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Uvod

Projevy nedostatecné kvality ¢i piimo zdvady se mlzou projevit na prakticky kazdém
z produkti, kterymi jsme obklopeni, hmotném ¢i nehmotném, v téch nejriznéjsich formach
a urovnich zavaznosti. Ale pro¢ je to tedy zrovna automobilovy prumysl, ktery je znamy
svymi vysokymi naroky a netprosnymi normami? Téch divodi je hned nékolik, avsak ten
nejdilezitési je zaroven 1 ten nejprostsi. Na rozdil od vétSiny ostatnich druhl vyrobkd,

zavada na vozidle mlize byt velice jednoduse prave ta, ktera bude vasi uplné posledni.

Ackoliv v tomto piipad¢ se nejedend pouze o otazku bezpecnosti, tak hlavnim cilem této
bakalarské prace je nastinit celkovy pribéh procesu auditu lakované karoserie. A to
zpisobem, ktery je srozumitelny i osobé bez jakychkoliv, tomuto tématu blizkych,
znalosti. Jednotliva témata jsou koncipovana tak, aby vzdy bylo pfedem vysvétleno vse, co
je dualezité chapat vtématu nasledujicim. Na samotny zavér je knalezeni kapitola
popisujici vlastni piinos pro tento proces. Ten je zaloZzen predevSim na Castecné
automatizaci firemnich vyhodnocovacich a méfticich formulaii. Umoznuje zkradceni doby

potiebné k jejich zpracovani a je ilustrovan na jednom z konkrétnich ptikladu.

Tato problematika neni z velké Casti vzhledem ke své povaze obsazena v zddné volné
dostupné publikaci a je tedy téméf zcela zalozena na vnitrofiremni dokumentaci,
koncernovych normach a smérnicich, ale také predevsim na informacich ziskanych piimo

od ucastnikli tohoto procesu a vlastnich praktickych poznatcich zde nabytych.

Na samotny uvod je také dilezité podotknout, ze SKODA AUTO a.s. velice dba na utajeni
vétSiny téchto internich zaleZitosti a citlivych informaci. Proto nékteré informace a pfesné
udaje a hodnoty nejsou dostupné ¢i neni dovoleno o nich informovat. Z tohoto divodu je
proto také vétsina uvadénych dokumentli a obrazkii se zaCernénymi udaji a dolozené
tabulky s vysledky jsou s fiktivnimi daty. S ohledem na jejich lepsi citelnost a celkovou
piehlednost je vEtsi mnozstvi rozmérngjSich obrazovych materidld piilozenych jako

celostrankové ptilohy na samém konci této prace.

Tato prace byla vypracovavana béhem rocni povinné praxe mezi lety 2014 / 2015 a autor si
timto vyhrazuje pravo na zmény v portfoliu, postupech a technické vybavenosti spole¢nosti

po tomto zminéném obdobi.
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1. Spole¢nost SKODA AUTO a. s.

Nejvetsi Ceska firma dle trzeb, nejvetsi Cesky exportér a paty nejveétsi Cesky zaméstnavatel,
timto a mnohym dal§im se mtize chlubit svétozndmy c¢len automobilového primyslu
SKODA AUTO a.s., se sidlem v Mladé Boleslavi. Skute¢ny industrialni kolos s vice nez
stoletou tradici, patfici v soucasné dob¢€ pod jeden z nejvétSich svétovych automobilovych

koncernu VVolkswagen Group.

Cela spolecnost pak i se svymi dcefinymi pobockami ¢ita na desitku vyrobnich zavoda
Vv péti zemich svéta; konkrétné v Ceské republice, Slovensku, Rusku, Indii a Cing. Mensi
mnozstvi vozl a jednotlivych dili se také vyrabi v ostatnich zavodech koncernu a u
smluvnich partnertt v zdvodech v Kazachstanu a na Ukrajin¢. Stejné tak i v samotnych
zavodech SKODA AUTO as. se poté montuji i automobily jinych znadek & jejich
komponenty. Pro zajimavost lze zde také uvést, ze v Mladé Boleslavi probiha vyroba

karoserii vozli znacky Seat.

Podle poslednich oficidlnich material zaméstnava spole¢nost SKODA AUTO a.s. na
témer 26 tisic zaméstnancli. AvSak samotny pocet lidi prakticky pracujicich pro spole¢nost
je ve skute¢nosti mnohem vyssi, jelikoz tato ¢isla jsou udavéana bez zaméstnanct externich
spolecnosti. Ti jsou v tomto ptipad€ nazyvani zaptjceny personal. Jen zde, pfimo v Mladé
Boleslavi, takto pracuje okolo dalSich ¢tyf tisic lidi.

Co se tyka samotné vyroby, v roce 2014 dosahla spole¢nost takzvaného dvojitého milionu,
coz znamend jeden milion vozli vyrobenych a jeden milion vozli prodanych b&hem

jednoho kalendarniho roku. Piiblizné mnozstvi vyrobenych automobilli za rok 2014 se tedy

pohybuje okolo 1,04 miliénu kust.
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2. Kvalita

., Kvalita znamena délat to spravné, kdyz se nikdo nediva”
Henry Ford

Pro spole¢nost velikosti SKODA AUTO as., dale jiz jen Skoda, je vysoka mira kvality
jejich vyrobki jednim z dilezitych faktorti pro udrzeni a trvalé zlepSovani jejiho postaveni
na stale rostoucim mezinarodnim automobilovém trhu. A to uspokojenim vsSech potieb
svych souCasnych a do budoucna i potencidlnich zakaznik. Samotnych vykladi slova
kvalita je nespocet. Zde pouziji definici pana Ing. Chaloupky, ze kvalita je: [1 s. 10]
,,schopnost souboru inherentnich znakii vyrobku, systému nebo procesu plnit pozadavky
zdkaznika a jinych zainteresovanych stran. Jinymi slovy téhoz autora tedy feceno;
., Kvalitni je to, s ¢im je zdkaznik spokojeny.“ 1 kdyZ sdm ihned dodava, ze ackoliv je tato
definice jednoducha a srozumitelna Siroké vetejnosti, ptesto je priliS obecna a ne zcela
spravna. Tim je mySleno, Zze celkové uspokojeni zakaznika je zaroven zavislé i na
souvisejici logistice a marketingu. Pro potieby kvality vyrobku samotného je vSak definice

nejvhodnéjsi.

2.1 Zakladni princip auditu

Jednim ze zplsobl udrzeni a postupného zlepSovani kvality je systém auditu produkti,
neboli systematické kontroly skute¢ného technického stavu sériové produkce oproti danym
vnitrofiremnim pozadavkim a obecnym pravnim normam. Slovy Ing. Richtra, [2 s. 9],
, Audit produktu slouzi jako nastroj managementu k nezavisléemu hodnoceni vyrobki z
pohledu zakaznika a jako pojistka proti vyrobnim zavadam a odpovédnosti za vécné vady.

Kromé toho ukazuje na potencidl pro trvalé zlepsovani.

Cely prubéh auditu je postaven na pozadavcich norem automobilového primyslu a fizen
firemnim QS. V zavislosti na téchto poZadavcich je urcitd ¢ast denni produkce v riznych
fazich vyrobniho procesu nahodile, byt pravidelné, kontrolovana. Jednotlivé nalezené
zavady ¢i pripominky jsou ohodnoceny, zaznamenany a dle potieby dale predany k feseni

a napraveé. Tato kontrola nam sice sama o sob& vyskytu téchto defektli nezamezi, ale
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umozni nam nalezené defekty opravit ¢i zamezit dodani téchto zmetkiim zakaznikovi.
V dlouhodobéj$im méfitku ndm jiz umozni provadeét napravna opatieni, ktera jiz jejich
vyskytu bud’ zcela zamezi, nebo je alespon ¢asteéné zredukuje na jejich mnozstvi ¢i

zavaznosti.

Samotny audit je tedy z pohledu procesu a systému niz§i Grovni fizeni kvality. Je totiz
zodpovédny za kontrolu dodrzovéani stanovenych kvalitativnich kritérii a zajisStovani
vysledki a dat, nikoliv za jejich nastavovani, navrhovani a dohled nad pfislusnymi
napravnymi opatienimi. Cely proces by se dal zjednodusené¢ definovat tak, jak je nastinéno

na ptiloZzeném grafu. [3]

Program a
kritéria auditl

/

Ovéreni

Plany
jednotlivych
auditl

ucinnosti
opatreni

Provedeni
auditu
produktu

Napravna
opatreni

Zpracovani
auditové
zpravy

Obrdzek 1: Proces kontroly kvality
Zdroj: Vlastni tvorba

2.2 Normy

tykajici se jakékoliv situace ¢i véci. V uzsim pohledu, vice zaméfeném k tématu této prace,
mluvime o takzvanych technickych normach. Jedna se o predpisy, stanovujici pozadované
postupy, vlastnosti a pojmy, naleZzici k veSkerym aspektim vyrobniho procesu. Tyto normy
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maji také jasn€ vymezenou hierarchii. Jinak feceno, kazda podifazena norma vychazi svym
obsahem z nékteré nadfazené, kterou vSak zcela respektuje a dale upravuje a rozsituje.

V tomto ptipad¢ je =zakladni hierarchie kvalit¢ ptidruzenych norem dolozena na

vvvvvv

\/ * Legislativa statu
/ *Normy 1SO 9001, I1SO 9000, 1SO 19001

N / * Normy VDA a ISO/TS 16949

\/]
N
N

Obrazek 2: Hierarchie norem

* Normy koncernu WV (Interni)

* Normy konkrétnich zavodu (Interni)

Zdroj: Vlastni tvorba

Dilezité pro toto téma jsou sice predevSim koncernové normy a normy jednotlivych
zavodd, které ndm presné udavaji veskeré detaily tohoto procesu. Jejich ptesny a doslovny

obsah vSak neni umoZnéno zvetejiiovat, presto v pritbéhu prace je z nich volné cerpano.

2.2.1 Normy ISO

Zakladnim kamenem norem ISO je takzvany ,Procesni pfistup®, fikajici dle pani
Petrasové, ze [5 S. 9] ,, ... aby organizace fungovala efektivne, musi stanovit a ridit mnoho
vzdjemné propojenych cinnosti. Cinnost nebo soubor cinnosti, které vyuzivaji zdroje a jsou
Fizeny za ucelem promeéeny vstupii na vystupy, lze povazovat za proces. Vyhodou procesniho
pristupu je to, Ze umozZiiuje neustdlé rizeni propojeni jednotlivych procesii v jejich systému,
stejné jako Fizeni jejich vzajemnych vazeb.” Vysledkem tohoto pfistupu je, Ze samotna
firma se po praktické strance chova spiSe jako fetézec dodavatelli a zakaznikd, pfiCemz

S 4

konec jednoho procesu vytvaii uceleny a jasn¢ definovatelny vstup procesu nasledujiciho.
17



Pokud se zméfime na tyto normy jednotlivé, ISO 9000 nam udava zaklady, zasady a
slovnik. Oba standardy ISO/TS 16949 a ISO 9001 zase udavaji pozadavky, zabyvajici se
predev§im QMS a slouZi jako referencni model. Samotné ISO/TS 16949 vyuziva ISO 9001
jako svoji zakladni specifikaci, avSak je zaméfena vice na Samotnou spokojenost
zakaznika. Posledni zminéné, ISO 19001, je smérnici pro samotné provadéni audita. Jejich
dodrzovani je povinné pro vSechny ucastniky automobilového primyslu, avSak vzhledem
ke své univerzalni povaze, byvaji hojné vyuZivany i ostatnimi druhy pramyslu, které se k

nim dobrovolné zavazuji a stavi své systémy managementu kvality na jejich zakladech. [6]

2.2.2 Normy VDA

Navazujici oborové normy VDA jsou jednou z moznosti vymezeni pozadavkii norem ISO,
postavené spiSe na specifickych pozadavcich zakaznika. Jejich vyuZzivani je nutnosti
vétsSinou u Némeckych automobilovych spole¢nosti. Jsou rozdélené na zakladé oblasti
audit produktu, VDA 6.5. Tato norma tvrdi, ze [1 S. 7] ,, Ocekdvani konecného zdakaznika
Jiz nevystihuji pouhé specifikace. Od vyrobcui vozidel a dodavatelii se vyzaduje tyto
vlastnosti produktu ve vlastni zodpovédnosti rozpoznat a prevést je do produktu. Touto

6

optikou je treba pohlizet i na provadeni auditu produktu.” Tato norma patii do

tematického okruhu norem ftizeni jakosti VDA 6.X.
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VDA 6.1 VDA 6.2 VDA 6.4

QMS Audit QMS Audit QMS Audit
(sériova vyroba) (sluzby) (vyrobni prostredky)

VDA 6
VDA 6.3 VDA 6.7

Audit procesu Procesni audit

Zaklady auditt (sériova vyroba / sluzby) (vyrobni prosttedky)
kvality

VDA 6.5

Audit produktu
(hmotny / nehmotny)

Obrazek 3: Schéma norem VDA 6.X
Zdroj: Vlastni tvorba

VDA 6.6 se v soucasné dob¢ do této hierarchie nezafazuje a jeji absence neni chybou
autora. Vyjimkou v praxi, nikoli vSak v teorii, zde je VDA 4, tykajici se zajistovani kvality

pted sériovou vyrobou. Na této normé je totiz postavena analyza FMEA (viz kap. 6.2).

2.3  Specifikace produkce

Dalsim dulezitym stavebnim prvkem pro Uspé$né zavedeni procesu kontroly kvality je
kompletni specifikace vlastniho vyrobku a procesi, které se na jeho tvorbé podileji a jejich
systému. [7] Zde tuto roli zastavaji pfedevsim PDM a PP listy. Prvni z nich, PDM listy,
neboli manualy popisu produktu, zde vSak Casto chybné nazyvané jako produkéni
montdzni manualy, obsahuji pravé technické vlastnosti vyrobku béhem vsech fazi vyroby,
kterymi postupné prochazi. Ukdzka z PDM listu je pfiloZzena jako pfiiloha A. Druhé
zminéné, PP listy, zvané pracovni navody, jsou jiz specifickymi instrukcemi pro jednotlivé
pracovniky a jsou zalozené pravé na pozadavcich listt PDM a musi je tedy plné

respektovat.
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3. Zavady lakované karoserie

»Selhani je semenem uspéchu”
Kaoru Ishikawa

Prvotnim ptedpokladem pro jakoukoliv kontrolu je fakt, Ze ocekdvame odchylky od
stanoveného procesu, které se projevi na finalnim produktu. V kazdém vyrobnim procesu

se tedy projevuji urcité defekty, v tomto procesu obvyklé, které jej nepiizniveé narusuji.

3.1 Lakovana karoserie

Zakladnim pojmem, nutnym k pochopeni celé této problematiky, je vlastni definice
zminéné lakované karoserie. V nejuz§im slova smyslu se jedna se o ¢ast vozu, jejiz
hlavnim u¢elem je ochrana pievazenych osob a nakladu jak pied nepfiznivymi vnéjsimi
podminkami, tak v pfipad¢é dopravni ¢i jiné kolize. Je tvofena nosnym skeletem, na ktery
jsou ptipevnény takzvané panelové dily. Témi jsou kapota, bo¢ni a paté dvere. Materidlem
pouzivanym Kk jeji vyrob¢ je u tohoto vyrobce pfevazné valcovana pozinkovana ocel, ktera
je posléze vylisovana do patfi¢nych rozméra jednotlivych komponentti, svatfena, slepena
vysokopevnostnimi lepidly a svafena a smontovana dohromady. Neni vSak vyuzivano

pouze jednoho druhu oceli

Behem jejiho dalsiho zpracovani je nutno na karoserie nanést nékolik dalSich rozdilnych
vrstev materidlu. Ty slouzi jak kjeji ochrané¢ pfed mechanickym ¢i chemickym
vétsina téchto procest, nejenom z technickych, ale predevsim z financnich duvodu,
automatizovana. Pocatecni investice je sice vysoka, avSak kuptikladu panové Streitberger a
Dossel uvadi ze [8 s. 299] ,,Rucni lakovani interiéri mda vysi ucinnost prenosu priblizné
25%. Toto lIze zvysit na vice nez 50% pouzitim zpusobu rotacniho rozprasovani. To
znamend, Ze ucinnost prenosu se zdvojnasobi a / nebo dojde ke snizeni spotreby barvy. TO
Jje spojeno s prislusné vysokou redukci ndkladi.” Jak pak vypada takovato cela svafena

karoserie, je k vidéni na ilustraénim obrazku.
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Obrazek 4: Lakovand karoserie vozu Skoda Fabia

Zdroj: Interni dokumentace Skoda auto

Pro potieby auditu jsou, se stavajicim portfoliem pielomu roku 2015, jsou zde vyrabéné

vozy déleny do sedmi zdkladnich modeld, které jsou nésledujici:
e SKODA Fabia, tfeti generace;
e SKODA Fabia Combi, tfeti generace;
e SKODA Rapid Spaceback;
e SKODA Rapid;
e SKODA Octavia, tieti generace;
e SKODA Octavia Combi, tieti generace;
e Seat (Neni ve vyrobég vice specifikovano).

Vyroba ostatnich zndmych vozl znacky, predevSim tedy Superb a Yeti, probiha

V pobo¢nych zavodech spolecnosti.
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Dal$im jejich délenim je samoziejmé barva. Ta se da zakladné rozdélit dle zptisobu jeji
aplikace na zakladni, které jsou stiikany robotizovanou linkou, a na specialni tzv. fleetové,
malokdy zadané a samoziejmé priplatkové odstiny, které jsou stiikané ru¢né. DalSim jejich
déleni je naty které imituji pfirozeny kovovy vzhled, v tom piipadé tedy na metalické a na
ty, které jej neimituji, zde oznacené jako uni barvy. Toho je dosazeno tim, Ze metalické

odstiny v sobé obsahuji malé ¢astecky kovu. Soucasné zdkladni odstiny jsou piibliZzeny

nize.

Cerna Magicka Modra Race Zelena Rallye Hnéda Topaz

Stiibrné Brilliant Eervens Rio Bila Candy uni

Cervena Corrida Seda Metal Seda Steel Modra Sky
Modra Pacific Bila Moon Modra Denim Zluta Sprint

Obrazek 5: Soucasna paleta zakladni barev

Zdroj: Vlastni tvorba

3.2 Vyrobni proces

Aby bylo mozné pochopit zakladni podstatu vykazovanych zavad a nedostatk, je nejprve
nutné ziskat alespon pribliznou pfedstavu o vyrobnim procesu az do této faze. Jak jiz bylo
zminéno, zakladem pro vyrobu kazdé karoserie je valcovany pozinkovany plech. Ten je
Vv lisovné zpracovan do jednotlivych vyliskli a odeslan na dal$i zpracovani do svafovny.
Zde se postupné od podvozku smérem vzhlru zacind svatet skelet a ptidavaji jednotlivé
panelové dily. Vse je poté smontovano do tzv. okované karoserie a odeslano do samotné
lakovny, kde probiha pro téma této prace stéZejni Cast procesu vyroby, jak je vidét na

doloZzeném schématu.
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svafena karoserie
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Obrazek 6: Vyrobni proces lakovny

Zdroj: Interni dokumentace Skoda auto

Samotny audit navazuje ihned po dokoncovaci lince na konci tohoto dolozeného schématu.
Jak je z ng zfejmé, povrch karoserie je tvofen mnoha na sobé nanesenymi vrstvami,
znichz kazda slouzi jinému ucelu. V technicky zjednodusené verzi, jsou spodnimi
vrstvami zinek a fosfat, slouzici ptedevsim jako protikorozni ochrana. Na né je nanaSena
kataforézni vrstva, pryskyfice obsahujici prvni pigment a zaroven fungujici jako
protikorozni ochrana. Dale plni¢, ktery ndm poté vyplituje drobné nerovnosti, které v ni
vznikaji, chrani pfed mechanickym poskozenim a zlepSuje kryti barev. Jako posledni
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nasleduje samotna barva a vrstva transparentniho laku, slouziciho jako ochrana pted
mechanickym a chemickym poskozenim a dodévajici leskly vzhled. Pfiblizné tloustky
jednotlivych vrstev (kromé fosfatu, ktery je udavan vzdy v mnozstvi) jsou k vidéni na

obrazku. [9]

Transparentni lak Tloust’ka vrstvy 35-45 pm
Plni¢ Tloust’ka vrstvy 30 - 40 pm
Fosfat MmnoZstvi2 - 8 g/m?
Pozink Tloust’ka vrstvy 7 - 12 pm
Plech Sila 0,7-2,0 mm

Obrazek 1: Vrstvy natéru karoserie

Zdroj: Vlastni tvorba

3.3  Vydet zavad lakované karoserie

Zavady na karoserii v této fazi vyrobniho procesu jsou rozdéleny mezi tii jiz zminované
hlavni oblasti vyroby. Konkrétné¢ mezi lisovnu, svafovnu a samotnou lakovnu. Za jejich
vznikem jsou predpoklady od chyb vyrobniho procesu, okolnich podminek, poruch a
opotiebeni zafizeni a robotli, vadného pouzitého materidlu, po chyby samotnych operatort
vyroby. Toto jsou tzv. vady primarni, oproti tomu sekundarni vady jsou ty, které¢ vznikly
pfi opravé jinych. Nekteré jsou svou povahou spiSe narazové se objevujici ¢i zcela
nahodné, jiné jsou dlouhodobymi a tézce fesitelnymi zatézemi, jimz nejde v soucasné dobé
v praxi nikterak spolehlivé piechazet. Jejich pfesny vycet neni v zddném konkrétnim
okamziku prakticky mozny, jelikoZz se se zménou portfolia spole¢nosti a postupti vyroby,
neustale méni. V piilohach této prace, pod pismenem B, je jejich ¢astecnd, presto vsak

ponékud obsahlé tabulka se zékladnim vysvétlenim.
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rozmanitost, zde za zminéni stoji predevsim:
e smeti: malé necistoty zapouzdiené v nékteré vrstveé nastiiku;
e Kkapky: nahromadéna mnozstvi materialu;
e SKkraby: ryhy, Casto piekryté nastiikem;
e deformace: promackla mista v plechu;

e pory: drobné dirky vzniklé unikajici vzduchovou bublinkou.

3.4  Opravyvad

Nedilnymi procesy, spolupracujicimi velice tzce se samotnym auditem, jakozto prostiedku
detekce, jsou i prostiedky okamzité napravy nalezenych defektd. Nejen pii auditu
samotném, ale béhem vSech procesi vyroby vedoucich k lakované karoserii je kazda z nich
na nékolika kontrolnich bodech zkontrolovana, a paklize jsou zjiStény jakékoliv zavady, je
tato opravena. Tento proces se liSi na kazdém kontrolnim bod¢, konkrétné zde na bodé
KB5A jsou v soucasné dobé k dispozici tii takzvané ,,dokoncovaci linky*, z nichZ se kazda
lakované karoserie zde vyrobené (pro ptfiklad, montaznich hale je zde nékolik, lakovna
vSak pouze jedna), pficemz pracovnici kontroly vyhledavaji a, pokud je to mozné, také
opravuji veskeré zjisténé vady. To se provadi vétSinou pomoci ruc¢nich brusek. Paklize neni
mozné zavadu odstranit takto, je nutné pfistoupit na jeden ze tifi dodateCnych zpisobt

oprav, COZ jsou:

Bodova oprava, neboli takzvany ,,spot-repair®, jelikoz mezi zaméstnanci firmy prevlada
puvodni anglické oznaceni. V piipadé, Ze je zavada stdle opravitelnd bez nutnosti
ptestiikdvat vétsi plochu, je karoserie poslana na misto, kde je odebrana z dopravni linky.
Poté je pomoci voziku dopravena do jednoho ze tfinacti opravnych boxtl, kde se dle
potieby dostane do péce lakyrnika, klempite Ci licate. V krajnich ptripadech zde dochazi i
k vyméné nekterych panelovych dild, tedy bo¢nich a patych dveii a kapoty. Jakmile se

opravi, je karoserie navracena zp&t do vyrobni linky.
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Celkova oprava je vyuzivana v piipadé nutnosti nového nastfiku karoserie jako celku.
Jedna se o posledni moznost pfi zavaznych nedostatcich, jelikoz, stejné jako u panelové

24

dochdzi i k navySeni tloustky nastiiku, kterd je limitovana vnitini koncernovou normou.

Panelova oprava je velice podobna té celkové, ale dochézi k prelakovani pouze nékterych
dilt karoserie. Casti, které jsou v potadku, jsou zakryty maskovaci folii, aby nedoslo
Kk jejich poskozeni pii nastfiku. Je nutno davat pozor, aby byla zachovana podobna
struktura rozdiln¢ stiikanych ploch a samoziejmé, stejné jako u celkové opravy, novy

nasttik nezaruci, Ze nevzniknou nové zévady.

V opravdu krajnim piipad¢, pokud jiz neni mozné karoserii opravit, ¢i by pracnost a
nakladnost téchto oprav pifesdhla akceptovatelnou mez, je jedinym moZnym feSenim
takovou karoserii nechat sesrotovat. Jelikoz zavada takové miry byva povétSinou pouze
prasklina vylisku, neovliviiuje tak dal$i nasazené dily a ty jsou poté ponechény jako dily

nahradni.
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4. Dodate¢na méreni a zkousSky

., Pokud to nemiizete zmérit, nemiiZete to oviadat”
William Thomson - lord Kelvin z Largsu

Soucésti kazdého auditu jsou kromé vizudlni kontroly zavad také dodatecna meéfeni a
zkousky karoserie. Veskeré metici a zkouskové piistroje jsou pravidelné kazdy tyden
zkontrolovany a podle potieby kalibrovany, aby nedoslo Kk nezadoucim odchylkam a
chybnym zavérim. Ke kalibraci a kontrole slouzi etalony, referen¢ni standardy, které jsou
dle Petrasové [10 s. 5], definici, kterd zajisti stejné vysledky, kdyz ji aplikuje dodavatel
nebo zakaznik, se stejnym vyznamem viera, dnes i zitra.“ Zde jsou popsany pouze ty, jez
provadi samotni auditofi. Vynechame tedy specializované zkouSky provadéné laboratofi,

véetné méfeni odstina laku.

4.1 Zkouska prilnavosti laku

Pomoci zkousek ptilnavosti se testuje odolnost natéru proti mechanickému poskozeni. Jak
uvadi Ing. Kraus [11 s. 154] ,,Bez pevného zakotveni poviaku na povrchu zdikladniho
materialu je vyloucena jeho funkce. Prilnavost povilaku je tedy urcovana jako souhrn
adheznich i mechanickych sil vztazenych na jednotku plochy, kterymi je poviakovy systém
poutdn k upravovanému povrchu.” Pro jeji zhodnoceni je tedy ¢ast povrchu auditorem
naruSena a mira poSkozeni se nasledn€ zkouma a porovnava s vyhodnocujicimi tabulkami.
Obvykle se provadi dve tyto zkousky, a to takzvanym otryskdnim a mfizkovym fezem. Pro
tyto zkousky je vybrano, Vv zavislosti na konkrétnim auditovaném typu vozu, jedno urcité
misto na karoserii, které je pozdé&ji vzdy zakryto, a navic bude po vykonani zkousky

pielepeno specialni ochranou néalepkou.
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411 Otryskani

Na tomto vybraném misté se nejprve zméti tloustka natérového systému a poté se ptilozi

usti zkouskového piistroje, v tomto konkrétnim piipadé€ se jedna o takzvany Steinschlag'.

Obrazek 8: Pristroj Steinschlag

Zdroj: Vlastni tvorba

Ten je napojen na ptivod stlaeného vzduchu, jimz je prysténo 100 + 5 gram@® specialniho
kovového granuléatu o velikosti 2,4 — 3,15 mm. Toto se provede dvakrat na stejném misté a
nasledné prelepi paskou. Ta je pomoci stérky pfitlacena k podkladu a nasledné plynule
strhnuta, diky ¢emuz dojde k odstranéni uvolnénych ¢asti natérovych vrstev. Vysledek této

zkousky je vidét na piiloZeném obrazku.

! Neni vyuzivano jakéhokoliv Eeského piekladu slova

? Tato hodnota vzdy uvadéna v této konkrétni formé
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Obrazek 9: Otryskané misto na karoserii

Zdroj: Vlastni tvorba

Pomoci lupy je vysledek zkousky srovnan setalonem a zapiSe se spolu se vSemi
podrobnostmi. ZkouSené misto se nakonec prelepi specidlni prihlednou nalepkou se
znakem auditu, ktery plni jak informativni, tak ochranou funkci poskozené¢ho mista pied

korozi.

Obrdazek 10: Nalepka se znakem auditu
Zdroj: Vlastni tvorba
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4.1.2 Mrizkovy Fez

Spolecné se zkouSkou pfilnavosti otryskdnim se vzdy provadi i zkouska pomoci
takzvaného mitizkového fezu. Pro ni je, V zavislosti na tloustce natérového systému,

vybran odpovidajici vicebfity niiz, kterym je provedena dvojice fezi pies vSechny vrstvy

natéru do tzv. miizky.

Obrazek 11: Vicebrity niiz
Zdroj: Vlastni tvorba

Rucnim kartaCem se poté s mirnym tlakem ruky prejede pres zkousené misto, a to vzdy
pétkrat a diagonalné. Podle nutnosti se piipadné uvolnéné ¢asti odstrani lepici paskou. Rez
je poté prozkouman pod lupou s osvétlenim, srovnan s vyhodnocovaci tabulkou a nakonec

také prelepen prithlednou néalepkou se znakem auditu.
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Obrazek 12: Mrizkovy Fez na karoserii

Zdroj: Vlastni tvorba

4.2 Méfeni povrchu

Ackoliv zkuseny pracovnik auditu je Schopen urcit kvalitu vzhledu povrchu a nevyhovujici
tloustku nastfiku jiz pouhym okem, je nutno tyto hodnoty pfesné¢ zméfit pomoci sady
méficich zatizeni dodavanych spolecnostmi BYK Gardner a Fischer Technology. Veskeré
vysledky jsou poté zkompletovany do jednotnych formuldil, z nichz se poté archivuji
jednotlivé protokoly. Ukazkovy protokol je dolozen jako ptiloha C, a je mozno si na ném

vytvofit pfibliznou pfedstavu o samotnych vysledcich.

Pro spravnost méfeni musi byt osy méficich zatizeni pfiloZeny kolmo na méfenou plochu,
jez musi byt naprosto €istd. V piipadé potieby je nutno ji ocistit specialni viskdzni utérkou.
Kazda vysledna hodnota je poté primerem celkem tfech méteni, aby bylo zabranéno, ¢i se
alesponl snizila uroven vyskytu nezadoucich extrémil. Méfend mista jsou stanovena tak,
aby bylo mozné srovnani vozli vSech koncernovych znacek. Nejcastéji se tedy setkdme s

meétfenim karoserie jako celku, a to na celkem patnacti pfesné danych, po sobé jdoucich
bodech.

31



&15 o @14

=

b

@

N
T
CX:N
—
5%

94 &5

VA

Obrazek 13: Mérici motyl

Zdroj:Interni dokumentace Skoda auto

Tato méfeni se provadéji pouze u jednou stiikanych karoserii. Pouze méfeni vrstev se

vyjimecné provadi i v ptipadé nebezpeci prevrstveni u vicekrat sttikanych karoserii.

4.2.1 Méreni vrstev

Tloustka nastfiku je méfena pomoci zafizeni Dualscope MPOR a je udavana v um.
Jednotlivé vysledky se obvykle rucné zapisuji na vytistény formulaf a poté se teprve
ptepisuji do pocitace. Minimalni vyZadované hodnoty na rovné plose jsou 90 um na vSech

vngjsich povrsich.
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Obrazek 14: Pristroj méveni tloustky nastiiku

Zdroj: Vlastni tvorba

4.2.2 Meéreni struktury

Struktura karoserie je méfena pomoci zafizeni Wave-scan Il ¢i Wave-scan Dual. Jejich
rozdil je pouze v méficim rozsahu, jelikoz druhy zminény je pouzitelny i pro pololesklé
povrchy. Z téchto vysledkd se v praxi pro samotny audit vyuZzivaji z mnoha ziskanych
hodnot pouze takzvané dlouhé viny, zkratkou LW a kratké viny, zkratkou SW. Ty jsou
udané v relativnich bezrozmérnych hodnotach od 0 do 100 a popisujici iroven vinovitosti
neboli takzvanou pomeranc¢ovou kuiru karoserie. Naméfena data se ukladaji do databaze v
pristroji a poté se stahuji do pocitace. Ackoliv se jedna o hodnoty bezrozmérné, daji se
jednoduSe porovnat oproti zadanym kritériim ¢i vysledkim ostatnich vozi. Je zde, z
optickych 1 technologickych divodi, znatelny rozdil mezi pozadovanymi vysledky na
svislych a vodorovnych plochéch vozu. Pozadované hodnoty dlouhych vin jsou 0 az 5 u
vodorovnych ploch, 0 az 13 u svislych a u kratkych vin poté 10 az 25 u vodorovnych a 10

az 30 u svislych.
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Obrdzek 15: Pristroj mérent struktury
Zdroj: Vlastni tvorba

4.2.3 Meéreni lesku

Lesk povrchu je méfen pomoci zafizeni Micro-gloss s vysledky v hodnotach GU, ktera je v
teorii porovnanim lesku laku oproti standardu z ¢erného skla. Hodnoty jsou tedy také v
relativnich bezrozmérnych hodnotach od 0 do 100, s ¢im vysSs$im ¢islem, tim vySsi Grovni
lesku. Jednotlivé vysledky se také obvykle zapisuji na vytistény formulaf a poté se ruéné
prepisuji do pocitae. Minimalni vyZadovana troven lesku na vSech mistech karoserie u

vSech vozil je 90.

Obrazek 16: Pristroj méreni lesku

Zdroj: Vlastni tvorba
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5. Audit lakované karoserie

Oddélenim zabyvajicim se auditem lakované karoserie je v souc¢asné dob¢€, po reorganizaci
na prelomu let 2014 a 2015, oddéleni GQF2/21, nazyvané ,.fizeni kvality lakovna MB*.
Vedené je z pozice koordinatora panem Karlem Prchlikem, a nachazi se v budovach
hlavniho zavodu spole¢nosti SKODA v Mladé Boleslavi, ozna¢enych jako M11A a M11B.
Zaméstnava na celkem 14 stalych zaméstnancl a je rozdéleno na audit koroze a pro nas
stézejni audit povrchu. Jinak také nazyvany audit laku / lakované karoserie. Samotnych
auditordl, zastavajicich funkci technickych referentti kvality, ktefi samostatné provadéji
auditova vyhodnoceni, je zde celkem 5. Rozd¢€leni jsou do dvou pracovnich smén. Jejich
hlavni pracovni néaplni, krom samotnych auditi laku, je pfiprava prezen¢nich karoserii,
procesni a vyrobni kontrolni akce, uvoliovani novych odstin, provadéni raznych
vyzaddanych méfeni a zkouSek a fada dalSich dil¢ich podplrnych cinnosti. Mnozstvi
samotnych auditii ur¢uje koncernova smeérnice, ale samotny koordinator mize na zakladé

aktualni potfeby tento po€et zménit. To musi byt nalezit¢ zdokumentovano.

5.1 Certifikat auditora

Pro kompletni pochopeni celé problematiky je zprvu ziejmé nutno podotknout, Ze vykon
této prace je na specidlné vyskolenych, nikoli tedy fadovych, pracovnicich. Pro vykon
prace auditora je v celém koncernu VW vyZzadovéno UspéSné absolvovani Skoliciho
programu zakonceného zkouSkou schopnosti, vzdy specializovanou pro potieby
konkrétniho typu auditu. Budouci auditofi bez jakékoliv ptedchozi zkuSenosti prochazeji
Sestimésicéni kvalifikaci, béhem niz ziskdvaji potfebné znalosti a praxi, avSak diivéjsi
zkuSenosti z podobného prostiedi mohou tuto dobu podstatné zkratit. Déle je pak nutné
nasazeni v jiném koncernovém zavodé¢ ve stejné oblasti vyroby, na jakou je auditor

pfipravovan.

Vse je zavrSeno zavére¢nou zkouskou. Obsah této zkouSky je kazdoro¢né revidovan a
obsahuje jak praktickou, tak teoretickou ¢ast. Ve zjednoduSeném znéni do praktické ¢asti
této zkousky patii vyhodnoceni vozl jinych koncernovych znaek, vyhodnoceni vozl s
ptipravenymi zavadami typu A a B (viz kap. 5.4.2), pouziti méficich prostiedkti vhodnych

pro vyhodnocované vyrobky a jeho samotnd prezentace.
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Teoreticka ¢ast poté obsahuje predstaveni piisluSnych osobnich pracovnich podkladi,
pisemnou cast ve formé testu s vybérem z nékolika moznosti a rozhovor zalozeny na
principu vice o¢i s ostatnimi zkouSenymi auditory. Cela tato zkouska se v tomto piipadé
provadi zcela vyhradné v sidle automobilky Volkswagen ve Wolfsburgu. Pfi Gspésném
zakonCeni je poté auditorovi vystaven piislusny certifikat s teoreticky neomezenou
Zivotnosti, avSak pouze za pfedpokladu, Ze osobn¢ vykona alespon jeden audit za ptl roku.
V ptipadé¢ propadnuti certifikatu je nutno cely proces opakovat od samého zacatku. Ukazka

tohoto certifikatu je zde dolozena jako ptiloha D.

5.2 Auditové pracovisté

Samotny audit se provadi na takzvaném ,,auditovém pracovisti®, jenZ je pro jeho vykonani
zcela vyhradnim mistem. V souladu se zékladni myslenkou je umisténo a zatizeno tak, aby
byla zajiSténa takzvana ,maximalni mira objektivniho hodnoceni. Tudiz dilezitym
prvkem je pfistup a moznost odebrani karoserii pfimo z blizkého vyrobniho toku. Proto je
zde v lakovné umisténo piimo za dokoncovacimi linkami mezi boxy tzv. spot-repairu, kde

jsou poté prevazeny z pasovych dopravnikd na tzv. vozicich pfimo do samotného boxu

auditového pracoviste.

Obrdzek 17: Auditové pracovisté

Zdroj: Vlastni tvorba
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Tyto boxy jsou zde v soucasnosti dva, pii¢emz kazdy zabira plochu o ptiblizné rozloze 30
m?, aby bylo umoznéno volné a uplné otevirani vSech dvefi, a to jak bocnich, tak zadnich i
kapoty, a to i u nejvétsiho vyrabéného typu karoserie. Je-li potieba, je mozno kazdy box
alesponi ¢astecné hlukove izolovat zatazitelnymi latkovymi zavésy. Jejich hlavni funkei je
v8ak skryti utajovanych modeld. Déle kromé¢ toho plni také funkci izolace pted pfimym
slunecnim zafenim a obecné i pfed dopadem jakéhokoliv nezadouciho svétla. Osvétleni
zde totiz hraje diilezitou roli. VSe tykajici se rozmisténi ¢i intenzity pouzitych svétel je
piisné¢ dano vnitinimi pfedpisy a kazdy box je tedy ze zakladu koncipovan jako tzv.
svételny tunel. Ten vytvaii pomoci dvojdilného reflektoru, prismatické optiky a svych
tmavych ploch na povrchu vozu trojdilny reflexni obraz. Pruhy hranolu slouzi pro
nezbytné zabranéni oslnéni pozorovatele, tak i pro ostry kontrastni pfechod k tmavé ploSe.
Pii pohybu auditora po pracovisti prochazeji povrchové zavady zénami razné svétlosti
(kontrasty), a pravé tim se stanou lépe viditelnymi. Pod svétlem této lampy lze dobie
rozpoznat nékteré zavady, jako jsou deformace, Skrabance, vyvafeniny, ¢i nevyhovujici
struktura povrchu. Navic, pomoci halogenovych vysokovykonnych bodovych zafica je
simulovano intenzivni slune¢ni zafeni, Sjehoz pomoci mohou byt identifikovany

povrchové zdvady jako napft. zdbrusy, matna mista po zalesténi, zrcatko, hologramy a pftili§

matna mista na povrsich karoserie.

Obrazek 18: Zavada prochazejici zonami kontrastu

Zdroj: Interni dokumentace Skoda auto
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Na auditovém pracovisti se dale nachéazi prezentacni tabule, skladovaci plochy pro aktualni
nahradni dily, nékteré ze zkouSkovych pfistroji, které neni potfeba uzamykat piimo
Vv trezoru v kancelafi, potiebné materialy a vybaveni a samoziejmé veskerou dokumentaci.
Déle minimaln¢ dvé¢ elektrické zasuvky, ptipojka na stlaceny vzduch a predevs§im kontrolni

panel pro zazadani o karoserii k auditovani z vyrobni linky.

Primérna doba obsazeni jednoho boxu by se zde méla pohybovat okolo dvou hodin na
jednu auditovanou karoserii. Kromé samotnych auditi zde probiha i prezentace aktualniho
stavu vyroby a novych ¢i zkouSkovych vozii. VSe se samoziejmé neustile obménuje
spolecné s predpisy, novymi nadpady a zménou portfolia spolecnosti. Jako ptiklad 1ze uvést

instalaci pocitace pfimo na pracovisté ke konci roku 2014

5.3 Celkovy postup samotného auditu

Ackoliv tak neni pfimo Zadnou ze smérnic dano, lze cely pribéh auditu pro snadngjsi
pochopeni rozdélit na tfi samostatné Casti. A to na jeho pfipravu, provedeni a konecné

zhodnoceni.

5.3.1 Ochrana karoserie v pribéhu auditu.

Z duvodu zabranéni poskozeni karoserie béhem kontroly, je vyZadovano, aby vSechny
kovové ¢i ostré predméty, jako jsou naramkové hodinky, prstynky, fetizky, prezky na
opascich atd. byly vhodnym zpisobem zakryty ¢i pfedem odlozeny. VétSina auditort tedy
nosi specidlni ochranné perlonové plasté a ochranné navleky na zminéné prezky opaskl a
hodinky. Dale je prisné zakazano odkladat jakékoliv pfedméty, jako jsou kontrolni
seznamy ¢i méfici pomuicky a zafizeni na lakovany povrch vozu. Pro znaceni zavad je
pouzivano bilych a ¢ernych mastkovych tuzek, které nikterak nepoSkozuji povrch a daji se

posléze velice snadno smazat.
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5.3.2 Priprava auditu

Karoserie uréené¢ ke zhodnoceni se namatkové vybiraji zbézné sériové vyroby.
Jedinou moznosti vybéru je konkrétni dokonCovaci linka, coz se provadi stisknutim
prislusného tlacitka na ovladacim panelu na auditovém pracovisti. To ndm c¢astecné
ovliviiuje Sanci na vybér typu karoserie, jelikoz pii naprosto nahodilém vybéru a
nestejnomérné produkci hrozi ¢aste¢na ¢i Gplnd absence méné produkovanych typt. Pro
vysvétleni, n¢které linky kuptikladu vyrabé&ji nékolik konkrétnich typi karoserie, a pokud

potfebujeme vysledky nékteré z nich, budeme vybirat ndhodny viiz pravé z téchto linek.

Audit samotny se provadi v ramci systému Produktaudit se zapisem dat a vysledkt do
priruéniho PDA. Z n¢j jsou poté pieneseny do pocitace, spolu se vSemi dodate¢nymi
méfenimi uloZzenymi jak v samotnych méficich pfistrojich, tak sepsanymi ru¢né na
papirovych formulatich. Nejprve je nutno, aby se auditor ptihlasil pomoci své osobni karty
s osobnim pfidélenym ¢arovym kodem do termindlu systému SQS, pomoci laserového
snimace nacetl i ¢arovy kod z kontrolni karty vozu a zadal do systému informaci o zac¢atku
auditu. Karty vozu jsou prilozeny ke kazdé jednotlivé karoserii a jsou prosttedkem jak
jejich identifikace a propojeni se systémem pravé pomoci jiz zminéného ¢arového kodu,
tak rychlejsiho pfistupu ke vSem dilezitym datim a informacim o voze, zadanych do

soucasné faze vyroby, nez je vyhledavani v samotné elektronické databazi.

Obrazek 19: Auditové PDA se stylusem
Zdroj: Vlastni tvorba
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5.3.3 Provedeni auditu

Po dopraveni karoserie na auditové pracovisté jeho pracovnik posuzuje jeji povrch, a to jak
po vnéjsi tak vnitini strané, vyskyt jednotlivych zavad, ochranu proti korozi (okrajove, toto
je cilem samostatného auditu koroze) a celkovy esteticky dojem. Toho je docileno
provedenim vizudlni kontroly povrchu, hmatové kontroly povrchu, méfenim celkové
vrstvy natéru, struktury povrchu, stupné lesku (namatkoveé) a zkouskou mechanické
odolnosti, neboli v praxi nevyhnutelnému narazu malych kaminkd. Vizuéalni kontrola
zahrnuje vSechny viditelné lakované vnitini a vnéjsi plochy karoserie. Pii této kontrole
auditor v zamérné meénici se vzdalenosti obchazi karoserii. Timto zplisobem miize pro
zjisténi vad na povrchu karoserie optimalné vyuzivat rizné pozice a uhly pohledu, zminéné
osvétleni auditového pracovisté jim zprosttedkované kontrasty svétlych a tmavych ploch.
Oproti tomu ptiznaky povrchovych vad, jako jsou napi. ostré hrany, barevna mlhovina,
prechody, rozprach, odlepené hrany atd., se zjiStuji zminé€nou hmatovou kontrolou
stavebnich dili, laicky feceno lehkym piejetim koneckl prsti pres skuteéné ¢i potencidlné

problematickou hranu na karoserii.

5.3.4 Zhodnoceni auditu

Vse nalezené v rozporu s kvalitativnimi piedpisy se jednotlivé zaznamena a posoudi se
vliv mista konkrétniho nedostatku, zdvaznost a jeho celkova napadnost. Kontrolované
oblasti vnittku a vnéjsku rozdélujeme do tfech rozdilnych zén dle jejich napadnosti.
Klasifikace vad je zase rozdélena podle tiidniku zavad. S ptihlédnutim k témto faktorim se
tedy ur¢i kategorie zavaznosti vady, té dany pocet auditovych bodi a pravdépodobny
vinik. Jednotlivé body se spocitaji a to vSe ndm ve vysledku ur¢i findlni tiidu kvality,
oznacovanou také jako QK. Vyuziti tohoto pevné dané¢ho zplisobu hodnoceni umoZiluje
koncernu VW vziajemné posouzeni a srovnani pro vSechny své znacky, zavody, vyrobky a
trhy. Vysledky auditu jsou zapsany do obou na sobé nezavislych systému. Jednim z nich je
jiz zminéné SQS, slouzici piedevsim potiebam vyroby, a druhym pravé samotny
Produktaudit. Zatimco Produktaudit obsahuje kompletni vycet vSech zjiSténych zavad a
pripominek, do SQS se ulozi pouze zavady hrubé a ur¢ené k dodate¢nému odstranéni. Ty

jsou zaroven dotistény do kontrolni karty vozu, ktera pak slouzi pro predani informace
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pracovnikiim zajist'ujicim tyto opravy. Zaroven je nutno vytvofit jiz zmifiovany protokol o

meéieni, ktery se zasila spolecné s vysledky auditu.

5.4 Stanoveni auditové znamky

Jak uvadi Ing. Chaloupka, tato ¢ast auditu je stézejni, jelikoz [1 s. 84] ,, Cilem je vyjadrit
dosazenou uroven jakosti jednim cislem!* Tato hodnota je zdkladnim ukazatelem pro celé

sledovani dlouhodobého vyvoje kvality.

5.4.1 Zony zavad

Jak jiz bylo zminéno, dle napadnosti konkrétni povrchové plochy na voze je tento rozdélen
na tfi pomyslné zony. Zjednodusené se da fici, Ze v tomto piipad¢ je zdvada hodnocena tim
pfisnéji, ¢im jednodusSeji je odhalena. Jednotlivé zony jsou, veetné jejich autentickych

popist, rozdéleny na nasledujicim schématu.

0

“‘:f.:b

Obrdzek 20: Zony zdavad na karoserii

Zdroj: Interni dokumentace Skoda auto

Zona 1: Zahrnuje vSechny plochy, na nichZ jsou nepravidelnosti a zavady zvIlast

rusivé a bezprosttedné napadné. Tyka se pouze vnéjsi Casti karoserie.

Zona 2: Zahrnuje vSechny plochy, na nichZ nejsou nepravidelnosti a zavady
] bezprostiedné napadné. Tyka se jak vn&jsi tak vnitini ¢asti karoserie.
Zobna 3: Zahrnuje vSechny skryté plochy, na které se pfi pouzivani vozidla nahlizi

jen ziidka nebo jen nakratko. Tyka se jak vnéjsi tak vnitini ¢asti karoserie.
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5.4.2 Kategorie zavad

Veskeré zavady jsou dale déleny podle své zavaznosti. Ackoliv vétSina jich mize nabyt

riznych urovni vV navaznosti na svoji miru a misto vyskytu, nékteré jsou povétSinou vice ¢i

méné dané urcitym skupinam. Tyto jednotlivé kategorie jsou sepsané Vv tabulce nize.

Tabulka 1: Kategorie zavaznosti zavad

. B - zavad C - zavad
Kategorie y y
zavad
B1 B C1 C
Bod
oY 60 40 20 10
zavad
Silné Nepfrijemné, Pri
ovlivnéni ¢i rusivé, Napadné hromadéni je
. omezeni. mimo vady jsou | nutno podéitat
Hodnoceni . % . Y J50! P
zavad vyrazné stanovené | reklamovany S _
mimo standardy, [ naroénymi | reklamacemi
stanovené | kvalitativni | zakazniky naroénych
standardy | nedostatky zakazniki
Zakaznik uplatni
Hodnoceni reklamaci p¥i pristi Zakaznik si ztéZuje na
zakazniki planované navstéve uroven kvality
servisu

Zdroj: Interni dokumentace Skoda auto

5.4.3 Tridy kvality

Uréovani kvalitativni tfidy, zkratka QK (z némeckého Qualititsklasse), jinak také
nazyvané auditovou zndmkou, je finalni fazi procesu samotného auditu. Jeji hodnota se
pohybuje mezi 1,0 az 10,0 s pfesnosti na jedno desetinné misto a vyplyva ze souctu bod
za vSechny zjisténé zavady jednotlivych vinikd a jejiho porovnani s bodovou tabulkou.
Pticemz u auditu laku dochézi k penalizaci za A, B1 a B zavady. Vzhledem k jeji velikosti

a pravidelnému rozlozeni je dolozena pouze jeji ¢ast.
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Tabulka 2: Ukdzka bodové tabulky

QK Pocetbodll | Zavad A1+A| ZavadB1+B| ZavadC1l
1,0 0 0 0 0
1,1 120 0 0 1
1,2 160 0 0 3
1,3 200 0 1 5
1,4 240 0 1 7
1,5 280 0 2 9
1,6 320 1 2 11
1,7 360 1 3 13
1,8 400 1 3 15
1,9 440 1 4 17
2,0 480 2 4 19

Zdroj: Interni dokumentace Skoda auto
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6. Optimalizace

I3

,, Nemusite nic ménit. PreZiti neni povinné.
William Edwards Deming

Optimalizace je, v tomto podani, vyvoj vSech souvisejicich procesii spolecné smétujicich
ke stale se zlepsujici kvalit¢ samotného finalniho produktu. Pravé jednotny zpusob
hodnoceni ndm v dlouhodobém métitku umoziuje toto pozorovat a srovnavat skute¢nou

uroven kvality s jejim pfedem uréenym ¢asovym planem. [12]

Tabulka 3: Cile vyvoje kvality v lakovné
LF

VFF PVS o0s sop SOP+3 SOP+6 SOP+12

Mési(e:l2‘11‘10‘9 S‘? 6‘5‘4 3‘2‘1 1‘2‘3 4‘5‘6 7‘8‘9‘10‘11‘12 13‘14 15

Cil zn. 4,0 bez A cil zn. 2,3 cil zn. 1,5 cil zn. 1,3 cilzn. 1,1

AUDIT Sledovani a fizeni n )
pripominek bez A zavad bez A, B zavad bez A, B zavad bez £, B zdvac

odchylek Cil zn. 4,0

Zdroj: Interni dokumentace Skoda auto

Aby mohlo k tomuto vyvoji dojit, je samoziejmé zapotiebi urCitych zmén v procesu.
Veskeré vysledky auditu jsou tedy zpétnou vazbou na samotnou vyrobu a davaji ji timto
doporuceni k podstoupeni ptislusnych napravnych opatieni. Nejprve je nutno rozlisit, zda
je nalezeny problém opravdu akutniho razu. Okamzitou napravu zadaji predevsim ty, které
samotnou zavadou dosahnou troven B, zatimco zavady nizs§i Grovné€ jsou zaznamenany a
predany k feSeni pouze pii zvySené mife vyskytu. Kvantitativni vyvoj defektt se sleduje
pomoci histogramu ¢etnosti v ,,Katalozich top problémti*, jehoz podobu lze vidét na velice
jednoduchém ptikladu na ptiloze E. Hlavnim prosttedkem néapravy vyuzivanym samotnym

auditem jsou pak takzvané ,,Korekéni formulare®.
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6.1 Korekéni formulare

Samotna podoba interné pouzivané dokumentace, slouzici k informovanosti 0 vzniklém
problému a jeho navrhovaném feSeni, neni striktné¢ dana a je tedy Casto upravovana v
zavislosti na konkrétni situaci, lidové feceno na miru. To se da pfisoudit nizsi formalni
urovni piistupu k interné nalezenym problémt, nez je kuptikladu metodika 8D reportu,
obvykle vyzadovana pro reklamace vzeslé extern¢é. Opatieni maji také rizné priority a dle
stupné zavaznosti, tieba pfi nedodrzeni pozadavkid stanovenych zakonem nebo funkéni
zavady, je nékdy nutno piijmout okamzitd opatfeni, jez mohou vést az k doasnému

zastaveni produkce. Jejich soucasna podoba je tedy nasledujici.

6.1.1 Seznameni se zavadou

Tento formulaf je vystaven pro kazdou tuto zjisténou zdvadu zvlast’ a obsahuje jak popis
konkrétniho nedostatku, jeho klasifikaci, identifikaci konkrétni karoserie a vesSkerou
potiebnou fotodokumentaci, tak také ptisluSnd navrhovand ndpravna opatieni vedouci
k budoucimu zlepseni stavu ¢i potrestani vinika. Napravna opatieni jsou navic doplnéna
terminem, po jehoZ naplnéni dochazi ke kontrole, zda byl jejich obsah dodrzen. Ukéazkové

seznameni se zavadou je ptilozené jako piiloha F.

6.1.2 Kontrolni akce

Zékladni rozdil od pfedchoziho formuléie spo¢iva v tom, ze tento spiSe rozsifuje zminéné
nikoliv. Povétsinou byva nutné ji vyuzit, v zavislosti na povaze vady, ke kontrole vétsiho
poctu karoserii, obvykle pfinejmensim dvacet, stejného typu ¢i ze stejné linky. Paklize se
skute¢né prokaze, ze zavada nebyla ndhodna a je nalezena i na ur¢itém mnozstvi ostatnich
karoserii, je nutno o ni informovat i timto zpisobem. Obsahem je tedy jak popis a
klasifikace konkrétni vady vcetn¢ fotodokumentace a identifikace pravdépodobného
vinika, tak pocet zkontrolovanych karoserii s idajem o ¢etnosti vyskytu zavady. Ukazka

kontrolni akce je ptilozena jako ptiloha G.
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Dle konkrétnich potieb je poté dalSi potfebna korekéni dokumentace vytvaiena
jednotlivym situacim na miru. Opatieni maji také rtizné priority a v souladu se stupném
zavaznosti, kuptikladu pfi nedodrzeni pozadavkl stanovenych zdkonem nebo u funkéni
zavady, je n€kdy nutno piijmout okamzitd opatfeni, jez mohou vést az k doasnému

zastaveni produkce.

6.1.3 Z.EB.RA.

Posledni moznosti, 1 kdyZ neni vyhradni pro audit (pfesto ji nékteti zaméstnanci oddéleni
kvality vyuzivaji), je podavani navrhi nazyvanych ,,Z.E.B.R.A.“. Jedna se o vnitrofiremni
systém ziskavani podméti ke konkrétnim vylepSenim vyroby a souvisejicich procest
pfimo od samotnych zaméstnanct. Jednotlivé napady jsou spolu se vSemi potiebnymi
informacemi sepsany v internetovém formulafi a elektronicky zaslany na odpovidajici
oddé€leni. Zde jsou zvéazeny, dle situace vyuzity v praxi a autor navrhu je poté na zakladé
vysledku patficné odménén. Jejich celkové mnozstvi a uspésnost je tedy zatazuje i do této

problematiky, tudiz jsou zde alespon takto okrajové zminény.

6.2 FMEA

FMEA, neboli ,,Analyza moznych zpasobt a disledkd poruch” je analyticka metoda
vyvinuta béhem 60. let, ptivodné pro potieby NASA. [13 s. 26] ,Je fo systematicka
proaktivni metoda pro ohodnoceni procesu k identifikaci, kde a jak by mohl selhat a pro
posouzeni relativniho viivu riznych poruch, za ucelem identifikace jednotlivych casti

procesu, které nejvice potrebuji zménu.” Tento termin se dale rozd€luje na tii ¢asti:

e SFMEA - analyza moznych zpiisobl a diisledkt poruch systému;
e DFMEA - analyza moznych zpiisobt a diisledkt poruch pii ndvrhu produktu;

e PFMEA - analyza moznych zptsobti a disledkl poruch v procesu.

Ackoliv by tyto analyzy mély byt vytvoirené béhem navrhu produktu a procesu, neni v
praxi mozné piedpovidat a pfedchdzet naprosto vSem porucham a proto je nutno tyto

dokumenty patfién¢ aktualizovat. VeSkeré nalezené problémy vzes§lé z korekcénich
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formulait by spravné mély byt k dohledani pravé zde. K nahlédnuti je pfilozen fiktivni

zaznam ve skutecném formatu DFMEA pouzivaném na lakovné spole¢nosti Skoda.

A B C D E F G|H|I J K L M N O/P Q R S
1 Nazev FMEA Zpracovatel Datum konani FMEA FMEA-Typ
2 Name der FMEA Bearbeiter Datum der Umsetzung
3 | Zadni viko svafené SK 260 moderace a zépis: Jméno Datum schiize konstruként
4 Predmét FMEA Zodpovédna oblast FMEA-Stav Datum kontroly protokolu
5 Gegenstand der FMEA Verantwortlicher Bereich FMEA-Status Datum der Protokoll-Kontrolle
6 Zadni viko svafené SK 260 Jméno, oddélent Pribézna
7 FMEA Tym / FMEA Team
8 Jméno, oddéleni Jméno, oddélent Jméno, oddéleni Jméno, cddéleni
9 Jméno, oddéleni Jméno, oddéleni Jméno, oddé&leni Jméno, oddéleni
10 Jméno, oddéleni Jméno, oddélent Jméno, oddéleni Jméno, cddéleni
11 Jméno, oddéleni Jméno, oddélent
Funkce MozZna MozZny S|Pricina Kont, V |V (O |MoZ |[Doporucena |Odpové |Termin Provedena V |V (O |MoZ | S
chyba diisledek prev z |y |d |[né |opatieni dnost opatieni z |yz|d |né t
opatFeni |ni|z |h [rizik ni n h |rizik | a
k |n |al o k (a |al|o v
ale m|e
12 m |ni ni
Funktion Potentielle Potentielle Ursache Kontroll- A [B [E |mPz [Empfohlene zu Getroffene MaBnahmen |[A [B |E [RPZ [Stan
13 Fehler Fehlerfolge maBnahme 2 = d
Ukéazkovy dil|Nedostate¢n |Prasklina ve Svafovaci  |100% 3 |7 |5 |105 [NavySeni Jméno, |Datum Tloustka svafovaciho|l |7 |3 |21
zadniho vika|a tloutka svaru, drat ma kontrola tloustky oddéleni |predpoklad |drat navySena o 0,2
automobilu (svaru pozd&jsi nedostatet |svafované saviovaciho aného mm
123456789 odtrzeni dilu | |nou ho mista dratu 0 0,2 vyireseni
tloustku mm problému
14

Obrdzek 21: Ukdzka PFMEA

Zdroj: Interni dokumentace Skoda auto, upraveno

Tyto analyzy obsahuji veSkeré komponenty samotného produktu a celého vyrobniho

procesu, spolu se svymi nedostatky. Témto nedostatkiim jsou vzdy pfidéleny tii zdkladni

charakteristiky pravdépodobnosti, obodované ¢isly od jedné do deseti.

Vznik - jak ¢asto zavada skute¢né vznikne;
Vyznam - jaky vliv bude mit zavada na vyrobku;

Odhaleni - zda bude vznikla zdvada odhalena.

Body prfifazené témto charakteristikdm se poté vynasobi a dle jejich vyslednych hodnot

jsou sefazeny s urcitou prioritou k feseni. V praxi tedy ¢asto rozhoduji, zda je FeSeni viibec

nutné. Déle je k problému pfifazeno feSeni a osoba zodpovédna za jeho implementaci.

Jakmile je feSeni uskutecnéno, je zavada znova zhodnocena stejnym zplisobem jako na

pocatku. Zasadnim kamenem urazu této analyzy je vSak jejich podhodnocovani, a to

zaroven zameérné i vzeslé z chybného usudku.
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/. VyuZivané systémy a programy

Jak jiZ bylo zminéno, audit lakované karoserie, stejné¢ jako veskeré ostatni audity kvality
produkce zde ve spoleCnosti, vyuzivaji nekteré specializované systémy a programy pro
svou rutinni ¢innost. Z pochopitelnych divodi jsou zde tedy vynechany ty nejzakladné;si,
jako je kuptikladu kancelaisky balik Microsoft Office. Veskeré ilustrace patfici tomuto

tématu, vzhledem ke své velikosti, jsou dostupné pouze jako ptilohy.

7.1  Systém Produktaudit

Produktaudit je zdkladnim systémem, umoziujicim finalni zpracovani vysledki celého
auditu. Je vyuzivan napfic¢ celym koncernem VW, coz ndm umoznuje jednotny, vzajemné
porovnatelny systém kontroly kvality. Ackoliv podporuje nékolik jazyki véetné Cestiny,
nejsou stale pielozené veskeré jeho ¢asti. Jeho zakladni menu, ilustrované pfilohou H, nam

nabizi:
e zapsani a upravy jednotlivych auditt;

e prohlédnuti jak jednotlivych protokoli, tak celkovych vysledkovych tabulek,

seznamu a zprav (Ukazka téchto moznosti je K vidéni jako pfiloha I.);
e administraci samotného programu;
e navod pro jeho zdkladni obsluhu.

Pfes veskeré moznosti, samotnych auditori se tyka predevSim pouze prvni z téchto
moznosti, zapis nového auditu. Pro tento ucel je tento program z ryze praktickych divoda
rozdélen na dvé vzdjemné komunikujici C¢asti. Prvni z nich je nahrana na auditorském
PDA, zatimco druhd je poté v osobnim pocitaci. Kazdé toto PDA nélezi jedné konkrétni

osobeé.

7.1.1 Zapis Auditu

Prvnim krokem, po odepsani karoserie na auditové pracovisté, je vyplnéni hlavicky ve

formulafi Produktauditu v PDA, konkrétné Cisla karoserie, typu, barvy, linky, smény 1
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jejiho kontrolora na lince dokoncovani. Jakmile je kontrola karoserie dokoncena, jsou
postupné po jednotlivé rozd€lenych dilech rozepsany veskeré nalezené vady a
pravdépodobni vinici. Toto je obvykle zapisovano ve stejném sméru Vsouladu s
normdlnim pracovnim postupem, od kapoty, po levy piedni blatnik smérem k patym
dvefim a nakonec k pravému piednimu blatniku. AvSak neni to vyZadovano, paklize si

auditor vSimne nékteré zavady diive.

Jakmile je toto vyplnéno, PDA se prfipoji K pocita¢i pomoci USB datového kabelu.
V samotném programu je nejprve nutno se prihlasit a poté rozeviit nabidku pro zapis
auditu, viz pfiloha J. Pokud je pfipojeni rozpoznano, ndsleduje vybér moznost nacteni
PDA, vybrani konkrétniho pozadovaného auditu a jeho stazeni. V tento moment je jiz vSe

potiebné uloZeno, av§ak ne finaln¢ uzavieno.

Stale aktivni, neuzaviené, audity jsou nyni viditelné v pfedchozi nabidce. Nasledny piistup
k jakymkoliv tpravam je kazdému auditorovi povolen pouze ke svym vlastnim. Je tedy
znovu nacten a vesSkeré informace, jak hlavicka, tak jednotlivé zavady, jsou peclivé
zkontrolovany. Jakmile je vSe potvrzeno, je uzavien a je vytiSténa takzvana ,,Auditova

zprava“. Prvni stranka z jedné auditové zpravy je dolozena jako ptiloha K.

7.2 Systém SQS

Zkratka SQS vychazi ze SkodaQualitySystem, neboli systém kvality Skoda. Jak jiz nazev
napovida, jedna se o podplrny databazovy systém shromazd’ujici a zpracovavajici veskera
data zjiSténa o jednotlivych vozech ve vSech fazich jeho vyroby. Béhem ni totiz prochézi
fadou kontrolnich bodi, na nichz je nutno ji prohlédnout a ru¢né uvolnit, ¢i v ptipadé
nutnosti zajistit jeji napravu. Veskeré zavady, dodatecné opravy a potiebné dopliujici
informace jsou pot¢ zaneseny do systému, kde jsou nadale dostupné dle potieby. Je uzivan
nejenom v zavodech v Ceské republice, ale také v poboénych v Rusku a v Indii. Jeho
zajimavosti je, ze samotny je zalozen na jazyce JAVA, komunikujicim s databdzi sepsanou
v jazyce SQL a pouzivan ve standardnim internetovém prohlizeci Internet Explorer. Navic,
je prabézné béhem svého pouzivani piiblizné¢ kazdy mesic poupravovan a dopliiovan o

nové funkce. Uvodni strana systému je zobrazena na piiloze L.
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Vzhledem k celkovému mnozstvi funkci a obsahu dat, nejsou v tomto systému vét$ing jeho
uzivatelli zptistupnény veSkeré jeho funkce. Ty umoziuji nahlizeni jak do informaci o
jednotlivych vozech, tak také do jejich seznamii, automaticky vygenerovanych analyz ¢i
trendl. Pro potieby auditu lakované karoserie jsou dilezité predev§im moznosti ozna¢ené
jako Kmenova data a Seznam vozl. Ty maji tedy funkci pfevazné informativni a takeé

slouzi pro zapsani kritickych vysledkii auditu do elektronické 1 papirové formy karty vozu.

7.2.1 Zapisovani zavad do SQS

Pred zaCatkem a na konci auditu je do systému nutné doplnit potfebné informace. To
probiha na terminalu umisténém pied samotnym auditovym pracovistém. Nejprve je nutné
nacist osobni ¢arovy kod samotného auditora a poté ¢arovy kod z kontrolni karty vozu. To
je provedeno pomoci pfilozeného laserového snimace. Zde se pak navoli, Ze je karoserie
vybrana ke zhodnoceni, karta je vloZzena do propojené tiskarny a tato informace je do ni
doplnéna. Timto je mozno zapocit samotny audit. Na jeho konci, pfed zadanim vysledkd,
jsou znovu nacteny oba tyto identifika¢ni kody, jelikoz termindl je mezitim vyuzivan i
ostatnimi auditory a pracovniky bodové opravy. Jak jiz bylo zminéno, mezi zévady
doplnéné do tohoto systému vSak patii pouze ty, které jsou piimo urCené¢ k dodatecné
naprave. VSe je opét dotiSténo na priloZzené tiskarné. Vzhledem k povaze termindlu neni
mozné ziskat kvalitni ilustrace této Casti procesu, jelikoz fotografie obrazovky jsou po

Y. 7w

vytiSténi Spatné Citelné.

7.2.2 Vyhledavani v SQS

Kmenova data, viz ptiloha M, nam umoziuji nalezeni jedné konkrétni karoserie, zname-li
nektery z potiebnych zptsobti identifikace, v tomto piipad¢ povétSinou Cislo takzvaného
TPS Stitku, jenz je vzdy sedmimistnou ¢iselnou kombinaci. Pro lepsi piehlednost toto ¢islo
zacina vzdy dvojéislim odpovidajicim aktualnimu tydnu v roce a samotné kombinace se
tedy povétSinou kazdy rok znovu opakuyji.

Druhd moznost, Seznam vozl, viz pfilohy N a O, ndm umoziiuje najit veSkeré karoserie

vvvvvv

tyto vozy vyhledavame, poté kontrolni bod, fada, typ a barva. Veskeré ostatni moznosti,
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aCkoliv ne pfili§ vyuzivané, jsou ziejmé z pfiloh. Dale je zde mozZnost pozadované
konfigurace ukladat a znovu nacitat pro zrychleni opakovanych podobnych hledani.

Vysledkem tohoto procesu je, jak ilustruje ptiloha P, seznam vyhovujicich vozu.

Ob¢ tyto moznosti poté vedou ke konkrétnim vysledkiim urcité karoserie, viz piiloha Q,

Z nichz je jiz moZno vyziskat veskerd potfebna data, véetn¢ Casti jejich zapisu.

7.2.3 Kontrolni karta vozu

Jelikoz by vyhledavani daji o jednotlivych vozech v systému bylo pfili§ zdlouhavé
V samotném vyrobnim procesu, je v kazdé karoserii pfilozena takzvana kontrolni karta
vozu, viz ptiloha R. Kazda faze vyroby ma svoji vlastni, a tato tedy obsahuje pouze
informace dostupné v systému SQS spadajici pod vyrobni tsek lakovny. Dal§im dilezitym
prvkem je také jeji jiz zminény vlastni ¢arovy kdéd, zalozeny na ¢isle TPS, slouzici k jejimu

rychlému nacteni na ptislusSném terminalu.

Zvlastnosti je, ze tato karta je prioritni, co se jejitho obsahu tyce. V piipad¢ jakékoliv
reklamace je nutné vyzadat z archivu jeji fotokopii. Archivuji se 15 let. Z tohoto diivodu

bylo také zminéno, ze samotné SQS je systém podplrny, nikoliv primarni zdroj informaci.

7.3 Program smart-chart

Smart-chart je databazovy program, uréeny pro ziskani vysledkovych dat struktury
z prislusného méficiho ptistroje, jenz je pfipojen pies takzvanou ,,dokovaci” stanici
propojenou s pocitatem. Obvykle je propojen s nékolika databazemi, pti¢emz kazda z nich
je vzdy urcCena na obdobi jednoho kalendainiho roku, které jsou dale déleny dle svého
obsahu. Povétsinou tedy na vozy sériové vyroby a vozy specialni ¢i zkouskové. Data
ulozena v piistroji jsou zde archivovana a pamét’ pfistroje je poté vyprazdnéna pro dalsi
méfeni. Jak je patrné z dolozené piilohy S, je zde, v zavislosti na potfebé, nabizena Siroka
skala vybért ulozenych vysledkt pro jakoukoliv konkrétni specifikaci pozadavku. Jak bylo
zminéno jiz u samotného méfici pfistroje, ve SKODA AUTO a v celém koncernu VW se

pouzivaji hodnoty dlouhych a kratkych vin, oznacenych anglickymi zkratkami jako LW a
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SW. Program ndm poté nabizi export vSech vybranych vysledkli najednou do piehledné

tabulky programu Excel pro jejich doplnéni do databaze struktury a vysledného protokolu.
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8. Osobni prinosy k auditu

Soucasti této prace byla i snaha o nalezeni nedostatkli procesu auditu lakované karoserie a
nastinéni jejich moznych naprav a zlepSeni. AvSak vzhledem k celokoncernovému
vyuzivani vétSiny systémul a pevné danych norem je okruh této problematiky velice uzky,
jelikoz neni v kompetenci a moznostech praktikanta jejich vysSi uprava. Hlavnim
zaméfenim je tedy praktické zjednoduSeni soucdsti tohoto procesu, které nejsou
koncernove piesné stanoveny. Jedna se piedevsim 0 méfeni a zpracovani dodate¢nych dat,

ktera jiz najdou skute¢ného praktického vyuziti

8.1  Podpiirné programy méreni vrstev a lesku

Problém:

Jak jiz bylo zminéno, na rozdil od automatického ukladani vysledkl z pfistroje na méteni
struktury, je nutno veSkerd data ziskana z pfistroji meéficich hodnoty lesku a tloustky
nastfiku zapisovat ruéné¢ do predem pfipravenych papirovych formulait a poté znovu
prepsat do formulafe v pocitaci. Navic je nutno, vzhledem ke tfem vyzadovanym métenim,
vzdy pocitat jednotlivé priméry pro kazdou z nich. Tato problematika se netyka pouze

samotného auditu, ale také ostatnich potfebnych méteni, které oddé€leni provadi.

Reseni:

Vzhledem Kk existenci konektori pro datovy pfenos na obou téchto zafizeni bylo
predpokladéano, ze i tyto pfistroje podporuji moznosti automatického ukladani namétenych
dat. Dodatecné bylo zjisténo, Zze existuje i originalni licencovany software toto piimo
podporujici. Ty byly sice dodany vyrobcem spolu se zafizenimi v podobé instalacnich
disku, avsak nebyl v soucasné dobé vyuzivan. Po jejich zajisteni byla podana Zadost o
umoznéni jejich instalace. Jako zajimavost lze uvést, ze bezpecnostnim prvkem u
spolecnosti je to, Ze kazdy z pocitactu v celé spole¢nosti ma sviij vlastni povoleny software,
coz Vtomto piipadé zaroven ztézoval i fakt, ze tyto nebyly v minulosti prakticky
vyuzivany a pfedstavovaly tudiZ potencionalni bezpecnostni riziko. Po schvaleni softwaru
IT oddélenim pracovnici technické podpory zminéné programy naistalovali. Témito

programy jsou FischerDataCenter a Easy-link.
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V soucasné dobé jsou tedy oba tyto programy jiz zaevidovany, fadné schvaleny a
nainstalovany na vybraném uzivatelském pocita¢i v kancelafi auditort. Jejich budouci
vyuziti, podobné jako u jiz vyuZivaného programu Smart-chart, umoznuje rychlejsi piistup
k datlim a jejich zpracovani. Jelikoz vsak k jejich finalni instalaci doslo az k samému konci
praxe, nebylo jiz vytvofeno jejich automatické navazani na vysledkové tabulky a samotna

praxe s nimi byla velice limitovana.

8.1.1 FischerDataCenter

Tento program je dodavany spole¢nosti Fischer Technology, jedna se o komplexni
software ureny ke stahovani, vyhodnocovani a archivaci vysledkd méficiho zafizeni
tloustky nastiiku, Dualscope MPOR. Ten je propojen datovym kabelem se standardnim
USB vstupem na strané pocitate a mini USB na strané pfistroje. Pottebné vysledky lze
poté ukladat ve formé¢ vysledkového formulaie, podobné jako Vv ptipadé méfeni struktury,
coz nam umoznuje cely proces dale automatizovat. Mimo samotné prace s jiz ziskanymi
daty umoznuje i, dle konkrétniho typu méticiho zatizeni, prednastavit systém ukladani dat,
v praxi tedy tfeba jejich seskupovani po tfech potiebnych a automatického vypoctu
primérii ¢i oznaceni zac¢atku a konce jednotlivého vozu. Tohoto Sir§iho nastaveni, na rozdil
od zakladnich funkci pro stahovani, vsak nebylo po c¢asu mé praxe, vzhledem
K postupnému nastavovani programu, pln¢ dosazeno. Pro funkénost pfenosu jsou také

potfebnou soucasti dodate¢né ovladage USB konektorti, dodané spole¢né s programem.

&0 FISCHER DataCenter — -— S— - = | B S

I

-) Obecné Import/Export —+ischer—

3] = i A 3 iy
A _ﬁ A Y il W
Pistroj Obrazek Sablona  Nazev Naljit Aktualni Mybrana  Online...
zpravy  aplikaci aplikace  aplikace
Vytvor novy objekt Upravit Ziskat méfeni
MNazev Rozmér Zménéno na Vytvoreno... Cesta

Obrazek 22: Fischer DataCenter
Zdroj: Vlastni tvorba
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8.1.2 Easy-Link

Jakozto kontrastem k prvnimu zminénému, budeme-li posuzovat celkovou komplexnost, je
program Easy-Link, dodavany spole¢nosti BYK Gardner. Ten slouzi pro propojeni se
zatizenim na méfeni lesku, Micro-gloss, a to pomoci naprosto stejného datového kabelu.
Samotny program je vSak ve skuteCnosti spiSe seskupenim jednotlivych dokumentii
programu Excel, které obsahuji pfedem vytvofena makra, neboli posloupnosti piedem
definovanych pokynd v programovacim jazyce VBA. Kazdy z dokumentd, v celkovém
poctu péti, je uréen jinému méficimu zatizeni, ze kterého, po jeho piipojeni, je mozno tato
data stdhnout. Timto vSak zifejm¢ jeho veSkeré moznosti kon¢i a jakakoliv dalsi prace
Snimi je Cist¢ na samotném uzivateli a jeho pfipadné dodate¢né Upravé. Na prilozeném

obrazku je poté nazorna ukazka vseho, co jediny list dokumentu obsahuje.

Menory transfer Online = OFF Delete line ‘ Delete sheet ‘ Config ‘ Help ‘

Sample Comment: 20° 45° 60° 75° 85° haze lin.  haze log. Thickness Unit

Obrazek 23: Rozhrani programu Easy-link
Zdroj: Vlastni tvorba

@

8.2 asteéna automatizace dokumentu

Problém:

Jednim z dalSich fesitelnych problémi je ¢asova narocnost prace s nékterymi namérenymi
daty. Doplnovani, zpracovavani a archivace jednotlivych formulaii je v nékterych
piipadech pfili§ komplikovana a zaroven nachylnd na chyby zpiisobené neopatrnosti
samotného pracovnika.

Reseni:

Jakozto nejlepsi fesenim pro usnadnéni nékterych opakujicich se praci s daty v tabulkach
praveé programu Excel je maximalni vyuziti moZnosti, které nam poskytuje programovaci
jazyk VBA. Pro uvedeni konkrétniho pifikladu jsou vyuzity formulafe vysledkti méfeni

struktury, lesku a tloustky nastfiku, jejichz automatizace je ze vSech ziejmé

nejpropracovangjs$i. Tato méfeni se tykaji nejen auditovanych, ale i mnohem vétSiho
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mnozstvi ostatnich karoserii, potfebnych pro tydenni vysledky struktury ¢i zkouskové
vozy. Cas potfebny pro jejich vypliiovani je, pii kupiikladu i ob&asnych tiiceti méfenych

karoseriich denné¢, jiz znacny. Pocet vyZzadovanych vysledki je vSak velice proménny.

Rozd€leny jsou pomoci typu a barvy karoserie, coz nam, nebudeme-li pocitat specialni
fleetové barvy, ddva na témét sto moznych kombinaci. V kazdém formuléfi je pét listh
obsahujicich jednotlivé vysledky rozd€lené dle tydni, pfiCemz kazdy list méd maximalni
kapacitu deviti voz(, s nimiz pocitaji vnorené funkce a grafy. Ulozené vysledky se poté
postupné piekopiruji do finalni tabulky, doplni informacemi o karoserii a ulozi ve formatu
PDF, viz jiz zminéna ptiloha C. Dale je nutno archivovat i tyto formulafe samotné a tvorit

Z nich tydenni a mési¢ni zpravy.

8.2.1 Ukazka uzivatelskych formulari

Pro tento konkrétni piipad je vytvofena sada vzijemné propojenych uzivatelskych
formulari, které nam usnadiuji piistup k témto jednotlivym funkcim. Na ty je poté
napojeno velké mnozstvi samotnych maker, majici bud’ jednu, nebo i vice posloupnych ¢i
cyklickych funkci. VSe je zpfistupnéno dle vlastni preference, bud’ jak ptidanymi
ovlddacimi prvky ve formulafi, jako jsou napiiklad tlaCitka, tak vlastnimi klavesovymi

zkratkami spoustéjicimi tyto formulare.

Vse je v zakladu ovladano z hlavniho menu, viz pfilozeny obrazek, avSak vétSina funkci
ma svoji vlastni kldvesovou zkratku. Funkce jednotlivych prvkl jsou rozebrany dale. Vse
je samoziejme oSetfeno kontrolnimi funkcemi pro piipad zadani nespravnych vstupi a
vlastnimi chybovymi hlaSkami a varovanimi v piipadé¢ neocekavanych vyjimek ¢i

neexistujicim datim ke zpracovani.
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Obrazek 24: VBA - Ovladaci panel formulare
Zdroj: Vlastni tvorba

Piepsat tydny zpét

Tato funkce sama ptekopiruje a tim tedy posune veskera data za poslednich pét tydni vzdy
0 jeden list zpét a do nového doplni na patiicné misto ¢islo tydne nového. Vse se odehrava
v posloupnosti od nejstarsich dat smérem k novéj§im, pticemz nejstarsi data timto zanikayji

a na misto nejnovejsich se vytvori nové misto pro ulozZeni aktudlnich vysledkd.
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Obrdazek 25: VBA - Panel posunuti tydnii
Zdroj: Vlastni tvorba

Prohlédnout stazena data

Pti vybéru této moznosti se otevie predem urcena slozka v priizkumniku souborti, do niz
jsou ukladany jednotlivé formulafe s vysledky méfeni struktury, predem stazené
z programu Smart-chart. Zde pouze vyberete patficny soubor s daty, ktera potiebujete, a
program poté jiz sam dle konkrétniho formulafe rozpozna, jaky typ a barvu ma vyhledavat.
Toho je dosazeno pomoci hlavicky samotného formulare, obsahujici oba tyto udaje.
Jelikoz vSak samotné nazvy pro karoserie i barvy nejsou totozné pro ob¢ tyto databaze, byl

jako soucast makra vytvoren i slovnik se vSemi t€mito moZnostmi.

Dale tedy prohleda veskera stazena data, nalezne shody v zadani a porovna je s hodnotami,
které jsou jiz v soucasném tydnu stazeny. Timto zabranime vzniku nechténych duplikati,
popfipad¢ také zda je zde stale volné misto na doplnéni a poté piekopiruje vSechny
odpovidajici vysledky. Na konci vas poté seznami s vysledkem, kolik a také které vysledky

nalezl, poptipadé€ s divodem, pro¢ néktera z akci nemohla probéhnout.
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Vyprazdnit tabulku

Vyprazdni veskera data z tabulky soucasného tydne pro nahrani novych vstupt.

Obrazek 26: VBA - Kontrolni panel posunuti tydnii
Zdroj: Vlastni tvorba

Doplnit adaje

Tato moznost otevie ndsledujici uzivatelsky formulafr, automaticky doplnény daty o
posledni zapamatované zapsané karoserii. Toto umozni rychlejsi doplnovani dodate¢nych
udaji pomoci vyskakovacich poli se seznamy, které¢ je mozno libovolné upravovat. Tyto
udaje totiz nejsou v celém dokumentu nijak centralizované a mohlo dojit k opomenuti

nékterého udaje praveé pracovnikem auditu.

21,10,2014 / 9:02
Linka: UNI -

Vjstava Zeneva

Obrazek 27: VBA - Panel rychlého vybéru dodatecnych informact
Zdroj: Vlastni tvorba
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Ulozit protokol v PDF

Vybérem této funkce se predem urcené misto listu S finalni tabulkou ulozi do ptedem
nastavené slozky jako vysledkovy protokol ve formatu PDF, s ndzvem ziskanym z jedné

z bunék, konkrétné rozpoznavacim ¢islem TPS stitku karoserie.
Tydenni zprava

Pod pojmem tydenni zpravy se ve skute¢nosti skryva archivace vsech soubort, do kterych
byla pfiddna nové data béhem soucasného tydne. Toto je nutno provadét kazdy patek. Tato
funkce postupné otevie, prohleda a znovu uzavie vSechny dostupné formulafe a pomoci
¢isla v hlavi¢ce najde ty, které byly naposled doplnény v tomto pozadovaném tydnu.
Paklize dojde ke shod¢, aktualizuje v nich dodateéné informace véetné data vytvofeni
zpravy a dokument pifedem uzavie, aby nedoslo k jeho poskozeni. To je nutné vzhledem k
neosetfené chybé MS Excell, kdy ukladani otevieného dokumentu bez podpory maker
(.xIsx), pomoci maker uloZzenych v souboru s podporou maker (.xIsm) zpisobi poSkozeni
souboru. AZ po uzavieni, pfed nimz si ulozi jméno nalezeného dokumentu, jej poté sam

nakopiruje do nové vytvofené archivni slozky s patfiénym nazvem a umisténim.

7.01.2015

Obrazek 28: VBA - Panel tvorby tydenni zpravy
Zdroj: Vlastni tvorba
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Vytvorit zalohu

Tato funkce nakopiruje veskeré dostupné soubory s vysledky do pfedem urcené slozky
urCené pro zalohy, kde pro né zaroven vytvofi novou podslozku, automaticky
pojmenovanou vybranym data zalohy. Toto datum se i do formulafe vypliuje automaticky,
dle nastavené¢ho data samotného operacniho systému, avSak je mozno jej ru¢né piepsat.

Formuléf vSak nedovoli jako ndzev pouzit cokoliv jiného nez skutecné datum.
Piepsat ¢. 1 az¢. 9

Pii vybéru jedné konkrétni moznosti se automaticky nakopiruji veskeré informace
z tabulky dat z posledniho tydne, na pozici udané timto ¢islem, do finalni tabulky pro

tvorbu vysledkového protokolu.

8.2.2 Priklady dalsi implementace maker

Pro piiblizeni jinych moznosti, mezi dalsi, v ramci mé praxe zrealizované a odzkousené,

vyuziti tohoto programovaciho jazyka kuptikladu také patfi:

e Makro schopné pomoci zadanych parametrii generovat promeénlivé vzorce pro piilis
rozmérné tabulky dle pfedem urcenych pravidel. Ukazkove, nejvétsi takovato
tabulka, na které toto bylo odzkousené, byla s rozméry 50*195 poli s celkem Sesti
proménnymi prvky v kazdém vzorci. Toto makro pracovalo na principu postupného
zapisovani jednotlivych proménnych ve sméru sloupcti. Kazda buiika byla na zaver

také otestovana na funkénost, zda nedoslo k neocekavané chybe.

e Makro schopné, dle pfedem ulozenych parametrii, oteviit systém SQS v prohlizeci

a Vv ném nasledné:

o Automaticky vyhledat detaily o karoserii v zavislosti ¢isla TPS Stitku ve
formulafi. Po spusténi tedy samo zkopirovalo toto Ccislo, otevielo
internetovy prohlize¢ na pozadované strance, skrz menu navigovalo az k

mistu zadani, zadalo toto Cislo a potvrdilo vybér.

o Vyhledat karoserie pomoci vybranych, v systému SQS pifedem uloZenych
parametri, S doplnénim aktudlniho data a ¢asu a zaroven ¢asu posunutého o

pfedem dany usek zpét. Timto lze rychle vyhledat karoserie zaslané
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kuptikladu k auditu ¢i spot-repairu béhem posledni hodiny. Toto je uzite¢né
pro piipady dodate¢nych tydennich méfeni, kdy napiiklad rychle zjistite,

zda je nyni na hale odstavena karoserie vozu Octavia v erné barve.

8.3 Shrnuti

Co se tyCe skutecného vyuziti téchto novych moznosti v praxi, pouze samotna
automatizace toho objemného dokumentu, slouziciho pro archivaci a zpracovani vysledk,
byla schopna usetfit celkovy potiebny Cas pfiblizné o polovinu. Toto bylo ukazkové
zmeéteno piimo v praxi, ve tfech samostatnych piipadech béhem Ctyt nasledujicich tydnti.
Tyto vysledky byly zaloZzeny na pfedpokladu, Ze zpracovavame jiz zminénych tficet
meéfenymi karoseriemi denné€, kdy se doba jejich vyplnovani pohybuje kolem dvou hodin.
Z toho nam vychazi doba pfiblizné¢ 4 minut na celkové vyplnéni jednoho protokolu, ktera

byla v priméru snizena na namétenych 2,2 minuty.

Paklize tyto vysledky, i kdyz povétSinou v mens$i mife, zpracovavaji vSichni auditofi sami,
doslo v prabéhu tydne bezpochyby k uspoie Casu v fadu desitek minut (v pfipad¢ velkého
mnozstvi méfeni az popiipad¢ hodin). A to zde v potaz neni bran cas jinak nutny pro
automatické zalohy a tydenni zpravy. V prubéhu praxe totiz doslo k narGstu, co se tyce

mnozstvi potiebnych vysledkd, ale dalsi vyvoj je neodhadnutelny.

ZlepSeni praktického vyuziti nového softwaru pro stahovani vysledkt by dozajista
vyzadovalo dal§i upravy umozZiujici jejich c¢asteCnou automatizaci a propojeni s
formulafrem. Bohuzel, vzhledem k jejich pozdni instalaci k tomuto jiZ nedoslo a tak nyni
slouzi vyhradné pro ziskavani vysledkii z méficich piistrojii a jejich zpracovani je jiz ryze
manualni. Samotné tato zmeéna jiz vSak sama o sobé je vylepSenim jak z hlediska Casové

naroc¢nosti, tak mozné chybovosti pii ru¢nim zapisu, vypoctu a piepisu dat.
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Zavér

Tato bakalatskéd prace si kladla za cil celkové pfiblizeni a zefektivnéni auditu lakované
karoserie, spole¢né s jeho nejzakladnéjSimi specifiky a nalezitostmi. Hlavnim tkolem
samotné praktické Casti bakalarské prace bylo tedy nalezeni mozného zplisobu ulehéeni
kazdodenni prace samotnych auditori. Tohoto bylo dosazeno pfedevsim praktickou

upravou vysledkovych formulara.

Cela teoreticka cast prace byla koncipovana pro postupné vysvétleni vSech zakladnich
pojmi, vzdy nutnych pro komplexni pochopeni nasledujiciho tématu. Jako prvni byl
vysvétlen samotny pojem kvality a uvedeny zakladni normy, které se ji tykaji. Dale byl

osvétlen samotny proces vyroby, zdvady a jejich moznosti opravy.

Dalsi kapitoly teoretické casti jiz nalezely samotnému auditu lakované Kkaroserie.
Vysvétlena byla meéteni, kterd se na karoseriich provadi, nalezitosti pro praktické
provedeni auditu a jeho finalni zhodnoceni. Dale se prace zaméfila na optimalizaci pomoci
vyzaddanych ndpravnych opatfeni a zakoncila teoretickou ¢ast zakladnim ptehledem

systémt a programu na tomto oddéleni bézné€ vyuzivanych.

Zakladni myslenkou praktické Casti je, ze podstatnou c¢asti prace kazdého auditora je
zpracovavani samotnych jim naméfenych vysledktd. Vzhledem K obtiznosti jakéhokoliv
zasahu do samotného procesu, z hlediska ¢asové naro€nosti i komplexnosti, ktery je pevné
stanoven vnitinimi firemnimi ptedpisy, nebyl tento v samotném zakladu pozménén. To
pfedev§im z divodu, Ze je nutno vyuzivat jednotny schvaleny systém v ramci celého

koncernu.

Samotného zefektivnéni bylo tedy docileno dvéma zplisoby. Zaprvé byla vypracovana
Castecna, n¢kolika krokova automatizace vysledkové dokumentace, ilustrovana na piikladu
tvorby méficich protokold. Zadruhé bylo docileno schvaleni a instalace dodatecnych
programl pro stahovani a vyhodnocovéani vysledki nekterych méficich pfistrojii, dale

Setficich potfebny Cas na zpracovani téchto dat.
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Priloha A: PDM List
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Priloha B: Katalog zavad

Zavada

Vinik

Popis

Obrazek

Smeti

Lakovna

Jeden ze zdkladnich
problémt, kterym
proces lakovani celi,
jsou necistoty z okoli.
Prach, kovové ¢astecky,
PVC a dalsi nepatrna

smitka se casto
dostanou i do jinak
supercisté zony

lakovaciho boxu a jsou
zapouzdrena pod jednou
Z vrstev nasttiku.
Zavaznost zavisi
nejenom na samotné
velikosti, ale také prave
na vrstvé, vniz se
nachazi.

Nedostiik

Lakovna

Tloustka nastiiku je
bud’ na celé, nebo na
casti karoserie
nedostatecna. To se
projevuje jak zhorSenim
struktury, tak casto i
¢asteCnym prosvitanim
spodngjsich vrstev a do
budoucna zvysenym
rizikem koroze. Méteno
pristroji avsak v
nekterych ptipadech
viditelné pouhym okem.

Spatna
struktura
laku

Lakovna

Vizualné nevabna ¢i na
ruznych mistech vozu
velmi odli$na struktura
takzvané pomerancové
klry. Meteno pfistroji,
avsak v nékterych
pripadech viditelné
pouhym okem.
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Kapky,
potekliny,
nalité hrany

Lakovna

V zasadé se jedna o
stejnou zavadu,
avsak vyskytujici se
na riznych mistech
na voze. Nadmérné
mnozstvi jedné
vrstvy nastfiku je
vlivem gravitace a
své vlastni kohezni
sily = nahromadéno
na jedno misto, dle
n¢hoz se  poté
zformuje do jedné
Z téchto tii podob.

Vyvateniny

Lakovna

Prevrstvenim
nastiitku  laku ¢
barvy vznikne

vrstva tak silna, Ze
se nedokaze spravné
vysusit. Misto toho
se vrstva zacne vafit
a vznikaji v ni malé
vzduchové
bublinky. Ty mtizou
byt jak celétak jiz
prasklé.

Mrakovitost

Lakovna

Zavada pric¢inou
podobna

vyvarening, avSak
prevrstvena  barva
nezacala  vytvaret
bublinky. Pti
urcitém uhlu

pohledu je viditelna
jako svétlé a tmavé
mista. Tato zavada
se vSak vyskytuje
pouze u metalickych
odstint.

Zavada je,vzhledem k charakteru, nezachytitelna na
fotografii!

Mokry otlak

Lakovna

Tato zavada vznika
stietem jiz nékterou
vrstvou nastiikané,
avSak stale jesté
nezaschlé karoserie
s cizim objektem,
jenz  jeji  vrstvu
poskodi.
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Krater

Lakovna

Zanesena necistota
je prekryta dalSimi
vrstvami  nastfiku.
Jeji ptitomnost poté
zpusobi  odpuzeni
okolnitho  kryciho
materialu do
kruhove

trychtyfového tvaru.

O T

Brouseni

Svarovna,
lakovna

Sekundarni vada
vznikla pri
odstraniovani  jiné
zapomoci  rotaéni
brusky. Jednd se
povétSinou o zvIast
klasifikovany druh
malych
povrchovych ryh.

Zalest'ovani

Lakovna

Po kazdém brouseni
je nutné oSetfené
misto nasledné
zalestit. Pokud je
vSak lesténi
nedostatecné,
vytvoii se na tomto
misté matna zona.

PVC
Znecisténi

Svarovna,
lakovna

Béhem nanaseni
tésnicitho materialu
¢i nasledné
manipulace S
karoserii maze dojit
k zneCisténi
nepatficnych  mist
této karoserie pravé
touto hmotou.
Pokud neni oc¢isténa,
je poté zapouzdiena
pod dal§imi
vrstvami nastiiku.
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Bubliny
V utésnéni

PVC

Svarovna,
lakovna

Paklize jsou
jednotlivé dily
nedostatecné
kvalitn¢ svafené, je
mozné Ze mezi nimi
pronikne vzduch a
vytvofi bublinu v
tésnici hmot¢.
Pokud je  vsak
takovato  bublinka
jiz praskla, jedna o
chybu v  ramci
lakovny.

Pory

Svarovna

Stava se, ze béhem
laserového svareni
uvizne v tavné
hmoté bublinka
vzduchu, ktera se
poté protlaci skrz
vSechny vrstvy
nastiiku a vytvoii
uzkou dirku vedouci
az k samotnému
plechu.

Prostiik

Lakovna

Paklize je karoserie
urena k nastiiku
barevné stfechy, je
nejprve nutné
veskeré ostatni dily
v puvodni barvé
zabalit do specialni
ochranné folie, aby
nedoslo k jejich
zneCisténi  b&hem
nastiiku. V ptipade,
Ze folie neni
pripevnéna spravng,
castecky cizi barvy
se dostanou 1 pod ni
a vytvoii zde drobné
kapi¢ky ¢i barevné
plochy.
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Probrus

Lakovna

PrilisSnym
odstranovanim
zavady jejim
brouSenim muze
dojit k  snizeni
vrstvy nastfiku pod
tolerovatelnou
uroven, podobné
jako u nedostiiku.

Prasklina

Lisovna,
svafovna

Béhem procesu
pretvafeni plechu v
lisu je mozné, ze
tento nevydrzi a v
nékterém prilis
namahaném  misté
praskne. V
nékterych piipadech
muze namahané
misto povolit také
az béhem dalSich
vyvijenych tlakl pii
svateni a lepeni.
Tato zavada je
ziejmé tou nejhorsi,
ktera se  mize
vyskytnout a
konkrétni dil je vzdy
urcen K sesrotovani.

ZvInéni

Lisovna,
svarovna

Béhem  spojovani,
at’ svareni ¢i lepeni,
jednotlivych  ¢asti
karoserie obcas
dochazi diky
vnitinim
tlakiimvyvijenych
naplech k jeho
riaznému
nezadoucimu
zvInéni.
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Lepidlo je zde
vnaSeno mezi dvé
ruzné ¢asti karoserie

pro jejich
zpevnéniPouzité
Lepidlo Svarovna | mnozstvi, vsak
muze byt
nadbyte¢né a cast
lepidla zacne
vytékat pfilehlymi
otvory.
Viditelné ryhy v
karoserii, které
mohou  vzniknout
beéhem  kterékoliv
faze jeji  vyroby.
Lisovna, |Praveé vrstvou
Skréby svafovna, | nastiiku, spolecné s
lakovna ]jejich velikosti, je
dana jejich
z&vaznost. Tato
skute¢nost také
velice obmeénuje
jejich vzhled.
Obzvlasté¢  Spatna
pozice folie na dné
Protirezonan- karoserie nebo jeji
o erls Lakovna | ., . . Y
¢ni folie Castecné ¢i
kompletni
odloupnuti.
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Deformace

Lisovna,
svafovna,
lakovna

Viditelnd odchylka
tvaru dilu od normy.
Mize byt zpiisobena
jak chybou nékteré
faze vyroby tak
casto 1 neopatrnym
zachazenim pii jeji
preprave.

Okuj

Svarovna

Maly ulomek kovu
vznikly povétSinou
pri svareni
jednotlivych dila. V
této fazi, pokud byl
neoSetien, je
zapouzdfen v laku a
jevi se jako velké
smeti.

Tahové faldy

Lisovna

Pti procesu lisovani
je bézné, ze v miste
ohybu materialu se
tento castecné
hromadi. V tomto
pfipadé¢ vsak jiz
vytvari znatelné
nerovnosti na
povrchu a je
klasifikovan  jako
zavada.

Vtazeniny

Svarovna

Nevyvazenosti pnuti
vnitinich vyztuh
prilepenych
lepidlem dochazi k
vtahu a prolnuti
plechu smérem
dovnitf.
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Ostré prebytky
nahromadéného
kovového materialu,
Lisovna, Jvzniklé bud® na
svafovna | hranach béhem
procesu stithani, ¢i
v mistech bodovych
svaru.

Otiep

Jednotlivé dily
karoserie na sebe
patficné nedoléhaji,
¢l nutnd mezera
mezi nimi nema
spravnou ¢i
Spatné y konstantni velikost.
. Svatfovna T
licovani Ve vyjimeénych
pfipadech muze jit i
o chybu lakovny,
avSak pouze pokud
doslo k vymeéné
poskozeného dilu za
tento.

Trojrozmérny
vizualni efekt ve
svrchni vrstvé laku.
Zvlastnosti  je, Ze
vznika pfi rotaénim
zaleStovani a je
nutno jej opravit
naslednym
vibra¢nim
zaleStovanim.

Hologram | Lakovna

Zdroj obrazkii: Vlasti tvorba ¢i interni dokumentace Skoda auto
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Priloha C: Protokol méfeni

SKOODA
v v ’, e} ’
Mereni parametru vrchniho laku GQF2
Barva:
I —————— Cam
Hala: M11B |
U .
IDatum / hodina prijezdu na KB5a E 5% I \:“7
] kest [ ]
Kislo karoserie: P O B
-5 [IHII“ $ ¢ ?u 11¢§ De ﬂ
Sména: B [Linka: UNI x 2 (L2
Typ: O L [T]
A s
LYo
9
%6 o ® &
Vrchni nastiik: 1x  2Xx 3x 8 -
[x] L] = —
—
Méreni proved!: Laska ostatni | smér
méreni
STRUKTURA LESK (volitelng) TLOUSTKA
P.c. Dil: dlouha vina kratké vina
(Xm) (um)
LW (Xm) SW (Xm)
Vodorovné plochy predpis: 0 - 5 predpis: 10 - 25 predpis série | [>90(1K €C)] predpis: = 90 pm
1 Kapota 2,5 11,1 117
2 |stfecha 2,4 16,1 114
3 5. dvere 2,5 15,0 112
4 |L blatnik
P blatnik
Svislé plochy predpis: 0 - 13 predpis: 10 - 30 predpis série | [>90(1k cC)] predpis: = 90 um
6 L blatnik 6,2 10,6 109
7 LP dvere 4,8 12,4 110
8 LZ dvefe 4,3 11,5 113
L postr. dole 5,2 14,1 99
10* |L postr. nah. 6,3 15,5 106
11 |5. dv. nah. 6,5 13,0 94
12 |5. dv. dole 6,3 12,3 106
13* |P postr. nah. 6,6 11,5 106
14 |P postr. dole 51 14,1 103
15 |PZ dvete 43 12,3 111
16 |PP dvere 4,8 13,4 114
17 |P blatnik 6,0 10,9 113
pocéet méfeni: 3 pocet méfeni: 3 - 5
SUV se neméfi *
Vodorovné plochy **
Zkouska prilnavosti laku
Tloudtka (pm) | I MFizkovy Fez I I Otryskani
verze 3 série AUDITKB 5a / ZP 5a GQF MB 0016/11
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Priloha D: Certifikat auditora laku

Zertifikat

»Produktauditor Lackoberfldchenaudit

Herr _

( Stammnr.: 33538 )
hat im Werk Mlada Boleslav
an der Qualifikation zum Produktauditor im ZP5A-
Lackoberflachenaudit erfolgreich teilgenommen.
Aufgrund seines mehrjahrigen Einsatzes im Audit
(seit Juli 1995) hat der Mitarbeiter bewiesen, dass

er die Anwendung der Konzernrichtlinie beherrscht.

Er ist berechtigt, innerhalb der VOLKSWAGEN AG
Karosserien im Lackoberflachenaudit zu auditieren.

Dr. T. Weise U. Opitz
K-GQs-7 K-GQs-7

Wolfsburg, den 15. August 2005
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Priloha E: Katalog top problému
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Priloha G: Kontrolni akce

SIMPLY CLEVER SKODA
Kvalita MB lakovna - kontrolni akce /mimoradné GQF2
/Kontrollaktion/ c.
: et
o Sména : Ranni
E lim. combi  Auditor: Dvorak tel.:_ Schicht
Linka : vSechny
Karoserie C.: Dil/Teil: __Kapota Band
* Barva : vrchni lak
Farbe
Spec. zavady: Hala : M11B
Fehlerart it
____ Deformace : Poé. kontr.dild/kar.: 20
Erg. Teil /kar. ges.
Poé. pripominek: 20
Fehler
v Ob: 100

Opakovana K.A.

ODPOVEDI S OPATRENIMI ZASILAT: na odesilatele a v kopii

Vinik: svaiovna

Zpétna informace o prijatych opatrenich (vyplni vinik) @ e
Vystavil:
. - Utvar:
Informovan (telefonicky) : p.Borecky VFO1, p.Soucek GQF2 Datum:
Rozdélovnik: / verteiler:
A Richter Ve vEs[Koz N |
) Pacak Vie
A vedouct smén Vs
A Vacha Vie
A Audt Vis
A Flogman Vs
A Kontroia Vs
LS Vie
Dvorak Mian Ve
VEs [rreil | | Ve
TPM-0019/93
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Priloha H: ProduktAudit - hlavni menu
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Priloha I: Produktaudit - auditové menu
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Priloha K: Auditova zprava

SKODA AT | Kvalita MB. bkona
Zprava z auditu
GQF2
Auditlakované karoserie / Mlada Boleslav Porado [ —

Volné atributy

AD Kontrolor (MLB)
2

2

<y

St

2

A

Zavady 15

Al A B1 c1 Cc
120 &80
2/40
2/40 3730

Summe 137200 o0 N0 0 S/100 100100
157200 o0 NO 0
ID Kéd MistoKontrolni bod Druh z3vady ZivodZéna Body  ABC Vinki

OOW Zvinér
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Priloha L: SQS - hlavni menu
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SQS - kmenova data

Priloha M
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SQS -seznam vozd, ¢. 1
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Priloha B: SQS - seznam vozu, ¢. 2
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