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1. BEVEZETES

Az autdipari elektronikai gyartds jelentds attoréseket hozott a jarmiivek miiszaki
fejlesztésében és funkcionalitasdban. Az elektronikai rendszerek folyamatos fejlodése
Osszefonddott a mindségiranyitassal ¢és a reklamaciokezeléssel, melyek kritikus
fontossagiiak a termékmindség fenntartdsdban ¢és az ligyfél elégedettségének
biztositdsdban. A szakdolgozatom célja, hogy feltarja és elemzé moddon vizsgilja az
integritast a mindségellendrzés és a reklamaciokezelés kozott az autdipari gyartas

teriletén.

Az autoelektronikai iparagban a mindségellendrzés és a reklamdciokezelés stratégiai
fontossaggal bir azért, hogy a gyartok maximalisan kielégitsék az tligyfelek igényeit és
elvardsait. Az 4gazat dinamikus fejlddése, a technoldgiai innovaciok folyamatos
bevezetése és a piaci versenyképesség fenntartasa elengedhetetlenné teszi a gyartasi
folyamatok szigoru ellendrzését és a hibak kezelésének hatékony modjait. Ebben a
kontextusban a szakdolgozatomban kiilonds hangsulyt fektetek arra, hogyan jarulnak
hozzé a mindségellendrzés ¢és a reklaméciokezelés integralt modszerei az autoelektronikai

gyartas teljesitményéhez és termékmindségehez.

A kutatdsom meélyrehato elemzést tesz a mindségiranyitas €s a reklamécidkezelés szoros
kapcsolatardl az autdelektronikai gyartas kontextusdban. A szakdolgozat strukturalt
moédon vizsgalja az integritas fontossagat, az Osszefiiggéseket, illetve az esetleges
kihivasokat és javaslatokat kinal az ipar szamdara a hatékonyabb mindségiranyitas és a

reklamacidkezelés javitasa érdekében.

A szakdolgozat célja, hogy konkrét és relevans betekintést nyujtson az autdelektronikai
iparagban szereplék modszereinek bemutatdsaban. Igyekszek feltarni fejlesztési
potencialokat és olyan javito intézkedések bevezetését, amelyek megakadalyozhatjak a

jovobeli problémak feltlinését.



2. MINOSEGIRANYITASI RENDSZEREK AZ AUTOIPARBAN

A német jarmialkatrész gyartdé cégek a 90-es években kiadtak a VDA (Verband der
Automobilindustrie) 6.1-es minéségiranyitasi rendszert, ami tartalmazta az akkori vevoi
elvarasoknak valo megfelelés 1épéseit. Majd erre valaszul az amerikaiak 1994-ben
létrehoztdk az AIAG (Automotive Industry Action Group) szervezetet. Mindkettd
szervezet kozos célja volt, hogy a lehetd legkorszeriibb modszerekkel tudjék teljesiteni a
vevoi igényeket és betartatni ezeket a sajat beszallitoikkal. Egyik legnagyobb
eredményiik, hogy megalkottdk az APQP (Advanced Product Quality Planning) ¢és a
PPAP (Production Part Approval Process) eléirasokat. Ezek a folyamatok, illetve ezek
legfontosabb eszkozei, mint példaul az FMEA, SPC, MSA, Poka Yoke és a 8D, alapvetd

fontossaguak a beszallitok €s a gyartok kozotti mindségiranyitasi folyamatokban.

Az FMEA (Failure Modes and Effects Analysis) egy rendszerszemléletii tervezési és
mindségiranyitasi eszkdz, amelyet gyakran hasznalnak a terméktervezés, gyartas és
szerviz folyamatok soran a hibak és problémak elérejelzésére, megeldzésére és javitasara.
Az FMEA-ban a kockéazatértékelés alapvetden harom f6 komponensbdl all: a hibamod
megtdrténte esetén annak hatdsai, a hibak megeldzésének vagy kivaltd okainak észlelési
valosziniisége, valamint a konnylisége a felfedezésnek. Itt részletesen leirom az FMEA
folyamatanak Iépéseit, a Ford FMEA kézikonyv 2011-es kiadasa alapjan: (FMEA
Handbook Version 4.2)

1. Csapat osszeallitasa: FMEA csapatot alkotnak azok a szakértdk, akik részt
vesznek a folyamatban vagy a terméktervezésben. Idedlisan a csapat tagjai

kiilonboz6 szakteriileteken jartasak, hogy sokoldalti nézdpontot biztositsanak.

2. Folyamat vagy termék részletezése: A folyamat vagy termék alaposan
atértékelése és részletes leirdsa torténik. Fontos meghatdrozni a Iépéseket, azok

sorrendjét és azok kozotti kapcsolatokat.

3. Hibamddok azonositasa: A csapat azonositja azokat a potencialis hibamédokat,
amelyek a folyamat soran eléfordulhatnak. Ezek lehetnek példdul miiszaki hibak,

anyaghibak, emberi hibak, kornyezeti tényezdk stb.
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Hibak kovetkezményeinek meghatarozasa: A csapat azonositja, hogy az egyes
hibak milyen hatassal lehetnek a termékre vagy a folyamatra. Ez lehet példaul a
vevok elégedetlensége, biztonsagi kockéazatok, termelési leallas, anyagi veszteség

sth.

Hibakovetkezmények sulyozdsa: A  hibdk stlyozdsa torténik a
hibakovetkezményekre. Ez altaldban egy skala hasznalatat jelenti, amelyen

értékelik a sulyossagot, példaul 1-t61 10-ig.

Hibaképzo6dés valésziniiségének meghatarozasa: A csapat megvizsgalja, hogy
milyen valoszintiséggel 1éphet fel a hibamdd a folyamat soran. Ez éltalaban egy
skalan torténik, példaul 1-t61 10-ig, ahol az alacsony szam alacsony

valdszinliséget, a magas szam pedig magas valosziniiséget jelent.

Hibak felfedezésének konnyiiségének meghatarozasa: Az FMEA értékeli,
mennyire konnyt felfedezni a hibékat, miel6tt eljutnanak a végfelhasznalohoz. Ez
is skalan torténik, példaul 1-t61 10-ig, ahol az alacsony szam jelzi a konnyi

felfedezést, a magas szam pedig a nehezitett felfedezést.

Rizikéérték Kkiszamitisa: Az FMEA kiszamitja a hibamddok kockazati
prioritasait a kovetkezd képlet alapjan: RPN = Suly x Valoszinliség X

Eszlelhetéség. Minél magasabb az RPN érték, annal kritikusabb a hibaméd.

Rizikokezelési stratégiak kidolgozasa: A csapat olyan intézkedéseket és
javaslatokat dolgoz ki, amelyek csokkentik a magas rizik6ju hibamodok
kockézatat. Ez lehet példaul a folyamat modositasa, 0 ellendrzési pontok

bevezetése, redundancidk beépitése stb.

Dokumentacié és nyomon kovetés: Az eredmények rogzitése, dokumentalasa és

a rizikokezelési intézkedések nyomon kovetése.



Az SPC (Statistical Process Control) egy statisztikai eljaras, amelyet a gyartasi
folyamatok teljesitményének ellendrzésére és javitdsara hasznalnak. Az SPC segitségével
a vallalatok képesek monitorozni és értékelni a folyamatokat annak érdekében, hogy
¢észleljék a veszélyes zavarokat, kelld idében be tudjanak avatkozni, és fenn tudjak tartani

a stabil allapotot. Az SPC az aldbbi fontos elemekre épiil:

1. Adatgyiijtés: Az SPC soran a folyamatrél adatokat gytijtenek. Ez lehet példaul

méretek, mennyiségek, iddintervallumok vagy egyéb mérési eredmények.

2. Statisztikai elemzés: Az adatokat statisztikai modszerekkel elemzik. Ez lehetévé
teszi a folyamat valtozdsainak kovetését és a szabalytalansagok idoben torténd

észlelését.

3. Ellenérzé diagramok (Control Charts): Az SPC egyik alapvetd eszkoze
szabalyz6 kartydk. Ezek a diagramok megjelenitik a folyamat folyamatos
teljesitményét €s segitenek megallapitani, ha a folyamat a megengedett hatarokon

kivilre keril.

4. Folyamatszabalyozé intézkedések: Amikor az ellen6rzé diagramok jeleznek
egy szabalytalansagot, a gyartok olyan intézkedéseket vezethetnek be, amelyek

segitenek visszahozni a folyamatot a megfeleld mindségi szintre.

Az MSA (Measurement System Analysis) egy olyan folyamat, amely soran értékeliink
egy mérérendszert (mérdeszkozoket, eljardsokat és  embereket),  hogy
megbizonyosodjunk rola, hogy megbizhat6 €s pontos méréseket végez. Az MSA fontos
a mindségellendrzési folyamatokban, mivel az alapjdn, hogy mennyire megbizhatd a
mérdrendszer, donthetiink arrol, hogy elfogadjuk vagy elutasitjuk-e a vizsgalt termékeket
vagy folyamatokat. Az MSA soran tobbféle elemzési mddszer is alkalmazhato, ideértve

(Michael 2008, pp. 185-198.):



1. Altalanos megismételhetség: Az altalanos megismételhetdség azt mutatja meg,
hogy ugyanaz az operator ugyanazzal a mérdeszkdzzel ugyanazt a mérési
eredményt milyen mértékben képes ismételni.

2. Reprodukalhatésag: A reprodukalhatosdg a termékek vagy folyamatok
jellemzdje, amely lehetdvé teszi azok pontos és ismételhetd visszahozatalat vagy
eloallitasat a kivant specifikaciok és mindségi kovetelmények szerint.

3. Linearitas vizsgalat: A linearis mérdrendszer elemzés azt vizsgalja, hogy a
mérdeszkdz hogyan viselkedik kiilonb6zé mérési tartomanyokban, és hogy
megbizhatdéan méri-e a valtozasokat.

4. Torzitas: Az MSA soran értékelik a mérdeszkoz esetleges torzitasat €s azt, hogy

milyen mértékben tér el az elvart értékektol.

A Poka Yoke roviden ez a kifejezés olyan stratégiat takar, mely a véletlen hibak
megeldzésére és kikliszobolésére iranyul. Ennek az eljarasnak a 1ényege a hibabiztos
rendszerek kialakitasa. Célja, hogy megakadalyozza a hibak keletkezését, vagy legalabbis
figyelmeztessen rajuk, hogy ne okozzanak problémat a késébbi fazisokban. (Jeffrey 2004,
pp. 178-181.)

2.1. A minéség-ellenorzés elvarasai

Az autdipari cégek nagy hangsulyt fektetnek arra, hogy megfelelden tervezzék és
fejlesszék a mindségellendrzésre vonatkozo elvarasokat, mivel a gépjarmiivek mindségét
nagymértékben befolyasolja az autdk megbizhatosaga, teljesitménye és biztonsaga. A
kovetkezd pontokban szeretnék kitérni a legfobb mindségellendrzési elvarasokra,

valamint alapelvekre.

Autdipari kornyezetben szigoruan szabalyozva vannak a mindségiranyitds és
mindségellendrzési elvarasok. A leggyakrabban hasznalt autoéipari mindségi szabvany az
IATF 16949. A tanusitas azt igazolja, hogy az autoipari vallalat bevezette €s sikeresen
alkalmazza azokat az el6irasokat, amelyek a folyamatos fejlédéshez és versenyelény
kiharcolasahoz sziikségesek. Fontos megemliteni, hogy egy autdipari beszallitod akkor tud
érvényesiilni ezen a piacon, ha rendelkezik ezzel a tanUsitvannyal. Az IATF 16949
tartalmazza az elGirasokat a vezetésre, tervezésre, tamogatasra, milkodésre,

teljesitményértékelésre, fejlesztésre, valamint az tigyfélspecifikus kovetelményekre.



A mindségellendrzésre vonatkozé részek az IATF 16949 szabvanyban nagy jelentdséggel
birnak, mivel kulcsfontossagu a nem megfelel6 alkatrészek kisziirése, amelyet kiemel a

Faurecia beszallitoi kézikonyv. Ezek a kovetkezok (Faurecia 2018, p. 6.):

1. Részleges mindség-ellenorzés: Ez a szakasz meghatirozza a részleges
mindségellendrzési eljarasokat, amelyek célja a folyamat kozbeni ellendrzések

végzése a hibak idében torténd felismerése és korrigalasa érdekében.

2. Végleges minoségellendrzés: Ez a rész eldirja azokat a folyamatokat és
eljarasokat, amelyekkel a késztermékeket véglegesen ellendrzik, mieldtt azok

elhagyjak a gyartdlizemet.

3. Specifikus iigyfélkovetelmények: Ez a rész kitér azokra a kovetelményekre,
amelyeket az ligyfelek hatdroznak meg a mindségellendrzéssel kapcsolatban.

Ezek lehetnek specidlis mérések, tesztek vagy egyéb eljarasok.

4. Termékhasznalati proba: Ebben a szakaszban eldirjak, hogy a gyartoknak
milyen modon kell tesztelniiik a gyartott termékek miikodoképességét és

teljesitményét.

5. Visszahivas és visszahozatal: Ez a rész foglalkozik a visszahivasi és
visszahozatali folyamatokkal, amennyiben valamilyen hiba vagy probléma meriil

fel a termékek mindségével kapcsolatban.

6. Riportalas és dokumentalas: Ez a rész hatdrozza meg, hogy milyen moédon kell
dokumentalni a mindségellendrzési folyamatok eredményeit és hogyan kell

ezekrdl riportot késziteni.

Az TATF 16949 szabvany teljes terjedelme sok mas fontos teriiletet is lefedi a
mindségiranyitas terén az autdiparban. Fontos megjegyezni, hogy ez a szabvany a
folyamatos fejlesztést is eldirja, és a vallalatoknak rendszeresen feliil kell vizsgalniuk és
frissiteniiik a mindségiranyitasi rendszereiket annak érdekében, hogy 1épést tudjanak
tartani az iparag fejlédésével ¢és az tlgyfelek elvarasaival. (Verband der
Automobilindustrie 2015)
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2.2. Reklamaciokezelés folyamata

Reklamacié vagy panasz kifejezést akkor hasznalunk, ha egy vevo az altala vart termék
vagy szolgaltatassal kapcsolatos elvarasat nem, vagy csak részben kapta meg. Ekkor a
vevé megoldast vagy ellentételezést var. (Andrea 2012, p. 145.) Ennek megoldasara és
dokumentélasara a 8D eljarast alkalmazasa az egyik legcélszeriibb. A folyamat Iényege,
hogy azonnali intézkedésekkel kikiiszoboljiik, majd a probléma gyokérokanak
detektalasaval megsziintetjiik a hiba jboli eldjovetelét. A technikat 8 Iépésre kell
felosztani, amik magukba foglaljak a probléma felkutatasat és a megoldasat. (Verband
der Automobilindustrie 2015)

2.2.1. A 8D reklamdciokezelés lépései

A fejezetben a 8D technika hatékony és strukturalt kezelésének folyamatait fogom

bemutatni, kiilonds hangstlyt fektetve egy valds autoipari beszallitd példajara. (Hella

2017)
e D1 - A csoport létrehozasa

Abban az esetben, ha sziikséges egy 8D létrehozasa, alakitani kell egy csoportot, akik a
folyamat sordn szoros 6sszhangban dolgoznak a probléma megoldasan €s annak tovabbi
terjedésének megsziintetésében. A csapat 1étszdma valtozo az iparagtdl és a probléma
jellegétdl fiiggden, azonban minden esetben vannak fix szerepek. Az egyik ilyen a
projektfelelds, aki a csoport stratégiai iranyitoja és a feleldsséget vallalja az eredményért.
A masik fix szerep a csoportvezetd, akinek feladata a csapat operativ iranyitasa. (Koncz

2015, p. 10.)

A csoport megalakitasan kiviil ki kell tdlteni egy altalanos sablont, amiben dokumentaljak
a hiba jellegét a reklamécid alapjan. Itt pontosan meg kell adni a hibas termék cikkszamat,
megnevezeését, a személyt és elérhetdségeit, akinek jelentették a reklamaciot. Miutan

ezzel végeztek, meg kell jelolni a hiba jellegét, ami a kovetkezok valamelyike lehet:

1. Belsos hiba, ha a vallalaton beliil észlelték a problémat
2. ,,0 km”-es hiba, ha az OEM (Original Equipment Manifacture) vevé észlelte a
hibat
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3. Garancialis hiba, ha a fogyaszt6 észlelte a hibat
4. Logisztikai hiba, ha szallitas kozbent hibat észleltek

e D2 - A probléma leirasa

A lehetd legpontosabban és legtobb részlettel kell leirni a problémat. Amennyiben
lehetséges, mennyiségi adatokat is meg kell adni. Az autéiparban minden esetben ezt egy
SW2H technikéaval lehet a legegyszerlibben megvalaszolni. Illetve a csapat minden

tagjanak rendelkeznie kell a hiba teljes ismeretével és annak miiszaki megértésével.

A dokumentacid soran kiilon jelezni kell, ha a hiba mar el6fordult, akkor hivatkozni kell
a korabbi jegyzokonyvre. Az aktualis jegyzOkonyvben jelezni kell a reklamalt cikkszam

belsOs-, szallitasban 1€évo-, és vevoi vagy beszallitoi raktarkészletét.
e D3 - Elszigetelési intézkedések

Ebben a részben meg kell hatarozni azokat az intézkedéseket, amikkel
megakadalyozhatjuk, hogy tovabbi hibas termékek érkezzenck a vevohoz. Ezek az
intézkedések altaldban csak ideiglenesek és nem allnak kapcsolatban a probléma
gyokérokaval. Minden esetben litemtervet kell késziteni a megoldashoz és kevés vagy

semmilyen befolydsold tényezdt nem jelenthetnek a koltségek.

Egy tablazatban jelolni kell a vevonek a gyartas folytatasdhoz sziikséges intézkedéseket,
a kovetkezd szallitasi datumot, a felelds személy nevét és elérhetdségeit és a hibas
készlettel kapcsolatos megoldasukat, amire azért van sziikség, mert hatalmas kiesést

jelenthet a teljes raktarkészlet selejtezése.

A hibas készletet le kell valogatni, hogy megtudjuk pontosan mennyi darab érintett az
aktualis hibdban. Ezt szintén dokumentdlni kell. Itt meg kell emliteni az érintett
teriileteket, a valogatott készlet mennyiségét, a hibas termékek szdmat, a PPM (Parts per

Million) értéket.
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e D4 — Gyokérok elemzés

A negyedik 1épésnél meg kell hatarozni azt vagy azokat a tényezoket, amik felel0sek a
hiba megjelenéséért. Gyakorlatilag barmi lehet gyokérok, ezért nem lehet kizarni

semmilyen olyan tényez6t, ami kapcsolodik a termék elkészitéséhez.

A kutatés soran vizsgalt vallalatok esetében kiilonb6zo technikékat alkalmaznak, azonban
minden esetben ennél a 1épésnél alkalmaztak a SWHY és az Ishikawa diagramot. (Az
anonimitas érdekében nem emlitem a neviiket). A SWHY modszer lényege, hogy
céltudatosan feltessziik a ,,miért?” kérdést a problémara, és ezt annyiszor ismételjiik amig
detektalni nem tudjuk a gyokérokot. Az Ishikawa diagram egy olyan eszkdz, amely sordn
abrazoljuk a f6 okok kategoriait, és azokbol probalunk al-okokat keresni. Miutan minden
lehetséges tényez6t szamitasba vettiink, osztalyozzuk azokat, és értékeljiik, hogy mi vagy
mik lehettek a f6 okok. Majd ezek az informéciok alapjan tudunk priorizalt

intézkedéseket meghozni.

A hibaforrasok azonositasara iparagtol fiiggden valtozik a meghatarozott id, azonban
minden esetben a lehetd leggyorsabb eredmény elérése a cél. Ezen feliil az eredményeket

dokumentalni kell és értesiteni célszerii a vevot a fejleményekrol.
e D5 — Helyesbitd intézkedések kivalasztasa

A hiba kivalto okdnak azonositdsa utdn a csapattagok szakértelmét és korabbi
tapasztalatait fel kell hasznalni, hogy megoldéasokat talaljanak a hiba azonositott okanak
kikiiszobolésére. Meg kell vizsgalni, hogy a javasolt megoldés valdban megsziinteti-e a
kivaltoé okot, milyen elényei vannak a vélasztott megoldasnak, és milyen kockazatokkal

jérhat.

Kiiléon dokumentalni kell, ha valtoztatni kell az akutalis FMEA-n. Ha nem, akkor meg
kell magyardzni, miért nem. Ezen feliil jel6lni kell a Control Plan modositasokat és a

munkautasitasban torténd valtozasokat is.
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e D6 — Korrigalo intézkedések bevezetése

A D5-06s részben meghatarozott intézkedések bevezetése a cél. Minden esetben a lehetd
legkevesebb modositast kell végrehajtani a folyamat stabilitasa érdekében. Ez mellett
donteni kell az elszigeteld vagy azonnali intézkedések folytatdsdnak sziikségességérol,
amiket a D3-ban vezettink be. Illetve dontést kell hozni a folyamatmegfigyelési

kovetelmények és a dokumentacio sziikségessegérol.

A helyesbito intézkedés bevezetése utan ellendrizni kell a hatékonysagot. Ezt tovabbitani
kell a vevo felé és meg kell adni a mérés eredményét és a annak modszerét. Ennek modja
lehet egy SPC jelentés vagy egy standard belsd riport, amiknek adatait egy () monitoring
rendszerbdl kaphatjuk meg, amit érdemes bevezetni a médositdsok mérésére. Amig ezt

nem teszi meg a cég, addig a vevok nem fogjak lezarni a reklamaciot.

e D7 — A hatékonysag visszamérése

Ebben a fejezetben a bevezetett intézkedések eredményességét vizsgaljuk. Amennyiben
a modositasok képesek kiszlirni és megeldézni a hiba jbol 1étrejottét, lezarhatjuk a
reklamaciot. A visszamérés moddszerei kozott vannak a grafikonos megjelenitések,
tablazatos bemutatasok. Ezeket az ijonnan bevezetett monitoring rendszerek adataibol

kaphatjuk meg.
e D8 - Csoport értékelése

A 8D csoport utolsé megbeszélése ez a 1épés. A zar6 iilés soran a problémamegoldo
csapat kritikai értékelése torténik az Osszes 1épésben 1évé megoldasukrdol és
intézkedéseikrodl. A folyamat lezarasaval elkiildik a hivatalos dokumentumokat a vevOnek
a csoport tagjainak alairasaval és archivaljak a 8D-t. (Dr. Budai et al. 2015,

Tevékenységmenedzsment folyamatelemzés, folyamatoptimalizalas)
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3. ASZERVEZET BEMUTATASA

A dolgozatom témajat ado vallalatot az anonimitasi kérés miatt a tovabbiakban LNV-nek
fogom nevezni. Ezen feliil a sziikséges képi anyagokat az anonimitds megtartasa

érdekében ahhoz hasonlé képekkel fogom helyettesiteni a valosdg mintajara.

Az LNV egy globdlis autdipari multinacionalis vallalat, amely tagja a 10 legnagyobb
autoipari beszallitoknak vilagszinten. A cég az 1910-es évek kdzepén alakul meg Nyugat-
Eurdépaban és azo6ta minden kontinensen talalhato telephelye. Alkalmazottai szama elérik

a kozel 130 000 f6t, amelybdl majdnem 850-en dolgoznak Magyarorszagon.

Legnagyobb céljuk a CO2 semlegesség, ami szerint 2025-re CO2-semlegesek akarnak
lenni minden tevékenységiikben (1. és 2. hatokor, azaz az ipari létesitményekbdl
szarmaz6 iiveghazhatasu gazkibocsatas: foldgaz elégetése, villamos energia és ho
vasarlasa). 2030-ra 45%-kal csokkentik a 3. hatokorbe tartozd Osszes kibocsatast
(upstream és downstream tevékenységek: beszerzes, bérlés, fuvarozas, utazas, hulladék,

ujrahasznositas...). 2045-re pedig elérik a nettd nulla kibocsatast.

Mottdjuk szerint: ,,Harom alapelv vezérli tevékenységiinket: kevesebbet hasznaljunk,
jobban hasznaljuk és tovabb hasznaljuk, az Gjrahasznosithatdsdgra és a korforgasos

gazdasagra Osszpontositva.” (Patrick Koller -6nallo forditassal-).

3.1. A szervezet tevékenysége

A véllalat tevékenységét 4 nagy csoportra lehet bontani: z6ld kozlekedés, jarmiiiilések,
belsd design és elektronika. Ezek koziil az elektronika a legkiemelked6bb, amely olyan

nagy vallalatoknak értékesit, mint a BMW, PSA, Volvo, Ford.

Az elektronikai részleg kozel 6000 fot foglalkoztat 8 gyarban és 3 kutatasi kozpontban.
Fobb termékeik szenzorok, Onvezetd szoftverek, fényszorok, akkumulatorok és
miszerfalak. Ezeknek a termékeknek a fejlesztési irdnyvonala -nem meglepden- az
energiatakarékossag és a zold jovo elérése. A termékpalettan jol 1athatd, hogy egyre tobb

elektromos és hibrid jarmiibe terveznek alkatrészeket.
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1. dbra Elektromos auto toltése

Forras: https://99-04.azauto.hu/a2-web01-1/cliov6/cliov6.htm

3.2. A szervezet min6ségiigyi rendszere

A mindéségmenedzsment és a mindségiranyitasi szabvanyok hatékonysaga jelentdsen
fiigg a dolgozok mindséggel kapcsolatos motivacidjatol. Ezért kiemelten fontos, hogy a
vallalat gondoskodjon a megfeleld képzésrdl és oktatasrol a vallalati kultura és a
mindségiranyitasi rendszer fontossagardol. Az LNV-nél kiilonosen nagy hangsulyt
fektetnek a Lean menedzsment elveire, melyek kozott szerepel példaul a
problémamegoldésra Osszpontositd csapatmunka, amelyrél a késébbi fejezetekben is
részletesen szo lesz. A LNV célja és elkotelezettsége az, hogy az autdiparban
meghatarozo6 szereplévé valjon a legkorszeriibb technoldgiak fejlesztésével és a vevok

szamara biztositott kivald szolgaltatasokkal.

Mint beszallitonak fontos, hogy a teljesitménye a KPI-on (Kulcs Teljesitménymutatd)
megfeleld legyen. Ezekhez objektiv mindség mutatdkat kell hasznélni a szolgaltatas és

reakcioképesség szintjének mérésére, amelyet a vevok is elfogadnak.

A fobb teljesitménymutatok a beszallitoi megfeleléshez:
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PPM: Egy honapon beliili hibas termékek beérkezése az dsszeshez képest
MPM: Egy honapon beliili hidnyos arubeérkezés az dsszes beérkezéshez képest

A QSS (Quality Steering System) az LNV bels6 eszkoze, amely rogziti az ligyfelek és a
szallitok reklamacioit. Ezt a programot hasznaljak a szériagyartds, szervizgyartas és a

logisztikai reklaméciok szamara.

Az AMS (Alert Management System) szintén egy LNV-s belsd eszkdz. Itt lehet nyomon
kovetni a nagy kockazatl logisztikai vagy mindséggel kapcsolatos vészhelyzeteket. Sarga
vagy piros riasztas soran a probléma eszkalalodik a Vészhelyzeti [ranyitobizottsag felé.
A Vészhelyzeti Iranyitobizottsdg 0sszegzi a mindségiigyi €s logisztikai problémakat,

amelyeket a GQS-ben rogzitenek és kozvetlen kiildik ki a vevonek vagy a beszallitonak.

QP riport

Supplier/Customer
alert

2. abra A cég mindségiranyitasi rendszerének modellezése

Forras: Belsos abra alapjan sajat készités

Az LNV mindségiigyi mérdszdmainak ismertetése utdn bemutatom a szervezet

rendszereinek felépitését és miikodését, a bejovo aru kezeléstdl a készaru ellendrzésig.
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3.2.1. Beszallitoi minoségfejlesztés

Az LNV tamogatja partnerei versenyképességeinek novekedését a TVO-val (Total Value
Optimization). A TVO alkalmazési kore kitejed mind a bels6 szervezetekre, mind a

beszallitokra. Ez alapjan a kovetkez6 témakoroket taglalja a dokumentum:

e Javaslatok a belsd termékkoltségek optimalizalasara a termékértékre szakosodott
csoporttal.

e Dontéstadmogatas nyujtas a termékkoltségek teriiletén.

e Versenyképesség javitasa a lean eszk6zokon keresztiil.

o A kozos belso és kiilso ellatasi értéklanc javitasa

A TVO tevékenység részeként az LNV alkalmazza a Monozukuri megkozelitést. A
"Monozukuri" egy japan kifejezés, ami a terméktervezés és -gyartas folyamatat, valamint
az ezekhez kapcsolodd kultarat foglalja magdban. A monozukuri Iényege az, hogy
nemcsak a termékek eléallitasara 6sszpontosit, hanem az egész gyartasi folyamatot és az
ahhoz kapcsolodo értékeket is figyelembe veszi. Ez a megkdzelités magaban foglalja az
innovaciot, a mindséget, a hatékonysdgot ¢és az Osszes ¢érintett résztvevd — a
munkavallalok, a vallalat és a vasarlok — kozotti kdlesonds tisztelet €s egylittmiikddés

fontossagat. (Christoph Roser 2017, https://www.allaboutlean.com/monozukuri/)

3.2.2. Beszallitoi minoségbiztositds

Hibas termékek esetén az LNV SQAC (Supplier Quality Assurance Codex) meghatarozza
a koltsegek kezelésének és rendezésének modszerét, amely alapjan, ha a hibas terméekek
a beszallitotol erednek, akkor a terméket szallitd fél felelds a minden garanciaval
kapcsolatos panasz, koltség ¢és kiadas koltségeiért. A garancia folyamat célja a
garanciakoltségek ataddsa az OEM-t6l annak a beszallitonak, amely a hibas terméket
szallitotta. Ezekhez a folyamatokhoz ki kell jelolni egy garancia mérnokot, aki

kapcsolattarté az LNV-vel.

Minden beszallitonak meg kell osztania a sajat garancia eljarasat és a hozza tartozo
folyamatabrat, amely dokumentalja az eljarasrendszert. Ennek a dokumentumnak

tartalmaznia kell a rendszeres 1d6kozi garancia részfeliilvizsgalatokat az eszkalalt ligyek

18



esetén. Ilyen iigyek lehetnek azok az esetek amikor az OEM (Original Equipment
Manufacturer) tigyfél kiildi vissza a terméket. Az LNV az iigyféllel egyiitt végez elézetes
elemzést az alkatrészrél és meghatdrozza a vevOi panaszok lehetséges tényezoit,
felel0sségének elismerését €s okait a garanciavizsgalati liléseken. Ezt az alkatrészek
vizsgalataval, a kereskedoi szolgaltatasi megjegyzések, nyilvantartasok és a visszakiildott
alkatrészekhez csatolt dokumentumok attekintésével végzik. Az ilyen igények
beérkezésekor a beszallitoknak valaszolniuk kell a meghatarozott hataridén beliil,

kizarolag az alabb felsorolt elérhetd valaszlehetdségek koziil valasztva:

1. Kategéria: A beszallito feleldssége. Az LNV az ligyféltdl megkovetelni a
tesztelési folyamat bevezetését a tényleges gyokér ok megerdsitéséhez és a vevoi
igényekre vonatkozo helyesbitd intézkedések meghatdrozasdhoz. A beszallitonak
meg kell d6riznie az altala visszakapott garancialis alkatrészeket, amelyek az
értesitési datumtol szamitott 6 hétig érkeztek.

2. Kategoria: Hiba nem talalhatd (No trouble found). Ha NTF statuszt hirdetnek ki
az 8D folyamat soran, a beszallitoknak egyértelmiien le kell irniuk, és adatokkal
dokumentélniuk kell, hogyan jutottak erre a kovetkeztetésre. Més szoval, a NTF
statusznak a garancialis elemzés folyamataban kovetnie kell a potencialis gyokér
ok tényezOk szisztematikus kizarasat. A NTF 4altalaban olyan helyzetet ir le,
amikor a tesztelés azt mutatja, hogy a visszakiildott alkatrész megfelel az LNV
és/vagy az tugyfeliink altal definidlt alkatrész- és teljesitményszabvanyoknak,
amelyeket vasarlasi megrendelések, PPAP és garancidlis feltételek és szerzodések
tartalmaznak.

3. Kategoria: Az kereskedd és/vagy a vevd feleldossége. Amikor a beszallitoi
vizsgalat megallapitja, hogy a hibat a kereskedé vagy vevd hibas hasznélata
okozta, a beszéllitoknak minden tamogaté dokumentumot sziikséges
benyujtaniuk ennek a kategoéridnak a jévadhagyéasahoz. Abban az esetben, ha az
LNV nem ért egyet a beszallitdé valaszaval, idoben értesiti az ellenkezésérdl. Ha
az LNV visszautasitja a benyujtott valaszt, kéri a beszallitot, hogy mddositsa azt.
Azokban az esetekben, amikor a felek nem értenek egyet a tartalom
hatékonysdgaban, a visszautasitott beszallitéi valasz nem kotelezi az LNV-t. A
beszallitonak meg kell driznie az érintett komponenseket addig, amig a problémat

pozitiv. modon megoldjdk; gy, hogy az LNV ligyfelek egyetértenek a
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beszallitoink altal megallapitott gyokér okok és helyreigazitasi elemzésével,

ideértve a tdAmogatd dokumentaciot is.

Amennyiben a beszallité vallalja a feleldsséget, akkor el kell készitenie egy 8D probléma
megoldasi riportot, amely egy hivatalos kommunikécios eszkdz a probléma bejelentésére

¢s megoldasara. A sziikséges intézkedések a kovetkezok:

e A probléma észlelésekor az bejelentéstdl szamitott 24 6ran beliil korlatozo
intézkedést kell végrehajtani (1-3D)

e 5 WHY technikdval meg kell hatarozni a gyokérokokat meg kell hatarozni.

e A 8D véglegesitéséhez 10 naptari napon beliil el kell juttatni az LNV-hez a

megoldasi tervet és a gyokérokelemzést is (4-6D)

Ha a beszallito nem valaszol és nem teszi meg a sziikséges Iépéseket a beszallito
elfogadottnak tekinti a garancialis igényt és az OEM altal kapott 0sszes garancidlis
koltség az LNV Altal felmeriilt minden mas koltség és kiadas a beszallitd egyediili

felelossége lesz.

3.2.3. Bejové aru ellendrzése

Az LNV belsd szabdlyozasa alapjan a raktarba érkezd alapanyagokat a megadott
szempontok alapjan vizsgalni kell, miel6tt a termelésbe lehet szallitani azokat.
Beszallitott terméktol fiiggden 100%-0S ellendrzés vagy mintavételezéses vizsgalat
torténik. Ennek a jelentdsége: ha a hibas mindségii anyag bekertiil a termelésbe, sokkal

magasabb koltség keletkezik, mint ha azonnal semlegesitik azt az alapanyagot.
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Alapanyag beérkezés a
raktarba

Anyagatvétel utan jelzés a
mindségellendrioknek

Alapanyag atszallitas az
ellendrzési teriiletre

r

/ Ellendrzés /L’ Meérési jegyzikanyvek

——_‘_——l——-—_—_——_.—

Megfelelt? Termék athelyezése a
egfelelt? s .
g selejttarhelyre ideiglenesen

3

Az alapanyag atadhatd a Reklamacio elkildése a
termelésnek beszalliténak

3. dabra Bejové aru ellendrzés folyamatabrdja

Forras: Belsds abra alapjan sajat készités
3.2.4. Gyartaskézi mindség-ellenorzés

A gyartaskozi ellendrzés lényege, hogy a termék eldallitdsa kozben folyamatosan

ellendrzik annak mindségét, és idében kiszlirjék a hibas darabokat. Ez négy 6 részbdl 4ll:

e Az elsé darab ellenérzés kritikus sorozatgyartasnal és tomeggyartasnal. Itt a
gyartas kezdetén részletesen vizsgaljdk az els6 munkadarabot vagy néhanyat,
miel6tt a gyartast megkezdenék. Jovahagyas utan mehet tovabb a gyartds. Még
akkor is elvégzik, ha a gépet atallitjak vagy 0j szerszamot hasznalnak. Altaliban

mérések alapjan hatdrozzdk meg a mindséget.
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e A miiveleten beliili ellendrzést vagy a miiveleteket végzd dolgozok végzik
(egyedi vagy kissorozati gyartasnal), vagy alkalmaznak kiilon ellen6rzo
személyeket.

e A miiveletek kozotti ellenérzés vagy minden miivelet utan, vagy csak kiemelt
mivelet utdn torténik. Itt megallapitjdk, hogy az adott miiveletnél milyen
mértékben teljesitették az eldirt kovetelményeket. A vizsgalt tulajdonsagok
altalaban arra utalnak, hogy a megel6z6 miiveletek hibatlanul zajlottak-e, és
biztositjak a kovetkezd miivelet hibatlan elvégzését.

o Az ellendérzés miiveletek utan akkor torténik, amikor a munkadarab, elem vagy
szerkezet mar végrehajtotta a technoldgiai miiveleteket, és kész allapotban van.
Ekkor allapitjdk meg, hogy megfelel-e a mindségi kovetelményeknek ¢és

alkalmas-e a tovabbi felhasznalasra.

Az ellendrzott mintak adatait évekig visszamendleg megorzik. Ezeket a tervezok, gyartok
¢és ellen6rok hasznalhatjak vitds kérdések rendezésére, illetve uj gyartoberendezés,
technoldgiai eljaras vagy vizsgalati modszer bevezetésekor. Szintén fontos eszkoz a
mindségkapuk alkalmazédsa. Ez egy olyan hibaelharitdé tevékenység, amit elsdsorban
azokra a problémdkra alkalmaznak, amelyeknek az okai még nem ismertek. Célja a
problémak gyokér okainak megtalalasa. Ezek adatai felhasznalhatok a termékek

atadasakor is a mindségi szint igazolasara.

A gyartaskozi ellenérzés kulcsfontossagli szerepet jatszik a mindségiranyitasi
rendszerekben, mivel ekkor csak a méréses ellendrzés ad elegendd informacidt a gyartasi

folyamat szabalyozottsdgarol.

3.2.5. Készaru ellenorzés

Az utolso ellendrzési pont, mieldtt a késztermék atadasra kertiil a csomagoldsnak és utana
a raktarnak. Az LNV-nél nagyon nagy hangsulyt kap a Hands on quality, amely egy
rendszeres 1dOkozonként megrendezett belsé termékbontas, melyet a mindségiigyi
osztaly szervez. A készaru raktarban 1évo késziilékekbdl véletlenszertien kivalasztanak
néhany kiilonb6z6 modellt, és ezeket egyenlden szétosztjak egymas kozott a

mindségellendr kollégak. A csoport tagjai vasarloi szemszogbol bontjak ki és ellendrzik
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a késziilekeket, keresve a mindségi hibakat. Az ellenérzés a késziilék beiizemelésével
zarul, ahol az eszk6z megfeleld miikodését is ellendrzik. Végiil a csoportok csoportositjak
¢és értékelik a talalt hibakat, majd tajékoztatjak egymast a mindségi problémakrol. A
hibakat Osszesitik, €¢s dontenek arr6l, hogy milyen tovabbi 1épésekre van sziikség az

ismétlodés megakadalyozésa érdekében.

4. ELEKTRONIKAI TERMEKEK GYARTASFOLYAMATA

Ebben a részben részletesen fogom bemutatni a szakdolgozat téméjat ado terméket és a
termék gyartasi folyamatat az SMT-t6l az Gsszeszerelésig, valamint a gyartds soran
alkalmazott elektrosztatikus kisiilésekbdl (ESD) eredd veszélyek elkeriilését szolgald

specialis védelmi intézkedéseket.

A vallalat mindségiligyi rendszerének alapja a hibaosztalyozé tabla. Itt osztalyozzak az
Osszes el6forduld probléma szintjét és ehhez mérten kezelik azokat. Ahogy az 1.
tablazatban lathato, négy szintet kell megkiilonboztetni. A ,,D” és ,,C” osztaly hibait nem
feltétleniil sziikséges kezelni, esetleg vevdi kérésre. Azonba ennél magasabb szintli
problémadkat koteles kezelni a felelds mindségligyi mérndk vagy projektvezetd, és

értesiteni kell a vevot a kiszallitas el6tti napon.
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Hiba Hiba osztalya Hiba megnevezése Vevoi reklamacio

A Selejt Elet- és vagyonbiztonsagot Nem kertilhet ki a
veszélyezetetd hiba gyarbdl ilyen

termék

B Stlyos hiba A késziilék nem hasznalhato, Biztos vevoi
teljeskorti atvizsgalas sziikséges reklamacid

C Kozepes hiba A késziilék hasznalhato, Vérhat6 vevoi
mikodést enyhén befolyasolo reklamacid
hiba

D Elenyész6 hiba | A késziilék hasznalhato, Nem valoszinii a
maximum esztétikai hiba talalhato | reklamacio
rajta

1. tablazat Hibaosztalyozas

Forras: Sajat szerkesztés

4.1. Termék bemutatasa

Az LNV-nek nagyon széles termékpalettdja van. A termékeiket -elsdsorban
személygépjarmiivekbe €pitik be. Ezek a termékek olyan infokommunikacios eszk6zok,

amelyek az utazas biztonsagat és kényelmét szolgaljak.
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4. abra Telekommunikdcios vezérloegység

Forrds: LNV belsd dokumentum

A 4. 4bran lathaté termék egy amerikai tulajdonu vallalat személygépjarmiiveiben

hasznaland6 telekommunikacido vezérldegység. A telekommunikdcios vezérldegység

olyan eszkdz, amely lehetdvé teszi a jarmli kommunikacidjat kiilsé haldzatokkal vagy

mas jarmivekkel. Ez a technoldgia lehetdvé teszi szdmos fontos funkciéo megvalositasat

¢és elonyoket kindl a jarmiivezetok és a jarmutulajdonosok szdmara. Néhany ilyen

alkalmazas és elony lehet:

1.

Infotainment: A telekommunikacios vezérléegység lehetévé teszi a jarmiiben
talalhatd infotainment rendszerek kapcsolodasat az internethez. Ezaltal a
jarmiiben utazok konnyen hozzaférhetnek a webes tartalmakhoz, zenei streaming

szolgaltatasokhoz, online navigaciohoz, és egyebekhez.

Flottakezelés: A telekommunikacidos vezérldegység lehetévé teszi a
flottalizemeltetoknek, hogy valoés iddben nyomon kovethessék a jarmiivek
pozicidjat ¢s allapotat. Ez segithet az optimalis Gtvonaltervezésben, a jarmiivek

hatékony tlizemeltetésében, €s a szervizintervallumok idézitéseében.

Tavfeliigyelet: A telekommunikéicios vezérldegység lehetdvé teszi a
jarmigyartok és a szervizmithelyek szdmara, hogy tavolrdl monitorozzak és
diagnosztizaljak a jarmi elektronikus rendszereit. Ez gyorsabb és hatékonyabb

hibakeresést s javitasokat eredményezhet.
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4. Biztonsag: A telekommunikicidos vezérldegység lehetové teszi a jarmil
tulajdonosanak, hogy tavolrdl monitorozza a jarmili biztonsagat. Példaul, ha a
jarml mozgas észlelhetd allapotban van, a tulajdonos értesitést kaphat. Emellett a

jarmu lopasvédelemre is felhasznélhato.

5. Szoftverkezelés: A telekommunikacidos vezérldegység lehetové teszi a
jarmigyartok szamara, hogy tavolrol frissitsék a jarmi szoftverét, beleértve a

vezetéstamogato rendszereket, a navigaciot és egyeb funkciokat.

4.2. SMT

Az SMT (Surface Mount Technology) a nyomtatott aramkdrok gyartasanak egy specialis
folyamata, amely soran az elektronikus alkatrészeket felhelyezik a nyomtatott &ramkor
felszinére. Ez a folyamat egyre elterjedtebb az elektronikai iparban, mivel lehetdvé teszi

a kisebb méretii, konnyebb ¢és hatékonyabb elektronikai eszkdzok eldallitasat.

N

Reflow kemence ‘§

»
. h |
pd

Stencil-
nyomtato

Végellendbrzés
AOI

Ellen6rzé
egységek

5. abra SMT gyartosor

Forras: Gyorgy 2019, p. 87.
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A folyamat f6bb 1épései:
1. Forrasztopaszta felvitele

A pasztat stencilnyomtatdssal viszik fel a nyomtatott 4ramkori kartyara (a
tovabbiakban ,,nyak”-ként fogok ré hivatkozni). Ez a gyakorlatban tigy torténik, hogy
egy stencilfolian kialakitott ablakokra kell felkenni a forrasztopasztat, majd ezt
megcsinalni az dsszes sziikséges helyen. A pasztat egy kés tolja fel-le a stencil folidn,
¢s igy keril be az ablakokba a megfeleld mennyiségli anyag

(https://www.pcbgogo.com/knowledge-center/Laser_Stencil.html).

6. abra Stencil folia

Forras: http://mti.kvk.uni-obuda.hu/adat/tananyag/eltech/szereles-elm.pdf

A folyamat soran a kdvetkezd problémak fordulhatnak eld:

e Osszefolyik a paszta
o Kevés paszta keriil fel

e Tul sok paszta keriil fel
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2. Forrasztd paszta ellendrzés

Ellenérzés soran egy erre alkalmas gép megvizsgalja a forrasztopaszta formajat,

magassagat, feliiletét, hidakat és az x/y eltolast.

1. abra Haromdimenzios forraszto paszta nyomtatasanak mérése

Forras: https://interelectronic.hu/termekek/optikai-ellenorzes/automata-optikai-ellenorzok/spi-line-3d-automata-

paszta-ellenorzo

3. Belltetés

A beiiltetést egy manualis, félautomata vagy automata gép végzi. Egy vakuumos fej
segitségével megfogja a beiiltetésre szant alkatrészt és a fej mozgéasaval belehelyezi a

megfeleld helyre.

(nozzle)

Wkatrész adagolé

(feeder)

8. abra Beiilteté gép miikédése
Forras: LNV vallalati dokumentum
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A beiiltetésnek kettd tipikus hibaja szokott eléfordulni. Elsé amikor az alkatrészek
programozasi hibaira lehet visszavezetni a problémat. Ilyenkor a megadott polaritasnak
nem megfelelden iiltetik be az alkatrészt. A masik probléma amikor az aramkorokon nem
megfelel6 mennyiségli vagy tipusu alkatrészt iiltetnek be. Viszont szerencsére ezek nagy
részEt a gyartosor végén elhelyezett optikai ellendrzd gépek vagy a telepitett inspekcios

allomasok kisziirik.
4. Forrasztas

A kovetkezo folyamat a reflow forrasztds. A folyamat sordn egy kemence felmelegiti
meleg levegdvel vagy infravords sugarzas segitségével a nyomtatott aramkdri lapot, hogy
az alkatrészekre keriilt forrasztopaszta megolvadjon, majd hiiti le a pasztat, hogy a

forrasztas szilardan régziiljon.
5. AOI és AXI

Ez a két ellendrz6 allomas a gyartosor végén talalhato €s nagyon fontos szerepiik van a
mindségellendrzésben. Az AOI és egy olyan automata ellenérzd rendszer, amely kamerak
és szoftverek segitségével ellendrzi a nyomtatott &ramkori kartydra helyezett

alkatrészeket. Miikodése a kovetkezo 1épésekbdl all:
1. Vizsgalati fazis: Az elkészitett aramkori lapokat a rendszer elé helyezik.

2. Képalkotas: Az AOI rendszer optikai kamerai nagy felbontasu képeket

készitenek az aramkor minden részletérol.

3. Képfeldolgozas: A szoftver elemzi ezeket a képeket, és 6sszehasonlitja azokat a

referencia képekkel vagy modell adatokkal.

4. Hibak felismerése: Az AOI rendszer felismeri a hibakat vagy eltéréseket, mint
példaul rosszul forrasztott alkatrészek, hidnyzé vagy rossz helyre keriilt

alkatrészek, szennyezddések, hajlitott labak stb.

Az AXI egy masik vizsgalati technologia, amely rontgensugarakat hasznal az alkatrészek

¢s forrasztasok ellendrzésére. Ez kiilonosen hasznos olyan alkatrészek esetén, amelyeket
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nehéz vagy lehetetlen optikailag megvizsgalni, mert példaul mas alkatrészek takarjak

azokat. Miikodése a kovetkezo 1épésekbdl all:
1. Alkatrész elhelyezése: Az aramkori lapon 1évo alkatrészeket rogzitik.

2. Rontgensugarzas kibocsatasa: Az AXI rendszer rontgensugarzast bocsat ki az

aramkorre.

3. Rontgenkép készitése: Az dramkor feliiletérdl visszaverddott vagy athalado

rontgensugarzast detektaljak, majd ezekbdl egy képet hoznak 1étre.

4. Képfeldolgozas: A rendszer szoftvere elemzi ezeket a rontgenképeket, és
lehetvé teszi a hibak felismerését, mint példaul rejtett forrasztasi hibak, hianyzo

labakat, rovidzarlatokat stb.

4.3. Végosszeszerelés

Az SMT folyamatok utan a félkész terméket magazinokban atszallitjak az 0sszeszereld
lizembe. Itt raforrasztjdk a csatlakoztatdkat, csatlakoztatjak az akkumulatort és a nyakot
egy 4 pin-es csatlakoztatoval, és hazba szerelik. Végiil feltoltik a késztermékre a
megfeleld szoftvert, amit a vevo kiild ki a gyarnak, hogy mindig a legfrissebb szoftverrel
rendelkezzen a vezérlé egység. Ezeket a folyamatokat az alapanyagok kialakitasa miatt
kézzel végzik, tehat nagy hangsulyt kap az ESD védelem €s a vizualis ellendrzés a termék
mindségének megtartasa érdekében. Miutan a terméket Osszeszerelték és megfelelt a
készarti ellendrzésen, atkeriil a csomagoldsra, ahol ESD védelemnek megfeleld

gongyolegbe helyezik a terméket, majd atszallitjak a raktarba.

4.3.1. ESD védelem

Az elektronikai termékek gyartdsakor az egyik alapvetd termékvédelmi szabaly az
elektrosztatikus kistilés elleni védelem. Ha nem tartjdk be ezeket a védelmi

intézkedéseket a termékek hasznalhatatlanok lehetnek a statikus feltoltodés és kisiilés
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kovetkeztében. Ennek kovetkeztében a termékek veszélyhelyzetet okozhatnak a

fogyasztok szamara.

Az ESD védelmi rendszerek a kovetkezo teriiletekre terjednek ki:

e ESD padlozat: A padlé olyan padloburkolatot kap, amely kifejezetten arra lett
tervezve, hogy vezetdképes legyen és kontrollaltan vezesse el a felhalmazodo
toltéseket.

e Egyéni védodfelszerelés és munkaruha: Az operatoroknak minden esetben
kotelez6 ESD-s kesztylit, cipdt és kopenyt viselni, amik levezetik a toltést a
kornyezetbdl szdrmazd anyagokbol. A munkaruhdnak teljesen takarnia kell a
kezet és minden olyan testrészt, amely érintkezne a termékkel ennek hidnyaban.
Ezeket a védofelszereléseket konnyli megkiilonbdztetni a tobbitdl, mert sarga

figyelemfelkelté matrica talalhatdé minden ilyen eszkdzon.

e & )

ESD PROTECTED AREA ATTENTION

RVE PRECAUTIONS e

A mmqumgjgc% ‘ VOJ}\SEE;:\MG
ELECTROSTATIC

X AR A
K‘[‘ DEVICES m j \ /

9. abra ESD védett teriilet jelzése

Forras: Elektronikai gydrtas 2010.08.16, p. 210.
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5. AREKLAMACIO KEZELESE AZ LNV-NEL

5.1. Probléma detektalasa

A vevbi reklamacié érkezése utan fogadtuk a visszakiildott telekommunikacios
egységeket. Ezeket el0szor készaru ellendrzési csoport vizsgalja meg. A csoport
adminisztracios részlege feltdlti a vallalatiranyitasi rendszerbe a reklamaciot és feltdlti az
zarolt készletek koz¢. Feltolti a termékek és a vevo adatait és a hibaleirast. Ezeket az
informaciokat ki kell nyomtatni €s el kell kiildeni az analizator csoport részére is. Ennek
a csoportnak a feladata tobbek kozott a termékek letesztelése €s igazolni a vevoi
reklamacio jogossagat €s egy visszaigazolast kiildeni az adminisztracionak, hogy valdoban
eltér a termék mitkddése a normaltol. A cégnél nincs kiilon megnevezve de az elméleti
ismeretek alapjan ezt lehet nevezni a OD-nek. Ez magaba foglalja a vevoéi reklamécio

fogadésat, azonositasat és ezutan felkésziilni a tovabbi 1épésekre.

5.2. Hibaanalizis

A hibaanalizis legfontosabb 1épése a hiba ellenérzése és annak reprodukalhatdsaga, ha
kivitelezhetd. A kisérletek vizsgalatanak 1épései minden terméknél mas sorrendben vagy

mas vizsgalatokbol allnak, viszont a telekommunikacios eszkozoknél ezek a 1épések:

e Informdciok egyeztetése

e Vizualis vizsgalat

e SzobahOmérsékleti vizsgalat

e Magas hdmérsékleti vizsgalat

e Alacsony hdmérsékleti vizsgalat
e Funkcioteszt

e Forrasztasok vizsgalata

e Aramkori vizsgalat

Abban az esetben, ha a tesztek eredménye megegyezik a vevoéi reklamacioval, ki kell

alakitani a 8D csapatot az ez utan kovetkezd feladatokhoz. A csapat tagja kozott lenni
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kell egy (lehetdleg mindségiigyi tapasztalattal rendelkezd) csoportvezetdnek,
mindségligyi mérndknek, termékmérndknek és folyamatmérnoknek. Ezeken feliil a

reklamacié tipusatol fiiggden bevonhatok technikusok, ipari mérnokok és teszt

mérnokok.
Altalanos adatok Beosztas Telefon szdm E-mail cim
Csoportvezet6
Csapat tag
Csapat tagok: | Csapat tag
Csapat tag
Csapat tag

2. tabldzat D1 riport sablonja az LNV-nél

Forras: Sajat szerkesztés

Egy olyan csoportot kell 1étrehozni amelyben a tagok rendelkeznek megfelelé folyamat
vagy gyartasi ismeretekkel, idével €és kompetencidval, illetve képesek csapatban
dolgozni. Ezen feliil a csoportvezetdnek elkdtelezettnek kell lennie a feladatmegoldas

irant. (Bedzsula et al. 2015)

5.3. Fejlesztési teriilet kijelolése

A fejlesztendd teriiletet az utdn lehet megallapitani, hogy a termék atvizsgaldsa soran
megtalaljak a hiba forrasat az eszk6zon. A hibat agy kell megfogalmazni, hogy teljesen
vilagos legyen mindenki szdmdra, igy megakaddlyozva az informacid félreértését.

Legegyszeriibben egy SW+2H technikaval lehet egyértelmiien bemutatni a problémat.
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p
WHAT? *Atermék nem kezelte rendesen a jarmd navigacids rendszerét

; N\
WHY‘P *A 4 pin-es csatlakozé nem megfelel&en volt csatlakoztatva

\ J

( \
WH E R E ? *A veve jelezte termékproba soran

\ J

( N\
WHEN? +2023.10.10

\ J

( \
WH O? * A beszallitdi minGséguigyi mérnoktél szarmazéd reklamacio

\ J

( N\
HOW? *A termék nem kapcsolodott be tobbszori probalkozas utan sem

\ 7

( \
HOW MANY? | <egy késziilék nem miksdstt a legutdbbi szallitmanybdl

\ J

3. tablazat Sajat szerkesztés a reklamdacio utan készitett SW+2H alapjan

Forras: Sajat szerkesztés vallalati dokumentum alapjan

Miutan azonositottuk a problémat és dokumentaltuk azt, el kell kezdeni végrehajtani az
azonnali intézkedéseket. A hiba teljes ismeretéhez reprodukdlni kell az esetet és igy
tanulsagot lehet levonni. Mivel fennall az esélye, hogy tobb termékben ugyan az a hiba
el6fordulhat, meg kell gy6zddni, hogy nincs mas ilyen hibas termék, ezért sziikséges a
raktarkészlet teljes atvalogatésa, és ezzel egyiitt megakadalyozhatjuk a hibas termékek
kiszallitasat. Ennek végrehajtasdhoz minden személyi és targyi erdforrast fel kell
hasznalni. A kiszallitasokat sziineteltetni kell, amig nem tudjuk ellendrizni a teljes
készletet. El6szor azokat a tételeket kell valogatni, amikre azonnal sziiksége van a
vevonek, igy ezeket a termékeket elobb ki tudjuk kiildeni és megakadalyozhatjuk a kotbér
keletkezését. Miutan ezzel végziink, egy valogatasi jegyzokonyvet kell késziteni, ami
dokumentélja mennyi hibas terméket kiilonitettek el. Ennek a riasztastol szamitott 48 6ran

beliil meg kell torténnie. (Volvo Group 2019, p. 87.)
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8D submission response timing

Problem identified

8D
Timing Activity Submission
PROBLEM IDENTIFIED AND
24 Hours CONTAINMENT INITIATED D1-D2
48 Hours CONTAINMENT COMPLETED D3
ROOT CAUSE ANALYTICS
10 Days AND ACTIONS COMPLETED D4-D5
20Days SFFECIE D6-D7

10. dbra Volvo 8D folyamat idéterve

Forras: Volvo supplier quality assurance manual 2019, p. 87.

Ha feltételezziik, hogy egy szallitmanyban lehetnek ilyen termékek, akkor mérlegelni
kell annak visszahivasat vagy jelezni a vevOonek, hogy valogassa at a termékeket. Ebben
az esetben csokken a vevd bizalma a beszallitojaval szemben. Ezeken feliil plusz
ellendrzési dllomasokat kell 1étrehozni addig, és egy mindségiigyi riasztast kell kiadni a
gyartosor dolgozdknak, amig a Control Plan nem tartalmaz standard eljarast a hiba
detektalasara. A Control Plan modositdsdhoz mellékelni kell az atvizsgalt és modositott

FMEA-t is.

5.4. A hibaforras feltarasa

Nancy R. Tague: The Quality Toolbox konyvében ¢és az autdiparban hasznalt
gyakorlatban a D4-ben elemezni kell a lehetséges gyokérokokat a kovetkezd
modszerekkel. Az otletgylijtés utan érdemes hasznalni Ishikawa diagramot és SWHY

elemzést. Majd el kell donteni, hogy mi a valodi oka a probléma eléfordulasanak.

(Nancy 2005, pp. 247 - 252)

35



A problémamegoldas elsdsorban az aktualis allapot és a kivant célallapot kozotti
kiilonbség megsziintetésérdl szol. Ennek elérése id6t vesz igénybe, ezért fontos
hangsulyozni a rendszeres feliilvizsgéalatok bevezetését, hogy megeldzzik az j
problémak kialakulasat. Ezeknek a rendszeres feliilvizsgalatoknak koszonhetden
tobbféle megoldas is felmeriilhet a problémara, mivel tobb részlegrdl érkezé kollégak
vesz részt a feliilvizsgalatban. Az egyik kiemelkedd eldny, hogy a résztvevok gondolatai
kolcsondsen hatnak egymasra, és egy adott Otlet konnyen atalakulhat egy masik, még
hatékonyabb iranyba. Ennek eredményeképpen a csapat egyiittes erdfeszitése révén jobb
eredmények érheték el. (Dr. Berényi Laszlo 2015, http://www.szervez.uni-

miskolc.hu/blaci/leanjegyzet/index.html)

A problémamegoldds alapelve, hogy ellendrzott koriilmények kozott tartsuk a
folyamatokat. Ennek tdimogatasara érdemes a PDCA logika alkalmazasa, amely négy

alapvetd 1épést tartalmaz.

A Plan azt jelenti, hogy a tervezési résznek meg kell hataroznia a meghibasodast és a
meghibasodashoz kapcsolddo elemeket. Hatarozott elképzeléseket kell gytijteni, hogy mi
az ok és a kapcsolodo gyokérokok. Mindennek akkor lesz vége, ha sikeresen kidolgozunk

egy tervet, amely nagymértékben csokkenti vagy akar megsziinteti a problémat.
A Do, az a megvaldsitas, €s ebben a részben az altalunk kidolgozott javaslatot bevezetjiik.

Az Check az az ellendrzési szakasz, ahol értékeljiik a kapott eredményeket. Itt elsésorban
a modositasainkat ellendrizziik, hogy meghozzék-e az altalunk tervezett fejlesztési

eredményeket. Ezenkiviil sziikséges értékelni a megvaldsitas hatékonysagat.

Az Act amindennapi tevékenységbe valo integralasa a fejlesztésnek. Azonban csak akkor

lehetséges, ha az ellendrzésen dtment a fejlesztés.

Mieldtt elkezdédik a fejlesztések bevezetése, meg kell gy6zddni, hogy a fejlesztés
megsziintetni a hiba jabb kialakuldsanak lehetdségét. Ennek kettd fontosabb eszkdze

van, amit az autdiparban hasznalnak.
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Az els6 az Ishikawa diagram vagy mésnéven halszalka diagram. Ezt a mddszert Kaoru
Ishikawa fejlesztette ki, és az eszkoznek alapvetéen az a célja, hogy a lehetd
legpontosabban feltdrja a hiba okéat. Ennek a technikénak az a Iényege, hogy
visszamegylink, elemezziik a hatdsokat és az okokat, és ,,miért” kérdéseket tesziink fel

minden egyes hatasra.

MNem elég alacsony 3 tolerancia
MNem elég magasa 2 megvildgitis a
kamerdnak
AOI alloma
i 7 G
4 pin-es csatlakoztato ’P;_ “o
NG
S s .
&
= Mo

4 pin-es kabel nem
megfeleld csatlakoztatasa

Munkautasitds nem kivetése

/

11. abra Ishikawa diagram az adott problémarol
Forras: Sajat készités

A diagram alapjan lathato tobb lehetséges gyokérok. A megfigyelés és elemzés utan az
operatori munkautasitas hianya a legvaldszintibb. Ennek bizonyitasa, hogy a dolgozé nem

ellendrzi a csatlakozd helyzetét a termékben, igy a hibat nem képes detektalni.

12. dbra A csatlakozo helyes dllapota a termékben

Forras: LNV vallalati dokumentum
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Az Ishikawa diagramon kiviil a 5 Why technika is nagyon elterjed az autdipari beszallitok
korében is. Ennek a modszernek a 1ényege, hogy ismételten feltesziink 6t egymasra épiil6
"Miért?" kérdést annak érdekében, hogy mélyebben megértsiik egy probléma valodi
okait. Ezaltal lehetéség nyilik arra, hogy a felszines tiinetek helyett a probléma valodi
forrasat kezeljiik. Fontos megjegyezni, hogy a 5 Why elemzést rugalmasan kell
alkalmazni. El6fordulhat, hogy tobb vagy kevesebb, mint 6t "Miért?" kérdést kell feltenni
ahhoz, hogy valoban a hiba forrasdhoz juss. Emellett fontos, hogy a vélaszok ne csak a

felszines tiineteket, hanem a probléma valddi okait is feltarjak.

Why ed? Why ? Why Why Why
ith 2nd 3rd 4rd 5rd

Problem Countermeasure

A 4t Az akkumlator N it
z operétor nem lem vo ok . "
P csatlakoztatd A folyamat végén addig kell nyomni a

4 Pin-es csatlakozé nem megfeleléen Nem nyomta ra specifikalva meddig, . . .
o mmm) ;lloméson rosszul — § \‘ X —' csatlakozét, amig a kattané hangot
volt jol bekétve csatlakoztatta a 4 Pin-es csatlakoztatta a 4 megfeleGen kell nyomni a megghallja 8

csatlakozot : 5 csatlakozot
Pin-es csatlakozot

® 6350 =co0a00

Az operator nem

4 Pin-es csatlakozé nem megfeleléen A munkadllomason az operator ellengrzi
volt j6l bekotve csatlakoztatta a 4 Pin-es a megfelel§ csatlakoztatast

csatlakozot

T ®o6 wm

13. dbra A probléma gyékérokanak detektalasa SW technikaval

Forras: Sajat szerkesztés vallalati dokumentum alapjan

A hiba kikiiszobolésére tobb megoldast is alkalmazni érdemes. Az els6 egyértelmiien az
operatori munkautasitas hianyabol eredeztethetd. A munkautasitds nem tartalmaz konkrét
informéciot a csatlakoztatd kezelésével kapcsolatban, igy figyelmetlenségbdl konnyen
helyteleniil kezelheti a kabelt a dolgozd. Ezt megoldani egy 4 pin-es csatlakozo kezelési
instrukcid, és egy munkautasitas modositassal oldhaté meg. A masik részmegoldas egy
Uj kamerds rendszer telepitése, amelynek miikddése a kovetkezOképpen torténik: A
csatlakozofe) két szélét fogja keresni és annak megfeleld elhelyezkedését. Illetve a
program egy megfeleld termék képével fogja dsszehasonlitani az aktualisat, és pluszban

egy inspekcids kolléganak kell ellendriznie a képeket minden tipusvaltas utan.
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5.5. Alkalmazhat6 megoldasok meghatarozasa

A gydkérokok meghatarozasa utan be kell vezetni olyan technikakat, amelyekkel
elkeriilhetd, hogy a hiba 0jbol el6j6jjon. A 8D folyamatanak ennél a szakaszanal két
dontést kell meghozni. Egyrészt a zarolt termékek kezelését, masrészt a hosszatavu

megel6z0 intézkedések bevezetésérdl kell dontést hozni (Gondor et al. 2020, p. 49).

Mivel az 5.4-es fejezetben ravilagitottam, hogy a gyokérok az operatori munkautasitas
hidnyossaga okozza, itt kell kezdeni a fejlesztést. Ennek a folyamatnak az elso 1€péseit a
D4-nél kellett elkezdeni, amikor ellendrizték, hogy valoban nem tartalmaz leirast az
utasitas a kabel kezelésére. Mivel a feltételezést igaznak tekinthetjiik, 0ssze kell hivni az
érintett felelésoket és kozosen kell kidolgozni a moddositasokat. Jelen esetben az
alloméshoz tartozo folyamatmérnoknek, termékmérndknek és a felelds mindségligyi
mérndknek kell ezt atdolgoznia. A megbeszElés alatt egyeztetni kell, hogy ne forduljon
el6 tjabb mindségiligyi probléma az 1j munkautasitas miatt, illetve ne novelje a gyartasi

ciklusidot, csak ha feltétleniil sziikséges.

Miutan modositottak a munkautasitast, koroztetni kell a termelésvezetének, aki elfogadja
ezt és oktatdst indit az operatorok szadmara, hogy ez utan minden esetben eszerint kell

dolgozniuk. Fontos, hogy az utasitas Poka Yoke rendszer alapt legyen.

A megoldasok lehetnek egyszeriiek vagy bonyolultak, de altaldban olyan rendszerekkel
vagy érzékelokkel miikodnek, amelyek képesek észlelni és megeldzni a hibakat. Az
elektronikus érzékelok mellett az emberek szerepe is kulcsfontossagu, és a Poka Yoke

modszer arra torekszik, hogy minimalizalja a dolgozok 4ltal elkovethetd hibakat.

A Poka Yoke moddszer alkalmazasa kiemelten fontos a gyartasi folyamatokban,
kiilonosen azokban, ahol a hibak sulyos problémakat okozhatnak. Ezek a megoldasok

hozzdjarulnak a hibdk szaménak csokkentéséhez €s a termelékenység ndveléséhez.
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VIZUALIS ELLENORZESI SEGEDLET A BATTERY CSATLAKOZTATSHOZ
Vevoi reklamacio miatt

A Battery csatlakozonak parhuzamosan ra kell
fekiidni a Panel-ra ahogy az a képen is lathatd.

Kotelezéen ellendrizni kell minden terméknél a
Battery megfeleld csatlakoztatasat.

14. abra A vizualis ellendrzésre vonatkozo munkautasitas

Forras: LNV vallalati dokumentum

Az i) munkautasitas alapjan a folyamatot végz6 operatornak vizualisan kell ellendriznie,
hogy sikeres volt-e a csatlakoztatd behelyezése, és ha nem, meg kell ismételnic a
folyamatot addig, amig a minta képen szerepl6 allapotot eléri. A dolgozd munkajat segiti,
hogy normal koriilmények kozott a kapcesolodaskor egy enyhe kattand hangot hallhat,

amikor megfelelden illeszti a csatlakozot.

A masik megoldasi technika, amely csak a mindségellendrzést segiti a kameras
ellendrzés. Ez a fejlesztés lehetové teszi, hogy egy automata rendszer minden terméket
ellenériz és jelzést ad, ha nem megfeleld darabot talal. Ahogy az 5.4-es fejezetben
emlitettem egy kamera nézni fogja az illesztéseket és 6sszeméri a képet egy minta képpel.
Ennek az allomasnak a telepitését kdzvetleniil a csatlakoztatd allomas utan kell helyezni,

igy nem tud tovabbi hibat okozni a selejtes termék a gyartas tovabbi részén.

Ezen feliil egy manuadlis ellendrzés is be lesz iktatva a termékképek ellendrzésére. Egy
inspekcios személynek be kell épiteni a mukakorébe, hogy a miiszak soran gyartott

termék képeket dssze kell vetnie egy mintadarabbal.
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5.6. A bevezetett fejlesztések visszamérése

A fejlesztési eredmények értékelése soran vizsgéaljuk meg a bevezetett intézkedések
hatékonysagat ¢s eredményességét. Fontos megallapitani azokat a modszereket, amelyek
segitségével nyomon kovethetjiik a fejlesztés folyamatat, és valds adatok alapjan

visszajelzést kaphatunk. (Dr. Takéacs et al. 2014, Folyamatszervezés)

A D7-nél vissza kell ellendrizni az el6z6 D-nél bevezetett intézkedéseket és értékelni kell
azokat (Gondor et al. 2020, p. 50). Az értékelésnek tobb modja lehet, a hiba jellegétol
fliggben. Az LNV mindségiigyi rendszere alapjan egy tabldzatos formaban kell
Osszegyljteni a hibatipusokat €s kiilon jelolni a legutdbbi reklamaciot ado hibalehetdség
el6fordulasat. A tablazatban ezen feliil kiilon kell jeldlni minden olyan hibat amirdl a
vallalat vagy a beszallité vagy a vevd tehet. Ezeket sziikséges elkiiloniteni mert a globalis
mindségiigyi értékeléskor mas stlyozast kapnak az olyan hibapontok amikrél nem
kozvetleniil az LNV tehet. Végiil a tdblazatott egy meghatarozott vonal diagramban kell
prezentdlnia a teriileti mindségiigyi menedzsernek a regionalis vezetdség felé. A
reklamacios eseteket egy eldfordulas és veszélyességi faktorbol kapott értékkel jellemzik
¢és ezt egy 0-t6] 9-ig terjedd skalan osztilyozzék. Ennél a skalanal a 4-es értékig normal

problémaként lehet kezelni, azonban ez folott prioritasként kell foglalkozni vele.

QA problem management
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— LNV Customers Suppliers —=————Alert point

15. dbra Az LNV éves reklamdacio osszesito diagramja

Forras: LNV vallalati dokumentum

A kiértékelés mellett dokumentalni kell az egyéb modositasokat a vevd vagy beszallito

felé. Az iranyitasi rendszerek kalibralasat és modositasait. Az azonositott kockazatok
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beleintegralasat az FMEA-ba. A munkautasitasok, ellenérzési listak, gyartasi

folyamattervek, Control Plan-ck és DFMEA vagy PFMEA modositasait.

5.7. A csapat munkajanak értékelése

A lezaras soran értékelik a csoport munkajat a 8D soran €s értékelik dket. Az értékelésben
harom {6 szempontot kell figyelmbe venni. Ezek a: dokumentaltsag, hataridé betartas,

hatékonysag.

Dokumentaltsag soran a visszakovethetdség ¢és a kommunikéacio a cél. A hatarido
tekintetében a ilitemterv betartasa a fontos. A hatékonysag sordn pedig a probléma
megoldasanak elvégzése és a jovObeni esetek megsziintetése a feladat. Ezeket a
tényezoket tobb szempont szerint értékelik egy 1-t61 10-es skalan, amik szorzatabol egy
szazalékos értéket lehet szerezni. A szdzalékos értékeléskor a 80% feletti a teljesen
elfogadott 8D-re utal. Ha 70 és 79% kozotti az érték akkor szintén elfogadott de javitas
sziikséges, azonban ha 70% alatti akkor nem felel meg az elvarasnak a 8D, attol

fiiggetlentil is ha a reklamal¢ fél elfogadja az eredményt, vagy sem.

Az aktualis reklamécio soran a mért tényezok a: Control Plan moédositasa, az FMEA
javitas, munkautasitas kiegészitése és az operatori oktatdsok megtartasa volt. Ezeknek az

eredménye 95%-os lett, ami egy teljesen elfogadott és szinte tokéletes 8D-t jelent.

8D tényezbk Dokumentaltsag | Hataridék | Hatékonysag
Control Plan médositas 8 9 7
FMEA fellilvizsgalat 7 8 8
Munkautasitds médositas 8 8 7
Oktatdsok szervezése 7 9 9
SikertényezG6k értékei

8D teljesités [%]

4. Tablazat 8D teljesités értékelése

Forras: Sajat szerkesztés a vallalati dokumentum alapjan
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6. FEJLESZTESI OTLETEK A MINOSEGELLENORZESRE

A fejlesztési eredményeket nyomon kell kovetni a amikre tobb hatékony modszer 1étezik.
Ezeknek az egyik legjobb modja a First Pass Yield bevezetése és a hozza tartozo értékeld
meeting. Ennek a talalkozonak azért van nagy jelentésége, mert azonositja a gyartasi
folyamatainkban eléforduld hibakat ¢és veszteségeket, és jelentds mértékben noveli a
mindséget. A szd definicidja az, hogy a gyartasi folyamatunk hény példanya volt els6

alkalommal hiba nélkiili. A megbeszélésen részt kell vennie a felelés mindségiigyi

mérndknek és a gyartdésorhoz tartozo folyamatmérnokoknek.

Stations WK1 WK2 WK3 WK4 WK5
Underfill 97% 98% 99% 97% 100%
Shield insertion 97% 97% 99% 100% 98%
ICT 100% 100% 100% 98% 98%
Coating 1 100% 97% 100% 97% 97%
Coating 2 99% 98% 98% 99% 99%
Depaneling 97% 98% 99% 99% 99%
Assy 1 100% 99% 100% 99% 98%
Assy 2 99% 99% 97% 98% 97%
NRF 98% 100% 100% 100% 97%
Battery assembly 99% 98% 97% 97% 100%
Pin check 98% 99% 97% 98% 99%
Bracket Screwing 99% 97% 99% 99% 97%
Vizual inspection 100% 100% 99% 100% 99%

5. Tablazat FPY tablazat

Forras: Sajat szerkesztés a vallalati dokumentum alapjan

A problémak elkeriilésének masik modja az oktatdsok szervezése €s a dolgozok
folyamatos fejlesztése. Ezeknek tobb mddja van a személyre szabottaktol a csoportosig
¢és azokon beliil tobb témara bonthatok. Az elsé 1épés a dolgozok szamara sz616 képzési
programok kidolgozéasa. Ezek a programok lehetnek éltaldnosak, amelyek bemutatjdk a
mindségellendrzési folyamatok alapjait, vagy specifikusak lehetnek, és az adott
munkakorhoz vagy feladathoz  kapcsolodd — mindségiranyitdsi  gyakorlatokra
Osszpontositanak. Az oktatdsi programokban hangsulyozni kell a mindség fontossagat és
a mindség iranti elkotelezettség jelentdségét. Ez magaban foglalja az 4ltaldnos
mindségkultura kialakitasat a vallalaton beliil. Mivel a folyamatok gyakran valtoznak,
ezért fontos ezeket frisiteni €s biztositani a tovabbképzési lehetdségeket a dolgozok

szamara.
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7. OSSZEFOGLALAS

rrrrr

amely az egyik infokommunikaciés termékiiket érintette. A célom az volt, hogy
megmutassam az autdiparban altalanosan elterjedt mindségiigyi eszkézoket és azok

hasznaltatat. Ezen feliil a reklamacidkezelés és mindség-ellenérzes eljarasait.

Miutan ezeket ismertettem az olvasdval bevezettem Oket a vizsgalt vallalat felépitésébe
és belsds folyamataiba. Igyekeztem minden olyan egyedi folyamatot bemutatni, amely
eltérhet mas vallalatok altal hasznalt eszkozoktol. A kovetkezd 1€pés a cég gyartasi
folyamatainak €s termékeinek bemutatasa. Itt kitértem az egyre elterjedtebb SMT és ESD

technoldgidkra és a termék végosszeszerelésére.

A tovédbbiakban miutan bemutattam a probléma koriilményeit ismertettem a keletkezés
lehetdségeit €s azok hatdsat. A hiba teljes ismerete utan azonnali korlatozo intézkedéseket
kellett bevezetni és meg kellett hatarozni a gyokérokokat. Miutan felismertiik azokat
bevezethettiink megel6z6 intézkedéseket ¢és korrigdlhattuk a mindségellendrzési
rendszeriinket. Ezeknek a hatékonysaganak ellendrzésével tudtuk igazolni, hogy a 8D

folyamat sikeresen zarult le.

A probléma gyors megoldasanak kovetkeztében elkeriiltik a vevOi elégedettség
gyengiilését, amelynek kovetkezménye lehetett volna a marka hirnevének csokkenése és

az ligyfelek elfordulésa.
A szakdolgozatomat egy idézettel szeretném zarni:

., Inkabb pénzt veszitsek, mint bizalmat!” (Robert Bosch)
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9. TARTALMI KIVONAT

A dolgozat az autdiparban hasznalatos reklamaciokezelési és mindségellendrzési
folyamatok integritasarol szol. A tanulmany részletesen mutatja be a modern korban
alkalmazott mindségiigyi eszkozoket és bemutatja annak valos alkalmazasat. Tobbek
kozott megismerjiilk az FMEA, SPC ¢és 8D eszkozoket, amiket minden mai autdipari
beszallité alkalmaz. Miutan megismerték a f6bb mindségiranyitasi fogalmakat egy valos
autoelektronikai vallalat rendszereit tekinthethetik meg, illetve azok miikodését és
gyartott termékeit. A termékek ismertetése utan egy valos vevoéi reklamaciot lathatnak és
annak kezelésének menetét. Miutan kezelték a problémat a bemutatnak két olyan

technikat, amivel fejleszteni lehet a gyar mindségellendrzési tevékenységét.

10. SUMMARY

The thesis is about the integrity of complaint management and quality inspection
processes used in the automotive industry. The study elaborates on the modern quality
assurance tools applied in the present era and demonstrates their practical application.
Among others, it introduces FMEA, SPC, and 8D tools, which are employed by every
contemporary automotive supplier. After familiarizing oneself with the main concepts of
quality management, the systems of a real automotive electronics company and its
operations and manufactured products can be observed. Following the description of the
products, a genuine customer complaint and its handling procedure are presented. Once
the issue is addressed, the author concludes by introducing two techniques that can

enhance the factory's quality control activities.



