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Abstrakt

Bakalarska praca sa zaoberd navrhmi na zefektivnenie procesov vo vyrobnych
projektoch. V teoretickej Casti sa vysvetluju zakladné pojmy suvisiace s touto pracou.
V praktickej Casti sa analyzuje dokumentécia k projektu a opakovane vznikajice chyby
Vv priebehu realizacie projektu. Nasledne st navrhnuté opatrenia, aby boli chyby
eliminované a proces realizacie tvorby projektu efektivnejSi. Na zaver prace su

zhodnotené prinosy rieSeni pre spoloc¢nost’.

Abstract

The bachelor thesis deals with proposals to streamlining of processes in production
projects. The theoretical part explains basic concepts related to this work. The practical
part analyzes documentation of project and repeatedly rising mistakes during the
project. There are proposed actions for elimination of mistakes and streamlining of
project. In conclusion, there are evaluated the benefits for company.
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Neustale zlepSovanie a zefektiviiovanie jednotlivych procesov je neoddelitelnou
sucastou fungovania kazdej uspesnej spolocnosti. ZvySovanim produkcie, sortimentu
vyrobkov a zaroven kvality vyrabanych dielov sa kazdé4 organizécia snazi ziskavat’ nové

zakazky, a tym si vylepSovat’ svoje postavenie na trhu.

Jednou z najddlezitejSich uloh vsetkych spoloc¢nosti je byt doveryhodnym parterom pre
svojich dodavatel'ov a hlavne zakaznikov. V¢asné a tspesné zavedenie dielu do sériovej
vyroby je faktorom, ktory mé velky vplyv na vztah zdkaznika k svojmu dodavatelovi.
Prave zefektiviiovanie vSetkych Cinnosti a zvySovanie zaangazovanosti jednotlivych
zamestnancov uz v predvyrobnej faze st nevyhnutné faktory na uspesné zavedenie
suciastky do série. Preto je jednou z najddlezitejSich etap zivotnosti dielu etapa vyroby

vzoriek a proces ich schvalovania zakaznikom.

Bakalarska praca je zamerand na zefektivnenie procesov vo vyrobnych projektoch
Vv spolo¢nosti Huhn PressTech spol. s.r.o. Pri navrhoch jednotlivych rieSeni sa
vychadzalo z analyzy sucasného stavu, ktord bola vyhotovena na zdklade dokumentacie
poskytnutej samotnou spolo¢nostou a sledovanim rieSenia projektu na oddeleni

projektového manaZzmentu.

V jednotlivych castiach prace st postupne zadefinované zékladné pojmy a definicie,
s ktorymi sa Casto pracuje pri rieSeni projektov. Nasledne je predstavena spolocnost’
Huhn PressTech spol. s.r.o., hlavni zakaznici, organiza¢na Struktira a popisany cely
priebeh projektu od obdrzania néstroja az po jeho zavedenie do sériovej vyroby. Taktiez
je v tejto Casti predstaveny dokument QPM, ktorého aktualizaciou projektovy manazér
cely projekt riadi. Vlastné navrhy rieSenia vychadzaju z analyzy nedostatkov, ktoré
vyplyvaju z QPM dokumentacie jednotlivych projektov a tiez z Ishikawovho diagramu,
ktory bol zostaveny na zaklade vlastného pozorovania priebehu projektu. Vypracovanie
EPC diagramu a matice zodpovednosti a rovnako aj d’alSich navrhov na zefektivnenie
a taktiez ukazka Setrenia ndkladov pri skrateni procesu vyroby vzoriek, je zdverom tejto

prace.
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CIELE PRACE

Cielom tejto bakalarskej prace je spracovanie navrhov na zefektivnenie procesov

pri realizacii vyrobnych projektoch v podniku pésobiacom v oblasti automotive.

Pre splnenie tohto ciela je nutné spracovat’ teoretické poznatky stvisiace s danou
problematikou. RieSenie vychadza z analyzy sucasného stavu spolo¢nosti, ktora bola
vykonana pomocou vlastného porovnania a Ishikawovho diagramu. Na zaklade
vysledkov analyzy boli zistené nedostatky, ktoré vznikali v priebehu realizacie
minulych projektov podniku. Cielom je navrhnit’ opatrenia, ktoré zabezpecia zvysenie
efektivnosti procesov Vv priebehu realizacie budtcich projektov. Jedna sa predovsetkym

0 zaistenie hladSieho priebehu uvol'novania dielu do sériovej vyroby.

V neposlednom rade je nutné v zavere prace zhodnotit' prinosy navrhnutych opatreni
pre spoloc¢nost. Opatrenia by mali zaistit najmé uSetrenie Casového fondu, lepsie
prerozdelenie kompetencii pracovnikov, zniZzovanie nakladov a zvySovanie spokojnosti

zakaznikov.

11



1 TEORETICKE VYCHODISKA PRACE

1.1 Projektovy manaZment

Nasledujiica kapitola pojedndva o zédkladnych pojmoch spojenych s projektovym
manazmentom. Zamerana je najmd na obozndmenie sa, ¢o vlastne slovo projekt

znamena, ako prebieha projektové riadenie, aké st jeho fazy a ciel’.

1.1.1 Projekt

Definicie projektu sa podla roznych poprednych autorov zaoberajucich sa touto
problematikou moézu v konkrétnych formulaciach ciastocne lisit. Svozilova vo svojej
knihe poukazuje na dve zakladné definicie, z ktorych prva je podl'a profesora Kerznera

a druha vychadza z projektového riadenia podl'a PMI. (Svozilova , 2011)

., Projekt je akykolvek jedinecny sled aktivit a uloh, ktory ma:
e dany Specificky ciel, ktory ma byt jeho realizaciou splneny;
e definovany datum zaciatku a konca uskutocnenia;

I3

e stanoveny ramec pre cerpanie zdrojov potrebnych pre jeho realizaciu. "

(Svozilova, 2011, s. 22)

,, Projekt je docasné usilie vynaloZené na vytvorenie unikatneho produktu, sluzby alebo

urcitého vysledku** (Svozilova, . 22)

Podl'a Nemca znie definicia nasledovne: , Projekt je cielavedomy ndvrh na

uskutocnenie urcitej inovacie v danych terminoch zahdjenia a ukoncenia.” (Némec,

2002, s. 11)

Medzi zakladné charakteristiky projektu patri:
e konkrétny ciel’;
e jedinecnost’ — uskutociiuje sa len jedenkrat, nie€o ¢o sa predtym nerobilo;
e neopakovatel'nost’ — kazdy projekt (aj ve'mi podobny) je v nieCom odlisny;
e docasnost’ — je definovany zaciatok a koniec;
e vymedzuje nevyhnutné zdroje andklady na realizdciu projektu vratane

ocakéavanych prinosov. (Némec, 2002)

12



1.1.2 Ciel projektu
Stanovenie ciel’'u

,,Ciele projektu predstavuju slovny popis ucelu, ktory ma byt prostrednictvom
realizacie projektu dosiahnuty. Obvykle sa jedna o hierarchicku Strukturu definovanych
stavov, podmienok a viastnosti popisujucich buduci vysledok projektu.* (Svozilova,
2011, s. 82)

Spravna definicia ciel'ov projektu (pripadne ¢iastkovych cielov) je dolezitym faktorom
pre uspesny projekt. Vhodné definovanie ciela je pomerne narocné zaleZitost', pretoze
ide predovSetkym o potrebu, aby si zainteresované strany porozumeli, ¢o ma byt
vystupom na konci realizacie, k ¢omu to ma sluzit’ a za akych podmienok by mal byt’

ciel’ dosiahnuty. (Dolezal, 2012)

Ciele projektu su dolezity prvok riadenia, ktory ma pre projekt zasadny vyznam,
pretoze:
e suzakladom kontraktu medzi zékaznikom projektu a jeho dodéavatel'om;
e sajednd o centrialny bod komunikacie medzi sponzorom, manazérom projektu
a projektovym timom;
e definujua vystupy ocakavané od projektu;
e suzakladom pre planovacie procesy projektu;

e poskytuju poZzadované parametre pre kontrolné procesy. (Svozilova, 2011)

Formulacia cielu

Na formuléciu ciel'u sa najcastejSie vyuziva technika SMART. Podl’a tejto techniky by
ciel’ mal byt
» S —Specificky (konkrétny);
M — meratelny (pre schopnost urcit’, ¢i sme dané dosiahli);
A — akceptovany (d’alej napr. odpovedajuci, ambicidézny);

R — realisticky;

vV V VYV V

T — terminovany (zadany zaciatok a koniec). (Dolezal, 2012)
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1.1.3 Projektovy trojimperativ

Pojem projektovy trojimperativ sa skladd z troch zékladnych atributov — vysledky, ¢as
a zdroje. Ugelom tzv. trojimperativu projektového riadenia je optimalne vyvéaZenie

tychto troch atributov, ktoré sa navzajom ovplyviuju. (Dolezal, 2012)

Zavislost’ tychto atribatov sa prejavuje tak, Ze ak je nutné zvysit’ naroky na jeden z nich,
prejavi sa to nedodrzanim aspon jedného z ostatnych. (Korecky, 2011) Napriklad:
., Skrdtenie casu na vyvoj moze byt prevedené za cenu zvySenia nakladov alebo znizenim
parametrov alebo kvality produktu, ktora sa mozZe prejavit napriklad vysSou

poruchovostou. ““ (Korecky, 2011, s. 39)

1.1.4 Projektové riadenie a jeho procesy

Podrla Project Management Body of Knowledge (PMI, 2008) su procesy projektového
riadenia usporiadané¢ do deviatich doporucenych oblasti znalosti, ktoré sa vyuzivaji

v praxi. (Rehagek, 2013)

Jedna sa o nasledujuce oblasti:

e Riadenie integrdacie v ramci projektu — popisuje procesy pozadované pre
zaistenie koordindcie projektu;

e Riadenie rozsahu prdac v ramci projektu — popisuje procesy pozadované pre
zaistenie toho, aby projekt zahrnal vSetky pozadované prdce, a aby tak mohol
byt uspesne ukonceny;,

® Riadenie Casu v ramci projektu — popisuje procesy pozadované pre zaistenie
véasnéeho dokoncenia projektu,

® Riadenie ndkladov v ramci projektu — popisuje procesy pozadované pre
dokoncenie projektu v ramci schvaleného rozpoctu,

e Riadenie kvality v ramci projektu — popisuje procesy pozadované pre zaistenie
toho, aby projekt uspokojil potreby, kvéli ktorym je realizovany;

e Riadenie Pudskych zdrojov v ramci projektu — popisuje procesy pozadované

pre najefektivnejsie vyuzZitie osob zapojenych do projektu,
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e Riadenie komunikdcie v ramci projektu — popisuje procesy pozadované pre
zaistenie vcasného a riadneho vypracovania, zberu, Sirenia a uchovdvania
informacii o projekte a ich vyuzivanie,

e Riadenie rizik vramci projektu — popisuje procesy zaoberajuce sa
rozpozndavanim a analyzovanim rizik @ reagovanim na tieto rizikd behom
projektu;

e Riadenie obstardvania v ramci projektu — popisuje procesy pozadované pre

zaistenie dodavok a sluzieb. (Rehagek, 2013, s. 23-24)

1.1.5 Zivotny cyklus a fazy projektu

Projekt ako celok sa z hl'adiska ¢asu a Charakteru vykonavanych ¢innosti rozdel'uje do

niekol’ko faz riadenia projektu, ktoré spolu tvoria Zivotny cyklus projektu. (Dolezal,
2012)

., Zivotny cyklus projektu je siiborom vseobecne nasledujiicich fiz projektu, ktorych
ndzvy apocet su urcené potrebami kontroly organizacie, ktord je v projekte

angazovand. ““ (Svozilova, 2011, s. 39)

A
Myslienka
. . Vyradenie realizanych
Vstupy Proll?rl:ovy zdrojov projektu
| PIné zapojenie zdrojov projektu l
Fazy Zahajenie Ukonéenie
[} A T A
Vystupy Definicia Plan Postup Akceptacia
riadenia predmetu Schvalenie
Zakladna Qdovzdanie
listina do uzivania
Vystupy Medzivystupy dieléich etép Vysledny produkt
projektu

Obrazok 1: RozloZenie faz Zivotného cyklu projektu (Zdroj: Svozilova, 2011)
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Fazy riadenia projektu

Fézy riadenia projektu mozno rozdelit’:

» predprojektova faza — defini¢na;

» projektova faza — zahajenie, priprava, realizacia, ukoncenie;

» poprojektova faza — vyhodnotenie. (Dolezal, 2012)

Predprojektova faza — vznik projektu

Ulohou tejto fazy je preskiimanie prileZitosti a postidenie uskutoénitelnosti daného

zameru. Zahriuje tiez spracovanie roznych analyz a §tadii. Jej obsahom st obvykle dva

typy dokumentov:

Studia prilezitosti — jej Ulohou je stanovit, ¢i je sprdvna doba na realizciu
daného zameru, zhodnotit’ situdciu v organizacii, na trhu, predpokladany vyvoj
trhu, firmy atd’.;

Studia uskutocnitenosti — ak sa organizacia rozhodla dany projekt realizovat’,
tak tato Stadia by mala stanovit' najvhodnejSiu cestu K realizacii projektu,
upresiiuje obsah projektu, planovany termin zaciatku a konca projektu, naklady,

potrebné zdroje. (Dolezal, 2012)

Projektova faza

Tato faza sa sklada:

zahajenie projektu — ak je rozhodnuté o realizdcii projektu je treba overit
a definovat’ ciel' projektu, pozadované vystupy, persondlne obsadenie,
kompetencie apod. Tieto zlozky sa nachadzaji napriklad v dokumente
zakladacej (identifikacnej) listine projektu — je zdkladnym projektovym
dokumentom urcujucim zakladné technicko-organiza¢né parametre v projekte;
priprava projektu (planovanie) — Vtejto faze projektovy tim, ktory je
oboznameny s projektom a ma k dispozicii zadanie (dokumenty - identifikacnu
listinu, logicky ramec a V pripade potreby d’alSiu dokumentéciu), vytvara plan
riadenia projektu (Cinnosti potrebné k realizacii, harmonogram);

realizacia projektu — realizaciu je vhodné zahajit' kick-off meetingom -

stretnutie zainteresovanych stran, kde napriklad prebehne rekapitulacia planu
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riadenia projektu a harmonogramu projektu. Prebehne zoznamenie zastupcov
zucastnenych stran a predovsetkym je oznamené, ze realizécia zacina;

e ukondenie projektu — dochadza k predaniu vystupov, podpisu protokolov,
fakturacii a pod. Projektovy tim mé za ulohu spracovat ziverec¢nu pracu
0 projekte, skusenosti z projektu, pre poucenie do d’alSich projektov. Po uzavreti
projektu je mozné rozpustit projektovy tim a ukoncit procesy projektu.

(Dolezal, 2012)

Poprojektova faza

3

., Realizacia projektu prinasa mnoho novych poznatkov a skusenosti, ktoré mozno vyuzit
vV dalsich projektoch. Je potrebné analyzovat' cely priebeh projektu, urcit’ dobré i zlé
skusenosti. ““ (Dolezal, 2012, s. 173)

Prebieha napriklad vyhodnotenie kvality dodéavatelov — vysledkom je napriklad
preruSenie spoluprace s nevyhovujucimi dodavatelmi. Vyhodnocovat by malo iné
zloZenie I'udi ako bol projektovy tim alebo by mali byt’ aspont obmeneni. Je to dolezité

preto, aby bol projekt objektivne posudeny. (Dolezal, 2012)

1.1.6 Projektovy tim
Osobnost’ manaZéra projektu

,Manazér projektu je osoba zodpovednd za splnenie cielov projektu pri dodrzani

vSetkych stanovenych charakteristik projektu. “ (Svozilova, 2011, s. 31)

Mnoho projektovych manazérov zainalo kariéru najskdr na poziciach napr.
technickych odbornikov alebo konzultantov. S pribudajiicimi sktsenostami sa
vypracovali na poziciu manazérov. Projektovy manazér je klucovou osobou
projektového manazmentu a pre vykon svojej profesie musi mat’ cely rad schopnosti

a znalosti. (Svozilova, 2011)

Medzi najdolezitejsie schopnosti a znalosti sa radia:
e manazérske schopnosti;
o strategické myslenie;

e vyjednavacie schopnosti;
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e schopnosti spravne nastavit' priority;

o schopnosti rozvijat medziludskeé vztahy,

e aspor vSeobecna znalost hospodarskeho sektoru, v ktorom posobi,

o prehlad v technologiach pouzivanych pre realizaciu projektu, vrdtane softwaru

pre riadenie projektu. “ (Svozilova, 2011, s. 342-343)

Projektovym manazérom nemdze byt osoba, ktora nevie pracovat’ s lud'mi. Velka Cast’
uspechu projektu zavisi tiez na tom, aky vykon podavaju ¢lenovia timu, kde manazér
hra délezitu Glohu. Jeho ulohou je budovanie efektivnych pracovnych vzt'ahov. Ako sa

vravi, projektovy manazér riadi 'udi, nie ¢innosti. (Barker, Stephen, 2009)

Projektovy tim
Primarnou ulohou timu je dosiahnutie spolo¢ného ciel'a. Pre efektivny tim je dolezité
ako je riadeny. Kazdy tim musi mat nasledujicich sedem nutnych charakteristik timu
a je ulohou manazéra tieto charakteristiky budovat’ a rozvijat’

e spolocny ciel;

e vzijomna zodpovednost’;

e spoloc¢na akcieschopnost’;

e konStruktivne konflikty;

e vzijomnd dovera a spolocnd sebaddvera;

e vzijomna otvorenost’ a informovanost’;

e spolo¢né sebauvedomenie. (Dolezal, 2012)

1.2 Zaklady z procesného prostredia

Nasledujtica kapitola oboznamuje so zdkladnymi pojmami spojenymi s procesnym
manazmentom, ¢o to vlastne proces je a aké st jeho vlastnosti. Kapitola sa
v neposlednom rade zameriava na riadenie a analyzu procesu a tiez vysvetl'uje, ¢o je to

efektivnost’.

1.2.1 Proces

Ako je mozné v nasledujucich definiciach vidiet, kazdy z autorov definuje proces

odlisne, ale vzdy sa v podstate jedna o premienanie vstupov na vystupy.
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Fiser definuje proces ako ,, usporiadany sled cinnosti (aktivit), ktoré transformuju vstupy

na vystupy a spotrebovadvaju pri tom zdroje. * (Fiser, 2014, s. 55)

,, Proces je séria logicky suvisiacich cinnosti alebo uloh, ktorych prostrednictvom — ak

¢

su postupne vykonavané — ma byt vytvoreny vopred definovany subor vysledkov.’

(Svozilova, 2011, s. 14)

,Interny proces predstavuje logicky usporiadanu sekvenciu Ccinnosti, procedur
a pracovnych uloh, ktoré musia byt jednotlivymi pracovnymi miestami prevedené

I3

V pozadovanej kvalite, v stanovenom termine a\ ramci daného nadkladového limitu.’

(Pitra, 2008, s. 155)

Procesny tok je definovany ako postupnost’ krokov (Cinnosti, udalosti), ktoré
predstavuji postupne rozvijajici sa proces, kde spolupracuju aspon dve osoby
a vytvaraju urCity vystup pre zakaznika alebo pre podnik, v ktorom sa tento tok

uskutocnuje. (Svozilova, 2011)

Produktom procesu sa nazyva hmotny alebo nehmotny vystup z procesu ¢innosti,

ktory je vytvoreny za ucelom plnenia potrieb a priani zdkaznika. (Svozilova, 2011)

Zakladné vlastnosti procesu:
e je opakovatelny;
e ma vlastnika;
e ma zakaznika;
e ma definovany vystup;
e sluzi k zvySovaniu efektivnosti prace;
e sluzi k znizovaniu nakladov;
e sluzi k zvySovaniu kvality;

e podporuje timovi pracu. (Smida, 2007)

Rozdelenie procesov na:
» hlavné procesy (realiza¢né, kI'i¢ové) — maju vplyv na produkt organizacie, patri
sem napriklad riadenie projektu, priprava vyroby, vyroba, montadz, predaj

apod.);

19



» pomocné procesy (podporné, zabezpecovacie) — su nevyhnutné pre prevadzku
hlavnych procesov (nakup, doprava, skladové hospodarstvo, udrzba a pod.);

> riadiace procesy (manazérske) — riadia a koordinujt hlavné procesy (stanovenie
cielov, investicie, riadenie I'udskych zdrojov, skolenia, interné audity, napravné

a preventivne opatrenia a pod.). (Fiser, 2014)

1.2.2 Riadenie procesu

,,Procesné riadenie (management) predstavuje systémy, postupy, metody a ndstroje
trvalého zaistenia maximalnej vykonnosti a neustdaleho zlepSovania podnikovych
| medzipodnikovych procesov, ktoré vychadzaju zjasne definovanej stratégie
organizdcie a ktorych cielom je naplnit stanovené strategické ciele. (Smida, 2007, s.

30)

,,Riadenie procesu je cinnost, ktora vyuziva znalosti, schopnosti, metody, nastroje
asystémy, aby identifikovala, popisovala, merala, riadila, hodnotila a zlepsovala
procesy so zamerom efektivneho pokrytia potrieb zakaznika procesu. (Svozilova,

2011, s. 18)

Riadenie procesu zahriiuje vSetky aktivity zaoberajuce sa procesmi z pohl'adu:
e definicie procesov;
e ustanovenie roli a zodpovednosti za vysledky (medzivysledky) v rdmci procesu;
e Kkorigovanie a riadenie procesnych tokov;
e hodnotenie vykonnosti procesov;
e identifikacia prileZitosti k zlepSovaniu;

e vlastna implementacia zmien. (Svozilova, 2011)

1.2.3 Efektivnost

», Zasada efektivnosti poZaduje dosiahnutie maximalnych efektov (jav, ucinok, vysledok
cinnosti) pri minimalnych ndrokoch na material, energiu, pracovné sily ipenazné

prostriedky. “ (Némec, 2002, s. 29)
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Zefektiviiovanie procesov je ¢innost’, ktord je zamerana na postupné zvySovanie kvality,
produktivity alebo doby spracovania procesov prostrednictvom odstranenia

neproduktivnych ¢innosti, zabranenim opakovaniu chyb a pod. (Svozilova, 2011)

1.3 Kbvalita vo vyrobnom podniku

Kapitola popisuje zakladné pojmy suvisiace s kvalitou v podniku ajej stvislost
s projektovym riadenim. Definuje kvalitu, jej riadenie v ramci projektu a aky je jej
vyznam. Venuje sa tiez manazmentu kvality a v neposlednom rade sa zameriava na

nastroje kvality.

1.3.1 Definicia kvality

Vyraz ,kvalita® bol pouzivany uz v staroveku a najstarSia definicia pojmu kvalita je
prisudzovana Aristotelovi. Tato definicia je vSak uz v sucasnosti nepouzitel'na, a preto

bola pre prakticky Zivot a riadenie firiem vypracovand definicia, ktord uvadza norma

CSN EN ISO 9000. (Nenadal, 2008)

V tejto norme najdeme kvalitu definovanu ako ,,stupern plnenia poziadaviek siborom

inherentnych charakteristik. “ (Nenadal, 2008, s. 13)

Podl'a Dolezala je kvalita ,,suhrn charakteristik, ktoré sa tykaju schopnosti vyhoviet

danym a predpokladanym potrebam. “ (Dolezal, 2012, s. 117)

Vo vzt'ahu k projektom existuji dve hladiska pre aplikéciu kvality:
e kvalita procesov projektu;

e kvalita produktu projektu. (Dolezal, 2012, s. 111)

Pre vytvorenie a udrzanie kvality procesu a produktu je dolezity systematicky pristup,
ktor¢ho cielom je zaistenie, aby stanovené poziadavky zakaznika boli splnené
(pochopen¢), dalej aby boli hodnotené potreby ostatnych stran (zékaznikov,
pracovnikov, dodéavatel'ov) aaby bola politika kvality brand do Givahy pri riadeni

projektu. (Dolezal, 2012)
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1.3.2 ManaZment kvality

Podl'a Nenadila je systém manazmentu kvality chapany ako ,,subor vzdjomne
suvisiacich prvkov, ktoré su neoddelitelnou sucastou celkového systému riadenia
organizdcii, aktory ma  garantovat  maximalizaciu  spokojnosti  a lojality

zainteresovanych stran pri minimalnej spotrebe zdrojov.“ (Nenadal, 2008, s. 15)

Ako prvky st chapané:
e procesy;
e Tudia;

e materialy;
e informacie;

e zariadenia. (Nenadal, 2008)

Koncepcia manaZmentu kvality

V sucasnosti su tri zakladné koncepcie manazmentu kvality:

1. Koncepcia podnikovych Standardov — pozZiadavky firiem boli zaznamendvané
do noriem, ktoré mali platnost’ v rdmci jednotlivych firiem.

2. Koncepcia 1SO — v roku 1987 bol prvykrat Medzinarodnou organizaciou pre
normy ISO zverejnené vyhradne poziadavky na systém — systém kvality. Podl'a
tychto noriem si mézu rozne spolo¢nosti vytvarat’ svoje systémy kvality.

3. Koncepcia TQM - pojem Total Quality Management je systém
celopodnikového riadenia kvality v japonskych firmach. Pouziva sa
od sedemdesiatych rokov. Postupne sa koncepcia rozpracovala adnes je
povazovana za filozofiu manazmentu. TQM nie je zviazana s normami ako ISO,
ale je otvorenym systémom absorbujiucim vSetko pozitivne, ¢o moze byt’ vyuzité
pre rozvoj podniku. Je realizovana podla réznych modelov, v Europe najma

podl'a EFQM Model Excelencie. (Nenadal, 2002)

Princip systémov manazmentu kvality

Principy manaZzmentu kvality v stilade s normami 1SO 9000:

1. Zameranie na zikaznika — spolocnost’ sa snazi plnit’ poziadavky zakaznikov

a usiluje sa o lojalitu zakaznikov.
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Vedenie a riadenie zamestnancov — vytvorenie prostredia manazérmi musi byt
také, aby vSetky skupiny zamestnancov boli schopné podavat maximalne
vykony, a tym naplnat’ ciele organizacie.

Zapojenie zamestnancov — zamestnanci st sucastou vSetkych doélezitych
aktivit, stdvaju sa sebavedomejSimi a zodpovednejSimi nielen za vysledky
vlastnej prace, ale i celej organizécie. (Nenadal, 2004)

Procesny pristup — ,, pred kvalitou produktu (vystupov) je davana prednost
kvalite procesov, pretoze sa vychddza zo skusenosti hovoriacich o tom, Ze
efektivnejsie vysledky su dosahované prave vtedy, ked su cinnosti a zdroje
riadené ako proces. *“ (Nenadal, 2004 s. 15)

Systémovy pristup k manaZmentu — nadvizuje na procesny pristup, pretoze je
chépany ako subor na seba nadvézujicich procesov, o ma priniest’ spolo¢nosti
zvysenie efektivnosti a u¢innosti pri dosahovani cielov.

Neustale zlepSovanie — musi byt chapané ako zakladny ciel’ organizacie.
Pristup k rozhodovaniu zakladajicom sa na faktoch — zahriluje meranie,
analyzy a zlepSovanie.

Vzajomna prospesnost’ vzt'ahov s dodavatemi — je nutné, aby boli
dosiahnuté obojstranne vyvazené a prospesné vztahy, postavené na vzajomnej

dovere medzi dod4vatel'mi a odberatel'mi. (Nenadal, 2004)

Zakladné principy modelu Excelencie su definované nasledovne:

1.

O N o 0 K~ w0 DN

»Orientdcia na vysledky;

Zameranie na zakaznika;

Vodcovstvo a stalost’ ucelu;

ManaZment prostrednictvom procesov a faktov;
Rozvoj a zapojenie Pudi;

Neustdle ucenie sa, inovdcia a zlepSovanie;

Rozvoj partnerstva;

Socidlna zodpovednost’. “ (Nenadal, 2004, s. 38-39)
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1.3.3 Riadenie kvality v ramci projektu

Manazment kvality v rdmci projektu zahriiuje vSetky Cinnosti a funkcie celkového
riadenia, ktoré urcuju politiku kvality, ciele a zodpovednosti. Tieto ¢innosti a funkcie
realizuje prostrednictvom takych prostriedkov ako je planovanie, operativne riadenie,

zabezpecovanie a zlepSovanie kvality v rdmci systému kvality. (Dolezal, 2012)

Hlavné procesy riadenia kvality v ramci projektu su:

» Planovanie kvality (Quality Planning) — zahfnia stanovenie, ktoré normy sa
vztahuji na dany projekt, d’alej urCenie ako tieto normy splnit. Nutné je
vypracovat plan kvality projektu.

» Zaistenie kvality (Quality Assurance) — realizacia na zaklade planu kvality
projektu.

» Kontrola kvality (Quality Control) — sledovanie vysledkov projektu a na ich
zéklade ur€enie, ¢i zodpovedaju prisluSnym normdm kvality. Tiez zahriiuje
uréovanie sposobu odstrafiovania pri¢in nevyhovujiceho plnenia. (Dolezal,

2012)

1.3.4 Nastroje manaZmentu kvality
Sedem zikladnych nastrojov manazmentu kvality

Tychto sedem zakladnych nastrojov bolo rozvinutych v Japonsku najmé K. Ishikawom
a W.E. Demingom. Pouzivaji sa hlavne pri rieSeni problémov operativneho riadenia

kvality a pri zlepSovani kvality. (Plura, 2001)

Zarad'ujti sa sem :

1. Vyvojovy diagram

Tento diagram sluzi ku grafickému zobrazeniu postupnosti a vzajomnej naslednosti
jednotlivych krokov urcitého procesu. Taktiez je dolezité spracovat’ tento diagram pri
zlepSovani procesov, a teda aj kvality. Mozné je ho vyuzit’ pri popisovani akéhokol'vek

procesu, ¢i sa jedna o existujuci alebo len navrhovany proces. (Plura, 2001)
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Obrazok 2: NajpouzZivanejsie symboly EPC diagramov (Spracovanie: vlastné)

2. Diagram pricin a nasledkov

Diagram je grafickym nastrojom pre analyzu vSetkych moznych pri¢in urcitého
nasledku (problému s kvalitou). Nazyva sa tiez Ishikawovym diagramom, podla
japonského odbornika Kaoru Ishikawu, ktory ho prvykrat pouzil v roku 1943. Podla
svojho tvaru sa nazyva aj diagramom rybej kosti. (Plura, 2001)

,,Jeho pouZitie predstavuje systémovy pristup k rieSeniu problému, ktory pomdha
zdokumentovat' vsetky myslienky a namety. Diagram pricin a nasledkov by sa mal stat
prvym krokom riesenia vSetkych problémov, ktoré mozu byt vyvolané viac pricinami.
Aplikacia diagramu pricin a nasledkov casto prinasa namety, ktoré vedu k novym,

nekonvencnym rieseniam. “ (Plura, 2001, s. 196)

V prvej faze tvorby diagramu je nutné si stanovit hlavné kategoérie pri¢in daného
problému. V pripade problému s kvalitou vyrobku sa cCasto pouzivaju tieto hlavné
kategorie:

» material;

» zariadenie;

» metody;
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» Tudia;
» prostredie. (Plura, 2001)

Lidé Material Prostfedi

Metody ZLarizeni

Obrazok 3: Zakladna $truktira diagramu pri¢in a nasledkov (Zdoj: Plura, 2001)

3. Formular pre zber udajov

Nazyvaji sa tiez ,kontrolné zaznamniky*“ asit urCené k systematickému
zhromazd’ovaniu udajov relevantnych pre riadenie a zlepSovanie kvality. Zbierané udaje
st podstatné pre hodnotenie sufasného stavu procesov apre urfenie smeru

nasledujuceho zlepSovania. Nemusia mat’ papierovi podobu, mézu byt aj elektronické.
Pri zhromaZzd’'ovani informdcii je nutné sa vyvarovat’ informacidm ktor¢ su:

e nelplng;
e oneskorené;

e skreslené. (Plura, 2001)

4. Paretov diagram
Diagram je dolezitym pri manazérskom rozhodovani, pretoze umoziiuje stanovenie

priorit pri rieSeni problémov s kvalitou tak, aby pri vyuziti zdrojov bol dosiahnuty
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maximalny efekt. Pouziva tzv. Paretovo pravidlo 80/20, ktoré¢ hovori, ze 80% dosledkov

prameni z 20% pri¢in. (Plura, 2001)

5. Histogram
Jedna sa o grafické vyjadrenie dat, ktoré je prehladnejSie ako data zapisané
v tabul’kovej forme. Data mohli byt ziskané napriklad vo formulare pre zber udajov

a davaju len hrubu predstavu o sledovanom znaku kvality. (Plura, 2001)

6. Bodovy diagram

., Bodovy diagram je grafickou metodou pre Studium vztahov medzi dvomi premennymi.
Pomocou bodového diagramu mozno posudzovat’ napriklad vzdajomnu suvislost medzi
dvomi znakmi kvality vyrobku, suvislosti medzi urcitym znakom kvality vyrobku
a jednotlivvmi parametrami procesu, posudzovat' ako udaje meradla odpovedaju

referencnym hodnotam a pod. * (Plura, 2001, s. 210)

7. Regula¢ny diagram
Jedna sa o zadkladny graficky nastroj umoznujuci odlisit’ variabilitu procesu vyvolanu
zvlasStnymi pri¢inami od variability vyvolanej ndhodnymi pric¢inami. Je vel'mi dolezity

pre najdenie vhodného sposobu zlepSovania kvality.

Ziadne dva vyrobky vyrabané rovnakym procesom nie s Uplne zhodné, preto urcité

kolisanie znakov kvality produktov je prirodzenym javom. (Plura, 2001)

Cyklus PDCA

V manazmente kvality je nevyhnutny proces neustaleho zlepSovania, ktory detailne
rozpracovava Demingov cyklus PDCA (Plan — Do — Check — Act), ktory je zakladnym
modelom zlepSovania. Ked’ze sa jedna o proces neustdleho zlepSovania, tento cyklus
nema koniec a mal by sa teda neustale opakovat’. (Nenadal, 2008)
Pozostava z nasledujtcich Styroch faz:

» Plan (Planuj) — vypracovanie planu ¢innosti potrebnych K zlepseniu;

» Do (Vykonaj) — realizacia planu;

» Check (Skontroluj) — monitorovanie a analyza dosiahnutych vysledkov;

» Act (Reaguj) — reakcia na dosiahnuté vysledky a prevedenia Gpravy procesu (ak

je potrebné). (Nenadal, 2008)
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Obrazok 4: Cyklus PDCA (Zdroj: Nenadal, 2008)

1.4 Proces schvalovania dielu do vyroby

Nasledujtca kapitola je venovanad dokumentacii k uvolneniu dielu do sériovej vyroby.
Tato dokumentécia sa nazyva tiez PPAP dokumentécia. Uelom PPAP dokumentacie je
urcit’, €1 spolocnost’ spravne rozumie vSetkym poziadavkam zakaznickej konstrukénej
dokumentécie a $pecifikaciam od zakaznika. Dalej je jej ilohou uréit, &i vyrobny proces
je kapacitne schopny vyrabat produkt spifajuci tieto poziadavky. Pouziva sa na
vSetkych internych a externych vyrobnych miestach (miesta, kde prebiehaja vyrobné
procesy vytvarajuce pridanu hodnotu), ktoré dodavaju vyrobné diely, nahradné diely,
vyrobné materialy a volne lozené materialy. Autormi a vyzadujicimi spolo¢nostami
tejto dokumentacie st Daimler Chrysler Corporation, Ford Motor Company a General

Motors Corporation. (Proces schvalovani dili do sériové vyroby (PPAP), 2006)

Spolo¢nost’ musi splnit’ vSetky stanovené poziadavky na PPAP a tiez vSetky Specifické
poziadavky zadkaznika na PPAP. Dokumentéicia k splneniu poziadaviek PPAP je
nasledovna:

e Konstrukénd dokumentécia,;

e Dokumenty o schvalenych technickych zmenach;

e Technické schvalenie zakaznikom:;

e Analyza druhov poruch a ich dosledkov Vv pripade navrhu (FMEA navrhu);
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e Vyvojovy diagram procesu,

e Analyza druhov poruch a ich désledkov v pripade procesu (FMEA procesu);

e Plan kontroly riadenia;

e Studia analyzy systému merania;

e Vysledky kontroly rozmerov;

e Zaznamy o vysledkoch skasok materialu/funk¢nosti;

e Pociatocna Stadia procesu;

e Dokumentdcia kvalifikovaného laboratoria;

e Protokol o schvaleni vzhl'adu;

e Vzorky vyrobnych dielov;

e Referencéna vzorka;

e Kontrolné prostriedky;

e Specifické poziadavky zdkaznika;

e Sprievodka predlozenia dielu. (Proces schvalovani dili do sériové vyroby
(PPAP), 2006)

Ak spolo¢nost’ spracuje vSetky dokumenty, ktoré st zahrnuté v poziadavkach na PPAP,
nasleduje predloZenie tejto dokumentdcie zakaznikovi. Ak zdkaznik PPAP neschvali
vrati ho spolo¢nosti s vysvetlenim, ¢o je nutné prerobit’. V pripade, Ze neschvali PPAP
dokumentéciu dvakrat, ma zékaznik pravo projekt spolocnosti odobrat. Ak zdkaznik
predloZzent PPAP dokumentaciu schvali, nasleduje uvol'nenie dielu do sériovej vyroby.

(Proces schvalovani dilii do sériové vyroby (PPAP), 2006)
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2 ANALYZA PROBLEMU

Nasledujuca cast’ tejto prace blizSie oboznamuje so spolo¢nostou HUHN PressTech
spol. s.r.o0., jej organizac¢nou Struktirou, predmetom podnikania. Hlavne vSak informuje

0 tom, aké dokumenty su potrebné pre projekt a ako je ich pomocou projekt riadeny.

2.1 Predstavenie spolo¢nosti

Spolo¢nost” HUHN PressTech spol. s.r.o. (d’alej len HPT) je dcérskou spolo¢nostou
nemeckej spolo¢nosti Heinrich HUHN GmbH+ Co. KG (d’alej len HHH). Na Slovensku
pOsobi od septembra 1994.

Huhn PressTech

Obrazok 5: Logo spolo¢nosti (Zdroj: Interné dokumenty, 2014)

Strategickym cielom spolocnosti je vytvorit’ prikladni podnikova kultiru, vyznacujiicu
sa timovym duchom, férovost'ou, toleranciou, déverou, zodpovednost'ou jednotlivcov

a motivovanymi pracovnikmi.

Svoju poziciu na trhu rozvija nasledujucimi zasadami:
- Uplna spokojnost’ zdkaznikov;
- riadenie a orientacia na pracovnika;
- vyuzivanie technickych vedomosti pracovnikov;
- partnerskd spolupraca s dodavateI'mi;
- produkcia Setriaca zdroje;
- tcta k spolupracovnikom;
- zohladnenie zivotného prostredia;

- ochrana zdravia a prace;
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- kontinualne zlepSovanie.

Stratégiou kontinudlneho zlepSovania na vSetkych podnikovych urovniach sa
spolo¢nost’ snazi o:
- dodrzanie optimalnej rovnovahy medzi kritickymi ukazovateI'mi cas, kvalita
a naklady a o0 jej priebezné zlepSovanie;
- zvySenie zodpovednosti podl'a moznosti vSetkych pracovnikov;
- zaradenie vedomosti pracovnikov do procesov rieSenia problémov a tym
zvySenie kapacit spolo¢nosti na rieSenie problémov;

- odhalenie a okamzité zniZenie plytvania.

2.2 Predmet podnikania

Vdaka neustdlemu rozvoju si ziskala spolo¢nost’ na trhu dobré meno ako dodavatel
stredne t'azkych vystrizkov, vyliskov a vytazkov, zvaranych a montovanych kovovych
konStrukcii, vratane ich mechanického spracovania a povrchového opracovania.
Spolo¢nost’ sa pohybuje vo viacerych priemyselnych oblastiach, prevazne vSak
v automobilovom priemysle a s nim stvisiacej sieti dodavatel'ov. Medzi ich zakaznikov

patria spolo¢nosti nielen na Slovensku, ale aj v zahranici.

Doba trvania vyroby jedného vyrobku je vo vicSine pripadov 6 aZ 7 rokov. Vyrobky sa
vyrabaji v sériovej vyrobe. Typickym prikladom individudlneho produktu je

komponent brzdového posiliiova¢a — membranovy tanier.

Produktovy mix je uzky s vysokou konzistenciou, podnik ma 4 produktové rady:
- komponenty brzdovych posiliiovacov;
- komponenty koti¢ovych brzd;
- komponenty bubnovych brzd,

- ostatné (iné plechové vylisky).

Spolo¢nost’ je schopnéd pocas trvania projektu optimalizovat’ proces tym, ze dlhodobo
vyraba urCity vyrobok, vie docielit, ze vyrobi viac vyrobkov za hodinu — zvySuje
produktivitu, atym garantuje odberatelom kazdy rok 3% pokles ceny vyrobku.

Najvyraznejsi vplyv na rentabilitu majui materidlové naklady, podnik sa snazi
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optimalizovat’ tieto naklady starostlivym vyberom dodavatel'ov

kvalitu vstupného materialu.

2.3 Zakaznici

Medzi najvécsich zakaznikov spolo¢nosti patria:

Continental Automotive Czech Republic s.r.o.;
Continental Automotive Brasil Ltda;

Continental Automotive Mexicana SA de CV;
Continental Automotive Systems (Changshu) Co., Ltd,;
TRW Braking Systems Polska sp. z.0.0.;

ZF SACHS Slovakia, a.s. ;

ZF Fridrichshafen AG;

FTE automotive Czechia s.r.o.;

Robert Bosch Sp. z.0.0. Wroclaw Plant.

2.4 Dodavatelia

Medzi najvicsich dodavatel'ov sa zarad’uji:

Hydro Aluminium Rolled Products GmbH — material;
ThyssenKrupp Stahl-Service-Center GmbH — material;
Arcelor Mittal Gonvarri SSC Slovakia, s.r.0. — material,
KAMAX, s.r.0. — skrutky;

Kunze GmbH — skrutky;

Kataforesis CZ, s.r.0. — lakovna;

CCL Design GmbH — ochranna folia.
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2.5 Organizacna Struktiara

Vyvoj spolo¢nosti prebichal postupne. V roku 2001 pracovalo v podniku 10
zamestnancov. V maji 2004 vedenie prijalo rozhodnutie o rozsireni spolo¢nosti a v juni
2005 bola zahajend stavba d’alSej vyrobnej haly. V roku 2006 vzréastol v dosledku
roz$irenia vyroby pocet zamestnancov oproti predchadzajicemu roku o 87% a odvtedy

sa zvysuje v zavislosti od ndkupu novych technologii.

Organizacnd Struktura spolocnosti je podla charakteristiky uplatiiovanej rozhodovace;j
pravomoci funk¢nd a podla poctu stupiiov riadenia trojstupfiova. Vychddza z hlavnych
¢innosti organizacie, podla ktorych sa tvoria jednotlivé oddelenia, teda ide

0 funkcionalny model.
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Vedenie

Informacny tok ---------

Obrazok 7: Vysvetlivky k organizacnej Strukture (Zdroj: Interné dokumenty, 2014,
spracovanie: vlastné)

2.6 Projektové riadenie

Riadenie projektu je v spolo¢nosti HPT zabezpeGované oddelenim projektového
manazmentu. Materska spoloc¢nost HHH Nemecko a spolocnost’ HPT Slovensko maju
kazda svoje vlastné oddelenie projektového manazmentu. Na kazdom projekte, ktory je

prideleny dcérskej spolocnosti HPT spolupracuji obe oddelenia.

2.6.1 Predprojektova faza

Takzvana predrealiza¢na faza kazdého projektu spolo¢nosti HPT Slovensko prebieha

v materskej spolo¢nosti HHH v Nemecku.

2.6.2 Projektova faza

Tato faza prebicha v Nemecku i na Slovensku a sa rozdel'uje do nasledujucich procesov:
1.) Zahajenie projektu (HHH Nemecko)
2.) Planovanie (HHH Nemecko)
3.) Priebeh riadenia (HHH Nemecko, HPT Slovensko)
4.) Ukoncenie projektu (HPT Slovensko)

V spolo¢nosti HHH Nemecko prebieha urCenie cielov projektu, volba stratégie
projektu, urcenie zodpovednych oso6b za projekt v Nemecku, pridelenie zdrojov a pod.
Vysledkom je zahajovacia listina, ktora je sucastou dokumentacie projektu. Vzhl'adom
k tomu, Ze oddelenie technického predaja sa nachadza len v spolo¢nosti v Nemecku, je
ich tlohou taktiez urcit’ vSetky nakladové polozky, kalkuléacie, rozpocet atd’. V HPT
Vréble sa projekt zacina transferom nastroja a pridelenim zodpovednych o0s6b

k projektu.
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2.6.3 Poprojektova faza

Féaza, ktora sa spracovava po ukonceni projektu a sluzi na zhodnotenie uspeSnosti

celého projektu je realizovana v HPT Vrable.

2.7 Projektovy manazment orientovany na kvalitu

2.7.1 Predstavenie dokumentu

Tak ako v materskej spolo¢nosti HHH Nemecko iV dcérskej spolocnosti HPT
Slovensko je kazdy projekt riadeny dokumentom QPM - Qualititsorientiertes Projekt
Management (Co v preklade znamend projektovy manazment orientovany na kvalitu
procesu). Tento QPM dokument je interny a obsahuje vSetky dolezité informacie, ktoré
sa V projekte rieSia a ovplyviiuji ho. QPM je sucastou procesu planovania kvality

APQP (Advanced Product Quality Planning), ale nie je sucastou PPAP dokumentécie.

QPM sa sklada z trinast’ Casti — sheetov, z ktorych kazda ma svoju funkciu a je pre

projekt dolezita.

Kazda z tychto trinast’ ¢asti obsahuje hlavi¢ku, kde sa nachddzaji zakladné informacie
0 projekte. Zarad’uje sa sem nazov projektu, typ dielu, ¢islo dielu, index dielu, zakaznik,
datum odovzdania OFF - Tool dielov. Dalej sem patri PSW (Part Submission Warrant),
ktory predstavuje datum, kedy ma byt predlozeny PPAP zakaznikovi, SOP (Start of

Production) datum, kedy ma byt’ zahjeny zaciatok sériovej vyroby.

OFF - Tool diely — st prvé diely, ktoré st vyrobené nastrojom po prvom upnuti na lis.

Diely su vacsSinou pouzivané na testy a nie je pri nich vyZadovana stopercentna kvalita.

1. Informacny list (Information Sheet)
Spolu so sheetom ciele patri medzi najddlezitejSie casti QPM. Obsahuje informécie
0 projekte, ktoré s dolezité pre cely projektovy tim a jednotlivi ¢lenovia st schopni sa

k tymto informaciam v pripade potreby jednoducho dopracovat’.

Obsahuje nasledujuce polozky:

- Detaily objednavky — ¢o je predmetom objednavky, mnozstvo (prvych kusov —

vzoriek, predsérie), Cislo zékaznika, datum objednania, datum dorucenia
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vzoriek, odberné¢ miesto, kontaktné udaje, poziadavka na dokumentaciu
(pozadovany level PPAPu), mnozstva, ktoré je potrebné rocne vyrobit
a odoslat’, celkové trvanie projektu;

- Milniky — vSetky délezité ulohy, ktoré je treba spracovat’, dblezité terminy,
ktoré je treba dodrzat’ a terminy, kedy je potrebné aktualizovat QPM;

- Zastupcovia zakaznika — kontaktné udaje;

- Projektovy tim HPT Slovensko/HHH Nemecko - kontaktné tudaje na
jednotlivych pracovnikov zodpovednych za projekt;

- Cisla vykresov, normy, ktoré vplyvaju na projekt.

2. Ciele (Targets)

Sucast’ou tejto Casti su:

- vSetky ciele, ktoré st planované a mali by byt’ v projekte dosiahnuté;

- poziadavky na material;

- nakupované diely, ktoré budu pri vyrobe potrebné (skrutky, buchsne);

- poziadavky na néstroj - informécie o tom, na ktory lis sa bude upinat, kol'ko
kusov za hodinu bude vyrobenych;

- vydavky — na meracie prostriedky a testovanie, na vzorkovanie a d’alsie;

- naklady na balenie.

3. Priebeh procesu (Process Workflow)

Obsahuje vSetky procesy, ktoré prebiehaji vo vyrobnom procese. Detailne popisuje
postup vyroby daného produktu od prijmu materidlu az po odoslanie vyrobku
zakaznikovi. TaktiezZ tu mozno najst’ tabulku zmien v pripade, ze v procese nastala
zmena, aka zmena nastala, kedy nastala a kto ju vystavil, atiez dovod, preco bola

zmena ucinena. Taktiez je sucastou PPAP dokumentacie.

4. Rizika (Risk — Assessment)

V sheete rizik je mozné najst’ ¢lenov timu, ktori st zodpovedni za postudenie rizik. Popis
rizik, ktoré by sa v projekte mohli vyskytnut, astym suvisiace akcie k riziku, ¢o
znamena, ze ak je nieCo pre projekt rizikom, Vv tabulke je mozné najst’ sposoby ako

urcitému riziku predist’, popripade ako dané riziko riesit’.
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Risiko Faktoren
Risk Factors

Risiko / Risk
Ja/Yes‘l Nein/No'|

Timing

Terminplan / Meilensteintermine unklar
Time Schedule / Mile stone

X

Resourcen in Projektphasen nicht
ausreichend

Invest noch nicht realisiert/generiert

Kundenspezifische Forderungen unklar
oder noch nicht umgesetzt

Q-Manaagment

Neue Kundenbeziehung/Lief erwertk New
Customer /Plant

Neuer Lieferant(en)
New Supplier

Quialifikation/Bewertung der Lief erant(en)
Qualification/Performance of Supplier

Produkt mit Kritischen-Merkmalen Product
with critical characteristics

10

Warenlieferung Ubersee / Parts despatch
oversea

X

Obrazok 8: Priklad posudenia rizikovych faktorov (Zdroj:

5. Analyza vyrobitel’nosti (Feasibility Study)

Interné zdroje, 2014)

Zodpovedna osoba prechddza jednotlivé body, kritéria v tabulke, ktoré aplikuje na

konkrétny projekt. V pripade, Ze je zaSkrtnuta polozka ,,NIE“, tak sa dané kritérium

prenasa do akcie (posledny stipec v tabulke) a nasledovne do ,,Akéného planu* (bod

¢.11).
Kriteri Anw endbar Endeutig Vollstandig | Herstellbar Messbar Aktion
riterien . .
Criteri Applicable Clear Complete | Producable | Measurable Action
riteria
JalYes | NeinNo | JalYes | NeinNo | JalYes | Nein/No | Ja/Yes | Nein/No | JalYes | Nein/No CCAR - No.
Bemassung mit Toleranzen
1 Dimensions with tolerances X X X X X Hl
c
X @ Besonder/Kritische Merkmale
§ § 2 Significant/critical characteristics X X X X X H2
°°
FE N e
& aufgefiihrte Normen/Spezif ikationen
§ E 3 specified standards X X X X X
° G
@ c
éé 4 |Prifbarkeit von Leistungstests X X X X X
a [a]
5

Obrazok 9: Spracovanie analyzy vyrobitePnosti (Zdroj: Interné dokumenty, 2014)
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6. Casovy plan (Timing Schedule)

V ¢asovom rozvrhu projektu su dané jednotlivé milniky projektu a jednotlivé kroky
procesu projektu, ktoré je potrebné v projekte nevyhnutne splnit’, planovany zaciatok
a koniec. Casovy plan je po druhy milnik spracovavany v materskej spolo¢nosti HHH
v Nemecku. Ostatné kroky st spracovavané v HPT na Slovensku. Ak c¢innost’ nie je
splnena v planovanom case, je nutné aktualizovat' v ¢asovom plane datum splnenia.
Dalej plan obsahuje percentualne plnenie procesu a definitivne uzavretie procesu.

Casovy plan je zobrazeny pomocou Ganttovho diagramu.

7. Otvorené body (List of Open Points)

Patria sem vSetky otvorené body z vykresu, nejasné vysvetlenia, spresnenie noriem,
parametrov dielu, zostatkovych hrabok. Tiez sem patria otvorené body, ktoré sa
vyskytli po procese vyroby vzoriek, jednd sa hlavne o rozmerové a vzhladové

odchylky.

8. Specidlne charakteristiky (Definition of ,,Special Characteristics*)
Na zéklade vykresu sa vypiSu kritické znaky, ktoré s stanovené zdkaznikom. Jedna sa

0 rozmery, ktoré maju vplyv na bezpecnost, funkciu a montaz.

9. Kapacitné planovanie (Capacity Planning)

Vzhladom k parametrom stroja ak planovanému mnozstvu vyrobenych kusov za
hodinu sa v tabulke vypocita, ¢i je spolo¢nost’ schopna naplnit’ poziadavky zakaznika
na roéné kapacity. Podl'a dohody so zakaznikom mé spolo¢nost’” definované percento
vyhovujucich kusov, ktoré je nevyhnutné vyrobit’ za jednu hodinu ¢innosti stroja. Tento
percentudlny podiel je zavisly na dizajne dielu (iny je pre komponenty brzdového

posiliiovaca, iny pre komponent prevodovky a pod.).

10. Stav (Status Report)
Sprava vychadza z ¢asového planu. Zahriiuje vSetky milniky projektu a popisuje stav

¢innosti spadajticich pod milniky v ¢ase aktualizacie QPM dokumentu.
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QVP Elemente D‘ates Status (GYR)
APQP Elements Need Actual Element Total

Technische Dokumentation

1 Technical Documentation

12.05.14

Herstellbarkeit I
2 erstellbarkeitsanaly se 14.05.14

5 > Feasibility Study
gz
85 Zeichnungsprifung
% 8 3 Design v alidation 19.04.13 n-a
w
= ProzeR FluRplan
4 14.05.14

Process Flow Plan

Projekt Terminplan

5 Project Time Schedule 09.06.14

Freigabe Prozessplanung
Release Process Plan
Prozess FMEA

6 |process FMEA 05.06.14

Vorserien Kontrollplan
Control Plan

19.04.13

04.06.14

Material u. Kaufteilbeschaffung

Material - purchase componens 13.09.13 311013

Konstruktionsfreigabe Produktionsmittel

Design Release Equipment n.a.

Review Beschaffung
Review procurement
o]

Werkzeugentwicklung

101700 Progress 15.11.13

Freigabe Serienbetriebsmittel

M2 Release Series Equipment 27.09.13

Arbeitsanweisungen / Trainingsplan

1 Work Instructions / Plan of Training 18.11.13

12 Status Lieferanten 18.12.13

Status Suppliers

IMDS Materialdaten
IMDB Material Data
Transport- / Packplane 11.10.13

14 Transport- / Packaging Plans 12.03.14

13 04.06.14

Betriebsmittel, Werkzeuge, Lehren
Facilities, Tools, Gauges

Review Prozesserprobung
Review Process Validation

15 18.11.13

Interne Prozessfreigabe

16 Process Approval (internal) 09.04.14

Qualifikation Produktionsprozess

Qualification Production Process 25.10.13

Obrazok 10: Priklad spracovania aktualneho stavu (Zdroj: Interné zdroje, 2014)

11. Akény plan (Concern and Action Report)
Prenasaju sa sem vSetky problémové body, ktoré musia byt v budtiicnosti dorieSené pre
uspesné ukoncenie projektu. Jedna sa najma o body z nasledujucich ,,sheetov®: rizika,

analyza vyrobitelnosti a asovy plan.

12. UvoPnenie procesu (Output Process)
Tento bod je vynaty z QPM, pretoze sa jedna o dokument, ktory sa pouziva pri procese

vyroby vzoriek. Obsahuje vSetky nalezitosti, ktoré¢ je nevyhnutné splnit, aby proces
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vyroby vzoriek prebehol hladko (technickda dokumentacia, kvalifikovany personal,
zodpovedajuce vybavenie pracoviska, priebeh vyrobného procesu podl'a planu, vhodné

skladovanie, balenie, transport).

13. Zaverecna sprava (Final Report)
Pojednava sa v nej o zavereCnom zhrnuti a porovnani pozadovanych vysledkov
s dosiahnutymi. Spracovéava sa urcitu dobu po ukonceni projektu. Sluzi ako spitna

vizba pre projektovy tim.

2.8 Dokumentacia k uvol’neniu dielu

Dokumentacia k uvolneniu dielu obsahuje vSetky dokumenty, ktoré je nevyhnutné
predlozit’ zakaznikovi. KedZe koneénym zakaznikom spolo¢nosti HPT st Ford,
Generals Motors, Daimler Chrysler, dokumentacia vychadza z poziadaviek PPAP.
V spolo¢nosti HPT obsahuje 19 dokumentov.

1. KonStrukéna dokumentacia

Nazyva sa tieZ ,,0slzickovany vykres®. Kazdy rozmer je oznaceny poziciou (slzi¢kou).
Stcastou vykresu st zaroven poznamky (oznacenie ploch, zostatkové hrubky, predpis
pre datumovy kod). Niektoré spolo€nosti poznamky nemaji zahrnuté vo vykrese, ale
maju  vytvoreny samostatny dokument, ktory je tieZ sUcastou konStrukénej

dokumentacie.

2. Ziadost o odchylku
Jedna sa o ziadost o zmenu rozmeru podla moznosti vyroby HPT. Ziadost' je nutné
vyplnit ak sa rozmer 1i$i od vykresového predpisu a nastroj nie je mozné upravit’ tak,
aby bol vyrobok zhodny s vykresom.
Musi obsahovat’.

e poziciu vo vykrese;

e vykresovy predpis;

e pozadovanu hodnotu od zakaznika;

¢ hodnotu, ktort je spolocnost’ HPT schopna vyrobit’;

e hodnotu, na akl pozaduji zmenit’ vykresovy predpis.
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Nerozsiruje sa tolerancia, meni sa nominalna hodnota.

3. Proces Flow

Tento dokument je dolozeny z QPM.

4. FMEA procesu
V ramci PPAP-u sa predklada zdkaznikovi len hlavicka a datumy aktualizovania FMEA
dokumentu (Analyza mozného vyskytu a vplyvu vad), ked’ze sa jedna o know-how. Na

kompletni FMEA-u méze zakaznik nahliadnut’ priamo v spolo¢nosti HPT.

5. Rozmerovy protokol
V tomto dokumente ide o vypis vSetkych pozicii (slzi¢iek) z vykresu spolu s rozmermi.

Pri PPAP-e sa meria v meracom stredisku pat’ kusov dielu, ktory je vyrabany.

6. Materialovy protokol

Pri dodani materialu spolo¢nost’ obdrzi atest od dodavatel'a s vypisanymi chemickymi
a mechanickymi vlastnostami. Na zdklade atestu je vytvoreny materidlovy protokol s
vyhodnotenim, &i material spifia poziadavky prislusnej normy. Od spolo¢nosti HPT

zakaznik vyzaduje aj testovanie nezavislou organizaciou.
Dalej je su¢astou tohto dokumentu vykonnostny test na montované diely so skrutkami.

7. Analyza sposobilosti
Zakaznik tato analyzu vyZaduje len na rozmery dielu, ktoré st funkéné. Vyhodnocuje sa

na 50 kusoch.

8. Analyza meracieho systému
Vyhodnocuje sa pre vSetky meradld, ktoré sa pouzivaju pri merani vSetkych rozmerov

VvV PPAP dokumentécii.

9. Dokumenticia kvalifikovaného laboratéria
Potvrdenie, Ze vietky laboratéria, kde prebicha nezavislé testovanie, spiiiaji normu QS-
9000.

10. Kontrolny plan
Dokument obsahuje vSetky dolezité rozmery pre predsériu isériu a rozmerové

Specifikécie pre vyhotovenie projektu.
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Pre kazdu Specifikéciu je zadany:
e predpis (napr. pouzity material, rozmer s toleranciou);
e meracia metoda;
e mnozstvo meranych kusov;
e frekvencia merania;
e metoda vyhodnocovania;

e plan reakcie.

11. Sprievodka predloZenia dielu (PSW)
Dokument, ktorym sa schval'uje PPAP.

12. Dodaci list

Jedna sa o dodaci list k dodaniu vzoriek.

13. Referen¢na vzorka
Z PPAP kusov (vzoriek) sa vyberie jeden kus s prislusnym indexom a je odloZeny na 15

rokov v archive.

14. IMDS

Dokument pre externé laboratorium, ktoré vystavuje spravu o substanciach vyrobku.

15. Analyza vyrobitel’'nosti

Dokument je doloZeny z QPM dokumentécie.

16. Kapacitné planovanie

Taktiez sa doklada z QPM.

17. Certifikat preskimania
Potvrdenie, 7e FMEA analyza je vyhotovena, nachadza sa V spolo¢nosti a je

zakaznikovi k dispozicii.

18. PPAP od dodavatel’ov

Tieto dokumenty st schval'ované v spolo¢nosti HPT.

19. Baliaci predpis

Informécie o baleni dielov (do ¢oho st balené, aké mnozstvo).
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2.9 Sposob zabezpecovania kvality

Na zabezpeCovani kvality v podniku HPT sa podiel'a oddelenie manazmentu kvality.
Jeho ciel'om je, aby sa v podniku dostali poziadavky na kvalitu produktu a vyrobnych
procesov medzi hlavné priority. AvSak sa primdrne zameriava najmi na kvalitu

produktu.

2.9.1 Oznam kvality

V projektovej faze projektu prebieha zabezpefovanie kvality pomocou dokumentu

s nazvom Qualititswarnung - Oznam kvality. Je sti€astou procesu vyroby vzoriek.

Dokument informuje o tom, na ktoré plochy sa ma pracovnik kontroly pocas procesu
kontroly dielu zamerat, a ktoré plochy je potrebné viac sledovat’. Vo vicsine pripadov
sa dokument zameriava na moznost vzniku trhlin na jednotlivych dieloch. Na zéklade
simul4cii sa na vyrobku prevedie oznacenie rizikovych ploch, ktoré st odlisené farbami,

podl'a miery rizika.

Oznam kvality sa sklada z piatich Casti:

Hlavi¢ka dokumentu obsahuje:
- zdkaznika, pre ktorého je diel pripravovany;
- nazov dielu;
- Cislo dielu;
- index dielu, ktory sa aktualizuje pri kazdej zmene vo vykrese dielu (rozmer,

norma, atd’.).

Druha cast’ popisuje, €1 sa jednd o 0znam z procesu vyroby vzoriek, alebo sa jedna
o reklamaciu, oznacenie zvlastneho znaku pomocou #X (kde X predstavuje cislo
pomenuvajiuce $pecidlny znak), atiez nidzov zvlastneho znaku. Dalej obsahuje

vyhodnotenie dosledku pre zakaznika a miesto pre pripadné poznamky.

V tejto tretej casti je zobrazeny diel s popisom jednotlivych oblasti nachylnych na

vznik trhlin a preslabeni.
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72 | Oblastinachylné navznik trhlin a preslabeni

* Prechodovy radius ~hrdlo, Stredovy otvor l

\ | ® Vrchna valcovita cast’ hrdla
X

® Prechodovy radius
- hrdlo j’ Ll

-

® Prechod z priruby na sikma plochu

Prechodovy radius —
vankajsi obvod

Prechodovy radius —
priruba/nralo

J

Obrazok 11: Oblasti nachylné na vznik trhlin (Zdroj: Interné zdroje — Oznam

Ako mozeme na nazornom obrazku vidiet, fialovou farbou st oznaCené oblasti

kvality, 2014)

ohybu/ziiZenia nachylné na vznik trhliny.

V §tvrtej ¢asti sa pomocou simulacie na dieloch uréi, o aké plochy sa jedna (funkéné,

vzhl'adové, bez funkcie, atd’.).

Na oznacenie ploch sa v simulacii vyuzivaja Styri farby. Kazda z nich pomentva iny typ

plochy.

Podl'a obrazku je mozné vidiet, Ze sa jedna o farby:

zIta — vzhl'adové plochy bez funkcie;

cervend — plochy bez funkcie, po montdzi ich nevidno;

modré — funkéné plochy (vysoké dynamické zat'azenie);

zelena — funkéné/tesniace plochy (dané zékaznikom).
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Obrazok 12: Oznacenie funkénych ploch (Zdroj: Interné zdroje — Oznam kvality,
2014)

V poslednej casti nasleduje zévere¢né zhodnotenie simulacii na zaklade moznosti
podniku. Ci je podnik schopny vyrabat diely (z ur¢itého materidlu aza danych
podmienok od zakaznika, so svojim technickym vybavenim) bez vzniku trhlin,
preslabeni a inych neZiaducich poskodeni. Ak vyroba nespiiia poziadavky nasleduje

prekonzultovanie jednotlivych odchylok, materidlu, apod. so zdkaznikom.

Riziko vzniku vin

-l
PRESLABENIE/ THINNING
RIZIKO TRHLIN/ RISK OF SPLITS

Obrazok 13: Zavere¢né zhodnotenie ploch (Zdroj: Interné zdroje — Oznam kvality,
2014)
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2.10 Zhodnotenie analyzy sticasného stavu

Predchadzajuca analyza spolo¢nosti HPT je zamerand na spdsob riadenia projektov.
Poskytuje prehl'ad dokumentov, ktoré st nevyhnutné pre Gspesné ukoncenie projektu
a spokojnost’ zdkaznika. V kapitolach su detailnejSie popisané casti jednotlivych

dokumentov.

Na zéklade tejto analyzy a moznosti nahliadnut’ do dokumentacie uzavretych projektov
spolo¢nosti, boli najdené urcité nedostatky. Jedna sa najmi o opakovane sa vyskytujtice
chyby v projektoch. Tymto chybam bude praca d’alej venovana a budd im navrhnuté

isté opatrenia pre zefektivnenie procesov v riadeni projektov.
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3 VLASTNE NAVRHY RIESENIA

V prvej Casti vlastného navrhu sa nachadza zhrnutie problémov vyplyvajucich z QPM

dokumentéacie spolo¢nosti a nasledne nezdvisld analyza vytvorena zo sledovania

procesov jednotlivych oddeleni podiel’ajucich sa na realizécii projektov.

Druhd Cast’ je zamerand na vytvorenie navrhov rieSeni, ktoré spolo¢nosti pomédzu

odstranit’ najzavaznejSie problémy, a tym zefektivnia proces realizacie projektov. Na

zaver nasleduje zhodnotenie prinosov pre spolo¢nost’ HPT.

3.1 Problémy vyskytujtice sa v projektoch

Na zéklade poskytnutych QPM boli vyhotovené nasledujice tabulky s ¢islami dielov

a so vsetkymi problémami, ktoré sa v danych projektoch vyskytli.

Cislo dielu

Nazov dielu

Problém

03.7818-
5252.1

Membranovy
tanier

Produkt s kritickymi charakteristikami

Ostrina na vonkajSom priemere

Casovy plan projektu je kriticky

Komunikacia v cudzom jazyku

Spolupraca medzi materskou a dcérskou
spolo¢nostou

Neprodukovatel'né rozmery

Proces Flow nie je kompletny

Névod na meranie nie je vyhotoveny

Nastroj nie je napovlakovany

Externé analyzy nie su k dispozicii

Baliaci predpis nie je k dispozicii

Plan preventivnej udrzby nie je
k dispozicii

Uvolnenie procesu nie je dokoncené

PPAP nie je prezentovany zdkaznikovi

PPAP nie je schvaleny

Chyba meraci plan

Chyba plan vyroby

Chyba zorad’ovaci list

Chyba plan upnutia nastroja

Tabul’ka 1: Vyskytujice sa problémy v projekte dielu 03.7818-5252.1 (Zdroj: QPM)
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Cislo dielu | Nazov dielu Problém
PPAP termin je kriticky

Nemoznost’ dodrzania vykresovych
tolerancii pri vyrobe dielu

Komunikécia v cudzom jazyku

Spolupraca medzi materskou a dcérskou
spolo¢nost’ou

Nejasne definované rozmery
Neakceptacia predpisanej normy na

03.7818- Vé}?ugVy Sistotu
cylinaer . -
6195.2 Asﬁ; 2825 Chybajtci dokument INFORMACIE O

PRODUKTE - novy dizajn produktu
FMEA nie je aktualizovana

Externé analyzy nie su k dispozicii
Baliaci predpis nie je k dispozicii
Nastroj nie je schvaleny

Pracovné pokyny chybaju
Chyba PPAP od dodavatel'ov
Chyba zaverecna sprava
Tabul’ka 2: Vyskytujuce sa problémy v projekte dielu 03.7818-6195.2 (Zdroj: QPM)

Cislo dielu_ | Nézov dielu Problém
Komunikécia v cudzom jazyku

Spolupraca medzi materskou a dcérskou
spolo¢nostou

PPAP termin je kriticky
Neprodukovatel'né rozmery

Rozmery st mimo toleranciu

Rozmery s kritickymi znakmi st mimo

03.7818- e toIeranug ‘ ‘ ’
6068.1 cylinder FMEA nie je aktualizovana

Nastroj nie je napovlakovany

Externé analyzy nie s k dispozicii
Baliaci predpis nie je k dispozicii
Naéstroj nie je schvaleny

Plan preventivnej udrzby nie je

k dispozicii

Uvolnenie procesu nie je dokoncené

PPAP nie je schvaleny
Tabul’ka 3: Vyskytujice sa problémy v projekte dielu 03.7818-6068.1 (Zdroj: QPM)
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Cislo dielu | N4zov dielu Problém

Produkt s kritickymi charakteristikami

Ostrina na vonkajSom priemere

Casovy plan projektu je kriticky

Komunikdcia v cudzom jazyku

Spolupraca medzi materskou a dcérskou
spolo¢nostou

Neprodukovatel'né rozmery

Rozmery s kritickymi znakmi st mimo
toleranciu
Proces Flow nie je kompletny

Naéstroj nie je napovlakovany

Externé analyzy nie su k dispozicii

03.7818- Membranovy . .. ) .
5253 1 tanier Baliaci predpis nie je k dispozicii

Off tool diely nie st vyrobené a dorucené
Plan preventivnej udrzby nie je
k dispozicii

Uvol'nenie procesu nie je dokonfené

Analyza spdsobilosti nie je vyhotovena
Chyba PPAP od dodavatel'ov
PPAP nie je prezentovany zakaznikovi

PPAP nie je schvéaleny

Chyba meraci plan

Chyba plan vyroby

Chyba zorad’'ovaci list

Material s uzkou Sirkou
Tabul’ka 4: Vyskytujice sa problémy v projekte dielu 03.7818-5253.1 (Zdroj: QPM)
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Cislo dielu | N4zov dielu Problém
Rozmery st mimo toleranciu

Rozmery s kritickymi znakmi s mimo
toleranciu

Hlinikovy vakuovy cylinder v
predchadzajtcich sériovych vyrobach
netesnil

Komunikacia v cudzom jazyku

Spolupraca medzi materskou a dcérskou

spolo¢nostou
03.7818- Vakuovy PPAP termin je kriticky
7803.2 cylinder FMEA nie je aktualizovana

Nastroj nie je napovlakovany

Externé analyzy nie su k dispozicii
Baliaci predpis nie je k dispozicii
Nastroj nie je schvaleny

Plan preventivnej Gdrzby nie je

k dispozicii

Uvol'nenie procesu nie je dokoncené

PPAP nie je schvéaleny

Chyba meraci plan
Tabul’ka 5: Vyskytujice sa problémy v projekte dielu 03.7818-7803.2 (Zdroj: QPM)

3.2 Zhodnotenie vyskytujtcich sa problémov

Z predchadzajucich tabuliek je zrejmé, ktoré problémy sa nachadzaju v projektoch
opakovane. Najfrekventovanej$ie nezhody suvisia s ¢asovym planom, s konstrukciou
nastroja, komunikdciou medzi materskou adcérskou spolocnostou a PPAP

dokumentaciou.

Z QPM dokumenticie je mozné vidiet, Ze najviac problémov suvisi s ¢asovym
planom, pretoZe nie je uzavrety napriklad meraci plan, plan vyroby a plan preventivne;j
udrzby. Taktiez su chybajice externé analyzy, baliace predpisy, analyza sposobilosti

a pod. Z toho vyplyva, ze Casovy plan projektu je Casto ohrozeny az kriticky.

Velké problémy st taktiez S konStrukciou nastroja. Takmer v kazdom projekte sa
nachadzaju nezhody s rozmermi a s rozmermi s kritickymi charakteristikami, ktoré sa

mimo tolerancie, a tym padom sa stavajii neakceptovatel'né pre zakaznika.
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Na zlozitost’ situacie vplyva spolupraca medzi materskou a dcérskou spolo¢nost'ou
prostrednictvom multi-site kooperacie, ¢o znamena prostrednictvom emailov, QPM
aktualizacii, telefonnych konferencii a pod. Komunikacia je stazena, pretoze projektovy
tim nie je v priamom spojeni. Vyskytuju sa iproblémy Vv komunikacii v cudzom
jazyku. Napriek tomu, ze komunikaénym jazykom V spolocnosti je angli¢tina, mnoho
pracovnikov v materskej spolo¢nosti v Nemecku nie je schopnych a ochotnych

komunikovat’ v tomto jazyku a naopak.

Medzi dalsi faktor ovplyviiujlici realizdciu projektu mozno zaradit’ nepravidelnu

aktualizaciu FMEA analyzy, ktora by mala v predstihu odhalit’ vyskyt moznych vad.

Nevcasnou aktualizdciou, chybajicimi planmi, problémami s komunikaciou a mnohymi
inymi faktormi vplyvajiacimi na projekt nie je mozné skompletizovat’ dokumentaciu
PPAP. Dokumentacia nasledne nie je véas predlozena zakaznikovi. Tym padom sa

odklada jej schvalenie zdkaznikom, a tiez uvolnenie dielu do sériovej vyroby.

Nezvladnutym faktorom je aj spatna dohPadatel’'nost’” dokumentacie projektov, ¢o je

viditel'né pri neustdlom opakovani rovnakych chyb v priebehu realizacie projektu.

3.3 Nezavisla analyza — Ishikawov diagram

Pocas konzultacii v spolo¢nosti HPT bola poskytnutd moznost’ pozorovania priebehu
projektu cez jednotlivé oddelenia, azaroveni bolo umozZnené nahliadnut’ do
dokumentacie K predchadzajicim projektom. Z poznatkov, ktoré vyplyvaji
z predoslych skusenosti bola spracovand nezavisla analyza formou Ishikawovho
diagramu. Diagram je zamerany na priebeh riadenia projektov a chyb, ktoré sa v nich

opakovane vyskytuju.
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Obrazok 14: Ishikawov diagram (Spracovanie: vlastné)
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3.4 Zhodnotenie Ishikawovho diagramu
Pre aplikaciu Ishikawovej analyzy na spolo¢nost’ HPT bolo nutné modifikovat’ hlavné
oblasti diagramu. Oblasti, ktoré boli zvolené k preskimaniu vychadzajii z moznosti

nahliadnut’ na jednotlivé procesy tvorby projektu. Jedna sa o nasledujuce Casti:

» Nastroje;
Meranie;
Prostredie;
Ludia;

YV V VYV V

Dokumentécia.

Oblast’ nastroje je pre podnik mimoriadne doélezitd. Pri poruchach alebo zlej
konstrukcii nastrojov sa projekt stdva neuspeSnym z dovodu nevyrobitelnosti dielov
v stlade s poziadavkami zdkaznika. Pri sledovani priebehu projektu boli zistené
nedostatky s rozmermi nastroja a oneskorenim dodania néstroja z materskej spolo¢nosti
do HPT Slovensko. Kvoli tymto problémom sa projekt zbyto¢ne predlzuje a financéne

zatazuje.

V oblasti meranie boli zaznamenané chyby suvisiace s nedostatoénym vybavenim
laboratoria, ¢o pre spolocnost’ znamend neschopnost’ zmerania rozmerov, ku ktorym
chyba meracie vybavenie. Dalej bola evidovana chybna meracia metoda, ktora je
vysledkom zlyhania l'udského faktoru => napr. bolo zvolené zl¢ meradlo na dany
rozmer dielu. Jednou z podoblasti je tiez meraci plan, ktory Casto nie je vyhotoveny
Vv stlade s casovym planom. Jeho absencia pri vyrobe vzoriek sposobuje, Ze operator nie

je obozndmeny s meracou metdodou.

Oblast’ prostredie zahriiuje podoblast’ suvisiacu S nedostato¢nou rozlohou priestorov,
ktora nevyhovuje suCasnym potrebam spolocnosti. Tento nedostatok sposobuje
nevyhovujice rozlozenie pracovisk, a tieZ prediZenie materialovych tokov. Vznika tiez

neporiadok na pracovisku s ¢im suvisia ¢asové prestoje a neprehl’adnost’.

V oblasti Pudia je spomenutd zld komunikicia medzi materskou a dcérskou
spolo¢nostou, ktora prebicha v cudzom jazyku a prostrednictvom elektronickych

prostriedkov, ¢o spdsobuje jej predlzovanie.
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Poc¢tom zamestnancov sa spolo¢nost’ zarad’'uje medzi stredné podniky, a tym padom su
niektoré ulohy, pre ktoré je vo vécsich spolo¢nostiach vytvorend samostatna funkcia
rozdelené medzi jednotlivych administrativnych pracovnikov. Preto st niektoré ulohy
vypracovavané pracovnikmi, ktori pre ne nie su dostatocne kvalifikovani. Ddsledkom
toho nie st schopni sa plne sustredit’ na ¢innosti pre nich prioritné. Vznika velké
zatazenie pracovnikov. Daldim dosledkom je, Ze niektoré vedlajsie ulohy sa odkladaji

na neskor a v kone¢nom désledku nie su splnené tak, ako by mali.

Oblast’ dokumentacia je spétd najmé s pretazenim pracovnikov, ktori nie s schopni
dodrziavat’" Casovy plan. Stvisi to najmd s neaktualizovanou FMEA analyzou,
neaktualizovanym QPM a chybajucimi dokumentmi PPAP dokumenticie. Casto sa
vyskytuje aj chybajica dokumenticia od dodavatel'ov, Co tiez suvisi s nedodrzanim
Casového planu. Baliace predpisy zvédcSa chybaji v dosledku malého mnozZstva

objednanych vzoriek od zakaznika (pozn. baliaci predpis sa vytvara po vyrobeni plnej

palety).

3.5 Porovnanie analyz
Prienikom predchadzajucich analyz si hlavné nedostatky, ktoré boli zistené
Ishikawovym diagramom pocas realizacie projektu, a zaroven boli zaznamenané

pracovnikmi podniku v dokumentoch QPM.

Jedna sa o nasledujtce chyby:

e oneskorenie dodania néstroja;

rozmery mimo toleranciu;

e rozmery kritickych znakov mimo toleranciu;

e chyba meraci plan;

e zla komunikacia;

e nespravne rozdelenie kompetencii a zodpovednosti;
e nedodrzanie ¢asového planu;

e chybajica dokumenticia.
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3.6 Navrhy rieSeni

Stanovenie zodpovednosti

Z dovodu nespravneho rozdelenia kompetencii a zodpovednosti V spoloCnosti je
nevyhnutné pre zefektivnenie realizacie projektov prerozdelit’ kompetencie pracovnikov

tak, aby jednotlivi zamestnanci plnili najmé povinnosti prislichajuce k ich pozicii.

Na zaklade QPM dokumentéacie bol vypracovany EPC diagram pre prehladnost

¢innosti v priebehu realizacie projektu.
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Obrazok 15: EPC diagram priebehu ¢innosti realizacie projektu 1./11. (Spracovanie:
vlastné)
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Obrizok 16: EPC diagram priebehu cinnosti realizicie projektu IL/IL.
(Spracovanie: vlastné)
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Na zaklade c¢innosti v EPC diagrame je vypracovana matica zodpovednosti, kde
mdzeme vidiet' prerozdelenie kompetencii pracovnikov v HPT Vv priebehu realizacie
projektu. Z porovnania analyz vyplyva, Ze jeden z najvacSich problémov pri rieSeni
projektu je zlé prerozdelenie kompetencii medzi jednotlivymi ¢lenmi projektového
timu, preto bolo navrhnuté nové prerozdelenie kompetencii, ktoré zobrazuje nova

matica zodpovednosti.

Tabulka 6: Povodna matica zodpovednosti (Spracovanie: vlastné)
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Tabulka 7: Navrhnuté prerozdelenie zodpovednosti (Spracovanie: vlastné)
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Legenda

A schvaluje. rozhoduje,

podpisuje

R zodpovedny za
vykonanie

S spolupracuje

na vykonani

K je s nim konzultované

| je infformovany

Tabul’ka 8: Legenda k matici zodpovednosti

Rozdelenie zodpovednosti tak, ako momentalne funguje v spolo¢nostiach HPT a HHH
ukazuje az privel'ku centralizaciu predprojektovych ¢innosti do nemeckej spoloénosti.
Analyza vyrobitelnosti, ktora je dolezitym prvkom pre uspe$né uzavretie projektu je
vypracovavana a konzultovand len s pracovnikmi v HHH. Projektovému manazérovi
Vv HPT je odosland len informécia o jej zrealizovani. Pritom mnohokrat by skusenosti
pracovnikov HPT z predchéadzajucich projektov boli uZitocné pri vypracovani tohto
dokumentu a predislo by sa mnohym upravam nastroja a prestojom pri vyrobe vzoriek.
Kvoli tomuto faktu bolo navrhnuté konzultovanie analyzy s jednotlivymi pracovnikmi

HPT.

Podobna situacia ako sanalyzou vyrobitelnosti je aj pri kick-off meetingu.
V momentélnej situdcii st ucastnikmi tejto zahajovacej porady len pracovnici HHH. Pri
prediskutovavani pravidiel dokumentéacie, Struktary projektu, kvalifikaénych
poziadaviek, vSeobecného postupu a pod., by mali byt pritomni aj zamestnanci HPT,
ktori sa budi na projekte podielat — to st hlavne: projektovy manazér, riaditel
spolo¢nosti, manazér kvality a veduci vyroby. Obdrzanie uvodnych relevantnych
informacii priamo ,,z prvej ruky*“ by bolo velkou devizou pre rieSenie projektu po

prestahovani nastroja do HPT.
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Dalsie ¢innosti, ktoré st vykonavané v Nemecku bez hlbsej konzultacie so slovenskym
timom su spracovanie konS$trukcie nastroja a vyroba off-tool dielov. Opét najmi
S prihliadnutim na skuasenosti s podobnym dizajnom vyrobkov, by bolo vhodnym
rieSenim zapojit' do diskusie o konStrukcii novych nastrojov aj pracovnikov HPT.
Jednalo by sa najmid o vediceho nastrojarne a vediceho vyroby, ktori by svojimi
poznatkami mohli zabranit’ opakovaniu rovnakych chyb, ktoré sa vyskytli na predoslych

projektoch.

Specialnou kategoriou je vyroba vzoriek. Tento proces sa uskutoéiuje v spoloénosti
HPT avsak ulohy pri vyrobe nie su stanovené stastne. Oddelenim, ktoré momentélne
vyrobu vzoriek riadi, je oddelenie projektového manazmentu, hoci kvalifikacia
a vedomosti jeho pracovnikov nie su Castokrat dostatocné na to, aby vedeli zvladnut’
vSetky problémy, ktoré pri tomto procese vzniknl. Ovel'a vhodnejSie by bolo presunut’
zodpovednost’ na osobu procesného inziniera a pracovnikov vyroby. Vyroba vzoriek by
vzhl'adom na ich prax avedomosti prebichala efektivnejSie a osoba projektového

manaZzéra by sa mohla zameriavat’ na ¢innosti, ktorym zodpoveda jeho kvalifikacia.

Velkym odbremenenim pre oddelenie projektového manazmentu by bolo prerozdelenie
vypracovania PPAP dokumentacie medzi projektového manazéra a oddelenie kvality.
V mnohych spolo¢nostiach st dokumenty ako Kontrolny plan, ¢i Process Workflow
vypracované prave tymto oddelenim. Nevyhnutna je aj spolupraca oddelenia vyroby
a konzultacie s d’alsimi pracovnikmi. Prave vd’aka ich informécidm by sa dokumentacia

vypracovala rychlejSie a S niz§ou moznostou omylov.

Pri vypracovavani bakalarskej prace bola vicSina casu venovana oddeleniu

projektového manazmentu.

Lepsie prerozdelenie ¢innosti pracovnikov by oddeleniu projektového manazmentu
prinieslo:
e vicSiu moznost sustredit’ sa na vSetky problémy tykajuce sa projektu;
e vicSiu moznost’ koordinovat’ ¢innosti projektového timu;
e pozornejsi dohl'ad na plnenie mil'nikov podl'a asového planu;
e dotahovanie dokumentacie projektu do tuplného konca (uplné vyplnenie
a uzavretie QPM dokumentacie);

e vcasna aktualizacia zmien v dokumentacii projektov v sériovej vyrobe.
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Spétna vizba z predchadzajucich projektov

Pri procese vyroby vzoriek su Casto badate'né rozmerové odchylky od vykresovych
tolerancii. V dosledku toho, ze spolo¢nost’ vyraba prevazne designovo podobné diely
(komponenty posiliiovaca brzdového pedalu) je dblezita spdtna viazba medzi materskou
spolo¢nost'ou, ktora nastroj konstruuje a dcérskou, v ktorej prebieha produkcia dielov.
Napriek tomu spolocnost nemé prepracované odosielanie informacii suvisiacich

s rozmerovymi odchylkami.

Navrhom pre lepSie dodrzovanie vykresovych predpisov je vytvaranie evidencie
jednotlivych odchylok, ktoré by pomohlo materskej spolo¢nosti pri konstrukeii néstroja
pre buduce projekty designovo podobnych dielov, ¢im by sa zamedzilo opakovaniu

chyb. Tym by sa ¢asovo nepredlZzoval a ndkladovo nezat'azoval priebeh projektov.

Skolenie zamestnancov a oesobny kontakt

Komunikacia medzi materskou a dcérskou spolocnost'ou neprebieha efektivne, pretoze
nie vSetci zamestnanci v Nemecku ovladaju komunikaény jazyk spolo¢nosti, ktorym je
angli¢tina. Naopak, nie vSetci zamestnanci na Slovensku ovladaju jazyk materskej
spolocnosti, ktorou je nemc¢ina. V dosledku toho nastavaji komplikacie v komunikécii

a rieSeni vzniknutych problémov.

Problémy nastavaji aj v dosledku komunikéacie prostrednictvom elektronickych
zariadeni (email, telefonickd komunikacia apod.). Projektovi manazéri HPT

neparticipuju na uvodnej faze projektu, o sposobuje nekompletnost’ informaécii.

RieSenim jazykovych nedostatkov su plo$né intenzivne jazykové kurzy ako pre
nemeckl, tak slovensku spolocnost’. ZlepSenie jazykovej vybavenosti jednotlivych
zamestnancov by viedlo K rychlejSiemu a uspesnému dosiahnutiu ciela pri rieseni

problémov.

Dal§im navrhom pre zefektivnenie komunikacie je ucast oddelenia projektového
manazmentu HPT na tzv. kick-off meetingu v HHH, ¢o bolo spomenuté pri rieSeni

prerozdelenia kompetencii a zodpovednosti.
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Motivacia zamestnancov

Vseobecne plati, Ze motivacia pracovnikov moze zvysit efektivitu prace. Preto aj
Vv spolo¢nosti HPT je motivacia faktorom, ktory by mohol dopomdct’ k proaktivnemu
pristupu pracovnikov k svojej praci. Vacsia zaangazovanost’ by viedla k rychlejSiemu

a uspesnejSiemu rieSeniu problémov suvisiacich s realizaciou projektu.

Je na manazmente spolo¢nosti, ¢i bude motivacia zamestnancov formou finan¢nych
odmien, bonusov, zamestnaneckych vyhod a pod. (pozitivna motivacia) alebo formou

sankcii za nesplnené tlohy (negativna motivacia).

Prave vhodny druh motivacie moze dopomoct’ k tspesnejSiemu rieSeniu vzniknutych
problémov v priebehu realizacie projektov. Taktiez moze prispiet k lepSiemu

dodrziavaniu ¢asového planu a k déslednejSiemu vypracovavaniu dokumentacie.

3.7 Prinosy pre spolo¢nost’

Z konzultacii s jednotlivymi pracovnikmi, konkrétne vedicim vyroby, financnou
pracovnic¢kou a projektovym manazérom a rovnako z dokumentacie QPM jednotlivych
projektov vyplyva, Ze proces vyroby vzoriek sa v priemere opakuje trikrat. V praxi to
znamend, ze namiesto jednej zmeny, ktord trvd 7,5 hodiny, st vzorky vyrabané na
zmenach troch, ¢ize vyroba trva 22,5 hodiny. Podla informacii od tychto pracovnikov je

zname, Ze jedna minuta na lise stoji 890 eur.

Po zavedeni predchadzajucich opatreni, ato zavedenia spdtnej vizby medzi
konStrukciou HPT a konStrukciou HHH, zlepSenim komunikacie medzi jednotlivymi
oddeleniami anajmé prerozdelenim kompetencii pracovnikov by sa proces vyroby

vzoriek skratil len na jednu zmenu.

Pocet zmien Pocet zmien , g a
Dika na vyrobu na vyrobu Cena jednej Nal\(/l;gr}i’ enkap\;zfjobu v N (?é(lllasgorrl?ek
zmeny vzoriek pred vzoriek po minuty prace deni trent o deni
(min.) zavedenim zavedeni lisu (eur) zavedenim opatrent po zaveden!
opatreni opatreni () apprlitzmt (Gm)
450 3 1 890 1201 500 400 500

Tabul’ka 9: Vyjadrenie uspory po zavedeni opatreni
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Z tabulky je evidentné, ze po zavedeni opatreni a skrateni by sa néklady na proces

vyroby vzoriek znizili z ¢iastky 1 201 500 eur na ¢iastku 400 500 eur.

Vysledky ndkladov na vyrobu vzoriek boli nadobudnuté nasledujucim vypoctom:

¢as zmeny * pocet zmien na vyrobu vzoriek * cena jednej mintty prace na lise.
Na zaklade tychto vypoctov je viditeIné, ze pre spolocnost’ by bolo vyhodné zaviest
navrhnuté opatrenia. Tymito opatreniami by doslo k finan¢nej Uspore, skrateniu Casu

procesu vyroby vzoriek V priebehu realizacie projektu a v neposlednom rade k zvyseniu

spokojnosti zdkaznika.

Proces vyroby vzoriek by sa nielen zefektivnil, ale by aj priniesol pozitivny efekt po

finan¢nej stranke.
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ZAVER

Cielom tejto bakalarskej prace bolo vytvorenie ndvrhov na zefektivnenie procesov vo
vyrobnych projektoch. Kvoli spravnemu pochopeniu analytickej a navrhovej Casti sa
teoreticka cCast’ venuje popisaniu a zadefinovaniu vsetkych pojmov a procesov,

s ktorymi sa prichadza do kontaktu pri rieSeni kazdého projektu v spolo¢nosti.

Analyticka Cast’ zaCina predstavenim spolo¢nosti Huhn PressTech spol. s.r.o0., opisanim
predmetu jej podnikania, vymenovanim hlavnych zakaznikov a dodéavatelov
a popisanim organiza¢nej Struktury. Pokracovanim analytickej Casti je predstavenie
dokumentu QPM, ktorym sa projekt v spolocnosti riadi a dokumentacie, ktorej
vytvorenie je nevyhnutné pre uspe$né schvalenie vzoriek a moznosti zacatia sériovej

vyroby dielu.

Vytvorenie navrhov na zefektivnenie procesov pri realizécii projektu je zaverom
navrhovej Casti prace. VSetky ponukané rieSenia si vysledkom a prienikom dvoch
analyz, zktorych boli vybrané najddlezitejSie nedostatky najviac ovplyviiujice
realizaciu procesov v projekte. Prva analyza vychadza z dokumentacie QPM, kde boli
zaznamenavané chyby od samotnych projektovych manaZérov spolo¢nosti. Druha
analyza bola prevedend formou Ishikavowho diagramu. Jeho zakladom je pozorovanie

priebehu projektu.

Navrhnuté rieSenia maju za dosledok moZnost’ zefektivnenia procesov prebiehajiicich
vo vyrobnych projektoch. Vysledkom tohto zefektivnenia je Setrenie ndkladov, ktoré
vychadza zo skratenia Casu potrebného na vyrobu vzoriek a taktiez d’alSie moznosti
zlepSenia prace na vyrobnych projektoch ako vécSie sustredenie zamestnancov na
¢innosti, ktoré spadaji pod ich kompetenciu, neopakovanie uz vzniknutych chyb,

zlepsenie komunikacie a v neposlednom rade spiiianie ¢asového planu.
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