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1 Uvod

Slovo kvalita je stale skloniovangjsi ve vSech oblastech vyrobnich i nevyrobnich spole¢nosti.
Kvalita vyrobku, interni kvalita, dodavatelska kvalita, kvalita procest, kvalita vyroby, kvalita
ovzdusi a prostiedi a dal$i. Jedna véc je vSak pro jakoukoli kvalitu spolecna. Pro jeji zajiSténi
je nutnd nejen spravna kontrola, zaznamenani, vyhodnoceni a volba nejlepSich feSeni pro
neustdlé zlepSovani, ale hlavné jeji prevence. Jedin€ tak mulzeme doséhnout vysoké
konkurenceschopnosti produktu a zamezit zbytecnym vicendkladim vynaloZenym na

odstranéni vzniklych chyb.

Tato diplomova prace bude soustfedéna na kvalitu vyroby chladicich zatizeni, jeji spravnou

kontrolu a hledat zejména moznosti zlepSeni a prevence. Rozd¢lena bude do tii ¢asti:

V teoretické Casti budou vysvétleny zdkladni terminy a metody pouZzivané pro vyhodnocovani
kvality vyroby a jeji kontrolu. Budou uvedeny charakteristické rysy kontrolniho planu a jeho
ucel. Dale budou ptfedstaveny nékteré nastroje fizeni kvality s kontrolnimi plany souvisejici a

metody, které slouzi pro nalezeni pfiiny a zamezeni opakovanému vzniku chyb.

2%

v dané spolecCnosti, revizi stavajici dokumentace a procesii, konkrétni mapovani vyroby a
nalezeni potencialnich rizik. Zde budou veskeré sesbirané poznatky podrobeny analyze, na
jejimz zakladé by mély byt vytvoteny navrhy kontrolnich planii s ohledem na vSechny zjisténé

aspekty (nedostatky) a veskeré ostatni pozadavky spolecnosti i zainteresovanych ttetich stran.

V posledni ¢asti bude provedeno technicko-ekonomické zhodnoceni, na jehoz zaklad¢ bude

mozné vyhodnotit pfinos zavedeni veskerych navrhovanych opatieni.

Predpokladanym vystupem by tedy mély byt navrhy kontrolnich planti pro jednotliva
pracoviste, jejichz provadénim a dodrzovanim bude zajiSténa kvalita vyrobku odpovidajici

vSem pozadavkiim a sniZzeny ztratové naklady spolecnosti.
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2 Predstaveni spole¢nosti Hauser s.r.o.

Firma Hauser je uspésny dodavatel komplexniho feSeni chladirenského nabytku, technologii a
sluzeb nejen v celé Evropée, ale v poslednich nékolika letech i na australském trhu. Spolecnost
byla zaloZzena vroce 1946 Ing. Rudolfem Hauserem v rakouském Linzi jako servisni a
montdzni zadvod chladirenského zatizeni. Jiz v roce 1965 zde byla spusténa sériova vyroba
chladiciho nabytku, zprvu pouzivaného spiSe pro soukromé tcely. V nasledujicich letech, se
zvySujici se poptavkou, bylo nutné postavit novy vlastni zadvod v St. Martinu nedaleko Linze.
V roce 1990 vyrobni spolecnost rozhodla o vystavbé dalsi vyrobni haly, tentokrate na ceském
uzemi, konkrétné v jihoCeské Kaplici. S rastem spolecnosti byly tyto vyrobni prostory neustale
zvétSovany z puvodnich 13 000 m2 az na soucasnych 40 000 m2 s vyhledem na dalsi investice

do novych prostor v nasledujicich letech.

V dnesni dobé zaméstnava spolecnost Hauser okolo 1100 zaméstnancii po celé Evropé€ a spojeni
obou vyrobnich zavodii nabizi vice nez 55 000 m2 vyrobni plochy. Hlavni sidlo spole¢nosti je
stale v Linzi, ale obchodni a servisni centra miZzeme najit v celé Evropé od Portugalska az po

Ukrajinu, a dokonce i v jiz zminované Australii. Obrat pfesahuje 300 miliontit EUR za rok.

Spolecnost klade velké naroky zvlasté na 3 zdkladni vlastnosti vSech svych vyrobka.
Spolehlivost, trvalost a funkénost. Aby bylo mozné dosahnout nejlepsich vysledk, je nutné se

peclivé vénovat v§em procesiim a neustale pracovat na jejich zlepSovani a optimalizaci.

Struktura firmy se ve své podstaté nijak zdsadné nelis§i od vétSiny podobnych vyrobnich
spolecnosti / zdvodl. Vzhledem k zaméteni této diplomové prace bude veskera pozornost

vénovana oblasti vyroby, a to zejména v Ceské republice. [21]
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Teoreticka ¢ast

Pro spravné pochopeni problematiky, které¢ se vénuje tato diplomové prace, je nutné jasné
definovat a vysvétlit terminy a metody, které budou pouzity k dosazeni definovaného cile,
kterym je zavedeni kontrolnich planti ve vyrobni spole¢nosti. Vzhledem k tomu, Ze prace je

zaméfena na proces vyroby, bude nésledujici teoreticka cast obsahovat i jeji popis a hodnoceni.

3 Vyroba a hodnoceni jeji kvality

Proces vyroby je popsén jako ¢innost, pti které dochazi ke zméné vstupii na vystupy. Je to tedy
ta ¢ast zmeény stavu vyrobku, kde piisobi pfidana hodnota. Na zéklad¢ tohoto popisu je zfejmé,
ze vyroba tvoii zisk. Za ptredpokladu dodrzeni vSech parametrii vyroby, technologickych
postuptl a nafizeni by mélo dojit ke stavu, kdy bude vyrobek odpovidat vSem pozadavkim. Je
zde ale bohuzel velké mnozstvi aspektt, které do procesu vstupuji a ovliviiuji jeho kvalitu. To
pak vede ke vzniku problémt v podobé chyb, zmetka a dalSich. Pokud se jedna o kusovou
vyrobu, je mozné viechny aspekty sledovat s vyjimeénou peélivosti. Uskali viak nastéva,
pokud je ¢innost opakovana a kusova vyroba se méni v sériovou, nebo hromadnou. Zde je nutné

zavadét riznd opateni a vzniku chyb se snazit zamezit nebo alesponi minimalizovat jejich

vyskyt.

Témét kazda spolecnost v dnesni dobé hleda metody, které budou schopny nalézt a redukovat
ztraty vzniklé ve vyrobnim procesu a zaroven zajistit pozadovanou kvalitu vyrobki. ZvySujici
se naklady na vstupni material, vybaveni a pracovni silu donutily spole¢nosti pfemyslet i o
dal§ich moZznostech sniZzeni néakladd. Jednim zhlavnich témat se tak staly prostfedky
vynaloZzené na zmetkovani dilti. Jen cena Zeleza vzrostla mezi lety 2016 — 2020 na tém¢f
trojnasobek (viz obrazek 1), a je tedy velice dulezité dbat zvySené pozornosti na spravnost
vyroby dili a veSkerych produkti tak, aby vzdy odpovidaly pozadavkim zakaznika,
nedochézelo k jejich zbytecné likvidaci a naklady na reklamace, opravy a Srotovani byly tim
padem co nejnizsi. Aby bylo mozné docilit co nejlepsich vysledkii, musi byt spole¢nost schopna
odhalit chybu v co nejrannéjsi fazi a mit doptedu piipraveny reakcni plan, jak v dané situaci
postupovat. VSechny vyrobni spolecnosti maji zkuSenosti s odhalovanim problémi a

naslednym zavedenim napravnych opatfeni, avSak z dlouhodobého hlediska nedokézou pruzné

10
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reagovat a tato opatfeni udrzet po delsi ¢asovy horizont. Ve velkém mnozstvi ptipadil se proces
postupné vrati do stavu pied zavedenim téchto opatieni a problém se objevi znovu. Tomuto

stavu se jednoznacné snazi zabranit dokument, ktery se nazyva plan kontrol. [7]

Vyvoj ceny zelezné rudy

Obrazek 1 - vyvoj ceny Zeleza 2016 — 2020. Pfevzato z: www.kurzy.cz

4 Plan kontrol

Ukolem planu kontrol, nebo chceme-li kontrolniho planu, je neustéle sledovat jednotlivé ukony
a zajistit, aby vSechna opatfeni zavedena béhem Zivotniho cyklu vyrobku byla dodrzovéna. Jako
prvni byly tyto plany zavedeny v leteckém a automobilovém primyslu, kde je samoziejmé
kvalita z diivodu bezpecnosti stavéna na prvni misto, ale rychle se rozsifily i do ostatnich
odvétvi primyslové vyroby po celém svété. Kontrolni plan je v soucCasnosti 1 Castym
predmétem pozadavku zdkaznika, protoze mu dava urcitou jistotu, ze pii jeho dodrzovani

budou splnény veskeré jeho pozadavky a vyrobek, ktery mu bude dodan, bude bez vad. [7]

Dle terminologie normy ISO je kontrolni plan dokumentovany popis systémtil a procesu
pozadovanych pro fizeni produktu. Jednoduseji feceno je to dokument, ktery vzdy obsahuje
informace o tom, kdo, co, ¢im a jak Casto ma kontrolovat a kde o provedenych kontrolach vést
zaznamy. Tyto kroky jsou svdzany s kazdou fazi procesu a maji za ukol zajistit, aby byly
vystupy z daného procesu v souladu s piedem stanovenymi pozadavky. Plan kontrol by také
mél obsahovat doporuceni napravnych opatieni pti odhaleni konkrétni chyby. Veskeré tyto

udaje davaji osobé€, ktera s dokumentem pracuje jasnou a piesnou informaci o nutnych

11
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kontrolach. Kontrolni plan je zivy dokument a mélo by se dbat na jeho aktualizaci po celou

dobu zivotniho cyklu vyrobku. [8]

4.1 Urovné kontrolnich plani (zakladni typy)

Vzhledem k tomu, ze kontrolni plany jsou pevné spjaty s danymi produkty, i jejich zZivotni

cyklus se méni v zavislosti na vyvojové fazi produkti. Je tedy mozné je rozdélit na 3 zékladni

typy:

e Prototypovy kontrolni plan
Je sestavovan vyhradné odd€lenim vyvoje s moznou podporou technologii. Slouzi pro

ovéieni moznosti vyroby noveé vyvijenych produktt.

e Piedsériovy kontrolni plan
Obsahuje vSechny body kontroly urcené technologii, oddélenim kvality a vyplyvajici z
planovaného procesu vyroby. Slouzi pro ovéfeni vyrobnich podminek nové

zavadénych dilti. Ze vSech tii typl kontrolnich plant je nejobsdhlejsi.

e Sériovy kontrolni plan
Je zavadén pro jiz ovefené vyrobky a obsahuje body kontroly, které jsou
bezpodminecné nutné pro udrzeni pozadované kvality. Tento kontrolni plan je
neustale prizplisobovan aktudlnim pozadavkim. Mize byt spolecny i pro vice

vyrobkd, které jsou si v kontrolnich bodech podobné.

4.2 Tvorba kontrolnich plant

Kontrolni plan by m¢l byt vzdy sestavovan skupinou pracovnikii, nikoli jednotlivci. Tito lidé
museji mit jasnou predstavu o daném produktu, veskerych souvislostech s nim spojenych, i o
jeho ucelu. Zaroven je pozadovéana znalost celého procesu vyroby a navazujicich procest.
Vyuzitim tymové spoluprace je s mnohem vétsi pravdépodobnosti mozné dosahnout
pozadovanych vysledk a naleznout komplexni feseni. Kontrolni plan se pak stava vice nez jen
pouhym formuldifem k vyplnéni. Jde o pokyn, ktery fidi proces a zajistuje jeho odpovidajici

kvalitu. [6]

12
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Tvorba kontrolnich planii je pfimo zavisla a navazuje na poznatky z ostatnich nastrojii fizeni
kvality. Ve své podstaté vzdy musi chronologicky nésledovat samotny proces vyroby a k nému
jeste brat v avahu dalsi ovliviiujici faktory. Témito ovlivitujicimi faktory mohou byt:

e Interni pozadavky

e Zakaznické pozadavky

e Dtlezité rozméry znacené na vykresech

e Piedchozi zkuSenosti s vyrobou obdobnych dili

e Vyhodnoceni ndkladi na reklamace spojené s danym dilem

4.3 Nastroje rizeni kvality

Nastroji fizeni kvality, které dale tvotfi podklady pro sestaveni kontrolnich plant, jsou pak
zejména metody, které jsou piimo spjaté s produktem a jeho vyrobou nebo dokdzou efektivné
stanovit hlavni pfi¢iny ztrat. Mezi n¢ patii zejména:

e Vyvojové diagramy

e Diagram pficin a ndsledkl — Ishikawlv diagram

e FMEA

e Paretova analyza

e [Lessons Learned

4.3.1 Vyvojové diagramy

Vyvojovy diagram je nastroj, ktery grafickou formou nahrazuje slovni popis celého procesu
a diky své prehlednosti umoznuje mnohem snadnéji jakékoli osobé€, ktera s nim pracuje, cely
proces pochopit. Ke grafickému znazornéni je vyuZzivana fada symbold, které odpovidaji vzdy
konkrétnimu slovnimu popisu. Ve vyvojovych diagramech vyrobnich procest se nejcastéji
objevuji symboly zacatek/konec, aktivita nebo ¢innost, rozhodnuti a konec. Jednotlivé
symboly jsou pak mezi sebou provazany orientovanymi ¢arami nebo Sipkami. Slovni popis

jednotlivych tkond nebo pfedmét rozhodnuti je pak vétSinou doplnén v prehledné tabulce
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vedle grafického znazornéni celého procesu. Tim vznikne uceleny vyvojovy procesni
diagram, z n¢hoz je mozné vzdy jasn¢ precist, kterd Cinnost je pravé provadéna, co délat

v konkrétni situaci pifi nutnosti rozhodnuti a jaky krok bude nasledovat. [3]

Pti tvorbé vyvojovych diagrami je velice dllezitd znalost procesu a jeho rozdéleni na
jednotlivé useky tak, aby bylo mozné témto usektim piifadit konkrétni symboly (viz obrazek
2).

zacatek / konec

- aktivita, ¢innost

dokument

vstup / vystup

rozhodnut? konektor, propojeni

Obrazek 2 - zakladni prvky vyvojového diagramu. Prevzato z [9]

Velice jednoduchym diagramem je naptiklad zobrazeni procesu pii kontrole kvality dilu (viz

obrazek 3).

Odpovida dil
poZadowvang
kvalité?

te dil Opravit dil
opravitelny?

Odpovida dil
VySrotovat dil poiadovana
kvalité?

Konec

Obrazek 3 - proces kontroly kvality dilu
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4.3.2 Diagram pricin a nasledki — Ishikawiiv diagram

V kazdé vyrobni spole¢nosti mize dojit béhem vyrobni faze nebo béhem uzivani finalniho
produktu ke vzniku chyby, vyskytu zavady nebo selhani celého vyrobku. Je samoziejmé, ze
je nutné tento nezaddouci stav okamzité odstranit, a tim zajistit opétovnou funkcénost vyrobku,
ale neméné dulezité je i nalezeni pfiCiny, pro¢ ke konkrétni chybé doslo. Jen v takovém
pfipadé je mozné zavést ndpravna opatfeni a moznost vzniku chyby v budoucnosti
minimalizovat nebo v nejlepSim piipad¢ uplné odstranit. K nalezeni pti¢iny problému, chyby
¢1 vady je velice ¢asto vyuzivan diagram pticin a nasledkt. Pti realizaci této metody se formou
brainstormingu hledaji veskeré souvislosti mezi vzniklym problémem a oblastmi moznosti
vzniku téchto chyb. Nej€astéji je pouzivano 6 zakladnich oblasti, které se v anglictin€ nazyvaji
6M (manpower, machinery, materials, method, mother-nature, measurement) a v ¢eském
jazyce se daji pojmenovat jako lidé, vybaveni, material, metoda, prostiedi a méfeni. Tyto
oblasti se vSak mohou pfizplisobit dané situaci. Po vyhodnoceni vSech moznosti vlivu téchto
oblasti pak muze byt definovana findlni pfi¢ina a zpétnym rozborem uréeno népravné
opatieni. K dosazeni nejlepsiho mozného vysledku je nutnd tymova spoluprace vsech

zaméstnancl od vrcholného vedeni az po fadové operatory ve vyrobe. [15]

Diagram pficin a nasledki (viz obrazek 4), nebo také diagram rybi kosti, jak se lidové nazyva
diky jeho tvaru, je mozné vyuzit nejen ke zpétnému nalezeni pfi¢iny vzniku vady, ale také pro

analyzu variability procesu a jeho néslednou klasifikaci.

Pfitina Nasledek

N\ A

Problém

Management

[ Materialy ][ Prostiedi }

e
—

Obrazek 4 - ukazka Ishikawova diagramu. Pfevzato z [18]
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4.3.3 FMEA

FMEA - v anglickém znéni Failure Mode and Effect Analysis ma v ¢eském jazyce vyznam
jako Analyza mozného vyskytu vad a jejich vlivu. Cilem tohoto néstroje je nalézt potencialni
hrozbu chyby a zavést opatteni proti jejimu vzniku jiz ve fazi vyvoje. FMEA lze uplatnit jak na

samotny produkt, tak na jakykoli vyrobni proces. [3]

FMEA umoziuje urcit velikost rizika jednotlivych potencialnich vad a na zéklad¢ toho pak Ize
efektivné pfijimat opatfeni pro snizeni rizikovosti vady. FMEA byla plvodné vyuZivana
v ramci vesmirnych programi NASA, ale pozdé&ji zacala byt aplikovana také v ostatnich
odvétvich pramyslové vyroby. Dnes je tento nastroj diky své unikéatni konstrukci a
univerzalnosti vyuzivan obecné pro hledani rizik v riiznych oblastech, které zahrnuji mimo jiné
1 bezpecnost, Zivotni prostiedi a dalsi. Je velmi dobrym podkladem pro tvorbu kontrolnich

plant. [10]

Pti aplikaci FMEA je vzdy nutné nejprve stanovit fesitelsky tym slozeny z odbornikti na dané
oblasti, které¢ se na daném produktu nebo procesu podileji. Z pravidla to byvaji oddéleni vyvoje,
technologie, kvality a vyroby. Tento tym musi byt dobie sezndmen s metodou samotnou a

zaroven dobfe znat veskeré procesy, moznosti a uskali vyroby. [10]

Jak jiz bylo feceno, analyza mozného vyskytu vad a jejich vlivu miize byt aplikovana na proces

nebo na vyrobek. Podle toho je také nejcastéji rozdélovana.

e Procesni FMEA (PFMEA)
Ma za ukol analyzovat montazni a vyrobni procesy a odhalovat jejich nedostatky.
Vyhodnocuji se moznosti selhani procesu a jeho efektivnost. V piipadé nalezeni
moznosti selhani jsou zavadéna takova opatieni, ktera odstrani nebo alespoil v nejvétsi
mozné mife minimalizuji pravdépodobnost jejich opakovaného vzniku. PFMEA a jeji
dokumentace by méla byt sestavena vzdy pied zavedenim vlastniho procesu a musi brat
ohledy nejen na proces, ke kterému je vytvatena, ale i na vSechny procesy piedchazejici,

nasledujici a pfidruzené. [16]

e Designova FMEA (DFMEA)
DFMEA se vztahuje k vyrobku samotnému. Je provadéna jiz od nejranéjsi faze vzniku
vyrobku, dokonce je vhodné ji aplikovat jiz ve stddiu uvazovani nad zavedenim nového

dilu. Jejim hlavnim ukolem je odhalit a pojmenovat rtizné druhy vad, které mohou byt
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zpusobeny nebo vzniknout nevhodnosti konstrukce. Zde se vétSinou vychazi

vvvvvv

Diky moznosti odhaleni mist s rizikem vzniku vad a jejich odstranénim klesa zmetkovitost i
podil moZznych reklamaci. Tato skute¢nost mé zasadni vliv na velikost ztrat spole¢nosti. Chyba
odhalena v jakékoli fazi vyrobniho procesu nebo nejlépe jesté pred nim je finanéné vzdy
podstatné levnéjsi nez nasledné reklamace od zédkaznika. Podminkou uspéchu pii zavedeni
metody FMEA je véasnost tohoto zavedeni. Cim difve k zavedeni dojde, tim je vyssi
pravdépodobnost zvyseni efektivity. Zejména to plati pro vyrobky, nebo celé skupiny vyrobk,
vzniku problémul ocekavat. Naopak bude-li zavedeni zbytecné odkladano a analyza napiiklad
provadéna az po spusténi vyroby, jakékoli zmény budou mnohem komplikovangjsi a finan¢né
1 Casove velice naro¢né. Stale vSak plati, Ze 1 v jiz probihajici vyrob¢ je FMEA mozné zavést.

[12]

V souvislosti s metodou FMEA je diilezité zminit jest¢ metodu FMECA (Failure Mode Effects
and Criticality Analysis), ktera se v poslednich letech zacina objevovat zvlasté
v automobilovém a leteckém pramyslu stile Castéji. FMECA ve své podstaté vychazi ze
stejného postupu jako FMEA, ale je navic doplnéna o koeficienty rizikovosti odhalenych chyb.
Tyto koeficienty vychézeji z kvantitativnich hodnot jejich vyskytd. Sance odhaleni moZnosti

vzniku chyb metodami FMEA a FMECA se pohybuje aZ na hranici 90%. [12]

K (o] o]
: d d
h h
M| '8 a Vil V| .
i |t |MozZne | v |Stavajici giayaiiar| ! y|ly|!
Prvek .. | Mozne [ ¥ | ! ozne . |Stavajici| | | R | Dopo- [odpovédnost ; i | R
LA "‘::323 nasledky 'z‘ L PFiginy i OPSge"' fizeni |t | P| rugena | - P;cpa' Eﬁu;?a rz‘ i t| P
(mechanismy| e Ti il e
Funkce vady |5 iy y | prevenci procesu| | N | opatfeni ermin aly| N
m| o t : mjt :
5 1) -]
t t t

Obrazek 5 - tabulka pro analyzu FMEA. Pfevzato z: https://lean6sigma.cz/fmea/

17



Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomova prace, akad.rok 2019/2020
Katedra technologie obrabéni Vaclav Bendl

4.3.4 Paretova analyza — Paretiiv princip

Paretiv princip je jednoduchym statistickym nastrojem urenym pro stanoveni priorit
odstraniovani hlavnich problémil. Je to metoda, kterd je aplikovatelnd témét vSude a za
jakychkoli okolnosti. Jeji univerzalnost zni délad jednu z nejpouzivanéjSich metod viibec.
Principem metody je tvrzeni, které definoval italsky ekonom Vilfredo Pareto na
konci devadesatych let 19. stoleti. Toto tvrzeni tikd, ze 80% dtsledkl je zplisobeno pouze
20% pficin. V obraceném slova smyslu lze tedy fict, Ze nam staci odstranit pouze 20%
problémi k tomu, abychom dokazali odstranit 80% ztrat. Metoda se proto také nékdy nazyva
metodou 80/20. Pro spravné provedeni této analyzy je vSak nutné dodrzovat urcita pravidla a

postupovat ve spravnych krocich. [19]

e Definovani oblasti analyzy - vybér procesu/Cinnosti, kde je potieba zvysit zisk nebo
efektivitu

e Sbér dat - pro analyzu je vzdy nutné mit k dispozici relevantni data, ktera budou
piehledné zaznamenéna

e Usporadani dat - data je nutné fadit dle hodnot vyskytt, jejich finan¢nich hodnot

e Lorenzova kumulativni kiivka - tato kiivka vznikne tak, ze se kumulativné sectou
hodnoty u jednotlivych dat a vynesou se do grafu (viz obrazek 6)

e Stanoveni Kritéria rozhodovani - zde je mozné postupovat ptesné podle Paretova
pravidla 80/20 a vybrat tak piesné prvnich 20% hodnot nebo stanovit vlastni kritéria.
Napftiklad prvni tfi nejcastéjsi chyby.

e Identifikovani hlavnich pri¢in — svisld ¢ara spuSténa dolt zhodnoty 80% na
Lorenzové kiivce pak definuje ty pfiCiny, kterym je nutné se vénovat nejvice, protoze
predstavuji pravé 80%

e Stanoveni napravnych opatieni [19]

Diky Paretové analyze tedy dokdzeme s vynalozenim co mozna nejmensiho usili dosadhnout

maximalniho mozného efektu.
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Obrazek 6 - ukazka Paretova diagramu. Pfevzato z: https://office.lasakovi.com/excel/grafy/paretuv-diagram-graf/

4.3.5 Lessons Learned

Lessons Learned neboli pouceni zchyb, je metoda, kterd je vyuzivana zejména ve
spolecnostech s projektovym fizenim. Jejim vystupem je dokument obsahujici strukturované
zaznamenan¢ zkuSenosti, které byly ziskany béhem celého zivotniho cyklu projektu. Je velmi
dilezitym zdrojem informaci pro tymy ostatnich projekti. Zvlasté pak téch, které se podileji na
vyvoji obdobnych zafizeni nebo produktl. Tento dokument by mél vzdy obsahovat zékladni
informace o zkuSenostech, at’ uz dobrych, nebo Spatnych, divodu jejich vzniku, dopadu a
v ptipad¢ nezadoucich dopadi, také srozumitelné pouceni. Veskeré podklady pro jeho tvorbu
jsou sbirany v prib¢hu celého projektu, avSak dokument samotny by mél byt zpracovavan az

po jeho ukonceni. [20]

4.4 YVizualizace kontrolniho planu

Jsou-li zndmé veskeré udaje a vystupy, z popsanych, popiipadé dalSich nastroji a metod
zlepSovani kvality a analyz, je mozné pfistoupit k samotné tvorbé kontrolniho planu. Na
nasledujicim obrazku (viz obrazek 8) je ukazka sériového kontrolniho planu, kde jsou jasné
specifikovany vSechny zminéné pozadavky, kdo, co, ¢im a jak ¢asto ma kontrolovat a kam o
téchto kontrolach vést zaznam. Dokonce jsou zde uvedeny dvé verze. Prvni ma rozepsany

veskeré rozméry nutné pro méfeni operatorem, zatimco druhd verze se odvolava pouze na
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rozméry ve vykresu. Tento rozdil se mize zdat zanedbatelnym, avSak pii velkém mnoZstvi
rozméri na vykresu dava operatorovi povinnost méfit vSechny tyto hodnoty, a to mize byt

Casove velmi narocné a hlavné zbytecné. Nutné je vzdy méfit pouze dilezité rozméry. [§]

lagafndzev firmy KONTROLNI PLAN Cislo: A-001 Stranai z 5
Kontrolni plan:  Sériovy Vydavatal KP Technologie Datum vydani: 1.10. 2015 Datum revize:
Dil: Pouzdro Zpracoval, kontakt: J.Movak; 603 604 605 Schvileni zakaznikem:
Ovéfil, kontakt A. Oulehla; 724 725 726
Vkres: VI012354/A Schvalil / datum- Sykorka Dalsi Kopie &
2992015
2o E .| Pracovigté / Kontrolovane charakterlsiﬂcy Metody kontroly =
“=% | Nazev kontrolni = - = = : = .| Reakce pii :
aperac) stroj / Cisl 3 T Specifkace/ Tolerance| Vyhodnoceni ! |Velikost vzorku / Metod Kontrolujs hods Zaznam
e=FD operace proces a Papis I (mmj mé&fici technika frekvence Eloda Desnogde
oe\ 21 |Vn&jsi primér v 135+ 1.2 ﬁ;’z:mf 100% méfeni |operator
3¢
22 |Vnitfni primér A 100+£0.3 dutinomér 100% méfeni |operator
Kontrola po Postup dle Rezmerovy
i NC 400 | 23 |Vnitfni primér v 100+£0.3 dutinomér 5 ks/hod méfeni |kontrolor protokol
opracovani SM 3101 KT-002
24 |Kruhovitost vnitiniho otvoru v 0.4 ES;‘E{';;‘:: 100% méfeni |operator
25 OE'JE“"?”.‘ i’uran g:0slom Vv bez otfapu vizudlné 100% Vi operator
opracovani kontrola
¥ 5| Kontrola rozmdri pa V| dievjkresu posuvka, 100% | méfeni | operator
2 opracovani dutinomér Rozmérowy
‘"%ontrola po Postup die ¥
pra NC 400 | 22 |Vnitfni pramér v 10003 dutinomér 5 ks/hod méfeni | kontrolor protokol
opracovani SM 3101 KT-002
23 S&;E;ig;?ran AL A bez offepu vizuglné 100% méfeni | operator
j i g

Obrazek 7 - Kontrolni plan. Pfevzato z [8]

5 Principy systému managementu kvality

Sestaveni samotného kontrolniho planu vSak jesté neni zarukou zajisténi odpovidajici kvality
daného vyrobku, produktu nebo sluzby. Je nutné propojit nejen vesSkeré znalosti osob, které
kontrolni plan vytvéieji, ale i vzit v uvahu také vSechny ostatni zaméstnance, pozadavky
zakaznika, interni pozadavky na kvalitu a vesker¢ dalsi vstupy. K propojeni téchto kritérii slouzi
zakladni principy systému managementu kvality, kterymi jsou princip zpétné vazby, princip

prevence, princip tymové spoluprace a princip neustalého zlepSovani.
5.1 Princip zpétné vazby

Spravné fungujici systém managementu kvality v jeho novodobém pojeti by mél vychazet

nejen z potieb zdkaznika, jak tomu bylo jesté v nedavné minulosti, ale i z poteb vSech
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zainteresovanych stran, véetné vlastnich internich pozadavki. O vSech téchto potiebach je
dilezité se neustale informovat a dbat na jejich dodrZzovani. Monitorovani spokojenosti
pomoci zpétné vazby je velice dllezité a pii poklesu divéry jakékoli ze tietich stran je nutné

zavést takova opatieni, ktera povedou k obnoveni dobrych vztahti. [15]

5.2 Princip prevence

Prevence je kliCovym faktorem pro samotné fungovani systému managementu kvality a
obecné pro udrzovani kontinualniho zlepSovani procesii a kvality celé spolec¢nosti. Prosazeni
principu prevence v praxi znamena aplikaci takovych pfistupt, které upozoriuji na mozny
vznik problému jesté pred tim, nez se skute¢ne objevi nebo projevi. Spolecnost tak ziska Cas
na eliminaci ptipadné chyby jesté pred jejim redlnym vznikem. Mezi procesy a metody
principu prevence muzeme zafadit naptiklad zkoumani potencialnich realnych i skrytych
zakaznickych potieb nebo jiz diive popsané analyzy typu FMEA a FMECA zamétujici se na

budouci mozné chyby a rizika v procesech ¢i produktech a jejich dil¢ich soucastech. [2]
5.3 Princip tymové spoluprace

Existuji metody, které je mozné provadét pouze jednou osobou, avsak vétSina ispesné
aplikovanych metod stoji na principu tymové spoluprace, a zcela na ni spoléha. I zde je
nazornym piikladem FMEA, ktera p¥imo vyZaduje tym odborniki. Cim vice nazorti a

poznatki je sesbirano, tim se zvySuje uc¢innost a kvalita provedeni dané¢ metody. [2]

5.4 Princip neustalého zlepSovani

Neustalé zlepSovani je poslednim, ale neméné dulezitym principem. Kazda spole¢nost musi
dbat na sviij rozvoj a cestou k tomuto cili je prave neustalé zlepSovani. To je vSak velmi naro¢ny
proces, k jehoz spravnému provadéni je nejprve nutné mit dokonalé znalosti vSech pouzivanych
zakladnich principt a ty neustéle rozvijet, a tim princip neustalého zlepSovani uvadét do praxe.

[15]
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Prakticka ¢ast

6 Uvedeni do problematiky

Spolecnost Hauser se v poslednich letech velice dynamicky rozvijela. Takto rychly rist vSak
s sebou nese 1 znacna rizika v podob¢ nutnosti neustalé aktualizace a vyvoje dokumenti, jejich
zaznamenani a spravnou kontrolu. Na takovou situaci nebyla spolecnost dostate¢né piipravena,
a proto se nékteré nutné kroky nepodaftilo uspé$né realizovat. Ze spolecnosti, kterd Citala jen
nékolik desitek zaméstnanct ve vyrobé, je dnes velky hra¢ na trhu chladirenskych zatizeni,
ktery dodava své vyrobky do celé¢ Evropy i mimo ni. S pfibyvajicim objemem vyroby vsak
umérné rostou 1 ndklady na chyby. Tyto ndklady zahrnuji reklamace, zpozdéni zakézek,
dodatec¢né doruceni chybéjicich dilt, naklady zptisobené chybou tfetich stran a dalsi. Aby bylo
mozné spravné posoudit miru vlivu vlastni vyroby na téchto nakladech, je nutné najit zpisob,

jak vlastni vyrobu kontrolovat.

Tato diplomova préace je zaméfena na oblast vyroby, a proto bude veskera pozornost zamétena

na kvalitu vyrabénych dila a nasledné kvalitu montaze.

Chceme-li hodnotit miru kvality dané spolec¢nosti jako celku, vétSinou jsou jedinym
vypovidajicim idajem takzvané naklady na nekvalitu. Je to soubor finan¢nich prostredki, které
byly vynalozeny jako vedlejsi vydaje na reklamace, opravy, zmetkovani, pozdni dodavky a
dalsi. Tyto vydaje se vzdy netykaji pouze faze po expedovani vyrobku k zdkaznikovi, ale
mnoho jich mtze vznikat jiz ve vyrobni fazi. Jednotliva oddé€leni vyroby jsou ve své podstaté
ve vztahu dodavatel — zédkaznik a pfi nedodrzeni kvality dodavek nebo jejich zpozdéni tyto

naklady rostou.

Pro prvotni ptedstavu velikosti ztratovych nakladii spolecnosti bylo provedeno srovnani obrat

vs. néklady za posledni ¢tyti po sobé jdouci obdobi.

6.1 Graf vyvoje obratu vs nakladi na nekvalitu

Z dat pro statisticky Ufad, kterd byla pouzita jako podklad pro nasledujici analyzu, jasné
vyplyva, ze objem vyroby i celkovy obrat spolecnosti neustale roste. D4 se tedy predpokladat,

ze pti zachovani stejné kvality vyroby porostou spolu s nim i vydaje na nekvalitu. Detailnéjsi
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rozbor ndm vSak naznacuje jiny fakt. Nechténé ztraty rostou rychleji. To potvrzuje procentualni

srovnani na grafu nize.

Vyvoj ndkladl spole¢nosti

100%
100%
99%
99%
98%
98%
97%

97%
2016 2017 2018 2019

B Obrat B Naklady

Graf 1 - vyvoj nakladii spolecnosti

V piehledné tabulce je pak vidét Ciselné vyjadieni grafu

2016 2017 2018 2019
Obrat 135683 193,00 € 188 439 624,00 € 185 706 424,00 € 239313927,00 €
Naklady 2510 348,00 € 3472045,00 € 3775959,00 € 5437 489,00 €
% 1,850% 1,843% 2,033% 2,272%

Tabulka 1 - vyvoj nakladt spolecnosti

Veskeré¢ tyto udaje vSak hovoii za celou spolecnost. Vztazeno pouze na oblast vyroby, kter¢ se
vénuje diplomova préce, tedy bez zapocitdvani servisnich zasahil, garan¢nich oprav, montdze

a ostatnich sluzeb poskytovanych spolecnosti je situace nasledujici.
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Vyvoj ndklad(i vyroby
100%
100%
99%
99%
98%
98%
97%
2016 2017 2018 2019
H Obrat H Naklady
Graf 2 - vyvoj nakladl vyroby
Vyroba
2016 2017 2018 2019
Obrat 1684 161 000 K¢ 2 015 498 000 K¢ 2 786 643 000 K¢ 2 809 957 000 K¢
Naklady 14 576 406 K¢ 27 583 400 K¢ 36 841 714 K¢ 50 107 460 K¢

%

0,865%

1,369%

1,322%

1,783%

Tabulka 2 - vyvoj nakladti vyroby

Z vyse uvedenych dat je mozné vyvodit, ze za posledni ¢tyfi po sobé jdouci obdobi se ztraty

spolecnosti ve vztahu k vyrob¢ vice nez ztrojnasobily. Pfi eliminovani vlivu riistu obratu se

samoziejme tento narust snizi, avSak stale je to vice nez dvojnasobek. Zavedeni systematickych

opatieni je v tomto piipad¢€ zcela na misté a je nutné celou situaci podrobit detailngjsi analyze.

6.2 Proces vyroby ve spolecnosti

Jak jiz bylo zminéno, firma Hauser vyrabi sva vlastni chladirenska zatizeni ve dvou vyrobnich

zavodech. V rakouském St. Martinu a v jihoCeské Kaplici. Obé vyroby jsou od sebe znacné

odlisné. V Rakousku se vyrabi velice specifické a individualni vyrobky - obsluzné vitriny,

samoobsluzné pulty a sdruzené jednotky s rozvadéci a charakter zde odpovida spise kusové
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vyrobé. Na druhé stran¢ v Kaplici probihd ryze sériova vyroba vSech chladicich a mrazicich
zafizeni, izola¢nich stén a dveii pro chladici mistnosti. Navic zavod v Ceské republice dodava
dily 1 pro zavod v Rakousku. Pomér mezi objemem vyrob je piiblizné¢ 1:20. Z divodu takto
velkého rozdilu bude veskera pozornost spojena s touto diplomovou praci prioritné vénovana

vyrobé v Kaplici.

Hlavnimi ¢astmi celého produktu jsou interné vyrabéné dily, které tvoti pevnou schranku
vyrobku a jsou tedy zdkladem celé konstrukce. Interni vyroba se sklada ze tii zakladnich

oddéleni.

6.2.1 Oddéleni zpracovani plechu + svarovani
Prvnim c¢lankem celého vyrobniho procesu je oddé€leni zpracovani plechti, kde jsou
pripravovany dily, které jsou dale distribuovany k lakovéani, pénéni nebo pfimé montézi.

Oddé¢leni je mozné rozdélit na 5 zékladnich utvari:

e Vysekavani
e Stiihani

e Ohybani

e Odhrotovani

e Svafovani
V kazdém z téchto utvart probiha charakteristicka ¢innost, kterd je pro vSechny dily spole¢na.

Vysekavani je realizovano na 5 vysekavacich strojich, které surové plechy déruji a rozd€luji na
jednotlivé dily dle vykresové dokumentace rozvinutych ¢asti. Hlavnim pfedmétem kontroly by

zde mélo byt spravné provedeni a piesnost.

Pro stfihani jsou vyuZzivany strojni niizky. Jednd se o jednoduchou ¢innost, kterd vyzaduje

pouze kontrolu zdkladnich rozmé&ra.

Ohybani probiha dle slozitosti dilu, bud’to na manudlnich, nebo automatickych ohybacich
strojich. Zde je nutné dbat zvySené pozornosti na presnost thli ohybti a jejich paralelnosti, aby

byla zajisténa smontovatelnost.

Pti odhrotovani jsou jednotlivé dily zbavovany nechténych otfepli nebo prolist, které mohou
zpusobovat komplikace pi1 montézi, riziko poranéni nebo pohledové vady dila po nalakovani.

Je zde nutna zvysena kontrola kvality povrchl po opracovani.
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Poslednim utvarem v oddéleni zpracovani plecht je svafovani, kde se jednotlivé dily pevné
spojuji dvéma rliznymi zptisoby. Tavnym svafovanim a tlakovym svarovadnim za studena.

Kontrolovat by se méla kvalita provedenych svarti, pfesnost uhli a ptipadné pevnost.

Safan niizky Trumatic Trumatic TruPunch TruPunch TruPunch
430611 5000/1 5000/2 3000/2 3000/1 5000/3

Trafo - automaticky sklad

Odhrotovani Ohyh E-brake Ohyb E-brake Ohyb E-brake
TISC -P(6) 1100 50-2050/2 50-2050 150-3100
- TruBend
el T Ohyb E-brake Ohyb E-brake 51705+BM -
S 200-4100/2 200-4100/2 Robot

Svafovna

Obréazek 8 - vizualizace pracovist zpracovani plechi

6.2.2 Oddéleni lakovani

Pohledové dily, které urcuji a definuji vzhled celého produktu, jsou opatfovany barvou dle prani
zakaznika. Cely proces probiha na pln¢ automatizované lince v oddé€leni lakovani, kde jsou dily
nejprve zbaveny veskerych necistot, osuseny, praskove lakovany a nasledné je barva vypalena
v peci, aby byla zajisténa jeji pevnost a stalost. Velmi dilezitym aspektem je zde dodrzovani
vSech ptredepsanych nastaveni jednotlivych ¢asti zatizeni a postupti v celém procesu. Napiiklad
nedostatecné suSeni dilti mize zpiisobit Spatnou prilnavost prasku na lakovany material, a tim
nasledné vady povrchu. Je tedy nutné kontrolovat nejen mnozstvi dili a kvalitu provedeni
lakovani, ale také spravnost nastaveni jednotlivych ¢asti linky, koncentraci tekutin v laznich,

teplot suseni a vypékani, pfilnavost a tloustku vrstvy barev a dalsi.
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Svésovani
dili

Navésovani dild

Obrazek 9 - vizualizace automatické linky lakovani

6.2.3 Oddéleni pénéni dili

Dalsim krokem vyroby dilt je jejich pénéni, kde vznikaji tepelné izolacni soucasti tvotici skelet
vlastniho zafizeni a bocnice. Pfi procesu pénéni jsou pfipravené plechové, sklenéné nebo
plastové dily vkladany do forem a vyplnény tekutou smési polyolu a isokyanatu, ktera je
nasledné za piedepsané teploty a délky trvani vytvrzena na polyuretan. Takto vyrobené dily pak
zajistuji stalost prostiedi uvnitt zafizeni a maji pfimy vliv na spotfebu energie. V Zadném
pripad€ nesmi obsahovat jakékoli vzduchové kapsy a musi odpovidat pfedepsanym rozmériim.
K zajisténi odpovidajici kvality je tedy nutné kontrolovat pomér obou slozek smési, jeji
mnozstvi vpravované do formy, teplotu a délku tvrdnuti. Poté samoziejm¢e rozméry hotovych

dila.
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Korpusy
mrazici nabytek
Bocnice
Korpusy
mrazici nabytek
Formatovaci
pila
CNC frézka -

Obrazek 10 - vizualizace pracovist pénéni

6.3 Montaz

Finalni ¢asti celé vyroby je montaz, pii které¢ dochazi k sestaveni konecného vyrobku. Zde se
potkévaji dva druhy dilii. Interné vyrabéné, které byly popsany vyse, a nakupované. Montaz
probiha na péti valcovych drahach, kde jsou na navazujicich stanovistich dle technologického
postupu montovany jednotlivé soucasti a rozpracovany produkt je vzdy manudlné posunut na
dalsi stanovisté. Pfi montazi je dalezité dbat na dodrzovani pracovniho postupu, spravnosti
upevnéni dilt a jejich kompletnosti. Oddéleni montaze je rozd€leno na dvé zakladni Casti.

Montéz chladicich zafizeni a montaz mrazicich zafizeni.

6.3.1 Montaz chladicich zatizeni

Chladicim zafizenim jsou nazyvany vSechny produkty, které pracuji v plusovych hodnotach
vnitinich teplot a jsou urCeny naptiklad pro uchovani mlé¢nych vyrobkl, ndpoji nebo masa
(viz obrazek 11). Souhrnné se ve spolecnosti Hauser oznacuji pismenem R a jejich montaz

probiha na osmi na sebe navazujicich stanovistich.

RMT — montéazni stil — skladani korpusu

R1 — osazeni plechtl, nasazeni vyparnikii, montaz agregatli, utésnéni nabytku

e R2 —rozvody elektrickych kabelt, montaz ventilatorovych plechi a jejich utésnéni

R3 — osazeni vnitinimi plechy, uklid necistot
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e R4 — umisténi polic, oznaceni, pfislusenstvi a montaz dveii (pokud jsou soucasti
vyrobku)

e R5 —rozmisténi kabelovych zlabi a zapojeni elektrickych komponent

e R7 —atypicka feSeni, montdz boc¢nic a posuvnych dvefi

e RO6 —test, vystupni kvalita a baleni

K témto stanovistim je jesté zapotiebi pfipocitat osm piipravnych pracovist, na kterych jsou
predpiipravovany nékteré dilezité soucasti tak, aby byl urychlen nasledny proces finalni

montaze.

e PIR — Vyparniky

e P2R — Ventilatorové plechy
e P3R - Elektro, Balkony

e P4R — Police a dna

e P5R — Polepy plechit

e PO6R —Pila

e P7R —Tox, nohy

e P8R — Potrubi

Obrazek 11 - chladici nabytek
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6.3.2 Montaz mrazicich zafizeni

Mrazici zatizeni pracuje vzdy s vnitini teplotou pod bodem mrazu a je ur¢eno pro uchovani
vSech druhti hluboce zmrazenych potravin. Souhrnné je oznacovano pismenem M a lze jej
rozdélit na dva zakladni druhy. Mrazici regaly a mrazici vany (viz obrazek 12). I ptesto, ze
konstrukéné 1 vizualn€ jsou oba druhy naprosto odlisné, proces jejich montaze Ize popsat

spole¢n¢ a probiha stejné jako montéz chladicich zafizeni na osmi stanovistich.

e MMT — montazni stil — skladani korpusu

e M1 — montdz vyparniku, osazeni ventilatorového plechu, ¢idla + vedeni kabela
e M2 —uklid necistot, osazeni vnitinich plechti a polic

e M3 — montaZ dvetnich rdmi a osvétleni

e M4 — montaz boc¢nic a dveii (v pfipadé mrazicich van - kryty)

e M5 — zapojeni elektro, test

e M6 — vlozeni pfisluSenstvi, tklid necistot

e M7 — vystupni kontrola, baleni
I zde existuji ptipravna pracovisté. Celkem jich je Sest.

e PIM — Vyparniky

e P2M — Ventilatorové plechy
e P3M—-Dna

e P4M — Police a draténé boxy

e P5SM — Piislusenstvi

e P6M - Pila

Obrazek 12 - mrazici nabytek
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Jak je patrné z rozpisu vSech pracovist, chladici nabytek a mrazici nabytek jsou si velice
podobné. Z hlediska kontroly vSak existuje jeden zasadni rozdil. Pro mrazici nabytek je vzdy
nutna ptitomnost elektrického vyhtivani rami a pénénych dilt, ktera eliminuje moznost vzniku
kondenzace vodnich par na nejchladnéjSich, nebo okolnimu vzduchu exponovanych castech
nabytku, a tim zajist'uje prevenci pfed moznosti vzniku ndmrazy na kritickych mistech celého
zafizeni a jeho spravnou funkc¢nost. Zde je tedy nutné vzdy kontrolovat vodivost elektrického

napéti a neporuSeni veskerych kabelti.

Mrazici ndbytek Chladici nabytek
Linka MMT MMT Linka Linka RMT RMT Linka Linka
1 2 1 2 3
P1R PER
M1 P1M P1M M1 R1 Sl T
M2 P2M P2M M2 P2R
R2 R2 R2
M3 P3M P3M M3
e P7R
R3 R3 R3
M4 P4M P4M M4
P4R
R4 R4 R4
M5 P5M PSM M5
ESR PaR
me || pem P6M M6 RS R7 R7 B3 RS
M7 R6

Obrézek 13 - vizualizace pracoviit montaze

7 Revize stavajici dokumentace a prredpist

Prvnim krokem, ktery byl proveden pro detailn€jsi pochopeni toho, jakym zplsobem je
aktualné zajistovana kvalita vyroby a jak jsou vedeny zaznamy, byla revize veSkeré stavajici

dokumentace, ptedpisti a procest, véetné jejich znazornéni, popist a dodrzovani.

Dle informaci od vedoucich pracovnikl jednotlivych oddéleni existuji kontrolni pokyny pro
tato pracoviSté, avSak nejsou vzdy pouzivany, protoze neobsahuji dostatecné mnoZzstvi

informaci nebo je pracovnici nemaji k dispozici.
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7.1 Kontrolni pokyny

Oddéleni zpracovani plechii mé zavedeny celkem tfi kontrolni pokyny (PA-10-01, PA-10-02
a PA-10-11) pro vysekavani (viz obrazek 14), stiihani a ohybani. VSechny vSak obsahuji pouze
obecn¢ informace, které¢ zaméstnancim nejsou schopny dat jasnou piedstavu o tom, jak spravné
kvalitu vyrabéného dilu kontrolovat. Navic tpIné chybi jakykoli dokument pro kontrolu kvality
svafovanych dilt, odhrotovani a sttihani. Veskeré dostupné kontrolni dokumenty jsou z roku
2003-2005, coz poukazuje na fakt, ze byly vytvareny jeste v dobé, kdy zdaleka nebylo
dosahovano tak velkého objemu vyroby. Cely proces vyroby v oddé€leni zpracovani plechi je
popsan dokumentem VA-L4.4.1 01 a aktualizovan vroce 2020, vcetné jeho grafického
zpracovani (viz obrazek 15). Dale se vSak odkazuje na dil¢i procesy vysekéavani, stfihani,
odhrotovani, ohybani a svafovani, které v soucasné dobé popsdny a zpracovany nejsou.
Paralelné s touto diplomovou praci se na nich intenzivné pracuje. Dokumenty neobsahuji
moznost zaznamu nameéienych hodnot nebo alesponi potvrzeni, jestli kontrola probéhla

v potadku ¢i nikoli. Jsou tedy spise doporuc¢enim kontrol a informace z nich jsou velice obecné.

Dok.-Nr.: PA-10-01 Priifanweisung
Rev.-Nr.: 1 Kontrola\ysekavani
Blatt 1 von 2
Provadéné kontrolni éinnosti kontr. poznamka
1. Byl pouzit pfedepsany material? obsluha
2. Kontrolovat presnost vysekanych dill podle
vykresu. Prvni dva a posledni dva dily je nutno obsluha

presné zkontrolovat,

3. Pri vetsi vyrobni davee (pres 100 ks) se provadi
prubézna kontrola po vyrobeni étvrtiny davky ocbsluha
nejmeéné u 1 kusu.

Provedeni kontroly potvrdi pracovnik podpisem na kontrolni list privodky.,

Obrazek 14 - priklad kontrolniho pokynu vysekavani
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Dok.-Nr.: VA-L4.4.1_01 Verfahrensanweisung Dok.-Nr.: VA-L4.4.1_01 Verfahrensanweisung
Rev.-Nr.: 2 Zpracovani plechl Rev.-Nr.: 2 Zpracovanl plechl
Blatt 4 von 6 Blatt 5 von &
Zpracovani Odpovédnosti Popis Zpracovani . f
plechil pov! Jol ) plachs Odpovédnosti Popis
D|E|[M|I SR D| E|M|I R S

IN: poactavek v INFOMOP 520

-wtvoleni kalkuaniho programu

MA - heotowini - nasledna kontrda die
Blech, koAbl pokyn

a ~zaan pracovning plnu,
Becn Kusewnik, kalkulies

MA - wysekané a nastfinans dice
Evech. {platyricy) die potfeby ctdtet

ouT
Hech - privadka cperac (Lobnschein)
- vykres (automaticky 2 INFOR)

v - seskupen| privodek die data
Hech zhotoent

e
Blech.

~progr amavan] (miovant rizmch
dilo)
- program postat po ski na soj

MA
Eiech

A - rexciieni privedek operact
aprogrami na pracovisté

MA
Bioch|

A
Blech

Obrazek 15 - ukazka grafického znazornéni procesu

V oddéleni lakovani neexistuje jednoznacny popis planti kontrol. Jeho dil¢i kroky jsou pouze
zaznamenany v popisu a grafickém zpracovani procesu v dokumentu VA-14.4.2 Ol.
Konkrétni zaznamy se pak vedou do sesitii nebo piimo uvadi na pravodni list (viz obrazek 16).
Dale existuji nekteré dalsi dokumenty a interni sdéleni, které dopliluji popis procesu a uptesiiu;ji
nasledné kroky pti odhaleni chyby (viz obrazek 17). Ty jsou vsak zndmé jen nckterym
pracovnikiim. Ostatni o nich nevédi a fidi se pouze radami sluzebné¢ starSich kolegh nebo
vlastnimi usudky. Jako dliikaz provedeni zkousek spravnosti provedeni lakovani, jeho tloustky
a stability jsou uchovavany fyzické vzorky lakovanych plechli o rozméru 20x20x1mm. Tyto
jsou vzdy oznaceny datem a ¢asem kontroly. Je dostupny podrobny obrazkovy piedpis pro
navéSovani dilt riznych tvart a velikosti, kterym by se méli zaméstnanci fidit. Kontrola lazni
a nastaveni celé linky je urena vyrobcem celého zatfizeni, v€etné jeji Cetnosti a napravnych

opatieni pti neshod¢ s predepsanymi hodnotami.
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Husownik:
mnoztvi  jed. . mater. material iloEné misto "nach”
2,00 Stk 0108850 Konsole WKR O+G Typ 610 Galv.vrz, YW 01081 Eig
VYROBA:
PRIPRAVENO:
NAVESENO:
SVESENO:
AV
NASKLADNENO:
ZMETKOVANO:
(surovy dil)

Obrazek 16 - kontrola poctu kust na privodnim listu

Dok.-Nr.: AA-L4.2.2 04 | Arbeitsanweisung

Re AA-L4.2 2 04 IS-zmetky v lakovné
Bl & ik

=1 INTERNI SDELENI

Od: oddéleni: Vedeni vyroby  telllinka: 13
Datum: 16.3.2011
Komu: pracovnici lakovny
na védemi:
Vie: Zaznam o vyfazovani nebo opravé zmetku

Dojde-li v tunelu predpfipravy nebo v pecich k padu vice dild, zaznamena vedouci smény
tuto skutecnost do provozniho sesitu lakovny, Uvede zde pocet poskozenych dilu, jejich zkr.
nazev a art. ¢islo. Uvede takeé jména pracovniku, ktefi tyto dily navésovali.

Pokud byly lakované dily nalakovany nekvalitné a lakovani se musi opakovat, uvede opét
vedouci smény do provozniho sesitu potet dill, jejich zkraceny nazev, art. Eislo a struény
popis vady. Uvede také jména pracovniku, ktefi dily lakovali,

Obrazek 17 - Zaznam o vyfazovani, nebo opravé zmetkt

Nejvétsi pocet dokumentl a nejlépe popsany plan kontrol je v oddéleni pénénych dila. Ke

kazdému vyrabénému dilu zde existuje dokument, ktery obsahuje veskeré nutné zaznamy.
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Celkem je tedy dostupnych 59 kontrolnich pokynli (PA-L4.4.3 01 — PA-L4.4.3 59)
obsahujicich vSechny dilezité rozméry provadénych meéteni, véetné jejich toleranci. Na
obrazku.18 je uveden piiklad dokumentu pro zaznamenani rozméra pro ¢ast korpusu chladiciho
zafizeni. Spravnym vyplilovanim téchto dokumenta by tedy mél vzniknout soubor relevantnich
dat pro jakoukoli nésledujici analyzu, véetné¢ vyhodnocovani zpiisobilosti. Dle slozitosti a ucelu
vyrabénych dild jsou pak tyto dokumenty rozdéleny na pét skupin podle podobnosti. Dily pro
korpusy chladicich nabytkl, mrazicich zatizeni, bocnice, izolacni panely a dveie chladicich a

mrazicich mistnosti. Proces je popsan a graficky znazornén v dokumentu VA-L4.4.3 02.

PA-L4.2.3 50 Priifprotokoll fiir URP04 unten it Prittpdan W 13394
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Obrazek 18 - ukazka kontrolniho listu pro pénéni

V oblasti montaZze je situace v mnoha ohledech velice odliSnd. Montdz je ve své podstaté
rozdélena na dv¢ ¢asti, chladici a mrazici zatizeni a kazda z téchto ¢asti jeSté na findlni montaz
a ptipravnd pracoviste. Proto je dle tohoto rozdéleni nutné i k dokumentaci takto ptistupovat.
Pro findlni montéz existuji vZdy kontrolni pokyny pro jednotlivé fady produkti, které popisuji,
co je nutné pii daném ukonu kontrolovat. Jde ale spiSe o rozsifené verze montaznich navodi,
v zadném ohledu neobsahuji dilezité tidaje a jsou vzhledem k obrovskému mnozstvi informaci
velice nepiehledné. Kazdy ukon je zde podminén kontrolou a mél by byt podepsan. Jako ptiklad

je mozné uvést ,,Pokyn k provedeni kontroly* produktu URP (PA-10-05-K), ktery ma celkem
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5 stran a pii dodrZeni vSech predepsanych kontrol vyzaduje 65 podpist. Pro ostatni produktové
fady je cetnost pfedepsanych kontrol podobna. Ptipravna pracovisté nemaji dostupné zadné
kontrolni pokyny ani jiné dokumenty k zaznamenavani provedenych kontrol. Body nutnych

kontrol jsou pouze uvedeny v montaznich navodech.

Vsechny existujici zdznamy ze vSech pracovist’ jsou dostupné pouze v papirové formé a

archivovany nejprve pfimo na oddélenich a poté v archivu spole¢nosti.

7.2 Proces reSeni problémiu

Kromé kontrolnich pokynl spole¢nost vyuziva jesté nékolik nastroju, které jsou urceny na
feSeni a dokumentovani reklamaci, poptipadé zavad vzniklych na jiz instalovaném zatizeni.
Patii mezi n€ dva hlavni procesy. Problemlosung proces (PL) neboli proces feSeni problémt a
Troubleshooting (TRS). Oba maji stejny cil, a to odstranéni zavady vzniklé po doruceni

produktu zédkaznikovi.

7.2.1 PL proces

PL proces je podpotfen dokumentem, ktery se nazyvéa Problemldsungsblatt (PLB) a je limitovan
minimalnimi naklady na odstranéni chyby nebo zadvady ve vysi 1500 EUR. PLB je dostupny ve
dvou jazykovych mutacich, a to ném¢in¢ a angli¢tin€. Obsahuje vSechny informace tykajici se
daného problému a je aktualizovan béhem celého procesu feSeni. Jeho prvotni vyplnéni je
zodpovédnosti osoby, kterd chybu zjistila. Nasledné je distribuovan na zéklad¢ rozhodnuti
oddéleni kvality, které je zaroven spravcem dokumentu, zodpovédnym vedoucim oddéleni
prodeje, vyvoje, kvality, vyroby nebo nakupu v zavislosti na tom, kde se chyba vyskytla.
Naptiklad, jedna-li se o netésnost zafizeni, nejpravdépodobnéjsi piicinou je Spatné utésnéni, a
proto PLB bude ptfedano vedoucimu vyroby, kde se utésnéni provadi. Jeho povinnosti je pak
doplnit veskeré pozadované udaje o krocich provedenych k odstranéni chyby, divodu jejiho
vzniku a napravnych opattenich, ktera budou zavedena. Po jeho uzavieni se vSak jiz s timto
dokumentem nijak nepracuje. Cely proces ma svou grafickou podobu i detailni popis

v dokumentu AA-U4.2 01, ktery je dostupny v némcin¢€ a angli¢ting.

7.2.2 TRS

V ptipadech, kdy je situace natolik kriticka, Ze hrozi nebezpeci urazu, ztrata zakaznika nebo se
problém tyka naptiklad celé modelové fady produktii, piechazi PL proces na urovei takzvaného

Troubleshootingu (TRS). Je to stav, kdy je nutné za pomoci vSech dostupnych prostiedki nalézt
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okamzitd napravnad opateni, ktera zaruci odstranéni pticiny vzniku chyby. Kazda takova situace
se fesi individualné a ma vzdy jednoho koordinatora, ktery si mize vyzadat podporu jakéhokoli
oddé€leni s nejvyssi prioritou. V oblasti chladicich a mrazicich zafizeni jsou to zejména vady
spojené s netésnostmi, velkymi tniky chladiva, nefunkénost nékterych diilezitych komponent,
napiiklad dvefi nebo mozné samovolné uvoliiovani dili. Vzhledem k tomu, Ze jsou tyto
problémy feSeny vzdy individudlng, neexistuje jednotny vystup v podobé jakéhokoli
dokumentu a po odstranéni zavady neni tedy veden ani jakykoli zaznam. Napravna opatieni se

pouze okamzité zavadéeji do piislusnych piedpist, internich sdéleni nebo doplniuji do vykrest.

7.2.3 Ostatni

Vsechna ostatni opatfeni, ktera nepiesdhnou ¢astku 1500 EUR nutnou pro zapoceti PL procesu,
se fe$i prevazné okamzitou vyménou dill, prioritni vyrobou pottebnych dilt (takzvané
objednavky Ferrari) nebo neodkladnou opravou na misté€. Jejich zdznam je tedy nejednoznacny

a predpoklada se, Ze se jedna spiSe o nahodnou chybu. Neni nikde zvIast’ dokumentovan.

7.3 Interni reklamace

Pro teSeni chyb vzniklych nekvalitni vyrobou uvnitt spolecnosti, to znamena pred expedici
zakaznikovi, je zaveden systém internich reklamaci. V tomto systému k sob¢ jednotliva
oddéleni funguji ve vztahu zdkaznik-dodavatel a stejné tak postupuji i v procesu feSeni
reklamace. Je-li zjisténa neshoda, dané oddéleni tuto skutecnost reklamuje oddé€leni, které
vadny dil dodalo. To v zavislosti na moznostech a proveditelnosti dil bud’ opravi, nebo je
povinno dodat novy. Veskeré interni reklamace jsou zaznamenavany na dokumentu Interni

reklamace.

8 Analyza nedostatkii a mapovani sou¢asného stavu

8.1 Vyhodnoceni stavu stavajici dokumentace

Po provedeni revize stavajici dokumentace v jednotlivych oddélenich bylo zjisténo znacné
mnozstvi nedostatkli zejména v oblasti zpracovani plechtl, lakovani a také montaze. Zcela chybi

konkrétni udaje o nutnych kontrolach, jejich pfipadny popis a hlavné vyhodnoceni.
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Zaméstnanci tak mohou veskeré udaje vyhodnocovat dle svého vlastniho subjektivniho nazoru.
Takové rozhodovani vSak nemuize nikdy vézt v Zadném piipadé k jednotnému zajisténi stalosti
vyroby. V soucasné dob¢& spole¢nost zaméstnava i nékolik stovek agenturnich operatort
vyroby, ktefi nemaji dlouholeté zkuSenosti s konkrétni vyrobou jako kmenovi zaméstnanci, a
proto je nutné, aby veSkeré dokumenty potiebné k zajisténi kvality obsahovaly jednoznac¢né
informace o jejich provadéni, zaznamech a néaslednych opatienich pti odhaleni chyby. Zejména
jsou zde dulezitd oddé€leni vyroby dilit pro montaz, tedy zpracovani plecht a lakovani, které
mohou ovlivnit naslednou montaz a znaéné pak zkomplikovat dodrzeni terminu dodéni

k zékaznikovi.

8.2 Mapovani soucasného stavu

Dal8im dilezitym krokem pro spravnou analyzu a vyhodnoceni vSech aspektti bylo nutné zjistit
stav aktudlni situace ve vyrobé, pouzivani dokumentii a dodrzovani pokynl uvedenych

V procesu.

Nejprve formou rozhovora s vedoucimi pracovniky byly sepsany veskeré Cinnosti, které by
méli zaméstnanci provadet béhem svych pracovnich tikonil a porovnany se skuteCnym stavem
ve vyrobnim procesu. Z nich pak byly vybrany cinnosti, které jsou nutné pro zajiSténi
pozadované kvality produktii. Jiz tato ¢innost odhalila zna¢né nedostatky v oblasti propojenosti
dokumentace s vlastnimi postupy ve vyrobé. Vétsina kontrolnich krokt je komunikovana pouze
ustné a predpoklada se, ze jednotlivi zaméstnanci tyto postupy dodrzuji. Ve skuteCnosti se
realita od predstavy vedoucich zaméstnanctu diametrdln¢ lisi. Vlastnim pozorovanim byly

zjistény nasledujici skutecnosti.

Oddéleni zpracovani plechit nevede Zadné zdznamy o kontrolach, a je tedy nemozné jakkoli
dohledat, kde a za jakych okolnosti vznikla chyba na daném produktu. Z toho plyne znacné
riziko zmetkovitosti dild, které maze byt fatalni pfi nasledném pouziti nebo pii montdzi. Neni
mozné nijak zajistit smontovatelnost nebo rozmérovou stalost dild. Pfi nutnosti zmetkovani
vétsiho mnozstvi dilti dochézi ke znaénému zpozd'ovani doddvek dal$im oddé€lenim, a tim i

finalni montazi.

Oddéleni lakovani méa zdznamy o poctu piijatych, navéSenych a svéSenych dill, a je tedy
schopné odhalit ptipadny chybéjici dil, ale nikde neni zaznamenano, v jaké kvalit¢ byly dily

nalakovany a jestli byly lakovany spravnou barvou. Vzhledem k tomu, Ze tyto dily jsou
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vyrabény jiz v pfesném poctu na konkrétni zakazku, kontrola barvy a provedeni je pro vyrobu

kriticka, protoZe jeji nepfitomnost pfimo ohrozuje kompletaci produktu.

V oddéleni pénéni dili nebyly zjistény zadné vétsi nedostatky a také z dat reklamaci vyplyva,
ze vSechny vzniklé chyby jsou spiSe ndhodné, zpiisobené lidskym faktorem nebo chybou
v objednavce. Samotna kvalita dilti je zajiStovana dostatecné diky spravnému pouzivani a
zaznamenavani hodnot ndméra do kontrolnich pokynii. Pokud je odhalena jakékoli neshoda, je

dil bud’ opraven, nebo v piipadé nemoznosti opravy vysrotovan a okamzit€ vyroben znovu.

MontaZz ma sice jasn¢ stanovené veskeré kroky a detailné popsané zptsoby kontroly, avSak
dokument je natolik nepiehledny a obsahuje tolik informaci, Zze jej zaméstnanci spiSe jen
souhrnné podepisuji, nezli by dbali na spravnost dodrzovani dulezitych kontrol. Pfi zjisténi
chybéjiciho dilu se tato skute¢nost pouze rucné piipiSe na piilozeny seznam. PIné jsou
dodrzovany veSkeré kroky pii kontrole elektro-zapojeni a funkénosti. Chybéjici dily jsou
dopliiovany tésné¢ pied balenim, aby byl dodrzen termin dodani. Pokud dily chybi i v terminu

expedice, je vyrobek odeslan bez téchto dila a je nutné je ndsledné doposlat na misto instalace.

8.3 Ostatni zjiSténé nedostatky

Mimo nesrovnalosti v oblasti dokumentace bylo zjisténo 1 mnozstvi dalSich nedostatk, které

maji zdsadni vliv na dodrZzovani a spravnou kontrolu kvality.

vvvvvv

plechil, je chybéjici znaceni dulezitych rozmérti na vykresové dokumentaci. To znacné
prodluzuje teoretickou délku kontroly dili, zvlaste v ptipadech, kde je predepsano métfeni vSech
rozmért na vykresu. Navic k nékterym rozmértim nejsou ani dostupna takova métidla, kterd by
byla schopna rozméry spravné zméftit. V takovych ptipadech se tyto hodnoty vitbec neméti a

dochdzi ke zcela zjevnému poruSovani stavajicich kontrolnich pokynd.

Dale bylo zjisténo, Ze na vystupni kontrole lakovanych dilt, ktera probiha zaroven s operaci
sveésovani dill, je nedostatecné osvétleni a neni tedy mozné piipadné vady lakovani nebo
povrchové vady materialii spolehlivé odhalit. Tyto chyby jsou identifikovany az po doruceni
dil na montéz, kde je osvétleni odpovidajici. Vzhledem k planovani vyroby celého produktu
je vsak toto zjisténi jiz nenapravitelné, protoze doba vyroby nového dilu piesahuje Cas urceny
na montdz a naslednou expedici vyrobku. Ten pak musi byt odeslan s chyb¢jicimi dily nebo

zdrzen ve skladu hotovych vyrobkt, a tim neni dodrzena doba dodani a hrozi penale od
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zékaznika. Zaroven neni dostate¢n¢ feSena situace, kdy je nutné zménit odstin barvy, kterou
budou dily lakovany. Pouzivanou metodou je ponechéni volného mista za dily, po nichz je
nutné zmenit odstin. Pokud si tohoto volného mista zaméstnanec nevSimne, nedojde k vyméné
a pokracuje se se stejnym odstinem. Ne vSechny takto vzniklé chyby je mozné opravit a musi

se pfistoupit k vyrobé celych novych kust. To opét ohrozuje v€asnost dodani zakazky.

V oddéleni montaze je to pak hlavné pfipravné pracovisté toxovani, kde byl zaznamenan
zésadni nedostatek, ktery ovliviiuje cely konecny vyrobek. Je jim nedostate¢né upevnéni dila
pfed provadénim vlastniho spojeni dili tlakem. Také ptipravky, které by mély zajistovat
kontrolu spravnosti jednotlivych dili viici sob€, jsou naprosto neodpovidajici. Disledkem toho
je pak neptesné ustaveni dili jesté pred upevnénim a nasledné i moznost pohnuti dilti béhem
operace. S ohledem na fakt, Ze tato metoda spojovani dili se pouziva pro hlavni vzpéry celého
nabytku a mé vliv na jeho vné&js$i rozméry, miize dojit k nemoznosti spojeni dvou nabytkt vedle

sebe pii kone¢né instalaci.

Kromé jmenovanych dulezitych nedostatki bylo nalezeno jesté¢ nc¢kolik méné vyznamnych,
které nemaji pfimou souvislost s kvalitou vyroby jako takové, ale souviseji s cilem této
diplomové prace a je vhodné tedy zminit alespo tfi z nich. Jsou jimi vicendsobna kontrola dil,
kterd ma negativni vliv na celkovou délku vyroby, chybéjici komunikace zvlasté mezi operatory
vyroby a jejich nadiizenymi a nepiitomnost jakéhokoli systému sledovani mnozstvi skute¢né

chybéjicich dilti v danych oddélenich.

8.4 Paretova analyza

Poslednim vstupem pied zavéreCnym vyhodnocenim byl detailngjsi rozbor ztratovych nakladt
a jeho rozdéleni. V uvodnim grafu jsou viditelné veskeré ztratové ndklady, které jsou spojené
jakymkoli zptisobem s produktem, jeho instalaci nebo reklamacemi od zakaznika. Zaroven bylo
provedeno srovnani vyvoje téchto ztrat s predchozim obdobim. Zde je viditelny obrovsky
narist ndkladi na chybéjici dily. Tento diametralni rozdil je spojeny s velkym nartistem objemu
vyroby, na ktery nebyla jednotliva stfediska dostatecné pfipravena. Pievazné je tvoten naklady
na dopravu chybéjicich dili na misto instalace. Ne vSechny tyto naklady je v§ak mozné spojovat
piimo s vyrobou, protoze ¢ast z nich je také zptsobena zpozdénymi dodavkami dodavatela

nakupovanych dilt.
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Graf 3 - Rozdéleni ztratovych nakladd 2019
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Pti detailng€jsi analyze ztrat zpisobenych chybéjicimi dily bylo zjisténo, Ze vice nez 40% z nich

row~r

je zptisobeno dodavateli a nemala ¢ast manipulaci.
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Graf 5 - pFic¢iny vyskytu chybéjicich dila

Po odecteni piicin, které nejsou spojené s vyrobou a vysledek této diplomové prace na né tedy

nemtize mit jakykoli vliv, je graf i piesto jednoznaény.
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Hlavnimi divody ztrat zpiisobenych vyrobou jsou chybéjici dily, tinik chladiva, chyby vyroby
internich dili a montaZze. Do kategorie ,,nezarazeno* patii ndhodné chyby nebo naklady, u

kterych nebylo mozné jednoznacné urcit jejich pticinu.

Dle Paretovy analyzy je tedy nutné vénovat hlavni pozornost zminénym kategoriim.

9 Vlastni navrhy reSeni a navrhy pro zlepSeni

Ze zjisténych skuteCnosti je patrné, Ze neni mozné pouze rozsifit stavajici dokumentaci, ale je
nutné vytvofit zcela novou strukturu kontrol a jejich zaznamenéavani tak, aby byly splnény
veskeré pozadavky na kvalitu vyrabénych dild i montaZe. Byl tedy vytvofen spolehlivy tym
zaméstnancl, ktefi maji zkuSenosti s celym procesem vyroby a znalost produkti. Soucésti
tohoto tymu jsou zastupci oddé€leni kvality, vyvoje, vyroby a technologie, kteii jsou dale
podpoieni vedoucimi pracovniky jednotlivych oddéleni. Hlavnim koordinatorem celého tymu
je odd¢leni kvality. VSichni pak maji jako spole¢ny tikol sesbirani v§ech pottebnych informaci
o vyrobku, jeho procesu vyroby, internich i zdkaznickych pozadavcich na kvalitu a jejich

vyhodnoceni.

Pro kazdé oddé€leni byl navrzen obecny plan kontrol obsahujici veskeré kroky, které je nutné
podniknout, aby byla zajisténa kvalita danych vyrobkl. Tento plan kontrol ve své podstaté
odpovida pred-sériovému planu kontrol, ktery je popsan v teoretické ¢asti této diplomové prace,
a pti zavedeni jednotlivych dili do sériové vyroby se predpoklada, Zze bude znac¢né zjednodusen
o kroky, které budou v prototypové a pred-s€riové vyrobé spolehlivé zajistény. V ptipadé
vyskytu chyby je vSak mozné je opétovné zavést. Velice dilezita je zde komunikace vSech
zaméstnancl a okamzit4 reakce na jakoukoli neshodu. Ptiklady jednotlivych kontrolnich plant

jsou pfiloZzeny na konci této diplomové prace.

Vzhledem k tomu, Zze oddé¢leni kvality je nyni zodpovédné za koordinaci tymu, ktery vytvari
kontrolni plany a zaroven je spravcem PL procesu, je nutné, aby kazdy vystup a opatieni, které
vyplyne z dokumentu PLB, pfidal do kontrolniho planu, a tim ho aktualizoval. Vznikne tak
propojeni procesu feSeni problému a jeho vystup bude zaveden do praxe. Tim se odstrani
nepiehledna situace zplsobend velkym mnozstvim internich sdéleni, kterd nejsou vzdy znama

v§em zamé&stnancim. Zaroveil budou mit vSechny kontrolni plany jednotny vzhled i grafickou
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upravu a zjednodusi tak orientaci v nich vS§em pracovnikiim a zkrati ptipadnou dobu zauceni

v pripad¢ prestupu zaméstnancii mezi oddélenimi.

Pro odstranéni nedostatkli, které byly detailnéji popsany v kapitole vénujici se mapovani

soucasného stavu, byla navrzena nasledujici opatteni.

Jiz ve fazi navrhl konstrukce jednotlivych dild je potfeba definovat jeho dilezité rozméry a ty
pak jasné¢ oznacit na vykresech. Tyto dilezit¢ rozméry se poté stanou hlavnim piredmétem
kontroly téchto dilti a budou vzdy zahrnuty v predsériovém kontrolnim planu. Po konzultaci
s oddélenim vyvoje byla domluvena povinnost jednotlivych konstruktérii, kteti tvoti vykresy,

dilezité rozméry viditelné oznacovat. VSechny nové dily by tak mély tyto udaje jiz obsahovat.

Veskera pracoviste, ktera jsou zodpovédna za méfeni jakychkoli rozmérti, musi byt vybavena

odpovidajicimi métidly, aby jejich méfeni mohlo mit vypovidajici hodnotu.

V oddéleni lakovani je nutné instalovat odpovidajici osvétleni, aby bylo mozné okamzité
odhalit vady povrchové tpravy, a tim ziskat ¢as na moznou opravu nebo vyrobu nového dilu.
Vedenim spole¢nosti byla piislibena okamzitd naprava. Zaroven byl prezentovan navrh optické
zavory, kterd by byla schopna jasn¢ identifikovat nutnost zmény barvy na zaklad€ pohybu dilu,
ktery je del$i nez vSechny ostatni moznosti navéSeni dili, a tim schopen optickou zavoru
prerusit. V navaznosti na tuto skutecnost by byla celd linka zastavena, aby mohlo dojit
k vyméné barvy, a uvedena zpét do provozu operatorem kabiny po provedeni vymény barvy.

Tento néavrh je projednavan.

Pro ptipravné pracovisté toxovani byl vytvoien navrh pracovniho stolu tak, aby v ném bylo
mozné dily pevné upnout do definované pozice bez nutnosti pouzivani jakychkoli kontrolnich
mérek. Tyto mérky by mély byt piepracovany a dale pouzivany uz jen pro nahodnou kontrolu

jiz vyrobenych kusti. Navrh je taktéz projednavan.

Aby bylo mozné aktivné sledovat vyvoj situace tykajici se chybéjicich dilt, které jsou dle
Paretovy analyzy hlavni pfi¢inou ztrat spolecnosti, a tim ziskat moznost efektivné reagovat na
jeji prubéh, je dulezité chybéjici dily a jejich mnozstvi monitorovat a dokumentovat.
V soucasné dobé vede vystupni kontrola detailni seznam chybé&jicich dild v daném dni
v kazdém nabytku pred expedici. Z téchto zaznam je tedy mozné doptedu odhadnout naklady,
které jesté v zakédzce vzniknou z ditvodu nutnosti doposilani dild. Toto feSeni ma svlij vyznam,

ale neni zného mozné detailnéji vyhodnocovat vliv jednotlivych odd€leni interni vyroby,
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protoze nékteré dily prochdzeji vSemi z nich. Navrhovanym feSenim tedy je, aby seznam
chybéjicich dild vedla vSechna oddéleni. Tim bude mozné situaci monitorovat detailnéji a

neustale zlepSovat.

Dalsim krokem ke zlepSeni a dlouhodobému udrzeni navrzeného systému kontrolnich plani by
mélo byt v co nejkratsi dobé zavedeni ERP systému, ve kterém bude mozné veskeré dokumenty
spravovat na jednom misté. To bohuzel neni v soucasném stavu mozné, a proto jsou kontrolni

plany, i veskerd vyhodnocovani prozatim provadéna v programovanych tabulkach.

Poslednim, ale jednim z nejzasadnéjSich krokt je informovani vS§ech zaméstnanct o diilezitosti
zavedeni kontrolnich planti a dalSich opatieni. Jejich spolupréce a aktivni zapojovani do celého
procesu tvorby a aktualizace vSech dokumenti je nutnym pfedpokladem a zaru€enym receptem
na to, aby dokumenty byly kompletni a nezapomnélo se ani na detaily, kterych si vedouci
pracovnici nemusi vzdy v§imnout, protoZe plynou pouze z kazdodenni zkuSenosti s vyrobou

konkrétnich dilt a chovani stroja.
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10 Technicko-ekonomické zhodnoceni

Cilem diplomové prace, a tedy jejim technickym feSenim bylo zavedeni kontrolnich plant ve
vyrobni spole€nosti, a tim snizeni nakladi na nekvalitu. Proto musi byt hlavnim pifedmétem

technicko-ekonomického zhodnoceni vliv zavedeni vSech opatieni na zmetkovitost vyroby.

Vzhledem k relativné kratkému ¢asovému obdobi od zavedeni kontrolnich plant a ostatnich
opatfeni a nepfitomnosti sledovani nekterych dilezitych statistickych udaji v minulosti neni
mozné provést detailnéjsi analyzu tak, aby méla 100% vypovidajici hodnotu, ale je mozné
sledovat trend vyvoje ve srovnani s daty, kterd jsou z minulych let dostupnd. Kontrolni plany

pro jednotliva oddéleni byly a budou zavedeny v nésledujicim potadi:

1. Oddéleni zpracovani plechii 1.1.2020
2. Lakovani 1.3.2020
3. Pénéni stavajici situace
4. Montaz plan — 1.9.2020
5. Piipravna pracovisté montaze plan —1.1.2021

Piivodni data, kterd souhrnné shromazd’ovala veskeré naklady na nekvalitu jakkoli zpisobenou
vyrobou, by v tuto chvili neméla spravnou vypovidajici hodnotu. Zahrnovala totiz i ztraty
zpusobené reklamacemi od zékaznika, chyby vyroby, které se projevily az po dodani a uvedeni
zafizeni do provozu a dal$i. Tyto ndklady se mohou vyskytnout v rizné¢ dlouhém casovém
horizontu a je mozné je sledovat az s vétSim ¢asovym odstupem. Lépe je tedy pracovat s daty,
ktera se vyskytuji okamzité a soucasn¢. Jako spravna byla tedy uvazovéana data obratu v daném
obdobi a internich reklamaci v témze Case, ktera spolu pfimo ¢asove souviseji a jsou vztazena
k aktudlni vyrobé. Nezahrnuji tedy chyby zplisobené montdzi, ty je mozné odhalit pravé az po

uvedeni zafizeni do provozu.

V nésledujicich grafech jsou vzdy zobrazeny kumulativné aktudlni ztraty zplsobené
jednotlivymi oddélenimi vyrabénych dili (modfe), ve srovnani s ptedchozim obdobim
(Cervené) a planem (zeleng), ktery je roven hodnoté ptredchoziho obdobi poniZzené o 20%.
Posledni graf je zde souctem tii pfedchozich a ptfedstavuje celkovou hodnotu pro vSechny

vyrabéné dily.
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Graf 7 - graf vyvoje celkovych ztat ve srovnani s pfedchozim obdobim

Pti pohledu na tyto grafy by se dalo konstatovat, Ze vyvoj nakladl na interni reklamace se

podafilo snizit a v Zadném pripad¢ nepiesahuji planovanou hodnotu. Pro spravné vyhodnoceni

vSak nemtizeme uvazovat pouze celkové néklady, protoze by nebyl uvazovan mozny vliv

zmény obratu spoleCnosti. V nasledujicich grafech je uvazovdno s celkovym obratem

spolecnosti a zaroven kalkulovano s koeficientem ztrat, ktery je definovén jako podil ztrat ku

celkovému obratu.

interni reklamace

obrat

Tento koeficient vyjadiuje v procentech objem chybnych vici celkové vyrobenym diliim.

Poté je mozné eliminovat vliv zmény obratu na objem zmetkli porovnanim koeficientu

aktualniho a ptfedchoziho obdobi. Z hodnoty koeficientu ztrat je navic mozné predikovat,
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s jakou pravdépodobnosti se objevi chyba i v nasledujicim obdobi, a tim definovat rizikovost

vzniku chyby v daném oddé¢leni, kterou je mozné uvazovat pii kalkulaci ceny.
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Graf 8 - graf vyvoje ztrat v porovnani s celkovym obratem

I takto provedend analyza mlze vSak mit své nepfesnosti. Je totiz spjata s celkovym obratem
spolecnosti a nemusi vypovidat o vyvoji situace v jednotlivych oddélenich. Pro odhaleni
skutecné zmetkovitosti v jednotlivych oddélenich tak bylo provedeno vyhodnoceni ztrat
oddéleni vici jeho vykonu. Jako vykon byla definovdna hodnota vSech uzavienych privodek

v daném obdobi.

48



Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomova prace, akad.rok 2019/2020

. v s P
Katedra technologie obrabéni Vaclav Bendl|
Zpracovani plechl - zmetkovitost Lakovani - zmetkovitost
wykon oddéleni vykon oddéleni
1,4 o3
0a8% DT
0,0 7% Lo
a0
0z
a4
oisw
a4
gg1% bl
oa oo
000% ooos
x”’n o ;.q"ﬂ _‘.,-ao‘\ o =,§- & '-c{F & .;“t 4 \'-"'4 i Jé 4 r 4 -.."{ W b""\l 7
ol by & i - o = L g o
L+ g W
— i 2015 Kz 2020 Fliin 2020 =20 —y 2[5 K BOM wypolet pldnu iF
PEnéni - zmetkovitost Wyrabéné dily celkové - zmetkovitost
vykon oddéleni vivkon oddéleni
009
00E%
ooTR /\—_—/\’_
o06% 3
00%%
0,04%
'ﬁ._\__
00%% - __/___——-——__
0oT%
0ol% oo
O,00% 0%
g & & W L & o 2 S [ S N S R i i >
L o o T . P ¥ L L L\:'{r .rc? F W o 7 o il £ o " sl ‘_:S o
"’ . J
S anig K 12 fan 2020 |-20%} — N 15 w Kz 2020 i 2000 (-20M)

Graf 9 - graf vyvoje ztrat v porovnani s vykonem jednotlivych oddéleni

Na zéklad¢ vyhodnoceni vSech tii provedenych analyz je mozné konstatovat, Ze v obdobi od
1.1.2020 do 30.6.2020 doslo zarucené meziro¢né ke snizeni ztratovych naklada pod planovanou
hodnotu. V odd€leni zpracovani plechtl, kde byl kontrolni plan zaveden jiz od za¢atku roku je
tento pokles nejmarkantnéjsi. Odd¢€leni lakovani je ve srovnani k celkovému obratu tésné¢ nad
kiivkou planu, avsak vici vlastnimu vykonu se drzi t€sn€ pod ni. V oddéleni pénénych dila
nebyly provedeny zasadni zmény a vychylka kiivky, kterd je viditelnd na vSech uvedenych

grafech, byla zplisobena chybou jednotlivce.
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11 Zavér

Hlavnim cilem této diplomové prace bylo zavedeni kontrolnich plant ve vyrobni spole¢nosti,
tim zajistit odpovidajici kvalitu vyrabénych dilii a snizit objem ndklada vynalozenych na ztraty

zpusobené chybami.

V teoretické Casti byly vysvétleny terminy pouzivané v celé praci a popsany nékteré nastroje
fizeni kvality, které maji ptimy vliv na spravné sestaveni kontrolniho planu a jejich vysledky

tedy museji byt v tomto planu zohlednény.

Praktické ¢ast postupnymi kroky analyzovala soucasny stav ve vyrobé. Nejprve byla popsana
vSechna pracovisté a hlavni predpokladané predméty kontrol na nich. Nasledné pak byla
provedena revize stavajici dokumentace, rozhovory s vedoucimi, kmenovymi i agenturnimi
zaméstnanci a probchlo aktivni sledovani situace pfimo na jednotlivych pracovistich.
Z nabytych poznatkli pak byly zaznamenany veSkeré zjisténé nedostatky a navrzena ucinna
feSeni pro jejich odstranéni. V navaznosti na pozorovani jednotlivych vyrobnich postupt,
vyhodnoceni rizikovosti jejich provadéni, s ohledem na piedchozi zkuSenosti s vyrobou
podobnych dil a informacemi o pozadavcich zédkaznikii byly vytvofeny navrhy kontrolnich
plant, které jsou postupné do vyroby zavadény od zacatku tohoto kalendainiho roku. Navrhy

jsou predkladany jako pfilohy této diplomové prace.

Na zavér bylo provedeno technicko-ekonomické zhodnoceni, pfi kterém byl porovnavéan
soucasny vyvoj ztrat pii zavadéni novych kontrolnich plani s pfedchozim obdobim. Na zakladé
tohoto zhodnoceni je mozné konstatovat, ze zavadéni novych kontrolnich plant ptinasi zlepSeni

kvality ve vyrob¢ a snizuje ztratové naklady a cil této diplomové prace byl splnén.

Vsechna opatieni by méla spolecnosti piispet k lepSimu sledovani aktudlni situace a poskytnout

moznost v€asné reakce na blizici se problém.

Pouze spravné pouzivani kontrolnich planti v§ak neni schopno zajistit stalou kvalitu vyroby.
Cely systém bude funkéni za ptedpokladu, ze spolecnost zavede jesté¢ dalSi navrhovana

opatfeni, bude vyvoj priabézné sledovat, vyhodnocovat a neustale se zlepSovat.
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e Kontrolni plan pro pracovisté HAUSER )
1 01.01.2020
Stredisko: Vyrobni zavod: Char. istika Popis
= 5 T = akteri P
Cislo  |Vyroba Plechu Kaplice Reakéni plan
procesu Nazey Stroj, za"'lizeni. nastroj, Pufladwé Ffedmét kentroly Specifikace Metoda kontroly/ Velikest kontrolni daviy
procesuloperace pripravek cislo odpovidny Poé. ks Eetnost
: metr, posuvne mefitko,
Manipulagni iy i Kontrola tousfky, velikosti a poétu kusl | integrovand vaha linky : Infa na sménoveho mistra
a Zaklad terial : G ' ' ;
: linka Tty 1 e mE e podle dodacihe istu Trafd ! Kemeck poketa fzapsani skutefného stava
operator
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Reviza Datum z i g 2
wiiepetn Kontrolni pléan pro pracovisté HAUSER )
1 01.01.2020
: Slfm-dlshu: ; 'h"ym?:lnlzavnd: Charakteristika Papis
tislo  |Vyroba Fl’E'I;‘-hI.I Kaplme. _ i : ’ — Reakéni plin
procesu Nazev Elmj,za!"lzenl, nastroj, Pu[ladcmy Pfedmét kontroly Specifikace Metoda kontrokyl _ Velikost lconin_:rm davky
procesuloperace pripravek cislo cdpovédny Poc. ks cetnost
1 violba programu Honlata B el ik '\""‘kIEESIJ puquamm 1 na zacatiu zakazky info na programatora
|dokumentace k vyrobni zakazce) operator
2 volani materialu Fontrota ndpou}da},ci'ho mfla rnaten_al e ke 1 katds paleta volani jing palety
programu a Cisla pozice v Trafo operator
y Nistroje Kontrola ?dpll:wlda.;rj:u:h tisel nastroju ve porovRanim i o ki A el
spravne pozici die programu operator
g &l Kontrolz tloustky a velikasti matenaly i . kazdy . B il
4 VETURNE materis dle hadnot v programu 2 na vjkresu automaticky, funkce stroje Pl cela zakazka vyl palety
Vysekavani
2 TruPunchTS000/3
{stanzen)
5 wyrobek Kontrola otrepl Vizualni kontrols; operitor 1 Zatitek a konec zakazky brouseni / vyména nastraje
metrh ] info na programatara a
[ vyrobek Kontrola rozmeén or,:;:::r: = 1 zatatek a konec zakdzky sménovaho mistra /
B prenastavend stroje
e " Kontrola skutetného pottu spotiebovanych 3nil ana :
7 odepsani materizlu 5 g 2 B ¥ pﬂmvr[anlm 1 kazda paleta oprava v systemu
kust materialu operator
B Zapsani wyrobenjch kusi | Kontrola skuteEného pobtu wyrobenych kust pntn-.'nrjmm 1 konec zakazky oprava v systému
oparator
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Reviza Datum x - L e
wiiepetn Kontrolni pléan pro pracovisté HAUSER )
1 01.01.2020
2 3?"‘2:':;: = :"“l'f’“'“"“d: Charakteristika Papis
pmﬁ:u = 'E - = m- o e - : - — Reakéni plan
Nazev Elmj,za!"lzenl, nastroj, Pu[ladcmy Pfedmét kontroly Specifikace Metoda kontrokyl _ WVelikost lconin_:rm davky
procesuloperace pripravek cislo odpovédny Poc. ks catnost
. Volba programu Kontrola die &Ia. 2 revizle '\ri'klresu puquénim 1 szt ki info na prolgram?tm a
|dokumentace k vyrobni zakazce) operator smenaveho mistra
5 volani m.attina‘l.u nebo valba Kontrola ndpouida.jfcfho Eisjla rnateri_él u dle pu{nl.'n'a'nim 5 kadds paleta volinijiné palety
pristribu programu a Cisla pozice v Trafo operator
— Kontrola odpovidajicich Eisel nastrojl 3ni s 5 ; .
3 Mastroje gl a? Pl.m '“GE A N pnm'-'n'anlm 1 na zatatku zakazky info na programatora
spravne pozici die programu operator
g e Kontrolz tloustky a velikasti matenaly pasuvne méfidla . AT, ey
4 Vrtupni material dle hadnot v programu 2 na vjkresu o 1 kazda paleta wvymena phstrihu nebo palety)
Vysekavani
3 TruPunchT3000/1 a2
{stanzen)
. . L g 2 Zatatek a alespon kazdy 10. kus U S
5 bek ot = i w . i
Vyrobel epy Wizualni kontrola; operator i v priibéhu zakizky brouieni / vymena nastraje
et i info na programatara a
[ vyrobek Kontrola rozmeén % l::;tor 1 zatatek a konec zakdzky sménovaho mistra /
B prenastavend stroje
kontrola skutetného pottu spotieb ych 2l
7 odepsani materizlu b Ew_— i ..Sp e pﬂmvr[anlm 1 kazda paleta oprava v systému
kust materialu operator
B Zapsani wyrobenjch kusi | Kontrola skuteEného pobtu wyrobenych kust pntn-.'nrjmm 1 konec zakazky oprava v systému
oparator
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Revize Daturn . x TRt i
Kontrolni pldn pro pracovisté HAUSER )
1 01.01.2020
; SEre-dlslm: ’ Wm?:mz.avnd: Charakteristika Popis
Cislo  |Vyroba Fl’ED-hi.l I(apllr.:e- _ i _ : : __ Reakéni plin
procesu Nazev Siroj. zafzeni, nastroj, Puﬁdm Predmét kontroly Specifikace Metoda kontroky/ _ Velikost lmnt'\?rnl davky
procesuloperace pripravek cislo odpovédny Poé. ks éatnost
1 Vilba programu i ahs 'lu""'kleSIJ pclmu'r!anlm 1 na zacatku zakazky info na programatora
|dokumentace k vyrobni zakazce| operator
2 volani materialu Fiptrota ndpowda:],tiho u::la materr_alu e i 1 ka?ds paleta volanijing palety
programu a Cisla pozice v Trafo oparator
3 Mastroje fabom ?dp?wﬁ.‘“’jm Ersl mastrogs e o 1 na zatatku zakazky info na programatora
spravne pozici die programu oparator
sontrola tiouitky a valikosti materialu autamaticky e
i e . _— i
& Vstupni material dle hodnot v programu a na vykrasu funkce stroje ! e s vymena palety
Vysekavani
4 TruPunchT5000/1 a 2
{stanzen)
5 wyrobek otiepy vizualni kontrols; operator i zatatek a konec zakazky broufeni / wwmena nastroje
metch i info na programatora a
[ vyrobek Kontrola rozmén) or_::;::’: - 1 zatatek a konec zakazky smiénowveho mistra /
% prenastaveni stroje
.. . Kentrola skutetného poltu spotrebovanych 3 a7 ;
7 Odepsani materizlu R g e e 2 pam\.'nfamrn 1 kazda paleta Oprava v systemu
kusu materiaiu operator
B Zapsani wyrobenych kusl | Kontrola skuteéného pottu vyrobenpch kusl pnm\.'n:nlm a3 konec zakazky oprava v systému
operztor
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Revize Datum - I v -
= = Kontrolni plédn pro pracovisté HAUSER )
1 01.01.2020
. Si:m-dlslm: _ Vj'TD?:II'II zavod: Charakteristika Popis
Lislo  |Vyroba Plechd Kaplice Reakéni plan
procesu Nazev Stroj, zafizeni, nastroj, Pofadové Predmét kontroly Specifikace Metoda kontrohy! Velikost kontrolni davky
procesuioperace plipravek eislo cdpovédny Poc. ks cetnost
1 Vstupni material Ztotornéni dilu s wykresem mets; UIZIJE|[‘1tI-:EIntFO|EI 1 na zatatku zakazky infa na sménoveho mistra
operator
. " Kontrola nastaveni dle skutetng tloustky srfereting cwlac.ianm i S -
2 Nastaveni stroje it panelu stroje 1 na zalathu zakazhy opakowani procesu
o Odhrotovani TT Entgratmaschine Operaiy
>
(Entgraten) TTSC-P(6)-1100 .
3 Wyrobek Fyzicka kontreda spravnosti opracovani eualal k:::r;:: hengieny kady kus cela zakazka opakovani procesu
4 wano sty kust wontrola skuteéného pottu vyrobengch kust cperator 1 konec zakazky oprava v systému
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Revize Datum - - . w -
Kontrolni plan pro pracovisté HAUSER )
1 01.01.2020
Stredisko: Vyrobri zavod: Charakteristika Popis
Cislo  [Vyroba Plechd Kaplice Reakini pldn
procesu MNazev Stroj, :a!"lizeni, nastraj, Pfedmét kontroly Specifikace Metoda kontroly! Velikost kontrolni davky
procesuioperace pripravek odpovédny Pot. ks cetnost
; ; ’ =y A metr, vizualni kontrola o i £ :
Vstupni material Zrotoinéni dilu s wkresem opertor 1 na zatathu zakazky info na smeénoveho mistra
Zhaveni m':le ;Eendanuclch Kaontrola die internich instrukci operstor katdy kus cela zakazka wyména nastroje
1 Manualni Ruini kotoutova
odhrotovani bruska
wyrobek Fyzicka kontrola spravnosti opracovani ¥l mnm!':; Donenenn kady kus celd zakarka opakovani procesu
operator
MnoZstyi kus Kontroda skutaéného pottu vyrobengch kustd operitor 1 konac zakazky oprava v systému
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Revize Datum - : T ar
Kontrolni plan pro pracovisté HAUSER )
pl 01.01.2020
Slsr\a-dlsku'. ; h’ym?:m zavod: Charalderistika Papis
Cislo  |Vyroba Plechu Kaplice Reakeni plan
procesu MNazev Stroj, za!"lizeni, nastraj, Pui?dwé Pfedmét kontroly Specifikace Metoda kontroly/ Velikost kontrolni davky
procesuloperace pripravek cislo cdpovedny Pot. ks catnost
L volani materialu wontrolz odpovidajiciho Cisla materiahu dle porovnamim . Extku zaki i iind ol
2 Trafd programu a fisla pozice v Trafd oparator na Zacatiyakazky okt jine gaiety
nebo
2 Viiér pristfihu vontrola thoustky die wykresu DOSI:;I':;I:::\#W 1 na zatathu zakazky vibér nowého pfistiihu
3 Vybér pripravku Kontrola spravneosti plipravku die vikresu mu::::;:::rola 1 na zatathu zakazky vymena pripravku
Safan nGtky M Shear
o Mastavend do — i ’
5 Stiihani 430-6 1l (starsi typ); % man::nrz ::ﬂ. Kontrola nastaveni stroje dle rozmérd VK kontrola; odetteni . st zak o
safan niitky M Shear ol panel -p?.ad:ni wirobku na vikresu digit3ini odméfovani stroje ol i b ol
430-6
; Kontrola rozmért: dle wkresu metr; o L info na smeénoveho mistra
= Wymhek a kontrola shodnosti dhlophitek oparator * P il s ek il aliachey
o ¥ Kontrola skuteiného poltu spetfebovanych S
[ Odepsani materizluy L EEM: i .u.sp IR purnLl'[anlm 1 kaida paleta oprava v systemu
kusu materialu oparator
7 Eapsani vyrobenyich kusl wontrala skuteéného poitu vyrobenjch kush pl::::::lrm 1 konac zakazky oprava v systému
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Reviza Catum: - - 5w -
2 ; Kontrolni plédn pro pracoviité HAUSER )
1 01.01.2020
. 3‘,""’;5‘:"‘;: —~ :"“:?“' Zivit: Charakteristika Papis
islo yroba EC u apl HFE. S— . . - — Reakéni plan
procesu Nazey Stroj, zafizeni, nastroj, Pu!?dmre Ffedmét kontroly Specifikace Metoda kontroly/ _ Velikost lconhl:lnl davky
procesuloperace pripravek cislo odpovédny Foc. ks catnost
i volani materidiu 2 Tratd Kontrola demrsda.j!cli}w CIS.|E ma!er:_alu dle purnvr!amrn i kaidi paleta wokin finé paiety
programu a Eita pozice v Trafd operator
metr, posuvka
2 Vstupni material Ztotoinéni dilu s wykresem vizulni kontrola 1 zatatek zakazky Info na koordinatora
operatar
3 Volba pragiamu ¥ontrofa die Cisla aJ re‘.nz:z wlfresu PI:II'EI\'I'I'EI'LII'H 4 saktek zakicky o R
|dokumentace k vyrobm zakazce) operatar
] wybér razniku 2 matrice Kentrola die tdajl v programu it 1 abatek zakizky info na sefizovate
Cperator
L. info na sefizovate /
=Bl 50, 5 Raznik 2 matrice Kontrola poikozeni a spravnosti tvare muallne 1 zatatek zakazky vymeéna razniku nebo
Ohybani E-Brake 50-2050/2; operator R
a i E-Brake 150-3100;
{Biegen)
E-Brake 200-4100/1; vizuding
E-Brake 200-4100/2 6 Ustaveni razniku a matrice kontrola sprévné pozice a upevnéni Dp-en?wr 1 zatatek zakazky opakovani procesy
. wontrola viech ahhi a rozmért ohybd die Uhelnik, ihlomér, metr - "
7 wyrobek 3 = s urmer e 1 zatatek a konec zakazky korekce stroje
wkresu Operator
: . e Infie na sefizovate /
. Kontrola povrchu wirobku vizualni kontrola . RAERA T e
i Vyrobek nesmi vykazovat viditzing znamky poskozeni St ' RS 0 Ve
¥ . . Operdtor razniku nebo matrice
L] odepsani materialu e slcuter_nei:n ey spotiehicvanych PRV 1 katda paleta oprava v systému
kusu materialu operator
10 Zapsani vyrobenych kusll | Kontroda skuteEného pottu vyrobenych kusid Pf::z::_m 1 konac zakazky oprava v systému
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Revize Daturn - x -4 -
Kontrolni pldn pro pracovisté HAUSER )
1 01.01.2020
SEre-dlslm: ’ Wm?:mz.avnd: Charakteristika Papis
Cislo  |Vyroba Plechu Kaplice Reakéni plan
procesu Nazav Stroj, z,a!"lizeni. nastroj, Pcn"adm Pfedmét kontroly Specifikace Metoda kantrohy! Velikost kontrolni davky
procesuioperace pripravek Eislo cdpovédny Poé. ks éamost
1 volani materialu Kiitroks udpowda:]!cl'im CIS-|E mamr?Iu e pclmu'r!anlm 1 zacatek zakazky volani finé palety
programu a Cisla pozice v Trafo oparator
matr, pasuvka
2 Vstupni materizl ZtotoInéni dilu s wykresem vizugini kontrala 1 zatitek zakazky Info na koordinatora
oparator
xontrola die Eista a revize vikresu porovnanim i , ’ .
wolhs 5 2 .
3 olba programu (dokimenitace kvjrobni zakizoe] e 1 zacatek zakazky info na programatora
A Kontrola sestaveni nastroje Vizuainé info na sménoveho mistra
Nastroj S e : _— ’
N astraj (Sestaveni provadi straj) Operator . ek iy
] viofeni materidlu ¥gntrola spravne orientace die programu b'l:i:a.lne 1 kaZdy kus opraven viofeni
Ohybani Salvagnini Operator
9 (Biegen) ohyb.automatP4-2512
Automat {starsi typ) o 3
[ vyrobek Kontrola rozmérd viach dhli a die vikresu umlm&;):';::: et 1 zatatek a konac zakazky korekce stroje
7 virobek Kontrola dhii a rozmérd ohybi U'lzuarlne i pribéiné béhem zakazky korekee stroje
Operator
. Kontrola povichu wrobku Vizualni kentrola - Info na sménoveho mistra
bk " ol PR s . 5
= e nesmi vykazovat viditelng znamky poikozent Operator 2 o e
o Odepsani materisly Kontrofa skutemezlu poctFr. spotrebovanych pnm\.'n'anlm 1 ka3ds paleta oprava v systému
kursi materialu oparator
10 Zapsani vyrobenych kusd | Kontrola skuteiného pottu wyrobenych kusd i 1 konec zakazky oprava v systemu

oparator
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Reviza Datum: r - s w w
. - Kontrolni plédn pro pracovisté HAUSER )
1 01.01.2020
Si:.m-dlsku: : Vrm-?:m zavod: Charakteristika Popis
fislo  |Wyroba Plechu Haplice Reakéni plan
procesu Nazey Stroj. z,a""izeni. nastroj, Pu!_'admre Pfedmét kontroly Specifikace Metoda kontroly! Velikost kontrolni davky
procesuloperace cislo odpovédny Poé ks Eetnost
1 volani materialu Kossta ndpunda},clftw CIS.IE matenial e pnrnw!amm 1 zatatek zakazky vaolani jiné palety
programu a Cisla pozice v Trafo operator
metr, pasuvka
2 Vstupni materizl ZtotoZnéni dilu s vykresem vizualni kontrola 4 zatatek zakazky info na koordindtora
operator
Mentrola diz Cisla & revize vykresu poravnanim - . . "
wolb z
3 @ programu [dokumentace kvjrobni zakdzce] agerator 1 aCatek zakazky info na prograrmatora
s B Kontrola sestaveni nastroje Vizuaing
Nastroi : ; i E3iak sakd i B et )
a zstroj {Sestaveni provadi stroj] Opertor 1 zacatek zakazky nfo na smenoveho mistra
R 5 viofeni matesialu Kontrola spravng orientace dle programu :::;T:r 1 zatarek zakazky srownani na paleté
ni bw
. {B'y ) Salvagnini
IEgen .
e ohyb.automatP4-3816 —
Automat . Kontrola viech dhiu a rozmeérd ohybu dle | Uhelnik, thlomér , metr zatatek a konec zakazky :
B Wyrobek w . 1 S TR T R korekce stroje
wykresu Operator <\ PRUBEHU ZAKAZEY
7 Viyrobek kontrola dhid a rozmérd ohybd Yoeuslue 1 prib&ing béhem rakizky korekee stroje
operitor
. Vyrobek : :-wntrola_pa.:uu'rth‘u \n{robku ; : wizualni k_orltmla . al hus o T
nesmi wykazovat viditeing znambky pozkozent Operator
g odepsani materizlu I slcutem!f:u e spetfebavanych preavnaTen 1 kaidz paleta oprava v systému
kusi materialu operator
10 zapsani vyrobenych kusli | xontroda skuteénéhe pottu vyrobenych kusl pir;:ln_;:Lm 1 konec zakazky oprava v systému
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Revize Datum: - Iy B o b4
Kontrolni plédn pro pracovisté HAUSER )
1 01.01.2020
i 3‘,’“:":; = :"“I'f’“' o Charakteristika Popis
pru.;la:u yroha 'ec = i me. S — . - - — Reakéni plan
MNazev Stroj, zanzent, nastrog, F'u[.:idmle Predmét kontroly Specifikace Metoda kontroky! _ Velikost l:nnt'\?lnl davky
procesuloperace pripravek cislo odpoviédny Foc. ks cetnost
1 volani materialu Fom R udpowda.],n!w CIS.|E maten?l i e pUrDl.'n'anlm 1 zatatek zakazky volani jing palety
programu 3 Cila pozice v Trafo operator
2 Otofeni materialu Fostmla spmwtostl pozies siiedaly ng wzuz:lni i zatatek zakazky otoceni ve stanici Trafo
paleté die programu operator
metr, posuvka
3 Vstupni material Ztototnéni dilu s vwhkresem wizualni kontrola 1 racatek zakazky Info na koordinatora
operator
sontrola die Cisla 2 revize wykresu porovnanim . . s
violha prog La
s P PO |dokumentace k vyrobni zakazee) operator 1 zatatek zakazky bty e afasaeties
vizusing Info na smén.mistra /
a0 &5 Raznik & matrice kontrola poskozeni e 1 zatatek zakazky vyména razniku neba
Ohybéni Oppenatuy AR
11 (Biegen) TruBend 5170s
Automat - Robot gt ing i
6 Ustaveni razniku a matrice Kontrola ustaveni ve stroji Vlzua'lne 1 zatatek zakazky o na IEBDFdlnitEim
Cperatar / nové nastaveni
. wontrola viech Ghi a rozmérd ohybd dle uhalnik, thlomér , metr .. ,
7 vyrobek IL ¥ o _mer e 1 zacatek a konec zakazky korekce stroje
wykresu Operator
e A info na smén.mistra /
z Kontrol hu wyrobk vizualni kontrol - . i i
E wyrobek - kaz:v:r:li':‘:tl:l;éur_nimk z fkozeni S ,Dtn e 1 zatatek a konec zakazky gisténi nebo wymeéna
o ¥ paskos Operator razniku nebo matrice
3 Odepsani materiziu o skuteu:nelw pol:t!_ul Ssretidch PovO e 1 katds paleta oprava v systemu
kust materialu operator
10 Zapsani vyrobenych kustt | Kontrola skutegného pottu vyrobenych kust pir::ln_:t::_m 1 konec zakazky oprava v systému
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Revize Catum - £y gl =
Kontrolni plan pro pracovisté HAUSER )
gl 01.01.2020
5 3‘,""‘:5":;‘ — :"“I'f’“'za“’d: Charakderistika Popis
islo  |Vyroba ec i Ap n::e. S— _ . - — Reakéni plan
procesu Nazev Siroj. zafizeni, nastroj. P‘u!—:idmle Pedmét kontroly Specifikace Metoda kontroly/ _ Velikost l:llﬂtl’l'ﬂnl davky
procesuloperace pripravek cislo cdpovédny Pot. ks cetnost
e ' . L ¥ontrola dilu dlz artiklového Cisla a tvaru poroYnAnim B g nfo na vedociho smény
Pravzeti nak ho d : . s
% e RTROEn i O {dodaciho listu, pruvodka, wikres) svaret : ma et zalachy wimena dilu
Prevzeti interné wyrabéneho ¥ontrola dilu dle artikloveho Cisla a tvaru porovnanim o ; ) nal\'el:.loclhll:- it |
2 : = , i 1 na zacatku zakazky wymena dilu
dilu [pruvodka, wykras) svared . E
interni reklamace
odettenim z ovladani g e
3 Parametry svafovani Kontrola nastaveni svaretky svafedky g na zatitku rakizky nas B;:!:;Z:Eﬂ]'
Svaiovani o S
12 i C0O; Svaierka
[Schweissen) svitetka = vizuding prenastaveni svifatky
4 svarovani Kontrola typu svaru die vitkresu kontrola kardy kus viechny kusy v zakazce oprava
svaret wyzmatkovani
i kontroda rozmént a pottu die wkresu a ey, Victsitay kavntmla = S G i
5 Vyrebek i kontrola pociu kardy kus cela zakazka oprava nebo wyzmetkowvani
P ! svifat
; r icky test ;
[ Vyrohek Pewnostni test Wiﬁé;ﬁ: % 1 kaidy 10. kus oprava nebo vyzmetkowvani

66




Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomova prace, akad.rok 2019/2020
Katedra technologie obrabéni Vaclav Bendl

PRILOHA ¢&.2

Navrh kontrolniho planu pro oddéleni lakovani

67



Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni,

Diplomova prace, akad.rok 2019/2020

Katedra technologie obrabéni

Vaclav Bendl

IReuize Dratum: r x . w
- e Kontrolni plan pro pracovisté HAUSER)
Str"edisko: Vyrobni zavod: Charakteristika Popis
Cislo  |Lakovani Kaplice Reakéni plan
operace Mézev Stroj, zafizeni, nastroj, Pofadové Predmét kontroly Specifikace Metoda ktvzmrf)ly.l _ Velikost korm'?lm'dé.vky
procesuloperace pripravek islo odpovédny Pot. ks cetnost
poravnanim privodka a = .
i AA-14.22 05 e na zalatku zakazky i
Volba ba &na ba : T
1 vy vy Pracowni pastup pfi vyméns barvy oznat?em ban..'v 1 (kaitls nové barva) opakovani procesu
operator kabin
: Kontrala tvaru a artiklového Sisla z vikresu a izuglni i ; z 2 2
2 Pfijem plechu o w \l’IZ'!.Ia| o kun‘tfola 2 1 na zacatku zakazky info na vedociho smény
pruvodky operator (navésovac)
; Kontrola poctu kust izudlni ey ! 2 . 1
3 Pfijem plechl J.Jo \rlz-!Jal o kun‘tfola . kazdy kus zakazka info na vedociho smény
die pruvodiy operator (navésovac)
Kontrola sprévnosti navéieni die pokyni pro g
A e ST f vizuglni kontrola o . o
4 Navéieni navesovani 2 S e kaZdy kus zakazka oprava naveseni
operator (navésovac)
zaslat
] Al g P . . vizudlni kontrola g i ) 0 £
T Lakowvani Automaticka linka 5 Mavéieni Kontrofa podtu kust die privodky epesiti i) kafdy kus zakazka info na vedociho smény
odevzdani privodiy
B Swédeni Kontrola poctu kust - ula!ni ku:]tfro}a. kaidy kus zakazka Fote whoi:lnocgnl
operator (sveésovad) vyroba noveho dilu /
prelakovani
Kong ie e vizualni kontrola [h:{fl.la;::ﬂd: 5:;::;’:’::;’0
7 Hotowy kus dle PA-L422 01 o e | ke us cel zakdzka H:mu_e] '
Poskrabani, tecky, nesouvislé lakovani n { ) vy : .
rozhodnuti kontrolor
A £ e vymeéna barvy
5 Kontrola odstinu barvy porovnanim se wizuglni kontrola = . = , .
8 Hotowy kus vzorrikem RAL — 1 na zalatku zakazky odviozem \.:yi:obentrchadﬂu na
prelakovani [ vioZeni barvy
Kontrola tlousthy lakovans vrstwy I i def’ na.hodlie
g9 Hotowy kus (min 83 - max 120 mikrond, nejméné 30mm SpecklnT ek 1 . “upresnfi Uprava nastaveni pratkovani
s 1 kontrolor navrh zacatek smény + Ixza 2
od okraje dilu, nebo od ohybu) .
odiny

68




Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni,

Diplomova prace, akad.rok 2019/2020

Katedra technologie obrabéni

Vaclav Bendl

IReuize Cratum: r - v w
: —— Kontrolni plan pro pracovisté HAUSER)
Sﬁedigko: Wyrobni zavod: Charakteristika Popis
Cislo  |Lakovani Kaplice Reakini plan
operace Mazey Stroj, zafizeni, nastroj, Pofadové Predmét kontraly Specifikace Metoda kontroly/ Velikost kontrolni davky
procesu/operace piipravek Eislo odpovedny Pot. ks Eetnost
i : Celkova kontrol fizeni di ifik alni i fi 2
1 Celkavy stav linky 2lkova kontrola zarzeni die specmkacs Vizudlni f-:omvroia 1 b uvedeni do pfedepsaného
dodavatele vedoud smeny stavu
Kontrola sprévného chemického sloZeni lazni
2 Chemicke slofeni 1azni fotometrie vedoud smény | den AA1477 DBafA-1422 14
AA-14.2.2 02 (13 vymazat)
o i - Kontrol: Fvneé funkinosti SR .
2 Lakovani Linka 3 Upravna vody kit spr::;iwrzg: proveu vedoud smény 1 den (kdy?) volat servis
Kontrola €istoty a prichodnosti pece vizuiini kontrola 2 tydny cm = e
4 Pece £Eik et 1 : el d diych dil
(spadlé dily...) vedoud smény nvrh Zastdi vyridani spadlych difu
Kontrola
(o Tiak Eerpadel, hiadina napini, funkinost vizugIni kontrola ] uvedeni do predepsaného
3 Zanzeny cerpadel, teplota pec, technicky stav vedoud smény ! T Stavu
oplachovaciho tunelu
Test na plechu Ad
. - 2 AA-14.22 10 . .
1 Razowy test dle popisu e m;én 1 den Uprava nastaveni procesu
AA-L422.10 ¥
3 Lakovani Testovani
Test na plechu A4 R A
2 Sitowy test dle popisu o FERT 1 den Uprava nastaveni procesu
AA-4.23 11 vedouci smény
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Revize Datum: 8 = -4 =
Kontrolni plan pro pracoviité HAUSER )
1 01.04.2020
& ;?EIHETRD: ‘.l'yn:I»:I?nl zavod: Methods
e e o rar Fadove Metoda kontroly! Veliskost kontrolni d3 Reak?nt plan
Peocesu Hazev SnoJ_ztmem. nastroj, Pul-'.:idm Predmat kontroly Specifikace Lo v;d rf'h" . it nid i Avky
procesuloperace pripravek Zislo odpovédny Poé. ks cetnost
5 Max plate kontrola vnéjgich rozmért dle wykrasu et 1 katdy kus oy
operator nebo oprava
’ kontrola rozméru farm 2t - . ot
2 Sestaveni formy o ¥ i F 5 1 zatatek zakazky preskladat
dle vykrasu operator
x Kontrola Eistoty wizualni kontrola sy e B
Cistota fi - =
> 5 i bez zhytku pény a nedistot operator % kazdy s SRkt ot
metr " e .
i A e 5 = i f: likost - tek zakazk : i
4 Prijem plosnych dilu Kontrola velikosti, barvy a poskozeni vizualni kontrala 1 e & S .E za‘ arz ¥ intemi reklamace
7 barva, poikozeni - katky kus
aperator
Kontrola velikosti, barvy a poskozeni ekt velikost - zatatek zakdzk
5 sklo/zrcadlo s it wizualni kontrola 1 ¥ ek intami reklamace
|pokud je dil pouit) = barva, poskozeni - kazky kus
operator
profil wontrola déliy a ba izua I"":" I Eatek zakdzky o i wedaacing
(3 ¥ ¥ vy vizualni Iontro a 1 zafatek zakazky Fie i v A e
aperatar
Kontrola sp.ravntf:t{:istavem dilu die — preskidan farmy
2 Skizdani da formy bt ] b 1 ka3 kus / preskladani did
wontrola usazeni ve formé operator ! 4
i e [info na vedouciho
Konftrola zaloZeni vyztule
Kontrola shodnosti Zisla programu, disla 1og :
volba programu ykresu (art.cisia) i 1 zacatek zakazky mpta Vil
8 prog b e 2 operator finfo na vedouciho
a hmotnasti v kusovniku
reni i Botnice xontrola odpovidajici teploty na digitainich izudini
1 Péneni 9 predehiati forem 5 P ; ) ; .p W % i el klontrula 1 kaZdy nowy kus tekat af se dohieje
SH ukazatelich stroje minimalni teplota 40°C operator
- Pénéni Kontrola s'pravln?he vloZent hubice do \ln.ua. ni . katdy kus L S—
plniciho otvoru operator
11 Délka vytvrzeni die programu stroje B 1 kazdy kus opakovat proces
operator
1 kontrola maoZstvi plnéni izudini - 5
12 Hatowy kus o p Weuant klontrula 1 kazdy kus novy kus
daostatek je vidét po celéem obvodu operator
. kontrolz spravnost dilf wizuaini kontrela %
Hotovy ki S oy ¥ ko
B R propadla mista operator * e o TSR
14 Hotow kus Kontrola 2uhlovani uhel:-nk 1 katdy kus naovy kus
operator
wvizualni kontrala
kontrola spravnosti osazeni profilt mechanicka kontrola S - s
3 Peaiily piilepeni, zuhlovani, presnost [tahem) * Wiy ke M el
gperatar
- o Kontrola Eistoty vizuaini kontrala .
Cistota dil < 3 . 7 2y Lisréni
AR e bez zhytku pény, lepidla a netistot operator ! Aeady Acs vyostem
S s iz P vizualni kontrola S P
17 Oznafen dilu Xontrola pritomnosti Stitku 1 kazdy kus oznafeni dilu

operator
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Revize Diatum: ] = 5 — 7
Kontrolni plan pro pracoviste HAUSER )
1 01.04.2020
i itrefﬂslm ?j‘lcllilnl zavoed: Methads
islo Enen - Kop m. e - _ - - AT Reakéni plan
procesu Nazev Stroj. zafizeni, nastroj, Pu:'.ladwe Predmét kontroly Specifikace Metoda kontroly/ = Veliskost kont bl davky
proces uloperace pripravek gislo odpovédny Poi. ks Eetnost
P kontrola rozméru for &t - . E—
i sestaveni formy E Y m g i zatatek zakazky preskiadat
dle wykresu operator
- . Kentrola Gistoty vizuaini kontrola el s anakovand iEténi
z R Ty bez zbytku pény a nedistot operitor ¥ P
R oo g . = . * rr]e‘tr velikost - zatatek zakazky ; >
3 Piijem plosnych dilu Kontrola velikosti, barvy a poskozent vizuaini kontrola 4 3 e interni reklamace
2 barva, poikozeni - kazhy kus
operator
matr
F R i : info na wedouciho
4 Profily kontrola delky wizualni kontrola zacatek zakazky ¢ :
: { imterni reklamace
operator
Kentrola shodnosti Cisla programu, Sisla i ;
P ek POToVNEnim - . nowva valba
5 “olba programu wykresu (art_Cislo] : zatatek zakazky Jinfo doricih
2 hmotnosti v kusovniku iR R T
Kontrola spravnesti sestaveni dilt dis o T
vykresu sdnt Kokl preskladani formy
s skiddini de formy : . o kady kus { preskladani dit
Kontrola usazeni ve forme operator - 2
= AR / info na vedouctho
Kontrola zaloZeni vyztuie
Korpusy
o . .y ®ontrola odpovidajici teploty na digitalnich vizuaini kontrola - ; . " .
2 Péneni URP 7 pfedehiatiforem ukazatelich straje minimalni teplota 24°C pnEs kaidy novy kus fekat ai se dohfeje
{Chladici nabytly)
L Kentrela spravaeho visteni hubice do alni Sy
-] PEnéni P S \'F.‘.LIE. o kazdy kus opakovat proces
plniciho otvoru operator
g Délka vytvrzeni dle programu stroje parav n:anlm: kazdy kus novy kus
operator
Hotowy kus Xontrola hivnich rezmér i kafdy kus navy kus
o ¥ die navaodky operator 1 ]
. kontrola mnoistvi pinéni vizudlni kontrola
11 Hotovy ki £ : : Zdy ¥
et e dostatek je vidét po celém obvodu operator Tty ko oy s
: kontrola spravnost dild izudini 2
13 Hotowy kus 3 PR e k.ontrula kazdy kus novy kus
propadla mista operator
kontrola spravnosti osazeni profill pro vizudini kontrola
; agregat (propan, CO2) mechanicka kantrola G s i 4
13 Hotovy kus - Profily et TRk ot [tzhem) kazdy kus viyména profilu
dle AA-142.3 04 operator
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Revize Datum: e = T = B
Kontrolni plan pro pracovisté HAUSER )
1 01.04.2020
& gl:m:ilsllm: :yn_:ll:l_:lm zawod: Methods
islo eneni . 3p Ice_ — - - _ Ty Reakini plan
procesu Hazev Stroj. z.tuem, nastroj, Pcn".?dlwe Pfedmét kontroly Specifikace Metoda h_:nrltr::ulyf = Veliskost kom 'o_n} avky
procesuloperace pripravek cislo odpovédny Poé. ks Getnost
; kontrala rozmeéru formy metr % . -
1 sestaveni formy ‘ i - zalatek zakazky preskladat
dle vykresu operator
N B Kontrola Cistoty vizuaini kantrola i s i anakovand ZiEténi
= CIst Ty bez zhytku pény a natistot operator L i
metr i .
i ok . A o = Th velikost - zatatek zakaziy : ,
3 Prijem ploimych dilu kontrola velikosti, barvy a poskozeni wizualni kontrola 1 % F T interni reklamace
2 barva, poskozeni - kaZky kus
operator
metr
i ar e % info na vedoucihio
4 Profily kontrola delky vizuaini kontrelz 1 zacatek zakazky 3 -
i { intermi reklamace
operator
kontrola shodnosti Cista programu, isla o x
3 3 porovnanim . N nowva valba
5 vaolba programu wykresu [art.cislo) 3 1 zatatek zakazhy ) i
) a operatar [ info na vedouciho
a hmotnosti v kusovniku
Kontrola spléw:x:i:sistaveni il die —— preskisdini farmy
wizualni kontrola ot e
6 Skladani do formy % u 3 1 kazdy kus £ preskladamdiﬁ
Kontrola usazeni ve formé operator £ B
S { info na vedouciho
Kontrola zaloZeni vyztuie
; kontrola spravnosti nalepeni Heitzmatts vizualni kontrola - oprava
1 -
7 Hedmate dle A4-14.2.3 05 operator a2ty ks novy dil
Korpusy
3 anéni o i xontrola odpovidajici teploty na digitainich izualni kontrol e = 2 o e
Peneni w B predehrati forem 2 p 3 ) g .p. T\f 5 = il ,Dn . 1 kazdy nowy kus cekat af se dohreje
{Mrazici néhy‘tkﬂ ukazatelich stroje minimalni teplota 22°C operator
s kontrola spravaéhe viotzni hubice do vizualni =
o FPENENI e 2 1 kazdy kus opakovat proces
plniciho otvaru operator
10 Délka wytvrzeni die programu stroje D 1 kaidy kus novy kus
operator
s Kontrofa hlavnich rozmén metr i 3
pik Haotovy kus s . 1 kazdy kus novy kus
die navedky operator
2 kontrola mnozstyi piném wizualni kontrelz -
Hotowvy kus = . . y
2, Ve dostatek je vidst po celém obwodu operator * kandy ks naw s
. I i
- Hotovy kus kontrola spr?vn?s.l dilu vizualni I:Iontmla z keazd ks o s
propadla mista operater
. kontrola tvaru iablona i : dostatek je vidst po celém
Hot ki i H
5 - nasazemim Sablony z obou stran operatar ) Zacarek zakazky obvodu
15 MéEfeni odporu Kontrola nepreruteni kabell v Heizmatte ‘;Er?::r 1 kazdy kus novy kus
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Revize Datum: = £ L =
Kontrolni plan pro pracovisté HAUSER )
1 01.04.2020
Stredisko: B
: J= |$lw ‘f!mlhm zavod Methods
tislo  |Pénéni Kaplice P
procesu £ Y eyt s H : Metoda kontroly! Veliskost kontrolni da Bl plan
i " : o
Mazev Shu].zal.'_mem. nastroj, Poij.dmre Predmét kontroly Specifikace . by - o s s vy
procesuloperace pripravek cislo odpovedny Poc. ks cetnost
SR . -~ metr .- . . 2
1 Dreveéne vyztuhy Kontrola viech rozméry ; 1 kaidy kus wiroba noviych kusu
operator
o kontrola rozmeéru form: metr - . . AT
2 Sestaveni formy p ¥ 4 1 zatatek zakazhy preskliadan formy
dle vykresu operator
& i Kontrola Sistoty wizuaini kontrola = henne s
S Crntaianmmy bez zhytku pény a natistot operator x Rertpolee PRakouan aisbent
metr 1 s .
P Prijem ploZnych dild kontrola velikosti, barvy a poskozeni vizualni kentrola 1 - i zam.ﬂ zafca,zh interni reklamace
) barva, poskozeni - kaky kus
operator
metr 2 2
= . E = . iy - X info na vedouciho
5 Listy kontrola defky a uhlu semznuti wizuaini kontrola 1 zatatek zakazky 3 .
g / imternd reklamace
operator
- Kontrofa spravnosti sastaveni dilu dis . v
Dvere P e S preskladani formy
a PEnéni 1B 6 skizdani do formy Ve B bicienit i 1 katd§ kus | pieskladsni it
i Kontrola usazeni ve formé operator Finfo doucih
(Kfidlo} Kentrola zaloeni vyztuie £ i nE vedaucihe
K oK wontrola odpovidajici teploty na digitalnich | vizuiini kontrola stroje
predehrati foram - e : 2y . - - o
£ ukazatelich stroje minimalni teplota 44°C operator 3 hpdly movy s Cekat mestrdotcie
ey Kontrola spravneého viodeni hubice do vizualni a
g Peémém P I % 1 kazdy kus opakovat proces
plniciho otvoru operator
] Drelka wytvrzend dle programu stroje paroy n.anlm 1 kazdy kus novy kus
operator
R Kontrola viech rozméru metr e =
10 Hotowy kus e vjkrend spetitor 1 katdy kus novy kus
11 Hotowy kus kantrofa mnozstvi plnéni Ve k.ontrola 1 kazdy kus novy kus
operator
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Revize Datum: r 4 B i 3
Kontrolni plan pro pracoviité HAUSER )
1 01.04.2020
& ,:Ere:.ﬁﬁlm'. ‘,"yn:;hnl zavod: Methods
islo ekt Koplice - — ReakEni plan
procesu Nazev Stroj. zafizeni, nastroj, Pu!":adwé Pfedmét kontroly Specifikace Hef::lﬁa :tr;;ﬂr?lyl' . Ue!lsl}.ostlqu]_h'-n!m davky
proces uloperace pripravek Sislo povecny Poi. ks cetnost
Formatovaci pila , s . . . 2
1 - T 3 i Kkentrola viech rozmérd me:tr 1 lkazdy kus wyroba novych kusu
priprava drevenych wyztuh operator
kantrala rozméru forn ety
2 Sestaveni formy 5 my paravnanim 1 zatatek zakazky preskizdani formy
dle wykresu %
operator
r Kontrola Cistoty wizualni kontrola s ;
i = = 1 kazdy k i Cisténi
3 Ciricta fui bez zbytku pény 3 nedistot operator e Apakomne Bl
&t v :
Y oin J 7, " i L m ' welikost - zacatek zakazky . .
F Prijam dilu Kontrola welikosti, barey a podkozeni wizualni kontrola 1 = i = interni reklamace
g barva, poskozeni - kazky kus
operator
metr - "
- . . - b SoE = A fo na vedouctho
5 Listy kontrola detky a uhiu senznuti wizualini kontrola 1 zatatek zakazky ,m !
; { interni reklamace
operator
g T
Dvefe Kontrola sprzv:x:::;stavemdllu di= S—— preskidani formy
5 PEnéni TB & skladini do formy , . R R 1 ka3dy kus / preskiadani dith
. Kontrola usazeni ve forme operator Jirdfo v et
(Zaruben) Kontrola zaloZeni vyztuze
. e ®ontrola odpovidajici teploty na digitalnich wvizudini kontrola stroje - . & . _
7 Predehrati foram ukazatelich stroje minimaini tepiota 44°C Rl 1 kazdy novy kus Cekat ai se dohreja
R Kontrola spravného vioieni hubice do vizualni S
E PEngni i : 1 kazdy kus opakovat proces
plmiciho otvoru operator
g Délka vytvrzeni dle programu stroje por\cwnlanlm 1 kazdy kus novy kus
operator
. Kontrola viech rozmérd metr _ .
10 Hotowy kus - g 1 katdy kus nowy kus
dle vykresu operator
. SR B zuaini kontrol —_— 5
11 Hotowy kus kontrola mnoZstvi plnéni i) Ion i I kazdy kus nowy kus
operator
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Revize Datum: = 4 S =4
Kontrolni plan pro pracoviste HAUSER )
1 01.04.2020
Stredisko: Vyrobni zaved:
3 P i = Methods
Cislo  |Pénéni Kaplice Reakéni plan
= “ - . = - " - - " " |' H H -
procesu Hazev SII'OJ,ZBI!'.!IEHI, nastroj, Poﬁdme Pfedmat kontroly Specifikace Metoda I:?n‘trphr = Veliskost _konh-'nlm davky
procesuloperace pripravek Eislo odpovedny Poé. ks Eetnost
1 iidlo Kontrola rozmért kfidla e 1 kazdy kus novy kus
operator
. . e libeta s "
2 Rovinnost wontrola rovinnesti kridlia B 1 kaidy kus novy kus
operatar
" - P - metr o %
3 Zaruben Kontrola rozmeru zarubne E 1 kazdy kus novy kus
operator
¥ wontrol 3 ti pozic jednotlivich
. fimeriiad iontrola spravnosti pozic jednotivyc mettr . kg ks opr:ava
komponent operator nowy dil
~ ochrana kabelu pred ostrymi e i vizuaini kontrola 18 e
Dvefe 5 e Kontrola prtomnosti ochrany onaritor 1 kazdy kus vlozeni ochramy
6 PEnéni T8 ;
fyzicka kontrola
{Kompletace] & FunkEnost dvefi Kontrola tésnosti zarubné a kfidla vizuaini kontrela 1 kazdy kus :FI!?'::]
operator o
7 Fopis Kontrola piitomnosti spravného popisu k! k.ontrola 1 kazdy kus nalepit popis
operator
Gk Kontrola pritomnosti prokiadd a spravného vizualni kontrola — viotit podklady a spravné
2 Ulozen B p ; 2 i 1 kazdy kus b "I E
uloZeni operator uloit
g Baleni ®ontrola spravného provedeni baleni L k.ontmla 1 kazdy kus prebalit
operatar
— : rontrola kompletnosti pislufenstvi dis vizuaini kontrola
Prsluienstvi : 2 1 Ty Fis|us i
io 2akizky Sparatos kazdy kus kompletovat prislusenstyi
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Navrh kontrolniho planu pro oddéleni montaze
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Revize Datum: r s v -
—ro Kontrolni plan pro pracovisteé HAUSER
Stredisko: Vyrobni zavod:
L, y - Charakteristika Popis
Cislo |R Rollbahn Kaplice Reakéni pln
rocesu - - s A B o w - - ¥
P Nazev Stroj. Zi!"llze!'ll. nastroj, Po!":adove Predmét kontroly Specifikace Metoda kontroly! Zaznam
procesu/operace pripravek tislo odpovédny NOK oK
Pénéné dily nesmi pfesahovat o vice nez 2mm
1 Sestaveni Galgny musi pfesné kopirovat p&néné dily vizudini kontrola oprava
uvnitt | po stranach
Kontrola viech potfebnych otvori
Odpad - utésnéni, pfesah natrubku min. 13mm R .. %
2 Otvory TG vizualni kontrola/metr dovrtani otvoru
Pfipojeni - pfitomnost
URP Connect Elektro - pritomnost viech otvoru die CL
1 MT
o2 MéFeni délky
; 1. Horni dil - tolerance 0/-1mm interni reklamace
3 Delka . o / metr f 3 F =
2. Spodni dil - tolerance 0/-1Imm info na sménového mistra
3. Randgalgen - tolerance 0/~-1mm
4 Cerna wztuha Kontrola pfitomnosti a spravného prisroubovani vizudlni kontrola instalace wyztuhy
Kaontrola Uplnosti tmeleni a jeho provedeni
; Musi byt islé k t Zadng znamk: i
1 Utmeleni il souv'is e. pord) alzovalza' piscaad vizuglni kontrola oprava
poruieni, nebo prazdna mista
Predni i zadni strana
. Kontrola pfitomnosti viech montovanych dill L dodani dild
v Dily 5 vizualni kontrola g < . 3
DMe pracovniho postupu info na sménoveho mista
Dérovany plech Kontrola pfitomnosti a spravného namontovani .. R opvra'vaf
3 e 2 T STl 2 vizualni kentrola vymeéna dilu
(Drosselblech Warmluft) MNesmi byt zvinény, ani jinak zdeformovany = L g .
info na sménového mistra
URP Connect
2 R1
co2 Kontrola spravného ustaveni vyparniku
i Vypamik 1. 50mimi od levého okraje L e
- 2. pfipojovaci trubky volné (nikde se nedotykaji vizuzini kentrola P
nabytku)
¥ontrola pfitomnosti a provedeni dle montaZniho doplnéni dilu
5 Agregaty navodu vizuaini kontrola info na sménoveého mistra
Spravné utésnéni krytil oprava
Pripevnéni ventilatorového kabelu ke krycimu
6 Kondenzitor plechu vizuglni kontrola oprava

Kontrola nepoikozeni kondenzétoru a CU trubek
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Revize Datum: - - . v w
p— Kontrolni plan pro pracoviste HAUSER )
Stredisko: yrobni zavod: - 2
s vy - Charakteristika Popis
Cislo |R Rolibahn Kaplice .
- Na P — Pofadore 7 Reakcni plan
azev roj, zafizeni, nastroj, ofadove & P . aznam
; . 2811 d o Piedmét kontroly Specifikace Metoda kontroly/
procesu/operace piipravek cislo odpovédny NOK OK
Kontrola spravné montaZe a provedeni
vyparnikovy a ventilatorovy 1. Spravné usazeni na dosedacich plochach o
1 S e gAks F g L vizualni kontrola oprava
plech 2. Neprodyiné utésnéni po stranach, vietné
utésnéni krajl vyparniku (péna + tmel)
Kontrola spravnosti provedeni
2 Kabely a tidla Kabely nesmi byt napnuté, dotykat se vyparniku a vizualni kontrola ovpr'zwa
G = i s doplnéni ochrany
musi mit ochranu pfi vedeni pFes ostré hrany
3 Ventilatory Kontrola funk&nosti a sprévného sméru otadeni vizudlni kontrola piepojeni kabeld
3 URP Connect R2
coz
4 Anschlussgarnitur Kontrola utésnéni po obvodé vizualni kontrola oprava
5 Mittelgalgen Kontrola spravného umisténi a pfipevnéni vizudlni kontrola oprava
’ — . s . oprava
3 Vorkopf / Balkon Kontrola rovinnosti a presahia vizudlni kontrola/mérky . - : .
info na sménového mistra
1 Zadové plechy a stropni plechy Kontrola pfitomnosti a spravnosti usazeni vizualni kontrola oprava
URP Connect inf S sidho i
4 R3 2 Zasuvky pro osvétleni polic Kompletni osazeni zasuvek dle CL vizudlni kontrola o 5mt'3nlovle o NEsta
co2 doplinéni zasuvek
- Kontrola gistot
3 Cistota ¥ vizudlni kontrola oprava

Vnitfek nabytku nesmi obsahovat Zadné nedistoty
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Revize Datum: r 4 -4 ~ "
S Kontrolni plan pro pracovisté HAUSER )
Stredisko: Vyrobni zavod:
5y Y - Charakteristika Popis
Cislo |R Rollbahn Kaplice S
ot - —————— - — - - Reakéni plan
Mazev Stroj, zae'llzenl. nastroj, Pot?dove Predmét kontroly Specifikace Metoda kontraly! Zaznam
proceswoperace pripravek cislo odpovédny HOK OK
Kontroia spravné pozice polic die CL
1 Police a cenovky WEechny konzole musi byt zajistény pojistkou a vizuglni kentrola oprava
police svdzany paskou
Kontrola pfitomnosti a funkcnosti dvefi i
2 Dvere SR F vizualni kentrola oprava
dle montazniho navodu
3 Piepravni vzpéry Kontrola pfitomnosti a spravné montaie vizualni kontrola dodani vzpér a jejich montd:
URP Connect
5 R4
COo2
Kontrola pfitomnosti viech nalepek
4 Malepky Wyrobni ititek, zatiZeni polic, zatiZeni podiahy, vizuglni kontrola doplnit oznaceni
oznaceni didel...
doplnit viechny dily dle
5 Prislusenstvi Kompletnost die seznamu prisluenstvi vizudini kontrola seznamu
info na sménového mistra
.. Pinéni provedeno 3 i i
& Plnéni P S vizuglni kentrola odsatl I:hiadwo a‘nap'inlt
Kontrola spravné vahy Sprawnym mnozstvim
1 Kabelové kanaly b i USEEPO N spra\meho{ p(?lOZEnI ka?elan‘ch vizudlni kentrola oprava
kanalu. Kabely nesmi byt napnute
2 Elektromontai KoutTols sptbimast proveden izudini k | oprava
Nikde nesmi dochazet ke kolizim dilli & souddstek sl e
URP Connect
6 R5
COo2
o Kontrola pfitomnosti, pozice a spravnosti informaci ey gy
3 Stitek I ! st . ’p wizuaini kontrola dopinit stitek
na vyrobnim Stitku
Provedena die: pfedpis pro kontrolu elektro i = 3 i
4 Elektrokontrola preapis pi Kompletnost info na sménového mistra

Celkowy vwysledek OK

vratit nabytek ke kontrole
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Revize Datum: s - . v w
== Kontrolni plan pro pracoviste HAUSER )
Stredisko: Vyrobni zavod: . .
- Y - Charakteristika Popis
Cislo |R Rollbahn Kaplice -
procesu Na Stroj, zafizeni, nastroj Poradoveé 73 Reakeni plan
azev roj, Zarizenl, nastroj, oradove = - = / aznam
i 2881 d g Predmét kontroly Specifikace Metoda kontroly/
procesu/operace piipravek cislo odpovedny NOK OK
URP Connect Boénice inf Enového mist
7 R7 1 2 Pfitomnost dle CL a spravnost montaZe vizualni kontrola Sl smeno_ve el
co2 pouze celé sklo dopinit dil
e . Kontrola spravného provedeni vnéjsiho zakrytovani i
1 Zakrytovani agregatd P P L % oyt vizualni kontrola oprava
agregatu
F o & 2 TR t i zakazk
2 Elektro vyscké napéti Zkouika vysokym napétim Kompletnost . - a\rfnl za' : V.
info na sménového mistra
Provedeno dle: pfedpis pro kontrolu elektro zastaveni zakazk
3 Elektro koneéna zkouika P i p. b Kompletnost i . : V_
Celkowy vysledek OK info na sménového mistra
B URP Connect RE
coz
Bodnice - y e infa na sm&navého mist
4 i Pfitomnost dle CL a spravnost montaZe vizudlni kontrola inta na VT‘E”U_VE'U mistra
Vyrabéné doplnit dil
Kompletni wystupni kontrola nabytku, jeho ol ir i zakazh
3 Kontrola OM £ W. 3 1] L b\dv J . vizudlni kontrola i zas a\r?m za' Z‘V_
kompletnosti, funkénosti dill a poikozeni info na sm&nového mistra
6 Baleni Kontrola spravnosti baleni a oznaceni vizudlni kontrola oprava
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