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Uvod

Kvalita je pojem pouzivany lidstvem jiz v obdobi pfed nasSim letopoCtem. Pro tento
pojem neexistuje pouze jedna stanovena definice. Obecné plati, Ze kvalita je stupen
plnéni pozadavkl inherentnich charakteristik. PoZzadavky jsou dany zakaznikem.
Vyraz ,,inherentni“ zde pfedstavuje charakteristiku znaku vyrobku, ktery je pro dany
produkt typicky. Proces uspokojovani pozadavku zakaznikd neni pro organizace
v dnesni dobé plné konkurence jednoduchy. Firmy se pro spinéni a docileni dobrych
vysledk( zaméFuji na fizeni, planovani a neustalé zlepSovani kvality. Tyto ¢innosti
nazyvame systémy managementu kvality, které bude autorka v nasledujicim textu

podrobnéji charakterizovat.

Hlavnim cilem bakalafské prace je charakterizovat vstupni kontrolu kvality
podvozkovych dilli v profesionalnim zavodnim tymu SKODA Motorsport (dale jen
SM). Autorka bude analyzovat proces vstupni kontroly kvality a vzorkovani
podvozkovych dilu, popise technické pozadavky na dily a identifikuje kritické dily
z pohledu jejich funkce a neshodnych vyrobku. Zavérem se bude snazit navrhnout

ucinné opatreni vedouci k lepSimu zajisténi spolehlivosti finalniho vyrobku.

Teoreticka Cast této prace se zaméfuje na vysvétleni zakladnich pojm
managementu kvality, seznameni se zakladnimi nastroji planovani a zlepSovani
kvality, a pfiblizeni pojmu vstupni kontrola kvality. V dalSich kapitolach se prolnou
teoretické poznatky s praktickymi. Budou vysvétleny technické pozadavky, druhy
dokumentace, specifikace a homologace. Bude popsan proces rozmérové a

vizualni kontroly dilG a proces vzorkovani.

V praktické Casti probéhne analyza vstupni kontroly kvality a procesu vzorkovani
v tovarnim tymu SM. Autorka charakterizuje a pfibliZi proces vstupni kontroly kvality
podvozkovych dili z pohledu naplnéni internich pozadavk(. Nasledné identifikuje
kritické dily s ohledem na bezpecnost finalniho produkt. Zavérem diky svym
poznatkim identifikuje silné a slabé stranky procesu vstupni kontroly kvality a
navrhne opatfeni vedouci k zefektivnéni procesu kontroly kvality a vzorkovani

podvozkovych dilU.



1 Management kvality

Management kvality je kliCovym faktorem uspésnosti firem a organizaci. S tim
souvisi samotny pojem ,,kvalita“, ktery je tfeba hned na zacatek vysvétlit. Profesor
Nenadal (2018) ve své knize uvadi, Ze nejstarSi definice pojmu ,kvalita“ je
pfisuzovana feckému filozofu Aristotelovi nékolik stoleti pfed nasim letopocCtem.
Postupem Casu byla kvalita definovana mnoha zpusoby. Riznorodost definici se da

interpretovat témito vychozimi pohledy:
e ,Kvalita je shoda s poZadavky.“ (Crosby)
e Kvalita je zpUsobilost pro uziti.“ (Juran)
e Kvalita je to, co za ni pozaduje zakaznik.“ (Feibenbaum)

Univerzalni definici tohoto pojmu stanovuje mezinarodni organizace pro normalizaci
ISO (International Organization for Standardization), ktera uvadi, ze kvalita je
stupen spinéni pozadavkl souborem inherentnich charakteristik objektu®. Nenadal
(2018) uvadi i vysvétleni pro tuto ponékud slozitou definici. Popisuje kvalitu jako
komplexni vlastnost, projevujici se schopnosti plnit pozadavky, zaroven ma jit o
konkrétni vyrobek Ci sluzbu. Pozadavky na kvalitu chapeme jako kombinaci potfeb

a ocekavani zakaznika.

Stamatis (2016) ve své knize uvadi, ze svét kvality byl jiz od pravéku spojen riznymi
kvalitnimi napady, avSak zadny z nich nebyl natolik uspésny, aby pfekonal svého
nepfitele; na¢asovani a spravnou cenu. Né&jaké metody jisté fungovaly, ale kvalita

ma podle néj jesté dlouhou cestu ke zlepS$eni.

Dle interni dokumentace SKODA AUTO (2021), dale jen SA, se zakladatelé této

organizace Laurin a Klement divali na kvalitu timto zpusobem:
.~Jen to nejlepsi, co mizeme udélat, jest pro nase zakazniky dosti dobré.”

Cilem spolecnosti je tento odkaz naplhovat. SnaZit se vytvaret kvalitni a k zivotnimu
prostfedi Setrné vyrobky a sluzby, které nadchnou a presvédcCi zakazniky tak, aby
se s duvérou vraceli ke znadce SKODA. (Interni dokumentace SA, a. s.)



1.1 Definice zakladnich pojm

Profesor Filip (2019) ve své knize efektivniho Fizeni kvality popisuje zakladni
definice, které jsou uvedeny v mezinarodnim standardu CSN EN I1SO 9000:2016.
Klade daraz na stanoveni a pochopeni zakladnich pojmu (viz Pfiloha 1). Dle jeho
nazoru je dilezité stanovit zakladni pojmy a terminologii normy ISO 9000:2015,

abychom mluvili spoleCny jazykem.

PoZadavek, je definovan jako potfeba, oCekavani, nebo specificky poZzadavek, ktery
zakaznici od urcitého produktu ¢i sluzby pfedpokladaji. Produkt je vystup
organizace, cokoliv hmotného ¢&i nehmotného. Sluzba je vystup organizace

s Cinnosti probihajicim mezi zakaznikem a organizaci.

Mg vrv s

EN ISO 9000:2006, tyto:
¢ Management kvality — koordinované Cinnosti pro vedeni a fizeni organizace.

e Organizace — skupina osob a vybaveni s usporfadanim odpovédnosti,

pravomoci a vztaha.
e Zakaznik — organizace nebo osoba, ktera produkt pfijima.
Na dalSi dulezité definice zakladnich pojm0 zmifilovanych autorl odkazuje autorka

v Priloze 2.

1.2 Koncepce managementu kvality
Mezi nejznaméjSi koncepce patii uz nékolik let tfi zakladni, které se navzajem

odliSuji mirou komplexnosti. Nenadal (2018) uvadi:
e koncepci ISO;
e koncepci odvétvovych standardu;
e koncepce TQM.

Nenadal (2016) napsal charakteristiku vdech uvedenych koncepci ve své knize,

autorka tento podrobné;jsi popis koncepci managementu kvality vloZila do Pfilohy 3.



Koncepce ISO

NejrozSifenéjSi a zaroven nejméné narocnou je podle Nenadala (2018) koncepce
ISO. Bazi je Ctvefice celosvétové respektovanych norem, které jsou prevedeny

v systému CSN i normami evropskymi:

e CSN EN ISO 9000:2016 (Systém managementu kvality — Zakladni principy

a slovnik);
e CSNEN ISO 9001:2016 (Systém managementu kvality — Pozadavky);
e CSN EN ISO 9004:2019 (PFistup managementu kvality):

e CSNENISO 19011:2019

(Smérnice pro auditované systémy managementu).

Zakladem koncepce ISO je prave tato Ctvefice norem, ale existuje i pocetna skupina
norem fady ISO 10000, kde se kazda z nich orientuje na konkrétni naplnéni
pozadavku normy ISO 9001. (Nenadal, 2016)

Certifikace dle ISO 9001 je podle Stamatise (2016) obecny a zakladni standard
zabyvaijici se kvalitou jakékoliv organizace. OvSem dodrzovani téchto zakladnich

standardu organizacim jesté nezarucuje uspésnost.
Koncepce na bazi odvétvovych standardu

Koncepce odvétvovych standardd neni genericka. Cti primarni strukturu a
pozadavky koncepce normy ISO 9001 a vymezuje specifické pozadavky
konkrétnich odvétvi. Odvétvové standardy jsou totiz konstruovany tak, aby
zahrnovaly urcité znaky jednotlivych odvétvi. Tato koncepce je ze zminénych v této
praci nejstarSi. Podle naro€nosti ji mizeme Fadit mezi koncepci ISO a TQM, maji

totiz vétSi miru specializace nez obecné zaméreni norem z fad I1SO. (Malik, 2019)
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Koncepce na bazi TQM

Filip (2019) ve své knize popisuje koncepci TQM (Total Quality Management) jako
komplexni fizeni kvality a filozofii podnikani. Dle standardi lze délit principy
fungovani na dil€i Casti, ovSem zde tomu tak neni. Tato koncepce je zaméfena na
celopodnikové fizeni, tedy na vSechny dulezité prvky v organizaci, které souvisi
s fungovanim spole€nosti. TQM se snazi o neustalé zlepSovani vysledkd,

dlouhodoby rist a spokojenost nejen zakaznikd, ale vSech zu€astnénych stran.

Podle Nenadala (2008) je koncepce TQM, kvdli jeji oteviené filozofii, pro manazery
velmi téZko uchopitelna. Pro podporu této koncepce byly vytvofeny rizné modely,
tzv. modely excelence organizaci. Excelenci je mySleno vynikajici pusobeni
organizaci, které v oblasti fizeni a dosahovani vysledku jde pfikladem ostatnim
spolecnostem. V Evropé nejrozSifenéjSi a nejvice uznavany model je EFQM Model
Excelence. Tento model ma 9 kritérii a prvnich 5 najdeme pod heslem: ,Nastroje a
prostfedky.“. Téchto 5 kritérii poskytuje organizaci navod na dosahovani skvélych
vysledkUl, nasledujici 4 kritéria vysledky posuzuji. ,Tyto dil€i vysledky jsou vSak
ovliviilovany realizaci vhodné navrzenych a Fizenych procesd, pro které jsou
uvolnovany adekvatni zdroje, véetné motivovanych a odborné zpusobilych

zaméstnancu. “ (Nenadal, 2008)

Filip (2019) ve své knize uvadi, Ze je s koncepci TQM nutné zminit velkého
prukopnika Josefa M.Jurana, ktery vytvofil trilogii, a ta se nasledné stala zakladem
pro fizeni a rozvoj managementu kvality. Zakladem této trilogie je planovani,

zlepSovani a fizeni kvality (viz Pfiloha 4).
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1.3 Principy managementu kvality

Nenadal (2008) ve své knize popisuje princip jako stézejni pravidlo €i zasadu, na
které je systém managementu kvality stavén. Existuje jedenact zakladnich principa,
které je nutno vysvétlit a urCit zakladni oblasti procesu a cinnosti konkrétniho
principu. Clenime zakladni principy managementu kvality nezavisle na jejich

vyznamnosti, nicméné vzajemné vazby mezi nimi existuji (viz Obr. 1).

o P1: Dodavani
P11: Uéeni hodnoty pro
P10: se zakaznika
Udrzitelna Pz
budoucnost '\ / Vudcovstvi
P9: Rozvoj P7: Neustalé P3: Zapojeni
partnerstvi - Zlepsovani a -~ lidi

inovace

P8:
Rozhodovani . -
na zakladé P4: Agilita
fakta
P6: P5: Procesni
Prevence pristup

Zdroj: (Nenadal, 2016)

Obr.1 Vzajemné vazby mezi principy managementu kvality

Podrobné&jsi vysvétleni téchto principli managementu kvality autorka vlozila do

tabulky s definici zakladni podstaty kazdého uvedeného principu (viz PFiloha 5).
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1.4 Planovani kvality a nastroje pro planovani
Jak jiz bylo zminéno, planovani je jednim ze tfi zakladnich procesu tzv. Trilogie
kvality (Juranova trilogie), které jiz kdysi davno definoval J. M. Juran, a ma za ukol

charakterizovat naplf managementu kvality. (Nenadal, 2018)

Podle Filipa (2019) je dulezité, aby organizace védéla, kam sméfuje, jaké ma plany
a urcila si své cile. Pokud tomu tak je, nezbyva nic nez zacit planovat. Aby se
nejednalo pouze o napad, je nezbytné kazdou c&innost a aktivitu podrobné
naplanovat. Aby tento proces mohl zacit, musi organizace znat své trzni okoli, ve
kterém se snazi uspét. K tomu nam slouzi SWOT analyza rozdélena do CtyF oblasti.
Jedna se o zakladni analyzu rizik, kterou by méli, pro jeji presnost, zpracovavat

odbornici.

Plura (2001) ve své knize zminuje, ze je potfeba, aby vrcholové vedeni organizace

nejprve stanovilo své cile tak, aby vedlo ke zlepSeni vykonnosti organizace.

Dale profesor Plura (2001) uvadi dokument tzv. plan kvality, ktery slouzi pro definici
procesu managementu kvality. V ném by mély byt definovany kontrolni a zkusebni
plany, mél by byt ur€en zplsob kontroly dodavatele a ovéfeni shody vyrobku
subdodavatele. Definovano je takeé to, jaké znaky se musi ovéfovat nebo kde a kdy

se vyzaduje u kontroly ucast Fidicich organa.

1.4.1 Vyznam planovani kvality

Plura (2001) ve své knize zmifiuje velmi dulezity argument na podporu a smysl
planovani. Obecné totiz plati, ze ¢im dfive se nam podafi odhalit mozné Skody, tim
nizSi vydaje na jejich odstranéni poté vynaloZime. Jelikoz je z praxe znamo, Ze
odstranéni neshod ve fazi navrhu a v predvyrobnich etapach muze byt

nékolikanasobné levnéjsi, ma planovani opravdu smysl.
Duvody pro planovani kvality shrnuje v téchto bodech:

e planovani rozhoduje o spokojenosti;

e pfedchazi se vzniku neshod;

e v pfedvyrobnich etapach vznika nejvice chyb;

e odstranéni neshod v pribéhu planovani je znacné levnéjsi;
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e spravné uplatiovani metod a postupl planovani vede k dosazeni

spokojenosti zakaznikd, a tim zvysSuje jejich davéru;

e spravna realizace planovani je dulezita pro konkurenceschopnost (Plura,
2001).

1.4.2 Moderni pristupy planovani

Metodika APQP (Advance Product Quality Planning and Control Plan) je
metodologie planovani k zajisténi toho, aby dodavatel splnil vSechny pozadavky
zakaznika a dodal vyrobek se vSemi pozadavky na kvalitu v ten spravny Cas bez
zpozdéni. (Stamatis, 2016)

Plura (2001) ve své knize uvadi pfiklad konkrétni aplikace postupu planovani.
Zkratka APQP se preklada jako pokrocilé planovani kvality vyrobku a kontrolni plan.
Mezi hlavni pfinosy patfi:

e orientace zdroju na uspokojeni zakaznika;

e vcCas odhalené potfebné zmény;

e predchazi pozdéjSim zménam;

e vytvareni kvalitnich vyrobkl za nejnizsi naklady.

Nenadal (2019) vysvétluje pét vzajemné se prekryvajicich fazi metodiky APQP,
ktera vede ke zjednoduseni planovani kvality produktu a zaroven pomaha usnadnit

komunikaci se subdodavateli, t€mi jsou:
1. Planovani a definovani programu.
2. Navrh a vyvoj produktu.
3. Navrh a vyvoj procesu.
4. Validace produktu a procesu.
5. Vyhodnoceni zpétné vazby a napravna opatreni.

Jednotlivym fazim by méla podle profesora Nenadala (2018) pfedchazet faze
pfipravna. V této fazi je dualezity vycvik pracovniku, ktefi budou zapojeni do
planovani, definovani plsobnosti tymu a komunikace, stanoveni harmonogramu a

naplné jednotlivych fazi planovani kvality (viz Pfiloha 6).
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Napln jednotlivych fazi planovani kvality vyrobku je uvedena na Obr.2.

Zahéjeni a
schvaleni o
koncepce programu Prototyp Ovéfovaci série Zahajeni vyroby

Plénovani E Planovani |:>

Navrh a vyvoj vyrobku

Schvaleni

| Navrh a vyvoj procesu

Validace vyr. a procesu
Vyroba :>
|:> Vyhodnoceni zpétné vazby a ndpravna opatieni :>
Plaflova?lra Ovéfeni navrhu a Ovéfeni navrhu Validace vyrobku Vyhodnaceni zpétné vazby a
definovéni voje vjrobku a vyvoje procesu a procesu népravnd opatfeni

programu

Zdroj: zpracovano dle (Plury, 2001)

Obr.2 Planovani kvality vyrobku postupem APQP

Je dllezité zminit, ze v pfipravné fazi je podstatnym krokem: definovat oblast
pusobnosti tymu; stanovit zplsob komunikace; stanovit harmonogram planovani.
(Plura, 2001)

Némecka metodika VDA (Verband der Automobilindusrie) zpracovana némeckym
sdruzenim automobilového primyslu je podle profesora Plury (2001) podobna
metodice APQP tim, Ze je taktéz ¢lenéna do nékolika fazi, ale prabéh fazi zde neni
posuzovan na zakladé definovanych vystupu, jak tomu bylo u metodiky APQM, zde

jsou stanoveny rozhodujici milniky.

Milniky pfedstavuji jednotlivd kontrolni mista, kde se posuzuji vysledky

z konkrétnich skupin uloh:
1. Koncepce.
2. Vyvoj a ovéfovani vyrobku.
3. Planovani a ovéfovani vyrobniho procesu.
4. Prevzeti vyrobku z hlediska zakaznika.

5. Nakupovani vyrobnich zdroju.
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6. Vyroba.
7. Proces neustalého zlepSovani. (Plura, 2001)

Metodika VDA je jednoduSe rozdélena na skupinu uloh a milniky. V knize Plura
(2001) uvadi, ze milniky pfedstavuji kontrolni mista, kde se posuzuji rozhodujici
vysledky a pro kazdy z nich je zpracovan kontrolni seznam otazek, které uvadi, co
v8echno ma byt k danému milniku dokon€eno a jak maji vypadat vysledky. Teprve

poté mUlze proces pokracovat.

1.5 ZlepsSovani kvality a nastroje pro zlepseni

Stamatis (2016) se ve své knize zmifiuje o Castych chybach v automobilovém
prumyslu. Tvrdi, Ze prestoze automobilové spoleCnosti striktiné dodrzuji
mezinarodni standardy, se mnohdy stejné nevyhnou urcitym selhanim. DUvodem
podle ného je fakt, Zze ackoliv existuji systémy pro neustalé zlepSovani kvality,
mnohdy jim chybi strategie pro u¢innou implementaci a udrzitelnost. Ani dodrzovani

certifikaci na mezinarodni Urovni organizacim nezarucuje, ze nedojde k selhani.

Jednou z podstatnych véci je, aby se organizace snazila délat vSe spravné hned od
zaCatku, coz nejde bez silného vedeni spolecnosti. Ve své knize Stamatis (2016)

také shrnuje zasady managementu kvality:
e Vice zakaznickych sluzeb feSenych v realném Case.

e \Vice spolehlivosti a strategického umisténi vyrobniho zafizeni, které nabizi

flexibilitu, kvalitu a sluzby v€as a vSude.

e VyS&Si kvalitu vyrobku, ktery ve spojeni s nejmoderné&jSimi vhodnymi procesy

a pozornosti pro detail splfiuje ty nejvyssi standardy.

e Vice flexibility v organizaci, ktera bude rychle pfizplsobiva okamzité

ménicimu se obchodnimu prostfedi a pozadavkim na vyrobu.
e Spravné vedeni managementu.

Spravnymi ¢leny ve vedeni managementu jsou podle Stamatise (2016) vadci typy,

ktefi jsou pfikladem a silné vedou spolecnost napfiklad témito zplsoby chovani:

e Bezuhonnost, jsou pfikladem pro ostatni Cleny organizace, tim si buduji

davéru.

e Jsou odvazni a uplatriuji principialni usudek, zvlasté pfi slozitych situacich.
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e |Interpretuji nové napady, prokazuji usudek a sebevédomi i ve stresu.

e Jsou tymovymi hraci, ale dokazou ocenit i ostatni Cleny tymu.

e Udrzuji originalitu a kreativitu v napadech, houzZevnatost pfi vyuzZivani zdroju.
e Jsou skvéli v komunikaci, umi naslouchat a bavit se oteviené o problémech.

e Maji systematické mysleni, pfemysli o novych napadech a sleduji zpUsoby,

jak je implementovat.

Respektuji ostatni.
e Prokazuj znalost a odhodlani spinit pozadavky na kvalitu kazdého zakaznika.
Vyznam pro zlepsSovani kvality

Ve zlepSovani kvality se snazime o zvySeni plnit poZzadavky na kvalitu. To je podle

Plury (2001) zaméfeno na tfi dulezité oblasti:
1. zvySovani vhodnosti pouziti;
2. snizovani rozsahu neshod v dodavkach;
3. zvysSovani ucinnosti vSech procesu.
Vybrané nastroje pro zlepSovani kvality
V nasledujici kapitole autorka vysvétli postup starsi verze metody FMEA, jelikoz tato

verza metody bude vyuzivana v analyze v praktické ¢asti. OvSem je nutné zminit,

Ze v dnesni dobé se v organizacich vyuziva harmonizovana FMEA dle AIAG a VDA.

Metoda FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) je metodou, ktera slouzi
k identifikaci mista mozného vzniku vad ve vyrobé. Stamatis (2016) uvadi, ze je
jednou z velmi pouzivanych metod v automobilovém prdmyslu. V prvni fazi se
nejprve urCi rezim selhani, kdy se management zabyva kazdou cCasti, ktera by
mohla v systému nebo procesu selhat. Poté se stanovi ucinek kazdého
poruchového rezimu a v neposledni fadé se zjiStuje pravdépodobnost vyskytu a
odhaleni poruchy. Postup spociva ve vypoctu Cisla RPN (Risk Priority Number),

které se vypocita podle vzorce:

RPN = Zavaznost x Vyskyt x Detekce
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Nasledné se zfizuji napravna opatreni. ZacCina se s nejvyssimi hodnotami RPN,

v v

stanovime skupiny pro tyto mozné vady. NejCastéji se vyuziva porovnani se
stanovenou kritickou hodnotou, tu obvykle stanovuje zakaznik. Prijatelné riziko je,
kdyz je rizikové Cislo menSi nez kriticka hodnota. Pokud vSak Cislo dosahuje nebo
dokonce presahuje tuto kritickou hodnotu, tak je povazovano za nepfipustné.
Nemélo by se zapomenout i na Cisla, které dosahly vysokeé hodnoty v jedné z dilCich
kritérii. (Nenadal, 2018)

Ovsem tato metoda neni tak jednoducha, je velmi Casové narocna a je nezbytné ji
podrobnéji vysvétlit v nasledujicim textu. Profesor Nenadal (2018) o této metodé ve
sveé knize uvadi, Ze se zabyva bud tim, jak dobfe je produkt navrZzen z pohledu rizik
vzniku vad, nebo jak je z tohoto hlediska navrzen celkovy proces. Za hlavni pfinosy

uved!:
e systémovy pfistup;
e urceni priorit opatfeni;
e optimalizace navrhu pfi snizeni po¢tu zmén ve fazi realizace;
e tvorba informacéni databaze;

e minimalizace nakladd na provedeni; porovnani s naklady, které by mohly

vzniknout v pfipadé vyskytu vad.

Dale Nenadal (2018) upozorfiuje na to, Ze by tato metoda méla probihat v tymu, kde
by své zastoupeni méli mit jak vyvojovi specialisté, technici, konstruktéfi, tak
zaméstnanci a specialisté z vyroby, utvaru fizeni kvality, zkuSeben, servisu, nebo

tfeba marketingu. Dale uvadi, v jakych fazich metoda probiha:
1. Analyza a hodnoceni sou€asného stavu.
2. Navrh a realizace opatfeni ke zmirnéni rizik.
3. Hodnoceni po realizaci opatfeni.

Vysledky analyz se zanesou do standardizovanych formularu (viz Pfiloha 7).
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FMEA navrhu vyrobku zkouma do detailll navrh vyrobku, aby bylo mozno odstranit
jiz v této rané etapé navrhu mozné nedostatky produktu. Podle Plury (2001) se

vyuziva hlavné v pfipadech, kdy jde o:
e navrh novych dilt nebo jejich zmény;
e navrh pouziti jinych materiald;
e zménu pozadavku zakazniku;
e pouzivani vyrobku v jinych podminkach;
e zménu pozadavku na bezpec€nost a ekologickou nezavadnost;
e dily, u nichz se v minulosti projevily provozni nedostatky;
e dily, u nichZ Ize oCekavat problémy.

Prvni krok, ktery musi management pfi pouziti FMEA metody udélat, profesor Plura
(2001) uvadi analyzu soucasného stavu. Ta se zaméfuje na mozné vady, které by
mohly u daného vyrobku pozdéji nastat. Nasledné tym odbornik( analyzuje véechny
mozné nasledky, které by tyto vady zpusobily, pfi€emz kazda jedna vada mize mit
nékolik nasledkl. Nakonec se management zaméfi na kazdou vadu a k té stanovi
a podrobné popisSe v8echny mozné pficiny (viz Pfiloha 8). Pokud k nalezeni pficin

potfebujeme hlubsi zkoumani, je vhodné vyuzit diagram pficin a nasledkau.

Jednim ze tfi zakladnich kroku je urcit vyznam vad pomoci desetibodové stupnice,
ktera ma rozmezi od 1 az 10 a jedna se tzv. trestné body. Pokud nasledek muze
znamenat ohrozeni bezpecénosti, je mu pfidéleno 9—-10 bodl, pokud ma vada

v v

vady pfi FMEA navrhu vyrobku (viz Pfiloha 9). (Plura, 2001)

Management stanovi oCekavany vyskyt vady na zakladé zkuSenosti s podobnymi

vyrobky, nebo diky vysledku modelovani a pocitaovych simulaci. OCekavany

vrve

bodové hodnoceni, ve kterém se zabyvame pravdépodobnosti vyskytu vad. (Plura,
2001)
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Tretim krokem je stanoveni odhalitelnosti. Pracuje se zde s pravdépodobnosti
odhaleni vady pfi posuzovani navrhu vyrobku, kde také (jako v tabulce 9) najdeme
tfi sloupce, kde se na prvnim misté nachazi odhalitelnost, na druhém misté
pravdépodobnost odhaleni vady, nakonec hodnoceni. Po stanoveni vSech tfi
hodnoceni se vypocte integrované kritérium nazyvané rizikové Cislo RPN, které bylo
zminéno v uvodu této podkapitoly. Hodnota slouzi ke stanoveni pofadi dulezitosti
jednotlivych moznych vad a mize se pohybovat od 1 po 1000 jednotek. (Plura,
2001)

Metoda QFD

Filip (2019) popsal QFD (Quality Function Deployment) jako metodu, pomoci které
se zpracovavaji pozadavky koncovych zakaznikd. Pomoci této metody se prevadi
pozadavky zakaznika do technickych parametrt, a také diky ni porovnavame
pozadavky, parametry a jejich vazby. Poté se stanovuje vzajemna sila a na zakladé
vystupu se ur€i hodnoty znaku vyrobku, jak kvalitativniho charakteru, tak

kvantitativniho. Mezi nejvétsi pfinosy patfi:

e Oveéfeni komplexnich znakd kvality daného produktu.

e Nasledné stanoveni parametr kontrolnich prvku.

e Zjistime kritické hodnoty danych prvka.

e Diky vystupum z této analyzy stanovime hodnoty kvality produktu.
Metoda FTA

FTA (Fault Tree Analysis), je analyticka metoda, ktera nam slouzi k nalezeni
nebezpedi, eventualnich chyb a selhani systému. Diky ni mizeme stanovit pficinu
problému jednotlivych na sebe navazujicich prvkid. Do ceStiny se tato metoda
preklada jako analyza stromu poruchovych stavl. Vyzaduje vysokou znalost
problému a neni vhodna pro jednoducha feSeni. Tato metoda je prezentovana
pomoci grafického vyjadifeni a ma tvar obraceného stromu vzhuru, protoze na
vrcholu se uvadi nefunk&nost a ve vétvich pak dil€i potencionalni problémy a chyby.
(Filip, 2019)
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Metoda SPC

SPC (Statistic Process Control) je statistické fizeni procesu, pomoci kterého
vyjadfujeme hodnoty a jejich zmény v daném &asovém Useku. Rizeni probiha
v aktualnim Case, zpétné se jiz nic nefidi. Nastrojem statistické regulace procesu
byva regulacni diagram, kde se stanovuje stfedni hodnota, horni regulacni mez,

dolni regulaéni mez a akéni mez. (Filip, 2019)
Ishikawtiv diagram

Je grafickym nastrojem pro zobrazeni pfi€in urcitého nasledku. Pomaha nalézt
skute¢né pfiCiny nasledku a diky tomu zvolit to nejefektivnéjsi feSeni daného
problému. Je znam také jako diagram pfiCin a nasledkd nebo jako diagram rybi
kosti. Tento nastroj pro tymovou spolupraci je snadno pochopitelny a na zakladé
brainstormingu ho Ize uplatnit pfi hledani vSech potencionalnich problém(. Pfi
brainstormingu je uplatnéno tvur¢i mysleni a pfi realizaci je nutné dodrzovat tyto

zasady:
e zaznamenat kazdy napad;
o kritika je zakazana;
e zaznam je Citelny;
e formulace stru¢na a jasna. (Nenadal, 2008)

Pfi vyhodnoceni se nejprve stanovuji nejpravdépodobnéjsi priciny, poté se urci ty
tzv. metodu bodového hodnoceni, kdy kazdy cClen pfidéluje pfiCinam body.
V neposledni fadé je nutné navrhnout a zkuSebné zavést napravna opatfeni, poté
se pomoci sbéru dat mlize porovnat stav s pfedchozi situaci a vyhodnotit, zda je

uziteCné zaveést toto opatieni do procesu. (Nenadal, 2008)
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1.6 Vstupni kontrola kvality

Dle Nenadala (2018) se vstupni kontrola kvality zabyva ovéfovanim shody
vstupnich materialt a informaci do procesu v organizaci. Kontrola kvality mize byt
kvantitativni — mnoZstevni, nebo kvalitativni a kontrolovat Ize uplnost a spravnost
projektd. Pfi ovéfovani shody urcitého pozadavku ve vyrobnim procesu se pak
vyuziva kontrol operacnich. Jedna se o kontrolu kvality, ktera je uskuteCnéna jako

prvni pfi vstupu materialu, surovin, polotovartl nebo vyrobku a sestav do vyroby.

1.6.1 Proces vstupni kontroly kvality

Podstatou procesu schvalovani vyrobnich dilG je podle Stamatise (2016) zajistit,
aby dodavatel sledoval svuj proces az do bodu, kdy produkt pfevezme zakaznik.
Pro kazdy produkt je vstupni kontrola kvality a jeji proces specificky a zaméfuje se

obecné na Sest primarnich oblasti:
1. oblast, kde existuje vlastnik procesu;
2. proces je definovan;
3. proces je zdokumentovan;
4. jsou vytvoreny vazby procesu;
5. proces je monitorovan, analyzovan a vylepSovan;
6. jsou vedeny zaznamy.

Téchto 6 specifickych oblasti je dale charakterizovano v 18 poZadavcich na
pokrocilé planovani kvality produktu a procesu, které budou v praci uvedeny a

vysvétleny pozdéji.
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1.6.2 Prubéh vstupni kontroly kvality

Autor pfiklada vyvojovy diagram procesu vstupni kontroly kvality (viz Obr. 3). Tento
jednoduchy diagram je jeden ze zakladnich nastroju kvality a vyuziva se pro

zobrazeni jakéhokoliv procesu od jeho zacatku do konce. (Veber, 2007)

START

PoZadavek na kontrolu

v

Priprava na kontrolu

v

Kontrola kvality

Dokumentace

A

Rizeni neshodnych produktt

Je produkt shodny?

Uvolnéni do wyroby

KONEC

Zdroj: zpracovano dle (Nenadala, Noskievi¢ové, Petfikové, Plury, ToSenovského, 2011)

Obr.3 Vyvojovy diagram procesu vstupni kontroly kvality

Vysvétlivky k jednotlivym symbolim uvedeného vyvojového diagramu byly

vysvétleny v Pfiloze 10.
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V prvnim kroku se vyplni pozadavek na kontrolu, coz je v tomto pfipadé pozadavek
vygenerovany pfi pfijmu dodavek, ten je nastaven pfed planovanou dodavkou
napfiklad v podnikovém systému SAP. Druhy krok zahrnuje pfipravu veskeré
dokumentace a vhodnych nastroji pro méfeni. Dokumentace muize obsahovat
existujici pracovni postupy, popisujici spravny postup kontroly kvality, kontrolni
postupy, nebo plany vstupni kontroly kvality. Ve tfetim kroku probiha samotna
kontrola, kde dochazi ke kontrole vstupnich dild do podniku a provadi se zaznam
méfitelnych nebo kvalitativnich veli€in. Nasleduje rozhodnuti o shodné, €i neshodné
dodavce, které je provedeno na zakladé vysledku z pfedchoziho kroku. V tomto
kroku muze nastat uvolnéni dodavky, nebo zamitnuti dodavky a fizeni neshodnych
produktd. (Veber, 2007)

1.6.3 Druhy vstupni kontroly kvality

VyuZzivaji se rizné druhy a formy kontrol, ¢asto i jejich kombinace. Kontroly jsou

v v

vynalozenych nakladech. (Nenadal, 2018)

Podle rozsahu kontroly mizeme provadét vstupni kontrolu kvality: stoprocentni;
vybérovou nebo namatkovou. Rozsahem technickych kontrol je mysSleno to, kolik
produktl se musi procesem ovéfit. Napfiklad u stoprocentni vstupni kontroly kvality
ovéfujeme vSechny produkty. Rozsah automatizace muze byt: rucni,
mechanizovana nebo automatizovana. Pokud pracovnik nevyuziva zadné
automatizované prvky, jedna se o kontrolu ru¢ni. Specialni méfici zafizeni, které do
jisté miry provadi automatizovand méfeni, jsou vyuzivany ke kontrole
mechanizované. Zcela automatizovana kontrola je plné pod kontrolou stroji a

vypocetni techniky. (Nenadal, 2018)
Druhy kontrol dle pouziti méfidel a méficich zafizeni podle profesora Nenadala

(20018) jsou: objektivni, subjektivni.

Za objektivni kontrolu je povazovana kontrola méfenim a za méfidla mizeme
povazovat i ty nejjednodussi pomucky, jako jsou tfeba skladaci metry a posuvna
méfFitka. Za subjektivni metodu je povazovana vizualni kontrola kvality nebo kontrola

srovnanim.
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2 Technické pozadavky na dily a proces vzorkovani

V této kapitole autorka popisuje technické pozadavky, dokumentaci a specifikaci
zaméfenou na Cast praktickou. Soucasti této kapitoly bude i zplsob vizualni a
rozmérové kontroly dilG, ktera je pfevazné zaméfena na svarové spoje, ty jsou
striktné kontrolovany napfiklad u napravnic zavodniho vozu. V neposledni fadé je

nutné zminit proces vzorkovani dilu.

2.1 Technické pozadavky na dily

Mg vrv s

na vyrobky, Zakon &.22/1997 Sb., ktery upravuje zpusob stanoveni technickych
pozadavku na vyrobky, které mohou mit vliv na nebezpeci a ohrozeni osob. (Zakon
¢. 22,1997 Sb.)

Technickym predpisem je mySlen pravni predpis, ktery stanovuje technické
pozadavky a upravujici povinnosti pro uvedeni vyrobku na trh nebo do provozu.
(Zakon €. 22,1997 Sb.)

Technicky dokument ma informativni charakter a nema smysl plnéni jako

technicky predpis, nemuze se stat prekazkou pro obchod. (Zakon €. 22,1997 Sb.)

Technicky pozadavek na vyrobek je specifikace, ktera je obsazena v pravnim
predpisu, technickém dokumentu, nebo technické normé. V téchto specifikacich
najdeme pozadované charakteristiky vyrobku. Témi mohou byt viastnosti vyrobku,
rozmery, uroven kvality, v€etné nazvu vyrobku, nebo podminky pouzivani vyrobku.
(Zakon €. 22,1997 Sb.)

2.2 Dokumentace, specifikace, normy a pozadavky

Dokumentace ma za ucel zaijistit, aby kazdy zameéstnanec znal postupy procesu a
vSechny informace, a diky tomu by mél byt prokazatelné seznamen s danymi
pozadavky. V dokumentacich najdeme postupy a odpovédnosti osob za provedeni
urCitych Cinnosti. Pfiklady takové dokumentace jsou:

e vyrobni postup;
e pracovni navodka;

e vykres, PDM - listopad,;
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e organizacni norma;
e metodicky pokyn;
e pracovni Fad (Interni dokumentace SA, a. s., 2019).

Zaznamy jsou dokumenty, do kterych jsou zaznamenany vysledky. Jejich ucelem
je ziskani dukazu o spravnosti €innosti a sbér dat o procesu a vyrobku pro pfipadné

analyzy. Mezi zaznamy patfi:
e evidence dochazky;
e prezencni listina;
e zapisnik bezpec€nosti prace;
e kontrolni karty karoserie;

e zaznam o sefizeni momentovych kli¢ a dal$i (Interni dokumentace SA, a. s.,
2019).

Ceské technické normy jsou dokumenty pro opakované nebo stalé pouziti, které
stanovuji pravidla, smérnice nebo charakteristiky ¢innosti a vysledkl zaméfenych
na optimalizaci stupné uspofadani ve vymezenych souvislostech. Tento dokument
je schvalen Ufadem pro technickou normalizaci, metrologii a statni zku$ebnictvi.
Koncepce a principy managementu kvality na bazi norem z fad ISO anebo na bazi

podnikovych standardd byly zminény jiz v prvni kapitole. (Zakon €. 22,1997 Sh.)

Certifikace je posuzovana shoda s pozadavky, odpovidajici ur€itému trhu,
predpisum nebo normam. Je to €innost, ktera je provadéna v rozsahu vymezeném
technickym predpisem. Muze byt taktéz Cinnosti autorizované osoby, ktera vydanim
certifikatu svédCi o tom, Ze vyrobek je v souladu s uvedenymi technickymi
poZadavky. (Zakon €. 22,1997 Sb.)

Homologace je proces typoveho schvalovani vozidel a jejich ¢asti. Vysledkem musi
byt tzv. osvédCeni o schvaleném typu. Toto osvéd€eni pak vypovida o vyhovéni

pozadavku smérnic, pfedpisl a nafizeni. (Zakon €. 22,1997 Sb.)
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Schvaleni celého typu vozu neni jednoduché a liSi se pro komponenty a Casti
sloZzené z vice dilu. Komponent prfedstavuje jeden kus dilu, jako je u zavodniho vozu
napriklad zavodni sedagka a volant. Casti slozené z vice kus( dilii jsou takové
systémy, jako je napfiklad brzdovy systém nebo fizeni. Zaznamy se uchovavaji pro
dolozeni v tzv. homologacnim listu. VétSina téchto komponentd musi projit specialni
homologaci a splfiovat podminky Mezinarodni federace automobill. (Regulations:
FIA World Rally Championship, 2021)

FIA

Mezinarodni automobilova federace, zalozena v roce 1946, je fidici organ mnoha
automobilovych soutézi, kde je také arbitrem. V neposledni fadé pak stanovuje
predpisy a pravidla v automobilovém sportu. FIA se vénuje dulezitym otazkam o

bezpecnosti, mobilité, Zivotnim prostiedi a spotfebitelskym pravam.

Homologace dle FIA (Regulations: FIA World Rally Championship, 2021) jsou
popsany Cislem standardu a rokem, kdy bylo homologac¢ni pravidlo vytvofeno.

Homologovany jsou €asti, jako je napfiklad:
e bezpecnostni ram a oblozeni ramu;
e hasici systémy;
e sedacky s bezpecnostnimi pasy.

Nakonec musi byt viiz homologovan jako celek. Ke kazdému vozu patfi totiz
tzv. homologacni list FIA, ktery zavodnik musi na zavodech predlozit technickym

komisaifim. (Homologations: Car homologation FIA, 2021)
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2.3 Vizualni a rozmérova kontrola dilt

Podle Stamatise (2016) je vizualni kontrola dulezitd pro neustalé zlepSovani
podniku. Zasadnimi kroky k uspéchu jsou, ze by kazdy zaméstnanec mél porozumét
pfedepsanym normam, vizualnim prvkim, kazdy by si mél uvédomit co, pro¢ a jak

kontrolovat.

K rozmérové kontrole je nutné zminit zpisob komunikace mezi inzenyry. InZzenyfi
komunikuji pomoci matematickych vzorcu, plant a vykresd. Aby se domluvili, byl
stanoven mezinarodni nastroj GD&T (Geometric dimensioning and tolerancing),
ktery se pouZziva v technickych vykresech k pfesnému popisu velikosti, tvaru,
orientace a umisténi prvku danych soucasti. Hlavnim zamérem tohoto pomérné
nového nastroje, ktery byl stanoven v roce 1994, bylo umoznit, aby vSichni pochopili
veskeré informace na vykresech. Je to nastroj, ktery se pouziva v ramci organizace
a jejimi dodavateli, aby se omezily nesrovnalosti ve vyrobé, diky tomu snizily
naklady. (Stamatis, 2016)

2.3.1 Vizualni a rozmérova kontrola svarovych spoju

Vizualni kontrola je kontrola s nizkymi naklady. Je provadéna dle pozadavku
daného technikem a firemnimi instrukcemi. Kazda pfedepsana kontrola by méla byt
fadné schvalena, protoze ¢im vice navySeni poctu kontrol svarl, tim je vyroba
C¢asové naroCna a pfinasi naklady. Velmi Casto se predepisuje 100% kontrola
svarovych spoji. U pomocnych svaru, které nejsou nosné, je technicky vyznam
minimalni a 100% kontrola obecné& nebyva nutnosti. (Instrukce pro provadéni
vizualni a rozmérové kontroly svarovych spojul dle pozadavkd CSN EN ISO 17637,
2019)

Normu, vztahujici se na kontrolu kvality svarovych spoji, najdeme
v CSN EN ISO 17637. V této normé jsou pozadavky na vizualni kontrolu popsany
ramcové a &asto je uvedeno ,je-li pozadovano‘. Norma CSN EN ISO 3834
doporucuje vyuzit kontroly pfed i béhem svarovani, ovSsem vétSina norem kvuli
minimalizaci nakladu predepisuje pouze 100% kontrolu kvality po svafovani, kdy uz
mulze byt pozdé. Tyto pozadavky norem jsou vSak vétSinou minimalnim
pozadavkem, ktery je nutné pro dosazeni shody vyuZzit, dalSi rozsah kontroly
stanovuje konstruktér nebo vyrobce. (Instrukce pro provadéni vizualni a rozmeérové
kontroly svarovych spojti dle pozadavki CSN EN ISO 17637, 2019)
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Vstupni kontrola kvality dilt a polotovart, které jsou uréeny ke svafovani, se provadi
pfi dodavce materialu do organizace za ucCelem ovéfeni shody vyrobnich a
nakupnich pozadavkl. Primarné je nutné kontrolovat povrch vyrobku ze vSech
stran, hrany urCené ke svafrovani, svarové spoje a dalSi teplem ovlivnéné oblasti.
(Instrukce pro provadéni vizualni a rozmérové kontroly svarovych spoji dle
pozadavkd CSN EN ISO 17637, 2019)

Rozmérova kontrola ovéfuje soulad rozméru s pozadavky dle vyrobni vykresové
dokumentace. Kontroluje se celkovy rozmér dilG, ukosu svarovych ploch, Sitka,
symetrie, vinitost a dalSi méfitelné vady povrchu. Kontrola povrchu se provadi
z duvodl moznosti vzniku péru, studenych spojll, vmeéstkt apod. U svarovych ploch
se provadi zpravidla kontrola tvaru a rozmér svarovych ploch, kontrola koncl
potrubi, rozméra kalibrace na potrubi, Cistoty svarovych ploch, drsnosti a znaceni.
Dale (Instrukce pro provadéni vizualni a rozmérové kontroly svarovych spoju dle
pozadavkil CSN EN ISO 17637, 2019) uvadi tfi typy kontrol v tomto procesu:

e Kontrola pfed svafovanim zahrnuje kontrolu geometrického tvaru, rozméru
opracovanych hran svarovych ploch, mezer a spar mezi otupenim, viozek a

podlozek svar(, kvalita stehd, nebo kontrola &istoty svarovych ploch.

e P¥i kontrole béhem svarovani se kontroluje Cistota svart tzv. housenek,
kontrola napojeni svarovych housenek, stehl a jejich velikost. Dale pak
kontrola kvality fixacnich pfipravkl, svarovych ploch, nebo je-li pfedepsano

drazkovani, kontroluje se jeho rozmeér, tvar a shoda s pozadavky.

e Kontrola po svafovani se provadi pfed upravami, tedy hned po svafovani.
Probiha zde kontrola po odstranéni technologickych upinek, nebo kone¢né

méfeni smrsténi svarového spoje.

Bé&hem procesu jsou kroky velmi podobné, ovSiem v kazdé fazi jsou dulezité a je

nutnosti je neopomijet.
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2.3.2 Méridla a méreni

Méfridlo je zafizeni ke stanoveni shody konkrétniho dill s poZadavky, coZ znamena,
Ze vyrobek musi odpovidat pozadavkum stanovenym v konkrétni dokumentaci.
Prokazovani shod se provadi méfenim, nebo porovnanim. Podle profesora

Nenadala (2016) Ize méfeni rozdélit do dvou kategorii:

e Technickd méfeni — jde o stanoveni veli¢iny k hmotnym vyrobkim, kde

spada méfeni rozmérd, vlastnosti a slozeni materialu.
e Systémova méfeni — v ramci organizacnich systémdu.

Pfed kontrolou je dllezité u méfidel kontrolovat spravnost daného méfidla a jeho
zpusobilost, technicky stav a doporu¢eno je také prezkouseni pomoci
nastavovaciho kusu. Pokud tyto podminky nespliuje, nemélo by byt k méfeni

pouzito. (Interni dokumentace SA, a. s., 2019)

2.4 Proces vzorkovani dilt

Je nutné zminit dva pfistupy hodnoceni predsériové kontroly kvality. A to podle
norem PPAP (Production Part Approval Process), ktera se vyuziva spiSe na
americkém automobilovém trhu, a podle metodiky VDA (Verband der
Automobilindustrie), ktera je vyuzivana v Evropé a jeji zakladni vyznam byl zminén
v pfedchozich kapitolach. Nyni se autorka zaméfi na pfiblizeni metodiky podle
PPAP.

Vzorkovani dili podle PPAP

Profesor Folta (2013) uvadi, ze PPAP je proces schvalovani dill do sériové vyroby.
Vyroben a nadale aktualizovan je organizaci AIAG (Automotive Industry Action
Group) a je uznavanym materidlem pro proces schvalovani dild. Dale uvadi
podrobny popis schvalovani dili do sériové vyroby, ktery autor neuvadi, protoze se

sériovou vyrobou v praktické ¢asti zabyvat nebude.
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Pro obecnéjsi vysvétleni tento proces ve své knize popisuje i profesor Stamatis
(2016), ktery uvadi 6 specifickych oblasti zaméreni vstupni kontroly kvality. Tyto
oblasti byly zminény v pfedchozi kapitole a jsou charakterizovany v 18 pozadavcich

na pokrocilé planovani kvality produktu a procesu (viz Pfiloha 11).
Obecné ,Cilem PPAP je zabezpecit, aby:

e vSeobecné pozadavky na schvalovani dilt k vyrobé v€etné volné loZenych
material( (jako napf. oleje, brzdové kapaliny, barvy, chemikalie, suroviny

apod.) byly definovany,

e technické podklady z vyvoje produktu od zakaznika a jeho specialni

pozadavky byly organizaci spravné pochopeny,

e vyrobni proces byl schopen zabezpedit vyrobu produktu v trvalé shodé s
témito pozadavky, po celou dobu vyroby produktu a v pozadovaném
mnozstvi.“ (Folta, 2013)
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3 Analyza vstupni kontroly kvality a procesu vzorkovani
podvozkovych dili ve SKODA Motorsport

Cilem této kapitoly je popsat a analyzovat oddéleni kvality ve SM a podrobné
vysvétlit proces vstupni kontroly kvality a vzorkovani podvozkovych dild. V prvni
sekci autorka predstavuje oddéleni SM, finalni vyrobek (viiz SKODA Fabia Rally2
evo) a definuje strukturu zavodniho tymu SM. Poté se zamé&fuje na proces vstupni
kontroly kvality a kontroly vozu, reklamacni proces vstupniho materialu, proces
vzorkovani a jeho pozadavky, a na podrobnou analyzu dilt — pro vytvofeni seznamu
vybranych podvozkovych dilt do této prace. Tento seznam ji poslouZzi pro vybér do
uzsi tabulky podvozkovych dili s nejvétSi zmetkovitosti a zaméfenim na
bezpecCnost. Diky tomu v nasledujici kapitole analyzuje mozné vady, pfiiny a
nasledky vad uzSiho seznamu podvozkovych dilG. V neposledni fadé zminuje
bezpec€nost finalniho vyrobku a rozclenuje dily do kategorii, aby nasledné mohla

vyuzit tabulku hodnoceni vyznamu vady pfi vyuZziti FMEA metody.

3.1 Predstaveni spole¢nosti

Rok 2021 je pro tovarni tym specialnim. Leto$ni rok byl vyro€im 120 let uspésSného
angazma mladoboleslavské tovarny Laurin & Klement (SKODA) na poli
motoristického sportu. Na své cesté historii zaznamenala znacka SKODA nespodet
vitézstvi. Posledni kategorii, v které aktualni vozy z tovarniho tymu SM dominuiji,
jsou vozy kategorie  WRC2/WRC3 FIA Mistrovstvi svéta vrallye. (SKODA
Motorsport oslavuje vyroc¢i 120 let, 2021)

SM je aktualn& zaméFen na vyrobu vozu specifikace R5, vozu FABIA Rally 2 evo
(viz Obr.4), ktera v dubnu roku 2019 prosla schvalenim a homologa¢nim procesem
od Mezinarodni automobilové federace (FIA). Do roku 2021 FABIA Rally 2 evo
vstoupila s fadou vylepseni. Upravy byly zaméfeny na zlepSeni spolehlivosti,
techniky, bezpecénosti a komfortu posadky. (Jesté rychlejSi a odolnéjSi. Sada

vylepSeni pro viiz FABIA Rally2 evo v roli andéla strazného, 2020)
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Vedoucim tovarniho tymu SM je pan Ing. Michal Hrabanek, MBA, ktery pusobi
v Cele tovarniho tymu od roku 2007. Pod jeho vedenim se nachazi spousta
dalSich pracovnikl, technikd, mechanikl a profesionald ve svém oboru. Kazdy z

¢lend ma na daném oddéleni svou funkci. (Interni dokumentace SM, 2021)

SO~

R — 7 e

Zdroj: (Interni dokumentace SM, 2021)

Obr.4 Skoda Fabia Rally 2 evo

Pro zafazeni a lepsi vysvétleni postaveni kvality v zavodnim tymu SM budou

znazornéna a struéné popsana i ostatni oddéleni.

3.2 Struktura tovarniho tymu SKODA Motorsport

V nasledujicim organigramu (viz Obr. 5) jsou barevné vyznacena oddéleni dulezita
pro tuto zavérecnou praci. Technicka skupina je v organigramu zaznacena Sedou
barvou. Zabyva se vyvojem a konstrukci technickych Casti vozidla, karoserii,
podvozkem a jeho vyvojem, elektrikou a elektronikou, transmisemi, palivem, nebo
treba testovanim vyvojovych nebo prototypovych dili. Modrou barvou je pak
vyznaceno oddéleni vyvoje zavodniho motoru a oddéleni kvality. Cilem této skupiny
je vyvoj a konstrukce SpiCkového zavodniho motoru, elektronika a jeji aplikace.
V useku oddéleni kvality probiha analyza kvality, kontrola kvality vyroby zavodniho
vozu a vSech dilll, které musi kontrolou kvality projit. Tuto ¢ast oddéleni kvality

popisuje nasledujici schéma.
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Vedouci SKODA

Motorsport
Vyvol Systémy
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P zazemi prog prog
Kvalita Finance

Obr.5 Organigram zévodniho tymu SKODA Motorsport

Byla zpracovana maticova organizaCni struktura oddéleni kvality a vyvoje
zavodniho motoru (viz Obr. 6), kde v Cele stoji vedouci oddéleni. Jak bylo jiz
zminéno oddéleni tovarniho tymu se Clenéni do Sesti zakladnich Usekd, a toto je

jedno z nich.

Vedouci neboli lidr oddéleni kvality ma na starost svéfeny tym odborniku
zameérfenych na kvalitu. Pod jeho zastitou najdeme inZenyry vstupni kontroly kvality
prichozich dill a ty, ktefi provadéji analyzu a kontrolu stavby vozu. Tito zaméstnanci
kontroluji pfichozi dily na kvalitu, probiha zde méfeni, analyza, kontrola vyroby
vozu, spoluprace s technickou skupinou, podili se na novych projektech, zajistu;ji

kvalitu ve vyrobé a komunikuji s dodavateli.

Vedouci oddéleni

Oddéleni vyvoje Lidr kvality vyroby
zavodniho motoru zavodniho vozu

Vstupni kontrola kvality
pfichozich dil( a administrativa

3D méfeni dill Kontrola kvality vstupnich dilt
Databaze dild motoru 3x

Obr.6 Organigram oddéleni kvality v tymu SKODA Motorsport

Analyza a kontrola vyroby vozu ]
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Autor zde neuvadi presny pocet pracovnikll na uvedenych pozicich v organigramu,
jen u kontroly kvality vstupnich dili zaznamenal Cislo 3, coz znamena pfiblizny
pocet pracovnikl na vypsané pozici, na ostatni pozice je vétSinou pouze pracovnik
jeden. Podle nazoru autora, musi byt opravdu tézky ukol, aby kontrola kvality a jeji
Clenové zajistili dikladnou kontrolu vdech podstatnych dili s ohledem na fakt, Ze po

svéteé existuje jiz pfes 400 zavodnich vozu z této mladoboleslavské tovarny.

3.3 Vstupni kontrola kvality

V oddé&leni SM muZzeme rozdélit dily do 2 kategorii. V prvni kategorii jsou dily, které
nemusi prochazet vstupni kontrolou kvality a putuji pfimo na sklad. Dily, které jsou
pfemistény na sklad, aniz by prosly vstupni kontrolou kvality, nemaji vliv na
bezpecCnost. Konkrétni vadu, pokud se vyskytuje, zachyti mechanici v prostorach
dilny, zde se mlze ukazat vada pohledova, nebo montazni problém dilu. Druhou
kategorii jsou dily, které vstupni kontrolou kvality projit musi, témi se autorka bude

zabyvat.

3.3.1 Proces vstupni kontroly kvality dilt

Autorka vytvofila procesni mapu vstupni kontroly kvality dild v odd&leni SM
(viz Obr.7). Jak bylo jiz zminéno, dily, u kterych se vstupni kontrola kvality a
kontrolovany jsou, prochazi bud 100% kontrolou kvality, to znamena, Ze z jedné
objednavky je zkontrolovan kazdy jeden kus, nebo je kontrola procentualni, kde se
kontroluje podil z pfichozi dodavky. Muze byt stanovena i kontrola u tzv. kazdého

n-tého kusu, nebo kontrola namatkova.

Dily se kontroluji pomoci vizualni a rozmérové kontroly, z pohledu funkénosti
(t&snost, funkénost zavitd a dalsi), laboratornich zkouSek, nebo podle pfisnych
pravidel homologace FIA, které musi byt splnény, jinak by viiz nepro$el homologaci
a nemohl byt prodan. V8echny tyto procesy jsou zaevidovany a vysledky méfeni a
kontrol zaneseny do pfesné uréenych dokumentu pro pozdé;jsi ucel, vyhodnocovani

statistik a podrobnéjsich analyz.
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Obr.7 Procesni mapa vstupni kontroly kvality dilt

To, co se na dilech kontroluje je dano technikem dilu. Pokud je dil v poradku, znaci
se v dokumentaci jako tzv. ,OK* nasledné je uvolnén a mize putovat na sklad,
nebo dilnu, kde je pouZit ke stavbé zavodniho vozu. Pokud vSak dil nevyhovuje a

neproSel vstupni kontrolou kvality, je zahajen reklamacni proces daného dilu.

Pro vyjime¢né pfipady, kdy je neshodny vyrobek pouZitelny, existuje
tzv. podminecné uvolnéni, které vychazi ze standardnich naméru dild. K uvolnéni
dojde v pfipadech, kdy se dil minimalné odliSuje od pozadavku vykresové
dokumentace a nema vliv na funkénost. Rozdil rozméra od tolerance je vétSinou
v Fadech tisicin nebo setin mm. Autor konstatuje, Ze tento proces ve SM probiha
presné podle fizeni neshod a postupu, které uvadi profesor Nenadal ve svych
knihach. Pouzitelny dil je po dikladném odstranéni neshod pfepracovanim,

opravou, nebo po dohod& mezi oddélenim SM a dodavatelem nasledné uvolnén.
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3.3.2 Proces kontroly vozu

Stavba zavodniho vozu probiha od holé karoserie, ta vychazi ze sériového vozu
SKODA Fabia, ale i tady jsou provedeny zna&né konstrukéni Upravy. Zavodni
karoserie vozu SKODA Fabia Rally 2 evo je upravena pro pohon 4x4, najdeme zde
zmeény jako je vyfez otvoru pro hnaci hfidel na zadni napravu, vyfez pro pfivod
odvétravani, vyfez vnéjsi Casti dvefi z divodu snizeni hmotnosti vozu a dalsi.

vysoka tuhost konstrukce, do které je implementovan pro zvySeni bezpecnosti
posadky tzv. bezpecCnostni ram. Ten je vevafen do karoserie. Autor na zakladé

vvvvvv

vozu z pohledu bezpec€nosti posadky.

Jako prvni se musi hola karoserie utésnit. | tento proces ke stavbé zavodniho vozu
bezprostfedné patfi a musi podléhat kontrole (viz Obr. 8). Na karoserii se taktéz

kontroluji zavity, matice a protokoly z 3D méfeni od dodavatele karoserie.

Kontrola kvality laku probiha pouze vizualni kontrolou. V tomto pfipadé se pozornost
zameéfuje na jemna poskrabani laku, vzniklé kapky po lakovani a jiné nedokonalosti.
Je vyzadovana celistvost laku a co nejlepSi kompletni nastfik karoserie i ramu a

slicovani s nastavky na karoserii.

Kontrola tésnéni/tmeleni karoserie

Kontrola zavit, matic a Stefta

; =
N
h‘k "! = R Kontrola protokolt 3D méfeni od dodavatele karoserie

N -
N
( Kontrola kvality Iaku] | - - %T.\_ﬂ
’"\ _" Kontrola

homologacnich
rozmért (FIA)

Instalace [ b\‘
kabelaZze a dila ? g 3=
kokpitu & =Y

vozu béhem procesu

Namatkova kontrola
stavby

Obr.8 Proces stavby zavodniho vozu
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Po pfipravé karoserie zaCina stavba. Nejprve se instaluji a po auté rozvedou
vSechny rozvody kabell, nasledné dily v kokpitu. V prubéhu stavby je viz
pravidelné sledovan a probiha namatkova kontrola. Kontrola se musi provést také
z pohledu homologace FIA. Je zde spousta dalSich kritérii, které FIA ve své
homologaci pfesné definuje a je nezbytné nutné se témito pokyny béhem stavby
vozu striktné fidit. Z podvozkovych dili jsou podle FIA pfesné specifikovany

napfiklad napravnice, hlavy, ramena, stabilizatory, brzdy, nebo tlumice.

V posledni fazi stavby dochazi k finalni pfedprodejni kontrole vozu, kde se musi vSe
dukladné projit a naposledy zkontrolovat. Davat pozor by se mélo také na konec
pouzitelnosti dild. Plati pro dily ve voze, které maji datum expirace. Mezi tyto dily

patfi napfiklad hasici systém.

3.3.3 Reklamacni proces vstupnich materialu

Pokud dil nevyhovuje danym narokim na kvalitu a muze za to dodavatel, je zahajen
proces reklamace. Nejprve se musi sepsat reklamacni hlaseni dodavateli. V tomto
dokumentu najdeme zakladni udaje: datum, Cislo dodaciho listu, Cislo objednavky,
podrobny technicky popis problému a dalSi potfebné informace. Posila se také
tzv. zadost o dobropis. Pokud Zzadost dodavatel uzna, je jeho povinnosti vyhotovit
dobropis. Vystavenim dobropisu dojde ve vysledku k ponizeni celkové ¢astky za
vyrobené dily — pravé o hodnotu dobropisu — poc€et vadnych dili se nasobi cenou
dilu.

Obecné& nejpravdépodobnéjsi vysledky procesu reklamace ve SM autorka

zaznamenala:
e Platba faktury bude snizena o dobropis.
e Opraveny dil dodavatel posila zpét do SM s novou fakturou.
e Odesila dil zpét do SM s verdiktem, Ze neni chyba na jeho strané.

Pokud dil neprochazi kvalitou — dodavatel posila dil zpatky s novou fakturou.
Pracovnik dil nasledné znovu zkontroluje. Pokud je vSe v porfadku dil uvolni a
fakturu doda uctarné na proplaceni. Pokud dil stale nevyhovuje stanovenym
kontrolnim kritériim, tak si zakaznik od dodavatele vyZzada dobropis pro ponizeni
celkové ceny faktury. Dil odesila na naklady dodavatele na opravu a fakturu uvolni

spole¢né s dobropisem. Opraveny dil dodavatel posila opét s novou fakturou.
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3.4 Proces vzorkovani a analyza podvozkovych dilt

Vzorkovani prichozich dili je proces, kde se kontroluji vlastnosti podle
dokumentace, ktera je schvalena mezi dodavatelem a oddé&lenim SM. Probiha
riznym zpuasobem, proto zalezi na konkrétnim dilu. Obecné je to tak, Zze pokud
zadina oddéleni s dodavatelem spolupracovat, je ve SM 100% kontrola kvality dané
dodavky samoziejmosti. Pokud dily projdou opakované kontrolou kvality, jsou
v pofadku a spliuji veSkeré pozadavky na kvalitu, mizZe se pfejit na vzorkovani
napfiklad 80% kusu z pfichozi dodavky, opét zalezi na konkrétnim dilu. Po dalSich
uspésnych kontrolach a pozitivnich zkusenostech s dodavatelem se u nékterych
dildb muze prejit na tzv. namatkovou kontrolu definovanou vykresovou
dokumentaci. Ke kontrole se vybere pouze urcity pocet dil z pfichozi dodavky.
Pokud se vyskytne néjaky problém, pak se opét pfechazi na 100% kontrolu pro
nasledujici tfi davky.

Vétsina dilt je ve SM povaZovana za velmi dileZité, protoZe se nejedna o sériovou
vyrobu, ale o naro¢nou stavbu zavodniho vozu. Viz bude dosahovat maximalni
mozné rychlosti na rizném povrchu traté, celkova bezpecnost je zde proto na
prvnim misté. Z pohledu autorky by nejidealnéjsi stav nastal, pokud by byla moznost
zajistit u vétSiny dild 100 % kontrola celé varky pfichoziho materialu. Prostor,
z pohledu na €asovou vytizenost pracovnikl, pro kontrolu vSech kusu z pfichozich
dodavek u vSech moznych dili vozu, zde vSak neni. Kdyz se dodavatel osvédc¢i za
velmi kvalitniho a nevznikaji neshodné vyrobky, tak se u mnoha dild pfechazi

k namatkové kontrole.

Mezi procesy kontrol patfi vizualni a rozmérova kontrola, funkéni zkousky, nebo
laboratorni kontrola. Autorka bude podrobnéji analyzovat tyto postupy v samostatné
kapitole. Nejdfive je nutné u kazdého dilu zkontrolovat zakladni informace,

napfiklad zda odpovida Cislo dilu, teprve pak se muze prejit na dalsi krok.
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3.4.1 Analyza podvozkovych dilt

Mezi podvozkové dily fadime napfiklad napravnice, odpruzeni, fizeni, brzdovy
systém az po samotna kola s pneumatikami. Tyto dily budou stru¢né popsany a

vysvétleny v nasledujicim textu.
Napravnice a ramena

Kontrola kvality napravnic se provadi pomoci soufadnicového 3D méficiho stroje a
plati zde urcité podminky pro méfeni. Kvuli tepelné roztaznosti dilu musi kontroléfi
udrzovat teplotu, ktera by méla dosahovat 21°C. Kvuli specialnimu méficimu stroji

se udrzuje vihkost prostfedi, ktera by se méla pohybovat mezi 40—-60 %.
Kontrola napravnic ma tfi dulezité kroky:

e rucni kontrola zavitl zavitovymi kalibry;

e méfeni na 3D méficimi pfistroji;

e vizualni kontrola svaru.
Pfed kazdym méfenim, nejen podvozkovych dill, je potfeba tyto dily minimalné 6
hodin temperovat, aby dil dosahl v celém objemu optimalni teploty k méreni, kvuli
tepelné roztaznosti dilu. Na specialnim 3D stroji méfime polohy uchytnych bodu,

délky, nebo body usazeni diferencialu. U téchto bodl pro usazeni diferencialu

kontrolujeme vzdy 100 % z mnozstvi pfichozich dild.

MT (Magneticka praskova zkouska) je metoda nedestruktivniho zkouseni materialu,
diky které zjistujeme necelistvost a vady na povrchu a tésné pod nim. U napravnic
probiha z prvnich dodavek 100% kontrola vSech dilll, poté se prechazi na kontrolu

namatkovou.
NejCastéjSimi problémy pfi kontrole napravnic:

e Vysledky svard na MT zkouSce nevychazi (nedovafeny kofen svaru,
nedovareny svar po celé délce, péry) — velmi zasadni problém z pohledu

celkové bezpecnosti.

e Rozméry —tolerance uchytnych bodl na zadni napravnici diferencialu je pfilis
nizka. Na uchyceni tohoto dilu jsou 4 diry se zavity, které jsou vuci sobé
pfesné vyrobeny. Mlze se stat, Ze do sebe nepasuji.
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e Zavity — nejsou fadné profiznuty — nepasuje kalibr.
e Prumér dér na Srouby, které drzi unibaly, je mensi.

U nékterych dili miZze nastat vada po lakovani. Pokud je dil Spatné lakovan, vrstvy
laku je v urcitém misté moc, mize nastat problém. U ramen muze dochazet k
situaci, kdy se v dife pro nasazeni ¢epu vyskytuje velké mnozstvi laku, tim padem

Cep nelze vlozit, takze musi dojit k oprave této Casti dilu.

Brzdy

AT S &4

brzdové desti¢ky a brzdovy tfrmen. U desticek se kontroluji rozméry, tloustka a taky
prochazi kontrolou vizualni. Slozitéjsi je to u brzdovych kotoucl, kde se kontroluje
kromé tloustky kotouc€e i jeho pramér, tlousStka i Sitka zubu, vnitini praméry,
hmotnost, nebo zkousi dil napasovat na naboj. DalSi dilezitou €asti je brzdovy
tfmen, do kterého jsou pfipevnény brzdové desticky. U tohoto dilu se kontroluje
predevSim hmotnost, konkrétni body z vykresové dokumentace a z funkcnich

zkousek predevsim vlozeni desticek.
Tlumice a pruziny

Tlumi¢ ma dvé zakladni ulohy, ale jelikoZ se prace nezabyva sériovou vyrobou,
nebude nutno vysvétlovat ulohu pro komfort posadky. U zavodniho vozu je hlavnim
ukolem tlumi€e maximalizovat pfenos sil mezi pneumatikou a vozovkou. Pruziny
jsou umistény mezi napravami a ramem vozu. Jejich ukolem je pohltit energii a
narazy pfichazejici od kol. U téchto dilt autorka nezpozorovala znacnou chybovost
a zmetkovitost. Mozné vady: uvnitf tlumiCe by mohl byt jiny olej, jina ventilova
sestava, nebo by mohlo dochazet k uniku oleje voditkem. Tyto vady by mohly
ovlivnit tlumeni, zménu tlaku a doslo by k postupné ztraté utlumu. U pruzin by mohlo
dojit k nespravnosti materialu, nebo tuhosti pruziny, coz by mohlo v koneéném

vysledku ovlivnit ovladani vozu.
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Stabilizator

Stabilizator snizuje naklon vozu pfi prijezdu zatackou. Soucasti stabilizatoru jsou
dily: tahlo stabilizatoru, rozpérka ramene stabilizatoru, nebo Cep tahla stabilizatoru.
U tahla stabilizatoru se kontroluje pfes 20 bodu z technického vykresu a hmotnost
dilu. Jeden z problém, ktery by mohl nastat, je situace, kdy ¢ep nejde kompletovat
s unibalem. V tomto pfipadé je dil detailné pfeméren na 3D stroji. Kontrolor se Fidi
podle obecné tolerance uvedené na vykresové dokumentaci, a pokud dil tuto

maximalni toleranci nesplrfiuje, musi se tento problém fesit.
Rizeni
Mezi tyto dily patfi:
e sloupek fizeni
e hfidel sloupku fizeni — kontroluji se napfiklad svary a drazkovani
e rozpérka fizeni — kontroluji se prumeéry, velikost téla a celkova velikost
e hreben fizeni
e adaptér hifebene fizeni — kontroluje se drazkovani
e vnitfni kloub a dalsi.

Byl vytvofen kompletni seznam vybranych podvozkovych dilu (viz Pfiloha 12).
Autorka tento seznam nasledné vytfidi podle zmetkovitosti danych dild, aby mohla
z tohoto seznamu vybrat pouze ty dily, u kterych bude zjisténa zna¢na zmetkovitost,
nebo dulezitost dilu podle stanovenych homologaci FIA a bezpec¢nosti. Ve sloupcich
Ize nalézt roz€lenéni, zda konkrétni dil prochazi vstupni kontrolou kvality a zda je

uveden v homologacich FIA. Seznam dili neni kompletni, autorka uvedla jen ty

Veigvivs
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3.4.2 Neshodné vyrobky

Autorka provedla analyzu zmetkovitosti podvozkovych dilu diky interni dokumentaci
na oddeéleni kvality, které si pecClivé zaznamenava vysledky vSech méreni. Tato
dokumentace je vedena témér k vétsiné dilim, ovSem ne uUpIné ke vSem. Dle
autor€ina doporuceni by se méla vést podrobna dokumentace vysledkl z méreni

dudkladné u vSech dilu.

K vypoltu zmetkovitosti konkrétnich dil se obecné v sériové vyrobé pouziva
metoda pomoci PPM (Parts per million), ktera se €asto vyuzZiva ve vyrobnich
spolecnostech ke sledovani zmetkovitosti. Mnozstvi neshodnych vyrobkud z jedné
davky, popfipadé za urcité Casové obdobi, se vydéli celkovym poétem kusu danych
dild v pfichozi davce, &i za sledované obdobi. Toto Cislo se vynasobi 1 000 000 a
vznikne tak hodnota vypoctu PPM. Tuto metodu lze vyuzit v sériové vyrobé, kde
pocty vyrobenych kusu daného dilu dosahuji milioniim, zde to vSak nejde. Vyroba
zavodnich vozl neni v Fadech tisicl, statisicu ¢i miliond. Po svété najdeme pres 400
kusu tohoto zavodniho modelu, proto bude autorka prepocitavam zmetkovitost dila

na procenta (po€et neshodnych vyrobkd ku poctu kontrolovanych dili celkem).

Byl vytvofen kompletni seznam, kde jsou uvedeny ty dily, u kterych se zmetkovitost
vyskytla alespon 1x, nebo jsou vyznamné podle homologace FIA na kontrolu kvality
(viz Tab. 1). Mohou se vSak vyskytovat i dily, které maji nulovou zmetkovitost, ale
nasledky vad by mohly velmi vyznamné ovlivnit bezpecnost posadky a autorka
zaregistrovala jejich dilezitost na oddéleni kvality. Uvedené dily jsou z ¢asového
obdobi kontroly kvality od zacatku roku 2021 az do konce mésice listopad. Ve
sloupcich je uveden pocet kust kontrolovaného dilu celkem, poCet neshodnych
vyrobkl v kusech a informace, zda se jedna o dil homologovany podle FIA.

Je potfeba upozornit na vybrané dily, jako jsou napfiklad rameno stabilizatoru a
brzdovy tfmen. U brzdového tfmenu je nulova zmetkovitost, a u ramen se neshodny
vyrobek vyskytuje pouze ve vyjimecnych pfipadech, autorka i tak tyto dily v tabulce
ponechala. Divodem je pomér poctu kontrolovanych dilt vigéi pfichozim dodavkam,
u kterych autorka pfesny pocet sice neuvadi, ovSem na oddéleni kvality zpozorovala

znacny dlraz na kontrolu téchto dild.
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Je nutné konstatovat, Ze vSechny vybrané dily podléhaji dulezitym kontrolam dle

FIA homologace, té€mito dily jsou:

Tab.1 Seznam podvozkovych dilti s poctem neshodnych vyrobku

Seznam podvozkovych dild P°ée(tk‘:;'kem NOK (ks) % Dil FIA
Napravnice

Napravnice pfedni 87 1 1,15 ANO
Napravnice zadni 91 2 2,20 ANO
Rameno zavéseni 287 39 13,59 ANO
Vzpéra ramene 186 3 1,61 ANO
Ty¢ Fidici zadni 290 27 9,31 ANO
Hlava kola

Hlava kola hola 304 0 0,00 ANO
Naboj kola 222 0 0,00 ANO
Adaptér hlavniho ¢epu 66 40 60,61 ANO
Stabilizator

Stabilizator predni 73 3 411 ANO
Stabilizator zadni 50 6 12,00 ANO
Tahlo stabilizatoru 48 0 0,00 ANO
Rameno stabilizatoru predni 237 0 0,00 ANO
Rameno stabilizatoru zadni 268 4 1,49 ANO
Rizeni

Hreben fizeni 35 0 0,00 ANO
HFidel sloupku fizeni 56 12 21,43 ANO
Brzdy

Brzdovy tfrmen 185 0 0,00 ANO
Tlumice a pruziny

Tlumice 45 0 0,00 ANO

U nékterych dil, napfiklad u stabilizator(, je vice druhd tohoto dild. Autorka proto
vybrala vzdy jeden z nich, jak u stabilizatoru pfedniho, tak zadniho. U jinych dilt se
vyskytuje tato moznost taktéz. Mnoho dilll nesouci stejny nazev je odliSeno podle
sveho vyrobniho Cisla na konci pismenem, protoZe pro nastaveni vozu na jiny
povrch existuji tyto dily ve vice variantach. OdliSuji se od sebe napfiklad pouzitym
materialem, nebo tuhosti. Specifickym dilem je tlumic, u kterého se vyskytuje taktéz

nékolik druhu, autorka to seznamu vybrala pouze jeden z nich.

Pocet kontrolovanych dili neudava pocet objednanych dill, které se v organizaci
vyskytuji. Tyto hodnoty tak nevykazuji informace o objednavkach.
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3.4.3 Vizualni a rozmérova kontrola

Vizualni kontrola je zakladni a zaroven kliCcovou kontrolou s nizkymi naklady u
mnoha dild. Provadi se dle pozadavkd daného technikem a diky ni Ize predejit
spousté problémdm. Existuji dva druhy vizualni kontroly. PFima metoda kontroly se
provadi pomoci oka, bez preruseni optické drahy mezi okem a kontrolovanou
plochou, nepfima metoda se provadi, pokud neni mozné splnit metodu prfedeslou,
pomoci optickych nebo opto-elektrickych zafizeni. Na vétSinu podvozkovych dill
neni zaméfena pouze vizualni kontrola, ale je to kombinace napfiklad kontroly
funkcni a rozmérové. U kontroly kvality laku a karoserie se primarné vyuziva vizualni
kontrolu. Tato kontrola podléha homologacim FIA, ktera ve svych dokumentacich

uvadi i obrazky a prfesné specifikace pozadavkl na konkrétni dil.

U méfeni je potfeba vypracovat zaznam — protokol o méfeni. Tento protokol ma dvé
zakladni funkce. Z jednoho pohledu informuje techniky a kvalitafe o pribéhu méfeni
a jeho vysledcich, z druhého pohledu slouzi jako doklad o tom, jak bylo méfeni
provedeno a kdo mérfeni uskute€nil. Vypracovany protokol by mél obsahovat
zakladni informace: jméno, datum, ukol, postup, méfici metodu a jeji struény popis,
naméfené a vypoctené hodnoty, pfesnost méfeni a zavér. Podle autorky je tohle

v oddéleni SM dobfe zabezpeéeno.

Mérici nastroje
Mezi zakladnimi zplUsoby méfeni patfi 3D méfici stroje a méfici ramena,

spektrometry a standardni méfici zafizeni dostupné na oddéleni kontroly kvality.

3D mérfeni pomoci stroje slouzi primarné ke kontrole hlavné motorovych ¢asti, jako
je blok motoru, hlava valcl, motorové ventily a vacky. Z podvozkovych dill jsou to
napfiklad napravnice. Pomoci 3D méficiho ramena kontrolujeme dily karoserie,

popfipadé polohu dilu vuci karoserii a vici sobé.

Ze standardnich méridel se pouzivaji:
e posuvna mefidla,
e mikrometrickd méfidla a specialni mikrometry;
e vahy;

e vySkomeéry;
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e Kkalibry a koncové mérky;
e spektrometry;

e specifické pfFipravky na konkrétni dily. Soucasti zavodniho vozu je kfidlo,
které taktéz prochazi kontrolou kvality. Pro tento dil mame specialné
vytvoreny pripravek, v tomto pfipadé specialni box, do kterého se kridlo
vklada. Pokud kfidlo do boxu nepasuje, neprochazi kvalitou. DalSi specialni

pripravky najdeme pro chladi¢, nebo ofuky brzdového systému.

U méridel je dulezita i jejich kalibrace. Ve SM u 3D méficich strojii a posuvnych
meéfidel probiha kalibrace jednou ro¢né, u momentovych meéfidel jednou za dva
roky. (Interni dokumentace SM, 2021)

3.4.4 Funkéni kontrola a laboratorni kontrola

Z pohledu funkcni kontroly kvality se zkouSi, zda pasuji dily a ¢asti na sva mista.
Ugelem tohoto procesu je zaijistit vhodnost a spravnost rozmérovosti. U napravnic
je to napfiklad zkou$ka vlozeni unibalu. Zde jsou specialni zafizeni, jednim z nich
je zavitovy kalibr. Tento kalibr je z obou stran, na jedné strané je zavit v poradku,
na druhé strané je zamérné chybny. Chybna strana je vétSinou ¢ervené oznacena.
Pokud dil pasuje na stranu, ktera je nespravna, tak je zavit v nepofadku, znadi se

,NOK?*, a dil neprochazi kvalitou.

Laboratorni kontrola zkouma nejen chemické slozeni, ale taktéZz mechanicke
vlastnosti, odolnost, barvu a dalSi. Hodnoceni probihd na zakladé mérového
protokolu od dodavatele, laboratorni zkousky odbératele a simulace provozniho

prostiedi.
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3.5 Bezpecnost zavodniho vozu

Rally patfi mezi nebezpecné adrenalinové sporty. Bezpecnost posadek v téchto
soutéznich specialech je tedy na prvnim misté a musi splfiovat ty nejvyssi standardy
stanovené predpisy Mezinarodni automobilovou federaci (FIA). V zavodnich
vozech se nevyskytuji airbagy a pokroCilé asistencni systémy jako v autech
sériovych. ZabezpecCeni posadky je zde zajiSténo pomoci nékolika mechanickych

Rally2 evo v roli andéla strazného, 2020)

Za hlavni bezpec€nostni prvek je povazovan ram vozu (viz Obr. 9). Zavodni vozy
mohou dosahovat v motoristickych soutézich rychlosti okolo 200 km/h na riznych
tézkych povrsSich jako je snih nebo Sotolinovy povrch. Pokud dojde k nejhorSim
pfipadim, posadka nezvladne auto v krizové situaci ovladat, nebo se zjiného
dlvodu zpusobi havarie, je z pohledu bezpecCnosti posadky dulezité, aby
bezpecnostni ram zlstal idealné neposkozen a vnitfni prostor v pdvodnim tvaru a
velikosti. BezpecCnostni ram je konstruovan tak, aby zajistil bezpeci a pfeziti posadky
v takto nebezpecénych situacich. Sedadla a pasy také podléhaji expira¢ni Ihaté dilu
a je zde striktné definovano, jak tento celek vypada a tyto podminky z fadd FIA musi
byt vauté splnény. Do vozu jsou vloZzena specialni skofepinova sedadla
s Sestibodovymi pasy. Horni ¢ast sedadel je specialné uzpusobena pro bezpecnost
hlavy, aby bylo zabranéno pfiliSnym pohybdm hlavy a krku, a nedochazelo tak ke
zranéni. Kazdy soutézni viz musi byt vybaven hasicimi pfistroji a integrovanym
hasicim systémem. Tento systém v pfipadé pozaru zaplni vnitini prostor kabiny
pénou a je namifen na posadku, ktera je obleCena v nehoflavém oblecCeni. Tento
systém je mozné aktivovat v pfipadé potfeby i z venku. Na rally mize dochazet
k riznym krizovym situacim. V pfipadé, kdy je posadka zranéna, nebo otfesena, a
zUstane v kabiné, je tato moznost aktivace z venku velmi dllezita. (Kdyz je

vvvvvv

strazného, 2020)
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Zavodni vozy ztovarniho tymu SM jezdi po celém svété. Na zavodech,
uskutecnénych v oblastech vysokych teplot dochazi k odpafovani paliva. Jednou
z nejnovéjsich tprav bezpeénosti pro SKODA Fabia Rally2 evo pro rok 2021 je novy
odvzdusnovaci ventil palivoveé soustavy. Ten zvySuje bezpecCnost tak, Ze pfredchazi

narlstu tlaku v palivovém systému. (Interni dokumentace SM, 2021)

Zdroj: (SKODA Storyboard, 2020)

Obr.9 Pohled do kabiny na bezpec¢nostni prvky zavodniho vozu

Na auté existuje dalSi fada specifickych zabezpeceni. Zavodni special je totiz

postaven s hlavnim zamérem — sniZit rizika a nasledky, ochranit posadku vozu.

3.6 Rozdéleni podvozkovych dili do kategorii

Autorka analyzovala jako slabou stranku fakt, Ze v oddéleni SM chybi podrobné
roz€lenéni dild podle priorit s ohledem na bezpecnost posadky. Zaroven chybi
analyza moznych vad, pFi€in a nasledku dilu, diky které by se — napfiklad pomoci
FMEA metody — toto roz€lenéni mohlo vytvofit. Diky tomu by pak bylo jednodussi
stanovit dulezitost kontrol vstupniho materialu. Mohla by se stanovit naro¢nost
kontrol a Cas, ktery je vyhrazen na konkrétni dil pro vzorkovani, podle dulezitosti

daného dilu.
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Autorka rozclenila podvozkoveé dily v nasledujicim textu do 5 zakladnich kategorii:

FIA

Jak bylo jiz v druhé kapitole zminéno, organizace FIA udava presna pravidla
a homologace vozidel, podle kterych se stavba zavodniho vozu musi fidit.
Tato kategorie zahrnuje dily, které podléhaji pfisné homologaci podle
pravidel FIA. Bez splnéni téchto pozadavku zavodni viz nemuze vyjet na

trat, proto je kategorie FIA v roz€lenéni uvedena na prvnim misté.
Bezpecnost

Kategorie dill, které zasadné ovliviiuji bezpecénost, a v pfipadé neshodného
vyrobku na voze vznika nejvétsi riziko urazu posadky, pokud tento dil

v duilezitém okamziku selze.
Spolehlivost

Na dily v kategorii spolehlivosti bude pfihlizeno z hlediska nasledku, a to i
vykonovych. Do této kategorie spadaji dily, které za urcité situace selZou,
mohou byt z ¢asti funkéni, nicméné ne natolik, aby vz zvladl dojet do
servisniho zazemi v€as, coZ ma za nasledek vyménu dilu. Tim padem

posadka nemuze pokracovat v boji o nejvyssi pFicky.
Vykon

V této kategorii se budou nachazet dily, které lze v servisnim zazemi
vymeénit, avSak nejsou natolik podstatné, aby ovlivnili pokracovani posadky

zavodniho vozu v soutézi. Neohrozuji bezpe€nost posadky.
Ostatni

VsSechny ostatni dily, které by nemély ovlivnit posadku, jeji pokracovani

v zavodu, ani vysledek.
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4 Navrh opatieni k efektivnimu vyuziti zdroji a souvisejicich
vstupt

V prubéhu analyzy dat méla autorka moznost pfijit na urCité nedokonalosti
v procesu vstupni kontroly kvality na oddéleni SM. V této kapitole se zaméfi na
vytvofeni navrhu opatfeni vedouciho ke zlepSeni procesu, identifikuje kritické dily a

specifikuje silné a slabé stranky vstupni kontroly kvality.

4.1 Identifikace kritickych dilt

Ke zpusobu identifikace kritickych vyrobkl autorku inspirovala, jiz v teoretické Casti
zminovana, FMEA metoda. Podle ni je nutné pfed vlastnim hodnocenim zacit
analyzou moznych vad vyrobkd, a to i takovych vad, které by mohly nastat pouze
za urcitych zvlastnich podminek. Ke kazdému podvozkovému dilu by pak vznikl
dlouhy seznam moznych vad, ke kazdé z nich seznam nasledkl a davodu, co tyto
aplikovat v tymu celé fady zkuSenych odbornik(, nebot vyhodou této metody ma

byt vyuZiti znalosti, zkuSenosti a prace lidi v tymu.

Byl vytvofen novy seznam (viz Tab. 1) z pfedchoziho seznamu dilt (viz Pfiloha 12),
které byly kritické z pohledu zmetkovitosti, bezpeclnosti, nebo dulezité podle
pozadavku FIA. V této tabulce je uvedeno ke kazdému konkrétnimu dilu pouze par
moznych vad. K zavedeni tohoto systému v realité by bylo potfeba zkoumat
podvozkové dily vSechny, musela by probéhnout mnohem detailnéjsSi analyza a

pracoval by na tom tym profesionall z oddéleni kvality i technické skupiny.

Autorka spolupracovala s oddé&lenim kvality a postupn& b&hem své praxe ve SM
sbirala informace o konkrétnich podvozkovych dilech a vSech procesech, které
s danymi dily souvisely. Diky tomu pak méla moznost pod dohledem odpovédného
pracovnika kontroly kvality pfenést své informace ohledné moznych vad vybranych
dilt do uvedené tabulky, kde ke kazdému dilu byly uréeny mozné vady, nasledky a

pFiciny (viz Tab. 2).
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Tab.2 Seznam podvozkovych dilii; vad, nasledkdu, pricin a hodnoceni

Seznam

podvozkovyc | Mozné vady Mozné nasledky vad Mozné priciny vad

h dilt

Napravnice

Napravnice kifehkost dilu — ztrata funkce, ohrozeni nedovareny svar po celé

predni nedovarené svary Zivota délce

Napravnice kfehkost dilu — ztrata funkce, ohrozeni nedovareny svar po celé

zadni nedovarené svary Zivota délce

Rameno NOK svary, geometrie ztrata Casti zavéseni, nedokonalé svary,
e ) N : tolerance ulozeni mimo

zavéseni mimo tolerance zména geometrie

tolerance

Vzpéra ramene

NOK svary, jiny material

ztrata ¢asti zavéseni,
zména geometrie

nedokonalé svary

Ty¢ fidici zadni

NOK svary, jiny material;
geometrie mimo tolerance

ztrata ¢asti zavéseni,
zména geometrie

nedokonalé svary; zména
geometrie podvozku

Hlava kola

jiny material, tolerance

nemoznost montaze, nizsi

obrobeni mimo tolerance,

Hlava kola hola mimo vykres., Zivotnost, vliv na lisovani hor$i montaz, vliv na
dokumentaci loZiska kola montaz sestavy
jiny material, tolerance . . L .
. . y N - Spatné obrobeni (nastroj),
Naboj kola mimo vykres., nemoznost montaze inv material
dokumentaci Jyny

Adaptér hlavniho
Cepu

jiny material, vnitini vady,
geometrie mimo tolerance

prasknuti dilu, ztrata
geometrie a ¢asti

technologie odlévani a
obrabéni

material, ovlivnéni tuhosti

Stabilizator

Stabilizator Spatne natoceni | \uy na fyziku vozu a nevhodné obrobeni, lidska
. Sestihrand na koncich, jiny N . i

predni prenos reakci, montaz chyba

Stabilizator zadni

Spatné natoceni
Sestihranl na koncich, jiny
material, ovlivnéni tuhosti

vliv na fyziku vozu a
pfenos reakci, montaz

nevhodné obrobeni, lidska
chyba

Tahlo
stabilizatoru

Spatné natoceni
Sestihran( na koncich, jiny
material, ovlivnéni tuhosti

vliv na fyziku vozu a
prenos reakci, montaz

nevhodné obrobeni, lidska
chyba

Ramgnp — vliv na fyziku vozu, pocit nevhodné obrobeni, lidska
stabilizatoru geometrie mimo tolerance .

oo pilota chyba
predni
Ramgnp . . vliv na fyziku vozu, pocit nevhodné obrobeni, lidska
stabilizatoru geometrie mimo tolerance .

. pilota chyba

zadni
Rizeni

Hreben fizeni

nevhodné ozubeni
protikusu, okruh pro
kapalinu, slaba tloustka
odlitku téla

nemoznost fizeni, ztrata
kontroly, unik kapaliny

technologie odlévani a
obrabéni, Spatna montaz

HFidel sloupku
fizeni

kfehky material, nevhodné
svary; kloub + geometrické
tolerance

ztrata kontroly vozu,
nevhodna montaz, odpor
fizeni

nevhodné obrobeni a
svary, kontrola dil(
sestavy

Brzdy

Brzdovy tfmen

$patna ville vloZzenych
desticek

ztrata funkce, zhorSené
ovladani

Spatny prostor pro viozeni
desti¢ek

voditkem

tlaku, kontakt s vozovkou

Tlumice a
pruziny
Jiny olej, jina ventilova ovlivnéni tlumeni, zména
Tlumice sestava, unik oleje ’ postupna ztrata atluma

V pripadé metody FMEA se po provedené analyze souCasného stavu u vad hodnoti

tfi zakladni hlediska: vyznam vady, oCekavany vyskyt vady a odhalitelnost vady.
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4.2 Hodnoceni podvozkovych dili s ohledem na bezpecnost posadky

Podle FMEA hodnoceni vyznamu vady pfi navrhu vyrobku si musi tym pracovnikd
vytvofit tabulku s desetibodovym hodnocenim, kde pro kazdy nasledek vady bude
specifikovan vyznam a hodnoceni. V tomto pfipadé bude sloupec pro nasledek vady
dilu stejny jako v teoretické ¢asti u vzorové tabulky hodnoceni metodou FMEA,
vyznam autor specifikoval ke svému pfipadu a hodnoceni a taktéz zustava
v rozmezi od 1-10. Cislo 10 zobrazuje nejvétsi zavaznost nasledku, pokud vznikne
na dile urCitd vada, Cislo jedna naopak Zadny nasledek. Nasledné hodnoceni
(viz Tab. 3) je vytvofeno tak, aby se dalo zakomponovat a pfirovnat riziko

zminovanych 5 kategorii nasledovné:

Tab.3 Tabulka pro hodnoceni vyznamu vady pfi FMEA navrhu vyrobku

Nasledek vady | Vyznam vady konkrétniho dilu Hodnoceni
Nebezpeény bez | Ovliviiuje bezpeénost zavodniho vozu a posadky/ovliviiuje zakonné
. y 10
vystrahy pozadavky (1. FIA).
Nebezpecny Ovliviiuje bezpecnost zavodniho vozu a posadky/dodrzovani 9
s vystrahou zakonnych pozadavku s vystrahou. (1. FIA)

Nefunkéni dil se ztratou hlavni funkce, velmi velka moznost havarie

Velmi vazny a nebezpedi posadky. (2. Bezpetnost)

Funkéni dil se snizenou vykonnosti, moznost havarie a nebezpeci

Vazny poséadky. (2. Bezpednost)

Funkéni dil s nefunkéni ¢asti. Mala moznost zpusobeni havarie.
Stredni ) 6
(3. Spolehlivost)

Nizky Nizka moznost zplsobeni havarie. (3. Spolehlivost) 5
Velmi nizky Témeér funkéni vyrobek. (4. Vykon) 4
Maly Témer zcela funkéni vyrobek. Vadu pozna nadprimérny jezdec. (4.
aly Vykon) 3
. . Zcela funkéni vyrobek s malymi nedostatky. Pozna pouze velmi
Velmi maly zkuseny jezdec. (5. Ostatni) 2
Zadny Zadny nasledek. (5. Ostatni) 1

Zdroj: upraveno dle (Plury, 2001)
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Kategorie FIA je zde byla uvedena na prvni pozici z dlivodu, Ze vlz, ktery nebude
FIA pravidla splhovat, nebude homologovan, tim padem ho na trati zavodu nebude
mozno spatfit. Toto zafazeni se mlze zdat proto spekulativni a na prvni pozici by

bylo z jiného uhlu pohledu lepSi zafadit kategorii 2 (Bezpec€nost).

Zaroven je nutné zminit fakt, Ze vysledky této tabulky nebudou zcela objektivni,
protoZze k tomu, aby tomu tak bylo, je nutné zavést kompletni rozbor vSech
podvozkovych dild. Tuto tabulku nenajdeme uvedenou v zadné lliterature o FMEA
metodé, je upravena dle autor€ina rozdéleni dild do kategorii. V PFiloze 9 je v8ak

uvedena puvodni tabulka pro hodnoceni vyznamu vady pfi FMEA navrhu vyrobku.

4.3 Vyhodnoceni kritickych dila
V nasledujici kapitole byly hodnoceny pfiklady moznych vad vybranych

podvozkovych dili, podle dfive vytvofené tabulky bodového hodnoceni.
NejvyznamnéjSi vady jsou ohodnoceny €islem 10 a nasledné sestupné (viz Tab. 3),
ktera je sestavena dle kategorii a ty s nejvySsSim bodovym ohodnocenim jsou
vadami a rizikem z pohledu bezpecnosti posadky jsou podle vysledku (viz Tab. 4):
napravnice a brzdovy tfrmen, vysokého hodnoceni dosahuje i hlava kola, naboj kola,

hfeben Fizeni a hfidel sloupku fizeni.
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Tab.4 Seznam podvozkovych dilii a hodnoceni moZnych vad

Seznam el
podvozkovych | Mozné vady Mozné nasledky vad | Mozné pfri€iny vad ceni
dilt
Napravnice
Nabravnice predni kfehkost dilu — ztrata funkce, ohrozeni | nedovareny svar po 10
P P nedovarené svary Zivota celé délce
Napravnice zadni kiehkost dilu — ztrata funkce, ohrozeni nedovafeny svar po 10
P nedovaiené svary Zivota celé délce
NOK svary, strata Sasti zavaseni nedokonalé svary,
Rameno zavéSeni | geometrie mimo N : ’ tolerance ulozeni 7
zména geometrie .
tolerance mimo tolerance
Vzpéra ramene NOK svary, Jiny ztravta cast zavesenl, nedokonalé svary 7
material zména geometrie
NOK svary, jiny Ztréta Ssti zavéSent
Ty¢ fidici zadni material; geometrie N : ’ nedokonalé svary 7
mimo tolerance zména geometrie
Hlava kola
jiny material, . . obrobeni mimo
; nemoznost montaze, o,
. tolerance mimo | .. .. - tolerance, horsi
Hlava kola hola P nizsi zivotnost, vliv na P 8
vykres., lisovani loziska kola montaz, viiv na
dokumentaci montaz sestavy
jiny material,
. tolerance mimo . . Spatné obrobeni
Naboj kola . nemoznost montaze . N . 8
vykres., (nastroj), jiny material
dokumentaci
inv materidl. vnitini prasknuti dilu, ztrata
Adaptér hlavniho Jva)c,i eométrie geometrie a Casti technologie odlévani a 7
gepu mimyc’) ?olerance zavéseni, niz&i obrabéni
Zivotnost
Stabilizator
Spatné natocCeni
_ Y . sestlhrany na vliv na fyziku vozu a nevhodné obrobeni,
Stabilizator pfedni | koncich, jiny N . . S 6
material, ovlivnéni pfenos reakci, montaz lidska chyba
tuhosti
Spatné natoCeni
I , sestlhran_l_J na vliv na fyziku vozu a nevhodné obrobeni,
Stabilizator zadni koncich, jiny N . iy S 6
material, ovlivnéni prenos reakci, montaz lidska chyba
tuhosti
Spatné natoceni
Sestihranud na . . ’ .
Tahlo stabilizatoru | koncich, jiny viiv na fyziku vozua | nevhodné obroben, 6
material, ovlivnéni pfenos reakci, montaz lidska chyba
tuhosti
Stzrt?iﬁ;:toru geometrie mimo vliv na fyziku vozu, pocit | nevhodné obrobeni, 3
pfedni tolerance pilota lidska chyba
Rameno geometrie mimo vliv na fyziku vozu, pocit | nevhodné obrobeni, 3
stabilizatoru zadni | tolerance pilota lidska chyba
Rizeni
nevhodné ozubeni . sy
I N e . technologie odlévani a
. " , protikusu, okruh pro nemoznost fizeni, ztrata x A
Hreben fizeni . ) - . obrabéni, Spatna 8
kapalinu, slaba kontroly, unik kapaliny montas
tloustka odlitku téla
HFidel slounku Eghhl;yd:w:tst-:\-/r::l,. ztrata kontroly vozu, nevhodné obrobeni a
Fizeni P Kloub + eome%/r,ické nevhodna montaz, svary, kontrola dil{ 8
tolerancg odpor fizeni sestavy
Brzdy
BrzdowV timen $patna vale ztrata funkce, zhorSené | Spatny prostor pro 9
y vloZzenych destiCek ovladani vloZeni destiCek
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Hodno-
ceni

Seznam Mozné nasledky

podvozkovych dilt Mozné vady - Mozné pric¢iny vad

Tlumice a pruziny

jiny olej, jina ovlivnéni tlumeni,
Tlumice ventilova sestava, zména tlaku, kontakt
unik oleje voditkem s vozovkou

postupna ztrata
utluma

Toto hodnoceni provedla autorka sama na zakladé nasbiranych informaci a
poznatkll o konkrétnich podvozkovych dilech. Pravdivost tohoto zhodnoceni by
museli urcit odborné zpUsobili zaméstnanci z oddéleni techniky a kvality. Pro pfesné
stanoveni spravnych vysledkld hodnoceni autor doporucuje vyuzit nejen pracovnika
z oddéleni kvality, ale pro pfesnost hodnoceni by dle autor€iného nazoru mél na

tomto hodnoceni pracovat cely tym profesionald.

4.4 Navrh opatreni vedouci ke zlepsSeni kontroly kvality podvozkovych
dilt

Na zakladé analyzy zmetkovitosti podvozkovych dill v kapitole 3 autorka pfenesla
skupinu vybranych dild do tabulek nasledujicich. Pracovala tedy s dily, které byly
vybrany z pohledu nejvétsi zmetkovitosti, bezpe€nosti a kritérii homologace FIA.
Vznikla tak skupina podstatnych dilu s ohledem na bezpecnost finalniho produktu.
Na konci kapitoly 3 urCila kategorie pro podvozkové dily, aby nasledné podle
upravené Tab. 3 mohla provést hodnoceni vyznamu uvedenych vad, pfi€in a
nasledkd do Tab. 4.

Podle autorky by nejidealnéjsi situace nastala, kdyby se v8echny podvozkové dily
dukladné analyzovaly a vyhodnotily podle metody FMEA. Pracovnik by se zaméil

na kazdou €ast a moznou vadu konkrétniho dilu, ktera by mohla na vozu nastat.

Hlavnim pfinosem této metody by byl nové vytvofeny systémovy pfistup, diky

AT & &4

Vv,

kvality by to zjednodusilo rozhodovani, na které dily by se méli vice zaméfit.
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Pozitivni uc€inek by to mélo i na celkovou bezpeénost finalniho produktu. Viz by
kontroly kvality, i technicka skupina, pro to jiz déla své maximum. Spoluprace s
techniky probiha v oddéleni SM na velmi vysoké trovni. Diky zavedeni této metody
by ovSem vznikla informacni databaze a snizil by se polet zmén, které se

odehravaiji ve fazi realizace kontroly kvality.

Proces zavedeni metody FMEA je velmi slozity. Autorka v této praci nema moznost
sama identifikovat vSechny podvozkové dily a podrobné stanovovat ke kazdému
dilu nespocCet moznych pficin vzniku vad, které mohou za stanovenych situaci
nastat. Zavedeni této metody vSak navrhuje ke zlepSeni procesu vstupni kontroly
kvality a finalniho produktu. Zarover upozorriuje na fakt, Ze vyuZzivala starou metodu
FMEA, protoze dnes jiZ organizace pracuji s harmonizovanou FMEA dle AIAG a

VDA, doporucila by tak zvafit zavedeni této nové metody.

Ve své praci autorka vytvofila vzorovy postup pro vypracovani tabulky moznych vad,
pfiCin a nasledkd podle metody FMEA. Pro vypracovani tohoto hodnoceni
v budoucnu by doporucila metodu 5 Pro€. Tato metoda by mohla poslouzit k zjisténi
skute¢nych vad a pficin, diky ni by mohli pracovnici pfijit na zakladni pfi€iny vad a

tim odstranit jejich nezadouci dusledky.

Podle autorky by byla jednou z moznosti ur€eni pfi€in a nasledkd u moznych vad
vyuziti nastroje Ishikawa diagramu, coz je jeden ze zpUsobU, podle kterého by se
dala zjistit kofenova pficina vady. Pracovnici by tak mohli vytvofit diagram pficin a

nasledka.
Ocekavany vyskyt vady

Profesionalni tym by nasledné ohodnotil technické moznosti vzniku vad v pribéhu
oCekavané Zzivotnosti vyrobku. Hodnoceni je obvykle zaloZzeno na vysledcich
modelovani, nebo pocitaCové simulaci. Vtomto kroku se posuzuje
pravdépodobnost vzniku vady vyvolané urcitou pficinou. Pro o¢ekavany vyskyd vad
existuje taktéz 10 bodové hodnoceni. Podle autorky by stanoveni pfi vzajemné

spolupraci oddéleni kvality a vyvoje podvozku nebyl problém.
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Odhalitelnost

Pro odhalitelnost by museli pracovnici pouzit tabulka hodnoceni, ktera je stanovena
obdobné jako u pFedchozich krokl. V pfipadé, pokud by byla pravdépodobnost
odhalitelnosti vady vysoka, je bodové hodnoceni nizké. Pokud bude odhalitelnost

narocna — bodové hodnoceni bude dosahovat vysokych hodnot.

Rizikové Cislo

Po stanoveni vSech bodovych hodnoceni by bylo mozné vypocitat tzv. rizikové
Cislo, diky kterému by bylo mozné stanovit pofadi dulezitosti jednotlivych moznych
vad. Pokud by tento proces byl aplikovan u védech podvozkovych dill, bylo by mozné

stanovit poradi jejich dulezitosti s ohledem na bezpec¢nost finalniho produktu.
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Zaveér

Cilem bakalafské prace bylo charakterizovat vstupni kontrolu kvality podvozkovych
dild v oddé&leni SKODA Motorsport, popsat souvisejici procesy, technické
pozadavky a specifikace. Dal8im dllezitym ukolem bylo analyzovat vstupni kontrolu
kvality a proces vzorkovani podvozkovych dill, identifikovat kritické dily s ohledem

na bezpecnost posadky a navrhnout opatfeni za u€elem optimalizace.

Prakticka Cast bakalarské prace byla zpracovana v prostfedi technické skupiny
zavodniho tymu SM, analyza probihala na zakladé nasbiranych znalosti a
zkuSenosti, které autorka méla moznost ziskat diky spolupraci s oddélenim kvality.
Zde nacerpala védomosti a ziskala podrobné informace o vstupni kontrole kvality
podvozkovych dild a vzorkovani. Dozvédéla se, jak probiha komunikace
s dodavateli u reklamacnich procesu vstupniho materialu, méreni konkrétnich dilt
s pouzitim rdznych méficich nastroju a jejich zaznam, a méla moznost poznat

obecny proces kontroly kvality v pribéhu stavby zavodniho vozu.

Mezi silné stranky procesu kontroly kvality podle autorky patfi spoluprace a
komunikace mezi oddélenimi, komunikace mezi pracovniky uvnitf oddéleni, a
celkovy proces kontroly kvality béhem stavby zavodniho vozu. DalSi silnou strankou
je zpusob méreni konkrétnich dili, vybavenost dilen méficimi nastroji a specifickymi
stroji, a v neposledni fadé zplsob vedeni dokumentace, diky které mohla autorka

provést sbér potfebnych dat pro analyzu vstupni kontroly kvality.

Do slabych stranek procesu autorka zaradila chybéjici roz€lenéni dili s ohledem na
bezpecnost posadky a produktu. Diky tomu mUze aktualné probihat vzorkovani dil(
u vstupniho materialu s mensim dirazem, nez by tomu pro bezpe&nost mélo byt, a
naopak u nékterych dild vznika Casova ztrata, jelikoz by mohly byt oznaceny za
méné podstatné pro vstupni kontrolu kvality z pohledu na bezpecénost finalniho
produktu. Ackoliv je zplsob vedeni dokumentace silnou strankou, mezi slabé
stranky autorka musi poznamenat fakt, Ze se vS8echny vysledky méfeni, zfejmé
z divodu Casoveého vytizeni pracovniku, do dokumentaci neuvadéji, ovsem tento

problém zaznamenala pouze u nizkého poctu dilu.
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Autorka navrhuje vyuzit tymovou analyzu moznosti vzniku vad u konkrétnich
podvozkovych dild pomoci metody FMEA navrhu vyrobku a implementovat ji do
aktualniho procesu, aby mohla slouzit jako systémovy pfistup pracovnikim kvality.
Poklada vSak otazku, zda jsou na tento ponékud slozity proces kapacity, jelikoz

zavedeni systému bude z hlediska ¢asu a kapacit velmi naro¢né.
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Priloha 1 Seznam zakladnich pojmi managementu

Pojem

Vysvétleni

Pozadavek

Potfeba nebo ofekavani, které jsou stanoveny, obvykle se pfedpokladaji

nebo jsou zavazné.

Charakteristika

Znak rozlisujici vlastnost. Pfikladem je zakaznik, ktery se rozhoduje podle
vlastnosti, zda kupuje auto s benzinovym motorem, nebo naftovym. DalSi
z vlastnosti, které maji vliv na jeho vybér, maze byt vykon a maximalni

rychlost vozu.

Urcita hmotna véc, nebo pozadavek na funkénost. Je povazovan jako entita,

Objekt poloZka, cokoliv hmatatelného nebo myslitelného.
Sluzba Cinnost uskute¢néna mezi organizaci a zakaznikem.
Podle normy je to soubor vzajemné provazanych nebo vzajemné pusobicich
Proces . . . P . i .
¢innosti, které vyuZivaji vstupy pro dosazeni zamysleného vysledku.
Jedine€ny proces sestavajici z fady koordinovanych a fizenych &innosti
Projekt s daty zahajeni a ukonceni, provadény k dosazeni cile, ktery vyhovuje
specifickym pozadavkdm, véetné omezeni danych ¢asem, naklady a zdroji.
Systém Soubor vzajemné provazanych nebo vzajemné plsobicich prvkd.

Systém managementu

Soubor vzajemné provazanych nebo vzajemné plsobicich prvkl organizace

pro stanoveni politik, cilt a procest k dosazeni téchto cill.

Cil

Vysledek, kterého se organizace snazi dosahnout.

Politika

Zamér a zaméfeni organizace formalné vyjadfené vrcholovym vedenim.

Zdroj: zpracovano dle (Filipa, 2019)
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Priloha 2 Seznam zakladnich pojmi managementu kvality

Pojem Vysvétleni
Management Koordinované €innosti k vedeni a fizeni organizace.
Systém . S o o cax o
managementu Systém pro stanoveni politiky a cili k dosazeni téchto cilu.
Management . - . C e .

; Koordinované &innosti pro vedeni a fizeni organizace.
kvality
Systém
managementu Systém managementu pro vedeni a fizeni organizace.
kvality
Produkt Vysledek procesu.
Organizace Skupina osob a vybaveni s uspofadanim odpovédnosti, pravomoci a vztah(.

Planovani kvality

Cast managementu kvality zaméfena na stanoveni cild kvality a na specifikovani
proces( nezbytnych pro provoz a souvisejicich zdroju pro splnéni cilll kvality.

Rizeni kvality Cast managementu kvality zamé&Fena na plnéni poZadavk( na kvalitu.
Prokazovani Cast managementu kvality zamé&fena na poskytovani divéry, e poZadavky na
kvality kvalitu budou splnény.

ZlepSovani kvality

Cast managementu kvality zaméfena na zvySovani schopnosti plnit poZadavky na
kvalitu.

Zakaznik

Organizace nebo osoba, ktera pfijima produkt.

strana

Zainteresovana

Osoba nebo skupina, ktera ma zajem na vykonnosti nebo Uspéchu organizace.

Proces

Soubor vzajemné souvisejicich nebo vzajemné pusobicich ¢&innosti, které
pfeménuji vstupy na vystupy.

Zdroj: (Nenadal, Vykydal, 2012)
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Priloha 3 Charakteristika koncepci managementu kvality

Odvétvové
Koncepce ISO TQM
P standardy Q
Genericka Platna pouze pro urdita
Aplikovatelna ve odvétvi (napr. ok
Charakter vépech vEtvioh 4 automobilovy pramysl, Genericka
organizacich farmacii a letectvi)
Neexistuje
P . Odvétvové normy Povazovana za filosofii
N'o krlm:tlvnl aNfgg)(/)(l)(S)O fady 9000 (napf. ISO/TS 16 949, managementu
zakladna IRIS) . .
Zakladem jsou modely
excelence
Zakladni pozadavky Obvykle uznava Modely excelence nekladou
Pozadavky ziskané celosvétovym pozadavky normy ISO pozadavky, ale pouze
konsensem 9001 a specifické doporuceni odvozené od
pozadavky odvétvi nejlepsi svétové praxe
Celkova
narocnost
aplikace na Relativné nizka Stredni Vysoka
znalosti a
zdroje

Zdroj: zpracovano dle (Nenadala, 2016)
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Priloha 4 Juranova trilogie

Planovani kvality

Q

ZlepSovani kvality Regulace a fizeni kvality

Zdroj: (Filip, 2019)
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Priloha 5 Principy managementu kvality 21. stoleti

Princip

Definice podstaty principu

Dodani hodnoty pro zakaznika

Organizace by mély svym zakaznikim trvale
dodavat maximaini hodnotu tim, Ze pfedvidaji,
rozumi a naplfuji jejich poZzadavky.

Neustalé zvySovani vykonnosti organizace neni
mozné bez vudcich osobnosti managementu,
které svym jednanim garantuji dlouhodobé
dosahovani co nejlepsich vysledkd.

Klic¢ovym faktorem uspéchu organizace je aktivné
zapojit do vSech jejich €innosti své zaméstnance,

organizace.

Viudcovstvi
Zapojeni lidi
Agilita

Vedeni by mélo byt schopno reagovat na vSechny
aktualni vnéjsi i vnitini pfileZitosti a hrozby. Je
dalezité  zkoumat budouci vyvoj v okoli
organizace, byt neustale vobraze a umét

zareagovat na rychlé zavadéni zmén.

Procesni pfistup

Organizace pracuji efektivnéji, pokud vSechny jeji
¢innosti vzajemné propojuje a jsou fizeny jako
procesy, které spolu Uzce souvisi.

Prevence

Cilem je predchazet problémim a systematicky
identifikovat mozné hrozby. Méli bychom
uplathovat systémy, metody a nastroje, které
tomu dokazou efektivné predchazet.

Neustalé zlepsSovani a inovace

Zakladnim  pfedpokladem  pro  zvySovani
vykonnosti organizaci je neustalé zlepSovani,
inovace, rozvoj, v€asna reakce na hrozby i rizika
a eliminace slabych stranek.

Rozhodovani na zakladé faktu

VSichni pracovnici, ktefi o né€em rozhoduji by
meli uplatiovat poctivé analyzovana data,
spravné mefit, ovéfovat spolehlivost a validitu dat.

Rozvoj partnerstvi

V zajmu dosahovani nejlepSich vysledkl a
vykonnosti maji organizace peclivé vybrat své
partnery a rozvijet s nimi vzajemné prospésné
vztahy.

Odpovédnost za udrzitelnost

Kazda organizace je urCitym dilem odpovédna za
kvalitu Zivota zaméstnanct a lidi ve svém okoli,
proto se oCekava, Ze pfijme odpovédnost za své
kroky a bude se zajimat i o environmentalni
dopady.

Uceni se

Mezi zakladni ¢innosti zaméstnanctl, k docileni
budoucich uspécht firmy, je definovat pozadavky
na odbornou zpusobilost a brat ohled na aktualni
potfeby organizace.

Zdroj: upraveno dle (Nenadala, 2016)
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Priloha 6 Faze pokrocilého planovani kvality vyrobku

1.Planovani a

prazkumu trhu)
Podnikatelsky plan a
marketingova strategie
Udaje z benchmarkingu

Faze: Vstupy Vystupy
e Hlas zdkaznika vytvérejici
informace (napfiklad pomoci Cile navrhu

Cile spolehlivosti a kvality
Predbézny vyvojovy diagram
procesu

definovani vyrobku procesu Predbézny seznam zvlastnich
programu e Pfedpoklady vyrobku a znakl vyrobku a procesu
procesu Plan zabezpecqva_nl vyrobk’u ]
e  Vysledky zkousek spolehlivosti Podpora vedeni — informovani
e Vstupy od zakaznika vedeni o dosazenych vysledcich
Faze: Vystupy utvart Vystupy tymu planovani
) zodpovédnych za navrh kvality vyrobku
e Analyza vzniku moznych vad a
nasledku téchto vad
e Technologi¢nost navrhu
e Ovéfovani a pfrezkoumani PoZadavky na nova zafizeni,
navrhu naradi a vybaveni
2.Navrh a e \/yroba prototypu a Zvlastni znaky vyrobku a procesu
v.'vo' prototypového kontrolniho Pozadavky na méfeni a zkuSebni
y dj K planu zarizeni
produktu e  Konstruk&ni vykresy Zaznam a zavazné vyjadreni
e  Technické specifikace tymu k proveditelnosti navrhu a
e  Specifikace materialu podpora vedeni
e Zmény vykresl a specifikaci
(jsou-li pozadovany)
Faze: Vystupy
e Normv bro baleni Matice znakl — maticovy diagram
o PFezkguFr)néni systému Analyza moznosti vzniku vad a
. e \/yvojovy diagram procesu jejich nasledkt (FMEA)
3.Navrh a e Usporadani pracovisté Pfgdvyropni Ifontrsnlvnl"plén
VyVvoj procesu e  Pracovni instrukce Plan studie predbéZné
e Plan analyzy systému méfeni gpusc_)fp‘llostl E rc|>ce§ u
e Podpora vedeni pectiikace balent

4 Validace
produktu a
procesu

Prabéh ovéfovaci vyroby
Vyhodnoceni systému méfeni
Studie predbézné zpulsobilosti
procesu

Schvaleni dil{i k vyrobé

Valida¢ni zkousky vyroby
Hodnoceni baleni — ochrana
vyrobku

Vyrobni kontrolni plan
Zavérecny protokol o vysledcich
planovani kvality vyrobku a
podpora vedeni

5.Vyhodnocen
i zpétné vazby
a napravna
opatreni

Snizena variabilita
Spokojenost zakaznika
Dodavani a servis

Zdroj: zpracovano dle (Plury, 2001)
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Priloha 8 FMEA: Priklady moznych vad, nasledku a pric¢in

Mozné vady Mozné nasledky vad Mozné pfric¢iny vad
Nevh & konstrukéni feseni
Deformace Ztrata funkce evhodné konstrukeni feseni
Spatna ifik terial
Koroze Omezena funkce Spatna specifikace materialy
Nespravna tloustka materialu
Opotfebeni Spatny vzhled
L . Nespravné tolerance
Uvolnéni Hluénost
Vibrace Nepravidelny chod Nevyvazenost
Netésnost Zhorsené ovladani Nevhodné tésnéni

Preruseni obvodu

Ohrozeni zivota

Nedostate¢na ochrana proti vlivu
prostfedi

Zdroj: Plura, 2001, s. 78
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Pfriloha 9 Hodnoceni vyznamu vady pfi FMEA navrhu vyrobku

Nasledek vady | Vyznam vady Hodnoceni
Nebe;pecny bez Ovliviiuje bezpecnost vyrobku/ovliviiuje zakonné pozadavky. 10
vystrahy

Nebezpecny Ovliviiuje bezpecnost vyrobku/dodrzovani zakonnych pozadavku 9

s vystrahou s vystrahou.

Velmi vazny Nefunkéni vyrobek se ztratou hlavni funkce. 8
Vazny Funkéni vyrobek se snizenou vykonnosti, zakaznik neni spokojen. 7
Stiedni Fun.k,c_nl vyrobek s nefunkéni ¢asti zajistujici pohodli. Zakaznik 6

pocituje nepohodli.
o Funkéni vyrobek, ale €asti zajistujici pohodli pracuji na niZ&i drovni.

Nizky . . o » . 5

Zakaznik pocituje urcitou nespokojenost.
Velmi nizky O’zdobr]eanebo tlumici prvky neodpovidaji. Vadu zaznamena vétsina 4
zakaznika.
. Ozdobné nebo tlumici prvky neodpovidaji. Vadu zaznamena

Maly o p 3
primérny zakaznik.

Velmi maly O'zdczbr?e rjebo t!um|C| prvky neodpovidaji. Vadu zaznamena >

narocny zakaznik.
Zadny Zadny nasledek. 1

Zdroj: (Plura, 2001)
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Pfriloha 10 Symboly vyvojového diagramu

Dokument | Cinnost

Rozhodovaci blok

/ Vstup/Vystup /

Zdroj: zpracovano dle: (Nenadala, Noskievi¢ové, Petfikové, Plury, ToSonevského, 2011)
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Priloha 11 Pozadavky na pokrogilé planovani produktu a procesu

Pozadavek

Postup

ZAZNAM & navThy

Spol s abjedrdvkou je nuing, aby rdkarnik posial & poskyinul dodavalel kopii vwkresu

Dokumanty o
technlckych zménach

Pokud dajde k urditym mméndm, musi zékaznik vyheofit v, omdmeni o bechnickych
rméndch. e o dakument pra dodavatele, Keny ukazgje padeobing popis konkrdtnich
Fnén.

Inkenjreks schvalsnl

Teachnicky test virabnich dill cbvykde provadén v zévodd zdkaznia.

FMEA navrihu

Kaopie navrhu FMEA 3 analyza selhdni, kierd je pfezkoumdns a dodavateleam a
Fhkacmikern podepsina,

Wivnjowe diagramy
procesu

Kope procesy § ueedenim sSech okl a vstup. Musi byt K dispasic ke kontrole.

Kopie procesu selbani & aralyzy inkl, PFMEN sleduge kraky taku procesu 3 ukaruje

Procesnl FMEL ta, oo by se mohlo pfi vprabé pakazit

Kaopie konkrétniba kontrodnibo plénu - je podepsdna zakaznikem i dodavatelem. Tenio
Kontrodnl plan plan fidi PEMEX kroky a poskytuje podrabriest o tom, jak jsou pobenciondin problémy

Eandrokyay.
Studia analyzy systemu | Tato stedie obvykle obsabuje opakowmteinast a reprodukosatelnast méfida s paterzenim
i fend saba, Be mdfidla a mesady jou charakieristiky vhodng a kalibrovand.

5 Bernam viech rozmérd uvadenych na vikrase. Tarto saznam ukanuje charakienstivu

Vislediy ro: n pradukiu, specilikaci & viskdky méfeni & posaureni, oo je rozmér @ pofddku.
Zazmamy o vwyaledcich Souhm wiech rkoufek provedenydh na dandm dil. Tolo shoooti je obvykle ve Tonmé

Thoudek matariiu
{DWRER)

trv. pldnu owEfeni ndvrhu a vy, o je podepsino jak zakaznikem, bk dadavabelsm.
Majderme zde specilace a cerflkace uvederpeh materiali

Podatetnl procesn
stwdia

Tato East obwykle zobrazyge viechny statisticke procesy & kartralnd diagramy zobrazujici
nejkrtdEiE charakienstiky. Zaménem je dakdieal, de kriticke procesy magi stabilni
wariabilitu

Laboratorml
dokumentaca

Kaopie viech lshoratornich cerifikac laboratafi, Kiend sty providély

Zprava o schvalenl
vzhlgdu

Kopie schivaleni vzhiedy - nspekéni formuldf podepsany zakamikem Plati pro
amponenty ovisriujic vehled.

Ukazka wirobnich dlld

Wrorek = prend varky wyroby daného produkbu.

HEiavnl vzorek

Speciini voorek, kery se poudiva ke Skoleni operdiom

Kontroinl pomdcky

Pokud axistuji specding ndstroje pro kontrale dil, ek o Gast ukazuyje ndstnaje a
rhrramy o kalBbraci méficich zafizeni

SpacIfcks poladaviy
zakaznilka

Pokud maé zakaznik specdfickeé potadavky, je feba = je pfesné stanovit s dodaabelem

Opravndnl k phediokang
schwalovacing procesy
wiToon! &aatl

PSW (Production Part Approval Precess Submission Warrant) fento foemuldf ukazuje
diread pledobeni & oroved dokumenbl plediodengch zdazmikayi. Pofadue splnéni
whach podadaviel na viknesy a specifikace

(Zdroj: Vypracovano dle Stamatise, 2016)
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Priloha 12 Vybrany seznam podvozkovych dila

SaTnam pdvodei

Prochaz kvalibou

DL Fla

Napravnics

Napravnics plednizadn

Hornd ulodand

Rarmena rawisSen levirand

Ramena

s ramene:

Tyé Ficticd padind/zadnl

Hiava kola

Hizva kola hold

Mty kol

Sraub kala

Ackoprér lanemibo Sepu

Adaptar HumiEow]

Aaptar Fizend

Adtaptar hiavnihe Spu

Sap hiavnl

Rozpdrica flzanl

Kaiman Ok L

Rozpdrca vzpdn Humiés hornidoinl

Stabdlzator

Stabdizator plednizadn

Ty stabilizdionu

Loy il stbsliritony

Rameno stabilizion

Spojovaci s stablicion -sestra

fizani

HFab=n Fzsnl sestava

Hifeshwesny Fiimeni

Sioupsk fizenl [sastava)

"ol

H ided slonpdou Fizeni

Hypciraulica Fizand

Serva Serpada

T Fineni

Chiacreni

Brady

Brzdy pladnizadn

Bir kot katoude:

Br oo desiidiy

Brodavy frmen

Ruénl brzda

Thumida a prung

Trmide

Prugiry

Ulcabemni furmide

Koka

Disioy

Prsunaiky

razan

Tiahla fapeni
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Cilem bakalafské préace je charakterizovat vstupni kontrolu
kvality v oblasti podvozkovych dild, analyzovat vstupni
kontrolu kvality a proces vzorkovani dild v oddéleni
SKODA Motorsport. V praktické &asti byly analyzovany
jednotlivé kroky procesu na zakladé zkuSenosti a
nasbiranych informaci pfi spolupraci s oddélenim kvality.
Sbér dat probéhl prostfednictvim rozhovortd s pracovniky,
jejich dokumentace a praktickym ukazkam. V zavéru byly
shrnuty silné a slabé stranky. Mezi slabé stranky bylo
zarazeno chybéjici roz€lenéni dilG s ohledem na
bezpecnost, vysledky z méfeni nejsou zaznamenany u
vSech dill. Pro stanoveni priorit dilli pro vzorkovani
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SUMMARY

The goal of this bachelor thesis is to characterize entry
control of quality in the field of underbody parts, to
analyse quality control and the process of sampling of
the parts at the SKODA Motorsport department. In the
practical part there is analysed necessary steps based
on the experience and collecting information while
cooperating with the quality department. Data were
collected thought interviewing co-workers, reviewing,
the documentation and practical examples. As a weak
sign of this process was identified missing parts
division with consideration of safety. Results of the
measuring are not recorded by old parts. To determine
priority of parts for sampling from the authors point of
final product safety and the safety of the crew was
recommended to utilize harmonized FMEA based on
AIAG and VDA.

KEY WORDS

entry control, nonconforming product, process, FMEA
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