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Seznam pouzitych zkratek a symboli

MB — vyroba voz( Mlada Boleslav

MB Il — vyroba voz( SK 26x, SK 35x, SE 351
KB — kontrolni bod

KV — vyroba vozu Kvasiny

SQS — SKODA Quality System

GQ — Rizeni kvality SKODA

GQF — Rizeni kvality vyroby MB

GQF-2 — Rizeni kvality vyroby MB II

SPL — Systém pro vyhodnocovani méfeni

SK 26x — SKODA FABIA

SK 35x — SKODA RAPID

SE 351 — SEAT TOLEDO

M1 — montazni hala (SK 26x, SK 35x, SE 351)
KKV — Kontrolni karta vozu

VDA — Némecka norma kvality v automobilovém pramyslu
QMS — Systém Fizeni kvality

IMS — Integrovany systém fizeni spoleCnosti
FIS — Fertigung Information Steuerung System — systém pro Fizeni vyroby voz(
IS — informacni systém

KLT — naneseni barvy ponorem

PVC — povrstveni, plastovani, utésnéni
Liegenbleiber — nepojizdny viz

DLQ — procenta pfimych vozu



Uvod

Kazda automobilova znacka klade duraz na mnoho aspektll, které vedou
k dobrému jménu a uspéchu. A jednim z dilezitych a kliCovych aspektu je kvalita.
Ve firm& SKODA AUTO a.s., se klade na kvalitu produktd obrovsky diraz.
Bakalarfska prace se zabyva kvalitou vyrobenych voz( v procesu sériové vyroby

a procesem kontroly na vystupni kontrole montaze.

Teoreticka Cast je zaméfena obecné na pojem kvalita, kdy jsou kapitoly rozdéleny
na pojem kvalita, na fizeni kvality v sériové vyrob&, na metody neustalého
zlepSovani kvality a jsou zde popsany statistické metody, které jsou nasledné

rozebrany v praktické casti.

Tato bakalarska prace si ve své praktické ¢asti dava za cil, zanalyzovat a zlepSit
proces vyroby pro zlepSeni kvality vyrabénych vozl a nasledné navrhy optimalizace
procesu vystupni kontroly. Diky této optimalizaci dojde ke zvySeni poctu pfimych

vozu, bez nutnosti nasledné opravy a finanénim usporam.

V posledni kapitole autor cely projekt shrnuje, jako jeho u€astnik a zaroven se snazi
prispét vlastnimi navrhy, jakym zplsobem by se mohlo dosahnout jesté lepsiho

vysledku v budoucnu.

Tato bakalarska prace vznikla ve spolupraci s oddélenim GQF-2, které zodpovida
za kvalitu vozi FABIA, RAPID, RAPID SPACEBACK a SEAT TOLEDO ve firmé
SKODA AUTO a.s., a zaroven si dava za cil slouzit, jako pomocny material pro

budouci projekty.

Pojem optimalizace, je v této bakalarské praci chapan, jako zlepseni jiz fungujiciho

procesu vyroby a kontroly.



1 Management kvality a zlepsSovani

Slovo kvalita se vyskytuje jiz od dob prvnich jazykdl pouzivanych lidstvem pfed
nasim letopoctem. Doklada to i jedna z nejstarSich definic tohoto pojmu, pfipisovana
Aristotelovi, kterou muzeme nalézt i v soudobych filozofickych slovnicich. Pro
dneSni uZiti ve vSech odvétvich ekonomiky je ovSem nevhodna,
a jelikoz tento vyraz patfi k neodmyslitelnym fenoménim poslednich padesati let,

proslo i chapani vyznamu kvality logickym vyvojem.

Armand Vallin Feigenbaum definuje kvalitu takto: ,Kvalita vyrobku je souhrn viech
Jeho konstrukénich a vyrobné technickych charakteristik, které urcuji uroveri, jakou

produkt naplni o¢ekavani zakaznika.“ (managementmania.com, 2017a)

Norma ISO 9001 definuje kvalitu jako: ,Stuperi splnéni poZadavki souborem

obsaZenych znaku“ (managementmania.com, 2017a)

Masaaki Imai ve své knize Kaizen se k pojmu kvalita stavi takto: ,V otazce,

Mo

cokoli, co Ize zdokonalit. KdyZz mluvime o ,kvalité®, casto mame tendenci myslet na
kvalitu produktd. Ale v kontextu strategie KAIZEN nemuze byt nic vzdalenéjsiho

pravdé. Zde je nejzasadnéjSim zajmem kvalita lidi.“ (Imai, 2008, str. 3)

Masaaki Imai dale tvrdi, Zze ,tfemi zakladnimi kameny podniku jsou hardware,
software a ,humanware®, tedy lidské zdroje. AZ potom co jsou lidské zdroje pevné
na svém misté, ma cenu uvaZovat o aspektech hardwaru a softwaru. Zabudovat
kvalitu do lidi znamena dosahnout toho, aby si neustale uvédomovali principy
KAIZEN.” (Imai, 2008, str. 4)



1.1 Rizeni kvality

Rizeni kvality predstavuje trvalé zlepSovani véeho, co se ve firmé nebo organizaci
odehrava, a proto obsahuje prakticky vSechny firemni procesy. ZlepSovani je pro
firmy pohybujici se na trhu fakticky nezbytnou nutnosti. Kdo se pfestane zlepSovat,
toho konkurence predb&hne. Rizeni kvality a zlepSovani je tak kli¢ovou a pfirozenou
soudasti fizeni Uspé&snych firem a tymd. Rada firem a startup( funguje takovym
zpusobem zcela pfirozené a intuitivné, aniz by si viilbec uvédomovali, Ze postupu;ji

podle n&jakych principl Fizeni. (managementmania.com, 2017b)

1.2 Rizeni kvality v sériové vyrobé
Kontrola kvality v sériové vyrobé& muze byt provadéna od vstupu materialt a dild do

procesu vyroby az po expedici hotovych vozt nebo komponentd.

PrezkuSovana je shodnost vyrobku s pozadavky CAD dat, vykresu a zadavacich
podminek. Vysledky zkou$ek jsou zaznamenavany a slouzi jako podklady pro
uvolnéni vyrobku do dalSi faze vyroby, pro realizaci procesu zlepSovani

a soucasné jako dukazy v ramci odpovédnosti za vyrobek.

Zatimco v minulosti byla povazovana za rozhoduijici etapu z hlediska kvality viastni
vyroba, dnes se klade ddraz na sledovani kvality jiz v pfedsériové etapé. Dulezité
je, aby vysledny produkt splfioval pozadavky zakaznika, byl konkurenceschopny
a zajistil firmé& pfiméfeny zisk. ZkuSenost ukazuje, Zze z 80 % se o kvalité
(a spokojenosti zakazniku) rozhoduje jiz v pfedvyrobnich etapach. Divodem je
rostouci naro€nost a sloZitost vyrabénych dilli, pouzivanych technologii a také
konkurencni prostfedi a rostouci pozadavky zakazniku. Vliv pfedvyrobnich etap na
konec€nou kvalitu vyrobku souvisi také s faktem, Ze v téchto etapach vznika vice
chyb ve srovnani s realizaci vyrobku. Je tedy vice nez nutné zamérfit pozornost na

identifikaci a eliminaci takto vznikajicich chyb. (Nenadal, 2008)

V samotné sérové etapé dochazi jiz pouze ke kontrolam procesu a vyrobku v ramci
prubéznych kontrol a auditd. PoZzadované kvality vyrobku se dosahuje pfedevsim

pomoci metod neustalého zlepSovani kvality a statistickych systému kontroly.
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1.3 Metody neustalého zlepSovani kvality

Cinnosti neustalého zlepSovani by mély byt v kazdé organizaci skuteénym motorem
jejich trvalého rozvoje. Bohuzel, i v tomto pfipadé plati, Ze v mnoha Ceskych
organizacich aplikace tohoto principu zaostava. Muze to byt vyvolano
i tim, Ze neni pochopena samotna podstata neustalého zlepSovani, které je
zaménovano s cyklickym pfijimanim a realizaci opatfeni k napravé. Opatfeni
k napravé jsou vSak spojena s pouhym ,hasenim pozar(“, tak typickym napf. pro

feSeni reklamaci. (Nenadal, 2016)

Dodéavani hodnoty pro

zakaznika

Uceni se Vidcovstvi  Zapojeni lidi

Odpovédnost za
udrzitelnou
budoucnost

Neustalé
zlepSovani a Agilita
inovace

Rozvoj

. Procesni
partnerstvi

Rozhodovani na Prevence pfistup

zakladé faktd

Zdroj: Vlastni, inspirovano Nenadalem

Obr. 1 Metody neustalého zlepSovani podle Nenadala

Norma ISO 9000:2015 uvadi, Ze neustalé zlepSovani jsou opakujici se Cinnosti
vedouci ke zvySovani vykonnosti. Z této struéné, avsak vystizné definice vyplyvaiji

dvé zasadni charakteristiky neustalého zlepSovani: (Nenadal, 2016)

a) Nejedna se o jednorazové a ,ad hoc* Cinnosti, nybrz o nikdy nekoncici

proces,

b) Vysledkem zlepSeni neni jen uhaseny pozar, ale posun na novou, v dané
organizaci doposud nedosaZenou uroven vykonnosti, reprezentovanou

vyrobkovymi, procesnimi i organiza¢nimi inovacemi. (Nenadal, 2016)
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Duvody k neustalému zlepSovani, jsou uvedeny v nasledujici tabulce:

Tab. 1 Divody k neustalému zlepSovani podle Nenadala

Zvysovani schopnosti dodavat zakaznikim i dal$im
zainteresovanym stranam lepsi hodnotu

2. Redukovani nejriiznéjsichrizik

Zvysovani pruznosti proces, tj. zrychlovani odezvy na véechny
zmeény v pozadavcich i okoli organizace

4. Naplnovani jejich odpovédnosti viici spole¢nosti
5. Vyrovnani se s vyvojem konkurence

6. Snizovani nakladu

1.4 Krouzky kvality

Krouzky kvality jsou obvykle formalné urCené skupiny lidi, které se skladaji
z operatoru, vedoucich pracovniki a manazerl, ktefi se setkavaji za ucelem
ZlepSeni kvality vyroby produktu nebo poskytnuti sluzby. Koncepce krouzkd kvality
spociva v tom, zZe ve vétSiné pfipadu jsou pracovnici, ktefi jsou pfitomni nejblize
k operaci v lepSi pozici k pfispéni myslenkami, kterymi se dosahne zadouciho
zlepSeni. Diky tomu nové napady na zlepSeni nepochazi pouze od manazerd,
ale také od ostatnich pracovnik, ktefi se podileji na konkrétni €innosti. Krouzky
kvality se snazi prekonavat prekazky, které mohou existovat v ramci prevladajici

organizacni struktury tak, aby podporovaly efektivni a otevienou vyménu napadu.

Krouzek kvality mize byt efektivnim nastrojem ke zvySeni produktivity, protoze
generuje nové napady a implementuje je. KliCem k jeho uspéchu je jeho
participativni styl fizeni. Clenové skupiny se aktivné zapojuji do rozhodovaciho
procesu a rozvijeji pozitivni postoj k vytvoreni lepSiho produktu nebo sluzby.
Skupina pfijJde s mySlenkou na zlepSeni a jiz neciti, ze jsou ,ménécenni“ nebo,
Ze jen vedeni muze rozhodnout, jakym zplsobem se bude zlepSovat. Samoziejmé,
vSechny navrhy, které jsou podany v ramci kruht kvality, budou projednavany

S managementem o moznosti zapracovani. Na téchto poradach, musi vedouci tymu
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jasné pochopit fungovani a vyhody zlepSovaciho navrhu. Teprve pak mohou

objektivné zhodnotit jeho proveditelnost. (Mitra, 2008)

Masaaki Imai ve své knize Gemba Kaizen popisuje krouzky kvality jako: ,Studijni
skupiny zaméfené na zlepSeni kvality nebo sebezdokonaleni, slozené z malého
poctu zaméstnancu (deset a méné). Tyto krouzky vznikly v Japonsku a jejich
Clenové dobrovolné vykonavajici Cinnosti, jeZ souvisi s kontrolou kvality na
pracovisti, a to kontinualné, jako soucast celopodnikoveho vzdélavani se, kontroly

tok( a zdokonalovéani v ramci se v ramci pracovisté.“ (Imai, 2005, str. 14)

1.5 Metodologie PDCA

Deminguv cyklus neboli téz PDCA cyklus je metoda postupného zlepSovani
napriklad kvality vyrobk(, sluzeb, procesu, aplikaci, dat, probihajici formou
opakovaného provadéni Ctyf Cinnosti. Deminglv cyklus PDCA je zakladnim
modelem ke zlepSovani. Tento cyklus je slozen ze 4 fazi, ve kterych by mélo
probihat neustalé zlepSovani jakosti nebo provadéni zmén. Jedna se o proces, ktery
nema konce a mél by se pro zajisténi neustalého zlepSovani stale opakovat.

(managementmania.com, 2016)

Masaaki Imai ve své knize KAIZEN popisuje cyklus PDCA: ,Planuj, udélej,
zkontroluj, uskuteéni — adaptace Demingova cyklu. Zatimco Demigiv cyklus
zdarazriuje potrebu neustalé interakce mezi vyzkumem, projekci, vyrobou
a prodejem, cyklus PDCA vychazi z toho, Ze vS§echny manaZerské cinnosti Ize
zdokonalit peclivou aplikaci postupu planuj, udélej, zkontroluj, uskutecni.“ (Imai,
2008, str. 2)

¢ Plan

LOAct

Zdroj: Vlastni

Obr. 2 Schéma metody PDCA
13



Cyklus PDCA se tedy déli do 4 fazi:

Plan (planuj) — tato faze se tyka aplikace cile zlepSeni a vytvofeni planu

pro dosazeni poZzadovaneého cile
Do (udélej) — se tyka realizace tohoto planu

Check (zkontrolu)) — znamena urcit a rozhodnout, jestli realizace postupuje

spravnym smérem a pfinasi naplanované zdokonaleni

Act (uskutecni) — tato faze znamena provedeni a standardizaci novych postupd,

které by zabranily navratu puvodniho problému nebo stanoveni dalSich cill

pro dalSi zdokonaleni
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2 Kontrola kvality v procesu vyroby

Kazdy produkt ma mnoho ruznych kvalitativnich a kvantitativnich charakteristik,
z nichz kazda ma svou vlastni hodnotu. Konecna kvalita produktu je dana synergii
ucinku téchto vlastnosti a rozptylem jejich hodnot. Dnes je pro uspokojeni
zakaznickych pozadavku dullezité, aby produkt byl maximalné uzite€ny, tzn., aby byl
schopen plinit funkce, pro které byl navrhnut. Tyto funkce by mély byt vyjadfeny
pomoci uzitnych vlastnosti a ukazatel(, pfes néz Ize pozadavky zakaznika na jakost
kvantifikovat, sledovat a prokazovat porovnavanim se skute¢né dosahovanymi
hodnotami (Nenadal, 2008)

Pro prokazani shody produktu musi organizace planovat a uplathovat procesy
monitorovani, méfeni, analyzy a zlepSovani. Tradi¢nim zpUsobem zajistovani
jakosti ve vyrobé je ovéfovani shody produktu ve formé kontrol a zkou$ek.
Subsystém kontroly jakosti ve vyrobé se prolina s ¢innostmi tvoficimi subsystém
identifikace a sledovatelnosti. Bezprostfedné na tento subsystém navazuje fizeni
neshodnych produktd. Je jadrem systému zajiStovani jakosti. Pfi sou€asném tlaku
na budovani systému jakosti na principu prevence se jeho postaveni, obsah i formy
vyrazné meéni. Zmény souvisi se zvySenymi naroky zakaznika na produkt, s vy$§im
stupném slozitosti produktt, s novymi technologiemi a samozfejmé s pozadavky na

minimalizaci vSech druhu plytvani zdroji. (Nenadal, 2008)

Cilem kontroly kvality ve vyrobé je:
e Objektivné posoudit miru shody mezi poZzadavky a skute¢nosti
¢ |dentifikovat odhalené neshody

e Zabranit priniku neshodnych produktu nejen az k odbérateli, ale na kazdy

dalSi stupen zpracovani
o Zaijistit technologickou kazen

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

neshodnych produkt

e Zpracovavat vysledky kontroly s cilem odhalit pfi€iny neshodnych produktu

a pfijimat a realizovat opatfeni k napravé (Nenadal, 2008)

15



Pfi hodnoceni vyznamu a postaveni kontroly jakosti je tfeba vychazet z faktu, ze

kvalitu nelze vykontrolovat, ale musi byt vyrobena. (Nenadal, 2008)

2.1 Statisticka kontrola kvality

Statisticka kontrola procesu zahrnuje porovnani vystupu procesu nebo sluzby se
standardem a provadéni napravnych opatfeni v pfipadé jejich nesrovnalosti.
To také zahrnuje urCeni, zda proces muze produkovat vyrobek, ktery splfiuje

pozadované pozadavky nebo podminky

On-line statisticka kontrola procesu znamena, ze informace o produktu, procesu
nebo sluzbé jsou shromazdény v dobé vyroby produktu nebo poskytovani sluzby.
Pokud se vystup liSi od stanovenych toleranénich hranic procesu, provede se
v této provozni fazi napravné opatieni. Je nutné provést napravna opatreni
v realném Case pro problémy s kontrolou kvality. Tento pfFistup se snazi co nejdfive
pfinést systém do pfijatelného stavu, ¢imz se minimalizuje bud’ po¢et neshodnych

dild, nebo doba, po kterou je poskytovana nezadouci sluzba. (Mitra, 2008)

2.2 Méfreni kvality

Kvalitu méfime pomoci procenta neshodnych jednotek nebo poctu neshod.
Za neshodu pfitom povazujeme odchylku znaku kvality od predepsanych
pozadavkll a neshodnou jednotkou je vyrobek nebo sluzba obsahujici alespori
jednu neshodu. Neshodnou jednotkou muze byt napf. zinkovany Sroub, ktery
nesplriuje pozadavek na tvar zafezu pro nastroj nebo metr tkaniny, v niz se vyskytu;ji
uzliky. V prvnim pfipadé nas bude zajimat procento Sroubld s chybnym zafezem
v davce nebo ve vyrobnim procesu, v druhém pfipadé bude dulezity pocet uzlik

(neshod) vyskytujici se napf. v celém baliku. Mirami kvality jsou:

o pocet neshodnych jednotek
Procento neshodnych jednotek = Y * 100
celkovy pocCet jednotek

nebo

celkovy pocet neshod
vyp 100

Pocet neshod na 100 jednotek = — *
celkovy pocet jednotek

(Jarosova, 2011)
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K tomuto G&elu sledovani aktualniho stavu kvality vyrobniho procesu ve SKODA
AUTO a.s., slouzi informacni systém SQS, ktery zaznamenava data a vytvari
vystupy, které nam ukazuji poCty a druhy zavad v ramci jednotlivych vyrobnich

useku a dale jaky je trend vyvoje jednotlivych sledovanych zavad.

17



3 Spole¢nost SKODA AUTO a.s.

Spoleénost SKODA patfi celosvétové mezi automobilové vyrobce s nejbohatsi
tradici. O vznik spole€nosti se pfed 117 lety zaslouZili jeji zakladatelé, Vaclav Laurin
a Vaclav Klement, ktefi svou firmu zaloZli ve mésté Jungbunzlau
v Cechéach, tedy v souasné Mladé Boleslavi. VSe zadalo v roce 1894, kdy si
vyuceny knihkupec Vaclav Klement stéZoval na nekvalitni zpracovani svého nového
jizdniho kola. Pomérné hruba odpovéd, které se mu dostalo od vyrobce, vedla
Klementa k jeho vlastni opravarenské Ccinnosti, zaméfené na jizdni kola,
za jejimz ucelem se v prosinci 1895 spojil s vyucenym strojnim zamecCnikem
Vaclavem Laurinem. V prvnich letech vyrabéli a opravovali Laurin & Klement jizdni

kola pod obchodni znackou Slavia.

Zdroj: SKODA AUTO

Obr. 3 Historie SKODA AUTO

O CdCtyfi roky pozdéji zacali vyrabét jizdni kola s pfidavhym motorem,
tzv. motocykletty. Tyto motocykly brzy ziskaly velkou popularitu a také nékolik
zavodnich ocenéni. Svuj prvni automobil pfedstavila spole€nost v roce 1905 pod
nazvem ,Voiturette A.“ Usp&ch prvniho vozu zajistil stabilni pozici na rychle se
rozvijejicim mezinarodnim automobilovém trhu. V roce 1925 doSlo ke slouceni
spole¢nosti se Skodovymi zavody v Plzni, coZz znamenalo konec znadky Laurin

& Klement.
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V prabéhu 2. svétové valky se firma stala soucasti némeckého hospodaiského
systému. To znamenalo omezeni vyrobniho programu a vyroba se orientovala

pfedevsim na potfeby Némecka. Po valce doslo ke znarodnéni podniku.

Velmi dilezitym milnikem v historii znacky byl rok 1987, kdy byla pfedstavena nova
modelovéa fada Skoda Favorit, ktera pozdé&ji pomohla k pfeméné znacky Skoda Auto

do soucasné podoby.

Zdroj: SKODA AUTO

Obr. 4 Souéasna modelovd paleta vozti znacky SKODA

Diky modelové fadé SKODA FAVORIT se o firmu zadal zajimat koncern

Volkswagen a v dubnu 1991 doSlo k jeji integraci do nejvétSiho evropského

Vv  wivs

automobilovych znaCek s nabidkou sedmi modelovych fad a etablovanou
pritomnosti ve vice nez 100 zemich svéta. (SKODA AUTO, 2017a)
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3.1 Rizeni arizika kvality ve SKODA AUTO a.s.

Oblast G, vedeni spole¢nosti, je utvar s Sirokou oblasti pUsobnosti, zastfeSujici
mimo jiné veskeré relevantni ¢innosti spojené s fizenim kvality v procesech vyvoje,

vyroby a prodeje.

Ve SKODA AUTO je kvalita zasadnim faktorem, ktery je soudasti pilitd Uspé&ch(

znaCky vedouci k celkové spokojenosti a z toho plynouci loajality zakaznika.

Kvalita hraje zasadni roli pfi rozhodovani zakaznikl o koupi nového vozu

a zaroven vytvari image znacky mezi Sirokou i odbornou verejnosti.

Kvalitu finalniho vyrobku ovliviuji nejen dodavatelské dily, které tvofi 80 % vozu,
ale zaroven je to uzivatelsky komfort, slicovani jednotlivych dilG, funk&nost
elektrickych systém( a mnoho dalSich aspektll majici vliv na celkovy dobry dojem
z nového vozu. Cilem oddéleni kvality sériové vyroby je zajisténi v8ech téchto
aspektd pomoci podnikovych standartnich procest popsanych v pracovnich
navodkach a smérnicich, které jasné definuji, jaké aspekty je tfeba provéfit,

pred uvolnénim vozu pro koncového zakaznika.

Rizeni kvality ve SKODA AUTO se rozdéluje do jednotlivych oblasti se specifickou
pUsobnosti a odpovédnosti. Rizeni kvality zahrnuje: Audit vozu, Rizeni projektt
kvality, Management systému kvality, Rizeni kvality komponent(, Rizeni kvality
vyroby voz( (Mlada Boleslav / Kvasiny), Technika produktu / nakupované dily

a fizeni kvality, Technika celého vozu.

|
T . o - Technika o .
Rizeni projektd Management Rizeni kvality RI?em kvalltny leenl kvalltuy produktu gl k\{allty,
Kvalit + kvalit K t vyroby vozl vyroby vozl Nakupovand technika
alty syst. kvality omponentu MB KV dF:'Iy celého vozu

Zdroj: vlastni, editace podnikové struktury SKODA

Obr. 5 Zjednodusend struktura Fizeni kvality znacky SKODA
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Odkaz zakladatell spole¢nosti, panu Laurina a Klementa zni: ,,Jen to nejlepsi, co
mizZeme udélat, jest pro nase zakazniky dosti dobré“. Cilem SKODA AUTO je
tomuto zavazku dostat a nabizet naSim zakaznikim produkty Spickové kvality.
Zakaznik povazuje produkt za kvalitni, pokud neshleda zZadny rozdil mezi svymi
oCekavanimi a skuteCnymi zkuSenostmi s produktem, pfipadné pokud pozitivni

zkudenosti pfeddi jeho osekavani. (Politika znadky SKODA, 2017)
Rizika kvality ve SKODA AUTO a.s.

Vzhledem k neustéle se zvySujicimu konkurenénimu tlaku, vzristajici naro¢nosti
vyrobnich technologii a vysokému poc¢tu dodavatell je zajisténi kvality dulezitou
soucasti vyrobniho procesu. Ackoli existuje efektivni a systematicky pfistup
v oblasti Fizeni kvality, nemohou byt vylou€ena rizika. Kvalita vyrobku, procesu
i systému Fizeni spoleCnosti je kazdoro¢né ovéfovana auditem, ktery je provadén
nezavislou akreditovanou certifikaCni spole¢nosti. Certifikaty systému Fizeni kvality,
které spolednost SKODA AUTO Usp&sné obhajuje od roku 1993, jsou garanci
funguijicich procesu a zaroven jsou jednim ze vstupnich podkladd pro homologaci

vyrobkd.

Za ucCelem v&asného odhaleni odchylek v internich procesech i u dodavatell je
neustale rozvijena kvalifikovana sit auditorl a zkuSebnich technikl. Vedouci oblasti

pravidelné obeznamuji vedeni spoleCnosti se stavem zkouSek a méfeni.

Spoleénost SKODA AUTO si je védoma odpovédnosti za své produkty. Oblast
fizeni kvality neustale sleduje vyvoj spokojenosti zakaznikl a pfenasi informace
o aktualnim vyvoji na trzich. V pfipadé negativnich odchylek jsou okamzité pfijimana
opatieni smé&rem k minimalizaci rizik. (SKODA AUTO, 2017b)

3.2 Integrovany systém fizeni spolec¢nosti (IMS)

Integrovany systém Fizeni je zpusob vedeni spolecnosti, ktery splfiuje pozadavky
na jednani spoleCnosti v souladu s pravnimi a jinymi zavaznymi pfredpisy,
na zajisténi vysoké kvality vyrobkd a fidicich procesl, na ochranu Zzivotniho
prostiedi a hospodareni s energiemi, na bezpec€nost informaci a pé¢i o hmotny

i nehmotny majetek.
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IMS identifikuje, zavadi a pomaha standardizovat a neustale zlepSovat procesy,

které vedou k trvalému dosahovani a zlepSovani vysledkl spole€nosti v zajmu

naplnéni strategie a politiky spole¢nosti. Na obrazku 6 je vyobrazeno logo

integrovaného systému fizeni ve SKODA AUTO a.s.

9%,
Q

)°)
4

Zdroj: SKODA AUTO

Obr. 6 Integrovany systém fizeni spoleénosti ve SKODA AUTO a.s.

Integrovany systém Fizeni spoleénosti ve SKODA AUTO a.s., zahrnuje:

QMS — Systém fizeni kvality

EMS — Systém environmentalniho fizeni

EnMS — Systém managementu hospodareni s energii

ECM — systém fizeni Udrzby Zelezni¢nich a nakladnich vagon(

IMS dale zohlednuje pozadavky na — recyklovatelnost vozu, bezpecnost

prace, vyrobni systém SKODA a opravnény hospodafsky subjekt

Systém fFizeni kvality (QMS)

V roce 1993 byl ve SKODA AUTO zaveden Systém Fizeni kvality (QMS), ktery je

dnes soucasti Integrovaného systému Fizeni spole¢nosti (IMS).

V souladu s pozadavky zakaznikl, zakonu a norem Fady ISO 9000 a VDA, QMS

identifikuje procesy a definuje jejich posloupnost a vzajemné pulsobeni.

QMS pomoci metod pro efektivni Fizeni, méfeni a neustalé zlepSovani umoziuje

trvale zlepSovat vysledky spolegnosti SKODA AUTO a zvySovat spokojenost

zakazniku.
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3.3 Informaéni systém SQS ve SKODA AUTO a.s.

Informaéni systém SQS vyvinula spoleénost SKODA AUTO ve spolupraci s firmou
Gedas s.r.o. (dnes T-Systems). Tato firma pfevzala technickou realizaci systému,
nyni zajistuje jeho vyvoj a spravuje jeho serverovou ¢ast. Projekt vyvoje SQS byl
zahajen v roce 1994, a v poloviné roku 1995 jiz fungoval na montazni lince M1.
V dalSich letech byl rozSifen také na montaz v zavodé Kvasiny, svafovnu
a montaz vozu Octavia v Mladé Boleslavi. V roce 1998 byly slou€eny databaze ze
vSech provozu, kde byl tento IS nasazen, a pfidana dllezita funkce — vystupy
z SQS pfistupné pres intranetovou sit. Do dnesni doby byl SQS rozSifen do vSech
provozl vyroby voza v &eskych zavodech Skoda Auto a v poslednich letech také do
zavodu v Indii, Rusku a na Ukrajiné. InformacCni systém SQS byl také propojen
s koncernovym IS FIS pro fizeni vyroby. V sou€asné dobé pouZziva vystupy z SQS
ve SKODA AUTO kolem 500 uzivateld. (Interni materialy SKODA, 2007)

Vstupy do systému SQS

Hlavnim vstupem do systému SQS je kontrolni karta vozu (dale jen KKV), slouzi
jako privodni doklad béhem celé vyroby vozu. Do KKV se provadéji zaznamy
tykajici se vyroby, kvality, potvrzeni o provedenych pfedepsanych zkouskach
a kontrolnich operacich. Do vozu se vklada na prvnim taktu montazni linky.
KKV se na konci vyrobniho cyklu a uvolnéni vozu pracovnikem kvality konecné

prejimky archivuje po dobu 15 let.

Funkce systému SQS

Ugelem SQS je sledovat, zaznamendavat a zpracovavat, informace o zavadach na
montaznich linkach. Tyto informace slouzi uZivatelim okruhl kvality sledovat
a fidit kvalitu na montaznich linkach (jako napf. vozy, karoserie nebo agregaty)
v realném cCase. VSechny zpravy o zavadach, které se vyskytly, jsou
zaznamenavany délnikem do kontrolnich karet v€etné zaznamu jejich oprav tak,
aby mohly byt na kontrolnich bodech snimany pomoci optickych snimaci. Nové
ZjiSténé a neopravené zavady se tisknou do kontrolni karty. Soubézné jsou vSechny
Udaje zaslany na server systému SQS pro uchovani v databazi a pro dalsi

vyhodnoceni.
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Vystupy ze systému SQS

Vystupem jsou denni, tydenni a pfipadné mésicni prfehledy zavadovosti vyroby dale
pak trendy jednotlivych zavad, které slouZi jako zaklad pro kontinualni zlepSovani
kvality produktu. Pravidelnym vyhodnocovanim a sledovanim ziskanych dat Ize
prakticky online reagovat na pfipadnou neshodu v celém procesu vyroby. Jedna se

o velmi ucinny a sofistikovany systém pro fizeni kvality vyroby.

Vybrana zavada: - Nedostfiky
0,9

0,71

~

0,33 037

Zavad na 100 vozl
o O O o

o N N O o K
|
m
: -
N

Obdobi

Zdroj: systém SQS

Obr. 7 Graf trendu zavady na KB8A — vinik lakovna

3.4 Rizeni kvality vyroby v zavodé MB Il (GQF-2)

Utvar GQF-2 zodpovida za kvalitu voz(i vyrobenych v zavodé MB Il (SK 26x, SK
35x, SE351) pfi sériovém procesu. Je zodpovédny za kvalitativni uvolnéni vozu
v ramci kontrolnich bodd KB 7 a KB 8. V pfipadé jakychkoli kvalitativhich nedostatkd
rozhoduje o pozastaveni a nasledném uvolnéni vozu. V ramci pozastaveni uvolnéni
vozU stanovuje druh a rozsah repasnich praci pfi kontrolnich akcich

u pozastavenych vozu.

PécCe o kvalitu zahrnuje dale jizdni zkousSky, kde se kontroluji vozy na tfinacti
raznych povrsich. V ramci jizdnich zkouSek se kontroluji jizdni hluky, uzivatelsky

komfort a funkénost vozu.

Oddéleni GQF-2 dale zodpovida za kvalitu lisoven a svafoven. Utvar GQF-2
se taktéz stara o fazi pfipravnou, pfi které se ucastni jiz pocatki vyvoje vozu

a stanovuje méfitka kvality pfed uvedenim vozu do sériové vyroby
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4 Analyza procesu kontroly kvality ve vyrobé SKODA
AUTO a.s.

Podle definice Japonskych primyslovych standardd (Z8101-1981) je kontrola
kvality definovana jako: ,Systém prostiedkt k ekonomické produkci zboZi nebo

sluzeb, které uspokoji poZadavky zakaznikd.“ (Imai, 2005, str. 60)

Procesem kontroly ve SKODA AUTO a.s. v sériové vyrob& rozumime soubor
kontrolnich bodl a auditovych pracovist, s jejichz pomoci se kontroluji kvalitativni
nedostatky a hledaji se nova feSeni, jak témto nedostatkim pfedchazet za pomoci

nejruznéjSich inovaci, které by eliminovaly lidské pochybeni.

Proces kontroly se provadi ve firmé SKODA AUTO a.s. v ramci celého sériového
vyrobniho cyklu, pfi némz se kontroluji kvalitativni charakteristiky. Pfi procesu
kontroly se fizeni kvality fidi firemnimi a koncernovymi smérnicemi, které urCuiji
rozsah a hloubku kontrol. Jako hlavnim nastrojem pro ovéfenim nastroje kontroly

Vv ramci sériového procesu nam slouzi audity.

Audity (dilG, karoserii, vozU) se provadéji v ramci celého vyrobniho procesu,
tyto kontroly maji odhalit kvalitativni nedostatky a eliminovat jejich dalSi vyskyt.
PFi auditovém hodnoceni se bere v uvahu, ve které zéné se dana zavada vyskytuje.

Na vozidle se obecné nachazeji tfi pohledové zény:

e Zobna 1, zahrnuje vSechny plochy, na nichz jsou nepravidelnosti obzvlasté

rusivé a ihned napadné (karosérie uvnitf/zvenci).

e Zobna 2, zahrnuje vSechny plochy, na nichz Ize nepravidelnosti zpozorovat po

chvilce (karosérie uvnitf a zvenci).

e Zobna 3, zahrnuje vSechny zakryté plochy, které jsou béhem pouzivani
vozidla viditelné jen zfidka nebo jen na kratkou dobu (karoserie zvenci

a uvnitr).

Jednotlivé zony jsou zobrazeny na nasledujicich obrazcich, a to jak v interiéru,

tak v exteriéru vozu.
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VOLKSWAGEN GOLF VII

Zdroj: VW interni material

Obr. 8 Rozdéleni pohledovych zén exteriéru vozu

Zdroj: VW interni material

Obr. 9 Rozdéleni pohledovych zén interiér vozu

Pfi prabéznych kontrolach a auditech se vykazuji jednotlivé zavady podle
zavaznosti systematikou ABC. Klasifikace jednotlivych zavad a jejich zavaznosti

a bodového ohodnoceni jsou znazornény v nasleduijici tabulce:
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Tab. 2 Kategorizace hodnoceni zdavad

Kategorie
zavady Zavada A Zavada B Zavada C
B1 B c1 .C
Poéet bodu 50 40 20 10
zavady
L .. Neprijemneé, . i
Silne naruseni, WE T _Népadna Pii nahromadéni bude
amezeni, vyrazng SEmETE zavada, kterou narocny zakaznik tyto
mimo stanoveng normy. naroény zavady reklamovat
Hodnoceni normy nedostate'éna zakaznik
zavady i reklamuje
Zakaznik necha zavadu odstranit pfi
dalsi planovana navstéve autoservisu Zakaznik reklamuje uroven kvality
Reakce zakaznika

Podle zavaznosti nalezenych zavad na vozidle nebo dilu, je stanovena dle klice

a dulezitosti auditova znamka.

Pokud se zaméfime na finalni produkt, tedy na hotovy vliz. O finalni znamce
rozhoduje audit hotového vozu, kde se viz podrobi dikladné kontrole na specialné
upraveném pracovisti k tomu uréeném. Auditor kontroluje jasné stanovenym

a predepsanym postupem hotovy vuz.

Pfi prekroCeni limitu vysledku, nebo pfi nalezeni hrubé zavady typu A dochazi
k okamzitému pozastaveni vyroby a sou¢asné ke zpétnym kontrolam jiz vyrobenych

vozu.

4.1 Lisovna - vyroba vyliskt

Cely proces kontroly zacina v lisovné, kde prochazi plech lisovacim zafizenim
a vznikne tak vylisek poZzadovaného tvaru a rozméru. Ten je nasledné namatkové
kontrolovan pracovnikem kvality a pomoci pfedepsanych metod se zkouma jeho

povrchova kvalita (deformace, zvinéni) a rovnéz dle planu méfeni rozmérovosti.

V ramci kontroly se provadi audit vyrobku, kdy se analyzuji kvalitativni nedostatky
a hledaji se priciny téchto zavad. Auditor nejprve zkontroluje vylisek vizualné, poté
pohmatem vylisku rukavici hleda nedostatky, a vyhledané zavady vizualizuje
obrouskovanim vylisku brouskovacim kamenem. V ramci lisovacich davek téz

pracovnik kvality provadi namatkové kontroly jednotlivych vylisku.
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Dle pfedepsanych Cetnosti se provadi méfeni jednotlivych vylisk na 3D méficich
strojich a tyto hodnoty jsou archivovany v systéemu SPL. V pfipadé zjiSténych

rozmérovych odchylek, se provadi korekce vyroby.

4.2 Svarovna — vyroba svarené karoserie

Ve svarovné nasledné jednotlivé vylisky prochazeji procesem svafovani, lemovani
a lepeni, tak aby na konci celého procesu vznikla okovana karoserie v poZadované
kvalité, rozmérovosti a pevnosti jednotlivych spoji. Jednotlivé procesy kontrol jsou
v kompetencich oddéleni vyroby a Fizeni kvality. Oddéleni fizeni kvality svafoven
ma za ukol zajistit spravnou kvalitativni kompletaci okované karoserie. Za timto
uCelem ma ve vyrobnich halach  pfitomny  auditové  prostory,
ve kterych provadi nasledujici procesy: audit panelovych dili a audit okované

karoserie.

P¥i auditu panelovych dilt dochazi pracovnikem kvality ke kontrole jednotlivych dild,
vyjmutych pfimo zlemovaciho zafizeni, které byly pouze ocisténé. Auditor

kontroluje nasledujici aspekty:
e Vady materialu, trhliny
e Nerovnosti povrchu (deformace, zvinéni, pucky, ryhy)
¢ Nerovnosti vnitfniho plechu (deformace, zvinéni, groty, ...)
e Lemy, tésnici material
e Hrany ohybové a zafezové
e Stojiny (rovinnost, pfesah, vyska, ...)
e Svarové a pajené spoje
e Funkéni plochy dilu
e Prfesazeni otvoru a matic

Po svareni vSech jednotlivych dilG v jeden celek vznikne okovana karoserie. Tato
karoserie ma jiz hlavni poznavaci rysy vozu, pro ktery je urCena. Namatkové se
vybere jedna karoserie, ktera je podrobena auditu okované karoserie, tento audit

obsahuje:
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e PlosSné licovani a sparovani povrchovych dili karoserie v€etné zadnich

skupinovych svétel
e Spary pro tésnéni bo¢nich a 5. dvefi
e Vady materialu, trhliny
e Nerovnosti povrchu (deformace, zvinéni, pucky, ryhy)
e Nerovnosti vnitfniho plechu (deformace, zvinéni, groty, ...)
e Lemy, tésnici material
e Hrany ohybové a fezové
e Stojiny (rovinnost, pfesah, vyska, ...)
e Svaroveé a pajené spoje
e Funkéni plochy dilu
e Pfesazeni otvorl a matic

Dle nazoru autora je provadéna kontrola dostateCna. Jedno ze zlepseni, které by si
autor dokazal predstavit, je novy pfipravek pro lepSi podpéru kapoty, aby

nedochazelo k jeji deformaci. Tento pfipravek bude soubézné pouzivaniv lakovné.

4.3 Lakovna

Po opusténi svafovny prochazi karoserie sérii Cisténi. V ramci procesu oplachu
karoserie dochazi k odmasténi, aktivaci, fosfatovani a pasivaci karoserie. Poté
pfichazi na fadu Zelatinace a nasledné nanaseni vrstev (plni¢, barevny zaklad
a bezbarvy lak). Ukolem fizeni kvality v lakovné je zajistit, aby lak byl v co nejlepsim

stavu, k tomuto Ucelu slouzi nasledujici kontroly:

Korozni audit

V ramci korozniho auditu dochazi délnikem ke kontrole vSech kritickych cCasti
karoserie nachylnych k tvorbé koroze. Auditor kontroluje na zakladé firemnich

smérnic, nasleduijici:

29



e Méfeni KTL, PVC

e Hodnoceni utésnéni spojl

e PFitomnost ucpavek a odhlu¢novacich folii

e Kontrola funk&nosti dosedacich a montaznich ploch
e Kontrola konzervace dutin

e Kontrola odhluériovacich protihlukovych pfepazek

Audit lakované karoserie

Po naneseni vSech vrstev laku si pracovnici kvality namatkové vyberou jeden viz
pro audit lakované karoserie. Tento audit obsahuje dukladnou prohlidku karoserie
na specializovaném pracovisti obsahujici svételnou techniku, ktera se uzpusobuje
odstinu laku, aby byly co nejlépe viditelné veSkeré nedostatky. Audit lakované

karoserie obsahuje nasledujici zkousky:
e Hodnoceni povrchu laku
e Méfeni vrstev natérového systému
e Méfeni struktury a lesku
e Zkouska pfilnavosti otryskanim, mrizkovy fez

Destrukéni zkousky

Jako dalSi ulohou kvality, je destrukéni zkouska, kterou se zjistuje, jestli jsou

vesSkeré provedené ukony spravné:
e Kontrola rozvrstveni KTL a konzervacniho materialu v dutinach karoserii
e Slepenost spoju a funk&nost odhluénovacich protihlukovych prepazek
e Analyza zavad na dilech a karoseriich

Dle nazoru autora je tento zpusob kontroly dostate€ny. Jednim z moznych opatfeni,
které by mohlo byt provedeno, je vybudovani kontrolni ploSiny na lepSi vyhledavani

a opravu deformaci za pomoci lepSiho osvétleni.
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4.4 Montazni linka

Nalakovana karoserie dale putuje vyrobnim tokem na montazni linku. Kde se jako
prvni ze vSech operaci demontuji dvefe vozu, aby se usnadnil pfistup do vozu
a eliminovaly se ergonomické prekazky. SouCasné svozem se dvefe na
samostatné lince se dle dané specifikace ustroji. Dale dle pfedepsanych pracovnich
popisu a postupu probiha finalni kompletovani vozu vybavou, kterou si zakaznik pro
dany vz objednal. Ukolem Fizeni kvality na montazni lince zajisténi kontroly
kompletnosti a funkénosti vozu pfed jeho odeslanim k zakaznikovi. K tomuto ucelu

nam slouzi finalni kontrolni body a jizdni zkousky, kterymi musi kazdy vaz projit.

Poté co oblast vyroby zkompletuje viiz a nastartuje ho, prebira dal$i odpovédnost
oblast Fizeni kvality. Vliz absolvuje jizdu na testovacim polygonu, kde se na tfinacti

riznych povrSich testuji nasledujici aspekty:
e Kontrola funkénosti vozu
e Kontrola jizdnich hlukt vozu na zkuSebni draze
e Zapis zavad do KKV a SQS systému

Po absolvovani jizdni zkouSky projede viz vodnim testem, kde se otestuje jeho
tésnost, dale pak pfichazi na fadu kone€na prejimka vozu KB8. Konecna pfejimka
se rozdéluje na ¢asti vyhledavaci, opravnou a kontrolu oprav, pfiC¢emz pod fizeni
kvality spadaji dva useky, a to vyhledavaci a kontrola oprav, zde probihaji

nasledujici ukony:
e Kontrola licovani povrchu karoserie
e Kontrola interiéru vozu
e Porovnani identity vozu
e Kontrola povrchu karoserie
¢ Kontrola pfedni, boCni a zadni Casti vozu

Na pfilozeném obrazku 10, je schematicky vyobrazena konecna prejimka:
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Analyza aktualnich
stiznosti Liegenbleiber,

poskozeni vozu,
nespokojenost zakazniku,
auditové chyby,...

NA - viceprace

Zdroj: SKODA AUTO interni material

Obr. 10 Schématické znazornéni konec¢né prejimky

Pfi tomto konceptu dochazelo k velkému poctu vykazovani zavad na konecné
prejimce, a tim padem k velkému poctu vozu, které bylo potfeba dodatecné opravit
a zkontrolovat. U tohoto typu kontroly dochazelo k duplicitnim operacim, které byly
shodné provadény oblasti vyroby a kvality a s tim souvisejici nizkou produktivitou

pfi kvalitativnim uvolfiovani vozu.

Protoze nedochazelo k optimalni informovanosti mezi jednotlivymi kontrolnimi body,
stal se tento zpusob kontroly postupem €asu se zvySujicimi se naroky na kvalitu
nedostacujicim, a proto bylo nutné, aby oblast kvality pfiSla s novym feSenim, které
by zvysSilo poéty pfimych vozu.

Autor prace se domniva, ze pokud by na predni ¢ast vozu byly pouzity nové vyrobni
pripravky, doSlo by ke snizeni zatéze vystupni kontroly z dlivodu snizeni zatéze
dodate¢ného licovani vozu. DalSim moznym zlepSenim by mohla byt instalace

noveho osvétleni na linku KB8, které by pfispélo k lepSimu vyhledavani zavad.

V kone¢ném dusledku byl tedy cely tento systém velmi nachylny k moznému

nezadoucimu propousténi zavaznych zavad.

32



4.5 Shrnuti analyzy

V ramci provedené analyzy autor narazil na nékolik nedostatku, ve kterych spatfuje
potencial pro zlepSeni. Jednim z moznych opatfeni proti deformaci kapot je aplikace
nové podpéry kapoty ve svafovné, ktera by byla soubézné pouzivana i v lakovné.
Dalsimi moznostmi jsou montazni pfipravky pro dilensky pfesné spasovani pfedni
¢asti vozu. Jako dalSim krokem pro zlepSeni kvality vyrabénych voz(, spatfuje autor
moznost instalace nového osvétleni na vystupni kontrole kvality vyrabénych vozu

a taktéz aplikaci kontrolni plosiny na vyhledavani deformaci v lakovné.

SKODA AUTO a.s,, je firma s velmi ddkladné propracovanym systémem kontroly
kvality. VSechny kontrolni aktivity jsou prfesné nadefinovany a upraveny pro
konkrétni typ vyrabéného vozu. Tyto aktivity jsou vSechny peclivé popsany
v pracovnich navodkach, popisech pracovnich ¢innosti a smérnicich. Na vSech
auditovych pracovistich jsou ty nejlepSi podminky pro detailni kontrolu kazdého
vozu, at je to pfikladna Cistota nebo osvétleni ménici svou intenzitu v zavislosti na

odstinu vozu.

V pfipadé nezachyceni zavaznych zavad, které by mohly zpuUsobit zakaznikim
potize (Liegenbleiber, prvky ohrozujici bezpecnost nebo funkénost vozu), existuje
ve firm& SKODA AUTO a.s., oddéleni, které se pfimo zabyva feSenim t&chto
problémi. Pro vS8echny typy napravnych a svolavacich akci existuji presné
organizaCni normy, které jasné definuji postupy pro feSeni téchto situaci. Toto
oddéleni uzce spolupracuje s oddélenim fizeni kvality, aby se témto situacim dalo

v budoucnu pfedchazet.
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5 Optimalizace procesu vyroby a vystupni kontroly pro
zlepseni kvality

V ramci rozSifeni pusobnosti pfi hledani zavad a vétSimu poctu pfimych vozu se
v fijnu 2015 rozbéhl v zavodé MB Il pilotni projekt ,Prozesskette ZP8“. Cely projekt
se inspiroval, u jiz fungujiciho projektu, ktery byl zaveden v lisovné. Na zaCatku bylo
nutno zredukovat a ustalit vyrobu v zavodé MB Il. Poté mohl pfijit na fadu projekt,
ktery si dal za cil optimalizovat vyrobu, a tim ulehcit pfeplnéné lince vystupni
kontroly. S tim byl spojen ukol, zredukovat pocCet vykazovanych zavad na KB 8
a s nim spojené viceprace a nutnost zvySené kontroly. Kvuli velkému poctu zavad,
byly na KB 8 opakované pfistavovany vozy, které znovu prochazely konecnou
prejimkou, diky ¢emuz byla linka zahlcena a bylo zde velké riziko moznosti uniku

zavad ke kone¢nému zakaznikovi.
e Prfipravek na podpéru kapoty v lakovné
e Pripravek na ustaveni prednich svétlomet(
e Prfipravek na ustaveni masky x kapoty
e Preskupeni operatorl kvality mezi kontrolni body 7 a 8
e Nové obrazové popisy pracovnich €innosti
¢ Nova metodika Skoleni operatoru kvality
¢ Noveé osvétleni na vystupni kontrole

e Instalace kontrolni ploSiny na vyhledavani deformaci v lakovné
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5.1 Optimalizace procesu vyroby

Cely projekt ,Prozesskette ZP8“ byl od svého pocCatku zaméfen na licovani,
proto bylo do projektového tymu zapojeno vice oddéleni z celého vyrobniho toku.
Aby bylo mozné vlbec cely projekt zahaijit, bylo potfeba, aby spolu oblast fizeni
kvality a oblast vyroby pIné spolupracovaly a zanalyzovaly mozna mista vzniku

a vlivy téchto zavad.

Jednou z hlavnich aktivit celého projektu se stalo, upraveni stavajicich nebo
vyrobeni novych vyrobnich pfipravku, které maji na starosti eliminaci lidskych chyb
pfi montovani jednotlivych dilG. Nejvétsi pocet téchto novych pfipravka byl aplikovan

ve svarovng, kde vznikaji uz prvni mozné problémy s licovanim karoserie.

V ramci spoluprace byly vytvofeny tymy, které mély jasny cil — vyhledat nevyhovuijici
pfipadné chybéjici pfipravky a nahradit je novymi a lepSimi. Bylo vytvofeno
6 hlavnich tymu, které mély na starost jednotlivé provozy, finanéni stranku projektu,
stability procesu a lesson learned. Kazdy tym se dale rozpadl na mens$i podskupiny,
které se mohly vénovat pfesné jedné problematice, jak je vidét na nasledujici

tabulce.

Tab. 3 Rozdéleni jednotlivych tymu a jejich aktivity

Cpaket [Toma

A Svafovnha
Al Status zarizeni (manipulatory, prostiedky, §ablony)
A2 Status rozmérovost (in-line + off-line mé¥eni, reakce)
A3 Status domaci dily
A4 Status nakupované dily
A5 Status repase

B Lakovna
B1 Status zafizeni
B2 Status rozmérovost (off-line mé&Feni, reakce)

(o] Montaz
ci1 Status zarizeni (manipulatory, prostiedky, §ablony)
c2 Status rozmérovost (vliv zéstavby agregétu atd.)
c3 Organizace licovani na montaZi ( montaz, KB7, KB8 )
C4 Status nakupované dily
cs5 Status repase

D Procesni stabilita - mé&Feni karoserie (kontroly, systematika atd.)

Financovéni

Lesson Learned
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Pro cely projekt byl vymyslen zplsob navrhovani opatfeni, ktery spocival na
jednoduchém principu PDCA, ovSem tento postup byl pozménén ze Ctyr fazi na pét.

A zaroven byl upraven. Tyto faze byly:

e Rozpoznani problému

] . [

e Provedeni analyzy
, - . |
e Definovani opatfeni u
, " ]
e Nasazeni opatfeni um
o . T}
e Funguijici opatfeni [ ]

Tento systém se v praxi velmi osvédcil a zaroven byl jasny a pfehledny.

V ramci projektu se stanovily tydenni terminy porad zulastnénych, aby se
projednalo, jakym smérem se projekt ubira, zdali se navrZzena opatfeni osvédcila
a navrhované zmeény pfispély ke zlepSeni. Bylo provedeno nespocet smycek, které

se postupné upravovaly, a dochazelo k postupnému zlepSovani kvality licovani.

Ve svafovné se ustanovilo pfesné licovani panelovych dill karoserie, aby jiz v této
fazi vyroby vozu doSlo ke spravnému slicovani jednotlivych dilll, a tim se uleh¢ila

prace v dalSim toku vyroby.

V provozu lakovny byl vyvinut novy pfipravek na podpéru kapoty,
aby nedochazelo k jejimu vzpficeni a nasledné nutnosti opétovného licovani na

konec&né prejimce vozu. Srovnani obou téchto pfipravkl je na obrazcich 11 a 12:
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Soucasny stav

Zdroj: SKODA AUTO interni material

Obr. 11 Pdvodni pripravek pro podpéru kapoty v lakovné

Odstranéni valcového téla Odstranéni valcového téla

k' >
i -
s |

Zdroj: SKODA AUTO interni material

Obr. 12 Novy pripravek pro podpéru kapoty v lakovné

Hlavnim problémem bylo licovani prednich partii vozi SKODA FABIA. Na tyto partie
byla zaméfena nejvétSi pozornost a bylo vyvinuto mnoho novych pfipravka pro
zlepSeni montaze a licovani. Do projektu byli také zapojeni externi dodavatelé dilu,
predevSim svétlometl, které byly upraveny, taky aby jiz pfi prvotnim nasazeni
presné licovaly s pfedni Casti vozu. Na vyrobu téchto pfipravkd byly pouzity
nejnovejSi technologie, které je dnes mozno pouzit, napfiklad pfipravky na
svétlomety byly vytistény pomoci nejmodernéjsi technologie 3D tisku. Porovnani

novych pfipravkl na ustaveni predni ¢asti vozu je na dalSi strané:
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Zdroj: SKODA AUTO interni material

Obr. 13 Stary versus novy pripravek na ustaveni svétlometi SK26x

Zdroj: SKODA AUTO interni material

Obr. 14 Stary versus novy pfipravek na ustaveni masky x kapoty SK26x

Po aplikovani téchto pripravkil do vyrobniho procesu, dochazelo k postupnému
zlepSovani kvality voz(, a tim i odlehéeni pretizené koneéné prejimky, ktera se jiz

pfipravovala na transformaci.

5.2 Optimalizace vystupni kontroly

Projekt ,Prozesskette ZP8‘ mél dale na starost zoptimalizovat usek vystupni
kontroly na KB8. Dlivodem této optimalizace bylo zefektivnéni pfi vyhledani zavad
na jednotlivych bodech a v ramci jiz probihajici optimalizace procesu vyroby se toto

jevilo, jako logicky zasadni krok pro zlepSeni kvality produktu.

Pretizena linka KB8 totiZ nebyla schopna perfektné zkontrolovat vSechny vozy

prochazejici kontrolou a hrozilo zde nebezpedi, Zze se zavady na voze dostanou az
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k zakaznikovi. Tim padem bylo nutné vymyslet novy koncept pro pfevzeti dalSiho
kontrolniho bodu oddélenim Fizeni kvality, konkrétné KB7, ktery do té doby patfil

pod oblast vyroby. Na obrazku 15 je znazornén puvodni stav kontrolnich bodu:

Drive
KB7 - oblast vyroby KB8 - oblast kvality
D e oY oXoXaXalo) © 00
] OO0 00 0 00
(PJ (P]

@ Kvalita
¥ 34 Zaméstnancl/sména © Vyroba
Licovani

Zdroj: SKODA AUTO interni material

Obr. 15 Stav kontrolnich bodi pred ,,Prozesskette ZP8“

Bylo tedy nutné vyfiltrovat definované €innosti provadéné, do té doby, vyhradné na
KB8 a transformovat je na KB7. Jelikoz bod KB7 se ¢aste¢né podilel na licovani
vozu, byly pfevedeny na tento bod c&innosti spojené s licovanim, ¢imz doslo
k rozloZeni odpovédnosti mezi dva kontrolni body. Tento krok znamenal také
preSkoleni a transformaci byvalych pracovnikl vyroby pro potfeby kvality, aniz by

doslo ke snizovani jejich poctu, jak je vyobrazeno na obrazku 16:

Nyni
KB7 - oblast kvality KB8 - oblast kvality
O 92 OOOOO o ©O
© 0 O (aYoYaXaXal oo
O 0O (Q)

e Kvalita
Y 34 Zaméstnancu/sména © Viroba
Licovani

Zdroj: SKODA AUTO interni material

Obr. 16 Stav kontrolnich bodu po ,,Prozesskette ZP8*

39



Cely proces transformace KB7 pro potfeby oddéleni kvality se odehraval ve dvou
krocich. V prvnim kroku doSlu k pfevzeti dvou kontrolnich operaci, kdy vyrobni
délnici spolecné s délniky kvality kontrolovali licovani pfednich, zadnich a bocnich
partii vozu. Po pulro¢nim zkuSebnim rezimu se pod oblast kvality dale prfesunuly

dalSi dva takty, na kterych se kontrolovalo licovani svétel a jinych zavad.

Popis pracovnich ¢innosti

Jako dalSi dobry napad pro zvysSeni efektivnosti kontroly, se ukazalo rotovani vSech
délnikd po obou usecich, tedy KB7 a KB8. Pro realizaci bylo ovéem nutné
proSkoleni nového personalu pro potfeby fizeni kvality. Z tohoto ddvodu bylo nutné
upravit metodiku Skoleni pro nové zaméstnance a zaroveri zavedeni nového typu
Popisu pracovnich Cinnosti KB7. Tento byl kompletné pfepracovan a postup
kontroly byl doplnén o obrazovou dokumentaci, ktera pfispéla k zprehlednéni
jednotlivych kontrolnich ¢innosti. Tento dokument je v sou€asné dobé pFebiran
i ostatnimi vyrobnimi zavody SKODA. Porovnani obou popisti je na pfilozenych

obrazcich 17 a 18:
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Prevadéné cinnosti na KB7 Dle GQF

Kontrola narazniku predni - Skraby, poskozeni VP KB7

Kontrola narazniku zadni - Skraby, posSkozeni VP KB7

Zdroj: SKODA AUTO interni material

Obr. 17 P¥iklad starého popisu pracovnich ¢innosti KB7

5. Kontrola licovani a poSkozeni predniho narazniku

Hlavni priority kontroly licovani: .. ‘

1. Licovani narazniku posuzovat vzdy v ndvaznosti na licovani
svétlometu a blatniku

Hlavni priority kontroly poskozeni:
1. Kontrola pouze na prvni pohled vyrazného poskozeni a $krab
2. NejCastéjsi mista vyskytu:
- pod svétlometem
- umrfizky chladic¢e
- hrana u blatniku
3. Vinik zavady montéz

6. Kontrola licovani a poskozeni zadniho narazniku

Hlavni priority kontroly licovani: @. i

1. Licovani narazniku posuzovat vzdy v navaznosti na licovani
SBBR, 5. dvefi a postranice

Hlavni priority kontroly poskozeni:
1. Kontrola pouze na prvni pohled vyrazného poskozeni a krab
2. Nejcastéjsi mista vyskytu:

- ndkladova hrana

- pod SBBR

- hrana u postranice (boule)

- vizualni kontrola y - kontrola pohmatem

Zdroj: SKODA AUTO interni material

Obr. 18 Pfiklad nového popisu pracovnich ¢innosti KB7

Skoleni operatéru

Nova Skolici systematika byla vyvinuta za u¢elem spravného rozhodovani délniku
(hlavné byvalych pracovnikl vyroby) o tom, jaké zavady uz je nutné povazovat za

zavazné a jaké ne. Skoleni probiha jak formou online, tak offline.

Offline $koleni probiha ve $kolicich centrech spole¢nosti SKODA AUTO a je
zaméfeno pfedevSim na nové nastupy a seznameni novych pracovniki s pojmem
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kvalita a s novou pracovni naplni, kterou bude vykonavat jako Technicky referent
kvality KB7 + KB8. Celé Skoleni probiha ve dvou dnech pro Ctyfi vytipované

zaméstnance.

Online Skoleni provadi hlavni Skolitel pro kvalitu tak, Zze si v prib&hu smény. Toto
Skoleni se provadi v pfipadé, Ze urcity zaméstnanec propusti zavazné A/B zavady.
Déle se provadi preventivni opatfeni pro pfipad, kdy je u zaméstnance zjistén
zvySeni vyskyt uniku zavad. Délka tohoto Skoleni je 30 minut. Zaméstnanec musi
ve stanoveném Case (10 minut) najit na pfedem vybraném voze nasimulovaném B-

zavady.

V soucCasné dobé se jiz zavadi nova forma Skoleni, ktera bude probihat za pomoci
virtualni reality a digitalizace. Tim dojde k rychlejSimu zapojeni pracovniki do

vyrobniho (kontrolniho) procesu.

Instalace nového osvétleni na KB8

Jednou z dalSich opatfeni pro optimalizaci vystupni kontroly na KB8 byla instalace
nového osvétleni linky. Stavajici osvétleni svou svitivosti nevyhovovalo
pozadovanym standardim, byla tedy instalovana nova LED svétla, ktera svou
lumelovou svételnou kapacitou ta puvodni vyrazné predcila. Tato svétla maji stejnou
svételnou ucinnost, jako osvétleni na auditovych pracovistich a umi ménit intenzitu
zareni podle barvy kontrolovaného vozu. Rozdilu v u€innosti osvétleni je patrny na
obrazku 19:

Zdroj: SKODA AUTO interni material

Obr. 19 Stary versus novy stav osvétleni na KB8
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Kontrolni stanovisté v lakovné

DalSim aspektem souvisejicim s optimalizaci vystupni kontroly bylo rozSifeni
pUsobnosti v lakovné, kde se zfidilo specialni kontrolni stanovisté, na kterém se
vyhledavaji a opravuji nedokonalosti lakované karoserie. Toto kontrolni stanovisté
bylo nejprve osazeno provizornimi zafivkami a nasledné se zoptimalizovalo pomoci
lepsi svételné techniky, ktera se uplatiuje na auditu lakové karoserie, takZze pro

kazdy odstin se upravi svételny tok tak, aby nedokonalosti co nejlépe vynikly.

Vramci této ploSiny se za sménu zkontroluje pfiblizné 50% vozu. Zbylé vozy,

které projedou bez kontroly, se nasledné kontroluji az na konecné pfejimce vozu.

Ov8em za pomoci této ploSiny, doSlo nejen k odlehCeni vytiZzenosti kone¢né
prejimky, ale také k rychlejSi kooperaci mezi jednotlivymi zavody a oddélenimi.
Dalsim pozitivnim aspektem byla moznost jednodussSi identifikace jednotlivych
zavad a operativnich fe8eni, které vedly k napravé a zaroven k pfipravenosti
konecéné prejimky na mozné komplikace pfi vyhledavani lakovych nedokonalosti na

vozech, které neprojely touto kontrolni ploSinou GQF-2. Rozdilu v u€innosti

osvétleni doklada nasledujici srovnani:

Zdroj: SKODA AUTO interni material

Obr. 20 Stary versus novy stav kontrolniho stanovisté v lakovné

DalSi fazi optimalizace kontroly, byla technologie on-line sledovani deformaci na
KB8 a okamzité aktualizaci pfes LCD obrazovku umisténou na pracovisti ploSiny.

Diky instalaci obrazovky doslo k vyraznému urychleni pfedavani informaci mezi
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jednotlivymi kontrolnimi stanovisti. Na grafu je vidét vyrazné snizeni poctu

deformaci nalezenych na KB8.

_ 10 9,56 8.42 Cil=4,0
e 3 6,55 6,05 6,67
856 3.49 3,51
P 2 H B
(O
N 0
2Q.16 3Q.16 40Q.16 1Q.17 2Q.17 8.17 9.17 KT41 KT42

Zdroj: systéem SQS

Obr. 21 Graf snizovani poc¢tu deformaci na KB8 modelu SK260

5.3 Shrnuti optimalizace

Cely projekt ,Prozesskette ZP8" je nekoncici projekt, ktery stale pfinasi nové vyzvy,
moznosti optimalizaci a jejich aplikaci do sériového toku vyroby. Od zacCatku
projektu doSlo k vyraznym zménam, které pfispély k celkovému zvySeni produktivity

a efektivity vyroby a zaroven k vySsi urovni kvality vyrabénych vozu.

Na zacatku projektu jsme se pohybovali na 4,9 zavady na vlz. V ramci procesu
optimalizaci a opatfeni se do dnesni doby podafilo snizit poCet zavad na 1,0 zavady
na vuz. Déale se povedlo snizit poCet personalu v ramci celého vyrobniho toku o 15
délnika. DalSim vybornym vysledkem je zvySeni procenta pfimych vozl ze 77,7 %
na 86,8 %.

V grafu sledovani zavad na viz je patrny pokles zavad s realizovanymi opatifenimi.

10
Cil 12/2017
54 49 50 49 45

, 1,1
! 4’3 3.2 !
1.7 14 14 1, 2 11 1,0
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1 vlz

Zavadovost /
O N M O

Zdroj: systém SQS

Obr. 22 Graf snizovani poc¢tu zavad na voze
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6 Zhodnoceni realizovanych opatreni a doporuceni

Cely projekt ,Prozesskette ZP8" si dal za ukol zoptimalizovat vyrobni tok v zavodé
MB Il a nasledné i optimalizaci vystupni kontroly kvality montazZe. Projekt se tykal
vyrobniho toku, pocinaje vyrobou svafené karoserie ve svafovné a jeho hlavnim
zaméfenim byla kvalita licovani vozu. V ramci optimalizaéniho procesu byla
vyvinuta cela fada novych pfipravku, které dopomohly k lepsi kvalité vozu. Pomoci
optimalizaCnich smy€ek bylo dosazeno nemalych financnich a Casovych uspor

v ramci celého vyrobniho toku.

Komunikace mezi jednotlivymi zastupci oddéleni byla pfikladna a bez vzajemné
podpory oblasti vyroby a kvality by tento projekt nikdy nebylo mozné dovést do té

faze, ve které jsme k dnesSnimu dni, kdy je tato prace psana.

PFesto se autor domniva, Ze se dala tato cela situace predejit jiz dfive, kdy uz bylo
jasné, ze bude model FABIA velice Zadanym vozem na evropském trhu do té miry,
az nebude dostatecna kapacitni rezerva a budou vznikat kvalitativni nedostatky

z duvodu velkého tlaku a chybéjicich nebo nevyhovuijicich vyrobnich pfipravku.

Vyhodnoceni realizovanych opatreni

e Pripravek na podpéru kapoty v lakovné - toto opatfeni pfispélo
k vyraznému zlepSeni stavu kapot, kdy nedochazi k jejich deformaci

a nasledné opraveé na vystupni kontrole.

e Nové pripravky na ustaveni predni ¢asti vozu — tyto nové pfipravky
napomohly k pfesnéjsi a zaroven rychlejSi montazi pfedni ¢asti. Od zavedeni

vSech opatreni se zaroven zlepsilo licovani, coz je Zzadouci.

e Obrazovy popis pracovnich ¢innosti — diky této optimalizaci doSlo

k efektivnéjSi a pfehlednégjsi orientaci v téchto popisech.

e Preskupeni operatoru kvality mezi kontrolni body 7 a 8 — nové uskupeni
pracovniku kvality na dva kontrolni body pfispélo k efektivnéjsi kontrole vozu

a zaroven k vétsi kontrole provadénych Cinnosti.

e Nové obrazové popisy pracovnich ¢innosti — tato aktualizace pracovnich
popisU pfispéla k vétsi prehlednosti pracovnich navodek a lepsi orientaci
v provadénych operacich.
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e Nova metodika Skoleni operatori kvality — nova metodika pfispéla

k efektivité proSkoleni zaméstnancl s cilem kalibrace zavad na voze.

e Nové osvétleni na vystupni kontrole — toto opatfeni napomohlo k lepSim
podminkam pro efektivnéjSi vyhledavani lakovych zavad na voze. Zaroven

z ergonomického hlediska prispélo k udrzitelnosti lepSiho zraku pracovniku.

e Instalace kontrolni ploSiny na vyhledavani deformaci v lakovné —
kontrolni ploSina v prostoru lakovny napomohla pfi vyhledavani a opravach
deformaci a zaroven prispéla k lepsi informovanosti vystupni kontroly na jaké

partie vozu se zaméfit pfi kontrole.

Autor se domniva, Ze by pfipravky mély byt pfechodnou fazi pfed zavedenim
manipulatord, které by presné ustavily dily do spravné pozice. Ve svafovné by se
napfiklad mohl pouzit manipulator pro zadni dvefe, ktery by je ustavil do své polohy
a pfesné dotahl Srouby, ¢imz by ulehdil praci jednak délnikim ve svarfovné, tak na
koneéné pfejimce vozu pfi vicepracich spojenych s naslednym licovanim zadnich
dvefi.

V duchu Primyslu 4.0 by dalSim krokem ke zlepSovani kvality voz( méla byt online
laserova kontrola ve svarovné, kdy za pomoci méficich zafizeni by dochazelo
k pfesnému zjistovani stavu karoserie (deformace, licovani) a tyto udaje byly

nasledné pfilozeny spole¢né s kontrolni kartou vozu k danému modelu.

Dalsim krokem ke zlepSeni licovani jednotlivych dila karoserie, by dle nazoru autora
mohl byt manipulator umistény na montazni lince, ktery by drzel celou pfedni Cast
vozu (naraznik s maskou a svétla) ve spravné pozici, a tim by doslo k pfesnému
spasovani predni Casti.

Autor prace je presvédcCen, ze projekt ,Prozesskette ZP8“ byl velkym krokem
kupfedu ke zlepSeni kvality vyroby vozl nejen v Mladé Boleslavi. Tento projekt nam
ukazal cestu, jakymi zplUsoby se Ize v budoucnu dale zlepSovat a dosahovat tim
vynikajicich vysledkl v kvalité vyrdbénych vozul, ktera je pro zakaznika jednim

z klicovych ukazatell pfi koupi.

Dale je autor toho nazoru, Ze v dobé, kdy bude tuto praci obhajovat, se stavajici

uroven jesté dale zlepSi a bude dosahovano lepsich vysledku.
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Zaveér
Cilem této bakalarské prace bylo popsat a analyzovat proces kontroly a vyrobniho
procesu v zavodé MB Il ve SKODA AUTO a.s., charakterizovat jednotlivé pracovni

postupy a s pomoci optimalizace vyrobniho toku a nasledné i vystupni kontroly

zajistit zlepSeni kvality vyrabénych vozl a zlepsSit efektivitu sériové vyroby.

V teoretické Casti prace se autor zaméfil na pojem kvalita, fizeni kvality, fizeni
kvality v sériové vyrob&, metody neustalého zlepSovani v kvalité, kontrolou kvality
V procesu vyroby a statistickou kontrolou kvality, ktera je dale rozvedena v praktické

Casti pod zastitou informacéniho systému SQS, ktery s témito daty pracuje.

Nasledné v praktické ¢asti této prace je charakterizovana spoleénost SKODA AUTO
a.s., nastinil historii a jednotlivé milniky spolecnosti. Dale se autor zaméfil na oblast
Fizeni kvality ve firmé& SKODA AUTO a.s. narizika, ktera jsou pro firmu v ramci fizeni
kvality dulezita. Nasledné je popsan integrovany systém Fizeni spole¢nosti a pod
n&j spadajici systém Fizeni kvality, které jsou pro spoleénost SKODA AUTO a.s.
velmi dualezité. Nasledujici kapitola je vénovana informaénimu systému SQS,
s jehoz pomoci Ize prehledné a velmi pfesné sledovat vyvoj kvality vozl v ramci
celého vyrobniho toku, a ktery je velmi dulezitym systémem pro Fizeni kvality jsou

charakterizovany jeho vstupy, funkce a vystupy a popsana jejich dilezitost.

Dale jsou popsany funkce oddéleni GQF-2, které ma na starost fizeni kvality
v zavodé MB Il. Na tuto kapitolu navazuje analyza procesu kontroly kvality vyroby
ve SKODA AUTO a.s., kde jsou popsany jednotlivé kontrolni innosti v ramci celého
toku vyroby pocCinaje lisovhou a kon€e montazni linkou, resp. auditem hotovych

vozU.

DalSi kapitola se vénuje projektu ,Prozesskette ZP8“, kterého se autor jako
praktikant na oddéleni GQF-2 aktivné ucastnil uz od pocatku. Je popsan postup,
jakym se feSily jednotlivé problémy v projektu. Autor popsal a uvedl jednotlivé
pfiklady, jak probihaly snahy o dosazeni co nejlepsi kvality vozu. Ukazal
aplikovatelnost novych pfipravkl pro montaz a zlepSeni licovani v ramci

jednotlivych provoza.

V zavéreCné kapitole je vénovana optimalizaci vystupni kontroly kvality, ktera byla

nedilnou soucasti projektu ,Prozesskette ZP8“. V ramci této optimalizace se autor
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podilel na zlepSeni popist pracovnich C¢&innosti, které se nové doplnily
o obrazovou dokumentaci, ktera zlepSila celkovou prehlednost téchto postupl
i pro nové prichozi pracovniky. V navaznosti na tyto zmény se dale provedla zména
Skoleni pracovniku vystupni kontroly, aby se dos$lo ke kalibraci zavad pfi jejich
vyhledavani. DalSim krokem oddéleni kvality, bylo zaméfeni se na zlepSeni
vyhledavani deformaci, kdy na KB8 byla zlepSena svételna technika s nasazenim
LED svétel. V navaznosti na toto vylepSeni, se vlakovné vytvofilo specialni
pracovisté pro vyhledavani deformaci a pro zlepSeni informovanosti vystupni

kontroly a naopak.

Ve shrnuti a doporuceni pro projekt jsou popsany ruzné dopady celého projektu
a jeho vysledcich, dale jsou poskytovany rlizné napady pro dalSi zlepSovani kvality
vozt SKODA.

S novymi technologiemi se kvalita vozi musi dale vyvijet. S pfichodem asisten¢nich
systému fidice, které maiji fidi¢i ulehCovat Zivot za volantem svého vozu, je nutné
umeét zdokonalovat a vyvijet nové metody zkousek a kontrol voz( pfed uvolnénim
do prodeje. Jesté nikdy nestéla oblast kvality pfed tak velkou vyzvou, ktera ji Ceka
v budoucich letech, at to budou jiz zminéné asistenCni systémy, dale pak

elektromobilita nebo dalsi stupen autonomniho fizeni.

48



Seznam obrazkd a tabulek

Seznam obrazku

Obr. 1 Metody neustalého zlepSovani podle Nenadala ............ccccoooveeiiviiiiiinnnnnnnn. 11
Obr. 2 Schéma metody PDCA..........oooiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 13
Obr. 3 Historie SKODA AUTO ........cvouieieeeeeeeeeee et n s 18
Obr. 4 Sou¢asna modelova paleta vozi znacky SKODA ...........cccoeveeeveveueenennn. 19
Obr. 5 Zjednodusena struktura Fizeni kvality znacky SKODA .........c.ccoevevevreenne.e. 20
Obr. 6 Integrovany systém Fizeni spoleénosti ve SKODA AUTO a.s.................... 22
Obr. 7 Graf trendu zavady na KB8A — vinik lakovna ............cccccvvvviiiiiiiiiiiiiiinnnne. 24
Obr. 8 Rozdéleni pohledovych zén exteriéru VOzZu ..............cceevvvvvviiviiiiiiiieniiinnnnne. 26
Obr. 9 Rozdéleni pohledovych zén interiér VOZU .............ccovvvviviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiien, 26
Obr. 10 Schématické znazornéni kone€né prejimky .........cccccvvvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiennn. 32
Obr. 11 Pavodni pfipravek pro podpéru kapoty v lakovné............................o. 37
Obr. 12 Novy pfipravek pro podpéru kapoty v lakovné.............cccceeeviiiiiiiiiiiinnnnnnn. 37
Obr. 13 Stary versus novy pfipravek na ustaveni svétiometll SK26x................... 38
Obr. 14 Stary versus novy pfipravek na ustaveni masky x kapoty SK26x............ 38
Obr. 15 Stav kontrolnich bodu pred ,Prozesskette ZP8" ...............ccoooeeviiiviiiinnnnn. 39
Obr. 16 Stav kontrolnich bodu po ,Prozesskette ZP8“ .............ccccceeiiiiiiiiiiiin. 39
Obr. 17 P¥iklad starého popisu pracovnich €innosti KB7 ...........ccccoooeeeviiviiiiinnnnnn. 41
Obr. 18 Priklad nového popisu pracovnich €innosti KB7 ...........ccccoooeeeviiiiiinnnnnnnn. 41
Obr. 19 Stary versus novy stav osvétlenina KB8 .............cccccvviiiiiii e, 42
Obr. 20 Stary versus novy stav kontrolniho stanovisté v lakovné......................... 43
Obr. 21 Graf snizovani poctu deformaci na KB8 modelu SK260.......................... 44
Obr. 22 Graf snizovani poCtu zavad Na VOZE...........cccoeeeeeeiiiiiiiiiiie e 44

49



Seznam tabulek

Tab. 1 Duvody k neustalému zlepSovani podle Nenadala............ccccccevvvvvvvveennnne.

Tab. 2 Kategorizace hodnoceni zavad ...................

Tab. 3 Rozdéleni jednotlivych tyma a jejich aktivity

50



Seznam literatury

MAI, M. Gemba Kaizen. : Rizeni a zlep$ovani kvality na pracovisti. Standardy, 5S
spravného hospodafeni, muda, role a zodpovédnost vedoucich, pfipadové studie. -
- 1. vydani. -- Brno : Computer Press, 2005. -- 314 s. -- ISBN 80-251-0850-3

IMAI, M. Kaizen. : Metoda, jak zavést usporné&jsi a flexibiln&jSi vyrobu v podniku. --
1.vydani dotisk. -- Brno : Computer Press, 2008. -- 272 s. -- ISBN 978-80-251-1621-
0

INTERNI MATERIALY SKODA AUTO a.s.

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

ManagementMania: Demingiv Cyklus (Plan, Do Check, Act) [online]. 2016
Dostupny z URL:<https://managementmania.com/cs/deminguv-cyklus>

ManagementMania: Kvalita (jakost) [online]. 2017a [cit. 2017-11-06]. Dostupny z
URL:< https://managementmania.com/cs/kvalita-jakost>

ManagementMania: Rizeni kvality [online]. 2017b Dostupny z
URL:<https://managementmania.com/cs/rizeni-kvality>

MITRA, A. Fundamentals of Quality Control and Improvement. Hoboken, New
Jersey: John Wiley & Sons, Inc., 2008. 700 s. ISBN 978-0-470-22653-7.

NENADAL, J. Moderni management jakosti. : Principy, postupy, metody. -- 1 vydani.
-- Praha : Management Press, 2008. -- ISBN 978-80-7261-186-7

NENADAL, J. Systémy managementu kvality: Co, pro¢ a jak méfit. Praha:
Management Press, 2016. 304 s. ISBN 978-80-7261-426-4.

SKODA AUTO Ceska republika: Historie firmy [online]. 2017a Dostupny z
URL:<http://cs.skoda-auto.com/company/history/company-history>

SKODA AUTO Ceska republika: valna hromada [online]. 2017b Dostupny z URL:
<http://www.skoda-auto.com/SiteCollectionDocuments/company/investors/annual-
reports/cs/skoda-annual-report-2016.pdf>

51



ANOTACNI ZAZNAM

AUTOR

Lukas Vaclavik

STUDIJNi OBOR

6208R088 Podnikova ekonomika a fizeni provozu, logistiky a
kvality

NAZEV PRACE

Optimalizace vystupni kontroly kvality v sériové vyrobé ve
SKODA AUTO a.s.

VEDOUCI PRACE

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

KATEDRA KLAT - katedra logistiky, ROK 2017
kvality a automobilové | ODEVZDANI
techniky

POCET STRAN 53

POCET OBRAZKU 22

POCET TABULEK 3

POCET PRILOH 0

STRUCNY POPIS

Hlavnim cilem bakalarské prace je optimalizace vyrobniho toku
a vystupni kontroly v zavodé MB Il ve SKODA AUTO a.s. Prace tak
umoznuje Sireji nahlédnout pod poklicku kontroly kvality
v automotive. Bakalaiska prace je rozdélena do Sesti kapitol,
pricemz Prakticka ¢ast je zamérena na proces kontroly ve firmé
SKODA a jeji naslednou optimalizaci. Na zakladé ziskanych
zkusenosti autor dale navrhuje vlastni opatreni, ktera by vedla
k dal§imu zlepsovani kvality voz(. Bakalarska prace muze slouzit
jako odrazovy mustek, pfi zavadéni stejného konceptu kontroly
v ramci celého vyrobniho toku.

KLiICOVA SLOVA

Optimalizace, neustalé zlepsovani, vyrobni tok, vystupni kontrola

PRACE OBSAHUJE UTAJENE CASTI: Ne

52




ANNOTATION

AUTHOR Lukas Vaclavik
FIELD 6208R088 Business Administration and Operations, Logistics and
Quality Management
Optimizing the quality control in serial production in SKODA
THESIS TITLE AUTO as.
SUPERVISOR Ing. et Ing. Martin Folta, Ph.D., EUR ING
DEPARTMENT KLAT - Department of | YEAR 2017
Logistics, Quality and

Automotive Technology

NUMBER OF PAGES 53
NUMBER OF PICTURES 22
NUMBER OF TABLES 3

NUMBER OF APPENDICES 0

SUMMARY

The main aim of the bachelor's thesis is to optimize production
flow and output control in the MB Il by SKODA AUTO a.s. The work
thus makes it possible to extend the view below the quality control
cap in the automotive industry. The bachelor thesis is divided into
six chapters. In the practical part the SKODA control process and
its subsequent optimization are describing. On the basis of
authors experience, the suggestions, which are recommends
would further improve the quality of the cars. The bachelor thesis
can serve as a springboard for introducing the same control
concept across the entire production stream.

KEY WORDS

Optimizing,
control

constant improvement, production flow, output

THESIS INCLUDES UNDISCLOSED PARTS: No

53




