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ABSTRAKT

Tato diplomovda prace se zaméruje na jakost vyrobku omezovac dveri pro automobil
Skoda Yeti, ktery je vyrabén ve spole¢nosti Edscha Bohemia s.r.o..

Nejprve je popsana spoleCnost Edscha Bohemia a dale samotny vyrobek.Druhd cast
popisuje soucasny stav vyvoje a vyroby vyrobku. V posledni ¢asti jsou navrzena vylepseni
procestl jakosti omezovace dveti pro Skodu Yeti.

KLICOVA SLOVA

Jakost, omezova& dvefi, Edscha Bohemia, Skoda Yeti, vylepseni, optimalizace, vyvoj,
vyroba, automobilovy primysl.

ABSTRACT

This work deals with the quality of product, be specific quality of door balancer for Skoda
Yeti car. This product is produced by company Edscha Bohemia s.r.o..

First of all we describe the company and the product itself, arter that we present actual
sitution of development and production of door balancer in this company and finally we
present innovations of quality processes used by production of the door balancer.

KEYWORDS

Quality, door balancer, Edscha Bohemia, Skoda Yeti, innovations, optimalization, deve-
lopment , production, car industry.
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UVOD

Na tvod této prace si mizeme polozit otazku jakou roli hraje automobilovy pri-
mysl pro Ceskou republiku (a EU obecné)? EU je nejvétsim virobcem motorovych
vozidel na svété. Automobilovy priamysl ma tudiz pro prosperitu Evropy zasadni
vyznam. Zaméstnava obrovské mmnozstvi kvalifikovanych pracovnikt a je klicovou
hybnou silou v rozvoji znalosti a inovaci. Je nejvétsim evropskym soukromym inves-
torem v oblasti vyzkumu a vyvoje. Dale podstatnym zptisobem prispiva k hrubému
doméacimu produktu (HDP) EU, pficemz vyvoz v tomto odvétvi znacné prevysuje
dovoz.

Dalsim dilezitym poznatkem pro tuto praci je, ze Evropa se soustfedi na kva-
litu. Evropské koncerny investovaly mnoho prostiedkil ve snaze dosdhnout vétsich
vykoni, nizsi spotteby, lepsich jizdnich vlastnosti a vétsi bezpec¢nosti. Svédéi o tom
fakt, jak se vSechny evropské koncerny v téchto vlastnostech zlepsily. Prakticky ve
vSech z téchto vlastnosti jsou na Spicce.

A jakou roli na svétovém trhu hraje koncern Volkswagen? D& se ocekavat, ze
Volkswagen se brzy stane nejvétsim automobilovym podnikem svéta. Hovoii pro to
nékolik faktor . Rostouci objem prodanych vozi je jednim z nich. Navic je zde
predpoklad, ze bude rist dale. Jako jeden z mala ustava globalni recesi a zistava
neustale v zisku. Jen mirny pokles prodanych vozi v roce 2009 svéd¢i o vysoké kon-
kurenceschopnosti jeho vozt. Pokles prijmu ¢inil sice 15 mld. EUR, ale k poméru
jeho trzeb se jedna o mensi pokles, nez jaky byl zaznamenam u jeho nejvétsich kon-
kurentti. Volkswagen méa pestrou paletu automobilovych znacek a pokryty vsechny
segmenty. Tézi ze spoluprace riznych automobilek, a pokud miize, pouziva stejné
dily v ramci koncernu, ¢imz vyrazné Setfi naklady. I kdyz nebyt srotového mél by
problémy také.

V ramci koncernu VW hraje vyraznou roli i ¢eska automobilka Skoda Auto.
Dlouhou dobu méla povést vyrobce cenové dostupnych automobilt, které byly ur-
Ceny predevsim jako druhé auto do rodiny nebo automobil pro starsi klientelu (asi
predevsim diky cené a konzervativnéjsimu designu). V posledni letech se vsak tento

pohled na automobily Skoda pomalu méni, zavedenim nov§ch modeld s viraznéjsim
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vzhledem, zavedenim novych modelovych fad (Skoda Yeti, Skoda Roomster apod.),
se ze Sskodovek stavaji i vozy urcené pro rodinu, pro podnikani nebo pro volny cas.
A v nedavné dobé navic viiz Skoda Superb v jednom nejmenovaném testu predéil
i konkurenéni koncernovy Volkswagen Passat, tudiz je vidét, ze automobily Skoda

jsou na velmi vysoké trovni.

Z predchoziho textu jasné vyplyva i vyznam této diplomové prace (pokud tedy
budou splnény vytycené cile). Jednéd se o praci na téma Néavrh vylepSeni procesti
jakosti omezovace dveii pro Skodu Yeti. Prace bude zpracovavana ve spolupraci
s jednim z vyznamnych dodavateltt automobilky Skoda Auto, spole¢nosti Edscha
Bohemia. V§znam spole¢nosti Skoda Auto na evropském a svétovém trhu byl popsan
vyse, stejné tak jako vyznam automobilového priimyslu nejen pro Ceskou republiku,
ale pro celou EU. A jak bylo jiz zminéno, evropské automobilky velmi dbaji na jakost
svych automobilti, ¢imz se tato prace v prvé fadé zabyva. Z tohoto shrnuti jasné
vyplyva, ze tato prace se zabyva tématem velmi vyznamnym pro ceskou a obecné i

evropskou ekonomiku.

Cela prace je ¢lenéna na tii zakladni kapitoly.

V prvni ¢asti je ve strucnosti popsana spolec¢nost Edscha Bohemia, ve které je
tato diplomova prace vypracovana a také samotny vyrobek, kterym se prace zabyva.

Druha cast bude jiz podrobnéji popisovat procesy, diky kterym vznikd dany
vyrobek. Nejprve bude popsana vyvojova a predvyrobni faze a déale pak faze séri-
ové vyroby. VSe bude prehledné vyobrazeno pomoci procesnich diagramiti. Na konci
kapitoly budou jesté shrnuty a zanalyzovany vysledky zkoumani soucasného stavu
procest a také navaznost navrhi vylepseni na strategické cile spolecnosti Edscha
Bohemia.

Treti a nejpodstatnéjsi kapitola prace se bude zabyvat jiz samotnymi navrhy
vylepseni procesi. Nejprve v ni bude popsan teoreticky zaklad nutny k navrhnuti
vylepseni. Dale budou nasledovat samotné navrhy. Protoze pfedevsim v dnesni dobé
je velmi dilezité i finan¢ni hledisko navrhi, budou v této kapitole navrhy popsany
i z pohledu zmény stavajicich nakladi.

V Gplném zavéru prace budou shrnuty vysledky, kterych bylo praci dosazeno
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a také bude konstatovano, zda se podatilo splnit obtizné zadani a zda prace méla

viitbec néjaky prinos.
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1 PREDSTAVENISPOLECNOSTI A ZKOUMA-
NEHO VYROBKU

1.1 Uvod

Tato prace se zabyva problematikou jakosti v podniku. Za zkoumané odvétvi byl
vybran automobilovy primysl. Protoze v Ceské republice se vyrabi predevsim au-
tomobily znacky Skoda, padl vybér na spolecnost, ktera je jednim z vyznamnjch
dodavatelt pravé zmitiované mladoboleslavské automobilky Skoda Auto a.s.. Vy-
brana firma se jmenuje Edscha Bohemia s.r.o. a zkoumany vyrobek je omezovac

dveii vyrabény pro automobil Skoda Yeti.

1.2 Edscha Bohemia

Edscha Bohemia s.r.0.! je sou¢ésti mezinarodniho koncernu Edscha AG. Edscha AG
vznikla v roce 1870 v némeckém Remscheidu, jejim zakladatelem byl tehdy 26-ti
lety Eduard Scharwichter (proto nazev Edscha - jako zkratka za¢atku jména a pti-
jmeni zakladatele). Hlavni sidlo spole¢nosti je v némeckém mésté Remscheid. Mimo
Ceskou republiku mé koncern Edscha AG poboéky v Némecku, Francii, Portugal-
sku, Spanélsku, It4lii a na Slovensku. Z mimoevropskych zemi jsou to dale Brazilie,
Japonsko, Korea, Tchaj-wan a nejnovéji i v Cing. [4]

Ceska pobocka se jmenuje jak jiz bylo zminéno Edscha Bohemia a sidli v Kame-
nici nad Lipou, coz je méstecko s ptiblizné 4000 obyvateli nachazejici se v zapadni
Casti kraje Vysoc¢ina (pfesné v poloviné cesty mezi okresnimi mésty Pelhfimov a
Jind¥ichiv Hradec).

Spole¢nost ma v obchodnim rejstiiku zapsany tyto predméty podnikani:

e Zprostiedkovani sluzeb,

e zprostfedkovani obchodu,

!Spole¢nost Edscha Bohemia s.r.o. béhem psani této prace zménila majitele (v dubnu 2010). S

touto zménou bylo spojeno i piejmenovani spole¢nosti na Edscha Automotive Kamenice s.r.o..
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e pronajem a pujcovani véci movitych,

e vyroba dili pro automobilovy primysl,

e vyzkum a vyvoj v oblasti prirodnich a technickych véd nebo spolecenskych

véd,

e ubytovaci sluzby,

e cinnost ucetnich poradci, vedeni tcetnictvi, vedeni danové evidence,

e sluzby v oblasti administrativni spravy a sluzby organizacné hospodaiské po-
vahy,

e poskytovani software a poradenstvi v oblasti hardware a software.

Jejim hlavnim pfedmétem podnikani vSak je strojirenské odvétvi, presnéji se zabyva
vyvojem a vyrobou dild pro automobilovy primysl. Ma 15-ti leté zkuSenosti s vyro-
bou automobilovych dili (spolecnost byla zalozena v r. 1994 v Sezimové Usti, v roce

1996 zacatek vyroby v Kamenici nad Lipou). V soucasné dobé vyrabi tyto produkty:

e dvefni panty,

e dveini omezovace,

panty predni kapoty

panty zadni kapoty /zadniho vika,
e paky rucni brzdy,

brzdové pedaly.

V Ceské republice je viznamnym dodavatelem Skody Auto a TPCA Kolin, dale
dodava automobilové dily koncerntim Volkswagen a General Motors a francouzskym
automobilkdm. Je ¢lenem Svazu automobilového pramyslu (SAP).

Kromé vyroby disponuje Edscha Bohemia vlastnim vyvojem, hlavné dili pro
Skodu Auto a Porsche. Vyvojovy tym je schopen realizovat projekty novych vy-
zkousky ve vlastni zkusebné, nechat si vyrobit prototypy v sesterské spolec¢nosti Ed-
scha Tools a.s., Jindfichtiv Hradec, navrhnout potfebné pracovni postupy a techno-

logii. Poslednim vyznamnym vyvojem je mechanizmus Twindoor (inovatorské feseni
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dvojitého otevirani vika patych dveii) pro novou Skodu Superb druhé generace spo-
le¢nosti Skoda Auto. V éervnu 2008 se Edscha Bohemia stala jednim z 15 dodavatelt
koncernu VW, ktery ziskal VW Group Avard 2008 (jako jedina Geské spolecnost).

V roce 2001 prosla spole¢nost tspésné certifikaci podle norem VDA 6.1, QS 9000,
EN ISO 9001 od RW TUV Praha a v roce ziskala certifikaci Zivotniho prostiedi dle
normy EN ISO 14001.

Oficialni webové stranky spole¢nosti udavaji, ze k datu 30.6.2008 méla Edscha
Bohemia 368 vlastnich a 39 externich zaméstnanci a dosdhla obratu 1,92 mld. K¢.

Vyrobni plocha zavodu je cca. 10 000 m?. [3]

1.3 Omezovaé dveri pro Skodu Yeti

Jak jiz bylo uvedeno vyse, tato diplomova prace se zabyva predvyrobnimi a vy-
robnimi procesy spojenymi s jakosti vyrobku omezovaé dveii pro automobil Skoda
Yeti.

Nejnové&jsi model mladoboleslavské automobilky Skoda dostal jméno po bajném
mytickém tvorovi z pohoii Himalaji. Jedna se o malé kompaktni SUV. Sama auto-
mobilka piSe na svych webovych strankich o modelu Yeti toto: ‘Novy model Skoda
Yeti charakterizuje symbidza jedinec¢ného designu, bezpecnosti, funkénosti a kom-
fortu. Novy model s sebou pfinasi nové motorizace a nova technicka feseni, jako
je rezim Off-road pfizptsobujici nastaveni elektronickych systému jizdé v terénu,
elektricky ovladana dvoudilné panoramaticka stiecha nebo upeviovaci systém s vo-
dorovnymi listami a posuvnymi haky v zavazadlovém prostoru. Prvni SUV znacky
Skoda je pfipraveno ptijmout Vage vyzvy a piekonat veskerd ocekavani.” [§]

Préace se zabyva omezovacem dveti pro tento konkrétni model automobilu. Drtiva
vétsina dale popsanych procest je vSak stejnd pro vyvoj a vyrobu omezovact dveri
pro prakticky vsechny automobily, pro které tyto dily vyrabi spolecnost Edscha
Bohemia. Diky tomu roste vyznam této prace, protoze navrzena vylepseni se daji
aplikovat i na vyvoj a vyrobu v budoucnu vyrabénych komponent.

Omezovaé dvefi je znézornén na fotografii [I.2] Je sloZen z nékolika dil¢ich kom-

ponent, z nichz nékteré si spolecnost Edscha vyrabi sama a nékteré odkupuje od
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Obr. 1.1: Skoda Yeti

svych dodavatelti, kteri musi akceptovat prisné podminky, aby mohli tyto dily do-
dévat (podminky pro dodavatele budou popsany déle). Omezovaé dveii, jak uz je
patrné ze samotného nazvu vyrobku, slouzi k aretaci a omezovani jednotlivych po-
loh pfi otevirani a zavirani dvefi. Jedna se tak o pomérné namahany dil, protoze
k otevirani a zavirani dveii dochézi mnohokrat za celou zivotnost automobilu. A
neni vyjimkou, Ze dvefe jsou zavirany dost nesetrné. Z tohoto vyplyva, ze musi byt
kladen velky diiraz na kvalitu kazdého z komponent omezovace, aby nedoslo ¢asem

k poskozeni namahanych soucasti.
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2 SOUCASNY STAV PREDVYROBNICH A VY-
ROBNICH PROCESU

2.1 Strucéna charakteristika

Jak jiz bylo zminéno v predchozim textu, tato prace se zabyva konkrétnim vyrobkem,
a to omezovadem dveii pro automobil Skoda Yeti. V soucasné dobé je jiz tento
vyrobek v zdvodé Edscha Bohemia v sériové vyrobé (do sériové vyroby se dostal v
poloving roku 2009) a je jiz vyrabén a dodavan podle pozadavkil spole¢nosti Skoda
Auto. Tomuto zavedeni do sériové vyroby vsak predchéazely témér tii roky prace na
vyvojovych a predvyrobnich ¢innostech. V nasledujicim textu tak budou popsany
a analyzovany obé zminéné etapy (predvyrobni i vyrobni fize vyrobku) a jejich

soucasny stav.

2.2 Faze pred zahajenim sériové vyroby

I kdyz se to nékomu muze zdat prekvapivé, tato faze trva vé vétsiné pripadt opravdu
dlouho (vétsinou nékolik let, muze se tak dokonce stat, ze tato faze je delsi néz poté
samotnd sériova vyroba).

V nasem konkrétnim piipadé ubéhly bez dvou mésici tii roky od prvniho oslo-
veni firmy Edscha Bohemia spole¢nosti Skoda Auto s pozadavkem po vypracovani
nabidky na vyrobu, az po samotné uvedeni do sériové produkce.

Kompletni vyvoj produktu (od zadani zakazky az po uvedeni do sériové vyroby)
je zndzornén na obrazku

Cely proces vzniku vyrobku zahrnuje spolupraci zadavatele zakazky a vyrobniho
zévodu - v tomto pifpadé tedy spolecnosti Skoda Auto (na obrazku oznacena jako
zédkaznik) a Edscha Bohemia. Z pohledu obou firem je tento vyvoj rozdilny a je také
trochu jinak c¢lenén. Na strané mladoboleslavské firmy se sklada ze Ctyr fazi - faze
konceptu, rozhodnuti o pridéleni zakazky, schvaleni vyrobnich zdroji a start sériové
vyroby. Z pohledu podniku Edscha se jedna o fazi vytvoreni strategie produktu a

souvisejicich procest, vyvoj konceptu vyrobku, akvizi¢ni faze, nékolik fazi vyvoje -
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Obr. 2.1: Proces vyvoje produktu
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obsahuje uvolnéni vykresii pro vyrobu, faze ptripravy sériové vyroby - po ni nasleduje
start sériové vyroby a v poslednich fazich muze dochazet k riznym modifikacim
vyrobnich sérii. Vytvareni strategii a vyvoj konceptu vyrobku spada do planovani

vz

projekti a odbytu a zbylé predvyrobni faze fesi rizeni projektu.

2.2.1 Planovani projekta a odbytu

Aby byl jakykoliv projekt tispésny, musi byt dopodrobna svédomité naplanovan a
to véetné planu odbytu. Jedna se tak o velmi dtlezitou soucast vzniku kazdého
projektu. V pripadé vzniku nového projektu v Edscha Bohemia je prvnim krokem
planovani modelti u zakaznika. V tomto kroku dochazi k uceleni prvni predstavy
o nové vznikajicim projektu a o pozadavcich zakaznika na novy vyrobek. DalSim
krokem je naplanovani obratu a odbytu, tento krok musi naplnovat vzniklou defi-
nici politiky. Poté se provadi samotné planovani projektu, nasledované naplanova-
nim rozpoctu jak pro samotny zavod, tak pro centralu. Tuto fazi uzavira schvaleni

schvaleni hospodéarského planu.

Planovani projektu a odbytu

Definice politiky

Y

Planovani . - Provést Provést planovani Schvaleni
N Planovani obratu a . - . fx 1z

modeli u " 2 odbytu (AG) > planovani » rozpoctu zavody / » hospodarského
zakaznika (AG) Y projektu (AG) centrala (AG) planu (AG)

Obr. 2.2: Planovani projektt a odbytu

2.2.2 Rizeni projektu

Jak je vidét z obrazku [2.3] obsahuje fizeni projektu ¢tyfi procesy. Jedna se o zahéjeni
projektu, nasledné zpracovani a ukonceni a pfedani projektu. V zavérecéné fazi se

jesté provede zuctovani dokonceného projektu.
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Rizeni projektu

Zpracovani Ukonéeni a Zuctovani
projektu predani projektu d projektu

Zahajeni
projetku

Obr. 2.3: Rizeni projektu

2.2.3 Produktova a procesni strategie

V Gvodu celého predvyrobniho cyklu je nejprve provedena analyza trhu, poté se
definuje korporatni strategie a identifikuji se pozadavky zakaznika. Poté je tfeba
ovérit své vyrobni moznosti a identifikovat moznosti vyrobku a ujasnit si predstavy
o produktu a o procesech s nim spojenych. Vysledkem poté je definice strategie
jak produktu, tak procesti a hlavné strategie pro zdkaznika. Cilem tohoto celého
snazeni je dospét do faze projektového planovani. (Pozn. AG v zévorce znamena, ze
dand ¢innost se provadi pro cely koncern Edscha AG, ne pouze v poboéce v Ceské

republice)

2.2.4 Koncepcni vyvoj

Ve fazi koncepéniho vyvoje se jiz pouzivaji takzvané checklisty (na schématickych
obrézcich jsou zobrazeny jako velké pismeno fecké abecedy v kosoc¢tverci). Jedna se o
dokumenty, které se pouzivaji k predchazeni chybam zavinénych lidskym faktorem.
telnych Cinnosti, opatfeni, dokumenti a dalSich véci spojenych v nasem pfipadé s
vyvojem a vyrobou. Pro automobilovy primysl jsou tyto checklisty standardizovany.
Checklisty tykajici se tohoto konkrétniho vyrobku jsou uvedeny v pfiloze ¢.2.
Kdyz je vytvofen projektovy plan, vznika projektova zakazka. Schvalenim chec-
klistu B je projekt uvolnén a miize se vytvorit koncepce, ktera se posléze predlozi
jako koncep¢ni projekt zakaznikovi. Jednotlivé ¢innosti spojené s koncepéni fazi jsou

zobrazeny na obrazku [2.5
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Strategie produktt a procesu

Analyza trhu
(AG)

Definice politiky

Definice strategie
skupiny zakazniku
(AG)
Identifikace
pozadavku
zakaznika Definice strategie Vytvoreni
produktt (obch. projektového
oblast) (AG) planovani (AG)
Edscha vyrobni
moznosti /
otencialy (AG
P Y (AG) Definice strategie
procesu (AG)
Moznosti /
potencialy
produktt (AG)
Produktové /
procesni ideje
(AG)

Obr. 2.4: Schéma strategie produktt a procest

2.2.5 Akvizi¢éni faze

V ptipadé vzniku poptavky je zahajena akviziéni faze, ve které se po schvaleni chec-
klistu A vypracuje nabidka pro zakaznika. Poté povétsinou probihaji vyjednavani,
po kterych v pripadé dohody prichazi potvrzeni zakazky a predani souvisejicich

podkladi (viz obr. [2.6).

2.2.6 Vyvojova faze 1-n

Po schvaleni zakazky a predani potiebnych dokumenti dochazi checklistem B k uvol-
néni projektu, tzn. ze muze zacit navrh produktu. Protoze vétsinou navrh nepro-

béhne v jedné fazi, ale pribézné se podle prani zdkaznika provadéji rizné tpravy
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Koncepéni vyvoj

Obstarani
» | nakupovanych
dila
Tvorba Vyroba Provedeni testl
Projektova ‘ koncepce C prototypu Zakazka Ukonc¢eni
zakazka 0 (sestava + Zakazka Provedeni S projektu
komponenty) Potizeni Analyza 4
= Uvolnéni projektu
Proces
= Uvolnéni konstrukce > ko'nce.pczmo »E A
pro vzorky vyvoje (AG)
<D> = Ovéreni konstrukce
@ = Ovéfeni procesu Obstarani
» | nakupovanych
dila

Obr. 2.5: Schéma koncep¢niho vyvoje

Akviziéni faze

Obstarani
informaci

Poptévkovéféze—><A>—> Nabidka | B Vyjednavani | "owrzena
zakazka

e

Zamitnuti Souvisejici
podklady

\/\

@ = Sestaveni nabidky

Obr. 2.6: Schéma akvizicéni faze

probiha faze vyvoje nékolikrat.

Tato faze projektu probiha ve strucnosti tak, ze se pomoci podkladi k projektu
ziskanych v pfedchozim kroku provede navrh produktu. Checklistem C dojde k uvol-
néni konstrukce pro vzorky a nasledné tak muze byt vyroben prototyp, na kterém
jsou provedeny testy. VSe jesté doprovazi obstarani nakupovanych dili a kalkulace.

Nutné je také vyvinout souvisejici procesy. Na zavér dochéazi k ovéreni konstrukce
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pomoci checklistu D a k ovéreni procest checklistem E.

Vyvojova faze 1-n

Obstarani
» | nakupovanych
dila
4
. Navrh Vyroba Provedeni testl
Zakazka + i Y
o produktu prototypu Zakazka
:;:::ej(':e) ‘ (sestava + <> Zakéazka g Provedeni O
P y komponenty) Pofizeni Analyza 4

Y

= Uvolnéni projektu
Vyvoj procesu C
@ = Uvolnéni konstrukce (novy dil) A

pro vzorky

= Ovérfeni konstrukce

= Ovéreni procesu

» Kalkulace

Obr. 2.7: Vyvojova faze 1-n

2.2.7 Faze pripravy série

V pripadé, ze je jiz zadkaznik spokojen s vyrobenym a otestovanym prototypem, miize
zapocit faze pripravy série. Checklistem F dochazi k uvolnéni konstrukce pro sérii
a jsou do série uvolnény i finalni vykresy. Poté se musi obstarat nakupované dily a
vyrobni prostfedky, vSe pod dohledem kalkulace. Nasledné dochazi k uvolnéni téchto
nakupovanych dili do vyroby. Provede se zkusebni béh vyroby a vzniklé vyrobky
jsou otestovany. Pokud vse probéhne v potadku, dojde k uvolnéni a schvaleni vzorki

a naslednému uvolnéni sériové vyroby checklistem G.

2.2.8 Zmény série

Jak je vidét z porovnani obrazku a [2.9) probiha tato etapa prakticky stejné jako
vyvojové faze s tim rozdilem, Ze pouze dochazi ke zménam stavajictho produktu.
Proto zvolila spolecnost Edscha jediny rozdil oproti vyvojové fazi a to vynechani

nasledného testovani pozménéného produktu. Toto vede sice k tispore nakladi, miize

27



Faze pripravy série

Sériové Obstarani Uvolnéni Vyroba
<F>—> uvolnéni —r» |nakupovanych | —>» | nakupovanych | ——r» (zkuSebni bsh)
vykresu (AG) dila dilt
Y
A v
Provedeni test Uvolnéni / schvaleni
Kalkulace Zakézka . Ly Konstruwk(:nl'ch C
Provedeni vzorku
Analyza Prvnich vzorkl
<F> = Uvolnéni konstrukce 'Y
pro sérii L
= Uvolnéni sériové Obstarani VI’(ons’trl’che I,
vyroby b vyrobnich p Porizeni ‘{erl{"":h —
prostiedk( prostFedka

Obr. 2.8: Faze ptipravy série

to ovSem znamenat zvysSené riziko vzniku vadnych dilti nebo objeveni néjaké zavady
na dilech jiz namontovanych v automobilech u zdkaznika. U zakaznika totiz jiz zadné
testy dodanych komponent neprobihaji, jakost vyrobku je v plné odpovédnosti jejich

dodavatelu.

Zmeény série

Obstarani
nakupovanych
dili (zména
série)
A

Zakazka + Zména Vyroba prototypu Sériové
souviseiici N produktu N (volielné) N uvolnéni
podklady‘(AG) (sestava + Zakazka zmény
komponenty) Pofizeni produktu

A

Vyvoj procesu
(zména série)

Kalkulace
(zména série)

Obr. 2.9: Zmény série
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2.2.9 Realizace zmény série

Tato vyvojova etapa je témér stejna jako faze pripravy série. Nékdy se vyskytne
situace, kdy je jesté dodatecné potfeba pozménit podobu vyrabéného vyrobku, coz
se provede v predchozi fazi zmény série. V realizaci zmény série se po sériovém
uvolnéni zmény produktu provede nové obstaravani nakupovanych dilt a vyrobnich
prostfedki a dale se uvolni dily pro zkusebni béh vyroby. Nakonec dochézi k uvolnéni
a schvaleni vzorkt pro sériovou vyrobu. Opét je tu stejny problém jako u predchozi

taze, neprovadi se opét testovani pozménénych vyrobki.

Realizace zmény série

Sériové Obstarani Uvolnéni Vyroba
uvolnéni zmény » | nakupovanych » nakupovanych (zkuﬁ‘ébnibéh)
produktu (AG) dila dila
4
4 A
Uvolnéni / schvaleni
Konstrukénich
Kalkulace vzorkii
Prvnich vzorkd
L 4
Obstarani or}i(z(:s:sit\:l'"r(:ﬁich
L vyrobnich » P vyrob —
5 o prostredku
prostredku

Obr. 2.10: Realizace zmény série

2.3 Sériova vyroba

Po tspésném ukonceni faze pripravy série nebo po realizaci zmény série (pokud byla
nutné) konéi proces vyvoje produktu a néasleduje proces sériové vyroby. Firma tak
maé za sebou jiz zkusebni béh vyroby a vzniklé vyrobky z této testovaci produkce
musi bezproblémové projit vsemi testy a zkouskami. Pokud se tak nestane, vyrobky
se musi upravit, pokud to z n€jakého divodu neni mozné a nejednéa se o néjakou
zasadni chybu vyrobku, mohou jesté probéhnout dodatecné jednani se zakaznikem

a poté mohou napf. nastat upravy testt aby jiz vyrobky vyhovovaly apod..
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Pokud vse probéhne v potfadku, dojde k uvolnéni a schvaleni vzorkt a nasled-
nému uvolnéni sériové vyroby checklistem G. Nyni Edscha mtze prejit do sériové
vyroby produktu (proces sériové vyroby je zndzornén na obr. 2.11] Sériova vyroba
za¢ind bodem SOP (start of production) a koné¢i bodem EOP (end of production).
Poté se jiz tento produkt vyrabi pro potfeby nahradnich dilti. Nahradni dily musi
mit k dispozici zdkaznik podle smlouvy jesté 10 let po ukonceni sériové vyroby v
zédvodé Edscha. To znamend, ze Edscha si musi jesté zminénych 10 let po ukonceni
vyroby ponechat a zachovat takové podminky, aby byla schopna podle potieb za-
kaznika dovyrobit potiebné mnozstvi nahradnich dili. VSechny tyto podminky jesté
byvaji upraveny v konkrétni smlouvé k danému vyrobku (napi. pravidelnost dodavek

nahradnich dili apod.). Prvnim procesem sériové vyroby je odvolavka zakaznika.

2.3.1 Odvolavka zakaznika

Komunikace mezi zédkaznikem a spole¢nosti Edscha probiha bud ,(“osobné) pomoci
napi. e-mailu, faxu nebo dopisu, a nebo jiz stale ¢astéji modernéji pomoci tzv. EDI
(zkratka vysvétlena nize). Pfi komunikaci prvnim zptsobem pomoci faxu apod. se
nejprve provede maunalni zadani do systému a kontrola. Poté se jiz automaticky
provede automatické pfedani potfeby na MRP béh (vysvétleno nize).

V pripadé automatické komunikace pomoci EDI se informace automaticky pie-
daji na MRP béh. V pripadé, ze EDI identifikuje chybu nebo varovné hlaseni, se
nejprve toto hlaseni zpracuje a poté musi dojit k manualnimu zadani do systému,

stejné jako v prvnim pripadé.

EDI

EDI (Electronic Data Interchange)je vyména strukturovanych zprav mezi pocitaci,
respektive mezi pocitacovymi aplikacemi. Data jsou strukturovana podle predem
dohodnutych standardd a ve formé zprav nasledné elektronicky automaticky pre-
naseny bez pfispéni clovéka. Bézné se jako EDI rozumi specifické metody vymény
zprav, jez byly dohodnuty na trovni narodnich nebo mezinarodnich standardizac-
nich spolecenstvi pro prenosy dat o obchodnich transakcich. Ackoli to muze byt

ponékud necekané v dobé sluzeb zalozenych na XML, Internetu a WWW, je EDI
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stale nejpouzivanéjsim datovym forméatem pro elektronické obchodni transakce na
svete.

Standardy EDI byly od pocatku vytvareny tak, aby byly nezéavislé na pouzitych
technologiich. EDI zpravy je mozné pienaset jak pomoci protokold Internetu tak
i prostrednictvim privatnich siti. Dokumenty EDI obsahuji stejna data, jaka byste

mohli béZné najit v papirové formé dokumentu pouzivaného pro stejny tcel. [9]

MRP

Jedna se o planovani potieby materialu. Umoznuje planovat potiebu materialu pro

proces vyroby nebo pofizovani. [5]

ERP

ERP (Enterprise Resource Planning) je informacni systém, ktery integruje a au-
tomatizuje velké mnozstvi procest souvisejicich s produkénimi ¢innostmi podniku.
Typicky se jedna o vyrobu, logistiku, distribuci, spravu majetku, prodej, fakturaci,

a ucetnictvi. [10]

2.3.2 Planovaci prubéh

Velmi dilezitou soucasti sériové vyroby je nesporné planovaci pribeéh. Musi totiz
co nejlépe dojit k synchronizaci potieb zdkaznika (reprezentovanymi odvolavkami
zékaznika) s potfebou materidlu pro vyrobu (odvolavky na dodavatele). Z hlediska
vyroby je totiz nezbytné, aby vSechen potiebny material byl k dispozici v¢as a bez
zbytecnych prodlev, naopak z hlediska néklad@ nesmi byt material zbytecné hroma-
dén a skladovan. Jako idealni by se z tohoto pohledu jisté zdalo zasobovani materia-
lem ,,(“just in time) (tedy stru¢né feceno objednéani a dovoz materidlu pfimo na dobu
spotfeby vyrobou), jenze toto se hlavné v ¢eskych podminkach (a nejen ceskych, ale
obecné i evropskych) jevi jako neredlné. Tudiz se pomoci planovaciho pribéhu musi
najit feseni, které bude mit nizké naklady, ale pfitom neohrozi plynulost vyroby.
Musi se tedy neustale kontrolovat a synchronizovat vyrobni proces, musi byt

prehled jednotlivych fazi rozpracovanosti vyrobki, musi probihat spravné termino-
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Odvolavka zakaznika
EDI Odvolavka Dopis/Fax/E-mail
zakaznika

Chyba/varovani
pfi automatickém
zpracovani v
systému ERP

Ano Zpracovani/
chybové hlaseni >
korektury

Manuelni zadani a
kontrola

Ne ‘

v v

Novy dil Vybehovy dil

A

Automatické
pfedani potfeby
na MRP-béh

y
Planovaci
prabéh
Material/
kapacity

Obr. 2.12: Odvolavka zdkaznika

vani vyroby a vCasna rezervace materialu na skladé. Cely tento slozity proces je

schématicky zndzornén na obr.

2.3.3 Odvolavka na dodavatele

Odvolavka na dodavatele funguje tak, ze z planovaciho pribéhu ziskame tidaje po-
tfebného mnozstvi materidlu a zajisténi volnych kapacit. Automaticky pomoci in-
formac¢niho ERP systému se provede aktivace odvolavky na dodavatele. Nasledné
se bud opét automaticky bez zdsahu pracovnikt provede samotni odvolavka na
dodavatele (pomoci EDI) nebo se pozadavek odesle pomoci Faxu, e-mailu nebo kla-
sicky postou. Snaha je ale samoziejmé o zautomatizovani systému. Déle je potiebné
neustale sledovat potifebu materialu, tzn. Ze probiha sledovani termint a dennich
vstupt a probihaji terminované porady s vyrobou. Nedilnou soucasti je i proces

hodnoceni dodavatelii, pomoci néhoz mtzeme urcit, s kterymi dodavateli je vhodné
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» Vyroba

Obr. 2.13: Planovaci pribéh

dale spolupracovat a s kterymi naopak ne. (Viz. obr. [2.14]).

2.3.4 Vstup materialu

Po provedeni odvolavky na dodavatele a prichodu pozadovaného materiadlu a nej-
prve zkontroluji dokumenty (nakladovy list, dodaci list, celni dokumenty apod.) a
poté muize dojit k vylozeni. Dale se musi zauctovat piijem a oznacit material. Po
pozadavku na vstupni kontrolu se provede kontrola kvality a mnozstvi prichoziho
materidlu a nasledné se zaskladni. V tuto chvili jiz mize dochézet k rezervaci pii-

choziho materialu pro vyrobu a naslednému zpracovani.
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QOdvolavka na dodavatele
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Obr. 2.14: Odvolavka na dodavatele
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Vstup materialu
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Obr. 2.15: Vstup materialu
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2.3.5 Vyroba

Vstupnimi procesy pro vyrobu jsou planovaci pribéh materialu a kapacit a vstup
materialu. Nutné je také ridit terminy vyroby pomoci potiebné dokumentace na pra-
covisti disledna pravidelna piiprava pracovisté. Dbat se také musi na pravidelnou
udrzbu a kontrolu pracovist véetné sefizovani. Po vyrobeni prvniho kusu konkrét-
nim pracovistém, musi dojit k peclivé kontrole tohoto prvniho kusu vyrobku a to
pokazdé po vyméné nastroje nebo zméné materialu. Nasleduje nasazeni pouceného
a proskoleného personalu na jednotliva pracovisté, coz ma na starost management
zdrojt. Poté se zpracovava vyrobni zakazka. Velmi dilezité je dodrzovat preventivni
udrzbu a bezpecnost prace. Podle zakazkového listu se pribézné také provadi kon-

trola vyroby. Nasledné vyrobené kusy vyrobku putuji na sklad, kde se vse eviduje

(viz. obr. a2.17).

2.3.6 Prichod na sklad

Z vyroby dochazi kontrolou k uvolnéni vyrobki k expedici. Dojde k nahlaseni po-
sledni operace a provede se nauctovani na sklad hotovych vyrobki. Nasledné se
vyrobky ostitkuji pro snadnou identifikaci a transportuji se na misto ulozeni. Odtud

jiz. dochazi k expedici vyrobki.

2.3.7 Expedice

Proces expedice vlastné zaciné jiz odvolavkou zékaznika. Sleduji se zakazky k expo-
zici. Na dennich terminovych poradéach s vyrobou se sleduji terminy dodéani a dohlizi
se na plnéni téchto terminti. Dochézi k aktivaci dodaciho listu a k tisku expedi¢nich
dokumentti. Musi se také kontrolovat zasoby v expedi¢nim skladu. Zkontroluje se
dodaci list, vytvori se povéreni k expedici a vygeneruje se list k vyskladnéni. Na-
sleduje kontrola, jestli byl dodrzen balici predpis a potvrdi se vyskladnéni a dojde
k transportu k naklddacimu prostoru. Nasledné se vytisknou expedi¢ni dokumenty
a dalsi dokumenty potfebné k expedici. Poté dojde k nalozeni zasilky a expedice
se zauctuje (véetné obalil). Poslednim krokem je vygenerovani dodaciho listu a fak-

tury. Zbozi i dokumenty se predaji primo zakaznikovi nebo dopravci, od kterého vse
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Obr. 2.16: Vyroba - 1.¢ast
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Vyroba — 2.84st

Nasazeni
personalu

A

Zpracovani
vyrobni zakazky

Y

Kontrola
vyroby

A

Ext. Kooperace/
prace ve mzdé

A

PFichod na sklad
Hlaseni posledni
operace

Podle kvalifikaéni matice (management zdroj()
Pouceni na pracovisti

Preventivni tdrzba (oblsuha/sefizovaé/udrzbar podle planu udrzby)
Bezpecnost prace (management zdroja)

PInéni kontejner

Pfedavani smény

Zadani podle zakazkového listu/postupu

- samokontrola

- prubézna kontrola sefizovacem resp. kontrolorem

- SPC/ A/ dokumentace kontrolorem

- Rizeni neshodnych produktt (hlageni vyrobni vady)
- Zpétné hlaseni

- Opravy, dopracovani

- Opakované vady

- Externi zpracovani podle objednavky (platny techn. podstup podle
Cisla vyrobni zakazky
- Prevzeti podle Skip Lot systému

- hlaseni dobrych kust / zmetkl (pfip. nahrady za zmetky)
- evidence vicenakladll (odchylky vuci zpét. hlaseni)
- pfichod na sklad

- €. vyrobku / mnozstvi

- vyrobni zakazka

- datum pfichodu

Obr. 2.17: Vyroba - 2.¢ast
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Obr. 2.18: Pfichod na sklad
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putuje k zédkaznikovi.

Expedice — 1.¢. Expedice — 2.¢.
Odvolavka
zakaznika
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A
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Obr. 2.19: Expedice - 1. a 2.¢ast
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Expedice — 3.C.
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Obr. 2.20: Expedice - 3.¢ast
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2.4 Plan soucasné montazni linky pro montaz dver-
nich omezovacu

Protoze rozvrzeni montazni linky bude predmétem jednoho z navrhovanych vylep-
Seni, je dilezité na tomto misté uvést jeji stavajici podobu. V soucasné dobé zabira
tato montazni linka prostor piiblizné 48 m? (cca. 8x6 m). Celou tuto montézni linku
obsluhuji t¥i pracovnici, ktefi postupné vyrabeéji a kompletuji cely vyrobek omezovac

dvefi. Vse je velmi ndzorné zobrazeno na obr. 2.21]

Krytky ve Otocny stl pro
vibragnim montaZ drzaku
zasobniku omezovace
Tukovaci l\/!9ntéinli
zafizeni priprave
Tukovaci
pfipravek — |Vyrobené a
smontované cca.6 m
dily

Vodici dily —/&

j&y
Horni kryt
domecku

Tahlo
omezovace

omezovace
Cep drzéaku

Hotové dily po
druhé operaci

Mezioperaéni
dopravnik

cca 8m

Obr. 2.21: Montazni linka - soucasna podoba

2.5 Pozadavky na systém managementu jakosti
dodavatelt

Jak jiz bylo zminéno, ne vSechny komponenty, z kterych se sklada omezovac¢ dveri
pro Skodu Yeti, si vyrabi sama Edscha Bohemia. Nékteré z nich si nechava vyrobit
a dodat od svych dodavatelti. Protoze vSsak za hotovy vyrobek, ktery doda spolec-

nosti Skoda Auto, odpovid4d samoziejmé sama Edscha, klade tak vysoké naroky i
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na své dodavatele a na kvalitu jejich vyrobkt. Dodavatelé tak musi spliovat ptisné

podminky.

Stanoveni pfislusnych norem

Firma Edscha od svych dodavatelt vyzaduje zavedeni a uzivani systémi manage-
mentu jakosti, ktery je uznavany v automobilovém pramyslu, tzn. VDA 6.1, EAQF,
QS-9000 nebo ISO/TS 16949. Dodavatelé s vlastnim vyvojem nebo dodavatelé do-
sahujici miniméalniho ro¢niho objemu obchodu se skupinou Edscha vice nez 500 000
Euro musi toto prokazat na zakladé certifikace podle jednoho z vysSe uvedenych
standard.

VSsichni ostatni dodavatelé mohou podat dikaz také na zakladé auditu dle VDA
6.1/EAQF, které jsou provedeny uznavanymi Lead-auditory. Jako minimum je vy-
zadovana certifikace podle ISO 9001:2000. Cilem je dosazeni konformity systému
managementu jakosti s pozadavky ISO/TS 16949:2002. Ve zvlastnich piipadech a
po odsouhlaseni s vedenim nakupu a managementem jakosti firmy Edscha mohou

byt, na ur¢itou omezenou dobu, uznany napft. procesni audity podle VDA 6.3.

Planovani jakosti

P1i planovani a realizaci musi byt zohlednény obvyklé standardy podle zakaznika
(VDA/EAQF, QS-9000, ISO/TS 16949:2002). P#i novych vyvojovych projektech
jsou urceny standarty, kterych se bude uzivat, v ramci managementu daného pro-
jektu. Podkladem pro planovani jakosti jsou VDA svazky 4 dil 1 - 3, event. APQP
(QS-9000). Ocekava se od kazdého dodavatele aplikace metod vhodnych pro plano-
vani jakosti, pficemz vypracovani FMEA pro dodavané produkty a k tomu urcené
vyrobni procesy je nezbytné. Edscha si vyslovné vyhrazuje pravo nahledu do téchto
FMEA. Obzvlast u procesné kritickych znakt a funkci musi byt v rdmeci plano-
vani jakosti provedeno vcasné a detailni odsouhlaseni kontrolnich postupt a metod.
Vsechna opatieni musi byt orientovana k tomu, aby byla zabezpecena bezproblé-

movéa a nezavadna vyroba. Vysledky planovani jakosti musi byt dokumentovany.
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Schvalovani vyrobniho procesu a vyrobku

Podkladem pro schvaleni vyrobniho procesu a samotného vyrobku je zhodnoceni
procest ve vyrobé a kontrola prvnich vzorkt. Planovani a realizace zvladnutych,
zpusobilych procest je podstatnou soucasti planovani jakosti novych vyrobkt. Pro
vSechny kontrolni ¢innosti sméji byt pouzity pouze kontrolni prostfedky / méridla
s dostatecné malou nejistotou métreni. Musi byt vypracovany priikkazy zpusobilosti
kontrolnich prostfedk a na vyzadani predlozeny (dle MSA, VDA 5). Provadéni
aktivit planovani jakosti je dokldddno na zakladé dokumentli a zdznami, a to v
souladu s pozadovanou prokazovaci arovni pro proces schvalovani prvnich vzorki.

Podkladem je VDA 2 pfipadné PPAP.

Prikazy zpusobilosti

Znaky (charakteristiky), které jsou p¥i vyvoji nasich vyrobki shledany jako funkéné
dilezité (hlavni / funkéni znaky), a jejichz dodrzeni musi byt obzvlasté zabezpeceno,
jsou ve vykresech firmy Edscha oznaceny ovalem.

Postupy prace a vyrobni prostiedky musi byt dimenzovany tak, aby tyto cha-
rakteristiky mohly byt vyrobeny pti zptsobilych procesech. Procesni zptisobilost se
prokazuje pomoci faktoru Cp (musi spliiovat Cp > 1,33) (vice o Cp napt. v [11]
(anglicky)). Ve zpravé k prvnim vzorkdm musi byt tento faktor Cp), dodavatelem
uveden a ve vyrobé provéfovan na zakladé statistické regulace (¥izeni) procesu.

Pokud béhem sériové vyroby neni prokazana procesni zptisobilost pro urcené
znaky, muze byt ve vyjimecnych pripadech, po odsouhlaseni s kontrolou jakosti
prijimajiciho zavodu firmy Edscha, akceptovana po prechodnou dobu stoprocentni
vystupni kontrola. V téchto pfipadech se musi upravit plan pribéhu kontrol a musi
se s prijimacim zavodem odsouhlasit plan opatfeni pro opétovné dosazeni procesni

zpusobilosti.

Nakupovani od subdodavatela

Nakupuje-li produkty nebo vykony na produktech od subdodavatelli, seznami je

s kvalitativnimi pozadavky spolecnosti Edscha a presvédcuje se o jejich realizaci.
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Dodavatel nese zodpovédnost i za subdodavatele a za jejich produkty a sluzby.

Hodnoceni kvalitativniho vykonu

Firma Edscha provadi kontroly zbozi. Objem kontrol a prisnost kontroly se se ori-
entuje podle stavu jakosti prislusného vyrobku. Po potvrzeni kvalifikace vyrobku
firma Edscha omezuje podstatné svoji vlastni kontrolu. V kazdém ptipadé se pro-
vadi kontrola mnozstvi a identifikace zbozi, rovnéz i hodnoceni neposkozenosti obalti.
Dodavka nebo dil¢i mnozstvi, které Edscha z divodu zavad nemtze akceptovat, se
projevi v kvalitativnim hodnoceni.

Déle se provadi hodnoceni z hlediska logistiky (termin a mnozstvi). Vysledky se
odrazi v kvalitativnim a logistickém hodnoceni daného vyrobku a dodavatele a je
sdéleno dodavateli.

Vsechny reklamace vSech zavodi Edscha jsou centralné evidovany a vyuzivany

ke globalnimu hodnoceni dodavateli.

2.6 Analyza nedostatku v popsanych procesech

I kdyz uz nékteré hlavni problémy byly naznaceny piimo v predchozim textu, bude
vhodné si je jesté na tomto misté shrnout, aby bylo jasné, co bude pfedmétem navrhi
v nasledujici kapitole. Nejprve je nutné podotknout, ze se nejedné o natolik zavazné
chyby, které by pfimo ohrozovaly vyvoj nebo vyrobu produktu. V soucasné dobé je
totiz projekt ve fazi sériové vyroby, ktera funguje dalo by se fici bez vyraznéjsich
problému. Presto se ale objevilo nékolik moznosti pro vylepseni. Dale navrhovana
feseni jsou spise zaméfena na kontrolu jakosti produktu.

Prvni navrh se tyka procesu zmény série. Jak jiz bylo napséno, tento proces
je témeér shodny s procesem nazvanym vyvojova faze. Jediny, ale dle mého nazoru
dosti podstatny rozdil, je v tom, Ze u zmény série a neprovadi nasledné otestovani
zménéného vyrobku. Samoziejmé, u nékterych drobnych zmén nemusi byt nakladné
testovani nutné, protoze se prili§ nezméni vlastnosti vyrobku. Mize se vSak stat, ze

se upravou vyrobku nasledné zmeéni i nékteré z pozadovanych vlastnosti.
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Druhy navrh se tyka jiz sériové vyroby. Protoze Edscha Bohemia dodava tento
popisovany produkt spole¢nosti Skoda Auto, kterd ma opravdu velmi naroéné po-
zadavky na kvalitu dodavanych komponent, je dle mého nézoru nutné zajistit do-
déani stoprocentné bezvadnych vyrobkid. Tohoto pozadavku se da dosahnout tupra-
vou montazni linky, konkrétnéji jejim rozsifenim o stoprocentni kontrolu vyrobenych
dili.

Posledni navrh neni ani tak vylepSenim, jako spise upozornénim na nedodrzeni
normy. Analyzou checklistii byla objevena nesrovnalost. Vice bude popsano v nasle-

dujici kapitole.

2.7 VIiv navrhovanych vylepseni na budouci cile
firmy

Aby bylo mozné docenit pfinos navrhovanych feseni, je nutné si uvédomit, jak mohou
tato FeSeni ovlivnit (samoziejmé kladné) popiipadé podpofit strategické cile spoleé-
nosti. Jakakoliv zména by totiz méla byt ucinéna k podpore naplnéni téchto cili.
Hlavnim cilem spole¢nosti Edscha Bohemia pro nésledujicich nékolik let je udrzet
si pozici jednoho z vyznamnych dodavateli koncernu Volkswagen, do kterého patii
mimo jiné i Skoda Auto. Aby bylo mozné tento cil naplnit, je nutné predevsim
neustale pracovat na kvalité svych vyrobkl. Protoze zatimco o cené dodavanych
produktt se da vyjednavat (napf. z divodu navyseni nakladt vynalozenych na ja-
kost), o kvalité téchto vyrobkii nejsou Zddné dohody mozné, v této souvislosti Skoda
Auto zadné kompromisy neptipousti. A dale popsané navrhy vylepseni jednoznac¢né
smétuji k zajisténi bezvadné kvality, tudiz urcité podporuji sméfovani k naplnéni
zminéného strategického cile.

Dalsim strategickym cile je zlepseni hospodaiskych vysledki podniku. Spole¢nost
Edscha Bohemia byla totiz v lonském roce ve velké financ¢ni tisni, kterou zptsobila
predevsim celosvétova hospodarska krize. Ocitla se ve vazném ohrozeni platebni
schopnosti a bylo s ni dokonce zahajeno insolvencni fizeni. Nyni se jiz situace po-
mérné stabilizovala, ale stale je potifebné zlepsit hospodaiské vysledky. Jak ukazuje

obrazek ktery je uveden v [7], zlepSeni hospodafskych vysledki ve velké mite
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nepiimo ovliviiuje praveé systém jakosti v podniku. Navrhy vylepseni tohoto systému
tedy opét dopomohou splnéni i tohoto cile. A to presto, ze povedou k navyseni na-

kladl na jakost, protoze na druhou stranu povedou k vétsi spokojenosti a loajalité

zakaznika.
Pozitivni
" reference
4
. » Podil na trhu
Spokojenost a
loajalita zakaznika
i A
ZvySeni
»  konkurentni
schopnosti
Zmény ceny
Systém jakosti y
Snizeni PAGEE
nakladd > hospodaiskych
vysledkl podniku
4
ZvySeni
produktivity a

Ucinnosti procesl

Obr. 2.22: Analyza nékterych ucink podnikovych systémt jakosti
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3 NAVRHY VYLEPSENI

Jak jiz bylo zminéno vyse, tato kapitola se vénuje navrhiim vylepseni predvyrobnich
a vyrobnich procesti jakosti u omezovace dveii pro Skodu Yeti. Podrobnou analy-
zou prubéhu vsech téchto procest byla odhalena dvé slabd mista celého systému.
Jedné se o procesy zmény série a s tim souvisejici realizace zmény série v pred-
vyrobnim cyklu a o chybéjici kontrolu vyrobenych dilti na soucasné montazni lince.
Budou vy¢isleny i pfedpokladané naklady spojené s témito zménami. Déle jesté bude
upozornéno na jednu drobnost tykajici se nedodrzeni jednoho bodu v checklistu C,
kterym dochéazi k uvolnéni konstrukce vzorki.

Nejprve vsak je tifeba seznamit se s trochou teorie, aby bylo jasné, z ¢eho by

mély navrhy vychazet a jaké zakonitosti by mély respektovat.

3.1 Principy systémii managementu jakosti

Systém Fizeni jakosti (QMS) je definovan jako skupina postoji, procesti a procedur
vyzadovanych pro planovani a provadéni v oblasti hlavni ¢innosti organizace. QMS
spojuje rtiznorodé vnitini procesy v organizaci a sméfuje k procesnimu pristupu pri
provadéni projektu. QMS umoziuje v organizacich rozpoznavani, méfeni a zlepso-
véani rtiznorodych procest tak, ze vedou k zlepseni vykonu spolecnosti. [12]
Systémy managementu jakosti se staly jiz i v ¢eskych spolec¢nostech béznou za-
lezitosti. Pouzivan je zejména soubor norem ISO 9000, ktery byl implementovan
pouziva koncepce TQM (vice o systémech ISO a TQM napi. v lit. [6] nebo [7]).
Obé vyse zminéné koncepce systémi managementti jakosti dnes stavéji na vi-
ceméné shodnych principech. Na téchto zasadach se prakticky shoduji bez vyjimky
vsichni odbornici a dospélo se k nim na zakladé mnohaletych zkusenosti. Déle v
textu bude ve struc¢nosti pojednano o pouze o principech uvadénych v normé ISO

9000. Pro porovnani jednotlivych principti mezi systémy ISO a TQM je uvedena

tabulka [3.1 [6]
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Principy managementu jakosti podle ISO 9000 |Principy Excelence podle EFQM Modelu

a ISO 9004 Excelence

1. Zaméfeni na zakaznika 1. Orientace na vysledky

2. Vedeni a fizeni zaméstnancu 2. Zaméfeni na zakaznika

3. Zapojeni zaméstnancu 3. Vldcovstvi a stalost uelu

4. Procesni pristup 4. Management prostfednictvim procest a faktl
5. Systémovy pfistup k managementu 5. Rozvoj a zapojeni lidi

6. Neustalé zlepSovani 6. Neustalé uceni se, inovace a zlepSovani

7. Pristup k rozhodovani zakladajici se na faktech |7. Rozvoj partnerstvi

8. Vzajemné prospé&sné dodavatelské vztahy 8. Socialni odpovédnost

Tab. 3.1: Principy managementu jakosti

3.1.1 Principy managementu jakosti podle ISO 9000
Princip 1.: Zaméreni na zakaznika

Pojem zakaznik je v tomto pripadé myslen jako kdokoliv, komu odevzdame vysledky
své prace. Pokud chceme tento Siroky a trochu nicnerikajici pojem segmentovat, mi-
zeme vymezit ¢tyti zakladni skupiny zdkazniki: interni zakaznici (napf. délnici na
nésledujicim pracovisti, navazujici vyrobni linky apod.), zprostiedkovatelé (velko-
obchodni organizace, dealeri, sklady...), externi zakaznici (tj. jiné organizace nebo
fyzické osoby, vyuzivajici dodané vystupy, ktefi ne vzdy jsou ale koneénymi uzivateli)
a kone¢ni zdkaznici (ti, ktef{ jsou findlnimi spotiebiteli nasich produkti). Budouc-
nost kazdé organizace je pritom zavisla na chovani jednotlivych skupin zakazniki a

na maximalizaci uspokojovani jejich potieb a pfani. [6]

Princip 2.: Vedeni a fizeni zaméstnanca

Manazefi musi ve spolecnosti vytvorit takové prostiedi a podminky, ve kterych bu-
dou vsichni zaméstnanci podavat maximalni vykony v zajmu napliovani cili spo-

le¢nosti. Manazer musi prosté byt opravdovy vtdce. [6]

Princip 3.: Zapojeni zaméstnanca

Nejvétsim bohatstvim kazdé spolecnosti jsou bezesporu aktiva a znalosti jejich za-
méstnanct. Tento princip se tizce dotyka personalniho managementu. Jasné upred-

nostiiuje kvalitu lidi pfed hmotnym majetkem. [6]
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Princip 4.: Procesni pristup

Vychézi se ze zkusenosti hovoricich o tom, ze efektivnéjsich vysledkt je dosahovano
tim, kdyz jsou ¢innosti a zdroje fizeny jako proces. Proto je davana prednost jakosti
procest pred jakosti produkti. Proces je soubor dil¢ich ménicich vstupy na vystupy
za spotieby urcitych zdroji v regulovanych podminkéach. Pokud se tento princip
aplikuje, zvysi se tim schopnost manazerti soustiedit se na klicové procesy, zvysi se
efektivnost ¢innosti spolec¢nosti, snizi se naklady na procesy a hlavné se jednoznacné

definuje odpovédnost a pravomoci. [6]

Princip 5.: Systémovy pristup k managementu

Tento princip navazuje na predchozi zasadu. Aby spolecnost dosahovala zvysené
efektivnosti a uc¢innosti pii dosahovani cild, je tfeba systém managementu chapat
jako soubor na sebe navazujicich procesti. Musi byt dosazeno zietézeni procesi, tzn.
stavu, kdy vystupy z urcitého procesu budou tvorit vstup alespon jednoho procesu

nésledujiciho. [6]

Princip 6.: Neustalé zlepsovani

Neustalé zlepsovani vykonnosti musi byt chapano jako zakladni cil jakékoliv spo-
le¢nosti. Aplikaci tohoto principu musi byt zajisténo dosahovani nové trovné v ob-
lastech jako jsou snizovani rozsahu neshod v dodavkach, nabidka novych produktii
i napf. redukce vnitinich neefektivnosti spolec¢nosti. Po aplikaci toho principu by
mélo dojit nejen ke zlepseni vykonnosti procesti i systému managementu jakosti, ale

i vylepseni proaktivniho jednéni zaméstnanct. [6]

Princip 7.: P¥istup k rozhodovani zakladajici se na faktech

Tento princip se zaklada na tvrzeni, ze objektivni a G¢inna rozhodnuti mohou byt
ucinéna pouze na zakladé procesu meéreni vysledkti. Diky tomu se dosahne objek-
tivizace rozhodovacich procest, zvyseni prokazat spravnost predchozich rozhodnuti

managementu a tim i pozitivni motivace a divéry zaméstnanci. [6]
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Princip 8.: Vzajemna prospésnost vztahii s dodavateli

Je nutné, aby bylo mezi dodavateli a odbérateli dosazeno vzajemné vyvazenych a

prospésnych vztahtt postavenych na davére. [6]

3.2 Oveérovani shody ve vyrobé

Kazdy vyrobek mé& mnoho kvalitativnich a kvantitativnich vlastnosti. Konec¢na ja-
kost vyrobku je dana spoluptisobenim u¢inku téchto vlastnosti. Tradi¢nim zptisobem
zajistovani jakosti je ovéFovani shody ve formé kontroly a zkouseni. Systém kontroly
jakosti ve vyrobé se prolind s ¢innostmi tvoricimi systém identifikace a sledova-
telnosti a na néj navazuje systém rizeni neshodnych vyrobki. Algoritmus ¢innosti
kontroly jakosti ukazuje obr. tak jak ho uvadi [7].

Konkrétni systém kontroly jakosti v podniku musi byt definovan ve vztahu k
charakteru vyrobniho procesu, vyrobki, ke specifickym znakim jakosti. Rtzné druhy
a formy kontroly jakosti jsou uvedeny v tab. (viz [7]). Druh a forma kontroly
jakosti musi byt volen tak, aby bylo dosahovano hlavnich cil kontroly jakosti trvale

s vysokou uéinnosti, ale soucasné s co nejnizsimi naklady. [7]

Uéinnost kontrolniho systému je kromé spravné volby druhu a formy kontroly
ovlivitiovana i irovni konverze pozadavkl zakaznika do technickych a technologic-
kych parametri, trovni metrologického zabezpeceni kontroly a vyroby a existenci
kvalitniho kontrolniho planu a kontrolnich technologii pokryvajicich cely cyklus zi-

vota vyrobku.

3.3 Navrh prvni - testovani jakosti vyrobku u pro-
vedeni zmény série

Nejprve je dilezité vysvétlit, pro¢ je klicové kontrolovat a testovat vyrobky jesté
v predvyrobnich fazich, tudiz i u procesu pri zméné série. Toto vysvétleni poda

nasledujici kapitola.
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Obr. 3.1: Algoritmus ¢innosti kontroly jakosti
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Hledisko ¢lenéni

Druh kontroly

Vysvétlivky

Objekt kontroly

surovin, materialu

hotovych vyrobk

naradi

nahradnich dil

pomocného materialu

dokumentace, Udajl

stroju a zafizeni

soucast systému udrzby stroja
a zarizeni

Faze zivotniho cyklu

koncepce, prognéz

vyzkumu a vyvoje

technické dokumentace

funkéni zkousky prototypu

vyrobni

atestace hotovych vyrobkl

Misto provadéni kontroly

pracovisté vyrobni

pracovisté utvaru technické

kontroly
laboratofe
zkusebny
nastrojarny
sklady
meérova stfediska
Pouziti méfidel a objektivni metody méfenim, srovnavanim
méficich pristrojt  Fep e givnT smyslové hodnocent (vizualni
kontrola, srovnavani se
vzornikem)
Rozsah kontroly stoprocentni ucinnost neni stoprocentni
vybérova statisticka regulace procesu,
statisticka prejimka
namatkova létaci
rozsah automatizace [ruéni
mechanizovana
automatizovana aktivni, pasivni (automatické
tridéni
Subjekt kontroly primarni samokontrola
sekundarni technolog, pracovnik techn.
Kontroly, fizeni jakosti,
laboratore, zkuSebny
automatizovana vyvoj méfici technologie se
opozduje z hlediska pfesnoti za
vyvojem vyrobni technologie -
vliv na jakost
Vliv zkuSebni metody na |destruktivni mechanické, chemické
vyrobek poskozeni
nedestruktivni ultrazvukem, indukéni metody
Zaclenéni do vyrobniho |vstupni
procesu operaéni kontrola 1.kusu, mezioperaéni
vystupni vcetné kontroly baleni,

kompletnosti, prdvodni
technické dokumentace

Tab. 3.2: Druhy a formy kontroly jakosti
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3.3.1 Vyznam jakosti v pfedvyrobnich etapach

Zndmy model spirdly jakosti (najdete napf. v [I] nebo [2]) pfedstavuje na sebe
navzajem navazujici ¢innosti, které ovliviiuji jakost vyrobku v riznjch etapach jeho
zivotniho cyklu. Z toho modelu jasné vyplyva, ze kazda etapa se podili na vysledné
jakosti vyrobku. Pokud neni v nékteré z etap vénovana péci o jakost dostatecna
pozornost, degraduji se vysledky dosazené v ostatnich etapéach.

Velmi dillezité misto zaujimaji praveé predvyrobni etapy, protoze v jejich pribéhu
se vytvari koncepce budouciho vyrobku. Zatimco v minulosti, kdy se za nejdtilezi-
t€jsi etapu z hlediska konec¢ného vyrobku povazovala vyroba, v soucasné dobé se za

Obecné plati, ze v ¢im rané€jsich fazich zivotniho cyklu vyrobku se podaii od-
halit riziko mozného vyskytu neshodného vyrobku, tim nizsi jsou nasledné finan¢éni
ztraty. Udava se dokonce, ze naklady na odstranéni neshody zjisténé ve fazi vyvoje
a konstrukce mohou byt stokrat nizsi nez naklady na odstranéni neshody zjisténé
pred expedici a dokonce az tisickrat nizsi nez kdyz se jiz neshodny vyrobek dostane

k zakaznikovi. [7]

3.3.2 Navrhovana uprava procesu

Jak jiz bylo nékolikrat zminéno, tato diplomova prace se zabyva vylepsenim pro-
cesti jakosti vyrobku omezovaé dvefi pro automobil Skoda Yeti, tedy vyrobeny
dil se dodava spolecnosti Skoda Auto. Tato spole¢nost (ostatné jako cely koncern
Volkswagen, do kterého Skoda patii) velmi db4 na stoprocentni kvalitu vyrobki
od svych dodavateld. Z textu uvedeného v minulé podkapitole jasné vyplyva, ze
nejoptimalnéjsi je zajistit bezvadnost vyrobku v co nejranéjsi fazi zivotniho cyklu
vyrobku. Z analyzy procesii vyplynulo, ze v procesech zmény série a realizace zmény
série vyrobku jiz neni po provedeni tiprav vyzadovano nasledné testovani. Dle mého
nazoru je toto nejslabsi misto celého procesu vzniku vyrobku. Pti tpravach totiz
muze dojit k vyraznym zménam vlastnosti vyrobku. Je tedy nutné provést nasledné
testovani tohoto zménéného vyrobku, aby bylo zajisténo, ze v pozdéjsi sériové vy-

robé budou vznikat bezvadné vyrobky presné podle pozadavki zakaznika. Pridani
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testovani jakosti vyrobku ve zminénych procesech je nazorné zobrazeno na obr.
al3.dl

Zmeény série (vylepSeny)

Obstarani
nakup ych
dilit (zména
série)
v
Zakézka + Zména Vyroba prototypu Provedeni testi Sériové
f———— » produktu L (volielng) N Zakazka uvolnéni
odklad. ‘( AG) (sestava + Zakazka Provedeni zmény
P y komponenty) Pofizeni Analyza produktu
Y

Vyvoj procesu
(zména série)

K
(zména série)

Obr. 3.2: Zména série po navrhu vylepseni

Realizace zmény série

Sériové Obstarani Uvolnéni Vyroba
uvolnéni zmény » | nakup wych | —» k ych » (zku§¥,bnibéh)
produktu (AG) dila dila
Provedeni testd Uvolnéni / schvaleni
Kalkulace Zakéazka o Konstrukénich
Provedeni vzork(
Analyza Prvnich vzorku
i Konstrukce /
Ly \?ybrit:::r: pofizeni\{vrob.nich L
prostiedki prostredku

Obr. 3.3: Realizace zmény série po navrhu vylepseni

Tabulka 3.3 ukazuje jednotlivé druhy testovani, které je mozné provést u vyrobku
omezovac¢ dveri véetné nakladd spojenych s timto testovanim. Tyto naklady jsou jiz
konec¢né, protoze zahrnuji jednak naklady spojené s potrizenim méticich a testovacich
pripravkil, tak i naklady na mzdy testujicich zaméstnanct pti provadéni jednotlivych
meéreni a testl. V tabulce jsou déle uvedeny potiebné casy k provedeni testt a také
pocet testovani nebo pocet testovanych kust vyrobkt. Jsou tam stru¢né naznaceny

i podminky, za kterych jednotlivé testy probihaji.
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Naklady spojené s testovanim vyrobku v predvyrobni fazi

Pocet a rozsah jednotlivych druhi testu je samoziejmé u téchto fazi zavisly i na tom,
jak velké a jakého typu jsou provedené zmeény. Pro vycisleni pfibliznjch nakladt
spojenych s timto navrhem vylepseni budeme tedy pocitat s nejhorsi variantou, a
to takovou, ze budou provedeny vSechny testy uvedené v tabulce. Naklady by tedy
byly pfiblizné 8 175 Euro (podle aktudlniho kurzu ke dni 17.5.2010 je to pfiblizné
209 000 K¢). Tyto dodatecné vynalozené naklady ovSem zajisti, ze vyrobek i po
zméné série ptjde do pozdéjsi sériové vyroby jako bezchybny a tudiz dojde k velmi
vyrazné tspore nakladl, protoze se zabrani pripadnému pozdnimu odhaleni chyby
v predvyrobni fazi vyrobku, jejiz naprava by stala mnohonasobné vyssi financ¢ni

naklady (nehledé na dalsi faktory jako by bylo napf. zpozdéni vyroby apod.).

3.4 Navrh druhy - stoprocentni kontrola na mon-
tazni lince

Soucasnad podoba montazni linky byla sice popsana v pfedchozim textu, ale jen
stru¢né si pfipomenme, ze v soucasné dobé zabira tato montazni linka prostor pfi-
blizné 48 m? (cca. 8x6 m). Celou tuto montazni linku obsluhuji tii pracovnici, kteif
postupné vyrabéji a kompletuji cely vyrobek omezovac dveri.

Po zkompletovani v soucasné dobé tedy neprobiha kontrola hotovych vyrobki,
coz povazuji za velky nedostatek. Protoze se mtiize stat, ze se k zadkaznikovi dostane
vyrobek bud néjakym zptisobem poskozeny a nebo napf. nekompletni. Tudiz by se
jednalo o vyrobek nejakostni, coz neni v zajmu zakaznika a ani spole¢nosti Edscha.
Vzniklé skody a predevsim tjma na dobré poveésti spolec¢nosti by tak vysoce prevysily
naklady vynalozené na vystupni kontrolu vyrobki.

Druhym navrhovanym vylepsenim tedy je zavedeni stoprocentni kontroly na pra-
covisti montézni linky. Nové navrZzend montézni linka je zndzornéna na obr. [3.4 Z
porovnani obr. a je vidét, Ze pracovisté se rozmérove rozrostlo na 54 m? (cca.
9x6 m) a bude obsahovat o jednoho pracovnika navic, ktery pravé bude provadét

stoprocentni kontrolu vyrobkt. Z pohledu ¢lenéni kontroly jakosti (viz. tab. se
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bude jednat o kontrolu hotovych vyrobkt, pfimo na pracovisti. Kontrola bude sub-
jektivni (vizudlni kontrola), ruéni (bez automatizace) a rozsahové bude stoprocentni

(kontrolovan bude kazdy vyrobek). Kontrola bude vystupni a nedestruktivni.

Naklady na stoprocentni kontrolu

Néklady na tuto stoprocentni kontrolu budou tvofeny pouze néklady na hodino-
vou mzdu zaméstnanci, kteri ji budou provadét. Vzniklé naklady na jeden zkon-
trolovany vyrobek jsou tak rozpocteny jako hodinova mzda zameéstnance vydélena
poc¢tem vyrobenych a zkontrolovanych vyrobki za hodinu. Tzn. Rozhodujicim fakto-
rem ovliviiujici naklady na jeden kus je hlavné vyrobni takt daného vyrobku, protoze
kontrolor zkontroluje za hodinu tolik vyrobk, kolik se jich na pracovisti vyrobi (ne-
jednd se o né&jak ¢asové naro¢nou kontrolni ¢innost). Vzhledem k vysi hodinové mzdy

zameéstnanct a k cené vyrobku jsou tyto naklady témér zanedbatelné.

Otocny stdl pro

F montaz drzaku
omezovace

Krytky ve

vibraénim __

zésobniku Pracovisté

Tukovaci 100% kontroly

Tukovaci Dily po 100%
pripravek kontrole

cca.6 m

Dily pred
100%
kontrolou

omezovace
Cep drzaku

Hotové dily po

Tahlo druhé operaci
omezovace
Mezioperaéni
dopravnik

domecku

e @
Loy
J@O

cca 9m

Obr. 3.4: Montazni linka - novy navrh
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3.5 Navrh treti - nedodrzZeni normy

V podstaté se ani nejedna o tieti navrh, nybrz o zjisténi nesouladu s predepsanou
normou. V checklistu C (jde o uvolnéni konstrukce vzorki) je jedna z povinnosti
zkontrolovat, aby bylo vzorkovani nakupovanych dilcti definovano vykresem. Ovsem
ve spolecnosti Edcha Bohemia bylo v tomto konkrétnim pripadé zjisténo, ze tato
nalezitost na vykresech chybi, ackoliv v checklistu je oznacena jako splnéna. Nejedna
se ovSem o nijak kritickou zalezitost, je to spiSe detail, na ktery je pouze vhodné

upozornit.

3.6 Zhodnoceni navrhu

Na tomto misté je vhodné alespon ve strucnosti zhodnotit predeslé navrhy, zminit
klady a zapory jejich zavedeni. Tteti navrh nechame bez povsimnuti, protoze se
jedna pouze o upozornéni na vyskyt mensi chyby, ktera neméa naprosto zadny zasadni
vyznam, jde spiSe o nepozornost. Vénovat se tedy budeme prvnim dvéma navrhim.

Oba navrhy se v podstaté tykaji podobné véci, a to zavedeni kontroly a testovani
jakosti vyrobku. Tudiz hlavnim kladem obou téchto feseni je bezesporu zajisténi po-
kud mozno naprosto bezvadnych vyrobki. Dalsim kladem, ktery je ale tézko vycis-
litelny, je urcité vyrazna tspora nakladi, pokud by vznikly neshodné vyrobky, které
by byly odhaleny az v pozdéjsich fazich a jejich napraveni by vyzadovalo dodatecné
nemalé naklady.

Za pravdépodobné jediny zapor lze povazovat naklady spojené s provedenim
téchto test a kontrol. V piipadé prvniho navrhu se jedna jisté o nezanedbatelnou
¢astku, kterd mirné navysi cenu vzniklych vyrobki (zalezi kolik se celkové nakonec
vyrobi, coz v tuto dobu neni zndmo), ale v koneéném disledku nepiijde o navyseni
nijak vyrazné (mtj odhad je do 1 K¢ na kus, coz neni témét zpozorovatelné navyseni
pfi cené vyrobku pfiblizné 250 K¢).

7 obou predchozich odstavct jasné vyplyva, ze klady jasné predci zapory, coz je

témét idedlni stav.
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4 ZAVER

Tato diplomova prace se zabyvala tématem jakosti v podniku, pfesnéji navrhem
vylepseni procesti jakosti omezovace dveii pro Skodu Yeti. Cilem prace bylo vytvofit
navrhy zlepseni celého predvyrobniho a vyrobniho procesu zminéného vyrobku z
pohledu zajisténi jakosti.

V 1vodu byla nejdrive ve stru¢nosti popsana spolecnost, v niz byla prace zpra-
covana a samotny vyrobek omezovaé dveii pro automobil Skoda Yeti.

Druhé nejrozsahlejsi kapitola se zabyvala popisem a analyzou soucasné situace
predvyrobnich a vyrobnich procest jakosti tohoto konkrétniho projektu. VSechny
procesy byly stru¢né popsany a pro nazornost zobrazeny procesnimi diagramy. Na
zaveér kapitoly byla provedena analyza a byla vytycena nejproblémoveéjsi a nejslabsi
mista celého procesu. Byla naznacena feseni téchto slabych mist a bylo poukazano
na to, jak tato navrhovana reseni podporuji strategické cile spole¢nosti.

V posledni a nejdilezitéjsi ¢asti byl nejprve polozen strucny teoreticky zaklad,
aby bylo mozné navrhnout spravna a optimalni feseni. Dale byly popsany jiz samotné
navrhy feseni a nezapomnélo se ani na ekonomickou stranku téchto navrhi.

Jak vyplyva z konec¢ného hodnoceni, které je uvedeno v zavéru treti kapitoly, cil
této diplomové prace byl bezezbytku splnén. Navrhovana feSeni prisp€ji ke zlepseni
procest jakosti nejen daného projektu, ktery je jiz ve fazi sériové vyroby, ale miize
prispét i k tomu, Ze se tyto navrhy mohou implementovat i do budoucich podobnych

projektii.
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SEZNAM SYMBOLU, VELICIN A ZKRATEK

Cpr  index zpiisobilosti procesu — process capability index
EDI elektronicka vymeéna dat — Electronic Data Interchange

ERP integrovany a automatizovany informacni systém — Enterprise Resource

Planning
MRP planovani potfeby materialu — Material Requirement planning
QMS systém ftizeni jakosti — Quality Management System
SUV sportovni uzitkové vozidlo — Sport Utility Vehicle

TQM Total Quality Management
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