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1. Uvod

V soucasné dobé patii strojirenskd vyroba a vyroba pro automobilovy primysl k
¢innosti Sdruzeni automobilového primyslu v roce 2010 dosahly 600,8 mld. K¢. Produkce
osobnich automobilli dosahla historického rekordu 1 069 518 ks. Spolu s lehkymi uzitkovymi
to bylo 1 072 263 vozi.. Nejvic se na tom podilela Skoda Auto s 576 362 vozy, TPCA Czech s
295 712 vozy a noSovicky Hyundai Motor Manufacturing Czech (HMMC) s 200 135 vozy.
Velké producenty doplnil maly vyrobce sportovnich automobil Kaipan (54 vozid). [1]
Zajisténi kvalitni produkce v tomto odvétvi neni dulezité jen z hlediska udrzeni na trhu a
ziskani vysSich obratli, ale také z hlediska bezpecnosti. Tlak na dodavatele, aby dodavali
soucasti ve spravném mnozstvi, ve spravném case a v pozadované kvalité (JIT) je veliky.
Proto je tieba vyuzivat veskeré dostupné néstroje pro zajisténi kvality vSech procest, tak aby
bylo co nejlépe vyhovéno pozadavkiim norem urenych pro zabezpefeni kvality a norem
uréenych pro toto odvétvi. Jedna se napiiklad o normy ISO 9000, 9001, 9004 nebo CSN
ISO/TS 16949.

Firma Robert Bosch Ceské Bud&jovice spol. s r.0., ve které je zpracovana tato
diplomova prace, patii k nejvétsim vyrobctim dilcti pro automobilovy primysl v Ceské
republice. Hlavni vyrobni program tvofi nadrzové Ccerpadlové moduly, rozvadéce
paliva/zpétné vedeni paliva, plynové peddly, saci moduly, multifunkéni pohony, Skrtici
klapky, vika hlav valct a moduly pro redukci NOy. Odbérateli jsou témét vSechny vyznamné
evropské, nékteré japonské, asijské a jihoamerické automobilky. [2]

Cely proces uvolnéni vyroby je realizovan v prosttedi sériové vyroby. Sériova vyroba
je charakteristickd vyrobou vét§siho ¢i mens$iho mnozstvi vyrobkl stejného druhu. Toto
mnozstvi, které je zadavano do vyroby najednou, se nazyva vyrobni davka (série) a jeho
vyroba se obvykle opakuje s urcitou pravidelnosti. Opakovanost vyroby umoZiluje zvysit
specializaci pracovist’, takze se kromé univerzalnich strojli pouZivaji i1 stroje specializované.

[3]

1.1. Vyznam management kvality v pfedvyrobnich etapach

Ze zndmé spirdly kvality, ktera pfedstavuje model vzajemné na sebe navazujicich
¢innosti, jasné vyplyva, Ze kazda etapa se podili na vysledné kvalit¢ vyrobku. Pokud neni
néjaké oblasti vénovana z hlediska kvality dostate¢nd pozornost, mohou byt degradovany
vysledky dosazené v ostatnich etapach. Zcela zvlastni misto zaujimaji ve spirale predvyrobni
hlediska kvality povazovala samotn4 vyrobni etapa. V soucasné dobé se bézné¢ uvadi, Ze o
kvalité¢ vyrobku se z 80 (i vice) procent rozhoduje pravé uz pii predvyrobnich etapach.
Nartstajici vyznam této oblasti se projevuje 1 orientaci managementu. Tento trend 1ze rozdélit
do dvou prolinajicich se ¢asti. [4]

Prvni fazi lze charakterizovat jako zménu postoje od strategie detekce po strategii
prevence. [4]

12



Zapadodeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomova prace, akad.rok 2011/12

Katedra technologie obrabéni Bc. Pavel Jabtirek

vznik neshod = 80% odhaleni neshod = 80%
] et >

/ - \\\

piiprava . kontrola o
vyroby vyroba pouziti

zk oufeni
Obr. 1 Graf vzniku - odhaleni neshod [4]
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1.2. Normy pro automobilovy primysl

Primyslovd vyroba v oblasti automobilového primyslu, se fidi fadou norem. Tyto
normy maji vyznam v soucasné dob¢ hlavné s ohledem na vysokou konkurenci v oboru a
normy ISO/TS 16949, normy VDA, QS 9000 a také samoziejmé norma ISO 9001, ktera je
zakladem norem, které byly zminény.

QS 9000 - oborovd norma amerického automobilového primyslu, kterd byla
zpracovana v roce 1994 spoleénym usilim automobilek General Motors, Chrysler a Ford
(Velka trojka) a vydana pod hlavickou AIAG (Automotive Industry Action Group). Norma
QS 9000 obsahuje plné zné€ni normy ISO 9001, které dopliuje o dalsi poZadavky
automobilového primyslu, zejména pozadavky na zavadéni novych vyrobkul, schvalovani
vyrobkll zdkaznikem, poZadavky na zplsobilost procesli a poZzadavky na neustalé zlepSovani.
Pozadavkim této normy musi vyhovét v rizném stupni kazdy dodavatel do automobilového
pramyslu. [5]

ISO/TS 16949 - oborova norma automobilového pramyslu, ktera sjednocuje
celosvétové pozadavky na systémy managementu kvality v tomto odvétvi a je de-facto
standardem systému fizeni v tomto odvétvi. S ohledem na specifické pozadavky vyrobct
automobilll na systém managementu kvality dodavateli a jejich harmonizaci, byly poZzadavky
normy ISO 9001 doplnény mezinarodni pracovni skupinou pro sektor automobilového
praumyslu (IATF - International Automotive Task Force) a vydaly technickou specifikaci
ISO/TS 16949. Tato pracovni skupina IATF je slozena z vyrobcii automobili a z
prumyslovych svazi. Fakticky norma ISO 16949 spojila pozadavky norem QS 9000, VDA
6.1, AVSQ a EAQF, jinymi slovy pozadavky evropského a amerického automobilového
prumyslu. Norma ISO/TS 16949 obsahuje plné znéni normy ISO 9001, které doplnuje o dalsi
pozadavky automobilového primyslu, zejména pozadavky na zavadéni novych vyrobkd,
schvalovani vyrobku zakaznikem, poZadavky na zpisobilost procesti a pozadavky na neustalé
zlepSovani. Pokud ma automobilka tuto normu zavedenu, jejim pozadavkiim musi vyhovét
také kazdy jeho dodavatel. Norma je tedy uplatnitelnd v celém dodavatelském fetézci
automobilového priimyslu, klade diraz na subdodavatele 2. a 3. stupné. Norma slouzi jako
referencni model pro nastaveni zakladnich fidicich procesi v automobilovém pramyslu.
Zavedeni normy pomaha neustale zlepSovat kvalitu vyrobku a spokojenost zakaznika. [6] [7]
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VDA 6.1 - némeckd oborovd norma automobilového pramyslu, ktera definuje
pozadavky na systémy managementu Kvality v tomto odvétvi. Normu VDA 6.1 vydava VDA
QMC (Qualitdt Management Center im Verband der Automobilindustrie), ktera ji zpracovava
a distribuuje. Norma VDA 6.1, podobné jako QS 9000 obsahuje plné znéni normy ISO 9001,
které¢ doplnuje o dalsi pozadavky automobilového primyslu. Norma VDA 6.1 slouzi jako
referenéni model pro nastaveni zakladnich fidicich procesii v automobilovém pramyslu.
Zavedeni normy pomaha neustale zlepSovat kvalitu vyrobkt a spokojenost zakaznika. [8]

VDA ‘ Verband der
- Automobilindustrie

Obr. 2 Logo VDA [9]

Kapitola 14.2 normy VDA 6.1 tik4, Ze pro uvolnéni vlastni sériové vyroby musi byt k
dispozici vSechny vyrobni faktory. Pouze zohlednéni vSech vyrobnich faktorti zajistuje
bezproblémovy nab¢h série. [20]

Vyrobnimi faktory napt. jsou: [20]

specifikace, vykresy, receptury, normy v poslednim zménovém stavu
QM - plan (v RBCB = CP)
kvalifikovany personal
urceni vyrobniho mista
stanovené vyrobni postupy, vyrobni prostiedi, pracovni plany
navody k udrzbé
uvolnéné stroje, zatizeni, provozni prostiedky
potiebné kontrolni prostfedky vcetné pritkazu zplsobilosti
schvaleni dodavatelé
uvolnéné materialy / dodavané vyrobky
pracovni a kontrolni navody
zpusobilost procesil
= predbézna
= konecna

Pravé na nékteré z vySe vyjmenovanych faktorli je zamétfena kontrola zatfizeni pro
uvolnéni k sériové vyrobé. Kontrola danych faktorti v rdmci procesu uvolnéni je podrobné
popsana v dal$ich kapitolach prace. [20]

1.3.  Ugel kontroly pracovi$t’ pro uvolnéni k sériové vyrobé

Uvolnéni pracovist pro sériovou vyrobu je souhrnem cCinnosti, které vedou
k celkovému zhodnoceni pracovisté, stroje ¢i nastroje a nasledné ovéfeni skutecnosti, ze
vyroba ¢i montdz bude probihat bez probléml a v souladu se vSemi smérnicemi, navody,
predpisy ¢i normami. At uz se jedna o normy interni, v ramci RBCB a nebo napiiklad normy
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ISO a VDA. Uvolnéni pracovist’ je provadéno nebo bylo provedeno na veskerych vyrobnich
prostfedcich v RBCB a také u subdodavateli, ktefi pievzali kompletni technologii RBCB a
jedna se tedy o zapujcend pracovisté. Uvoliiovani je tieba chéapat jako cely systém Cinnosti
z riznych odvétvi. Nejedna se jen o zjisténi, zda je zafizeni v potadku a je schopné provadét
pozadovanou funkci, ale i o pouziti statistickych metod pro vyhodnoceni toho, jak bude
vyroba, montdz nebo méteni probihat. Mimo to se proces uvoliiovani zamétuje 1 na udrzbu
(metodu TPM), vyhodnoceni Poka-Yoke ¢i kontrolu dokumentace na pracovisti nebo stroji.
Tyto cCinnosti souvisejici s uvolnénim budou v dal§ich kapitoldch podrobné popsany.
Uvolnéni se tyka pracovist, to znamend jak vyrobnich linek, tak i vyrobnich procest. Dale
také vyrobnich stroji a méficich pfistroji a zatizeni. Mimo celé linky a jednotlivych stroji a
zafizeni se uvolnéni pro sériovou vyrobu tykéa také jednotlivych pouzivanych piipravka a
nastrojii. To probihd pfi prvnim nasazeni piipravku nebo néstroje a poté po provedeni oprav
nebo v pipadé jejich zmén.[10]

Na uvolniovanych pracovistich (vyrobnich linkach) a zafizenich probihd zhodnoceni
jejich vybaveni. Je tfeba urc€it na jakych strojich resp., na jakém vybaveni se bude dany proces
realizovat. Rozdiln¢ totiz bude probihat uvolnéni na méficich stanicich, na kterych se bude
napiiklad méfit stoprocentné tésnost soustavy, na pracovistich, kde dojde k nalisovani dilcii
do hrnce a na pozicich, kde dochazi ke zrakové kontrole (Sichtpriifung). To, co je dulezité u
jednoho typu pracovist, nemusi mit totiz vyznam u téch dalSich. N¢kde je tieba hlidat
parametry lisovani, jinde je nutné ovéfit spravnou ¢innost méficich ¢idel. Z téchto divodu je
dobré zhodnotit, o jaké pracovisté se jedna, jaka ¢innost se na ném bude provadét a zda jeho
vybaveni (Cidla, kryty, méfidla...) pravé tomuto odpovida. Mimo tohoto je potieba také
provést zhodnoceni celého vyrobniho systému, to se tyka jednotlivych postupii vyroby a
zkouseni vyrobku dle specifikace atd. [10]

1.4. Diivody provedeni prezkouSeni pracovist’ pro uvolnéni k sérové
vyrobé

Uvolnéni pracovist' a procestl je nutno provadét pred zacatkem realizace sériové vyroby.
Provadi se v pfipad¢: [10]

e Zavedeni nového vyrobniho nebo zkusSebniho prostfedku (stroje, zafizeni, nastroje,
ptipravky, pracovisté ...) do procesu

e Pfi zméné vyrobniho nebo zkusebniho prostiedku (stroje, zafizeni, nastroje, ptipravky,
pracoviste ...)

e Pii zméné vyrobniho procesu, tzn. pfi zméné postupu vyroby a zkouSeni vyrobki dle

specifikace

e Piirealizaci vyroby nového typu vyrobku

e Stéhovani vyrobniho zafizeni (pracovisté, stroje, linky ..., netykd se mobilnich
pracoviSt’ vyuzitych pro flexibilni zménu layoutu linky pfi piesefizeni na jiny typ
vyrobku)

Oddéleni MOE je odpovédné za vcasné informovani QMM?7 o vyse uvedenych
pfipadech (tzn. informovat pisemné napt. e-mailem v pfedstihu, aby mohlo byt provedeno
ptezkouseni pracovist' a procesti pred zacatkem realizace vyroby) a je povinno realizovat
sériovou vyrobu pouze na uvolnénych vyrobnich zatizeni (pracoviste, stroje, linky ...). [10]
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Obr. 3 Myvojovy diagram — vyvoj vyrobku [21]
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1.5. Pracovnici provadéjici nebo podilejici se na uvolnéni

Cela problematika uvolfiovani pracovist a procesi je pomeérné slozitd a zasahuje do
¢innosti raznych oddé€leni priimyslového podniku. Nejinak tomu je i v pfipadé firmy Robert
Bosch Ceské Budégjovice.

Vyrobni oddéleni MOE je prvnim nepostradatelnym clenem skupiny, ktera se zacastni
uvolnéni. Pravé natomto oddéleni bude probihat vyroba, montdz nebo kontrola a toto
oddé€leni je za vyrobu zodpovédné. Jednim z hlavnich tkold MOE je v¢asné informovani
ostatnich zacastnénych o nutnosti provést toto uvolnéni. Dale pak pfipravi veskeré podklady
potiebné pro uvolnéni (napt. vyrobni dokumentaci). VSechny povinnosti a ¢innosti odpovédné
osoby budou jesté¢ podrobné popsany v nasledujicich castech prace. Odpovédnou osobou
Vv piipad¢ vyrobnich oddé€leni byva nejcastéji technolog ¢i technologové, kteti maji na starosti
ptislusnou linku, kterd se bude bud’ uvoliiovat, nebo jejiz soucdsti je pracovisté, na kterém
bude uvolnéni provedeno z jiz vyse popsanych divoda.

Samotné uvolnéni ve spolupréci s technologem provadi pracovnik z oddé€leni kvality,
které je oznacovano zkratkou QMM. V piipad¢ RBCB se jedna o oddéleni QMM 7.
Pracovnik tohoto oddéleni ma na starosti celkové zhodnoceni linky, pracovisté ¢i naptiklad
vyménného piipravku. Dale tento pracovnik vypracuje protokol o uvolnéni pracovisté. Jeho
soucasti je tzv. katalog otazek podle kterého zhodnoceni probihd. Na jeho zdkladé pak urci
nedostatky a terminy naprav. Pracovnik QMM 7, ktery pracovisté¢ uvoliuje, by vzhledem
Kk obsahlosti této Cinnosti mél byt schopen aplikovat znalosti z riznych strojnich i dalSich
oborti. Jednim z dilezitych ptfedpokladii pro spravnou c¢innost pracovnika je znalost
statistickych metod a také pouziti statistického softwaru. Ten tak miize v pfipad¢ problémul
s vyhodnocenim zptisobilosti, které provadi pracovnik vyrobniho oddéleni, tyto problémy co
nejrychleji a nejefektivngji vyftesit. Celkova orientace v néstrojich fizeni kvality a schopnost
orientace ve vyrobni (i zkuSebni) dokumentaci je pro tuto praci naprostou nezbytnosti
podobné jako znalosti z oblasti metrologie. Tento souhrn znalosti a dovednosti muze
pracovnik vyuzit i pro pomoc technologim, tak aby mohl pracovnik MOE xy uvést v§e do
stavu, kdy bude pracovisté pln€ uvolnéno. Uvolnéni nemusi nutné provadét jen jeden
pracovnik z oddéleni kvality. Jména zucastnénych jsou uvedena hned v uvodu protokolu
uvolnéni a to véetné oddéleni, pod které dany pracovnik patii.

Pracovisté je uvolnéno samostatné z hlediska bezpecnosti préace, elektrorevize a také
ergonomie oddélenimi, ktera maji tato uvolnéni na starosti. Oddéleni QMM pfi celkovém
uvolnéni pracovisté poté kontroluje, pouze zda bylo ptislusné uvolnéni a kontrola pracoviste
provedena. Jednak si pracovnik QMM miZe vyzddat dokumentaci spojenou s timto
uvolnénim, ale pro uvolnéni ve vét§iné piipadii postacuje fakt, ze pracovisté je oznaceno
etiketou (nalepkou) s datem provedeni této revize a s podpisem pracovnika, ktery ji provedl.

Pti provadéni predpiejimky vyrobniho zafizeni, dochazi k predbéZné kontrole jiz
pfimo na misté u jeho vyrobce ¢i dodavatele. Pti tomto prvnim seznameni s novym vyrobnim
zatizenim povéieny pracovnik QMM provadi kontrolu z pohledu metody Poka-Yoke. Déle je
u dodavatele provadéné vyhodnoceni zpusobilosti stroje (a to vypocteni hodnoty Cpi) nebo
zpusobilosti méfidla (Cg) v piipadé, Ze se jedna o méfidlo ¢i méfici zafizeni. Této
predpiejimky se ti€astni také pracovnik oddéleni TEF, coz je odd¢€leni technologické ptipravy
vyroby.

1.6. Uvolnovana zarizeni

Zatizeni, ktera se uvolnuji, se daji rozdélit né¢kolika zplisoby. Naptiklad se jedna o
rozdéleni na pracovisté runi a automatickd. DalSi moznosti jak tyto zafizeni dé€lit je na
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montdzni (pfip. vyrobni) a zkuSebni. Jak je z nazvl patrné na montaznich probiha kompletace
daného vyrobku (pfipadné jeho vyroba) a na zkuSebnich probihaji jednotlivé zkousky.
Zkouskou jsou mysleny zkouSky tésnosti, zkouSky palivoméru a podobnég. Pravé na tom, do
jaké z téchto skupin zafizeni spadd, zalezi nasledny postup pii uvolnéni. Protoze, kazdé
zatizeni ma sva specifika, ktera je tfeba pii jeho uvolnéni respektovat. Na obrazku Obr. 4 je
montazni pracovi§té AP 01, na kterém probiha operace Montdz RSV a Drosselfilteru. Sipkami
jsou ukazany dily, které do operace vstupuji. Na Obr. 5 je pracovisté AP06, kde probiha
meéfeni tésnosti dilu ASD 3.

RSV
O-Ring

Drossel

mEEEEI=— |

(I u

Obr. 5 Ukdzka zkusSebniho pracovisté pro méreni tésnosti
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2. Soucasny stav

V této kapitole bude popsana soucasna systematika a stav uvolnéni pro sériovou
vyrobu v RBCB. Bude podrobné popsano, jak uvolnéni pracovisté, linky ¢i nového SNr.
probih4, jak se zaznamenava a jak se také informace z n¢j archivuji a prezentuji pro jednotliva
vyrobni oddé€leni. Na zéklad¢ tohoto popisu budou popsany v této kapitole 1 problémy, které
se v celém systému vyskytuji. Tyto problémy je nutné co nejlépe popsat a odhalit jejich
pricinu. Nasledné pak bude mozné na zéklad¢ téchto zjisténi ucinit takové kroky a opatient,
ktera povedou k odstranéni téchto problémd.

2.1. Popis pribéhu uvolnéni

Jak bylo popsano v ptedchozich ¢astech, je tieba si uvédomit, ze cely proces uvolnéni
zafizeni, na kterém bude probihat vyroba, montdz, kontrola ¢i baleni, je pomérné slozity a
probihd ve spolupraci riznych oddéleni. Proto nasledujici popis ¢innosti pfi uvolnéni je nutno
brat jako obecny. Je ziejmé, ze bude rozdil mezi proveéfenim pracovisté, kde dochazi ke
Sroubovani matic a méfici stanice, kde se méii tésnost, respektive povoleny tnik. LiSit se
budou tyto dvé stanice i ve velmi podstatné ¢asti, kterou jsou vyhodnoceni zpusobilosti
(procesu, stroje a meéticiho zafizeni). Problematika téchto zptsobilosti (n€kdy nazyvanych
schopnosti) bude blize popsana pfi tvorbé nového protokolu uvolnéni. Pravé v ném se nachézi
v katalogu otdzek i bod tykajici se této problematiky a bude podrobné rozebran a vysvétlen.
Obecny popis bude volen tak, aby postihl zdkladni mechanizmy a tkony, které jsou podstatné
u vSech pracovist. Postupné bude popséan priibéh uvolnéni pro situace, kdy je nutné uvolnéni
provést. Jde o uvolnéni novych zatizeni a to jak jednotlivych, tak i celych novych linek. Dalsi
Castou situaci je vyroba novych typl na jiZ v minulosti uvolnénych pracovistich ¢i linkach. Na
zaver bude popsano uvolnéni pracovist’ po st€hovani.

2.1.1. Prubéh uvolnéni novych pracovist’

Pted zacatkem vSech €innosti spojenych se samotnym uvolnéni nového pracoviste, je
nejprve nutné informovat oddéleni kvality. Odpovédny pracovnik, ktery bude uvoliovani
provadét, by mél byt s dostateCnym piedstihem informovan technologem, ¢i jeho vedoucim o
nutnosti tohoto uvolnéni. Dulezité je obdrzeni prvnich podkladl, na jejichz zéklad¢ si
pracovnik QMM bude schopny udé¢lat obrazek o situaci. Je dualezité hlavné znat rozsah
planovaného uvolnéni. Pravé na tom, zda se bude jednat o jedno pracovisté ¢i naptiklad celou
linku, bude zaviset 1 ¢asova naroc¢nost. Na zaklad¢ dokumentace k vyrdbénému typu a funkce
pracoviSt’ si miZze pracovnik kvality naplanovat dalsi postup v dané véci. Z vyrobnich vykrest
zjisti potiebné hodnoty v ptfipadé meéficich stanic, nebo napiiklad hodnoty utahovacich
momentd pro Sroubovani na montdznich stanicich. Od téchto hodnot se poté odviji to, jaké
zpusobilosti budou muset byt nutné provedeny. Jednd se jak o zptisobilosti méfidel
(vyhodnoceni ukazateli Cy,Cy), ale i o zpisobilosti stroje (Cmk). Tyto tdaje jsou velmi
dilezité pro dalsi ¢ast uvolnéni nového pracovisté a tim je jeho piedptejimka. [10]

Vyrobni ¢i méfici zafizeni, na kterych probih4 vyroba a méteni v RBCB, jsou obvykle
specidlni stroje uréené pouze pro dany druh operace a s moznosti pouziti vymeénnych
ptipravki. Jejich vyrobou se zabyva fada vyrobct jednoucelovych zatfizeni, u kterych probiha
predpiejimka. Jelikoz mé kazdy stroj svoje specifika, je dobré jak pro vyrobce tak pro RBCB,
nedostatky mozné odstranit pfimo u vyrobce. Zakaznik, kterym je v tomto piipadné vyrobni
oddé€leni, nebude muset stroj posilat ihned po dodéani zpét k jeho vyrobci. Tim se uSetti nejen
Cas, ale 1 penize za dopravu apod. U pracovist’, na kterych se bude realizovat vyroba v RBCB,
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se predpfejimky obvykle zucastiuji pracovnici: oddéleni kde bude vyroba probihat, odd¢leni
kvality, které ho uvoliiuje, oddéleni bezpecnosti prace a také pracovnik, ktery zatizeni uvolni
z hlediska ergonomie. Pracovnik QMM, uvoliujici toto se zafizeni, Se pii této predpiejimce
vénuje nékolika vécem. Nejprve zjisti spolu s technologem, zda zafizeni odpovida
pozadavkim a jestli na ném vyroba bude mozna tak jak je planovano. Od toho se odviji 1 dalsi
pozadovana zalezitost a tou je provedeni a vyhodnoceni zpiisobilosti. Provadi se alesponi
vyhodnoceni koeficientu Cyy v pfipad¢ kontrolnich zatfizeni Cgy. Déle pak zajima pracovnika
stav zafizeni z hlediska Poka-Yoke. Protoze pravé v této fazi je mozné odhalit nedostatecnost
feSeni urcitych prvka. Na zéklade téchto zjisténi Ize udélat napravna feseni, jakymi muize byt
napiiklad pfidani senzorii. O problematice Poka-Yoke budou podrobné pojednavat dalsi
kapitoly této prace. [10]

Po provedeni piedpiejimky a piipravy na uvolnéni se dale pokracuje v okamziku, kdy
uz jsou stanice na misté jejich planovaného pouziti. Zafizeni Se umisti na toto misto tak, jak
ur¢uje dokumentace, v tomto piipadé se jedna o posledni (aktudlni) schvaleny layout. Pravé
layout je dokument, ktery pracovnika kvality velmi zajima. Jeden z prvnich kroku je kontrola,
zda se naptiklad montazni linka nachazi na mist¢, které je pro ni layoutem uréeno. v tomto
okamziku pfichazi na fadu formuladf uvolnéni pracovisté pro sériovou vyrobu a hlavné jeho
druhd strana obsahujici katalog otazek. V ném se nachéazi 26 otazek, na které je mozno
odpovédét tfemi zplsoby: ano, ne, nemd smysl. Pracovnik QMM postupuje podle téchto
otazek a ve spolupraci s odpovédnou osobou z vyrobniho oddé€leni, kontroluje ptislusné body,
dokumentaci a podobné. V piipad¢, ze dojde béhem ptezkoumdvani ke zjisténim, ze ncktery
bod nebyl splnén, zapiSe se tento nedostatek na prvni stranu. Néasledn¢ se po dohod¢ s
technologem, pfipadné dal$imi osobami, na kterych je tento bod zavisly, ur¢i termin napravy.
Takto se postupuje podle vSech otazek az k posledni tykajici Poka-Yoke. Otazka ¢islo 26 zni:
"Bylo provedeno uvolnéni pracovisté Poka-Yoke?" Odpovédi jsou stejné jako v predchozich
pfipadech, ale je zde nutné do pozndmek zaznamenat ¢islo nalepky, ktera byla pracovisti
pfid€lena pfi uvolnéni Poka-Yoke. V piipadé, ze Poka-Yoke neni relevantni, oznaci se tato
skuteénost v katalogu otazek protokolu uvolnéni pracoviité pro sériovou vyrobu. Cislo maji i
bilé nalepky ur¢ené pro pracovisté, kde neni nutné provadét uvolnéni Poka-Yoke (vétSinou
automatické pracovisté). Uvolnéni Poka-Yoke probiha uz od pfedpiejimky a nasledné¢ muze
byt provadéno paralelné s uvolnénim pracovi§té pro sériovou vyrobu. Zadatel o uvolnéni
odpovédny pracovnik (VMA) MOExy je povinen fadné pfipravit podklady plynouci z otazek
a v piipadé neuplnosti a nesouladu se skute¢nosti mize VMA QMM?7 ukoncit proces
uvolnéni a stanovi dalsi postup. [10]

Poté co jsou piekontrolovany vSechny otazky, dojde k pfezkoumani ptfipravenosti
pracovisté pro sériovou vyrobu. Pracovnik QMM stanovi stav uvolnéni pracovist’ a procest k
sériové vyrobé. Nastat mohou tfi situace, které jsou popsany v Tab. 1.
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A) Uvolnéno Je mozZno realizovat vyrobu
(datum+podpisy VMA) Neni omezeno ¢asové az do zmén

B) Uvolnéno s podminkou | Je moZno realizovat vyrobu v omezené lhaté

(datum+podpisy VMA) VMA QMM 7 formuluje méné zdvazné nedostatky, pfipadné ukoly

VMA MOE xy stanovi nutna opatfeni, terminy zavedeni, odpovédnosti za
realizaci

VMA QMM 7 stanovi termin pro provedeni nasledného uvolnéni.

Je omezeno ¢asové, VMA MOExy dohlizi nad dodrzenim terminu

pti vyprseni Ihlty neni mozno realizovat vyrobu

C) Neuvolnéno Neni mozno realizovat vyrobu

(datum+podpisy VMA) VMA QMM 7 formuluje zavazné nedostatky, pfipadné ukoly.

VMA MOE xy stanovi nutnd opatfeni, terminy zavedeni, odpovédnosti za
realizaci.

VMA QMM 7 stanovi termin pro provedeni nasledného uvolnéni.

Tab. 1 Pripravenost pracovist pro sériovou vyrobu [10]

O tom, zda budou vyrobni zafizeni (pracoviste, stroje, linky ...) uvolnéna dle bodu A,
B, nebo C rozhoduje VMA QMM 7, ktery vede evidenci uvolnéni v piehledu uvolnéni v xIs.
souboru "Freigabeuebersicht” ptislusné skupiny vyrobkd (EKPT, DNOX...). Uvolnéni se
vztahuje na seznam typt vyrobkd realizovanych béhem procesu vyroby. VMA QMM 7 vede
evidenci o vyrabénych typech na piisluSném vyrobnim zatizeni (pracoviste, stroje, linky ...) v
listu "Erzeugnisliste” vySe uvedené¢ho souboru, kde je barevné vyznafen status uvolnéni
(zelena-uvolnéno, zlutd-uvolnéno s podminkou). Origindl dokumentu (protokol uvolnéni
pracovisté pro sériovou vyrobu) a piipadné zmény archivuje odpovédny pracovnik QMM 7,
ktery zaroven odpovida za rozdé€lovani dle rozd€lovniku uvedeného v zahlavi protokolu. [10]

2.1.2. Oznacéeni uvolnéného zarizeni

Pro oznaceni vyrobniho zafizeni (pracovisté, stroje, linky...) se pouziva nalepka (viz
obr. Z). Nalepka se umisti na pfislusné misto uvolnéného zatizeni. Ve vétsiné piipadt se
jedna o desku, kterd je umisténa na dobie viditelném misté. Na stejném misté byvaji také
nalepky potvrzujici provedeni dalSich uvolnéni a revizi (elektrorevize, Poka-Yoke nebo
BOZP). Potadové ¢islo piislusné nalepky se uvede v zahlavi protokolu uvolnéni pracovisté
pro sériovou vyrobu. Odpovédny pracovni QMM vede evidenci uvolnéni a vydanych nélepek
v xlIs. souboru "Freigabeuebersicht™ ptislusné skupiny vyrobki (EKPT, DNOX ...). [10]

Na ptidélené nalepce vyznaci odpoveédny pracovnik QMM 7 tyto udaje:
e oznaeni pracovisté / stroje/ nastroje (je mozné toto oznacCeni provést dle CP) +
inventarni ¢islo

e datum provedeni uvolnéni
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06033 06033 06033
Podm. uvol. Podm. uvol. Uvolinéno
Ozn.AP, Str., WZ Ozn.AP, Str., WZ Ozn.AP, Str., WZ
Dne: Dio: Dne:
Obr. 6 [10] Obr. 7 [10] Obr. 8 [10]

Na Obr. 6 je zobrazena zluta nalepka podminéného uvolnéni pracovisté. Nalepka
podminén¢ uvolnéné pracovisté je i na Obr. 7. OvSem v tomto pfipad¢ se jedna o nékteré
specialni druhy vyrobkl. Napiiklad se miize jednat o pracovisté, na kterém je vstiikovaci lis
na plasty a jeho vyménnou formu, kterd se méni s danymi typy vyrobkll. Na poslednim z
obrazku nalepek je zelend nalepka pln€ uvolnéného pracovisté, kde neni toto uvolnéni casoveé
omezené a vyroba zde miize probihat az do provedeni zmén vyzadujicich dal$i uvolnéni. [4]

Jednou z podminek vyplivajicich z katalogu otazek v protokolu uvolnéni pracovist’ pro
sériovou vyrobu je i provedeni provéfeni stavu Poka-Yoke. Podobné jako v ptipadé uvolnéni
je prislusné pracovisté oznacené nalepkou odrazejici stav provéteni. Tato nalepka je umisténa
ve vétsing pripada vedle nalepek pro uvolnéni. Nalepka pro Poka Yoke se na prvni pohled lisi
od nalepek pro uvolnéni, tim nemtze dojit k zaméné¢ mezi nimi. Podobné jako v predchozim
ptipadé je i zde vyrazné potradové Cislo néalepky. Toto potfadové Cislo je uvedeno na titulni
stran¢ a v zahlavi protokolu Poka-Yoke a také u otazky ¢. 26 protokolu uvolnéni. Evidenci
vydanych nélepek provadi odpovédny pracovnik QMM7 v xls. souboru s nazvem
PY -Freigabeuebersicht.

Poka Yoke
Pracovisté
uvolnéno

1045
Poka Yoke
Kontrola
pracoviste

Poka Yoke
Nema vyznam

“N\Dne:

Obr. 9 [10] Obr. 10 [10] Obr. 11 [10]

S nélepkami uvolnéni se shoduji barevné i vyznamové dvé. Jednd se o Zlutou nalepku
viz Obr. 10, ktera dava najevo, ze z hlediska Poka-Yoke vyplyvaji jesté dalsi ukoly. Po
splnéni vSech téchto ukoll, které jsou uvedeny v protokolu Poka Yoke, se prelepi Zluta
nalepka zelenou. Tim je viditelné pracovisté oznaceno a z hlediska Poka Yoke uz nevyplyvaji
zadné ukoly. Poslednim druhem nalepky je nalepka bile barvy viz Obr. 9. Na nalepce je népis:
"nema vyznam" a pouzivad se na oznaceni pracovist, u kterych neni provéreni Poka Yoke z
hlediska jejich funkce relevantni. Jelikoz je Poka Yoke metoda, kterd ma za ucel eliminovat
chyby vznikajici pasobenim lidského faktoru, jsou touto bilou ndlepkou oznacena
automatické pracovisté, u kterych neni zaddné obsluha. Na nalepku se vypisuji obdobné udaje
jako na nalepky uvolnéni pracovisté. Tedy datum shodujici se s datem uvolnéni v protokolu
Poka Yoke a oznaceni stroje véetné inventarniho ¢islo.
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2.1.3. Uvolnéni p¥i realizaci vyroby nového typu vyrobku

Velmi ¢asto dochazi k situacim, kdy dochazi k realizaci nového typu vyrobku na
zafizenich, ktera uz byla v minulosti uvolnéna. Piikladem mutze byt zacatek vyroby novych
typli nadrzovych modultl na vyrobnich linkach, kde se jiz podobné vyrobky montuji. Pro
realizaci nového SNr. (SNr.) na jiz uvolnéném zatizeni (pracovisté, stroje, linky...) je nutné
pfedem provétit potfebu opétovného uvolnéni. Uvolnéni pro novy typ SNr. piedchazi
provedeni 0. série. Nulta série se provadi podle smérnice RBCB-VA ¢. 06.300.01. [10]

Pti provadéni uvolnéni novych typli vyrobkll je stejn¢ jako v piipadé novych
vyrobnich zafizeni nutnd dobré ptiprava. Ta je opét zavisla na komunikaci mezi vyrobnim
oddélenim a oddélenim kvality. Respektive mezi odpovédnym pracovnikem, kterym je
technolog, ptipadné skupina technologti. Ten je s novym SNr. nejlépe seznamen a je schopen
pracovnikovi uvoliujicimu zafizeni pomoc s naplanovanim uvolnéni tak, aby prob¢hlo co
mozna nejrychleji a nejefektivnéji. Pravé v ptipadech, kdy se jedna o typ vyrobku, ktery je
velmi podobny jinému jiz uvolnénému typu, mohou byt zkuSenosti a podklady z tohoto
uvolnéni pouzity. S ohledem na katalog otdzek, podle kterého probihalo piivodni uvolnéni
zatizeni, se pro uvolnéni nového typu (SNr.) pouziji pomocné otazky. [10]

Pomocné otazky pro uvolriovani novych typu

1. |Je zaloZzena dokumentace v SAP (vykres, vyrobni plan, kusovnik + balici
kusovnik, zkusebni prepis)?

2. |Je vydéana procesni-FMEA pro novy typ se sériovym &islem a CP pro piedsérii
a sérii?

3. | Je provedena aktualizace nadvodky pro vyrobu a zkou3eni (nap¥. pFidani
nového typu) a jsou se zménami pracovnici seznameni?

4. |Jsou zaloZeny dal$i parametry vyroby a zkouseni do fizeni AP dle nového
typu?

Jak se méni plan sefizeni (seznam vyménnych pfipravk()?
Jak se méni plan udrzby TPM (dlouhodoby plan udrzby v SAP)?
Jak se méni plan prezkouseni méridel (interval, ¢etnost, zaznam)?

Jak se méni zaznam o provedeni zkousky 1. kusu?

O XN U

Jsou dolozZeny zpUsobilosti méfidla, stroje, procesu podle charakteru
pracovisté a dle PV ?

10. | Je proveden zdznam o zméné v Zivotopisu linky?

11. | Je pfidéleno &islo protokolu nulté série?

Tab. 2 Pomocné otazky pro uvolnovani novych typii [10]

Zaznam o tomto uvolnéni provede odpovédné pracovni oddéleni QMM7 v
xlIs. souboru "Freigabeuebersicht" pfislusné skupiny vyrobkti u odpovidajiciho vyrobniho
zafizeni (AP, stroje, linky, pfipravku...) v listu s ndzvem "Freigabelebenslauf' v rubrice:
Poznamky, zmény a Zivotopis uvolnéni. Vyplynou-li tkoly pro konkrétni pracovisteé, zanese
se status uvolnéni v listu Freigabeuebersicht" neboli ptehled uvolnéni. V ptipadé nutnosti se
pro takové pracovisté vytvoii novy protokol uvolnéni zatfizeni pro sériovou vyrobu.
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2.1.4. Uvolnéni po stéhovani

Uvolnit vyrobni zafizeni je tieba i v pfipadé, ze se bude toto zafizeni st€¢hovat. Na
nutnosti tohoto uvolnéni nic neméni vzdalenost, na kterou se linka nebo pracovisté st¢huje.
Muze se jednat o pfesun jen v ramci jedné haly nebo mezi halami v rdmci RBCB. U zafizeni,
ktera se stéhuji z vyrobniho zavodu napiiklad ve Spolkové republice Némecko v ramci
skupiny Robert Bosch, se postupuje jako v ptipad€ uvolnéni novych zatizeni. To znamena, ze
jim bude vystaven protokol uvolnéni zafizeni pro sériovou vyrobu atd. Nové uvolnéni po
stthovani se netykd mobilnich pracovist’ vyzitych pro flexibilni zménu layoutu linky pfi
piesefizeni na novy typ vyrobku. Déle je nutné zohlednit zménovy management a nutnost
informovat zakaznika.

Pro uvolnéni po stéhovani je k dispozici podobny seznam dopliujicich otdzek jako pfi
uvolnéni novych typi. Tento seznam je nutné pouzivat opét s ohledem na katalog otazek.

Pomocné otazky pro uvolnéni po stéhovani
Méni se procesni FMEA a CP?
Jsou pracovisté umisténa podle schvaleného layoutu?

Je potiebna dokumentace na pracovisti (karty, navodky...)?

Jsou nastaveny parametry procesu (podle charakteru pracovisté a dle zadani)?

Jsou pracovisté vycisténa?

Je zajisténa spravna funkce zatizeni po pfipojeni (snimace, senzory...)?

Je proveden zaznam do Zivotopisu pracovisté (linky)? (o premisténi, kontrole
nastavenych parametr( procesu podle zadani, prezkouseni spravné funkce zafizeni
po novém pripojeni a vyCisténi pracovisté)

8. |Je proveden zaznam do reguladnich a kontrolnich karet o pfezkouseni parametrd
procesu a kalibraci/stabilité méficich zafizeni podle charakteru pracovisté?

9. |Jsou doloZeny zpUsobilosti méfidla a stroje podle charakteru pracovisté a dle PV?

Njo|u|lk|lwNIE

10. | Je provedena zkouska 1. kusu + zdznam do pFisluiné karty?

11. | odrazi uvolnéni od ARB-bezpeénosti prace, od TEFu-elektro a od MSB- ergonomie
aktualni stav?

12. | Odrézi uvolnéni pracovi$té Poka Yoke aktudlni stav?
Tab. 3 Pripravenost pracovist pro sériovou vyrobu [10]

Pro pfezkoumani pfipravenosti pracovisté pro sériovou vyrobu musi opét dojit ke
zhotoveni zdznamu. Ten provadi odpovédny pracovnik oddéleni QMM stejné jako v piipadé
nového typu. Dilezité¢ tedy je, aby byly zmény zaznamenany v zivotopisu uvolnéni. V
nékterych pfipadech je nutné vytvofit novy protokol uvolnéni. O této nutnosti rozhoduje
pracovnik z oddéleni QMM. [10]

24



Zapadodeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomova prace, akad.rok 2011/12

Katedra technologie obrabéni Bc. Pavel Jabtirek

2.2. Zaznamy uvolnéni

Stejn¢ jako kazdy jiny proces musi byt i proces uvoliiovani dokumentovany.
Jedna se o protokol uvolnéni pracovisté pro sériovou vyrobu a protokol Poka Yoke. Pro
kontrolu a ptehled uvolnénych zafizeni slouzi zaznamy ve formé soubort Freigabeiibersicht a
Freigabelebenslauf. Jak uz sam némecky nazev napovidd, jedna se o ptehled uvolnéni a o
zivotopis uvolnéni. Tyto dokumenty jsou vytvareny vzdy pro urcitou vyrobkovou skupinu a
jsou fazeny podle vyrobnich oddéleni. [10]

2.2.1. Definice pojmii - Fizeni dokumentace

Dokument - za dokument je povazovan takovy pracovni podklad, ktery vyjadiuje
predepsanou hodnotu nebo zadéani. Jedna se naptiklad o pfirucky fizeni, postupové smérnice,

nevyplnéné formulafe, specifikace, vykresy, a tak dale. Dokumenty podlé¢haji zménové
sluzbé. [11]

Zaznam - podklad, ktery zachycuje dosazené vysledky a podéva dikaz o provedené ¢innosti
(skutecnych hodnotach). Mezi zdznamy fadime protokoly o zkouskach, vysledky zkousek,
SPC karty, vyplnéné formulafe. Na rozdil od dokumentu se zdznam nesmi ménit. [11]

Rizeni dokumentace - fizenim dokumentace se rozumi vytvareni, vydavani a uvoliovani,
evidence, distribuce, provadéni zmén, aktualizace, ukladani, revize, archivace a skartace
dokumentti, zdznamu a dat. [11]

Archivaéni doba - doba mezi ukonéeni uzivani dokumentu likvidaci dokumentu. Archivuje
se original, pfipadné fizena kopie. [11]

Original - vyhotoveni dokumentu, které bylo uvolnéno schvalujicim. MizZe mit formu
papirovou nebo pocitatového souboru. Pokud je v papirové formé, musi byt dokument
zfeteln€é oznacen, Ze se jedna o original., napf. barevnym podpisem (alespoil jeden z podpisit
na origindlu musi byt jiné barvy nez Cerné), Cervenou znackou nebo Cervenym razitkem
"original". Pokud ma dokument elektronickou podobu, musi byt zabezpecen tak, aby nemohlo
dojit k jeho nechténé zméné nebo k jeho zni¢eni. Original je ulozen u jeho vydavatele, neni-li
stanoveno jinak. [11]

Rizena kopie - kopie originalu nebo vyti§téna aktualni verze dokumentu, oznadena Gervenym
razitkem, napf. "Rizena kopie". Na tomto razitku musi byt &islo, pomoci kterého bude mozné
identifikovat majitele razitka (tj. oddéleni) Na fizené kopii musi byt podpis osoby, kterad dany
dokument vypracovala a toho kdo jej schvalil. Podpisy musi mit ¢ernou barvu (u fizené kopie
sta¢i kopie podpist). [11]

Postupova smérnice (VA) - dokument, ktery popisuje ¢innosti v rdmci urcitého procesu
(stanovy Kdo?, Co?, Kdy? a Jak?). Odpovédnost za proces jsou stanoveny v druhém bodé
(odpoveédnosti) kazdé smérnic. [11]

Pracovni navod - dokument, ktery doplituje a uptesiiuje postupoveé smérnic (VA).

CDQ - centralni ptedpis kvality. Dokumenty zpracované a fizené centrdlou Robert Bosch.
Plany jsou zavazné pro vSechny obchodni skupiny Robert Bosch. [11]
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2.2.2. Soucasny protokol uvolnéni pracovist’ pro sériovou vyrobu

Protokol uvolnéni pracovist pro sériovou vyrobu je zavaznym dokumentem
(zaznamem) pro provadéni celého procesu uvolnéni. Jako dokument, ktery byl oficidlné
vytvofen v ramci RBCB, musi spliiovat vSechny ndlezitosti kladené na tyto dokumenty.
Dokument ma svoji hlavicku a zapati, kde jsou obsazeny hlavni informace (napt. je zde
uveden autor protokolu). Tento protokol je pfilohou P-1. [10]

Nejcastéji ma protokol uvolnéni pro sériovou vyrobu tfi stranky. Tento normalni pocet
stran vSak nemusi byt dostacujici a v nékterych piipadech se pridava dals$i strana nebo
prubéh uvolnéni. Proto je nutno mit vice mista pro poznamky. Dal§im divodem muze byt
fakt, ze se jedna o problematické uvolnéni. V ptipadé, ze doslo k podminénému uvolnéni,
musi byt termin napravy uren a zaznamenan na titulni stran¢é. Tento termin se muize, z
nejriznéjsich divodu prodluzovan. U prodluzovani termintt podminénych uvolnéni je nutné
popsat tyto nedostatky, urcit termin napravy a uréit odpovédného pracovnika. Pokud je
nesplnénych bodl a nedostatkli né€kolik, nemusi tfeti strana protokolu uz postacovat a je nutné
pridat dalsi.

Hlavicka protokolu uvolnéni pro sériovou vyrobu (viz Obr. 12) se opakuje na vSech
stranach protokolu. Obsahuje zakladni informace usnadiujici ur€eni uvolnéni, ke kterému
dany protokol patii. V horni €asti této hlavicky je uvedeno datum, kdy bylo uvolnéni
provedeno a také jaky pracovni z QMM 7 jej provadél. Pod témito udaji je uvedeno potradové
¢islo etikety (ndlepky) uvolnéni, podle které je mozné jednoznaéné zatizeni identifikovat s
ohledem na proces uvolnéni. Ve spodni ¢asti hlavicky je zapsan nazev montazni (vyrobni)
linky, do které pracovisté patii. Dalsi fadek slouzi k identifikaci pracovisté. Ve vétSiné
piipadl zapsané ve tvaru AP a ¢islo dané stanice v lince napf. APO1. Nasleduje nazev nebo
popis ¢innosti, které se zde provadeji napt. zkouSka tésnosti, montdz o-krouzku apod. Na
konec tadku se napiSe inventarni Cislo, ¢imZ je naprosto nezameénitelné oznaceno dané
zafizeni. Posledni fadek patfi rozd€lovniku, kde jsou zaznamendny jména zaméstnanci a
jejich oddéleni.

@ BOSCH Uvolnéni pracovists | ™" G

pro sériovou Verbu Zpracoval:

Zajisténi kvality

Montazni linka:

Vyrobni zaFizeni: pracovi§té/stroj

Rozdélovnik:

Obr. 12 Hlavicka soucasného protokolu uvolnéni [10]
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Podobné jako hlavic¢ka (zahlavi) se objevuje na kazdé strance i zapati - Obr. 13. V
zapati kazdé strany se nachdzi fada dilezitych informaci tykajicich se protokolu. Prvni
informace davaji informaci o verzi, kterd se pravé pouziva. Déle pak datum vydani tohoto
dokumentu. U posledni verze, tedy té soucasné se jedna o datum 1. zafi 2009. Nasleduje
jméno (resp. piijmeni) pracovnika, ktery tento dokument vytvofiil. Soucasny protokol vytvofil
Ing. Petr Pecha. Protokol uvoliiovani pracovist pro sériovou vyrobu je soucasti navodu
06.300.04. O tomto faktu informuje posledni poznamka v levé ¢asti zapati. V jeho pravé ¢asti
se nachazi pouze Cislovani stran a celkovy pocet stran, coz usnadnuje orientaci v dokumentu.

[ Verze / datum / zpracoval: 4/ 1.09.2009 / Pecha, priloha k Navodu 06.300.04 | Strana 27 z 100 |

Obr. 13 Zapati protokolu uvolnéni pracovist pro sériovou vyrobu [10]

Nyni piejdeme k popisu samotnych &asti protokolu uvolnéni. Uvodni strana pfinasi
hlavni informace o tom, jak probihalo celé uvolnéni pracovisté. Pod zahlavim, jehoz Casti
byly popsany vyse, se nachazi tabulka s i€astniky uvolnéni. Jedna se o jednoduchou tabulku s
dvéma sloupci. V prvnim jsou obsazena jména ucastnikii a ve druhém odd¢leni, ve kterém
ptislusni pracovnici pracuji. Volny prostor vpravo od tohoto seznamu ucastnikii vypliuje
znak BeQIK, ktery oznacuje filozofii firmy Robert Bosch, ktera se zaméfuje na kvalitu,
inovace a orientaci na zakaznika viz Obr 14,

BeQlK

- Qualitat
- Innovation
= Kundenorientierung

Be Belter BeBosch

Obr. 14 BeQIK [10]

Nejvetsi cast stranky (pfiblizné jednu polovinu) zabira pfehled nesplnénych ukold.
protokolu a z tohoto diivodu je umisténa na Gvodni strané. Z duvoda vétsi piehlednosti se
jedna opét o tabulku s Sesti sloupci. V prvnim je ¢islo nesplnéného ukolu. Nejedna se o
poradové Cislo, ale o ¢islo vyplyvajici z katalogu otazek. Ten se nachazi v protokolu na dalsi
stran¢. Pro vétsi prehlednost se obvykle zapisuji nesplnéné tkoly v potadi od nejnizsiho Cisla
po nejvyssi. Do druhého sloupce se zaznamendva popis daného nedostatku. Naptiklad neni
vydéana navodka, neni vyhodnocena zptsobilost a podobné. Misto tohoto popisu miize byt v
tomto sloupci napsan i ukol, ktery pero odpovédného pracovnika vyplyva s ohledem na
nesplnény bod. Ve tietim sloupci jsou zapsany terminy naprav. Do téchto terminit musi byt
dany ukol splnén. V piipadé ze to neni mozné, napiiklad z nedostatecného mnozstvi
nasbiranych vzorkl pro zkousky, je nutné kontaktovat pracovnika QMM 7, ktery uvolnéni
provadi a tento termin prodlouzit. Pro tyto pfipady jsou u termint hvézdicky *, které
znamenaji, Zze aktualizované terminy néprav se nachazeji na tfeti stran¢ protokolu. V ptipadé,
ze se tak nestane, termin tzv. propadne a na takovém pracovisti neni mozné realizovat
sériovou vyrobu. V piredposlednim c¢tvrtém sloupci je jméno odpovédného pracovnika z
vyrobniho oddéleni a také jeho oddé¢leni. Posledni sloupec je vénovan uzavieni nesplnénich
bodii. Pokud je vSe provéfeno a dany nedostatek byl odstranén, zaskrtne se zatrhavaci pole
OK a toto splnéni potvrdi pracovnik QMM podpisem.
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¢. | Popis nedostatkii (polozky ze strany 2), ikoly Termin napravy Odpovédny uzavieno
OK | QMM?7 podpis
[]
[]
L]
L]
L]
L]
L]
L]
L]
L]
L]
L]
L]
L]

* Aktualizovany termin napravy --- viz poznamky strana 3

Obr. 15 Tabulka nesplnénych vkoli [10]

Posledni ¢ast titulni strany je zaméfena na potvrzeni a ztvrzeni uvolnéni. A to jak
uvolnéni sériového, tak i uvolnéni podminéného. U podminéného uvolnéni (viz Obr. 16) se
zaznamena nejen datum tohoto uvolnéni, ale 1 datum do kdy je platné. Tim je datum prvniho
terminu napravy z prehledu nesplnénych ukold. Tento termin je podobné jako u tabulky
nesplnénych ukolt opatfen hvézdiCkou. Ta stejné jako v predchozim piipadé¢ odkazuje na
aktualizované terminy na tfeti strané protokolu uvolnéni. Fakt, Ze k uvolnéni doslo k datu
uvolnéni, je stvrzen podpisem dvou hlavnich u¢astnikd uvolnéni. Témi jsou pracovnik QMM,
ktery toto provadi a obvykle technolog vyrobniho oddé€leni. Stejné se postupuje 1 v piipadé
sériového uvolnéni viz Obr. 17. Hlavni rozdil je v tom, ze u sériového uvolnéni uz neni zadny
termin napravy. Po podpisu sériového uvolnéni je uvolnéni dokonceno a miize se na ném
realizovat sériova vyroba po ¢asové neomezenou dobu. OvSem jen doby, kdy nastane nutnost
dalSiho uvolnéni, které bylo popsano vyse a které uruje navod RBCB ¢islo 06.300.04.

Podminéné uvolnéni:

Datum uvolnéni:

Platné do: * Aktualizovana platnost --- viz poznamky strana 3

Podpisy: RBCB/ MOExy
RBCB / QMM7

Obr. 16 Podminéné uvolnéni - sériové uvolneni [10]

Sériové uvolnéni:

Datum uvolnéni:

Podpisy: RBCB/ MOExy
RBCB / QMM7

Obr. 17 Sériové uvolnéni - soucasny protokol [10]

28




Zapadodeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomova prace, akad.rok 2011/12

Katedra technologie obrabéni Bc. Pavel Jabtirek

Cel¢ uvolnéni pracovist’ pro sériovou vyrobu probihd z velké Casti hlavné podle
katalogu otazek. Ten zabira celou druhou stranu protokolu (s vyjimkou hlavicky a zapati).
Stejn¢ jako ostatni ¢asti protokolu je i katalog otdzek ve formé tabulky. Prvni sloupec
oznacuje poradové cCislo otazky. To je uvedeno u nesplnénych tkoli na prvni strané
protokolu. Po porfadovém cislu nésleduje samotna otazka. Téch je v soucasné verzi protokolu
uvolnéni pro sériovou vyrobu celkem 26. Velkd ¢ast otdzek je vybrana tak, aby odpovidala
pozadavkim VDA 6.1 kapitoly 14.2., ktera udava pozadavky kladené na pracovisté pro
sériovou vyrobu. Tyto pozadavky budou blize popsany pfi tvorbé nového protokolu uvolnéni.
Dalsi otazky jsou vytvoreny tak, aby co nejlépe proveétili pripravenost vyrobnich, montaznich
a dalSich zafizeni pro sériovou vyrobu. Pro splnéni nékterych ukoll je tfeba dolozit urcité
podklady. Ptikladem tohoto podkladu muze byt dokument potiebny pro splnéni bodu ¢. 1
katalogu otazek. Prvni otdzka se tyka procesni FMEA. Je nutné provéfit, jestli byly splnény
vSechny ukoly které z P-FMEA vyplivaji pro provéfované pracovisté. Aby k tomu mohlo
dojit, je nutné, aby byla pfislusnd P-FMEA vytvofena a schvalena. Tento podklad je
ptedlozen pracovnikovy QMM a na jeho zaklad¢é se zkontroluji splnéni opatfeni, které z
P-FMEA vychazi. DalSimi podklady mohou byt navodky, Control Plan (CP), Zivotopis linky
atd. Na kazdou otazku se da odpovédét tiemi jasnymi odpovéd'mi. Ty zabiraji dalsi tii sloupce
katalogu. Jedna se 0 odpovédi: ANO, NE, nemé smysl. Odpovéd’ "nema smysl" ¢asto zavisi
na operaci, ktera se bude na pracovisti provadét. U automatickych stanic nemé zadny vyznam
provéiovat stav uvolnéni z hlediska Poka Yoke, nebo naptiklad neni nutné mit protokol z
auditu méfidel pro stanici, kde se nic nemétfi a Zadnd méfidla se nepouzivaji. Posledni
pomérn¢ Siroky sloupec je vénovany prostoru pro poznamky, kde Se zaznamenavaji
podrobnosti k jednotlivym bodiim. U jiz zminéné otazky tykajici se FMEA se zapiSe do
poznamek ¢islo vydani daného dokumentu. Na Obr. 18 je ukéazka casti katalogu otazek. Cely
katalog otazek je soucasti soucasného protokolu uvolnéni pracoviSt’ pro sériovou vyrobu,
ktery je ptilohou P-1.

¢. | Katalog otazek Podklady- | ANO [ NE | nemé [ Poznamka
piedloZeni smysl
1 | Jsou splnény tkoly z procesniho FMEA k tomuto pracovisti? |  FMEA L1 (]
2 |Je CP v souladu s uvoliiovanym pracovistém (ptipravkem)? cP O gl
3 | Je v CP uvedena zkouska prvniho kusu a QZ-zkousky? Zkﬁlﬁka gl g
1.kusu
4 | Je prokazana zpasobilost méfidel? CogéCQK gy g
%GRR
5 | Je prokazana zpisobilost strojii? Cmk O gl
6 |Je prokéazana zpiisobilost procesu, stanoveny postup? Cpk O gl g:g}sszz;lsgnoceni na
7 | Jsou na pracovisti v§echny dokumenty pozadované Névodkc gl g
RBCB-VA 06.332.03? U
8 | Byl proveden audit métidel od QMM7 a byly odstranény Audit O (g g
ptipadné neshody (RBCB-VA 04.440.05)? méfidel
9 [ Provadi se kontrola stalosti mé&feni (stability)? Kartastabil. | L1 | 1| [
10 | Je stanoveno odkladaci misto pro vyménné piipravky, Seznam gl g
nafadi, sefizovaci pomiticky a je k dispozici plan sefizeni? Pl. sefizeni

Obr. 18 Ukdzka soucasného katalogu otazek [10]
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Zaverecnd strana protokolu uvolnéni ma ndzev (napsany v prvnim fadku tabulky)
Poznamky, zmény, zivotopis uvolnéni. Prvni ¢asti, na kterou se odkazuji ptredchozi dvé strany
pomoci hvézdicky, je seznam nesplnénich tkoll. Tato tabulka je velmi podobna pichledu
nesplnénych ukolll z tivodni strany. Prvni sloupec opét odkazuje na ¢islo otazky z katalogu
otazek. Nasledny popis nedostatku mtize byt shodny s prvni stranou, nebo se popis nedostatku
lisi. To se muze stat v ptipadé, ze cast pozadavkl byla splnéna, ale zbyly dalsi ukoly k
danému bodu. Ty je lepsi podrobné popsat, aby nedoslo pii nasledné kontrole tohoto bodu k

vvvvvv

v fadu mésicu a pracovnik QMM provadi velké mnozstvi uvolnéni. Proto neni v jeho silach,
aby si pamatoval podrobnosti ke v§em nesplnénym bodiim. V tabulce nesplnénych bodd na
treti stran¢ se dale objevuji aktualizované terminy uvolnéni. Téch miize byt v dané fadce 1
nékolik. K tomu dochézi v ptipad¢€, ze se termin, do kterého musi dojit ke splnéni ukolu,
posouva. Na konci fadku opét nechybi misto pro zaznamenani odpovédné osoby a jejiho
oddéleni. Velmi podstatny je nasledny fadek pod touto tabulkou. Pravé sem se zapisuje, do
kdy je uvolnéni dané¢ho vyrobniho zatizeni platné. Pokud dojde k posunuti terminu, nebo ke
splnéni casti ukoll, ale stidle zbyva cast termind pozdé&jsi, preskrtne se pivodni termin a
napiSe se novy. Toto prodlouzeni terminli pro podminéné uvolnéni musi byt také ztvrzeno
podpisy obou zainteresovanych stran (QMM a MOE). Pro tyto potieby slouzi nasledna
tabulka s mistem pro oba podpisy a datum. Na Obr. 19 je tato prvni polovina tieti strany vidét
véetné poctu tadkl, které jsou uréeny pro zapsani potfebnych informaci. Otazkou vsak

vvvvvv

predpokladat casté prodluzovani terminti a velké mnozstvi nesplnénych bodd.

| Poznamky, zmény, Zivotopis uvolnéni

Nesplnéné tikoly:

v

¢. | Popis nedostatki (polozky ze strany 1), ukoly

* Aktualizovany termin napravy

Odpovédny

* Aktualizovana platnost podminéného uvolnéni:

Platné do:

Datum:

Podpis: RBCB / MOExy

Podpis: RBCB / QMM7

Obr. 19 Prodluzovani nesplnénych terminii - soucasny protokol [10]
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Posledni ¢ast tfeti strany slouzi vyhradné pro poznamky. AvsSak systém zapisovani
téchto poznamek neni chaoticky, jak to u poznamek ¢asto byva. Do prvni ¢asti prostoru na
poznamky je nevhodn&jsi napsat divod uvolnéni. Uvodni fadek tedy miize vypadat nasledné:
Dtivodem uvolnéni je nova vyrobni linka pro projekt - Tankeinheit. Nasledné se zaznamenaji
do poznamek obecné informace o vyrobnim zafizeni. Prvni miize byt potvrzeni, Ze zafizeni je
opravdu umisténo podle schvaleného layoutu. Pokud je zafizeni sou¢asti montazni linky, na
které bude vyrabéno vEtsi mnozstvi riznych typt, je vhodné tuto skutecnost také zaznamenat.
Posta¢i poznamka typu: Seznam vyrabénych typli na tomto pracovisti. Dale se pro
piehlednost a plnost informaci dopliuje poznamka o dilech, které na uvoliiované pracovisté
vstupuji a z jakého pracovisté. Poté se pfipoji i informace o tom, na jaké pracovisté po
provedeni pfislusné operace dily pokracuji. Na tyto informace je vSak mozné pouze odkazat,
pokud na provéfovaném pracovisti probihd i uvolnéni z hlediska Poka Yoke. V protokolu se
tyto informace o vstupujicich a vystupujicich dilech zaznamenavaji a proto neni nutné
provadét tuto ¢innost dvakrat. Protoze uvolnéni probihd pted zahdjenim sériové vyroby, je
vhodné pfipojit informaci o datu, kdy se pfedpokladd zahdjeni sériové produkce. Tato
informace se obvykle skryva pod zkratkou SOP vychazejici z anglického vyrazu start of
production.

Po Gvodni obecné c¢asti poznamek pfichazi prostor pro otazky tykajici se piimo
jednotlivych otazek. V protokolu je opét poznamenano, ze poznamky patii ke katalogu
otazek, ktery se nachéazi na druhé strané protokolu pro sériovou vyrobu. Poté se uz k Cislu
dané otazky zapisuji poznamky tykajici se napiiklad sefizovacich hodnot, kontrolovanych
hodnot, snimacti a senzoru...

2.2.3. Soucasny protokol Poka Yoke

Poka Yoke je metodou starajicich se o prevenci lidskych chyb. Snaha odstranit lidské
chyby, které vzdy vznikaji, at’ uzZ imysln¢ nebo nevédomé, je velmi dilezitd. Tato metoda
bude vysvétlena pii tvorbé nové verze protokolu uvolnéni v bod¢ 3.3.22. Dokument slouzici k
zaznamenavani kontroly Poka Yoke je protokol Poka Yoke.

Soucasny protokol pro uvolnéni Poka Yoke si je v mnohém podobny s protokolem
uvoliiovani pro sériovou vyrobu. Ten byl podrobné popsédn v predchozim bodé¢ 2.2.2.
Hlavicka 1 zépati jsou naprosto totozné. Jedinym rozdilem je zména nazvu v hlavicce, kde je
na misto protokol uvolnéni pro sériovou vyrobu, Uvolnéni pracovisté Poka Yoke. Ucastnici se
zapisuji stejné, jako tomu bylo u prvniho protokolu. Stejna zlstavd i1 tabulka pro
zaznamenavani nesplnénych ukoll. I v ptipadé Poka Yoke je nutné ucinit potvrzeni, Ze bylo
zafizeni uvolnéni podpisy zastupcii obou zicastnénych stran. K tomu slouzi podobné tabulky,
jako v pfipadé klasického uvolnéni pro sériovou vyrobu viz Obr. 20. U téchto mist pro
podpisy je ve formulaci, ze pracovisté bylo kontrolovano. Mohlo by dojit k chybnému
pochopeni faktu, ze prvni okno patii pro podminénd uvolnéni. Dale také neni v tomto
protokolu misto pro datum do kdy toto plati.
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Pracovis$té kontrolovano metodou Poka Yoke

Datum udéleni oznaceni:

Podpisy: RBCB/ MOExy
RBCB / QMM7

Pracovis$té uvolnéno metodou Poka Yoke

Datum udéleni oznaceni:

Podpisy: RBCB/ MOExy
RBCB / QMM7

Obr. 20 Mista pro podpisy - soucasny protokol Poka Yoke [10]

Druha strana protokolu Poka Yoke se vénuje katalogu otazek, podle kterych uvolnéni
probiha. Tyto otazky jsou opét olislovany tak, aby se na jednotlivé z nich dalo dobie
odkazovat (naptiklad u nesplnénych tkold). U Poka Yoke je otazek celkem 24. Otazky se
ptaji nejen na samotnou operaci, ke které na pracovisti dochazi. Otazky se dale tykaji
pracovisté samotného, montovanych dili, které do procesu vstupuji a vystupuji, pracovnich
pomucek (nastrojii, pfipravkd, méfidel...) vlivi okoli jakym je naptiklad osvétleni.
Poslednich Sest otazek je svym zptisobem dopliikkovych. Tyto otazky se tykaji ergonomie a
dalsich vlivli na pracovnika. Ergonomie pracovisté je vSak uvolnéna samostatné a v rdmci
uvolnéni pracovisté pro sériovou se pouze kontroluji, zda bylo toto uvolnéni provedeno a zda
je pracovisté fadné oznaceno nalepkou. Tyto otazky se tykaji pracovni polohy, vybavenosti
rohoZi, moZnosti umistit lahev na piti do drzéku ¢i odkladajictho mista na osobni véci. Na
kazdou otazku 1ze znovu odpovédét tfemi zplisoby. Témi jsou odpovédi: ANO, NE, nema
smysl. Za témito zatrhavacimi policky je znovu malé misto na u€inéni poznamky. Jelikoz je
otazek v katalogu méné je mozné poznamky psat i do dal§iho mista k tomu ur¢enému, které
se nachazi na konci stranky.
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¢. | Katalog otazek ANO | NE ;ﬁ;:l Poznamka
1. |Je mozZné celou operaci vynechat? 11O
2. | Je mozné &ast operace vynechat nebo nedokongit? O 1g| g
3. | Je mozné pouzit nespravné dilce (SNr.)? L1 (!
4. | Je mozné dily $patné zalozit (oto€it, stranoveé oto€it)? 11O
5. | Je mozné dily zapomenout namontovat? O1gl g
6. |Je mozné zpracovavat vadné nebo poskozené dilce? L1 (!
7 Je mo?né vadné dilce z'pracovévrat dal (kontrola)? OO0l o Eventudlni chyby (posouzeni .
Pravdépodobnost velka [ | mala [ ] zmetkovitosti a poruch pracoviste)
8. |Je mozné $patné pfipravit pracovi§té nebo stroj? O1gl g
9. | Je mozné pracovisté nebo stroj $patné obsluhovat? O 1g| g
10. | Je mozné pouzZit jiny nebo nevhodny pipravek? O (gl g
11. g;c/izrgr)lzér;z t}));lép;acl)\lflezl;tggo dané SNr. Spatné sefidit OOl O
12. | Je mozné piipravek $patné pouzivat? O1gl g
13. Je moirné pouzit Spatny péstroj (n§9dp9vidaj ici danému OO0l o
SNr. vyrobku, nevhodné zpracovani vyrobku)?
14. | Je mozné poskozeni dilti od nastroje? L1 (!
15. [ Je mozné pouzit $patné méfidlo (montazni pracoviste)? O 1g| g
16. |Je osvétleni na pracovisti dostate¢né? L1 (!
17. | Jsou v okoli pracovisté rusivé vlivy? 11O
18. | Je zfejma moznost zlepSeni (uspofadani pracoviste)? O 1g| g
¢. | Dalsi otazky popisujici toto pracoviste O1gl g
19. [ Jedna se o praci vestoje? L1 (!
20. |Jedna se o praci vsed&? 11O
21. |Jedna se o praci stiidavé? L1 (!
22. |Je pracovisté vybaveno rohozi (jen pfi vstoje)? O 1g| g
23. | Je na pracovisti drzak lahvi? 11O
24. | Je na pracovisti misto pro osobni véci? L1 (!

Obr. 21 Ukdzka soucasného katalogu otazek Poka Yoke [10]

Posledni strana (v normalnim rozsahu protokolu) ma stejny ucel jako v ptipadé
protokolu uvolnéni. Piedné je tfeba zaznamenat prodlouZeni terminii podmine¢nych uvolnéni.
Tabulky pro tento zaznam jsou totozné jako u prvniho protokolu. Stejné tak je totozné i misto
pro podepsani téchto prodlouzeni. Zména vsak pfichazi u posledni ¢asti. Ta je i v tomto
pfipadé¢ sice ur€ena pro poznamky spojené s uvolnénim Poka Yoke, ale ty maji urcity fad.
Nejprve se zapisuji vstupujici dily a nasleduje popis operace, pii které je Poka Yoke
kontrolovano. Tieti pozndmkou k pracovisti je popis svételné signalizace. U montaZnich
pracovist byva obvyklé, Ze se rozsviti svételny signal v ur€itych situacich. Ten signalizuje
vlozeni dilii (obvykle bild barva), spravné provedeni operace nebo zkousky (zelena barva),
nebo miiZze upozornit na vadny dil ¢i poruchu stroje. Z hlediska Poka Yoke mé velky vyznam
u montaznich stanic zptisob upnuti dilu. K tomu slouzi vétSinou upinaci ptipravky, do kterych
se dil zalozi. Tyto pfipravky mohou byt spolecné pro né€kolik typti nebo vymeénitelné a
pouzitelné tfeba jen pro jeden typ vyrobku. Dilezité je, aby bylo z hlediska Poka Yoke
ohlidano pouziti spravného ptipravku. To muze byt provedeno naptiklad pomoci tvarového
ptipravku, koédovani piipravku, ¢tecky ¢arového kodu a podobné. Kazdy ptipravek je oznacen
a pripravky pouzité pro zakladani dili na daném pracovisti se do poznamek zaznamenaji
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spolu se zptisobem zajisténi Poka Yoke. Chyby vzniklé zaloZzenim Spatné¢ho dilu, jeho
nespravnym upnutim nebo dokonce jeho vynechanim poméhaji odhalit na jednotlivych
pracovistich nejriiznéjs$i druhy snimaca (senzort). Jejich piehled a funkce (snimani polohy,
délky, barvy, ¢arovych kodu...) se do poznamek musi zaznamenat také. V ptipadé, Ze neni
néco v poradku, musi byt operace zastavena nebo urCitym zptusobem blokovana, aby nedoslo
k dalsim skodam. Tento zplisob blokace operce se také zaznamena do protokolu Poka Yoke.
Pod timto je poznamenéan princip eliminace vad podle metody Poka Yoke. Tti kroky k
eliminaci - 1. provérka zdroja vad, 2. 100% kontrola, 3. okamzita opatfeni, jsou umistény v
protokolu pouze z informativniho diivodu. V posledni Césti tieti strany je prostor na tzv.
Dummy ptezkouseni. Pfi tomto piezkuSovani se ovétuje spravna funkce snimacli pomoci
vadného dilu. Jedna se napiiklad o ¢astecné¢ smontované sestavy, ve kterych chybi néktery dil
a podobngé. Tyto Dummy dily musi byt jasné¢ oznaCeny a evidovany. Do protokolu se
zaznamena, jaky snimac se timto vadnym kusem kontroluje, jak €asto (v jakych intervalech) a
kam se tato Dummy zkouska zaznamenava.

2.2.4. Prehledy uvolnéni

Po provedeni uvolnéni pracovisté je tieba zaznamenat jeho vykonani do pfislusnych
ptehledu. Tim je v ptipad€ uvolnéni pracovisté pro sériovou vyrobu soubor Freigabeiibersicht.
Tento soubor ve formatu xlIs je umistén na disku "info", kde si mizou tyto informace prohlizet
naptiklad i technologové. Ti tim maji moznost zjistit, kdy bylo uvolnéni daného typu nebo
linky provedeno, jaké nedostatky byly zjistény a do kdy musi byt provedena naprava. Tito
uzivatelé maji povelen pfistup pouze pro ¢teni a zmény v souboru mohou provadét pouze
pracovnici oddéleni kvality. Hlavni obsah tohoto piehledu se d4 rozdélit na dva hlavni listy.
Témi jsou lity Freigabeiibersicht a Freigabelebenslauf. Jak jiz némecké nazvy napovidaji,
jedna se o listy s prehledy uvolnéni a s Zivotopisy uvolnéni. Pro leps$i orientaci v téchto
prehledech, které jsou opét provedeny ve formé& tabulek. Praci s prehledy usnadiiuje také
barevné provedeni tabulek. Z téch je na prvni pohled patrné, ktera vyrobni zafizeni jsou
uvolnéna s podminkou, neuvolnéna a na kterych uz probiha normalné sériova vyroba po
uvolnéni. Pro hledani pozadovanych informaci nebo filtrovani udaji z téchto piehleda
postaduje bézna uzivatelskd znalost prace s programem Microsoft Excel. Udaje o uvolnéni
jsou rozé¢lenény do jednotlivych souborii na zaklad¢ vyrobkovych skupin. To znamena, zZe
existuje ptehled jen pro zafizeni, kterd se pouzivaji na vyrobu soucasti DNOX, EKP, EKPT a
tak dale. [10]

2.3. Vedeni dokumentace

Proces uvoliiovani pracovisté pro sériovou vyrobu je spojeny s predkladanim pomérné
velkého mnozstvi dokumentl. Nejcastéji se jednd o dokumentaci uvedenou ve tretim sloupci
katalogu otazek (podklady - pfedlozeni). Jedna se ale i o dal§i materidly slouZzici jako
podklady pro uvolnéni zafizeni do sériové vyroby. Tyto podklady mohou byt bud v
elektronické nebo papirové podob€. V soucasné dobé neexistuje Zadny nadvod nebo piepis, ze
kterého by vyplyvalo, jakd dokumentace se bude po provedeni uvolnéni zakladat a tedy dale 1
archivovat na zdklad¢ smérnice o archivaci.

2.3.1. Dokumentace v papirové podobé

Po dodani a ptedloZeni podkladii nutnych k uvolnéni neni nezbytné nutné, aby byly
vSechny tyto materidly zalozeny. V pfipadé nékterych dokumentl je vSak dobré tyto
informace shromazd’ovat a zakladat tak, aby bylo mozné snadné nalezeni potfebnych tdaji,
naptiklad pfi auditu.

Dokumentace spojena s uvoliiovanim pracovist’ pro sériovou vyrobu nebo z hlediska
principti Poka Yoke je velmi obsahla a bude se Casto liSit pfipad od ptipadu (tedy typ od
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typu). U vétSiny zafizeni jsou vSak typy dokumentt, které se Casto opakuji. Dokument, ktery
vyrobu. A to jeho origindl. DalSim zdkladem byva vykresova dokumentace. Jedna se o
vykresy nejen sestavy uz smontovaného dilu, ale také o vykresy nckterych dilt, ve kterych
jsou zaznamendny hodnoty, které se pouziji pro nckterou funkéni zkousku. Prikladem
takovych hodnot na vykrese mizou byt dané vysky plovaku a jim odpovidajici hodnota
odporu v palivoméru. Po vykresové dokumentaci je ve vétSiné piipadil potieba mit pfipraven
a zalozen 1 kusovniku daného typu vyrobku. V ném se nachazeji informace o tom, z jakych
dili se dany vyrobek sklada a které dily vstupuji do montazni operace. VSechny dily v tomto
kusovniku jsou oznaceny svym cislem, presné tak jak je to v SAP, ze které¢ho se obvykle
kusovnik tiskne.

Pokud se pii uvolnovani budeme piesné¢ drzet katalogu otazek, je jednim z prvnich
podkladii procesni FMEA. U této P-FMEA je dilezité to, kdy byla vydana (aktualizovana),
jestli souhlasi projekt nebo vyrobek, pro ktery byla vydana a také jaké ukoly pro jednotliva
pracovist¢ vyplyvaji. Ve vétSin€ piipadi se jednd o mnohastrdnkovy dokument, proto
postacuje pro zalozeni titulni strana FMEA a nejdualezitéjsi ¢asti. V pripad€ nutnosti je mozné
vyzédat si tuto procesni FMEA u odpovédné osoby (technologa).

Dalsim dokumentem, ktery slouzi jako podklad pii uvolnéni je kontrolni plan neboli
Control Plan zkracené CP. V tomto dokumentu se uvadi plan vSech operaci v jejich poradi a
projektu a proto je nutné pii uvolnéni napiiklad provéfit, zda je CP v souladu s danymi
pracovisti nebo zda jsou v CP uvedeny vSechny predepsané zkousky.

Zkousky vyrobki se tidi podle zkuSebniho ptedpisu. V tom je piesné urceno, co a jak
se bude méfit a jaké jsou povolené¢ odchylky apod. Naptiklad u zkousky tésnosti jsou
zkusebnim ptedpisem urCeny povolené tniky zkuSebniho média pti daném tlaku atd. Tento
piedpis je dobré mit také zalozeny v dokumentaci k uvolnéni. Na jeho zékladég je totiZ mozné
kontrolovat, zda naptiklad odpovidaji nastavené parametry na zkuSebnich stanicich.

Samostatnou kapitolou v dokumentaci, ktera je spojena s uvolnénim pracovist' pro
sériovou vyrobu, je dokumentace na pracovisti. Ta je v RBCB ddna ndvodem RBCB-VA
06.332.03. Ta urcuje, jakd vyrobni dokumentace musi byt na pfislusSném pracovisti k
dispozici. V prvni fadé musi byt na pracovisti seznam této dokumentace. Vyrobni
dokumentace na pracovisti je dilezity podklad pro celé uvolnéni a vztahuje se k ni hned
nékolik bodl z katalogu otdzek. Mezi tyto dokumenty patii: vyrobni, balici a zkuSebni
navodky, listy parametri procesu, plan udrzby (TPM). Déle pak na pracovisti nebo na celé
lince je i dal$i dokumentace pfedepsana uvedenym navodem. Jednd se o: sbérnou kartu vad,
regulacni karta jakosti (sledovani SPC), plan (ndvod) piesefizeni, seznam zmén a Uprav
zafizeni, uvolnéni prvniho kusu, matice zaskoleni pracovnikili, list zmén dokumentace,
aktudlni pracovni postup, aktualni kusovnik atd. VétSina z této vyjmenované dokumentace
bude blize popsana v nasledujicich kapitolach, konkrétné pti tvorbé nového katalogu otdzek.
Ze vsech uvedenych dokumenti neni nutné mit zaloZzenu kopii. O tom jaky dokument se
zalozi, rozhodne pfislusny pracovnik QMM7.

Posledni vétsi skupinu dokumentace, od které se shromazd'uji v tomto piipadé
dokonce origindly, jsou vyhodnoceni zpiisobilosti. A to zplsobilosti procesu, métidel a stroji
a to podle toho co vyzaduje povaha pracovisté nebo podle toho co je pozadovano. Cely
protokol vytvofeny pomoci programu QS STAT je po vytiSténi podepsan pracovnikem, ktery
tyto uvolnéni provadé¢l. Problematika vyhodnoceni koeficient zptsobilosti (napf. Cp, Cpk...)
bude blize popsana v dal$ich castech diplomové prace
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2.3.2. Dokumentace v elektronické podobé

Také v podobé pocitacovych souborit se shromazd'uji dokumenty k uvoliiovanym
zafizenim. Jedna se Casto o stejné typy dokumentl jako v pfipad¢ jejich papirovych verzi.
Ukladaji se vZzdy nascanované protokoly uvolnéni pracovisté pro sériovou vyrobu. Ty jsou
scanovany po jednotlivych pracovistich a jejich nazvy jsou voleny tak, aby dohledani
ptislusného protokolu bylo co mozna nejjednodussi. Tedy vétSinou ve tvaru, ktery zahrnuje
nazev linky a oznaceni pracovisté. Takze ptikladem oznaceni mize byt: xIm CO APO1, kde
xIlm CO je oznacenim linky. Stejné jako tyto protokoly uvolnéni, ukladaji se i nascanované
verze protokolu Poka Yoke. Kde je pojmenovani soubord takika stejné jen se na prvni misto
napise PY, coz znaci, ze se jedna o protokol Poka Yoke.

V elektronické podobé se také Casto shromazd’uji vyhodnoceni zpusobilosti. To je do
jisté miry zplsobeno tim, Ze samotné vyhodnoceni je provadéno pomoci pocitacového
programu, ze kterého se protokol nasledné tiskne.

V piipad¢ dal§i dokumentace, ktera se uklada a shromazd’uje k uvolnéni, jde Casto o
dokumenty, které posilaji nascanované sami technologové. Muze se jednat o dokumentaci,
kterou si vyzadal pracovnik QMM?7 nebo diikaz o provedeni nékterého z nesplnénych tkold.
Naptiklad miize technolog v elektronické podob& poslat dokument o tom, Ze na
provétovaném pracovisti byli zaSkoleni pracovnici apod.

U velkého mnozstvi dokumentl je mozné pouzivat tyto v elektronické podobé pomoci
k tomu uréenych databézi ¢i programi jako napiiklad dokumentace v SAP. Kde 1ze dohledat
dokumentaci k danému projektu a to od vykresové dokumentace, ptes kusovniky az naptiklad
po predpisy pro méteni.

2.4. Problémy vyskytujici se v soucasném stavu

V souCasné dobé je u systému uvolfiovani pracovist pro sériovou vyrobu fada
problémd, po jejichZ odstranéni bude moZzné cely systém v mnoha ohledech zefektivnit. Nejde
jen o zrychleni celého procesu, ale i fadu dalSich problémd, které uvolnéni provazeji.

2.4.1. Problémy s dokumentaci

Jednim z problémd, kterym je uvolnéni zatiZeno, je i velké mnoZstvi dokumentace,
ktera je s nim spojena. Zadny navod, ktery by piesné ur¢il n&jaky systém, jakou dokumentaci
mit zaloZenou a archivovanou a jakou ne, neexistuje. VSe je pouze na rozhodnuti
odpovédnych pracovniki QMM7. A to co povazuje jeden za dilezité, nemusi druhy
povazovat za nezbytné¢ nutné. Ddle se zakladdni dokumentli a zdznamii nefidi Zadnymi
pravidly, ani ve smyslu pofadi dokumentii v Sanonech a podobné. A proto miize byt obtiZzné
najit potiebny dokument. To plyne z toho, jak jsou dokumenty a zaznamy fazeny u riiznych
linek a projektii. Naptiklad u n€kterych projekti jsou u protokol uvolnéni rovnou zafazeny i
vyhodnoceni zptsobilosti, zatimco u dalSich jsou pohromad¢ nejprve protokoly uvolnéni a az
po nich jsou zalozeny zase vSechny vyhodnoceni. U né¢kolika linek a vyrobka by byl
pracovnik ziejm& schopen zapamatovat si, kde se ktery dokument nachdzi, ale v pfipadé tak
velkého mnoZzstvi projektii a vyrobnich linek to neni v jeho silach.
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2.4.2. Problémy s komunikaci mezi oddélenimi

Asi nejvetsim problém uvolnéni pracovisté pro sériovou vyrobu je jeho obséhlost.
Jedna se totiz, jak uz bylo popsano, o pomérné komplexni zalezitost, ktera vyzaduje
spolupraci vice pracovniki a to z riznych oddé€leni. I pifes pouzivani modernich
komunikacnich prostfedki, mize byt nékdy komunikace mezi témito oddélenimi trochu
tézkopéadna, ¢i dokonce obtiznd. Dale je pro oddéleni QMM?7 je dulezité, aby byli jeho
pracovnici v ¢as informovani o nutnosti provedeni uvolnéni. V¢asné sd€lovani informaci by
usnadnilo proces uvoliiovani uz ve fazich jeho ptipravy.

2.4.3. Problémy s propadlymi terminy

Pokud je zafizeni uvolnéno tzv. s podminkou, musi byt problémy odstranény
odpovédnou osobou do terminu uréeného pracovnikem QMM?7. Tyto terminy jsou
zaznamenany jak v protokolu uvolnéni pracovisté pro sériovou vyrobu tak i v piehledu
uvolnéni pro danou vyrobkovou skupinu. Terminy naprav nesplnénych bodt podle navodu
06.300.04 musi hlidat osoba odpovédnd za jejich napravu. Technolog tedy musi tyto
nedostatky odstranit a ohlidat si, aby toto splnéni kol zkontroloval pracovnik QMM7 v¢as.
Pokud k tomu nedojde, nesmi byt na pracovisti dale realizovano vyroba. Dochazi ov§em i
k pfipadim, kdy si necha odpovédny pracovnik termin podminéného uvolnéni tzv.
propadnout. V tomto piipadé mohou nastat obvykle dvé situace. Ve chvili, kdy pracovnim
vyrobniho oddéleni zjisti, Ze termin je propadly, neprodlené kontaktuje pracovnika QMM a
domluvi se s nim na dalSim postupu. Pracovnik si vSak z ptrehledd uvolnéni muze
zkontrolovat, jaka je situace s podminénymi terminy. V piipadé, Ze zjisti nedostatky,
informuje o nich odpovédné a osoby. Tato ¢innost, ale neni jeho povinnosti a jedna se tedy
pouze o pomoc technologiim ze strany QMM?7. Problém u této problematiky je nejen velka
pracovni vytiZzenost pracovniki, ale také fakt, Ze né€ktefi o své povinnosti hlidat si terminy
podmine¢nych uvolnéni nevédi a ¢ekaji aZ na okamzik, kdy jej zacne pracovnik provadéjici
uvolnéni kontaktovat ve véci téchto terminti. To uZ ale byva obvykle pozdé.
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3. Opatreni za ucelem zefektivnéni uvolnéni

V piredchozi kapitole byly popsany problémy, které v soucasnosti doprovazeji
uvoliiovani pracovist. Ve tieti kapitole této prace budou rozpracovany napravna opatieni ke
snizeni vlivu téchto probléml a na efektivnost uvolnéni. Hlavni snahou je odstranit tyto
negativni vlivy zcela, nebo alesponn v co nejvétSim rozsahu. Opatfeni jsou rozdélena do
nékolika ¢asti (viz podkapitoly), které se zamétuji na dané aspekty uvolnéni pracovist’ pro
sériovou vyrobu. V prvni fadé jde o samotny protokol uvolnéni pro sériovou vyrobu, ktery je
nutné z divodl zefektivnéni zcela prepracovat. Dale se jedna o patieni ve smyslu upravy
vedeni dokumentace a komunikace mezi oddélenimi.

3.1. Novy protokol uvolnéni pracovisté pro sériovou vyrobu

Protokol uvolnéni pro sériovou vyrobu zaznamenava prubéh a stav uvolnéni pro jedno
dané pracovisté. K jednomu pracovisti se proto vaze pomérné velké mnozstvi dokumentace.
Proto i pfi samotném provétovani stavu uvolnéni je tieba pro jednu linku pouzit velké
mnozstvi zdznami. Proto novy protokol uvolnéni pracovist pro sériovou vyrobu bude
koncipovan jako protokol, ktery lze pouzit pro uvolnéni vSech pracovist’ jedné linky. Tato
nova koncepce protokolu uvolnéni si vyzada velké mnozstvi zmén a to nejen ve smyslu
struktury protokolu, ale i katalogu otdzek. U nékterych otdzek je mozno vyuzit jejich
univerzalnosti a tim zefektivnit a zpiehlednit protokol.

3.1.1. Struktura nového protokolu uvolnéni

Z diavodu koncepce protokolu uvolnéni pro celou linku nebo vétsi mnozstvi pracovist
je nutné vyporadat se s celou fadou problémi. Nejprve je potiebné urcit, z jakych ¢asti se
musi novy protokol skladat. Nasledné se urci jejich podoba a provedeni. V ptipadé katalogu
otazek se provede piezkoumani pokladanych otdzek a jejich Upravy tak, aby vznikl novy
katalog s univerzalnéj§im pouzitim. Hlavnim problémem, jak uz tedy bylo naznaceno, je to,
Ze protokol musi obsahovat zaznam o uvolnéni vice pracovist. Ty je ale tfeba nékde
identifikovat a pro kazdé z nich splnit naleZitosti uvolnéni (¢islo nalepky, podpis...). Skladba
protokolu vSak zlistdva pomérné podobna predchozi verzi naptiklad v poradi Casti.

Casti protokolu uvolnéni pracovist' pro sériovou vyrobu:
e Seznam pracovist’ pro sériovou vyrobu
e Stav uvolnéni jednotlivych pracovist’
e Popis nedostatkil
o Katalog otazek (vlastni struktura)
e Aktualizovany termin napravy podminecnych uvolnéni

e Poznamky uvolnéni

3.1.2. Hlavic¢ka protokolu pro sériovou vyrobu

U hlavicky v rdmci predélavani nedoslo k pfili§ zdsadnim zménam a v zapati kazdé
strany dokonce zaddné zmény nejsou. Hlavicku bylo nutné pouze zobecnit a udélat ji tak
univerzalni pro veskera pracovisté¢ uvoliiované linky. Z hlavicky proto mizi Cislo etikety a
inventarni &islo. Radek pro uvoliiované pracovisté ziistava s tim, Ze je do ngj mozné vypsat
uvoliiovana pracoviste.
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@ BOSCH | Uvolnéni pracovisté

pro sériovou vyrobu

Zajisteni kvality

Vypracoval:

Datum:

Montazni linka:

Vyrobni zafizeni: pracovisté/stroj

Rozdélovnik:

Obr. 22 Prehled pracovist pro sériovou vyrobu — nevyplnény

3.1.3. Seznam pracovist’ pro sériovou vyrobu

Seznam pracovist’ pro sériovou vyrobu ma jednu hlavni funkci. Tou je nahradit a
jednoznaéné urcit pracovisté, na kterém uvolnéni probiha. V soucasném protokolu je tato
skutecnost sdélovana uz v hlavicce. Vypisovat do hlavicky vSechna pracovisté a jejich
inventarni ¢isla by bylo zdlouhavé a také by to zabiralo pfili§ mnoho mista. To samé plati i o
evidencnich Cislech pro nalepky uvolnéni a Poka Yoke. Nejjednodussim zptsobem jak tyto
informace zaznamenat je formou tabulky Obr. 23. Na obrazku je pro ukazku pouze 5 radka
tabulky, ve které je v protokolu misto pro celkem 40 pracovist.

Seznam pracovist’ pro sériovou vyrobu:

Ozn.
AP

Nazev pracovisté/popis operace

inv. ¢islo

Cislo nalepky AP

Cislo nalepky P-Y

Obr. 23 Prehled pracovist pro sériovou vyrobu — nevyplnény

Ukazka toho, jak vypada vyplnény piehled uvolnéni, je znazornén na Obr. 24. Opét je
pro nazornost ukazano pouze prvnich 5 pracovist’ (AP 01 - AP0S). V jednom tadku si mtze
pracovnik snadno zjistit potiebné identifikacni tdaje k uvoliiovanému pracovisti.

Seznam pracovist’ pro sériovou vyrobu:
Ozn. . v . L . . o .
AP Nazev pracovisté/popis operace inv. Cislo Cislo nalepky AP Cislo nalepky P-Y
01 | Montdz zemniciho plisku do FD a Filtru do FG 911 152 06251 06101
02 HES-svarovani Filrtdeckelu a Filter gehduse 911071 06252 06102
03 HES-svarovani pfiruby a Filtergehése 911 070 06253 06103
04 | Zkouska té€snosti piiruby 911 068 06256 02074
05 i\él;r;t:g EBV, USS-svateni kanalku do hrnce, zkouska 911 065 06257 06105

Obr. 24 Prehled pracovist pro sériovou vyrobu - vyplnény

3.1.4. Stav uvolnéni jednotlivych pracovist’

Druhou stranu protokolu uvolnéni pracovist zabird stav uvolnéni jednotlivych
pracovist - Obr. 25. Pfehled v podstaté sklada ze dvou tabulek, které se v ptivodnim protokolu
nachazi na prvni strané. V nich se podpisem stvrzuje podminéné a poté i sériové uvolnéni. Na
tomto misté¢ budou novy protokol podepisovat jak odpovédna osoba z MOE, tak i1 pracovnik

QMM7 ktery uvolnéni provadi.
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ozn. AP

Podminéné uvolnéni

Sériové uvolnéni

Datum

Platné do * Podpis
QMM7

Podpis MOExy

Datum Podpis QMM7

Podpis MOExy

QW |IN|F

Obr. 25 Stav uvolnéni jednotlivych pracovist - nevyplneny

3.1.5. Nesplnéné ukoly

Po provéfeni pfipravenosti pracovist na sériovou vyrobu je vzdy konstatovano, ze
nckteré body z katalogu otdzek nejsou zcela splnény. Tyto body, které brani Uplnému
uvolnéni, nazyvame nesplnénymi tkoly. Jejich pichled je dulezity uz z toho divodu, ze je v
ném zaznamenan i prvni termin ndpravy (ten se mize nadale posouvat). Po splnéni tkolu
zaSkrtne odpovédny pracovnik zaSkrtavaci policko a svym podpisem stvrdi splnéni bodu. Od
pivodniho piehledu nesplnénych boda se lisi novy piehled pfidanim jednoho sloupce. To
slouzi k identifikaci pracovisté, kde doslo k nespojeni bodu.

Nesplnéné ukoly
ozn.| ¢. Popis nedostatkii, ukoly Termin Odpovédny Odpovédny
AP (¢islo dle katalogu otazek) napravy QMMY7 podpis

OO000000c

Obr. 26 Prehled nesplnénych vkolii - nevyplnény

Pti vypliovani tohoto ptehledu je nutné predem urcit, jakym zplisobem to bude
probihat. Je mozné zvolit dva pfistupy k tomuto problému. Muzeme cely piehled vyplnit
podrobné pro vSechna pracovisté. Tak jak je to znazornéno na obrazku 27. Pro ukazku je
vybrano prvnich deset pracovist’ z linky BMW L7 a ptehled jen do otazky ¢. 10.
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NesplInéné ukoly
ozn.| ¢. Popis nedostatkii, ukoly Termin Odpovédny Odpovédny
AP (¢islo dle katalogu otazek) napravy OK | QMM?7 podpis

4 4 | Doplnéni zptisobilosti méfidla tésnosti 9.2.2011 MOE12-Bosek |:|
5 | Doplnéni zptsobilosti méfidla tésnosti 17.2.2011 MOE12-Bosek i

5 2 | Vyhodnoceni Cmk pro Berstdruck 9.2.2011 MOE12-Bosek i
3 | Vyhodnoceni Cmk pro vytrh. silu 9.2.2011 MOE12-Bosek i

6 2 | Vyhodnoceni Cpk pro Berstdruck 31.10.2011 | MOE12-Bosek i
3 | Vyhodnoceni Cpk pro vytrh. silu 31.10.2011 MOE12-Bosek i

7 1 | Doplnéni vyrobni dokumentace 31.3.2011 MOE12-Bosek i
2 | Doplnéni vyrobni dokumentace 31.3.2011 MOE12-Bosek |:|

2 | Doplnéni parametrti procesu 31.3.2011 MOE12-Bosek i

3 | Doplnéni vyrobni dokumentace 31.3.2011 MOE12-Bosek i

3 | Doplnéni parametrti procesu 31.3.2011 MOE12-Bosek i

4 | Doplnéni vyrobni dokumentace 31.3.2011 MOE12-Bosek i

5 | Doplnéni vyrobni dokumentace 31.3.2011 MOE12-Bosek i

5 | Doplnéni parametrti procesu 31.3.2011 MOE12-Bosek i

6 | Doplnéni vyrobni dokumentace 31.3.2011 MOE12-Bosek i

7+8 | Doplnéni vyrobni dokumentace 31.3.2011 MOE12-Bosek i

9 | Doplnéni vyrobni dokumentace 31.3.2011 MOE12-Bosek i

10 | Doplnéni vyrobni dokumentace 31.3.2011 MOE12-Bosek i

8 2 | Doplnéni protokolu z auditu méfidel 922011 |MOE12-Bosek | [ |
3 | Doplnéni protokolu z auditu métidel 9.2.2011 MOE12-Bosek i

4 | Doplnéni protokolu z auditu métidel 9.2.2011 MOE12-Bosek i

5 | Doplnéni protokolu z auditu méridel 9.2.2011 MOE12-Bosek i

9 | Doplnéni protokolu z auditu métidel 9.2.2011 MOE12-Bosek E

9 4 | Zavedeni karty stalosti méfeni 31.3.2011 MOE12-Bosek i
5 | Zavedeni karty stalosti méfeni 31.3.2011 MOE12-Bosek i

10 4 | Doplnéni planu piesetizeni 31.3.2011 MOE12-Bosek i
5 | Doplnéni planu piesetizeni 31.3.2011 MOE12-Bosek E

6 | Doplnéni planu piesefizeni 31.3.2011 MOE12-Bosek i

9 | Doplnéni planu piesetizeni 31.3.2011 MOE12-Bosek i

10 | Doplnéni planu presetizeni 31.3.2011 MOE12-Bosek i

Obr. 27 Prehled nesplnénych vkolii - rozepsany

Z obrazku 27 je pomérné dobfie vidét, ze se nékteré body opakuji na vice pracovistich,
nékdy dokonce na celé lince. Jde o nesplnéné tikoly ve stejném znéni a se stejnym terminem
splnéni. Dal§i mozZnosti jak toto zaznamendvat je sjednotit pracovisté k bodim, které mayji
spole¢né. Ptiklad tohoto provedeni je zndzornén na obrazku 28. Uspora mista pii takto
provedeném zaznamu je velmi znacnd a protokol se tim stane podstatné piehlednéjSim.
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Nesplnéné ukoly
ozn. ¢. Popis nedostatki, tkoly Termin Odpovédny Odpovédny
AP (¢islo dle katalogu otazek) | népravy OK [ QMM7podpis
4 4 Dvoplné.ni zpisobilosti métidla 922011 MOE12-Bosek |:|
tésnosti
5 Dvoplné.ni zpusobilosti méfidla 17.2.2011 MOE12-Bosek |:|
tésnosti
5 2 \B/élrhs(;éiﬁjcz:ckeni Cmk pro 9.2.2011 MOE12-Bosek |:|
3 Yl}fhodnoceni Cmk pro vytrh. 922011 | MOE12-Bosek []
silu
6 2 Vyhodnoceni Cpk pro 31102011 |VOE12-Bosek []
Berstdruck
3 Yl}/hodnoceni Cpk pro vytrh. 31102011 |VOE12-Bosek []
silu
7 1,2,3,4,5,6,7+8,9,10 | Doplnéni vyrobni dokumentace 31.3.2011 |MOE12-Bosek | [ ]
2,35 Doplnéni parametrti procesu 31.3.2011 MOE12-Bosek |:|
8 2,3,459 Dop.lnéni protokolu z auditu 922011 MOE12-Bosek i
meétidel
9 45 Zavedeni karty stalosti méfeni 31.3.2011 | MOE12-Bosek |:|
10 4,5,6,9,10 Doplnéni planu presetizeni 31.3.2011 | MOE12-Bosek i
12 1,2,3,4 Doplnéni planu udrzby TPM 31.3.2011 MOE12-Bosek i
5 Zavedeni karty stalosti mé&feni 31.3.2011 MOE12-Bosek i
10 45,6,9,10 Doplnéni planu presetizeni 31.3.2011 MOE12-Bosek i
12 | 1,2,3,4,5,6,7+8,9,10 | Doplnéni planu udrzby TPM 31.3.2011 | MOE12-Bosek i
14 1,2,3,4,5,6,7+8,9,10 | Doplnéni zaskoleni pracovnikti 922011 MOE12-Bosek i
na AP
18 1,2,3,4,5,6,7+8,9,10 | Doplnéni oznaceni zasobniki 9.2.2011 MOE12-Bosek |:|
24 1,5,7+8,9,10 Doplnéni etikety bezpetnosti 3132011 |MOE12-Bosek ]
race
26 | 1,2,356,7+8,9,10 pAP kontrolovano - Poka Yoke 31.3.2011 |MOE12-Bosek | [ ]

Obr. 28 Prehled nesplnénych vikoli - zkraceny

3.1.6. Aktualizovany termin napravy podmineénych uvolnéni

Po vyplnéni tfeti strany protokolu uvolnéni, tedy piehledu nesplnénych tukold, jsou
stanoveny terminy jejich napravy. Velmi cCasto vSak dochazi k tomu, ze k napravé v
pfedepsaném terminu nedojde a termin musi byt posunut na datum, ve kterém se pfedpoklada
jeho splnéni. Tento novy termin se zapisuje na stranu protokolu uvolnéni pracovist’ pro
sériovou vyrobu na stranu nazvanou aktualizovany termin napravy podmine¢nych uvolnéni.
Tato tabulka je o poznani jednodussi neZ predchozi piehled. Uplné splnéni a tedy piedpoklad
pro nasledné uvolnéni, se totiZ stale zaznamenava do piehledu nesplnénych tkoli. Proto se v
této tabulce nemusi nachéazet zaSkrtavaci policko ani misto na podpis pracovnika QMM?7.
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Aktualizovany termin napravy podmine¢nych uvolnéni

ozn.
AP

¢.

Popis nedostatkd, tkoly
(Cislo dle katalogu otazek)

Termin napravy

Odpovédny

Obr. 29 Aktualizovany termin napravy podminecnych uvolnéni - nevyplnény

Pti vyplilovani pifehledu aktualizovanych terminti uvolnéni je pracovnik, ktery

uvolnéni provadi, postaven pted obdobny problém jako v ptipadé nesplnénych ukoli. Opét
muze podrobné rozepsat u kazdého pracovisté ty ur€ité body, u kterych je nutné aktualizovat
termin uvolnéni - Obr. 30. N¢ékdy se tento termin posouva (prodluzuje) vicekrat. Z tohoto
divodu je pole pro zapsani téchto terminu pomérné Siroké. Diky tomu staci tyto terminy od
sebe oddélit pouze carkou. Kazdé datum je psano z davodi uspory mista ve formatu
dd.mm.rr. Ukdzka u takto plné rozepsaného protokolu je provedena pro vSech 26 otdzek z
prvnich 10 pracovist’ vyrobni linky BMW L7.

Aktualizovany termin napravy podmineénych uvolnéni

ozn. | ¢. Popis nedostatkd, tkoly Termin napravy Odpovédny
AP (Cislo dle katalogu otazek)

1 12 | Zatim neni ukonc¢eno (TPM-SAP) 22.7.11, 15.9.11, 31.10.11, MOE12-Bosek
24 | Zatim neni ukonCeno uvol. bezpecnost prace 22.7.11,15.9.11 MOE12-Bosek

26 | Dalsi ukoly viz Poka Yoke 30.10.11 MOE12-Bosek

2 5 | Zprovoznéni pravého hnizda -Cmk 31.10.11, 20.1.12 MOE12-Bosek
6 | Malo hodnot ... + viz bod 5. 9.3.12 MOE12-Bosek

7 | Aktualizace parametru / katry 31.5.11 MOE12-Bosek

12 | Zatim neni ukonéeno (TPM v SAPu...) 22.7.11,15.9.11, 31.10 11 MOE12-Bosek

3 5 | Zprovoznéni pravého hnizda -Cmk 31.10.11, 20.1.12 MOE12-Bosek
6 | Malo hodnot ... + viz bod 5. 9.3.12 MOE12-Bosek

7 | Aktualizace parametrti / katry 31.5.11 MOE12-Bosek

12 | Zatim neni ukonceno (TPM v SAPu...) 22.7.11,159.11,31.1011 MOE12-Bosek

26 | Dalsi tikoly viz Poka Yoke 22.7.11,15.9.11, 30.10.11 MOE12-Bosek

4 9 | Probiha uréeni intervalu a rozsahu zkousky 22.7.11,15.9.11, 31.10.11 MOE12-Bosek
9 | Probiha optimalizace doby zkousky 22.7.11,15.9.11 MOE12-Bosek

12 | Zatim neni ukonc¢eno (TPM v SAPu...) 22.7.11,15.9.11, 31.10.11 MOE12-Bosek

5 9 | Probih4 optimalizace doby zkousky 22.7.11,15.9.11, 31.10.11 MOE12-Bosek
7 | Aktualizace parametri / katry 31.5.11 MOE12-Bosek

7 | Proces USS memi stabil. (parametry, ...) 9.3.11 MOE12-Bosek

9 | Probiha urceni intervalu a rozsahu zkousky 22.7.11,15.9.11,31.10 11 MOE12-Bosek

12 | Zatim neni ukonceno (TPM v SAPu...) 22.7.11,15.9.11,31.10 11 MOE12-Bosek

6 12 | Zatim neni ukonceno (TPM v SAPu...) 22.7.11,15.9.11, 31.10 11 MOE12-Bosek

43




Zapad

ocCeskd univerzita v Plzni, Fakulta strojni,

Diplomova prace, akad.rok 2011/12

Katedra technologie obrabéni

Bc. Pavel Jaburek

26 | Dalsi ikoly viz Poka Yoke 22.7.11,15.9.11, 31.10.11 MOE12-Bosek

7B+8B [ 12 | Zatim neni ukonéeno (TPM v SAPU...) 22.7.11,15.9.11,31.10 11 MOE12-Bosek
26 | Dalsi ukoly viz Poka Yoke 31.10.11, 29.2.12 MOE12-Bosek

9 10 | Doplnéni oznac. pfesetfizeni mont. hlavy(B/D) 22.7.11,15.9.11,31.10 11 MOE12-Bosek
12 | Zatim neni ukonceno (TPM v SAPu...) 22.7.11,15.9.11, 31.10 11 MOE12-Bosek

24 | Etiketa bezp préce neni jeste vylepena 22.7.11,15.9.11,31.10 11 MOE12-Bosek

26 | Dalsi uikoly viz Poka Yoke 22.7.11,15.9.11,31.10 11 MOE12-Bosek

10 10 | Doplnéni oznaceni VP (B/D) 22.7.11,15.9.11,31.10 11 MOE12-Bosek
12 | Zatim neni ukonceno (TPM v SAPu...) 22.7.11,15.9.11, 31.10 11 MOE12-Bosek

Obr. 30 Aktualizovany termin napravy podminecnych uvolnéni - rozepsany

Tento vypis aktualizovanych terminil se dd velmi zestrucnit pomoci stejného postupu
jako u nesplnénych ukoli. Tedy seskupenim pracovist ke stejnym bodim. Podminkou ale je,
aby si tyto body odpovidali nejen svym obsahem (a to pfesné), ale i terminem splnéni a
odpovédnou osobou. Zatimco v rozepsané verzi zabere ten samy obsah 30 fadki tabulky, ve
zkracené verzi je to pouze 12 fadki, coz je 40 % ptvodniho rozsahu.

Aktualizovany termin napravy podmineénych uvolnéni

ozn. ¢. Popis nedostatkii, ukoly Termin napravy Odpovédny

AP (¢islo dle katalogu otdzek)
5 2,3 Zprovoznéni pravého hnizda -Cmk 31.10.11, 20.1.12 MOE12-Bosek
6 2,3 Malo hodnot ... + viz bod 5. 9.3.12 MOE12-Bosek
7 2,3,5 Aktualizace parametri / katry 31.5.11 MOE12-Bosek
5 Proces USS memi stabil. (parametry, ...) 9.3.11 MOE12-Bosek
9 4 Probihd urceni intervalu a rozsahu zkousky 22.7.11, 15.9.11, 31.10.11 MOE12-Bosek
5 Probiha urceni intervalu a rozsahu zkousky 22.7.11,15.9.11, 31.10 11 MOE12-Bosek
10 9 Doplnéni oznac. ptesefizeni mont. hlavy(B/D) 22.7.11,15.9.11,31.10 11 MOE12-Bosek
10 Doplnéni oznaceni VP (B/D) 22.7.11,15.9.11, 31.10 11 MOE12-Bosek
12 1-10 Zatim neni ukonc¢eno (TPM v SAPu...) 22.7.11,15.9.11, 31.10 11 MOE12-Bosek
24 1 Zatim neni ukonceno uvol. bezpe€nost prace 22.7.11,15.9.11 MOE12-Bosek
9 Etiketa bezp prace neni jesté vylepena 22.7.11,15.9.11, 31.10 11 MOE12-Bosek
26 1,3,6,7+8,9 | Dalsi tikoly viz Poka Yoke 22.7.11,15.9.11, 31.10.11 MOE12-Bosek

Obr. 31 Aktualizovany termin ndpravy podminecnych uvolnéni - zkrdaceny
3.1.7. Poznamky uvolnéni

Poznamky uvolnéni jsou nezbytnou soucésti protokolu uvolnéni pracovisté pro
sériovou vyrobu. I v nové verzi (Obr. 32) zaujima prostor pro pozndmky pomérné mnoho
mista a to celou jednu stranu. Prostor je samoziejmé vétsi nez v plivodnim protokolu. To je
dano vyS$s$im poctem pracovist’. I zde se da vyuzit podobny princip jako v pfedchozich ¢astech
a to spojit podobné ¢i stejné poznamky u stejnych pracovist. V prostoru byl ponechan prvni
sloupec, do které¢ho lze bud’ pozndmky ocislovat, nebo jejich vyznam vztdhnou k urcitym
bodiim z katalogu otazek. Tyto pozndmky tykajici se procesu uvolnéni se v protokolu 1 nadéle
budou nachazet na posledni stran¢, kam bude mozné v pfipad¢ potieby ptidat i dalsi stranku s
témito pozndmkami.
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Pozniamky, zmény uvolnéni:

Obr. 32 Pozndamky k uvolnéni - nevyplnéni

3.2. Katalog otazek nového protokolu otazek

Katalog otdzek je jedina z ¢asti protokolu, ktera ma vlastni "strukturu". Je také tim
prace je mu vénovana zvlastni pozornost. Pro novy protokol je nejprve potieba urcit novou
formu, kterou budou kladeny otadzky pro pracovisté. Dale je potieba pted¢€lat otazky do takové
formy, aby podle nich mohlo byt co mozna nejefektivnéji uvoliovani provadéno. Proto bude
kazdd otazka a jeji népln podrobné rozebrana jak po strance teoretické, tak po strance
praktickych ukazek predkladanych dokumentl a zdznamu a podobné.

Samoziejmé podkladem pro tvorbu nového katalogu otdzek je katalog ze souc¢asného
protokolu uvolnéni. Pii prvnim pohledu na katalogy otdzek k nékolika riznym pracovistim
uvolnované linky je poznat, ze se odpovédi na nckteré otdzky opakuji ¢i jsou si velmi
podobné 1 prakticky stejnymi pozndmkami k nim. To vede k mysSlence provést jista
sjednoceni otdzek pro celé skupiny pracovist. U toho je vSak nutné brat ohled na specifika
jednotlivych pracovist’ a uvédomit si, Ze ne v§e je mozno zobecnit a ne vse je univerzalni.
Navrha, jak k celé problematice katalogu otdzek ptistupovat, je celd fada a podrobné jsou
navrhy ptedstaveny v kapitole 3.2.1. Vitézna varianta je pak podrobné vysvétlena a rozebrana
v nasledujicim bodu diplomové prace.

3.2.1. Dalsi varianty provedeni katalogu otazek

Zpusobu jak formulovat, vypliovat a piehledné zaznamenavat odpovédi na otazky z
katalogu je nékolik. Prvnim zplisobem, tedy i prvni variantou jak toto provadét pro vice
pracoviSt’ (pfipadné pro celou linku) je pouZiti tzv. matice otazek. Matice otazek je systém
katalogu otdzek, ve kterém jsou maticovym zplsobem provazany pracovisté s jednotlivymi
otazkami. Na jednotlivé poloZené otazky z katalogu otazek bude mozno odpoveédét opét tfemi
zpusoby. Zaskrtnout 1ze opét jedno z téchto tii policek: ANO, NE a NS (nemé smysl - tam
kde neni pro urcité pracovisté pokladanéd otdzka relevantni). Pro potfeby dalSich zaznami je
ke kazdému poli matice pfidélen 1 prostor pro poznamku. Vzhledem k omezenému prostoru
neni mozné u kazdého fadku (pfipadné sloupce - zavisi na druhu provedeni matice) mit plné
znéni kazdé otazky. Proto je nezbytné nutné vytvofit celkovy piehled otdzek, na ktery se
budou odkazovat jednotlivé body (Cisla otazek) z matice otdzek v katalogu. Misto Cisel je
mozné pouzit zkrdceny nazev. Naptiklad v ptipad€ otazky, kterd v plném znéni zni: "Je na
pracoviSti potiebnd vyrobni dokumentace?", je mozné oznalit tfeba otazku jako
"Dokumentace" nebo "Vyrobni dokumentace". I toto znaéné uSetii misto v katalogu otazek
pro vétsi mnozstvi pracovist. Existuji dvé moznosti jak tuto celkovou matici vytvofit. Jedna
se 0 Vzajemnou pozici otazek a pracovist’ proti sob¢.
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V prvnim piipadé jsou otazky fazeny svisle a jednotlivd pracovisté k nim pak
vodorovné. Tento systém je nevhodny hlavné z divodit malého prostoru pro oznaceni otazky.
Do prvniho sloupce se totiz nevmeéstna ani zkraceny nazev otazky. Pti feSeni tohoto problému
je nutné vzit v potaz, Ze nazvy nékterych otdzek nelze zkratit. Zkraceni 1ze provést naptiklad u
otazky tykajici se kontrolniho planu (CP), procesni FMEA (FMEA), zptsobilosti stroje (Cp).
V piipadé otazek tykajicich se naptiklad piesetizeni nebo stalosti méfeni je tento problém uz
markantn¢j$i. Hlavnim cilem této matice otazek je zptfehlednéni a zmenSeni mista, které
katalog zaujima, proto neni mozné rozsifit prostor prvniho sloupce. Velikost (resp. Sitka)
ostatnich sloupct je dana velikosti odpovédi na otazky a zaskrtavacich policek, ktera jsou
umisténa pod oznacenim pracovisté. Presto existuji dvé varianty liSici se od sebe poctem
sloupci, tedy poctem pracovist. Matice muze mit bud’ sedm nebo osm sloupcti, do kterych se
zapiSe oznaceni pracovisté. Typ matice pro sedm otdzek je naprosto stejné Siroky jako
hlavicka protokolu uvolnéni pracovist pro sériovou vyrobu. Tim piisobi cela stranka
kompaktné a ptehledné. Jak bylo feceno, cilem je usetfit co moznd nejvice mista a z tohoto
divodu lze na jednu stranku protokolu formatu A4 vméstnat zminiovanych osm sloupct. Ty
ale velmi vyrazné zasahuji do okrajii protokolu a ptesahuji i sitku hlavicky. Tento fakt by
zpusoboval problémy také pti ukladdni dokumentli apod. a mohla by byt ohroZena citelnost
nékterych tidaji po okrajich stran. Toto rozlozeni bylo tedy zamitnuto z tohoto divodu. Lepsi
rozlozeni (sedm pracoviSt) matice otdzek je zndzornéno na obrazku 33. Nazvy jednotlivych
otazek jsou vybrany ndhodné, tak aby bylo ndzorné ukazano, kolik mista budou zabirat. Pro
ukézku je matice zkracena na pét otazek. V protokolu by vSak zabirala celou stranu.

Otazka AP 01 AP 02 AP 03 AP 04 AP 05 AP 06 AP 07
¢.
ANO [ NE [ NS [ANO | NE | NS [ANO | NE | NS | ANO | NE | NS |ANO | NE | NS | ANO [ NE [ NS [ ANO [ NE | NS
RO N ] ] A ) A A ) A ] ) A [}
pozn.: pozn.: pozn.: pozn.: pozn.: pozn.: pozn.:

ANO [ NE [ NS [ANO | NE | NS [ANO | NE | NS |ANO | NE | NS |ANO | NE | NS | ANO [ NE [ NS [ ANO [ NE | NS
inlinliniiniiniiniiniiniininiininieieiieiei .
pozn.: pozn.: pozn.: pozn.: pozn.: pozn.: pozn.:

ANO [ NE [ NS [ANO | NE | NS [ANO | NE | NS | ANO | NE | NS |ANO | NE | NS | ANO [ NE [ NS [ ANO [ NE | NS
3.
ze | HOIOT] O EITET O OO O E O OO I CI e ey LI e
1. kusu | pozn.: pozn.: pozn.: pozn.: pozn.: pozn.: pozn.:
ANO | NE | NS [ANO| NE | NS [ANO| NE | NS [ANO | NE | NS [ANO| NE | NS [ANO | NE | NS [ ANO | NE | NS
4,
eqinlinliniinlinliniiniinliniiniinlinliniinliniiniinliniiniiniin
%GRR | pozn.: pozn.: pozn.: pozn.: pozn.: pozn.: pozn.:
ANO [ NE [ NS [ANO | NE | NS [ANO | NE | NS | ANO | NE | NS |ANO | NE | NS | ANO [ NE [ NS [ ANO [ NE | NS
5.
railiniiniinlinliniislinliniinlinliniiniinliniiniisliniiniiniin
pis pozn.: pozn.: pozn.: pozn.: pozn.: pozn.: pozn.:

Obr. 33 Matice otdzek s otazkami svisle

Jak je zfejmé, od prvni varianty se druha liS§i v pozici otazek a pracovist. Ty jsou
obracené nez v predchozim piipadé. Otazky z katalogu otazek jsou v prvnim fadku matice a
oznaceni uvolilovanych pracovist’ je v prvnim sloupci. Problém s délkou ndzvu otazky je
vyfesen Sitkou sloupce. Tim je mozné otazku identifikovat nejen podle Cisla, které ji odpovida
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v katalogu otdzek, ale také pomoci slov. Ty odkazuji na nejpodstatnéjsi ¢ast dané otazky. V
této druhé variant¢ matice s otdzkami v fadku, neni problém napsat k otazce dve slova. Toho
1ze naptiklad vyuzit u otazky tykajici se Poka Yoke. Problém s poctem sloupct je obdobny
jako u prvni varianty. Z toho vyplyva, ze nejlepsi je pouzit sedm sloupct. V tomto piipad¢ se
ale bude jednat o sloupce s otazkami. Pracovist’ se nachazi v prvni sloupci na jedné stran¢
protokolu o formatu A4 celkem 10. Vzhledem k pomérn€ vysokému poctu pracovist’, ktera se
uvoliiuji soucasné, je zfejmé, Ze jedna strana matice nebude staCit. Na ukazce jsou otazky
voleny znovu zcela ndhodné tak, aby postacily na ukazku. Mnozstvi fadkti matice je voleno
stejné.

Otazka 1 2. 3 4 5 6 7

C.

FMEA CP Zkouska 1. kusu Cg,Cgk,%GRR Zpusobilost Cmk | Zpusobilost Cpk Dokumentace

ANO| NE | NS |ANO| NE | NS |ANO | NE | NS [ANO | NE | NS [ ANO | NE [ NS | ANO [ NE | NS | ANO | NE

NS

oainlinlinliinliniiniinlininiiniinliiniiniisiniiniinlisiiniis

[

pozn.: pozn.: pozn.: pozn.: pozn.: pozn.: pozn.:

ANO| NE | NS |ANO| NE | NS |ANO | NE | NS [ANO | NE | NS [ ANO | NE [ NS | ANO [ NE | NS | ANO | NE

NS

CCT C DI O ey CIE eI O ey LI EI LI

[

AP2
pozn.: pozn.: pozn.: pozn.: pozn.: pozn.: pozn.:

ANO| NE | NS |ANO | NE | NS | ANO | NE | NS | ANO [ NE | NS | ANO [ NE | NS | ANO [ NE | NS | ANO [ NE | NS
cainiinliniinlinliniiniinliniinlinliniinlinliniinlininiinlinin
pozn.: pozn.: pozn.: pozn.: pozn.: pozn.: pozn.:

ANO| NE | NS |ANO | NE | NS | ANO | NE | NS | ANO [ NE | NS | ANO [ NE | NS | ANO [ NE | NS | ANO [ NE | NS
ouiniinliniiniinliniiniinliniinliniinliinlininiinlininiiniinin
pozn.: pozn.: pozn.: pozn.: pozn.: pozn.: pozn.:

ANO| NE | NS |ANO| NE | NS|ANO| NE | NS |ANO| NE | NS [ ANO | NE [ NS [ANO | NE | NS [ ANO | NE | NS
cainiinliniiniinliniiniinliniinlinlinliiniiniiniinilininiiniinin

pozn.: pozn.: pozn.: pozn.: pozn.: pozn.: pozn.:

Obr. 34 Matice otdzek s otdazkami vodorovné

Pti pohledu na vyplnény soucasny katalog otazek je ziejmé, Ze se nékteré otazky u
pracoviSt’ opakuji se stejnou odpovédi. Jednd se o otazky, které se netykaji jednotlivych
pracovist, ale celych projektl na téchto zatfizenich vyrabénych. Jde tedy napiiklad o procesni
FMEA nebo o kontrolni plan (CP). Z toho teda vyplyva, ze pokud nebude splnén kol na
jednom pracovisti, nebude splnén ani na dalSich. Této univerzalnosti 1ze vyuzit pro katalog
otazek, ve kterém pijde na otazku odpovédét i pro vice pracovist’. Zptisobll, jak miize takovy
katalog vypadat, je samoziejmé nékolik.

Prvni varianta vyplyva z predpokladu, ze vétSina otazek se bude tykat celé linky resp.
vSech pracovist’ na dané lince. Tomu je uzpisoben zplsob zapisovani odpovédi. Odpoveédi
jsou rozdéleny do tii fadkd. Prvni fadek je urcen piimo pro odpovédi tykajici se linky. Pokud
je ukol splnén, ale tyka se pouze nékterych pracovist, bude zaskrtnuto pouze posledni
policko. Stroje, u kterych je ukol splnén, se zapisi do druhého fadku a nesplnéné do tietiho.
Prostor pro poznamku neni moc velky. Je zmenSen o prostor pro konkrétni otdzku k dané
otazce. Tou miZze byt napiiklad ¢islo protokolu nebo termin vydéani ur¢itého dokumentu. V
dalSim tadku je prostor pro zapsani terminu uvolnéni daného bodu. Tato verze katalogu pro
univerzalni otazky vSak zabird pomérmné mnoho mista. Velké mnozstvi fadkt ubird také na
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piehlednosti, a proto tento katalog neni vybran do konec¢ného protokolu uvolnéné pro
sériovou vyrobu. Tato verze katalogu je ukazana na Obr. 35 pouze na dvou otazkach, pticemz
se jedna tyka FMEA a druha kontrolniho planu.

¢.1

| Jsou splnény ukoly vyplyvajici z procesniho FMEA? Pozn.:

celalinka |Ano [_] [Ne [] | Ano-n&kterd AP [_]*

*Ano | AP Cislo protokolu:
*Ne | AP Termin uvolnéni
¢.2 | Je CP v souladu s uvolfiovanymi pracovisti (pfipravky)? Pozn.:

Celalinka |Ano [_] [Ne [] |Ano-n&kterd AP [_]*

*Ano | AP Datum vydani CP:
*Ne | AP Termin uvolnéni

Obr. 35 Univerzalni katalog otdzek - verze 1

Dalsi verze, kterou lze pouzit pro zaznamenavani univerzalnich odpovédi, vychazi
castené z prvni verze. Na rozdil od ni se ale nevénuje tak vyrazné celé lince. Z tohoto
diavodu ztstanou v katalogu jen 2 tadky pro odpovédi. Ke kazdé otazce pak bude mozné
rozd¢lit pracovisté na ty, které vSe spliuji a na ty kde neni tkol splnén. U této verze po
vyplnéni ndhodn¢ vybranymi otdzkami a odpovéd’mi je jasné, ze tento zpisob zaznamenavani
neni pfili§ piehledny. I nasledné dohledavani jednotlivych pracovist je v této verzi pomérné
obtizné.

| Jsou splnény ukoly vyplyvajici z procesntho FMEA? Pozn.

ANO | AP

NE |AP Dokumentace:
¢.2 Je CP v souladu s uvolilovanymi pracovisti (pfipravky)? Poz.

ANO | AP

NE |AP Dokumentace:

Obr. 36 Univerzalni katalog otdzek - verze 2

3.2.2. Vybrana struktura nového katalogu otazek

Otazky, které boudou pouzity pro katalog otazek, je nutné rozdélit do dvou skupin. Na
otazky, které se tykaji jen n€kterych pracovist’ a téch které jsou spole¢né pro vice pracovist
nebo celou linku. Nejprve je nutné pfipravit podobu téchto tabulek. Od nich se bude odvijet
¢astecné 1 podoba otazek. Otazky pro vice pracovist’ bude nutno peclivé vybrat zobecnit jejich
znéni. To vSe tak, aby se na né pfi samotném uvolilovani co nejlépe odpovidalo.

Pro otazky, které jsou urCené pro jednotlivd pracovisté, je vyuzito matice otazek
popsané vySe. Jedna se o druhou verzi matice otdzek, ve které pracovisté ve sloupci a otazky
k nim jsou vypsany v prvnim fadku matice. Pocet otazek, které budou uréené pro pouziti v
této matici, se snizi oproti stavu, kdy by byla matice vyuzita na v§echny otazky. Proto nebude
tato matice zabirat ptiliS§ mnoho stran. Tim se zvysi i1 piehlednost matice, protoze jiz nebude
nutné mit spravné sefazeno velké mnozstvi stran. Z diitvoda zvyseni prehlednosti a orientace v
matici doSlo ke zménadm vici plivodnimu ndvrhu. V ném bylo pocitano s tim, Ze u kazdého
zatrhavaciho policka budou vzdy vypsané i odpovédi ANO, NE a NS (nema smysl). Je vSak
zcela zbytecné toto opakovat pro kazdou pozici v matici a bude stacit, pokud budou tyto
odpovédi uvedeny jen v prvnim fadku matice. Poradi odpovédi se neméni, a proto neni nutné
je opakovat.
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&.ot | 1. Dokumenty 2.Citota/ TPM | 3.

AP | ANO | NE | NS | ANO | NE | NS | ANO | NE | NS | ANO | NE| NS | ANO | NE | NS | ANO | NE | NS
AP T 1 OO Og] o |[ggo oo |[ojg) d o)
01 Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.:

AP O OOl O OlglOo[/oolo|golgo|o/glo|gld
02 Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.:

AP O OOl O OO0 /oolo|logolo|oglo|gald
03 Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.:

AP | O (OO O OO0 |O/glOo|gololo|gjglo|(Oojld
04 Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.:

AP O OOl OOlglo(/oolo|glgo|o/glo|gld
05 Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.:

Obr. 37 Ukdzka matice otdzek pro konkrétni pracovisté

U otazek, které jsou ozna¢ovany jako univerzalni, tedy opakujici se pro vice pracovist

[ 24

ptedpoklad, Ze terminy néprav budou u vice pracovist stejné (vyhodnoceni zplisobilosti,
navodky...), nebo se opakuji naprosto stejné odpoveédi (FMEA, CP, TPM...).

Oznaceni splnéni univerzalnich otdzek
otézky | Dokument Seznam pracoviit' (kde je otizka relevantni), ozna¢eni splnéni [X]
1 Zpusobilosti |  AP02 | AP03 | AP04 | AP05

Stav X | O] X | XK O/ /oojo ool

2,4 Malo 1,58, 2,39

Hodnota koeficientu 2,23 Hod. | 9,25% |1,05%
5 P/FMEA Linka

Stav X | O] O ooy ool
Datum vydani (aktual.) | 17.3.11
3 Ukoly FMEA | AP03 | APO5 | APO09

Stav X [ OO X [yl jojo]
Datum splnéni 14.3.11 16.2.11
4 cP Linka

Stav X [ OO O (ool o]l
Datum vydani (aktual.) | 17.3.11
5

Stav O OO O ooy ool
Pozn.:

Obr. 38 Ukdzka matice otdzek pro konkrétni pracoviste

Na ukazce protokolu na obr. 38 je vidét celkové provedeni zapisovani odpovedi na
univerzalni otdzky. Otazka je urcena jejim cCislem a také dokumentem, nebo pfisluSnym
slovem, které ji mtize charakterizovat. Poté se ke kazdé otazce vypisi pracovisté, pro které je
dana otdzka relevantni. Diky tomu, Ze se vypiSi pouze pracovisté, kde ma otdzka smysl
odpadne moznost odpovédi "nema smysl". U kazdého pracovisté Ize uz tedy odpoveédét
splnéno nebo nesplnéno. To je vyfeSeno opét pomoci zatrhavaciho policka. Pokud je
pozadovany bod u pracovisté splnén, dojde k zatrzeni policka [X]. Diky redukovani poétu
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zatrhavacich poli¢ek je mozné do jednoho fadku vmeéstnat odpovédi az pro tfinact pracovist’.
Pokud se otazka tyka vSech uvolfiovanych zafizeni na vyrobni lince, zapiSe se do tabulky
misto nazvu pracovisté pouze "linka". Tieti fadek u kazdé otazky je vyhrazen pro poznamky.
Poznamky lze Casto konkretizovat podle ucelu této poznamky. Napiiklad u procesni FMEA je
Casté zapsani datum jejiho vydani nebo u zptlisobilosti se miize jednat o vypoctené koeficienty
napf. Cp, Cpk a tak dale. V ukazce na Obr. 38 jsou pouzity ndhodné vybrané otazky tak, aby na
nich bylo nazorné¢ ukazano ptednosti toho zplsobu zapisu odpovédi na tzv. univerzalni
otazky. Otéazka Cislo pét v této ukazce je ponechana nevyplnéna.

3.3. Rozbor otazek

Kdyz je stanoven systém a vzhled tabulek, do kterych se uvolnéni zapiSe, je nutné
provést vybér a obhajeni samotnych otazek. V této podkapitole 3.3 budou teoreticky
vysvétleny a popsdny jednotlivé otdzky resp. metody a terminy tykajici se otazek. Timto
popsanim vSech nalezitosti a ukazkou pozadovanych podkladt dojde k obhajeni kazdé otazky.
Je zifejmé, ze otdzky se musi pfizplsobit novému rozdélni otdzek do kategorii univerzalni a
pro jednotliva pracoviitd. Cast otazek zlstane ale i tak beze zmény oproti ptivodnimu
katalogu otdzek. Dlivodem je skutecnost, Ze provérovany faktor se nelze zeptat jinak nebo
1épe.

U vétSiny bude nejprve popsana a vysvétlena teorie. U nékterych otazek se mize stat,
ze budou mit spole¢ny teoreticky zaklad. Jedna se napiiklad o procesni FMEA. Zde jsou na
misté dvé otdzky. Nejprve, zda byla procesni FMEA vydana a poté, zda jsou splnény tkoly,
které z této FMEA vyplyvaji. Po vysvétleni teorie k ptislusné oblasti budou pro kazdou tuto
oblast stru¢né popsany i dokumenty, které jsou pro uvolnéni dané otdzky potieba. Na zavér
bude ptesné na zéklad€ predchozich informaci stanoveno konecné znéni otazky, ptipadné
otazek.
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3.3.1. FMEA

Pod zkratkou FMEA (z angl. Failure Mode And Effects Analysis, z némeckého jazyka
Fehler Moglichkeits und Einfluss Analyse) se skryva analyza moznosti vzniku vad a jejich
nasledki. Metoda FMEA je systematicky soubor ¢innosti provadény s cilem identifikovat
moznou zavadu vyrobku/procesu a disledky této zavady. DalSim cilem je urcit opatfeni, ktera
snizi pravdépodobnost vyskytu mozné zavady. Pouzivani metody FMEA je dulezité v
vyrobky, nové technologie a technologické procesy, tlak na snizovani nékladt a odpovédnost
za vyrobek. Pravé pomoci FMEA je mozné pldnovani kvality i v pfedvyrobnich etapach, jako
jsou etapy vyvoje a predsériové vyroby. Dale pak metoda FMEA umoziiuje modelovani
vzniku problémt a analyzu rizik a to v¢etné jejich pfic¢in. FMEA také t€zi z vazby na systém
kvality, naptiklad v oblasti pfijatych opatfeni. Proto je vhodné pravé pouzit FMEA pro
zvySovani bezpecnosti funkci a bezpecnosti vyrobkil, snizovani zaru¢nich a servisnich
nakladt, zkraceni procesu vyvoje, nab¢hy sérii s mensimi vadami, zvySeni tymové kazné,
hospodarnou vyrobu a podobné. [12]

Pti vytvafeni FMEA je tieba postupovat systémoveé, genericky, komplexné¢,
preventivné, tymove. FMEA by méla byt zivy dokument. Pfi jejim zpracovani by méla byt
vyuzita tymova prace. Praveé pii pouziti této metody se da vyuzit jejich prednosti, jakymi jsou
napiiklad kumulace védomosti a zkuSenosti. Diky tymové praci bude mit vyslednd FMEA
lepsi vyuzitelnost. Tu zvySuje i podpora meziutvarové komunikace a spoluprace. [12]

0 | Odborny Gtvar

(vedouci projektu)
O Odpovédny praconik za projekt

(vyvojar, konstruktér, planovac, provozovatel)
E Experti

(vyvoj, vyroba, konstrkce, zkusebny, laboratofe

E M planovani, kontroly, mistr, délnik)
o M Metodik na systémouvou FMEA
o O (jeden z expertd, vedouci projektu, moderator)

OO

Obr. 39 Sestaveni resitelského tymu - FMEA[11]

Metody FMEA existuje nékolik druhd, ve fazi navrhu, vyvoje a konstrukce vyrobku se
jedna o konstrukéni D/FMEA - pismeno D vychazi z anglického design. Ve fazich navrh,
vyvoje a zdokonaleni procesu lze pouzit 3 rizné druhy FMEA. Prvnim druhem je Procesni
FMEA tedy zkracen¢ P/FMEA. Dale pak montazni FMEA - A/FMEA, kde A je opét z
anglického vyrazu assembly. Poslednim druhem je pak FMEA zafizeni oznacovana
M/FMEA. [11]

Obecny postup pro provadéni procesni FMEA (P/FMEA) je nazorné zobrazen na
vyvojovém diagramu Obr. 40. Postup provadéni této FMEA je rozclenén do urcitych ¢asti,
kdy se zacina definici prvki systému a kon¢i revizi FMEA. [12]
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FMEA

Prvky systému

MoZné vady

Vada

Dasledek Vyznam
I

\/
Moiné priciny Vyskyt
|

\/
Kontroly Odhaleni
|

N

Mira rizika

Posledni
vada?

Stanoveni NO

Realizace NO

Revize ulinnosti

Revize FMEA

Obr. 40 Postup provadéni FMEA [12]
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Titulni strana FMEA Clsio: TF_RSA_X85
Bosc H FMEA FMEA siranky: felsl
e ) Cisin vydanl: B
L DuvérneVertraulich/Confidental o 1542011
ZABEZPECENI EVALITY

isﬁn\:nﬁg—"‘

Distnoutor odelVyROtoveniVarka: TF - RSA Xoo?

Pracovwni skupina FMEA .

RBCE/MOET3 Virnsk TF - RSA XBS

RBCB/MSF o &° Benzin - 1 532 800 274, .._275 (D 583 03§ 582, _618)

RBCB/EFS Diesel - 1 582 800 265 (D 523 030 523)

RECEMMM1 Missan - 1 582 800 383 {0 520 D01 O
i
1. W
Aktuslizace P pro sirikany dilec TF, zapracovani zmen dle Zmenovy list
FMEA_TF_RSA_X25 05
2. wjsledek:
Nutnaost zavedeni opatfeni byla pracovni skupinou pro vSechny pfidiny chyb peélivé
prezkoumana. Nenachazi-i se ve sloupc Massnahmen Z3dny zaznam, potom nebyle
nalezeno Zadné opaffeni k dalsimu zlepseni kvality. Prezkoumani se uskutedni pfi
daldi aktualizaci FMEA.
Pracowni provEfila stanoweni zvlastnich znakl dle predichy CDQ 0308. Jake podklad
slouZila K-FMEA (D 580 YOO 081, ._.062). Nenachizi-i se ve sloupei "K" v P-FMEA

%83%53?’3 zédny ziznam, potom zidny 2viaStni znak nebyl stanoven. Prezkoumani se uskutesni

pfi dali aktualizaci P-FMEA.

Zlastni znaky v této FMEA (RSA):

(9] GIC - zakaznicky zvii&tni znak dilezity pro bezpednost a dodrzovani zakond
(48x) S/C - Zikaznicky zvldtni znak dilezity pro bezpadnost

3. coalfentl:

- 1 nowé otevfenéd opatfeni - viz Terminovy plan

:‘EHEI'II"'S'..IHI'@:

RBCEMSF-Safar 4 prioha B
RECE/IMM1-Marek - 'P‘H_Mj:q formulad
RECE/MOE13-Tark - Shrmuti . )
RECB/MOE 13-Krpoun - Whognm:emloemosn
RBCEMOE 13-Zachovalova - Terminovy plan

- Prehled P-FMEA - RFZiopatieni

RBCB/EFS2-Fasina _ List zmen EMEA

Castedna Ufast:
RBCB/MOE 15-Griffond

Vytvoieni Schvaleni Realizace
Moderator Odpovédny vedouci
Jmeno: Safaf 000 RECE/MOE13-AL |98 RECBIEFS 0. RECE/QMM1 oddéleni
?uc : .?BCEI.I'M SF ,a:.Jrn.- . Dar.lm: . Dar.m'c. - P —
Datur: Podpls” viz eWWarks Podpis: viz aWarks Fodps: viz eWarks viz eWarks
Podiis viz eWorks
Keontaktni osoba as. Odpovédna osoba za
Jmenes Tiirk Ot RECEMOE]GrL |ooa: _ ol __ owvéfovani a aktualizace
odd: RECE/MOE12 Datum: Diatum: Datume Amene: Tilrk
Dartun Podpls: yiz eWVaorks Podpis: Podpis: Cad: RECEMOET3

Podiis viz eWorks

Obr. 41 Ukdzka titulni strany procesni FMEA

Na obrazku 41 je ukéazana titulni kryci strana procesni FMEA provadéné v RBCB. Pti
provadéni uvolnéni zafizeni pro sériovou vyrobu je dilezité zkontrolovat ne¢které udaje uz z
této strany. Jedna se naptiklad o FMEA C¢islo, ¢islo vydani a datum vydéni. Tyto informace se
nalézaji v oblasti, kterd je na obrdzku znadzornéna cCervené. Déle je dulezité, zkontrolovat, pro
jaky projekt, typ, vyrobek je FMEA zpracovana. Tyto informace, véetné typovych cCisel se
nachazeji v oblasti, ktera je na obrazku ohrani¢ena zelenou elipsou. Podstatnou informaci
predstavuje 1 schvaleni, které je na samotném konci titulni strany.

Samotny formuldt FMEA je uk4zdn na obrdzku 42. Ten se sklad4 z tabulky, ve které
se popiSe druh chyb, nasledek chyby a jeji pfi¢iny. Nasledné se popiSe i prevence a detekce
chyb. Z téchto popist se ur¢i kritéria V, U, D v rozsahu jedna az deset. Jejich vzdjemnym
vynasobenim se dostane rizikové ¢islo, zde oznaceni jako pocet rizikovych priorit, ty nabyvaji
hodnot 1 - 1000.
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PROCES FMEA STRANA: 1025

BOSCH PRODUKT: TF - RSA X85, TF Nissan P32 L opD-: RBCBMOE13

2I5L0 DILU: Benzin - 1 582 800 274, ..275 (D 583 030 592, ..616) FMEAS. TF_RSA_X95
L. Diesel - 1 582 800 265 (D 583 030 593) DATUM: 15.4.2011
ZABEZPECENIKVALITY Missan - 1 582 800 383 (D 580 D01 081)

E. KOMPONEN- | FUNKCE DRUH NASLEDKY K |PRICINY PREVENCE DETEKCE vl u PRP | OPATRENI
TY CHYBY CHYB CHYB CHYB CHYB QT
PROCES

1404~ » » » sjc | Opotfebovand vstfi- | Pravideina Gdrba, | 100% zrakova | 10| 1 70

1.5.b.1 | Vstfikovani dil-| Tvorba dplné- |Ne - | == Vn&ji netdsnost kovaci jednotka (zavi-| £i5téni formy v kontrola; vybe-
ce-op. £ ho vylisku v raci krouZek, nek) | TEF (kniha ndstro- |rova zkoudka;

2030 dutiné formy il zhoudka 1. ks

1.1.1.14- sjc | Podkozeni, opotfebe- | Pravideina GdrZba, | 100% zrakova | 10| 1 70

14.¢1 ni nastroje Eisténi formy v kontrola; vybe-
TEF (kniha nadstro- | rova zkoudka;
el zkoudka 1. ks

111 gic | Znetisténa forma Pravidelna (drZba, | 100% zrakova | 10| 1 70

14.a. Eisténi formy v kontrola; vybe-

15 TEF (kniha ndstro- |rova zkouska;

el zkoudka 1. ks

111 edosfikly tvar Uvolnéni hadice na gjc | Procesni parametry | ZaSkoleni pracov- | 100% zrakova | 10| 1 70

1. r. pfip wni- | hydr. pfipojce nejsou v pofadku nika; pracovni na- | kontrola; vybé-

20 tini strané - Dreridant : (teplota nastroje ne- | vod; vstiikovaci rova zkouska;

> Pi Seni dodavk - - . y = . =

pﬂ”rvean'l( ;:I[Urz aviy bo vetfikovaci tlak je |karta; vstiikovaci | zkougka 1. ks
— ~ prili§ vysoky, nizky)- |disketa

== Nahle zastaveni chyba prac.

vozidla - F— P

1.1.1 — g |D mat. pfi | Parametry vifikova-| 100% zrakova | 10| 1 70

15a = Nedostateiné piné- odstaveni stroje niureny v karté | kontrola; vibé-

12 ni hree pro vstiikovani a | rova zkouska;

== SniZeny vikon nacteny z diskety; |zkoudka 1. ks
gjc |Znetisténa forma Pravideina GdrZba, | 100% zrakova | 10| 1 70
tisténi formy v kontrola; vibé-
TEF ({kniha nastro- | rova zkouska;
ie) zkoudka 1. ks

111, gjc |Podkozeni, opotiebe- | Pravideina Udrzba, | 100% zrakova | 10| 1 70

14.c. ni néstroje tisténi formy v kontrola; vibé-

11 TEF (kniha nastro- |rova zkoudka;

ie) zkoudka 1. ks

Obr. 42 Ukdzka formulare procesni FMEA

Shrnuti vysledkl z formulafe FMEA (ten mize mit velké mnozstvi stran - ukédzka je z
25 strankového formulafe) se udéld ve vyhodnoceni cetnosti. Do tabulky se zaznamena
vzniku a
pravdépodobnosti detekce. TotéZ se provede i pro rizikové Cislo - pocet rizikovych priorit.
Diky tomuto vyhodnoceni se ziskd dobry piehled o vSech predpokladanych chybach a
rizicich, které tyto chyby predstavuji.

¢etnost

vyskytu

jednotlivych  hodnot

u

vyznamu,

pravdépodobnosti

BOSCH

ZABEZPECENI KVALITY

Vyhodnoceni éetnosti
Hodnoceni pfigin chyb a opatfeni

FMEA typ: PROCES FMEA Odd. RBCB/MOE13
Vyrobek: TF - RSA X95 FMEA Gislo: TF_RSA_X95
FMEA téma: Strana 1M
Véc & Benzin - 1 582 800 274, ...275 (D 582 030 592, .. 616) Datum 15.4.2011
Diesel - 1 582 800 265 (D 583 030 593)
Nissan - 1 582 800 383 (0 580 D01 081)
Vyznam Pravdépodobnost vzniku Pravdépodobnost detekce Poiet rizikovych priorit PRP
Hodnota Potet Hodnota Potet Hodnota Potet Hodnota Potet

1 1 105 1 1-25 1

2 2 34 2 1 26 -50 5

3 3 4 3 51-75 G96

4 4 1 4 76 -90 16

5 5 5 14 91-100 1

6 10 ] 6 14 101-125 24

7 7 7 111 126 - 150

8 a8 8 8 4 151-175 1

9 9 El 176 - 200

10 46 10 10 201 - 300

301-1000
Komponenty Funkce Druhy chyb Masledky chyb Priciny chyb Praventivni opatfeni Detekce chyb Opatfeni
Procesy
2 4 30 a7 144 144 158 1

Obr. 43 Ukdzka vyhodnoceni procesni FMEA

Jak je vidét na ptedchozi ukdzce z vyhodnoceni procesni FMEA, vyplyva z celého
procesu FMEA jedno opatieni (pocet opatifeni je v tabulce vpravo dole). Pro opatieni z
procesni FMEA je potieba urcit plan jejich provadéni. V terminovém planu (Obr. 44) se urci
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termin provedeni planovanych opatieni, odpovédna osoba, ptivodni pocet rizikovych priorit a
také cilova hodnota této hodnoty po provedeni opatieni. Déle pak nechybi termin, do kdy ma
byt opatieni provedeno.

Plan termint pro FMEA opatieni
BOSCH UAFMEAMOE 121RSA X85(TF RSA XOSITF_RSA_X05_06.fme
ZABEZPECENI KVALITY
ot FMEA P PROCES FMEA oad: RECEMCE13
pro yrmbek: TF - RSA X05 FMEA tisk TF_RSA_X85
FMEA téma: Strana: nm
Vet Benzin - 1 582 800 274, ...275 (D 583 030 592, ._816) Dt 15.4.2011
Diesel - 1 582 800 265 (D 583 030 503)
Missan - 1 582 800 383 (0 590 D01 081)
Cislo RPZ st |Akce ¢ PRPcil |Odpovidnost T
12 13
o5 o8 |07 12]o1]o2]o3]o4 o5 o] o7 [os]oe HEIFEEE
[EXEE 180 |Polohovadi phipravek 1 120 |Krpoun, RBCBMOET2 | X
6.3.3 (kostka) pro kontakty

Otazky tvkajici se

Obr. 44 Ukdzka planu terminii procesni FMEA

EMEA:

1. Je vydana a schvélena procesni FMEA?

2. Jsou splnény ukoly vyplyvajici z proceni FMEA?

3.3.2. Kontrolni plan- CP

/ Page: 2von 6
(&) BOSCH Product description: EKPT-Tankflansch Ford Prototype
. Part number (SNr.): viz pfiloha Pre-launch
Production X
Plant/Dept.: RECEMOET: [Date: T 12012 CP Number: Index:
Ceské Bud&jovice 5060 Date (original): Written by:
Characteristics dentifi Test methed
cation Product/ st
Pro- Production and test | Machine/ of o] e R:‘:?E" —_—
Production fiow chart cess Part step/ Equipment/ special T;Era;w equip- Records A Noncon: FMEA Imper
s i istra- | - o
No. Process step Tooling Process Product (cg[a)[] Refersnce| ment ;-Gr:b; Seope formities
0306) document
All parts
and
_ material Test ofimputs acc. to WEP _ acc. to - J\ZCE;’ . E&CE;? a\f\:fE;c a\ﬁfE;o mzf;:; . .
according | parts and material plan WEP plan
to bill of plan plan plan plan stopping
material
Musw)‘nsializ Minimaliz
Repeated (Re-) acc. to acc. to ace ;:;:E?u roducti
release of Arburg 420, checklist | checklist poitu vp:uj Fi | manu- p seftin
— — — production after I!o’r?m TR I — vad pfi — ro07] e;du all 1 . :1igr' — —
production stand of Produ- | of Produ- rozjezdu v 'Jro') y p:
out (= 1 Week) ction ction vyraby ypol v
dnv[:\’ené dovolené
All
machines
in start all paris dle
Postup
" position, and . Checklist "
- — Changeovers Ar.)lurg 420, all fixtures | material — pn . — e — — sefing, — —
—O orma exchanged| acc. to bill n::sazem Zkouska repair
acc. to  |of material ormy 1 kusu
new part
number

Otazky tvkajici se

CP:

1. Je vydan a schvalen CP pro sérii a predsérii?

Obr. 45 Ukdzka kontrolniho pldanu

2. Je CP v souladu s pracovisti 1 s dlouhodobym planem tudrzby v SAP?
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3.3.3. Zpisobilosti stroji a procesi

K uvolnéni pracovist’ pro sériovou vyrobu se uzce vaze i provéieni pracovisté z
hlediska statickych analyz procest, které¢ na daném pracovisti probihaji. Ke sledovani procest
musi vSak byt aplikovany metody, které jsou pro toto nejvhodnéjsi. Pomoci téchto metod
musi byt dolozen fakt, Ze jsou procesy schopny plnit svoji funkci a dosahovat vysledkd, které
od nich jejich uzivatel ocekéava. Pokud se téchto planovanych vysledkl po analyze nedosahne,
je tfeba v zajmu zajisténi spravné funkce a vysledki procesu uréit napravna opatieni. [13]

U nového nebo zménéného vyrobniho procesu (v€. montdze) se provadi analyza
zpusobilosti procesu, aby se ovéfila zplisobilost procesu / vykonnost procesu a ziskali se
potiebné udaje k fizeni procesu. Analyzu zpUsobilosti procesu mizeme (i podle normy)
rozdé¢lit na dva hlavni duhy. Jedna se o dlouhodobé analyzy zptisobilosti procesu a kratkodobé
analyzy procesu. U kratkodobé analyzy, kterou je naptiklad analyza zpusobilosti stroje, se
sbiraji a vyhodnocuji tidaje vyrobkt, které byly vyrobeny v kontinualnim vyrobnim b¢&hu.
Naopak u dlouhodobych analyz je evidovani a vyhodnoceni vyrobkl provadéno v del$im
¢asovém obdobi. Prave toto delsi ¢asové obdobi ma reprezentovat sériovou vyrobu. [13]

Pro posouzeni, zda je proces zpisobily, ¢i nikoli je nutné mit néjaky kvantitativni
ukazatel. Timto kvantitativnim ukazatelem pro posouzeni zplsobilosti jsou napiiklad indexy
zpusobilosti strojii a procesi. Tyto indexy zpusobilosti musi dosahovat respektive prekracovat
zadané minimalni hodnoty. [13]

Analyza zputsobilosti stroje je, jak jiz bylo feceno kratkodoba analyza, ktera ma za cil
odkryt vlivy na vyrobek, které jsou zpisobeny vyhradné strojem, na kterém vyrobni proces
probiha. Naopak analyza zpusobilosti procesu je analyza, ktera se provadi po delsi dobu. Za
tuto dobu je mozné v dostateéné velké mife (podle vlivu strojil) podchytit pokud mozno
vSechny vlivy, které na vyrobni proces pusobi zvenci. Stabilni proces tedy ze statistického
hlediska podléhd pouze ndhodnym vliviim a jeho ¢asové stabilni vlastnosti jsou zejména
poloha a rozptyl. Statisticky stabilni proces né¢kdy oznacujeme jako proces zvladnuty. [13]

Indexy zptisobilosti slouZici k ur€eni, zda je proces zptisobily ¢i nikoli a podobné, se
li$i podle druhu analyzy, kterd je provadéna. Pti analyze zpisobilosti stroji se index zasadné
je problematika indext zpusobilosti u dlouhodobych analyz. Podle QS-9000 lze oznaceni
zpusobilosti Cpk pouZzit pouze u procesu ktery je stabilni. Charakteristické jsou pak pro ngj
nasledujici vyrazy stejného vyznamu:

e stiedni hodnota a rozptyl jsou konstantni
e nevyskytuji se zddné systematické zmény sttedni primérné hodnoty
e kazdy vybér reprezentuje piisluSné poloha a rozptyl celkového procesu

Pokud neni proces v tomto smyslu stabilni, hovoii se o tzv. vykonu procesu (Process
Performance). Pro vykon procesu je charakteristickou veli¢inou index vykonnosti procesu Ppy.
O ten se jedna v piipadé, kdy napi. dochédzi k systematickym zméndm stfedni hodnoty,
napiiklad vlivem trendu nebo tzv. sériového skoku. O tom, zda se bude vyhodnocovat index
Cpk €1 Ppk, tedy rozhoduje pouze chovani pfislusného procesu. Popis postupu rozhodovani o
druhu indexu zpusobilosti je znazornén na vyvojovém diagramu Obr 46. [13]
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l Zjistovani parametrd ]

I Ziskdvani udaji |

Kratkodobd analyza Dlouhodobd analyza

N Druh analyzy
(zpisobilost stroje) \/ (zplsobilost procesu/vykonosti)

Ne
Proces stabilni?

Proces se systém.
zmenami prameérng
hodnoty
Ne Ne
- P Pfifadit jiné - — Prifadit jiné Roziifené normalni
Normadlni rozdéleni Ll Normalni rozdéleni P o
rozdéleni rozdéleni rozdéleni
Cm/Cmk Cm/Cmk Cp/Cpk Cp/Cpk Pp/Ppk

Obr. 46 Postupovy diagram analyzy zpiisobilosti strojii a procesi[13]
Analyza zpisobilosti stroje

Pifi provadéni analyzy zptlsobilosti stroje se zaméfujeme pouze na vlastnosti
samotného stroje. To znamend, Ze se snazime vyloucit mozné ovlivitujici / poruchové veli¢iny
nebo alespori jejich vliv co mozna nejvice minimalizovat. [13]

Ptikladem téchto vlivi jsou:

Clovek - obsluha
- stfidani smén
Stroj - pocet otacek
- posuv
- nastroje
- doba vyrobniho taktu
- tok a teplota chladiciho prosttedku
- tlaky
- proud (u svafovacich operaci)
- stav zmén u optimaliza¢nich opatfeni

Material - polotovary, surové ¢asti z riznych dodavek nebo od riznych
vyrobcu
Metoda - rozdilné ptipravné zpracovani / vyrobni béh
Okolni prostiedi - teplota okoli
- vzduch, vlhkost a tlak
- vibrace

- stanoviste vyrobniho zafizeni v budové (poschodi)
- mimofadné udalosti (oteviené okno, zapnuté topeni...)

Po urcité eliminaci (ptipadné zredukovani) téchto vlivl se predpoklada, Ze na vyrobni
stroj maji vliv uZ jen ndhodné veli¢iny, jejichz vliv je moZzné udrZovat konstantni. Pokud to

neni mozné, musi byt tento fakt dokumentovan. Tento zaznam je mozné pouzit v piipadé
optimaliza¢nich feSeni. [13]
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Prib¢h samotné analyzy zpusobilosti procesu je provadeén v urcitych krocich. Nejprve
musi probéhnout pifiprava celé analyzy. Pfiprava vyrobniho zafizeni se provede tak, Ze
naméfené hodnoty lezi uprostied toleran¢niho pole. V piipad¢ jednostranné ohrani¢enych
parametrt je nutné zvolit nejlepsi nastaveni ohledné mezni hodnoty. Nésledujicim krokem je
vyroba reprezentativniho poctu vzorkl. Za reprezentativni proc¢et se povazuje minimaln¢ 50,
pokud mozno100 dild, v nepferusovaném vyrobnim béhu. Odchylky od téchto podminek je
nutné dokumentovat. Tietim krokem je méfeni pozadovaného parametru (piip. parametril) a
dokumentace vysledki. Dokumentace musi byt provedena s ohledem na potadi, ve kterém
byly vzorky vyrabény. Pokud je vSe zméfeno a spravné zaznamenano, je na fad¢ statistické
vyhodnoceni. Provadi se kvalitativni posouzeni stability v Case, analyza rozlozeni hodnot a
vypocet charakteristickych parametrti zptisobilosti - index zpusobilosti Cmk. V tuto chvili se
porovna koeficient s predepsanou hodnotou a rozhodne se 0 zpusobilosti stroje. V piipadé, zZe
neni minimalni pozadavek splnén, je nutno nastavit ndpravnd opatfeni, kterd povedou ke
zlepSeni, a cely proces analyzy se nasledné provede znovu. [13]

vvvvvv

samotné analyzy. Nejprve se na zékladé grafti jednotlivych hodnot posoudi, zda jsou hodnoty
stabilni v case, ¢i nikoli. Na nestabilni proces v Case upozoriiuji napiiklad nasledujici
pozorovani:

e Existuji jednotlivé odlehlé a nevysvétlitelné hodnoty
e Existuji nevysvétlitelné skoky nebo trend
e Jednotlivé hodnoty se nachazeji prevazné nad nebo pod pozadovanou hodnotou

e U oboustranné ohrani¢eného parametru: Jednotlivé hodnoty se nachdzeji pfrevazné u
meznich hodnot

Pokud z grafii jasné¢ vyplyvda, Ze prub¢h v Case neni pfijatelny, je nutné pficiny tohoto
chaotického pribéhu odhalit odstranit (¢i eliminovat). Celd analyza pak musi byt
opakovana. [13]

Samotné vyhodnoceni koeficientu se poté provadi bud’ pomoci specializovaného
softwaru, nebo po ptipadé rucné. Vypocet Cp a Crk se pocitd nasledujicim zplsobem: Z n
naméfenych hodnot x; se vypocita aritmeticky pramér x a celkova smérodatna odchylka s.

n n

=5 - [F 2
X==-) X s= |- xi —X)

Z toho se nakonec vypocitaji koeficienty:

T
Cm:a kde T =O0GW —UGW
c e OGW - X X — UGW
mk — Mensi z 3s resp. 3s

Zpisobilost stroje je dana pokud je Cx > 1,67.
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U(ﬁj; z vykresu ~ Maméfené hodnoty Statistické hodnoty —
Tm 521,20 X-Tm -0,4920 X 520,7080
DTM 517,10 Xmin 520,06 %35 519,4944
HTM S 525,30 Xmax 521,86 . X+3s 56219216 |
T 8,20 R i 1,80 6s = 243713
— nep- 100 P> 100,00000 %
N =HTM o P=HTM 0,00000%
N =pTM 0 P=DTM B ~0,00000%
I ] | n(cel)celk 100 _n{cel)es 100
) - Modelove rozdéleni ] Normalni rozdéleni ]
o Typ wpodtu - - M4y Percentl (0,135%:-50%-99,865%) |
MR ukazatel zpUscbilosti procesu - = Cm . 291<338<385
vyuZiti zpusobilosti = Cork 255<297=<339 B
i ) Pozadavky spinény (Cm,Cmk) +
Vypoéetni metoda BOSCH 2005

Obr. 47 Ukdzka vyhodnoceni zpiisobilosti - koeficient Cpy

Pocet dilt vyrobenych pro zkousku kratkodobé zptisobilosti by mél byt minimalné 50,
1épe vSak 100 kusd. Provadéni takové analyzu v praxi je ¢asto spojeno s vysokymi vydaji.
Proto se provadi analyza zpusobilosti strojii s redukovanymi ndklady. SniZeni ndkladd se
docili tim, Ze z 50 za sebou vyrobenych kusu se nejprve proméfi jen kazdy druhy dil. To
znamena, ze se bude méfit dil ¢islo 2, 4, 6,..., 50 (pro kazdy parametr). Z téchto 25 hodnot se
vypocita koeficient Cmk a stroj je zpusobily za ptedpokladu, ze Cmk > 2. Pokud se hodnota
1,67 < Cmk < 2 provede se méfeni u zbyvajicich 25 dili. Vysledky z méteni obou hodnot t;.
50 hodnot se pouZzije pro statistické vyhodnoceni. V pfipadé, Ze je Cmk > 1,67, je stroj
shledan zpusobilym. Kvalita vyrobku neni snizenim poctu méteni nijak snizena. Mensi pocet
metfenych kust pro vyhodnoceni je kompenzovan zménou mezni hodnoty koeficientu z 1,67
na 2,0. Cely proces analyzy zpusobilosti stroje s redukovanymi naklady je zndzornén na
nasledujicim vyvojovém diagramu. [13]

525
T 524
& |
> 5237
®© 5223 \ X X ( 38
=] | R x A /\ /\ R X f /*
= 1\ x 7 \A / x 3 4\ NAW \ \A X Y el
§5'2‘ WAV AN \.\L, £ NN 76 | x5 3l damand N e M <f \ 4\-’\‘_/- l\ RS
& 520 W %-3s
7 %-3s
S 519
518
5174
T T T T T T T T T T T T T  — e
0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
Cislo hodnoty —»
x-3s - X+3s x-3s _ X+3s
a0 a— HIM. 46 99,990 " X ™ 0,001
3 L ‘ |
35 L35 999 —1 0,1
1 { 1 0 7 e — S 4 X
— 30 a0 1 9 o 1
21 Fg 95 1+ {11 K3 {5
g 25+ E 25§ 1 80— - 20 =
32 : 20§ E 50 50 o
E 15 F15% A Fe 3
8 C] 5 i-95
10 10 1 |90
51 Fs 01 99,9
0l v —— L E 0,001 i fhari e Frrdefrrrdrrrrreertrrer - 99,099
517 518 519 520 521 522 523 524 525 517 518 519 520 521 522 523 524 525
Nastaveni DR5 [kPa] N » Nastaveni DR5 [kPa] N

Obr. 48 Ukdzka diagramii vyhodnoceni zpiisobilosti stroje
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Analyza zpUsobilosti stroje s
redukovanymi naklady

Vyrobit 50 dild a ocislovat je ¢asové
posloupnosti
Promérit kazdy 2. dil
tzn. dily €. 2, 4,6, ..., 50
Skutecné hodnoty dokumentovat

i L L Ano
Provést opatfeni ke zlepseni;
Analyzu zplisobilosti Cmk =2
zopakovat
Proméritdily ¢. 1, 3, 5, ..., 49 naméfené
hodnoty doplnit do dokumntace
Ne Ano

\le<2].,67/ Stroj je zpUsobily

Obr. 49 Postupovy diagram analyzy zpusobilosti stroji s redukovanymi naklady[13]
Analyza zpisobilosti procesu

Analyza zpUsobilosti procesu je analyza, kterd se provadi po delsi ¢asové obdobi a na
rozdil od pfedchozi kratkodobé analyzy se zahrnuji do analyzy i externi odchylky stroje. Tyto
externi zdroje odchylek jsou popsany vyse (Clovek, stroj, material, metoda, okolni prostiedi
oznacovanych z némciny jako 5 M). Pfi analyze zpisobilosti se v zdsadé postupuje ve trech
krocich. Prvnim je odbér reprezentativniho poctu neptebranych dili, téch musi byt minimalné
25 namatkoveé vybranych, nejlépe je vSak vybrat 125 dili. V nékterych piipadech je ovsem
nutné provést analyzu s méné nez 125 kusy. Jedna se naptiklad o pfipady, kdy se parametr
zjistuje pomoci destruktivni zkousky. V takovém ptipadé€, se ale s menSim vybérem snizuje
interval spolehlivosti. Rozhodnuti o redukci rozsahu se musi konzultovat a nechat odsouhlasit
prislusnym oddélenim kvality. Poté se u vSech odebranych dili zméti pozadovany parametr
(ptip. parametry) a provede se dokumentace téchto vysledku podle vyrobniho pofadi.
Posledni ¢asti je znovu statistické vyhodnoceni. Jednd se o posouzeni stability v case,
statistickou distribuci hodnot a urceni koeficientti zptsobilosti. [13]

Prvnim krokem pfii vyhodnoceni je analyza stability procesu. To znamend, ze dojde k
uréeni, zda jsou namétené hodnoty stabilni v Case, ¢i nikoli. Tento Udaj se bézné zjistuje
prostfednictvim statistického softwaru za pomoci analyzy rozptylu. Tato informace nédm
poskytuje celkovy obraz (nezavisle na koeficientu zpusobilosti) toho, jestli proces nevykazuje
trend nebo sériové skoky. Stejné jako u kratkodobé analyzy se musi v ptipad€ zjisténi
chaotického chovéni procesu urcit kroky pro napravu a celou analyzu je tfeba poté provést
znovu. Naméiené hodnoty jsou interpretovany jako statisticky nahodné veli¢iny. Pii urceni
distribu¢niho tvaru se zvoli pouze jeden model rozdéleni a nésledné se prostfednictvim
statistického testu sleduje, zda je tento piedpoklad sluéitelny se sledovanymi tdaji. [13]
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Obr. 50 Ukdzka diagramii vyhodnoceni zpiisobilosti stroje

Metody urceni charakteristickych parametrt 1ze ptistoupit metodou ru¢niho vypoctu.
Pro libovolné rozdéleni 1ze zvolit nasledujici zptusob vypoctu, kdy pro n naméfenych hodnot
Xi se opét vypocita celkova stiedni primérna hodnota X a celkova smérodatna odchylka s:

n n

1 1 .,
X = HZXi s= HZ(Xi_X)

i=1 i=1

Z toho se nakonec vypocitaji koeficienty:

T
P, =— kde T = 0GW — UGW
P 6s
b OGW - % — UGW
bk = mensiz ——— resp. IS

Na tom zda budou zavedeny koeficienty Cp resp. Cpk nebo indexy vykonnosti
procesu Pp resp. Ppk zavisi na konkrétni situaci a aplikaci statistického rozdéleni. Na metodu
vypoctu to nemé zadny vliv. Metody vypoctu jsou celkem ctyfi. Jedna se o metody oznacené
jako M1 - M4. Pro prvni dvé (M1 a M2) plati pti vypocétu charakteristickych koeficientt, Ze
rozdéleni by mélo byt normalni. Jako standardni metoda pro vypocet koeficientl zptisobilosti
je doporucena kvantilova metoda - M4. Vyhodou této metody je jeji mozné pouziti u vSech
predpokladanych empirickych druht rozdéleni. Nevyhodou naopak zéavislost vysledkli na
tomto rozdéleni a fakt, ze je nutné volit pouze aproximované rozd€leni. Pro vyuziti této
metody je také nutné pouzit statisticky software. Sife rozsahu, ktera odpovidd 99,73%

rozdéleni zakladniho souboru, je definovan jako Sife procesniho rozptylu. Hranice tohoto
rozsahu oznacuji jako 0,135% kvantil - Qg 00135 8 99,865% kvantil - Qg g9ss. [13]
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P Q0,99865 - Q0,00135
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~) ~
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Cpk = nejmesi hodnota z:

Udaije z vykresu e Naméfené hodnoty ] Statistické hodnoty
Tm 4,000 X-Tm 0,03683 X 4,03683
DTM 3,800 X min 4,000 Qo 3,99952
HTM 4200 Xmax A Qnar3 4,13805
T 0,400 R 0,131 Qhor3-Qon 0,13853
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..... . =m0 PaHTM 0,00000%
N <07 o] P <DTH 0,00000%
m{ceiyealk 50 ni{celyoff 150

Modelove rozdéleni Johnsonova transformace

) Typ vypoétu M4z Percentil, {kvant.) metoda {0_.135%-50%-99.865%) (0,135%-50% '
rplisohilost {potencidl procesu) = Cp 2,56=289 <321
wyuZiti zplisohilosti = Cpk 1,38<1,57 <175
4 Potadavky spinény (Cp,Cpk) 43
Vypodéetni metoda Bosch 2005 (min number of values)

Obr. 51 Ukazka vyhodnoceni zpuisobilosti - koeficient Cp a Cpy

U mezni hodnoty koeficientu zptisobilosti je dulezité si uvédomit souvislosti mezi
indexem zpusobilosti a podilem neshod. Bézné se popisuje souvislost mezi hodnotou Cpk
napi. Cpk 1,33 a podilem hodnot 32 ppm. Tento podil neshod, ale pro tento index odpovidé jen
v ptipade, Ze se jednd o normalni rozdé€leni. Odchyluje-li se readlné rozdéleni od normélniho
rozdéleni, budou danému indexu odpovidat i jiné podily neshod. [13]

Softwarovou podporou pro vyhodnocovani zptsobilosti v ramci RBCB je program od
spole€nosti Q-DAS s nazvem qs-STAT. Pomoci tohoto softwaru pracovnik provadéjici
vyhodnoceni vytvofi protokol se samotnym vyhodnocenim zpusobilosti. [13]

Otazky tykajici se zpusobilosti stroji a procesu:

1. Je prokazana zpusobilost stroja?

2. Je prokazana zpuisobilost procesu?

3.3.4. Zpisobilosti méricich a zkuSebnich procesi

Ovétovani zpusobilosti a sledovani stability méficich procesti se provadi proto, aby
bylo mozné zajistit, ze mefici systém dokaze méfit urcity ukazatel kvality v misté provadeni
dané operace s dostatecné malou chybou méfeni a odchylkou métenych hodnot (vzhledem k
toleranci méfené veli¢iny). Existujici postupy pro spojité (proménné) ukazatele, jsou
doplnény o postupy pro hodnoceni zkusebnich procesti pro diskrétni (atributivni) ukazatele.
[14]

Pro méfeni a zkousky jsou vyzadovany opakované pouzitelné a ovéfitelné normy a
jako pfedméty méteni a zkousek sériové nebo referencni dily. V piipadé, Ze dojde k nesplnéni
pozadavkl a meéfici proces neni zpusobily, musi byt pficiny tohoto stavu fadné vysetieny.
Déle musi byt urCeny systémové i ndhodné chyby méficich systémii a vlivy obsluhy a
ostatnich objektld na samotné méteni. V1iv na méfeni maji také métici pomicky, ptipravky,
strategic méfeni a prostiedi, ve kterém méfeni probiha. [14]
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Obr. 52 Vyvojovy diagram vyhodnoceni zpiisobilosti méricich zarizeni [14]

Byla pfijata

Analyza hlavnich pficin opatfeni?

wvr 7

Postu ro ovérovani zpusobilosti méricich procesi pomoci spojitvch veliéin:

Postup €. 1 - systémova chyba méreni a opakovatelnost

Cilem Postupu ¢. 1 je ovefit zpusobilost méficiho procesu pro danou veli¢inu s
ohledem na polohu a odchylky métenych hodnot. Tento postup pro své provedeni vyzaduje,
aby znak, ktery je méten, byl oboustranné omezen specifikaci. Diky tomu, Ze je omezen jak
horni tak i dolni hodnotou, 1ze vypocitat toleranci. Tuto toleranci T Ize vypocitat jako T*, kde
je jedna z mezi rovna nule. Tato tolerance (parametr T*) se pouZzije v pfipadé jednostranné
omezenych specifikaci. [14]

Postup €. 1 se provadi pomoci kalibrovaného méticiho kusu, ktery se méti nejlépe 50x,
minimalné vsak alesponl 25x. Pokud je to mozné, méla by referen¢ni hodnota méfené¢ho kusu
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lezet uprostied tolerancniho rozsahu znaku, ktery je méfen. Z namétenych hodnot se vypocita
odchylka od referen¢ni hodnoty X —x (systémova chyba meéfeni, odchylka méfeni) a
smérodatnd odchylka. Z téchto vypoctenych a zjisténych hodnot se uréi (vypoctem) hodnoty
ukazateli Cg a Cgk. Méfici kus musi byt dlouhodobé staly a musi pii méfenich provadénych
za podminek opakovatelnosti poskytovat jednoznacné vysledky. Musi mit stejné vlastnosti,
jako vyrabéné dily, které budou pozdéji méficim systémem meéfeny. Méfici kus mize byt
vyroben ze sériového dilu. Musi byt jasné oznacen jako méfici kus, spravné kalibrovan a
zatazen do systému kontrol kontrolnich, méficich a zkusebnich zafizeni. [14]

Sbér dat musi probihat tak, aby co nejlépe odrazel pozd¢jsi redlnd méfeni sériovych
dild. Nastaveni méficiho zafizeni a dal§iho vybaveni by mé€lo byt stejné jako v ptipadé méfeni
sériovych kust. Pfi méfeni musi byt zajistény vSechny kroky, které se daného méteni tykaji.
ZkuSebni dil musi byt vyjmut z upnuti a nasledné pfed méfenim znova upnut. V piipadé, ze
toto nelze v odivodnénych piipadech zajistit, je tfeba tyto zmény fadné zaznamenat. [14]

Analyza - vypocet:

Tolerance méfeného znaku T = USL — LSL
Referen¢ni hodnota méfeného kusu Xm

Pocet namétenych hodnot (velikost vzorku) 1

Nameétené hodnoty xi(i=1..n)
Primér z naméfenych hodnot X = %Z;Ll X;

Smérodatna odchylka namétenych hodnot s = J % YL (% —X)?
02.T

Ukazatel mozné zpusobilosti: Ce=—— kritérium C; > 1,33
oye , o . . 0,1.T |[X—Xp| .
Ukazatel kritické zpusobilosti: Cex = 3 . kritérium Cg, > 1,33
izp_@sgsg
| - ' =i Xm+ 01T 5—0T™M HTM g
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Xm = 102,1000 | I8i| = 3,61720 Xg = 105,7172
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Obr. 53 Vyhodnoceni zpusobilosti mériciho zarizeni Postupem ¢. 1
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Postup €. 2 - opakovatelnost a reprodukovatelnost méreni pri mozném vlivu obsluhy

Cilem postup €. 2 je ovéfit zpusobilost méticitho zafizeni s ohledem na chovani
odchylek méfené veli¢iny pii méfeni sériovych dili. Pfed pouzitim toho postupu je tiecba
zkontrolovat fakt, ze méfeni ovlivituje lidsky faktor (vliv operatora - obsluhy). V jiném
piipad¢ je tieba pouzit Postup €. 3, ktery je alternativou Postupu ¢. 2. [14]

Vliv obsluhy Ize ocekéavat kdyz:
e m¢feni probiha rucné
proces méteni neprobihd automaticky (napft. dle programu)

nelze zajistit opakovatelnost upnuti pomoci upinaciho ptipravku
nelze zajistit opakovatelnost upnuti vlivem rozdilné upinaci sily - vlivem pracovnika

Tato analyza zpusobilosti méticiho zafizeni se provadi méfenim minimalné deseti
kusti opakované méfenych nahodné vybranych dild. Vyzadovano je u téchto dild, aby se
hodnota méteného znaku pohybovala v ramci toleran¢niho pole. Na provadéna méfeni maji
opét pusobit stejné vlivy jako pii méfeni sériovych kusi. Vybrané sériové dily méti v
nahodném potradi minimalné 3 pracovnici. Méfeni se provede v minimalné dvou sériich. Po
skoncCeni prvni série méteni, méii kazdy pracovnik obsluhy ty samé sériové dily v ndhodném
potadi. Dalsi série méfeni mize zacit az ve chvili kdy je dokoncena série pfedchozi. Vysledky
takto provedeného meétfeni musi byt zaznamenany. Tyto vysledky se analyzuji pomoci
pocitacového programu. Timto softwarem je v RBCB gs-STAT. Ruéni analyzy se u tohoto
postupu nedoporucuji. [14]

Kritéria zpusobilosti

Kritériem zpusobilosti je dosazeni uréenych hrani¢nich hodnot pro odchylku %GRR.
V soucasné dob¢ jsou zavazné tyto hodny:

e %GRR <10% zpusobily métici proces
e 10% <%GRR <30% podminéné zplsobily méfici proces
e %GRR >30% nezpusobily métici proces

Postup ¢&. 3 - opakovatelnost a reprodukovatelnost méreni bez vlivu operatora

Cilem Postupu ¢. 3 je ovefit zpusobilost méticiho procesu s ohledem na chovéni
odchylek métfené veli¢iny bez vlivu obsluhy. Postup €. 3 je pouze zvlastni variantou Postupu
¢. 2. Postup €. 3 na rozdil od Postupu €. 1 do analyzy zpisobilosti zapojuje i mozné vazby a
vlivy méfenych dili na samotny proces méfeni. Zabyvd se moZnym vlivem rozptylu
vyrabénych dild, ale i vlivem méfeni na vyrabéné dily. Pfed pouzitim této metody je nutné
provéfit jaky vliv na méfeni mé obsluha. Jeji vliv musi byt s kone¢nou platnosti vyloucen.
Obsluha obvykle nemé na méfici proces vliv, pokud je méteny dil pevné uchycen v upinacim
ptipravku a silu tohoto upnuti neovliviiuje obsluha a v ptipad¢, Ze cely méfici proces probiha
a nasledna analyza probiha zcela automaticky. V piipad¢ pochybnosti je vhodné pouzit
Postup ¢. 2. [14]

Analyza zpusobilosti dle postupu €. 3. se provadi s pouzitim minimalné 25 kusi. Jedna
se 0o ndhodn¢ vybrané sériové dily, u kterych se znovu predpoklada, ze méteny znak bude
leZet v toleranci. Dilezité je pro provadéni analyzy, aby pfi ni byly stejné podminky a vlivy
jako pfi redlném méfteni sériovych kust. Vybrané dily se méti v ndhodném potadi alespoil ve
dvou sériich. Stejné jako v ptipadé Postupu €. 2 smi byt provedena dalsi série méteni, az po
ukonceni pfedchozi série. [14]
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Kritéria zpusobilosti

Kritériem zpusobilosti je dosazeni uréenych hrani¢nich hodnot pro odchylku %GRR.
V soucasné dob¢ jsou zavazné tyto hodny:

e %GRR <10%

e 10% < %GRR <30%
e %GRR >30%

zpisobily méfici proces

podminéné zptisobily méfici proces

nezpusobily méfici proces

Pokud vysledek analyzy typu 3 ukéze, Ze proces méfeni neni zplisobily, nemusi to nutné byt
zpuisobeno méficim systémem. Pri¢inou mlze byt napiiklad nestejnorodost sledovaného
znaku vyrabénych dilt. V takovém piipad€ je nutné provést dalsi analyzu. V ptipad¢, kdy
neni mozné provést analyzu na 25 kusech, je nutné zvysit pocet sérii méfeni. Naptiklad pro
9-12 objektl méfeni je tfeba provést 4 méfeni. [14]
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rozptyl smérodaina cdehylka o B
Opakovatelnost 0,030610 0,17495 0,13721 < 0,17496 < 0,24151 WEV = 105% P
Cekové rozptjleni 0,030610 0,17496 )15 0,13721 < 0,17496 < 0,24151 %GRR = 1,05% P |
Tolerance = = 100,00 | hladina spolehiivosti = 1o = 95,000%
Rozliseni = %RES = 0,01% f 5 |
- _2
Celkové rozptyleni = %GRR = 1,05% e —
elkové rozptylen oGl y 10 30
Rozptylenidili = APV - 88,49% ——lr— l L) ]
ozptylenidila %l l 50 100 1
Pozst roziovatelnjch #id - s B} 6 P
M8&fici systém je zpusobily (RES,%CRR) .

Obr. 54 Vyhodnoceni zpusobilosti mericiho zarizeni Postupem ¢. 3

Parametr ndc (dodatek k postupum ¢ 2. a 3.):

Zkratka parametru ndc vychézi z anglického number of distinct categories, neboli
pocet odlisnych kategorii. Jedna se o pocet tiid, které mohou byt procesem rozliSeny. Jinymi
slovy ndc popisuje vztah odchylky dilu PV k odchylce procesu GRR. Od méficiho zatizeni
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vyzadujeme, aby bylo schopné méfit spolehlivé dily razné kvality. Proto by neméla byt
odchylka dilu vétsi nez odchylka méticiho zatizeni.
PV

ndc = V2 CRR

>5 pozn.: ¢islo nde se vzdy zaokrouhluje na nasledujici celé Cislo

V soucasné dobé¢ se v RBCB parametr ndc sice v ramci provadéni vyhodnoceni
zpusobilosti dle Postupti ¢. 2 a 3 vyhodnocuje, ale vysledna hodnota nemé vliv na vysledek
hodnoceni. Piepoklada se vSak, Ze by v budoucnu mohlo dojit ke zvySeni dulezitosti
parametru ndc. [14]

Otazky tvkajici se zpusobilosti méricich zarizeni:

1. Je prokazéana zpusobilost méfidel?

3.3.5. Audit méridel

Provedeni auditu méfidel je nezbytné nutné pro uvolnéni pracovisté, na kterém se dané
méfidlo nachazi. Audit métidel provadi pracovnici oddéleni kvality QMM7. Samotny audit
meftidel se fidi ndvodem RBCB-VA 06.440.05. Tento navod popisuje proces auditu métidel
pomoci vyvojového diagramu obr. 55. Vysledkem, ktery je podstatny pro uvolnéni zatizeni, je
zprava z auditu métidel. V ni jsou popsany ptipadné nedostatky, které musi byt odstranény a
pracovnici, ktefi jsou za tuto napravu zodpovédni. [15]

Planovan auditu

\A

Pfiprava auditu

Provedeni, hodnoceni a zprava z
dokumentace auditu auditu
méridel

N

katalog
otazek

Informace o vysledcich
auditu méridel

Opatfeni
potfebna?

Stanoveni
opatfeni

NE \I/

Splneni opatfeni a
pfezkouseni Ucinnosti

H[ Ukoncéeni auditu ]

Obr. 55 Vyhodnoceni zpusobilosti meériciho zarizeni Postupem ¢. 1 [15]
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Otazka tykajici auditu méridel:

1. Byl proveden audit vSech métidel od QMM?7 a byly odstranény vSechny piipadné
neshody?

3.3.6. Dokumentace na pracovisti

Navod RBCB ¢. 06.332.03 urCuje, jaka dokumentace musi byt k dispozici na
pracovisti, nebo na vyrobni lince. Tuto dokumentaci je mozné rozdélit do dvou hlavnich
skupin. V jedné skupin€ je dokumentace, ktera musi byt k nahlédnuti na kazdém pracovisti a
v druhé dokumentace, ktera musi byt k dispozici na pracovisti nebo na vyrobni lince. [16]

Prvni nezbytnou soucasti vyrobni dokumentace, ktera musi byt k dispozici na
pracovisti, je "Obsah dokumentace". Obsahem dokumentace se rozumi dokument, ktery
obsahuje seznam dokumentace, kterd se na daném pracovisti vyskytuje. Tim nejdilezitéj$im
dokumentem na kazdém pracovisti je navodka. Muze se jednat o navod pro vyrobu, zkouseni
nebo pro baleni. Kazd4 ndvodka musi spliiovat urcité nalezitosti. Témi jsou ¢islo navodky;
rozsah plisobnosti (napt. typové Cislo a nazev vyrobku, Cislo a nazev vyrobni operace);
oznaceni dilny; ulozeni navodky; pocatek platnosti; pocet listd; Gtvar - jméno a podpis
pracovnika, ktery ndvodku vytvofil a pracovnika, ktery ji kontroloval. Kazda ndvodka musi
danou operaci jednoznacné definovat a to vcetné nastrojii a méfidel, ktera se pro operaci
pouzivaji. V RBCB se navodky pouzivaji ve vytisténé podobé a standardnim formatem pro
navodku je format AS5. Navodka tohoto formatu je obvykle umisténa v horni ¢asti stroje.
Dalsim dokumentem, ktery musi byt umistén na stroji, je list parametr procesu. Ten musi byt
umistén na stroji jen v piipad€ potieby. Na kazdém pracovisti musi byt také umistén plan
udrzby TPM pro toto pracovisté. [16]

Navod pro (@l’) BOSCH
vyrobu _
Postup prace Cislo navodk 01 ]
Drosset — S e .
==

RSV ———p oy s i Filtergehiuse
oRing =~ = =
% llustraéni foto
-
by — B
viz. o

Zalozit sprivné Fittergehause do piipra

N

Viozit do Fitergehause Drosse!
Nasadit O-Ring na RSV (a2 k

o

do pfipravku (viz. obr. &. 3)

4. Spustit pracovni proces.

Filtergehiuse

Spravné odkladéni na montaZnim pracovisti.

[ izani udaje
azov vyrooks_ FSM G 36 Il YT pe—
Postc oorsee _NlontaZ RSV a Drosselfiiery | opersoes. 0100
D 506 586 Prasowith 611 498 - APOT
a1
K02_Denni_sledovaniFSM_G "
38_DCSI_3101 Navodky stamic | ">™°>®  MOE1S Pavil
P oa v 16,05 2011 Wosroiovs— MOETS Mach

ulotenc:

Obr. 56 Ukdzka navodky pro montazni operaci

Zbyla dokumentace muze byt umisténa jak na pracovisti, tak na vyrobni lince. Jedna
se predevsim o dokumenty spole¢né pro vétsi mnozstvi pracovist. Mezi tyto dokumenty patii
I karta presefizeni. Karta presetizeni je podklad vytvofeny a umistény na pracovisté podle
potteb MOE pro piesefizeni stroje ¢i pfipravku. Dal§imi dokumenty jsou sbérna karta vad,
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regulacni karta jakosti, seznam zmeén a oprav na daném zafizeni, uvolnéni prvniho kusu,
matice zaSkoleni pracovnikd, list zmén dokumentace, aktudlni pracovni postup, aktudlni
kusovnik, balici kusovnik a vykres. Nékteré z téchto dokumenti mohou byt dle tohoto navodu
i v elektronické podobé a to v programu SAP ¢i Pagos (balici kusovnik). [16]

Otazka tykajici se dokumentace na pracovisti:

1. Jsou na pracovisti v§echny dokumenty pozadované RBCB-VA 06.332.03?

3.3.7. Vyménné pripravky a preserizeni

Na jedné vyrobni lince je provadéna vyroba celé fady riznych typt dané¢ho vyrobku.
Tyto sestavy se lisi tvarem, rozméry, po¢tem dil a jejich riznymi typy, ale také naptiklad
riznymi parametry pro zkouseni a podobné. Proto v pribéhu vyroby dochazi k castému
pfesefizovani na riizné typy. Pro pfesefizeni je nutné mit vytvofeny tzv. plan pfesefizeni pro
dany typ vyrobku. Ptefizovani probihd pomoci vyménnych ptipravkl, zménou parametra atd.
Tyto vyménné pripravky musi byt vSechny oznafeny. Pro vyménné piipravky musi byt
stanoveno misto, kde bude tento umistén v piipad€, ze neni v danou chvili pouzivan. Na
pracovisti, kde probihé ptesetizeni musi byt k dispozici naradi a setfizovaci pomtcky.

Navod pro @ BOSCH

preserizeni

‘Postup prace Cislo navodky: 01 ‘

Preserizovaci predpis FSM D.46 .

1) Stanici je mozné presefizovat pouze po vyjmuti dilt z pfipravkd a skluzd pro hotové
podsestavy.

2) Pred zahajenim presefizeni se provede ustaveni stanice do zakladni polohy, nasledné na
hlavni obrazovce je vybran rezim AUTO volba SPECIALNI pak zvolit ZMENA TYPU.

3) Odstartuje se zména typu pomoci tlacitka PLAY

|organizaéni Gdaje

Nazev vyrobku  FSM D46 11 Typ. & vyrobku  vSechny
Popis operace  Pfesefizeni Operace &. 200 - 1700
Dilna 506 586 Pracovists Dle seznamu typt

List/ list 1
K:\99_Nova_struktura\02_Doku

Ulozeno: mentace_linky\CR2\Navodky\pr | vypracoval MOE15 Jilek
eserizeni

Plaméod/Verze 15112011 Kontroloval MOE15 Mach

'NaVodia 0oL, 20.5.2008

Obr. 57 Ukdzka ndavodu pro preserizeni
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Seznam pripravku linlka CR2
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Obr. 58 Seznam pripravkii pro linku CR2

Seznam piipravkl pro danou linku Obr. 58 slouzi k ptehlednému zobrazeni pouziti
jednotlivych ptipravka pro ur€ité typy vyrobki, které se na lince vyrabi. V této tabulce je
ur¢eno na jaké pracovisté - AP patfi dany pfipravek pii ur¢eném typu. V piipadé¢ zmény
parametrii jak technickych, tak 1 zkuSebnich, jsou obvykle ménény jednotlivé programu u
pfislusnych zatfizeni. Pro tyto programy je vhodné mit pfipravenu ndvodku se seznamem
programi k jednotlivym projektim. Pfiklad toho, jak mlzZe takovy seznam programii vypadat
je znazornén na Obr. 59.
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Navod pro =)
vyrobu / zkouseni / baleni @ BOSCH
[Postup prace Cislo navodky: 1 \

Seznam programd
na XLM-CR2 0 580 203 109

| 8 |eBF

Rer gane
rom Btk | 9 |GBF
0560 203 121

Cislo

Fiat Panda 139
na
Projekt AP Tech CR 10| MM
0 580 203 001 0580 203122
Fiat M(w:lacnrgo 1 MM FiatPanda 139 |11 | MM
0580 203 022
0580 203 145
Alfa Romeo 940
o, 2 IMM Fat330L0 1412 (MM
0580 203 023
Lancia844CR | 3 MM
0580 203 039
Fiat New Doblo 4
MM
0580 203 040
Fiat New Doblo
Good GF 5 MM
0580 203 047
Lancia Y846 | G | MM
0580 203 103
Fiat Minicargo
EUS 7 |MM

MM — Marek Muzik
GBF — Griffond-Boitier Francois

MJ — Miroslav Jilek - tech. linky CR 2

|organizat‘:ni Udaje

Nizevvroblm XLM — CR IL Typ. & vivabln

Popiz aperace  Obsah dokumentace Operace &

Dilna 506 587 Pracoviiti

List/ listi 1.1 MOE15 Muzik
K:\09_Nova_strukiura\02_Dolumentace_|

Ulozeno: inky\CR2 Pfesefizovaci_navodky'Seznam | Ke MOEI1S Jilek

e Koutrolorl _ MOE15 Mach

Obr. 59 Seznam programii pro linku CR2

Otazka tvkajici Se preserizeni a vvimménnych pripravku:

1. Je k dispozici plan sefizeni, seznam vyménnych piipravki a jsou tyto pripravky fadné
oznaceny?

3.3.8. Zivotopis vyrobniho za¥izeni - vyrobni linky

V pribéhu ¢asu, po ktery je vyrobni linka v provozu, na ni dochazi k nejriznéjsim
zménam a Upravam. Tyto zmény mohou vyplyvat napiiklad z ndb€hu novych typi vyrobk,
opatfeni po chybach, ke kterym na lince doSlo, zmén technickych parametrt atd. Konkrétni
zivotopis ma formu tabulky. Do té je zaznamenano datum provedeni, typ zmény, cislo
zménovky a také nazvy dild, kterych se zaznamenana chyba tyka (vcetné jejich SNr.).
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Zivotopis linky XLM - CR2
Dil, kterého se zména bezprostfedné
tyka
Nazev I SNr_

Datum Typ zmény Zménovka Eislo: Divod zmény, jeji struény popis

3.10.2011 Pfivezeni pracovist - viechny viechny Pfivezeni pracovist Jilek
0580203001
0580203022
0580203023
0580203039

Prezkouseni linky pro ggggggggfg Linka xim-CR2 je nastavena a pfipravena pro vjrobu téchto typl zaloZenim novych

uvaineni pracovist - Fiat 0580203103 SNr. v fizeni na jednotlivych pracovistich celé linky Jilek

0550203109
0580203120
0580203121
0580203122
0580203145

24.10.2011 star vyroby FO30REOS80 Fiat 580203103 Pocatek seriové vyroby - dily zastaveny pro prodej Jilek
26.10.2011 uprava HW AP16 - Moduly Wechny zména karty pro mereni FLS, uprava programu Jilek

0580203001
0580203022
0580203023
0580203039
0580203040
0580203047
0580203103
0580203109
0580203120
0580203121
0580203122
27.10.2011 schvaleni zmenovky FO30REQS80 Fiat 0580203145 uvolneni dilu pro prodej Jilek
0580203001
0580203022

21.10.2011

0580203023
0580203039

ggggggggjg Linka xim-CR2 je nastavena a pfipravena pro vjrobu téchto typl zaloZzenim novych

0580203103 SNr. v fizeni na jednotlivich pracovistich celé linky

0580203109

0580203120

0580203121

Uvoloneni pracovist linky s 0580203122
27.10.2011 podminkou FO30REQ580 Fiat 0580203145 Jilek
27.10.2011 star vyroby FO30REOS80 Fiat 580203040 pocatek seriove vyroby Jilek

2112011 ava SW sta Modul sech : a sber dat di
uprava ST stanic Ly veschny napojent na sber da Zdenék Hotovy RECBIMOE15 6 5351 verzs 1

R Stranka 122
C:\Users\Ja 2\Documents\Skola\Diplomova praceldalsi dokumenty\zivotopis MOE15_XLM_CR_2
Vydal: Pradil/MOE15 10.11.2008

Obr. 60 Zivotopis linky CR2 - strana 1

Otazka tvkajici se preserizeni a vvménnych pripravku:

1. Je k dispozici "Zivotopis" vyrobniho zatizeni - vyrobni linky?

3.3.9. Udri#ba zafizeni a TPM

TPM je zkratka z anglického Total Productive Maintenance. V doslovném piekladu se
da tato zkratka prelozit jako Uplné Produktivni Opravy. TPM by se dalo také oznaéit jako
inovacni udrzba a opravy. Jednd se o relativné novou metodu udrzby, ktera se zamétuje vetsi
mirou na prevenci a udrzbu, ale v neposledni fad¢ se zabyva i poruchami. Tato metoda se
zabyva zvySenim stupné vyuZiti strojii a zafizeni tim, Ze se snazi vytvofit optimalni podminky
pro fungovani stroju a jejich obsluhu. V ceskych podminkach jako v RBCB se pouziva pro
TPM vyraz ,, Tym Pomahd Masindm®“. Podle TPM je udrZzba definovdna jako kombinace
vSech technickych a administrativnich ¢innosti, véetn¢ ¢innosti dozoru, které jsou zamétené
na udrzeni stavu nebo navraceni objektu do stavu, v némz muze plnit pozadovanou funkci.
[17]

Kli¢ovymi procesy Udrzby TPM jsou: CiSténi strojii a zafizeni, mazdni a vyména
maziv, technické prohlidky, diagnostické prohlidky, inspekéni prohlidky, revizni prohlidky,
piestavovani a sefizovani strojii a zatizeni, kontrola zptsobilosti strojii a zafizeni, analyza
pfi¢in v disledku poruch, planovani interni a externi udrzby a oprav, fizeni zasob nédhradnich
dilt a materialu, renovace strojnich soucéasti, fizeni preventivni udrzby a oprav, fizeni udrzby
a oprav po poruse a fizeni obnovy (investic) strojii a zafizeni jako celku. [17]

Hlavnim cilem TPM je celkové zlepSeni efektivnosti provoznich zatizeni za aktivni
ucasti vSech pracovniki. Cile TPM se daji rozdé€lit na tfi zakladni oblasti. Prvni touto oblasti
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jsou cile zamétené na Cloveka. Jedna se o zapojeni vSech pracovnikli pomoci konkrétniho
stanoveni ukolu. Kazdy z téchto pracovnikll je za plnéni téchto ukoll zodpovédny. Tim se
podstatné zvysi identifikace vSech pracovniki s jejich zatizenimi. Druhou oblasti, na které se
cile zamétuji, je samotné zafizeni. Zde je hlavni zdmér kladen na zlepSeni kvality procesu a
vyrobku, zvyseni celkové produktivity, snizeni neplanovanych casti odstavek, coz znamena,
ze dochazi k planované tidrzb¢ na misto tzv. haSeni pozaru. Dal$im cilem je podstatné zvysSeni
Zivotnosti zafizeni a sniZzeni ztrat u néj. V neposledni fad¢ se cile TPM zamétuji také na
pracovni prostfedi. Jednd se naptiklad o zlepSeni tymové prace a spoluprace v tymu nad
ramec obvyklych oblasti. [17]

Navod pro provadéni TPM = 20 : Navod pro provadéni TPM 2 a
na kontrole kontakta ] RESICES na kontrole kontaktu nh
[Sledovani pi é Gdrzby a €. ndv.: TPM - adrzba| Sledovani p tdrzby a

1 = kalibrace a ovéfeni: Nastavené hodnoty
- provadi sefizovaé - v2dy po zapnuti stroje a
nasledné v2dy pfi dosazeni stanoveného poétu - kontrolovany rozmér 8.5 +/- 0,15 mm
zkontrolovanych kusii (nastaveno v SW zafizeni) - pocet kusd pro opakovani kalibrace: 1000 ks

2 - ¢isténi a udrzba:
- provadi sefizovat - vzdy po zprovoznéni na
pracovisti a nasledné kazdou sménu pokud vyrabi

1- Kalibrace a ovéfeni

- provadi se mérkou LX 71022CB z evidence QMM s platnym datem

- po automatickém vyZadani, nebo zmadknutim tlatitka F3 - dile dle
navodu na displeji

- kalibrace - pfiloZzenim rovné plochy mérky na doraz kolem tidel a
zmacknutim tiacitka Enter

- nasledn& ovéfenl - pfilozenim mérky osazenim na doraza _
zmacknutim tiatitka Enter e

3 - kontrola procesnich kroku:
- provad| sefizovac - vZdy po zprovoznéni na
pracovisti a nasledné kazdou sménu pokud vyrabi

Proved!: - pfistroj je zkalibrovan, je mo2no zkoudet
- pokud nevyjde ovéfeni, je nutno cely postup opakovat
Datumisména_|Znak | Osobni &islo_|Dat Znak_|Osobni &isio it ! ’
2-  Cisténia udriba
i - vytistit / promazat pohyblivé &asti zafizeni
- celkové vycistit zafizeni - prach necistoty
- = - zkontrolovat pohyblivost dorazd (pro kontakty na vnitfnl strané pfiruby), musi byt
T e odpruzené
s o =1 - zkontrolovat pohyblivost méficich Cidel (pro kontakty na vnéj8i strané priruby), musi byt
odpruzené
- celkova kontrola zatizen| - nalezené zavady odstranit
— 3- Kontrola procesnich krokd
it - kontrola spravného zaloZeni dilu v zafizen|
- kontroini bod od razniku na spravném misté (viz navodka pro 100% kontrolu)
Vsechny provedené ukony potvrdit ve sledovacim listé.
f
[organizaéni udaje [organizaéni udaje
nazev Tankflansch typ.E.vyr. 1 582 800 011 nazov Tankflansch typ. & vyr. 1 882 800 011
popis TPM - udr2ba ____operace TPM - Gdrzba popis TPM - udrzba operace TPM - udrzba__
diina 506 365 zatizeni Kontrolni zatizeni dilna 506 365 zafizeni Kontrolni zafizeni
list 1-2 vypracoval Pancif /technolog list 2-2 vypracoval  Pancif / technolog
uloteno TPM - Gdr?ba_v02 doc uvolnil Koordindtor vyroby ulozeno TPM - udrzba_v02.doc uvolnil Koordingtor vyroby
_platnéod 1482009, verze 2 _oddéleni MOE13 _platné od _14.8.2009, verze 2 oddéleni MOEI3

Obr. 61 Navod pro TPM

Otazka tvkajici se idrzby a TPM:
1. Je k dispozici plan udrzby v SAP a TPM Kkarty?

3.3.10.Poradek na pracovistich a jejich uklid

W v

Cistota pracovist’ patii k nejdtleZitdjsim faktorim z hlediska zaji§téni kvalitni vyroby i
z hlediska techniky prostfedi pifi praci. Nekvalita zplisobend necistotami se mulZe projevit
naptiklad jako netésnost pii zkouSce té€snosti. Proto je velice dulezité, aby bylo pracovisté
uklizeno pravidelné v urcenych intervalech. Provadéni uklidu pracovisté je v praxi mozné
realizovat dvéma zplsoby. StarSim zplUsobem, podle kterého se uklid na jednotlivych
pracovistich je pomoci TPM karticek (Obr. 62). Ty jsou umistény na kazdém pracovisti a po
provedeni daného tkolu (uklidu) se pfesunou kazdy den karticky do boxu "splnéno". Druhou
moznosti je pouziti navodu pro tklid linky nebo navodu pro tklid pracovisté (Obr. 63).
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Obr. 62 Box s TPM kartickami [17]

Navod pro '“%‘“ BOSCH Navod pro ‘\é}’ BOSCH

Uklid linky Uklid pracovisté .
[Postup prace Cislo navodky: ] [Postup prace Cislo navodky: 1
. VTR T = Pracovnik je povinen na konci kazde ény proveést nasledujici kroky:
Pravidla pro aklid Imky' Uklid provadét vzdy od vrchni casti pracovi,!té smérem k zemi !
1) Za potadek odpovida VT pfislusné linky 1) Posbirat dilce spadié do pracovniho prostoru stroje a na zem,
tyto dilce vyzmetkovat. V Zadném pripadé nevracet dilce zpét
2) Znecisténé stroje zodp: MA, VT do zasobniku.
« Odstranit prach, nedistoty, zapadané dilce, zbytky kapalin — thewalt, N
olej, ... i v profilech a patné pfistupnych mistech 2) Vysat nedistoty z pripravki a pracovniho prostoru stroje.
3) Skluzy zodp:MA, MR, tech 3) Po ukonéeni vysavani posledniho pracovisté vyménit vodu ve
« Odstranit prach, neistoty, opravit poskozené folie a bezp. znaceni vysavaci.
4) Privody energii zodp: VT, tech 4) V pfipadé potreby ocistit pracovisté lihem.

o Zaijistit vhodné uloZeni pfivodl energii
5) Vysypat odpadkové kose
5) Dokumentace zodp: VT, tech
o Zkontrolovat Gitelnost a pfistupnost navodek, standardl, ulozeni hesel
ke strojum, popf zjednat napravu

Zvysené pozornosti dbat pfi €isténi v okoli snimaéu a éidel.

6) Supermarkety zodp: MR, Pozor na mechanické poskozeni!

« Odstranit lepici body ze SM, zkontrolovat uloZeni mat, uvoinéné drahy

7) Stav a ukladani pfipravka zodp: VT, S, Z
o Pouzivani izolep apod., rez na pfipravcich, negistoty na UloZnych
mistech, odpadlé znaceni

PRO CISTENI V PROSTORU LINKY NEPOUZIVAT TLAKOVY VZDUCH!!!

8) Ostatni zodp: Ko, VT, tech
« Zkontrolovat znageni provoznich ploch na podlahach a strojich, stav
skfini, uloZeni a stav etalon, dummy-kusu, tklidovych prostfedku,

lafet, ...
2Zkratky: MA-pracovnik linky, VT-vedouci tymu, MR- S-sef Z tech- Ko-
koordinator
|organizaéni udaje -
Nazov vyrobku_ EKPT, FSM Typ.t.virobku__0580203x0x dle CR2 seznamu __ |organizaéni udaje
_Popis opersce_UKlid Operced.  vSechny isye pe " ESM T & victhy _vEechny
Diina 506 587 Pracoviits CR2 Popis operace pracoviste Operace ¢
List / listh 1.1 Ditna Pracovidsé XLM CR2
C Nov _y | = Uist / tisth = —
Uio2eno: CR Vypracoval MOE15 - Jilek S
g Uioteno - Vypracovst  MOE15 - Jilek
1 = rimscsasat Tl Rl Aesrsnion s
oot 16.11.2010/1 Xorlowet MOE15 - Mach - Pt Ve Kowroloval __MOE15 — Mach

e

Obr. 63 Navod pro uklid linky

Otazka tykajici se poradku na pracovistich:

1. Je na pracovisti Cisto a jsou stanoveny intervaly uklidu?
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3.3.11.Zaskoleni pracovniki

Vyrobniho procesu na vyrobnich linkach se v RBCB ucastni celd fada pracovnikli na
jednotlivych pracovistich. Tito pracovnici maji velky vliv na vyslednou kvalitu vyrabénych
produktt. Pravé z davodu kvality, ale také bezpe€nosti prace, je dilezita urcita kvalifikace
pracovnikii. Kazdy pracovnik, ktery obsluhuje urcité pracovisté, musi byt pro danou praci
fadn¢ zaskolen. Na pracovisti nebo na vyrobni lince musi byt k dispozici doklad o tomto
zaskoleni. Dokladem o provedeni zaSkoleni je tzv. matice zaskoleni (Obr. 64), ze které¢ jasné
vyplyva, ktefi pracovnici jsou zaskoleni na jednotlivd pracovisté. Dikazem o provedeni
zaskoleni urCitého pracovnika je zaznam v pracovnikové Osobni kart¢ (MA -
Qualifikationskarte), ktera je znazornéna na Obr. 65. V osobni kart¢ jsou podepsani jak
pracovnik, tak i skolitel, ktery Skoleni na danou operaci na pracovisti provedl. Soucasti takové
osobni karty je i Checklist pro skoleni pracovnika vedoucimi dilny. V tomto Checklistu je

urcen povinny obsah Skoleni.

BOSCH MOE15  Tym44  FSMG.38IIl. (CO3) [BeQlK|
MA - QUALIFIKATION MATRIX
Nazev vyroby
cisooperace, (212 (2]2]g]g|2]28]28]8]|2]|2]2]|2]|g|e|s|elglgle
pracovisté slel2|glg|s|g|g|= 2= ]2 |22 |22 |= (2 |2|] |
Kli¢ pracoviité p ﬁ
Nazev pracovisté
@
I}
c
©
8
w0
0
£
T
N
°
] z
© e © a| |2
. iy ) @ _| © 2
Jméno S EIEAEE E R E R L A e E E I E A e
pracovnika A A Ed B4 B4 EAEd B4 B B4 Ed A B B Ed EA B S B Ed AN
4187 |Petr Horak SZ[SZ SZ|S%[%SZS%[%SZS%S%SAS%S%SZ‘SZ|S;SZ'S;S;SZ |Z|
9496 |Vaclav Novak SZ[SZ|SZ|SZ|SZ|SZISZISZ|SZ|SZ|SZ|SZ|SZISZ|SZ|SZ|SZ|SZ|SZ|SZ|SZ(SZ]
4262 |Jiri HorCicka
6884 [Petra Tomanova
4308 [Martina Loukotova
6071 _[Marie Cerna
brig._ [LeoS Riha ZiZ1Z1Z1Z2121Z1Z1Z12|21212Z121Z|21Z1Z|2Z
4016 |Jaroslav Hlavaty Zlz|z|zZ|z|z|z|zZz|Zz|Z|z|Z|Zz|Z|Z|Z[Z]|Z[Z
4341 |Robert Kogicka
5770 [Hana Krbovcova
brig. [Vaclav Schuman Z1Z|Z|Z|Z|Z2|Z2|Z]|2|Z]|Z2|Z]|Z2|Z]|Z|Z|Z|Z]|2Z
::::::::::cm:::::::::: klié.prac. EI zacatecnik Elpracuiepoddohledem I:lplnézaékolen @schopenzauéu
Datum aktualizace: 10.11.2011 Podpis

Obr. 64 Matice zaskoleni pracovnikii
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VA D5.500

MA - QUALIFIKATIONSKARTE
osobni karta

Jméno pracovnika: Marie Cerna

) ! Fotografie !
Cislo pracovnika: x00c + pracovnika 4

(volitelné)
) BOSCH

Off-ine trénink / Datum proSkoleni: 29.6.2011

............

Cislo Datum Podpis Podpis
operace || Skoleni Skolitele pracovnika
Prokoleni podle checklisty na str.2 - 29.6.11
FSM G.36/APD1 0100 28.6.11
FSM G.36/AP02LR 0200 29.6.11

Linka / nazev pracovisté

FSM G 36/APD4LIR 0400
FSM G_36/AP0S 0500
FSM G 38/AP06 0800
FSM G_38/AP07 0700
FSM G.38/AP08 0800
FSM G.38/AP09 0900
FSM G.38/AP10 1000
FSM G.26/AP10a 1050
FSM G.28/AP11 1100
FSM G 36/AP12LIR 1200
FSM G 36/AP13 1300
FSM G.38/AP14 1400
FSM G 36/AP15 1500
FSM G.36/AP16 1600
FSM G.38/AP17 1700 29.6.11
FSM G.38/AP18 1800 29.6.11
FSM G.28/AP19 1900 29.6.11
FSM G.38/AP20aib 2000
FSM G.36/AP21 2100

Zasobovani

1”7 Michalova 05 07/042011

Obr. 65 Zaskoleni - osobni karta pracovnika

Otazka tvkajici se poradku na pracovistich:

1. Jsou vSichni pracovnici (také setfizovaci) fadné zaskoleni?

3.3.12.0tazky tykajici se vybaveni pracovist’

V bodech 3.3.1 -3.3.11 jsou popsany otazky, které jsou pfevazné spjaty s dokladanim
dokumenti. Jedna se naptiklad o vyhodnoceni zptsobilosti, nebo zpravu z auditu méfidel. Od
otazky 3.3.13 jsou vSak otazky zméfeny na vybaveni jednotlivych pracovist.

3.3.13.Kontrolni vzorky a fotky

Na urcitych pracovistich, nebo po urcitych operacich je tfeba provadét zrakovou
kontrolu dilu. Pro tyto pfipady je na pracovisti zrakové kontroly umistén kontrolni vzorek.
Ten je schvalen odpovédnym pracovnikem piislusného oddéleni QMM. Takovy pohledovy
vzorek pro zrakovou kontrolu musi byt fadn€ oznacen a opatien podpisem odpovédného
pracovnika QMM. V ptipadé potfeby mohou byt na pracovistich k dispozici fotografie pro
kontrolu napfiklad hrani¢nich kust.

Otazka tvkajici se poradku na pracovistich:

1. Jsou na pracovistich k dispozici kontrolni vzorky nebo fotografie?

3.3.14.Pfeprava dilci

V pribéhu vyroby dochazi pomérné ¢asto k manipulaci s materidlem. Tim je mySlena
jak pteprava hotovych vyrobkd, tak i jednotlivych jeho dild a podsestav. Pro zajisténi kvalitni
produkce je nutné pouzivat co mozna nejvhodnéjsi transportni prostfedky a ptipravky, tak aby
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nedoslo k poskozeni transportovanych dilii. Z tohoto pozadavku vyplyva druh a tvar skluzii,
které dopravuji dily na pracoviste.

Otazka tvkajici se prepravy dilci:

1. Jsou transportni pfepravky a ptipravky vhodné k transportu dilcti?

3.3.15.Tok dilcii mezi pracovisti

V ptipadé vyrobnich linek, kde vyroba probiha postupné na né€kolika pracovistich, je
dalezit¢ sledovat pohyb dilu. Dil, ktery na lince vznika, postupné putuje od piipadnych
pfedmontazi az po zrakovou kontrolu. Dil by se mél po jednotlivych pracovistich pohybovat
logicky, bez zbyte¢nych pohybi. Tim je myslen naptiklad pohyb zpét proti obvyklému toku
dilt na lince nebo jiny chaoticky pohyb mezi pracovisti.

Otazka tvkajici se poradku na pracovistich:

1. Je tok dilcti mezi operacemi logicky?

3.3.16.0znaceni odkladacich mist a zasobniku

Zasobniky nemusi spliiovat jen vhodnost z hlediska piepravy dilu viz bod 3.3.14, ale
musi byt také fadné oznaceny. Stejné tak musi byt oznacena i vSechna odkladaci mista. Toto
opatieni souvisi jednak s dodrzovanim pofadku na pracovisti, ale také s moznosti zdmény
dilct. Ty do pftislusnych zasobniki dopliiuje zdsobova¢ (milkrunner), také na zakladé
oznaceni zasobniku.

Otazka tvkajici se odkladacich mist a zasobniku:

1. Jsou vSechna odkladaci mista a zdsobniky fadn¢ oznaceny?

3.3.17.MozZné pouZziti vadnych kust

Ve vyrobnim procesu jsou v rdmci zkouSek a kontrolnich mechanizmti odhalovany
vadné kusy (pfip. zmetky). Pokud je takovy vadny dil objeven, musi byt zajiSténo dalsi
nakladani s nim. Dulezité hlavné je, aby nemohl byt takovy dil dale zpracovavan. Je mnoho
moznosti, jak tohoto docilit. Naptiklad u automatického pracovist¢ mohou byt vadné kusy
odsouvany rovnou do zmetkovniku. Zmetkovnik by mél byt uzamykatelny a skluz do néj
dostatecné dlouhy tak, aby z n¢j nemohl byt dil obsluhou vyndan.

Otazka tvkajici se vadnvch Kusu:

1. Je zajisténo, ze nebudou vadné dily (zmetky) dale zpracovany?

3.3.18.Rusivé vlivy - senzory, kabelaz

Na jednotlivych pracovistich linky by nemélo nic branit bezproblémové vyrobé dilu.
To znamena, Ze ve vyrobnim procesu budou rusivé vlivy redukovany na co mozna nejmensi
moznou miru. Moznymi ruSivymi vlivy jsou napiiklad neupevnéna (pfip. Spatné¢ upevnéna)
kabelaz a jednotlivé senzory. Tyto vlivy maji opét vliv na kvalitu vyroby a na bezpe¢nost
préace pracovnikll na vyrobni lince.

Otazka tykajici se ruSivych vlivi:

1. Jsou omezeny rusivé vlivy na pracovisti (napf. upevnéni kabelaze)?
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3.3.19.SeSit povinnosti

Za ucelem definovani pozadavki kladenych na vyrobni zatfizeni byl v RBCB vytvofen
tzv. Sesit povinnosti. Jednotlivé ¢asti seSitu vytvareji pracovnici z oddéleni, kterych se dana
¢ast tyka. Tedy technolog MOE vytvari technologické ¢asti, konstruktér zase ¢asti tykajici se
konstrukce a podobné. Pfed predanim seSitu povinnosti dodavateli musi byt tento seSit
podepsan vSemi zainteresovanymi stranami. V pfipadé¢ zmeén musi byt vyddna nova verze
seSitu povinnosti. [18] Samotny seSit povinnosti je rozdélen do mnoha ¢asti. Pro potieby
uvolnéni a katalogu otdzek pro, protokol uvolnéni pracovisté, pro sériovou vyrobu je
nejpodstatnéjsi ¢asti bod 3.6. Jedna se o checklist rozebirajici provedeni vyrobniho zafizeni.
Tento checklist je rozdélen na jednotlivé ¢asti, jakymi jsou naptiklad pozadavky BPS (Bosch
Production System), pneumaticka cast, hydraulicka ¢ast atd.

Otazka tvkajici se seSitu povinnosti:

1. Byl splnén pozadavek pro vyrobni zatizeni dle seSitu povinnosti (inverzni kontrola
poptavani senzoru)?

3.3.20.Neopravnéna zména parametri procesu

U vétsiny vyrobnich zafizeni (vyjimkou jsou ruéni pracovisté) je nutné nastavit celou
fadu parametri. Jak jiz bylo zminéno v bod¢ 3.3.7, dochézi pti vyrobé ke zméndm parametrii
v zavislosti na typu vyroby apod. Ty jsou ménény pracovniky naptiklad volbou pfislusného
programu, nebo piimo nastavenim pozadovanych (pfedepsanych hodnot). Na misté, kde
vyroba probihda, se nachazi obvykle vétsi mnozstvi lidi. Proto je nutné, aby nemohlo dojit k
nechténé zméné parametri vyrobniho zafizeni. A to jak z dlivodli ndhodné neimyslné zmény
parametr, tak z divodi neopravnénych umysinych zasahd. Ochrana pied takovymi
nechténymi zménami miZze byt provedena nejriznéjSimi formami. Napiiklad muZze byt fidici
pult zakrytovan a opatfen zamkem, nebo je mozné provést zménu parametrii aZ po pouziti
klice. V ptipadé€ programi je mozné pouzit ochranu pomoci hesla, v takovém pfipadé¢ se jedna
0 tzv. softwarovou ochranu.

Otazka tvkajici se neopravnéné zmény parametru:

1. Je znemoZznéna neopravnéna zmeéna parametrti procesu (pomoci klice nebo hesla)?

3.3.21.Uvolnéni z hlediska bezpecnosti prace, elektrorevize a ergonomie

V ramci procesu uvolnéni vyrobniho zafizeni pro sériovou vyrobu je nutné
zkontrolovat, zda byla tato zafizeni uvolnéna i od dalSich oddé€leni. Jednéd se o uvolnéni z
hlediska bezpec€nosti prace od oddéleni ARB, které po pro provedeni uvolnéni opatii zatizeni
zelenou nalepkou. Déle je tfeba zkontrolovat, jestli doslo k provedeni elektrorevize a zatizeni
bylo oznafeno zlutou nalepkou. Na uvoliiovaném zatfizeni je jesté tieba provétit, zda bylo
uvolnéno z hlediska zasad ergonomie a zda provedené uvolnéni odrézi aktualni stav. Takto
uvolnéné pracovisté je oznaceno trojuhelnikovou nalepkou.

Otazky tvkajici se elektrorevize, uvolnéni bezpeénosti prace a ergonomie uvolnéni:

1. Je vyrobni zafizeni uvolnéno z hlediska bezpecnosti prace a elektrorevize od
ptislusného oddéleni?
2. Je vyrobni zafizeni uvolnéno z hlediska ergonomie od piislusného oddéleni?
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3.3.22.Poka Yoke

Princip Poka Yoke existuje v rtiznych podobach jiz dlouho. AvSak az japonsky
inZzenyr Shuigeo Shingo tuto myslenku rozvinul v nastroj k dosazeni nuly vad. Metoda byla
diive oznacovana jako "blbuvzdornd". Tuto nalepku vsak jeji tviirce odmital, protoze by
mohla nékteré pracovniky urazet. Proto pfiSel s nazvem Poka Yoke. Tento japonsky vyraz
byva pirekladan jako odolnost proti chybam nebo tolerance vii¢i chybam. Myslenka, z niz
Poka Yoke pochazi, pocita s pfirozenou inteligenci pracovnika. Pfi vykonu opakovanych
operaci je tfeba zvySena pozornost a pravé Poka Yoke. [19]

Poka Yoke zahrnuje principy, opatfeni a zafizeni pro zamezeni ndhodnych chyb ve
vyrobé, zejména bezchybnou praci ¢loveka, jako prvku pracovniho systému. Strategie nula
vad musi brat v uvahu, Ze Zadny pracovnik a systém se nemuze za zadnych okolnosti
vyvarovat chybam. [19]

Prvki a néstroji k zamezeni chyb je ovSem vice nez jen Poka Yoke. Poka Yoke je jen
jednim stavebnik kamenem nastroji k zamezeni chyb. Né&které z téchto chyb jsou
provéfovany v rdmci provéfovani pfipravenosti zafizeni pro sériovou vyrobu - uvolnéni
pracovist’. Prehled téchto chyb a metod, které slouzi k jejich zamezeni, jsou popsany v Tab. 4.
[19]

Typy chyb (typy pricin chyb) Metody zamezeni chyb

nevhodna konstrukce, technologie, Design of Manufacturs (DFM)

nevhodné procesni a prac. standardy | Design for Assembly (DFA)
FMEA

zku$ebni metodiky (Design of

Fili§ velky rozptyl zasadné :
pRLs Ve & ToZpLy 2 Experiment)

nevhodného standartu
Opotiebeni Design of Experiment,
preventivni udrzba, SPC

Poka Yoke, inspekce zdroji

nahodné, nepiedvidatelné chyby chyb

stroji a pracovnikll

Tab. 4 Typy chyb a metody jejich eliminace[19]

Metoda Poka Yoke se v zasad¢ skldda ze tii hlavnich mechanizmi. Témi jsou
Yoke. Tyto opatieni sama o sob& vytvateji prosttedi pro uplné vylouceni chyb, ptikladem je
koédovan zasuvek pro montaz.

Detekéni mechanismus se skladd z jednotlivych detekénich prvki. Mezi tyto prvky patii
vSechny druhy senzor a senzorovych systémil. Pfikladem téchto snimact jsou koncové a
nab¢&hové spinace, senzory pro polohy, rozmér, tvar, tlak, teplotu, vibrace, barvu, proud a
pocitadla, zafizeni pro sledovani ¢asu atd. [19]

Inicia¢ni mechanizmy pro systémy Poka Yoke:

o Kontaktni metoda: Senzory zjistuji odchylky popt. anomadlie sledu operaci, pomoci
geometrickych ukazateld, jakymi jsou napi. poloha nebo piimost.

e Metoda fixni hodnoty: Odchylky jsou zjistény po dosazeni daného poctu sledu
pracovnich krokl, jsou zjiStény za pomoci jednoduchych technickych prostredki.
Témi mohou byt naptiklad elektronicka pocitadla. Pokud je tato metoda spravné
zakomponovana do celého systému tak, aby bylo mozné aplikovat spravné napravné
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opatfeni, mize byt dosazeno bezchybnosti. Samoziejme¢ v kombinaci s odpovidajicim
regulaénim mechanizmem [19]

Metoda postupnych kroki: Odchylky jsou zjistovany provérkou potiebnych
standardnich slediit pohybu a je zafazen regulacni mechanismus. Vyhodou je opét
pouziti pomérné jednoduchych zatizeni, jako jsou koncové spinace, pocitadla apod.

Regula¢ni mechanismy

Metoda zasahu (odpojovaci metoda): Pti vzniku odchylek nebo okamzikl, které k
chybé vedou, dojde k preruseni operace a zastaveni stroje. V piipadé takového
zastaveni operace je mozno chybu rychle odstranit, pfipadné opravit a tim je
znemoznéno opakovani chyby. [19]

Metoda poplachu: Jak uz je z nazvu patrné, tato metoda zahrnuje veskeré druhy
zietelné vnimanych zvukovych (akustickych) a optickych upozornéni na situace, které
mohou vést k chybam. Diky témto signdllim je mozni proces pterusit a provést ihned
opravu a tim také zamezit opakovani chyby. [19]

Poka Yoke

jeljsou neni/nejsou
metodika a technika nezavazna kouzelna formule
inteligentni feSeni problémi motivujici plakaty na sténdch
pouze stavebnim prvkem v "House of Quality" nahrada jinych metod kvality
technickou pomoci ¢lovéku hesla, vyzvy ke zvySeni pozornosti
ucinnym prostfedkem pro nula chyb SPC, p-karty, ...
"odolné chybnému chovani" "blbuvzdorné"
doplnéni dobrého planovani a ergonomie jejich nahradou
jednoducha a inteligentni technika high-tech

Tab. 5 Shrnuti co je Poka Yoke [19]

Protokol uvolnéni Poka Yoke pouzivany v RBCB je podrobné popsan v rdmci druhé

kapitoly, konkrétné¢ v bod¢ 2.2.3. V této kapitole je také ukézan konkrétni katalog otdzek,
podle kterého uvolnéni v podstaté probiha.

Otazka tykajici se metody Poka Yoke:

1. Bylo provedeno uvolnéni pracovisté Poka Yoke?

3.4.

Katalog otazek

Otéazky, které vzeSly z jednotlivych podkapitol na ptedchozich stranach, je nutné

sestavit do kompletniho katalogu. Je nutné ocislovat jednotlivé otdzky a urcit, ktery typ
katalogu se bude pro dané otazky pouzivat, jestli univerzalni nebo matice otazek pro
jednotlivé pracovisté. Do tohoto seznamu otdzek je dale pro ptehlednost tieba ptidat i jaky
dokument je v ramci uvolnéni tfeba dolozit.
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W

e Otazka Dokument Univerzalnost
otazky

1 Je vydana a schvalena procesni FMEA? FMEA Univerzalni

2 Jsou splnény tkoly vyplyvajici z proceni FMEA? FMEA Univerzalni

3 Je vydan a schvalen CP pro sérii a predsérii? CP Univerzalni

4 J e CEP v souladu s pracovisti 1 s dlouhodobym planem cp Univerzalni
udrzby v SAP?

5 Je prokéazéana zptisobilost stroji? Ck Univerzalni

6 Je prokdzana zpiisobilost procesu? Cok Univerzalni

7 Je prokézéana zptisobilost métidel? Cg, Cgk, %GRR Univerzalni

8 Byl proyeder& audit Véve,ch mé,fidel od QMM?7 a byly Audit metidel Univerzélni
odstranény vSechny piipadné neshody?

9 g‘gég?gf%og g‘“‘;‘z_vgg,_‘jhny dokumenty pozadované Navodky ... Univerzalni

10 J ?,k dispf)zigi plan sefivz’eni, seznam Y}'/ménvn)'/ch Seanam’ VP, PI. Univerzélni
piipravki a jsou tyto piipravky fadné oznaceny? Setizeni

11 IJ ie;] llz y(})ispozici "Zivotopis" vyrobniho zafizeni - vyrobni Jivotopis Univerzéln

12 |Je k dispozici plan udrzby v SAP a TPM karty? Pl. Udrzby Univerzalni

13 |Je na pracovisti Cisto a jsou stanoveny intervaly uklidu? | Navodka - uklid Univerzalni

14 J sou V§ighni pracovnici (také setfizovaci) fadné Matice, Os. Karty | Univerzalni
zaSkoleni?

15 Jsou na Pracoviétich k dispozici kontrolni vzorky nebo Univerzalni
fotografie?

16 Jsou transportni ptepravky a ptipravky vhodné k Matice
transportu dilct? otazek

o : S Matice

17 |Je tok dilcti mezi operacemi logicky? otézek

18 Jsou vSechna odkladaci mista a zasobniky fadné Matice
oznaceny? otazek

19 Je zajisténo, ze nebudou vadné dily (zmetky) déle Matice
zpracovany? otazek

20 Jsou omezeny rusivé vlivy na pracovisti (napf. upevneni Matice
kabelaze)? otazek

21 Byl splnén poZadavek pro vyrobni zafizeni dle seSitu Matice
povinnosti (inverzni kontrola poptavani senzoru)? otazek

22 Je znemoZnéna neopravnéna zmeéna parametrii procesu Matice
(pomoci kli¢e nebo hesla)? otazek

23 Je vyrobni zafizeni uvolnéno z hlediska bezpec¢nosti Matice
prace a elektrorevize od piislusného oddéleni? otazek
Je vyrobni zafizeni uvolnéno z hlediska ergonomie od Matice

24 NS . .
piisluSného odd¢leni? otazek

25 | Bylo provedeno uvolnéni pracovisté Poka Yoke? Protokol PY 21':;2?

Tab. 6 Katalog otdzek

81




Zapadodeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomova prace, akad.rok 2011/12

Katedra technologie obrabéni Bc. Pavel Jabtirek

3.5. Opatreni vedeni dokumentace

Ugelem opatieni tykajiciho se vedeni dokumentace spojené s procesem uvolnéni je
zptehlednéni této dokumentace a vneseni urcitého fadu do systému jejiho zaklddani. V
ur¢eném potadi se tedy budou zakladat dokumenty do Sanont (pfip. jinych potadacti). Tim, ze
bude u vSech projekti dokumentace zakladéna stejné, zefektivni se nejen prace s témito
dokumenty, ale i naptiklad hledéni informaci v nich. Je zfejmé, Ze u vSech projekti nebude
dokumentace. U nékterych dokumentt také sta¢i zakladat pouze titulni stranu. Jedna se napf.
0 P-FMEA nebo CP.

Razeni dokumentace:

Kusovnik

Vykresova dokumentace

Layout

Procesni FMEA

CP

Zkouska 1. kusu

Névodky a vyrobni dokumentace

Zaskoleni pracovnikil

Protokoly uvolnéni +vyhodnoceni zptisobilosti

CoNoO~wWNE

3.6. Spoluprace mezi oddélenimi

Jak uz bylo n¢kolikrat zminéno, uvolnéni pracovist’ je pomérné¢ komplikovany proces
probihajici ve spolupraci nékolika oddéleni. Celkove je nutné zvysit povédomi 0 technologti
MOE o jejich povinnostech. A to hlavné s ohledem na hlavni problém, tedy propadlé terminy
uvolnéni.

Opatieni, kterd vedou ke zlepSeni spoluprace mezi odd€lenimi, jsou v postaté dvé.
Prvnim je uspofadani $koleni ¢i n&jakého workshopu spolu s technology. Na tomto $koleni
budou technologové seznameni s navodem RBCB VA 06.300.04 a s povinnostmi, které z n¢j
vyplyvaji. Dulezité je také technologlim vysvétlit skute¢nost, ze prace oddéleni kvality je
podporou pro n¢ a nikoli rusSivym faktorem pii jejich praci. Pii schiizce s technology by bylo
mozné dale v diskuzi fesit 1 vzniklé problémy s uvolnénim. Druhym opatienim je urcit pfesny
zpusob planovani novych uvolnéni a hlavné zpisob, jakym bude informovano oddéleni
QMM7. V idedlnim ptipadé by bylo vhodné informovat toto oddéleni i o0 moznych novych
zatizenich, které bude tfeba uvolnit. I v pfipadé€, Ze by se projekt dale nerealizoval, byli by
pracovnici QMM pfipraveni na jakoukoli zménu.
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4. Zhodnoceni

Veskera opatieni popsana v ptedchozi kapitole jsou vytvofena za ucelem zefektivnéni
procesu uvoliovani pracovist’ pro sériovou vyrobu. Pod pojmem zefektivnéni je vSak mozné
predstavit si celou fadu nejriznéjSich ¢innosti. Opatieni v této praci se zamétuji na predem
popsané problémy, které byly odhaleny v soucasném stavu. Snahou je cely proces uvolnéni
urychlit a co moznd nejvice zptehlednit. To je vzhledem k obsahlosti problematiky
uvoliiovani pracovist pomérné obtizné, protoze neni mozné proces zkratit napiiklad
vynechanim nékterych boda a podobné.

Protokol uvolnéni je hlavnim dokumentem, ktery provazi uvolnéni. Do néj se nejen
zaznamenava uvolnéni, ale také se pomoci jeho katalogu provadi samotné uvolnéni. Proto
bylo nutné se na protokol uvolnéni podrobné¢ zaméfit v ramci opatieni vedoucich Kk
zefektivnéni uvolnéni pracovist’ pro sériovou vyrobu. Protokol byl pfeveden z formy, kdy se
pouzival jeden protokol pro kazdé pracovisté na zcela novy, kdy se jeden dokument vyuZzije
pro celou vyrobni linku. Diky zménam v protokolu uvolnéni dochazi i k vyrazné tspote
tisknuté dokumentace. V piipadé vyrobni linky o 30 pracovistich dojde ke snizeni listil
protokolu ze 120 na 12-15 stran. Tato tspora listt protokolu uvolnéni pfinese tedy i nasledné
finan¢ni Usporu pfi tisku. Ta sice nedosahuje zavratnych hodnot, ale dalsim dopadem je i
snizeni spotfeby papiru a tim i snizeni vlivu na Zivotni prostfedi.

S tvorbou nového protokolu uvolnéni je uzce spjaty 1 novy katalog otdzek. Ten
obsahuje 25 otazek. Oproti ptivodnimu katalogu se tak pocet otdzek snizil o jednu. U
jednotlivych otazek je osvétlen teoreticky zadklad. Diky tomu je jasné, které dokumenty ¢i
podklady jsou nutné pro uvolnéni. Otazky byly sestaveny tak, aby co nejlépe odpovidaly nové
formé protokolu. Novy katalog je prehledny a rozdé€luje otazky do dvou skupin, podle kterych
probiha dal§i zdznam. Tento novy zplsob zrychli provéfovani i zapisovani jednotlivych
otazek.

Razeni dokumentace podle navrhovaného schématu ma za ukol zefektivnit praci s
témito podklady a dokumenty. K postupnému ftazeni, tak jak bylo popsdno, uz dochazi.
Problém je ale ve velkém mnozstvi materiald, které jsou nyni zalozeny v Sanonech.

U opatieni, kterd jsou urcena k zefektivnéni spoluprace, je tteba pockat na dobu, kdy
budou ostatni opatfeni zminé€na vySe zavedena do praxe. Na zéklad¢ této diplomové prace
bude v nejblizSich mésicich provedena uprava smérnice RBCB €. 06.300.04. Tento upraveny
navod bude k dispozici i technologiim a na jeho zdkladé bude probihat uvolnéni. Poté bude
totiz mozné proskolit pracovniky MOE, tak aby novy proces uvolnéni pracovist ureny
novym protokolem probihal co moZna nejlépe.

U vSech navrhovanych opatieni je planovana jejich realizace a zavedeni do praxe.
Hlavnim divodem, ktery toto umoZiluje je minimalni finanéni narocnost téchto opatfeni.
Nevyzaduji totiz investice do novych zafizeni ani lidskych zdroju.
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5. Zavér

Cilem diplomové prace je popsani a zefektivnéni procesu uvolnéni pracovist pro
sériovou vyrobu. V prvnich dvou kapitolach, je popsan teoreticky zaklad této problematiky
spolu se souCasnym stavem. Z téchto kapitol vyplyva, ze celé problematika uvoliiovani
zafizeni pro sériovou vyrobu je pomérn¢ slozitd a zasahuje do mnoha oblasti strojniho
inzenyrstvi a vyzaduje spolupraci mnoha pracovnikti a oddéleni. Pravé vlivem rozséhlosti této
problematiky je cely proces zatiZzen celou fadou problémd.

Pro zefektivnéni celého procesu uvolnéni pracovist’ pro sériovou vyrobu je tieba se
zamg¢fit se na podporu vyrobnich oddé€leni a jejich technologi. Opatieni, ktera jsou v praci
popsana, maji usnadnit uvolnéni nejen pro pracovniky oddéleni kvality, ale hlavné pro
technology. Za pomoci téchto opatfeni je planované snizeni Casové narocnosti celého procesu
a moznost jeho lepsiho planovani. Ke snizeni ¢asu potiebného k provedeni uvolnéni pfispiva
nejveétsi mirou protokol uvolnéni, ktery je veden naprosto novym zpiisobem. Tento zptsob je
ptehlednéjsi pro vSechny zainteresované strany. Doslo také ke zméné katalogu otazek, podle
kterého se zatizeni provétuji.

Hlavnim cilem je vSak zlepSeni spoluprace a zpiehlednéni uvolnéni pro technology.
Dale pak usnadnéni jejich povinnosti a snaha pomoci jim s ptipadnymi problémy. Vzhledem
k faktu, ze finan¢ni investice do opatieni vedoucich ke zlepSeni jsou taktka nulové, budou
opatfeni k zefektivnéni realizovana. Uvoliovani pracovist’ se tedy diky zavedeni zmén muiZe
stat mnohem vice napomocné pro vyrobni oddéleni a usnadnit jim start sériové vyroby.
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PRILOHY K DIPLOMOVE PRACI

Zefektivnéni systému uvolhovani pracovist pro sériovou vyrobu

Autor: Bc. Pavel Jaburek

PRILOHA P-1 ... Pavodni protokol uvolnéni pracoviét pro sériovou vyrobu
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\ v v, v |Datum: Cislo
@ BOSCH)| Uvolnéni pracovisté nilepky:
Zajisténi kvality | PYO seriovou vyrobu | zpracovar
Montazni linka:

Vyrobni zaFizeni: pracovistd/stroj
Rozdélovnik:
Utastnici : Jméno Oddéleni Be QI K
- Qualitat
- Innovation
- Kundenorientierung
Be Belter BeBosch
Nesplnéné ukoly:
¢. | Popis nedostatkii (polozky ze strany 2), ukoly Termin napravy Odpovédny uzavieno
OK QMM7
podpis
L]
L]
L]
L]
L]
L]
L]
L]
L]
L]
L]
L]
L]
L]

* Aktualizovany termin napravy --- viz poznamky strana 3

Podminéné uvolnéni:

Datum uvolnéni:
Platné do:

Podpisy:

* Aktualizovana platnost --- viz poznamky strana 3

RBCB / MOExy

RBCB / QMM7

Sériové uvolnéni:

Datum uvolnéni:

Podpisy:

RBCB / MOExy

RBCB / QMM?7

Verze / datum / zpracoval: 4 / 1.09.2009 / Pecha, pfiloha k Navodu 06.300.04

Strana |




LN v 7 ev v |Datum: Cislo
@ B H| Uvolnéni pracovisté nélepky:
r [ I 4
X : ro seériovou vyrobu |zpracova:
Zajisténi kvality | P y P
MontaZni linka:
Vyrobni zaFizeni: pracovistd/stroj
Rozdélovnik:
¢. | Katalog otazek Podklady- | ANO | NE | nemd | Pozndmka
piedloZeni smysl
1 | Jsou splnény tikoly z procesniho FMEA k tomuto pracovisti? |  FMEA 11 O
2 | Je CP v souladu s uvoltiovanym pracovistém (piipravkem)? cP gl g
3 | Je v CP uvedena zkouska prvniho kusu a QZ-zkougky? Zkiuéka L1101 O
1.kusu
4 | Je prokazana zpisobilost métidel? %/géCF?IF:’ Ol g
0
5 | Je prokazana zptisobilost stroji? Cmk gl g
6 | Je prokazéana zptisobilost procesu, stanoveny postup? Cpk (] || [0 |Popisvyhodnoceni na dalii strang
7 | Jsou na pracovisti v§echny dokumenty pozadované Névodk L1 O
RBCB-VA 06.332.03? '
8 | Byl proveden audit métidel od QMM7 a byly odstranény Audit o gy g
ptipadné neshody (RBCB-VA 04.440.05)? méfidel
9 | Provadi se kontrola stalosti méfeni (stability)? Kartastabil. | L1 | 1| ]
10 | Je stanoveno odkladaci misto pro vymeénné piipravky, Seznam Oyl g
nafadi, sefizovaci pomticky a je k dispozici plan sefizeni? Pl. sefizeni
11 | Je k dispozici ,,zivotopis* vyrobniho zafizeni ivotonis L1 O
(pracovisté/vyrobni linky, néstroje/vsttikovaci formy atd.)? P
12 | Je k dispozici plan udrzby v SAP a TPM karty na pracovisti? | pLadeby | [ || [
13 | Je na pracovisti &isto a poradek a stanoven interval uklidu Prednis L1101 O
pracoviste? P
14 | Jsou vsichni pracovnici zagkoleni? (také sefizovaéi) pokument | L1 | L1 [
15 | Jsou kontrolni vzorky nebo fotky na pracovisti? gl g
16 | Jsou transportni pfepravky vhodné pro prepravu dila? L1 O
17 | Je tok dilcti z pfedchozi na nasledujici operaci logicky? L1101 O
18 | Jsou viechna odkladaci mista a zasobniky oznageny? L1 (O
19 | Jsou dily, které projdou automatickou zkouskou také L1 O
automaticky znaceny?
20 | Je zajisténo aby zmetkové kusy nebyly dale zpracovavany? L1 O
21 | Jsou vSechny senzory a kabelaze upevnény? L1101 O
22 | Je pouzita inverzni kontrola poptavani senzoru? (tam, kde to g g
ma smysl)
23 | Je zajisténa pomoci klide nebo hesla neopravnéna zména gl g
parametrii procesu (také softwarova)?
24 | Je vyrobni zatizeni uvolnéno z hlediska bezpecnosti prace a L1101 O
elektrorevize od ptislusného oddéleni?
25 | Je vyrobni zatizeni uvolnéno z hlediska ergonomie od L1 O
prislusného oddéleni?
26 | Bylo provedeno uvolnéni pracovi$té Poka Yoke? O[O O |Cislo nalepky:

| Podklady k ptedloZeni jsou jesté piiblizeny v RBCB-VA 06.300.04

Verze / datum / zpracoval: 4 / 1.09.2009 / Pecha, pfiloha k Navodu 06.300.04
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LN v s owv, v | Datum: Cislo
(=) BOSCH) Uvolnéni pracovisté nilepky:
ax - ro sériovou vyrobu |z I
Zajisténi kvality | P y pracova
Montazni linka:
Vyrobni zaFizeni: pracovistd/stroj
Rozdélovnik:
| Poznamky, zmény, Zivotopis uvolnéni
Nesplnéné tkoly:
¢. | Popis nedostatkii (polozky ze strany 1), ikoly * Aktualizovany termin napravy Odpovédny

* Aktualizovana platnost podminéného uvolnéni:
Platné do:

Datum: Podpis: RBCB / MOExy

Podpis: RBCB / QMM7

¢. | Katalog otazek viz strana 2

Postup vyhodnoceni zptsobilosti procesu (pokud ma smysl a dle interni dohody s ohledem na pozadavky zakaznika):

Verze / datum / zpracoval: 4 / 1.09.2009 / Pecha, pfiloha k Navodu 06.300.04
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PRILOHA P-2 ...

Novy protokol uvolnéni pracovist pro sériovou vyrobu



© BOSCH

Zajisteni kvality

Uvolnéni pracovisté |Vvypracoval
pro sériovou vyrobu |paum:

Montazni linka:

Vyrobni zafizeni: pracovisté/stroj

Rozdélovnik:

Ukastnici: Jméno Oddéleni
Seznam pracovist’ pro sériovou vyrobu:
O;S ' Nizev pracovisté/popis operace inv. ¢islo Cislo nalepky AP Cislo nalepky P-Y

Verze / datum / zpracoval: 4 / 9. 05. 2012 / JabUrek, pfiloha k Navodu 06.300.04
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© BOSCH

Zajisteni kvality

Uvolnéni pracovisté
pro sériovou vyrobu

Vypracoval:

Datum:

Montazni linka:

Vyrobni zafizeni: pracovisté/stroj

Rozdélovnik:

Stav uvolnéni jednotlivych pracovist’

ozn. AP

Podminéné uvolnéni

Sériové uvolnéni

Datum

Platné do *

Podpis Podpis MOExy Datum
QMM7

Podpis QMM7 Podpis MOExy

Verze / datum / zpracoval: 4 / 9. 05. 2012 / JabUrek, pfiloha k Navodu 06.300.04
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© BOSCH

Zajisteni kvality

Uvolnéni pracovisté
pro sériovou vyrobu |paum:

Vypracoval:

Montazni linka:

Vyrobni zafizeni: pracovisté/stroj

Rozdélovnik:

Nesplnéné ukoly
¢. ozn. AP Popis nedostatkii, ukoly Termin Odpovédny Odpovédny
(¢islo dle katalogu otazek) napravy OK QMM?7
podpis

L]

[

I

|

LI

Verze / datum / zpracoval: 4 / 9. 05. 2012 / JabUrek, pfiloha k Navodu 06.300.04
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© BOSCH

Zajisteni kvality

Uvolnéni pracovisté
pro sériovou vyrobu

Vypracoval:

Datum:

Montazni linka:

Vyrobni zafizeni: pracovisté/stroj

Rozdélovnik:

Aktualizovani uvolnéni

¢. | ozn. AP. Popis nedostatkl, tikoly
(¢islo dle katalogu otazek)

Termin napravy

Odpovédny

Verze / datum / zpracoval: 4 / 9. 05. 2012 / JabUrek, pfiloha k Navodu 06.300.04
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| w r nW g W
@ BOSCH | Uvolnéni pracovisté |vpracovat
iy : ro sériovou vyrobu |paum:
Zajisténi kvality P y
Montazni linka:
Vyrobni zafizeni: pracovisté/stroj
Rozdélovnik:
KATALOG OTAZEK
¢. otazky Otazka Podklady Univerzalnost
1 Je vydéana a schvalena procesni FMEA? FMEA Univerzalni
2 Jsou splnény tkoly vyplyvajici z proceni FMEA? FMEA Univerzalni
3 Je vydén a schvélen CP pro sérii a predsérii? CP Univerzalni
4 Je CP v souladu s pracovisti i s dlouhodobym planem udrzby v
SAP? CP Univerzalni
5 Je prokazana zpusobilost stroji? Cmk Univerzalni
6 Je prokazana zpusobilost procesu? Cpk Univerzalni
7 Je prokédzéana zpiisobilost méridel? Cg, Cgk, %GRR | Univerzalni
8 Byl proveden audit vS§ech métidel od QMM?7 a byly odstranény
vSechny piipadné neshody? Audit méridel Univerzalni
9 Jsou na pracovisti vSechny dokumenty pozadované RBCB-VA
06.332.03? Névodky ... Univerzalni
10 Je k dispozici plan sefizeni, seznam vyménnych piipravkl a Seznam VP, Pl
jsou tyto ptipravky fadné oznaceny? Sefizeni Univerzalni
11 Je k dispozici "Zivotopis" vyrobniho zafizeni - vyrobni linky? | Zivotopis Univerzalni
12 |Je k dispozici plan udrzby v SAP a TPM karty? Pl. Udrzby Univerzalni
13 Je na pracovisti Cisto a jsou stanoveny intervaly tklidu? Névodka - tklid | Univerzalni
14 Jsou vSichni pracovnici (také sefizovaci) fadné zaskoleni? Matice, Os. Karty | Univerzalni
15 Jsou na pracovistich k dispozici kontrolni vzorky nebo
fotografie? Univerzalni
16 Jsou transportni ptepravky a pfipravky vhodné k transportu
dilca? Matice otazek
17 Je tok dilcti mezi operacemi logicky? Matice otizek
18 | Jsou vSechna odkladaci mista a zasobniky fadné oznadeny? Matice otazek
19 Je zajisténo, ze nebudou vadné dily (zmetky) dale zpracovany? Matice otazek
20 Jsou omezeny ruSivé vlivy na pracovisti (napf. upevnéni
kabelaze)? Matice otdzek
21 Byl splnén pozadavek pro vyrobni zatizeni dle seSitu
povinnosti (inverzni kontrola poptavani senzoru)? Matice otazek
29 Je znemoZnéna neopravnéna zmeéna parametrii procesu (pomoci
kli¢e nebo hesla)? Matice otdzek
23 Je vyrobni zafizeni uvolnéno z hlediska bezpecnosti prace a
elektrorevize od ptisluSného oddéleni? Matice otdzek
24 Je vyrobni zafizeni uvolnéno z hlediska ergonomie od
ptislusného odd¢leni? Matice otazek
25 Bylo provedeno uvolnéni pracovisté Poka Yoke? Protokol PY Matice otazek

I Verze / datum / zpracoval: 4 / 9. 05. 2012 / Jabirek, piiloha k Navodu 06.300.04 |
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@ BOSCH | Uvolnéni pracovisté |vpracov:

EtR AT - ro sériovou vyrobu |paum:
Zajisténi kvality P y atum

Montazni linka:
Vyrobni zafizeni: pracovisté/stroj
Rozdélovnik:

SpInéni otazek 1 - 15

¢ otazky ggélftlj(r?q/en i Seznam pracovist (kde je bod relevantni), oznaceni splnéni
1 FMEA Linka
Stav O (OO ojojgajo|jdjo;d;]d
Datum vydani (aktual.)
) Ukoly FMEA
Stav O ([ d|jo/o|joag|joyojd|[o|jd|o|d]d
Pozn.:
3 CP
Stav O ([ d|jo/o|joag|joyojd|[o|jd|o|d]d
Datum vydani (aktual.)
4 Soulad CP
Stav O (OO ojojajo|jd|o|d;]d
Pozn.:
Zpusobilost
5 ka
Stav O OO0/ |jd|d|d|d|jd|jdjdjd)]d
Koeficienty:
Zpusobilost
6 Cok
Stav O OO0/ |jd|d|d|d|jd|jdjdjd)]d
Koeficienty:
Zpusobilost
7 Ca, %GRR
Stav O (OO ojojajo|jd|o|d;]d
Koeficienty:
8 Audit méridel
Stav O oo/ |jd|d|d|d|d|jd|jd|]d)]d
Pozn.:
9 Dokumentace
Stav O oo/ |jd|d|d|d|d|jd|jd|]d)]d
Pozn.:
Seznam VP, PL.
10 Sefizeni
Stav O (OO0 ojojda|jo|jd;o|od]d
Pozn.:
1 Zivotopis Linka
Stav O (OO0 ojojda|o|jd|o|d]d
Pozn.:

I Verze / datum / zpracoval: 4 / 9. 05. 2012 / JabUrek, pfiloha k Navodu 06.300.04 Strana I




@ BOSCH | Uvolnéni pracovisté |vpracova
Zajisténi kvality pro sériovou vyrobu |paum:
Montazni linka:
Vyrobni zafizeni: pracovisté/stroj
Rozdélovnik:
12 Plan udrzby

Stav U] O/ oo (g (gd,| g ,|d,|d []
Pozn.:
13 Uklid Linka

Stav [ OO ojdjo|o|d| O
Pozn.:
14 Zaskoleni

Stav [ OO ojdjo|o|d| O
Pozn.:

Kontrolni
15 vzorky

Stav [ OO ojdjo|o|d|d O
Schvaleno od (datum).:

Verze / datum / zpracoval: 4 / 9. 05. 2012 / JabUrek, pfiloha k Navodu 06.300.04
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© BOSCH

Zajisteni kvality

Uvolnéni pracovisté
pro sériovou vyrobu

Vypracoval:

Datum:

Montazni linka:

Vyrobni zafizeni: pracovisté/stroj

Rozdélovnik:

SplInéni otazek 16 - 25 - Matice otazek

¢.ot | 16. Transport 17. Logicky tok | 18. Oznaceni 19. Zmetky 20. Rusivé vlivy | 21. Sesit
dilc dilct zasobnikt ovinnosti

AP | ANO | NE|NS| ANO [NE|NS| ANO | NE|NS| ANO | NE | NS | ANO | NE | NS ITA\NO NE | NS
AP OO 1O O gjo] 0 |jojgojgo] o jtgp tdjtpd
01 Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.:

AP O[O0 O [OlOo]l o glololglololgolololold
02 Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.:

AP O[O0l O OlolOoglololglololgolololold
03 Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.:

AP O[O0 O [Olo]loglololglololgolololold
04 Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.:

AP O[O0 O[O0l O [glo]lo[glololgolololold
05 Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.:

AP O[O0l O[Olologlololglololgolololold
06 Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.:

AP O[O0 O [O]O] O[glo]l o [glolololololold
07 Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.:

A O[O0l O OlolOoglololglololgolololold
08 Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.:

AP OO0l 0O OO0l 0O |Ool o |goglo|jgololo|[gold
09 Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.:

AP O[O0 O [Olo]lOoglologlolololololold
10 Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.:

AP O OOl O |Oolg]l o olglo|glolooglolgld
1 Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.:

AP O OOl 0O OO0 |Olgo] o |go/glo|golal o |[go)ld
12 Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.:

AP O[O0l O Oogl o |oglo|golologlolgld
13 Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.:

AP O OOl 0O (OO0l 0O |O/ol o |go/glo|jgolgl o |[gold
14 Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.:

AP O[O0l O Oolgl o |oglo|golologlolgld
15 Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.:

AP O (OOl O OOl O (Oo/gl o |glolo|(o/dgl o|gld
16 Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.:

Verze / datum / zpracoval: 4 / 9. 05. 2012 / JabUrek, pfiloha k Navodu 06.300.04 Strana I




@ BOSCH | Uvolnéni pracovisté |vpracov:

EtR AT - ro sériovou vyrobu |pawm:
Zajisténi kvality P y atum

Montazni linka:
Vyrobni zafizeni: pracovisté/stroj
Rozdélovnik:

got | 22. Kli¢/heslo | 23.Bezp. prace | 24. Ergonomie | 25.Poka Yoke
AP | ANO | NE | NS | ANO | NE | NS| ANO | NE | NS | ANO | NE | NS
AP O OO O gy o o) jgopg
01 pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.:
AP O OO 0O [O/g]ldjggl o jolg
02" pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.:
AP OO0 0O [O00 0 [gold|[dglO
03 pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.:
AP O (OO0 [O00o 0 [gold[dglO
04 pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.:
A O[O0 0 0O[0l 0 glgl olglo
05 pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.:
AP O OO0 [O00o O [gold[dglO
06 pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.:
A OO0 O 0[O0 0 [»0ol o gld
07 pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.:
AP O OO0 [Ogldggglololg
08 pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.:
AP O OO0 [O/gl 0o jgglo|olg
09 [pozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.:
AP O OO 0O [O0/g]ldjgjgl o |Oolg
10 [por.: Pozn.: Pozn.: Pozn.:
AP O OO0 [O/gl 0o jgglo|olg
11 pozn.; Pozn.: Pozn.: Pozn.:
AT O[O0 O 00l ologlolglg
12° Ppozn.; Pozn.: Pozn.: Pozn.:
AT O[O0l O[O0l 0 [Ooo]l oglo
13 [pom.: Pozn.: Pozn.: Pozn.:
APl O (OO O |Ol0 0O gdaldalolg
14" pozn.; Pozn.: Pozn.: Pozn.:
AT O[O0 0[O0l 0[O0 ogld
15 pozn: Pozn.: Pozn.: Pozn.:
A OO0l 0O O[O0 OJolglogd
16 Mpozn.: Pozn.: Pozn.: Pozn.:
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© BOSCH

Zajisteni kvality

Uvolnéni pracovisté
pro sériovou vyrobu

Vypracoval:

Datum:

Montazni linka:

Vyrobni zafizeni: pracovisté/stroj

Rozdélovnik:

Poznamky, zmény:

¥

C.

Verze / datum / zpracoval: 4 / 9. 05. 2012 / JabUrek, pfiloha k Navodu 06.300.04

Strana |




	DP zadani_Pavel.pdf
	Diplomova prace - Jaburek.pdf

