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Uvod

Pro kazdou automobilovou znacku je dulezité klast diraz na mnoho hledisek, které
vedou k dobrému jménu a budoucimu uspéchu firmy. Jednim z klicovych hledisek
je kvalita. Spole¢nost SKODA AUTO a.s. klade velky ddraz na kvalitu produktd,
které vyrabi. Bakalarska prace se zabyva kontrolou kvality licovani v etapé realizace
produktu a analyzou licovani a tolerance konkurencnich modelt koncernu
VOLKSWAGEN AG a ostatnich model@ spoleénosti SKODA AUTO a.s.

Teoreticka Cast je zaméfena na obecné definovani pojmu kvalita, Fizeni kvality
a vymezeni zakladnich pojmU souvisejicich s timto tématem. Druha ¢ast obsahuje
vymezeni pojmu licovani karoserie vozu a doplikové informace k danému tématu,

které jsou nasledné rozebrany v praktické ¢asti.

Ve druhé ¢&asti prace je charakterizovano fizeni kvality spoleénosti SKODA
AUTO a.s. a popsany firemni programy, které k tomuto ucelu slouzi. Nasledné jsou
popsana meéfidla pouzivana pfi kontrole licovani. V dalsSi ¢asti je detailnéji popsan
postup provadéni a znadeni kontroly kvality licovani ve spoleénosti SKODA
AUTO a.s.

Tato prace si ve své praktické Casti dava za cil zanalyzovat proces montaze
predniho narazniku modelu SK 38x (SKODA OCTAVIA) a porovnat kotvici profil
modell SK 38x BASIS a RS v ramci naro€nosti na montaz. Dale je v praktické ¢asti
obsazeno porovnani licovani a tolerance modell OCTAVIA, GOLF, LEON
a ostatnich modelt spole¢nosti SKODA AUTO a.s. v oblasti pfednich svétlometti.

Na konci praktické ¢asti je zhodnoceni celé analyzy.

V posledni kapitole bakalafské prace autor cely projekt shrnuje a jako jeho ucastnik
se snazi zaroven pfispét vlastnimi napady, jakym zpisobem by se mohlo dosahnout

lepSiho budouciho vysledku.
Tato bakalarska prace vznikla ve spolupraci s oddélenim EGP, které pomohlo
zajistit potfebné podklady pro uspésné vypracovani daného projektu. Zaroven si

dava za cil slouzit jako pomocny material pro budouci projekty.



1 Management kvality

Pojem kvalita neboli jakost se vyskytuje jiz od dob pfed naSim letopoCtem. Dokazuje
to i jedna z nejstarsich definic pojmu kvalita, ktera je pfipisovana feckému filozofovi
Aristotelovi. Tato definice je ale nevyhovuijici pro dnesni definovani slova kvality ve
vSech odvétvich ekonomiky. Kazdy Clovék si dokaze pojem kvalita vyloZit podle
svého. Nékdo jakost chape jako vyhovéni vSem pozadavkim zakaznika, jiny jako
kvalitni vyrobek bez zavad. Jelikoz tento vyraz patfi k fenoménim poslednich

nékolika desitek let, je logicke, Ze vyznam kvalita prosel nutnym vyvojem.

V soucasnosti existuje mnoho riznych definic a pfistupd k vymezeni pojmu kvalita.
Mezi nejznaméjsi patri napriklad tyto definice:

.Kvalita je to, co za ni povazuje zakaznik.“ (Feigenbaum)

,Kvalita je zpUsobilost k uziti.“ (Juran)

,Kvalita je shoda s pozadavky.“ (Crosby)

v wvavs

Electric Co., Ltd., Masao Umeda: ,Management kvality je tou ¢asti celopodnikového
fizeni, ktera ma garantovat maximalni spokojenost a loajalitu zakaznikd tim
nejefektivnéjSim zplsobem.“ Nenadal dale tvrdi: ,jestli ma byt management kvality
pro organizaci prospésny, musi byt nedilnou soucasti celkového systému
managementu, a ne pouze trpénymi aktivitami nékolika na pospas nechanym

manazerim nebo technikim kvality“ (Nenadal, 2018).

DalSi definici, kterou je vhodné zminit je od prukopnika automobilového priamyslu

Henryho Forda: ,Kvalita znamena délat to spravné, kdyz se nikdo nediva.”

Norma ISO 9001 definuje kvalitu jako: ,Stupen splnéni pozadavkl souborem
obsazenych znaku.“ (Norma CSN EN ISO 9001:2016).

1.1 Rizeni kvality

Systém Fizeni kvality vymezuje skupinu procest a postoju vyzadovanych pro
planovani a provadéni vdech Cinnosti organizace. QMS zavadi do firmy systém
neustalého zlepSovani, ktery je v zasadé zalozen na normach (mezinarodni,
narodni, podnikové) a standardech (ISO normy a TQM). Nékteré organizace se

intuitivné Fidi systémem neustalého zlepSovani a ani o tom nevédi. Jiné firmy



naopak maji certifikaci a systém neustalého zlepSovani zde nefunguje spravné. Pro
fizeni kvality je podstatné, aby se usili stalo trvalym procesem, ktery bude soucasti
firemni kultury (Nenadal, 2018).

Zakladni procesy fizeni kvality Ize ukazat na jednotlivych stupnich modelu zralosti,
podle kterého jsou procesy a cely systém Fizeni hodnoceny Sesti rGznymi urovnémi

(managementmania.com, 2016).

0 — neexistujici Fizeni: fizeni procesU je zcela chaotické

1 — pocatecni: procesy jsou realizovany a fizeny nahodné

2 — opakované: dodrzuje se urdity poradek pro provadéni zakladnich procesu

3 — definovana: opakované procesy organizace jsou zdokumentovany

4 — fizena: procesy jsou fizeny a provadi se méfeni jejich vykonnosti pomoci KPI

5 — optimalizovana: procesy jsou trvale zlepSovany, existuje inovacni cyklus fizeni

1.2 Koncepce managementu kvality

UZ nékolik let jsou zcela zfetelné tfi zakladni koncepce, navzajem se odliSujici jak
mirou své komplexnosti (tj. rozsahu vyrobk, sluzeb a procesu, které jsou systémem
managementu kvality pokryty), tak i poZzadavky na zdroje v€etné nutnych znalosti
lidi (Nenadal, 2018):

e Koncepce ISO
e Koncepce odvétvovych standardu

e Koncepce TQM
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Obr. 1 Soudobé koncepce managementu kvality

1.2.1 Koncepce ISO

Koncepce I1SO f. 9000 je nejznaméjSi a nejméné narocnou koncepci systému
managementu kvality na svété. Normy ISO f. 9000 jsou generické (mohou byt
aplikovany jakoukoli organizaci, nehledé na velikost a oblast podnikani). Bazi této
koncepce je Ctvefice norem, které jsou normami evropskymi a zaroven jsou

prevedeny do koncepce norem CSN (Nenadal, 2018):

e CSN EN ISO 9000:2016 Zakladni principy a slovnik — norma specifikuje

terminologii systémd managementu kvality,

e CSN EN ISO 9001:2016 Pozadavky — tato norma popisuje pozadavky na

systém managementu kvality,

e CSN EN ISO 9004:2019 Pfistup managementu kvality — poskytuje navod

urceny ke zlepSeni vykonnosti organizace,
e CSNEN ISO 19011:2019 Smérnice pro auditované systémy managementu.

Dohromady tyto normy tvofi souvisly soubor norem systému managementu kvality,
ktery zjednoduSuje vzajemné porozumeéni ve vnitrostatnim a mezinarodnim

obchodu (technickenormy.cz, 2020).
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1.2.2 Koncepce odvétvovych standardu

Koncepce odvétvovych standardl je ze tfi koncepci nejstarSi koncepci a fadi se
narocnosti mezi koncepce ISO a TQM. Standardy této koncepce jsou vytvareny tak,
aby zasahovaly do jednotlivych odvétvi ekonomiky (nejsou generické). Tyto
standardy vychazeji ze zakladnich pozadavkl ISO 9001, ale navic vymezuiji
specifické pozZadavky daného odvétvi. Idealni pfiklad koncepce odvétvového
standardu, podle kterého je certifikovana firma v praktické Casti je koncepce IATF
16949, ktera definuje pozadavky na systémy managementu kvality

v automobilovém prumyslu (Nenadal, 2018).

1.2.3 Koncepce TQM

Koncepce TQM je uznavana jako filozofie moderniho managementu a slouZi
k rozvijeni systémd managementu v organizacich. Sama filozofie je obvykle
nedostacujici pro aplikaci v praxi (obtizné uchopitelna pro manazery), tudiz byly
vyvinuty rizné modely na podporu TQM, napf. Deminguv cyklus (PDCA) atd., které
jsou znamé po celém svété. NejrozSifenéjSi a nejznaméjsi souhrn principll TQM
v Evropé je EFQM Model Excelence, ktery feSi Fizeni v celé organizaci (Nenadal,
2008).

Zakladni koncepce TQM se da shrnout do étyr principu:
e Cilem kvality je uspokojit definované pozadavky zakaznikem.

e V/rcholovy management ma pfimou odpovédnost za zlepSovani kvality na

zakladé dané skutecnosti.

e Management systematicky analyzuje a zlepSuje pracovni procesy, protoze

lidé jsou zakladem kazdé organizace.

¢ Neustalé zlepSovani kvality je usili, které se provadi v celé organizaci.

1.3 Metodologie PDCA

Deminguv cyklus neboli PDCA cyklus je metoda neustalého zlepSovani napfiklad
procesu, dat, aplikaci, kvality vyrobkl a sluzeb, probihajici formou opakovaného
provadéni ¢ty zakladnich c&innosti. PDCA cyklus je jednim ze zasadnich

manazerskych principl postupného zlepSovani. Pouziva se jako pfesné dany,
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cyklicky se opakujici postup Cinnosti pfi zavadéni inovaci a zvySovani kvality

zejména ve vyrobé, ktery nema konce (managementmania.com, 2016).

Deminglv cyklus je zaloZen na védecké metodé, ktera se plvodné nazyvala
Shewhartiv cyklus po jeho puvodci Walteru A. Shewhartovi, ktery také vyvinul
kontrolni grafy. V padesatych letech ji Japonci pfejmenovali na Deminglv cyklus
(Mitra, 2016).

4 faze cyklu PDCA:

e Plan (planuj) — v 1. fazi jsou rozpoznany a operativné definovany pfilezitosti
ke zlepSeni, analyzuje se zejména stupen rozdilu mezi spokojenosti potfeb

zdkaznika a vykonem procesu;

e Do (udélej) — v této fazi se uplatni akce vyvinuté v pfedeslé fazi, zkuSebni

chod se provadi v simulacich nebo v prototypech;

e Check (zkontroluj) — podle zanalyzovanych vysledkl se zjistuje, jestli se
rozdil mezi potfebami zakaznika a vykonem procesu sniZil. K nalezeni téchto

odpovédi se vyuziva statistickych metod;

e Act (jednej) — zde se rozhoduje o implementaci, pokud jsou vysledky analyzy
pozitivni, je navrhovany plan pfijaty a po implementaci v plném rozsahu se
opét ziska zpétna vazba od zakaznikl, ktera poskytne skuteéné méfitko

uspéchu planu.

» Check \ « Do

-

Zdroj: (Vlastni zpracovani)

Obr. 2 Metodologie PDCA
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1.4 Metody neustalého zlepsSovani

Hlavni snahou podniku by méla byt redukce variability procesu a sniZeni vyroby
neshodnych produktu, protoZe zlepSovani kvality je nikdy nekoncCici proces.
Zatimco fizeni procesu se zabyva identifikaci a eliminaci zvlastnich pficin, které nuti
k vypadku systému. ZlepSeni kvality se vztahuje k detekci a eliminaci béznych
pfi€in. Bézné pfriciny jsou neodmyslitelnou soucasti systému a jsou vzdy pfitomny.
Jejich dopad na vystup mulze byt jednotny ve srovnani se zvlastnimi pficinami
(Mitra, 2016).

Specialni pfiiny jsou kontrolovany hlavné operatorem, ale bézné pficiny vyzaduji
pozornost vedeni. Ke zlepSovani kvality muze dochazet pouze prostfednictvim
spole¢né slozky operatora a vedeni, s dirazem pravé na vedeni spole€nosti.
Eliminace nebo redukce dopadu béznych pfi¢in vede ke zlepSeni schopnosti
procesu. VétSina odbornikl na kvalitu souhlasi s tim, Zze bézné pfiCiny tvofi az
90 % problému s kvalitou v organizaci. W. Edwards Deming doS$el k zavéru, ze za
bézné pfiCiny je odpovédné samo vedeni, a proto pouze management mulze
definovat a implementovat napravna opatfeni. Pokud ma tedy spolenost zajem
o eliminaci hlavnich pfi¢in téchto problému, musi z viastni iniciativy zahajit kroky
k feSeni problémd. ZlepSovani kvality by mélo byt cilem vSech spolecnosti
i jednotlivel (Mitra, 2016).

Tab. 1 Divody nestalého zlepsovani

ZvySovani schopnosti dodavat zakaznikdm i dalSim zainteresovanym stranam
lepSi hodnotu

2. Redukovani nejrtiznéjsich rizik

ZvySovani pruznosti procest, tj. zrychlovani odezvy na v§echny zmény
v pozadavcich i okoli organizace

4. Napliovani jejich odpovédnosti v¢i spole¢nosti
5. Vyrovnani se s vyvojem konkurence

6. Snizovani nakladl

Zdroj: (Nenadal, 2018)
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1.5 Pozadavky na kvalitu dodavek

Odbératel ma odpovédnost v€as, srozumitelné a jednoznaéné sdélit dodavateli své
pozadavky na kvalitu dodavek. Pozadavky kvality se rozumi souhrn pozadavku
odbératele, které by se mély definovat napf. v ramci obchodnich smluv. Norma CSN
EN ISO 9001:2016 uklada odbérateli povinnost stanovit pfiméfené pozadavky dfive,
nez je sdéli dodavateli. V€asné a presné definovani a dale také pravidelné
komunikovani danych pozadavkl, vcetné veskerych zmén v pozadavcich, je
mimoradné dulezité s ohledem na Uspésny pribéh zasobovani. Celkovy soubor

pozadavkl odbératele by mél obsahovat napf. tyto pozadavky (Nenadal, 2018):
e technické parametry (napf. délka, vykon) v€etné jejich toleranci a hodnot,
e obdobi platnosti hodnot technickych parametrd,
e komplexnost a objem dodavky,
e terminy dodani,
e zpUsoby prepravy,
e ceny dodavky a platebni podminky.

Pro vymezeni urovné téchto pozadavkil Ize vhodné uplatnit i metodu QFD (Nenadal,
2018).

1.6 Kontrola kvality procesu realizace produktu

Kazdy produkt je charakteristicky mnozstvim vlastnosti, pfi€emz zakaznik
predpoklada, Ze kazda z téchto vlastnosti bude splfiovat jeho potfeby a oekavani.
Finalni kvalita produktu se pak odviji od stupné splnéni vSech téchto potieb
a ocCekavani. Pro organizaci je proto dulezité, aby na zakladé identifikovanych
pozadavku, prostfednictvim vhodné zvolenych vlastnosti a ukazatell, neustale
sledovala a prokazovala dosazenou uroven kvality. To je realizovano procesy
ovérovani shody se specifikovanymi pozadavky, které v praxi zname pod pojmem
.kontrola“. Kontrola kvality patfi k tradi€nim a klasickym procesum v jakémkoliv
systétmu managementu kvality, které mohou byt realizovany pozorovanim
a posouzenim doplnénym podle potfeby vhodnym mérenim, zkousenim nebo
srovnanim. Procesy kontroly jsou uzce svazany a prolinaji se s dalSimi procesy,

jako je fizeni méficich a monitorovacich zafizeni nebo identifikace a sledovatelnost,
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a bezprostfedné predchazeji procesu fizeni neshodnych produktd a navrhu
a realizaci napravnych opatfeni. Zakladnim cilem kontroly kvality je ziskat dukaz
o tom, Ze objekt kontroly (napf. hotovy vyrobek) je ve shodé s pozadavky, které byly
stanoveny v pfislusnych dokumentech (normach, postupech atd.). Tento dikaz
musi byt vZdy zaznamenan do vhodnych typl zaznamu tim, kdo kontrolni operaci
uskutec€nil (Nenadal, 2018).

Cile kontroly kvality ve vyrobé jsou:

e Odhalovat neshody v kontrolovanych produktech a branit dalSimu

zpracovani neshodnych produktu.

e Identifikovat pfedepsanym zplsobem ty produkty, které nejsou ve shodé

S poZadavky.

e Odhalovat neshody ve vyrobnim procesu, které by mohly vést k vyrobé

neshodnych produktu.

e Monitorovat dodrzovani technologickych podminek vyroby a poskytovani

sluzby.

e Odevzdavat zaznamy o technické kontrole k dalS§imu zpracovani dat s cilem

odhalit pfi€iny vzniku neshod a realizovat napravna opatfeni.

Dulezitym predpokladem ucinné kontroly kvality je pFiprava na kontrolu. Ta by méla
obsahovat zpracovani a vydani dokumentace, jez bude obsahovat postupy
a odpovédnosti pfi provadéni €innosti kontroly, pfiprava méficich a monitorovacich

zarizeni a vycvik zaméstnancu, ktefi méfeni budou provadét (Nenadal, 2018).

1.6.1 Certifikace v automobilovém primyslu

Certifikace je definovana jako Cinnost tfeti strany, prokazujici pfiméfenou davéru,
Ze je poskytovan urcity produkt, proces nebo systém ve shodé s normou, respektive
jinymi normativnimi dokumenty. Pod pojmem ,tfeti strana“ chapeme certifikacni
organy, které musi byt finanéné a organizacné nezavislé na organizacich, které

o certifikaci zadaji (Nenadal, 2008).

v

podle pozadavki normy CSN EN ISO 9001. Dale jsou vyzadovany certifikaty

systému environmentalniho managementu, bezpecnosti a ochrany zdravi pfi praci,
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systémU informaéni bezpeénosti. V Ceské republice je nejznaméijsi certifikace IATF
16949, diky tomu, Ze vétSina certifikovanych firem plsobi pravé v dodavatelském
fetézci automobilového prumyslu. IATF predstavuje skupinu svétovych vyrobcu
automobill a jejich spole€nosti, jez ma za cil podporovat zvySovani kvality v tomto
sektoru. Norma IATF 16949 neni plnohodnotnym a samostatné pouzitelnym
dokumentem, ale tvofi doplnék normy ISO 9001. Napfiklad v €l. 9.2 ISO 9001:2015
jsou stanoveny pozadavky na interni audity systému managementu kvality,
doplnujici pasazi tohoto ¢lanku v IATF 16949 pak nalezneme zpfisnéni souvisejici
s realizaci auditt vyrobnich procesu a vyrobkl. Zakladnim cilem normy IATF 16949
je trvalé zlepSovani s dirazem na prevenci vad a redukci variability i plytvani
v dodavatelském fetézci. Od zafi roku 2018 je uvedeno, Ze pozadavky této normy

musi splfiovat pfimi i nepfimi dodavatelé automobilovych vyrobcu (Nenadal, 2018).

1.6.2 Ovérovani shody kvality dodavek

Procesy ovéfovani shody dodavek s pozadavky na kvalitu stanovenymi legislativou
a odbératelem jsou typickymi procesy, pro které je nejCastéjSi formou vstupni
kontrola u odbératele. Dlvodem této kontroly je zajistit v€asnou filtraci neshod

v dodavkach jesté pred jejim zpracovanim (Nenadal, 2018).

Tab. 2 Varianty ovérovani shody dodavek podle Ishikawy

Mira
Varianta - a efektivnost
&islo Dodavatel Odbératel prevence Vigi
neshodam
P o N
1. Bez vystupni kontroly Prijima vse, 100,/" n kontrola Zadna
az ve vyrobé
2. Bez rrjotn'/a(’:g K . 100%-ni kontrola na vstupu Minimalni
zabezpecovani jakosti
3. 100%-ni kontrola na vystupu 100%-ni kontrola na vstupu Velmi mala
4, 100%-ni kontrola na vystupu | Vybérova kontrola na vstupu Stredni
Py P
5. 100 /0 n korjtrola ve vyrobe, Vybérova kontrola na vstupu Stredni
vybérova na vystupu
6. SPC ve vyrobe, vy bérova Namatkova kontrola na vstupu Vysoka
kontrola na vystupu
7. SPC ve vyrobe, nlamatkova Namatkova kontrola na vstupu Velmi vysoka
kontrola na vystupu
8. Stab”v't.a procesu umoznuje Akceptovana kontrola Maximalni
zru§it vystupni kontrolu

Zdroj: (Nenadal, 2018)
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K dosazeni co nejvyssi varianty u ovéfovani shody dodavek pomaha posuzovani
stavu vyzralosti systtmu managementu u dodavatele. Existuji 2 pfistupy
k posuzovani tohoto stavu: audity systémd managementu u dodavatele
a sebehodnoceni dodavatel(. DalSimi vyhodami obou pfistupl je napf. zlepSeni
schopnosti pruzné a efektivni reakce na meénici se pozadavky odbératell, zvySovani
schopnosti dodavatelu plnit dodavky praveé v€as a zvySovani vykonnosti odbératele
(Nenadal, 2018).

1.7 Monitorovani kvality

Kvalitu méfime pomoci procenta neshodnych jednotek nebo poctu neshod. Za
neshodu pfitom povazujeme odchylku znaku kvality od pfedepsanych pozadavku.
Za neshodnou jednotkou je povazovan vyrobek Ci sluzba obsahujici alespon jednu
neshodu. Neshodnou jednotkou muze byt napf. Sroub, ktery nesplfiuje pozadavek
na tvar zarezu pro nastroj nebo metr tkaniny, v niz se vyskytuji uzliky. V prvnim
pripadé nas bude zajimat procento Sroubl s chybnym zafezem v davce nebo ve
vyrobnim procesu. V druhém pfipadé bude dulezity pocet uzlik vyskytujici se napr.

v celém baliku. Mirami kvality jsou

pocet neshodnych jednotek

procento neshodnych jednotek =

)

celkovy pocet jednotek
nebo

celkovy pocet neshod
Yo 100.

¢et neshod na 100 jednotek =
pocet neshoa na 1UU jednote celkovy pocet jednotek X

Pokud odebirame davky od stejného dodavatele v plynulé sérii a vyrobni podminky
se neméni, hodnotime obvykle cely proces a k vyjadfeni urovné kvality procesu
potom pouzivame primérné procento neshodnych jednotek v davce nebo primérny
poCet neshod na 100 jednotek. Jde-li z pohledu odbératele o izolovanou davku,
zajima ho kvalita této konkrétni davky, nikoliv celého procesu. Tyto dva pfipady se

v normach pro statistickou prejimku rozliSuji (Jarosova, 2011).

Firma SKODA AUTO a.s. pouziva ve vyrobnim procesu ke sledovani aktualniho

stavu kvality systém SQS.
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1.7.1 Kvality tolerance a licovani

Vykresem prfedepsané rozméry jsou ve skuteCnosti pouze teoretické. Pfi vyrobé
komponent vznikaji nepfesnosti zpusobené zvolenou technologii vyroby, viastnim
procesem vyroby a lidskym faktorem. Skutecny rozmér soucasti se od idealniho
odliSuje v urcitych mezich. Pfedepisovanim mezi a tim presnosti, s jakou maji byt

soucasti vyrobeny, se provadi tolerovanim (Kletecka, 2004).

Tolerovani je predepsani rozméru v ur€itych mezich. Tolerovani klade zvySené
naroky na vyrobu, a proto je ucelné tolerovat pouze funkEéni rozméry.
Neopodstatnéné vysoké pozZadavky na presnost komponent znamenaji vyrazné
zvySeni nakladd na jejich vyroby. Znalost tolerovani je zakladem pro tvorbu
vykresové dokumentace, ktera popisuje nejen geometrii soucasti, ale je souCasné

podkladem pro volbu vhodné technologické vyroby (Kletecka, 2004).

VS8echny rozméry, které nejsou na vykrese konkrétné tolerovany, musi zlstat
v urgitych mezich. Norma CSN ISO 2768 rozdé&luje hodnoty vSeobecnych toleranci

do Ctyr tfid pfesnosti: jemna, stfedni, hruba a velmi hruba (Kletecka, 2004).

1.7.2 Licovaci soustava

Licovaci soustava je fada ulozeni s riznymi vilemi nebo presahy sestavena podle
jednotného hlediska. Ulozeni je vzajemny vztah dvou strojnich soucasti, pro
nazornost si pfedstavme hfidel zasunuty do diry. Je-li skuteény pramér diry vétsi
nez skuteCny primeér hfidele, vznika mezi dirou a hfidelem vule. Pokud je naopak
skute€ny rozmér diry mensi nez skuteCny rozmér hfidele, vznika mezi dirou
a hfidelem pfesah. Skute¢na hodnota vule a pfesahu je zavisla na skutecnych
rozmérech diry a hfidele. Ve vyrobé je nutné vzdy zaruCit pfedepsané parametry
vzajemného spojeni komponent. Proto je nutné pfedepsat parametry spravného

ulozZeni jiz pfi jeho konstrukci. Rozeznavame tato ulozeni (Kletecka, 2004):
e Ulozeni s vuli — maji vzdy zaru¢enou vuli, ktera umoznuje vzajemny pohyb
soucasti,
e Ulozeni s presahem — zaruCuji vzdy pfesah zabezpedujici pozadovanou

vzajemnou nepohyblivost,

e Ulozeni prechodna — u nichz se muze v zavislosti na skuteénych rozmérech

vyskytovat bud vule, nebo pFesah.
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1.8 Metrologie a testovani

Véda o méreni neboli metrologie je technicky a védni obor, ktery se obecné zabyva
méfenim. Pfi detailnéjSim popisu je to disciplina, ktera se zabyva zajistovanim
jednotnosti a presnosti méfeni. Obsahem metrologie jsou pfedevSim méfici
jednotky (soustavy jednotek a jejich realizace pomoci etalona). Etalon je méfidlo,
které slouzi k uchovani a realizaci dané jednotky Ci stupnice a také k pfenosu
jednotky na méfidla s niZsi pfesnosti. Tato méfidla nejsou pouZzivana v pracovnim
prostfedi (napf. ve vyrobé). Metrologie se dale vénuje vlastnostem méfeni (metody,
teorie chyb a nejistot, zpracovani vysledk), vlastnostem méreni a méficich stroju.
Metrologie se také zaobira stanovenim fyzikalnich a technickych konstant. Véda
o méfeni pfedstavuje systematické zkoumani, organizaci a vyuZiti vhodnych metod,

pomoci kterych se shromazduji informace z okolniho svéta (Timova, 2009).

T

stfedovékého Egypta, kdy se zac€al pouzivat pro jednotku méfeni ,loket”. Metrologie
se nasledné vyvijela fadu let v ndvaznosti na potfebu harmonizace jednotek pro
hmotnost a délku rozdilnych po celém svété. Cilem metrologie bylo vytvofit
unifikované oznaceni i pro dalSi jednotky. V navaznosti na tuto potfebu vznikla
v roce 1960 soustava Sl, ktera je platna a pouzivana doposud. Dadvodem pro Upravu
méficich postupl, strojl, ale také soustavy Sl, ktera proSla zménou definic
stavajicich jednotek, byla neustale se zvySujici poptavka po vysoké jakosti a tim

i vy8§Sim narokim na méfeni (Tumova, 2009).

1.8.1 Rozdéleni metrologie

V soucCasné dobé se metrologie déli na tfi kategorie s rozdilnymi stupni slozitosti
a pozadavkl na presnost. Do téchto kategorii se fadi metrologie védecka,

prumyslova a legalni (Petrkovska, 2012).

e Védecka metrologie se prvotné nevénuje samotnému mérfeni. Jeji hlavni
¢innosti je organizace, vyvoj a udrzovani etalonu. Dale se snazi nalézt nové

postupy a feSeni pro hlavni problémy méfeni a definuje vyvoj metrologie.

e Primyslova metrologie zajiStuje spravnost a presnost méfeni v oblasti
pramyslu, ve zkuSebnictvi a vyrobnich procesech, s cilem dosahnout vysoké

kvality vyrobku a sluzeb.
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e Legalni metrologie zajiStuje spravnost a presnost méfeni v takovych
oblastech, kde ma méfeni vliv na prahlednost a ovéfitelnost ekonomickych

transakci, zejména tam, kde je zapotfebi definované ovérovani méfidel.

v wr

1.8.2 Zakladni méfici jednotky

Oficialni definice vSech zakladnich jednotek S| jsou schvaleny Generalnimi
konferencemi vah a mér. Tyto definice jsou €as od Casu upravovany tak, aby
odpovidaly souCasnému vyvoji védy a aby se umozZnila pFfesnéjSi realizace

zakladnich jednotek. V tab. 3 jsou uvedeny jejich nazvy a znacky (Ticha, 2004).

Tab. 3 Zakladni jednotky SI

Zzakladni nazev znacka jednotky | dosaZitelna  droven realizace

jednotka SI jednotky (reprodukce) zakladni jednotky
(r.2000)

délka metr m 10™

hmotnost kilogram kg 10™

tas sekunda s 1077

elektricky proud ampér A 10™

termodynamicka kelvin K 107

teplota

latkové mol mol 10™

mnozZstvi

svitivost kandela cd 107

Zdroj: (Ticha, 2004)

v wvr

1.8.3 Clenéni méfFicich stroja

Méficimi stroji jsou nazyvany skupiny méficich zafizeni, u nichz je méfici soustava
zaloZena na absolutnich nebo pFiristkovych odméfovacich systémech. Méfeni je
provadéno v jednom sméru nebo v soustavé soufadnicovych rovin nebo prostoru.
Do meéficich stroju se fadi: délkoméry, vySkomeéry, méfici mikroskopy, projektory

a souradnicové méfici stroje (Ticha, 2004).

Délkoméry slouzi k pfesnému méfeni a kontrole vétSich rozmérl (kontrola kalibr,
odpichl, méFicich pfipravka atd.). Méfici metoda je zpravidla dotykova. Dle
konstrukce je muzeme rozdélit na vertikalni a horizontalni. Mohou slouzit jako
délkoméry pro méfreni porovnavaci metodou s nastavenym rozmérem nebo pfimou
metodou (Ticha, 2004).
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Mérici mikroskopy — slouzi k pfesnému bezdotykovému méfeni délek, uhla (napf.

ke kontrole tvarovych soucasti, méfidel, nastroju atd.). Vyuziva se hlavné dvou
méficich metod (Ticha, 2004):

Méfeni stinovym obrazem — méfena soucCast je vlozena do svazku

paralelnich paprsku, stinovy obraz je pozorovan mikroskopem;

Méreni v osovém fezu — v pfipadé pfimkového profilu k nému pfisunujeme
méfici nozZiky s ryskami pro ur€eni roviny, ve které chceme profil méfit. Misto
na obrys se zaméfujeme na presné rysky noziku. Metoda je podstatné

pfesnéjsi nez metoda stinového obrazu.

Projektory slouzi k méfeni a kontrole slozitych tvarovych soucasti zvliasté malych

rozmérl. Jsou zalozeny na optickém principu. Kontrolovanou soucast Ize pozorovat

v prichozim nebo odrazeném svétle, popf. kombinace obou (Ticha, 2004).

Pozorovanim s priichozim svétlem — nejCastéji vyuzivana metoda, metoda

vhodna pro ploché soucasti;

Pozorovani v odrazeném svétle — kontrolovanou plochu osvétluieme
silnym zdrojem svétla ze strany objektivu. Metoda vhodna pro plochy kolmé

k optické ose;

Pozorovani v kombinovaném svétle — vidime povrch i obrys kontrolované

soucasti souc¢asneé.

Souradnicové mérici stroje prfedstavuji jednu z nejvyznamnéjsich inovaci v oblasti

méfeni. Konstrukce soufadnicovych méficich stroju byla vynucena potfebou méfeni

slozitych soucasti v automobilovém a leteckém primyslu a v neposledni fadé

potfebou kontroly soucasti skfifnového tvaru vyrobenych na NC strojich. Jde

o slozity méfici systém, ktery realizuje méfeni v roviné nebo prostoru s moznosti

automatizace méfeni a vyhodnocovani. Koncepce SMS vychazi ze Ctyf zakladnich
typu (Ticha, 2004):

Stojanovy — vyznacuje se relativné malymi rozsahy méreni, obvykle jde
o laboratorni SMS, kde pfi dobré pfistupnosti k méfeni objektu se dosahuje
nejvétsi presnosti;

Vyloznikovy — vyznacuje se dobrou pfistupnosti k méfenému objektu;
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e Portalovy — pouziva se pfevazné pro stfedni a velké rozsahy. Vyznacuje se
dobrou tuhosti, coz zajisStuje relativné vysokou presnost;

e Mostovy — pouziva se pro nejvetSi rozsahy méreni. Tuhost konstrukce je
zaru¢ena mohutné dimenzovanymi nosniky a sloupy. Pfistupnost k méfeni
objektu je dobra, pfesnost méfeni je nizSi. Pouziti SMS je hlavné
v automobilovém a leteckém pramyslu.

V praktické ¢asti jsou podrobné popsana méfidla, které se pouzivaji ve spolecnosti
SKODA AUTO a.s.
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2 Proces méfeni licovani a kontrola kvality ve SKODA AUTO a.s.

Tato kapitola obsahuje informace o spoleénosti SKODA AUTO a.s. Je zde
charakterizovano fizeni kvality spoleénosti SKODA AUTO a.s., metrologie a &lenéni
méfidel. V této kapitole jsou také popsana méfidla pouzivana pfi kontrole licovani.
V nasledujicim kroku je detailnéji popsan postup provadéni a znaceni kontroly

kvality licovani ve spole€nosti.

2.1 Rizeni kvality ve SKODA AUTO a.s.

Pro zaji$téni jednotného systému fizeni kvality a auditd ve spolenosti SKODA
AUTO a.s. jsou na urovni koncernu definovany procesy k implementaci, udrzovani
a sledovani efektivnosti systému Ffizeni kvality. Systém Fizeni kvality popisuje
organizacni a vykonnou strukturu, pofadi a interakce procesu vytvarejicich pfidanou
hodnotu a jejich Fizeni prostfednictvim relevantnich cild v ramci oblasti plsobnosti
prislusného fizeni kvality. Systém fizeni kvality musi byt nastaven minimalné podle
mezinarodni normy ISO 9001 (doklada pozitivni vysledek externiho auditu). Externi
audit provadi certifikovana spole¢nost nebo statni organ a je zakladem pro
homologaci vozl SKODA AUTO a.s. v pfisludném pravnim prostoru. Implementace
systému fizeni kvality i provadéni auditl predstavuji zasadni predpoklady, aby
vyrobce automobill ziskal od schvalovaciho organu typové schvaleni pro vyrobu
a prodej svych produktl. Za timto ucelem pinéni odpovédnosti vici schvalovacimu
organu, je nutné v koncernovych utvarech, znackach, regionech a spoleCnostech
s majetkovou ucasti koncernu zavést, udrzovat a neustale zlepSovat systém fizeni

kvality.

Role predstavitele vedeni pro systém kvality znacky SKODA je definovana vedouci
oblast GQ/Rizeni kvality, ktera se dale rozélefiuje do jednotlivych oblasti se
specifickou pisobnosti a odpovédnosti. Rizeni kvality obsahuje oddéleni: Rizeni
kvality (Small, Compact a Midsize), QS Komponenty, Rizeni kvality vyroba voz

(Mlada Boleslav, Kosmonosy), Rizeni kvality technika celého vozu.
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Rizeni kvality

" " 2 . = Rizeni kvality
Rizeni kvality Rizeni kvality Rizeni kvality Rizeni kvality Rizeni kvality . )

Zdroj: (Vlastni zpracovani, inspirovano internimi materialy SKODA AUTO a.s.)

Obr. 3 Zjednodusend struktura fizeni kvality znacky SKODA

2.1.1 Integrovany systém spolec¢nosti (IMS)

IMS je zpusob vedeni spolecnosti, ktery splfiuje pozadavky na jednani spole¢nosti
v souladu s pravnimi a jinymi zavaznymi predpisy, na zajisténi vysoké kvality
vyrobkll a Fidicich procest, na ochranu Zzivotniho prostfedi a hospodareni

s energiemi, na bezpecénost informaci a pé¢i o hmotny i nehmotny majetek.

IMS identifikuje, zavadi a pomaha standardizovat a neustéle zlepSovat procesy,
které vedou k trvalému dosahovani a zlepSovani vysledkd spolecnosti v zajmu

naplnéni strategie a politiky spolecnosti.

Zdroj: (Interni materialy SKODA AUTO a.s.)

Obr. 4 Integrovany systém Fizeni spole¢nosti SKODA AUTO a.s.

IMS ve spole¢nosti zahrnuje poZadavky:
e Systém Fizeni kvality (QMS),
e Systém environmentalniho fizeni (EMS),

e Systém managementu hospodareni s energii (EnMS),
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e Systém bezpec€nosti a ochrany zdravi pfi praci (BOZP),
e Systém fizeni bezpecnosti informaci (ISMS),
e Systém Fizeni udrzby Zelezni€nich nakladnich vagond (ECM),

e |MS dale zohledriuje poZadavky na recyklovatelnost vozu, systém Fizeni rizik,
vyrobni systém SKODA, opravnény hospodafsky subjekt a systém prevence

zavaznych havarii.

2.2 Metrologie ve SKODA AUTO a.s.

Metrologicky Fad definuje zasady pro zajisténi metrologické Cinnosti ve spoleénosti,
za UCelem fizeni kontrolniho, méficiho a zkuSebniho zafizeni k dosazeni
metrologické konfirmace. Tato organizaCni norma upravuje postupy vztahujici se ke

vSem vedoucim OJ a jimi uréenymi zaméstnanci.

Ve spoleCnosti existuje nékolik zakladnich povinnosti dle platnych pravnich
pfedpist a ISO 9001:

e Pouzivat ovéfovana meéfidla, vést jejich evidenci a predkladat tato méfidla

k ovéreni.

e Zajistovat jednotnost a spravnost méfidel a méfeni a vytvofit metrologické
predpoklady pro ochranu zdravi zaméstnancu, bezpecénost prace a zivotniho

prostfedi pfimérené ke své Cinnosti.

e Umoznit zaméstnancum metrologickych organu pfi pInéni jejich ukoll vstup
do provoznich mistnosti a pfedlozit potfebné doklady.
Vytvaret podminky pro dalSi rast kvalifikace zaméstnancu v oblasti metrologie za

ucelem ziskani odborné zpUsobilosti metrologa.

2.2.1 Clenéni méridel

Ve spolecnosti se pouzivaji etalony, pracovni méfidla stanovena a nestanovena.

Stanovena méridla se vyuzivaji v zavazkovych vztazich (poplatky za sluzby nebo
material). Jsou evidovany v MIS PALSTAT dle zakonné vyhlasky MPO 345/2002
Sb. a 120/2015 Sb.
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Nestanovena méridla se dale déli:

Pracovni méfidla — méfidla, ktera maji pfimy vliv na kvalitu vyroby. Jsou
pouzivana pfi provadéni samokontroly vyrobnimi délniky a zaméstnanci.

Musi byt kalibrovana a oznacena znackou platnosti kalibrace a evidovana.

e OrientaCni méfidla — méfidla, ktera nemaji pfimy vliv na kvalitu vyroby. Jsou
pouzivana v prabéhu vyrobnich operaci k orientanimu méfeni. Nevyzaduji

kalibraci, ale uzivatel je musi udrZzovat ve funkénim stavu.

o Meéfidla ve zvlastnim rezimu — méfidla, ktera maji pfimy vliv a kvalitu vyroby.
Méfidla jsou znaCena bilou barvou, Cislem nafadi a posledni vykresovou

zménou. Zaznam o kontrole a evidence jsou vedeny ve vydejné naradi.

e Meéfidla a indikacni systémy SZ a technologickych zafizeni — do této skupiny
patfi kalibrovana méfidla technologickych zafizeni, metrologicky
kontrolovana méfidla (prutokoméry, sefizovaci pfistroje), které maji vliv na
kvalitu vyroby. Dale sem fadime orientacni méfidla technologickych zafizeni,

méfidla a indikacni systémy SZ, ktera nemaiji pfimy vliv na kvalitu vyroby.

e Certifikované referencni materialy — materialy a latky pfesné stanoveného

slozeni nebo vlastnosti, které maiji pfimy vliv na kvalitu vyroby.

Méridla spotifeby energii a médii — podruzna orientacni méfidla.

2.3 MéFidla pouzivana pri kontrole licovani ve SKODA AUTO a.s.

Mé&reni licovani pfednich svétlometu s kapotou karoserie se provadi dotykem nebo
skenovanim. Méfeni skenovanim se provadi tak, Ze se zméfi 2 body, na svétlometu
a na kapoté a poté se vyhodnoti velikost spary. Spary se poté vyhodnocuiji k ur€itym
datim. Méfeni se provadi, také pomoci sparo mérky ruzicové pfi kontrole
v kontrolnich bodech. VeSkera mérfeni se provadi pomoci zafizeni, ktera budou nize

popsana.

2.3.1 Sparo mérka rtizicova

Sparo mérka ruzicova neboli hvézdicova se pouziva pfi veSkerych operacich
licovani panelovych dili a na veSkerych repasnich operacich na kone¢né montazi.
Dale se sparo mérka, pouziva na operacich GQF kontrole vozu. Ve spole€nosti

SKODA AUTO a.s. pracuji se sparo mérkou automechanici. Pfislu§nych rozmérem
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dle PDM se zkouSi odpovidajici spara. V pfipadé zjisténého nevyhovujiciho
rozméru mimo povolenou toleranci se musi vuz licovat. Hodnoty uvedené na sparo

mérce jsou v mm.

1= N =1 f -tess

o
o~

Zdroj: (Interni materialy SKODA AUTO a.s.)

Obr. 5 Sparo mérka ruZicova

2.3.2 DEA MERCURY FX
DEA MERCURY FX je fe$eni upgradu pomoci SMS s horizontalnim ramenem,

které vyuziva stavajici infrastrukturu ke zjednoduSeni instalace nejnovéjSich
méfFicich systému pro zvySeni produktivity vyroby. Model DEA MERCURY FX nabizi
vSechny vyhody dlouhodobé stabilniho vykonu nového SMS a soucasné
minimalizuje pferuseni prace na pracovisti béhem instalace. Tento typ pfedstavuje
kombinaci mechanické pfesnosti s vysokou opakovatelnosti a diky své oteviené
architekture, robustnimu mechanickému ramu a automatickému pohybu os je
a velmi velkych dilt. Diky tomu, Ze pouziva nejnovéjsi metrologicky software, véetné
softwaru PC-DMIS, od spole€nosti Hexagon, umozhuje Iépe zachycovat,

analyzovat a efektivné vyuzivat metrologicka data (hexagonmi.com, 2020).
Existuji 3 typy modelu:
e DEA MERCURY FX — Runway — méfeni stfednich az velmi velkych dill
e DEA MERCURY FX — Console — kontrola stfedné velkych komponent

e DEA MERCURY FX - Top Mounted — méfeni stfednich az velmi velkych dill
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Ve spoleénosti SKODA AUTO a.s. se pouzivd k modelu DEA MERCURY FX

kompatibilni multisenzorovy laserovy skener HP-L.

Zdroj: (hexagonmi.com, 2020)

Obr. 6 DEA MERCURY FX — Top Mounted

2.3.3 HP-L-5.8 Laserovy skener

Laserovy skener HP-L-5.8 umozfiuje snadnym a dostupnym zplsobem zvysSit
rychlost a rozsifit moznosti méfeni pomoci laserového skenovani u novych
a stavajicich SMS. Tento multisenzorovy stroj, ktery kombinuje tradi¢ni dotekové
snimani s optickym méfenim, napf. zachycovanim povrchu volnych tvard, v ramci
jednoho partprogramu. Laserovy skener HP-L-5.8 s modrym svétlem a fixni optikou
je velmi presny u velmi tmavych nebo lesklych povrchu. Odolna konstrukce jej
chrani pfed poSkozenim a vlivy okolniho prostfedi. Tento skener splfiuje pozadavky
nejnovéjsi normy ISO 10360-8:2013. Kalibracni procedura je provadéna dle

pozadavkl normy (hexagonmi.com, 2020).

Zdroj: (hexagonmi.com, 2020)

Obr. 7 HP-L-5.8 Laserovy skener
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2.4 Postup provadéni a znaceni kontroly licovani

Metodicky pokyn stanovuje detailni postupy kontroly kvality pfi vstupni kontrole
prejimce, kontrole prvniho kusu z lisovaci davky, samokontrole pfi vyrobé dill
a linkové vyrobé, automatické kontrole, kontrole v kontrolnich bodech, jizdni
zkouSce na zkuSebni draze, konecné piejimce vozu Kb-8, vzorkovani, vyrobkového

auditu, zkouskach a v posledni fadé sériovému méfeni.

Vstupni prijemka — Pokud je davka urCena k vstupni pfejimce, je provadéna
utvarem GQD za EHD dily. V pfipadé dodavky koncernovych dilli, kontrolu kvality
provadi utvar GQF.

Kontrola prvniho kusu z lisovaci davky — Kontrola se provadi podle ,Obrazového
pracovniho navodu“ kazdého dilu v navaznosti na pocty otvor a znacky najeti.
Predmétem kontroly je celkova kontrola kvality dilu (kontrola povrchu, otfepl
a zjevnych povrchovych vad). Vysledky kontroly jsou zaméstnanci zaznamenany do
formulafe VF MB-0014/11. V pfipadé, Ze Obrazova pracovni navodka odkazuje na
korozné relevantni mista konkrétniho dilu, je zaméstnanec povinen provést detailni
kontrolu a pfipadné méfeni definovanych mist. Zaméstnanci provadéjici kontrolu
zapiSi na prvni zkontrolovany shodny kus datum a €as a podpisem stvrdi uvolnéni

vyroby.

Samokontrola ve vyrobé diltii — Na pracovisti, kde se zahaji vyroba podkompletd,
je k paleté pfipravena zavéska ,Dil k dalSimu zpracovani“ evidencéni €islo XXXX.
Zameéstnanec vyrobniho stfediska, ktery provadi prvni operaci na podkompletu
vyplni po oznaceni operace podle navodky nazev dilu, €islo dilu, pocet kusl a svym
jménem potvrdi spravnost provedeni operace. Je-li v pribéhu vyroby zjisténa
zavada nebo odchylka od vykresové dokumentace, paleta je oznaCena oranzovou
zavéskou ,Dil pozastaven® a zaméstnanci z oddéleni PFS-K nebo GQF-1, GQF-2
spolu s technologem posoudi, zda se jedna o dil k dalSimu zpracovani nebo

neopravitelny zmetek.

Samokontrola v linkové vyrobé — Pfed kontrolou neni vyrobek oznacen, ani neni
proveden zaznam do KKV. Po provedeni montaznich operaci a zjisténé shodé
provede zaméstnanec vyroby v pfipadé pozadavku vyrobniho postupu potvrzeni
operace do KKV osobnim razitkem k pfislusné operaci. Tato Cast je detailngji

popsana v ,Montaz predniho narazniku vozu OCTAVIA®.

30



Automaticka kontrola — Pfed automatickou kontrolou neni zaznam v KKV. Po
provedené kontrole je v KKV nalepen protokol o vysledku zkousky. Je-li pfi zkouSce
zjisténa zavada — repasni zaméstnanec provede opravu a orazitkuje pUvodni
protokol osobnim razitkem. Vyzaduje-li to charakter zavady, nasleduje nova

zkouska.

Kontrola v kontrolnich bodech — Pfed kontrolou je KKV bez zaznamu, po
provedené kontrole je v KKV oznacCena razitkem. V pfipadé pouziti systému SQS
zaznamena zaméstnanec prichod kontrolnim bodem pfes osobni kod
zaméstnance. PFi zjisténé neshodé je proveden zaznam v KKV dle vyrobniho
postupu. Po opravé KKV potvrzena razitkem repasniho zaméstnance dle vyrobniho

postupu a zaroven provedena negace zavady v KKV.

Jizdni zkouska na zkusebni draze — Provadi se na 100 % produkce vozu. Zjisténé
zavady jsou zaznamenany do KKV. Provedeni jizdni zkousky je potvrzeno razitkem

na uréeném misté v KKV.

Koneéna prejimka vozu — Pied kontrolou je KKV opét bez zaznamu. Po provedené
kontrole a zjisténé shodé potvrdi zaméstnanec GQF KKV osobnim razitkem a viz
v systémech SQS, FIS uvolni k expedici. KKV je z vozu odebrana a archivovana po
dobu 15 let.

Vzorkovani — Referencni vzorek je dodavatelem dilu oznacen zavéskou (Cislo dilu,
nazev dilu, kéd nebo nazev dodavatele, generacni stav). Kompletni dokumentace

k vzorkovani je uloZzena do sytému Beon.

Vyrobkovy audit — V pribéhu vS8ech auditi je vyrobek umistén na daném

specialnim pracovisti pro audit. Vyrobkovy audit se déli do tfech odvétvi:
e Lisovna — Pred provadénim auditu je vyrobek oznacen vyvéskou Q-AUDIT.

e Svafovna — Pfed provadénim auditu je vyrobek oznacen vyvéskou Q-AUDIT
+ Skrtnuté razitko KBS.

e Lakovna — Pred provedenim auditu je vyrobek oznacen vyvéskou Q-AUDIT

a zru$eno uvolnéni v systému SQS.

Zkousky — Cilené zkou$ky na karoseriich v pribéhu toku vyroby musi byt predem
dohodnuty a fadné oznaceny identifikacni znackou. Pokud to charakter zkousky

vyZaduje a jsou doprovazeny pisemnym sdélenim nebo zkuSebnim listem se
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zakladnimi informacemi pro zainteresované zaméstnance, provadéji vyhodnoceni

dané zkousky v jednotlivych provozech.

Sériové méreni — Dil na méfeni musi byt fadné oznacen zavéskou ,Dil pozastaven®
ev. €. XXXX zaméstnancem pozadujicim méfeni, pfipadné vioZzen do specialni
transportni palety urCené k pfevozu dild na mérfeni. Dil je poté dopraven do
prislusného mérového stfediska dle dohodnutého logistického konceptu. Po méfeni
musi byt dil jednoznacné identifikovan Cislem protokolu, které je uvedeno na
vlastnim dile zaméstnancem provadéjicim meéfeni pomoci povoleného typu

popisovace.
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3 Analyza

V této Casti prace autor analyzoval proces montaze predniho narazniku vozu SK
38x BASIS a porovnal danou ¢ast s typem RS. V dalSim kroku se analyza zaméfila
na toleranci a licovani pfednich svétlometl s mfizkou chladiCe, kapotou karoserie,
postranniho blatniku a predniho narazniku u konkurenénich vozi koncernu
VOLKSWAGEN. Finalni analyza byla zaméfena na porovnani licovani a tolerance

prednich svétlometd vybranych modeltt SKODA AUTO a.s.

Analyza probihala pomoci rozhovorl nejen se zaméstnanci montaze daného useku,
ale také konzultaci se zaméstnanci utvaru Kvality a Vyvoje. Analyza byla provadéna

také za pomoci interni dokumentace SKODA AUTO a.s.

3.1 Montaz predniho narazniku vozu OCTAVIA

Jakmile na lince pfijede viz k montaznimu mistu, pracovnik na pravé strané
porovna Cisla na vylepu JIS palety s vylepou vozu, aby se vSe shodovalo. Pracovnik
na levé strané provede pfed ustavenim narazniku propojeni elektrické instalace.
Poté pracovnici na pravé a levé strané odeberou z palety pfedni naraznik a pfejdou
k pfedni Casti vozu. Pracovnici spole€né napolohuji naraznik na vodici profily
prednich svétlometll a v horni oblasti k hornimu pasu frontendu. Nejprve ustavi
naraznik na profil v oblasti grilu a pak postupné dotlatovanim naraznik ustavi do
vodiciho profilu v celé délce svétlometl. Zaroven pracovnici na obou stranach
napolohuji naraznik do upevrovaciho vodiciho profilu. Finalni faze obou pracovniku
spoCiva v prekontrolovani spravnosti ustaveni narazniku. Dale pohledem
prekontrolovat, zda nejsou na narazniku Skraby, poSkozeni nebo deformace.

Povinnost obou pracovniku je jakékoli pfipadné poskozeni zapsat do karty vozu.
Nahradni technologie ochrany predniho narazniku:

V pfipadé, Ze neni mozné provadét ochranu predniho narazniku pomoci textilnich
krytl, je povinnost pracovnikl nalepit po kontrole neposkozenosti na naraznik
ochrannou f6lii dle OPN 3-001.

Po provedeni ukonu pracovnikl v predes$lé fazi, viiz jede na dalSi stanovisté, kde
Ceka dalSi pracovnik. Tento pracovnik zregalu odebere Sroubky, pfFipravek
ustavovaci pro dany viz a utahovaci naradi. Pracovnik ustavi pfipravek centraznimi

trny do X RPS otvorl pfednich blatnikl a viklavym pohybem pfipravek ustavi do
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prolisu v narazniku. Ukazatel stupnice montazniho pfipravku musi sméfovat na
stupnici na hodnotu 0. Pokud tomu tak neni, naraznik se v Y polohuje tak, aby se
dosahlo pozadované hodnoty. Nasledné pracovnik zatahovackou sefizenou na
predepsany utahovaci moment provede utazeni 4 hornich Sroubkl pro uchyceni
narazniku k hornimu pasu frontendu. Na konci operace pracovnik odebere

ustavovaci pfipravek a pfekontroluje spravnost ustaveni.

e

Zdroj: (Interni materialy SKODA AUTO a.s.)

Obr. 8 Usek montdze predniho ndrazniku vozu SK 38x

3.2 Analyza predniho narazniku vozu OCTAVIA

Analyza pfedniho narazniku vozu SK 38x probihala pomoci konzultaci
s koordinatorem vyrobniho useku montaze MB | — Il a rozhovorem s pracovnikem
daného useku, ktery ma na starost montaz vybrané Casti vozu. Analyza byla
zaméfena na porovnani kotviciho profilu na vnitini strané pfedniho narazniku, ktery
slouzi k ukotveni narazniku ke karoserii vozu. Na ML se pouZzivaji dva typy tohoto

profilu.

Na obr. 9 je zobrazena vnitfni ¢ast pfedniho narazniku vozu OCTAVIA BASIS. Na
obr. 10 je zobrazena vnitfni ¢ast pfedniho narazniku vozu OCTAVIA RS. Na obou
obrazcich je Cervené zvyraznény kotvici profil, ktery byl zkouman v této Casti

analyzy.
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Zdroj: (Interni materialy VOLKSWAGEN AG)

Obr. 9 OCTAVIA BASIS vnitini pohled

Zdroj: (Interni materialy VOLKSWAGEN AG)

Obr. 10 OCTAVIA RS vnitfni pohled

Rozdil mezi kotvicim profilem u vozi OCTAVIA BASIS (typ 1) a RS (typ 2) je ve
tvaru. Typ 1 je SirSi a diky tomu vznika pfi montazi vétsi naro¢nost na pfipojeni
pfedniho narazniku ke karoserii vozu. Nevyhodou typu 1 je vétSi nachylnost na
praskani pfi montazi a kvuli tomu vznika vétsi zmetkovost této ¢asti a zvysuji se
naklady na opravy a potencionalné vétsi riziko reklamaci od zakaznik(. P¥i montazi
pfedniho narazniku s typem 1 kotviciho profilu musi obvykle pracovnik vynalozit

vetsi usili, a to maze vést k promacknuti predniho narazniku vozu.

U kotviciho profilu typu 2 pracovnik na montazi nemél zadné negativni postfehy
a vychvalil jeho tvar, ktery umoznuje rychlejSi a snadnéjSi pfipojeni pfedniho

narazniku s karoserii.

Na obr. 11 je znazornény detailni pohled kotviciho profilu u vozu SK 38x. Cervené
zvyrazneény kotvici profil se pouziva u typu 1 a zelené u typu 2. Z obrazku je poznat
pfesah po stranach u kotviciho profilu typu 1, u kterého dochazi k praskani pfi
montazi, jak je jiz vySe popsano. Naopak u typu 2 diky jeho uzSimu tvaru dochazi
k leh&imu pfipojeni pfedniho narazniku ke karoserii.
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Zdroj: (Interni materialy VOLKSWAGEN AG)

Obr. 11 Detailni pohled kotviciho profilu

3.3 Analyza licovani a tolerance prednich svétlometi modelu
koncernu VOLKSWAGEN AG

PFi této analyze bylo zkoumano licovani kolem pfednich svétlomett konkurenénich
modelu koncernu VOLKSWAGEN. Porovnavalo se licovani a tolerance u modelu
SKODA OCTAVIA, SEAT LEON a VW GOLF. P¥i analyze se pouzily podklady

z koncernového programu KVS. Veskeré udaje jsou znaCené v mm.

Na toleranci a licovani ma velky podil zejména kvalita a design jednotlivych znacek.
Kvalita spoleénosti SKODA AUTO a.s. pozaduje a hlida slicovanost pfed jeho
uvolnénim z ML. P¥i vyvoji vozu se nékolik oddéleni (napf. pilotni hala, planovani
montaze) snazi sméfovat utvar Designu tak, aby nebyly na vozech zadné slozité

designové navaznosti.
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Zdroj: (Interni materialy VOLKSWAGEN AG)

Obr. 12 Licovani predni édsti vozu SKODA OCTAVIA

U modelu SKODA OCTAVIA se analyzovalo licovani v oblasti pfednich svétlometd

¢. F10, F11 F13, F14_5, F14_9 (viz obr. 12).

Zdroj: (Interni materialy VOLKSWAGEN AG)

Obr. 13 Licovani pFedni ¢asti vozu VW GOLF

U modelu VW GOLF se analyza vztahovala k oblasti pfednich svétlometu u licovani

& F10, F11, F13 2, F14 5, F14_9 (viz obr. 13).
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Zdroj: (Interni materialy VOLKSWAGEN AG)

Obr. 14 Licovani predni éasti vozu SEAT LEON

U modelu SEAT LEON bylo analyzovano licovani v oblasti pfednich svétlomet
¢. F11, F13, F14, Fl4a, F14b (viz obr. 14).

3.3.1 Licovani a tolerance s mrizkou chladice

Oznaceni licovani F10 se pouziva u modelll OCTAVIA a GOLF, oznaceni F14b se
pouziva pro model LEON. Zde se analyzovalo horizontalni licovani pfednich
svétlometl k mfizce chladi¢e vozu. Model GOLF mam nejmensi hodnoty u tohoto
licovani, které jsou 2,2 a tolerance 1,3. Naopak nejvétsi licovani ma model LEON,
rozméry jsou 4,2 a tolerance 1,0. Model OCTAVIA ma hodnotu licovani 2,5

a toleranci 1,3.
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Obr. 15 Porovnani licovani F10, F14b vozi OCTAVIA, GOLF, LEON

3.3.2 Licovani a tolerance s vikem kapoty

U vSech modell pro dané licovani se pouziva oznaceni F11. V této ¢asti probihala
analyza vertikalniho licovani pfednich svétlometl k pfednimu viku kapoty karoserie
vozu. U tohoto licovani ma nejmens$i hodnotu model LEON 3,0 a toleranci 0,8.
Model OCTAVIA ma hodnotu licovani 4,5 a toleranci 0,5. Hodnotu licovani 4,9

a toleranci 0,5 ma model GOLF a ma tedy nejvysSi hodnoty u licovani F11.
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Zdroj: (Interni materialy VOLKSWAGEN AG)

Obr. 16 Porovnani licovani F11 vozu OCTAVIA, GOLF, LEON
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3.3.3 Licovani a tolerance s postrannim blatnikem

Pro modely OCTAVIA a LEON se pouziva oznaceni licovani F13 a u modelu GOLF
F13 2. Tato analyza souvisi s vertikalnim licovanim pFednich svétlomet(
k postrannimu blatniku vozu. Nejmensi hodnotu 1,0 u tohoto licovani a toleranci 0,8
ma model GOLF. LEON ma hodnotu licovani 1,1 a nedefinovanou hodnotu

tolerance. NejvysSi hodnotu licovani 1,8 a toleranci 0,5 ma model OCTAVIA.

Kotfluegel / \ \\/scrmwm .
‘\ - p, -
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Zdroj: (Interni materialy VOLKSWAGEN AG)

Obr. 17 Porovnani licovani F13, F13_2 vozu OCTAVIA, GOLF, LEON

3.3.4 Licovani a tolerance s prednim naraznikem

Oznaceni licovani F14_9 se pouziva u modeld OCTAVIA, GOLF. Pro model LEON
se pouziva oznacCeni F14a. Vtéto Casti se analyzovalo horizontalni licovani
pfednich svétlometd s pfednim naraznikem vozu. Model OCTAVIA ma nejvyssi
hodnotu tohoto licovani 1,5 a toleranci 0,5. Model GOLF ma hodnotu licovani 1,3

a toleranci 0,5. Model LEON ma hodnotu tohoto licovani 1,1 a toleranci 0,7.
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Obr. 18 Porovnani licovani F14_9, F14a vozii OCTAVIA, GOLF, LEON

3.3.5 Licovani a tolerance s prednim naraznikem

Oznaceni licovani F14_5 se pouziva u modeltd OCTAVIA a GOLF, oznaceni F14 se
pouziva pro model LEON. Zde se analyzovalo vertikalni licovani pfednich
svétlometl s pfednim naraznikem vozu. Nejmensi hodnotu licovani 0,8 a toleranci
0,5 ma model GOLF. Model OCTAVIA ma hodnotu licovani 1,5 a toleranci 0,5.
Nejvétsi hodnotu licovani 2,5 ma model LEON, ktery ale nema definované

tolerance.

X
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Zdroj: (Interni materialy VOLKSWAGEN AG)

Obr. 19 Porovnani licovani F14_5, F14 vozi OCTAVIA, GOLF, LEON
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3.4 Analyza licovani prednich svétiometti modelti SKODA AUTO a.s.

V této Casti prace se analyzovalo licovani a tolerance oznaceni F10, F11, F13 a F14
modell SKODA AUTO a.s. Licovani prednich svétlometti s mfizkou chladice je
oznaceno F10. F11 je oznaceno licovani pfednich svétlometl s prfednim vikem
kapoty karoserie. Oznaceni F13 je licovani pfednich svétlometl s postrannim
blatnikem. Oznaceni F14 je licovani pfednich svétlometl s pfednim naraznikem.
Porovnavaly se modely SK 48x PA (SKODA SUPERB FACELIFT), SK 38x, SK
370/3 (SKODA SCALA), SK 370/4 (SKODA KAMIQ), SK 270 (SKODA FABIA),
SK 326/1 PA (SKODA KODIAQ FACELIFT) a SK 326/0 PA (SKODA KAROQ
FACELIFT). Ze ziskanych informaci (viz tab. 4) vyplyva, Ze SKODA AUTO a.s si
zaklada na velikosti a kvalité licovani a tolerance. U licovani F10 modelu SK 326/0
PA je vétSi symetricka tolerance o 0,2 mm nez u modelu SK 38x. U licovani F11 je
hodnota asymetrickych toleranci vet§Si o 1 mm u modell SK 370/3, SK 270 a SK
326/1 PA nez u modelu SK 38x. | kdyz modely SK 270 a SK 370/3 jsou velikostné
mensi nez model SK 38x, tak maji hodnoty tolerance vétsi. VétSina hodnot tolerance
u pfednich svétlometud je podobna u vybranych modeld SKODA AUTO a.s. z diivodu
pozadavkl oblasti Kvality. Zaroven hodnoty toleranci nesmi byt tak vysoké kvuli
designu a kvality vozi. Dlvodem je esteticka relevantnost. Kdyby na levé strané
prednich svétlometl byla jina hodnota asymetrického licovani nez na pravé,
zékaznik by tuto neshodu poznal a mohlo by to ovlivnit prodej modeld SKODA
AUTO a.s.
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Tab. 4 Porovnani licovani a tolerance modellt OCTAVIA, GOLF, LEON a vybranych modeli
SKODA AUTO ass.

TYPY LICOVANI
MODELY F 10 F11 F 13 F 14
SK 48x PA | 25 112 2 _%’2 1,5 _%',55
SK 370/3 | 25 13 5,2 1(’)5
SK 370/4 | 25 12 2 _%’Z 1,5 _%',55
SK 270 3,9 15
SK 38x 2,5 11?3 45 _%,55 1,5 _%’f_) 1,5 _%',55
VW 38x 2,2 11“; 4,9 _%’,55 1,3 _%’i.) 0,8 _%',55
SE 38x 4,2 11 3 _%,88 1,1 _%’177 2,5

Zdroj: (Interni materialy SKODA AUTO a.s.)

Veskeré hodnoty licovani a tolerance v tab. 4 jsou uvedené v mm. Prazdna mista
v tabulce znamenaji, Ze jednotlivy typ licovani u daného modelu SKODA AUTO a.s.
neni. U modelu SE 38x oznaceni licovani F10 nahrazuje oznaCeni F14b. Toto

oznaceni je na stejném misté, jako licovani F10 u modelt SK 38x a VW 38x.

3.5 Shrnuti analyzy

Pomoci ziskanych informaci z pfedchozi &asti prace je znam postup montaze
pfedniho narazniku u vozu SK 38x a detailnégji analyzovan pfedni naraznik tohoto
modelu z hlediska zkoumaného kotviciho profilu. Nasledné jsou znamy hodnoty
licovani a tolerance jednotlivych modelu v nizSi stfedni tfidé v koncernu
VOLKSWAGEN a u ostatnich modeld spoleénosti SKODA AUTO a.s.

Postup pfi montazi pfedniho narazniku vozu SK 38x probiha v nékolika fazich, které
jsou detailné popsany ve Vyrobnim postupu pro MB. Pracovni postup podléha
nékolika kontrolam (vedouci montaze, systémy SKODA AUTO a.s.), které prib&zné
kontroluji cely proces vyroby vozu. Pracovni postup montaze prfedniho narazniku

probiha ve dvou fazich. Prvni faze je samotna montaz, kterou provadéji dva
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pracovnici. Druhou fazi provadi uz jen jeden pracovnik, ktery ma za ukol pomoci
pfipravku ustavovaciho a zatahovackou uchytit pfedni naraznik k hornimu frontedu.
Tim se zajisti spravnost ustaveni. Kazdy pracovnik ma za ukol zkontrolovat

spravnost provedeni ukonu.

Analyzovany kotvici profil pfedniho narazniku vozu SK 38x souvisi pravé s montazi
této ¢asti vozu. Analyzovala se funkénost kotviciho profilu a porovnavaly se rozdily
profilu u typtd BASIS a RS. Autor diky ziskanym informaci od pracovnikd montaze
a vedouciho utvaru navrhuje sjednoceni kotviciho profilu, které je detailnéji popsané

v navrhu opatfeni.

Analyza licovani a tolerance u modeld OCTAVIA, GOLF, LEON a ostatnich model
SKODA AUTO a.s. umoznilo zhodnotit ziskané informace a tyto hodnoty pouZzit pro
dany navrh zlepS$eni, ktery je popsan v nasledujici ¢asti prace. Pfi této analyze bylo
detailnéji probrano licovani v oblasti pfednich svétlometd analyzovanych vozu

pomoci ziskanych informaci z koncernového systému KVS.
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4 Navrh zlepseni

Vlastni navrh autora na zlepSeni zkoumaného pribéhu montaze pfredniho
narazniku vozu SK 38x a analyzované oblasti pfednich svétlometl v ramci licovani
a tolerance u modell niz8i stfedni tfidy koncernu VOLKSWAGEN a vybranych
modeld spoleénosti SKODA AUTO a.s. vychazi z analyzovanych &asti. Tyto
informace byly shromazdény pomoci internich dokumentd SKODA AUTO a.s.,
koncernového systému KVS, konzultaci s vedoucim ML a pracovnikem

zkoumaného useku ML.

Prvni ¢ast navrhu na zlepSeni je vénovana montazi pfedniho narazniku modelu SK
38x. Zde se navrh zaméfil na pfipravek ustavovaci, ktery se pouziva pro finalni ¢ast
zkoumaného procesu montaze. Dal$i ¢ast navrhu na zlepSeni se zaméfila na kotvici
profil, ktery je na vnitfni strané pfedniho narazniku modelu SK 38x. Ve finalni ¢asti
navrhu na zlepseni je uvedeno doporuceni, které by mohlo zjednodusit licovani
budoucich modelt spole¢nosti SKODA AUTO a.s. z hlediska hodnot symetrickych

a asymetrickych toleranci.

4.1 Navrh zlepseni procesu montaze vozu SK 38x

Pribéh celého analyzovaného procesu montaze predniho narazniku vozu SK 38x
je na vysoké urovni a velice dobfe kontrolovan riznymi typy kontroly. Diky vylepim
JIS se nemuze stat, Ze by pracovnik useku zaménil rizné typy pfedniho narazniku
a tim by vznikla chyba montaze, ktera by pozdéji méla vliv na vynalozeni dalSiho
Casu a penéz na opravu. Pomoci zanalyzovanych informaci k procesu montaze
predniho narazniku vozu SK 38x se navrh opatreni vztahuje pfevazné na pfipravek

ustavovaci.

Autor navrhuje zruSeni pouzivaného pfipravku ustavovaciho (viz obr. 20) pro vuz
SK 38x. K tomuto navrhu pfispéla informace od vedouciho useku, ktery informoval
o zru$eni pFipravku ustavovaciho v minulosti u jinych modelti SKODA AUTO a.s.
Zru$eni pfipravku v minulosti nijak nezhorsilo kvalitu vyrabénych voza, tudiz neni
dlvod, pro€ tento pfipravek dale nechavat na ML vozu SK 38x. ZruSeni daného
pfipravku by uSetfilo ¢as pfi montazi a snizilo namahu pracovnika pfi provadéni
ukonu. Usporou vyrobniho &asu pfi montazi modelu SK 38x by se také usetfily
vynalozené penize na vyrobu vozu. Uspofena ¢astka by se pohybovala v setinach

Euro na vz, ale pfi objemech vyrabénych vozu SK 38x by se finalni ¢astka mohla
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vySplhat az k nizSim desitkam tisic Euro. V pfipadé zruSeni pfipravku i u ostatnich
model(i spole¢nosti SKODA AUTO a.s., by se finalni uspofena éastka mohla piblizit
az k vy8Sim desitkam tisic Eur. Detailni vycisleni uspor neni pfedmétem prace.
Zru$eni pfipravku ustavovaciho u tohoto modelu SK 38x, by mohlo slouzit pro
inspiraci k stavajicim a budoucim modelim SKODA AUTO a.s. Nenasazenim
pfipravku ustavovaciho ihned od za¢atku vyroby by se uspofily investice vynalozené

na noveé pripravky.
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Zdroj: (Interni materialy SKODA AUTO a.s.)

Obr. 20 Pfipravek ustavovaci

4.2 Navrh sjednoceni kotviciho profilu

Nasledujici navrh na zlepSeni se zabyva kotvicim profilem, ktery se pouziva pro
nasazeni pfedniho narazniku modelu SK 38x ke karoserii vozu. Ve vyrobé se
pouzivaji 2 typy kotviciho profilu, jeden typ se pouziva pro model BASIS a druhy
pro model RS a SCOUT. Na zakladé vySe uvedenych informaci, bylo zjisténo, ze
typ kotviciho profilu u modelu RS a SCOUT (viz obr. 21) je lepSi a pro montaz méné
naroc€ny pro pfipevnéni predniho narazniku. Pracovnik nemusi vyvinout takové usili
pfi nasazeni pfedniho narazniku modelu RS a SCOUT, a tudiz je mensi riziko
posSkozeni dané ¢asti vozu. Naopak kotvici profil u modelu BASIS ma vetsi plochu,
ktera slouzi k ukotveni karoserie vozu, a tim vznika potencionalni moznost vzniku
poruch. Diky vétsi ploSe je pracovnik nucen vyvinou vetSi silu pfi pfipojeni pfedniho
narazniku a tim se miZe objevit fyzické naruSeni montované &asti. Dle téchto
ziskanych informaci autor navrhuje odpadnout kotvici profil pouzivany pro viz SK

38x BASIS a nahradit ho za kotvici profil pouzivany pro modely RS a SCOUT.
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Zdroj: (Interni materialy VOLKSWAGEN AG)

Obr. 21 Kotvici profil u modelu OCTAVIA RS

Sjednoceni kotviciho profilu pouzivaného pro model SK 38x by mélo pozitivni zasah
do komplexity dild vozu. Kladny dopad by tato redukce méla pfinést i externimu
dodavateli dilu. Dodavatel by nemusel vyrabét 2 typy kotviciho profilu pro jeden

model, ale mohl by se soustfedit pouze na vyrobu jednoho typu.

Zavedeni tohoto opatfeni v sériové vyrobé by bylo nejvyhodnéjsi z hlediska financi
napf. v ramci modelové péce (z pravidla v druhém nebo &tvrtém kvartale daného
roku), nebo pfi nabéhu PA. V ramci téchto planovanych projektovych zmén nejsou
vyjimkou zmény dilu pfedniho narazniku. Pfi téchto naplanovanych zménach by Slo
zménit feSeni kotviciho profilu bez dodateCnych investic, které by se pouze
v pfipadé zmény samostatného kotviciho profilu nevyplatily. Velka investice pfi
AUTO a.s. Velkeé investice pro dodavatele by znamenaly pfedevSim zmény nastroje

pro vyrobu pfedniho narazniku modelu SK 38x BASIS.

4.3 Navrh zvétseni tolerance licovani prednich svétiomett

Finalni navrh na zlepSeni je vénovan toleranci a licovani prednich svétlometl vozu
SK 38x. Ze ziskanych informaci obsazenych v analyze Ize vyvodit moznosti
symetrické, nebo asymetrické zvétSeni hodnot tolerance. Tento navrh se nezabyva

moznosti zlepSeni stavajiciho modelu SK 38x, ale spise slouzi pro budouci moznost
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zlepSeni. Zména hodnoty licovani a tolerance u sou¢asného modelu SK 38x by bylo
mozné za pouziti velkych investic, které by se spoleénosti SKODA AUTO a.s.
nevyplatily. Pro budouci model SK 38x by mohlo zvétSeni hodnot licovani nebo
tolerance v setindch mm zajistit snadné&jSi montaz vozu. Diky snadnéjSi montazi
vozU by se uspofil ¢as potfebny pro vyrobu jednoho vozu. Diky této uspore by

SKODA AUTO a.s. usetfila finanéni prostfedky vynaloZzené na vyrobu vozu.

ZvétSeni hodnoty tolerance by se mohlo tykat licovani F11 (licovani pfednich
svétlometl s vikem kapoty). U tohoto licovani hodnoty tolerance modelt SEAT
LEON, SKODA SCALA, SKODA FABIA a SKODA KODIAQ jsou vy$$i nez u vozu
SKODA OCTAVIA. SEAT LEON mé symetrickou hodnotu tolerance o 0,3 mm vys$si
nez SKODA OCTAVIA. Modely SKODA SCALA a SKODA KODIAQ maji
asymetrickou hodnotu tolerance az o 1 mm vétsi. Diky témto poznatkim muze byt
navrhnuto u budouciho modelu SKODA OCTAVIA zvétSeni hodnoty tolerance.

Zvétseni by mohlo byt v rozmezi 0,1 az 0,3 mm.

Autor je toho nazoru, ze vétSina zakaznik( se v dnesni dobé spiSe zamérfuje na
celkovy design a interiér vozu. Tolerance licovani v rozmezi 1 mm (v urcitych
oblastech v zavislosti na celkovém konceptu az 2 mm) pro né nebyva zasadné
Kvality a Designu spoleénosti SKODA AUTO a.s. Autor se domniva, Ze pro
zakaznika jsou hodnoty tolerance a licovani druhotné. Zakaznik feSi vady
v toleranci, az kdyz nastane defekt na vozidle z dvodu $patného slicovani. Spatné
slicovani, tedy nepfesna montaz a Spatna vzajemna poloha dild muize vést
napfiklad az ke korodovani plechovych dill. Licovani zapficifiuje pouze malé

procento ze vSech nahlasenych vad na vozidlech.
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Zaver

Spoleénost SKODA AUTO a.s. si uvédomuije dlleZitost kvality svych voz(, nejen
z hlediska narocnosti zadkaznikud, ale také pro spravny budouci vyvoj a rast firmy.

Vysledky analyzy poukazaly na mozné zlepSeni budoucich modell spole¢nosti.

Cilem této bakalarské prace bylo analyzovat proces montaze predniho narazniku,
porovnat kotvici profil modeld OCTAVIA BASIS a OCTAVIA RS pomoci konzultaci
s pracovnikem utvaru a vedoucim oddéleni. Zjistit jaky typ je nejlepSi pro montaz
a funkCnost profilu. Dale bylo cilem prace porovnat licovani a toleranci
koncernovych modelld nizSi stfedni tfidy (OCTAVIA, GOLF, LEON) v oblasti
prednich svétlometl a porovnat licovani a toleranci vSech modell spolecnosti
SKODA AUTO a.s. pomoci koncernového systému KVS, kde jsou uloZeny veskeré

vykresy koncernovych vozu.

V teoretické Casti byly vymezeny pojmy souvisejici s managementem kvality,
fizenim kvality a popsany metody neustdlého zlepSovani. Nasledné byla
charakterizovana kontrola kvality a poZadavky na kvalitu dodavek, monitorovani

kvality, metrologie a testovani.

Ve druhé &asti byla charakterizovana spoleénost SKODA AUTO a.s. z hlediska
historie, Fizeni kvality a metrologie. Nasledné byla detailngji popsana méfidla
pouzivana pfi kontrole licovani, postup provadéni a znaceni kontroly licovani ve

spoleCnosti.

V praktické &asti byly k analyze vyuZity konzultace s pracovniky spoleénosti SKODA
AUTO a.s. ainformace ziskané z koncernovych systému. Prvotni analyza souvisela
S procesem montaze predniho narazniku modelu SK 38x, detailnégji byl
charakterizovan postup pracovnikd pfi montazi a co k tomu potfebuji. Nasledné se
analyzovala funkénost kotviciho profilu a naro€nost pfi montazi s vyuzitim daného
typu profilu u modelt SK 38x BASIS a RS. Dale se porovnavalo licovani a tolerance
u modeld OCTAVIA, GOLF a LEON a vybranych modeli spoleénosti SKODA
AUTO a.s. v oblasti pfednich svétlometl a ze ziskanych dat autor navrhl mozné
ZlepSeni do budoucna. V zavéru prace bylo navrhnuto nékolik doporuceni, ktera by
mohla vést k budoucimu zlepSeni a zjednoduSeni procesu montaze modelu SK 38x

a k hodnotam licovani a tolerance.
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Ve finalni ¢asti prace bylo navrhnuto nékolik moznosti pro zlepSeni zkoumanych
Casti. Prvni navrh na zlepSeni souvisel s montaZzi pfedniho narazniku vozu SK 38x.
Zde bylo navrhnuto odpadnuti pfipravku ustavovaciho, které by snizilo naro¢nost
na montaz dané &asti modelu. Diky tomuto opatfeni by spoleénost SKODA
AUTO a.s. usetfila penize vynalozené na vyrobu vozl. Nasledujici opatfeni se
vztahovalo ke kotvicimu profilu, ktery se pouziva pro ukotveni pfedniho narazniku
ke karoserii vozu. Zde bylo navrhnuto sjednoceni dvou typl profilu. Nejidealné;si
typ profil pro sjednoceni je pouzZivan u modelu SK 38x RS. Autor tedy navrhl
pouzivani pouze tohoto kotviciho profilu a také poznamenal, kdy by zavedeni
zmény bylo pro SKODA AUTO a.s. finanéné nejvyhodnéjsi. V poslednim navrhu na
zlepSeni bylo uvedeno mozné zvétdeni toleranci budoucich modell spoleCnosti
SKODA AUTO a.s. jelikoz zavedeni u stavajicich modeld SKODA AUTO a.s. by
bylo finanéné i Casové velice naro¢né. Potencialita zvétSeni toleranci zohledriovala

pouze oblast pfednich svétlomet(.

50



Seznam literatury

DEA MERCURY FX [online]. Praha: Hexagon Manufacturing Intelligence, 2020
[2020-10-20]. Dostupny z: https://www.hexagonmi.com/cs-CZ/products/coordinate-

measuring-machines/horizontal-arm-cmms/dea-mercury-fx.

HP-L-5.8 Laserovy skener [online]. Praha: Hexagon Manufacturing Intelligence,
2020 [2020-10-20]. Dostupny z: https://www.hexagonmi.com/cs-

CZ/products/coordinate-measuring-machines/horizontal-arm-cmms/dea-mercury-

fx.
Interni materialy spole¢nosti SKODA AUTO a.s., 2020.
Interni materialy spolecnosti VOLKSWAGEN AG, 2020.

JAROSOVA, E. Statistické metody Fizeni jakosti. Mlada Boleslav: SKODA AUTO
a.s. Vysoka Skola, 2011. 204 s. ISBN 978-80-87042-37-3.

KLETECKA, Jaroslav a Petr FORT. Technické kresleni: ucebnice pro stfedni

pramyslové Skoly. Vydani druhé. Brno: Computer Press, 2004. Edice strojare.

ManagementMania: Deminglv cyklus (PDCA cyklus) [online]. 2018 [2020-20-09].

Dostupny z: https://managementmania.com/cs/rizeni-kvality.

ManagementMania: Rizeni kvality [online]. 2016 [2020-20-09]. Dostupny z URL:

https://managementmania.com/cs/deminguv-cyklus..

MITRA, Amitava. Fundamentals of quality control and improvement. Fourth edition.
Hoboken, New Jersey: John Wiley & Sons, [2016]. ISBN 9781118705148.

NENADAL, Jaroslav. Management kvality pro 21. stoleti. Praha: Management
Press, 2018. ISBN 978-80-7261-561-2.

NENADAL, Jaroslav. Moderni management jakosti: principy, postupy, metody.
Praha: Management Press, 2008. ISBN 978-80-7261-186-7.

Norma CSN EN ISO 9000:2016 Systém managementu kvality — Zakladni principy
a slovnik. Praha: Urad pro technickou normalizaci, metrologii a statni zkuSebnictvi,
2016.

Norma CSN EN ISO 9001:2016 Systém managementu kvality — Pozadavky. Praha:

Urad pro technickou normalizaci, metrologii a statni zkuSebnictvi, 2016.

51


https://www.hexagonmi.com/cs-CZ/products/coordinate-measuring-machines/horizontal-arm-cmms/dea-mercury-fx
https://www.hexagonmi.com/cs-CZ/products/coordinate-measuring-machines/horizontal-arm-cmms/dea-mercury-fx
https://www.hexagonmi.com/cs-CZ/products/coordinate-measuring-machines/horizontal-arm-cmms/dea-mercury-fx
https://www.hexagonmi.com/cs-CZ/products/coordinate-measuring-machines/horizontal-arm-cmms/dea-mercury-fx
https://www.hexagonmi.com/cs-CZ/products/coordinate-measuring-machines/horizontal-arm-cmms/dea-mercury-fx
https://managementmania.com/cs/rizeni-kvality
https://managementmania.com/cs/deminguv-cyklus

PETRKOVSKA, Lenka a Lenka CEPOVA. Metrologie a fizeni kvality: uéebni text.
Ostrava: Vysoka Skola bariska — Technicka univerzita, 2012. ISBN 978-80-248-
2771-1.

TICHA, Sarka. Strojirenské metrologie. Ostrava: Vysoka $kola bariska — Technicka
univerzita, 2004. ISBN 80-248-0671-1.

TechnickeNormy: Normy jakosti EN ISO 9001 [online]. Plzen: Technické Normy,
2020 [2020-15-09]. Dostupny z: https://www.technickenormy.cz/normy-jakosti-a-

environmentalniho-managementu/normy-jakosti-en-iso-9000/.

TUMOVA, Olga. Metrologie a hodnoceni procest. Praha: BEN — technicka
literatura, 2009. ISBN 978-80-7300-249-7.

52


https://www.technickenormy.cz/normy-jakosti-a-environmentalniho-managementu/normy-jakosti-en-iso-9000/
https://www.technickenormy.cz/normy-jakosti-a-environmentalniho-managementu/normy-jakosti-en-iso-9000/

Seznam obrazku a tabulek

Seznam obrazku

Obr. 1 Soudobé koncepce managementu kvality ...........cccccvvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiineen. 11
Obr. 2 Metodologie PDCA .......cooiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeee ettt 13
Obr. 3 Zjednodu$ena struktura Fizeni kvality znagky SKODA ...........cccovevevennne. 25
Obr. 4 Integrovany systém fizeni spoleénosti SKODA AUTO @.s. ......ccceeveeee.. 25
Obr. 5 Sparo MErka rlZiCOVA..........coovviiiiiiiiiiiiieeieeeeeeeeeeeeeeee et 28
Obr. 6 DEA MERCURY FX — TOp MoUNtEd .......coovvviiiiiiiiiiiiiiieiieiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 29
Obr. 7 HP-L-5.8 Laserovy SKENEr...........ccouuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieieeieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 29
Obr. 8 Usek montaze piedniho narazniku VOzu SK 38X .......ccveoveeeeoeeeeeeeeeeeenann 34
Obr. 9 OCTAVIA BASIS vnitfni pohled..........ccoovviiiiiiiiece e 35
Obr. 10 OCTAVIA RS vNitFNi pohled .........ccoooeiiiiiiicieeeeeeeeee e 35
Obr. 11 Detailni pohled kotviciho profilu............ccoooveiiiiiiiiiiii e, 36
Obr. 12 Licovani piedni &asti vozu SKODA OCTAVIA .......c.cooeoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeen 37
Obr. 13 Licovani predni ¢asti vozu VW GOLF ...........ccooiiiiiiiiiiie e, 37
Obr. 14 Licovani pfedni €asti vozu SEAT LEON ........ccoooiiiiiiiiii e, 38
Obr. 15 Porovnani licovani F10, F14b vozi OCTAVIA, GOLF, LEON................. 39
Obr. 16 Porovnani licovani F11 vozi OCTAVIA, GOLF, LEON .......c.coccovvvvvvinnneen. 39
Obr. 17 Porovnani licovani F13, F13_2 vozd OCTAVIA, GOLF, LEON................ 40
Obr. 18 Porovnani licovani F14_9, F14a vozi OCTAVIA, GOLF, LEON............. 41
Obr. 19 Porovnani licovani F14_5, F14 vozu OCTAVIA, GOLF, LEON............... 41
Obr. 20 Pripravek ustavovaci ..............uuuiiiiiiiciiiece e 46
Obr. 21 Kotvici profil u modelu OCTAVIARS ... 47

53



Seznam tabulek

Tab. 1 Davody nNestalého ZIEPSOVANI ........ceuvviiiiiiieei e 14
Tab. 2 Varianty ovéfovani shody dodavek podle Ishikawy ..............cccvevvveviiennnne. 17
Tab. 3 ZaKIadni JedNOtKY Sl..........oeeiiiiiiiiii e 21

Tab. 4 Porovnani licovani a tolerance modelt OCTAVIA, GOLF, LEON a
vybranych modeld SKODA AUTO @.5. ...ccvcueuveeeeeeeieeceeeeeeee et ens e 43

54



ANOTACNI ZAZNAM

AUTOR

Denis Zelinka

STUDIJNI

PROGRAM/OBOR/SPECIALIZACE

6208R186 Podnikova ekonomika a fizeni provozu,
logistiky a kvality

NAZEV PRACE

Pozadavky na kvalitu a licovani karoserie vozu
z hlediska uzitné hodnoty pro zakaznika

VEDOUCI PRACE

Ing. et Ing. Martin Folta, Ph.D., EUR ING

KATEDRA

KRVLK — Katedra ROK 2020

fizeni vyroby, ODEVZDANI
logistiky a kvality

POCET STRAN

54

POCET OBRAZKU

21

POCET TABULEK

POCET PRILOH

STRUCNY POPIS

Hlavnim cilem bakalaiské prace je navrh opatieni za
ucelem zlepseni procesu montaze pfii vyrobé vozu SK
38x ve spoleénosti SKODA AUTO a.s. Prace umoziiuje
lépe pochopit fizeni a kontrolu kvality ve spoleénosti.
Bakalaiska prace je rozdélena do ¢ty €asti. Prakticka
Cast je zaméfena na analyzu tolerance a licovani
koncernovych vozli VOLKSWAGEN AG a veskerych
vozi SKOD AUTO a.s. Ze ziskanych zku$enosti autor
navrhuje zleps$eni pii procesu montaze a dale popisuje
moznosti zlepsSeni tolerance a licovani, které mohou
slouzit pro budouci zlepseni ve spole¢nosti.

KLICOVA SLOVA

Management kvality, montaz, licovani, tolerance,
predni naraznik

55




ANNOTATION

AUTHOR Denis Zelinka
FIELD 6208R186 Business Administration and Operations,
Logistics and Quality Management
Requirements for the quality and fitting of the car body
THESIS TITLE in terms of utility value for the customer
SUPERVISOR Ing. et Ing. Martin Folta, Ph.D., EUR ING
DEPARTMENT KRVLK - YEAR 2020
Department of
Production,
Logistics and
Quality
Management
NUMBER OF PAGES 54
NUMBER OF PICTURES 21
NUMBER OF TABLES 4
NUMBER OF APPENDICES 0

SUMMARY

The main aim of the bachelor's thesis is to propose
measures to improve the assembly process in the
production of the SK 38x car in the company SKODA
AUTO a.s. The bachelor thesis allow to a better
understanding of management and quality control in
the company. The bachelor thesis is divided into four
charts. The practical part is focused on the analysis of
tolerance and fitting of VOLKSWAGEN AG concern cars
and all SKODA AUTO a.s. cars. From the gained
experience, the author suggests improvements in the
assembly process and further describes the
possibilities of improving tolerance and fitting, which
can serve for future improvements in society.

KEY WORDS

Quality management, montage, fitting, tolerance, front
bumper

56




