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Uvod, cile prace

Tato prace pojednava o tom, jakym zptisobem je mozné fesit problém tykajici
se praktické oblasti vyrobce komponent dodavanych v oblasti automobilového primyslu.
Samotny problém spo¢iva v navaznosti §vii dvou rozdilnych soucasti, které na sebe po insta-
laci do interiéru vozu piimo navazuji.

Jelikoz se jedna o problém z praxe vznikly neshodou dilu a naslednou reklamaci ze
strany zakaznika, ktery nebyl spokojen s kvalitou na sebe navazujicich $vi, je nutné stanovit
postup, na zakladé kterého dojde k prozkoumani souc¢asného stavu, a poté musi dojit k jeho
aplikaci pti feseni dané problematiky. Po dikladném prozkoumani a provedeni predem stano-
venych analyz jednotlivych inkriminovanych oblasti je tfeba dojit k vystuptim, které bude
potieba vyhodnotit a na zaklad¢ ziskanych vysledki navrhnout moznosti napravnych opatie-
ni. Tato opatfeni je nutné dukladné prozkoumat a posoudit z pohledu jejich funkénosti
Vv praxi. Nasledné zvolena opatteni by méla byt aplikovana do vyrobniho a kontrolniho proce-
su feSenych soucasti.

V zéavéru prace bude zhodnoceno technicko-ekonomické hledisko, které je nezbytné
k tomu, aby doslo k vyhodnoceni efektivnosti provedenych zmén u feSenych soucasti ¢i jed-
notlivych napravnych ¢innosti. Hlavnim cilem prace je na zaklad¢ zjisténych opatieni zcela
zamezit identifikovanému problému a zabranit jeho opakovani v budoucnu. Cela tato ¢innost
bude podrobn¢ zaznamenana a popsana v diplomové praci.
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1  Definice problému, predstaveni spole¢nosti

1.1 Seznameni se spole¢nosti

Spole¢nost Eissmann Automotive Ceska republika, s.r.o., Jedna se o dcefinou spoleé-
nost skupiny Eissmann Group Automotive (ve zkratce EGA). Samotna spole¢nost je soucasti
tuzemského automotive trhu od roku 1991. Od pocatku se zamétuje na vyrobu a prodej pro-
duktt z ktize pro ptislusenstvi interiéru automobill, v ¢emz uspésné pokracuje dodnes. Tato
kapitola by ¢tendfe meéla seznamit jednak s historickym vyvojem spoleCnosti, ale také jeji
soucasnou charakteristikou a postavenim na trhu.

ig3p0 Eissmann

Il ) Group Automotive

Obchodni firma: Eissmann Automotive Ceska republika, s.r.o.

Sidlo: Vysocany 56, 348 02 Bor

Prévni forma: Spolecnost s ru¢enim omezenym (s.r.0.)

IC: 18251412

DIC: CZ18251412

Datum zapisu: 22. 7. 1991

Zapsana: do obchodniho rejstiku, vedeného Krajskym soudem v Plzni, Ceska
republika, Cislo vlozky 632, oddil C

Pocet zaméstnanci k 1. 1. 2017: 657

Obr. 1: Logo spole¢nosti Eissmann [8]

Predmétem podnikanti je:
- vyroba produktl z ktize a umélych hmot,
- ndkup zbozi za Gcelem jeho dalsiho prodeje a prode;.

Hodnota zakladniho kapitalu je 25 500 000,- K¢. Vklad byl jiz v plné vysi splacen spo-
le¢nosti Eissmann Automotive Deutschland GmbH, Miinsinger Str. 150, Bad Urach, Spolko-
vé republika Némecko, ktera je jedinym spoleénikem spole¢nosti Eissmann Automotive Ces-
ka republika s. r. o.

1.2  Historie spole¢nosti

Historie spole¢nosti se datuje do roku 1964, kdy pan Helmut Eilmann a jeho synové
Jiirgen a Volkhard zalozili spole¢nost Helmut EiBmann — Technicky vyvoj a prodej, se sidlem
v Seeburgu u Bad Urachu, oblast Baden-Wiirttemberg, Spolkova Republika Némecko. Tato
oblast je také znama svou lazefiskou tradici. O ¢tyfi roky pozdéji synové H.EiBmanna zaloZili
spolecnost Jiirgen a Volkhard GbR, Vyvoj a distribuce nahradnich dili pro automobily.

V roce 1970 spole¢nost zaméstnala prvni zaméstnance. V roce 1978 byla uzaviena prvni spo-
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luprace s automobilkou Audi. Jednalo se o dodavku a prvni sériovou vyrobu kozenych fadi-
cich pék. Diky této spolupraci a dalSim pozadavkiim ze strany zékaznika doslo k vyvoji no-
vych modelil, coz mélo za nasledek slouceni diive vzniklych spole¢nosti v jednu pod nazvem
Eissmann GmbH v roce 1985. Spolecnost po uplynuti ¢tyf let tedy v roce 1989

obdrzela prvni zakazku pro vyrobu vice komponenti, které byly kozeného charakteru pro
jediné vozidlo (Audi UrQuattro). V roce 1996 se spole¢nost premistila do Bad Urachu, kde
sidli centralni zavod s vyvojem dodnes - Eissmann Automotive Deutschland GmbH, skupina
Eissmann Group Automotive. Od roku 1996 spole¢nost expandovala mimo tizemi Némecké
Spolkové Republiky a oteviela vyrobni zdvody v Americe, Cing, Madarsku, Ceské republice,
Jizni Africe, Slovensku a Mexiku. Spole¢nost v soucasné dob¢ vlastni 9 vyrobnich zavodi na
3 kontinentech. [8]

GREAT BRITAIN GERMANY
(Sates Offica) it i Muensingen

- Dagro Eissmann Autometive, Gera
- Eigsmann Cotesa, Mittweida (J.V.)

».

" Gaarchief Essmann (J V)

v F | = Changchun
Detrot (Techmcal Center)-— : v &%~ — Beijing Iplanned for 20151

~-~Shangha

CZECH REPUBLIC © SLOVAKIA HUNGARY
Bor it +Holié e Nyfregyhéza

Obr. 2: Rozmisténi vyrobnich zavodu [8]

1.2.1 Historie spole¢nosti Eissmann Automotive Ceska republika, s.r.o.

Historie spole¢nosti v Ceské Republice se datuje k roku 1991. V tomto roce byla zalo-
zena firma Zibora, ktera sidlila v zapadoc¢eském Boru u Tachova. Hlavnim ¢initelem vyrob-
nich produkti spolecnosti byla vyroba komponentii doplnénych o prvky z ptirodni kiize. Tyto
dily byly pievazné produkovany pro automobilovy pramysl, ale byla zde zahrnuta i maloséri-
ova vyroba riznych soucasti zbrani, nebo napf. kavovari. V roce 1998 byla spole¢nost kou-
pena firmou Eissmann Group Automotive. A nasledné byla pifejmenovana na Eissmann Au-
tomotive Ceska republika s.r.0., soudasné s témito zménami doslo ke zménam vyrobniho pro-
gramu — spolecnost se orientovala hlavné na kompletaci fadicich pak a ruénich brzd, a to kon-
krétné€ na vyrobu kozenych manzet pro tyto produkty. O 5 let pozdéji, konkrétné v roce 2003
doslo k rozsiteni spole¢nosti o vyrobni zavod ve Vysocanech, coz je 7 km od Boru u Tacho-
va. Tento zavod sidli v aredlu byvalych kasaren ve vojenském prostoru. V této dobé doslo
také k rozsiteni vyrobniho programu o proces pénovani. Jednalo se o dily, které jsou vyrabény
specialni metodou vypénovanim - hlavice fadicich pak, loketni opérky.

S ptichodem této vyrobni metody do zavodu se vyroba nékterych komponentti znacné specia-
lizovala a automatizovala. V roce 2015 byl pak vyrobni zavod ve Vysocanech rozsifen o vy-
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stavbu moderni vyrobni haly. Tato hala nyni slouzi k pokryti vyroby pro projekty Ford a
McLaren. Konkrétné je zde soustiedéna celd vyrobni linka pro zhotoveni dvetnich dild, stre-
dové konzoly a pfistrojové desky pro automobil McLaren P13 a zacatkem letoSniho roku se
vyroba rozsiti o stejnou kompletaci dili pro automobil Mclaren P14. Mimo jiné je zde také
soustfedéna vyrobni linka pro dveini dily a pfistrojové desky automobilu Ford Mondeo Vig-
nale a Ford S-Max Vignale.

I Vysoéany — neue Produktionshalle I

Obr. 3: Vyrobni zdvody EGA v CR, Bor - Vyso¢any

1.2.2  Soucasny profil spole¢nosti

Spolegnost Eissmann Automotive Ceska republika, s.r.o. zaujima vyznamné postaveni
na evropském trhu v automobilovém primyslu. Pisobi jako kompetentni partner pro
vnitini vybaveni vozidel, vyvojovy a sériovy dodavatel ovladacich a vypliovych dilt a
jako systémovy dodavatel kompletnich interiéri vozi v High-End-Segmentu.
Spole¢nost se fidi heslem: ,, Pohled na celek vyvinete pouze laskou k detailu“ 8]

1.3.1 Organizacni struktura

Co se ty&e organiza¢ni struktury, uplatiiuje spolecnost Eissmann Automotive Ceska
republika s.r.o0. liniove §tabni strukturu s charakteristickym rysem specializace a
odbornosti fizeni. V Cele spole¢nosti stoji generdlni feditel, management spolecnosti
dale tvoii feditel prodeje a vyvoje, vyrobni feditel a financni feditel. Jako samostatny
usek je zde oddéleni kvality.

1.3.2 Vyrobni program
Vyrobni program spole¢nosti Eissmann Automotive Ceské republika s.r.o. je zaméfen
na tfi hlavni oblasti: Interiér vozidel, Polstrovani a ovladaci moduly. Ve skupiné Group

Eissmann Automotive existuji dal$i dvé oblasti: Carbon a Eissmann Individual.
V nasledujicim textu budou jednotlivé oblasti vyroby v kratkosti popsany.
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Interiér

Firma se specializuje na vyrobu soucasti, ¢i iplnou komplet vyrobou interiéru luxusnich
automobill. V této oblasti musi byt ptirozen¢ kladen velky diiraz na vyrobu a dodani jednot-
livych dilti. Spolecnost v této oblasti pisobi jako dodavatel, ktery se mize pysnit 1. fadem.

Z této oblasti firma produkuje vyrobky mimo jiné pro nasledujici vozidla: Aston Martin Ra-
pide, Audi R8, Bugatti Veyron/Chiron, Mercedes SLS AMG Coupé & Spyder, Lamborghini
Gallardo, McLaren P13, Mclaren P14, Ford Mondeo Vignale, Ford S-Max Vignale.

Obr. 4: Pristrojova deska automobilu Ford S-Max Vignale
Polstrovani

Tato oblast vyroby se provadi od malosériovych az po hromadné tisicové zastoupeni
vyrobkli denné. Vyrobky kompletované v tomto zamé&feni firmy jsou polstrované ¢asti pii-
strojovych desek, kryty airbagt, loketni opérky, vyplné dvefi, sttedové konzole a stropni vy-
pln&. Do této kategorie spada také specializovana vyroba. Jedna se napiiklad o rlizné ¢asti
zbrani a specialnich kuchynskych doplnkd. Mezi zakazniky, ktefi vyuzivaji sluzeb z této ob-
lasti, patii: Ford, McLaren — pfistrojova deska, dveini dily, BMW tady 1 Cabrio/Cupé — lo-
ketni opérka, Mercedes C — vyplné dvefi, loketni opérka, Mini Cooper — piistrojova deska,
Porsche Cayenne — vypln¢ dvefi.

Obr. 5: Vypln dveti Ford Mondeo Vignale
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Ovladaci moduly

Tato oblast kombinuje diiraz na design a kombinaci technické dokonalosti. Mezi sorti-
menty tohoto zaméieni patii: spinaci a ovladaci moduly, fadici paky pro manualni prevodov-
ky, fadici paky pro automatické pievodovky, paky ruéni brzdy a samoziejmé spinaci manzety.
V této oblasti vyroby produktti je spole¢nost brana za jednoho z nejlepsich vyrobcii na trhu.
Zéakazniky této oblasti jsou: znacky koncernu VW (Porsche, Audi, Skoda, Seat), Mercedes
Benz, BMW, Peugeot, Fiat, Mini Cooper, Jeep a mnohé dalsi.

"""Ei‘YTY'""”' AL ‘\'\\\\\\\‘—\\:

Obr. 6: Paky fazeni — Porsche
Carbon

V tomto odvétvi se firma specializuje na vyvoj a vyrobu uhlikovych kompozitt pro dily
prevazné uréenych do specialnich sportovnich vozi. Spole¢nost je do jisté miry spjata s fir-
mou Cotesa, ktera se zabyva vyrobou téchto prvki interiérovych dopliki pro letecky primy-
sl. Reference z této oblasti vyroby jsou nasledujici vozidla: Audi R8, Lamborgini Gallardo,
Mercedes SLS AMG, Aston Martin Rapide, Bugatti Veyron, Bugatti Chiron, McLaren P13.
V leteckém priamyslu jsou to pak spole¢nosti Airbus a Boeing.

Obr. 7: Carbonova vypln dvefi
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Eissmann Individual

Tato divize spolec¢nosti je soustiedéna na individualni ptani zakaznika. Individualita je
luxus a také pozadavek dnesniho trhu. Firma Eissmann ma v této oblasti letité zkusenosti a
také velice dobré reference. Specidlnimi pozadavky se zabyva tym vysoce kvalifikovanych a
specializovanych pracovnik, ktefi byli vybrani z nejlepSich ve svém oboru v ramci spolec-
nosti. Tento projekt dava moznost vzniku specialnim malosériovym vyrobam a prototypovym
soucastem.

Obr. 8: Individualni provedeni interiéru McLaren P13

1.3 Pozice natrhu

Spole¢nost Eissmann Automotive Ceska republika, s.r.o. ptisobi na evropském trhu
jako vyrobce a dodavatel kompletniho vnitiniho vybaveni vozidel a dalSich interiérovych
prvki. Jednou z nejvétsich a znatelné nejcitelnéjsi je umisténi vyrobniho zavodu ve stiedni
Evropé, coz mizeme oznacit, jako nejvétsi koncentracni oblast automobilového primyslu.
Snazi se 0 zavadéni a udrzovani flexibilniho a inovativniho pfistupu k zakaznikiim a vyborné
vyrobni procesy, které maji tispéch na trhu. Mezi nejvyznamnéjsi zékazniky spolecnosti
Eissmann Automotive Ceska republika, s.r.o. patii viechny vyznamné automobilky po celém
svété (Vv Evropé€, Americe 1 Asii).

1.4  Hospodarské vysledky

Spoleé¢nost Eissmann Automotive Ceska republika s.r.o. ma jiz vice nez 20letou tradici.
Po celou dobu existence se snazi o rozvoj vyrobniho programu a o inovativni kroky v procesu
spoleénosti. I kdyz hospodaiska situace v Ceské republice, a nejen zde, ale i ve svéts byla
ovlivnéna finanéni krizi v roce 2008-2009, dosahuje stale lepSich vysledkl. Jednim ze z4-
kladnich dtvodii je posilovani obchodni politiky. Dale se v posledni dobé dbalo na velké in-
vestice do oblasti technického a technologického vybaveni. Tyto a dalsi inovace maji za na-
sledek rostouci trzby a narlistani obratu. To v§e umoZnilo pfichod projektl, které jsou svoji
sloZitosti na vysoké urovni. Je sice tieba zminit turbulentné se vyvijejici trh, ktery ma ptimy
dopad na chod spolecnosti, ale i s timto se firma vyporadava dobte.
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1.5 Definice problematiky navaznosti Svu

V automobilovém primyslu je kladen veliky diraz na detaily. Problematika $iti na jed-
notlivych soucéstech, které¢ jsou ur¢ené do interiéru vozu, je velice specifickou oblasti, coz
sebou nese notnou davku znalosti, které se tykaji vzniku Svu jako takového, jeho kvalitativni
stranky a samoziejme¢ také funkcni charakteristiky. K ¢emu bude soucést, jejiz povrch je tvo-
fen nékolika seSitymi prvky a ktera na prvni pohled budi dojem estetické proziravosti, ale po
zabudovani do automobilu je oblast dekorativnich $vii nachylna na defekty a mize se stat
snadnym teréem pro reklamaci ze strany zékaznika.

Nejvice postizené oblasti, co se tyka polohy $vu, jsou dily, jejichz ¢asti maji tvofit fun-
gujici celek, ktery musi precizné navazovat. Takovéto oblast je i tématem této prace. Svy na
pfistrojové desce automobilu navazuji na §vy druhé soucasti tzv. Side Rails. Side Raily jsou
soucasti sttedové konzole ve vnitinim interiéru automobilu. Tato prace bude pojednavat o
problematice téchto dvou dili a jejich kritickych oblasti u automobilu Ford Mondeo Vignale.
Bude fesena reklamace ze strany zédkaznika a jeji nasledny prabéeh.

Névaznost téchto prvkil je velice obtizné zajistitelna. Na spravnou polohu ma vliv hned
nékolik faktort. Tyto faktory se vzajemné prolinaji. Jedna se o zptisob a technologii vyroby,
ale u navaznosti dvou feSenych dilit mohou také zasadnim zptisobem ovlivnit fyzikalni a kli-
matické podminky. Oba dily jsou zhotoveny z plastickych soucasti, tyto plastické soucasti
jsou potazeny ptirodni kiizi. Blize budou aspekty, které maji vliv na kvalitativni vysledek po-
psany v nasledujicich ¢astech této prace.

Obr. 9: 3D model pristrojové desky a detaily kritické oblasti

1.6 Ford Mondeo Vignale

Pro piedstavu toho, do jakého vozu jsou produkovany fesSené dily, je vénovéna jedna
strana struénému predstaveni automobilu. Ford Mondo Vignale, ktery je vyrabén pod znackou
tradi¢ni italské karosarny Vignale, je vlajkovou lodi automobilky Ford. Tento model byl in-
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vewvr

spirovan nejriznéjSimi trendy, které se objevuji v riznych oblastech od nabytkarského po
modni pramysl. Jedna se o automobil, jehoz specificnost zacind jiz na vyrobnich linkach ve
Spanélské Valencii a pokracuje u vystupni kontroly tohoto vozu. Tento viiz je podroben dale-
ko vyssimu poctu kontrol a pro jeho dokonalou kontrolu je v zavod¢€ vystavéno tzv. Vignale
Quality Center. V tomto kontrolnim centru jsou vozy kontrolovany za pomoci nejmodernéj-
Sich technologii. Konkrétni viiz si 1ze objednat pouze ve specializovanych salonech Ford Sto-
re. Znacka se timto modelem snaZzi konkurovat a vyrovnat prémiovym némeckym automobi-
lim. Tento model se zaméfil na vysokou funk¢nost interiéru vozu. Skla s vysokou zvukovou
izolaci snizuji pranik hluku do vnittku vozu o nékolik decibell. Mezi dal$i charakteristiky
patii aktivni snizovani hlu¢nosti, které je zalozeno na vyuziti obracené zvukové viny piehra-
vané pomoci audio systému. Vozy Vignale jsou doddvany pouze s celokoZzenym interiérem,
ktery je vyroben z nejkvalitnéjsich ptirodnich sni a kozenkového materidlu. Interiér vozu je
vyrabén ve dvou barevnych provedenich, a to v ¢erné Charcoal a svétlé Cashmere. Tyto barvy
1ze mezi sebou i vhodné kombinovat. V zdvodé€ ve Vysocanech se produkuji ob¢ varianty di-
10, které jsou soucasti dvefnich panelt vozu. Na cely interiér piisobi zaporné vyuziti lacing
pusobicich plastii u sttedové ¢asti vozu. Jsou to hlavné ovladaci prvky radia, ventilacni otvory
a dalsi ovladaci prvky vozu, které jsou naprosto totozné se zakladnimi verzemi tohoto mode-
lu. Ptistrojova deska je pouze ¢ernd. Vozy jsou dodavany ve specialnich barevnych provede-
nich. Tyto barvy se odlisuji od béznych, jichz je pouzito u zakladnich verzi. [4]

Standardni prvky vnitini vybavy:
e CelokozZené vnitini vybaveni, pfistrojové deska z ptirodni kiize
o Elektricky nastavitelné sedadlo fidi¢e v 10 smérech s pamé&ti
e Vyhtivana sedadla fidic¢e a spolujezdce
e Audiosystém Sony s 9 reproduktory
e Systém FordKeeyFree se startovacim tlacitkem v pfistrojové desce
e Tempomat s nastavitelnym omezovacem rychlosti
e Funkce rozpoznavani dopravnich znacek omezujicich rychlost
e Asistent pro udrzeni v jizdnim pruhu
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1.7 Problematika navaznosti Svu

V této kapitole je tieba uvést par zakladnich termint, které souviseji s feSenou proble-
matikou, kterou je ndvaznost dekorativnich $vii dvou na sebe navazujicich soucasti.
1.7.1 Co je to vlastné Sev

Je to jednotka utvaru, kterd se sklada z jedné nebo vice niti, nebo smycek niti, které se
provazuji, vchazeji do materialu, prochazeji skrz material. CSN ISO 4915 (800111)) [1]

Jednonitné, Fetizkové stehy - Stehy vytvarené strojové

Jsou vytvafeny jednou, nebo né¢kolika jehelnimi — vrchnimi nitémi, bez pouziti jehel
spodnich.

- Smycka, nebo smycky jsou vytvareny jehelni niti, je zachycena pomoci smyckovace na-
sledujici smyckou téze nité. [2]

- NF

Obr. 11: Smycka tvofena jehelni niti [2]
Vazané stehy

Tyto stehy jsou sloZené ze dvou, nebo vice skupin niti. Smycky jedné skupiny niti jsou
protahované materialem a jsou zaji§téné provazanim s niti, nebo nitémi druhé skupiny niti. [2]

gl 1K

Obr. 12: Smycka vazanych stehti [2]

Viazanymi stehy jsou seSity ¢asti u feSené ptistrojové desky a také u Side Raild. Tyto
stehy jsou pro svoji prakti¢nost vyuzivany u dilti v automobilovém primyslu ve vétsim méfit-
ku nez zbylé druhy. U téchto stehil a jejich vzhledu hrozi mnoZzstvi defekti, které mohou byt
pfedmétem reklamaci.

Viazané stehy jsou tvoreny, jak jiz bylo vySe zminéno, dvéma druhy niti. Tyto nité se
mohou vzijemné lisit, jak tlouStkou, tak barvou. Dal§imi parametry, které maji vliv na prove-
deni a vzhled §vii mohou byt pevnost nité, odolnost vici vnéjsim, fyzikalnim a chemickym
vlivim. VSechny tyto vlastnosti tvofi vzajemné jeden fungujici celek, ktery v mnoha piipa-
dech ovliviluje dulezité funkce vyrobku. Co se tyka naptiklad $iti airbag oblasti, detaily o Siti
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této oblasti jsou dokumentovany po dobu 15 let. Je to z toho divodu, Ze se jedna o oblast,
ktera ptimo ovliviiuje lidsky zivot.

1.7.2 Mozné defekty vazanych stehii v praxi

Vzhledem k pozadavkim na vzhled $vu u vyrobkt v automotive prostiedi je kladen
vysoky narok na perfektni provedeni. Rozmérové pozadavky jsou jasné specifikované v knize
s ptiklady vad a rozd€lenim jejich tolerance, tzv. Boundary Book.

Obr. 13: Smycka vazanych stehd — sesiti dvou materiala [1]

1.7.2.1 Rozdéleni stehii u sesiti dilit pro koZeny potah p¥istrojové desky

Pro sesiti dild, které tvoii koZeny potah, kterym se nasledné potahuje zakladni poloto-
var plastové pristrojové desky, jsou zapotiebi dva druhy $vi, a to funkéni Sev a dekorativni
Sev. Kazdy z téchto §vii plni svou danou funkci. Tyto funkce se navzajem od sebe lisi, a proto
je k vytvoreni kazdého z jednotlivych $vii zapotiebi rozdilnych parametrd. Rozdilny je i tech-
nologicky proces tvorby samotného $vu. Rozdilny vzhled je zndzornén na obrazku.

Obr. 14: Rozdéleni jednotlivych druhi Siti

1.7.2.1.1 Funk¢ni sev

Jedna se o Sev, ktery slouzi k sesiti dvou dilid kozenych vyseki k sobé. Tento Sev je, co
se tyce své hustoty neboli pocetnosti stehti na uréitou délkovou vzdalenost, oproti dekorativ-
nimu S$iti rozsahlejsi. V priméru se jedna o 50%. To znamena, ze v tomto pfipad¢ je k tomu,
aby siti bylo provedeno spravng, potieba 15 stehil na 30mm.

Tento druh $iti byva Casto ter¢em reklamaci, hlavné z diivodu tzv. Sirokého prodéravéni
povrchu kiize. Byva tedy pfilis viditelna vrstva, ktera se nachazi pod povrchem lakovaného
povrchu ktize.
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1.7.2.1.2 Dekorativni sev

Tento druh $iti mnohdy také nazyvan §tep je hlavné, co se tykd kvalitativni stranky
podroben daleko vétsimu detailnimu zkoumani a kontrole nez Sev funkcni. Oproti funkénimu
Siti je tento steh delSi a na urc¢enou vzdalenost 30mm je téchto stehii méné a tudiz jsou delsi.
To mé za nasledek, ze tyto stehy se mohou nedokonale uvoliiovat a vznikne divod
k reklamaci naptiklad diky volnému $vu. Dalsi moznou reklamaci téchto stehd mize byt pfi-
mo jejich vzhled. Tyka se to hlavné rozteci jejich vzdalenosti viici sob¢. Tato vzdalenost je
tolerovana v naSem pfipad¢ +/- 1 mm. DalSim kvalitativnim problémem, ktery se u tohoto
typu stehu objevuje je tzv. ,,stromeckovani®. To se v praxi projevuje tak, Zze §vy nejsou rov-
nomérné rovné, ale maji tendenci uhybat ze svého vyty¢ené¢ho sméru do stran.

1.8 Stavajici metoda kontroly navaznosti Svii

Procesu kontroly navaznosti §vii na piistrojové desce a Side Railu predchazi zhotoveni
obou dild a jiz pti samotné vyrob¢ jednotlivé soucasti dochéazi ke kontrolnimu procesu. Oba
dily jsou zhotovovany na specidlnich ptipravcich, které jsou vybaveny prvky pro to, aby jed-
notlivé detaily na soucastech mohly byt zhotoveny co nejpiesnéj§im zpisobem. Stézejni prv-
ky dilu museji mit pfedepsanou piesnost. Tato presnost byva tolerovana, ale v naSem piipadé
se jednd o toleranci v fadech desetin milimetru, coz u takovychto dilt je velice malé ¢islo. Na
presnost vyroby a na vyslednou formu ma vliv n¢kolik faktort.

Mezi tyto faktory patii kondice jednotlivych zatfizeni - opotiebeni piipravku a dalsi
technologické vlivy. Dalsim velice dilezitym cinitelem je samotny operator, ktery provadi
jednotlivé ¢innosti. Vzhledem k tomu, Ze pti zhotovovani finalniho produktu, v tomto piipadé
je to piistrojova deska potazena kuzi, je vyuzito mnoho rozdilnych procest, je zde mozny
vyskyt vétsiho mnozstvi moznosti vzniku chyb. Je nutné pfipomenout, Ze V oblasti vyroby a
konkrétn¢ v automobilovém prumyslu obzvlast, je znamo, ze po identifikaci urcité neshody a
nasledném odbourani daného problému dochazi ve vétsiné piipadi k vyrobé danych vyrobki
z téchto vadnych komponentd. Neni tedy stoprocentné jisté, zda pravé tento dany vyrobek
nebyl vyroben ze soucasti, které nasledné byly podrobeny reklamac¢nimu fizeni.

V piipad¢ vyroby pfistrojové desky je hlavnim faktorem, ktery mtze ovlivnit vysledny
produkt a jeho kvalitu pravé lidsky faktor, ktery je ptimo zodpovédny za vyrobu daného
komponentu. Jelikoz se jedna o ru¢ni vyrobu, jsou tudiz vyrobky piimo timérné schopnostem
clovéka, ktery vykonava konkrétni ¢innost. Je samoziejmé také mozné, zZe predmétem rekla-
mace muze byt metoda, i zplsob vyroby soucasti. A pravé tento piipad nastal u obou fese-
nych dila.

Pravé tak jako vyroba, tak Soucasné i samotna kontrola toho, zda jsou jednotlivé dule-
zité prvky zhotoveny ve stanovenych a pozadovanych parametrech, zavisi na lidském faktoru.
Findlni kontrola zhotovenych dilti je provaddéna jednim c¢loveékem, ktery postupuje piesné
podle stanovenych kroki. Tyto kroky a jednotlivé ukony pfi kontrolni ¢innosti, jsou stanove-
ny kontrolnim planem, na jehoz zéklad¢€ je vystavena pracovni, kontrolni ndvodka. Tato pra-
covni navodka je zhotovena ke kazdé dil¢i Cinnosti a kazdému samostatnému pracovisti.

Mezi jednotlivé kroky, které musi kontrola ucinit pro to, abychom méli jistotu, zda vy-
robek je v pozadovaném a piedepsaném stavu, patfi také kontrola navaznosti §vu pfistrojové
desky k Side Railim (bo¢nim li§tam). Tato ¢innost je vzhledem k pfihlédnuti k tomu, Ze se
jedna o praci vykonavanou ¢lovékem nachylna na pfesnost provedeni a je dbano na peclivé
dodrZeni krokl (ukonti) ptfi kontrolnim procesu. Kazdé nedodrzeni piedepsaného tikonu, ¢i
nedostateéné provedeny krok pfi kontrole navaznosti §vii, je potencidlnim Cinitelem k tomu,
aby dana kontrola probéhla tak, ze je v podstaté¢ nevérohodna. Vysledky z takové kontroly
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nemuzeme dale pouzit ke zpracovani a naslednému zhodnoceni kvalitativni stranky. Dochazi
K tomu, Ze v podstaté dana ¢innost je nerelevantni. Takovy postup kontroly ztraci sviij smysl a
je tteba premyslet nad tim, zda neni tfeba dosavadni princip néjakym zpilisobem obmenit, i
vhodné¢ aktualizovat. Kone¢na kontrola ma zcela zasadni vliv na kvalitu a funk¢énost dilt po
zabudovani do ur¢enych pozic v automobilu. NiZe je vidét kone¢na pozice dilt v automobilu.
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Obr. 15: Navaznost §vu pfistrojové desky a Side Railu v praxi — jiz zastaveno v automo-
bilu. Vlevo NOK stav, vpravo OK stav

1.8.1 Popis stavajici kontroly navaznosti §vii pristrojové desky ku Side Railiim

Dosavadni kontrola toho, zda jsou Svy soumérné a vyrobené v piedepsanych rozmérech
probihala pfimo na kaSirovacim ptipravku. KaSirovaci ptipravek slouzi k usazeni dilu pfi pro-
cesu potahovani polotovaru pristrojové desky klzi. Potahovana klize je slozena z nékolika
kusi kiize, které se vysekavaji z celé plachty a nasledné jsou tyto kusy k sobé pfiSity. Stavayji-
ci kontrola probihéd po samotném procesu potahovani. To znamena, az kdyz jsou krajni oblasti
pfistrojové desky tzv. zaumbukovany. Jedna se o operaci, pfi které jsou okraje kiize nataho-
vany pies urcitou ohybovou oblast a nasledné pevné ptichyceny k pfistrojové desce. Nasledné
je dil zalisovan v lisovacim zafizeni pomoci tvarové plachty a vakua.

Samotna kontrola se provadi dvéma samostatnymi méticimi ptipravky. Tyto ptipravky
byly vyvinuty na zakladé pozadavka zédkaznika béhen nabéhové faze projektu. Navrzena kon-
strukce, vzhled a funkénost byly schvaleny jak ze strany projektovych inzenyri EGA, tak i ze
strany zdkaznika. V dalSich ¢astech prace bude popsano, jaky dopad pfinasi na samotnou kon-
trolu fakt, Ze pfipravky jsou pro kaZzdou stranu samostatne.

Pro navrh konstrukce téchto ptipravki, bylo vyuzito otvorii na pfistrojové desce, do
kterych jsou zabudovavany samotné Side raily. Byl zvolen tento princip, jelikoz se jedna o
zpusob, ktery je nejblizsi skutecné zastavbé dilti a vzajemné poloze v automobilu.

Co se tyka vyuziti materialii zvolenych k sestrojeni kontrolniho ptipravku, byly voleny
zakladni a celkem dostupné materidly. Z vétsi Césti je ptipravek zhotoven z oceli. Pro dobré
uchyceni a manipulaci s pfipravkem je vybaven umélohmotnym dilem, ktery ma tvar koule.
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Ptichyceni a polohovéani k ptistrojové desce do prostoru, kde dochazi ke kontrole toho,
zda $vy budou navazovat, je provadéno ruc¢né. Jedna se o jednoduché ovladani na principu
zatazeni a nasledného uvolnéni. Pii uvolnéni dochazi k zapadnuti pozicni ¢asti do otvoru, do
kterého ve skutecnosti jsou instalovany ¢asti sttedové konzole, tedy nami feSené Side raily.

K ovéteni toho, zda Svy na bocnich listach navazuji k tém na pfistrojové desce, ndm
slouZi trojice rysek na kontrolnim ptipravku, které simuluji §vy, co se nachéazeji na dile.

Ke kontrole se pouzivaji celkem ctyii piipravky, které jsou rozdéleny nasledovné. Dva
jsou pro levostrannou pfistrojovou desku. Dva pro pravostrannou, které jsou vzdy rozdéleny
pro pravou a pro levou ¢ast soucasti.

Obr. 16: Stavajici kontrolni ptipravek — pravy pro levostrannou palubovku

1.8.2 Pocatek problému stavajicich kontrolnich pripravki

Vyroba ptistrojovych desek a kontrola, zda bo¢ni liSty navazuji na vy piistrojové des-
ky, probihaly do konce kvétna podle pfedem stanovenych postupti. Kontrola byla dostacujici,
vSechny dily byly zaznamenany pii samotné zkousce fotoaparatem. Tyto fotky jsou archivo-
vany pro piipad reklamace ze strany zakaznika. Fotky jsou pofizovany pro to, aby doslo
k prokazani faktu, Ze nami vyrobené dily byly po kone¢né kontrole ve stavu, ktery je stan-
dardni, a ve kterém se dily mohou poslat k naSemu zékaznikovi.

Neshoda a nésledna reklamace vystavena na nenavazujici dekorativni §vy dvou vza-
jemné navazujicich komponentti byla obdrzena po ivodni predsériové fazi projektu. Tento
problém vznikl z toho divodu, Ze se jednalo o odchylku, ktera byla vétsi nez povolend dvou
milimetrova tolerance. Bohuzel s nartstajicim poctem dilt, které obsahovaly tuto vadu, se
nepodafilo obhdjit to, ze tyto dily, které byly vyprodukovany, byly dodany v pfedem stanove-
né a pozadované kvalité.

Z pocatku bylo fotkami z konecné kontroly dokazovano, ze reklamovany dil byl zcela
v poradku a neobsahoval zadnou vadu, ktera by branila v jeho odeslani. Bohuzel se zvySuji-
cim se poctem neshodnych dilti, zacali Spané€lsti kolegové fotky ignorovat a jasn€ obvinili
EGA z toho, Ze ve vyrobnim procesu nastala chyba, ktera by m¢la byt feSena napravnym
opatfenim, které zamezi tomu, aby byly produkovany dily, které obsahuji tuto vadu. Napravné
opatfeni by mé¢lo byt robustniho charakteru. NejlepSim feSenim by méla byt urcitd zména ve
vyrobnim, ¢i kontrolnim procesu.
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1.8.3 Okolnosti a odhaleni problému ohledné navaznosti Svi

Reklamacni fizeni bylo zahéjeno, jak bylo jiz uvedeno v ptfedchozi podkapitole kon-
cem kvétna roku 2016. Této reklamaci predchazelo nékolik udalosti, které se zacaly odhalovat
az postupné pii feSeni dané problematiky. Produkce piistrojovych desek pro automobily Ford
Mondeo Vignale je velice specifickd. Ditkazem toho je 1 pfistup k problémim ze strany za-
kaznika. Spole¢nost Ford povazuje modely Vignale za vrchol své produkce, a proto i naroky
na kvalitu a spolehlivost dodavanych komponentl jsou daleko vys$si nez u jinych modeli,
které produkuji v masivnich poctech. Automobily fady Vignale jsou podrobeny detailni kont-
role, kterd probiha v n¢kolika intervalech. Nejedna se tedy pouze o klasickou vystupni kontro-
lu, jako u jinych fad Mondea.

Ke specializované kontrole napomaha tzv. VQC (Vignale Quality Center). V tomto
specializovaném kontrolnim centru ptsobi n¢kolik techniki, ktefi diikladné prométuji a kont-
roluji zhotoveny automobil od prvkl karoserie az po interiérové dily. Celkové se kontrolou
jednoho vozu zabyva 6 specializovanych technikd. Kontrola jednoho vozu zabere zhruba 90
minut Cistého ¢asu a je kontrolovano celkem 100 bodu. Pii této specializované kontrole pou-
Zivaji technici, jak svych rukou, oci, usi, tak také specializované techniky, ktera jim napoma-
ha k detekci téch nejmensich nesrovnalosti. Je zde vyuzito pokrocilé techniky inovativnich
feseni, jako jsou laserem navadéni roboti. Kazdy automobil je zkontrolovan dvanacti svétel-
nymi paprsky a fotoaparaty, které v nejvyssi rychlosti odhali ptipadné nesrovnalosti v barvé
karoserie. To vSe je zpracovano pomoci pocitace. Zhruba 99% zjisténych nesrovnalosti 1ze
napravit fesenimi, ktera uSetii hlavné penize, které by jinak byly nutné k nakladné opravé.

Mezi béznou kontrolu nesrovnalosti patii to, zda jsou panely symetrické, zda jdou
zaviit dvefe bez sebemensich problému, zda pracuje masazni sedadlo bez problémd, atd. Mi-
motadna kontrola je vénovana interiéru vozu, zde jsou jednotlivé detaily prisn¢€ kontrolovany.
Diraz je kladen na zpracovani §vii, na to zda spravné navazuji. Mezi specialitu, kterou se kon-
troluje povrch karoserie, patii ruéné ziskané pstrosi peti. Jedno pero o délce cca. 75cm a vaze
3 gramt. Toto pero odhaluje mikroskopické prachové ¢astice na povrchu karoserie.

K dispozici jsou také namatkové kontroly. Jeden z péti zhotovenych automobilt z
Ford Vignale se testuje prostfednictvim takzvaného testovani rezonanci. Pti této zkouSce visi
mikrofon v kabiné automobilu a za produkce ruznych frekvenci je mozné reprodukovat vibra-
ce, které by se objevily. V takovém ptipadé by mohlo napiiklad dojit k uvolnéni Sroubu, kte-
rym je priSroubovan kastlik u pfistrojové desky, nebo by mohlo nastat uvolnéni jiného spoje
uvnitf vozu. Tyto velice moderni technologie pracuji v tandemu se zru¢nosti a zkuSenosti
kontrolort. Po zvukové zkousce je Ford Vignale pilotovan zkusenym testovacim jezdcem. Po
nékolika kolech jizdy na riiznych podkladech se prokaze, zda je viiz oznacen tzv. "Perfecto!"
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Obr. 17: kontrola vozi ve Vignale Quality Center
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2 Teoreticka ¢ast

Tato cast této prace se bude zabyvat jednotlivymi oblastmi, které je potieba popsat a
pouzit k tomu, aby feSend problematika a cile, které jsou zadany, byly splnény v plném rozsa-
hu.

2.1 Podstata a cile racionalizace v automobilovém primyslu

Automobilovy pramysl prochazi v posledni dobé fadou velkych zmén, které piinase;ji
moznosti promény celého sektoru. Tyto zmény se dé&ji nejen v technickych novinkach na sa-
motnych automobilech, ale i v samotném procesu vyroby a v obchodnim modelu. K hlavnim
trendim patii bezesporu pokracujici tlak automobilek na snizovani nakladt a zvySovani efek-
tivity vyroby nejen ve vlastnich tovarnach, ale i u jednotlivych dodavatelti. Do budoucna tak
cesta k tspéchu povede pies Siroké portfolio nabizenych produktt, schopnost piizptuisobeni se
pozadavkum globalnich trhi a investic do vyvoje a inovaci ve vlastnich vyrobnich procesech
a nabizenych sluzbach.

Hlavnim cilem a mySlenkou racionalizace prace je neptetrzité zdokonalovéani pracov-
nich procesi. Spole¢nosti v oblasti automobilového primyslu by se mély snazit o to, aby do-
chézelo v jejich vyrobnich procesech k neustalému zlepSovani soucasnych vyrobnich procesii.
Cela tato procedura ma za nasledek vyssi ziskovost a samoziejmé dochazi k tomu, Ze proces
je uskuteciiovan na stale vyssi rovni techniky, technologie, samotné organizace prace a vy-
roby i jejiho fizeni.

Obecné lze racionalizaci oznacit, jako ur¢itou rozumnou kontrolu nad pracovnim proce-
sem. Zakladem je vyuziti uréitych ztrat a existujicich rezerv. Zavadéni novych technickych
feSeni a organizacnich opatieni je pfimo ovliviiovano procesem racionalizace.

Pii zaméfeni se piimo na jednotlivé zaméstnance je racionalizace dulezita z pohledu
toho, Ze napomaha vylepSovat pracovni podminky zaméstnancti s ohledem na to, aby doslo
K jejich vyssi produktivité prace a zaroven bylo dbano na jejich pracovni moznosti, co se tyka
vykonu prace. V podstaté 1ze tedy fici, Ze pfimo ovliviiuje spokojenost a ¢innosti, které mayji
ptimy vliv na kvalitu pracovniho zivota zaméstnanci.

Racionalizace prace a jeji uspéSnost je pfimo imérna ekonomickym vysledklim, které
vyplyvaji z urcité ¢innosti. Je dulezité, aby se sméfovalo K rentabilité a hospodarnosti. Samot-
né ovefovani praktickych zmén je piimo spjaté s racionalizaci.

V automobilovém prumyslu se racionalizace vyskytuje v nékolika podobach a v podsta-
té se S timto pojmem setkavame skoro v kazdé vyrobni ¢innosti. Tento druh zlepSovani proce-
st a pracovnich podminek zaméstnanci je zdkladem kazdého dobie fungujicitho podniku.
JestliZze chce urcity vyrobni zdvod udrZet konkurence schopnost vii¢i ostatnim podnikim, kte-
ré pusobi ve stejné oblasti vyroby, musi se plné zajimat o jednotlivé vyrobni procesy a jejich
optimalizace.

V kazdém podniku, ktery se zabyva vyrobou urcitych komponentti, nebo zprostiedko-
vanim urcitych sluzeb je dbano na to, aby doslo k uspokojeni potfeb zdkaznika. To zda je fir-
ma na trhu, nebo ve svém oboru podnikani Gspésna a konkurenceschopna, zavisi na spokoje-
nosti jednotlivych zédkaznikli. Zakaznici, ktefi jsou s urcitymi produkty ¢i sluzbami spole¢nos-
ti spokojeni, pfinaseji nové zakazky a samoziejmé zisky, které napomahaji tomu, aby bylo
mozné udrzet konkurenceschopnost na trhu, ktery je v oblasti automobilového primyslu
V dnesni dob& nesmirné turbulentné se rozvijejici.

27



Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni Diplomova prace, akad. rok 2016/17
Katedra technologie obrabéni Karel Pecenka

2.1.1 Vyuziti racionalizace v podniku Eissmann Automotice group

Ve firm¢ Eissmann se o pribézné zlepSovani pracovnich procesti stard oddéleni EPS,
tato zkratka vyjadifuje Eissmann Production Systém. Toto oddéleni funguje na zakladech
Toyota Production systému, ktery je prebiran, jako ptiklad spravného fungovani systému vy-
roby vétsinou spolec¢nosti pusobicich v oblasti automobilového prumyslu.

Cinnost tohoto oddéleni EPS piinasi dosaseni vétsi efektivity spolecnosti, a to redukci
plytvani a vytvaienim kultury neustalého zlepSovani.

Oddéleni EPS se piimo stara o nékolik dulezitych oblasti, které piimo, ¢i nepfimo
ovliviiuji spravny prabéh pracovnich procesii a nasledné¢ maji vliv na cod celé spole¢nosti.
Mezi tyto oblasti patii:

e organizace prace

e prostorové uspotradani pracovisteé

e organizace pracovniho rezimu (pracovni doby)

e racionalni pracovni metoda

e racionalizace vlivli pracovniho prosttedi (osvétleni, ovzdusi, mikroklima, ergonomie)
o fyziologické aspekty prace

e zisady bezpecnosti prace a ochrany zdravi pfi praci

2.1.1.1 Zaklady na kterych spocivd racionalizace procesii v EGA

Kazdy krok v procesu ma byt definovan a musi byt provadén opakované vzdy stejnym
zpusobem. Jakakoli odchylka v procesu zptisobi prodlouzeni ¢asu cyklu a mtize zptsobit kva-
litativni problémy. Racionalizace napomaha tomu, aby ur€ita pracovni ¢innost byla provadéna
co nejlepsim moznym zpusobem, ktery je v dany ¢asovy usek mozny. K tomu, aby tohoto
pozadavku bylo dosazeno v co nejvys$im rozsahu, je tfeba uziti urcité standardizace procesi.

Standardizace predstavuje zékladnu, z niZ miize vzniknout urcité zlepSeni, umoziuje
neustalé zlepSovani a uceni se. Tt nezbytné soucasti standardizované prace jsou:
(1) takt
(2) ¢as cyklu
(3) SWIP (Standard Work-in-Progress = pocet rozpracovanych dilt v lince).

+ Filosofie spolecnosti EGA: DosaZeni trvalého ristu spolec¢nosti.

« 2S1Y: Potadek a Cistota na pracovistich pomaha identifikovat plytvani.

« Rizeni vyroby: Vybalancovani vyrobnich zakdzek do vyrovnané zatéze podle
pozadavku zédkaznika.

* Vizualizace: Vsechno dilezité ma byt viditelné.

« Genba: Problémy musi byt feSeny pfimo v procesu, na diln¢.

+ Kaizen: Ani den bez zlepSeni. ZlepSovani v malych, ale stalych krocich.

« Standardizace: Dosazené vysledky udrzZet a nastavit je jako standard. Tim je dan

zaklad pro dalsi zlepSovani.

* Vizualni management: Vsechno dllezZité musi byt viditelné, vSechno viditelné
se stava dilezitym.
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K tomu, aby doslo k udrzitelnému zvySovani dlouhodobé konkurenceschopnosti je vy-
uzivan ve spolecnosti EGA tzv. chram EPS, ktery ptiblizuje zéklady jednotlivych néstroju a
¢innosti pomoci kterych probihd optimalizace procesii na riznych trovnich.

Kazda ¢ast chramu je dilezitd, ale opravdu vyznamné je vzajemné plsobeni téchto
¢asti, aby posilily cely systém. Chram je stabilni pouze tehdy, kdyZ ma stabilni zaklady. Lidé
jsou stiedem chramu, tedy jeho srdcem. Kazdy ze zaméstnanct je tedy zodpovédny za napl-
fovani cilit EPS.
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Obr. ¢. 18: Princip udrzitelného zvySovéani dlouhodobé konkurenceschopnosti — chram EPS

2.1.1.2 Prinos racionalizace procesit v EGA
Diky tomu, Ze ve vyrobnich ¢innostech spole¢nosti EGA dochézi ke zlepSovani proce-
st, ¢i jednotlivych jejich ¢asti, je odstranéno nékolik negativnich vlivii, které maji piimy vliv
na jejich dokonaly stav.
Mezi negativni vlivy, které mohou negativné ovlivnit vyrobu a které jsou diky spravné
aplikaci nastroji uzivanych Kk racionalizaci odstrafiovany, patii tyto:
e Nadvyroba: Vyrabi se dily, které nejsou potieba. Vytézovani stavajicich kapacit.
e Zasoby: Zasoby zakryvaji problémy.
o Cas &ekani: Nastava ekani na skongeni piedchoziho procesu, zdlouhava kontrola
kvality materidlu, zdlouhavé vypliovani dokumentace.
e Nevhodna pieprava: Spotifebovava Cas a prostiedky, zvysuje riziko poskozeni pre-
pravovanych komponent.
e Zbytecné pohyby: Vytvareni pohybt, které nejsou potieba a jsou ergonomicky za-
vadné.
o Upravy vyrobki a neshodnych dilii: Neshodné dily, prace navic, doprava a manipu-
lace navic.
e SlozZitost procesu: Nastroje pouzivany jen z ¢asti jejich moZnosti, nepfimy procesni
tok, nizka vykonnost zatizeni, Spatny layout.
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2.2 Systém managementu kvality v EGA

Spolec¢nost EGA si je dobie védoma toho, ze pokud mé byt zajisténo uspésné vedeni a
fungovani organizace, musi byt fizena systematickym a jasnym zptisobem. Uspéchy spoleé-
nosti jsou vysledkem zavadéni a udrzovani takového systému fizeni, jehoz cilem je neustalé
zlepSovani nejenom vykonnosti, ale i efektivnosti organizace. Ve je provadéno s dirazem na
respektovani potteb vSech zainteresovanych subjekti.

Systém managementu kvality ovliviiuje pfimo ¢i nepfimo vSechny funkce v organizaci
a je zodpovédny za racionalizaci procesii. Tento systém piisobi, jako nastroj pro usnadiovani
prace a zaroven slouzi jako vnitini poradce vSech funkci organizace. [5]

Management kvality ve spole¢nosti EGA zahrnuje stanoveni politiky a procesu kvality
pro dosahovani téchto cilt:

e Planovani kvality: Jedna se o ¢ast managementu kvality, kterd je zaméfena na stano-
veni cilii kvality a ureni provoznich procest, které jsou nezbytné. Zaroven se zamétu-
je na souvisejici zdroje, které jsou nezbytné pro dosahovani cili kvality a podporu
inovaci.

e Prokazovani kvality: Cast managementu zaméfena na poskytovani divéry toho, Ze
kvalitativni poZzadavky budou splnény.

e Rizeni kvality: Jedna se o oblast, ktera je zaméfena na plnéni pozadavki na kvalitu.
Je to zamé&feni se na udrZzovani kvality na poZadované a stabilni Girovni.

e ZlepSovani pomoci kvality: Cast zaméfena na zvySovani schopnosti plnit pozadavky
kladené na kvalitu

Systém managementu kvality musi zohlednovat 1 dalsi systémy, které jsou spolecnosti
nastaveny. Vytvofenim formalnich pravidel je zajiSténa pozadovana uroven kvality. Systémy,
které jsou statické, maji opravnéni pro stabilizaci a standardizaci procest, které se stile opa-
kuyi.

Systémy kvality, které jsou zavislé na popisu procest, postupl a na navodech mohou
dosahnout stanovenych cilti a neustalého zdokonalovani organizace jen v omezené mife. Ta-
kovéto systémy pusobi kontraproduktivng, jelikoz v extrémnich piipadech je jejich ¢innost
staticka.

Pro to, aby byl systém managementu kvality i¢innym néstrojem, ktery napomaha ke
spravnému fizeni organizace, musi byt velmi flexibilni. CoZ znamend, Ze je tieba, aby byl
nastaven tak, aby mohl trvale vstiebavat vSechny pozadavky, které jsou kladeny na organiza-
ci. Vyjma toho, ze zékaznici maji rizné specifické pozadavky, si podnik uvédomuje to, ze je
tteba brat v uvahu ohled na zivotni prostiedi, ve kterém jsou realizovany ¢innosti a procesy.
Hlavni pozornost sméfuje k tomu, jaky dopad maji ¢innosti hlavn€ na pracovni, ale i zivotni
prostiedi. Stale se rozvijejici trh a jeho pozadavky, které souviseji s kvalitou produkce, nuti
spolecnost zohledilovat pozadavky na systémy environmentdlniho managementu a systému
bezpecnosti a ochrany pracovnik pii praci. Nejdilezitéjsi jsou samoziejme hlediska, ktera se
tykaji nakladu, proto se do hlavniho zajmu dostava pozadavek na implementaci integrovanych
systémi managementu. JelikoZ je systém managementu kvality povaZzovany za jeden z nejlé-
pe zvladnutych systémd, stava se zakladem prave pro integrované systémy managementu. [5]

2.2.1 Systém managementu kvality a jeho procesy

Spole¢nost EGA ma vytvoreny, zavedeny a udrZovany systém managementu kvality,
ktery je neustale zlepSovan. Jedna se o zlepSovani, které probiha vcetné potiebnych procest a
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jejich vzajemnych vazeb. Cely tento proces probiha v souladu s mezinarodni normou ISO
9001.

Ve spolecnosti EGA jsou urCeny potiebné procesy. Pro jejich aplikaci v celé organizaci
musi byt splnéno: [5]

1. Museji byt ureny pozadované vstupy a oekavané vystupy procest

2. Je ur¢ena posloupnost a vzajemna vazba procest

3. Jsou uceny a aplikovany kritéria a metody (monitorovani a méfeni ptislusnych ukaza-
telt vykonnosti). To vSe je potfebné pro zajisténi efektivniho fungovani a zaroven fi-
zeni procesu.

4. Je nutné urcit zdroje potfebné pro jednotlivé procesy a musi byt zajiSténa jejich do-
stupnost.

5. Reseni rizik a piileZitosti stanovenych v souladu s pozadavky pro jejich feseni.

6. Pro to, aby bylo dosahnuto zamyslenych vysledkt je nutné procesy vyhodnocovat a
zavadét potiebné zmeény.

7. Musi byt splnéno konstantni zlepSovani procest a celého systému kvality

Z dtivodu toho, aby bylo podpotfeno fungovani procest, musi byt jasné¢ definované a
Kk dispozici dokumentované informace. Tyto informace se tykaji efektivniho fungovani a fize-
ni. Diky tomu je kladen vétsi diiraz na urceni toho, jak maji jednotlivé procesy na sebe nava-
zovat a jednd se o urCeni jejich posloupnosti. Pro ptiklad je uvedeno znézornéni procesu vy-
roby pfistrojové desky pro Mondeo Vignale.

PROCES:
Vyroba
pristrojové
desky

Obr. ¢. 19: Diagram popisu procesu
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Popis jednotlivych c¢asti diagramu procesu Vyroba piistrojové desky pro automobil

Ford Mondeo Vignale:
Prvky a ¢innosti vstupujici do procesu:

e SCiM:
- Bézné dilenské vybaveni
- Speciélni néaradi
- Specialni ptipravky
- Kalibrovana me¢tidla
- Ovéfené utahovaci zatizeni
- Energie
- Prostory na vyrobni lince
- Specializovana zafizeni (lisovaci zafizeni, susici komora)
e VSTUP:
Polotovar pfistrojové desky
Zakazka
e JAK:
- Dokumentovany postup prace
- Pfedpisy pro pouzivani specializovanych nafadi
- Casové standardy pro jednotlivé ukony
- Bezpecnostni predpisy
- Predpisy, které se tykaji zivotniho prostredi
- Havarijni procedura

- Katalog vad kiize
Prvky a innosti vystupujici z procesu:

e SKYM:
- vstupni kontrola
- Obsluha frézy
- Sicky koZenych potahil
- obsluha vysekového stroje
- kontrola kiize
- obsluha lisu
- stiikac lepidla
- pracovnici linky pro potahovani kiize na ptistrojovou desku
- konecna kontrola
e VYSTUP:
- Hotovy vyrobek
- Poskozeny dil
- odpad
e KOLIK:
Méfreni procesu:
DodrZeni pfedem stanovenych termini
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- Mira spokojenosti zakaznikl
- Pocet zakaznickych reklamaci na vady zpracovani
- Pocet reklamovanych dila vici dodavateli polotovart
Méfieni produktu:
- Vystupni kontrola provedenych tkont
- Kontrolni méteni rizikovych oblasti (navaznost svii, piirodni vady ktize)
- Interni reklamace

Vyse uvedeny popis procesu tedy dokazuje, Ze v celém systému kvality od pocate¢niho
navrhu, jeho tvorby az po pribéznou aktualizaci se nedoporucuje prebirani vzorovych postu-
pu a popist. V piipadég, Ze se stane, Ze jsou tyto Cinnosti pfebrané, je tieba dbat na to, aby byly
v souladu s cily a organiza¢ni strukturou spole¢nosti. To jsou zaklady k tomu, aby dochazelo
Kk neustalému zlepSovani systému managementu kvality. Spole¢nost EGA proto jakékoliv pre-
jimani vzora vylucuje a je si védoma, Ze to je zcela nevhodny piistup, nebot’ neni dban zietel
na organizacni usporadani.

2.2.1.1 Optimalizace procesii v EGA

Spolecnost si je védoma, Ze procesy, které jsou ve firmé nastaveny, je tfeba neustale
zlepSovat. Pfi tomto procesu je tfeba brat v ivahu vysledky analyzy a hodnoceni z pfezkou-
mani systému managementu kvality tak, aby bylo urceno, zda existuji potieby nebo ptilezitos-
ti, které by se mély fesit soustavnym a neustalym zlepSovanim.

Bud’ se jedna o soustavné zlepSovani ¢i o skokové zlepSovani, coz je vlastn¢ zakladni
revidovani a uplatiiovani novych procesti nebo se jedna o prubézné zlepSovani — ¢innost po
¢innosti. To se déje naptiklad pomoci metody Kaizen. Neustalé zlepSovani zahrnuje tyto ¢in-
nosti:

e Diivod k optimalizaci: Je tfeba identifikovat problém v daném procesu.

e Popis aktualni situace: Musi byt stanovena troven efektivnosti stdvajiciho procesu a je
tteba stanovit cile pro jeho zlepSovani.

e Analyza vysledkii z procesu: Nalezeni a ovéfeni kofenové pfi€iny problému

e Stanoveni moZnych FeSeni: Je potfeba naleznout alternativy feSeni a vybér optimalniho,
diky kterému odstranime kotfenovou pficinu.

¢ Vyhodnoceni varianty vybraného reSeni: Ovéteni toho, zda doslo k odstranéni problé-
mu a naslednému naplnéni cili.

e Zavedeni vhodnych FeSeni do ¢innosti jednotlivych procesii: Dochazi ke zlepSeni urci-
tého procesu, diky zavedeni zvolené¢ho opatieni.

e Hodnoceni, zda zavedené opatieni je vhodné: Hodnoceni je zalozené na zvazeni moz-
nosti vyuZziti feSeni 1 v jinych ¢innostech, ¢i produktech a sluzbéach, které jsou spolecnosti
nabizeny.

Procesem neustalého zlepSovani se zabyva zejména tym vrcholového vedeni spolecnos-
ti. Je to z toho divodu, aby dochazelo ke zvySovani vykonnosti organizace. Je tieba také brat
ohled na to, aby byla dosazena spokojenost zakaznikl. To vSe s sebou piinasi zajisténi toho,
ze je spolecnost schopna konkurovat ostatnim subjektiim, které podnikaji ve stejném oboru, a
jedna se o ptimé konkurenty pii ziskavani urcitych druhi zakazek. Je tieba si uvédomit, Ze
napravna opatifeni pro dosazeni plnéni pozadavkil zakaznika nejsou chapana jako zlepSovani,
ale je to racionalizace urcité Cinnosti, kterd do jist¢ doby nebyla provadéna podle predstav
zakaznika.
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2.3 ReSeni reklamaci ve spole¢nosti EGA

Spole¢nost EGA se pii feSeni vzniklych neshod #idi podle normy ISO 9001:2015. To
znamena, ze vyskytne-li se uréita neshoda, je zapotiebi, aby spole¢nost piijala veskera ne-
zbytné nutna opatieni, kterd vedou ke kontrole a nédpravé neshody. Je tieba se také vyporadat s
nasledky vzniklé neshody.

Vrcholové vedeni spole¢nosti se zabyva analyzou rizik a pfilezitosti u vyskytujicich se
neshod. Cinnosti a neshody v procesech jsou ze strany vedeni analyzovany, nebo dochazi
k podpoie pracovniku, ktefi pracuji ptimo na feSeni urcitého problému tykajiciho se neshody.
Dochazi k plnému uvédoméni si, Ze nedostatecné analyzované odchylky mohou mit negativni
vliv na vykonnost cel¢ organizace. Nedostatecné analyzovani vystupt z analytickych feSenti,
ktera vedou k odhaleni pfi¢iny vzniku problému, vede ke ztratam a snizovani potencialu kon-
kurence schopnosti spolecnosti na trhu.

2.3.1 Opatieni pri vzniku neshod
Pti vzniku urcité neshody a to 1 v€etné neshod, které vyplyvaji ze stiznosti, je vyuzivan
tento postup:
1. Reakce na neshodu
e Pfijmuti opatfeni, kterd vedou k fizeni a ndprave neshody
e Vypoiadani se s néasledky
2. Hodnoceni potieby pFijmuti opati‘eni pro odstranéni pii¢in vzniku neshody tak, aby
doslo k zamezeni opakovani neshody, nebo vyskytnuti v jiné ¢asti procesu
e Analyzovani a pfezkoumani neshody
e Urceni pfic¢in neshody
e Urceni toho, zda existuji podobné neshody, nebo by se mohli potencidlné vyskyt-
nout
3. Realizace potiebného opatieni
Pi‘ezkoumani efektivnosti pfijatych napravnych opatieni
5. Aktualizace rizik prilezitosti, které jsou urceny v pribéhu planovani — zda je to
nutné
6. Provedeni zmény v systému managementu kvality — zda je to nutné

&

Z vyse uvedeného postupu je tedy patrné, Ze je potieba piezkoumat a analyzovat vznik-
1¢ neshody a zjistit, co bylo za jejich vznikem. Je potieba také zvazit, zda je moznost existen-
ce potencialniho problému do budoucna u podobnych produktii, nebo nabizenych sluzeb.

PoZzadavky na napravné opatieni nemusi vznikat pouze na zéklad¢ reklamace ze strany
zékaznika, ale mohou vzniknout na zakladé¢ stiznosti, identifikace neshody, ¢i ur¢ité¢ho nalezu
Z auditu, vystupu z analyzy, nebo piezkoumani dat. Analyza vzniklé neshody musi byt prove-
dena peclivé tak, aby byla v souladu s pfedepsanymi postupy, které se pouzivaji k feSeni jed-
notlivych problémi. Kazdy zakaznik klade diraz na to, aby spole¢nost, ktera dodava urcity
komponent, dikladné prozkoumala mozné kofenové piiciny vzniku problému a nasledné, aby
byly pfijaty opatfeni, kterd maji ochranit z4jmy zdkaznika a zamezit opakovanému vyskytu
neshody.

Kazda neshoda, ktera je zaznamenana znamena pro spolecnost ztratu. Proto, abychom
stanovili pfi¢iny neshody, existuje mnoho zptsobli. Miize dojit k analyze stavu, ktera je pro-
vedena pracovnikem spolecnosti, nebo se miize jednat o rozsahlej$i analyzy, které jsou
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vV mnoha pfipadech provadény externimi subjekty. V kazdém piipadé museji byt zvazovany
naklady na navrhované opatieni s pfedem stanovenym dopadem na feSeny problém.

Spolecnost piijima opatfeni, ktera jsou pfimétena dopadu neshod, které se vyskytuji pii
jejich vzniku. Pti vyskytu neshody je v prvni fad¢ jasny pozadavek k uréeni toho, zda muze
dojit k opakovani téchto neshod Vv jinych ¢innostech, nebo jednotlivych procesech organizace.
Také se mize stat, Ze tyto neshody se jiz mohou nékde objevovat. Pro zabranéni opakovani
vzniku neshody je nutné, aby doslo ke zvazeni toho, zda je nutna zména v systému manage-
mentu kvality, coz mize vést k zabranéni opakovani neshody.

2.3.1.1 Druhy opatieni p¥i vzniku neshod
e Okamzité opatreni

Toto opatfeni je prvotni reakci po odhaleni vzniku neshody. Po odhaleni je potieba
okamzitého zamezeni dal§imu vzniku a naslednému $ifeni dalSich neshod. Hledaji se neshody
na stejnych vyrobcich, na kterych byla zjisténa vada. Po zavedeni okamzitého ndpravného
opatfeni a jeho nasledné aplikaci, je potieba zjistit, kolik vadnych vyrobki obsahuji skladové
zasoby. V ptipad¢, Ze nalezneme dal$i neshodné dily, musi dojit k odhaleni pficiny a nasledné
je potieba zavést opatieni, ktera zamezi dalSimu vzniku neshod. [7]

- Ttidéni a kontrola vyrobkt na skladé
- Tiidéni a kontrola vyrobki u zakaznika
- Zastaveni vyroby

e Niapravné opatieni

Cilem napravného opatfeni je zabranit opakovanému vyskytu vady a odstranit existujici
pficiny. Implementace tohoto napravného opatieni neni okamZita, a proto je potteba delSiho
¢asového tseku, nez Vv ptipadé zavedeni okamzitého opatfeni. Implementaci napravného opat-
feni a zodpovédnost za feSeni ma nejCasteji osoba, ktera ma na starost danou vyrobu a zna
nejlépe dany proces. [7]

- Oprava neshodné ¢asti vyrobku
- OkamZita ndhrada vadnych komponenti
e Preventivni opatieni

Preventivni opatfeni zabranuje moznym vzniktim neshod jiz v pocatcich vyroby. Zaro-
venl se snazi odstranit potencidlni neshody. Preventivni opatfeni slouZi ke zlepSeni kvality
vyrobku tim, Ze na zaklad¢ analytickych zkoumani pfi¢in vzniku problému dochazi k jeho
odhaleni a definici. Také dochdzi k pfedvidani mozné vady, ktera by zédkaznikovy mohla zpi-
sobit urcité problémy, diky kterym by dany produkt nevyhovoval. Tyto preventivni opatieni
se naptiklad pouzivaji v metodé¢ FMEA. [7]

- Metoda FMEA
- Pravidelnd udrzba stroje
- Oznacovani komponentu v misté predchozi vady

2.4  Prubéh reklamacniho Fizeni u projektu Ford

Pro teSeni reklamaci se v podniku EGA vyuzivaji klasické néstroje, které slouzi k jejich
prozkoumani a naslednému stanoveni napravnych opatieni. VSechny tyto nastroje jsou stan-
dardizované a jsou pouzivany v riiznych organizacich, které se zabyvaji vyrobou urcité sou-
¢asti, nebo nabizeji razné sluzby.

35



Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni Diplomova prace, akad. rok 2016/17
Katedra technologie obrabéni Karel Pecenka

Pti problémech a nasledném obdrzeni reklamace na urcitou vadu, ¢i neshodny vyrobek,
vystavuje zdkaznik, tedy spolec¢nost Ford tzv. QR (Quality Rejected report). QR je generova-
no ze zakaznického portalu spolecnosti Ford. Tento dokument, ktery informuje o neshodach,

L4

obsahuje nyné&jsi informace:

1. Zprévu, ktera popisuje diivod vystaveni QR. Jednd se o dokumentaci problému, ktery
je na kvalitativni Grovni.

V QR je uvedeno mnozstvi reklamovanych soucasti

Obsahuje ¢islo a nazev neshodné soucasti

Datum vystaveni reklamace

Kdo a kdy reklamaci vystavil

Je zde uvedeno, zda se pozaduje tfidéni materialu, ¢i jeho likvidace

Obsahuje dilezitou informaci a to, ze pokud dodavatel neodpovi do 14 dni od obdr-
zeni QR, budou neshodné ¢asti automaticky Srotovany a nebude tedy mozno provést
analyzu reklamovanych komponenti

No koD

Po obdrzeni tohoto reportu, ktery seznamuje s detaily neshody je tedy tieba okamzité
reakce. Tato reakce probiha vzdy za pomoci G8D reportu. Tento report je obvykle zasilan do
24 hodin s ivodnimi opatienimi do 7 pracovnich dnti musi dojit k jeho dokonéeni a uzavieni.
Nasledné je schvalovan pracovniky ze strany zékaznika.

Obsah G8D reportu:

1. Cislo reklamace, ke které se vztahuje

2. Ptesny popis problému z pohledu dodavatele

3. Vysledky tiidici akce. Kolik kusii bylo kontrolovano / Kolik z kontrolovanych kust
bylo neshodnych

4. Definice toho, co je kofenovou pfi¢inou problému. Tato definice musi byt jind nez
pouze chyba operatora.

5. Musi obsahovat napravnd opatteni — jiné nez tfidici akce

6. Ovéfeni napravnych opatieni

7. Preventivni opatieni, kterd slouZzi k tomu, aby se dana chyba/neshoda jiz neopakovala.
(ptepracovani FMEA, kontrolniho planu, pracovni navodky)”

8. Datum vyplnéni a jméno toho, kdo G8D report vytvofil

V ptipadé, ze zakaznik neni s formou, nebo obsahem G8D reportu spokojen, dochazi
K jeho pfepracovani. Zakaznik mize zadat pfepracovani do té doby, nez je s vysledky a na-
pravnymi opatfenimi plné€ spokojen. Pfi feSeni reklamace ze strany spole¢nosti Ford mohou
byt vyuzity i dal§i metody, které se pouzivaji k feSeni neshod, a to nasledujici:

e 5X PROC -5WHY

Jedna se o metodu, kterd je zaloZen na polozeni si péti zakladnich otazek, které se ptaji
na pric¢inu vzniku problému. Néslednymi odpovéd’'mi na tyto otdzky, by mélo nastat odhaleni
kotenové pfic¢iny vzniku neshody.

e Ishikawa diagram

Tato metoda vyuziva k odhaleni nejpravdépodobnéjsiho vzniku pficiny analyzu nasled-
kd a z nich plynoucich pfi¢in. Kazdému nasledku pfedchazi uréita pfi¢ina. Jedna se tedy o
velice jednoduchy zpisob zjisténi pficiny neshody.
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3 Navrh reSeni

Po seznameni s feSenou problematikou a uvedeni do jejich prvotnich pficin, je tfeba
ucinit nékolik krok, s jejichz pomoci dojdeme k odhaleni pfic¢in vzniku problému navaznosti
Svi u jednotlivych na sebe navazujicich soucasti. Pfi zkouméni daného problému bylo vyuzito
nékolik zékladnich technik, které jsou standardné vyuzivany k ziskani G¢innych postupt a
myslenek, které vedou k zamezeni problému. Pii feSeni problematiky byly vyuzity klasické
techniky.

e Brainstorming

Reseni kvalitativnich problémi je pfimo zavislé na komunikaci mezi jednotlivymi
stupni vyroby a zaroven mezi spolupracovniky z riznych odvétvi. VSechny myslenky a
napady byly diskutovany pomoci riznych meetingi. Na téchto setkanich bylo feseno né-
kolik zajimavych mySlenek a navrha k dané problematice. Spoluprace pfi tvorbé névrhli
jednotlivych feSenich dané¢ho problému probihala hlavné mezi oddélenimi kvality, vyroby
a logistiky.

e Jasné definovani problému

Z pocatku, kdy se problém objevil, bylo tézké definovat jeho zrod, pficiny a skutec-
nost. Postupem casu vSak doslo k jasné definici toho, co je skutecn€ danym problémem.

e Analyzy problému

K tomu, aby bylo jasné stanoveno, co stoji za vznikem problému, je tfeba uziti na-
bizejicich se vhodnych analyz, které vedou k vyteSeni stavajici situace.

e ZjiSténi potiebnych udaji
Udaje k problematice byly postupné shromazd'ovany. Ve velké mife bylo vyuzito
spoluprace mezi zdkaznikem a dodavatelskou firmou.

¢ Vyhodnoceni udaji
Jednotlivé nasbirané udaje o problematice je tfeba vyhodnotit vhodnymi a dostup-
nymi metodami a prvky, které jsou ur€eny k témto uceltim.

e Navrh variant moZnych analyz

Pro vyteSeni a zaroven stanoveni opatieni ohledn¢ feSeného problému je tieba na-
vrhnout n€kolik moZnych variant analyz. Tyto analyzy povedou k odhaleni pfic¢in vzniku
chyby.

e Shoda na provedeni jednotlivych analyz

Na tom, zda bude dana analyza provedena, je tfeba shody spolupracovniki, ktefi
spole¢né tesi danou zalezitost. Je potieba dikladné zvazit, zda dana analyza mé smysl a
bude mit potfebny a pozadovany piinos.

e Analyza nakladi

vvvvvv

bude provedena, ¢i nikoliv. Vzhledem k tomu, Ze reklamace ze strany zdkaznika byla
uskute¢néna ve velkém rozsahu, coz mélo za nasledek veliky finanéni dopad na spolec-
nost EGA, se na zkoumani a objasnéni ptic¢in vzniku problému finan¢né nesetfilo.
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e Sledovani prubéhu a vyhodnoceni vysledku

VSechny zvolené analyzy je tieba fadné sledovat podle pfedem stanovenych pravi-
del. Je tfeba dodrzet spolupraci na rtiznych urovnich a spravné vyhodnotit dosazené vy-
sledky.

3.1 Analyza vzniku pFi¢iny chybné navaznosti Svii

K tomu, aby bylo mozné ur¢it, co je tim hlavnim problémem a co je tedy potieba pii-
padné racionalizovat v samotném vyrobnim procesu, bylo nutné ucinit n¢kolik analytickych
testll a riznych zkousek. Tyto analyzy postupné napomohly k odhaleni skute¢né pfic¢iny toho,
co je hlavni pfi¢inou vzniku odchylky u navaznosti §vi. U jednotlivych analytickych feSeni,
nebylo v mnoha piipadech lehké jejich provedeni, a tak bylo zapotiebi jejich dlouhodobého
planovani. Ani nasledna aplikace feseni nebyla jednoducha. Cely proces zkoumani byl naroc¢-
ny a v mnoha piipadech musel byt podpoien, nebo piimo aplikovan za pomoci zakaznika.

Pii feSeni kofenové piiciny vzniku problému, bylo také vyrobeno nékolik prototypo-
vych dili a vyuzito nestandardnich postupi ve vyrobnim procesu. Jak bylo jiz popsano
v predchazejicich kapitolach, vyroba danych dvou komponenti je specifickd, jak ze samotné
skute¢nosti toho, do kterého vozu jsou vyrabény, tak také z hlediska naroku, kladenych na
kvalitu jejich provedeni. Proto je od vstupu komponenti do vyrobniho procesu az po finalni
podobu produktu mnoho ovliviiyjicich aspektii, které maji vliv na samotny vysledek a spoko-
jenost zédkaznika. Na obrazku je znazornén snimek pfistrojové desky a zaroven na ni navazu-
jici Side Raily. Snazil jsem se také zndzornit detailné kritickou oblast, ktera je jiz redlné za-
chycena po zabudovani do interiéru automobilu Ford Mondeo Vignale.

Pii analytickém zkoumani bylo zjisténo nékolik faktort, které piimo, ¢i nepiimo ovliv-
nuji ndvaznost §vi pristrojové desky a Side Railt. Jedna se o tyto:

Vyrobni postup

Kontrola vyrobeného dila

Ptipravky pozivané pro zhotoveni piistrojové desky
Ptipravky pouzivané pro zhotoveni Side Railu
Lidsky faktor

Transport

Zastavba dilt do interiéru automobilu

Proménlivost teploty a vihkosti

Kvalita pouzitych materiala

Obr. 20: pristrojova deska se zabudovanymi bo¢nimi liStami, detail navaznosti §vt u dila
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3.1.1 Analyza pomoci laboratorni zkousky — teplotni zatéZova zkouska

O tom, ze bude provedena laboratorni zkouska, bylo rozhodnuto na zdklad¢é nékolika
aspektl, které mohou ovliviiovat povrch soucasti a zaroven dalsi oblasti dodavané soucasti.
Jelikoz se problém vyskytl v obdobi, kdy se ve Valencii denni teploty pohybuji okolo 40°C.
Byla poskytnuta informace prostiednictvim $panélského resident inZenyra, Ze uvnitt jiz zho-
tovenych automobilll je vysoka teplota pohybujici se v rozmezi 50°C az 60°C. To pfineslo
rozhodnuti udélat teplotni zkouSku, kterd by ptipadné odhalila, zda nedochézi k odlepovani
povrchu kize od vychoziho plastového polotovaru pfistrojové desky. Dalsimi pfipadnymi
nezadoucimi vysledky mohly byt deformace povrchu v oblasti §vi, ¢i jiné poskozeni rekla-
mované oblasti.

Tato zkouSka se zakladala na konstantnim setrvani na teploté¢ 90°C po dobu 24 hodin.
Blize je prubeh zkousky zndzornén na obrazku grafu nize. Vzdy bylo potteba jedné hodiny na
zacatku a na konci zkousky pro uvedeni klima komory do poZadovaného stavu. Proto tedy
zkouska trvala celkové 26 hodin.
1. Vorgang [ Procedure
Prifauftrag 4195.
Warmelagerung 245t./90°C ( +1St. Aufheizen und +1St. Abkuhlen ) Gesamtdauer 38 Stunden.

Anforderungen: Nach der Warmelagerung durfen keine Veranderungen zum Anlieferungszustand sichtbar sein.

woe  Prufparametergrafik:  Temperaturin °C

80°CH

80°C] /

40°CH / \
wef \

0y

1h 24h/90°C 1h

Obr. 21: Znazornéni prub&hu laboratorniho testu - pusobeni 90°C po dobu 24 hodin

Zkouska odhalila pouze to, ze doslo k malému odtrhnuti ktize od plastového povrchu vycho-
ziho polotovaru na mistech, ktera jsou znazornéna na obrazku nize. Da se tedy urcit, ze vy-
sledky zkousky jsou pro nas pozitivni a v priibéhu zkousky nedoslo k poskozeni oblasti, kde
jsou vedeny $vy, které nasledné navazuji na bo¢ni listy.

Obr. 22: Zkousena piistrojova deska a znazornéni oblasti, které byly zdeformovany testem
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3.1.2 Analyza pomoci samolepicich teplotnich indikatora - klima test

Vzhledem k tomu, e mezi klimatickymi podminkami Ceské Republiky a klimatem
Spanélské Valencie jsou velké teplotni rozdily, bylo rozhodnuto, Ze je tfeba uskutecnit test
soucasti. A to test, ktery by odhalil, jak vysokym teplotam a jejich zménam jsou ve skute¢nos-
ti dily vystaveny. Z divodu toho, ze koZeny potah je k ptistrojové desce pfilepen specialnim
lepidlem, bylo tieba provétit i mozny dopad vysokych teplot na moznost odlepeni piilepeného
povrchu kiize od povrchu plastové pfistrojové desky. Nemuselo dojit k Giplnému odlepeni,
staci pouze ¢aste¢nému, nebo mohla nastat také nepatrna deformace, posun, ¢i jina deformace
materialu.

vvr

deska pfiSroubovana. V tomto pifipad€ se jedna hlavné o sestavu Sroubi, které jsou umistény v
kritické oblasti. Jedna se o oblast pro zabudovani radiového panelu. V této oblasti se nachézi
sestava Sesti Sroubll, které mohou byt piisobenim rozdilnych teplot uvolnény a tim dojde
k vychyleni dekorativnich §vi a nasledné nenavaznosti obou dild. Samoziejmé, ze oba dily
jsou v zavodég laboratorné testovany na teplotu, ktera dosahuje konstantnich 90°C, ale do doby
uskute¢néni testu nebyla informace o tom, jak vysokych teplot dosahuje teplota u piepravnich
prostor, konkrétnéji v nakladovém prostoru. Podnétem pro tento test byla také skutecnost, ze
do doby nez zapocaly tyto vyssi teploty vlivem klimatickych zmén, tak ohledné ndvaznosti
$vii nebyl zaznamenan problém. Je samoziejmé rozdil, kdyz v CR panuje teplota kolem 10°C
a ve Valencii je to kolem 30°C. Nemluvé o tom, Ze svou negativni roli mohou sehrat i dést,
vlhkost vzduchu, prasnost a dalsi vlivy.

Tento test byl proveden za pomoci specidlnich samolepicich teplotnich indikatort, které
byly pfilepeny k testovacim diliim, a pfimo tak ukazovaly to, za jakych podminek a zaroven,
jak vysokym teplotam jsou dily vystaveny béhem transportu. Obrazek, ktery je nize znazoriu-
je uziti indikatori a na detailu pasky je mozno vidét, Ze nejvyssi teploty uvniti ndkladniho
prostoru, béhem pievozu dilt k zdkaznikovi, nepiekro€ily hranici 43°C.

Tento transportni test pfinesl dal$i otdzku ohledné piepravnich oballl a to zejména v

otazkach toho, zda nedochdzi béhem transportu k mirnému uvolnéni nékterych spojovacich
prvki vlivem nedokonalé konstrukce ptepravnich obalti.

Obr. 23: Samolepici teplotni indikator na piistrojové desce a detail indikatoru znazornujici
teplotu
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3.1.3 Analyza spravné funkénosti obrabéciho centra

Jednou z moznosti pti¢in odchylky mohlo byt nespravné, ¢i nedokonalé skenovani mé-
ficich bodi, které jsou méfeny a hodnoceny programem frézovaciho centra. Tento proces
probiha pii kazdém jednotlivém frézovani polotovaru ptistrojové desky. Spravna pozice a
spravné soufadnice métenych bodl jsou urceny v datech frézovaciho programu. Sonda frézo-
vaciho centra vzdy naméii a nasledné vyhodnoti celkem 6 bodti. Hodnota téchto jednotlivych
bodu je pfesné dana vici nominalnim hodnotam, které vychazeji z CAD dat. Tolerance je +/-
0,1 mm. Jestlize je v pribéhu meéfeni zjisténa odchylka namétené hodnoty v porovnani
s piedepsanou hodnotou, pak proces frézovani nemiize byt zahajen.

Pfi tomto testu byly kontrolovany jiz ofrézované ptistrojové desky. Jako zpiisob prové-
feni presnosti jednotlivych ¢asti dilu v tomto piipad¢ jde hlavné 0 oblast otvoru, uré¢eného
k zabudovani ovladaciho panelu pro multimédia a uzivatelské funkce automobilu. Tato
zkouska probihala tak, ze bylo proméfeno 15 totoznych ptistrojovych desek pied vstupem do
frézovaciho procesu a nasledné po frézovacim procesu.

Po takto nastfadanych vysledcich byly jednotlivé hodnoty ofrézovanych bodt vyhod-
noceny a byla zjisténa skute¢nost, ze frézovaci zafizeni frézuje potad stejné. Nedochazi tedy
K tomu, ze by byly jednotlivé dily ofrézovany rozdilné. Frézovaci centrum pracuje zcela
Vv poradku.

Vysledky naseho testu ale odhalily jedno velice dilezité zjisténi, a to takové, ze doda-
vatel polotovart, tedy pouze plastovych palubovek, dodava soucasti, které nejsou zcela totoz-
né, ale naopak jsou jejich rozméry nestabilni. Tedy v realité se jedna o to, ze kazdy kus ma
rozdilné rozméry. Je samoziejmé stanoveno to, jakou toleranci mohou mit jednotlivé body -
¢asti, které mohou mit urcitou odchylku. Pii feseni celé zalezitosti, doslo ke zjisténi skutec-
nosti, ze v nékterych piipadech dochazi k velikosti odchylky u konkrétniho bodu az dva mi-
limetry. Byl tedy prokazan jeden z mnoha dikazi toho, ze ohledné navaznosti §vi neni chyba
na stran¢ spole¢nosti EGA, ale je zde mnoho dalSich Cinitelt, které maji pfimy negativni do-
pad na kone¢ny vysledny stav soucasti. Tyto jednotlivé ¢initele neni moZné ve vyrobnim pro-
cesu ovlivnit.

Obr. 24: Proces méfeni pristrojové desky pomoci sondy ve frézovacim centru
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3.1.4 Analyza utahovaciho momentu Sroubovych spoju v oblasti radia

Radiovy prostor piistrojové desky je tvoien nékolika prvky, které jsou k sobé uchyceny.
Dva nejdulezitéjsi jsou priSroubovany pomoci Sestice Sroubtl velikosti M5. VSech Sest téchto
Sroubll musi byt utazeno presn¢ stanovenym utahovacim momentem. Nominalni hodnota to-
hoto utahovaciho momentu je 1,8 Nm, tolerance je +/- 0,3 Nm.

Z dtivodi toho, ze Sroubovy spoj mlize byt povolen vlivem razu, ¢i plisobenim tepla pfi
transportu, bylo rozhodnuto provést zkousku, ktera bude provedena za pomoci zkuSebniho
transportu testovych pfistrojovych desek, které nebudou potazeny kizi. Namatkove byly vy-
brany tfi dily orientované na levostranné fizeni a tii orientované na pravostranné. Tyto vybra-
né dily byly zabaleny stejnym zptisobem, jako standardné posilané a odeslany béznym trans-
portem k zakaznikovi. Po odeslani této Sestice testovych dilti byla ve $pané€lském zavodé uci-
néna analyza, ktera se skladala ze zkousky pomoci momentového métidla. U téchto Sesti dilt
byla métena velikost utahovacich momentt jednotlivych Sroubovych spojt.

Zkousce velikosti utahovaciho momentu bylo tedy podrobeno celkem 36 Sroubt. Po-
moci momentového méfidla bylo zjiSténo, ze deset Sroubll je mimo nomindlni hodnotu i tole-
ranci. Dal$ich sedm $roubti bylo na hranici nominalni hodnoty nebo v toleranci. Na obrazku
nize je znazornéna oblast radiového prostoru a umisténi Sroubi. V nasledné tabulce jsou pak
uvedeny vysledné hodnoty utahovaciho momentu, které byly ziskany experimentem.

LHD-3 RHD-1 RHD-2 RHD-3
1 1,5 1,7 1,6

2 1,7 1,6 1,7

3 1,6 1,7 1,5 1,5

4 1,5 1,6 1,5 -
5 1,8 1,9 1,8 1,8 1,7

6 1,7 - 1,5 1,7 1,5

Tab. ¢.1: Vysledné hodnoty méfeni utahovaciho momentu a znazornéni Spatnych hodnot
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3.1.5 Porovnani polotovari pro evropsky a americky trh

Byla uc¢inéna podrobna analyza a porovnani plasti, které jsou ur€eny pro vyrobu pii-
strojovych desek ur¢enych pro americky trh a pfistrojovych desek urcenych pro evropsky trh.
Timto ve své podstaté jednoduchym porovnanim kusu proti kusu bylo u¢inéno zasadni zjiste-
ni ohledné¢ aretacnich, neboli fixacnich bodl na sebe dosedajicich plastii.

US verze oproti té evropské ma fixaéni body zhotoveny piesné podle CAD dat, oproti
tomu evropska verze neni provedena podle toho, co predepisuji CAD data.

Z téchto divodi nespravného vzajemného ulozeni obou plastovych dili mize nastat
nedokonalé napojeni, nebo urcité¢ uvolnéni vzajemné na sebe doléhajicich prvka. To miize mit
za nasledek nedokonalé ulozeni dilu v ptipravku pii kompletaci, nebo rtizné vychyleni pozic
¢asti dilu, které je zptisobeno transportem.

Vzhledem k tomu, ze u dild, které se vyrab&ji v Americe, nebyl problém s navaznosti
Svli zaznamenan, je pravdépodobné, ze tato zjiSténa skutecnost ma veliky vliv na konecnou
podobu dilu, a tudiz i na vznik odchylky u navaznosti §vt.

Obr. 27: Pozicovani u USA verze plastového polotovaru pro piistrojovou desku
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3.1.6 Kontrola pripravki, které se pouzivaji pri potahovani pristrojové desky kizi

Pfi zhotoveni piistrojové desky, jejiz povrch je potazen piirodni kizi, je vyuzito speci-
alnich ptipravkil, které slouzi ke spravnému ulozeni $Svli do pfedem vyfrézovanych drazek,
které jsou ur¢eny pro ulozeni $vu sesitych kusti kiize a jejich spravnou pozici na dile.

V zavodé existuji ptipravky pro potahovéani kiize na pfistrojovou desku a samostatné
ptipravky pro potahovani na Side Raily. Pfesnost téchto pfipravkii musi byt na velice vysoké
urovni. Z ditvodu toho, Ze jednotlivé potahované soucésti na sebe museji v ur¢itém misté na-
vazovat, je tfeba zajistit dokonale piesné nastaveni usazovacich nozl. Tyto noze napomahaji
pracovnikim, ktefi zajiStuji potazeni kize na polotovar piistrojové desky k piesné poloze
¢asti potahu klize na polotovaru pftistrojové desky. Zaroven urcuji piesnou polohu Svu. Na
nastaveni nozu je tedy ptimo zavisla kvalita vysledné navaznosti §vu piistrojové desky k boc-
nim listam.

NiZe na obrazku miZete vidét, jak vypadé nastaveni polohy Svu pomoci noZovych ¢asti
ptipravku v praxi. Casti p¥ipravku jsou tvoteny z nékolika dil, které jsou odborn& nastaveny
podle CAD dat tak, aby jednotlivé ¢asti byly vyrobeny s co nejvyssi piesnosti. VSechny Srou-
bové spoje jsou zapecetény tak, abychom si ptipadné mohli v§imnout, dojde-li k neopravné-
nému sefizeni 0sobou, ktera k této ¢innosti neni povéfena.

!
it

Obr. 28: Nozové ¢asti piipravku slouzici k uloZeni spravné pozice §vii

Ve své podstaté stejné ptipravky jsou vyuzivany pii potahovani kize u dilu, ktery je
soucasti sttedové konzoly, tedy bocnich list. Jen je samoziejmé, co se tyka svého provedeni,
mén¢ slozity. Piesnost a naroky kladené na jeho funkci jsou obdobné, jako u ptipravka pro
pfistrojovou desku.

Zhotovovaci piipravek je jesté¢ doplnén o zvlastni kontrolni ptipravek, ktery slouzi pou-
ze ke kontrole toho, zda jsou §vy na dile zhotoveny ve spravné poloze. Tyto piipravky jsou
pro Side Raily Mondeo dva a kazdy z nich se pouziva pro levou stranu a pravou stranu obou
druht tizeni, tedy levostrannou a pravostrannou verzi. Pro ptedstavu jakym zptisobem probi-
ha kontrola polohy $vii v praxi je ptilozen nize obrazek, ktery znazornuje to jakym zpisobem
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a V kterych mistech ptipravku je odhalovano, zda jsou §vy vyrobeny v pozadované kvalité a
zéaroven slouzi k odhalovani riznych odchylek, které se mohou béhem vyroby vyskytnout.

Oba tyto ptipravky tedy pro pfistrojovou desku i Side Raily byly v ramci této analyzy
opétovné pienastaveny specializovanou firmou, ktera se zabyva jejich servisem.

Obr. 29: Kontrola polohy provedeni §vii u Side railt

3.1.7 Pireméieni polohy kritickych bodi u pristrojové desky

Pfi dal$i analyze a zkoumdni pfiiny odchylky pifi navaznosti §vii u produkovanych
soucasti bylo preméteno pomoci sondy, kterd je soucasti frézovaciho zatizeni, 283 kusu pfi-
strojovych desek. Tato sonda pfeméfuje a zaznamenava kazdy frézovany dil, ktery vstupuje
do procesu frézovani. Zaroven také rozpoznava, zda dany dil je dodan v pozadovanych roz-
mérech. Toto méfeni, co se tyCe oblasti pro zabudovani radiovych soucasti, probiha v Sesti
bodech. Pro nés jsou dilezité hlavné dva body a to X1 a X3. Tyto body se nachazeji ve spodni
¢asti radiové oblasti. V pribchu tohoto méteni jsme dosli ke zjiSténi, Ze dochdzi ke kolisani
prabéhu namétenych hodnot, tedy veliké variabilité dodavanych polotovard.

Ohledné bodu X1, ktery se nachazi vpravo dole problematické oblasti, bylo naméteno,
ze dochazi k odchylce mezi jednotlivymi hodnotami, velikosti az 2,7 mm. Jedna se tedy 0
velkou diferenci, mezi jednotlivymi doddvanymi dily. Pribéh namétenych hodnot ohledné
bodu X1 je znazornén na obrazku nize.

NejvysSsi namérené rozpéti dvou
mérFenych hodnot v bodé X1 je
2,7 mm

%&W WNW"‘ Jmﬂ" &W N;/WJ ;ﬁﬂwkﬁ' [

%

Meé&Feni varianty LHD — strana spolujezdce

Vysledné rozpéti pfi mé&fFenivose Y
X1 Vysledek: -0,6mm az -3,3 mm

Obr. 30: Vysledky méfeni 283 kust a vysledna variabilita v bod¢ X1
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Druhy bod s nazvem X3, ktery byl pfi pfemefovani problematické oblasti pro vysledek
dalezity, byl bod, ktery se nachdzi vlevé dolni oblasti prostoru pro zabudovani
multimediadlnich prvki piistrojové desky. Také u tohoto bodu bylo provedenym meéfenim
prokézano, ze mezi jednotlivymi naméfenymi hodnotami dochdzi k diferenci, ktera je az 4,3
mm. Coz samoziejmé, jako v pfedchozim piipadé mize mit nemaly vliv na néds proces
potahovéani dilu kuzi, kde jsou jednotlivé casti pfipravku usazovany podle presnych
stanovenych dat.

Prabéh rozdilu u namétenych hodnot je znazornén na obrazku nize. Namétené hodnoty
se pohybovaly od velikosti +0,7 mm az +5 mm.

. NejvysSSinamérené rozpéti dvou
mérenych hodnot v bodé X3 je
4,3 mm l

MéFem’variaﬁty — strana fidice
X3 Vysledné rozpéti pfi mérenivose Y
Vysledek: +0,7 mm az +5,0 mm

Obr. 31: Vysledky méteni 283 kust a vysledna variabilita v bodé X3

3.1.8 Zastavbova zkouSka v nominalnim modelu automobilu - Cubing

Pro to, aby bylo stanoveno, zda nedochazi k vychyleni navazujicich §vi soucasti, byly
zhotoveny tfi sériové piistrojové desky, které byly poslany do zavodu Ford ve Spanélské Va-
lencii. Tyto tfi dily byly podrobeny kontrole navaznosti $§vii pomoci namontovanych Side
Raili ve stavu pied zabudovanim do nominalniho modelu automobilu Ford Mondeo Vignale.
Dily byly kontrolovany, jak po zhotoveni v ¢eském zavod¢, tak pfimo ve Spanélské Valencii.
Po kontrolni ¢innosti za pomoci Side Railt, byly jednotlivé pfistrojové desky zabudovany do
modelového vozu - Cubingu. Na takovémto modelu se zkousi jak prvky karoserie, tak samo-
ziejmé Casti interiéru. Jedna se o model, ktery je rozmérové 1:1 ke skute¢nému automobilu.
Jak vypada takovy model automobilu, mtzete vidét na obrazku. Nejednd se sice o model ndmi
feSeného Fordu Mondeo Vignale, ale pro pfedstavu je to dostacujici.

PR | TR

AT T

= i

[ TN

Obr. 32: Ukazka nominalniho modelu automobilu Skoda Roomster [3]
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Pfi této zkousce byla k pristrojové desce - zabudované v nominalnim modelu, nainsta-
lovana stfedova konzole. K této konzoli byly nasledn¢ zabudovany jednotlivé Side Raily. By-
ly pouzity stejné, jako pii kontrole v ¢eském zavodé€. To umoznilo zjistit co nejptesnéji, zda
nedoslo pfi pievozu dili k n&jaké chybé, kterd by zapficinila nedokonalou névaznost. Tato
chyba by pak byla zapti¢inéna transportem dili.

Po nasimulovani procesu zastavby pfistrojové desky a Side Raili do automobilu bylo
zjisténo, ze jednotlivé dily na sebe nenavazuji v takové piesnosti, jako pfi kontrole v nasem
zavodé¢ a nésledné kontrole v nezabudovaném stavu na misté ve Valencii — pfed zabudovanim
do modelu automobilu.

Tato zkouska tedy prokazala, Ze jednotlivé sériové dily po montdzi do automobilt jsou
ovlivnény faktory, které vznikaji pti samotné zastavbé piistrojovych desek do vnitiku osob-
nich vozl. Mezi tyto ovlivitujici faktory mize patfit nepatrné zkrouceni plastickych ¢asti dilu
pfi dolehnuti dosedacich ploch na mista jejich urceni.

Dalsim faktorem muze byt nasledné dotazeni Sroubt, které slouzi k uchyceni dilu
k ¢asti karoserie vozu. Bylo zajimavé, ze tato zkouska prokazala vétsi vychyleni u pravé stra-
ny, coz mohla byt pouze ndhoda. Pti porovnani fotografii zkousenych dild pred zastavbou do
modelu a po zastavbé leva strana odpovidala svym vzhledem vice plivodnimu stavu pied za-
stavbou. Tento poznatek je uveden na obrazku, ktery se nachazi nize na této strance. Zde je
také uveden stav, ktery byl pfed montdzi do nominalniho modelu. Tento stav je oznacen zele-
nymi krouzky pro oznaceni toho, ze je navaznost zcela v poradku. VéEtsi a detailnéjsi pohled
na oblast navaznosti dill je oznacena Zlut&. To proto, Ze se jedna o hrani¢ni vychyleni navazu-
jicich svi.

Tato zkouska byla pomérmné finanéné nakladna, jelikoz dily byly pfi zastavbé do nomi-
nalniho modelu poniceny, a tudiz vyfazeny z bézného pouziti pro sériovou montaz. Po zapoc-
teni prace a materialu nutného K jejich zhotoveni jsme se dostali na nemalou ¢astku, kterou
byla spolecnost EGA zatizena.

Obr. 33: Navaznost §vi soucasti po zastavbé do nominalniho modelu automobilu
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4  Realizacni ¢ast
V této ¢asti prace bude uvedeno to, jakym zptsobem bylo vyuzito ziskanych poznatki
z analytickych zkoumani K tomu, aby se zabranilo vyrob¢ soucasti, které jsou neakceptovatel-

né ze strany zdkaznika. Je tfeba tyto poznatky dikladné prozkoumat a vyuzit k navrhnuti a
realizaci ndpravnych feseni.

Na zakladé¢ provedenych analytickych zkousek a jejich vyhodnoceni bylo zjisténo néko-
lik aspektt, které maji pfimy dopad na vysledny stav vyrabénych dila.

Mezi jednotlivé Cinitele, které ovliviiuji negativné stav vyrobenych dild, patii tyto:
e Nestalost rozméri polotovari pristrojovych desek

Z provedenych méfeni celkem 283 kusii ptistrojovych desek bylo urceno, ze dva z
premérovanych bodd, které maji nejvetsi vliv na ndvaznost $vi, jsou rozmeroveé nestalé
vici nominalnim hodnotam.

o Dodavané pristrojové desky jsou rozdilné v porovnani s verzi pro americky trh

Jednou z hlavnich pficin vzniku feSeného problému jsou rozdilné vychozi soucasti
pro americky a evropsky trh. Dily pro americkou verzi automobilu jsou dodavany piesné
podle pozadavkti CAD dat. Naproti tomu dily urcené pro evropskou verzi jsou rozdilné a
nedodrzuji predepsand konstrukéni kritéria.

e Nedostate¢ny utahovaci moment Sroubii ve stif‘edové oblasti pristrojové desky

Dalsi z dulezitych skutecnosti zjisténych diky zkoumani problematickych soucésti
je to, Ze utahovaci moment Sroubu, které ptichycuji plastovy dil k pfistrojové desce, je
mimo nominalni hodnotu. Zaroven jsou k tomuto dilu pfimontovany bo¢ni Side raily. Tu-
diZ nastava moZnost pohybu tohoto dilu a vzniku vychyleni navazujicich §vii.

¢ Ovlivnéni konstrukce dilu transportem — deformace ¢asti pristrojové desky

Pti transportu samotnych dili dochazi k deformaci jednotlivych dili piistrojové
desky. Toto je zapficinéno obalem, Ve kterém jsou dily dopravovany k zdkaznikovi. Pro-
vedené analyzy na moZnost negativniho vlivu piisobeni vysoké teploty pfi transportu, ne-
prokazali Zadnou roli teploty pfi transportu.

o Deformace pristrojové desky pri zastavbé do automobilu

Pti porovnani stavii ndvaznosti $vi jednotlivych dili pied zastavbou a po zéastavbé
bylo prokazano, ze dochazi k mirnému vychyleni $vii u testovanych soucasti. Z tohoto tes-
tu je tedy patrné, ze pii samotné zastavb¢ dilu do automobilu dochazi k mirné deformaci
jednotlivych plastovych soucésti, které maji za nasledek mirné vychyleni §vii mimo tole-
rovatelnou hodnotu.

¢ Kontrolni pripravky pro kontrolu presnosti Svii pristrojové desky

Bylo prokazano, ze soucasné kontrolni pfipravky neplni svou funkci dostatecnym
zpusobem. Tyto pfipravky kontroluji kazdou stranu pfistrojové desky jednotlivé a svou
nestabilitou pii samotné kontrole neptinaseji pozadované vysledky, jaké by kontrola tako-
véto oblasti méla obsahovat. Bylo také prokazano, ze konstrukce jednotlivych kontrolnich
ptipravkll neni optimalni, a proto je mozné je nastavit podle potfeby. V realité to tedy
znamena to, ze pokud budeme chtit, aby dily byly v pozadovaném stavu, je mozné piipra-
vek nastavit tak, aby nam ukazoval OK, nebo NOK stav.
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4.1 ReSeni problematiky na zikladé vysledka provedenych analyz

Ve své podstaté vSechny nutné analyzy, které byly potieba provést a nasledné vyhodno-
tit byly narocné, jak Casové, tak i financné. Dilezité ale je, ze bylo prokazano to, ze dily do-
davané do spolecnosti Eissmann k tomu, aby doslo k jejich pfemén¢ na dily s kozenou povr-
chovou tpravou, jsou dodavany ve stavu, ktery brani dokonalému zhotoveni soucasti. Tedy
dokonalému potazeni polotovaru kiizi a zhotoveni dokonale navazujicich $vl. Zaroven tedy
neni mozno dodavat dily v pozadované kvalit¢, jaka je uréena ze strany zdkaznika.

4.1.1 Nestalost geometrickych rozméru polotovara piistrojovych desek

Skutecnost, ze dodavatel pristrojovych desek, které slouzi k potazeni kizi, dodava dily,
jejichz rozméry jsou nestalé, byla prokazana z proméfeni 283 kust. Je tieba si uvédomit, ze
jestlize maji byt dily vyrobeny, S co mozna nejvyssi presnosti, pak je také tfeba dostavat polo-
tovary, které odpovidaji pozadavkim zékaznika. Bohuzel rozsdhlé¢ méfeni prokézalo, ze dily
dodavané pro to, aby byly potazeny kuzi, jsou rozméroveé nestalé, a tudiz neexistuje moznost
dodavat dily v pozadované kvalité ani firmou EGA.

Cela tato skutecnost byla feSena pii mnohych telefonnich konferenci mezi tymy Fordu,
EGA a dodavatelem polotovari IAC. Firma EGA reklamovala tento problém smérem
k dodavateli polotovari. Ten vS$ak reklamaci zamitnul s tim, ze naméry uskutecnéné EGA
nevypovidaji o skutecném stavu dili. Proto se nésledné spole¢nost EGA obrétila pfimo na
Ford s pozadavkem o kompenzaci vzniklych $kod a nakladd, které s sebou nesou feseni této
problematiky. Bylo také rozhodnuto a spole¢nosti Ford oznameno, ze nebude bran zietel na
ptipadné dalsi reklamace v budoucnu. To znamen4, ze pokud bude obdrzena informace o tom,
ze zakaznik je nespokojen s ndvaznosti §vii problematickych soucésti pak bude tato informace
preposlana na dodavatele polotovart s tim, ze se EGA vzdava veskeré zodpoveédnosti za tuto
skute¢nost. Kopii e-mailu, ktery byl v souvislosti s oznamenim této skute¢nosti prezentovan
projektovému tymu Ford, mizete vidét nize. Obsahuje informaci o tom, ze IAC neakceptuje
reklamaci na velkou variabilitu dodavanych dilu.

I IAC don‘t accept claims about nok substrate! I

group.com])

Harris, Nigel; Tlling, Richard; Legon, Ray; Gil, Juan Ramon; Matheeuwsen, Erwin; Hernando, Roberto
manek Jan; Prouza Jifi; Welzbacher Karlheinz; Heusch Christoph
DIMENSIONS OUT OF TOLERANCE_part one

Alicia Ortega Saiz
Quality Engineer Supervisor

Obr. 34: Kopie e-mailu, ktery byl prezentovan projektovému tymu Ford

V soucasné dobé probiha vyroba dilii pro tento projekt se stile stejné variabilnimi
polotovary, avsak mezi zakaznikem, EGA a dodavatelem téchto polotovara byla stano-
vena dohoda, a to takova, Ze pokud sonda frézovaciho zatizeni pied samotnym proce-
sem frézovani zméri jednotlivé body, které jsou danou sondou naméreny, zaznamenany
a néktery z nich bude nasledné mimo rozmér odpovidajici nominalni hodnoty, pak bu-
dou tyto dily vyiazeny z pracovniho procesu. Dal§im bodem dohody je, Ze takto vyiaze-
né dily se mohou zlikvidovat. Likvidaci téchto nevyhovujicich soucasti uhradi dodavatel,
ktery je dopredu obeznamen s presnou definici problému a po¢tem dili, které nevyho-

vuji.
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4.1.2 Rozdilna konstrukce polotovaru pro EU a U.S.A. verzi

Vzhledem k tomu, Ze problémy s navaznosti $vi byly zjistény pouze u verze, ktera se
vyrabi pro evropsky trh, bylo rozhodnuto, Ze je dilezité porovnani obou verzi polotovaru. Na
zékladé této analyzy bylo zjisténo, ze evropska verze je od americké rozdilné a to v zasadnich
CAD dat a nespliiuje nékteré velice dulezité predpoklady, které prameni z pfedem stanove-
nych dat.

Po zjisténi této skuteCnosti byla celd zalezitost objasnéna vedeni projektu Ford Mondeo
Vignale CD_391. Po nékolika setkanich, ktera fesila tento problém, bylo stanoveno, ze pro-
blém je zplsoben ze strany dodavatele polotovarg.

Nasledné celou zélezitost fesila jednotliva vedeni vSech tii zii€astnénych stran. Ze stra-
ny EGA byl vznesen pozadavek na dodavani polotovarii v takovém konstrukénim zpracovani,
jaké ptredepisuji CAD data. Tento pozadavek byl ze strany dodavatele polotovari zamitnut
s tim, Ze by muselo dojit k velice ndkladnému ptepracovani forem a systému vsttikovani plas-
tu do jejich utrob.

Pracovnici spolecnosti Ford, ktefi jsou zodpovédni za cely tento projekt na stran¢ For-
du, rozhodli, ze vzhledem k tomu, ze dily pro verzi Vignale jsou oproti normalnim diltm,
které se nepotahuji kiizi vyrabény ve velice malém mnozstvi, zaroven také vzhledem k tomu,
ze u zékladni verze vozu tento problém nezplsobuje zadnou odchylku, tak polotovary budou
dodavany ve stale stejném stavu, ktery nevyhovuje vysokym narokiim pfi pracovnim procesu
v EGA. Caste¢né doslo k uspokojeni vedeni EGA tim, Ze dojde ke kompenzaci nakladd, které
jsou spojeny s touto skute¢nosti.

Dalsi velice cennou skute¢nosti, které bylo dosazZeno, je to, Ze zastupci spole¢nosti
Ford prislibili, Ze pri planovani projekti v budoucnosti a p¥i pripravé podkladi
k jednotlivym dilim bude tizce spolupracovat se zastupci EGA a jednotlivé kritické bo-
dy, které by mohly zpisobit tyto opétovné, nebo jiné konstrukéni problémy budou kon-
zultovany s vyvojovym oddélenim EGA. JelikozZ se tato skutecnost jiz potvrdila v praxi -
u navazujiciho projektu, kterym je vyroba ¢asti interiéru pro automobil Ford S-Max
Vignale, muZeme tedy vyhodnotit celou analytickou ¢innost k této problematice jako
uspésnou. U tohoto navazujiciho projektu nebyly doposud zaznamenany problémy
ohledné navaznosti Svii jednotlivych komponenti. DoSlo tedy k vyvarovani se opakova-
nych chyb a nespravnych postupii.

Fixace v
ose-Y Fixace pravé a levé
stranyje stejného
provedeni —
Jedna se o fixaci bez vili
Fixace v
ose—YaZ

Obr. 35: CAD model problematické oblasti znazornujici spravné fixa¢ni provedeni prvka
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4.1.3 Nedostatecné utaZeny Sroubové spoje u polotovaru

Pti provadéni a zkoumani pfic¢in dané problematiky bylo zjisténo, ze 30 % zkoumanych
Sroubti ma velikost svého vysledného utahovaciho momentu mimo nominalni hodnotu a mi-
mo jeji tolerance.

Na zakladé¢ zjisténi téchto dilezitych informaci, bylo vSe objasnéno projektovému tymu
Ford. S dodavatelem plastovych polotovarti IAC probéhlo jednani, pro to, aby doslo k vyfese-
ni tohoto problému.

Vysledky provedeného testu byly sdéleny dodavateli s tim, Ze poZadujeme dodava-
ni polotovari se Sroubovymi spoji, které maji vyslednou hodnotu utahovaciho momentu
V toleranci nomindlni hodnoty. Toto opatfeni by mélo vést k zamezeni moZné zmény
polohy jednotlivych ¢asti via¢i sobé. Nasledné také mozZnosti vychyleni dosedacich ¢asti
dild vici danému protikusu.

4.1.4 Problém zastavby pristrojové desky do interiéru automobilu

Zastavbovou zkouskou, kterd byla provedena u nominalniho modelu automobilu Ford
Mondeo Vignale bylo zjisténo, ze dochazi k vychylovani §vii obou viic¢i sobé dosedacich dili.
Tato skuteCnost byla prokazana. Vysledky tohoto zjisténi ptinaSeji dikaz o tom, Ze chyba

wrwe

ru osobniho automobilu.

Opét byla cela zélezitost tématem nékolika setkani mezi vyrobcem samotnych kompo-
nentl, zakaznikem a dodavatelem polotovart. Je samoziejmé, Zze vzhledem k tomu, Ze se jed-
na o chybu, ktera je zplsobena z vétsi Casti ze strany zékaznika, nebylo Uplné jednoduché
dokazat to, ze k vychyleni opravdu dochazi ¢astecné i vlivem procesu zastavby.

Zakaznik argumentoval tim, Ze neni mozné, aby problém vznikal zastavbou komponen-
tt do interiéru vozu. Jelikoz jsou jeho zkuSebni zafizeni vyrobeny pfesné podle CAD dat. By-
lo proto velice naro¢né dokazat, ze opravdu dochazi k vychyleni, a to i pfesto, ze bylo dosa-
Zeno jasnych dikazu, které tuto skute¢nost dokazovaly. Zakaznik naopak argumentoval tim,
ze jsou dily dodavany v baleni, které umoZznuje zkrouceni jednotlivych ¢asti béhem transpor-
tu. TudiZ neni tedy jasné patrné, zda jsou dily vychylené jiz pied samotnou zastavbou, nebo
aZ po ni. Provedeny test nicméné¢ tesil i1 stav dilu pfimo na misté u zakaznika pfed zastavbou a
tento stav se ukdazal, Ze je srovnatelny se stavem dilu po vyrobé v EGA.

Po nékolika jednanich a vedenych sporech, bylo ze strany zdkaznika, tedy Fordu
akceptovano nase tvrzeni o problémech pri zastavbé a zakaznik uznal, Ze chyba ohledné
této problematiky je i na strané jejich spolecnosti. Firmé EGA bylo slibeno, Ze ji ze
strany zakaznika bude poskytnuta maximalni podpora pri FeSeni této problematiky,
avSak museji byt zhotoveny robustnéjsi obaly pro prepravu dili. Ohledné zjisténé sku-
te¢nosti, Ze je kvalita vzhledu dili ovlivnéna velkou mérou i procesem zastavby dila do
interiéru osobniho automobilu, byl vznesen poZadavek ze strany EGA na zménu designu
reSenych dilii. Bylo tedy navrhnuto to, zda by komponenty v dané oblasti nemohly byt
vyrabény bez dekorativnich $vii. DalS§im pozadavkem bylo to, aby zakaznik investoval
vétsi prostiedky do vyrobnich a kontrolnich pripravkii. Na jinych projektech napf. pro
navaznost komponenti k pristrojové desce Audi jsou pouZivany laserové pristroje, které
zarucuji presnou pozici dekorativnich §vii. Avsak tyto dva navrhy byly ze strany Fordu
odmitnuty. Ze strany zakaznika byl jeSté ucinén prislib, Ze u navazujicich projekta bu-
dou tyto problémové oblasti a jejich dily FeSeny optimalnéjSim konstrukénim zptisobem,
a to takovym, ktery by zarucoval to, Ze po zastavbé nebude dochazet k posunu kompo-
nenti vici sobé.
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4.1.5 Aplikace nového transportniho obalu pro piistrojové desky

Na zakladé toho, ze ze strany zédkaznika byl zpochybnén stav dilti po jejich pfepravé a z
divodu toho, aby tedy doslo k uspokojeni a naplnéni zékaznikovych predstav, doslo
k rozhodnuti, Ze pro vétsi ochranu a bezpecnost dodavanych plastovych dild je potfeba navrh-
nout nové provedeni prepravnich obali.

Kromé hlavni funkce ptepravnich obal zbozi chranit pii manipulaci a skladovani se
V oblasti automotive pfidavaji dal$i podstatné role oball. Piedev§im jde o neméné dulezité
funkce v podobé snadné manipulovatelnosti s balici jednotkou, ergonomii zakladani dila a
jejich vyjimani, ¢asu na tuto obsluhu, zivotnosti, skladatelnosti prazdnych obali, minimalizaci
dopadu na zivotni prostfedi a dalsi ¢initele, které ovliviiuji skladbu a konstrukci obalu vétsi, ¢i
mensi merou. To vSe se musi dit za optimalnich potizovacich nakladi a nakladt na udrzbu.

Ve spolecnosti EGA je pouzito Siroké spektrum obalovych fesSeni. Druh obalu je vzdy
definovan charakterem baleného dilu a podminkami, ve kterych bude obal plnit svou funkci.
Naptiklad obaly pro plechové dily jsou ocelové. Diivodem je nejen zivotnost a povaha dilt,
ale rovnéz fakt, ze v prostfedi napt. svafovny jsou nutné nehoilavé obaly. Pro pfipadné mezi-
kontinentalni, zdmoiské zasilky ocelovych dild je pak z ekonomickych divodi pouzit obal
dfevény, nicméné v cilové destinaci musi opét dojit k pfebaleni do nehoflavého obalu. Po-
dobnych ptipadi je pak celé fada pro kazdy z pouzivanych materiali.

Pfi navrhovani vyhovujiciho obalu bylo tfeba zabyvat se tim, z jakych materialt je vy-
robena piepravovana soucast. Ve spolecnosti EGA je odhadem 70% obalti vyrobeno z plasto-
vych komponentii, 20% obalt z vinité lepenky a dfeva a kone¢né 10% je vyrobeno z oceli.

Vzhledem k tomu, Ze obaly pro dodavané dily maji byt vyrobeny zaroven z robustniho,
ale i dostupného a odolného materialu, bylo nutné se zabyvat moznosti vyroby piepravnich
obalti z kombinace vice materiald. Kombinace materiald pfinasi to, Ze je mozné tézit ze speci-
fickych vyhod kazdého z nich.

Pro ptepravu v automotive se vyuzivaji v Siroké mite vratné obaly. Cilem je neustalé
snizovani podilu jednocestnych obali, které piedstavuji vice naklady v podob& mnohdy ztize-
né manipulace, nutnosti piebalovani a tvorby odpadi.

Ptes rostouci oblibu obalt z plasti bylo u pivodniho obalu vyuzito kartonu vyrobeného
z vInité lepenky. Casto se vyuziva pro obaly, kdy je zboZi piepravovano mezi dvéma a vice
spole¢nostmi. Duraz byl kladen na nizkou cenu obalovych feSeni a snadnou recyklaci. Pred-
nosti tohoto baleni bylo hlavné to, Ze bylo moZné pouzit baleni pro vSechny varianty ptepra-
vovanych dilli bez toho aniZ by bylo nutné upravovat ulozné a fixa¢ni body v baleni. Zaroven
se jednalo o nejjednodussi feSeni pro piepravu danych dild i z pohledu toho, Ze po vyjmuti
dilu z kartonového obalu se tento obal dal slozit, ndsledné poslat zpét a opétovné pouzit. Nao-
pak mezi nevyhody tohoto baleni patfila mala odolnost vii¢i klimatickym vliviim, jako napfi-
klad vlhkosti a desti. Po opakovaném uzivani kartonovych obalt dochazelo k otlakiim nos-
nych ¢asti, které byly vyrobeny také z kartonovych dild, a tudiz obal neplnil svou funkci op-
timalng€. Diky tomuto mohlo dochazek ke zkrouceni jednotlivych plastovych ¢asti dilu. Tento
dé&j mohl nasledovné mit negativni vliv i po zastavbé dilu do automobilu.

Doslo tedy k navrhu a posléze aplikaci novych robustnich piepravnich obalu, kte-
ré jsou vyrobeny z kombinace ocelové konstrukce, vnitinich uloZnych ploch z tvrzenych
plasti a plachty vyrobené ze silikonového materiidlu. Timto novym obalem bylo dosaze-
no toho, Ze dily jsou dodavany bezpeéné a nemuZe béhem transportu dochazet
Kk poniceni dilu. Diky konstrukci jsou tyto obaly velice robustniho charakteru, takZze ne-
muZe dochazet k deformaci jednotlivych ¢asti obalu a zarovei jsou uzpisobeny tak, aby
odolavaly vnéjSim negativnim jeviim, jako napi. klimatickym zménam. Opétovna pouzi-
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telnost obali v tomto pripadé neni Zadny problém. NiZe je znazornén vzhled a moZnosti

Obr. 37: Vzhled novych obald, pouzivanych k ptepravé piistrojovych desek.

4.1.6 Aplikace nového piepravniho obalu pro Side Raily

Stejné jako u pfistrojovych desek byly i ve druhém piipadé dily, které jsou Césti stiedo-
vé konzole a jejiz dekorativni §vy navazuji na dekorativni §vy u pfistrojové desky, dodavany
v obalech vyrobenych z vlnité lepenky, tedy papirovych kartonech. Jednotlivé dily byly
Vv téchto obalech naskladany v fadach a prokladany kartonovou prolozkou. Jak jiz bylo feceno
diive, jsou tyto obaly nachylné vii¢i pisobeni riznych klimatickych zmén.

U téchto soucasti nebyl zaznamenan vyskyt néjaké deformace Casti soucasti tak jako
Vv piipadé¢ piistrojovych desek. Ale i s ohledem na ruzné povrchové vady kuze na povrchu
vlivem skladovani dilu v dosavadnim obalu bylo rozhodnuto, Zze zlepSeni konstrukce obali se
bude tykat i téchto dil.
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Pii FeSeni této problematiky bylo vybrano nékolik materiali, které by mohly
slouzit k vyrobé prepravnich obali. Z celé fady materialit bylo rozhodnuto, Ze se bude
jednat o obaly z moderniho materialu EPP, coZ je expandovany polypropylen. Tento typ
vratného baleni se hodi pro ukladani tvarové slozitych dili, nebo dilii o vy$$i hmotnosti.
Vzhledem Kk vysokym nakladiim na vyvoj a vyrobu pénicich forem je vhodny pro déle
trvajici projekty s vysokym pocétem kusu obalii, coZ v naSem pripadé neni uplné splnéno.
Ale se souhlasem ziakaznika bylo zhotoveno nékolik kusi téchto baleni. Vyhodou baleni
tohoto typu je snadné stohovani a snadné ukladani dili do vnitFnich prostor. Diky tomu-
to baleni doslo k vyFeSeni spori ohledné poni¢enych dili, kdy nebylo ziejmé, zda k tomu
dochazi pri zakladani dili do baleni, p¥i transportu, nebo pri manipulaci s dily u zakaz-
nika. Vzhled a stohovani nové aplikovaného typu baleni maZete vidét nize.

7 - =

Obr. 38: Vzhled a ulozeni soucasti Side Rails v novych obalech z materialu EPP

4.1.7 Realizace novych kontrolnich pFipravka pro kontrolu navaznosti $vii

Pti analyzéch, které vedly k odhaleni pfi¢in vzniku problému s vychylenou pozici na-
vazujicich §vu, bylo zjisténo, Ze dosavadni metoda kontroly toho, zda jsou $vy zhotoveny
v pozadované pozici, neni dostate¢na. Pak bylo téeba se celou touto problematikou zabyvat a
stanovit zasadni opatieni k tomu, aby doslo k optimalizaci kone¢ného kontrolniho procesu,
ktery by piesné stanovoval to, zda je soucast OK, ¢i NOK.

Jak bylo jiZ popsano v predeslych kapitolach. Hlavni nevyhodou soucasnych méticich
pripravku je skutecnost, ze kazda strana pfistrojové desky je méfena Samostatné. TO znamena,
Ze na levou a pravou ¢ast piistrojové desky nalezi samostatny méfici pfipravek. Tato skutec-
nost se ukazala byt nevyhodna, jelikoz vzhledem k tomu, zZe je tfeba méfici piipravek upev-
novat samostatn¢ na kazdou stranu, objevuje se zde negativni jev V podob¢ nedokonalé fixace
pripravkl k ¢astem pftistrojové desky. Tato skutecnost zptsobuje to, ze dochazi k moznosti
zmény polohy piipravku a méteni nasledné nemé vypovidajici hodnotu. Dal§im problémem
téchto pfipravkl je skutecnost, ze je tfeba mit dohromady Ctyfi druhy a to levy a pravy pro
levostrannou pfistrojovou desku a levy, pravy pro pravostrannou pfistrojovou desku.

Negativni vlastnosti soucasnych méricich pripravki:

- Nedokonal4 fixace ptipravku k piistrojové desce

- Samostatny méfici ptipravek pro kazdou stranu piistrojové desky

- Nutnost vét§iho mnozstvi piipravkl — vétsi moznost chyby

- Vile v oblastech dosedacich bodu ptipravku do piistrojové desky
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Obr. 39: Pavodni kontrolni pfipravek

Soucasti zhotoveni novych méfticich piipravku je i jasna formulace a vizualizace pro-
blémové oblasti v Boundary book. V ptehledu BB k dané problematice - viz. niZe, je nyni
jasn¢ zobrazeno a zaroven popsano, co je v poradku, a co jiz zdkaznik neni schopen akcepto-
vat. Timto ustanovenim se nyni fidi v§echny strany. Jedna se i o jasnou formulaci a vizualiza-
ci, kterd v ptipad¢ obdrzeni reklamace na dany problém stanovuje jasn¢, co je mySleno sprav-
né vyrobenym dilem.

Boundary Book — Process Issues ﬂDgﬂﬂl Eissmann

Grcup Automotive

Characteristic. seam position tolerance FN/ZN (centerline); +/-1mm

Index: _1 . 3 each part solitaire
T Zone: A (IP + CC-SR)

Design Intent / Spec Design Intent / Spec

Tolerances:

Form tolerance: +/- 1,0mm
each seam for ZN (decorative
seam),

Position tolerance: +/- 1,0mm
for FN (centerline = functional
seam)

Boundary Book FORD CD391E Vignale leather trim / page 34 Release 2.2 Bad Urach / RS / 01.08.2016
Obr. 40: formulace a vizualizace problémové oblasti
Pfi navrhu nového kontrolniho ptipravku bylo nutné stanovit urcita kritéria, ktera mél
novy piipravek plnit. Tato kriteria byla stanovena spolupraci tfi oddéleni a to kvality, vyroby
a logistiky. Podminky, které byly stanoveny vzesli z dosavadnich zkuSenosti jednotlivych

pracovnikl. Hlavni bylo vyvarovat se negativnim vliviim, které se projevovaly u predchozich
ptipravki. Mezi stanovena Kriteria patii

- Pevné a robustni konstrukce
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- Pfipravek z jednoho kusu pro méteni obo stran dilu

- Vyroba z dostupného materialu

- Vyroba z odolného materialu

- Fixac¢ni body bez viili

- Pevna fixace kontrolniho ptipravku ke kontrolované ptistrojové desce
- Jasna kontrolni metodika

Pti navrhovani nového ptipravku spolupracovalo nékolik oddéleni spole¢nosti EGA.
Doslo kuzké spolupraci mezi oddélenimi kvality, vyroby a konstrukce. Na zakladé
pozadavk, které byly kladeny na konstrukci a funkénost kontrolnich ptipravki, byly uc¢inény
navrhy s pfedstavami o tom, jak by mél novy piipravek vypadat po strdnce vizualni. Bylo
samoziejmé nutné klast duraz na dobrou manipulovatelnost s piipravky a zaroven také na to,
aby ptipravky bylo mozné co nejsnéaze fixovat ke zkousenym dilam.

Po piedani pozadavki vlastnosti a vzhledu kontrolnich piipravkd konstrukénimu
oddéleni, které je soudasti vyvojového centra spolecnosti EGA CZ, byl vznesen navrh
podoby kontrolniho pfipravku, ktery je zobrazen na obrazku nize. VSechny rozméry
ptipravku byly zhotoveny na zédkladé¢ CAD dat pfistrojové desky.

Dalsi dulezitou oblasti, kterou bylo nutné se zabyvat, bylo to, z jakého materalu je
potfeba kontrolni pfipravky zhotovit. V uvahu piichdzely dvé zakladni varianty, a to
ptipravky z tvrzeného plastu nebo klasického materidlu, kterym je nastrojova ¢i konstrukéni
ocel. Po diskuzich a pfihlednuti k tomu, Ze pfipravek bude vystavovan tfecim silam, a tudiz
by mohlo pfi zhotoveni z tvrzeného plastu dochézet k moznostem ubéru materialu na nékteré
Z dosedacich ploch, byla jako vhodny material pro konstrukci ptipravku vybrdna néstrojova
ocel.

Vyrobcem pfipravkil byla vybrana nastrojarna EMZ Hanauer s.r.o., kterd sidli v zapa-
dogeském Cernosing. Byl zvolen tento dodavatel vzhledem ke zkusenostem z piedeslé spolu-
prace. Jednotlivé ¢asti ptipravku jsou z nastrojové oceli a jsou vyfrézovany na specidlnich
obrabécich strojich. U ptipravku je pouzito také tvrzené sklo, na jehoz povrchu jsou vyzna-
ceny tii rysky, které pomdhaji odhalit to, zda jsou Svy zhotoveny v pozadovaném stavu. To
jak ptipravek funguje v praxi a z jakych prvka se sklada, je znazornéno na obrazcich na na-
sledujici strané.

Obr. 41: Novy kontrolni pfipravek — 3D model
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Obr. 44: Novy kontrolni ptipravek — v praxi — ukazka kontroly navaznosti $vii
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5 Technicko-ekonomické hodnoceni

Zaverecnym tématem této diplomové prace je zpétné financni zhodnoceni vSech uciné-
nych analyz, které byly provedeny pii feSeni problematiky a porovnani vici ¢astkam, které
byly obdrzeny firmou EGA K jejich uhrazeni.

Od zacatku vzniku daného problému spolecnost obdrzela nékolik finan¢nich zatizeni -
faktur, které ptimo souvisely s pfistrojovymi deskami, které mély vychyleny dekorativni Sev
vuci navazujicimu dilu — Side Railim. EGA byly natctovany vSechny dily, které nevyhovuji
zakaznikovi a zaroven vSechny dal$i naklady, které jsou s reklamaci a jejim prub&hem spoje-
ny. Jedna se o néklady za tiidici, neboli tiidici akce, skladovani neshodnych dild, likvidace
nevyhovujicich dilt.

5.1 Piehled vystavenych faktur k problému navaznosti dekorativnich $vi

Naklady, kterymi byla spole¢nost EGA zatizena, jsou vzhledem k velikosti a cené jedné
ptistrojové desky vysoké. Rozsah reklamace byl také pomérné veliky, a z téchto diivodt doslo
ze strany zakaznika k odmitnuti velikého po¢tu kust a to celkem 312,

Cena jednoho dilu je 441,93 euro. Velikost ¢astky v korunach se odviji podle aktualni-
ho kurzu.

Firma obdrzela faktury v nékolika intervalech, datum vystaveni faktury i
s jednotlivymi zatizenimi a celkova hodnota zatizeni jsou uvedeny v piehledové tabulce a
ptilozeném grafu nize.

datum vystaveni faktury tastka (euro)
24.6.2015 95 030,25
3.7.2015 41 547,20
17.7.2015 441,93
24.7.2015 883,86
31.7.2015 5746,79
celkem 143 650,03

Prehled obdrzenych reklamaci

100 000,00

80 000,00 \\
60 000,00

40 000,00 \\
20 000,00

tka v eurech

cas

v s

Datum obdrzeni faktury

Graf 1: Datum a vyse ¢astky k jednotlivym obdrzenym reklamacim
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5.2  Vydisleni nakladu potiebnych k provedeni zkoumani dané problema-
tiky

Jak je tedy uvedeno celkova ¢astka za reklamacni fizeni k nenavazujicimu $iti dekora-
tivnich $vi ¢ini 143 650 euro, coz je 3 950 375 K¢&. Jelikoz se jednad o pomérné€ vysokou Cast-
ku a neni jasné, zda ptivodcem tohoto problému je firma EGA. Byly u¢inény analyzy, které

dokézaly, ze firma EGA nenese plnou zodpovédnost za vnik daného problému. Tyto analyzy
je tteba zohlednit z pohledu jejich finan¢ni narocnosti. Castky jsou uvedeny v korunach.

e Analyza pomoci laboratorni zkousky — teplotni zatéZova zkouska

Tato zkouska byla provadéna v rdmci bézného standardniho testovani vyrabénych dilt.
K této zkousce je zapotiebi jeden zhotoveny dil. Tento dil je po provedeni zkousky nepouzi-
telny, tudiz je zafazen do zmetkovitosti. Dale je tieba zauctovat provozni naklady k provedeni
samotné zkousky.

Celkové naklady za provedeni této analyzy: 13 612,5 K¢

e Analyza pomoci samolepicich teplotnich indikatoru - klima test

U této analyzy bylo vyuzito 5 kust pfistrojovych desek, na jejichz povrch byly nalepe-
ny samolepici teplotni indikatory. Analyzované dily se pouzily déle, nebylo tieba je vytadit.
Do této zkousky je tieba zahrnout i cenu transportu dilti do Spanélské Valencie.

Celkové naklady za provedeni této analyzy: 22 000 K¢

e Analyza spravné funkénosti obrabéciho centra

Pti této analyze doslo k blokaci frézovaciho centra na nékolik hodin. Tudiz byla poza-
stavena sériova vyroba. Neslo samoziejmé o plné zastaveni montdznich linek, ale doslo
K ur¢itému omezeni.

Celkové naklady za provedeni této analyzy: 27 500 K¢

e Analyza utahovaciho momentu Sroubovych spoji v oblasti radia

Pro tuto zkouSku bylo primérni zajistit dopravu zkouSenych dilti do Fordu ve Spanélské
Valencii. Néklady za méfeni a provedeni analyzy nebyly nikterak vysoké.

Celkové naklady za provedeni této analyzy: 16 005 K¢

e Porovnani polotovari pro evropsky trh a americky

K provedeni této analyzy byl poslan polotovar pfistrojové desky uréeny pro USA verzi.
Je tedy tfeba nutné zatctovat dopravu dilt. Naklady spojené se zkoumanim dilu jsou v tomto
pfipad¢ zanedbatelné

Celkové naklady za provedeni této analyzy: 10 257,5 K¢
o Kontrola pripravkii, které se pouzivaji pfi potahovani pristrojové
desky kuzi

Kontrola a nastaveni ptipravkl bylo provedeno externi firmou, kterd tyto pfipravky
zhotovila. Jedna se o némeckou spole¢nost Pfannestiel.

Celkové naklady potiebné k provedeni této analyzy: 68 750 K¢
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e Pieméreni polohy kritickych bodii u pristrojové desky

Tato analyza byla provadéna za plynulé vyroby. Muselo dojit ale k vyhodnoceni nasbi-
ranych dat. Toto vyhodnoceni nebylo upln¢ jednoduché, spise se ale jednalo o casovou naroc-
nost pro zhodnocovatele.

Celkové naklady za provedeni této analyzy: 2500 K¢

5.2.1 Celkova vySe nakladu za provedené analyzy

Celkové naklady za ucinéné analyzy vystoupaly do ¢astky 160 875 K¢. Piehledné zob-
razeni nakladi k jednotlivym u¢inénym analyzam je v grafu nize. Ze srovnani vyplyva, ze
nejveétsi naklady, co se tyka analyzovani problému a uréeni jeho pfic¢in byly uéinény pfi ana-
lyze vyrobnich a kontrolnich ptipravki.

Graf 2: Piehled a srovnani vyse nakladi za jednotlivé analyzy — v K¢

5.3 Vydisleni nakladi za zavedeni napravnych opatieni

Byla zavedena dv¢ stézejni napravna opatieni a to z oblasti novych transportnich obalt
pro oba feSené dily a dosSlo ke stanoveni a naslednému zhotovené novych kontrolnich pii-
pravki. Ob¢ tyto oblasti jsou velice piinosné a ptispély k vyfeSeni problému s ndvaznosti de-
korativnich §vii. Dalsi napravna opatieni byla vznesena vici zakaznikovi a dodavateli poloto-
vart, tudiZ neni mozno je finan¢né ocenit.

5.3.1 VysSe nakladu za zhotoveni a zavedeni novych transportnich obali

Naéklady, které souviseji se zavedenim novych transportnich obalt, je tfeba rozdélit do
nekolika urovni, a to nasledujicich:

e Naklady za navrh a vyvoj: 24 255 K¢
e Naklady za zhotoveni ptepravnich obalti 593 200 K¢
e Naklady na otestovani 31 250 K¢
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5.3.2 VySe nakladii za zhotoveni a zavedeni novych kontrolnich pripravki

Stejné jako naklady souvisejici se zhotovenim novych transportnich obald, tak i nakla-
dy, které souviseji se zhotovenim novych kontrolnich ptipravki, je tteba rozdélit do nekolika
urovni. V porovnani s vyvojem a navrhem u oballl je zde znatelny rozdil v konecné Castce.
Vyvoj kontrolnich ptipravkil byl proveden ve spole¢nosti EGA.

e Naéklady za navrh a vyvoj: 3 550 K¢
e Naklady za zhotoveni kontrolnich ptipravk 130 000 K¢
e Naéklady na otestovani 31 250 K¢

5.4 Piinos u¢inénych opatieni z technického hlediska

Z technického hlediska je moZzné provedené zmény v procesu vyroby U jednotlivych
soucasti povazovat za pifinosné v nékolika oblastech. Nedoslo pouze ke zlepSeni hlavnich
procesl, mezi které patii vyroba a nasledna kontrola soucésti, ale také doprovodnych ¢innosti
a prvku.

Jako hlavni a zaroven stézejni udalosti je tfeba urcit zasadni proménu kontrolnich pfi-
pravkd, které napomahaji kontrole polohy $vu u piistrojové desky. Dalsi zlomovou udalosti je
aplikace novych transportnich obald, které svou konstrukci plné pfedcily dosavadni piepravni
obaly.

K prinosu doslo v téchto oblastech:
e Casova tGspora
e Nedochazi k opravé dila
e Jasn¢ stanovena pravidla, Kriteria pro kontrolu soucasti
e Robustni piepravni obaly
e Odstranéni chybného odecitani polohy §vu pfi jejich kontrole

casova Uspora

odstranéni
chyby kontroly
méreni
navaznosti Svl

odpada
nutnost opravy
dila

technicka
hlediska

stanovena

kriteria pro
kontrolu
soucasti

robustni
prepravni
obaly

Obr. 45: Technicka hlediska, kterych bylo dosazeno
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5.4.1 Casova uspora pri kontrole navaznosti Svi

Pti vzajemné porovnani staré metody kontroly ndvaznosti Svu a nové metody doslo ke
zjisténi, ze nova metoda kontroly navaznosti $vii je mnohem rychlejs$i nez kontrola se dvéma
samostatnymi piipravky, které bylo nutné pfipevnit samostatné na kazdou stranu pfistrojové
desky odd¢lené. Nasledna kontrola polohy $vii pomoci téchto ptipravki byla casové naroc¢na,
jelikoz nebylo patrné, z jakého thlu pohledu je dil kontrolovatelny. Kontrola nyné&jSim pii-
pravkem méa vyhodu v rychlé instalaci pfipravku a néasledné jasné kontrole polohy $vii, ktera
urychluje jeji prabéh.

5.4.2 Oprava dila

Nyn¢jsi zpisob zpracovani soucasti ptinasi presnéjsi provedeni svii. K této skutecnosti
také napomaha samotné vyuziti novych kontrolnich piipravkl. Pfi nynéjSim zpracovani dilt
neni tieba po kontrole doopravovat jednotlivé soucasti, tak jako se tomu délo pii kontrole se
starymi dvoudilnymi kontrolnimi ptipravky. Pfipravky, které slouzi k potaZeni surového plas-
tu kuzi, byly kalibrovany

5.4.3 Zavedeni jasnych kritérii pro kontrolu

Tento oblast se netykd piimo technického procesu, ale tzce s nim souvisi. Diky tomu,
ze bylo pfesn€ stanoveno, jakym zplsobem a podle jakych kritérii kontrola bude probihat,
doslo ke zlepsSeni celého kontrolniho procesu.

5.4.4 Robustnost pirepravnich obald

Zavedeni robustnich piepravnich oballi vede k Giplné ochrané soucésti pfi transport
k zakaznikovi. Diky této skutecnosti je EGA chranéna proti piipadnym reklamacim na vady,
které mohou vzniknout béhem samotného transportu. Jedna se o moznosti deformace riznych
¢asti pristrojové desky. Tyto vady se vyskytovaly u ptivodnich pfepravnich obalt.

5.4.5 Odstranéni chyby kontroly navaznosti $vi

Pii procesu kontroly ndvaznosti S§vii s pivodnimi piipravky dochéazelo k chybnému
vizudlnimu odecitani polohy $vi vici kontrolnim ryskdm, které jsou umistény na kontrolni
¢asti ptipravku. Zaroven také dochazelo k tomu, Ze ptivodni piipravky byly po pfipevnéni ke
kontrolované pfistrojové desce nestabilni a dochdzelo k moznosti posunuti piipravku, dle po-
tieby.

Obr. 46: Oprava jiz zhotovenych pfistrojovych desek
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5.5 Zavérecné technicko - ekonomické vyhodnoceni

Z vysledku technicko - ekonomického vyhodnoceni vyplyva to, ze aby doslo k vyfeseni
dané problematiky a nalezeni vhodnych feseni, kterd zabrani dalSim problémiim a vice nakla-
dim ze strany zékaznika bylo nutné investovat 974 380,-. To je proti Castce, kterou firma
EGA obdrzela v souvislosti s danou reklamaci od spole¢nosti Ford zhruba 20%.

Hlavnim a stéZzejnim vysledkem, ktery byl diky investicim do analyz feSeni problému
ziskan, je to, ze vSechny naklady, které souviseji s obdrzenou reklamaci, bude hradit zakaznik
a to spolecnost Ford. Nékteré financni zalezitosti, pak budou pietctovany ze strany Fordu na
dodavatele polotovard, kterym je firma 1AC.

Doslo tedy k zasadni udalosti a to takové, Ze ze strany EGA nedoslo k Zadnému
pochybeni. VSechny ¢innosti byly délany, tak jak byly pfedem stanoveny a domluveny se
zakaznikem. BohuZel v praxi se ukazalo, Ze ne v§echny procesy jsou nastaveny spravné a
tudiz je tieba jejich optimalizace, ¢i nahrada. VySe investovanych nakladi, které vedli
k odhaleni vzniku problému a jeho vyfeSeni byla v tomto piipadé pomérné vysoka, a
vSak v porovnani s velikosti nakladu, které je tfeba uhradit zaikaznikovy za vzniklé pro-
blémy, byla tato ¢astka méné nez ¢tvrtinova.

Naklady na FeSeni problematiky a dokazani, Ze chyba neni na strané EGA:

160 875 K¢

Naklady, které poZadoval zakaznik po EGA v souvislosti s FeSenou problematikou:
3950 375 K¢

Pomér vyslednych nakladti

M naklady za feseni
problematiky

M ndklady poZzadované Fordem

Graf 3: Vysledné srovnani vySe nakladu za provedené analyzy a nakladt za obdrZzené re-
klamace ohledné nedokonalé ndvaznosti Svii
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Zavér

Dodavatel komponenti pro interiérové vybaveni vozu, kterym je spole¢nost Eissmann
Automotive Group Ceska republika, s.r.o., byl vramci reklama¢niho fizeni obvinén
Z nespravné nastavenych ¢innosti ve vyrobnim procesu, konkrétné z vyroby dili, které jsou
mimo specifikace a pozadavky zakaznika. V praci doslo nejprve k sezndmeni Ctenaie se spo-
le¢nosti, a to z toho divodu, aby bylo patrné, ktera vyrobni oblast a ¢innost bude feSena.
V tvodni Casti je uvedena také definice problému, kterym je nedokonald ndvaznost §vi dvou
rozdilnych soucasti, které na sebe po instalaci do interiéru osobniho automobilu Ford Mondeo
Vignale navazuji. V ramci feSeni problému doslo k seznameni S jednotlivymi prvky a Ciniteli,
které¢ ovliviiuji pfimo i1 nepfimo vyrobni proces. Po tomto seznameni a ziskani znalosti
k feSené problematice bylo nutné informovat ¢tenate o tom, jaké standardy jsou z oblasti kva-
lity ve spole¢nosti pouzivany. Zaroven byl popsan princip toho, jakym zpiisobem je piistupo-
vano k feSeni reklamaci ze strany spolec¢nosti Ford.

Ve spolupraci n€kolika subjektti bylo u¢inéno mnozstvi analyz, které zkoumaly rozdil-
né faktory ovliviujici vyslednou kvalitu provedeni feSené oblasti u jednotlivych dild. Poté, co
byly tyto analyzy provedeny, doslo k jejich zpracovani a naslednému vyhodnoceni. Vysledky
analytickych zkoumani pak ucinily zaklad tomu, aby doslo k identifikaci problému a jeho
naslednému odstranéni z vyrobniho i kontrolniho procesu. Nejzasadnéjsi zmény, které byly
aplikovany do vyrobniho procesu, prob&hly v oblasti kontrolnich zafizeni a pfepravnich oba-
14. Stavajici kontrolni piipravky byly stanoveny jako nedostacuji pro vypovidajici stanoveni
kvalitativniho stavu navaznosti §viu. Diulezitym napravnym opatienim byla aplikace robust-
nich piepravnich obalt, které plné chrani stav soucasti pied moznou deformaci.

Na zakladé vysledktu vSech provedenych analytickych feseni byly zadané cile této di-
plomové prace splnény v plném rozsahu. Hlavnim pfinosem této prace je dokézéani toho, ze
spole¢nost Eissmann Automotive Group nenese plnou zodpovédnost za vznik daného pro-
blému. Diky této praci byla tato skute¢nost odhalena a néklady, které souviseji s obdrzenou
reklamaci, byly odmitnuty a v plné mife Gctovany spole¢nosti Ford.
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