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Principy hodnoceni rizik v procesech ve SKODA AUTO

a.s. vyrobni zavod Vrchlabi

Souhrn

V ivodu prace jsou popsany ndroky na proces v 21. stoleti. Teoreticka ¢ast popisuje
nastroje jakosti a normy pouzivané v managementu jakosti a v automobilovém prumyslu.
Dile je predstavena spoleénost SKODA AUTO a.s., jeji profil, produktova fada, historie a
vize budoucnosti. Tématem prace jsou kontrolni mechanizmy procesu a produktu ve
vyrobnim zavodé Vrchlabi spolenosti SKODA AUTO a.s., na mechanickém obrabéni dil
pro automatickou sedmistupiiovou pirevodovku DQ 200. Nasleduje zhodnoceni souc¢asného

stavu a navrh feSeni. Zavér diplomové prace.

Klicova slova

Proces, nastroje jakosti, normy jakosti, spole¢nost SKODA AUTO a.s., mechanické

obrabéni, kola, hridele, kontrola, kvalita.



The principles of risk assessment processes in SKODA

AUTO Inc. plant Vrchlabi

Summary

The introduction describes the demands on the process in the 21st century. The theoretical
part describes the tools and quality standards used in quality management in the
automotive industry. Then is SKODA AUTO Inc., its profile, product range, past and
visions of the future. The theme of the work of the control mechanisms of process and
product factory Vrchlabi SKODA AUTO SpA, on the mechanical machining of parts for
automatic seven-speed gearbox DQ 200. Following evaluation of the current situation and

draft solutions. Conclusion of the thesis.

Keywords

Process, quality tools, quality standards, the company SKODA AUTO SpA, mechanical

machining, gears, shafts, control, quality.
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1. Uvod

Co je to proces? Proces je obecny pojem pro postupny chod déjt, stavii ¢innosti nebo
praci. V dnes$ni dobé je mnoho znamych a popsanych procest, takze se pojem proces
pouzivd v mnoha vyznamech, napiiklad systémovy proces, biologicky proces, vyrobni
proces atd. Tato diplomova prace je zaméfena na vyrobni proces a produkty vzeslé z
tohoto vyrobniho procesu. Respektive je zamétena kontrolni nastroje ve vyrobnim procesu
mechanického obrabéni hiideli a kol ve vrchlabském vyrobnim zavodé spolecnosti
SKODA AUTO a.s.. Nastroje kvality pro kontrolu procesu &i vyrobku lze povazovat za

samostatné procesy, nyni ale zpét k vyrobnimu procesu.

Vyrobni proces je stary jako lidstvo samo a stejné jako lidstvo se vyviji. V soucasné dobé
nejsou kladeny vysoké naroky pouze na finalni produkt ¢i sluzbu ale i na samotny proces

vyroby ¢i tvorby finalniho produktu ¢i sluzby. V jednadvacéatém stoleti jiz nestaci, aby na

v

Cv v

finélni produkty vzeslé z té€chto vyrobnich procest je kladeno nepfeberné mnozstvi narokd.
Jsou to naroky technologické, ekologické, legislativni, ergonomické, bezpeénostni atd.. Ve
vyrobnim procesu jednadvacéatého stoleti musi byt pouzivany moderni technologie nebo
alespon moderni pfistupy fizeni, vyrobni proces nesmi zneciStovat a zatézovat Zivotni
prostiedi, dale v procesu musi byt vSe v souladu s platnou legislativou daného statu.
Vyrobni proces musi byt bezpecny a ergonomicky pro lidi, ktefi se na tomto vyrobnim
procesu podili. V neposledni fadé musi byt vyrobni proces stabilni a efektivni. VySe

popsané dnes v jednadvacatém stoleti plati také pro produkt at’ je to vyrobek ¢i sluzba.
Proto vyrobni procesy a produkty vzeslé z téchto vyrobnich procesit musi byt pravidelné

kontrolovany. Zjisténé nedostatky vyrobnich procestt ¢i produkti, musi byt pribézné

posuzovany a hodnocny, pouze tak je mozné splnit vyse uvedené pozadavky.
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2. Cil prace a metodika

2.1 Cile prace

Cilem této diplomové prace je zhodnoceni jednotlivych kontrolnich nastroji kvality
v mechanickém obrabéni hiideld a kol v zavod¢ Vrchlabi spole¢nosti SKODA AUTO as.,
kde je v soucasnosti vyrabéna automaticka dvojspojkova prevodovka DQ 200. Jednotlivé
kontrolni nastroje kvality pro proces a vyrobek budou podrobné popsany a vyhodnoceny
jak dany nastroj kvality hodnoti zjisténa rizika. Na zaklad¢ vysledkt lze vybrat nastroj,
ktery minimalné€ posuzuje a hodnoti zjisténa rizika. Tento nastroj kvality je tieba doplnit o
hodnoceni zjisténych rizik pfipadn€é navrhnout novy efektivnéjsi nastroj kvality, ktery by
hodnotil zjisténé rizika. Novy navrhovany néstroj bude popsan, budou urceny oblasti
kontrol, sestaveny kontrolni otazky a vyhotovena stupnice pro klasifikaci hodnoceni
zjisténych rizik. Na zavér diplomové prace bude vypracovan névrh vnitropodnikové
smérnice pro novy kontrolni nastroj Shodnocenim zjisténych rizik, pro maximalni
zefektivnéni procest v mechanickém obrabéni htideli a kol ve vrchlabském zavodé
spole¢nosti SKODA AUTO a.s.. Cilovym zamérem je shrnuti kontrolnich nastroj procesu

a vyrobku vV mechanickém obrdbéni a zefektivnéni hodnoceni zjisténych rizik.
2.2 Metodika

V tvodu diplomové prace je popsan proces a naroky které jsou na proces kladeny v

jednadvacatém stoleti.

V teoretické casti jsou popsany pomoci literarnich reser$i ze studovanych knih, textd,
norem a dalSich podkladi néstroje pro popis, sledovani, vyvoj, optimalizaci a regulaci
procest. Do téchto nastroju patii sedm zakladnich a sedm novych nastroji kvality. Sedm
zakladnich nastroji managementu kvality kam napftiklad patii ISikawiv diagram, Kontrolni
tabulky a zaznamniky a Regula¢ni diagramy. Mezi sedmi novymi nastroji managementu
kvality je na priklad Afinitni diagram, Diagram vzajemnych vztahl, Systematicky
(stromovy) diagram a dalsi. V této ¢asti prace dojde také na predstaveni norem, dle kterych

jsou procesy fizeny a regulovany, jako normy I1SO 9001. Normy I1SO 9001 jsou jedny
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Z nejpouzivangjSich norem na svété a predev§im na evropském kontinenté. Dojde i na
predstaveni norem VDA  které  jsou  pouzivany, Vevropském  hlavné
Vv némeckém automobilovém primyslu. Normy VDA jsou rozsifenim norem ISO 9001pro

automobilovy primysl, ale o tom vice az v dan¢ kapitole.

V diplomové praci je predstavena spolecnost, ve které byl provadén vyzkum. Tou
spolecnosti je spole¢nost SKODA AUTO a.s. a predev§im jeji poboény vyrobni zavod
Vrchlabi se svym produktem, ktery se v tomto zavodé vyrabi a to je pfevodovka DQ 200.
Stru¢né je predstavena historie spoleénosti SKODA AUTO a.s. sou¢asny stav spole¢nosti,
jeji profil, produkty a systém fizeni, ktery se ve spolenosti SKODA AUTO a.s. nyni
pouziva a nakonec bude piedstavena vize budoucnosti. Vyrobni zavod Vrchlabi je stru¢né
ptedstaven s jeho dlouholetou historii, souc¢asnym stavem a produktem. Dnes vyrabénym
produktem ve vrchlabském zavodé je sedmistupniova dvouspojkova prevodovka DQ200.
Predevsim je popsana ta ¢ast vrchlabského zadvodu, kde jsou vyrabény htidele a kola pro
prevodovku DQ 200, tedy mechanické obrabéni dild. V posledni ¢asti ctvrté kapitoly je
predstavena organizaéni struktura kvality ve spole¢nosti SKODA AUTO a.s. a predeviim

utvar GQH-2, utvar kvality a jednotliva odd¢€leni tohoto ttvaru s jejich ¢innostmi.

V paté kapitole jsou popsany jednotlivé nastroje pouzivané ve vrchlabském zavodé pro
udrzeni t€ nejvyssi kvality vyrobnich procesu a finalniho produktu. Na kvalitu procesu
na mechanickém obrabéni dilt ve vrchlabském zavodé dohlizi dva nastroje audit procesu a
rychld kontrola vyroby. Na ovétovani kvality findlnich produktl jsou pouZzivany v zavodé
Vrchlabi dal$i dva nastroje, kvalita vyslednych produktl z mechanického obrabéni tedy
htideli a kol je kontrolovana pomoci auditu doméacich dilt, kvalitu finalniho produktu
zévodu Vrchlabi, kterym je ptevodovka DQ 200 kontroluje a ovétuje vyrobkovy rozborovy
audit. Poslednim nastrojem pro ovétfeni kvality vyrabénych pfevodovek je zkouska na
zkuSebnich stavech EOL, touto zkouskou na EOL musi byt zkontrolovano 100% produkce
vyrobenych pfevodovek. Pro kazdy kontrolni nastroj pouzivany ve vrchlabské zavody

bude popsan jeho ucel, postup a predevsim to jak dany nastroj hodnoti zjiSténa rizika.

V Sesté kapitole jsou mezi sebou porovndny jednotlivé nastroje kvality pouzivané ve
vrchlabském zavodé spolegnosti SKODA AUTO a.s.. Jednotlivé nastroje hlavnim
kritériem pro porovnani je to jak dany nastroj hodnoti zjisténa rizika. Pro nastroj, ktery je

analyzou vyhodnocen, jako nejslabsi bude navrzeno napravné opatieni ¢i bude navrhnut
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novy nastroj kvality, ktery hodnoti a posuzuje rizika zjisténych nedostatkti. Tento
pozménény ¢i noveé navrzeny nastroj kvality je podrobné popsan, oblast pusobnosti,

kontrolni otazky a piedevsim posuzovani zjisténych rizik.

Na zavér diplomové prace je souhrn veskerych poznatkli ziskanych v pribéhu
vypracovavani této prace. Poznatkl ziskanych studiem odborné literatury, odbornych textii
a v neposledni fad¢ velice dulezitych poznatkd z praxe ve vrchlabském vyrobnim zavodé
spole¢nosti SKODA AUTO a.s.. V zavéru této diplomové prace jsou uvedeny literarni
zdroje a odborné zdroje, které byly pouzity jako podklad k této praci. Na uplném konci této

prace jsou prilohy, na které je vprubéhu diplomové prace odkazovano.
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3. Literarni reSerse

3.1 Zakladni nastroje jakosti

Zékladnich nastroji managementu jakosti je sedm, tvofi je jednoduché statistické a
grafické metody, které maji své nezastupitelné misto i v ramci cyklu zlepSovani vykonosti
procest znamého pod zkratkou DMAIC. Tento cyklus vytvaii metodicky rdmec pro
zlepsovani vykonosti procest pifi uplatnovani metodiky Six Sigma. Vysvétleni vyznamu

zkratky DMAIC:[1]

e D — Definovani: Hlavnim cilem ve fazi (D) Porozuméni problému a
kvantifikace cilt.

e M — Méreni: Ve fazi (M) je cilem Shromazdéni potencionalnich problém.

e A — Analyza: Cilem faze (A) je analyza naméfenych udaji a stanoveni

e | — ZlepSovani: Faze (I) predstavuje sestaveni navrhl feseni a vypracovani
cilového procesniho modelu.

e C - Kontrola a regulace: Faze (C) ma za cil sledovani a udrzovani procesu

a dosazené vykonnosti ptipadné jeji zvySovani.[4]
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Tabulka 1: Razeni sedmi zakladnich nastroji managementu jakosti do fazi cyklu
DMAIC

Faze Metody Faze Metody

e Vyvojové diagramy

e  Paretiiv diagram

Definovani Mgéieni o Isikawilv diagram
(D) (M) e Kontrolni tabulky a
zdznamniky

e Regulacni diagramy

e Vyvojové diagramy

) e  Paretiiv diagram
e Bodovy diagram

A7 . ZlepSovani | o [zikawiv diagram
e  Paretliv diagram
A : ) l e Kontrolni tabulky a
A) o I3ikawiv diagram M
zaznamniky
e Regulaéni diagramy
e Bodovy diagram
Kontrolaa |° Histogram
regulace e Kontrolni tabulky a
zaznamniky
(©)

e  Paretliv diagram

e Regulacni diagramy

[3]

Skupinu sedmi zakladnich nastroji managementu jakosti tvofi: kontrolni tabulky a
zdznamniky, histogram, vyvojové diagramy, Paretliv diagram, ISikawiiv diagram, bodovy
diagram a regulacni diagramy. Nejvétsi uplatnéni ma uvedend skupina statistickych a
grafickych nastroji ve fazi (M), (I) a (C). Zakladnich sedm nastrojii managementu jakosti
je Afinitni diagram, Diagram vzajemnych vztaht, Systematicky (stromovy) diagram,
Maticovy diagram, Diagram PDPC, Sitovy graf a Analyza udaju v matici, tyto nastroje

jsou popsano dale v této kapitole.[1
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3.1.1 Kontrolni tabulky a Formulare

Tabulky a formuléfe zachycuji potfebné udaje, s nimiz se pak dale pracuje. Jejich vyznam
spo¢iva v systematickém uspotfadani informaci, v podchyceni potfebnych souvislosti a
v moznosti plynule zachycovat nové udaje o sledované oblasti. Kontrolni tabulky a
formulate slouzi k ruénimu sbéru a zdznamu prvotnich dat o procesu spolehlivym a

organizovanym zpusobem. Kontrolni tabulky maji tfi hlavni oblasti aplikace:

1. Jako nastroj pro zédznamy vysledkil jednoduchého scitani rtiznych polozek, jako
napiiklad rGzné druhy vad.

2. Kontrolni tabulky jsou nastrojem zobrazeni rozde¢leni souboru méfeni.

3. Jsou nastrojem pro zobrazeni mista vyskytu urCitych jevl, napiiklad vad na

vyrobku.[1] [3]
3.1.1.1 Pravidla pouziti kontrolnich tabulek.

Kazda kontrolni tabulka ¢i formular musi obsahovat udaje o piivodu dat a to ¢as a misto
zdaznamu. Déle by tato tabulka méla obsahovat zpisob, jak data jsou zjiStovany a jméno
odpovédného pracovnika za zdznam idaji. Zptsob zapisu do tabulky musi byt jednoduchy
a pochopitelny, zaznamy provadét naptiklad pomoci ¢arek. Cilem zjednoduseni zdznamu
je pfedchazeni moznému vzniku chyby pii zaznamu a dal$im zpracovavani. Jiz v prib&éhu
sbéru dat je nutné data uspofadat tak, aby zaznam byl okamzit€ vysvétlitelny a dale
pouzitelny jako vstup pro zpracovani v dalSich statistickych a grafickych néstrojich bez

nutnosti prepisovat tyto data do dalSich formulaii.[1][3]

3.1.2 Histogram

Histogram pfedstavuje grafické zndzornéni intervalového rozdéleni cetnosti. Histogram se
v oborech jakosti pouziva k zobrazeni rozdé€leni Cetnosti hodnot znaku jakosti, jako jsou
rozméry vyrobku, chemické slozeni vyrobku, tvrdosti atd.. Dale jsou histogramem
zobrazovany parametry vyrobnich Cinitelli, které maji vliv na jakost vyrobku, sem napf.

patii fezné rychlosti, tlaky, teploty a dalsi. Histogram je sloupcovy graf, sloupce jsou stejné
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siroké, zakladna sloupcti odpovida Sifce kontrolniho interval a vyska sloupce odpovida
vyskytu hodnot kontrolovaného parametru jako napiiklad pocet rozméru urcité hodnoty.
Sitka sloupce je vymezen dolni a horni hodnotou. Histogramy jsou pro svou piehlednost a
jednoduchost tvorby jsou zndmé a v praxi velice Casto pouzivané statistické nastroje.

Postup pro sestrojeni histogramu lze popsat v nasledujicich sedmi krocich:

1) Stanoveni $ite sledovaného souboru.

2) Definovani poctu a $ife sloupci.

3) Vytvoreni tabulky ¢etnosti.

4) Urceni spodni a vrchni hodnoty sloupce.

5) Urceni stiednich intervald.

6) Piifazeni zjisténych hodnot do jednotlivych kolonek v tabulce cetnosti,
kolonky odpovidaji jednotlivym sloupciim.

7) Sestrojeni histogramu.[1]

Obrazek 1: Histogram

Cetnost
3

o1 o2 03 04 05 06 07 08 09

Hodnoty sledované parametru

1

3.1.2.1 Vyklad histogramu

Na zaklad¢ tvaru histogramu lze posoudit rozdé€leni kontrolovanych hodnot na symetrické

a asymetrické. Prokaze-li analyza, ze sledovany znak jakosti nebo parametr procesu ma
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normalni rozdéleni, pak predpokladany tvar histogramu ma zvonovity tvar, tento tvar fika,
ze proces je ovliviiovan pouze nahodilymi vlivy a je v statisticky stabilnim stavu. Kazda
odchylka od zvonovitého tvaru histogramu poukazuje na pravdépodobné plisobeni
odhalitelnych vlivll. Nejcastéji se vyskytujici tvary histogrami vcéetné moznych

odhalitelnych pfi¢in jsou uvedeny v nasledujici tabulce.[1]

Tabulka 2: Tvary histogramii a mozZné pric¢iny odchylek od zvonovitého tvaru

MOZNE PRICINY ODCHYLEK TVARU

TVAR HISTOGRAMU HISTOGRAMU

Plsobeni ndhodnych vliva

Zvonovity tvar

Smichani dat ze dvou vybérovych souborii (Data ze dvou sledovanych
parametrt, data ze dvou sledovani)

-

Dvouvrcholovy tvar

Vysledek souctu nekolika rozdéleni zvonovitého tvaru (narist opotiebeni
nastroje)

Chybna pracovni navodka

Nedodrzeni pracovni navodky
Plochy tvar

Nespravné zaokrouhlovani hodnot

Nespravné zafazovani hodnot do tiid

Chyby méfeni
Hi'ebenovity tvar

Piisobni objektivnich fyzikalnich zakont

Zpracovani ¢aste¢nych dat

Asymetricky tvar

Presnost a rozliSovaci schopnost ptistroje
Chybné zvolena analyza dat

(Vyttidéni neshodnych jednotek pied méfenim znaku jakosti)
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Levostranné useknuty tvar

Zvonovity tvar s izolovanymi
hodnotami

Chyby pfi pracovani dat
Chyby pii méfeni

[1]

3.1.3 Vyvojové diagramy

Soudobé procesy jsou Casto slozité. Jednotlivé Cinnosti mohou probihat paralelné c¢i

postupné, vyjimeéné neni rizné vétveni a zpétné vazby. Jako nastroj lepsiho pochopeni

procesii a zejména jejich vnitinich vztahli slozi riznd schémata, nerozsifenéjSim jsou

vyvojové diagramy. Ty uzivaji ke zndzornéni procest a jejich vnitini struktury nékolik

standartnich symbold.[3]

Vyvojové diagramy jsou velice uziteCnym nastrojem pii:

Predstavovani procesu zadkaznikim.

Urcovani jakosti procesu uzivateltiim.

Skoleni novych pracovnikii — vysvétleni vazeb mezi ¢innostmi v procesu.
Identifikace nedostatkli ve sledovaném procesu jako jsou, nevhodné c¢innosti,
nepotiebné ¢innosti, chybé&jici c¢innosti, zdvojené cinnosti dale predstaveni
napravneho opatieni pro dany proces.

Porovnani redlného a idealniho pribéhu procesu.[3]

Vyvojové diagramy lze rozdélit na ti1 zdkladni typy a to:

Linearni vyvojovy diagram: Tento vyvojovy diagram je nejsnazsi, popisuje
procesy od zacCatku na konec. Je zde jasné definovana podstata procesu a
jednotlivé kroky procesu.

Vyvojovy digram vstup / vystup: Tento vyvojovy diagram popisuje taktéz
proces od zacatku do konce, ale je rozSifen o vstupy a vystupy jednotlivych

krokii procesu.
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e Integrovany vyvojovy diagram: Tento vyvojovy diagram je, nejslozitéjsi opét
je tu definovan zacatek, konec a jednotlivé kroky procesu. Dale u tohoto
vyvojového diagramu je k jednotlivym kroklim uré¢ena odpovédnost, tedy kdo ¢i

jaka organizac¢ni jednotka je za dany procesni krok zodpovédna.[3]

Obrazek 2: Integrovany vyvojovy diagram

TECHNOLOG ! VEDOUCI KVALITY ! SEKRETARKA
| !
| |
GomD | .
| I
| I
| I
3 |
- VYTVORENI _1_) KONTROLA !
ODCHYLKY } ODCHYLKY :
| I
| I
3 |

! [ ROZESLANI

; : ODCHYLKY
I
DISKUZE O :
‘ ODCHYLCE :
' I
| I
| |
1 i
ZMENA | i
ODCHYLKY ! |
| I
| I
1 |

[1]

3.1.4 Paretiv diagram

Paretiiv diagram je zalozen a tzv. Paretovu principu. Paretuv princip znmena to, ze 80%
nasledki je zplsobeno 20% pfic¢in. Pomaha stanovit priority, na které je tfeba se zamé&fit
(na které¢ produkty, procesy, Cinnosti)tim Ze uspotadd polozky podle Cetnosti vyskytu a
stanovi relativni kumulované Cetnosti. V praxi se pouZziva pro analyzu reklamaci, analyzu

neshodnych vyrobkl a podobné.[3]

Partova analyza mé v Systému fizeni jakosti mnohostranné pouZiti, jako je:

e Analyza poctu neshodnych vyrobki a jejich druhi.
e Analyza ztrat s nimi spojenych.
e Analyza Casovych a penéZznich ztrat s nimi spojenych, feSeni neshodnych
vyrobki.
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e Analyza reklamaci z hlediska finan¢nich ztrat nebo pfic¢iny reklamaci.

e Analyza divodu produkce neshodnych vyrobkd.

e Analyza pfi€in prostoji stroju.

e Analyza poruch a havarii zfizeni.

e Analyza opotiebeni naradi.

e Porovnani stavu pfed uvedenim a po uvedeni napravného opatieni, zda

doslo k zlepsSeni.[1]

3.1.4.1 Postup pri Paretové analyze

Prvni ¢ast Paretovy analyzy spociva v uspotfadani prostych absolutnich cetnosti polozek
podle Cetnosti vyskytu od nejvétsi po nejmensi. Polozky se uspotéadaji do tabulky. Vznikla
tabulka se vyjadii graficky tak, ze na vodorovnou osu se uvedou jednotlivé polozky

v uvedeném fazeni z leva doprava a na svislou osu se vyjadii ¢etnost vyskytu.

Druh4 ¢ast Paretovy analyzy spociva ve vyjadfeni relativniho podilu jednotlivych vyskyth
na celkovém poctu vyskyti a v ndsledném nacitani téchto relativnich cetnosti. Vysledkem
jsou kumulované relativni Cetnosti. Kumulované relativni Cetnosti vyjadiime nad kazdou
polozkou vyskytu jako bod a spojime je kiivkou. Tato kfivka se jmenuje Lorenzova kiivka.
Paretiiv diagram nam ukéaZe na jaké, na jaké polozky se mame zaméfit, abychom pfispéli

ke zlepSeni. [3]
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Obrazek 3: Paretiiv diagram

KOLMICE

\ LORENZOVA

KRIVKA

OSAX

FAKTOR|FAKTOR FAKTOR FAKTOR FAKTOR

A|B C D E

20%

Zivotné dllezita mensina
faktorQ

(1]

3.1.5 ISikawiiv diagram

ISikawiav diagram je znam také pod nazvy diagram pficin a nasledki nebo diagram rybi
kosti. Jde o graficky nastroj, ktery logicky a v uspofadané formé¢ zobrazuje pti¢iny daného
nasledku. Pomoci tohoto diagramu lze urcit opravdové diavody nasledku, ne pouze
symptomy a vybrat to nejlep$i opatfeni na dany problém. Jedna se o nastroj, ktery je
jednoduchym néstrojem sbéru informaci o procesech, jejich vysledcich a vykonosti

z diivodu zlepseni a zvyseni jejich vykonosti. ISikawtiv diagram je mozné pouzit pfi:
e K analyzam variability stavajicich procesi.

e Kodhaleni potencialnich zdroji, které mohou posunout k pozadovanym

vysledkiim.[1]

22



Obrazek 4: ISikawiiv diagram

MATERIAL STROJ METODA

\Jsluieni \!1er.'h. stav

o g

nova

zpracovani sefizeni nevhodna

PRODUKT €l
PROCES V
POZADOVANE

. JAKOSTI
vzdélani

pochopeni

rozhodnuti teplota

LIDE VEDENI PROSTREDI

[1
3.15.1 Vysledek ISikawova diagramu

Mrwe

Ishikawtiv diagram nefikd, jak problém fesit. Pfehledné soustiedéni vSech pficin vSak
umozni cely problém rozebrat a nasledné nalézt feSeni. Ucinnost tohoto nastroje byla

mnohokrat prokazana.[s]

3.1.6 Bodovy diagram

Bodovy diagram ptedstavuje grafické znazornéni stochastické zavislosti dvou nahodnych
proménnych. Bodovy diagram dava prvotni informaci o existenci stochastické zavislosti,
jejim tvaru a mife tésnosti. Pfi fizeni procesu zvySovani jakosti velice Casto nastavaji
situace, kdy ovliviiovat probihajici proces dle zvolené¢ho ¢i normou ur¢eného znaku jakosti
je casové ¢i ekonomicky velice naro€né, Ze regulacni zasahy do procesu jsou neefektivni
nebo skoro neproveditelné. V této situaci lze jednoduchym zplsobem zjistit jiny znak
jakosti, ktery s ptivodné-chténym znakem koreluje, to znamena, ze mezi obojimi znaky
existuje stochasticka zavislost. Déle je nutné zjistit vhodnou regresni funkci a pomoci ni a
hodnot znaku jakosti, ktery je snadno a levné zjistitelny, urcit hodnoty chténého parametru
jakosti. Nutnosti je existence stochastické zavislosti mezi chténym znakem jakosti a

snadno nebo levné zjistitelnym znakem jakosti.[1]
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3.1.6.1 Postup vytvoreni bodového diagramu
Béhem konstrukce bodového diagramu je nutné postupovat takto:

1) Ur¢it nezavislou proménnou X a zavislou proménou Y

2) Provést méfeni minimalné 30 dvojic hodnot zavislé a nezavislé proménné
(X, Y), pro ptesn¢jsi vysledek ja lepsi provést mefeni 50 az 100 dvojic.
Namétené hodnoty zaznamenat do tabulky.

3) Ztakto ziskanych hodnot sestrojime bodovy diagram a to tak dvojice
hodnot (X, Y) zakreslime do pravouhlé soufadnicové soustavy (X, Y).
Kazda z dvojic je znazornéna jednim bodem se soutadnicemi (X, Y).

4) Bodovy diagram je nutné zanalyzovat.[1]

3.1.6.2 Vyklad bodového diagramu
Vykazuje-1i uspoiadani bodii na plose né&jaké trendy (Ize jimi prolozit pfimku ¢i kiivku),

pak jsou veli¢iny zdvislé a pribéh ukaze povahu zavislosti. Blizkost umisténych bodu

naznaci i tésnost vztahu.

Tabulka 3: Zakladni typy stochastickych zavislosti

Zikladni typy stochastickych zavislosti

Ptima linearni stochasticka zavislost - SILNA Nepiima linearni stochasticka zavislost - SILNA

Q3] SA

100 100

£y &l
807 &l
ry w0
207 2]

0 ol 4' 5' 3‘ 10'” 0 I 4I 5‘ BI 10'T
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Prima linearni stochastickéa zavislost - SLABA Nepiima linearni stochasticka zavislost - SLABA
100 100
N N
&7 o
40 07
27 27
0 2[ 4I sI eI 10[03‘“' ! 0 2[ 4| s\ gi 10[0;:..
Nelinearni stochasticka zavislost Neexistence stochastické zavislosti
054 OSAT]
i1} 00
& @]
&7 ]
' 47
27 el
[] 2I AI B‘ al 10|nsu 0- ZI 4I 6‘ E!I ]OIDW

[5]

3.1.7 Statisticka regulace procesi

Statisticka regulace procest definuje preventivni pohled na ftizeni jakosti, protoze na
zéklad¢ v€asného zjiStovani odchylek béhem procesu, od uréené Grovné je mozné pomoci
zasahu do tohoto procesu, tento proces udrzet dlouhodobé¢ a stabilné na stanovené urovni.
Bé&Zné je regulace provadéna pravidelnou kontrolou regulovaného vystupniho parametru,
na kterém zjiStujeme, zda regulovany parametr odpovida chténé urovni. Dal§im krokem
regulace je drzeni regulovaného vystupniho parametru na chténé urovni. Pro zajiSténi
procesu na stanovené urovni jakosti je nutné provést diikladnou analyzu variability
procesu, pii které je nutné zjistit, jak dany proces funguje, jaké mé nedostatky a pficiny
téchto nedostatkl, zdali se nedostatky pravidelné opakuji a jaky maji vliv na vyslednou

jakost procesu. [1]

Statisticka regulace procesu je bezprostiedni a prubézna kontrola procesu, tato kontrola je

postavena na matematickostatistickém hodnoceni jakosti produktti. Davéa informace pro
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preventivni a v€asné zasahy do sledovaného procesu. Kazdy proces ma urcitou variabilitu.
To znamena, Ze na proces a jeho vystupy pusobi fada vlivi, tyto vlivy ovliviluji variabilitu
procesu. Sledovanim a analyzou procesu je mozné témto vlivim piedchézet Ci je
minimalizovat a tim cely proces drzet na cténé trovni. Vlivy ovliviiyjici proces je mozné

rozdélit do dvou skupin:

1) Nahodné vlivy: Lze také definovat jako vlivy ptirozené, chronické, obvyklé
¢1 obecné. Tyto vlivy jsou pro proces nahodilé, je jich zna¢né mnozstvi ale
proces ovliviluji minimalné. Patii sem napiiklad nalada pracovnika.
Nahodil¢ vliv miniméalné ovliviluji jakost procesu, respektive jakost
sledovaného parametru. Z technického a ekonomického pohledu nelze tyto
vlivy zcela odstranit. Ur¢itymi systémovymi zdsahy do procesu je mozné
tyto vlivy omezit.

2) Vymezitelné vlivy: Kazdy z vymezitelnych vlivii zpisobuje vyznamné
odchylky od stanovené trovné. Tyto vlivy lze odhalit a jejich pisobeni
minimalizovat ¢i zcela zastavit v celku kratkém case a celkové nizkych
nakladech. Vymezitelné vlivy ovliviluji hodnoty znaku jakosti nebo
parametru procesu tak, skokove ¢i pozvolné, jako ptiklad 1ze uvést zlomeni

¢i postupné otupeni fezného nastroje. [1]

3.1.7.1 Regula¢ni diagram

Na rozdil od histogramu, ktery zobrazi soubor namétenych hodnot najednou v jediném
Casovém okamziku, regula¢ni diagram znazorni vyvoj téchto hodnot v Casové
posloupnosti. Jeho studiem muzeme, zjisti, jak stabilni ¢i nestabilni byl proces
Vv jednotlivych okamzicich, zda plisobily pouze nahodné nebo i vymezitelné vlivy, jaké
vykazuje proces celkové trendy. Regula¢ni diagram je ndstrojem vyuZivanym pfi

statistické regulaci procesii.[5]
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Obrazek 5: Regulacni diagram

Holni regulaini mez - UCL

— i — i — — b S S s

whérova
charalteristika Centralni pfimka - CL
(primeér, rozsah,
podil vad atd )

1 2 3 4 5 Cisla podskupiny

[1]

3.2 Nové nastroje Fizeni jakosti

Sedm novych nastrojii fizeni jakosti slouZi k uspofddani a analyze rtznych, zravidla
neciselnych informaci, na jejichZ zéklad¢é se manazefi v urcitych situacich rozhoduji. Jde o
jednoduché a nenaro¢né pomicky, k jejichz aplikaci posta¢i papir a tuzka. Do skupiny
sedmi novych nastroju jakosti patii Afinitni diagram, Diagram vzajemnych vztaht,
Systematicky (stromovy) diagram, Maticovy diagram, Diagram PDPC a Sitovy graf. Jde o
velice efektivni a jednoduché néstroje, pfi kterych je velice dileZitd tymova prace a

grafickd nazornost.[s]
3.2.1 Afinitni diagram

Diagram afinity je nastroj, ktery slouzi k rozdéleni myslenek do logickych skupin. Tim se
nam situace piedestie pred o€i zietelnéji a naskytne se moznost jednotlivé skupiny
dopliovat. I bez znalosti tohoto nastroje se pokouSime seskupit informace pro

rozhodovani. [5]
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Tento zpusob lze velice dobte vyuzit pii hledan odpovédi na otazky typu:

e . Co lze pro zvySeni jakosti naSich produktt?*
e Jaké vlastnosti ma mit nas produkt?*

e Jaké jsou vSechny mozné piiciny tohoto problému?*[1]
3.2.1.1 Postup pri tvoreni Afinitniho diagramu

Afinitni diagram se tvofi v tymech a pfi jeho tvorbé je nutné pouzivat intuitivni mysleni.
Clenové tohoto tymu by méli mit vazby k feSené problematice, ale je dobré mit v tymu
minimaln& jednoho ¢&lena, ktery tyto vazby nemd, kviili nezavislému pohledu. Ugelem je
ziskat co nejvySsi pocet podmétl, protoze lze predpokladat, ze ¢im vice tim se zvySuje
Sance pro dosazeni uc¢eného cile. VSechny ziskané podméty se v prubéhu diskuze zapisuji
na karty. Po té co diskuze skonci, jsou karty rozmistény na plochu, po té nésleduje jejich
tiidéni, dle jejich piibuznosti do pfirozenych skupin. Jednotlivé skupiny se pojmenuji,
jméno skupiny ma vystihovat charakteristiku skupiny. Z dosazenych vysledkd, je sestrojen
Afinitni diagram, ktery nazorné zobrazuje veskeré podméty usporddané do jednotlivych
skupin. Afinitni diagram je ,,zivy*“ protoze by mél byt pribézné dopliiovan o nové

podméty.[1]
3.2.2 Diagram vziajemnych vztahi
Diagram vzajemnych vztahi slozi k odhaleni vzajemnych vztahi mezi informacemi. Tento
nastroj se pfevazné vyuziva pfti feseni problému, kde je nutné znat a pochopit tyto vztahy.
Diagram vzajemnych vztahi je vhodny pro ziskani odpovédi na otazky typu:
e U ceho a s ¢im zacit u zvySovani jakosti naSich produktt?*

e Jak spolu souviseji pri¢iny nizké prodejnosti nasich produktii a jaka ptic¢ina

je klicova.“[s
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3.2.2.1 Postup pri tvorbé Diagramu vzajemnych vztahi

Pro diagram vzajemnych vztahi lze pouzit jako vychozi data, ndméty pouzité pii tvorbé
afinitniho diagramu. VétSinou se nepouzivaji vSechny podméty z duvodu, toho ze
zobrazeni vzajemnych vztahi by bylo velice nepiehledné. Na pracovni plochu je
zaznamenan feSeny problém a kolem néj se umisti podmeéty, které se k nému vztahuji. Tym
nasledné analyzuje pfic¢inné ¢i logické souvislosti mezi jednotlivymi podméty a feSenym
problémem, tyto souvislosti znazoriiuje Sipkami. Jedna-li se pfi¢inné vztahy tak Sipky
sméfuji od pfi¢iny k nasledku. Jde-li o logické vztahy tak Sipka sméfuje od vychodiska
k nasledku. V dalsim kroku je urcen pocet Sipek pro kazdy podmét, ktery z ného vychazi a
ktery k nému sméfuje. Jde o vyhodnoceni, kolikrat byl posuzovany podmét ve vztahu
K ostatnim vychodiskem (pfi¢inou) a kolikrat nasledkem. Podmét, ze kterého vychazi
nejvice Sipek, pfedstavuje, v zavislosti na tom, zda se jedna o logické ¢i pfi¢inné vztahy,
klicové vychodisko nebo kli¢ovou pricinu problému. Podobné tak podmét, ke kterému
smétuje nejvice Sipek je klicovym podmétem. Nakonec se uréi potadi zbylych podmétt od

klicového vychodiska ¢i pficiny ke kli¢ovému nasledku.[1]

3.2.3 Systematicky (stromovy) diagram

Systematicky diagram umoZni rozlozit problém v linii od obecného ke konkrétnimu a

vytvofit detailni pohled na situaci. Lze tento diagram pouZit v fad¢ ptipadu, jako naptiklad:

e Rozd¢leni procesu na jednotlivé dil¢i ¢innosti.

e Pfirozboru pozadavkl zédkaznika na konkrétni dil¢i pozadavky.

e Pii zobrazovani logické struktury problému.

e Pii systematickém uspofadani podmétt ziskanych pii tvorbé afinitniho

diagramu.s]

Vysoce efektivni je pouziti systematického diagramu pii postupném rozboru

pozadovaného cilového stavu na jednotlivé dil¢i Cinnosti, které je tfeba provést k jeho

vvvvvv

zajistény konkrétni dil¢i ukoly, za které¢ budou nést odpovédnost konkrétni pracovnici.[1]
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3.2.4 Maticovy diagram

Maticovy diagram spojuje rtiznorodé skupiny informaci, které se vztahuji k urcité situaci.
K tomu pouziva dva druhy matic: matice znakii a matice vztahli. Matice znakl obsahuji
pfislusnou skupinu informaci, matice vztahll pak znazornuji, existuji vztahy mezi maticemi
znakd, respektive jednotlivymi znaky navzdjem. Pomoci tohoto nastroje mizeme spojovat

dvé, ti, Ctyfi 1 vice skupin informaci.[s]
3.2.4.1 Postup pri tvorbé maticového diagramu.

Tvorba maticového diagramu je tymovou praci. Tym nejprve stanovi oblasti feSeného
problému a urci jejich prvky. Poté co jsou stanoveny oblasti a definovany prvky je
sestrojen odpovidajici typ maticového diagramu, do kterého se definované prvky zanesou
do zédhlavi jednotlivych sloupcii a tadkl. V nasledujicim kroku tym analyzuje a
vyhodnocuje silu vzajemnych vztahli mezi jednotlivymi prvky oblasti. Bézné se pouzivaji

Ctyfi stupné vzajemné zavislosti a to:

1) Silna zavislost
2) Pramérna zavislost
3) Slaba zavislost

4) Zadna zavislost ¢i nezavislost

Sila zavislosti se mezi jednotlivymi prvky vyjadfuje vhodné zvolenimi symboly. Takto
vytvofeny maticovy diagram dava velké mnoZzstvi cennych informaci. Je to podklad pro
vyhodnoceni uplnosti analyzovanych prvkil, celkova analyza vztahi mezi prvky obou

proménnych a pro stanoveni vyznamnosti jednotlivych prvkd. [1

3.25 Analyza udaji v matici

Analyza tdaji v matici je dilezita v situacich, kdy spole¢né analyzujeme vztahy mezi vice

dimenzemi. Z matic vztahi nejsou vzdy ziejmé vSechny souvislosti, nebot” kazda z téchto
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matic je schopna porovnat souc¢asné vzdy jen dvé matice znakt. Proto musime pftipusti i

existenci skrytych vztaht.[s]

Pro analyzu udaji v matici Ize pouzit tyto zpiisoby:

3.2.6

Analyza hlavnich komponenti: Patii mezi vicerozmérné statické metody
Z oblasti faktorové analyzy uzivané k snizeni poctu prvkil vicerozmémych
proménnych.

Stanoveni ,,vzdalenosti mezi vicerozmérnymi proménnymi: Pii pouziti
této metody jsou porovnavany vicerozmérné proménné pomoci vhodné
zvolené metriky vzdalenosti Vypocet pfislusné metriky lze provést jeding,
kdyz hodnoty vSech prvki jdou ¢iselné vyjadfit.

Pozi¢ni mapa: Jde o grafické znazornéni pozic posuzovanych moznosti
v roving. JelikoZz je pozice v rovin€ stanovena dvéma soufadnicemi, tato
metodo umoznuje posuzovat pouze hodnoty dvou prvki. Zobrazeni pozic
jednotlivych moznosti v mape€ umoznuje urcit tu, ktera je dle danych kritérii
nejblize té optimalni moznosti.

Plo$ny diagram tzv. glyf: Tento diagram umoznuje grafické porovnani
vicerozmérnych proménnych obsahujicich tii a vice prvki. Hodnoty prvki
se vynaSeji na paprskovité umisténé osy, jejichz pocet odpovidd poctu
sledovanych prvki. Spojenim vynesenych hodnot je vytvofena ohranicena
plocha, ktera predstavuje vlastnosti proménné z hlediska vSech sledovanych

prvkiy

Diagram PDPC

Diagram PDPC nebo také rozhodovaci diagram pomaha posoudit navrzené varianty

rozhodnuti z hlediska moznosti dosazeni Uspéchu nebo z hlediska problémi, které by

mohly nastat pfi uskuteciovani variant. Zakladni myslenka tohoto nastroje je v principu

stejna jako metody FMEA procesu.[s]
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3.2.6.1 Postup pri tvorbé Systematického diagramu

V prvnim kroku pfi tvorbé diagramu PDPC by mél byt sestrojen systematicky diagram
pomoci kterého je uréeny cil rozlozen na jednotlivé dil¢i Cinnosti, vedoucich Kk jeho

dosazeni. Ke kazdé ¢innosti se poté v tymu hledaji odpovédi na otazky:

e (o za problémy miize nastat v pritb¢hu zajistovani této ¢innosti?

e Co se musi ud¢lat, abychom témto problémim piedesli?
Pti hledani vhodnych opatieni Ize vyuzit t€chto moznosti:

e Vyhnuti se problému (nalezeni alternativni ¢innosti pro splnéni uréené¢ho
cile).

e SniZeni moZnosti vyskytu problému (to je zména Cinnosti ¢i doplnéni
dalSich ¢innosti, které smétuji ke snizeni moznosti vyskytu problému).

e Pfipravit se na mozny vyskyt problému (pfipravit ¢innosti, které povedou ke

zvladnuti problému, pokud se vyskytne).

Tento diagram se nejCastéji pouziva v pfipadech, kdy jde o nové ukoly nebo nové
podminky feSeni téchto ukoll, plan jejich feSeni je slozity, je vyssSi riziko vyskytu
problému. Dobte zpracovany diagram DCPC ptedstavuje plan preventivnich opatfeni proti

vyskytu problémi a znacné pfispiva k tomu, aby se vSe podaftilo spravné a napoprvé.[1]

3.2.7 Sitovy diagram

Sitovy diagram znazoriiuje prubeh procesu sloZzeného z fady €innosti v riiznych ¢asovych
navaznostech. UmozZni ndm tyto ¢innosti uspofadat do logického sledu, znazornit jejich
vzajemné souvislosti a stanovit podle prubéha vsech ¢innosti celkovou dobu trvani celého
procesu. Hlavni pozornost je vénovéna tzv. kritické cesté¢ — linii diagramu, kterd trva
nejdéle, a nejsou na ni tudiz Zadné Casové rezervy. Zpozdéni kritické cesty znamena

zpozdéni celého procesu.s]
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3.2.7.1 Postup p¥i tvorbé sitového diagramu.

Pted samotnou tvorbou sitového diagramu je dobré vytvofit do dobré vytvofit vyvojovy
(postupovy) diagram. Vytvofeny systematicky diagram obsahuje zakladni informace pro

tvorbu sitového grafu, ktery by mél dat odpovéedi na tyto otazky:

V jakém ptedpokladaném terminu bude projekt dokoncen?

e Jaky je <casovy plan pro zacatek a konec jednotlivych dil¢ich
¢innosti projektu?

e Jaké Cinnosti musi konéit piesné dle ¢asového planu, aby se nezpozdilo

dokonceni celkového planu.

e Jaké Cinnosti maji jisté Casové rezervy a jaka je hodnota téchto rezerv? [1]
3.3 Normy pouzivané v systému kvality

3.3.1 1SO 9000

Soubor norem 1SO 9000 byl schvalen v roce 1987 na pomoc organizacim vSech typu a
velikosti pfi uplatiiovani a provozovéani efektivnich systémii managementu jakosti.
Koncentruji a zobeciiuji nejlepsi praktiky zabezpecovani jakosti, které mély svilij piivod
Vv pfistupech zabezpecovani jakosti ve specidlni (zbrojni) vyrob¢, vyrobé komponent pro
jaderné elektrarny, kosmické programy, GMP a podobné. Za svou dosavadni existenci se
pfistupy k zabezpeCovani jakosti podle doporuceni norem ISO fady 9000 velmi rychle

prosadily, zvlasté v evropském regionu.

Ptistupy k zabezpeCovani jakosti ve smyslu doporuceni norem ISO 9000 jsou v fadé
ptipadll rozSifeny o dal§i poZadavky pfislusnych uzivateld, v této souvislosti se nékdy
hovoii o oborovych piistupech k zabezpeceni jakosti. Doplilujici obvykle piisnéjsi
pozadavky na systém zabezpecCovani jakosti maji automobilovi vyrobci. Némecti vyrobci
své pozadavky formulovali v pozadavcich VDA (o VDA vice odstavci 3.3.2), ameriéti

automobilovi vyrobci uzivaji oznaceni QS 9000. Harmonizaci obou pozadavki pfinasi
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wevr

jakosti pti vyrobé dodavek urcenych pro armady ¢lenskych statt. Tyto pozadavky nesou

oznaceni AQAP.[5]

3.3.1.1 Pristupy zabezpecovani jakosti ve smyslu ISO 9000

Jak jiz bylo uvedeno, doporuceni norem ISO fady 9000 patii k jedném nejrozsitenéjSich
ptistupli zabezpecovani jakosti, které¢ jsou uzivany zvlast€¢ v evropském prostoru. Normy
ISO tady 9000 jsou zalozeny na osmi obecnych zasadach, smérodatnych zejména pro

vrcholovy management a platnych pro jakykoliv typ organizace:

e Zaméreni na zakaznika: Vychozi zdsadou je orientace na zdkaznika, jejiz
podstatou je poznat soucasné a budouci potieby zdkaznikd a plnit
dodavanymi vyrobky nebo sluzbami jejich pozadavky ¢i dokonce
prekonéavat jejich oc¢ekavani.

e Vedeni: Moderni management klade vyznamny néarok na vedeni vedoucimi
pracovniky vtom smyslu, aby urili hlavni smér vyvoje jimi fizené
organizace a dale aby iniciovali, aktivizovali a pln€ zapojili podfizené
pracovniky k dosazeni téchto zaméru.

e Procesni pristup: Pracovnici na vSech urovnich organizace jsou dilezitym
prvkem, ktery vyznamné ovliviiuje jakost produktu nebo sluzeb.

e Systémovy pristup k managementu: Aplikace pojeti rozhodujicich
¢innosti organizace jako procest umoziuje efektivnéji zabezpecit jejich
realizaci a ucinngji dosdhnout pozadovanych vysledkid. Koncipovani
rozhodujicich aktivit v organizaci jako procest by nebylo dostatecné Gc¢inné,
kdyby vzajemné souvislosti procest nebyly strukturovany a fizeny na bazi
systémového piistupu.

e Neustalé zlepSovani: Specifickym uGsilim v chovani kazdé organizace by
mélo byt zabezpeceni neustalého zlepSovani, které by se mélo projevit
v celkové vykonnosti organizace.

¢ Rozhodovani na zakladé fakta: Jakékoliv rozhodovaci a zvlasté pak

zlepSovaci aktivity by méely byt zaloZeny na analyze idajii a informaci.
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e Vzijemné vyhodné dodavatelské vztahy: Vztahy mezi organizaci a jejimi

dodavateli nestaCi zalozit pouze na smluvnich zakladech, vhodnéjsi je

dosazeni vzajemné prospésnosti — Usili a prospesnosti.[5]

3.3.1.2 Struktura norem ISO 9000

Normy ISO tady 9000 byly piijaty v roce 1987 a v piiblizn¢ sedmiletych cyklech byly
aktualizovany. Doporuceni pro systém fizeni jakosti jsou uvedena v nékolika normach

ISO, pficemz kazda z norem ma jinou funkci:

e |SO 9000: Pfedstavuje uvod do problematiky fizeni jakosti ve smyslu
filozofie 1SO a v druhé ¢asti ptinasi vyklad pojmu z oblasti managementu
kvality.

e |SO 9001: Obsahuje kritéria, podle kterych se posuzuje zavedeny systém.

e |SO 9004: Lze pouzit jako metodicky material pro dalsi zlepSeni QMS.

e |SO 10 000: Slouzi k podpote i ptipadné k rozsifeni systému jakosti.[s] [11]
[13]

3.3.2 Normy VDA

Normy VDA (Verband der Automobilindustrie) jsou Némecké oborové normy
automobilového pramyslu, které stanovuji naroky na systémy managementu jakosti
v automobilovém prumyslu. Normy VDA  jsou vydavany VDA QMC (Qualitits
Management Center im Verband der Automobilindustrie), toto centrum kvality normy
VDA zéaroven zpracovava a dale distribuuje. Normy VDA, vyuzivaji cely rozsah norem
zavadéni novych vyrobkil, schvalovani vyrobkl zdkaznikem, naroky na zpulsobilost
procesti a pozadavky pro stalé zvySovani kvality. Normy VDA slouzi jako referencni
model pro nastaveni zékladnich fidicich procesti v automobilovém priamyslu. Uplatnéni
norem VDA vede nepfetrzitému navySovani jakosti produktu a spokojenosti zakaznika.
Normy VDA, stejné jako dalsi technické normy, stanovuji minimdlni standard, pod tento

standart nelze sestoupit. Normy VDA pozaduji ndslednou certifikaci stanoveného systému
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fizeni jakosti v dané spoleCnosti, a to zejména v némeckém automobilovém
primyslu. Vysledkem je certifikdt VDA. Té€mito normami se musi nasledné fidit také

dodavatelg, kteti chtéji dodavat takto certifikovanym spole¢nostem.[14]
3.3.2.1 Struktura norem VDA

Normy VDA, stanovuji naroky na systém fizeni jakosti v automobilovém primyslu, jsou
uréeny pro systém fizeni jakosti vV tomto odvétvi nad ramec, ktery urcuji a nafizuji normy
fady ISO 9000, a dale tyto normy urcuji katalogy otazek se systémem bodového hodnoceni
nedostatka zjisténych v prabehu auditu. Témito katalogy jsou fizeny a hodnoceny audity
provadéné ve spoletnosti SKODA AUTO a.s.. Piiklady pouzivanych katalogti VDA 6 pii
auditech ve spole¢nosti SKODA AUTO as.:

e normy VDA 6.1 pro audit systtmu managementu jakosti: Dava navod
pro provadéni auditu systému fizeni jakosti a urcuje naroky na dodavatele
sériovych dilt. Nadstandardni poZadavky nad rdmec norem ISO 9001 se
tykaji nakladli na jakost, bezpe¢nost vyrobku a podnikové strategie. Ve
spole¢nosti SKODA AUTO as. je podle tohoto katalogu otazek VDA 6.1
certifikovdna vyroba agregatd, z toho divodu Ze agregaty a prevodovky
vyrobené ve spoleénosti SKODA AUTO as. jsou dodavany do celého
koncernu VW.

e Normy VDA 6.3 pro audit procesu a sériovou vyrobu: Ten to katalog
poskytuje navod pro provadéni auditi procesu a hodnoceni jakostni
zpusobilosti jednotlivych procest. Podle tohoto katalogu se také audituji
procesy v celé vyrob¢ jak vyrobé komponentd tak i ve vyrobé vozl a
logistice.

e Normy VDA 6.4 pro vyrobni prostiedky: Podle katalogu otazek VDA 6.4
se fidi audity systému fizeni a urCuji se pozadavky pro dodavatele
vyrobnich prostiedki. Dale podle tohoto katalogu otazek jsou certifikovany

organizacni jednotky, které vyrabi naradi a pfipravky.
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e Normy VDA 6.5 pro audit produktu: Pomoci tohoto katalogu oaze jsou
stanoveny piedpisy pro audity vyrobku a hodnoceni jakosti vyrobku at” se
jedné o dil komponent ¢i cely viz.

e Normy VDA 6.7 pro audit procesu akusovou vyrobu: Dle tohoto

katalogu se audituji procesy a vyhodnocuje jakostni zptisobilost procest pii

kusové vyrobé.[5] [11] [13] [17] [18]
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4. Soudasny stav spole¢nosti SKODA AUTO a.s.

4.1 SKODA AUTO a.s. a jeji profil

Spoleénost SKODA AUTO as. je v Ceské republice nejvétsim pramyslovym
zamé&stnavatelem, provozuje zde tii vyrobni zavody, Ve kterych zaméstnava 20 000
pracovnikii. Vyrabi také v Cing, Rusku, na Slovensku a v Indii vétSinou prostiednictvim
koncernovych partnerstvi, dile na Ukrajiné a v Kazachstdnu ve spolupraci s lokalnimi
partnery. Po celém svété spoleénost SKODA AUTO a.s. zaméstnava zhruba 27 000
zaméstnancil. Spoleénost SKODA AUTO as. je, dnes jednim z pilift ¢eské ekonomiky, v

roce 2015 generovala tato spole¢nost téméf 4,5 % Eeského HDP a vytvofila 8 % Ceského

exportu. Zakladni udaje o spoleénosti SKODA AUTO a.s. v nasledujici tabulce:[16]

Tabulka 4: Zakladni udaje o akciové spole¢nosti SKODA AUTO a.s.

Nazev spolecnosti:

SKODA AUTO a.s.

Pravni forma:

Akciova spolecnost

Sidlo sole¢nosti:

tf. Vaclava Klementa, 29301 Mlada Boleslav

Identifikaéni ¢islo:

00177041

Datum zapisu do OR:

20.11. 1990

Stav subjektu:

Aktivni subjekt

Hlavni akcionaf:

VOLKSWAGEN FINANCE LUXEMBURG S.A.

Predseda dozor¢i rady:

Frank Witter

Druh akeii: Akcie na jméno
Hodnota akcie: 10 000 K¢
Pocet vydanych akcii: 1670885

[16][10]

4.1.1 Historie spole¢nosti SKODA AUTO a.s.

Spoleénost SKODA AUTO a.s. se sidlem v Mladé Boleslavi patii mezi nejvyznamnéjsi
pramyslové podniky Ceské republiky. Spole¢nost je jednou z nejstarich automobilek na
svete. Jeji pocatky sahaji do roku 1895, kdy Véclav Laurin a Vaclav Klement vytvofili
podnik na vyrobu jizdnich kol, ktery polozil zaklady vice nez stoleté tradice vyroby
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eskych automobili. Znatka SKODA je vice nez 25 let souéasti koncernu Volkswagen.
Béhem této doby se objemy dodavek spoleénosti SKODA AUTO a.s. podstatnd zvétsily a

jeji produktové portfolio se vyrazné rozsitilo.[9]

4.1.2 Produktova rada

4.1.2.1 Automobily

Vyroba a prodej automobilt jsou hlavni obchodni naplni spole¢nosti SKODA AUTO as.,
Spole¢nost SKODA své vozy vyrabi na dvou kontinentech v sedmi statech a to v Ceské
Republice, Cing, Rusku, Indii, na Slovensku, Ukrajiné a v Kazachstanu. Tato mezinarodni
zékladna tvoii predpoklady pro dali rist spole¢nosti SKODA AUTO as. v piidtich
nékolika letech. Podminky k tomu spole¢nost SKODA, jiz ma, je silnou znackou, ma

schopny tym a v neposledni fadé skvElé vozy. Struéna charakteristika v tabulce:

Tabulka 5: Automobily spole¢nosti SKODA AUTO a.s.

vUZ SKODA STRUCNA CHARAKTERISTIKA VOZU

® maly méstsky viiz

® s tii nebo pétidvefovou karoserii

Citigo . . .
9 e pro pohon tohoto modelu Ize zvolit benzinové motory ¢i motor
spalujici zemni plyn nebo benzin
; ® jiz tfeti generace tohoto modelu
Fabia
® viz pfind§i zdkaznikim emociadlni design spojeny s vysokou
a technickou urovni, nabidkou prostoru a funkcnosti
Fabia Combi ®  viz s vynikajicimi prodejnimi vysledky
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VvUZ SKODA

STRUCNA CHARAKTERISTIKA VOZU

Rapid
a

Rapid Spaceback

tento model vypliluje prostor v nabidce mezi modelovymi fadami
Fabia a Octavia

druha nejsilnéj$i modelova fada znacky, po fad¢ Octavia

nabizen od roku 2013, vpoloviné roku 2015 sjel zlinky jiz
pulmilionty vtz této fady

Octavia
a

Octavia Combi

Jiz tfeti generace tohoto modelu uvedena na trh v roce 2013

model je bestsellerem a srdcem znaéky SKODA

tento vtz je tfidou sam pro sebe a vyraznym vozem na
automobilovém trhu

Yeti

V celosvétovém méfitku jeden z nejoblibengjSich vozi kategorie
kompaktnich SUV

tento viiz Ize objednat v ryze méstské verzi Yeti, dobrodruznéji ladéna
verze Yeti Outdoor se jako doma citi i mimo zpevnéné komunikace

Superb
a

Superb Combi

definuje nova méftitka své tiide
v roce 2015 byla pfedstavena jiz tfeti generace tohoto modelu

tento model nabizi prostornost, funk¢énost, emoc¢nost, nejvyssi moznou
bezpecnost a Spickovou konektivitu

Kodiaq

prvni SUV od spole¢nosti SKODA

prvni sedmimistni viiz v nabidce spole¢nosti SKODA

Fabia R5

$pi¢kovy soutézni special, kategorie S 2000
vitézny vz mistrostvi svéta, Evropy, republiky a mnoha dalSich
mistrostvi

prodano jiz vice jak 130 vozu

[16]
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Obrizek 6: Automobily spole¢nosti SKODA AUTO a.s.

[16]

4.1.2.2 Motory a prevodovky dodivané do koncernu

Spole¢nost SKODA AUTO a.s. dale vyrabi komponenty, jako jsou napravy, motory 1,0
TSI, ptevodovky MQ100, MQ 200 a DQ 200 o ktera bude podrobnéji popsana dale v textu.
Tyto komponenty jsou dodavany do zavodid koncernu Volkswagen po celém svéte.
V disledku tohoto probihd vyroba téchto komponenti dle mezinarodnich standardd a je

certifikovana mezinarodnimi normami, jako jsou normy ISO 9000 a VDA .[16]

4.1.3 Vize budoucnosti

Spoleénost SKODA AUTO a.s. v roce 2016 piestoupila na novou strategii, a to strategii
2025. V této strategii se spoleénost SKODA AUTO a.s. zabyva obdobim, ve kterém
nastanou podstatné zmény v oblasti individudlni mobility. Elektromobilita, konektivita,
autonomni fizeni, infotainment a dosaZeni nejlepSich ekologickych hodnot jsou pojmy,
které jsou v této souvislosti zasadni. Automobil pfitom ziistane diileZitym prostfedkem nasi

rrrrrr

komfortni a nezavislé mobility.
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Soucésti Strategie 2025 bude i stanoveni trzni pozice znacky. Poté, co automobily znacky
SKODA v mezinarodnim srovnani jiz doséhly $pickové technické a kvalitativni urovng, se
ma v budoucnosti ve vnimani znacky jesté vice uplatnit emocionalni design, aby tak bylo
mozné oslovit dalsi skupiny zdkaznikii. Jiz v roce 2015 byl kladen mimotadny diiraz na
dalii rozvoj a emocionalizaci znatky SKODA. Jasny signal zde vyslal novy SKODA
Superb. Tteti generace tohoto modelu, ktery byl v poloviné roku uveden na trh ve verzi
limuzina a combi, vyty¢uje pro znatku SKODA pocatek nové éry, pokud jde o design,
techniku, komfort a bezkonkurencni nabidku prostoruNové produkty pfitom také berou v

potaz stale ¢astéjsi ptani zdkaznikl volajicich po vétsi mife individualizace.[9]

4.1.4 Integrovany systém Fizeni

Integrovany systém fizeni (IMS) je zpiisob vedeni spole¢nosti SKODA AUTO a.s., ktery
spliiuje pozadavky na jednani spolecnosti v souladu s pravnimi a jinymi zdvaznymi
predpisy, na zajisténi vysoké kvality vyrobki a fidicich procest, na ochranu zivotniho
prostfedi a hospodateni s energiemi, na bezpecnost informaci a pé¢i o hmotny i nehmotny
majetek. IMS identifikuje, zavadi a pomaha standardizovat a neustale zlepSovat procesy,
které vedou k trvalému dosahovani a zlepSovani vysledkll spolecnosti v zajmu naplnéni

strategie a politiky spolec¢nosti.[16]

Obrazek 7: Schéma integrovaného systému rizeni

IMS Integrovany systém fizeni
Q M S Systém fizeni kvality

E M S Systém environmentalniho fizeni

E n M S Systém managementu hospodaieni s energii
ISMS Systém fizeni bezpegnosti informaci

EC M Systém Fizeni (driby Zelezniénich nékladnich vagon
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4141 Ptinosy IMS:

e Dosazeni Uplného souladu s pravnimi a jinymi zavaznymi pozadavky
zainteresovanych stran, a to trvalym sledovanim pozadavkd, jejich aplikaci do
dokumentace a realizaci v podminkach spolecnosti.

e Jasn¢ definované procesy, ¢innosti a kompetence zaméstnanci.

o Utinna realizace zpétné vazby a tim zlepSovani &innosti spolednosti s
efektivnim dosazenim cilti a niz8i spotiebou zdroji a energii.

e Moznost ziskani osvédCeni (certifikati) od nezavislych spolecnosti, které
overuji, zda spolecnost akceptuje a realizuje externi pozadavky a nafizeni, tyto
zapracovava do své dokumentace a v praxi je dodrzuje.

e Nastaveni systému fizeni rizik s cilem minimalizovat jejich dopad ve vsech
¢innostech spolecnosti a zajistit tak trvale udrzitelny rozvoj.

e ZvySeni divéryhodnosti spole¢nosti u zainteresovanych stran, a tim zlepsSeni
konkurenceschopnosti vyrobkt a sluzeb.

e ZvySovani kvality produktl spolecnosti.

e ZvysSovani prodeji vyrobku a sluzeb a tim i zvySeni finan¢nich pfinost.

e Snizovani rizika vzniku ekologickych havarii a rizika negativnich dopadti do ZP
v celém Zivotnim cyklu vyrobku.

e SniZovani negativnich vlivli ¢innosti a vyrobkli na zivotni prostiedi.

e Snizovani spotieby piirodnich zdroji a energii.

e Posileni vnimani spolecnosti jako spolecensky odpovédné firmy.

e ZlepSeni pfistupu k informacim.

e Zabezpeceni informaci proti zneuZiti.

e ZajiSténi provozovani Zelezni¢nich ndkladnich vagonl ve vlastnictvi
spole¢nosti v bezpe¢ném a provozuschopném stavu.

e Zajisténi ochrany pfed poSkozenim dobrého jména spolecnosti, skupiny

SKODA AUTO a koncernu Volkswagen.[16]
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4.2 7Zavod SKODA AUTO a.s. Vrchlabi

4.2.1 Strucéna historie zavodu Vrchlabi

Zavod ve Vrchlabi navazuje na historii firmy Petera a synové, tovarna na vozy tazené
konmi, zalozena v roce 1864 Ignacem Theodorem Peterou. V roce 1908 tu vznika prvni
automobilovad karoserie. Po druhé svétové valce bylo ustaveno nastupnické druzstvo
Severoceskd karosarna. V roce 1946 byla karosarna znarodnéna a pfi¢lenéna k AZNP
Mlada Boleslav. Na zacatku roku 1954 vznika samostatny Automobilovy zavod. V roce
1987 byla ve Vrchlabském zivodé zahajend ovéfovaci vyroba vozu SKODA Favorit a
v roce 1990 combi SKODA Forman. V roce 1991 se stala automobilka SKODA sougasti
koncernu Volkswagen, véetné zavodu Vrchlabi. Od zati 1994 se ve vrchlabském zavodé
vyrabéli, tyto vozy: SKODA Felicia, SKODA Felicia combi, SKODA Octavia, SKODA
Octavia combi prvni i druhé generace, SKODA Fabia sedan a SKODA Roomster. Od roku
2012 vyrabi zavod ve Vrchlabi vysoce automatické prevodovky DQ 200 pro potieby

koncernu Volkswagen. Zavod je vyznamnym zameéstnavatelem v regionu.[2]

4.2.2 Prevodovka DQ 200

Jedna se o sedmi stupniovou automatickou pfevodovku s dvojitou spojkou, kterd je dalSim
vyvojovym ¢lankem velmi Gspé$né pirevodovky s ptimym fazenim. Tato pievodovka
umoznuje komfortni fazeni bez preruSovani hnaci sily. Je-li pfedchozi vyvojovy ¢Elanek
pfevodovka s pfimym fazenim na spotiebu srovnatelna s vozidly, kterd maji mechanicky
fazené pievodovky, tak u pfevodovky DQ 200 s dvojitou spojkou se podatilo pomoci
vhodnych technickych feSeni se spotfebu paliva snizit. Pfevodovka je tedy 1 ekologicka, v
disledku sniZeni spotieby paliva klesa produkce Skodlivych emisi. Pfevodovka DQ 200 je
premiérou pro spoleénost SKODA AUO a.s. protoze se jedna o prvni sedmistupiiovou
prevodovku se suchou dvojitou spojkou. Pievodovka DQ 200 ptedstavuje milnik ve

strategii pfevodovek a vyvafi tim dalsi technologicky naskok koncernu VW. [g]

44



Obrazek 8: Prevodovka DQ200

mechatronika

dvojita spojka
s epol SP75_01

(6]

Tabulka 6: Zakladni technické parametry pievodovky DQ 200

Oznaceni 0AM

Hmotnost pievodovky Cca 70kg véetné spojky

Maximalni pfenaseny to¢ivy moment 250 Nm

Ptevodové stupné 7 ptevodovych stupiiti vpied, 1 zpétny chod
Odstupiiovani pievodovych stupid 8,1

Provozni rezimy Automaticky rezim a rezim Tiptronic
Mnozstvi oleje v pfevodovce Ccal,71

Mnozstvi oleje v mechatronice Ccal0l

(6]

Vyjimeénost pievodovky DQ 200 je vtom ze se sklada, ze dvou navzajem nezavislych
dil¢ich pfevodovek. Kazda dil¢i pfevodovka je po funkeni strance konstruovéna stejné jako
mechanickd pievodovka a ke kazdé z nich je pfifazena jedna spojka. Obé spojky jsou
konstruovany jako suché, které jsou spinany a vypinany mechatronikou v zavislosti na

fazeném pievodovém stupni. Pfes spojku K1 a hnaci htidel 1 jsou fazeny pfevodové stupné
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1, 3, 5 a 7 které jsou ulozeny v prvni dil¢i prevodovce (K1). Pfevodové stupné 2, 4, 6 a
zpétny chod jsou soucasti druhé diléi prevodovce K2 a jsou fazeny pres spojku K2 a hnaci
hiidel 2. To¢ivy moment na kola vozu pienasi v zasad¢ vzdy jen jedna dil¢i prevodovka.
Ve druhé dil¢i prevodovcee je jiz prediazeny nasledujici ptevodovy stupen, ale spojka pro
tento ptfevodovy stupen, respektive prevodovku, je stale rozpojend. Kazdému ptevodovému
stupni je prifazena konvenéni synchronizacni a fadici jednotka jedné mechanické
prevodovky. Razeni jednotlivych rychlostnich stupiiti zafizuje mechatronika. Mechatronika
je centralni fidici jednotka pievodovky DQ 200. Modul mechatroniky zahrnuje
elektronickou fidici jednotku a elektrohydraulickou fidici jednotku. Mechatronika je
pfipojena na pirevodovku DQ 200 ma vlastni olejovy okruh nezavisli na olejovém okruhu

mechanické ¢asti pievodovky. /Priloha 1. Rozpad prevodovky na jednotlivé dily/[16]

Obrazek 9: Zjednodusené schéma prevodovky DQ200

/ diléi prevodovka 2
1z =5 T 1R
Ié 6 4 2w ____— hnaci hridel 2

- —. T
I 3 \\ togivy moment
- i | KA1
r T
I§ i 7] s| 31 1+ "~ hnaci h¥idel 1
iy 1 L
SP75_13 \
dil¢i prevodovka 1

(6]
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4.2.3 Mechanické obrabéni v zavodé SKODA AUTO a.s. Vrchlabi

O vyrob¢ automatické sedmistupnoveé pirevodovky DQ 200 ve vrchlabském zavodé bylo
rozhodnuto v dubnu 2011, sériova vyroba pfevodovky DQ 200 byla zahajena v fijnu roku
2012. V tomto rekordnim obdobi na zelené louce vyrostla nové hala o rozloze 24 000 m%
V této hale nasly své misto prostory logistiky pro vstupni materidl a prostory
mechanického obrabéni. Mechanické obrabéni se dale déli na tuseky mechanického
obrabéni hiideli a kol, tyto tseky se déli na mékké obrabéni, kalirnu a tvrdé obrabéni. Na
mékkém obrabéni je zpracovan vstupni material, vtomto pfipadé to jsou vykovky.
Z vykovkl za pomoci soustruzeni, vrtani a frézovani je vyroben polotovar. Polotovar je
nasledné zakalen v kalirn€. Kalirna ve vrchlabském zdvodé mé své specifika je to vakuova
kalirna a zdroven jeto nejvétsi vakuova kalirna ve stfedni Evropé. Po zakaleni polotovary
smétuji na tvrdé mechanické obrabéni. Na tvrdém mechanickém obrabéni jsou polotovary
dale obrabény do pozadovanych tvari. Vysledkem tvrdého mechanického obrabéni jsou
hotové dily ur€ené na montdzni linku ptevodovky, kde jsou namontovany do ptevodovky
DQ 200. Vysledkem mechanického obrabéni je 5 hiideli a 13 ozubenych kol. Zakladni

charakteristiky mechanického obrabéni ve vrchlabském zavod¢ v nasledujici tabulce:

Tabulka 7: Charakteristika mechanického obrabéni hrideli a kol v zavodé Vrchlabi
spoleénosti SKODA AUTO a.s.

HRIDELE KOLA

Pocet pracovnikli na sméné: 54 70
Pocet tymii na sméné: 5 6

Mekké obréabéni: 42 41
Pocet stroju

Tvrdé obrabéni: 42 42
Rozloha useku: cca 5000 m? cca 5200 m?
Cas potiebny pro jednotlivé operace od-do: 30 - 90 sec. 21-45 sec.
Rozmezi ceny finalniho dilu od-do: 44,99 — 80,42 K¢ 12,05 - 148,29 K¢
Rozmezi operaci pro vyrobu finalniho dilu od-do: 7-11 12-15

IPriloha 2. Seznam operaci a strojii pro jednotlivé dily v mechanickém obrabéni hiideli a

kol /
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4.3 Organiza¢ni struktura oddéleni kvality ve spole¢nosti

SKODA AUTO a.s.

4.3.1 GQ - Fizeni kvality

Koordinuje a usmérmuje ¢innosti a procesy pii vyvoji a vyrobé vozu s ohledem na kvalitu
produktu. Zpracovava, analyzuje a vyhodnocuje podklady a piehledy se zaméfenim na
problematiku investic, rezijnich nakladti a personalu pro potteby jednotlivych ttvart GQ,
vedouciho Fizeni kvality, pro potieby predstavenstva spoleénosti SKODA AUTO a.s. a pro
vedeni fizeni kvality koncernu. Planuje a realizuje workshopy, informativni schiizky pro

nejvyssi vedeni fizeni kvality spoleénosti SKODA AUTO a.s..[16]
4.3.2 GQH-2 - QS Komponenty Vrchlabi

Utvar #idi ¢innosti vedouci k zajisténi kvality pii vyrob& ptevodovek DQ 200 v zavodé
Vrchlabi. Utvar GQH-2 je v zavodé Vrchlabi podporou pii zavadéni pozadavka QMS a
koncernovych procesnich standardii. Tento utvar v zavodé Vrchlabi také, provadi interni
systémové a procesni audity dle norem ISO a norem VDA. Dalsi jeho ¢innosti je vydavani
pravidelnych zprav o vysledcich kvality, procesni monitoring, sprava Zameéstnackého

portal GQH-2. Soucasti utvaru GQH-2 je pét oddéleni a to:

e GQH-2/1 Nakupované dily: Toto oddé€leni zajiStuje kvalitu nakupovanych dila,
provadi vzorkovani nakupovanych dili. Oddé€leni nakupovanych dila fesi ptipadné
kvalitativni nedostatky téchto dild pfimo s dodavatelem.

e GQH-2/2 Laborator: Ma na starost materidlové analyzy dilt pro prevodovku DQ
200 a vzorkovani z materidlového hlediska domacich 1 nakupovanych dild.
Oddéleni GQH-2/2 dale provadi rozbory zbytkovych necistot u jednotlivych dilt
tak 1 u celych pfevodovek. D4l zajiStuje podporu pii feSeni kvalitativnich problémi
tykajicich se materialu a zbytkovych necistot.

o GQH-2/3 Mérové stiedisko: Provadi metrologickou c¢innost, méteni dili a

kalibraci métidel v zdvodé Vrchlabi. Mezi dalS§i Cinnosti tohoto oddé€leni patii
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optimalizace vyrobnich procesi — méfeni a tvorba databaze programovani 3D
méfeni.

GQH-2/4 Kvalita vyroby DQ200: Hodnoti kvalitu vyrabénych dilti a montaznich
celkt skrze audit domacich dilti a vzorkovani domacich dilt. Provadi dohled nad
spravnosti procesit v mechanickém obrabéni dilt, montazni lince pfevodovky a
montdzni lince mechatroniky. Sleduje zdsadovost na KB3 a analyzuje ptipadné
zévady z KB3. Dale spravuje programové zajisténi a obsluhu zkusebnich stavi pro
pfevodovku a mechatroniku.

GQH-2/5 Analyzy DQ 200: Oddéleni zajistuje analyzy zavad pitevodovky,
mechatroniky a spojky z montaznich zavodu tak i z pole to je od zakaznikd. Vede
statistiky téchto zavad v koncernovych informacnich systémech. K jeho ¢innostem
patii vyrobkovy rozborovy audit pfevodovky. Dale provadi jizdni zkousky
prevodovek ve vozech se zaméfenim na akusticky projev prevodovky a komfort

fazeni.[16]

Obriazek 10: Organizaéni struktura spole¢nosti SKODA AUTO A.S.

Skoda Auto,
a.s.
Predseda

[16]

GQH-2/1 -
Nakupované dily

GQH-2/2 -

Laboratof

GQH-2/3 -
Mérové stfedisko

GQ -
Rizeni kvality GQH-2- Qs

Komponenty
Vrchlabi

GQH-2/4 -
kvalita vyroby
DQ200

GQH-2/5 -

Analyzy DQ200
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5. Kontrolni mechanizmy procesu a produktu v
mechanickém obrabéni kol a hiideli v zivodé SKODA

AUTO a.s. Vrchlabi

Na mechanickém obrabéni kol a hfideli funguje n€kolik kontrolnich nastroji jak pro
proces, tak i pro produkt. Jednotlivé mechanizmy i se zptisobem hodnoceni zjisténych rizik
jsou popsany V této kapitole. Nejprve jsou popsany dva nastroje pro kontrolu procesu a

nasledné dva nastroje pro kontrolu produktu.
5.1 Audit procesu

Audit procesu ve spole¢nosti SKODA AUTO a.s. je fizen dle metodického pokynu, tento
metodicky pokyn si sestavuje kazda organiza¢ni jednotka kvality sama. Sestaveny
metodicky pokyn musi byt vsouladu snaroky platnych norem a fidit se pravidly
spole¢nosti. Metodicky pokyn ma pfesné stanovenou oblast své U¢innosti a dobu trvani.
Oblast uc¢innosti se urcuje z divodu toho, ze kazdy proces ma sva kritéria montazni linka
automobilli ¢i mechanické obrabéni dili pro pfevodovku jsou odlisné. Doba trvani je
stanovena z divodu aktualizaci, proto aby audit procesu reagoval na zmény v procesech

danych zménou technologie, pracovnépravnich piedpisii a zmény nadfazenych norem. [17]

5.1.1 Priibéh procesniho auditu ve spole¢nosti SKODA AUTO a.s.

Audit procesu ve spole¢nosti SKODA AUTO a.s. probiha dle norem VDA 6.3 pro audit

procesu a sériovou vyrobu V nasledujicich ¢tyfech krocich:

1) Planovani procesnich auditii: Procesni audity ve spoleénosti SKODA
AUTO a.s. jsou planovany vzdy na jeden kalendaini rok. Terminy
procesnich auditi jsou planovany na mésice. Zda je tento plan plnén, je
pravidelné¢ hodnoceno a to minimdln¢ jednou za kvartdl. V prubéhu
planovani koncernovych auditil je nutné brat na ztetel pozadavek koncernu
VW na dobu platnosti vysledkt, predeslych koncernovych auditi procesu.
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2)

3)

4)

Doba platnosti vysledkii koncernovych auditi procesu je 12 mésici. V
ptipad¢ funkénich procest, to znamena splnéni stanoveného koncernového
cile, je doba platnosti vysledkl procesnich koncernovych auditii 24 mésici.

Priprava na audit: Kazdému procesnimu audit piedchazi cilena piiprava
auditora. Pfi této piipravé se musi zkontrolovat soucasny stav kvality a
pocet reklamaci z daného procesu. Na takto zjisténé problémové body je
sméfovana vy$§i pozornost b&hem auditu procesu Je-li proveden
neplanovany audit procesu, musi se to v auditové zpravé zdokumentovat
divod, pro¢ byl neplanovany audit procesu proveden. Informace o tom ze
bude proveden audit procesu je provedeno rozeslanim programu procesniho
auditu. Koncernovym auditi procesu pldnovanym 1 nepldnovanym
nepiedchazi zadné upozornéni, jsou délany bez ptedchoziho upozornéni a
neni ani tvofen zadny program auditu procesu. Kontrolovany proces je
mozné informovat pouze o terminu provedeni procesniho auditu a uvodnim
jednani, nelze vSak sdélit cil a téma auditu procesu.

Provedeni procesniho auditu: Audit procesu je zapocat pii uvodnim
jednanim, kde je predstaven cil auditu procesu a odsouhlasen casovy
harmonogram procesniho auditu. Vedouci nebo jim jmenovany zastupce
dané kontrolované organizacni jednotky ur¢i kontaktni osoby a tyto osoby
jsou v prabéhu auditu procesu auditorim k dispozici. Nasledné je podle
katalogu otazek jiz proveden samotny audit procesu, kde musi byt
zdokumentovany veskeré dukazy o zjisténych nedostatcich. /Priloha 3.
Katalog otazek VDA 6.3 P6 — sériova vyroba (vydani 2010)/

Zavér procesniho auditu: Na konci auditu procesu jsou na zakladé
zjisténych dikazl ureny neshody to, znamena Ze, jsou popsany, je uveden
piiklad a je feceno piipadné riziko z té€chto zjisténych nedostatkli. Po urceni
neshod je vypracovana pracovni verze auditové zpravy. Ve zpravé
z procesniho auditu Ize uvést doporuceni. To je ku prikladu potencial pro
urcité zlepSeni. Jsou-li v prubéhu auditu procesu zjisténé vazné neshody ¢i
audit procesu skonci se Spatnym vysledkem, je v této zpraveé uveden termin
opravného auditu. Audit procesu je ukoncen na zavérecném jednani, kde je

predstaven konecny vysledek auditu procesu a je feCeno, zda auditovana
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oblast plni stanovené cile. Na zavére¢ném jednani se ur¢i a odsouhlasi
termin pro zaslani pficin zjisténych neshod, jejich néprav a néapravnych
opatfeni k t¢émto neshodam, terminti do kdy neshody budou odstranény a
jmena odpovédnych osob za jejich odstranéni obvykle do péti pracovnich
dnti. Tyto tdaje jsou doplnény do auditové zpravy, po doplnéni téchto udaja
je auditova zprava predlozena ke schvaleni vedoucimu dané oblasti GQ. Po

tomto schvaleni je auditova zprava distribuovana dle rozdélovniku.

5.1.2 Druhy procesnich auditi ve spole¢nosti SKODA AUTO a.s.

Ve spolecnosti SKODA AUTO a.s. je mozné provadét nékolik druht, zékladni druhy

auditu procesu a jejich zakladni charakteristika:

1) Audit procesu podle ohraniceni:

a) Koncernové audity procesu: Koncernové audity procesu jsou Ohrani¢ené

podle koncernového ¢lenéni na procesni krok nebo skupina vyrobkii.

b) Ostatni audity procesu: Ohranieni auditu procesu neni podle
koncernového ¢lenéni, audit smi byt proveden v jakémkoliv procesu v

ramci spole¢nosti SKODA AUTO a.s. nebo jeji organizaéni jednotce.

2) Audit procesu podle podmétu:

a) Planovany audit procesu: Audit procesu je proveden na zakladé ro¢niho

planu procesnich auditd.

b) Neplanovany audit procesu: Je proveden na zakladé zadosti ¢i podmétu
jako jsou napiiklad reklamace, zavady u zakaznikd, zvySeny pocet

neshodnych dila.

3) Audit procesu podle zptusobu hodnoceni:

a) Procentualni hodnoceni auditu procesu: Vyhodnoceni stupném splnéni
pozadavkl. Postup, hodnoceni a vypocet je proveden dle koncernové

smérnice, pro procesni audit.
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b) Slovni hodnoceni auditu procesu (zavér auditu): Pokud neni audit

proveden dle katalogu VDA 6.3.

5.1.3 Hodnoceni rizik p¥i auditu procesu ve spole¢nosti SKODA

AUTO a.s. dle normy VDA 6.3

Hodnoceni rizik pfi auditu procesu je provadéno dle katalogu otazek k normam VDA 6.3
pro audit procesu a sériovou vyrobu. Jednotlivé kroky kontrolovaného procesu jsou
hodnoceny body v rozmezi 10, 8, 6, 4 a 0 bodu. Procesni krok, ktery ziska 10 bodu je bez
chybny, spliuje veskera kritéria pro tento krok stanovena a je bez rizik, naopak procesni

krok s bodovym hodnocenim 0 je vysoce rizikovy a musi byt neprodlené fesen. Detailné;si

popis bodového hodnoceni rizik v nasledujici tabulce.

Tabulka 8: Hodnoceni rizik v procesu dle normy VDA 6.3

Realizace v QM
BODY Rizika vyrobku Rizika procesu :
systemu
Vyrobek bez zavad, Technicka zadani Realizace QM systému
odpovida technickym /specifikace k vyrobku a je doloZena v provozni
zadanim. procesu jsou praxi.
10 dodrzovéna. Cilova zadani byla
dosazena.
TQSv procesu
realizovan. *
Zavady na vyrobku (bez Lehké poruchy ve Zadéni / dokumentace
vlivu na funkci, vyrobnim toku. vysledki ma
piipadné vnimany Nalezené neshody, viak Vv jednotlivych bodech
pouze kritickym ihned rozpoznény a mezery.
zékaznikem). ZlepSeni odstranény. Opavy jednotlivych
8 nutneé. kontrolnich zadani /
vyrobnich parametri je
nutné.
Cilova zadani nebyla
V jednotlivych bodech
dosazena.
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Realizace v QM

BODY Rizika vyrobku Rizika procesu :
systemu
TQS ve vyrobnim
zavodé hodnocen. Plan
opatfeni s terminem
nasazeni existuje. *
Zavady na vyrobku (bez Znaky nemohou byt QM systém neni
vlivu na funkci, z hlediska procesu realizovan disledné
vnimany pouze spolehlivé vytvoreny. podle zadani.
pramérnym Znaky nejsou Regulace procesu neni
zakaznikem, zdvada systematicky provadéna disledné.
vede k porucham kontrolovany. Efektivnost opatieni
procesu). Ttidici akce nutna. neni ovéfovana.
Zavady budou Oprava nutna. Nedostatecné
opraveny Nebezpeci poskozeni zpracovani dat pro
6 Vv nasledujicich dila. informace
procesech nebo Poruchy procesu managementu.
objeveny béhem kontrol vzniklé neusporadanym Koncernové cile jsou
a separatni oprava je tokem materialu. dodrzovany; zavazné
nutna. Kontrolni a mé&fici odchylky u internich
prostiedky nevhodné cili.

k odhaleni neshody. TQS ve vyrobnim
zavodé neni realizovan,
respektive neni
hodnocen. *

Zavady na vyrobku Dulezité znlaky Vyrobni parametry /
(funkéni a / nebo nemohou byt z hlediska kontrolni zadani nemaji
z hlediska procesu procesu spolehlivé stanoveny regula¢ni
relevantni, ptipadné vytvoteny. meze.
fidici / regulaéni znak) Dulezité znaky nejsou Nejsou zavedeny

A Zéavady vedou systematicky zlepSovaci programy.

k zavaznym porucham
procesu.

Zavady jsou

Vv nasledujicich
procesech / kontrolach

nutné zjistény,

kontrolovany.
Trtidici akce je nutna.
Oprava nutna.
Nebezpeci poskozeni

dalezitych znak.

Uginnost zlepsovacich
programtl nebyla
prokéazana.

Zéavazné odchylky u
koncernovych, piipadné

u internich cild.

54




BODY

Rizika vyrobku

Rizika procesu

Realizace v QM

systému

vytiidény nebo
opraveny.
Neshodné dily, nutna

separatni oprava.

Smichani dilt / chybna
montaz vede k chybam
procesu.

Kontrolni a méfici
prostiedky ke zjisténi
zavad dulezitych znaka

jsou nevhodné.

Nedostateéné
dodrzovani zadani

k dilezitym znaktm.
TQS ve vyrobnim
zavodé€ neni realizovan,
respektive neni
hodnocen. (neshody

k TQS se vyskytuji

V béZicim procesu a
vedou k zavaznym

porucham procesu.)

Zavady na vyrobku
(funk¢ni a u konecného
zakaznika a / nebo
vyrob¢ vozi / agregati;
rozsahla oprava /
neshodné dily).

Zéavady nejsou

V nasledujicich
procesech / kontrolach
zjistény, vytridény nebo
opraveny.

Zéavada na kontrolnim
bodé¢ (zadny piimy viz)
Vede béhem auditu

vyrobku k A — zavadg.

Stroje / zafizeni /
pristroje chybi.
Ptipadné znaky,
relativni z pohledu
zakaznika, nemohou byt
z hlediska procesu
spolehlivé vytvoreny.
Chybéjici kontroly,
méefidla k sledovani
zakaznicky relevantnich
/ dilezitych znakd.
Ztrata zakaznicky
relevantnich znaka
prostiednictvim diléich
ovladani.

Smichani dilt pfi

odesilani / expedici.

Kvalifikace skupin
personalu nebyla
provedena.
Nedostatecné
dodrzovani zadani
vedouci k funkénim
zavadam u zékaznika.
TQS neni ve vyrobnim
zavodé realizovan,
respektive neni
hodnocen. (Neshody

k TQS nejsou

Vv nasledujicich
procesech / kontrolach
zjistény, vytiidény nebo

opraveny.)

[17]
5.2 Rychla kontrola vyroby

Jedna se rychlou a namatkovou kontrolu v mechanickém obrabéni kol a htideli v zavodé
Vrchlabi. Rychla kontrola vyroby je provadéna ve tfech sménéach a na rozdil od procesniho
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auditu je zméfena pouze na nejnizsi Groven procesu v mechanickém obrabéni, tedy na
strojeni zafizeni, operatory vyroby, osobni pracovni pomicky, vybaveni kontrolnich
pracovist’ a celkovy stav pracovisté. Na rozdil od auditu procesu je rychld kontrola vyroby

flexibilni prubézné reaguje na problémy v mechanickém obrabéni.

V ramci rychlé kontroly vyroby je hala mechanického obrabéni rozdélena na tii tiseky na
oblast mechanického obrabéni kol a hiideli, tietim usekem je mechanické obrabéni
diferencialu a kalirna. Useky mechanického obrabéni se déli na dalsi podoblasti na mékké
a tvrdé mechanické obrabéni. Mékké mechanické obrabéni jsou vSechny operace na dile
pted zakalenim, naptiklad soustruzeni, frézovani a svafovéani. Do tvrdého mechanického

obrabéni patii honovani diry, honovani ¢i brouseni ozubeni a brouseni kuzele.

Rychla kontrola je provadéna po jednotlivych vyrobnich krocich v daném tseku a dané
podoblasti, naptiklad v mechanickém obrabéni kol za mékka operace soustruzeni. Rychla
kontrola vyroby ma pfedem urcend okruhy kontrol a k jednotlivym okruhlim jsou
stanoveny kontrolni otazky, je tedy urceno, co a jak bude kontrolovano. Jednotlivé okruhy
kontrol jsou:

e Spusténi vyroby: Tento kontrolni okruh je zaméfen na spusténi vyroby, zda bylo
vSe provedeno dle stanovené¢ho postupu. Pii spusténi vyroby je dulezité
zkontrolovat stav vyrobniho zafizeni, zkontrolovat jak je nastaveno vyrobni
zafizeni, zda vyrabi, tak jak ma.

o ldentifikace vyrobku a materialu: V tomto kontrolnim okruhu je kontrolovana
prace a manipulace se vstupnim materidlem a vyrobky v prubéhu toku procesem
vyroby.

e Pracovni podklady: V ramci tohoto kontrolniho okruhu jsou kontrolovany
pracovni podklady, je-li operator na dané operaci seznamen s veSkerymi
pracovnimi podklady k dané operaci. Do pracovnich podkladii patii pracovni
postupy, KPO - kontrolni plany operaci, seznameni s pouzivanim SPC karet, a
kontrolovana aktualnost vSech pracovnich podkladi.

e Kuvalifikace pracovnika: Tématem tohoto okruhu je kvalifikace operatorti na dané

operaci, zdali jsou proskoleni s pracovnimi podklady k dané operaci, umi-li
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pouzivat ptislusné méfici prostfedky na KP - kontrolnim pracovisti, zaznamenavat
vysledky z provedeného méteni.

e Bezpecfnost prace a ekologie: Jde o vyznamny kontrolni okruh, pfi kterém je
kontrolovana bezpecnost na pracovisti, pouzivaji-li operatoii urcené ochranné
pomiicky pro danou operaci, maji-li predepsany pracovni odév a pracovni obuv.
V ramci ekologie je sledovano hospodaieni s odpadnimi a nebezpecnymi latkami.

e Vybaveni pracovisté: Tento kontrolni okruh, je zaméfen, na vybaveni KP -
kontrolni pracovisté zda obsahuje vSechny piedepsana métidla dle KPO - kontrolni
plan operace, pro plynuly chod pracovisté.

e Postup pri zjisténi zavady: V prubchu tohoto kontrolniho okruhu je kontrolovan
postup pfi zjisténi zavady, ovetuji se jednotlivé kroky, které nasleduji pti zjisténi
odchylky hodnoty na sledovaném parametru vyrabéného dilu po urcité operaci
s pfedepsanou hodnotou dle KPO — kontrolniho planu operace.

e Neshodné dily (zmetky): Tento okruh se zamétuje zachazeni a praci s neshodnymi

dily.

Utelem rychlé kontroly vyroby je pribézna kontrola stavu a feseni aktualnich problémi
Vv mechanickém obrabéni v zadvod¢ Vrchlabi a vyfeseni zjisténych nedostatkl, které jsou

v mechanickém obrabéni domacich dilii nalezeny.

5.2.1 Pribéh rychlé kontroly vyroby

Rychld kontrola vyroby je rychlé provéieni stavu procesu v mechanickém obrabéni
domacich dilti v zavodé Vrchlabi. Pracovnik odd¢leni kvality GQH — 2/4 si urci oblast,
kterou bude kontrolovat a stanovi si okruh kontroly, ktery v dané oblasti bude kontrolovat.
Tato kontrola trva vrozmezi 30 az 60minut. Rychld kontrola vyroby probiha
Vv nésledujicich ctytech krocich:
1) Vybér oblasti: Pracovnik odd¢€leni kvality GQH - 2/4 si ur¢i usek, kde bude
provedena rychla kontrola vyroby, informuje mistra odpovédného za danou
oblast mechanického obrabéni. Mistr se sam rychlé kontroly ucastni, ¢i urci

svého zastupce.
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2) Volba kontrolniho okruhu: Kontrolni okruh si pracovnik oddéleni kvality
GQH — 2/4 zvoli dle svého uvazeni ¢i na zaklad¢ aktualnich problému
Vv daném tuseku. Kontrolni okruh zna pouze auditor. Kontrolni okruh je
mistrovi €1 jim uréenému zastupci predstaven az na miste.

3) Samostatny pribéh rychlé kontroly vyroby: Samotna rychla kontrola
vyroby probiha na zaklad¢ ptredepsanych kontrolnich otdzek k vybranému
kontrolnimu okruhu. Otazky jsou pfedepsany ve formulafi. Tento formuléf
ma pracovnik oddé€leni kvality GQH — 2/4 pfedem piipraveny, na formulaii
je prostor na popis zjisténého nedostatku k dané kontrolni otazce.

4) Informovani o vysledku rychlé kontroly vyroby: Po ukonceni rychlé
kontroly vyroby je provedeno vyhodnoceni a sepsani zprdvy. Zprava
z rychlé kontroly vyroby je nasledné rozeslana vedoucimu oddéleni kvality
GQH - 2/4, vedoucimu mechanickému obrabéni domacich dilti a mistrim
jednotlivych vyrobnich oblasti - nejen té, ve které byla rychld kontrola
uskute¢néna, z divodu seznameni se zjiSténymi nedostatky ostatnich. Mistr
kontrolované oblasti, ve které byla rychld kontrola vyroby provedena, na
zjisténé nedostatky stanovi népravna opatieni, kde definuje, jak a kdy bude

nalezeny nedostatek odstranén.

5.2.2 Hodnoceni rizik p¥i rychlé kontrole vyroby

Zjistény nedostatek je zapsan do zpravy o rychlé kontrole vyroby, zprava je distribuovana
dle rozdélovniku, rozdélovnik je popsan v podkapitole 5.2.1. Pribéh rychlé kontroly
vyroby. Zjistény nedostatek neni nikterak hodnocen a ani klasifikovan. VSechny zjisténé
nedostatky maji stejnou hodnotu. Neni posuzovana vibec mira vlivu na dalsi koky v
procesu mechanického obrabéni a kvalitu vyrabénych dili. Nedostatek procesu, ktery
muze ovlivnit kvalitu nasledujicich procesti v mechanickém obrabéni, kvalitu finalniho
dilu ¢i dokonce funkci a Zivotnost celé pfevodovky je posuzovan stejné jako nedostatek,
ktery ma minimalni ¢i Z&dny vliv na nasledujici procesy, kvalitu findlniho dilu, funkci a

zivotnost celé pirevodovky.
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5.3 Vyrobkovy audit

Vyrobkovy audit ve spole¢nosti SKODA AUTO a.s. véetné zavodu Vrchlabi je Fizen dle
interni dokumentace pro danou ¢innost, tedy audit dilu. Tato interni dokumentace vychazi
z norem VDA, piesn¢ z katalogu otazek VDA 6.5 pro audit produktu. Interni dokumentace
urcuje pravidla pro ovéteni jakosti jednotlivych provozi vyroby, na produktech téchto

provozl. V zavod¢ Vrchlabi to jsou tfi provozy vyroby:

1) vyroba domacich dild, tedy mechanické obrabéni
2) montazni linka mechatroniky

3) montazni linka pfevodovky DQ 200

Ugelem vyrobkového auditu ve spoleénosti SKODA AUTO a.s. je posouzeni a zhodnoceni
technického, kvalitativniho a funkéniho stavu daného vyrobku. Hodnoceni je provadéno
porovnavanim  skutenych  hodnot na  vyrobku s hodnotami, které jsou
stanoveny technickou dokumentaci. V zdvod€ Vrchlabi jsou vyrobkové audity provadény
na kone¢nych dilech z mechanického obrabéni kol a hiideli a dale na konecnych
produktech z montaznich linek mechatroiniky a pfevodovky tedy na mechatronice a
ptfevodovce. Na komponentech je provaddén rozborovy vyrobkovy audit. Pfi rozborovém
auditu je finalni vyrobek tedy komponent kompletné rozebran, jsou posuzované jednotlivé

dily a hodnocena kvality vyroby a montaz jednotlivych diltt do podkomplett. [18]
5.3.1 Vyrobkovy audit domacich dili

Oznaceni domaéci dily maji ty dily, které jsou vyrobeny v mechanickém obrabéni zavodu
Vrchlabi. Tyto dily vstupuji do procesu mechanického obrabéni jako vykovek, z vykovku
je v procesu mechanického obrabéni vyroben dil ureny pro zpracovani na montazni lince
pfevodovky DQ 200. Hotové domaci dily se naskladiuji na sklad pfed montazni linku,

jede o pét hiideli a tfinact kol.

Audit domacich dila probiha dle kontrolnich otazek. Kontrolni otazky jsou vyhotoveny

na kontrolu hodnot podstatnych pro vyrobu dilu, montaz dilu do ptevodovky a vyslednou
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funkci dilu v pfevodovce na zaklad¢ technické dokumentace, tedy technického vykresu.

Z kontrolovanych hodnot je vytvofen kontrolni protokol pro dany dil. Kontrola

podstatnych parametri probihd méfenim na k tomu uréenych métidlech.

5.3.1.1 Postup auditovani domacich dila

Vyrobkovy audit domadcich dili v zavodé Vrchlabi probihd v nasledujicich ctyfech

krocich:

1)

2)

3)

4)

Odbér dilu na audit domacich: Dily jsou odebrany na skladé hotovych
dili pfed montazni linkou. Vybér dilii je ndhodny, jedinym pravidlo pro
vybér je to, ze kazdy mésic ma byt minimalné auditovano vsech osmnact
dila z domaci vyroby.

Kontrolni méfeni auditu domacich dili: Kontrolni méfeni znakl je
provadéno na mérovém stfedisku k tomu uréenymi a specidlné Skolenymi
pracovniky oddéleni kvality GQH - 2/3. Kontrolované znaky jakosti se d¢li
do jednotlivych skupin, jako jsou délky, priméry, tvarové odchylky,
drsnosti a tvary ozubeni. Kazdy tento parametr je méfen na specidlnim
méticim piistroji.

Hodnoceni vysledkii méfeni pro audit domacich dili: Ziskané hodnoty
Z méfeni jsou zpracovany proSkolenym pracovnikem oddéleni kvality GQH
— 2/4, pti zpracovani jsou tyto hodnoty porovnany s vydanymi odchylkami.
Pokud se k ptekro¢enému znaku jakosti vztahuje odchylka, je tento znak
jakosti povazovan za dobry, ale nesmi byt piekro€ena tolerance odchylky.
Na zakladé zjisténych vysledkli je zpracovéana tydenni auditova zprava.
Pokud je zjiSténa zdvazna zavada, je vydan protokol o zavadég, ktery je
nasledné distribuovan na zodpovédné pracovniky. /Priloha 4. Pomiicka pro
kvalifikaci vad pri auditu domacich dilii/

Informovani 0 vysledku auditu domacich dili: Na konci kalendainiho
tydne je vyhotovena zprava za uplynuly tyden. V této zpravé je uveden

pocet auditovanych dill, zjisténé nedostatky u jednotlivych dila a vysledné
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5.3.2

bodové hodnoceni ze vSech provedenych auditG v uplynulém tydnu.

/Priloha 5. Tydenni zprava z Auditu domdcich dil - prvni stranal

Vyrobkovy audit pirevodovky a mechatroniky

Tento vyrobkovy audit je cilen na finalni produkt vyrobniho zavodu Vrchlabi a to

ptevodovku DQ 200 jejiz soucasti je mechatronika, samostatna mechatronika je také

dodévana do servisni sité¢ koncernu VW jako findlni produkt. Jde o rozborovy audit, pfi

kterém je prevodovka s mechatronikou rozebrana na jednotlivé dily. Vyrobkovy audit

pifevodovky je zmeéfen na kvalitu montaze, stav domacich a stav nakupovanych, tedy

dodavanych, dild. Posuzovani stavu dilu je provadéno pohledem ptisného zakaznika a dle

koncernového katalogu.

5.3.2.1 Postu pri auditovani pfevodovky a mechtroniky

Audit pfevodovky DQ200 a mechatroniky ve vyrobnim zdvod¢ Vrchlabi je provadén

taktéz ve Ctyfech krocich:

1)

2)

3)

Odebrani prevodovky: Prevodovka se na audit odebird na konci montazni
linky kdy ptipravena k naskladnéni do skladu hotovych ptevodovek ¢i ze
z tohoto skladu. Poté je pievodovka dopravena na specialné vybavené
pracovisté rozborového auditu.

Demontaz pievodovky a mechatroniky: Nejdiive je pfevodovka upnuta
do specialni stolice poté jsou z pfevodovky vypustény provozni kapaliny.
Tyto kapaliny jsou pfeddny do laboratofe k posouzeni, jejich mnozstvi a
Cistoty to je také pfedmétem auditu. Pievodovka je kompletné rozebrana na
jednotlivé dily. Tyto dily jsou peclivé vyprany, ociStény a osusSeny od
olejové naplné. OcCisténé dily jsou piipravené ke kontrole.

Vyhodnoceni: Jednotlivé dily jsou zkontrolovany pohledem maximalné za
pouziti lupy. Vyrobkovy rozborovy audit je vyhodnocovan pohledove,
v piipadé zjisténi nedostatkii je provedena jejich analyza. Pti zjisténi

zavazného nedostatku je vydan tzv. 8D — Report.
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4) Informovani o vysledku audiu pievodovky a mechatroniky: Zjisténé
nedostatky jsou zapsany do zpravy o vyrobkovém auditu. Tato zprava je
predstavena koordinatorovi oddé€leni kvality GQH-2/5 ke schvéleni, po
schvéaleni je distribuovana dle rozd€lovniku. Za kazdy meésice je
vypracovana zprava, ve které je sumarizace vsech zjisténych nedostatkli a
zavad v prubéhu mésice. Mésicni zprava o vysledcich auditu pifevodovky je
pravidelné odesilana na vedeni kvality spole¢nosti SKODA AUTO a.s. a

koncernu Volkswagen.

5.3.3 Hodnoceni rizik pri auditu domacich dili a auditu

prrevodovky.

Zjisténé nedostatky pti vyrobkovém auditu domacich dild tak i pfi auditu pfevodovky a
mechatroniky jsou hodnoceny a klasifikovany dle koncernové smérnice. Pro zjisténé
nedostatky a zavady jsou urCeny Ctyfi klasifikaéni stupné Al, A, B a C. Kazdy tento
nejvyssi a stupen C je nejméné zavazny a rizika jsou zde minimalni. Vysvétleni

jednotlivych klasifika¢nich stupni:

Tabulka 9: Klasifika¢ni stupné pro audit domacich dili a audit pievodovky a jejich
charakteristika

Klasifika¢ni
Charakteristika klasifika¢niho stupné
stupen

Audit domacich dili
Popis: jde chybéjici operaci v mechanickém obrabéni, jako napiiklad
honovani otvoru, brouseni ozubeni ¢i vyfiznuti zavitu.
Vliv: nemozné dal$i zpracovani dilu, tedy montaz do pifevodovky.

Al zavada

Audit pfevodovky a mechatroniky

Popis: jde o chybgjici dil ¢i vynechany montazni krok, naptiklad
nenanesené tésnéni mezi skiini pievodovky a spojky.

Vliv: nefunkéni pfevodovka ¢i mechatronika.
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Klasifikaéni

> Charakteristika klasifika¢niho stupné
stupen

Audit domacich dili

Popis: zavazné prekroéni vykresové ¢i technologické tolerance.
VI0iv: jisty na dal$i zpracovani dilu, tedy na montaz do pfevodovky a

A Z{lVada nasledné na funkci celé prevodovky.

Audit prevodovky a mechatroniky

Popis: nedodrzZeni technologického piedpisu ¢i poskozeni.

Vliv: jisty na funkci a zivotnost pfevodovky a mechatroniky.

Audit domacich dila

Popis: mirné&jsi prekroceni vykresové ¢i technologické tolerance.
VIiv: mozny na dal$i zpracovani dilu, tedy na montaz do prevodovky a

B zavada nasledné na funkci celé prevodovky.

Audit pievodovky a mechatroniky

Popis: mirng&jsi nedodrZeni technologického piedpisu ¢i poskozeni.

Vliv: mozny na funkci a Zivotnost pfevodovky a mechatroniky.

Audit domacich dila

Popis: nejleh¢i nedodrzeni technologického piedpisu &i poskozeni.
Vliv: Zadny na dal$i zpracovani dilu, tedy na montaz do pievodovky a

nasledné na funkci celé prevodovky, ale potencial pro zlepSeni.

C zavada

Audit pfevodovky a mechatroniky

Popis: mirn&jsi nedodrZeni technologického piedpisu ¢i poskozeni.
Vliv: zadny na funkci a Zzivotnost pfevodovky a mechatroniky ale

potencial pro zlepseni.

[19]

W 4

5.3.4 Postup pri zjiSténi nedostatku pri auditu domacich dili a pri

auditu prevodovky a mechatromiky.

Kroky, které nasleduji po zjisténi nedostatku, zalezi na tom, jak je dany nedostatek
klasifikovan. Reakce na jednotlivé klasifika¢ni stupné pii auditu domécich dila je

nasledujici:
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Zavada Al: Pii zjiSténi takto zavazné zévady je informovan vedouci zavodu a
vedouci oddéleni kvality a poté jsou informovani vSichni ostatni dle rozdélovniku.
Je zastavena vyroba dané¢ho dilu do doby, dokud neni zjiSténa operace, pii které
zavada vznikla a jeji pficina. Déle je pozastaveno vyskladiiovani daného dilu ze
skladu hotovych dilii na montazni linku. Tyto pozastavené dily musi byt pied
uvolnénim na montazni linku stoprocentné zkontrolovany, minimaln¢ pohledové
pokud to charakter zavady dovoli ¢i zptisobem, kterym je zavada odhalitelna, tedy
méfenim. Dily u montazni linky musi byt okamzit¢ kontrolovany tzv. metodou
ety o¢i* tedy dvéma pracovniky pokud to charakter zédvady dovoli nebo
nalezené dily s danou zavadou jsou separovany do izola¢niho skladu a nésledné
seSrotovany. Zjisténa pficina je dopodrobna analyzovana, pokud jde o procesni
pfic¢inu je proces nasledné optimalizovan, aby se této zavadé v budoucnu zamezilo,
jedné-li o pochybeni pracovnika je s pracovnikem veden pohovor. Zjisti-li se ze
k pochybeni doslo v disledku nedbalosti pracovnika, muize pracovnik dostat
finanéni postih ¢i dokonce s nim miiZze byt rozvazan pracovni pomeér.

Zavada A: Pii zjisténi zavady tohoto charakteru je informovan vedouci oddéleni
kvality a vedouci dané¢ho useku a nasledné jsou informovani v§ichni ostatni dle
rozdélovniku. Je zastavena vyroba daného dilu do doby, dokud neni zjiSténa
operace, pii které zdvada vznikla a jeji pfi¢ina. Déle je pozastaveno vyskladinovani
daného dilu ze skladu hotovych dilii na montaZni linku. Tyto pozastavené dily musi
byt pfed uvolnénim na montazni linku stoprocentné zkontrolovany, minimalné
pohledové pokud to charakter zavady dovoli ¢i zpusobem, kterym je zavada
odhalitelnd, tedy méfenim. Dily u montaZni linky musi byt okamzité kontrolovany
tzv. metodou ,,Ctyf o¢i tedy dvéma pracovniky pokud to charakter zavady dovoli
nebo prednostnim zméfenim aby prostoje montazni linky byli co nejnizsi. VeSkeré
nalezené dily s danou zavadou jsou separovany do izola¢niho skladu, pokud
charakter zavady je neopravitelny tak jsou tyto dily seSrotovany. ZjiSténa pficina je
dopodrobna analyzovana, pokud jde o procesni piiinu je proces nasledné
optimalizovéan, aby se této zavadé¢ v budoucnu zamezilo, jedna-li o pochybeni
pracovnika je s pracovnikem veden pohovor. Zjisti-li se Ze k pochybeni doslo v

disledku nedbalosti pracovnika, mlize pracovnik dostat finan¢ni postih.
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Zavada B: Pii zjisténi B zavady je informovan vedouci daného useku
mechanického obrabéni a nasledné¢ jsou informovani vSichni ostatni dle
rozdélovniku. Nasledné je zjistovana operace, pii které zavada vznikla a pficina
zavady. Déle je pozastavena davka auditovaného dilu a minimaln¢ dédvka daného
dilu pfed a po auditované davce. Tyto pozastavené davky musi byt pred uvolnénim
na montazni linku stoprocentné zkontrolovany, minimalné pohledové pokud to
charakter zavady dovoli ¢i zpiisobem, kterym je zédvada odhalitelnd, tedy méfenim.
Vsechny nalezené dily s danou zévadou jsou separovany do izola¢niho skladu,
nasledné jsou posouzeny, zda zavada je opravitelna ¢i dily s touto zavadou lze
zpracovat. Uvolnéni téchto dili k zpracovani piedchazi zkouska. Zkouska
zpracovani, pti této zkousce jsou minimalné tfi tyto dily zastavény do prevodovek,
pokud montaz dili do prevodovek probéhla bez problémi a pievodovky jsou
funkéné a akusticky v poradku. Tak na dané dily je technickym vyvojem vystavena
odchylka. Pokud tyto dily nelze zpracovat ani opravit tak jsou seSrotovany.
Zjisténa pricina je dopodrobna analyzovéna, pokud jde o procesni pficinu je proces
nasledné¢ optimalizovan, aby se této zavadé v budoucnu zamezilo, jedna-li se o
pochybeni pracovnika je s pracovnikem veden motivacni pohovor.

Zavada C: O téchto zavadach jsou vSichni informovani az v tydenni zpravé
Z auditu domacich dili. Soucasti zpravy o auditu domécich dild je protokol o
napravnych opatienich. Do tohoto protokolu piivodce zady mechanické obrabéni
dild ¢i technologie atd., doplni napravné opatifeni, jde-li o systémovou chybu,
pokud je o pochybeni pracovnika tak jako napravné opatieni je uvedeno sezndmeni
pracovniktl. S tydenni zpravou z auditu domacich dila tedy i s C zavadami jsou
pracovnici na mechanickém obrabéni pravidelné¢ seznamovani po vydani auditové

zpravy.

Cile na vysledky auditu domacich dilti jsou zaneseny V rocnich kvalitativnich cilech
zavodu Vrchlabi. Pro vyrobni zdvod Vrchlabi tento cil stanovuje vedouci zavodu a vedouci
oddéleni kvality. Vysledky auditu domadcich dilli jsou zaneseny v cilovych tymovych
odménach. To znamena, ze kazdy z klasifika¢nich stupfit ma svou bodovou hodnotu a to
nasledujici, A1 zdvada mé 16 bodi, A zavada 10 bodi, B zavada 5 bodi a C zdvada pouze

1 bod. Pro kazdy usek mechanického obrabéni je stanovena znamka. U auditu domacich
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dild je znamka rovna akceptovatelnému poctu bodt na jeden auditovany dil, pro rok 2017
je tento pocet stanoven nasledné na mechanickém obrabéni kol 1 bod na auditovany dil to
znamena jedna C zavada na auditovany dil a na mechanickém obrabéni hiideli je stanoven
pocet 1,2 bodu na auditovany dil. Pti analyze auditové zavady je urCen tym, ve kterém
zavada vznikla, pokud je pfekrocena stanovena znamka tedy bodovy limit, pomérné K vysi
ptekroceni stanovené znamky je ponizena tymova odména, to znamena ponizeni mési¢nich
finan¢nich odmén urcenych pro dany tym. Samoziejmé pokud jde o zavadu, ktera vznikla

pochybenim pracovnika a neni systémovou chybou.

Nyni budou popsany kroky a reakce na jednotlivé klasifikacni stupné pii auditu
pievodovky a mechtroniky.

e Zavada Al: pifi zjisténi takto zdvazné zavady je informovan vedouci zavodu a
vedouci oddéleni kvality a neprodlen¢ musi byt informovéany vSechny zévody, kde
se do vozli montuje pievodovka DQ 200 z Vrchlabského zévodu. Je zastavena
expedice vSech pievodovek ze zavodu a montaz prevodovek ve vSech zavodech
kde se tato ptevodovka pouziva. Do té doby dokud neni z4dvada zanalyzovana a
identifikovana pfi¢ina této zavady. Poté pomoci systémovych krokd jsou
uvolnovany jednotlivé typové a vyrobni Sarze pfevodovek k expedici a montazi do
vozu. Systémové kroky jsou napiiklad porovnani dané pievodovky se zbytkem
séric na funk¢ni pribehové a akustické kiivky ze zkuSebnich stavi EOL (o
zkouskach na zkusebnich stavech EOL vice v nasledujici podkapitole) vsechny
pfevodovky s podobnym pribéhem kiivek jsou podezielé. Dal§im systémovym
krokem je fyzicka kontrola pfevodovek na skladé ¢i v montaznich zavodech.
Nejprve jsou ovétovany prevodovky v montaznich zavodech z tohoto divodu, ze
veSkeré naklady vzniklé s timto pozastavenim jdou na vrub vrchlabskému zavodu.
VSechny pievodovky s touto zavadou jsou separovany do izolacniho skladu
pfevodovek a nasledné jsou rozebrany. Dily ztéchto pfevodovek, které jsou
v poradku, tak jsou opétovné pouzity. Zjisténa pii¢ina je dopodrobna analyzovana,
pokud jde o procesni pfi¢inu je proces nasledné optimalizovan, aby se vzniku této
zavady Vv budoucnu zamezilo, jedné-li o pochybeni pracovnika je s pracovnikem

veden pohovor. Zjisti-li se ze k pochybeni doslo v disledku nedbalosti pracovnika,
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muze pracovnik dostat finanéni postih ¢i dokonce snim mize byt rozvazan
pracovni pomér. Pravdépodobnost zjisténi této zavady je takika rovna nule, protoze
na audit pfevodovky jsou odebirany pirevodovky, které tispésné prosly zkouskou na
zkusSebnich stavech EOL. ZkuSebni stavy EOL maji za kol odhalit jakkoliv
nefunk¢éni pfevodovku.

Zavada A: Je-li zjisténa tato zavada, je informovan vedouci odd¢leni kvality a
vedouci montazni linky a nésledné jsou informovani vSichni ostatni dle
rozdélovniku. Je zastavena expedice dané typové ¢i vyrobni Sarze prevodovek Do
té doby dokud neni zavada zanalyzovana a identifikovana pti¢ina této zavady. Poté
pomoci systémovych krokd jsou uvoliiovany jednotlivé typové a vyrobni Sarze
prevodovek k expedici. VSechny pfevodovky s touto zdvadou jsou separovany do
izola¢niho skladu pfevodovek a nasledné jsou rozebrany. Dily z téchto ptfevodovek,
které jsou v poradku, jsou opétovné pouzity. Zjisténd pfticina je dopodrobna
analyzovana, pokud jde o procesni pfi¢inu je proces nasledné optimalizovén, aby se
vzniku této zavady Vv budoucnu zamezilo, jedna-li o pochybeni pracovnika je
s pracovnikem veden pohovor. Zjisti-li se ze k pochybeni doslo v dusledku
nedbalosti pracovnika, miize pracovnik dostat finan¢ni postih.

Zavada B: Pti zjisténi B zavady je informovan vedouci montazni linky a nésledné
jsou informovani vSichni ostatni dle rozd€lovniku. Poté je zavada analyzovana a
identifikovana pfi¢ina této zavady. Dale pomoci systémovych kroku, je
zkontrolovéna denni produkce daného typu ptevodovky ze dne kdy byly vyrobena
auditovana pievodovka vyrobena a jest¢ minimalné denni produkce ze dne pied a
po tomto dni. Vsechny pfevodovky s touto zavadou jsou separovany do izola¢niho
skladu prevodovek a nasledné jsou posouzeny, zda zévada je opravitelnd ci
pfevodovky s touto zavadou lze pouZit ve vozech. Uvolnéni téchto pievodovek do
vozl pfedchazi jizdni zkouska. Pii této zkouSce je minimalné€ jedna pfevodovka
namontovana do vozu, pokud je pfevodovka funkéné a akusticky v potadku, tak na
dané prevodovky je technickym vyvojem vystavena odchylka. Pokud tyto
pifevodovky nelze zpracovat ani opravit jsou rozebrany. Dily z téchto pirevodovek,
které¢ jsou v potradku, jsou opétovné pouzity. ZjiSténd pii¢ina je dopodrobna

analyzovéna, pokud jde o procesni pfi¢inu je proces nasledné optimalizovan, aby se
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vzniku této zavady v budoucnu zamezilo. Jedna-li o pochybeni pracovnika je
s pracovnikem veden motiva¢ni pohovor.

e Zavada C: O téchto zavadach jsou vSichni informovani az ve zpraveé z auditu
ptevodovky. C zévady jsou zpracovatelné bez odchylky, protoze informuji o
potencionalu ke zlepseni. Se zpravou z auditu prevodovky tedy 1 s C zavadami
jsou pracovnici na mechanickém obrabéni hiideli a kol, montazni lince prevodovky

a mechatroniky pravidelné seznamovani po vydani auditové zpravy.

Cile na vysledky rozborového auditu pievodovky a mechatroniky jsSou zaneseny Vv ro¢nich
kvalitativnich cilech zavodu Vrchlabi. Cile urcuje koncernova kvalita, ale kazdy zavod si
muze jejich konecnou podobu upravit. Pro vyrobni zdvod Vrchlabi tento cil stanovuje
vedouci zavodu a vedouci oddéleni kvality. Stanovena cilova znamka pro rok 2017 je 1,3
bodu na auditovanou pievodovku. Klasifika¢ni stupné Al, A, B a C maji shodnou bodovou
hodnotu jako u auditu domacich dilti. Pouze vypocet je rozdilny, kone¢na znamka z auditu
pfevodovky a mechatroniky je stanovena na zdkladé hodnotici tabulky z katalogu zavad
vydavaného koncernovou kvalitou. Pfi analyze zjisténé auditové zavady je urcena oblast,
ve kterém zéavada vznikla (mechanické obrabéni htidelt a kol, montazni linka ¢i
nakupovany dil). Pokud je pfekrocena stanovend zndmka tedy bodovy limit, pomérné
k vysi piekroCeni stanovené znamky je poniZena cilova odména pro danou oblast, to
znamena ponizeni mési¢nich finan¢nich odmén ur¢enych pro danou oblast. Samoziejmé
pokud jde o zévadu, ktera vznikla pochybenim pracovnika a neni systémovou chybou.
Vysledky auditu pfevodovky a mechatroniky jsou pribézné odesilany do koncernu
Volkswagen, aby vSichni odbératelé prevodovky DQ 200 vidéli jaka je kvalita prevodovek
DQ 200 vyrabénych ve Vrchlabi.

5.4 Kontrol prevodovek na ZkuSebnich stavech
Jedna se o funkéni a akustickou zkousku ptevodovky, tedy vSech vyrobenych pfevodovek
DQ 200. Tato zkouska je provadéna pomoci tzv. ,,zkuSebnich stavi®, jedna se diimyslna

technicka zkuSebni zatizeni vyvinutd za ucelem funkcnich testl prevodovek, méteni jejich

vibraci v prubéhu zkuSebniho chodu a naslednou analyzu hlukii. Bezchybny vysledek této
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funkéni zkousky ze zkuSebniho stavu je bezpodminecné nutny pro uvolnéni prevodovky do

zakaznické sité. Pro zkuSebni stavy je pouzivan nazev ,,EOL* (End of Line).

[6]

5.4.1 Pribéh funkéni zkousky prevodovky DQ 200 na zkuSebnich

stavech

Sériova zkouska prevodovky DQ 200 na zkuSebnim stavu se sklada z osmi kroka které,

jsou popsany v nasledujici tabulce.

Tabulka 10: Pribéh sériové zkousky prevodovky DQ 200 na EOL

KROK | ZKUSEBNI BLOK POPIS CINNOSTI
najeti palety spfevodovkou do zkuSebniho stavu, uchyceni
Piipojeni a pifevodovky, =zahajeni komunikace pievodovky, identifikace
L pievodovky (kontrola hardwaru, softwaru) kddovani fidici jednotky
1 inicializace . _
pro zkousku, kontrola tlaku oleje v mechatronice, kontrola otacek
prevodovky elektromotoru Cerpadla, vycteni pozic obou spojek pii lehkém
sepnuti
vycteni Udaji pro hrubé sestrojeni prib&hu kiivek obou sojek,
2 Zakladni nastaveni | podrobng&jsi kontrola udrZeni tlaku oleje v mechatronice, ureni a
meéfeni spravné polohy (drahy) fadicich vidlic
v . vycteni nulového momentu (vstup i vystup) pfi rozpojenych
3 Vle¢ny moment . .
spojkach K1 a K2, kontrola otacek a momentu pii sepnuté¢ K1 a K2
meéfeno bezpetné a vcasné zarazeni parkovaci brzdy, simulace
4 Zkouska parkovaci | resin¢ podminky (napf. viz stoji v prudkém kopci), ovéfeni
brzdy odolnost parkovaci uzavéry, méfeni sily pro zatazeni volici palky
do polohy ,,P* a zpét
i - | ¢asteCné méfeni, resp. priprava spojky pro snadny prubéh zatézové
. aptace spojky p. piiprava spojky p yp
kratka Zkousky
Zat&Fova postupné zatfazeni vSech prevodovych stupfii v tahu i nazpét
6 maximalni zatizeni krouticim momentem 150 Nm, provedeni

(akusticka) zkouSka

hlukové analyzy vSech rychlostnich stupiiti, kontrola pfevodovych
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KROK | ZKUSEBNi BLOK POPIS CINNOSTI

pomért kazdého stupné

. fesné proméfeni drahy obou spojek, vy¢teni hodnot drahy spojk
Adaptace spojky - | PP y POIEE, ¥ Y SPOIRY
7 pro 30, 125, 220 Nm, odecet hodnoty drahy pro stav plného sepnuti

dlouha : . : .
a rozpojeni, kontrola prokluzu spojky pfi zatézi 30, 125, 220 Nm

vycteni chybové paméti fidici jednotky, odpojeni pievodovky,
ulozeni kiivek prib&ht spojek do paméti fidici jednotky a jeji
Ukonceni zkousKy | odovani pro provoz pievodovky ve vozidle, fazeni parkovaci
8 a odpojeni uzavéry do polohy ,,R“ a viech rychlostnich stupiiti do ,,neutralu®,
pievodovky snizeni tlaku v mechtronice pod 6 bari, odpojeni vSech adaptaci

pievodovky, uloZeni vysledkt zkousky do Cipu palety a databaze,

odpojeni uchyceni a odjezd palety s pfevodovkou

(6]

Pokud prevodovka splni vSechny popsané kroky je dale zkontrolovano mnozstvi olejové
naplné, zda v pribéhu zkousky nedoslo ke ztratam oleje. Absolvovala-li, pfevodovka
uspésni zkousku na zkuSebnim stavu ma pozadované mnozstvi oleje, tak povyrazeni
identifika¢niho ¢isla je uvolnéna do zakaznické sité. Vyskytne-li jakykoliv problém
Vv kterémkoliv vySe popsaném kroku kontrolniho procesu, je pievodovka automaticky

dopravena na repasni pracovisté, kde je zanalyzovana.

(6]

5.4.1.1 Zatézova (akusticka) zkouSka

V pribéhu této zkousky (viz. Tabulka 9, bod 6) jsou automaticky fazeny vsechny
rychlostni stupné i rychlost zpétného stupné. Rychlostni stupné jsou nejprve zkouseny
v zatézi od spojky v tzv. tahu, to znamena jako od motoru pfi seSlapnuti plynového pedalu,
vstupni otacky do ptevodovky vzristaji a pfevodovka fadi jednotlivé rychlostni stupné od
prvniho az po sedmy rychlostni stupeni. Pfi ndsledném podtfazovani rychlostnich stupiti od
sedmého k prvnimu rychlostnimu stupni je pfedovka zkouSena tzv. nazpét, jako pfi
uvolnéni plynového pedalu, otaCky motoru klesaji a vozidlo brzdi motorem. Na konec je
zatazen zpétny rychlostni stupen, ktery je taktéz odzkouSen jak z tazné tak i zpétné strany.

Testovani pirevodovky v. zatizeni v tahu a na zpét je velice dulezité, protoze je v kazdém
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tomto rezimu pouzivana opacna strana zubli na ozubenych kolech. Byt prevodovka
testovana pouze v tahu, tak by nebylo mozné odhalit chybu, kterd lezi na zpétné strané

ozubeni.

[6]

5.4.2 Hodnoceni rizik pii funkénich zkouskach pievodovky DQ
200

VSechna mozna funkéni a hlukova rizika pievodovky DQ 200 jsou kontrolovana na
zkusebnich stavech EOL. Pro vSechny parametry ptevodovky, které jsou v pribéhu
funkéni a akustické zkousky sledovany jsou pfedepsdny hrani¢ni kiivky, tyto hrani¢ni
kfivky nesmi byt Vv prubéhu zkousek ptekroCeny. Hrani¢ni kiivky jsou nastaveny ve
zkusebnim programu, tento program je tvoien v technickém vyvoji koncernu Volkswagen.
Pokud je v pribéhu funkéni ¢i akustické zkousky néktera z téchto hrani¢nich kiivek

prekrocena je prevodovka vyhodnocena jako $patna.

Jsou dvé¢ kategorie Spatnych prevodovek dle pfesné stanovenych kritérii. Prvni kategorie
Spatnych ptfevodovek je po prvni zkouSce automaticky vyfazena a posldna na konec
montazni linky kde je svéSena jako nefunkéni a neprodejna pievodovka. U druhé kategorie
Spatnych ptrevodovek lze funkéni €1 akustickou zkousku dvakrat zopakovat, pokud ani po
dvou zkouskach neni pfevodovka vyhodnocena jako dobra tak je automaticky vyfazena a
poslana na konec montdzni linky kde je svéSena jako nefunk¢ni a neprodejna prevodovka.
Ke kazdé nefunk¢ni a neprodejné pievodovce je pii svéSovani z montazni linky vytiStén
protokol, kde je uvedena pravdépodobna pfi¢ina Spatného vysledku zkousky. VSechny
nefunk¢ni a neprodejné prevodovky jsou separovany do izola¢niho skladu pievodovek a
nasledné jsou posouzeny, zda maji opravitelnou zavadu ¢i neopravitelnou zavadu. Pokud
prevodovku nelze opravit, je rozebrana a dily z této prevodovky, které jsou v potadku, jsou
opétovné pouzity. V prubéhu rozebirani je pfevodovka analyzovana, aby byla zjisténa

jasna pticina, pro¢ pifevodovka neprosla zkouSkou na zkuSebnich stavech EOL.

Pokud jde o procesni pfiCinu je proces ndsledné optimalizovan, aby se vzniku této zavady

Vv budoucnu zamezilo, jedna-li 0 pochybeni pracovnika je s pracovnikem veden motiva¢ni
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pohovor. Pokud pfevodovku lze opravit, tak je opravena a opét navéSena na montazni
linku pfed zkuSebni stavy aby byla zopakovana funkéni a akustickd zkouska. Na
pirevodovky s dobrym funk¢nim a akustickym vysledkem ze zkuSebnich stavi je vyrazeno
vyrobni Cislo, poté jsou svéSeny z montazni linky a naskladnény na sklad hotovych

ptevodovek odkud jsou expedovany do montéznich zdvoda po celém svéte.
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6. Vyhodnoceni vysledkii vlastniho pozorovani

Pozorovani jednotlivych kontrolnich nastroji kvality ve vrchlabském zavodé probihalo,
pfimo v oddélenich vrchlabského utvaru kvality GQH-2 a v utvaru GQH které spada pod
mlado boleslavsky utvar kvality a ve vrchlabském zavodé ma na starost procesni audity.
V ttvaru GQH-2 to byla oddéleni GQH-2/4 Kvalita vyroby DQ 200, toto oddé€leni provadi
rychlé kontroly vyroby, audity domacich dild a funkéni zkousky pievodovky na
zkusebnich stavech, dale oddéleni GQH-2/5 Analyzy DQ200 zde je provadén audit
prevodovky a mechtromiky. Ve vSech zminovanych odd€lenich tyto nastroje kvality
pouzivaji vysoce kvalifikovani pracovnici s dlouholetou praxi, ktefi se neustale

zdokonaluji.

6.1 Porovnani jednotlivych kontrolnich nastroji kvality pro
kontrolu procesu a vyroku pouZivanych v zavodé
Vrchlabi

Jednotlivé nastroje pouZivané utvarem kvality ve vrchlabském zavod¢é jsou popsany
v paté kapitole. V této kapitole jsou jednotlivé nastroje kvality mezi sebou porovnany a
analyzovany. K porovnani a analyze jednotlivych nastroji kvality pouzivanych ve
vrchlabském vyrobnim zavodé je pouzit jeden z diive uvedenych novych nastroji fizeni

jakosti a to analyza tidaju v matici.

Analyza 0daji v matici se pouziva pro zvoleni nejlepSi mozZnosti, z porovnavanych
moznosti, které jsou definovany fadou riznych prvki. Danymi moznostmi mohou byt
jednotlivé produkty, jednotlivé verze navrhu, jednotlivy dodavatelé¢ atd.. Pro analyzu udaji
V matici je nutné urcit vhodna kritéria pro volbu té nejlepSi varianty tedy prvky ¢i a

stanovit skupinu moZnych variant.

Nastroje kvality pouzivané ve vrchlabském vyrobnim zévodé¢, jsou porovnany mezi sebou
z n€kolika kritérii, hlavnim kritériem je hodnoceni zjiSténych nedostatki a rizik. Druhym

porovnavacim kritériem je, dle jakého pfedpisu jsou fizeny, zda to jsou normy ISO, VDA
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katalog koncernu Volkswagen ¢i jde pouze interni piedpis zavodu. Poslednim kritériem je

zda dany néstroj stanovuje a urcuje odpoveédnost za zjistény nedostatek.

Do tohoto porovnani nejsou zarazeny funkéni zkousky pievodovky. Tyto zkousky jsou
provadény na zkuSebnich stavech EOL, coz jsou stroje. Tyto stavy jsou naprogramovany,
programem, ktery ma za ukol vSechna potenciondlni funkéni a akustickd rizika
v prevodovce odhalit. Pfevodovky, které¢ maji potencial pro funkéni ¢i akustické riziko jsou

pii zkouSce na zkuSebnich stavech odhaleny a svéSeny z montazni linky.

6.1.1 Vytvoreni maticového diagramu pro nastroje kvality ve

vyrobnim zavodé Vrchlabi spoleénosti SKODA AUTO a.s.

Tvorba maticového diagramu je tymovou praci. Tym nejprve stanovi oblasti feSeného
problému a ur¢i jejich prvky. Pro definovani podstatnych prvkll je mozné pouzit
systematicky diagram. M¢ poznatky byly konzultovany s jednotlivymi odpovédnymi
pracovniky a vedoucimi v jednotlivych oddé€leni ttvaru kvality vrchlabského zavodu
GQH-2 a utvaru kvality GQH. Pti téchto konzultacich byly stanoveny kritéria, dle kterych

jsou jednotlivé nastroje kvality hodnoceny. Hodnotici kritéria tedy jsou:

1) Hodnoceni rizik zjiSténych nedostatkii: Jak a zda vibec dany nastroj pro
kontrolu kvality procesu ¢i produktu posuzuje a hodnoti rizika zjisténych
nedostatkd.

2) Na zakladé ¢eho je provadén: Dle ¢eho je kontrolni nastroj provadén a
¢im je urcen jeho prubeh. Zda na zakladé norem VDA 6.3 pro audit procesu
a sériovou vyrobu, VDA 6.5 pro audit produktu ¢i pouze vnitropodnikovou
smérnici.

3) Odpovédnost za zjisténé nedostatky: Zda dany kontrolni nastroj kvality
hleda a urCuje miru odpovédnosti za zjistény nedostatek procesu ¢i

produktu.

Pro kazdé kritérium je vytvofena tabulka, kde je kazdy jednotlivy nastroj kvality

pouzivany ve vrchlabském vyrobnim zavodé ohodnocen a posouzen. Skéila bodového
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hodnoceni je vzdy uvedena pod tabulkou k danému kritériu. Vysledky z tabulek pro
jednotliva kritéria budou zpracovany do plosného diagramu tzv. glyfu. Tento diagram
umoznuje grafické porovnani vicerozmérnych proménnych obsahujicich ti1 a vice prvkl
(kritérii ¢i oblasti). Hodnoty prvkii se vynaseji na paprskovité umisténé osy, jejichz pocet
odpovida poctu sledovanych prvka. Spojenim vynesenych hodnot je vytvotfena ohrani¢ena
plocha, ktera predstavuje vlastnosti proménné z hlediska vSech sledovanych prvkt. Pomoci
takto ohranicenych ploch Ize porovnavat jednotlivé proménné, s ohrani¢enou plochou
idedlni proménné a vybrat tu kterd se ji nejvice blizi. V tomto piipad¢ vysledné plochy
jednotlivych nastroji kvality nebudou porovnavany s idedlni plochou, ale vysledné plochy
jednotlivych nastroji kvality budou porovnany mezi sebou. Nastroj kvality pouzivany ve
vrchlabském zavodé s nejmensi plochou bude ten nejslabsi. Tento nastroj kvality bude dale

resen.

6.1.1.1 Hodnotici tabulky jednotlivych nastroji kvality a ploSny diagram ve

vyrobnim zavodé Vrchlabi.

Hodnotici tabulky pro maticovou analyzu a sestrojeni plo§ného diagramu tzv. glyfu dle

ptedstavenych kritérii jednotlivych nastroju kvality ve vrchlabském zavode¢.

Tabulka 11: Hodnotici tabulka A - dle kritéria hodnoceni zjisténych rizik.

: Vysledné
Nastroj kvality | Popis sledovaného kritéria u daného nastroje kvality :
hodnoceni
) Mozna rizika u zjisténych nedostatkti jsou hodnocena péti
Audit procesu ) 5
stupni bodového hodnocenti, a to 10, 8, 6, 4 a 0 body.
Rychla kontrola Mozna rizika u zjisténych nedostatkt nejsou hodnocena. V 1
vyroby kontrolovaném procesu je nedostatek ¢i neni.
Mozna rizika u zjisténych nedostatkd jsou hodnocena ¢tyimi
Audit domacich dili ) . . 4
klasifika¢nimi stupni, ato Al, A, BaC.
Audit prevodovky a | Mozna rizika u zjiSténych nedostatkti jsou hodnocena Ctyimi 4
mechatroniky klasifikaénimi stupni, a to Al, A, BaC.
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Hodnoceni: pocet bodt dle poctu stupniii bodového hodnoceni ¢i poctu klasifikacnich

stupitl.

Tabulka 12: Hodnotici tabulka B - dle kritéria provadéci predpis.

. . Vysledné
Nastroj kvality | Popis sledovaného kritéria u daného nastroje kvality
hodnoceni
) Je provadén na zakladé norem VDA 6.3 pro audit procesu a
Audit procesu . 3
sériovou.
Rychla kontrola ]
Je provadén na zakladé interni dokumentace zavodu. 1
vyroby
Audit domacich dilii | Je provadén na zaklads VDA 6.5 pro audit produktu. 3
Audit prevodovky a .
Je provadén na zakladé VDA 6.5 pro audit produktu. 3

mechatroniky

Hodnoceni: Norma VDA ¢i norma ISO - 3 body; interni dokumentace - 1 bod.

Tabulka 13: Hodnotici tabulka C - dle kritéria odpovédnost za zjiStény nedostatek.

f s Vysledné
Nastroj kvality | Popis sledovaného kritéria u daného nastroje kvality
hodnoceni
Audit procesu ANO, k zjisténému nedostatku je ur€ovana odpovédnost. 3
Rychla kontrola § ]
NE, k zjisténému nedostatku je uréovana odpovédnost. 1
vyroby
Audit domacich dilii | ANO, Kk zjisténému nedostatku je uréovana odpovédnost. 3
Audit prevodovky a N )
ANO, k zjisténému nedostatku je uréovana odpovédnost. 3

mechatroniky

Hodnoceni: ANO - 3 body; NE - 1 bod.
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Tabulka 14: Matice s vysledky tabulek dle jednotlivych kritérii

Vysledky z hodnoticich tabulek dle sledovanych Kritérii Celkovy pocet
Nastroj kvality
A B C bodu
Audit procesu 5 3 3 11
Rychla kontrola
1 1 1 3
vyroby
Audit domécich dili 4 3 3 10
Audit prevodovky a
_ 4 3 3 10
mechatroniky

Obrazek 11: PloSny diagram vysledky tabulek dle jednotlivych kritérii

A
hodnoecen rizik

6 == Audit procesu

~-Rychla kontrola
vyroby

Vyrobkovi audit

C ; . B
odpovednost pr edpis

6.1.2 Analyza udaji v matici a ploSném diagramu pro jednotlivé

nastroje kvality ve vyrobnim zavodé Vrchlabi

Nejvyssiho poctu bodi v matici dle pozadovanych kritérii pro jednotlivé nastroje kvality,
které jsou pouzivané ve vrchlabském zavod¢, ziskal procesni audit a to celych jedenact
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bodu. Procesni audit v plosném diagramu zabira nejvétsi plochu, tudiz nejlépe hodnoti
rizika zjiSténych nedostatki, je provadén dle mezinarodnich automobilovych norem VDA

a stanovuje odpovédnost za zjisténé nedostatky v procesech.

Druhy nejvyssi pocet bodi v matici deset ziskaly oba vyrobkové audity, tedy audit
domécich dilii a rozborovy audit pfevodovky a mechatroniky. Oba tyto nastroje kvality
zjisténa rizika hodnoti dle stejného klice do Ctyt stupnd jen s nepatrnymi rozdily. Oba tyto
nastroje jsou provadény v souladu s mezinarodnimi normami VDA, déle u zjisténych
nedostatka v obou pfipadech je ur€ovana odpovédnost za dané nedostatky. Pro stejny pocet
bodu je plosném diagramu uvedeno oznaceni vyrobkovy audit to plati pro audit domacich
dild a pro audit pfevodovky. Ohrani¢ena plocha vyrobkového auditu je druha nejvétsi

V plo$ném diagramu.

vwr

plochu v plosném diagramu. Jde o nejslabsi nastroj kvality pouzivany ve vyrobnim zavodé
Vrchlabi. Rychla kontrola vyroby nikterak nehodnoti rizika zjisténych nedostatkti, pouze
zaznamenava, zda je v kontrolovaném procesu zjistén nedostatek ¢i je kontrolovany proces
v potadku. Rychld kontrola vyroby je provadéna na =zdklad¢ interni podnikové

dokumentace. Tento nastroj kvality ani neurcuje odpovédnost za zjisténé nedostatky.

6.2 Navrhované reseni

Rychla kontrola vyroby je ve vrchlabském vyrobnim zavodé spoleénosti SKODA AUTO
a.s. pouzivana od roku 2012, kdy v tomto zavod¢ zacala vyroba automatické dvouspojkové
ptevodovky DQ 200. V té dobé bylo nutné kontrolovat pribézné a rychle procesy na
mechanickém obrabéni domacich dili a montazni lince pievodovky, z toho divodu ze
¢innosti provadéné v mechanickém obrabéni dili a montazni lince pievodovky se

diametralné liSily od ¢innosti provadénych pifi montdzi automobilil.

A& vSichni pracovnici piechazejici z montdZe automobilii na nové pracovisté prevodovky
DQ 200 prosli dlouhym a nakladnym S$kolenim, vznikaly Cast¢ nedostatky. Na tyto

nedostatky bylo nutné pracovniky a jejich pfimé nadifizené na novych pracovistich
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upozoriiovat a s témito nedostatky je seznamovat. Proto byl vytvofen nastroj kvality
Rychla kontrola vyroby. Vyroba pievodovky DQ 200 ve vrchlabském vyrobnim zavodé
lince jiz nedochézi ke vzniku Castych a bandlnich nedostatkii jako na zacatku. Nastroj

kvality Rychla kontrola vyroby je jiz neefektivni.

Pro zefektivnéni kontrol procesi V mechanickém obrabéni hiideli a kol je feSenim
zavedeni nového nastroje kvality, kterym je rychla kontrola procesu tak zvany Proces -
check. Proces - check je rychla kontrola procest, tato kontrola vychazi z koncernovych
ptredpist je pouzivana v Koncernovych zavodech vyrabéjicich komponenty pro automobily.
Koncernovy piedpis nestanovuje piesnou podobu Proces - checku kazdy vyrobni zavod si
kone¢nou podobu Proces - checku stanovuje sam. V kazdém zavodé vsak Proces - check
musi spliiovat urcité body, jako je kontrola jednotlivych dil¢ich procesti, hodnoceni rizik
zjisténych nedostatkti a mésicné predkladat informace o stavu procesti v daném zavode.
Mnou navrhovana podoba rychlé kontroly procesu tak zvaného Proces - chcku pro
mechanické obrabéni dilti pro pievodovku DQ 200 ve vrchlabském zavodé, je popsano

dale. /Priloha 6. Navrh pracovni navodky pro rychlou kontrolu procesu Proces - check/

6.2.1 Proces - check: mechanické obrabéni dili vyrobni zavod
Vrchlabi spoleénosti SKODA AUTO a.s.

Proces — check je novy navrhovany nastroj pro kontrolu procesi v mechanickém obrabéni
dild, tento nastroj kvality je zamétfen na jednotlivé dil¢i procesy v mechanickém obrabéni
dilt, napiiklad na mékkém obrabéni soustruzeni a frézovani ozubeni ¢i na tvrdém obrabéni
honovani diry ¢i brouseni ozubeni. Kazdy z téchto dil¢ich procesti ma na starost jeden tym
coZ je nejmensi organizaéni jednotka v organizaéni struktufe spole¢nosti SKODA AUTO
a.s. Tym je sloZzen ze sedmi az deseti pracovnikli a jednoho vedouciho tymu takzvaného
»tymare®, Mistr coz je vedouci smény ma na starost Ctyfi az Sest takovychto tymua. Rychla
kontrola Proces - check probiha v téchto jednotlivych tymech. (Pfiloha leaut tymu

vV mechanické obrabéni)
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Proces — doba je rychla kontrola procesu, to znamena, ze doba jedné kontroly nepfesahne
casovy usek 60 minut. V tomto ¢asovém useku jsou zkontrolovana tii az Sest pracovist' v
daném tymu. Samotny Proces — check probiha pomoci kontrolnich otdzek které, jsou
pfesné stanovené. V ramci jednoho Proces — checku jsou na kazdém pracovisti provéieny
vSechny kontrolni otdzky. Okruh kontrolnich otdzek byl pfesné stanoven na zakladé¢
vysledki Rychlych kontrol vyroby za uplynulé roky. Ptipadné zjisténé nedostatky jsou
posuzovany a hodnoceny dle mozného rizika. V pribéhu hodnoceni je nedostatek piifazen
do jedné ze tii skupin. Hodnoceni probiha dle stanoveného kli¢e. Hodnoceni rizik v ramci

Proces — checku je popséano dale v textu.

Pfipadny zjistény nedostatek v prubéhu rychlé kontroly procesu Proces - checku je
ohodnocen a zapsan do protokolu o Proces — checku. (Ptiloha) Protokol je rozeslan dle
uréeného rozdelovniku. Na konci mésice je vydana zprava o celkovém poctu provedenych

Proces — checkt, poctu zjisténych nedostatkl s kategorizaci rizika.

O zacatku Proces - checku je vzdy informovan mistr odpovédny za dany usek. Mistr je
rychlé kontroly procesu Proces — checku osobné pfitomen ¢i uréi odpovédného zastupce.
V ramci rychlé kontroly Proces — checku je kazdy mésic zkontrolovan jedenkrat kazdy
tym. Potadi a ¢as kontrol stanovuje a uréuje pracovnik odd¢leni kvality GQH-2/4 dle svého
uvazeni. Rychla kontrola vyroby je provadéna ve vSech tiech sménach, tedy v ranni,

odpoledni a v no¢ni sméné.

Pro rekapitulaci pét klicovych faktli o novém nastroji kvality ve vrchlabském vyrobnim

zavode:

Rychla kontrola Proces - check ve vrchlabském zavodé

1) probiha v jednotlivych tymech

2) cas na jeden Proces — checku je 45 — 60 minut

3) v ramci jednoho Proces — checku jsou zkontrolovana tti az Sest
pracovist’ v daném tymu

4) na kazdém pracovisti jsou provéteny vSechny kontrolni otazky

5) zjisténé nedostatky jsou hodnoceny dle mozného rizika
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6.2.2 Kontrolni okruhy a otazky pro rychlou kontrolu procesu

Proces — check

Kontrolni otazky pro rychlou kontrolu procesu Proces — check, jsou sestaveny na zakladé¢
vyzkumu vysledkt nastroje kvality Rychla kontrola vyroby za uplynulé roky. Kontrolni
otazky pro Proces — check sleduji a kontroluji ty procesni ¢innosti, ve kterych se nejcastéji
Vv uplynulych letech chybovalo. Otazky jsou sestaveny do sedmi okruht. Jednotlivé okruhy
s otazkami jsou piedstaveny V nasledujici tabulce. /Priloha 7. Proces — check: okruhy

kontrol a otdzkyl

Tabulka 15: Kontrolni otazky pro rychlou kontrolu procesu Proces — check

Okruhy kontroly Otazky
Prvni méteny kus + zdznam
Roziezd virob Aktualni KPO
L avyr y Vyrobni postupy
, Zaznam 1. kusu
otize sl Tyaelbon Zaznam SPC znaki

Zaznamy variabilnich znaka
Citelné a spravné vyplnéni zavések

., Dodrzovani FIFO

Tok materialu

Znaceni dila
1.O. identifika¢ni drazky na dile

Kalibrace

Identifikace

Privodni karty métidel na pracovisti

Ovladani métidel na pracovisti a mefeni dle KPO

Meéridla a méfeni

Cistota a neposkozenost obaltl

Umisténi dilti ve vyznacenych prostorech
Vizualizace prostort

Znaceni, umisténi a evidence N.1.0O. dila

Manipulace a skladovani dilt

Katalog autonomni udrzby + zavad
Program stroj X seznam programi
Unik provoznich kapalin
Nastaveni hesel X zamek

Stroje a zarizeni

Odchylky a zkuSebni listy Jsou na pracovisti zohlednény platné odchylky a zkuSebni listy

Jiné a ostatni
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6.2.3 Hodnoceni rizik zjiSténych nedostatku pri rychlé kontrole

proces Proces — checku

Zjisténé nedostatky v ramci rychlé kontroly procesu Proces — check, jsou hodnoceny dle
hodnoticiho klice a nasledné je k zjisténému nedostatku pfifazen pocet boda dle vyse

mozného rizika.

Tabulka 16: Hodnotici kli¢ na zjisténé nedostatky pri rychlé kontrole procesu Proces
- check

LECR LD | Zavaznost
nedostatku
Znac¢ny vliv na kvalitu a funkci produktu
; ohrozeni dals§i zpracovatelnosti dilu v toku, ML a riziko ohrozeni funkce.
bodii S
hrubé poruseni vyrobnich predpist s vlivem na dil a dalsi procesy.
Patrny vliv na kvalitu a funkci produktu
3 mozny vliv na dalsi zpracovatelnost dilu v toku, ML a funk¢nost pievodovky
body S
nedodrZeni vyrobnich piedpist s moznym vlivem na dil a dalsi procesy.
Slaba mista ve vyrobnim procesu
1 bez vlivu na zpracovatelnost dilu, riziko zhorSeni kvality.
bod . o . NI
bez vlivu na dal$i procesy, riziko zhorSeni kvality.

Vypocet vysledného hodnoceni kontrolovaného procesu rychlou kontrolu procesu Proces —
check. Kazdy kontrolovany proces ma pied kontrolou jedno sto bodii, od tohoto jedna sta
bodl se odecita pocet bodi dle zavaznosti rizika. /Priloha 8. Proces — check: kli¢

K hodnoceni zjistenych nedostatkii a katalog nedostatkiil
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6.2.4 Odpovédnost za zjiSténé nedostatky pri rychlé kontrole

procesu Proces — check

K zjisténym nedostatklim v ramci rychlé kontroly procesu Proces — checku, je urcovéana
odpovédnost za dany nedostatek. Zjistény nedostatek je dopodrobna analyzovan, pokud jde
0 procesni pfi¢inu je proces nasledné optimalizovan, aby se vzniku tohoto nedostatku
vV budoucnu zamezilo, jedna-li o pochybeni pracovnika je s pracovnikem veden pohovor.
Zjisti-li se ze k pochybeni doslo v dasledku nedbalosti pracovnika, mize byt ponizena

cilova tymova prémie.

Rychlé kontrola procesu Proces — check svou pozornost cili na dil¢i procesy mechanického
obrabéni dili. Kazdy z téchto dil¢ich procesti ma na starost jeden tym, tento tym ma za
dany proces odpovédnost. Umyslem do budoucna je, aby vysledky z rychlych procesnich

kontrol Proces - checku byly zaneseny v cilovych tymovych odménach.

6.25 Odhad predbéznych nikladi na zavedeni nového nastroje
rychlé kontroly procesu Proces — check do vyrobniho zavodu

Vrchlabi

Naklady na zavedeni nového kontrolniho nastroje kvality Proces - check ve vrchlabském
zavodé spole¢nosti SKODA AUTO a.s., jsou spoéitany na zakladé primémé ceny jedné
hodiny prace jednoho technického pracovnika oddéleni kvality. Cena jedné hodiny prace je
rovna nakladéim, které ma spoleénost SKODA AUTO a.s. na mzdu za hodinu prace ve vysi
superhrubé mzdy. Primérna cena jedné pracovni hodiny technického pracovnika oddéleni
kvality je cca 320 K¢ na hodinu. Na tvorbé nového nastroje kvality se podileli Ctyfi
pracovnici tohoto odd€leni minimalné po dobu tfi smén, jedna sména je 7,5 hodiny.
Seznamovani s novym nastrojem kvality Proces — check v mechanickém obrabéni dila ve
vSech sménéch, to je tfi krat po pll hodin€ jedenact ,,tymaiti* kde je primérna cena prace
je cca 280 K¢ na hodinu a tfikrat dva mistfi, jejichz primérma cena prace je 305 K& na

hodinu. Dale naklady na tisk podkladl cca 250 stranek, cena tisku jedné stranky je 0,85
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K¢. Celkové nadklady na zavedeni nového kontrolniho nastroje Proces - check ve

vrchlabském zavodé spoleénost SKODA AUTO a.s. &inni 35 547.5 K&, viz tabulka:

Tabulka 17: naklady na zavedeni nového kontrolniho nastroje Proces - check ve

vrchlabském zavodé.

Polozka Vypocet Cena

Cena prace oddéleni kvality 4 x22,5x%x320 28 800 K¢
Tisk 250 x 0,85 2125 K¢
Cena prace | mistii 0,5x3x2x305 915 K¢
mechanické .

. tymari 0,5 X 3 X 11x 280 4 620 K&
obrabéni
Ostatni naklady Cca 1000 1000 K¢

Celkové naklady 35 547.5 K¢

Pifedpokladané prinosy zavedeni nového nastroje rychlé kontroly

procesu Proces — check do vyrobniho zavodu Vrchlabi

Piedpokladanymi pifinosy nového nastroje kvality Proces — check do vyrobniho zavodu

Vrchlabi spoleénosti SKODA AUTO a.s. jsou tyto:

1) Zefektivnéni kontrol jednotlivych procesu v mechanickém obrabéni hiideld

a kol.
2) Bodové

hodnoceni

potencionalnich

mechanickém obrabéni hiideli a kol.

3) Odpovédnost jednotlivych tymil za zjisténé nedostatky.

rizik  zjiSténych nedostatkll v

4) Kontrolni nastroj kvality pro kontrolu jednotlivych procesti v mechanickém

obrabéni hiideli a kol vychézejici z predpisu koncernu Volkswagen.
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7. Zavér

Vysledek této diplomové prace je zména nastroje kvality Rychlé kontroly vyroby
pouzivaného ve vyrobnim zavodé Vrchlabi spoleénosti SKODA AUTO a.s. za novy
efektivnéjsi nastroj kvality a to Proces — check. Nastroj kvality Rychla kontrola vyroby je
jiz v soucasné dobé¢ nedostacujici, jeho podstata spocivala v upozoriiovani na nedostatky,
které vznikaly V pocatcich vyroby automatické dvouspojkové pievodovky DQ 200 ve
vrchlabském zavodé¢. V pocatku vyroby této pievodovky bylo nutné rychle a pribézné
informovat pracovniky a jejich nadfizené na vzniklé nedostatky. Nastroj kvality Rychla
kontrola vyroby pouze informoval o zjisténych nedostatcich, viibec nehodnotil mozna
rizika spojena se zjisténym nedostatkem, nehledal a nestanovoval odpovédnost za zjistény
nedostatek. Novy nastroj kvality Proces — check hodnoti rizika zjiSténych nedostatki,
urcuje odpovédnost a je piedepsan normou koncernu Volkswagen. Nastroj kvality Rychla
kontrola vyroby je nedostacujici, bylo zjisténo béhem porovnavani jednotlivych nastroji

kvality, které¢ jsou pouzivany ve vyrobnim zavod¢ Vrchlabi.

Porovnani a zhodnoceni jednotlivych nastrojii kvality a pfedev§im to jak dany nastroj
kvality hodnoti, mozna rizika zjiSténych nedostatkii bylo hlavnim cilem této diplomové
prace. PouZivané nastroje kvality ve vrchlabském zavod¢ se d€li na dvé, zékladni skupiny
nastroje kvality pro kontrolu procesu a druhou skupinou jsou nastroje kvality pro kontrolu
jakosti vyrobku. Nastroji kvality pro kontrolu procesu jsou Audit procesu a Rychla
kontrola vyroby. Jakost vyrobkii hodnoti tyty tii nastroje kvality Audit pfevodovky a
mechatroniky, Audit domdacich dili a Funk¢ni a akustické zkousSky. Jednotlivé nastroje
kvality pouzivané ve vrchlabském zdvodé byly podrobné popsany a pomoci maticového
grafu zanalyzovany. Vysledek analyzy byl takovy, ze nejlépe hodnoti rizika Audit procesu,
poté vyrobkové audity a nejhiife dopadla Rychld kontrola vyroby. Funk¢ni a akusticka
zkouska do analyzy nebyla zahrnuta, protoZe jde o kontrolu na zkuSebnich stavech EOL.
ZkuSebni stavy EOL jsou technickd zafizeni, kterd kontroluji vSechny vyrobené

pfevodovky pomoci kontrolniho softwaru.

V diplomové préci byly také popsany normy, které jsou pro management jakosti pouzivany
a to normy I1SO 9000 a normy VDA pouzivané v evropském automobilovém primyslu.
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Dale byly pifedstaveny nastroje kvality, které vyrobni proces ¢i vyrobek definuji, méfi,
analyzuji, zlepsuji, kontroluji a reguluji. Jde o sedm pavodnich a sedm novych nastroju
kvality. Mezi sedm puvodnich nastroju kvality patii Kontrolni tabulky a zaznamniky,
Histogram, Vyvojové diagramy, Paretiv diagram, ISikawtv diagram, Bodovy diagram a
Statisticka regulace procest. Nové nastroje kvality jsou Afinitni diagram, Diagram
vzajemnych vztahl, Systematicky (stromovy) diagram, Maticovy diagram, Diagram

PDPC, Sitovy graf a Analyza tidaja v matici.

V prubéhu diplomové prace byl predstaven utvar kvality GQH — 2 a jeho oddé¢leni, ktera
maji na starost kvalitu procesti a produktli v zavodé Vrchlabi. Déle byl predstaven i
vyrobni zadvod Vrchlabi se svou dlouholetou historii a souc¢asnym produktem automatickou
dvouspojkovou prevodovkou DQ 200. Byla podrobné piedstavena spoleénost SKODA

AUTO a.s. jejiz soucasti je vyrobni zavod Vrchlabi od padesatych let minulého stoleti.
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OETRIEBE DQ200

SkodaAuto — Abteilung: TPH 1
13.04. 2011
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0p.10,20 op.11,21 op.30 op.31 0p.40,50 op.80 0p.90,100,12 [0p.91,100,12 |op.130 op.135 op.140 op.145 op.150 0p.150 0p.162 0op.200 0p.202 op.210 op.212
soustruzeni soustruzeni frézovani frézovani frézovani+ svarovani 0 kalenf 0 kaleni pod honovani diry [brouseni soustruzeni ¢el [nytovani brougeni honovani prani pevnostni prani brouseni konecné prani
KO LA - /Drehen /Drehen /Frasen LV /Frasen LV stFiskovani /Schweissen |vakuové lisem /Honnen kuzele /Planflache |/Nieten ozubeni ozubeni /Waschen tryskani /Waschen kuzele /Waschen
- Presse Presse spoj.ozub. /Harten /Harten Bohrung /Schleifen Drehen /Schleifen LV |/Honnen LV /Strahlen /Schleifen
/Anspitzen KV Vacuum Presse Kegel Kegel
SRL FELSOMAT FELSOMAT ALD VACUUM GEHRING REISHAUER BUDERUS SLEER
0AM.311.251 HORN
SR2 FELSOMAT FELSOMAT ALD VACUUM GEHRING REISHAUER BUDERUS SR
0AM.311.261 HORN
SR3 SILBER SILBER SILBER
0AM.311.131 FELSOMAT FELSOMAT ALD VACUUM GEHRING REISHAUER HORN HORN BUDERUS HORN
ZSB SR4 FIVES SILBER SILBER
0AM.311.145 FELSOMAT FELSOMAT CINETIC ALD VACUUM GEHRING REISHAUER PRAWEMA HORN HORN
SR5 SILBER SILBER SILBER
0AM.311.159 FELSOMAT FELSOMAT ALD VACUUM GEHRING REISHAUER HORN HORN BUDERUS HORN
ZSB SR6 FELSOMAT FELSOMAT ANES ALD VACUUM GEHRING PRAWEMA SR SR BUDERUS SR
0AM.311.349 CINETIC HORN HORN HORN
2343 SRy FELSOMAT FELSOMAT IANVES ALD VACUUM GEHRING PRAWEMA SLEER SILEER BUDERUS SLEER
0AM.311.256 CINETIC HORN HORN HORN
FR3 SILBER SILBER
FELSOMAT FELSOMAT ALD VACUUM GEHRING REISHAUER
0AM.311.285 HORN HORN
FRS SILBER SILBER
FELSOMAT FELSOMAT ALD VACUUM GEHRING REISHAUER
0AM.311.361 HORN HORN
FR7 SILBER SILBER
FELSOMAT FELSOMAT ALD VACUUM GEHRING REISHAUER
0AM.311.615 HORN HORN
SR (R FELSOMAT FELSOMAT PRAWEMA ALD VACUUM GEHRING BUDERUS REISHAUER SLEER
OAM.311.217 HORN
ZSB RLR FIVES SILBER
0AM.311.501 FELSOMAT FELSOMAT CINETIC ALD VACUUM GEHRING BUDERUS REISHAUER HORN
0AM.409.111 FELSOMAT FELSOMAT ALD VACUUM - - REISHAUER WEKAL - WEKAL
0p.10,20 op.30 op.40 op.50 0op.60 obrazeni |op.70 op.82 0p.90,100,12 [op.125 op.125 0op.130 op.140 op.150 0p.150 0p.160 0p.160 0op.162 0op.200 op.212
soustruzeni frézovani frézovani frézovani ozubeni IV. vélcovani prani 0 kaleni rovnani kartacovani brouseni brouseni honovani brouseni honovani brouseni prani pevnostni konecné prani
v s “+vrtani ozubeni I. ozubeni I1. drazek I11. /Stossen drazek /Waschen vakuové +kartacovani |/Bursten zépichl povrchi ozubeni I. ozubeni I. ozubeni I1. ozubeni I1. /Waschen tryskani /Waschen
H RI DELE : /Drehen /Frasen /Frasen /Frasen Verzahnung IV. [/Walzen KV /Harten /Richten /Einstich /Schleifen /Honnen /Schleifen LV |/Honnen /Schleifen LV /Strahlen
+Bohren LV 1. LV 1L, SV 111 Vacuum +Bursten schleifen aussen LV 1. [ LV II. .
AW-A SILBER
LIEBHERR WEKAL ALD VACUUM BUDERUS BUDERUS PRAWEMA PRAWEMA | REISHAUER WEKAL
0AM.311.106 HORN
AW-I WEKAL ALD VACUUM BUDERUS PRAWEMA WEKAL SLEER
0AM.311.103 HORN
TW-1 SILBER
WEKAL ALD VACUUM BUDERUS PRAWEMA WEKAL
0AM.311.205 HORN
Tw-2 WEKAL ALD VACUUM BUDERUS REISHAUER WEKAL
0AM.311.208
TW-3 SILBER
WEKAL ALD VACUUM EWAB BUDERUS REISHAUER WEKAL

0AM.311.199

HORN




Katalog otazek VDA 6.3 P6 — sériova vyroba (vydani 2010)

6.3.1 - Jsou na pracovniky prenaSeny odpovédnosti a pravomoci k dohledu nad kvalitou

produktu/procesu?

6.3.2 - Jsou pracovnici zpasobili plnit stanovené Glohy a je jejich kvalifikace trvale udrZzovana?*

6.3.3 - Existuje plan nasazeni pracovnika?

6.1.1- Je provadéno predavani projektu od
vyvoje do sériové vyroby?*

6.1.2 - Jsou k dispozici potiebna
mnozstvi/vyrobni davky vstupnich materiéld v
dohodnutém ¢ase na spravném
skladovém/pracovnim misté?

6.1.3 - Jsou vstupni materialy Gcelné
skladovany a jsou dojednany prepravni
prosttedky/balici zaFizeni s ohledem na
speciélni vlastnosti vstupnich materiala?

6.1.4 - Jsou k dispozici poZzadovana
oznaceni/zaznamy/uvolnéni a jsou vstupni
materialy odpovidajicim zptsobem ptirazeny?

6.1.5 - Jsou zmény produktu a procesu béhem
sériové vyroby sledovany a dokumentovany?

Jaky persondl je v procesu
nasazen?

Lidské zdroje

Skoleni, znalosti, zpasobilost,
kompetence

Co vstupuje do procesu?

- -_—y
( Input\ Procesni krok P1
-_— @ /

rozhrani

6.4.1 - Jsou oSetfovani a UdrZba vyrobnich zarizeni/néstroja fizeny?

6.4.2
pozadavky na kvalitu?*

6.4.3
6.4.4

S jakymi hmotnymi prostfedky
je proces realizovan??

Hmotné zdroje

Vybaveni, zafizeni

Co mé byt vysledkem procesu?

~

\ rozhrani
-

-
, Vystup
~

—

Jak proces probiha?

Obsah €éinnosti

Pravidla provadéni: instrukce,
postupy, metody

6.2.1 - Jsou na zakladé planu kontroly a fizeni vyroby plné zavedeny do vyrobnich a

zkuSebnich podkladd odpovidajici udaje?*

6.2.2 - Probiha uvolnéni vyroby a jsou data o nastaveni zachycena?

6.2.3 - MuZe byt s vyrobnim zafizenim dosaZeno specifickych pozadavk( zakaznika tykajicich

se produktu?*

6.2.4 - Jsou ve vyrobé Fizeny zvlaStni charakteristiky?*

6.2.5 - Jsou zmetky, prepracované dily a dily ze sefizovani dusledné oddélovany a

oznacovany?

6.2.6 - Je tok materialu a dilti zajistén proti pomichani/zaméné?

Jak efektivné je proces
realizovan?

Stupen efektivnosti

MéFitka vykonnosti

Je mozné s nasazenymi méricimi a zkuSebnimi zarizenimi u¢inné dohlizet na

Jsou vyrobni a kontrolni pracovisté pfimérenad pozadavkam?

Jsou nastroje, zafizeni a méridla odborné skladovana?

6.6.1 - Jsou plnény zakaznické poZadavky
vztahujici se na produkt a proces?*

6.6.2 - Jsou mnozstvi/vyrobni davky sladény s
pozadavky a jsou cilené predavany na
nésledujici krok procesu?

6.6.3 - Jsou produkty/dily ucelné skladovany a
jsou prepravni prostiedky/balici zarizeni
pfizpasobeny specialnim vlastnostem
produkta/dila?

6.6.4 - Jsou poZadované zaznamy/uvolnéni
provadény a odpovidajicim zpisobem
archivovany?

6.5.1 - Jsou k dispozici zadani cilt pro produkt a proces?

6.5.2 - Jsou data o kvalité a data z procesu zachycena zptisobem umoZriujicim vyhodnoceni?

6.5.3 - Jsou pii odchylkach od pozadavkd na produkt a na proces analyzovany priciny a je

ovérovana Gg¢innost napravnych opatreni?*

6.5.4 - Jsou procesy a produkty pravidelné auditovany?*



Pracovni pomticka pro klasifikaci vad pfi produktauditu domacich dil

vada
B

uchylky
od 50% do 100% T

uchylky
od 25% do 50% T

uchylky
od 50% do 75% T

A vyhodnocovaci |
P metoda /
= =
délkové rozméry a praméry méfeni / mm
tchylky
geometrické + polohy méfeni / um
(kruhomér)
drsnosti méfeni / um
drazky

Mdkl Fal FBI dar dfl Fr
(Fp - pfednostné kalibr)

méfeni / um / mm

tchylky
od 50% do 75% T

provedeni

vizualné

(zavity, nyty, svary, abrazivo) + kalibr

malé ovlivnéni funkce

ozubeni ¢elni sikmé
Ca, Caa, CB, fHa, fHB, Fr,

méFeni / um / mm

uchylky
od 15% do 30% T

ozubeni ¢elni Sikmé

Da, Df, Mdk, ffa, ffaa, ffB, fpt,| méfeni / pm / mm

Fpz/8

ozubeni synchron
Fa, Da, Df, My, Fr, fp, fp max

méfeni / um / mm

uchylky
od 50% do 75% T

uchylky
od 50% do 75% T

Rozhodujici pro klasifikaci zavady je stanovisko vyrobkového auditora se zohlednénim vlivu zavady na funkénost a Zivotnost dilu.

Vypracoval: Bc. Bydzovsky GQH-2

Schvdlil: Ing. Petr Meléa

Dne: 03.10.2016




SKODA

kalendarni
tyden:

11 /2017

zpracoval: J. Bydzovsky

tydenni vysledky

cilové znamky

pocet

Al

znamka

hridele

kola

1,20

1,00

hfidele souhrn

0,00

kola souhrn

0,25

datum

nazev dilu

Index
davka

parametr

namérena hodnotal/ichylka

vada

nositel

13.3.

TW2

12/9

L.¢elo ozubeni
Rz 2,5

3,68/+1,18

Srazeni
F1

0,687 /0,457
+ 0,087 /1.0.

PKD
132

nazev dilu
Cislo dilu

pocet
audith

pocet vad

Al

znamka
na dil

q —
hnaci hfidel vnitini

0AM.311.103

hnaci hfidel vnéjsi
0AM.311.106

pastorek I
0AM.311.205

pastorek II
0AM.311.208

0,00

13.3.

FRS

2/9

Bez nedostatku

pastorek III
0AM.311.199

hridele souhrn

0,00

15.3.

ZSB SR4

Al
2/10

MdK
(95,002 - 95,058)

94,999 /- 0,003

PKD
112

fadici kolo 1.
0AM.311.251

fadici kolo 2.
0AM.311.261

0,00

16.3.

ZSB SR6

AA
2/10

Bez nedostatku

fadici kolo 3.
0AM.311.131

ZSB fadici kolo 4.
0AM.311.145

1,00

16.3.

SR1

50/10

kalibr. plocha
¢el.haz.0,06 A-B

0,0695 / + 0,0095

synchron
Bda(72,1 - 72,4)

72,078 /-0,022

PKD
132

fadici kolo 5.
0AM.311.159

ZSB fadici kolo 6.
0AM.311.349

0,00

ZSB radici kolo 7.
0AM.311.256

Tydenni audit domacich dild

kolo 3.
0AM.311.285

kolo 5.
0AM.311.361

0,00

kolo 7.
0AM.311.615

fadici kolo RG
0AM.311.217

kolo zpétného chodu
0AM.311.501

*Vady oznacené c¢ervenou teckou nejsou zahrnuty v cilové znamce.

GQV/0004/14/Tydenni audit

P - priloha
F - foto

ZSB Diferencial
0AM.409.111

kola souhrn

0,25

SKODA AUTO a.s., Tf. Vaclava Klementa 869, 293 60 Mlada Boleslav, Ceska republika

1/7



SKODA AUTO a.s.
Mlada Boleslav

Pracovni navodka -Navrh . 1D.0J. XXX
Vlastnik: GQH-2 Schvalil: Ing. P. Zelenka Plati od: 1.5. 2016
Zpracoval: Bc. J. BydZzovsky/731 296 942

Rozdélovnik: Zaméstnaneck\'/ portél Nahrazuje: Cislo/ datum predchozi verze

Proces check GQH-2 / zavod Vrchlabi /7 vyroba
prevodovky DQ200

Obsah: Ucel

Oblast ptlisobnosti
Zakladni pojmy / zkratky
Kompetence

Postup

Souvisejici podklady
Zaznamy

Prilohy

ONOOTRWNE

1. Ucel
Popis provadéni procesnich kontrol (Proces check) v zavodé Vrchlabi / v oblasti PKD/1 / ve vyrobé
prevodovky DQ200

2. Oblast plisobnosti
Tato interni dokumentace je platna ve spolecnosti SKODA AUTO a upravuje postupy tykajici se
procesnich kontrol (Proces check) v zavodé Vrchlabi / v oblasti PKD/1 / ve vyrobé prevodovky

DQ200
3. Zakladni pojmy / zkratky
3.1 ZKratky
PC — Proces check
GQH-2 - QS Komponenty Vrchlabi
PKD/1 - Vyroba prfevodovky DQ Vrchlabi
PKD/3 - Technicky servis DQ 200
3.2 Zakladni pojmy
Proces — check: procesni kontrola
4. Kompetence
Cinnost Odpovédnost
Provadéni procesnich kontrol (proces checku) a hodnoceni zjisténych GQH-2
nedostatkd.
Néprava (odstranéni) zjisténych nedostatkd. PKD/1 a PKD/3
Tydenni zpravy, statistika a hodnoceni napravnych opatfeni GQH-2
5. Postup
5.1 Proces checku: pribéh

PC bude probihat v jednotlivych tymech, Ize provadét ve vSech tfech sménach.

Trvani jednoho PC 45 — 60 minut.

V ramci jednoho PC bude zkontrolovano 3 az 6 pracovist v kontrolovaném tymu.

Na kazdém kontrolovaném pracovisti budou provérovany vSechny kontrolni otazky.

(pFilohy Okruhy kontrolnich otazek)

Zjisténé nedostatky budou bodové hodnoceny dle rizika, viz 5.2 Proces check: hodnoceni
zjist&nych nedostatkd.

O zahajeni Proces checku bude informovan mistr odpoveédny za dany usek.

Cetnost dle planu - kazdy tym / 1x za mésic (poradi a ¢as kontrol si uruje pracovnik GQH-2).

Soubor: POD_ID_rastr_cz novall Strana:1/2
Ev. ¢ 1430/1/CS



SKODA AUTO a.s.
Mlada Boleslav

Interni dokumentace

I1D.0J. XXX

p<

52

5.3

Proces check: Hodnoceni

Kazdy kontrolovany tym ma pred kontrolou 100 bod{. V pribéhu kontroly se, z této hodnoty
budou odeéitat body za zjist&né nedostatky. Bodovou hodnotu k zjisténym nedostatkim pFifadi
pracovnik GQH-2 dle rizika.

Hodnoceni nedostatk{ dle rizika:

Nedostatek za 7 bodl - Znaény vliv na kvalitu a funkci produktu.
Nedostatek za 3 body - Patrny vliv na kvalitu a funkci produktu.
Nedostatek za 1 bod - Slaba mista ve vyrobnim procesu.

Proces check: Informace o provedené kontrole

O zac4tku PC bude informovan mistr odpovédny za dany Usek. Mistr se mize zu&astnit PC
s pracovnikem GQH-2 ¢&i urdi osobu, ktera se bude PC Ucastnit spolu s pracovnikem GQH-2. Po
ukonceni PC bude mistr informovan o vysledku.

Nasledujici kroky informovani:

O uskute¢né&ném PC bude rozeslan informativni email mistrdm a koordinatorovi pro danou oblast
ze které byl kontrolovany tym. Pokud v ramci PC bude zjistén nedostatek pfilohou informativniho
emailu bude protokol s popisem nedostatku a pripadné fotodokumentace nedostatku.

Mésicni zprava:

Pocatkem mésice bude rozeslana mésicni zprava z PC, kde bude shrnuti predesiého mésicee. Tedy
polet provedenych PC, pocet zjisténych nedostatkd a jejich bodové hodnoceni.

Souvisejici podklady

EN ISO 9001 — 2000

Audit procesu (VDA 6.3)
Pracovni navodka 03.GQH.01

Zaznamy

Proces — check: Protokol
Proces — check: Mésicni zprava

Prilohy

Proces — check: Kli¢ k vyhodnoceni otdzek (obrabéni PKD/11, PKD/12 a PKD/13)
Proces — check: Okruhy kontrolnich otazek (obrabéni PKD/11, PKD/12 a PKD/13)

ing. Petr Melcak
GQH-2 / QS Komponenty Vrchlabi

Soubor: POD_ID_rastr_cz novall Strana:2/2

Ev. ¢. 1430



SIMPLY CLEVER

Okruhy kontrolnich otazek pro Proces - check

Prvni méreny kus + zaznam
Aktualni KPO

Vyrobni postupy

Zaznam 1. kusu

Zaznam SPC znaki
Zaznamy variabilnich znak

Citelné a spravné vyplnéni zavések
Dodrzovani FIFO

Znaceni dilt

I.0. identifikac¢ni drazky na dile

Kalibrace

Identifikace

Privodni karty méridel na pracovisti

Ovladani méridel na pracovisti a méreni dle KPO

Cistota a nepos$kozenost obald

Umisténi dil& ve vyznacenych prostorech
Vizualizace prostori

Znaceni, umisténi a evidence N.i.O. dilt

Katalog autonomni udrzby + zavad
Program stroj X seznam programti
Unik provoznich kapalin

Nastaveni hesel X zamek

Jsou na pracovisti zohlednény platné odchylky a zkusebni listy

Platnost 0d:5.4.2016

1  Proces - check, GQH-2/4, J. Bydzovsky, 5.4.2016



SIMPLY CLEVER

Proces — check: Kli¢ k vyhodnoceni otazek.

Oblast platnosti: vyroba domacich dilti (hFidele a ozubena kola) prevodovky DQ 200.

HODNOCENI PO o
NEDOSTATKU ZAVAZNOST KATALOG NEDOSTATKU

ver s

Znaény'l vliv na kvalitu a funkci |- Neprovedeno fadné uvolnéni vyroby (neprovedena kontrola 1. kusu/chybéjici 1. kus).
produktu - Pfedepsana kontrola parametri/rozmérti neni provadéna.

- Vyroba dili mimo pfedepsané tolerance (hodnoceni dle auditu domacich dild) .
ohroZeni dalsi zpracovatelnosti dilu v toku,

ML a riziko ohroZeni funkce..
bodG - Nastavené parametry stroje/zafizeni nejsou v souladu s pfedpisem.

- Vyrobni dokumentace nebo predepsané parametry nejsou v souladu s vykresovou dokumentaci.

hrubé poruseni vyrobnich pfedpisii s |. predepsané parametry/rozméry na sledovacich kartach nejsou v souladu s nadfazenou dokumentaci.
vlivem na dil a dalsi procesy. . . o
- Neshodné a pozastavené dily bez identifikace.

Patrn\'( vliv na kvalitu a funkci |- NedodrZeni baliciho pfedpisu - riziko poskozeni dild.

produktu - Chybné vyplnéna zavéska.
3 - Chybéjici VP, PN, KPO na pracovisti.
mozny viiv r:a daISIVZpracovateInost diluv | Procesni latky v nepovolenych a neoznacenych obalech.
toku, ML a funkénost pfevodovky.
body - Neplatna kalibrace, poskozené méridlo.

nedodrZeni vyrobnich predpisi s

- - Chybéjici nebo necitelna kalibra¢ni znamka.
moznym vlivem na dil a dalsi procesy.

- Pouzivani méfidel bez identifikace a privodnich karet.

, , , ., - Chybéjici mérovy protokol , ke kontrolnimu méreni dilu.
Slaba mista ve vyrobnim procesu
- Chybéjici formulare pro zaznam sledovanych predepsanych hodnot.

] bez vlivu na zpracovatelnost dilu, riziko |- ptedepsané sledované parametry dle VP, PN, KPO, TPM nejsou zaznamenavany do pfisluinych formulai (AZ, VZ, SPC, PPO).
zhorseni kvality.

- Nelplné vybaveni pracovist pfipravky, nafadim a pomickami, jejich poskozeni, nebo nepouZivani.
bod bez vlivu na dalsi procesy, riziko - OdloZené nepovolené véci (jakéhokoliv charakteru) na kontrolnich mistech a pracovistich.

ghorsent kvality. - Znecisténé dily, palety - dle zavaZnosti a rizika.

- Veskeré dalsi odchylky (napt.: poskozeni, koroze, chybéjici operace, Spony, tfisky atd.).

Platnost od: 5.4.2016
1 Proces — check, GQH2-4 , J. BydZovsky, 5.4.2016




SIMPLY CLEVER

Layout pro Proces - check dle tym

o
u

v obrabeéeni

1 Proces — check,

—=—-—— FpEEn . -

KOLA PKD/12

TYMY
operace

11721731
10, 20, 30

12/ 227 32
10, 20, 30, 40, 80

13723733
130

147 247 34
150

157257 35
135, 140, 200, 210, 212

16/ 26/ 36
10 - 212

HRIDELE
PKD/11

TYMY
Operace / dil

117217 31
Mékké operace / AWa

12 /7227 32
Mékké operace / Awi, TW3

13/ 237 33
Mékké operace / TW1 , TW2

14 /7 24 7/ 34
Tvrdé operace / AWa, AWi + tryskac

15/ 25 /35
Tvrdé operace / TW1, TW2 , TW3

Platnost 0d:5.4.2016






