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ABSTRAKT

Diplomova praca sa zaobera riadenim kvality kontroly zvarania karosérie. Ciel'om prace
bolo posudit’ uroven kvality kontroly zvarania a uroven organiza¢nej Struktiry oddelenia
Kvality vzhl'adom na potrebu zabezpecenia dostato¢nej kontroly ohl'adom na poziadavku
zékaznika a naklady na vyrobu jedného automobilu. Ulohou bolo zabezpecit' kontrolu tak
aby nebol ohrozeny zakaznik a zaroven aby sa nevykonavala nadkvalita. V praktickej ¢asti
sa budeme venovat’ analyzovaniu suc¢asného stavu a nasledne optimalizovat’ proces kontro-

ly a riadenie nezhod.

Kli¢ova slova: Zvaranie, Kontrola, Kvalita, Proces, Standard, Post-it

ABSTRACT

The thesis deals with the management of quality control of welding of bodywork. The ob-
jective of the work was to assess the level of quality control of welding and level of the
organizational structure of the Quality department, considering the need to ensure suffi-
cient control due to requirement of customer and the cost of production of one car. The
task was to ensure the control without compromising the customer and also for the absence
of excessive quality. In the practical part we will focus to analyzing the current situation

and then we will optimize the process of control and management of disagreements.

Keywords: Welding, Control, Quality, Process, Standard, Post-it
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UvoD

Tempo sériovej vyroby automobilov prudko narasta. Vsetky automobilky sa predbiehaja
kto vyrobi automobil kvalitnejSie, lacnejSie a rychlejSie. Vlastnit” automobil svetovej znac-
ky sa stava uz iba prestiz. Kvalita a spol'ahlivost’ automobilov vzrastla na porovnatel'nu
uroven aj u menej zndmych znaciek. Znacka teda nezabezpecuje automaticky, ze je niekto
najlepsi na trhu a nemusi sa d’alej zlepSovat. Zakaznik sa moze rozhodovat’ o tom, aky
automobil si klipi uz aj na zéklade ceny a rychlosti dodania tovaru. Vsetky automobilky si

to uvedomuju a ak chcu byt’ konkurencie schopné musia nieco pre to urobit’.

Variabilita kvality a spol'ahlivosti sa ustalila na prijatelni Groven atak sa do popredia
dostava cena, teda ndklady vynalozené na vyrobu jedného automobilu a rychlost’, teda cas
vyroby jedného automobilu od objednania az po prevzatie automobilu zakaznikom. Snaha
vyrobit’ produkt za ¢o najkrat$i ¢as a s najmens$imi moznymi nakladmi na vyrobu, niti
konstruktérov riesit’ aj ¢as cyklu zvarania. Musia pri tom mysliet’ na to, aby udrzali poza-
dovanu kvalitu zvarania. Preto je vel'mi dolezité aj vyber technologie zvarania a zakompo-
novanie ho do procesu tak, aby vyhovovalo ako kvalite prevedeného zvaru, tak aj tempu

vyroby.

Ked'Ze zvéranie karosérie priamo suvisi s bezpecnost'ou zakaznika je vel'mi dolezitd kon-
trola procesu zvarania a kvality zvarov, je tu aj uloha pre manazment aby vytvoril pod-
mienky na splnenie tohto ciela. Tempo vyroby ma priamy dosah na organizaciu kontroly
kvality zvarania. Preto sme sa rozhodli o zmenu spdsobu kontroly kvality a zmenu organi-
zacnej Struktary. Je potrebné vSak mysliet’ na to, Ze zmena musi priniest’ nielen Setrenie,
ale aj lepSie podmienky pre samotny proces kontroly zvarania a zaroven zvysit’ naroky na
kvalitu kontroly tak, aby sme ochranili zakaznika a dodavali len bezpe¢né automobily

a zaroven konkurovali a vyrabali automobily rychlo a s prijatelnymi nakladmi.

Preverili sme sucasny stav, analyzovali nedostatky, nad-kvalitu (kontrolu nad pozadovanu
kvalitu) a hladali moznosti, ako splnit’ pozadovany ciel’ a efektivne riadit’ kontrolu kvali-
ty. Vytvorili sme nové prostredie, nové pracovné Standardy a zredukovali vysoky pocet
pracovnikov, ktori vykonavaju kontrolu zvarovych spojov s ohl'adom na aktuélne potreby

a poziadavky.
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. TEORETICKA CAST
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1 UVOD DO ZVARANIA

Zvéranie je technoldgia spajania dvoch taviteI'nych materialov. Zvaranim vznikne nerozo-
beratel'ny spoj dosiahnuty medzi atbmovou vazbou medzi spajanymi Cast’ami pri ich ohre-
ve, alebo plastickej deformécii, ale aj pdsobenim jedeného materialu na druhy. Materialy

sa lokalne roztavia a nasledne schladia a tak vznikne zvar.

Zvaranie moze byt s pridavnym materidlom, kde sa do tavného kupel'a pridava material
podla pozadovanych parametrov zvaru, alebo bez pridavného materidlu, kde sa vyuziva

ohrev a tlak na vytvorenie zvaru [1].

V automobilovom priemysle sa vo velkej miere pouziva zvaranie elektrické odporové,
MIG / MAG, TIG, laserové zvéaranie. Vsetky tieto druhy zvarania je mozné automatizovat’.
Pri zvarani karosérie ma najvacsie zastiipenie bodové odporové zvaranie. Je to vel'mi rych-

le zvéaranie a tak je nim mozné zvarat’ v ¢ase cyklu vyroby.

Pri odporovom zvarani je TOO vel'mi malé a tak nedochadza k deformécii materiélu a je
mozné zvarat’ aj tenké materidly. Zvaranie laserom je plne automatizované podobne ako
zvéranie MIG/MAG. Rozdiel je v tom, ze zvaranie laserom je nickol’ko nasobne rychlejsie

a TOO je minimalna.

Zvaranie MIG/MAG sa vo zvarani karosérie vyuziva uz len minimélne prave preto, Ze
TOO je velka a deformacia materialu je zna¢na. Zvaranie bodové odporové a MIG/IMAG
sa vyuZiva aj manuélne operatorom vyroby. Bodové odporové zvéranie je vel'mi jednodu-

ché na obsluhu. Na jeho pouzivanie postacuje zaskolenie operatora[14].

1.1 Elektricke odporové zvaranie

Je to spdsob zvérania, pri ktorom vznikad zvar bez pridania iného materialu prechodom
pradu vysokej intenzity a pdsobenim tlaku v mieste budticeho zvaru. Principom je dosiah-
nutie zvaracej teploty prechodom pradu, ktoré spésobuje odpor v oblasti zvaru. Tlakom sa
rozohriate materialy zmieSaju ( takzvané kovanie ) do jedného celku a po vychladnuti

vznikne zvarovy spoj.

Na zvaritelnost’ materidlov pri odporovom zvéarani ma vplyv niekol’ko faktorov. Merny
elektricky odpor zvaranych materialov, tepelnd vodivost zvaranych materialov, tepelna
vodivost’ a teplota tavenia zvaranych materialov. Cahko sa zvarajd materidly s vysokym

mernym odporom a nizkou tepelnou vodivostou ako su zliatiny Zeleza. Naopak vel'mi t'az-
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ko sa zvaraju s nizkym mernym odporom a vysokou tepelnou vodivost'ou ako st hlinik,
hor¢ik a ich zliatiny, drahé kovy a zliatiny medi. V automobilovom priemysle sa odporo-
vym zvaranim zvaraju povrchovo upravované ocelové plechy zinkom. Tieto vrstvy stazu-
jU odporové zvéaranie a vyzaduji komplikovanejsie riadenie procesu zvarania. Poéas zva-

rania sa $picky elektrdd zanasaju roztavenym zinkom a rychlo sa opotrebuju[6].
Vyhody :

e Vysoka produktivita,

e vyuzitie vo vel'kosériovej vyrobe,

e moznost’ automatizacie a robotizacie.
Nevyhody:

e Kvalita zvarov je zavisla od opotrebenia elektrdd,

e vysoké investi¢né ndklady,

e naro¢né na kontrolu kvality zvarového spoja.
Elektické odporové zvéranie sa deli do niekolkych kategorii podla spdsobu zvarania, a
materidlu ktory chceme zvarat’.
1.1.1 Bodové odporové zvaranie

Zvar sa zhotovuje v jednom bode medzi dvomi zvaracimi elektrédami chladenymi vodou.

Vysledkom je zvar v tvare elektrod. Zvar sa sklada s dvoch ¢asti.

e 1) Jadro zvaru — je to Cast’ zvaru ktorej velkost’ zavisi od velkosti styénej plochy
elektrdd z materialom ktory zvarame. Je I'ahko vizudlne identifikovatelny svojim

sfarbenim do medenej farby.

e 2) Okraj zvaru TOO - tepelne ovplyvnena zona — je to Cast’ zvaru, kde sa posobe-

nim tepla pocas zvarania zmenila struktura zvaranych materialov[3].
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Obr. 2. Princip bodového odporového zvarania [3].

1.2 MIG/MAG

Pri zvarani MIG (Metal Inert Gas) alebo MAG (Metal Active Gas), nazyvanom tiez
GMAW, hori obluk medzi kontinualnou drétovou elektrédou a zvaranym dielcom. Oblik a
zvéraci kupel’ chrani prad inertného alebo aktivneho plynu. Proces je vhodny na zvaranie

vacsiny kovovych materidlov a pridavné droty su dostupné pre Siroky sortiment kovov.

Zvaranie MIG/MAG je z principu produktivnejSie ako zvaranie obalenymi elektrodami,
kde sa produktivita straca pri kazdom preruSeni zvarania na vymenu elektrod. Pri zvarani
obalenou elektrodou sa ¢ast’ materidlu trati formou nedopalkov elektrod. Z kazdého kilo-
gramu obalenych elektrdd sa sti€ast'ou zvaru stava asi 65%, zvysok je odpad. PouZivanie

plného alebo rarkového drotu zvysilo vyuzitie pridavného materidlu na 80-95%.

Zvéranie MIG/MAG je mnohostranny proces, ktory dokaze ukladat’ vel'ké mnozstva zva-
rového kovu vo vietkych polohach. Siroko sa pouziva na zvaranie tenkych a stredne hru-
bych plechov a na konstrukcie z hlinikovych zliatin najma v pripadoch, kde sa vyzaduje
vykonné manudlne zvaranie. Po zavedeni rarkovych drotov sa aplikacie Siria aj na kon-

Strukcie s velkymi hribkami.
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Obr. 3. princip zvarania MIG / MAG.

Pridavny material - drot \ Ochranny plyn

napajaci prid =

Smer zvarania

-

Vedenie drotu

Hubica —

Ochranna atmosféra

Oblik Stuhnuty zvarovy spoj

Zvarovy kupel

Zakladny material

Obr. 4. Princip zvarania MIG / MAG.
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Vyhody:
e Vyssia produktivita,
e adaptabilnost’ procesu,
e zlepSenie hygieny prostredia,
e moznost zvarat’ vo vSetkych polohéch,
» moznost’ automatizacie a robotizacie.
Nevyhody:

e Potreba zabezpecenia neustaleho privodu atmosféry (zvySena pozornost’ aby nedo-
Slo k odfuknutiu atmosféry vplyvom napr. poveternostnych podmienok alebo prie-

vanu),
* nachylnost ku tvorbe chyb ako st napr. studené spoje a neprievary,

e mozné problémy vzniknuté s poziadavkami na automatizaciu a sériovost’.

Obr. 5. Makro snimka zvarania MAG.
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1.3 Laserové zvaranie

Laser je kvantovy generator svetelnych la¢ov, ktory slizi k zosilneniu svetelnych vin po-
mocou stimulovanej emisie Ziarenia. Ziarenie vychadza z laseru vo forme monochromatic-
kého (s jednou vlnovou diZkou) alebo koherentného (v stlade s fazou) zvizku ludov, ktory
ma vysoku hustotu energie. Z konstrukéného hl'adiska sa lasery delia na viaceré typy, z
ktorych sa na zvaranie vyuzivaju najméa pevno latkové lasery napriklad Nd- YAG, plynové

napriklad CO, , excimerové a polovodi¢ové (diddové).

Laserovy 1a¢, poskytujuci energiu na tavenie a vyparovanie materialu, je fokusovany do
malého bodu. Zvaranie je v zdklade vykondvané dvoma spdosobmi. Pri vi¢Som priemere
luca a jeho menSom vykone (vodivostny méd zvarania) je teplo z povrchu prenasané do
materialu pomocou tepelnej vodivosti. Toto je typické pre nizko vykonové Nd: YAG lase-

rové zvaranie s relativne plytkymi zvarmi.

Vysoko vykonové laserové zvaranie je charakterizované tym, ze vysokou koncentraciou
energii sa v mieste interakcie 1¢a s materidlom vytvori v smere zvaranej hribky hlboky a
uzky kréater vyplneny plynmi s parami kovu nazyvany paroplynovy kanal, ktory pri pohl'a-
de zhora ma tvar klI'aicovej dierky (key-hole). Energia lasera natavi a vyparuje kov pri po-
hybe laserového luca. Tlak par premiestni nataveny kov tak, Ze v zadnej Casti zvarového
kapel'a kov tuhne a vytvara zvarovy spoj. Podporuje prenos laserovej energie do kovu a
vedie laserovy 1u¢ hlboko do materidlu. To umozni ziskat' veI'mi hlboké a uzke zvary a

preto je tieZ toto zvaranie nazyvané zvaranie s hlbokym prienikom.

Laserom moZzno zvarat’ vo vzduchovej atmosfére alebo v Specidlnej pracovnej atmosfére.
Zvéracie plyny musia spliat’ niekol’ko poZziadaviek — ochrana zvarového kupel'a a teplom
ovplyvnenej zony, ochrana optiky pred dymom a rozstrekom, ochrana korefia a riadenie

plazmy pocas zvarania s CO, laserom.
Vyhody:

e L[ahko dosiahnutel'ny uzky a hlboky zvar u Sirokého spektra materialov,

o cfektivne hlboké zvary mézu byt urobené pre materidly o hrubke az 25 mm,
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e laserové zvaranie je realizované s vel'mi malym vstupom energie na jednotku zvé-
ranej dlzky, vysledkom ¢oho st malé deformécie a nizke zvyskové napitie sposo-

bené zvaranim a mala tepelne ovplyvnena zona,
e Vysoka produktivita prace technologického procesu,

e zotrvacnost laserového luca je vel'mi mala, laserové zvaranie je vhodné pre auto-

matizaciu,

e laserové zvaranie moze byt vykonavané vo vzduchovej atmosfére bez pouzitia va-

kua alebo v Specidlnej inertnej pridavnej atmosféry,

e nedochadza k ziadnemu znecistovaniu zvaru materialom elektrdd,

e laserovy lu¢ moze lokalne zvarat’ aj miesta tazko dostupné, ktoré by boli inymi
spdsobmi zvéarania zlozito zvaritel'né.

Nevyhody

e Pri CO; laseroch su prisne poziadavky na ¢istotu pracovnych plynov (CO,, dusik a
hélium), ktoré st potrebné na generovanie luca,

e relativne vel'ké rozmery vo vztahu k vykonu lasera,

e nizka energeticka ucinnost’,

e jednoduchsie pevno latkové a didodové lasery umoziiuju zvarat’ len malé hrubky asi

do 2 mm.

laserovy lue

paroplynovy kanal

Zvarovy kuapel

—_
pohyb zvaru

A

Obr. 6. Princip laserového zvarania.
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Obr. 7. Makro snimka zvarania laserom.

1.4 Chyby zvarania karosérie

Chyby pri zvarani nemézeme trvale odstranit’ s procesu zvarania. Mozeme ovplyvnit’ len

mnozstvo chyb procesom kontroly. Mézeme ich rozdelit’ do dvoch kategorii:

a) ZIé parametre zvéarania. Parametre zvarania si doporu¢ené vyrobcom zariadenia.
Poc¢as modifikacii karosérie sa menia hrubky plechov a povrchové Upravy a tak sa
musia parametre pravidelne overovat a modifikovat. Je vela druhov chyb ktoré
spbsobuju zlé parametre zvarania, napriklad diera vo zvare, pretlaéeny zvarovy
bod, odstrek kovu po zvérani (Obr.8) Chyby laserového zvérania st vac¢Sinou pre-

padnuty zvar, chybajuci kus zvaru, pérovitost’ (Obr.9).

Obr. 8. Ukdzka niekolkych chyb bodového odporového zvarania.
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Prepadnuty zvar Chybajuci zvar

Obr. 9. Ukazka niekolkych chyb laserového zvarania.

b) Proces zvarania. Chyby spdsobené operatorom, alebo pri automatizacii trajektoriou
robota. Chyby operatora st zavislé na jeho zru¢nosti. Va¢sinou su to chyby napri-
klad chybajdci zvar, zvar mimo poziciu. Vyhodou zvarania operatorom je, Ze si
chyby po sebe hned’” opravuje. Chyby robotizovaného zvérania su ¢asto ovplyvio-
vané geometriou zvaranych dielov v si¢innosti s trajektdriou robota. Preto su tieto

chyby najcastejsie a spol'ahlivost’ takéhoto zvarania je nizka.

Obr. 10. Trajektoria zvarania.
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2 PODSTATA ORGANIZOVANIA KVALITY

St to ¢innosti spojené so zabezpeCovanim kvality. Pod organizovanim rozumieme v

tejto suvislosti rieSenie 3 skupin problémov:

e Navrhnutie a vytvorenie organiza¢nej Struktiry,
e Vvymedzenie vSetkych ¢innosti, a zodpovednosti za vykon tychto ¢innosti,

e ziskanie, priprava, motivacia personalu.

2.1 Navrhnutie a vytvorenie organizacnej Struktury
Pri budovani organiza¢nej Struktiry sa musi dodrZat’ postupnost’:

o Identifikacia vSetkych ¢innosti a operacii ktoré su spojené s rieSenim problému za-
bezpecovania kvality vyrobkov [1].

e Pre interné tak aj pre externé organizacné Struktury urcit’ konkrétne zodpovednosti
za vykon vSetkych ¢innosti a operéacii.

e Vymedzenie vzdjomnych vzt'ahov medzi jednotlivymi ¢innostami. Tieto vzajomné
vzt'ahy pozostavaju z hierarchizicie tychto ¢innosti na dosiahnutie konec¢ného cie-
la.

e Vymedzenia foriem komunikéacie a koordinacie medzi jednotlivymi ¢innostami a

pri vykone tychto ¢innosti.

2.1.1 Organiza¢na Struktira

Je suhrn Tudskych a vecnych prvkov a vzajomnych vztahov. Struktura uréuje organi-
zaciu a jej koordinaciu. Vytvara motivaciu pre spravanie sa 'udi. Je schopna rozvijat’ tech-
nologické, l'udské zdroje a okolie.

Organiza¢na Struktira je formalny systém vzt'ahov medzi tlohami a hlaseniami, ur-
Cuje, ako zamestnanci pouziji zdroje pre dosiahnutie ciel'ov organizacie.

Projektovanie organizdcie je proces, ktorym manazéri planuju a realizujii organizacnil

Struktiru.
Pre urCenie organizac¢nej Struktary su dolezité tieto hlavné Styri faktory:

e Povaha externého okolia organizacie,
e typ stratégie, ktorti organizacia uplatiuje,

e Technolbgia , ktoru organizacia pouZziva,
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e Charakteristika 'udskych zdrojov - organizovanie.

Modelom organizacnej Struktury nazyvame grafické znazornenie dohodnutych orga-
nizacnych prvkov a vztahov medzi nami. Organiza¢né prvky sa zvyknll nazyvat' organi-
zacné miesta alebo organizacné ttvary [4].

2.1.2 Modely Struktary

Modely struktary na zéklade ¢iastkovych uloh:

e Funkcionalny - ¢lenenie podl'a druhu ¢innosti. Princip funkénych tuloh je primarny
pred principom objektovych uloh. Tento model vychadza z ¢iastkovych Cinnosti,
predmetovo a ¢innostne organizovanych, zachovava sa uzemné ¢lenenie.

e Vyrobkovy - podl'a rovnorodych vyrobkov a sluzieb. Prevlada zjednoduSena orga-
nizacna Struktura a doplnkova organizac¢na Struktira.

e Uzemny - podl'a izemia, miesta, teritoria v ramci jednej krajiny, resp. medzinarod-
nych hospodarskych subjektov.

e (Odberatel’'sky - podl'a stalych odberatel'ov.

e Kombinované (zmieSan¢) modely.

2.1.3 Typy pyramidovej organizacnej Struktiry

Plocha organizacna Struktira s nizkym poctom stupriov riadenia

Plocha (Sirokd) organizac¢na Struktara sa vyznacuje malou vertikalnou ¢lenitost’ou, nizk
9

poctom stupriov riadenia S Vysokym poétom pracovisk.
Varianty vertikalnej ¢lenitosti:

e Jednostupiiova - malé organizacie.

e Dvojstupniova.

e Trojstupnova.

o Stvorstupiiova.

e RoOzne medzistupne a pocty stupnov.
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Obr. 11. Plochad organizacnd Struktura.

Prednosti organiza¢nej Struktury s malym poc¢tom stupiiov: kratke vzdialenosti medzi

cv w7

naroky na veducich.

Nevyhody organiza¢nej $truktiry s malym poétom stupriov: netéinnost’ riadenia pre

vela podriadenych. Problémy s koordinéaciou velkého poctu podriadenych.

Prednosti organiza¢nej Struktiry s vel’kym poctom stupiiov: del’ba prace, dosledné a

podrobne riadenie v désledku mensieho poctu podriadenych, lepSia koordinacia.
Nevyhody organiza¢nej Struktiry s vePkym po¢tom stupiiov: predlzuje a komplikuje sa
prenos informacii a prikazov. ZniZuje sa osobny kontakt, va¢si pocet pracovnikov odbor-

ného aparétu.
Na konfiguraciu organizacnej Struktiuru vplyvaju tieto faktory:

e Velkost organizécie,

e (zemny rozptyl organizacie,

e rdznorodost’ vyrabanej produkcie,
* typ vyroby,

e uplatiiovanie pocitacov,

e miera centralizécie riadenia,

e schopnosti a zaujmy riadiacich pracovnikov.
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Vysoka organiza¢na Struktira s vePkym poctom stupiiov riadenia

Postupne sa meni obsah aj forma (tvar) organizacnej Struktiry. Menia sa druhy a pocet
stupfiov organizacie vnutornych organizacnych jednotiek. Vertikdlna Clenitost’ organizac-

nej Struktary je ¢asto vyslednicou dvoch typov stupiiov riadenia:

e Zakladnych (rozhodujdcich),

e medzistupniov (medzi¢lankov).
Zakladné jednotky organizacnej Struktury su:

e Divizia, podnik, zavod (s obmedzenymi alebo so znaénymi prdvomocami ),

e prevadzka, dielia [5].

Obr. 12. Vysokad organizacna Struktura.

2.1.4 Navrh organizacnej Struktiry

Organizacna Struktira orientovana na kvalitu by mala byt’ navrhnuta tak, aby oddele-
nie kvality bolo hierarchicky zaradené hned’ za generalneho riaditel’a, aby bolo nezavislé
od vplyvov manazérov vyrobného procesu, a tak vplyvalo na proces vyroby produktu ne-
zavisle. Oddelenie kvality potom mdze vykonavat’ kontrolu a navrhovat’ napravné opatre-
nia, ¢i davat’ navody na zlepSenia. Oddelenie kvality vykonava interné audity a pripravuje

externé audity za spoluprace vyrobnych sektorov.
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Generalny

Riaditel

Manazer Kvality

Obchodno . L Marketingovy Riaditel ludskyech
financny riaditel | | VYrobny riaditel riaditel zdrojov

Obr. 13. Ndvrh organizacnej Struktury.

2.2 Vymedzenie v§etkych ¢innosti, a zodpovednosti za vykon tychto
¢innosti
e Vytvorenie logickych skupin operacii a ¢innosti, ktoré mdzu pozostavat’ z jednej
alebo viacerych operacii.
e Riadenie prace externych a internych organiza¢nych Struktur. Realizovat’ ¢innosti
tak, aby boli splnené vytycené ciele.

Vseobecné ¢innosti pri zabezpecovani kvality podla Jurana:

e Vypracovanie podnikovej politiky kvality,

¢ navrhnutie hlavnych cielov v oblasti kvality vyrobkov,

e vypracovanie planov a programov pre realizaciu vytyc¢enych ciel'ov,

e rozvoj organizacnej Struktiry pre realizaciu planov,

e navrh systému hodnotenia kvality, previerok kvality a vystupnych sprav pre vrcho-
lovy manaZment o kvalite,

o realizécia preverovania kvality (systému, vyrobkov, procesov).
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2.3 Ziskanie, priprava a motivéacia personalu

Manazér kvality by mal byt v organizacnej Struktare postaveny tak, aby bol nezavisly od
vedenia. Aby ulohy, ktoré ma na zodpovednost’ neboli ovplyvitované potrebou produkovat’

kvantitu na tkor kvality.

Ulohou manazéra kvality zodpovedného za riadenie a organizovanie kvality v organizacii
je:
e Zabezpecuje zhody vlastnosti vyrabanych vyrobkov, vo vsetkych fazach zivotného
cyklu vyrobku (vstupna, vyrobna a vystupna kontrola),
e zodpoveda za vykon tychto ¢innosti v pripade nezhody a je spravidla ¢lenom komi-
sie s pravomocami na rozhodnutie o d’alSom postupe s nezhodnymi vyrobkami,
e zabezpecuje spitnl vizbu,
e zabezpeCuje nepretrzité zdokonalovania kvality vyrabanych vyrobkov,
e zabezpeCuje pripravy pracovnikov v oblasti manazérstva a zabezpecovania kvality,
e zodpoveda za charakter a realiziciu podnikovej politiky kvality (v tejto suvislosti
je potrebné poukazat’ na tilohu splnomocnenca vrcholového vedenia podl'a noriem
ISO),

e metodicky vedie manazérov kvality na niz§ich organizacnych trovniach na trovni

podniku [1].

2.4 Planovanie

Je proces, kde sa ur¢uju podnikové ciele a smer, kam sa chce podnik uberat’. Je to
¢innost’, urcujlica, co bude podnik robit’ na dosiahnutie ciel'ov. Planovanie je zalozené na
vyhodnocovani predchédzajucich skusenosti, alebo na predvidani budiceho stavu. Plano-
vanie napomaha koordinovat’ ¢innosti. Pomocou planovania dokdZeme predchadzat, alebo

eliminovat’ problémy pred ich vznikom.
Planovanie ndm odpoveda na otazky:

e Kde sa nachadzame ?

e Kam chceme ist’ ?

e Napredujeme progresivne ?
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2.5 Ciele kvality

Vrcholovy manazment musi zaistit, aby sa pre prislusné funkcie a na prisluSnych
urovniach v ramci organizacie vypracovali ciele kvality vratane cielov potrebnych na spl-
nenie poziadaviek na produkt. Ciele kvality musia byt meratelné a musia byt v sulade

s politikou kvality.
Planovanie systému manazérstva kvality
Vrcholovy manazment musi zaistit’:

e Naplanovanie systému manazérstva kvality s cielom splnit’ poziadavky, ako aj

ciele kvality.

e Zachovat integritu systému manazérstva kvality, ak sa planuju a zavedd jeho

zmeny.
Meranie a analyza

Organizdcia musi planovat azaviest monitorovacie, meracie, analytické

a zlepSovacie procesy potrebné na:
e Prezentaciu zhody produktu s poziadavkami,
e zaistenie zhody systému manazérstva kvality,

e ftrvalé zlepSovanie efektivnosti systému manazérstva kvality.

2.6 Riadenie nezhodného produktu

Organizacia musi zabezpecit’, aby sa produkt, ktory nezodpoveda nan kladenym po-
ziadavkam, identifikoval a riadil. Aby sa zabranilo jeho neZelatelnému pouzitiu, alebo do-
daniu zékaznikovi. Dokumentovany postup musi zabezpecit, aby sa ur€ili riadenia

a prislusna zodpovednost’ a prdvomoc pri narabani s nezhodnym produktom.

Ak treba, organizacia musi pri nezhodnom produkte postupovat’ jednym

s nasledujucich sp6sobov:
e Vykona ¢innost’, ktora odstrani zistenu nezhodu,

e autorizuje jeho pouZivanie, uvolnenie alebo prijatie na zaklade povolenia vy-

nimky pracovnikom s prislusnou pravomocou,
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e Vykona Cinnost, ktord zabrani jeho povodnému zamysl'anému pouzitiu alebo
zamyslanej aplikacii,
e ak sa nezhodny produkt zisti po dodani, alebo po zacati pouzivania, organiza-

cia musi prijat’ opatrenie primerané u¢inku alebo nezhody.

Ak sa nezhodny produkt opravi musi sa podrobit’ opakovanej kontrole, aby sa preu-
kadzala jeho zhoda s poziadavkami. Zaznamy o charaktere nezhdd a o nasledne prijatych

opatreniach vratane dovolenych vynimiek sa musia udrziavat'.

2.7 Kontrola a skaSanie

Je sucastou organizovania kvality a je to Cinnost, ktord nam umozni sledovat’ proces
a odhal'ovat’ nezhody este pred dokonc¢enim vyrobku. Pracovnici kvality musia mat’ ¢as a priestor na
odhal’'ovanie chyb a na analyzovanie pric¢in nezhody. Dalej im musi byt umoznené tieto nedostatky

vo vyrobnom procese sledovat’.

e Vypracovanie prirucky kvality pre kontrolu,

e vyskolenie kontrolorov na jednotlivé kontrolné body podl'a spésobu kontroly,

e metoda a postup kontroly na jednotlivych stanovistiach musi byt’ vykonavana pod-
l'a predpisov, ktoré st ur¢ené na jednotlivé posty,

e realizécia kontrol a skiSok v stilade s vypracovanym a schvéalenym planom kontrol,

e pri ndjdeni odchylky, tito treba zaznamenat’ a urcit’ vykonanie napravnych opatre-
ni, ktoré zabezpecia odstranenie nezhody v d’alSom procese vyroby,

e navrhnut’ zlepSenie procesu tak, aby obmedzil moznost’ vzniku opakujlicej sa chy-
by,

e vytvorit’ postup s nezhodnymi vyrobkami.
Metrologické zabezpecenie:

e Navrh pripravkov, nastrojov a kontrolnych zariadeni,
e vyrobenie, alebo nakipenie potrebnej kontrolnej a meracej techniky,
e zabezpecCovanie kalibracie meracej techniky,

e navrh Standardov, postupov a pravidiel pre udrziavanie presnosti meracej techniky

[1].
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2.8 Pracovnici na kontrolu

Zvaracska vyroba zahfia viaceré ¢innosti: skiiSanie alebo kontrolu pripravy spojov;
spOsob zvarania alebo hotové zvarené spoje tvoria Cast’ tychto ¢innosti. Vacsinu tychto

¢innosti rozdel'ujeme do tychto kategorii:

2.8.1 Nedestruktivne skuSanie

Skusanie zvarovych spojov bez poskodenia zvaru napr. rontgenom, ultrazvukom atd’.
Tieto metody skiSania si vyzaduju Specidlne zariadenie a pracovnici musia byt tiez Spe-
cialne vyskoleni a kvalifikovani. STN EN 729 ma4 striktné poziadavky na kvalifikaciu per-

sonalu v oblasti nedestruktivneho skisania bola v stlade s poziadavkami STN EN 473.

2.8.2 DeStruktivne skiSanie
Skusanie zvarovych spojov s trvalym poskodenim zvaru takymi metédami ako:

e SkuSanie tahom, skuSanie tvrdosti, Charpyho skusky, lomové skasky,

e makro alebo mikroSetrenia zvarovych spojov.

2.8.3 Vizualna kontrola
Zahriiuje tieto ¢innosti:

e Prehliadka povrchu uréenych pripravenych spojov alebo dokonéenych zvarov (vré-
tane TOO) zrakom zblizka. Svetelné podmienky musia byt vhodné, ale nepouziva-
jU sa Ziadne pomocky. Pri tejto kontrole je mozné zistit’ také chyby ako praskliny,
zapaly, nadmerné prevysenie,

e urcenie velkosti chyb pouzitim jednoduchych, ¢isto mechanickych néstrojov, ako
st hrubkomery, merace zvarov a posuvné mierky,

e prehliadka zblizka makro prierezov uréeného zvarového spoja (vratane TOO). Je
mozné pouzit’ slabu lupu, alebo mikroskop,

e vizuélna kontrola zvarovych spojov je opisand v STN EN 970. Z pohl'adu planova-
nia vyroby a zabezpecenia kvality je vel'mi uc¢inna nedestruktivna skuska. Vizualna

prehliadka sa robi na ur¢enych zvarovych spojoch podl'a planu skusok.
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2.8.4 Vizualna ,,prehliadka*

(nie NDT metdoda oznacena podl'a STN EN 473 ako VT) — v tomto kontexte je pouzi-
ta ako oznacenie vSeobecnej kontroly vyrobenych casti konstrukcie. Je niou mozné odhalit’
velké a jasné chyby ako:

e Chybajuce alebo posunuté zvary mimo uréenu poziciu,

e velké deformacie v dosledku zvarania,

e chybajuce cCasti a iné.

Vizudlna ,,prehliadka® sa velmi ¢asto vykonava na vSetkych vyrobenych cCastiach a

konstrukciach ako zakladna — Casto jedinéd — ¢ast’ vystupnych skusok.

2.8.5 Skusky v priebehu procesu

Zahrnuju registraciu a stanovenie udajov o zvarovom spoji pocas skusobného zvéarania
(schval'ovacie skt$anie zvaracov, ski$anie postupu, predvyrobné skusanie, atd’. a su zare-
gistrované napriklad na schvalenom postupe zvarania — WPAR) a pocas vyroby (na overe-
nie stladu so schvalenym stanovenym postupom zvérania — WPS), stanovenie platnosti
certifikatov zvaraCov a WPS, kontrola certifikdtov materidlov, identifikacia pridavnych

materidlov a zakladnych materidlov atd’.

2.8.6 Meranie rozmerov

Dokumentécia rozmerov, formy a tvaru hotovych €asti alebo konStrukcii. Tieto ¢in-

nosti pre zvara¢sku vyrobu, ako taki, nie s $pecifické [9].

2.9 Operator zvarac

STN EN 1418 je velkou pomocou pre automatizované a robotizované zvaranie. Vy-
robca moZe mat’ mnozstvo postupov pre regulacny persondl, operatorov atd’. Samozrejme,
tieto postupy musia byt prispdsobené na mieru podmienok, zariadenia, postupov zvarania,

atd’., pouzivanych jednotlivymi vyrobcami.

Kvalifikéciu na zédklade STN EN 1418 moze zvara¢ — operator odporového zvarania

ziskat’ na zaklade GspeSne vykonaného skusobného procesu na zaklade tychto moznosti:

e Schvdlenie na zéklade skuSky postupu zvérania,

e schvalenie na zaklade predvyrobnej alebo vyrobnej zvaracej skusky,

e schvalenie na zéklade sktiSania vyrobnej vzorky,
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e schvalenie na zaklade funk¢nej skasky.

Certifikat zvaraca — operatora je svojou formou odlisny od certifikatov zvaracov vy-
danych na zéklade STN EN 287. Vypovedna hodnota obidvoch dokladov, napriek odlis-
nému postupu jeho ziskania a rozdielnemu rozsahu posobnosti, je vSak na rovnakej Grovni.
Certifikat podl'a STN EN 1418 podlieha rovnakej pravidelnej kontrole zaznamov ako certi-
fikat podl'a STN EN 287 (dvojro¢ny interval na obnovenie platnosti osved¢enia a Sestme-

sacny interval na podpisanie plnenia podmienok platnosti osvedcenia) [9].

2.10 Napravné opatrenie podPa normy STN EN ISO 9001

Organizacia musi vykonat ndpravnu cinnost, aby odstranila pri¢iny nezhod
a zabranila ich opakovaniu. Napravné Cinnosti musia zodpovedat’ ocakavanému ucinku

nezhod.
Musi sa vypracovat’ zdokumentovany postup, v ktorom sa definuji poziadavky na:
e Preskumanie nezhdd (vratane st'aznosti zakaznikov),
e urcenie pric¢in nezhod,
e vyhodnotenie potreby ¢innosti na zabranenie vzniku nezhody,
e urcenie a zavedenie nevynutenej ¢innosti,
e z&znamy vysledkov vykonanej ¢innosti,

e preskiimanie efektivnosti vykonanej napravnej ¢innosti [3].

2.11 Trvalé zlepSovanie

Organizacia musi trvalo zlepSovat' efektivnost’ systému manaZérstva kvality pro-
strednictvom vyuzivania politiky kvality, cielov kvality, vysledkov auditu, analyzy uda-

jov, napravnych a preventivnych opatreni a preskimania manazmentom[3].

Trvalé zlepSovanie je prostriedkom na zvySovanie produktivity a znizovanie nakla-
dov. Zvysuje efektivnost’ systému. Podl'a normy STN EN ISO 9001: 2001 bez zlepSovania
je nas systém nefunkény. Organizacia sa musi venovat’ trvalému zlepSovaniu pocas celej

Zivotnosti organizacie. Neustale sa drzat’ konkurencie a poziadaviek zdkaznika.

Neustale zlepSovat’ proces, ale aj vedenie a pripravu zamestnancov k zodpovednejse;j

a kvalitnejSej praci. Planovat, analyzovat, napravat ahlavne sa snazit' predvidat
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a predchadzat’ nekvalite. Mame vel’a néstrojov pomocou ktorych mézeme neustéle zlepso-

vanie zaviest’ a uspesne realizovat’ a udrziavat’.

V prvom rade je to zapojenie vSetkych zamestnancov organizacie. Rozdelit’” zodpo-
vednosti za jednotlivé ukony. Vytvarat’ optimalne pracovné prostredie s ohl'adom na bez-
pecnost’ a ergonémiu. Vzdelavat’ tak ako manazérov, tak aj pracovnikov vo vyrobe. Za-

viest’ napriklad KAIZEN. Pomocou internych auditov udrziavat’ Standard organizacie.

Trvalé zlepSovanie sa ¢asto dava ako ciel’ pre prevadzku, ale aj pre jednotlivca. Jed-

nou moznostou ako mézeme dosiahnut’ tieto ciele je vzdelavanie.

2.12 Vzdelavanie

Tak ako je dolezité pre organizaciu mat’ dobry systém, dobre zorganizovanu kvalitu,
tak nesmie chybat’ dobry persondl. Kazdy zamestnanec organizacie musi byt kompetentny

vykonavat’ svoju pracovnu poziciu.

Existuje vel'a spdsobov ako prijimat’ novych zamestnancov a ako zvySovat’ povedo-
mie a zru¢nosti. Vyhodou je vyuzit’ profesiondlny tim naborovych pracovnikov, nakol’ko

maju skdsenosti a schopnosti najst’ prave to ¢o vyzaduje pracovna pozicia.

Niektoré organizacie maji svoje vlastné vzdelavacie oddelenia, ktoré sa staraju

0 zamestnancov, planujd a vykonavaju vSetky potrebné skolenia.
Nabor zamestnancov

Je rozdielny velkostou organizécie. V menSich organizéciach si svojich zamestnan-
cov vybera zamestnavatel’ osobne a vo vicSich je to bud’ oddelenie naboru, ktoré je sucas-
tou organizac¢nej Struktury, alebo externa organizacia, ktord je na to prenajata. Pri ndbore
novych zamestnancov sa nadborovy tim riadi organizacnou Struktirou a poziadavkami za-

mestnavatel'a na naroky potrebné k zvladnutiu pracovnej pozicie.

Kazdy potencionalny zamestnanec prejde niekolkymi skiiSkami. Test osobnosti, test
zrucnosti a pre riadiace pozicie sa vyzaduji komunika¢né schopnosti s riadenim timu pra-
covnikov. Vo vidcsine pripadov je to psychologicky test a zvladanie stresovych

a konfliktnych situacii.

Naborovy tim pracuje nad’alej aj po zaplneni organiza¢nej Struktary a hl'ada novych

zamestnancov na pracovné pozicie, ktoré sa uvolnili v ramci fluktuécie, posune pracovni-
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kov na iné miesta, alebo pre nové pracovné pozicie, ktoré vznikaju s novym projektom

alebo zmenou organizacie.

Niekedy rozhoduje o kvalite zamestnancov dobry tim pracovnikov naboru, ktory do-
kaze najst’ na trhu prace schopnych a spolahlivych pracovnikov, a tak priamo vplyvajd na

organiza¢nu Strukturu a na kvalitu produktu.
ZvySovanie povedomia zamestnancov.

Tato cCast’ sa vacsinou tyka vacsich podnikov, ktoré potrebuji dovzdelavat’ zamest-
nancov alebo zvySovat’ technické povedomie alebo zru¢nosti potrebné na jednotlivé pra-
covné posty. Skolenia st ¢asto poskytované na zaklade poziadavky nadriadeného, ktory
pozna a vidi potrebu vzdelavania. Ak by sme chceli rozdelit’ typy $koleni podl'a potreby

zamestnavatel’a, dalo by sa povedat’ Ze je to:

¢ Skolenia na zdokonalenie: st to vSetky Skolenia, ktoré pomézu zamestnancovi

naudit’ sa svoju pracu vykonavat efektivnejsie a jednoduchsie,

e kratke Skolenia: st to vSetky Skolenia, ktoré sa vykonavaju na zaklade zmien

V procese vyroby alebo sluzby,

e Skolenie periodické: su to Skolenia, ktoré zabezpecuju zdkonom dané lehoty

na preskolenie ( BOZP, zvaracské opravnenie, zdvihacie zariadenie a pod.).

Vzdelavacie oddelenie je zaradené do organizacnej Struktiry podobne ako oddelenie
kvality, a tak moze vykonavat’ svoju ¢innost’ nezavisle od procesu vyroby ¢i sluzby. Vzde-
lavanie pracovnikov €asto rozhoduje o tom, ¢i je pracovnik dostato¢ne schopny vykonavat
svoju pracu, a tak ma priamy vplyv na kvalitu produktu. Prave preto by nemala chybat

Vv organiza¢nej Strukture ziadnej organizacie. [7]
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vzdelavania

Oddelenie }

[ Manazeér kvality

Obchodno- Vyrobny riaditel Marketingovy Riaditel fudskych
financny riaditel riaditel zdrojov

Obr. 14. Navrh organizacnej Struktury so zaradenim oddelenia vzdelavania.

V nasledujucej Casti prace sa budem venovat’ organizacii kontroly kvality zvarov na

prevadzke zvarovina v podniku PSA peugeot-citroen s.r.o Trnava.
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II. PRAKTICKA CAST
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3 PREDSTAVENIE SPOLOCNOSTI PSA TRNAVA
PSA PEUGEOT CITROEN l

Automobilka v Trnave patri medzi technologicky najnovsie v skupine PSA Peugeot
Citroén. Strategicka investicia, ktort francizsky koncern oznamil v januari 2003, dosiahla
do spustenia vyroby 700 mil. eur. V juni 2006 sa rozbehla vyroba modelu Peugeot 207. Uz
v prvom Stvrtroku 2009 prisla na trh novinka Citroén C3 Picasso, ktora sa vyraba vyhradne

na Slovensku. Investicie do spustenia jeho produkcie dosiahli d’alSich 100 mil. eur.

Od novembra 2012 automobilka vyraba novy Peugeot 208, ktory v maji nahradil Peugeot
207. S vyrobou nového modelu suviseli investicie vo vyske 120 mil. eur. Vlani opustilo
vyrobné pasy trnavskej automobilky takmer 215 000 vozidiel. Tri roky po polozeni za-

kladného kamena sa v juni 2006 rozbehla vyroba modelu Peugeot 207.

V roku 2009 opustilo vyrobné pésy takmer 205 000 vozidiel a trnavskd automobilka sa
stala najva¢sim vyrobcom 4ut na Slovensku. V novembri 2011 ziSlo z vyrobnej linky uz
milionte vozidlo. Denna produkcia zavodu predstavuje viac ako 1200 vozidiel denne. V

roku 2012 trnavsky zavod vyrobil takmer 215 000 automobilov.

Doslednou aplikaciou Systému vyroby PSA a Standardizaciou vSetkych pracovnych postov
sa zavod rychlo dostal medzi vyrobné centrd skupiny s najlepsimi vysledkami kvality. Aj
vd’aka tomu mu materska spolo¢nost’ zverila naro¢nt tlohu: pripravu a nasledné spustenie
vyroby koncernovej novinky Peugeot 208. Toto vozidlo zo segmentu B zacal trnavsky
zavod vyrabat’ v marci 2012. Investicia do spustenia jeho vyroby predstavovala vyse 120

milidnov eur.

Od zalozenia zdvodu PSA sa v Trnave vyrabali tri modely. Kazdy v rozlicnych verzidch,

vybavach a prevedeniach.
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Obr. 15. Trnavsky zavod PSA.

3.1 Hlavné parametre zavodu
e Zavod sa nachadza 45 km od hlavného mesta,
e rozloha zavodu: 192 hektarov,

e oOptimalna poloha vzhl'adom na dopravné koridory (zeleznica, dialnica, rieCna

doprava),
¢ vyrobna kapacita zdvodu: 300 000 vozidiel ro¢ne v troch zmenach,

e celkovy pocet zamestnancov: 3 000 l'udi.

3.2 Produkcia

Peugeot-207 bol prvym autom vyrabanym v zavode. Zacal sa vyrabat’ v roku 2006, v
maji 2012 ziSiel z linky posledny kus. Toto pritazlivé vozidlo sa dva roky po sebe stalo

najpredavanej$im modelom segmentu B v Eurdpe.
V Trnave sa vyrabali troj- a patdverové hatchbacky, ako aj uzitkové verzie ,,dvestosed-

micky*. Zakaznici si mohli vybrat’ zo Styroch benzinovych motorov, ktoré mézu byt’ spre-

vodované manualnou, ale i automatickou ¢i poloautomatickou prevodovkou. V ponuke
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bolo tiez pét’ dieselovych motorov, Styri rozne vybavy a jedenast’ farieb. Model 207 posky-
tuje nielen radost’ z jazdy, ale s emisiami CO2 od 99 g/km reSpektuje aj zivotné prostredie.
Vozidlo sa v Trnavskej automobilke prestalo vyrabat v méji 2012, plnohodnotne ho nahra-

dil Peugeot 208.

Obr. 16. Peugeot 207.

Peugeot-208 novy model z dielne automobilky Peugeot, ktory v sebe spaja vykon,
moderny dizajn a mobilitu. Peugeot 208 je malé mestské auto, ktoré je v§ak schopné viac
ako len beznej prepravy. Ma vyborné jazdné vlastnosti, je vysoko efektivne a pysi sa naj-
novsimi inovéaciami. Pokracovatel’ Peugeotu 207 je vel'mi usporny. Spotreba je pri modeli
e-HDi 1.4 len 3,4 1/100 km. Okrem toho v sebe auto spaja moderné technoldgie, ktoré

umociuju zazitok z jazdy a poskytuju lepsi komfort pre vSetkych cestujucich.

Obr. 17. Automobil Peugeot 208 — model A9.
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Citroén-C3-Picasso novinka vo svete automobilov, ktora prisla na trh zaciatkom roka
sa vyraba exkluzivne v trnavskom vyrobnom centre, prvy Citroén Made in Slovakia. Prie-
stranny, premysleny a vesely. Citroén C3 Picasso (Obr.18) ma vela tromfov, ktoré z neho
robia ovel'a viac ako iba minivan, ale naozajstnu ,,zazra¢na* Skatul’ku. Pod kapotu C3 Pi-

casso montuju v Trnave dva nové benzinové motory a dva osvedcené diesle.

Motory maju vel'mi dobri schopnost’” minimalizovat’ vypustanie Skodlivého CO;: motor
HDi 90 ho vypusti do ovzdusia iba 119 g/lkm. Modely C3 Picasso s dieselovymi motormi
spadaju pod environmentalny program Airdream, ktory ma za tlohu vytvarat’ auta maxi-
malne ohl'aduplné k zivotnému prostrediu. Od septembra 2012 mé& Citroén C3 Picasso no-

vU tvar.

Drobné zmeny podstlpil tak exteriér, ako aj vzhl'ad a vybavenie interiéru. Model vyraza do
konkuren¢ného boja v segmente B zmenenou prednou maskou s novym chrémovym lo-
gom Citroén, ktoré sa taha celou prednou ¢ast'ou auta. Vo vyssich vybavach tiez pribudli

LED svetla.

Nové logo zna€ky si naSlo svoje miesto aj na zadnej Casti auta. Zmenili sa tieZ ozdobné
kryty kolies, v ponuke su aj nové hlinikové disky. Hmlové svetla pontkaju funkciu sviete-
nia do zakruty. ,,LEDky* pribudli aj na interiérovom svetle. V modeloch vyssich vybav
zvysuje komfort jazdy tiez elektrochromatické spdtné zrkadlo. Zacinajuci vodi¢i uvitaja

ctuivaciu kameru, ktora sa objavuje azZ v modeloch po restylingu.

Obr. 18. Automobil Citroen picasso — model A58.
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Velky doraz kladie PSA Peugeot Citroén na neustaly vyvoj novych technoldgii. Vyskum a
vyvoj zohrava vo firemnej stratégii klI'aic¢ovu rolu. Na vyskume technologickych rieseni v
naSej firme pracuje viac ako 15-tisic zamestnancov v Siestich strediskach po celom svete,
ktorym skupina v roku 2012 vy¢€lenila 2,1 miliardy eur, ¢o tvori 4,5 % z obratu. PSA Peu-
geot Citroén pri vyvoji spolupracuje s inymi spolocnostami, ako napriklad BMW alebo

General Motors.
3.3 Technologie

Vyskum a vyvoj sa zameriava na pat’ hlavnych oblasti:
o Cisté technologie — aby sme mohli vietkym pontknut’ ekologické automobily,
e bezpecnost’ — nase vozidla sa stavaji Coraz bezpecnejsimi,
e inovativne funkcie a kvalitny dizajn vd’aka ktorym s naSe vozidla atraktiv-

nejsie,

e konkurencieschopnost’ -— chceme, aby si inovacie mohol dovolit’ kazdy,

e optimalizicia vyrobnych procesov — aby sme dokazali lepSie vyuzit nase

zdroje.

Spolo¢nost” PSA Peugeot Citroén venuje vel'ka pozornost’ vyskumu cistych technologii.
Nase nové motory e-HDI znizuju emisie o 15 %. Okrem toho ponukaju oproti predoslej

generacii plynulejsie riadenie.

V nasich vozidlach pontkame aj vlastné motory HYbrid4, ktoré st kombinaciou dieselo-
vého a elektrického motoru. Spotreba vozidiel sa vd’aka nim znizuje az o 30 % a ponukaji

tiez efektivnu prevodovku a nizSiu hladinu hluku.

Peugeot Citroén venuje kazdoro¢ne 10 % svojho rozpoctu na vyskum a vyvoj na zlepSova-
nie automobilovej bezpecnosti. Ochranujeme nielen posadku vozidla ale aj chodcov, bi-
cyklistov a ostatnych ¢lenov cestnej premavky tak, aby sa ohrozenie a riziko minimalizo-

valo.

3.4 Bezpecnost’

Na bezpecnost” kladieme velky doraz a mame k nej systematicky pristup. Aj vd’aka tomu

sme v tejto oblasti jednym zo svetovych lidrov. NaSe vozidld dosahuju v testoch Euro
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NCAP vyborné vysledky. Viac ako dvadsat’ vozidiel Peugeot a Citroén ziskalo maximalny

pocet, teda pat’ hviezd. Medzi nimi su nové modely ako Peugeot 508 a Citroén DS4.

Znizovanie rizika — aby sme riziko havarie ¢o najviac znizili, vyuzivame rad technologii S

nas$imi inovaciami:

e Brzdové systemy ABS a EDB,

e stabilizacny systém ESP,

e Upozornovanie pri vybocovani z pruhu LDWS,

e monitorovanie slepého uhla pomocou ultrazvuku,

e sledovanie vzdialenosti pred vozidlom a upozoriiovanie na riziko.

3.5 Zaujimavosti vyroby

Priemerna vaha zvitkov urc¢enych na C3 Picasso je 13 ton a zvitkov pre Peu-

geot 207 je 19 ton.
strihacia linka urobi v priemere 15 — 65 Uderov za minutu,
Vo zvarovni viac nez 400 robotov zvara a prenasa diely,

pocet bodovych zvarov na jednu karosériu: priblizne 3 640 pre Peugoet 207 a
3800 pre C3 Picasso,

lakoviia pracuje s 13 farebnymi odtienmi,

do montaze sa denne dodajt viac nez 2 miliony kusov komponentov.

3.6 Zamestnanost’

Aktualna zamestnanost”: priblizne 3 000 I'udi v troch zmenéch,
priemerny vek: 33,02 roku,

podiel Zien: 29,98 %.

3.7 Certifikaty

ISO 9001- kvalita

Len pol roka po spusteni sériovej vyroby modelu Peugeot 207 ziskala automobilka PSA

Peugeot Citroén Slovakia certifikat systému kvality podl'a normy ISO 9001:2000. V praxi



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 41

to znamena, ze vozidla vyrdbané v trnavskom zavode francuzskeho koncernu PSA Peugeot

Citroén, mdézu byt’ predavané aj na trhoch mimo hranic Eurépskej tnie.

ISO 14001- environmentalny manaZment
Spolo¢nost’” PSA Peugeot Citroén Slovakia praktizuje systém environmentalneho mana-
Zérstva uz od svojho vzniku. Decembrovy audit a nasledna certifikacia v Gvode roka 2008
potvrdili, ze zavod, v ktorom sa vyrobi denne v priemere 854 vozidiel, reSpektuje zivotné
prostredie. Podnik dodrziava prisne limity na vypustanie odpadovych vdd ¢i emisii do

ovzdusia, reSpektuje podmienky skladovania chemickych produktov [7].

3.8 Predstavenie prevadzky zvarovia

Zvarovia, ktora sa nachadza ako druhé oddelenie v procesu vyroby automobilu ma rozlohu
66 000 m?. Pracuje tu k dnesnému dilu 647 pracovnikov. Pracovisko zvarovne je priblizne

na 80 % automatizované. Vyrobny proces je vybaveny :

e 342 zvéracich robotov.

e 164 automatov.

e 386 zvaracich kliesti.
Na karosérii sa nachadza v priemere 3 500 zvarovych bodov na jednu karosériu. V procese
vyroby karosérie je 1710 m dopravnikov, ktoré postvaju karosériu a jej diely v toku. Vy-
robi sa tu priblizne 1155 karosérii v dvoch modeloch Peugeot 208 pod oznacenim A9
a model Citroen C3 Picasso pod oznacenim AS8. V procese vyroby karosérie spolupracujd

okrem vyrobnych oddeleni aj podporné oddelenia (logistika, ZTC — technické zabezpece-

nie, SLOVEOQO — zabezpecenie spotrebného materialu)
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4 CIEL, DIPLOMOVEJ PRACE

Cielom mojej diplomovej prace, je v ramci rozvojovej skupiny (breimstorming), ktora
pozostavala s viacerych tém, najst’ optimalne rieSenie na nova organizaciu kontroly zvarov

dodrzanim parametrov ktoré sme mali dispozicii.

V tejto rozvojovej skupine, ktord mala za tlohu optimalizéciu kvality na zvarovni som bol
zodpovedny za Cast’,,Organizacia kontroly zvarov. VzhI'adom na to, ze nemdzem zverej-
nit’ oficialne vystupné udaje a vysledky rozvojovej skupiny, upravil som hodnoty pomero-
vo tak, aby zobrazovali mieru zlepSenia ¢o najblizsie k realite. Dokumentécia, ktora sa
bude v praci nachadzat’ je v riadenej forme, aby som zabranil kopirovaniu musel som ju

znehodnotit’ prec¢iarknutim.

Na konci roku 2013 ked’ sa bude hodnotit’ miera zlepSenia budeme mat’ realne ¢isla, Ktoré

porovname s predpokladanym ciel'om, ktory sme si na tento rok stanovili.

Znizenie poc¢tu pracovnikov kontroly z 27 na 15 v trojzmennej prevadzke.

Pocet post-itov na vSetky druhy zvarania znizit’ o 30%.

Pocet VRS s vysledkom dobry 85%. (menej ako dve chyby kontroldra)

Pocet zrealizovanych napravnych opatreni 85%.
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5 ANALYZA SUCASNEHO STAVU

Dnes je kvalita a jej kontrola v procese vyroby karosérie automobilu postavena na zauceni
nekvalifikovanych operatorov, ktori kontroluju c¢iastkové operacie na vystupe z jednotli-
vych sektorov. Takato kontrola je odkazana na zodpovednost’ operatora a jeho reaktivitu.
Operétor je pracovnik spravidla s trojroénym uc¢iovskym vzdelanim, pripadne so $tvorroc-
nym stredoskolskym vzdelanim a v ojedinelych pripadoch so zakladnym vzdelanim, ktory
bol prijaty do pracovného pomeru vykonavat’ operacie jednoduchého charakteru. Casom
a nadobudnutymi skisenostami, ak dostane adekvatne Skolenia, je schopny vykonavat' aj
zodpovednejsiu pracu, je vSak stale zaradeny a hodnoteny ako operator a pridanu zodpo-
vednost’ mé neocenent. Nema dostatocnit motivaciu sa viac vzdeldvat’ a rozvijat’ schop-
nosti potrebné na kontrolu kvality. Vznika ndm takto niekol'ko situacii kvoli ktorym bolo

potrebné urobit’ zmeny.

1) Casto sa stava, ze operator aj ked’ je dostatodne zauteny mava dilemu rozhodnut
kde je hranica medzi dobrym a uz zlym vyrobkom aj napriek tomu, ze ma na to
pracovny Standard. Pre obavu, Ze sa zle rozhodne radSej zastavi vyrobu a hlasi
anomaliu. Po kontrole $pecialistom na zvaranie je velakrat rozhodnutie ako stav
vyhovujici. Vznika tak ,,nadkvalita® a s tym spojené straty vo vyrobe ¢akanim na

rozhodnutie $pecialistu na zvaranie.

2) Operator vyroby je na tito operaciu pouceny, kratko vySkoleny $pecialistom na
zvaranie a ,,vpusteny* do procesu aby zabezpecil kvalitu. K dispozicii ma pracovny
Standard a matricu reaktivity. (bod 4.1) Je tu riziko, Ze operator zle zhodnoti situa-

ciu a pusti diel do vyroby ktory je nevyhovujuci.

3) Jeho nadriadeny je veduci oddelenia vyroby. Takto sa dostava kvalita na druhé
miesto, lebo veddci vyroby mé v ciel'och vyrobit’ pocet a kvalitu podvedome odsu-
va. Casto krat potom riesi anomalie kvality az ked’ dostane post-it (bod 6.4) od od-

delenia Kvality a riesi uz vzniknuty problém a nie prevenciu.

4) Zéaznamy o kontrole sa riadia na Grovni vyrobnych porad a ¢asto st analyzy najde-

nych nedostatkov neukoncené, alebo uzavreté bez akcii na zlepSenie. Na proces vy-
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roby nie je vyvinuty tlak na zlepSenie situacie a nésledne prichadzaju opakované

chyby a opakujuce sa nedostatky s vyroby.

5) Kontrola zvarov na sektoroch je rozsiahla a zvary sa kontroluju duplicitne. To
znamena, ze subor bodov ktoré vykonava jeden robot, alebo operator jednym bo-
dovacim zariadenim sa na jednom diely kontroluji vSetky. Takato kontrola je nee-

fektivna a vykonava sa tak nadkvalita.

5.1 Matrica reaktivity kontroly zvarov

Je to Standard ako postupovat’ pri najdeni anomalie, za akych podmienok koho kontaktovat’
(Obr.19). Operator vykonava nedeStruktivnu kontrolu zvaru pomocou $tandardu s takou
frekvenciou, aby v pripade zistenia anomalie dokazal skontrolovat’ vSetky vyrobené Casti

svojho sektoru do poslednej vykonanej kontroly.

Napriklad ak kontroluje prednt podlahu karosérie kazdy osemdesiaty kus, tak kazdy diel
medzi dvoma kontrolami sa musi nachadzat’ e$te na zvarovni. Preto je frekvencia kontroly
uréena podla vzdialenosti dielu ku koncu zvarovne. Cim je diel blizsie k vystupu zo zva-

rovne tym je frekvencia mensia teda kontrola Castejsia.

Ak operéator pri svojej nedestruktivnej kontrole najde anomaliu oznami tito skuto¢nost’
nadriadenému ktory zabezpeli opravu zariadenia ktoré spoOsobilo anomaliu a operator
skontroluje 100% dielov aZ po predchadzajlicu kontrolu. Po tom ako sa znovu spusti vyro-
ba operator este skontroluje treti diel vyrobeny po oprave. Kontroluje na niom uz iba zvar
ktory bol zly, zabezpe¢i sa tak kontrola vSetkych dielov, ktoré sa nachadzali v rizikovej

davke vyroby.

V matrice reaktivity sa nachadza aj postup koho za akych podmienok kontaktovat. Ako
prvého kontaktuje sektor a jeho RU, na ktorom chyba vznikla, ak zhodnoti ze sa vyroba
zastavi, tak kontaktuje technika toku vozidiel, ktory sa postara o fyzické zastavenie vyroby
a ten d’alej informuje dotknuté sektory. Na tychto sektoroch sa pocas zastavenia vykonava
TPM alebo sa zorganizuje kratke Skolenie operatorov na tému ktorti si RU svojho sektora

zvoli sam.
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Obr. 19. Sucasna Matrica reaktivity [13].
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5.2 Sucasna organizacna Struktura

Stcasna organiza¢na Struktura je vytvorena tak, ze kontrolu zvarov vykonava oddelenie
vyroby nedestruktivnou kontrolou operatorom. Oddelenie Kvality kontroluje deStruktiv-
nou kontrolou jeden krat za dva tyzdne hotovu karosériu a jeden krat za tyzden hotové die-
ly po jednotlivych sektoroch (predni podlahu, zadna podlahu, platformu, bo¢né diely a
otvaracie Casti karosérie). Reaktivita je tak zavisla na rozhodnutiach nekvalifikovanych
pracovnikov ana frekvencnej kontrole, ktora ak odhali chybu auto je uz vyrobené a tak

dohl'adanie prvej chyby a jej nasledna retus ( oprava ) je zlozité a nakladné.

Na zlozeni organizacnej Struktury (Obr.20) vidime, ze oddelenie kvality je na rovnake;j
urovni ako oddelenie vyroby a tak jedina cesta k spolupraci je cez riaditel'a zvarovne. Tak-
ze dosah na kvalitu kontroly na oddeleni vyroby je zaloZzeny na vzdjomnych vztahoch,

pretoze kazdé oddelenie ma svoje ciele, ktoré ,,idd proti sebe.

Obrazok organizacnej Struktury je skrateny vzhl'adom na rozsiahlost’ idajov. Tak ako ma
Struktaru RG veduci vyrobnej skupiny sektor 1, tak maju aj ostatni veduci vyrobnych sku-
pin sektorov 2,3,4. Rozdiel je len v po¢te monitorov a operatorov. Operator APF oznaceny

¢ervenou farbou je kontrolor zvarov.



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka

47

Rizditel zvarovne
Vadci vyroby Vednoci kovality
| I |
e RG RG - m;’:_-m_-.”eﬁfm}'
z2ktor 1 zelcbor 2 saktor 3 zaktor 4 L e
RU RU RU RU RU RU
mmeny 4 zmeny B ey O I : mmenz A [ zmenz B [ mmena
N . .
— _mon [  mon = | mon anditor auditor © anditor
AFF AFF AFF
; kontrolor kontrolar kontrolar
| APF AFE | AFF koutrolor Lontrolar kontrolor
aspekiu aspekitn aspektn
AFF AFF AFF “ 5
b 0D [~ mon mon -
e — : Lontrolér kontrolor kontrolor
APF APF AFF aspelitu aspelitn aspekiu
—  mon — | mon mon
AFF | APF AFF

Obr. 20. Sucasna organizacna Struktura vyroba - kvalita [13].

5.3 Sudhrn sucasného stavu

V sti¢asnom stave je na dobrej urovni kontrola aspektu (vzhl'adu) karosérie. Je dostatocne

rieSend reaktivita a aj praca s anomaliami, ¢i uz informovanost’ pomocou post-itov, alebo

nasledné napravné opatrenia oddelenim vyroby.

Kontrola zvarov je vykonavana hlavne v destruktivnej kabine a doplnena frekvenénou kon-

trolou operatorom na jednotlivych sektoroch. Kontrolu vo vyrobe v sti¢asnosti vykonava

kazdy sektor samostatne. Je v poriadku ak si sektor ktory najde chybu kvality zvaru sém

riadi reaktivitu, ale nie je efektivne ak si sdm riadi vysledky kvality zvarania ak ich méa

Vv ciel’och.
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5.3.1 Vyhody sucasného stavu

e Rychle zaskolenie operatora na nedestruktivnu kontrolu,
e operdtor je zaradeny do nizsej platovej skupiny,

e Kontrola kazdého finalneho vyrobku Casti karosérie.

5.3.2 Nevyhody sicasného stavu

e Skolenie postaduje len na porovnanie stavu s vyhovujdcim vzorom,

e reaktivita ,,nerozhodnost™ nekvalifikovaného pracovnika sposobuje zastave-

nia a je riziko Uniku chyby zlym rozhodnutim,

e sektor blizko konca oddelenia zvarovne mé €asta kontrolu co si vyZaduje vys-

§i pocet pracovnikov,
e (asté zastavovanie vyroby v dosledku dohl'adania chyby,
e riziko ze pocet chyb sa mdze rovnat’ frekvencii kontroly,
e riziko, Ze nadriadeny rozhodne v prospech vyroby,

e oddelenie kvality nema dosah na kvalitu vykonavanych kontrol.

5.3.3 Suhrn sucasného stavu v ¢islach

Analyzou stcasného stavu sa zistilo niekol’ko udajov, na zdklade ktorych boli vykonané
zmeny v organizacii a postupe kontroly.

e Pocet pracovnikov kontroly je 27 v trojzmennej prevadzke.

e Pocet post-itov priemer za rok 2012 (Tab.1)

e Pocet zrealizovanych napravnych opatreni 65%

e Pocet VRS na kontrolu dodrzania $tandardov kontroly zvarania 0 (neboli vy-

konavané)

Tab. 1. Stav post-itov za rok 2012.

Pocet post-itov za rok 2012

Typ zvaranie Priemer za mesiac
MIG/MAG 9
Bodové otporové zvdranie 22

Laserové zvaranie 12
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6 NAVRH ORGANIZACNEJ STRUKTURY

Organizacna Struktara je navrhnuta tak, aby oddelenie Kvality bolo zodpovedné za riadenie
kontroly zvarov a zaroven zodpovedné aj za personal, ktory bude tuto kontrolu vykonavat'.
Tvar apocet stupfiov organizacnej Struktary ostdva zachovany v pévodnej podobe
(Obr.21). Riaditel’ zvarovne bude mat’ hierarchicky pod sebou tak ako doteraz dve oddele-
nia Vyrobu a Kvalitu, zmeni sa len pravomoc, zodpovednost’ a sposob komunikacie. Od-
delenie Kvality bude mat’ pravo vyzadovat’ napravné opatrenia na vzniknuté chyby bez

toho aby muselo komunikovat’ cez riaditel’a zvarovne.
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Obr. 21. Navrhovana organizacna struktura vyroba — kvalita [13].

Najvicsia zmena je v najnizSom stupni organizacénej Struktury. Ak operator vyroby, ktory
doposial’ vykonaval kontrolu zvarov dosiahne poziadavky stanovené na kontrolora bude
preradeny na oddelenie kvality a doSkoleny na pracu kontrolora, bude zaradeny do vyssej
platovej skupiny, ale zaroveti mu bude dana vécsia rozhodovacia pravomoc a tym aj zod-

povednost’ za svoje rozhodnutia.
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Néplnou prace kontrolora bude:

e Vykonavat' kontrolu podl'a Standardu. V stanovenej frekvencii, stanovenym
spésobom a konformnym naradim,

e robit’ zapis o kontrole do kontrolnej karty (Tab.2),

e V pripade najdenia anomalie sa riadit’ Matricou reaktivity (Obr.22).
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Obr. 22. Nova Matrica reaktivity [13].
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6.1 Skolenia

Kvalitne vyskoleny operator, ktory bude vykonavat’ kontrolu zvarov je zakladom Uspechu.
Nas zdvod ma vlastné centralne Skoliace stredisko, ktoré je schopné v spolupraci so skolia-
cimi strediskami prisluSnych prevadzok, vyskolit' 80% pozadovanych Skoleni, ostatné sko-

lenia st organizované doddvatel'mi (tzv. externé Skolenia).

Dalej na kazdej prevadzke nasho zavodu sa nachadzaju uZ spominané $koliace strediska
prislusnej prevadzky. Za zvaroviiu ide o podporné oddelenie, ktorého sucastou je veduci
Skoliaceho strediska a dvaja $kolitelia. Samotny $kolitelia st rozdeleny podla oblasti, kto-

ré zastresuju.

Jednym z nich je technicky Skolitel’, ktorého napliiou st technické $kolenia uréené pre za-
mestnancov kategdrie CIM (tzv. spravca zariadeni a koordinator) a zamestnancov oddele-
nia Gdrzby — tdrzbarov. Technicky skolitel’ presiel v minulosti réznymi technickymi pozi-
ciami a zacastnil sa viacerych projektov (nabeh vozidiel Citroen C3 Picasso, Peugeot 207).

Cize jeho teoretické vedomosti stii doplnené aj praktickymi znalost'ami z terénu.

Druhy zo Skolitel'ov je zodpovedny za realizaciu netechnickych Skoleni ako napriklad sko-
lenia nového personalu (zaucenie novych operatorov), skolenia BOZP, TPM, 58S, ale aj
Skolenia povrchové - vyhl'adavanie a oprava povrchovych chyb, ako napriklad deformacii,

ryh, vystupkov a pod.

TaktieZ je aj Skolitelom zékladov zvérania, to znamena Ze Skoli operatorov do takej tirov-
ne, aby poznali principy zvérania a chyby ktoré mozu spdsobit’ pri zvarani. Periodicky pre-
Skol'uje zvaracskych odbornikov kazdé dva roky s bezpe€nosti pri zvarani a na zéklade

tohto preskolenia im predlzuje platnost’ opravnenia.

Moduly internych Skoleni st vytvarané oddelenim vzdeldvania ¢i uZ centralnym, alebo
prevadzkovym $koliacim strediskom (Obr.23). Skolenia st vytvarané v stlade s poziadav-

kami a potrebami vyroby.
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Zxaranie MAG

v’ KaZdy zvara¢ s platnym opravnenim Z-M1 je zodpovedny za kvalitu zvarn
zhotovenn podl'a postupu zvarania.
v Vykonava viznalnu kontrolu kaZzdeho zvarn

7/
Pred pripraveny otvor,
ktory sa zaplni zvarom

Vyhotovit Hrul ovaky Pavel 34

Obr. 23. Priklad zo skolenia kontroléra zvirania [14].

Poziadavky na kontrolora sa stanovili v niekol’kych bodoch.

e Prax s odporovym zvaranim,

e opravnenie na zvarania MIG-MAG,

e zodpovednost’, komunikativnost’,

e rozhodovacia schopnost’,

e pracas PC ( Word, Excel ),

e schopnost’ hodnotit’ zvar po vizualnej stranke,

e praca so Standardom.

Do vyberového konania budu uprednostneni operatori, ktori tito pracu vykonavali vo svo-
jich sektoroch. Nésledne operatori zinternych zdrojov aaz na zaver operatori
z naborového strediska. Nasledne sa vyhotovi plan Skoleni, ktory bude obsahovat’ vSetky
potrebné Skolenia s rozvrhom kedy sa kto zacastni daného Skolenia, d’alej sa naplanuju

periodické preskolenia s odbornosti ktoré si to vyZadujt.
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6.1.1 Interné Skolenia

e Kontrola aspektu ( vzhl'adu ) povrchu,
e z&klady zvarania MIG/MAG,

e CND nedestruktivna kontrola zvarov,
e matrica reaktivity,

e zaznamy o kontrole,

e Dbezpecénost a spravanie sa k dielom,

e 5§,

6.1.2 Externé Skolenia
e Z&klady zvarania laserom,
e opravnenie DR1 odporové zvaranie,

e komunikacia.
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7 NAVRH SPOSOBU KONTROLY

Kontrola kvality zvarov vo vyrobnom procese bude riadena oddelenim Kvality a animova-
na vo vyrobnom procese tak, aby boli zainteresovani do zlepSenia stavu rovnako vyrobni

pracovnici ako aj oddelenie Kvality.

Zmena nastane hlavne v organizécii personalu, znizi sa pocet kontrolorov, zvysia sa ich
kompetencie a pomocou matrice reaktivity rozhodovacia pravomoc. Dalej buda upravo-
vané standardy kontroly tak, aby sa odstranila duplicitna kontrola a tym sa zabezpecila
efektivnost’ kontroly. Zmenia sa miesta kontroly tak aby vyhovovali poziadavkam, zavedie
sa animacia na vsetkych urovniach manazmentu podporend akénymi planmi na zlepSenie
stavu. Na novy sp6sob kontroly bude potrebné zmenit’ pristup zodpovednych, proces kon-

troly bude pravidelne overovany ¢i sa dodrziavaju Standardy a ¢i funguje reaktivita.

7.1 Miesta kontroly

Miesta kontroly budu rozmiestnené podl'a jednotlivych celkov karosérie s prihliadnutim na
moznost’ kontroly a pristupu na vSetky Casti karosérie. V prvej etape sa zmapovala zvarov-
na a vyhladali sa vSetky mozné miesta, kde by sa mohol fyzicky vytvorit' novy pracovny

post (Priloha 111.) Na vyber miesta boli stanovené tieto podmienky:
e Dika pracovného postu minimélne 5,5 m. Tato diZka je podmienena rychlosti
vyrobného pasu, ktory je nastaveny na vyrobny takt 58 sekind jedno auto,
e miesto kontroly musi vyhovovat’ po bezpecnostnej a ergonomickej stranke,

e miesto kontroly musi byt dostato¢ne osvetlené s miestom na zapisovanie do
karty produktu.
V druhej etape sa vybrali posty (Priloha 1V.), ktoré vyhovuju poziadavkam:

e Zachytit zIy diel eSte na oddeleni zvarovne,

e moznost zaviest’ frekvenciu kontroly tak, aby bola kazda ¢ast’ karosérie skon-

trolovana s mnozstvom pracovnikov na to uréenych.
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7.2 Standardy

Standard je riadeny dokument systému kvality na zaklade ktorého sa vykonavajl operacie
na poste, alebo sluzi na riadenie tkonov, na ktor¢é je treba dat’ pravidla, podmienky a zod-
povednosti. Kazdy Standard je dostupny uzivatel'ovi a je nan zaskoleny. Uzivatel’ Standardu
je povinny reSpektovat’ Standardy a riadit’ sa pokynmi na niom uvedenymi.

Standard zabezpeGuje, e kazdy pracovnik, ktory bude vykonavat tlohu popisant
v Standarde bude ju vykonavat’ rovnako. Kazdou odchylkou od Standardu ohrozujeme kva-

litu vysledného produktu.

Povinnostou spravcu $tandardu ktory ho vyhotovil, je oznamovat’ a preSkol'ovat’ vietkych
uzivatel'ov so zmenami V Standarde. Kazdy pracovnik moéze davat’ navrhy na zlepSenie
Standardu, t0 znamen4, ze Standard je dokument, ktory slizi na zlepSovanie procesu. Stan-
dard kontroly zvarov bude obsahovat’ nielen popis miesta kontroly a spdsob kontroly, ale
bude sustredeny na vizualizaciu spésobu kontroly s ukazkou dobrej kontroly a zlej kontro-

ly.

7.2.1 Vizualny Standard

Na kontrolu zvarov sa vytvoril vizualny Standard (Obr.24). Takyto Standard je prehladny
a jednoducho pouzivatelny. Standardy su na vsetky druhy kontroly zvarov formou rovna-
ké. Kontrolér sa potom pri vymene pracovného postu nemusi uc¢it’ novym Standardom.
V Standarde sa nachadzaju vSetky dolezité informacie:

e Obrazok casti karosérie ktoru ide kontrolovat’,

e oznacené zvarové body s rozmiestnenim na diely,

e (islo zvarového bodu, ktoré potrebuje v pripade najdenia anomalie na zapis do

kontrolnej karty,
e legenda — obsahuje farebné oznacenie bodov ktoré identifikuje spdsob kontro-
ly,
e pocet zvarovych bodov.
Dalej st to zékladné informécie na zéklade ktorych mozeme identifikovat':
e Pracovny post na ktory Standard plati,
¢ typ vozidla ( Citroen, Peugeot),

e (islo zariadenia ktoré vykonava zvarové body,
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e umiestnenie dokumentu na serveri,

e kto vydal tento dokument a datum vydania dokumentu.

PSA PEUGEOT CITROEN l Zivod TRNAVA ZOBRAZENIE SPOJOV
Vydal - Roman Hutar s Cislo zariadenia
e Vozidlo : A58 -
Détunvydania:l 13/03/2008 risy
il Popis PodZostava: Skelet karosérie e T
00 | 130372008 [vytvorenie FP: A1 | FE: RAC
Legenda PSE
Bod Strok
@ P scoconr FHEK = Vriled bezotetiu e o
@  7SE eordovmtig fvnbion hosauie) HAE s Vrnled vRomy S22b6
. P3E 2 predodiito By L] -:;mhm i
@  PSE sencomming (asemitvand) :PSE :_mm:“
(Vide) = PSE nekomtolrvatelrd
Exteen Sty Atribt » Sialo PSE + Aspert
Viety body sa systumaticky keatolul ne prRommosl aspekl & poltu

Obr. 24. Priklad vizualneho standardu kontroly bodového zvarania [13].

7.2.2 Karta produktu

K $tandardu kontroly kvality zvarov patri karta produktu (Tab.2) je to dokument do ktoré-
ho kontrolor robi zd&znamy o kontrole. Kazda kontrola kon¢i zapisom, kde kontrolor potvr-
dzuje kontrolu a jej vysledok. Karta produktu sa archivuje po dobu vyroby modulu aby sa
dala dohl'adat’ kontrola a jej zaznam, v pripade reklaméacie zakaznika, alebo poruche vozid-
la.

Karta musi byt’ vyplnena CitateI'ne a so vSetkymi idajmi poZzadovanymi dokumentom:

e Datum a ¢as kontroly,
e meno kontrolora,

e vysledok kontroly- vyhovujici O.K nevyhovujuci N.O.K,



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka

57

e Vpripade N.O.K vypise ¢islo zvarového bodu ktory bol nezhodny,
e pocet nezhodnych zvarovych bodov,
e typ chyby (napr. zla pozicia bodu, prepéleny bod....),

e ¢islo zariadenia ktoré zvarovy bod vyhotovilo.

Dalej dokument obsahuje zakladné tdaje pre uZivatel'a dokumentu:

e Cislo vizualneho §tandardu podl'a ktorého bola kontrola vykonana,
o frekvencia kontroly,
e umiestnenie dokumentu na serveri,

e kto vydal tento dokument a datum vydania dokumentu.

Tab. 2. Priklad kontrolnej karty produktu [13].

PS.a PEUGECT CITIROER -ll KONTROLNA KARTA PRODUKTU §
Zavod TRNAVA € Koutrolného miesta: 1138527 | ¢ Pracoého miesta: |'[3]] automobilu: A9 | & FlanuKontril: Pos_E0E e

(Rok - Virobuy sektor : Volet AR ASS Nazor Fodzostary Volet AR ASS €. Podzostavy 0
Tyided - Frekvencia Kontroly: KaZdy 30 kus a prvy kus po nevyrobnom dni'smene |A.imirKamLy' Kontrolsr
) 'V IRESTE NED. KONTROLY  PRIFADE NEZHODY

KONTROLOR Ci5L0 (BOD.ZVARU.
DATUM ZMENA |HODINA POZNAMKA TECHNIKA SPAJANIA - smgoL | TYF, CHYBY - ;.?ﬁmﬁ ot MENG PODPIS FOR. €.
SYMBOL MIG/MAG. "ZF" ¢. ZARIADENIA FILOTA | HODINA FILOTA | ZASAHU NA
WEND PODPIS LEF. SFOJA] ZhSRHU ZASAHU ZARIADEN]

7.2.3 Standard na kontrolované zvary

Dalsia zmena, ktora je zmenou principu kontroly zvarov oproti doterajsej kontroly je defi-

novanie, ktoré zvarové spoje sa buda kontrolovat’ a akym sposobom.
Na zaciatku sme si rozdelili karosériu a otvaracie Casti karosérie podla:
e Typ zvarania (MIG/MAG, Laser, Odporové zvaranie),

e zvary bezpecnostné, zakladné,

e robotické, manualne,
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e dostupné po finalny vyrobok,

e nedostupné sdbévodu prekrytia zvarov inym dielom montovanym

v nasledujdcom procese vyroby.

Nésledne sa zhodnotil kazdy typ zvarania aki ma potrebu kontroly. Na kazdy typ zvarania
sa ur¢il sposob kontroly, miesto kontroly, frekvencia a kontroldr, ktory bude tito operéciu
vykonavat’.
1) Typ zvarania

MIG/MAG zvéranie vykonéva operator, ktory kontroluje zvary samokontrolou ako mu to
vyplyva z opravnenia o zvérani a tak je za svoje zvary zodpovedny sdm. Ak objavi zle zho-
toveny zvar, ktory sam zhotovil je kompetentny urobit’ opravu takéhoto zvaru. Tieto zvary
sa z kontroly vylucili. Tie, ktoré vykonava robot sa zaradili do kontroly zvaracovi, ktory na
naslednej operacii vykonava ru¢né zvaranie. Tieto zvary ale budi zaznamenavané do karty
produktu tak ako pri kontrole zvarov kontrolérom. Pretoze je potrebné sledovat’ spolahli-
vost’ robotizovaného zvarania, po najdeni chybného zvaru zvara¢ postupuje presne ako pri

zvare, ktory zhotovil on sdm. Takze aj tieto zvary sa z kontroly kontrolérom vylagili.

Laserové zvaranie je kontrolované kamerou, ktord snima zvar a vyhl'adava anomalie. Ak
najde chybny zvar tak vyloZi diel na vizualnu kontrolu operatorovi, ktory zhodnoti ¢i je to
chyba akceptovatel'na alebo nie. Ak je akceptovatelna da povolenie robotu aby tento diel
zobral d’alej do procesu. Ak je neakceptovatel'na tak odloZi diel do palety na retus (opra-
vu). Po oprave sa diel vlozi do procesu, tu nastane zmena. Tato kontrola bude kontrolovana
kontrolérom, pre operatora to bude znamenat’, ze vSetky diely, ktoré kamera zhodnoti ako
zI¢, operator nebude posudzovat, ale ich odlozi do palety na retus. Ostant v palete az kym
ich kontroldr nepreveri a on rozhodne, ktory je dobry &i zly, ziskajii sa tym dve zlepSenia.
Operator neurobi zIé rozhodnutie a bude zadznam nielen o spolahlivosti laserového zvara-
nia, (po¢tom vyradenych dielov z procesu), ktoré je vyhodnocované kamerou, ale aj za-

znam o type chyby, ktoré kontrolor zapise do kontrolnej karty.

Odporovée zvaranie je kontrolované nedestruktivnou kontrolou miernym roztiahnutim ple-
chov v mieste zvaru naradim na to ur¢enym. Tu sleduje operator ¢i sa zvarovy bod odtrh-
ne, tento spdsob kontroly zostane nezmeneny. Zmeni sa len mnozstvo bodov, ktoré sa budu

kontrolovat’.
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2) Zvary bezpe¢nostné, zakladné

Kontrola bezpeénostnych zvarov sa vykonavala v kazdej kontrole vSetky zvary, vzdy na
sektore, kde sa zvar vyhotovil. Tato kontrola bude zmenena len v tom, ze sa zmeni miesto
kontroly podl'a dostupnosti v procese vyroby, nad’alej sa buda kontrolovat’ vSetky bezpec-

nostné body.

Zakladné body sa kontrolovali v uréenych rozmeroch, napriklad ak bolo v jednom rade 15
zvarovych bodov na dizke 60 cm, skontrolovali sa zvary kazdych 20 cm, kontrolovali sa 3
zvary nedeStruktivnou kontrolou a d’alej sa skontroloval len pocéet a umiestnenie zvarového

bodu. Bolo jedno kolko réznych zariadeni tieto body vyhotovilo.

Podl'a nového spdsobu kontroly sa buda ur¢ovat’ body ktoré sa budi kontrolovat’ tak, ze sa
rozdelia zvary na skupiny podl'a zariadenia, ktoré ich vykonava. Kontrola sa bude potom
vykonavat’ tak, Ze sa skontroluje nedestruktivnou kontrolou prvy, prostredny a posledny
zvarovy bod, ktory vykonalo jedno zariadenie. Ostatné zvarové body sa skontroluju vizu-
alne, do akej miery sa vzhladom odliSuju. (farba zvaru, velkost zvaru). Pocet

a umiestnenie sa takto skontroluje spolo¢ne s vizualnou kontrolou zvarov.

Vysledkom je, ze sa kontroluje podstatne menej zvarovych bodov s va¢sou pravdepodob-
nostou, ze sa odhali chybny zvarovy spoj, kedZze mame skontrolovany zaciatok, priebeh

a koniec procesu zvarania kazdého zariadenia.

3) Dostupnost’ kontroly zvarovych bodov je najtazSou ulohou pretoze znizit' pocet
miest kontroly a zaroven skontrolovat’ vSetky zvarové body, ktoré sa nadefinovali a najst’
také miesto aby ndm tieto body neprekryl iny diel je naro¢né.

Najprv sa urcili body, ktorych sa kontrola tyka, nasledne miesta, kde sa tento bod prekryje
inym dielom a nakoniec miesto, kde je tato kontrola mozna. Z po¢tu moznosti sa vybrala
vzdy ta, ktora je najblizsie ku sektoru, ktory tento zvarovy bod vyhotovil. NajbliZSie preto,

aby v pripade najdenia anomalie nebolo vyrobenych vela dielov s touto anomaliou.
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7.3 Reaktivita

Reaktivita je prvotna reakcia a nasadenie okamzitych ndpravnych opatreni na zistenu
anomaliu v procese vyroby. Zaistuje fungovanie procesu doc¢asnym opatrenim tak, aby sa

nezastavila vyroba, pokial’ je to mozné tak odstranenim problému.

Byt reaktivny, znamena mat’ sktlisenosti, zru¢nosti a schopnost’ rozhodovania. Doposial
bola reaktivita odkdzana na hierarchiu, ked’ze byt’ reaktivny znamena reagovat’ v ¢o naj-
kratSom Case, musi sa zmenSit’ organiza¢na Struktara tak, aby rozhodovanie nebolo odka-

zané na pritomnost’ hierarchickych nadriadenych pri kazdom vzniknutom probléme.

Zmena organizacie kontroly kvality zvarov bude zamerana na odbornost’ a profesionalnu
zruénost. Vzhl'adom k tomu, Ze sa bude zniZovat’ pocet kontrolorov na zvarovni je potreb-
né prispdsobit’ organizaciu postov a organizaciu samotnych kontrol tak, aby sa zabezpecila
pozadovana kvalita vyrobku. Operatora nahradi kontrol6r, ktory bude odbornik na zvary
a chyby zvarovych spojov a zaroven zodpovedny, reaktivny a rozhodny riadit’ nezhody.
Kontrolor bude mat’ pravo a aj povinnost’ zastavit vyrobu pri identifikacii nezhody, ano-
malie a riesit’ postup pri jeho odstraniovani, bude vyskoleny na riadenie nezhody a na pos-
tup pri identifikovani problému. Kontrolér bude zaradeny v organiza¢nej Struktire pod
oddelenie Kvality a bude zaradeny do vyssej platovej triedy. V takom pripade je zodpo-
vedny za svoju pracu a bude samostatne rozhodovat’ o zavaznosti problému a tak zodpove-

dat’ sa za svoje rozhodnutia.

Odstrani sa tak problém predchadzajuceho systému kontroly a organizaénej $truktary, ked’
operator bol nerozhodny a vel'akrat nevedel postudit’ zvar len na zaklade $tandardu. Vy-

sledkom boli posti-ty na nezhodné zvaroveé body.

7.4 Post-ity — upozornenie na chybu kvality

Post-it, ktory upozorfiuje na nedostatky spdsobené vyrobnym procesom je podkladom na
napravné opatrenia (Obr.25). Potom ako dostane veddci vyrobnej jednotky RU post-it je
povinny analyzovat’ miesto, zariadenie, pracovnika, alebo prostredie kde mohla anomalia
vzniknit. Pomocou metddy 5x preco zist'uje korefiovh pri¢inu vzniku nezhody. Tato ana-
1yza mu d’alej bude sluzit’ ako podklad na riadenie trvalého zruSenia rizika, ktoré anomaliu
spbsobilo. RU bude zodpovedny za realizaciu napravnych opatreni a bude tieto opatrenia

prezentovat’ na mesa¢nych animaciach stavu svojho sektoru.
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Vystavovatel’ post-itu (oddelenie, kontroldr, auditor), ktory nasiel anomaliu je povinny

dodrziavat’ interné predpisy o vyhotoveni takéhoto zéznamu o chybe, anomalii. Ak je to

mozné tak privolat’ zodpovedného RU, ktorému chyba bola pridelena, aby ju lepsie identi-

fikoval a mohol tak rychlejsie reagovat’ a nasadit’ docasné napravné opatrenie.

Post-it kvality musi obsahovat’ nasledovné informacie:

Déatum, pripadne aj Cas zistenia anomalie kvality.

Miesto zistenia anomalie (napr. Audit, Montaz, Lakovia, Zvarovia, ...)

Stru¢ny, ale zrozumitel'ny popis chyby, z ktorého je jasné aj pre osobu, ktora chybu
osobne nevidela o aky druh chyby sa jednd, tzn. je potrebné spresnit’ typ chyby
(napr. chybajdci zvar, zI4& poloha zvaru, ...), zonu, kde sa chyba vyskytuje, diel na
ktorom sa chyba vyskytuje. Pokial je to mozné, zaznacit’ aj presnti polohu v . mm.
Fotografia chyby kvality, ktord4 je nevyhnutna k spravnemu pochopeniu popisu
chyby. Idedlne je uviest’ dve fotografie, prva kde je vidiet’ presné miesto chyby na
karosérii vozidla a druhd, na ktorej je zobrazeny detail chyby.

Typ vozidla, ndzov, alebo referencia dielu.

Mnozstvo postihnutych vozidiel, alebo dielov a ich identifika¢né ¢isla, to je napri-
klad ¢islo BDG ( identifika¢né ¢islo karosérie), alebo rozsah BDG (od — do), pora-
dové ¢isla vyrobenych dielov, alebo ¢islo série postihnutych dielov.

Predpokladané prisudenie chyby, prvotna identifikacia mozného miesta kde chyba,
anomalia vznikla, na zaklade skusenosti kontrolora.

Meno vydavatel'a Post-itu, telefonne ¢islo, pri post-itoch z auditu karosérie meno
RU Kvality, ktory prevzal post-it.

Cislo post-itu,
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. Badge/diel/ . N° Post-it
Post-it FER - ndexipocet T
A

Datum/cas 00.00.0000 Smena
Zavaznost| neurcene

Miesto zistenia PQG-L2" Vystavil s
Popis problemu (vyplni autor):
SB3011 PSE-68387colle ZF509 Nutny retus$. PSE —colle najdeny o 1.30hod -BDG

1238512, Kontrola na MEL/MEF od BDG1238391 po garant BDG 1238537
Retu$ovanych na MEL/MEF -25ks

Imputacia ARM Podpis + datum uzavretia
Garant. cislo/datum

Napravne opatrenie (vyplni prijemca postitu EdP):
upozornenie sektora,kontrola parametrov zvarania. Alarm kvality.Zvy$Sena

kontrola na L2°do konca smeny.

Obr. 25. Priklad — Post-it na nedrziaci zvarova bod [13].

7.5 Akcie na trvalé odstranenie rizika

Ak sa zisti analyzou, Ze problémom je technicka chyba, akcie budu zamerané na trvalé
odstranenie rizika, to znamena, ze pomocou dostupnych metod trvalého zlepSovania ( Kai-
zen, poka-yoke ) zodpovedny veduci zabezpeci, aby sa problém nezopakoval. Ak sa zisti
analyzou, Ze problém je nedodrzanim Standardu operatorom, nadriadeny pouci operatora
o chybe av pripade potreby preskoli z danej problematiky. VSetky akcie na zlepSovanie

spolahlivosti zariadenia a ich realizacia sa sleduju tabulkou, ktora obsahuje zékladné in-

formaécie o stave riadenia problémov jednotlivych sektorov. (Tab.2.)

Déatum, popis problému, akcia, termin a zodpovedny za realiz&ciu.
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Tab. 3. Tabulka riadenia akcii.

Akcie: Technolégie

& Datum Popis problému Ak cia T T T zodpovedny
1

2

E

Akcie: Standardy

& D&tum Popis problému Alcia T T T 2o0dpovedny
1

2

3

Akcie: Operdtor

& Datum Popis problemu Akcia T T T zodpovedny
1

2

3

Akcie: Prostredie

& Datum Popis problému Ak cia T T T zodpovedny
1

2

3

7.6 Overovanie procesu

Na to aby sa mohlo konstatovat’, Ze nova organizacia funguje autonémne, je potrebné po
ur¢ita dobu proces kontrolovat’. To znamena4, ze bola stanovena po dobu jedného roka kon-
trola procesu pomocou ,,zajacov‘ — kontrola fungovania procesu kontroly zvarova VRS —

kontrola dodrziavania Standardov.

7.6.1 VRS na kontrolu dodrziavania Standardov prace

VRS je pouzivané na vSetkych Grovniach riadenia procesu, pomocou formularu (Priloha I1)
overovatel’ skontroluje ¢i kontrolor postupuje podl'a pracovného Standardu pridelené¢ho na

pracovny post.
Overuje:

e Aktudlnost’ pracovného Standardu,

e postupnost’ operacii,

e korektné zapisovanie vysledku kontroly do karty produktu,
e (as cyklu.

Po skonceni VRS urobi rozhovor s kontrolorom a da mu spatnu vazbu na vykon jeho

kontroly. Kontrolor sa v pripade nedodrzania §tandardu vyjadri do formulara a napise do-
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vod preco nereSpektoval Standard. Nakoniec zapise vysledok kontroly do sledovacej tabul’-

ky.

7.6.2 Zajace na reaktivitu

Takzvané ,,zajace* st systém na kontrolu fungovania procesu kontroly a reaktivity. Overo-
vatel’ posle nasimulovanti chybu a ¢aka na vysledok kontroly a reaktivitu kontroléra. Ove-
ruje:

e Ci kontrolérovi neutiekla chyba dalej do procesu, teda ¢ ju nasiel,

e okamzita reakciu, ako sa rozhodne,

e dodrZanie matrice reaktivity,

e ukoncenie procesu najdenia anomalie.

Této kontrola sa vykonava prvé 3 mesiace vo frekvencii jeden krat za tyzdeni jeden kontro-
l6r. Postupne sa frekvencia znizuje az na ukoncenie kontroly. Po kontrole sa vysledok pre-
zentuje kontrolorovi a dava sa mu spétna vézba. Vysledky kontroly sa d’alej prezentuji na

mesaénych animaciach.(Obr.26).

S animécie sa daju potom ziskavat’ potrebné informécie na zlepSovanie procesu kontroly.
Porovnanim kontrolérov, ktori tato pracu vykonavali aj v minulosti (prvych 9 kontrol6rov
na obrazku 26) s novymi kontrolormi (poslednych 6 kontrolérov na obrazku 26), (kontro-
I6r 7 sa vynecha zo sledovania, lebo mu jedna kontrola chyba), mézeme zistit’ troven $ko-
leni a pripravy na post kontrolora zvarov. Mozno by sa dalo predpokladat’, Ze star$i kontro-
[6ri budl vyrazne zru¢nejsi a lepsi. Na obrazku mézeme vidiet’ Ze, novy kontrolori 13,14
a 15 maju vynikajuce vysledky porovnatelné so star§imi kontrolormi 5 a 9. Kontrolor 12
ma prijatelné vysledky. To znamena, Ze $tyria kontrolori zo Siestich novych kontrolérov su
rovnocenny star§im a vidite'ne napreduju. To bol len jeden priklad, ¢o vSetko sa da overo-

vanim procesu ziskat’. Dalej su to:

e Analyzy podnetov kontrolérov, ktori sa vyjadruju k spdsobu kontroly,
e porovnanim chyb, ktoré kontrolori robia sa da zistit', ktora ¢ast’ kontroly a reaktivi-

ty je najzranitel'nejSia a prispdsobit’ tomu Skoliaci proces.

Vsetky tieto informacie sa nachadzaju v auditoch VRS a takzvanych ,,zajacoch*.
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Obr. 26. Grafické vysledky za prvé 3 mesiace 15 kontrol6rov.
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7.7 Animacia vysledkov

Animéciou vysledkov sa bude sledovat’ vyvoj situacie po jednotlivych vyrobnych sekto-
roch av globale cell zvaroviiu. PoCas animacie sa bude porovnavat’ stav kvality zvarov
a stav procesu kontroly zvarov. Animacia sa robi na vSetkych trovniach riadenia. Na me-
sa¢nej animacii oddelenie Kvality prezentuje vysledky sledovania a uroven procesu kon-

troly. RU prezentuje vysledky svojho sektora a akcie na zlepSenie stavu.

Stav kvality zvarov sa bude sledovat’ pomocou nedostatkov, ktoré na sektor pridu z odde-
lenia Kvality vo forme post-itov. Indikator poctu post-itov na jednotlivé druhy zvérania
(Obr:27,28,29) je ukazovatel’ 31dni/12mesiacov, kde je mozné sledovat’ vyvoj aktudlnej
situacie voci predchadzajucemu stavu. Cervena &iara je priemer post-itov za rok 2012 na
konkrétny druh zvarania. Zelena &iara je variabilita po¢as roku 2012 Uroveii na ktore zele-

na ¢iaraj zacina je ciel’ na rok 2013 a je stanoveny na 30% zlepSenie.

Pocet post-itov

— premer Rick 2012 — celrek 2013 | ZyAranie MIG/MAG @@ Foict postitov /mesisc | | Polet postitov /Def

15

14

13

12

Obr. 27. Animdcia pocet prijatych post-itov na zvaranie MIG/MAG.
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Obr. 29. Animdcia pocet prijatych post-itov na laserové zvaranie.
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8 PREDPOKLADANE PRINOSY

Dnes uz vieme povedat’, Ze po troch mesiacoch ako sa tento novy systém kontroly zaviedol

je lepsi ako stary sposob. Mame zatial’ len ukazovatele za 3 mesiace, ktoré ndm ale ukazu-

jU, Zze sme sa vybrali dobrym smerom.

Doteraz sa ndm podarilo

ZniZenie poctu pracovnikov z 27 na 15 v trojzmennej prevadzke. Vypocet
uSetrenych nakladov je jednoduchy.

12 operéatorov x minitovd mzda operatora = X € na jedno vyrobené auto uset-
renych nakladov.

Pocet post-itov je nizsi viac ako 0 30%. Samozrejme je to trochu ovplyvnené
¢astym kontrolovanim procesu a tak si kontroldri davaju pozor. Preto je moz-
no ten vysledok prekvapujuco dobry. Teraz sa znizi frekvencia kontroly a uvi-
dime reélnejsi vysledok

Pocet VRS s vysledkom dobry (Obr.30) este nedosiahol stanoveny ciel’, ale je

vel'mi blizko. To znamena Ze progres kontrolorov je badatelny.

Pocet zrealizovanych népravnych opatreni 85%.

100%

VRS kontrolora e e e Sl

Ciel'85%

—

Obr. 30. Vyvoj VRS kontroly kontrolérov.
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ZAVER

Ciel'om diplomovej prace je poukazat’ na neustale zlepSovanie nielen v procese vyroby, ale
aj na zlepSovanie riadenia kvality. Usporiadat’ pracovisko tak, aby efektivne a len s potreb-
nym mnozstvom kontrolérov bolo schopné plnit’ tlohy. Vytvorit’ organiza¢nll Struktiru
Vv ktorej skratime pocet stupiiov a ddme zodpovednost’ a pravomoc rozhodovat’ na uroven
kde sa vykonava samotna kontrola. Vyrabat’ pozadovanu kvalitu s oh'adom na poziadavky
zédkaznika a pritom reSpektovat’ cenu vyrobeného automobilu, za ktor( je zakaznik ochotny
ho kupit'. Z&kaznik chce zaplatit’ len pridant hodnotu, nezaujimaju ho prace, ktoré hodnotu
vyrobku nepridali. Za takéto prace sa povazuje aj kontrolu kvality zvarania, je samozrejmé,

Ze kontrolu vyrobku zrusit’ nemozeme a ani nechceme.

Bolo potrebné najst’ rieSenie, pri ktorom dokazeme kontrolovat’ vyrobny proces tak, aby
odchadzali vyrobky v pozadovanej kvalite a zaroven udrzali konkurencieschopnost’. Je
jednoduché nasadit’ vSade kontrolu technikou. Ale st to naklady nenavratné a samozrejme
stupla by tak aj cena vysledného produktu, automobilu. Dalo by sa to vyriesit’ aj nasadenim
kontroly na kazdej operacii a kontrolovat’ kazdy vyrobeny diel. Vysledkom by bolo navy-
Senie kontrolorov kvality a znovu by sa to premietlo v cene automobilu. Preto je potrebné
hl'adat’ rieSenia, ktoré neprevySia nadklady a nezvysia cenu automobilu tak, ze zékaznik

nebude ochotny za takto vyrobené auto zaplatit’.

Bola vybrata cesta zleps$enia reaktivity a znizenia nadkvality. Vieme ako je dolezité vediet
sa spravne a v ¢as rozhodnut’, ako je dolezité vediet’ posudit’ kvalitu vyrobku, ako je déle-
Zité, aby kontrolor kvality bol rozhodny a poctivy ku svojej praci. Je potrebné mu dat’ od-
borné skolenia a rozhodovaciu pravomoc. Odstranime tak plytvanie a skratime ¢as ktory je
vV dnesnej dobe drahy. Zariadenia, ktoré neprodukujt, ale Cerpaji energiu su neefektivne

vyuzité. Je potrebné hl'adat’ priestor na zlepSovanie a nebranit’ sa zmenam.

Systém sa pocas overovania bude aj nad’alej zlepSovat’ a rozvijat'. V jednotlivych etapach
sa bude overovat’ plnenie cielov a analyzovat’ pripadné nedostatky, na ktoré sa do d’alSej
etapy navrhnu opatrenia na zlepSenie stavu. Po overeni a zisteni, Ze takto vytvorend orga-
nizacia a spésob kontroly funguje a splnia sa nastavené ciele, bude zavedeny aj do ostat-

nych prevadzok a doporuc¢eny do ostatnych zavodov.
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ZOZNAM POUZITYCH SYMBOLOV A SKRATIEK

Aspekt vzhl'ad povrchu karosérie

APF operéator vyroby

BDG identifikacné Cislo karosérie (dielu)
CIM spravca zariadenia

CND nedestruktivna kontrola zvarov
DUR riaditel’ prevadzky zvarovne
Mon. Monitor- prvy stupen hierarchie
Retus oprava nezhodného vyrobku

RF veduci vyroby

RG veduci vyrobnej skupiny

RU vedUci vyrobnej jednotky

TOO tepelne ovplyvnena oblast’

VRS kontrola dodrziavania Standardov prace
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