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ABSTRAKT

Tato diplomova praca je zamerana na Standardizovanie oznacovania baliacich jednotiek vo
vyrobnom procese. Hlavnym cielom je predchadzat’ reklamacidm z dovodu nespravneho
oznacenia prepravnych boxov hotovej vyroby. Diplomova praca je rozdelend do dvoch ¢asti
— teoretickd Cast’ a praktickd cast. V teoretickej Casti st vysvetlené jednotlivé pojmy
a techniky, ktoré boli vyuzité v druhej Casti prace. Prakticka cast’ strucne predstavuje
vybrana spolo¢nost’ a popisuje aktualnu situaciu analyzovaného procesu. V neposlednom
rade, je opisany navrh nového Standardu, ktory bol vytvoreny tak aby sa predchadzalo

chybam spdsobenych zlym oznacenim balenia.

KTlacové slova: vizualizécia, Standard, baliaca jednotka, produktové charakteristiky, SAP

ABSTRACT

This thesis is aimed at standardization of labelling the packaging units in the production
process. The main purpose is to prevent claims caused by mislabeling of handling units of
final products. The thesis is divided into two parts — a theoretical part and a practical part.
The theoretical part explains individual terminology and technics which were used at the
second part of this thesis. The practical part briefly introduces selected company and
describes current situation of analyzed process. Last but not least, suggestion of a new
standard is described which was developed in order to prevent mistakes caused by

mislabeling of the packaging.

Keywords: visualization, standard, packaging unit, product characteristics, SAP
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UvVOD

Dnesna rychla doba vytvara velky tlak na spolocnosti, ktoré ked’ chca byt konkurencie
schopné musia dbat’ na uroven kvality, ktort vyzaduje trh. Musia byt schopné rychlo

a flexibilne reagovat’ na zmeny a neustéle klast’ doraz na zlepSovanie vo vSetkych smeroch.

Vybrana spolo¢nost ma, za viac ako 100 rokov pdsobenia na trhu automobilového
priemyslu, svoje pevné postavenie. Meno si vybudovala rokmi tvrdej prace a vysokou
uroviiou kvality vo vSetkych smeroch jej Cinnosti. Zavod na Hornej Nitre, kde bola
spracovavana tato diplomova praca prevzal tito ideu, neustéle pracuje na zlepSovani svojich
procesov, inovovani ponukanych produktov a vytvarani vhodného prostredia pre svojich
zamestnancov a partnerov. Svoje ¢innosti zameriava na vyrobu zdvihacov zadnych dveri,
zdvihacov okien a motorov do zdvihacov okien. Neustale napredovanie poskytuje vyvojové

stredisko zriadené v zavode ako aj projekt dualneho vzdelavania.

Diplomova praca sa zameriava na oznacovanie baleni vo vyrobe je rozdelena na teoretickt

a prakticku Cast’.

Teoreticka Cast’ prace poskytuje teoretické vychodiska pre pojmy a nastroje pouZité v praci.
Zameriava sa na management kvality a jeho vybrané nastroje a metody ako napriklad
diagram pri¢in a nasledkov, SPre¢o a brainstorming. Specifikuje tieZ $tandardizaciu a iné
oblasti priemyselného inzinierstva. Posledna kapitola je zamerana na 8D report ako na

Standardny krok reklamaéného procesu.

Prakticka cast’ sa sklada zdvoch hlavnych pod casti — analytickej a projektove;.
V analytickej Casti je predstavena spolocnost’ a konkrétny zavod, v ktorom bola spracovana
diplomova praca. Obsahuje tieZ podrobnt analyzu sucasného stavu procesu kontroly a
odhlasovania na linke 405. Prvym podnetom na problém st reklamacie od zdkaznikov na
nespravne oznacenie balenia. Za Gi¢elom systémového rieSenia tohto problému bol zalozeny

8D report, prostrednictvom, ktorého bola analyzovana korenova pri¢ina tychto reklamacii.

Projektova cast vychadza zo zisteni analytickej Casti diplomovej prace. Na zaklade
rozhodnutia vedenia bol vytvoreny projekt na Standardizaciu procesu oznacovania baliacich
jednotiek vo vyrobnom procese. Projektova ¢ast’ zaCina definovanim projektu, projektového
timu, rizikovou analyzou, logickym rdmcom a harmonogramom projektu. Nasledne je
predstaveny ndvrh nového Standardu aj s krokmi potrebnymi pre jeho implementaciu

a alternativne rieSenie problému prostrednictvom Scan to Pack.
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CIELE A METODY SPRACOVANIA PRACE

Hlavnym ciel'om tejto diplomovej prace je eliminovat’ reklamacie od externého zdkaznika
sposobené zlym oznacCenim baliacich jednotiek. Zakladnou poziadavkou spolo¢nosti bolo
navrhnit’ a implementovat’ proces oznacovania a kontroly baliacich jednotiek hotovej

vyroby na oddeleni motorov.

Pre systémovy pohlad na vzniknuty problém bol vyuzity 8D report, prostrednictvom
jednotlivych krokov tohto nastroja bol vytvoreny tim, ktory blizSie analyzoval aktualnu
situaciu. K identifikacii korefiovej pri¢iny boli vyuZzité metédy ako brainstorming, diagram
pricin a nasledkov a 5xPreco. K hlbSiemu pochopeniu problematiky, podstatnych suvislosti
a vzt'ahov bola pouzita metéda pozorovania priamo na konkrétnom pracovisku a rozhovorov

SO zamestnancami.

K vypracovaniu projektovej Casti tejto prace boli pouzité metdody ako SWOT analyza,
logicky ramec, ¢asovy harmonogram a rizikova analyza. Ako podklady boli tiez vyuzité

interné materidly vybranej spolo¢nosti.

Cielové skupiny projektu predstavuju vedenie spolo€nosti, zamestnanci a zdkaznici.
Vedenie spoloc¢nosti vyzaduje hladky chod procesov bez vzniku chyb, ktory sa odrdza na
zvySeni ukazovatela celkovej efektivnosti. Zamestnanci st dolezity aspekt projektu, bez
kooperacie zamestnancov nie je fungovanie nastavenych procesov moZné. Zamestnancom
je preto potrebné vysvetlit’ prinosy a motivovat ich k dodrziavaniu navrhnutych Standardov.
Spokojnost’ zékaznikov je kl'icova, docielit’ je ju mozné dodanim spravneho mnoZstva

produktov, v spravnom c¢ase, na spravne miesto a za dohodnuta cenu.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRIEMYSELNE INZINIERSTVO

Za klIicova podstatu priemyselného inzinierstva mozeme povazovat identifikaciu pridanej
hodnoty, ktora je kazdodenne produkovana v podniku I'ud'mi, strojmi, procesmi a ktora je
hlavaym predmetom ziaujmu zékaznika. Z toho vyplyva, ze zékladom priemyselného
inzinierstva je eliminovat’ straty vo vyrobnych a administrativnych procesoch a nastavit’ ¢o
najlepSie vzajomné vizby medzi vyrobnymi a administrativnymi procesmi, ktoré sa

vzajomne ovplyviiuji a dopliuji. (Chromjakova, Rajnoha, 2011)

Priemyselné inzinierstvo sa zameriava na efektivne vykondvanie procesov v rdéznych
sektoroch priemyselnej vyroby a v podnikoch sluzieb. Podstatou je detailné vymedzenie
pracovného vykonu, ktoré determinuje efektivnost’ a vykonnost’ realizovanych procesov
pricom doraz sa kladie na pracovnika, ako nositel'a znalosti a zru¢nosti pre d’alsi rozvoj

vyroby. (Chromjakova, 2013, s. 6)

Ide o kombinaciu inzinierskych znalosti a praktickych schopnosti, ktord umoznuje efektivne
analyzovat’ a navrhovat opatrenia, ktoré zlepSuju sposob vykonédvania tloh, navrhovat’
a inStalovat’ systémy zaist'ujuce lepSiu integraciu vykondvanych uloh a urcuje, predpoveda

a hodnoti dosiahnuté vysledky a vystupy. (Chromjakova, 2013, s. 7-8)

Podl'a Badiru (2014, s. 4) mozno priemyselné inZinierstvo opisat’ ako praktickt aplikaciu
kombinécie inZinierskych odborov spolu s principmi vedeckého manazmentu. Oznacuje ho
za inZinierstvo pracovnych procesov a aplikaciu metdd, postupov a poznatkov vo vyrobnych
a servisnych podnikoch. Nie je mozné efektivne pristupovat’ k témam priemyseln¢ho
inZinierstva bez toho, aby sme rozpoznali systémoveé perspektivy. Priemyselné inZinierstvo
podla autora kladie velky doraz na pochopenie pracovnikov a ich potrieb s cielom zvysit’ a
zlepSit' vyrobu a cinnosti v oblasti sluzieb. Medzi ¢innosti a techniky priemyselného

inZinierstva zarad’uje:

e navrhovanie pracovnych miest - wurCovanie najhospodéarnejSicho sposobu

vykondvania préce;

e stanovenie vykonnostnych Standardov a referencnych kritérii pre kvalitu, mnozstvo

a naklady;

e projektovanie a inStalacia zariadeni.
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1.1 Priemyselny inZinier

Priemyselny inzinieri projektuji, implementuju, planuji a riadia komplexné integrované
vyrobné systémy a systémy pre poskytovanie sluzieb a zabezpecuju ich vysoku vykonnost,

spolahlivost’, plnenie terminov a riadenie nékladov. (Kosturiak, 2007)

Vyznam priemyselnych inzinierov v podnikoch je ¢oraz vacsi. Moderna doba totiz prinasa
Cast¢ arychle zmeny, ktoré je potrebné implementovat’ do jednotlivych procesov
v spolo¢nosti. Modernd doba tiez vyzaduje aby vSetky zmeny vo firmach boli prepojené
s kreativitou a inovativnym potencidlom kazdého zamestnanca. Hlavnym poslanim

priemyselného inZiniera je preto motivovat’ zamestnancov ku zmendm v mysleni.

Kazdy priemyselny inzinier by mal disponovat znalostami z oblasti fyziky, chémie,
vyrobnych technoldgii aergonomie. Nemenej dolezité si vSak aj schopnosti ako
profesionalna komunikacia, motivacia a nadanie viest’ I'udi, s ktorym su spojené moderac¢né,

prezenta¢né a komunikacné schopnosti.

KIa€ovymi znalostami priemyselného inziniera su plénovania a riadenie projektov,
planovanie a organizovanie vyroby, technickd a technologicka priprava vyroby, organizacia
materidlovych a informaénych tokov, riadenie produktivity a procesov, analyza a meranie
prace, ergondmia, vyvoj aimplementacia novych vyrobnych konceptov, strategické

planovanie, flexibilné riadenia zmien a finan¢ny management. (Chromjakova, 2013)

Na pracu priemyselného inZiniera sa podla Dlabaca a Pavelku (2015) mozno pozerat’
z r6znych uhl'ov pohladu. Jednotlivé €innosti mézeme rozdelit’ do skupin podla naplne

prace nasledovne:

e ZlepSovanie procesov vo vyvoji a predvyrobnych etapach — tlohou priemyselného
inZiniera nie je navrhovat’ technické alebo konS$trukéné rieSenia, ale objektivne
kritizovat’ nadvrhy a poskytnit’ obraz o dopadoch daného rieSenia a pripadnom
plytvani, ktoré moze spdsobit’.

e ZlepSovanie vyrobnych procesov — tato oblast’ patri do hlavnej nédplne prace
priemyselného inZiniera =zahffla vSetky cCinnosti stvisiace s optimalizaciu
a Standardizéaciu vyrobnych procesov.

e ZlepSovanie nevyrobnych procesov — zlepSovanie sa tykat’ vSetkych oblasti teda aj

tych nevyrobnych. Priemyselny inZinier sa zvdc¢Sa v roli moderatora podiela na
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projektoch, ktoré skratia priebezni dobu dodania produktu zakaznikovi alebo

optimalizéciu logistickych a administrativnych procesov.

e Tréningy avzdelavanie pracovnikov v oblasti zlepSovania procesov — ulohou
priemyselného inziniera je pracovnikov v danej oblasti neustadle vzdelavat, ale
zarovenn aj informovat’ o realizovanych projektoch, dosiahnutych vysledkoch
a stratégiach do buducna. Iba tak je mozné zamestnancov motivovat’ a zapdjat’ do
aktivit priemyselného inZinierstva. Stihla vyroba je totiz postavena na samotnych

pracovnikoch.

Dal8im z pohl'adov na pracu priemyselného inziniera méze byt na zéklade Cinnosti, ktoré
vykonavaju:
e Realizacia aktivit a menSich projektov — jednd sa predovSetkym o vizualizaciu

a Standardizéciu procesov, ktoré poskytuju zéklad pre d’alSie zlepSovanie.

e Vedenie projektov zameranych na zlepSovanie procesov — v roli projektového

manazéra sa zameriava na zlepSovanie procesov komplexného charakteru.

e Moderacia workshopov — zameriavajii sa na zlepSenie vyrobnych a nevyrobnych
procesov a to predovSetkym na identifikdciu plytvania, skratenia Casov prestavby

strojnych zariadeni a zvySenie produktivity vybraného pracoviska.

e Vzdelavanie a tréning pracovnikov — v oblasti zlepSovania a inovacii procesov.
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2 MANAGEMENT KVALITY

2.1 Kyvalita

Termin kvalita m6ze mat’ rozne interpretacie. Kazdy autor, odbornik na kvalitu, na nu
prihliada z trochu iného uhla. Juran tvrdil, ze kvalita je sposobilost’” k uzivaniu, podla
Crosbyho je kvalita zhoda s poziadavkami, Feigenbaum povazuje za kvalitu to, o za fiu
povazuje zakaznik. Nakol'ko kazdy zékaznik je iny aj jeho naroky a poziadavky na kvalitu
budt rozne. Kazdy jedine ma svoje vlastné subjektivne vnimanie toho ¢o povazuje za
potrebné a ¢o naopak nie. Definicie kvality sa liSia aj podl'a toho na ¢o sa zameriavaja, rozne
oblasti priemyslu a sluzieb maji rézne poziadavky na kvalitu. VSetky vSak maju niekol’ko

spolo¢nych charakteristik toho ¢o sa oznacuje za kvalitu:

e vnimanie kvality je podmienené vnimanim zakaznika respektive odberatel’a;

e predstavuje komplexnu vlastnost’ vyrobkov, sluzieb, I'udi a systémov;

e uroven kvality moZze byt merand a zlepSovana;

e pri vyrobe a uzivani by sa mal klast’ doraz na €o najracionalnejSiu spotrebu zdrojov.
(Nenadal, 2018, s. 15- 16, Filip 2016, s. 87)

Kvalita, alebo tieZ akost’ je podl'a normy ISO 9000 stupeni splnenia poZiadaviek suborom
inherentnych charakteristik. Poziadavky st v norme ISO 9000 definované ako potreba alebo
ocakavania, ktoré su stanované, zvycajne sa predpokladaji alebo st zavazné. KIaCovym
faktorom st zakaznici ktori, uruju poZiadavky, rozhoduji kol’ko st ochotni zaplatit’ za akti
uroven kvalitu ¢im udavaju organizécii smer. Nasledky zlej kvality mézu mat’ vyznamné

nasledku pre organizaciu mozu sa prejavit’ v roznej podobe:
e prehlbujica sa neschopnost’ zakaznikov;
e nizka produktivita;
e pokles predaja;
e zhorSujuca sa pracovna moralka zakaznikov;
e vysoké ndklady na overovanie nezhdd a napravné opatrenia;
e neplnenie obchodnych zavizkov;

e rdzne formy plytvania;
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e vysoké néklady na zasoby.

Z uvedeného je zrejmé, ze kvalita je kl'aiCovy faktor pre dlhodoby uspech podniku bez
ohladu na jeho druh a velkost. Kvalitu je nutné¢ zakomponovat’ do vsetkych vyrobnych aj

nevyrobnych procesov.

(Nenadal, 2018, s. 15-18)

2.2 Management kvality

Norma ISO 9000 popisuje aj pojem manazment kvality, definuje ho ako manazment
s ohl'adom na kvalitu. T4to definicia podl'a mnohych autorov neposkytuje uspokojivé
vysvetlenie podstaty manazmentu kvality. Podl'a Nenadala (2018, s. 18) je doposial
najvystiznej$im vysvetlenim manazmentu kvality definicia Masaoa Umeda, ktory pokladal
manazment kvality za tu Cast’ celopodnikového riadenia, ktora ma garantovat’ maximalnu
spokojnost’ a lojalitu zdkaznikov tym najefektivnej$im spdsobom. Spejchalova (2012, s. 16)
definuje management kvality ako si¢ast’ manazmentu organizécie suvisiacu s kvalitou a jej

zaistovanim.

2.3 ISO 9001: 2015

Organizacia ISO (International Organization for Standardization) je nezavisla mimovladna

organizacia so sidlom vo Svaj€iarsku, ktora bola zaloZena v roku 1947.

ISO 9001 je najpouZzivanejsi Standard na svete pre systémy manaZzérskej kvality (QMS). ISO
9001 sa pouzivana vo viac ako 178 krajinach sveta. Poskytuje organizaciam stibor riadiacich
pokynov, ktoré pomahaju zaistit’ trvalo vysoko kvalitné vyrobky a vysledky. ISO 9001
nepopisuje ako presne by sa mal podnik spravat. Namiesto toho pontka flexibilny systém,
ktory mozu spolo€nosti implementovat’ na zlepSenie kontroly kvality. Norma sa zaobera
principmi riadenia dokumentacie, l'udskych zdrojov, infraStruktary, procesmi komunikacie
so zakaznikmi, meranim vykonnosti procesov a internymi auditmi. Norma ISO 9001:2015
bola vytvorena s cielom reagovat’ na zmenu prostredia a reflektovat’ sktisenosti z ziskané

z predchadzajucej verzie. (Iso.cz, 2020, nqa.com, 2020)
Vyhody medzinarodnych Standardov pre organizaciu:

e zvySenie konkurencieschopnosti ponukanim produktov asluZieb, ktoré su

akceptované globalne;

e zjednoduseny vstup na nové trhy;
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e vysSia ziskovost vdaka ponuke produktov s vysSou kvalitou, kompatibilitou

a bezpecnostou;
e nizSie naklady vd'aka lepSiemu vyuzivaniu dostupnych zdrojov;
e vyuzivanie znalosti a osved¢enych postupov poprednych odbornikov na celom svete.

(IS0, 2019)

2.4 TATF 16949

Predstavuje medzinarodny Standard pre systémy riadenia kvality v automobilovom
priemysle. IATF 16949 bol vyvinuty ¢lenmi medzindrodnej pracovnej skupiny pre
automobilovy priemysel (IATF - International Automotive Task Force). Norma IATF
nahradzuje predchadzajucu normu ISO/TS 16949 a spojuje poziadavky eurdpskeho
a amerického automobilového priemyslu. Tento dokument je beznou poziadavkou na systém
kvality v automobilovom priemysle zaloZenom na ISO 9000 ako aj Specifickou poZiadavkou

zakaznikov v tomto sektore.

IATF 16949 kladie doraz na vyvoj procesne orientované¢ho systému riadenia kvality, ktory
zabezpecuje neustale zlepSovanie, prevenciu defektov a znizovanie odchylok a odpadu
v dodavatel'skom retazci. Hlavnym cielom efektivne splnit’ poziadavky zédkaznika. Norma
je uplatnitel'na pre kazdu organizaciu, ktora vyraba komponenty, zostavy a diely uréené pre

automobilovy priemysel. (nqa.com, 2020)
Prinosy normy:

o efektivnost’ a G€innost’ procesu;

e spokojnost’ zdkaznikov;

e neustale zlepSovanie;

e predchadzanie poruchém;

e znizenie odchylok a odpadu v dodavatel'skom ret’azci. (nqa.com, 2020)
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3 VYBRANE NASTROJE A METODY MANAGEMENTU KVALITY

Manazment kvality ponuka mnozstvo nastrojov a technik, ktoré sluzia pre vytvorenie
lepSieho obrazu o situacii a pomahaju urcite miesta, na ktoré¢ je potrebné sa zamerat.
V nasledujucej kapitole st popisané niektoré z tychto nastrojov, ktorych hlavnym cielom je
dostat’ sa ku korenovej pric¢ine vzniknutého problému a nastavit’ tak komplexné a systémové

rieSenie.
3.1 Ishikawa diagram

Ishikawa diagram tiez nazyvany diagram pricin a nasledkov alebo rybia kost’ je graficky
nastroj, ktory logicky a v usporiadanej forme zobrazuje pri¢iny daného nasledku. Patri
medzi zdkladné nastroje zhromazd’ovania informacii o procesoch, vysledkoch a vykonnosti
procesov za ucelom ich zdokonal'ovania. Pomerne jednoducho umoziuje najst’ skuto¢né

pri¢iny nasledku a zvolit’ najefektivnejSie rieSenie problému. (Nenadal, 2008, s. 313)

Kosturiak (2010, s. 190 - 191) diagram popisuje ako stromcekového tvaru, vyuzivany pre
zobrazenie reldcie medzi problémami a moznymi pri¢inami ich vzniku. Diagram sa
zostavuje v time. Telo alebo hlavnad osa diagramu predstavuje problém, jednotlivé vetvy

tvoria rdzne vplyvy zapric¢ifiujuce problém, ktory je zobrazeny v hlave ryby.

Vplyvy alebo priciny mozu byt' v zavislosti od problému rézne. Zatial’ o KoSturiak spomina
tzv. 4M, ktoré predstavuji stroje (machine), pracovné sily (man), metddy (method)
a materidly (material) Coleman uZz uvadza 6M. Povodné Styri priiny sa tak rozsirili
o meranie (measurement) a prostredie (mother nature). Ku kazdej hlavnej pri¢ine sa

nasledne vztahuju subpri€iny. (Kosturiak 2010, s 190 — 191, Coleman, 2015, s. 51 — 52)
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Prostredie Ludia Metody
, — —>
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Problém
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Merania Stroje Material

Obrazok 1 Ishikawa digram (vlastné spracovanie)
3.2 SWHY

5Why predstavuje pomerne nenaro¢nu techniku hl'adania korenovej pri¢iny, ktort moZno
prelozit’ ako patkrat preco. Po identifikovaniu problému sa poklada otazka preco az do
chvile kedy neexistuje d’alSie odpoved’. V tomto bode by mala byt’ jasna koreniova pricina
daného problému. Aj napriek tomu, Ze technika svojim ndzvom navadza k piatim otdzkam
preco v praxi mdze byt pocet otdzok rdzny. Pytame sa aZ kym sa nedostaneme k hl'adane;j
koretiove] pricine, ktora vSak nemusi byt iba jedna. V pripade, ze vysledkom je viacej
koretiovych pricin je potrebné d’alej tieto pri¢iny analyzovat’ aby sme nasli hlavnua pri¢inu

problému. (Coleman, 2015, s. 50 - 51)

3.3 Brainstorming

Podl'a Mikulastika (2010, s. 85-86) hlavnou tillohou brainstormingu je pri rieSeni problémov
vyprodukovat’ ¢o najviac napadov v ¢o najkratSom cCase. Tato metdda patri medzi jednu
z najznamejsich a najvyuzivanejsich pri tvorivej praci timov. Metodu nie je mozné aplikovat’
na vSetky typy situacii. Nehodi sa na rieSenie priliS komplikovanych problémov.
Brainstorming vyzaduje uvol'nenti atmosféru nakol’ko sa radi medzi kreativne, fantazijné,
inSpirativne techniky. S postupom ¢€asu presla aj tato metdda istym vyvojom, rozvinuli sa
dalSie varianty ako napriklad brainwriting, brainsketching, Metoda 6-3-5, brainstorming

vizualny, negativny, hodnotovy a iné. VSetky tieto varianty brainstormingu sa daja pouZzit
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na generovanie napadov a rieSeni problémov niektoré je mozné aplikovat aj v d’alSich fazach

tvorivého procesu.

Metoda brainstormingu podlicha jednotlivym krokom a pravidlam, ktoré musia byt
dodrzané pre dosiahnutie ¢o mozno najefektivnejSieho vysledku tejto kreativnej techniky.
Brainstorming nevyzaduje zdihavé pripravy je viak potrebné uréit moderatora, zapisovatel’a
a vhodné miesto pre stretnutie. Idedlny pocet ucastnikov je 4 — 8 priCom je vhodné aby boli
pokryté rozne sféry expertiz. Prinosom mdze byt aj ucast’ laikov, ktori vedia poskytnut’
nezainteresovany pohlad na problém. Na zaciatku stretnutia moderator predstavi dany
problém aubezpeCi sa, ze vSetci pritomny mu spravne porozumeli aby nevznikali

informac¢né Sumy. (Kosturiak, 2010, s. 195)

3.4 Poka-Yoke

Vo vyrobnych, logistickych ako aj administrativnych procesoch sa objavuje mnozstvo
prilezitosti pre vznik chyb. Aby sa predchadzalo neziaducemu plytvaniu v podobe chyb je
potrebné identifikovat’ mozné miesta vzniku. Prostriedky Poka-Yoke nasledne nezavisle na
pracovnikovi napomahaji vyhnutiu sa defektov a vad v procese. V pripade, ze sa chyba
vyskytne blokuji proces a umoziuji v€asné odstranenie v mieste vzniku. (Masin, 2005, s.

60)

Termin Poka-Yoke je japonského povodu. Poka je mozné prelozit ako mimovolna,
neumyselnd chyba. Yoke sa prekladda ako prevencia, predchidzanie. Poka-Yoke teda
oznacuje implementaciu jednoduchych cenovo nenarofnych zariadeni a mechanizmov,
ktoré zabranuji vzniku chyb. Systémy Poka-Yoke uvoltiuju zat'az kladenu na pracovnika
pri monotdnnej praci, a to aj fyzickl aj psychicku, eliminéaciou potreby neustale kontrolovat’

mozné chyby a defekty a uvolfiuje ich myslenie pre kreativne napady. (Dennis, 2016, s. 98)
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4 VYBRANE METODY PRIEMYSLENEHO INZINIERSTVA

Priemyselné inzinierstvo je dynamicky odbor, ktory disponuje mnoZstvom ndastrojov
a metodd pre dosahovanie svojich cielov. V nasledujucej kapitole su teoreticky popisané

vybrané analyzy a metddy vyuzité pri tvorbe praktickej Casti tejto prace.

4.1 SWOT analyza

Metoda sleduje Styri zékladné charakteristiky podniku. Prvé dve predstavuja silné a slabé
stranky podniku a radia sa medzi vnttorné charakteristiky. Firma ma moznost’ ovplyvnit ich
svojou ¢innost'ou, spravne vyuzivat silné stranky a zarovei eliminovat’ alebo minimalizovat’

slabé stranky.

Z okolitého prostredia na firmu vplyvaju dalSie dve charakteristiky. Ide o hrozby
a prilezitosti, ktoré podnik nedokaze ovplyvnit, ale je nevyhnutné aby si ich bol vedomi
a bol na ne pripraveny. Prilezitosti pontkaji priestor pre rast a progres, vel'mi rychlo z nich

vSak mozu vzniknit’ hrozby, ktoré spolocnost’ svojou ¢innost'ou nevie ovplyvnit’.
SWOT analyza umoziuje firme rozvijat’ svoje silné stranky, vyuzivat prilezitosti a pripravit’
sa na potencionalne hrozby. SWOT analyzu je mozné zhotovovat’ individudlne aj v rdmci

timu jej vyuZzitie ma vel'mi Siroky zéber. (Mikulastik, 2010, s. 87)

4.2 Standardizacia

Standard alebo $tandardizovana praca moze byt &asto mylne povazovana za jediny,
nemenny a najspravnejsi sposob ako vykonavat’ dant ¢innost” alebo proces. Ako piSe Pascal
Dennis (2016) priemyselné inZinierstvo a jeho metddy v minulosti ¢asto podliehali trom

nepisanym nazorom:
1. Existuje jeden spravny spdsob a priemyselny inZinier ho najde.
2. Pracovnici a operatori nie su sucast'ou navrhovania prace alebo zlepSovania.
3. Standardy sa nemenia alebo sa menia iba vynimo&ne osobami na to uréenymi.

V dnesnej dobe sa uz na Standard prizera inak. Aj v tych najdokonalejSich procesoch sa
nachadzaji Muda &innosti, ktoré je mozné dalej vylepsit. Standard by mal byt
najbezpecnejsi, najjednoduchs$i a najefektivnej$i sposob vykonania prace, ktory je

momentalne zndmy avSak aj ten podlieha neustalej zmene.
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Dévodov na §tandardizovant pracu ako d’alej pie Dennis je mnoho. Standardy pontikaju
istu stabilitu procesu. Umoznuju dosahovat’ stanoveni produktivitu, kvalitu, cenu,
bezpetnost’ ako aj environmentélne ciele. Standardizovand praca umoZiiuje zachovanie
ist¢ého know-how a odbornosti. Vd’aka presne stanovenym postupom neprideme o tieto
vedomosti pri odchode kIi¢ovych zamestnancov. Rovnako prinosné st Standardy pri
zasSkol'ovani novych pracovnikov. Predstavuju akusi zakladiiu pre spravny, efektivny
arychly tréning a vytvorenie spravnych navykov. Ako d’alSie oblasti, v ktorych je mozné
vidiet’ prinos Standardizacie Dennis uvadza audit a rieSenie problémov. Pri vykondvani
auditu je dolezité vediet’ ako ma optimalne vyzerat’ pracovisko, situacia ¢i proces. Stanoveny
Standard zjednodusSuje analyzu aktualnej situacie, kontrolnych bodov a identifikaciu
problémov. VSetky tieto benefity vSak modzeme ocakavat' jedine v pripade, Ze pri
Standardoch nezabudneme na kaizen. Ciel'om Standardizovanej prace je prave kaizen, ak sa
Standardy zaseknu a nebudu sa neustale menit k lepSiemu bude to mat’ za nasledok regresiu.

(Dennis, 2016)

Standardizovana praca je kl'i€ova pri lean konceptoch. Predstavuje akysi zéklad tejto
filozofie nakolko vyuziva dokonalé poznatky produkénych operacii pre stanovanie
Standardu prace, Standardu operacie, Standardu pracoviska. Poskytuje zakladiu pre
realizaciu kvalitnych pracovnych procesov. Pri Standardoch je vSak potrebnd doslednost’
a disciplina pracovnikov. Rovnako podstatné pre efektivne fungovanie vyrobnych
a administrativnych procesov je dbat’ na maximalny pocet Standardov. Spolo¢nost’ méa mat’
len tol’ko Standardov, kol’ko je nutné pre plynulé fungovanie procesov. (Chromjakova, 2013,

5. 35-36)

4.3 Kaizen

Pojem kaizen pochadza z Japonska kde je neoddelitelnou sucastou c¢innosti vacSiny
spolo¢nosti. Viera v neustdle zdokonal'ovanie je sucastou japonskej mentality. Podstatou
stratégie kaizen je neustale zlepSovanie a zdokonal'ovanie. Toto neustale zlepSovanie sa tyka
vSetkych T'udi v organizdcii od manaZérov po operatorov. Pojem predstavuje sthrnné
oznacenie technik pre absolutnu kontrolu kvality, produktivitu prace, krizky kontroly
kvality, ale aj pracovné vztahy. Implementovanie jednotlivych technik samostatne
neprinesie organizacii rovnaky vysledok ako prevzatie filozofie kaizen, ktora predstavuje
nekonecné zdokonal'ovanie vo vSetkych oblastiach. Stratégia kaizen by mala byt’ sucast’ou

osobného ako aj pracovného zivota. Tyka sa vyroby, administrativy, logistiky, vyvoja,
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obchodu a vsetkych d’al§ich podnikovych procesov. Vzhl'adom k r6znorodosti problémov
ma mnoho réznych foriem ako napriklad individudlne zlepSovanie, r6zne formy workshopov
¢1 projektove zlepSovanie. Kazdy individudlny problém vyZzaduje individudlny pristup a teda

rozne postupy a metddy rieSenia. (Kosturiak 2010 s. 7 - 8; Masaaki, 2007, s. 15 - 19)

Kaizen funguje na principe zniZovania plytvania ,Muda“, variaciou alebo fluktuaciou
nerovnosti ,,Mura“ a odstraiovanim pracovnych procesov, ktoré st prili§ nadro¢né ,,Muri®.
Filozofia kaizen v §tihlej spolo¢nosti funguje iba ak vSetci zamestnanci hl'adaja oblasti, ktoré
maji priestor na zlepSenie a poskytuju navrhy na ziklade vlastného pozorovania

a skusenosti. (Kanbanzone, 2016; Greene, 2013)

Cielom kaizen je zlepSenie produktivity, efektivnosti, bezpecnosti a znizovania plytvania

vysledkom ¢oho spolo¢nost’ ziska prinosy v podobe:
e spokojnejSich zamestnancov;
e vysSej konkurencie schopnosti;
e vysSej spokojnosti zdkaznikov;
o menSiecho mnoZstva odpad;
o efektivnejSieho rieSenia problémov;
o produktivnejSich timov.

Pre efektivne zavedenie procesu kaizen je potrebné dodrzat’ Sest’ krokov:

Identifikacia
problému

6 Krokov
cyklu
Kaizen

« Navrh riesenia

Obrazok 2 6 Krokov cyklu Kaizen (vlastné spracovanie podl'a Kanbanzone.com, 2016)
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5 METODY A NASTROJE POUZITE PRI RIESENI REKLAMACIE

5.1 Reklamacie

Snahou kazdej spoloc¢nosti je dodavat’ svojmu zékaznikovi vyrobky 100% kvality tak aby
bol zakaznik maximalne spokojny. V pripade, ze vznikne odchylka produktu alebo procesu
od predpisaného stavu zakaznik ma narok na reklamaciu. Reklamacie mozeme rozdelit’ na
interné kedy je zdkaznikom iné vyrobné pracovisko, nasledujici proces alebo vyrobna linka
a externé kedy ide o zakaznika mimo spoloc¢nosti. Reklamacie su beznou sucastou kazdej
spoloc¢nosti preto je kI'iCové mat’ vytvorené postupy a mechanizmy, ktoré slizia na rychle

a efektivne rie§enie staznosti a reklamacii. (Sanda, 2009, s. 1)

Podl'a Nenadala (2008, s. 173) by sa pojmy staznost’ a reklamacia nemali povazovat’ za
rovnocenné. Staznost’ podl'a neho predstavuje kritiku alebo podnet zadkaznika, vyplyvajuci
z jeho bezprostredne negativnej skuisenosti s vyuzitim vyrobku alebo sluzby. Pre dodavatela
zakaznika podla autora predstavuje reklamdcia. Pisomnéd reklamdacia je vyjadrenie
nespokojnosti zadkaznika oficialnou formou a vyzaduje si individualny pristup a okamzité
rieSenie.

Systematicky pristup k reklaméacidm prinaSa spolo¢nosti mnohé pozitiva:

e Rychle auplné rieSenie reklamacii zvySuje perspektivu zachovania si vernosti

zakaznikov.

e Reklamacie podrobené¢ dokladnym analyzam predstavuji cenné informacie pre
buduce zlepSovanie vSetkych aktivit spolocnosti. VynaloZené Usilie a ndklady maju

v buducnosti nezanedbatelny potencidl uspor.

e Riziko buducej nespokojnosti zdkaznikov sa znizuje ak spolo¢nost’ systematicky
sktima, vnima a sprostredkovava poziadavky svojich zdkaznikov v rdmci svojho

systému managementu.

e Prepracované adefinované pristupy, metddy anéstroje k rieSeniu reklamacii

umoziuju ziskat’ informacie k realizacii buducich zlepSeni.

e Hodnota informacii ziskanych analyzou udajov z reklamécii a staznosti by mala byt

povazovana za vyssiu v porovnani s ndkladmi, ktoré si tato prace vyzaduje.

Nenadal (2008, s. 173-174)
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5.2 8D report

Aj ked’ na prvy pohl'ad sa moze zdat’, ze reklamacie su neziadlce staznosti si vyznamné z
toho dovodu, ze spokojnost’ zdkaznika je mozné zlepsit’ iba vtedy, ak je jednoznacne zistena
nespokojnost’ s konkrétnym vyrobkom. Identifikédcia nespokojnosti je len prvym krokom pri
rieSeni zdkladného problému. V automobilovom priemysle a vo zvySenej miere aj v inych
odvetviach sa na tento ucel pouziva systematickd metoda s nazvom 8D. Tento nastroj je
vyznamnym predovsetkym pre dodavatelov respektive vyrobcov. Zaroven vsak poskytuje
zakaznikovi informdcie o tom ¢o bolo dovodom vzniknutého problému a aké opatrenia boli
vykonané aby sa zabezpecilo, ze sa chyba nebude opakovat. Povodnym ciel'om 8D reportu
bolo odstranit’ pri¢inu poruchy, ktord sposobuje prisluSny problém, a tym obnovit
spokojnost’ zdkaznika a zvysit Uroven kvality spolocnosti. Metéda 8D je postup
systematického zavadzania vylepSeni a odstranenia problémov a chyb. Mé6ze byt pouzity na
produkte, ale aj na systémovej a procesnej Urovni. Aj napriek maximalnej snahe vyrabat’
a dodavat’ vyrobky a sluzby, ktoré dosahuju 100% kvalitu odchylkam sa nie je mozZné uplne
vyhnut. Hlavnym ciel'om preto musi byt’ zabranenie opakovanému vyskytu chyby. (Krajne,

2012; Sanda, 2009, s. 1)
Proces 8D sa pouziva ak:
e pri¢ina problému nie je znama;
e rieSenie problému presahuje moznosti jedného pracovnika;
e symptomy st dostatocne zlozité aby si vynutili timovu préacu.

(Burieta, 2017)
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D8: Zavéredna diskuze

D7: Zabezpedeni proti
opakovéni chyb

D6: Zavedeni napravnych
opatieni a sledovani jejich
a¢innosti

D35: Napravna opatfeni s
dikazem &innosti

D4: Stanoveni opatfeni
vedouci k odstranéni
problému

- Sestaveni D2: Definice
D31 Sestvent D3: Stanoveni L, ¢
problému

S okamzitych opatfeni

Obrazok 3 Schéma 8D procesu (Sanda, 2009)

5.3 0D ZalozZenie

Autori novsich publikécii ako Zarghami a Benbow (2017, s. 11-12) uvadzaji aj krok
nazyvany 0D, ktory predchddza formalnym krokom D1-D8. V tejto fdze zdkaznik alebo
interny manazment naznacuje, ze maju Specificky problém, ktory je treba riesit. Manazment
sa rozhodne, ¢i je tento problém jednoduchy a ¢i ho mdze vyriesit’ jednotlivec alebo ¢i je
dostato¢ne vyznamny na zaloZenie 8D reportu na rieSenie problémov. RieSenie

prostrednictvom 8D reportu vyzaduje znaéné mnozstvo ¢asu a zdrojov, podporu vedenia

Usilie 8D vyZaduje zna¢né mnozstvo ¢asu, zdrojov a podporu riadenia, ktoré st nevyhnutné

pre uspech timu.

5.4 1D Zostavenie timu

Pristup 8D reportu je zalozeny na time, ktory spolocne pracuje na rieSeni dané¢ho problému.
Timova praca musi byt koordinovand a vedend. Koordinator alebo patron dohliada na
priebeh celého procesu. Je pravidelne informovany veducim timu o stave a priebehu
procesu. Veduci timu je zvoleni svojim nadriadenym, ktory mu zaroven zaist'uje potrebné
kompetencie. Tim by mali tvorit’ iba kompetentné osoby aktivne zapojené do procesu,
ktorym bola v nasledujucich krokoch pridelena uloha alebo zodpovednost. Jedna sa
o zamestnancov, ktori svojimi znalostami a schopnostami mozu prispiet’ k rieSeniu

problému. Pocet ¢lenov timu nie je pevne stanovany, moze sa liSit’ podl'a druhu problému,
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v priebehu procesu sa mdzu clenovia timu menit v zéavislosti od aktudlnej situdcie.
Zostaveny tim musi byt odstihlaseny nadriadenym. Efektivne timy zvycajne nie st velké.
(Sanda, 2009, s. 2-3; 8dreport, 2016)

5.5 2D Popis problému

V druhom kroku sa definuje a popiSe vzniknutd chyba. Popis by mal byt’ ¢o najdetailnejsi,
jasny a zrozumitel'ny. Je mozné pouzit’ fotografie alebo vykresy pre lepSiu vizualizaciu.
RieSenie problémov musi byt’ zalozené na faktoch, nie na nazoroch. Popis by mal byt’ podl'a

moznosti popisany merate'nymi ukazovateI'mi.

V tomto kroku je mozné vyuzit’ nastroj SW+2H. Prostrednictvom odpovedi na 7 otazok sa

definuje zakladny popis problému:

e WHO? (kto?) — Kto podal reklaméciu;

e  WHAT? (Co?) — Co je predmetom reklamécie;

e WHEN? (Kedy?) — Kedy nastala chyba;

e WHERE? (Kde?) — Kde nastala chyba;

e WHY? (Preco?) — Preco nastala chyba;

e HOW? (Ako?) — Ako nastala chyba;

e HOW much? (Kol'ko?) — Aké mnoZstvo je ovplyvnené.
Dalsie met6dy, ktoré mozu byt pouzité v ramci tohto roku: vyvojovy diagram, FMEA
(Failure Mode and Effects Analysis), Paretova analyza, histogram, audity. (Sanda, 2009, s.
3; Zarghami a Benbow, 2017, s. 10-11)

5.6 3D Docasné opatrenia

Krok tri, docasné alebo tiez okamzité opatrenia, sa vykonava s ucelom ochranit’ zdkaznikov
a obmedzit’ vznik d’al$ich chyb. Ide o kroky, ktoré sa vykonavaji pred implementovanim
trvalych néapravnych opatreni. Rozsah okamzitych opatreni aich vysledky musia byt

zdokumentované a ich G¢innost’ je priebezne sledovana.
Okamzité opatrenia moZu mat r6zne formy:
e zastavenie dodavok alebo vyroby;

e dodato¢né kontrola zasob v podniku a v expedi¢nom sklade;
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e kontrola, ¢i sa nejaké ¢asti v sucasnosti prepravuji k zakaznikovi;
e Dblokovanie a odstraiiovanie rizikovych ¢asti v neuplnom vyrobnom cykle;
e zavedenie vstupnej kontroly u subdodavatel’a;

e definovanie opatreni na odstranenie nedostatkov v priestoroch zédkaznika.

(Sanda, 2009, s. 3-4; ZARGHAMI a BENBOW, 2017, s. 11)

5.7 4D Stanovenie korenovej pri¢iny

Aby sme nasli efektivne a dlhodobé riesenie daného problému je potrebné identifikovat
korenovu pri¢inu. Hl'adanie koreniovej pri¢iny je jedna z najzlozitejSich Casti 8D reportu. Na
mieste je klast’ otazky typu akym spdsobom doslo k chybe a preco bola chyba objavena az
u zékaznika. Vykonava sa podrobna analyza reklamovaného vyrobu a vyrobného procesu.
N4gjst’ korenova pri¢inu moze byt casto naro¢né nakolko sa moze skryvat za inymi

pri¢inami. Existuje mnoho metod, ktoré sa pouZzivaju pri analyze koretiovej priciny:
e Diagram pricin a nasledkov;
e 5xPreco;
e Brainstorming;
e Flowchart.

Za vyber vhodnej metddy a jej spravne pouzitie zodpoveda veduci timu. Doélezité je aktivne
zapojenie vSetkych ¢lenov timu. Doraz sa kladie na moZnost’ vyskytu chyb v FMEA
diagrame daného produktu. Okrem stanovenia korenovej priciny je potrebné stanovit’ aj
slabé miesto v organizacii, ktoré videlo k vzniku a neskorému rozpoznaniu chyby. (Sanda,

2009, s. 3-4; ZARGHAMI a BENBOW, 2017, s. 12-13)

5.8 5D Napravné opatrenia

Po identifikacii korefiovej pri€iny v kroku ¢islo Styri tim navrhne napravné opatrenia. Prijaté
opatrenia musia byt navrhnuté¢ tak aby viedli k trvalému rieSeniu dané¢ho problému.
Zabezpecuju ucinné zlepSenia a elimindciu priin vzniku identického alebo podobného
problému. Zameriavaji sa na hlavna pric¢inu tohto problému ¢im brania jeho opdtovnému
vyskytu. Uéinnost’ napravnych opatreni je potrebné overit’ aby boli eliminované vedlajsie
neziaduce efekty. Overenie by malo byt ako teoretické tak aj praktické a ti¢innost’ opatrenia

by mala dosahovat’ 100% v opa¢nom pripade je nutné najst’ a vyskuSat’ iné ndpravné
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opatrenia. Napravné opatrenia musia byt starostlivo zdokumentované. Pre kazdu stanovan
akciu by sa mala urcit' zodpovedna osoba a termin, do kedy sa ma akcia vykonat’. Po
ukonceni akcie by sa mal zaznamenat’ skutocny datum implementacie a vysledky. Pre kazda
identifikovani hlavni pri¢inu je zvyc€ajne potrebnych viacero napravnych opatreni.
Néapravné opatrenia zaroven musi odsthlasit’ aj zakaznik, ktory podal reklaméciu. (Sanda,

2009, s. 4; ZARGHAMI a BENBOW, 2017, s. 13)

5.9 6D Implementacia a potvrdenie

Navrhnuté a schvalené ndpravné opatrenia si v nasledujucom kroku implementované do
procesu. Podl'a akéného plénu, ktory uvadza aké kroky st potrebné pre implementéciu
rieSenia, kto ich bude vykonédvat’ a do akého terminu musia byt zrealizované. VSetky
zavadzané zmeny musia byt zdokumentované a vSetky postupy a instrukcie aktualizované.
Ked tim implementuje trvalé rieSenie je potrebné, aby boli informovani a zaskoleny vsetci
l'udia, ktorych sa tieto zmeny tykaji. Nasledovne sa opdtovne vyhodnotia a zdokumentuju
vysledky zavedenych ndpravnych opatreni. Po tomto kroku prestanu platit docasné
opatrenia, ktoré boli zavedené v rdmci kroku 3D. Po zavedeni nového procesu je dolezité
vypocut’ a posudit’ ndzory ostatnych l'udi, ktori vstupuju do procesu a mézu mat’ nadpady na

d’alSie zlepSenie. (éanda, 2009, s. 4; ZARGHAMI a BENBOW, 2017, s. 13)

5.10 7D Prevencia opakovaného vyskytu

Préca timu sa nekon¢i implementovanim navrhnutych rieSeni, sucastou rieSenia problému
je predchadzanie opakovanému vyskytu chyby podobného charakteru na podobnych
procesoch a vyrobkoch. Aby sa zabrdnilo opakovaniu problému tim musi verifikovat
vysledok ak¢éného planu a dosiahnutie stanovaného ciel'a. Prostrednictvom testovania tim
preveri ¢i rieSenie prinaSa pozadovany vysledok, ktory skuto¢ne vyriesi dany problém. Tim
by mal v primeranom &ase monitorovat, ¢i zlepeny proces spliia vietky ciele, ktoré boli
stanovené na zaliatku. Mal by zabezpecit, aby nepriaznivo neovplyvnil aktudlne
vykonnostné ukazovatele a aby spiiiali vietky definované poziadavky. Ponaucenia (Iessons
learned) ziskané pocas rieSenia problému by sa mali zohl'adnit’ pri podobnych procesoch.
Akcie sa zvycajne zakladaju na vysledkoch analyzy FMEA alebo pozorovani negativnych
trendov. Konkrétne problémy vécSinou vedl k analyze inych problémov, ktoré by sa mohli
vyskytnat pri rovnakom produkte alebo o rovnakom probléme, ktory sa mdze vyskytnat’ pri

inom produkte alebo procese. (§anda, 2009, s. 4; ZARGHAMI a BENBOW, 2017, s. 13)
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5.11 8D Kompletizacia — zavereéna diskusia

V poslednej faze 8D reportu ked’ je uloha dokonlena a vysledky spliiajii stanovené
poziadavky zékaznikov je ddlezité ocenit’ usilie lenov timu. Clenovia timu by sa mali
pod’akovat’ vSetkym ostatnym, ktori im pomohli uspiet’ a mali by dokonc¢it’ vSetky prislusné
dokumenty a zverejnit’ svoju pracu pre buduce pouzitie. Na zaver je report podpisany
patronom respektive koordinatorom projektu. Pri hodnoteni vysledného 8D reportu je

nevyhnutné uistit’ sa, ze boli splnené nasledujice podmienky:
e pricina chyby je rozpoznana a preukazana;
e Ucinnost opatreni je preukazana;
e zaveden¢ trvalé opatrenia vedu k odstraneniu problému;
e okamzité opatrenia su zruseng;
e st definované preventivne opatrenia proti opakovanym chybam.

Na zaver sa veduci timu pod’akuje a poskytne spiatni vidzbu jednotlivym ¢lenom. Tymto
krokom d’al§ia existencia zostaveného timu straca svoje opodstatnenie a tim zanika. (Sanda,

2009, s. 4; Zarghami a Benbow, 2017, s. 13)

5.12 Pravidlo 1-2-14-60

Aby nedochéddzalo k odkladaniu spracovania arieSenia zdkaznickych, ale aj internych
reklamacii pouziva sa pravidlo 1-2-14-60. Ide o pravidlo odozvy a prijatia reklamacii, ktoré
sa pouziva pri metodike 8D reportu. Jednotlivé kroky 8D reportu maju definovanu dobu

spracovania podl'a nasledovného predpisu:

e | (D1) — Prvy kalendarny deit od zaznamenania reklamacie zakaznik obdrzi

informécie o postupe rieSenia vzniknutej chyby.

e 2 (D2, D3) — Do dvoch kalendarnych dni zédkaznik dostane zakladné informacie
o0 popise problému a docasnych napravnych opatreniach, ktoré firma zaviedla aby

eliminovala vzniknuté Skody sposobené touto chybou.

e 14 (D4, D5; D6, D7 definované¢) — Stanovenie korefiovej pri¢iny a navrhnutie
napravnych opatreni musi prebehntt’ do Strnéstich kalendarnych dni od evidencie
reklamacie. V idedlnom pripade je do Strnastich dni vytvoreny plan implementécie

navrhovanych rieSeni a prevencie opakovaného vyskytu chyby.
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60 — Vsetky kroky 8D reportu by mali byt’ vykonané do 60 kalendarnych dni. Tento
termin sa, ale odvija od ¢asu realne stravenom na jednotlivych krokoch 8D reportu
preto v niektorych pripadoch nie je mozné ho dodrzat. V pripade, Ze zavedené
opatrenia st dlhodobé je nutné stanovit’ pravidld pre jeho pravidelné sledovanie.

(ganda, 20009, s. 5; Riesenberger a Sousa, 2010)
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6 ZHRNUTIE TEORETICKEJ CASTI

Teoreticka Cast’ prace bola postavend na reSersi literarnych zdrojov ako od slovenskych
a Ceskych tak aj zahrani¢nych autorov. Vyuzité boli zdroje v podobe knih, online ¢lankov
a webovych sitarok. Ziskané informécie poskytuji podklad pre prakticku cast’ diplomove;j

prace.

V jednotlivych kapitolach boli popisané dolezité pojmy, techniky a nastroje, ktoré boli
uplatnené pri analyze a tvorbe procesu v druhej Casti diplomovej prace. Cela teoreticka Cast’

bola rozdelend do piatich kapitol, ktoré obsahuju d’alSie podkapitoly.

Zakladnym pojmom prvej kapitoly je priemyselné inzinierstvo, ktoré poskytuje zaklad celej
problematiky zlepSovania procesov. Druha kapitola je zamerand na management kvality

a dva zakladné certifikaty kvality ISO 9001: 2015 a IATF 16949.

Tretia a Stvrta kapitola popisuju nastroje a metody, ktoré sa vyuzivaji v spominanych
oblastiach. Z managementu kvality st to nastroje pouzivané pri hl'adani korenovej pracny
ako diagram pri¢in anasledkov, 5xPreCo a brainstorming. Z oblasti priemyselné¢ho

inZinierstva st popisané terminy SWOT analyza, Standardizacia a kaizen.

Posledna kapitola vysvetl'uje pojem reklamacie a postup pri ich rieSeni. Ako hlavny nastroj,
ktory umoznuje prehladné a systémoveé rieSenie reklamacii od externého zdkaznika, bol

zvoleny 8D report. Jednotlivé podkapitoly teda opisuju vSetkych 9 krokov tohto dokumentu.
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II. PRAKTICKA CAST
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7 PREDSTAVENIE SPOLOCNOSIT

Skupina posobi na trhu viacej ako 100 rokov. V 24 krajinach sveta zamestndva viacej ako
26 000 I'udi v 64 roznych lokalitach. Ide o jeden z najvacsich rodinnych podnikov na trhu s
komponentami pre automobilovy priemysel. Materska spolo¢nost’ ma sidlo v Nemecku.
Spolo¢nost” dodava komponenty pre viac ako 80 znaciek automobilov a 40 dodéavatel'ov
mechatronickych systémov dveri, sedadiel a elektromotorov. Obrat skupiny za rok 2019
prekrocil 6,2 miliardy eur. Spolo¢nost’ kladie doraz na neustaly pokrok a zlepSovanie preto

8% obratu kazdoroc¢ne investuje do vyskumu a vyvoja.

Zavod, na ktory je zamerand tato diplomova praca sidli na Hornej Nitre. Do obchodného
registra bol zapisany v roku 2015. V roku 2016 bola dokoncend prva faza a zavod bol
uvedeny do prevadzky. Uz po dvoch rokoch bol rozsireny o druhti vyrobnt halu a v sti¢asne;j
dobe prebiecha vystavba tretej fazy, ktorej dokoncenie je planované na november 2020.

Rozloha pozemku je 330 000 m? z ¢oho 36 000 m? tvoria vyrobné haly prvej a druhej fazy.

Obrazok 4 Zavod na Hornej Nitre (interné materialy spolo¢nosti)

Zavod je Specializovany na vyrobu zdvihacov okien, motorov pre zdvihace okien a pohony

pre zdvihace zadnych dveri.

Zékaznikmi si predovSetkym vyrobcovia automobilov v Europe, ale aj vo svete. Ide
napriklad o koncern Volkswagen so znackami VW, Audi, Porsche, Skoda a Seat taktie

Daimler, BMW, Ford, Volvo, Jaguar Land Rover a iné.
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Do regionu priniesla spolo¢nost’ vel'a novych prilezitosti. Je hlavnym sponzorom mnohych
kultarnych a Sportovych podujati. Na miestnom letisku, ktoré sa nachddza v blizkosti zdvodu
vybudovala betonovi pristdvaciu drahu vd’aka ¢omu je mozné ho vyuzivat’ na sluzobné lety.
Prostrednictvom spoluprace s miestnou strednou odbornou skolou spustila projekt dualneho
vzdelavania. Studenti tak okrem teoretickych vedomosti mozu nadobudnut aj praktické
skisenosti  vnovo  vybudovanych  priestoroch s nadStandardnym  vybavenim
a najmodernejSimi strojmi. Spoloc¢nost’ sa za kratky Cas stala poprednym zamestnavatel'om
v regione. Momentalne spolu zamestnava viac ako 800 zamestnancov. Do roku 2024 planuje

rozsirit’ poCet zamestnancov na viac ako1900.
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Graf 1 Pocet zamestnancov (interné materialy spolo¢nosti, vlastné spracovanie)
Spolo¢nost’” disponuje niekol'kymi certifikdtmi. ISO 14001:2015, ISO 50001:2011, ISO
45001:2018, IATF 16949:2016

7.1 Podnikové zasady

V snahe rozvijat’ sa a vytvarat’ prijemnu atmosféru pre svojich zamestnancov sa spolo¢nost’

riadi piatimi zdkladnymi zdsadami. Tieto zdsady st zname pod skratkou ,,FIRST*.

FlIJRIS]T

Obrazok 5 Podnikové zasady (interné materialy spolocnosti)
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Family (rodina) - Na prvé miesto sa stavia rodina ako symbol pevného zazemia, dovery
a podpory.

Innovation (inovécie) - Oceiiuje sa kreativita, predstavivost’ a otvorenost’ novym napadom.
Kazdodennou stcastou je praca s novymi technologiami, vyuzivanie digitalizacie a

priemyslu 4.0.

Respect (respekt) - Ucta, spravodlivé zaobchadzanie a akceptovanie nizorov. Respekt
kazdému jednému zamestnancovi, reSpektovanie zisad a smernic buduje kultaru

spolo¢nosti.

Success (uspech) - Zodpovedny pristup, aktivne plnenie uloh s doérazom na kvalitu.
Odhodlanie navrhovat a vyrabat’ prospesné produkty v ramci organiza¢nej kultary zalozenej

na dokonalosti.

Team (tim) - Efektivna spolupréaca, aktivna komunikécia a vzajomna motivécia. Jeden tim,

ktory vyvija, vyrdba a dodava produkty s cielom presiahnut’ ocakavania zakaznikov.

A

7.2 Organiza¢na Struktira

Spolo¢nost’” funguje na principe sebestaénych vyrobnych timov. Organiza¢nd Struktira na
jednotlivych diviziach sa zvdésa neodlisuje. Rozdiely sa vyskytuji len v pocte zamestnancov
na jednotlivych poziciach. T4 sa odvija od velkosti divizie a mnozstva projektov, ktoré ma
na starosti. Na Cele divizie je vyrobny manazér, ktory spolupracuje s veducim timu. Kazdy
vyrobny tim sa skladd zo supervizora, procesnych inzinierov, inZinierov kvality

a disponentov.

Vyrobny manazér

Teamleader

Supervizor Procesny inZinier Dispoment

Zmenovy majster

Obrazok 6 Organizacna Struktura (vlastné spracovanie)
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7.3 Vyrobné portfolio

Zéavod sa sklada z troch hlavnych vyrobnych divizii, ktoré sa momentéalne rozprestieraju
v dvoch vyrobnych halach. Ide o diviziu motorov, diviziu zdvihacov zadnych dveri tiez

nazyvanou ,,Spindle* a divizie zdvihacov okien.

\\.\Window regulators Compact Modules

Obrazok 7 Vyrobné portfélio (interné materialy spolocnosti)
7.3.1 Divizia motorov

Divizia motorov predstavuje sériovu vyrobu, ktorej finalnym produktom je motor pre
zdvihace okien. Na troch finalnych linkéach sa dokopy vyraba 52 rdéznych typov motorov pre
externych zakaznikov aj pre diviziu zdvihacov okien, ktora je d’alSou z divizii spolo¢nosti.

Divizia motorov sa sklada z predmontaze a finalnej montaze.

Na predmontaZi sa najskor na prvej linke vyrabaju 3 druhy rotorov, ktoré s v druhej Casti

procesu predmontdze vkladané do kovového puzdra. Vysledkom predmontaze je akulator,

ktory vstupuje ako hlavny prvok do findlnej montaze motorov.

Obrazok 8 Rotory, akulatory, hotové motory (interné materialy spolocnosti)
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7.3.2 Divizia zdvihacov zadnych dveri

Finalnym produktom divizie je pohon pre zdvihanie zadnych dveri automobilu tiez nazyvany
»spindel“. Divizia sa skladd z predmontaze a findlnej montéze. Linky st usporiadané do

buniek, co umoziuje efektivnu kooperaciu operatorov a vysoko produktivnu vyrobu.

Obrazok 9 Spindle (interné materialy spolo¢nosti)
7.3.3 Divizia zdvihacov okien

Divizia zdvihacov okien je v spolo¢nosti najrozsiahlejsia. Findlnym produktom divizie su
samotné zdvihace okien alebo celé tzv. dverové moduly. Divizia zdvihacov okien je sériova
vyroba, ktord sa skladd z predmontdze a findlnej montaze. Predmontdz sa sklada z tzv.
listovacky a braketovacky, zktorej st komponenty dalej na findlnej montazi

skompletizované do findlnej podoby zdvihaca.

S -
“—

Obréazok 10 Zdviha¢ okien a dverovy modul (interné materialy spolocnosti)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 40

8 ANALYZA VYBRANEHO PROCESU

Spolo¢nost’ zaznamenala za posledné dva roky zvySeny pocet reklamacii na takzvany
,mislabeling®. Jedna sa o reklamacie z dovodu nespravne oznaceného balenia alebo
pomiesanych kusov v baleni. Od zaciatku roku 2018 po druhy mesiac roku 2020 bolo tychto
reklamadcii spolu vykazanych 21. Néklady spojené s tymito reklamaciami dosiahli viac ako
30 tisic eur. Na zaklade tychto Cisel sa spolo¢nost’ rozhodla bliz§ie analyzovat problém
,mislabelingu v celom zavode. Pre ucely tejto diplomovej prace spolocnost’ definovala pre

podrobnu analyzu a navrhnutie rieSenia diviziu motorov.

Na divizii motorov su tri finalne linky, ktorych sa tyka problém ,,mislabelingu®. Ide o linky
401, 403 a 405 vsetky maji podobny layout. Baliace stanice na konci linky st skoro totozné
s vynimkou linky 401, ktora je najnovsia a mierne sa li$i od prvych dvoch. Na stretnuti so
zastupcami oddelenia prebehlo hlasovanie aby sa urcila linka pre pilotny projekt. Na zaklade
vysledkov hlasovania je v tejto Casti analyzovany sicasny stav na finalnej linke ¢islo 405.
Linka bola vybrana pre pilotny projekt z dovodu vysSieho mnozstva reklamécii oproti linke

403. Zatial’ ¢o linka 401 bola v ¢ase zahajenia projektu v Stadiu realizacie.

Na finalnej linke pracuje 9 operatorov a2 nastavovaci. V zédvode je zavedena rotdcia
pracovnych miest operatori sa preto na jednotlivych pozicidch menia kazdi hodinu. Pre
ucely tejto prace je podstatna pozicia, ktord sa nazyva baliaca stanica. Na tejto pozicii
Standardne pracuju dvaja operatori. Ich tlohou je odoberat’ vyrobené kusy z dopravného
pasu vizualne ich skontrolovat’ a podla baliacej instrukcie ich ukladat’ do predpripravene;

baliacej jednotky.

-
a5 F

e |
=T :

E— 8]
&

Obrazok 11 Layout baliacej stanice (interné materialy spolo¢nosti, vlastné spracovanie)
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Podl'a pracovnej inStrukcie maji motory z linky odoberat’ vzdy po dvoch teda jeden
motor do kazdej ruky. Jednotlivé vrstvy motorov v baleni sa oddel'uju plastovymi alebo
kartonovymi prelozkami, ktoré st o€islované podla prislusného poctu vrstiev v baleni. Na

finélnej linke motorov pouzivaju 4 typy baliacich boxov.
e Euro paleta s KLT boxami;
e Plastovy GLT box;

e Kartonovy GLT box — do tohto typu boxu sa balia produkty, ktoré si ur¢ené do

zamoria;

e Kovovy GLT box.

Obrézok 12 Druhy baliacich jednotiek (interné materialy spolo¢nosti, vlastné spracovanie)
Boxy su objedndvané zo skladu nastavovacom podobne ako vstupny material podla
prislusnej baliacej instrukcie. Vzhl'adom na nedostatok miesta v okoli linky st prazdne boxy

zo skladu objedndvané Just-in-time po dvoch kusoch.
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Vyrobu planuje disponent tiez nazyvany MRP planner do vyrobného kokpitu v ERP systéme
SAP. Vicsinou sa planuje na dva az tri dni vopred, ale naplanované mnozstva a projekty sa
mozu neustale menit. Plan ovplyviiuju objednavky, ale aj materidl a stroje. Poradie
naplanované vo vyrobnom kokpite sa nevyhnutne nedodrziava. Fungovanie divizie je vel'mi

dynamické a meni sa v zavislosti od aktudlnej situacie.

Plan vyroby si majster a nastavovaci otvoria na prislusnych pocitacoch vo vyrobe. Jeden
mayjster je zodpovedny za vSetky tri finalne linky. Na prislusSnom pocitaci si nastavovac
otvori naplanovany vyrobny kokpit podl'a ktorého vie aky produkt a v akom mnozstve sa ide
v dany den vyradbat. Momentalne sa na linke 405 vyraba 36 roznych finadlnych motorov,
ktoré sa nasledne posielaju externému zakaznikovi ako finalny produkt, ale niektoré projekty

ostavaju aj v spoloc¢nosti ako vstupny material na divizii zdvihacov okien.

B Menw Process  Goto Exirgs  Enyronment  Syster Hep
o[ “E QOO = NHNa 8580 0%
Productioncockpit of 23.07.2020, 11:03:32 Hrs
Y 2T * T Moo Srgd
Prod.dat Material | Order gty
21.07.2020) A76187-113 4,950 [(e00]
21.07.2020, A76187-113 2.970
21.07.2020[ C73918-103 1.254
21,07.2020| €73919-103 1.980
22.07.2020| A63253-111 72
22.07.2020| AB3254-111 72 2]
22.07.2020, A76186-113 5.940 5940/ oocoic| I D D B B
23.07.2020| A76186-113 2.970 2970, oooic| D I

Obrazok 13 Vyrobny kokpit (intern¢ materialy spolo¢nosti, vlastné spracovanie)
Jednotlivé balenia si vyzaduji rézne spdsoby ukladania motorov a obsahuji rozdielne
mnozstvo kusov v baleni od 648 po 1056 kusov. Pre rychle a jednoduché zorientovanie
v $pecifikach ukladania st zhotovované baliace instrukcie pre vSetky projekty tzn. pre vSetky
vyrabané typy findlnych produktov. Baliaca inStrukcia obsahuje informécie o type balenia
so vSetkymi jeho Castami, o spdsobe ukladania produktov, o mnozstve, o umiestneni etikety

a iné.
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Obrazok 14 Baliaci predpis (interné materialy spolo¢nosti)
Nastavovac na zaciatku produkcie dvakrat vytlaci spravnu baliacu instrukciu vo forméate A4
z produkéného kokpitu a odovzda ju operatorom. Operator vloZzi jeden vytlaceny harok do
obalu zaveseného z kazdej strany na baliacej stanici. Na pocitaci, na baliacej stanici st
k dispozicii aj videoins$trukcie, neobsahuju vsak vSetky projekty, ktoré sa momentalne

vyrabaju. Spravnu videoinstrukciu je potrebné najst’ v zozname podla materidlového Cisla.

Obrazok 15 Baliaca stanica (vlastné spracovanie)
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V pripade, ze z predchadzajucej produkcie vznikla nadvyroba, je nutné pri d’alSej vyrobe
rovnakého materidlového cCisla dolozit’ tieto motory na zaciatok balenia. Motory doklada
nastavovac alebo operator podla predpisanej baliacej inStrukcie. Balenie je pocas celej doby

dokladania nadvyroby a naslednej produkcie bez akéhokol'vek oznacenia.

Po skompletizovani balenia operator ozndmi nastavovacovi, ze je balenie hotové.
Nastavovac balenie uzavrie a presunie do layoutu pre hotové vyrobky. Nasledne balenie
odhlési vo vyrobnom kokpite. Klikne na policko, ktoré chce odhlasit’ a zvoli moznost’ Hgrd.
Na tlaciarni u majstra sa nésledne vytlaci T-etiketa. Etikety zo vSetkych finalnych liniek sa
tladia na tej istej tlaciarni o moze sposobit’ zdmenu v pripade, Ze sa balenie na oboch linkach
odhlasuje v tom istom case. Nastavovac¢ musi prejst’ po etiketu k stolu majstra nasledne sa
vratit k baleniu a oznacit ho. Skutocnost, Ze balenie je v poriadku, skontrolované
a odhlasené potvrdi svojou osobnou peciatkou na transportnti etiketu. Poslednym krokom je
naskenovanie Cisla baliacej jednotky z T-etikety ¢im dostane logistika informéaciu, Ze balenie

je pripravené na odvoz do skladu.

8.1 Reklamacie

V spoloc¢nosti zacali pribudat’ reklamacie z kategérie 0 kilometrov sposobené zlym
oznacenim balenia a pomieSanim produktov v baleni. Jedna sa o okamZité reklamacie od
zakaznika, pred tym ako sa produkty dostanu do uZivania. Spolu sa zaznamenalo 21 takychto

reklamacii.

e 14 reklamacii z dovodu zlého oznacenia etiketou tzn. produkt v baleni sa nezhodoval

s etiketou na balenti;
e 3 reklamacie z dovodu pomieSania produktov v baleni;
e 2 reklamacie z dovodu nespravneho druhu balenia;

e | reklamécia z dovodu zlého priradenia VDA etikety k T-etikete;

1 reklamdcia z dévodu dodania prazdneho boxu.

Néklady na tieto reklamdcie spolu dosiahli hodnotu viac ako 30 000€. Zaroven sposobili

zna¢nu nadpréacu u zékaznika a poskodili tak dobré meno spolocnosti.
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9 8D REPORT

Pre komplexné rieSenie problému bol zalozeny 8D report prostrednictvom, ktorého sa
zaistuje prijimanie rozhodnuti a rieSenie skuto¢né¢ho problému anie len ciastocnych
dosledkov, ktoré tento problém maskuja.

9.1 DO - Specifikacia problému

Standardny 8D report v spoloénosti obsahuje aj krok DO, ktory popisuje aktualnu situaciu

a cielovy stav

Tabul’ka 1 DO — Specifikécia problému (interna dokumentacia spolo&nosti)

DO Problem Statement

Is-Situation

’ ] Misslabeled (VDA etiketa sa nezhodovala s obsahom balenia)
(Customers point of view)

Target-Situation

. . Oznacenie balenia je totoZzné s obsahom balenia
(Customers point of view)

9.2 D1 — Zostavenie timu

V druhom kroku su popisané zédkladné udaje o reklamacii na zéklade, ktorych je zostaveny
tim l'udi, ktory sa podielaju na rieSeni problému. V tomto pripade sa jednalo o reklaméciu
na oddeleni motorov MA1 tim je preto zostaveny z klI'i¢ovych 0s6b na danom oddeleni. Tim
vedie BPS oddelenie teda production system oddelenie a patronom timu je manaZér

oddelenia MAL1.

Tabul’ka 2 D1 — Zostavenie timu (internd dokumentécia spolocnosti, vlastné spracovanie)

D1 Header / Team building
Problemsolving Name Function
Customer PSA Sochaux Team Champion: Manager MAT
Leader:
Customer contact person i)
further team members: QU MA1

Phone number customer
contact person MRP planner MA1
Customer part number 807205433R, 807217052R AR LS

Industrial engineer MA1
| ti t laint
nspection report / complaint | AN 895 2020 1373 + QAN ENS5 2020 398
number customer

Date of complaint 12.2.2020 Brose contact person
Part reference number Renault Phone number Brose contact
person
Vehicle / Project name Renault HFE Plant
Remarks Part number C86066-102, C86067-102
SAP notification number 1000010311 TopQ-ID
Occurrence of the failure [Jinternal [ X]0km [JField Last edit 28.5.2020
Repeat failure [ Ves [X]No Previous occurrence (please

enter SAP notification no.)
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9.3 D2 - Popis problému

Pre popis problému sa v tretom kroku 8D reportu vyuziva SW+3H. Odpoveda sa na 8 otdzok,
ktoré poskytnu podklad pre lepsie porozumenie vzniku reklamacie. Standardny dokument

spolo¢nosti zohl'adiiuje pohl'ad zo strany zakaznika ako aj zo strany spolo¢nosti.

Tabul’ka 3 D2 — Popis problému (internd dokumentacia spolo¢nosti, vlastné spracovanie)

D2 Problem description
[No]1. Is the correct production process being followed? [Yes]3. Are the correct parts being used?
[Yes]2. Are the correct production tools being used? [Yes]4. Is the root cause unknown?

Summary from Is/IsNot:

Motory vyrobené 04.02.2020 na poobednej zmene boli poslané zakaznikovi pomiesané. Paleta obsahovala vyrobky s inym materidlovym
¢islom ako bolo jej oznacenie na T-etikete a VDA etikete.

What is the PROBLEM? Use the W-questions or IS / IS NOT, to understand the problem in its scope and impact. (5W3H)

Customers point of view
What happened?

Reklamaécia od zdkaznika na pomiesanie dvoch paliet

Why is this a problem? . , , , , , , i , i
Prestoj u zékaznika. Zakaznik bol nateny prekontrolovat obsah celého balenia.

When did it happen?
12.2.2020

Who detected the problem (name)? ,
PSA operator

Where was the problem detected (failure place)? . B .
V zavode u zakaznika

How was the problem detected? L, , ,
Vizualne u zékaznika

How many parts are rejected?
FRP800 + FLP 800

How many n.o.k. parts are affected by the problem?

N/A

Our point of view

Which symptoms do we see on our parts? 3. . . . q .
ymp P Ziadne technické ani mechanické chyby neboli detekované

Was the rejected part reworked at Brose? Ni
e

When was the rejected part manufactured at

Brose? 04.02.2020 18:36:05 poobedna zmena

Who manufactured the part? ) )
Operétor at linke MD1EMA405

Which other plants / customers / parts are
P P Renault, PSA Sochaux

inculded?

Are we capturing the defect when we re- ,

introduce the product into the normal process? anoY

Is the part safety critical? )
nie

If yes - why?

9.4 D3 - Docasné opatrenia

Nakol’ko sa jedna o systémovy problém, ktorého analyza a rieSenie si vyZaduje svoj Cas je
potrebné stanovit’ kroky, ktoré je mozné bezprostredne uskutoc¢nit’ aby sa zabranilo vzniku
podobnej chyby. Bezodkladne sa preto skontrolovali vSetky hotové balenia v spolo¢nosti.
Kontrolovalo sa priradenie etikety na baleni s obsahom balenia. Nastavovaci boli zdroven

preskoleny aby kladli doraz na kontrolu T-etikety pri oznaCovani balenia.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 47

Tabulka 4 D3 — Docasné opatrenia (internd dokumentécia spolo¢nosti, vlastné

spracovanie)
D3 Containment actions
Legend open in ;re(;g';:é X realized| X | X validated| X | X | X
Containment action(s)
Actions Responsible [Planned date zaeta;ization Status Evidence of effectiveness
, T . i . . Neboli najdené ziadne

Prekontrolovat oznacenie hotovych balenii v spolo¢nosti 13.2.2020 |16.2.2020 X | X |x S .

pomiesané balenia
Informovat vSetky zainteresované oddelenia o vzniknutej 13.2.2020 |13.2.2020 x| x| x zoyrgarjlzgvat'stretnutle s
chybe prislusnym timom
Brainstorming s timom na rieSenie vzniknutého problému 13.2.2020 |27.2.2020 x | x | x |Analyza korefovej pri€iny
Preskolit operatorov 13.2.2020 |14.2.2020 X | x
Preskolit nastavovacov 13.2.2020 |14.2.2020 X | x

9.5 D4 - Stanovenie korenovej priciny

Zostaveny tim sa v kompletnej zostave stretol 17. 2. vykonal podrobnt analyzu toku
hotovych vyrobkov ako aj systému odhlasovania. Pozorovanim a rozhovorom s operatormi
a nastavova¢mi bol vytvoreny lepsi obraz o danom procese. Prostrednictvom ndastrojov
kvality, ako su diagram pric¢in a nasledkov a SWhy, doslo k hl'adaniu koreniovej pric¢iny

problému.

Tabulka 5 D4 — Stanovanie koretiovej priciny (internd dokumentécia spolo¢nosti)

D4 Failure cause
Actions for root cause analysis
Actions Responsible |Planned date z:teleilzatlon Status Evidence of effectiveness
Analyzovat material flow vo vyrobe TEAM 17.2.2020 (17.2.2020 X | x| Xx
Analyzovat systém odhlasovania vo vyrobe TEAM  |17.2.2020 (17.2.2020 | x | x | x
Root Cause for Occurrence
Balenie sa oznacuje az po jeho naplneni a odhlaseni pre ucely logistiky.
Is the error reproducible? Yes If not, further analysis to perform.

Root Cause for Non-Detection

Systém umoznuje odhlasit akékolvek balenie z vyrobného kokpitu bez dodato¢nej kontroly. Neexistuje standard kontroly pri odhlasovani.

Is the error reproducible? | Yes If not, further analysis to perform.

9.5.1 Ishikawa diagram

Ako jeden z nastrojov pre identifikaciu korenovej priiny problému bol pouZity ishikawa

diagram tieZ nazyvany diagram pric¢in a nasledkov. Na stretnuti timu sa prostrednictvom
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brainstormingu zostavila rybia kost. Hlavou a teda hlavnym problémom bol zvoleny box
oznaceny nespravnou etiketou nakol’ko najviac reklamacii vzniklo prave z tohto dovodu.

Identifikované boli tri hlavné priciny:

Ludia — l'udsky faktor bol definovany ako zékladny problém vzniku chyb. Nepozornost’
nastavovacov pri odhlasovani moze sposobit’ odhldsenie nespravneho balenia, vytlacenie
zlej etikety a nasledné zI¢ oznacenie. Proces vyzaduje dobrii komunikéciu medzi oboma
nastavovaémi ako aj operatormi. V pripade, Ze nastavovaC odhladsi balenie pred jeho
ukoncenim, balenie nie je mozné hned oznacit a etikety sa mozu zamiesat. Doraz je
potrebné klast’ na zaskolenie zamestnancov, nezaskoleny pracovnik nevie na ¢o si ma davat’
pozor pri kontrole spravnosti. Cinnosti vykonava mechanicky bez dorazu na logické pozadie
¢innosti.

Metody — pre proces oznacovania vo vyrobe nie je vytvoreny Standard. Aktudlny Standard
sa zameriava az na hotové balenie, ktoré je uréené na odvoz do skladu. Tento Standard
popisuje miesto pre oznacenie balenia T-etiketou neSpecifikuje vSak ziadnu dodato¢nu
kontrolu spravnosti obsahu balenia. Nakol'ko sa etikety zo vSetkych liniek tlacia na tej istej
tlaciarni 'ahko mo6ze dojst’ k zdmene etikety s druhou linkou. V takomto pripade hrozi zlé

oznacenie az dvoch boxov naraz.

Standardne nie je definovand ani kontrola operatorom. Operator sa sustredi na sposob
ukladania motorov do balenia podl'a baliacej inStrukcie, nezameriava sa vSak na spravnost’

typu motora.

Systém — nakol’ko nie vZdy je dodrzovany plan vo vyrobnom kokpite, nie je z neho zretel'ne
identifikovatel'ny produkt, ktory sa prave nachddza vo vyrobe. Vo vyrobnom kokpite st
baliace jednotky odliSené iba dvoma farbami. Zelené su balenia, ktoré¢ boli odhlasené
a cervené su naplanované balenia. Pri odhlaseni tak moéze l'ahko ddjst’ k vyznaceniu
nespravneho ¢erveného policka. Materidlové ¢islo toho istého motora v prevedeni pravom
alebo 'avom sa lisi iba v jednej Cislici a jednoducho tak mdéze dojst’ k zdmene. Systém
nevykonava Ziadnu dodatocnu kontrolu, umozni z vyrobného kokpitu odhlasit’ ktorékol'vek
balenie, ktoré je v lom napldnované. Produktovy kokpit v systéme SAP nie je prepojeny
s vyrobnou linkou. Medzi tymito dvoma systémami neprebieha Ziadna komunik4cia,

klaicovy je preto 'udsky faktor.
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Obrazok 16 Ishikawa diagram (vlastné spracovanie)
9.5.2 5 Why

Pre najdenie korenovej priiny vzniku reklamdacii od zdkaznika bola vyuzitd metdda
5xPre€o. Pomocou tohto nastroja sa hl'adala odpoved’ na otdzku prefo vznikla spolocnosti
reklamacia na ,labeling®. Otazky boli zamerané na dva najcastejSie druhy reklamacii z tejto
oblasti. K néjdeniu priciny bolo v oboch pripadoch vyuzitych 5 otazok. Vysledkom boli dve

rdzne korefiové priciny.

V prvom pripade iSlo o reklamaciu pomieSania dvoch réznych typov motorov v baleni. Po
presetreni bolo zistené, Ze pochybenie bolo sposobené tym, ze neskuiseny operator dokladal
motory z predchadzajicej nadvyroby do nového balenia na zaciatku vyroby. Prazdne balenie

nebolo oznacené a preto nebol schopny skontrolovat’ ¢i vklada spravny typ motora.

V druhom pripade i8lo o reklamdaciu sposobent nespravnym oznacenim T-etiketou a z toho
dovodu aj VDA etiketou. Cely obsah balenia sa nezhodoval s etiketou, ktorou bol box
oznaceny. Ako korefova pricina bol definovany systém, ktory nevyzaduje kontrolu pred

odhlasenim a umoZiuje tak odhlésit’ ktorukol'vek baliacu jednotku.
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1. Pre€o vznikla reklamacia od zdkaznika?
= Pretoze v baleni boli pomiesané typy produktov.
2. Preco boli v baleni pomiesané typy produktov?
= Pretoze nesktiseny operator vlozil do balenia nespravne kusy z nadvyroby.
3. Preco operator vlozil do balenia nespravne kusy z nadvyroby?
= PretoZze si neskontroloval typ produktu, ktory vkladéa do balenia.
4. Preco si neskontroloval typ produktu, ktory vkladal do balenia?
= Pretoze balenie nebolo oznacené, nemal produkt s ¢im skontrolovat’.
5. Preco balenie nebolo oznacené?

= Pretoze balenie sa oznacuje az po jeho naplneni a odhlaseni pre tcely logistiky.

1. Preco vznikla reklamacia od zékaznika?
= Pretoze v baleni, ktoré zakaznik obdfzal bol nespravny produkt.
2. Preco zakaznik obdrzal nespravny produkt?
= Lebo balenie bolo oznacené nespravnou etiketou.
3. Preco bolo balenie oznacené nespravnou etiketou?
= Pretoze nastavovac odhlésil nespravne balenie.
4. Preco nastavovac odhlasil nespravne balenie?
= Pretoze neskontroloval aky typ produktu odhlasuje.
5. Preco neskontroloval aky typ produktu odhlasuje?
= PretoZze systém umoziuje odhlasit’ akékol'vek balenie z vyrobného kokpitu
a neexistuje Standard kontroly pri odhlasovani.
9.6 D5/D6 — Trvalé napravné opatrenia a ich implementacia

Kroky D5 - trvalé napravné opatrenia a D6 - implementacia a potvrdenie st vo formulari
spolo¢nosti zlucené do jedného. Na zdklade analyzy z predchadzajuceho roku bola

identifikovand potreba vytvorenia nového Standardu, ktory bude presne definovat’ postup
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oznacovania a kontroly baleni pre findlnu produkciu ako aj nastavit’ vysSiu kontrolu pri

odhlasovani tychto baleni do skladu.

Tabulka 6 D5/D6 — Trvalé napravné opatrenia (interna dokumentacia spolo¢nosti)

D5/ D6 Corrective Actions
Actions against failure occurrence or failure cause respectively
Actions Responsible [Planned date (F::taellzatlon Status Evidence of effectiveness
Vytvorit Standard oznatovania baliacich jednotiek 5.6.2020 5.6.2020 x | x | x |[8-010_PRI_52_00 Labelling and

traceability of production materials

Zalkolit [udi na novy proces 30.6.2020 30.7.2020 X | X | x |Protokol zo Skolenia
Vytvorit videoin$trukcie 30.6.2020 24.7.2020 X | X|X
Nahrat videoin$trukcie na pocitace na baliacej stanici 5.6.2020 24.7.2020 X | X |Xx
Actions against non detection
Actions Responsible [Planned date S:félzatlon Status Evidence of effectiveness
Pravidelna kontrola dodrziavania nového $tandardu v ramci auditu 5.6.2020 30.7.2020 X[ X |Xx

9.7 D7 - Prevencia opakovaného vyskytu

Ziskané poznatky, ktoré boli nadobudnuté pocas tvorby 8D reportu je nevyhnutné
zaznamenat’ aby bolo mozné ich d’alSie vyuzitie pri podobnych problémoch a situaciach.
V ramci prevencie opakovaného vyskytu je potrebné zaviest’ novy proces na vsetkych
finalnych linkdch v spolo¢nosti. Pre tento UcCel sa vytvorila procedira, ktord obsahuje

podrobne popisané kroky a zodpovednosti nevyhnutné k zavedeniu procesu.

Tabulka 7 D7 — Prevencia opakovaného vyskytu (internd dokumentécia spolo€nosti)

D7 Lessons Learned

Lessons Learned with overarching relevance

[X] Lessons Learned is relevant — Documentation in Lessons Learned-systen|Lessons Learned ID:
for other projects or
. . . . Name of routine incl. R3_010_PRI_52_00 Labelling and
[X] Documentation via alternative routine . - ) )
responsibility: traceability of production materials

[] Not Lessons Learned relevant (LL-Coordinator in plant or business division was consulted)

9.8 D8 - kompletizacia

V poslednom kroku zhodnoti veduci timu prinos projektu. Poskytne spétnt vazbu a prijme
alebo zamietne opodstatnenie reklamacie od zdkaznika. Posledny krok obsahuje aj zoznam

priloh k reportu.
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10 PROJEKTOVA CAST

V nasledujtcej kapitole je vymedzeny projekt Standardizacie procesu oznacovania baliacich
jednotiek. Na zaciatku kapitoly st poskytnuté zakladné informacie ako nazov projektu,
hlavny a vedlajsie ciele projektu, projektovy tim. Dalej bol zhotoveny, harmonogram
projektu, rizikova analyza projektu, SWOT analyza a akény plan. V druhej Casti je popisany

navrh nového Standardu a kroky potrebné k jeho uspesnej implementacii na linke 405.

10.1 Definovanie projektu

Nazov projektu: Standardizacia procesu oznacovania baliacich jednotiek vo

vyrobnom procese

Hlavny ciel’ projektu: Vytvorit Standard oznaCovania a kontroly baliacich jednotiek

na finélnej linke 405

VedDPajsie ciele projektu: Predchadzat’ reklamaciam z titulu nesprdvneho oznacovania

boxov

Eliminovat’ ru¢né vypisovanie etikiet
Projektovy tim: Diplomantka

BPS $pecialista

Procesny inZinier

InZinier kvality

Veduci vyroby

Disponent

Vyrobny majster

10.2 Logicky ramec

Pre detailnejsi popis vytycenych ciel'ov bol zostaveny logicky ramec (Priloha P 1), ktory
napomaha pri stanovovani zakladnych parametrov projektu. Logicky rdmec zobrazuje
vystupy projektu a aktivity nevyhnutné k ich dosiahnutiu. Vymedzuje potrebné zdroje,
objektivne overitel'né ukazovatele a rizikd a predpoklady, ktoré by mohli projekt ovplyvnit.
Logicky ramec predstavuje klI'iCovy néstroj pre implementaciu a hodnotenie projektu, ktory

prispieva, lepSiemu pochopeniu ciel'ov vSetkym zainteresovanym osobam.
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10.3 Harmonogram projektu

V nasledujicej tabul’ke je znazorneny Casovy harmonogram projektu. Harmonogram bol
zostaveny na zaciatku projektu. Su v nom popisané jednotlivé ¢innosti a kroky, ktorym je
priradeny Casovy usek trvania a obdobie, v ktorom sa planovalo ich uskuto¢nenie. Projekt
sa zacal v novembri 2019 a ukon¢eny mal byt’ na konci aprila v roku 2020. V polovici marca
2020 vsak z dovodu pandémie bol projekt pozastaveny a jeho d’alSia realizécia pokracovala
az na konci juna 2020. Cinnosti po navrhnutie nového $tandardu boli uskutoénené podla
casového harmonogramu. Pandémia vSak ovplyvnila implementaciu navrhnutych rieSeni
a ¢asovy harmonogram od tohto bodu nebolo mozné dodrzat’. Projekt bol ukonceny az na

konci mesiaca jul kedy doslo k vyhodnoteniu projektu.

. 2019 2020
Harmonogram projektu
November| December Januar Februar Marec April
Cinnosti 46(47148(49|50(51(52) 1 (23456 7(8]9|10[11|12{13]|14[15|16(17]|18

Oboznamenie s pracoviskom
Zadanie projektu
Zostavenie projektového timu

Analyza si¢asného stavu

Vyhodnotenie sii¢asného stavu

Analyza pri¢in a nasledkov

Navrhnutie nového procesu

Implementacia nového procesu
Vytvorenie inStrukcii

Zaskolenie zamestnancov

Standardizicia navrhov
Vyhodnotenie projektu

Tabulka 8 Harmonogram projektu (vlastné spracovanie)
10.4 Rizikova analyza

Na zaciatku kazdého projektu je nevyhnutné identifikovat’ rizikd, ktoré mé6Zu ohrozit’ alebo
skomplikovat jeho realizaciu. Rizikova analyza umoziuje nie len definovat’ mozné rizika,
ale popisuje aj scenare, ktoré moézu v ramci rizika nastat. V rizikovej analyze sa zaroven

stanovia napravné opatrenia, ktoré pomozu toto riziko znizit’ alebo eliminovat’.

Pri tvorbe rizikovej analyzy bolo identifikovanych osem hlavnych rizik, ktoré¢ by mohli
ovplyvnit' uspesnost’ projektu. Kazdému riziku bola priradend pravdepodobnost’ s akou
moze nastat’. Nasledne boli popisané scendre pre jednotlivé hrozby, ktorym bola tiez
priradend pravdepodobnost. Sufinom tychto pravdepodobnosti bola urcéena celkova
pravdepodobnost’ pre kazdy scendr. Pre vSetky scendre boli navrhnuté opatrenia

prostrednictvom, ktorych je mozné riziko znizit’ alebo eliminovat’.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 54

Z analyza vysli Styri hrozby s vysokou hodnotou rizika, na ktoré treba pri projekte prihliadat’.
Prvym je neochota spoluprace zo strany zamestnancov. Jedna sa o zamestnancov kvality,
procesnych inzinierov, disponentov, vediuceho divizie a inych pracovnikov, ktori st pre
uspesnu implementéaciu procesu kliCovy. Neochota spoluprace z ich strany moze viest’
k stazenému zberu informacii a nedodrzaniu terminov. Hlavnym opatrenim je podpora
projektu zo strany vedenia a motivacia tychto zamestnancov. Druhou hrozbou s vysokou
hodnotou rizika je nespravna interpretacia vysledkov. Tomuto riziku je mozné sa vyhnut
priebeznou konzultdciou s kvalifikovanym zamestnancom. Vysoku hodnotu rizika
predstavuje aj nedodrziavanie nového Standardu operatormi. Toto riziko nie je mozné tplne
eliminovat’ nakol’ko v iom hra tilohu I'udsky faktor. Pre znizZenie rizika je potrebné dokladné
zaSkolenie vSetkych operatorov, predstavenie prinosov nového procesu ako aj priebezné
preskuSanie spravnosti dodrziavania Standardu. Poslednou hrozbou s vysokou hodnotou
rizika je netspech projektu v pripade, ze navrhnuty Standard nepovedie k znizeniu
reklamécii z dovodu ,,mislabellingu. Ani v tomto pripade nie je mozna Uplné eliminacia

rizika, konzultaciou pri navrhovanych rieSenia s timom projektu sa vSak minimalizuje.
Vypracovanu analyzu mézeme vidiet’ v prilohe ¢islo P L.

Tabul’ka 9 Vyhodnotenie rizik (vlastné spracovanie)

10.5 SWOT analyza

SWOT analyza predstavuje nastroj strategického planovania pouZivany na hodnotenie
silnych a slabych stranok, prilezitosti a hrozieb, ktoré¢ spocivaji v danom projekte. Jej
vyuZitie je vel'mi Sirokospektralne. Vd’aka SWOT analyze tohto projektu boli urené silné
stranky rieSené¢ho projektu. Jedna sa predovSetkym o zlepSenie vizualizacie, zavedenie
Standardného postupu a prepojenie systémovej kontroly s vizudlnou kontrolou dvoch o¢i.
Medzi slabé stranky bola zaradend absencia skenovatel'ného prvku na niektorych projektoch
chybajuica systémova kontrola na zaciatku balenia a pristup k zmenam zamestnancov. Tieto
faktory zaroven predstavuju prilezitosti do buducna, ktoré momentalne spolo€nost’ nevie

ovplyvnit'. Medzi prilezitosti bol zaradeny aj systém scan to pack, ktory by poskytol kontrolu
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kazdého kusu v baleni. Na druhej strane hrozby, ktoré¢ by mohli ohrozit’ projekt predstavuju
zlyhanie hardwaru, ktory je potrebny pri odhlasovani baliacich jednotiek, zl4 disciplina
operatorov, nespravne vybraty typ baliacej jednoty a ubytok objednavok od zékaznikov,

ktoré moze spdsobit’ nepriazniva situacia na trhu.

Tabul'ka 10 SWOT analyza projektu (vlastné spracovanie)

Silné stranky Slabé stranky
e Standardny proces pre vietky e Vizudlna, nesystémova kontrola
oddelenia operatorom
e Prepojenie systémovej kontroly s ° Absc?ncia skenovatel'ln¢ho prvku,
vizualnou kontrolou na niektorych produktoch
e Priebeznd kontrola dodrziavania e Nekontroluje sa kazdy kus
postupov

Lo e Pasivny pristup zamestnancov k
e ZlepSenie vizualizacie Zmenam

e Podpora vedenia

Prilezitosti Hrozby

e Systémova kontrola na zaciatku
balenia

e Skenovany prvok, na vSetkych
produktoch

e Zla disciplina operatorov

e Zlyhanie hardwaru

e Nespravne vybrany typ baliacej

e Scan to pack jednotky

e Podpora zdkaznika o Ubytok zakaziek

10.6 Akény plan

Aby implementacia navrhovaného Standardu na linku 405 prebehla rychlo a bez zbyto¢nych
problémov bol zostaveny akény plan projektu. Akény plan popisuje konkrétne kroky
potrebné pre zavedenie nového procesu, definuje €o je treba urobit’, kto je za to zodpovedny
a aky je termin, do ktorého mé byt uloha splnend. Pocas doby trvania projektu je potrebné
priebezne kontrolovat’ & su jednotlivé tlohy plnené v stanovenom &ase. Ulohy v akénom
plane boli rozdelené do deviatich zékladnych casti. Jednotlivé zodpovednosti boli rozdelené
medzi konkrétnych l'udi z dovodu ochrany stikromia st zodpovednosti v tabul’ke v prilohe

P II popisané skratkou pozicie, ktoru zastavaju.
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11 NAVRH STANDARDU

Navrh standardu je vytvoreny na zéklade predchadzajucej analyzy sucasného stavu na linke
405. Vizualizacia a jednozna¢né oznacenie je nevyhnutné pri vSetkych krokoch vyroby.
Standardizacia procesu ozna¢ovania baliacich jednotiek vo vyrobnom procese znizuje riziko
chyby vznikajliice pri nespravnom oznaeni prepravnych boxov, pomiesaniu vyrobkov v
baleni ¢i chybach pri dokladani vyrobkov do boxov. Zabezpecuje oznaCenie baliacej
jednotky pocas celej doby vyroby. Taktiez ul'ah¢uje spatné dohl'adanie idajov o tom kto

balenie skontroloval.

11.1 Produkéna etiketa

Spolo¢nost’ vyuziva pre svoju ¢innost’ podnikovy ERP systém SAP. Vo vyrobnom kokpite
tohto systému je mozné naprogramovat’ tlacenie etikety, ktorou sa box oznaci pred tym ako
sa do neho za¢nu ukladat’ hotové produkty. Tato etiketa sa nazyva produkénd etiketa alebo
skratene P-etiketa v spolocnosti su tiez pouzivané pojmy z anglictiny P-label alebo z

nemciny P-beleg.

SAP je mozné naprogramovat na manudlne alebo automatické tlacenie tejto etikety.
Vyhodou manudlneho tlacenie P-etikety zo SAPu je, Ze nie je nevyhnutné dodrzat’ poradie
vyroby napldnované vo vyrobnom kokpite. Po nastaveni SAPu sa v néstrojoch vo vyrobnom
kokpite objavi tlacidlo ,,Label“. Pre vytlacenie etikety sa klikne na baliacu jednotku, pre
ktort sa ma vytlacit’ P-etiketa a nasledne sa klikne na tla¢idlo ,,Label* na panely nastrojov.
Baliaca jednotka v kokpite zmeni farbu z Cervenej na zItu a na prislusnej tlaciarni sa vytlaci
P-etiketa. Farebné odliSenie vo vyrobnom kokpite zjednodusuje orientaciu nie len pre
pracovnikov vo vyrobe, ale aj pre d’alSich zamestnancov ako napriklad pre procesného

inZiniera alebo disponenta, ktori rychlo dokazu zistit’, ktoré balenie sa prave vyraba.
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Dét.vyroby Materidl Z&KHY WE buchen (m Hintergrund) _(Shift-+F&) drfjan
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Obrazok 17 Vytlacenie P-etikety (interné materidly spolo¢nosti, vlastné spracovanie)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 57

P-etiketa sluzi na identifikaciu balenia s hotovymi vyrobkami. Tlaci sa pred zacatim vyroby
a oznacuje sa fou baliaca jednotka. Mdze sa pouzivat’ aj pri odhlasovani produkcie kedy je

mozné skenovat’ zakaznicke ¢1 materidlové Cislo pre vyssiu uroven systémovej kontroly.
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Zakaznicke ¢islo
Obrazok 18 P-etiketa (interné materidly spolo¢nosti, vlastné spracovanie)

P-etiketa obsahuje:
e materidlové ¢islo s aktudlnym indexom;
e zakaznicke Cislo;
e (islo skladu;
e planovany pocet kusov v baleni;
e (islo baliacej jednotky;
e datum a Cas.

Pred zacatim balenia motorov do boxu nastavovac z vyrobného kokpitu vytlaci P-etiketu. Ta
sa vytla¢i na tlac¢iarni priamo na baliacej stanici. Eliminuje sa tak zbyto¢na chddza k tlaciarni
majstra a zaroven sa odstrani riziko zdmeny etikety s etiketou zo susednej linky. Tlaciaren
sa na linke uZ nachadza, nastavovaci ju pouzivaju napriklad na tlaenie baliacej inStrukcie.
P-etiketou sa box ozna¢i na dofasné miesto jednou nalepkou. Oznacenie boxu na
Standardnom mieste, ktoré je definované pre ucely logistiky aje popisané v baliacej
inStrukcii nie je vhodné pocas balenia. Tri typy boxov maju z jednej strany sklopnu cast’,
ktord ma umoznit’ lepsi pristup pri baleni spodnych vrstiev. Standardné miesto pre T-etiketu
je tak prekryté. Pre ucely P-etikety je preto toto miesto nevhodné, operator by k oznaceniu
nemal pristup, zdroven je miesto ergonomicky nevhodné ako je vidiet na nasledujucom

obrazku.
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Obrazok 19 Nevhodné miesto oznacenia (vlastné spracovanie)
Pre jednotlivé balenia bol preto navrhnuty novy Standard pre oznacenie balenia P-etiketou
oznacenie bude docasné len pocas rozpracovanej vyroby. Plastovy a kartonovy GLT box sa
oznacuju na SirSej strane balenia zo strany paletového vozika. Kovovy GLT box sa oznauje
z uz$ej strany zo strany paletového vozika. Pri KLT baleni sa oznacuje prva vrstva boxov.
Vsetky etikety musia byt nalepené tak aby k nim mal operator pristup. Jednotlivé pozicie su

opisané vo videoinstrukeii, ktora je spristupnend na pocitaci na baliacej stanici.

Obrazok 20 Oznacenie baleni (interné materidly spolo¢nosti, vlastné spracovanie)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 59

11.2 Kontrola operatorom

Do procesu kontroly spravnosti je zahrnuty aj operator, zodpoveda za zhodu motora s P-
etiketou, ktorou je oznacené balenie. Operator vykonava kontrolu na zaciatku a na konci
balenia ako aj na zaciatku a konci pracovnej smeny. Skuto¢nost, ze kontrolu vykonal
a oznacenie na boxe je zhodné s obsahom motora potvrdi svojou osobnou peciatkou. Kazdy

pracovnik ,,shopflooru‘ disponuje osobnou peciatkou, ktora sluzi ako ekvivalent podpisu.
e Peciatka je neprenosnd, je viazana na jedn¢ho zamestnanca.

e Peciatka je vlastnictvom spoloc¢nosti, po skon€eni pracovného pomeru musi byt

vratena.
e Stratu alebo poskodenie peciatky je nutné bezodkladne nahlésit’ nadriadenému.
e Za stratu alebo poskodenie peciatky je pozadovana finan¢na nahrada.

V pripade, Ze sa materialové ¢islo na P-etikete nezhoduje s materidlovym ¢islom na produkte

operator upozorni na tuto skuto¢nost’ svojho nadriadeného.

Kontrola 1. kusu v baleni:

- Vizualna kontrola zhody materidlového ¢isla na produkte s materidlovym ¢islom na

P-etikete.
- Spravny kus vlozi do balenia.

- Zhodu potvrdi peciatkou na P-etikete

[Beeger-

Tugargnisgoet
01.07.2020

Dispatch WH T0:02:48

HU-Nummer: 1494478441

P 7030 LIRS
[Cazsa 102 | B |
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Obréazok 21 Crosschceck (interné materialy spolo¢nosti, vlastné spracovanie)
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Kontrola posledného kusu v baleni:

- Vizuélna kontrola zhody materialového ¢isla na produkte s materidlovym ¢islom na

P-etikete.
- Spravny kus vlozi do balenia.

- Zhodu potvrdi peciatkou na P-etikete

Na konci zmeny:

- Vizualna kontrola zhody materidlového Cisla na poslednom produkte v rdmci zmeny

s materidlovym ¢islom na P-etikete.
- Spréavny kus vlozi do balenia.
- Zhodu potvrdi peciatkou na P-etikete

Na zaciatku nasledujucej zmeny:

- Vizualna kontrola zhody materidlového €isla na prvom produkte v rdmci zmeny s

materidlovym ¢islom na P-etikete.
- Spréavny kus vlozi do balenia.

- Zhodu potvrdi peciatkou na P-etikete
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Obrazok 22 P-etiketa po skompletizovani balenia medzi zmenami (interné materialy
spolocnosti)

V pripade, Ze sa jedno balenie zaCne vyrabat’ a aj sa ukonci na jednej smene bude P-etiketa
obsahovat’ dve peciatky operatora. V pripade, ze sa jedno balenie na smene nedokonci a

bude sa dorabat’ na smene druhej po ukonceni boxu budu na P-etikete Styri peciatky.
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11.3 Produktové charakteristiky

Kontrola produktovych charakteristik je funk¢éné rozsirenie ERP systému SAP pre vyrobny
kokpit. Suzi pre zvySenu kontrolu spravnosti vyrobenych produktov pred odhlasenim
hotového balenia. Systém pri odhlaseni vyziada zadanie zvolenej charakteristiky az po jej

zhode je mozné balenie odhlasit’ a vytlacit’ T-etiketu.

Produktova charakteristika sa definuje pre kazdé materidlové Cislo, pre ktoré musi byt
jedinecna. V pripade, ze by jedna produktova charakteristika bola zvolena pre dve
materidlové ¢isla vzniklo by riziko zdmeny. Charakteristika méze byt vizudlna (napriklad
farba, vylaserované Cislo na produkte) alebo skenovana (napriklad DMC kéd). Pre jedno
materidlové Cislo je mozné podla potreby nastavit neobmedzeny pocet kontrolovanych
produktovych charakteristik. NajvhodnejSou charakteristikou je skenovatelny prvok.
V takomto pripade sa jednd o Poka-Yoke riesenie. Nedisciplinovany nastavova¢ nema

moznost oklamat’ systéme tym, ze napiSe Cislo z paméti, ale musi redlne oskenovat’ kod,

ktory sa nachadza na produkte.

7

3 vyaoal

Obrazok 23 Priklady produktovych charakteristik (interné materialy spolo¢nosti, vlastné
spracovanie)

Pre zavedenie produktovych charakteristik najskor inZinier kvality zadefinuje jedine¢né
charakteristiky pre vSetky materidlové €isla, ktorych je na linke momentélne 34. Projektovy
tim sa zhodol na potrebe dvoch produktovych charakteristik pre zvySenu kontrolu spravnosti

odhlasovaného produktu.

Do systétmu SAP je potrebné zadat' produktové charakteristiky manudlne pre vSetky
materidlové Cisla a vSetky vyrobné verzie daného cisla. V tabulke sa vypisuje prislusny
zavod, materidlové Ccislo, poradie kontrolnej otazky, pozadovand hodnota odpovede

a kontrolnd otazku, ktord sa zobrazi nastavovacovi pri manualnom odhlasovani.
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Display View "?": Overview
Pint Goods recipi... Material Ver. Property Property value Property description il
1029 CEE067-102 1405 1 C86067-102 Maskenuj DMC kod z motora i
109 C86067-102 1405 2 807217052R Zadaj zakaznicke &islo bez medzier z motora ¥
1029 CEE067-102 2405 1 C86067-102 Maskenuj DMC kod z motora
1029 CEE067-102 2405 2 807217052R Zadgj zakaznicke Cislo bez medzier z motora
109 C86067-102 3405 1 CB6067-102 Maskenuj DMC kod z motora
1029 CEE067-102 3405 2 807217052R Zadgj zakaznicke Cislo bez medzier z motora
1029 CEE067-102 4405 1 C86067-102 Maskenuj DMC kod motora
109 C86067-102 4405 2 807217052R Zadaj zakaznicke &islo bez mezer

Obrazok 24 Priklady produktovych charakteristik v SAPe (interné materialy spolo¢nosti)
11.4 Postup odhlasovania vo vyrobnom kokpite linky

Po skompletizovani balenia nastavovac presunie balenie k pocitatovej stanici pomocou
paletového vozika tak aby skenerom dotiahol na etiketu, ktord je na baleni. Po prihlaseni
uzivatel'a do ERP systému SAP je mozné otvorit’ produkény kokpit. Na tito transakciu maju
opravnenie iba nastavovaci a majster. Odhldsenim balenia sa v systéme odpiSe vstupny
material, zaznamend sa vyrobené mnozstvo a vytlaci sa T-etiketa. Vo vyrobnom kokpite je
zobrazeny aktudlny plan vyroby. Obsahuje udaje o tom aky produkt sa ma vyrabat’ v aky
dent a v akom mnozstve. Jednotlivé dlazdice predstavuju konkrétne balenia. Zelené policka
predstavuju uz vyrobené a odhlasené baliace jednotky, Eervené st naplanované balenia. ZIta
farba oznacuje belenie, pre ktoré bola vytlacena P-etiketa, ale eSte nebolo odhlasené. Farebné
odliSenie umoziiuje rychlu a prehl'adnt orientaciu v aktudlnom stave vyroby. Pre odhlasenie
sa kliknutim oznaci dand baliaca jednotka a nasledne sa zvoli moznost’,,Hgrd* v hornej Casti

nastrojov.
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Obrazok 25 Odhlasovanie v produkénom kokpite (interné¢ materidly spolo¢nosti, vlastné
spracovanie)

Ukaze sa tabul’ka, ktora vyzaduje naskenovanie materidlového Cisla z P-etikety. Tento krok
zabezpecuje systémovl kontrolu medzi P-etiketou a T-etiketou. Po naskenovani etikety sa

zobrazi druha tabul’ka, ktora vyzaduje kontrolu produktovych charakteristik.
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Obrazok 26 Kontrola materialového ¢isla z P-etikety (interné materialy spolo¢nosti)
Kvalita navrhla pre zvySenu kontrolu pouzitie dvoch kontrolnych otdzok. Obe produktové
charakteristiky sa odcCitavajii priamo z motora. V sucasnosti sa vyraba 34 réznych typov
motorov, z ktorych 24 obsahuje skenovatelny prvok. Prva kontrolnd otdzka vyzaduje
oskenovanie DMC kédu z motora, ktory predstavuje materidlové ¢islo. Materidlové Cislo sa
zaroven nachadza na motore aj v podobe Cislic v pripade nefunkénosti skeneru alebo pri 8

motoroch ktoré neobsahuju DMC kod sa toto ¢islo manualne prepise. Materialové ¢islo sa



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 64

nachddza aj na displeji nad linkou preto aby sa zabezpecilo odc¢itavanie produktovych
charakteristik priamo z motora bola zvolena druhé kontrolna otazka v podobe zakaznickeho

Cisla. Zéakaznicke Cislo sa manualne prepiSe z motora bez medzier.

[ Meni Bearbeiten Springen  Zusitze Umfeld  Systém  Napoved
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Obrézok 27 Kontrola produktovych charakteristik (interné materialy spolo¢nosti, vlastné
spracovanie)

Obrazok 28 Produktové charakteristiky pre motory (interné materialy spolo¢nosti, vlastné
spracovanie)

Bez zadania spravnych produktovych charakteristik nie je mozné potvrdit’ odhlasenie
avytlacit T-etiketu. V pripade nezhody je nastavova¢ povinny informovat o tejto

skuto¢nosti svojho nadriadeného.
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Obrazok 29 Akceptacia produktovych charakteristik (interné materialy spolo¢nosti, vlastné

spracovanie)

Ak odhlasenie prebehne v poriadku ZIté poli¢ko vo vyrobnom kokpite sa zmeni na zelené.
Z prislusnej tlaciarne na vyrobnej linke sa vytlaci T-etiketa. Nastavovac vizudlne skontroluje
spravnost’ T-etikety krizovou kontrolou s P-etiketou. Materidlové cislo na oboch etiketach
sa musi zhodovat. Po uspesnej kontrole nastavovac zlepi P-etiketu s T-etiketou na vrhu.
Zlepenymi etiketami oznaci baliacu jednotku podla prisluSnej baliacej inStrukcie.
Vykonanie kontroly potvrdi osobnou peciatkou do prislusnej Casti T-etikety. Presunie

balenie do layout pre hotovi vyrobu a oskenovanim cisla baliacej jednotky objedna odvoz

do skladu.
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Obrazok 30 Kontrola P-etikety s T-etiketou (interné materialy spolo¢nosti, vlastné

spracovanie)

11.5 Transportna etiketa

Transportna etiketa sa vytla¢i automaticky po odhlaseni vyroby v SAPe. V spolo¢nosti sa

tiez nazyva z anglického T-label alebo nemeckého T-beleg. Sluzi na komunikaciu medzi

vyrobou a skladom, povereny pracovnik po odhlaseni balenia nalepi T-etiketu na balenie

podl’a platnych baliacich instrukcii. Nasledne oskenuje ¢islo baliacej jednotky z T-etikety

¢im objedna odvoz hotového balenia do skladu. V sklade slizi na identifikaciu balenia pred

oznac¢enim VDA etiketou.
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Obrazok 31 T-etiketa (interné materialy spolocnosti, vlastné spracovanie)

T-etiketa obsahuje:

e materialové ¢islo s aktudlnym indexom ;

e (islo skladu;

Miesto na
peciatky
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e pocet kusov v baleni;
e (islo baliacej jednotky;

e datum a Cas.

11.6 Baliace inStrukcie

Pocas analyzy sucasného stavu bolo zistené, ze momentalne vyuzivanie baliacich instrukcii
nie je vyhovujuce. Na pocitaci na baliacej stanici je mozné zobrazenie videoinstrukcii tato
moznost’ vSak nastavovaci nevyuzivaju. Zoznam dostupnych videoinstrukcii nie je uplny,
niektoré materidlové ¢isla v ilom chybaji. Spravnu baliacu inStrukciu musi operator
manualne vybrat’ podl'a materialového ¢isla ¢im vznika riziko pochybenia. Zoznam je taktiez
potrebné neustale aktualizovat’ pri novych projektoch alebo inych zmenach. Nastavovaci
preto uprednostiiujii moznost’ tlacenych inStrukcii. Pri zmene typu vytlacia na format A4
baliacu instrukciu, ktord je prepojend s produkénym kokpitom. Instrukcie nahraté v systéme
SAP vo formate PDF su aktualizované pravidelne pri zmene indexu. Vytlaceny format sa
ma zalozit' do obalu na baliacej stanici. Z pozorovania sa zistilo, Ze operator ¢asto zabudol
vlozit’ vytla¢enu baliacu inStrukciu na ur¢ené miesto alebo mu ju nastavovac po vytlaceni

neodovzdal a ostala poloZena na vyrobnej stanici ako je mozné vidiet’ na obrazku nizsie.

Obrazok 32 Baliaca inStrukcia ponechana na vyrobnej stanici (interné materialy
spolocnosti, vlastné spracovanie)

Format A4 nie je vyhovujuci pre operatorov, ktori maju slabsi zrak nakol’ko text je relativne

%

maly a detaily, ktoré su v niektorych pripadoch kl'aicové nie je dobre vidiet'.

Cielovy stav pre zobrazenie baliacich inStrukcii je 100% digitalizdcia. Neustéle
aktualizovanie zlozky s baliacimi predpismi je viak asovo naroéné. Clovek, ktory ma

zodpovednost’ za aktualizovanie tychto suborov nemé priamy dosah k informéacidm
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0 zmenach vo vyrobe a musi preto fungovat’ dobrd komunikacia medzi oddeleniami. Riziko
vzniké aj pri vybere spravnej baliacej inStrukcie zo zoznamu. V niektorych pripadoch sa
modze jeden produkt balit’ do réznych typov balenia podla zédkaznika. Napriklad motory
Nissan s materidlovym c¢islom E06026-102 sa balia do kartonového balenia v objeme 816
kusov v pripade, Ze je box uréeny do zdmoria. Ten isty motor Nissan E06026-102 sa bali aj
do plastového GLT boxu v mnozstve 800 kusov pre zékaznikov v Europe. Nakol'ko sa jedna

o ten isty motor je moZna zamena pri vybere baliacej inStrukcie zo zoznamu.

Pre elimindciu tychto rizikovych faktorov a tlacenia fyzickych kopii bolo navrhnuté rieSenie

otvarania baliacich inStrukcii priamo zo SAPu na pocitaci na baliacej stanici.

Obrazok 33 Baliaca inStrukcia zobrazena na pocitaci na baliacej stanici (interné materialy
spolocnosti, vlastné spracovanie)

Pocitacové obrazovky, ktoré si namontovand z oboch stran baliacej stanice st dotykové

a umoziuju tak rychlo a jednoducho priblizit’ ¢ast’ dokumentu, ktory je prave potrebny.

V produkénom kokpite v SAPe st s kazdou HU prepojené aj baliace instrukcie. Pocitace na
baliacich staniciach maju vel'mi limitované pristupy. Aby bolo mozné otvorit’ produkény
kokpit na tychto pocitaoch je potrebné poziadat’ centralu o autorizaciu pre FF pouzivatel’a,
ktory je Standardne prihlasovany na pocitaci na baliacich staniciach. Po schvaleni autorizacie
je mozny pristup do transakcie YPPPC23 — Produk¢ny kokpit. Opravnenie a zaskolenie na
otvaranie baliacich inStrukcii z produkéného kokpitu ma len nastavovac. Pri kazdej zmene

typu otvori baliacu instrukciu kliknutim na prislusna HU, ktora sa ide vyrabat’ a zvolenim
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moznosti ,,Packvorschrift” alebo ,,Packing instruction®, podl'a preferovaného jazyka, otvori
PDF. subor s platnou baliacou instrukciou. Aby sa moznost’ baliacich instrukcii zobrazovala

v hornom menu naéstrojov, je potrebné ju zapnut’ v nastaveniach pre kazdu vyrobnu linku

samostatne.
[ Meni Bearbeiten Springen  Zusitze Umfeld  Systém  Nipoved'
(V] JKE @00 T BNHND D 0%
Grafika 5t[pcovél1a diagramu
Y ==L & T &&Eoo &Hod B B O [ @ Bx B anbruchbehater % planungsibersicht [ Label 2 storno
Bemerkung Dét.vyroby Material ZakazMnoZ
alt3| 22.06.200] C82893-102 10,608 | (36| [leie)] [eae [eie) [esey [ese [eie] [eie] [ese] [ese] [eie] [wie] [aie]
3-C80701-101]  23.06.2020| E56502-101 2,922 | [[eae] [Teaen] [Teaer| [Teaen [T530n
alt3]  23.06.2020] €82894-102 8.976 | [ 816 | [ 816 | [ 816 | [ 816 | [ 816 | [ 816 | [ 816 | [ 816 | [ 816 | [ 816 | [ 16 |
alt3]  24.06.2020) €82894-102 8.976 [[(816 | [816 | [816 | [ 816 | [ 816 | [ 816 | [ 816 | [ 816 | [ 816 | [ 816 | [ 816 |
3 - C80700-101)  25.06.2020|  E56501-101 5.480 | [ 648 | [ 648 | [ 648 | [ 648 | [ 648 | [ 648 | [ 648 | [ 648 | [648 | [ 648 |
alt3]  26.06.2020] C€86058-102 4.896 | l8ie) el sis) [[eie| [[sie ] [[eie]
3-C80699-101]  26.06.2020|  E56496-101 5.184 | [NG4el [eaan] [leas)| [Neasn| [Neasn| [Neaen| [Neasn| [Neaan|
alt3]  29.06.2020] C€86058-102 2.448 | 816 [[eie] [Teie]
3 - C80698-101]  26.06.2020|  E56495-101 4536| 648 [ 648 | [ 648 | [ 648 | [ 648 | [ 648 | [ 648 |
3-€80701-101]  29.06.2020|  E56502-101 5.647 [[[648 | 648 | [648 | [6a8 | [ 648 | [ 648 | [6a8 | [6a8 | [463 |
alt3]  30.06.2020] C€86066-102 3.200 | (800 [Teoor] [Teoor| [Teao]
alt3]  30.06.2020] C€86068-102 3.200|| [[eo0| [Teoor] [Teoon| [Weaor|
alt3]  30.06.2020]  C86069-102 2,400 | (TG00 [Feoonl [NEaon
alt3]  30.06.2020 CB86067-102 3.200 | [[8o0r] [T6eor] [Teoor| [T@oon|
alt3]  01.07.2020] C€86059-102 7.344 816 | [ 816 | [ 816 | [ 816 | [ 616 | [ 816 | [ 816 |
alt3]  01.07.2020] 82893102 8.160 m 610 | | 810 | [ #10 | [ #10 | | 610 | | 810 | | 810 | [ 810 |
1 - E08546-103]  02.07.2020|  E56574-103 2,592 [6a8 | [ 648 |
3 - C80700-101)  01.07.2020|  E56501-101 c.450 | EEEH IS S 5 I I e e e e
3 - C80699-101)  02.07.2020|  E56496-101 B2 B B K R R B |

Obrazok 34 Otvaranie baliacich predpisov (interné materialy spoloc¢nosti, vlastné
spracovanie)

11.7 Produkeéné Eislo

Zakaznik pre 8 produktov tzn. 8 materidlovych ¢isel BMW vyzaduje dodatoc¢nu 100%
kontrolu kazdého kusu. Motory, ktoré sa vyrobia na linke nie su odhlasené na expedicny
sklad 7030, ale na sklad 7020. Z interného skladu s presunuté na kontrolu kde sa po
skompletizovani balenie odhlasuji na sklad 7030. Aby sa predislo pochybeniu, motory pred
kontrolou a po kontrole musia mat’ odlisné materidlové ¢islo. Pre vSetky tieto motory bolo
preto vytvorené druhé cCislo materidlu. Toto dodato¢né cislo ma v systéme rovnaku
klasifikaciu ako findlne materidlové ¢islo. Pre identifikdciu jednotlivych Cisel je vytvorena
prevodna tabul’ka. V produkénom kokpite na linke je vyroba napldnovana pod dodato€nym
¢islom. Toto nastavenie spdsobuje, ze materidlové Cislo na P-etikete sa nezhoduje
s materidlovym c¢islom na motore. Nastavend kontrola operatorom preto nemdze byt

vykonana. Projekt BMW preto musi tvorit’ vynimku z nadstaveného Standardu.

Takéto nastavenie tiezZ nie je vhodné z dovodu, ze vo vyrobe sa tak vyskytuju dve balenia
s tym istym typom motora, ale oznacené etiketami s roznym findlnym ¢islom ¢o moze byt

v niektorych pripadoch mittce.
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Tento problém je mozné vyrieSit' vytvorenim produktového Cisla tzv. P-Cislo. Jedna sa
o takzvané fantomové ¢islo, ktorého klasifikacia v systéme umoziiuje prepojenie s findlnym
materidlovym ¢islom. P-¢islo mé iny tvar ako finalne ¢islo preto je I'ahko rozpoznatelné od

finélneho ¢isla materidlu.
P-¢islo:
e Pouziva sa v pripade ked vyrobok musi byt’ dodatocne skontrolovany.
¢ Finalne vyrobky pred kontrolou a po kontrole maji r6zne materialové Cisla.

e Finalny vyrobok je rovnaky ako bez P-Cisla, P-Cislo nemé technicky vplyv na

vyrobok.

P-¢isla st uréené pre findlne linky v pripade, Ze sa vyzaduje nasledujiica 100% kontrola.
Vyroba urcend na kontrolu mé priradené P-Cislo. Vo vyrobnom kokpite linky je produkt
naplanovany pod P-¢islom, hotové balenie sa odhlési z linky pod P-¢islom, vd’aka ¢omu sa
v SAPe odpiSe vstupny materidl z kusovnika P-¢isla a zapocita sa routing. Vyroba nie je
odhlasena do expedi¢ného skladu, ale na interny sklad, na ktory je presunuta. V produkénom
kokpite kontrolnej jednoty je uz vyroba naplanovana pod findlnym materidlovym c¢islom.
Pre finalne materidlové Cislo musi byt vytvoreny alternativny kusovnik a routing, ktoré
obsahuju P-¢islo ako jediny komponent. Tak sa zabezpeci, Ze pri odhlaseni nebude vstupny
materidl odpisany dvakrat. Po skontrolovani a naslednom odhlaseni su produkty presunuté

do expedi¢ného skladu.
Na tvorbe P-¢isla sa podiel’a procesny inZinier, controlling a logistika.
Postup zaloZenia P-Cisla

Procesny inZinier vytvori v transakcii MMO1 ,,Create material“ nové P-¢islo s klasifikaciu
1511. Vdaka zvoleniu tejto klasifikacie je mozné v popise P-Cisla zadat’ finalne ¢islo, ku
ktorému sa vztahuje. Toto Cislo sa potom zobrazi na P-etikete vd’aka ¢omu je mozné

vykonat crosscheck etikety s motorom.
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Gt .| Classification
& (8

Anzeige
& Documentation | | Mat.ShortText

Object
/> I Material 947027-102 P-No STORAGE -ASM_-E23891-106-B5-D
v H
P-ClSlO Class Type 00l Material class
e
Class Description St... 5.L.. Itm [T
— 1511 P-Mo 1« 20
. , .
Klasifikacia -
w7 b
P-¢isla T B
v~ B |BEE Entry 1 s
Values for Class 1511 - Object 947027-102
Characteristic Description Value
5 ~
<7 Material number origin E23891-106 h
Finalne —
Freetext P-No STORAGE
mater]élové Part definition Project-specific part
vi 1 Product Door drive
C1slo Category k2 Reuse partly possible
Projekt TS Audi AU326_1 (Q4)
Custom. Engineer./Vehicl. AUDI AU 326_1 (Q4)
Handing (LH/RH/5YM) Both-sided applicable o
Critical features Required docum. = Safety-crit. ~

& BB ST «hBm @2E (662 Inconsistent

Obrazok 35 Klasifikacia P-Cisla v systéme SAP (interné materidly spolo¢nosti, vlastné
spracovanie)

Druhym krokom je vytvorenie alternativneho kusovnika pre findlne ¢islo v transakcii CSO1.
Kazdé materidlové Cislo ma vytvoreny kusovnik, ktory obsahuje vSetok materidl, ktory
vstupuje do zhotovenia produktu. Pri tvorbe P-Cisla je potrebné aby finalne materialové ¢islo

malo vytvorené dve alternativy kusovnika:

a) Alt BOM 1 — obsahuje komponenty kusovnika podl'a vykresu;
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Material E01807-105 Window reg. DA-EL-IE-LI-AN-LL-G22__-D
Plant 1029 Brose Prievidza, spol. sr.o.
Alternative BOM 1

Document General

Item I Component  Component description Q. Un P... A... Valid From  Valid to Chg No. To Change No. Grp  SortStrng Furlii]
0010 L E0941€-100 ASM Rail FH-L_-FA-A_S-NI-TIT-G26__ 1 PC W | W 11.02.2020 31.12.9999 375634_PRIOL =
0020 L E09418-103 ASM Rail FH-L_-FA-B_S-NI-TIT-G22__ 1 PC & W 11.02.2020 31.12.599%9 375634 _PRIOL v
0040 L E04803-104 ASM FH-L_-S-GLEITE_R-SLIDER-F44__ - 1 PC 11.02.2020 31.12.9939 375634_FRIOL
0050 L E04811-104 ASM FH-L_-S-GLEITE_R-SLIDER-F44__ - 1 PC 11.02.2020 31.12.9939 375634_FRIOL
0060 L E01378-105 WRD Q-C-W-E-14-110-MI-20102-6-2-G24__-D 1 PC 11.02.2020 31.12.9999 375634_PRIOL
0070 L C13344-100 Screw - -24,00-T30_-FH-N 3 PC 11.02.2020 31.12.9999 375634_PRIOL
0080 L E23688-101 Threaded bolt FH-5_-M_ 6013 -F44_ N 1 PC 11.02.2020 31.12.9939 375634_FRIOL
0090 L E09353-100 SAG FH-L_-BS-EL- 36,0-G22__N 1 PC 11.02.2020 31.12.9939 375634_FRIOL
0100 L 920056-100 Cable drum FH-S_-EL-LS- 36.0-M-USE 1 PC 11.02.2020 31.12.9999 375634_FRIOL
0110 L E0L815-101 Bowden cable assy WR FH-BS-3TEIL-G22__ 1 PC 11.02.2020 31.12.9999 375634_PRIOL
0120 L E0L817-101 Bowden cable assy WR FH-BS-1TEIL-G22__ 1 PC 11.02.2020 31.12.9999 375634_PRIOL
0130 L E01815-101 Bowden cable assy WR FH-BS-1TEIL-G22__ 1 PC 11.02.2020 31.12.9939 375634_FRIOL
0140 T 109784-000 Grease 010.1-050-KLUBERSYN._LR44-21_N 0. G 11.02.2020 31.12.9939 375634_FRIOL
0150 L E50414-100 Nut FH-S_-6K_FLAN-M__6- 8,00-BROSE-N 1 PC 11.02.2020 31.12.9999 375634_PRIOL
0180 L E31838-100 Rattle protection FH-5_-G20__ 1 PC 11.02.2020 31.12.9999 375634_PRIOL

Obrazok 36 Kusovnik findlneho c¢isla alternativa 1 (interné materidly spoloc¢nosti)
b) Alt BOM 2 — obsahuje iba P-¢islo ako jediny komponent kusovnika.

Ex B & > ® & alsubtems Y vaidty

Material E01307-105 Window reg. DA-EL-IE-LI-AN-LL-G22__-D
plant 1089 Brose Prievidza, spol. s r.o.
Alternative BOM 2

Document General

Item L Component Component description Q. Un P... A... Valid From Vald to Chg Mo. To Change No. Grp  SortStmg Furfii
0010 L 247456-000 P-No STORAGE -ASM_-E01807-106-.. 1 PC /| 11.02.2020 31.12.9999 375634 PRIOL =

Obrazok 37 Kusovnik finalneho ¢isla alternativa 2 (interné materialy spolo¢nosti)
Kompletny kusovnik so vSetkymi komponentami podl'a vykresu sa vytvori aj pre P-¢islo.
Pri dodrZani tohto postupu je mozné naplanovat’ vyrobu na linke pod findlnym ¢islom aj pod

P-¢islom podrla aktuélnej potreby.

Material 947456-000 P-No STORAGE. -ASM_-E01807-106-N_-D
Plant 10A% Brose Prievidza, spol. s r.0.
Alternative BOM 1

Document General

. Un P... A... Valid From Valid to Chg Mo. To Change No. Grp  SortStmg Furi
PC |«  10.01.2020 31.12.9939 ~
PC « + 11.02.2020 31.12.999% 375634_FRIOL
PC 11.02.2020 31.12.999% 375634_FRIOL

0050 L 81 4 ASM FH-L_-S-GLEITE_R-SLIDER-F44__-N PC 11.02.2020 31.12.9999 375634_PRIOL

00€0 L E01378-105 WRD Q-C-W-E-14-110-MI-20102-6-2-G24__-D PC 10.01.2020 31.12.9999

Item I Component Component description Q
1
1
1
1
1

0070 L C13344-100 Screw - -24,00-T30_FH-N 3 PC 10.01.2020 31.12.999%
1
1
1
1
1
1

Q010 L E0S416-100 ASM Rai FH-L_-FA-A_S-NI-TIT-G26__
0020 L E09418-103 ASM Rail FH-L_-FA-B_S-NI-TIT-G22__
0040 L E04803-104 ASM FH-L_-S-GLEITE_R-SLIDER-F44__-N

~

0030 L E23682-101 Threaded bokt FH-5_-M__6-013__F44__N PC 10.01.2020 31.12.9999
PC 10.01.2020 31.12.9999

0090 L E09353-100 SAG FH-L_-BS-EL- 36,0-G22__-N
PC 10.01.2020 31.12.9999

0100 L 920¢

PC 10.01.2020 31.12.993%
PC 10.01.2020 31.12.999%
PC 10.01.2020 31.12.999%

100 Cable drum FH-S_-EL-LS- 36.0-M-USE

0110 L E01815-101 Bowden cable assy WR FH-BS-3TEIL-G22__
0120 L E01817-101 Bowden cable assy WR FH-BS-1TEIL-G22__
0130 L E01819-101 Bowden cable assy WR FH-BS-1TEIL-G22__
0140 L 109784-000 Grease 010.1-050-KLUBERSYN._LR44-21_-N 0. G 10.01.2020 31.12.9999
0150 L ES0414-100 MNut FH-5_-6K_FLAN-M__ 6- 8,00-BROSE-N 1 PC 10.01.2020 31.12.9999
0180 L E31838-100 Rattle protection FH-5_-G20__ 1 pC 10.01.2020 31.12.9835

Obrazok 38 Kusovnik P-¢isla (interné materidly spolo¢nosti)
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Rovnaky postup sa uplatni aj pri tvorbe routingu. Finalne ¢islo musi mat’ v SAPe v transakcii

CAO1 vytvorené dve varianty:

a) GrC 1 (Group counter) - s hodnotami ako na vyrobnej linke;

b) GrC 2 (Group counter) - s nulovymi hodnotami (0,01 min/100ks).

Display Routing: Overview

Ex BL ® alsequences al Operations af Matissignment  af Compaloc

Material E01807-105 Window reg. DA-EL-IE-LT-AN-LL-G22__D
Header overv

B GrC Task list description Plnt U... S... PL.. From Lot Size To lot size unit D... Change Num... Vald From  Vaiid to Created on  Created by Changed On Changed by Archive date Last call NO ... L\HE
1 B479 Assy Line Driver Rear EI 5 Operator loas 1 4 0s01 99.999.999PC 11.02.2020 31.12.9999 11.02.2020 ROMCOKA 11.02.2020 ROMCOKRA 0 N
2 dummy routing p number 10ms 1 ¢ 0501 55.959.939PC 12.02.2020 31.12.9859 12.02.2020 ROMCOKA 12.02.2020 ROMCORR o &

Obrazok 39 Prehl'ad routingov finalneho ¢isla (interné materialy spolo¢nosti)
Nésledne sa zhotovi routing pre P-¢islo s hodnotami rovnakymi ako na vyrobnej linke.
Procesny inZinier musi dalej vytvorit dve vyrobné verzie pre finalne ¢islo v SAPe
v transakcii C223. Prva vyrobna verzia je pre finalnu linku a obsahuje prvu alternativu
kusovnika a GrCl. Druhd vyrobna verzia sa vytvori pre kontrolnu stanicu, obsahuje

alternativny kusovnik finalneho ¢isla a GrC2.

Dl

kg o 1030
I Materal E29791-100 I Window reg. BA-EL-SE-LI-AN-LL-R232_-N Materal E£29791-100 Window reg. BA-EL-SE-LI-AN-LL-R232_-N
X g at Check

K| TOGUCDON Version 00, ot Check
16.03.2020 19.05.2020
Production Verson Production Verson
Lock Not locked Assigned Change No. Lock Not locked Assigned Change No.
From lot sze 1,000 To lot sze 8 From lot sze 1,000 To lot sze PC
Vaid from 1€.03.202 Valid to Vald from 19.05.2020 Valid to
Task Ists Task Ists
Task List Type Group Group Counter Check stat Task List Type Group Group Counter Check stat
Detaied plannng Detailed planning
Rate-based planning Routing S0065675 1 oom Rate-based panning Routing 50065675 2 oom
Rough-Cut Panning Rough-Cut Planning
Akemative BOM L BOM Usage 3 oom Alternative BOM 2 BOM Usage 3 oom
%{n o
Repetitive Manufacturing, Repetitive Manufacturing
+ REM alowed I Production ine BMIG23 I Panning ID /' REM alowed I Production ine RMG_FW I Plnning ID
Other Data Other Data
Other header mat. Issue stor. location 4le0 Other header mat. Issue stor. location 4180
Dstribution Key Receiving Location 7030 Destribution Key Receiving Location
OB Reference Materl Default supply area 0B Reference Materl Default supply area
0o Bk 4|9

Obrazok 40 Vyrobné verzie (interné materialy spolo¢nosti, vlastné spracovanie)
Posledny krok v tvorbe P-¢isla, ktory vykona procesny inZinier je vytrovenie vyrobnej verzie
pre P-Cislo. Pre skompletizovanie systémovych nastaveni musi controlling vytvorit
kalkulacie pre finalne ¢islo aj P-Cislo. Po zhotoveni vSetkych krokov mdze disponent

naplanovat’ nova vyrobu na finalnej linke s pouzitim P-¢isla.
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S pouzitim tychto nastaveni bude na P-etikete zobrazené P-Cislo, ale zaroven aj ,,Material

origin number* teda findlne materidlové ¢islo.

11.8 Scan to pack

Alternativne rieSenie, ktoré umoznuje lepSie sledovat’ jednotlivé baliace jednotky aich
obsah je systém Scan to pack. Jednd sa o systémové riesenie v SAPe, ktoré umoziuje
nacitavat’ jednotlivé kusy prostrednictvom ich skenovania. Podmienkou spravneho
fungovania je jedinecny skenovatelny prvok na kazdom vyrobenom kuse. Systém eviduje
kazdy kus, kontroluje jeho spravnost’ ¢im sa eliminuje moznost’ zdmeny alebo pomieSania
kusov v baleni. SAP kontroluje ¢i sa kusy neopakuju a pocitadlo neumozni odhlasenie

nespravneho poctu motorov v baliacej jednotke.

Nastavenie systému nie je technicky naro¢né, podmienkou je vSak jedine¢na informacia pre
kazdy motor. Za jedine¢nu informaciu moézeme napriklad pokladat’ ¢as. To znamena, Ze
DMC kod vylaserovany na motore by obsahoval materidlové Cislo, ale zaroven aj presny

datum a ¢as kedy bol vyrobeny ¢im by bolo mozné odlisit” jednotlivé motory.

Pre implementaciu je potrebné v SAPe vykonat niekol’ko nadstaveni, aktivovat’ funkciu pre
dant pracovnu stanicu a nahrat’ jednotlivé materidlové Cisla, pre ktoré bude systém scan to

pack fungovat’, do systému.

New Entries: Overview of Added Entries

YR EBER
Dialog Structure _ Convert scan values
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Obrazok 41 Tabul'ka pre nové zaznamy (interné materialy spolo¢nosti)
V pripade, Ze dojde k zmene v materidlovom ¢isle produktu napriklad pri zmene indexu

alebo zakaznika je potrebné aktualizovat’ tieto zaznamy.

Vo vybranej spoloc¢nosti sa vyskytlo niekol'ko prekdzok pre zavedenie tohto procesu.
Hlavnym problémom je absencia DMC kodov na niektorych typoch motorov. Existujice
kody su vsetky identické, predstavuju iba informaciu o materidlovom ¢isle. Pri zmene DMC
kodu by i8lo o zmenu v riadeni. Takuto zmenu musi schvalit’ zdkaznik. Zakaznicky tym musi

predlozit’ navrh zmeny vykresu s novym a pravdepodobne aj va¢sim kédom. Tento navrh sa

stretol s rezistenciou u zakaznickeho timu.
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Problém sa objavuje aj pri skenovani. Vyrobny pas sa nepohybuje plynule pri jednotlivych
zastaveniach je odchylka az do 5 cm. Dostupné skenery nie su schopné zachytit' motor
v pohybe nakol’ko na naskenovanie potrebuju 0,2 sekundy. Pre nepresny pohyb vyrobného
pasu vSak nie je mozné aby motor zastal vZzdy na presnom mieste aby ho bolo mozné
automaticky o skenovat. Nakol'ko spolo¢nost’ nie je momentalne ochotna investovat’ do

novych skenerov bolo by nutné motory skenovat’ manuélne pred vlozenim do balenia.

'

Obrazok 42 Skener na konci dopravnika (interné materidly spolo¢nosti)

Tento spdsob vyrazne prediZi ¢as balenia nakolko ako bolo uz vys§ie spomenuté &as
potrebny na neskenovanie jedného kodu je za idedlnych podmienok 0,2 sekundy. Riziko pri
manuéalnom skenovani predstavuje aj l'udsky faktor. Operator sa moZe pozabudntt’ a motor
vlozit' do balenia bez skenovania. Po zhotoveni celého balenia tak systém stale vykazuje
chybajtice kusy aj napriek tomu, Ze obsah balenia je v poriadku. Systém umoziuje spétne
skenovat’ vSetky motory vd’aka ¢omu sa identifikuje kus, ktory v systéme nie je nahraty.
V takomto pripade vSak vznikd vel'ké mnozstvo nadprace. Objavuje sa preto riziko, ze
operator namiesto spdtného skenovania naskenuje motor zpasu aby ukoncil balenie
v systéme. Takyto motor vSak nie je mozné pouzit’ opiatovne a preto ho vyradi ako NOK kus

aj napriek tomu, ze motor je bez zavady.

Slabé stranka systému je, ze nedokaze rozoznat’ rozne typy baleni a rozne baliace instrukcie.
Jednotlivé kusy sa nahravaju do tabul’ky, ktora ma dany pocet miest bez ohl'adu na mnozstvo
motorov v jednej vrstve. Po naskenovani poslednej pozicie v tabul’ke je nutné manualne

prepnit’ novy list.
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Obrazok 43 Ukéazka zobrazenia v systému (interné materialy spolo¢nosti)
Po naskenovani napldnovaného mnozstva motorov systém balenie automaticky odhlasi
a z priradenej tlaciarne sa vytlac¢i T-etiketa. Nastavova¢ oznaci balenie, podla baliacej

inStrukcie, vytlacenou etiketou a objedna odvoz do skladu.

Zavedenie tohto rieSenia by vyzadovalo spolupracu so zékaznickym timom, ktory musi
vypracovat’ ndvrh zmeny kodu pre zdkaznika. Proces schvalovania moze trvat’ aj niekol’ko
tyzdnov a hrozi riziko, Ze zékaznik takuto zmenu neschvali. Zmena kodu by sa mohla
zahrnit' do komplexnejSiecho balika zmien v tomto pripade by vSak pokryt vSetkych

zakaznikov trvalo neprimerane dlho.

Spolo¢nost’ by zaroven musela investovat do vykonnejSich skenerov, ktoré by boli schopné
naskenovat motor v pohybe. Na baliacej stanici kazdej finalnej linky sa Standardne balia dva
boxy naraz. Z tohto dovodu by bolo nutné zabezpecit’ dva skenery pre kazda linku a zaroven

by bolo nutné obstarat’ druhy pocita¢ s kompletnym vybavenim.
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12 VYHODNOTENIE PROJEKTU

Z dovodu pandémie bola realizécia projektu posunuta na jun. Tim sa v kompletnej zostave
stretol v posledny junovy tyzden aby zrekapituloval aktualny stav projektu. Skontroloval sa

stav priradenych akcii a stanovil sa datum prvého testovania na linke 405.

Prvé testovanie sa uskutoc¢nilo 2.7.2020 pocas testu sa zistilo niekol’ko nedostatkov
v procese, ktoré bolo treba odstranit. Pri odhlasovani balenia, systém nevyziadal
naskenovanie materidlového Cisla z P-etikety a pri kontrole produktovych charakteristik
skener na stanici nedokazal precitat’ DMC kod z motora. Po identifikovani tychto chyb boli

stanovené akcie pre napravu a datum druhého testovania.

Po prevereni bolo zistené, Ze pri aktivacii funkcie skenovania materidlového ¢isla z P-etikety
je potrebné nanovo preplanovat vyrobu vo vyrobnom kokpite. Skener, ktory bol
nainstalovany na stanici bol ur¢eny na ¢itanie BAR kodov a bolo preto nutné zadovazit’ novy
skener, ktory bude schopni Citat’ oba typy kédov ateda DMC kédy aj BAR kody. Na
oddeleni motorov boli k dispozicii dva takéto motory, ktoré neboli inak vyuzité a boli ich

teda mozné pouzit’.

Druhy test prebehol 6.7.2020 kedy boli predoslé nedostatky odstranené a cely proces

odhlasovania prebehol bez komplikécii.

Z nakladového hladiska, je proces navrhnuty tak aby nevyZadoval dodatocné investicie pre
spolo¢nost’. V sti€asnosti sl vSetky finalne linky Standardne vybavené pocitatom, tlaciarfiou
a skenerom. Pri obstaravani novych liniek je potrebné zobrat’ do uvahy univerzalnu
funk¢nost’ skenerov. Pre jednoduchi manipulaciu st najvhodnejSie Bluetooth skenery.

Ostatné nastavenia v systéme nevyZaduju Ziadne dodato¢né naklady

Pri hodnoteni prinosov projektu je zvdcSa ocakavané financné vyjadrenie, ktoré ziskame
odc¢itanim investicii do predpokladanych vynosov rieSenia. Nie vZdy je vS§ak mozné financne

vyjadrit’ prinosy zlepSovania.

Novy Standard poskytuje jednoduché riesenie pre zvysenu kontrolu a oznacovanie baliacich
jednotiek findlnej vyroby. Cielom bolo predchadzat' reklamaciam sposobenych zlym
oznacenim balenia. Pri dodrZani navrhnutého postupu je moznost’ odhlasenia nespravneho
balenia minimalizovana. Vyuzitim tlaCiarne na linke je skratena zbytocna chodza

nastavovaca po etiketu a zaniké riziko zdmeny so susednou linkou.
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Prinosy procesu:
e zruSenie tlaCenia baliacich inStrukcii;
e zniZenie rizika pouzitia zlej baliacej inStrukcie;
e jednoznacné oznacenie balenia pocas celej doby vyroby;
e lepsia vizualizacia vyrobného kokpitu;
e zavedenie kontroly dvoch o¢i;
e climinacia rizika zdmeny etikety so susednou linkou;
e zvySena kontrola pri odhlasovani hotového balenia;
e Standardny postup implementovatel'ny pre vSetky finalne linky.

Reklamacie st pre spolo¢nost’ neziaduce, kazia dobré meno spolo¢nosti, vytvaraji naklady
amozu spdsobit’ stratu zdkaznikov. Navrhnuté rieSenie zabranuje reklamaciam z dovodu

»mislabelingu* zaru¢enim spravneho oznacenia balenia a jeho obsahu.

Po uspesnej realizacii pilotného projektu na linke 405 je na rade implementécia navrhnutych

zlepseni na linky 401 a 403.
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ZAVER

Na automobilovy priemysel je v sti¢asnosti neustale vytvarany tlak ako zo strany zdkaznikov
a najkrat§i mozny cas. Z tohto dovodu aj mald chyba méze mat’ pre spolocnost’ vel'ké

nasledky nakolko zékaznici chyby netoleruju.

Ciel'om tejto diplomovej prace bolo analyzovat' dovody vzniku reklamacii, sposobenych
zlym oznaCenym baliacej jednotky a na zaklade analyzy navrhnut' Standard kontroly

a oznacovania balenia findlnej produkcie na oddeleni motorov.

Pre lepsSie pochopenie problematiky boli v teoretickej Casti prace spracované teoretické
poznatky, ktoré poskytli podklad pre prakticka cast. Predstavené boli pojmy ako
priemyselné inzinierstvo a management kvality. Nasledne boli bliz$ie Specifikované vybrané

nastroje, ktoré sa vyuzivaju v tychto oblastiach.

V tvode praktickej Casti bola predstavena vybrana spolo¢nost’ a jej produktové portfolio. Na
vybranej linke bola nésledne vykonand analyza sucasného stavu. Formou pozorovania
a rozhovorov so zamestnancami bol vytvoreny uceleny obraz o procesoch na baliacej stanici.
Aby sa zabezpecilo systémové a ucelené riesenie bol zalozeny 8D report, prostrednictvom
ktorého doslo k hl'adaniu koretiovej pri¢iny a rieSeni vzniknutej reklamacie na findlnej linke.
Ako sucast’ analyzy boli vyuZité néstroje managementu kvality ako je diagram pricin

a nasledkov a 5xPreco.

Na zdklade =zisteni z analytickej casti bol navrhnuty novy stav procesu kontroly
a oznaCovania baliacich jednotiek. Navrhy na zvySenie kontroly sprdvnosti oznacenia
balenia boli bliz§ie popisané v projektovej casti. Prvym ndvrhom je implementacia
produkénej etikety, ktord zabezpe€i oznacenie balenia pocas celej doby vyroby. SluZi na
kontrolu pre operatora, ktory je tak schopny skontrolovat’, ¢i vkladd spravny kus do
spravneho balenia. Systémové rieSenie kontroly bolo navrhnuté prostrednictvom
produktovych charakteristik pri odhlasovani balenia. Implementécia kontroly produktovych
charakteristik zabezpecuje, Ze nie je mozné odhlasit’ nesprdvne balenie z produkéného
kokpitu. VyuZitim tlaciarne na linke na tlacenie etikiet sa eliminovala zbyto¢na chddza
k stolu majstra, ale aj riziko zameny etikety s druhou linkou. Na konci prace bolo
predstavené rieSenie scan to pack, ktoré momentélne nie je mozné implementovat, ale do

budticnosti predstavuje zvySenu kontrolu kazdého kusu v baleni.
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Pri dodrzani navrhnutého Standardu sa eliminuje riziko vzniku chyb pri odhlasovani
a oznacovani hotovych baleni. Pilotny projekt na linke 405 prebehol uspesne. Navrhnuty
proces poskytuje kombinaciu vizudlnej a systémovej kontroly, ktory pri minimalnych
nakladoch zabezpeCuje vysSiu uroven kontroly hotovych baleni. Poskytuje jasnu
a zrozumitel'n vizualizaciu balenia pocas celej doby vyroby. Prinasa kontrolu dvoch oci
zapojenim operatora do procesu, za ktory predtym zodpovedal iba nastavovac. Navrhnuty
Standard predstavuje systémové rieSenie, ktoré je mozné rychlo a jednoducho

implementovat’ na vSetky findlne linky s minimalnou potrebou nastaveni v systéme.
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PRILOHA P I: LOGICKY RAMEC

Popis projektu

Strom cielov

Objektivne meratelné ukazovatele

Zdroje a prostriedky k overeniu

Predpoklady a rizika

14.1
1.4.2
1.4.3

. Vytvorenie sSkoliacich materidlov
. Vytvorenie video inStrukcii
. Zaskolenie operatorov a nastavovacov

Eliminovat reklamdcie z dévodu zlého Znizenie poctu reklamacii z dévodu | Evidencia reklamacii na 0 km od
Hlavny ciel . . . . . . .
oznacenia balenia mislabelingu na nulu externého zakaznika
. . . Standardny postup procesu kontroly o o,
1 Vytvorit Standard kontroly a oznacovania . . Praktickd cast diplomovej prace
Projektovy ciel . e . a oznacovania
baliacich jednotiek finalnej produkcie . .
Zvysenie efektivity kontroly
1.1 Vysledky analyzy suc¢asného stavu 1.1 Prezentacia vysledkov analyz
1.1 Analyza sucasného stavu 1.1 8D report 1.2 Diplomova praca
) 1.2 Navrhy riesenia procesu 1.2 Zlepsovacie navrhy procesu 1.3 Labelling and traceability
Vystupy 1.3 Zavedenie Standardu 1.3 Novy Standard of production materials.docx
1.4 Vytvorenie instrukcii a zaskolenie ludi 1.4 Spravne zaskoleny zamestnanci 1.4 Skoliace materialy
1.4 Protokol zo Skolenia
Aktivity projektu Prostriedky a zdroje Casovy ramec aktivit
1.1.1 Zoznamenie sa s pracoviskom Projektovy tim 1.1 46 KT 2019 -7 KT 2020
a procesom Zamestnanci 1.2 8 KT 2020-11 KT 2020
1.1.2 Zostavenie projektového timu Interné informacie 1.3 11 KT 2020 - 14 KT 2020
1.1.3 Vyber linky pre pilotny projekt Interné dokumenty 1.4 13 KT 2020-16 KT 2020
1.1.4 Zber informdcii Evidencia reklamdcii
1.1.5 Analyza ziskanych dat Fotoaparat
. 1.1.6 Vyhodnotenie analyzovanych dat Pocitac, tlaciaren, skener
::;l::i::: 1.2.1 NA&vrh novych opatreni a postupov MS Office, SAP
1.2.2 Overenie a schvalenie nového Standardy pracovnych postupov
Standardu Layout pracoviska
1.3.1 Implementovanie navrhnutych Brainstorming
nastaveni na linku 405
1.3.2 Zabezpecenie technického vybavenia

Nezaujem zo strany vedenia firmy
Nebudu vytvorené podmienky pre

uskutocnenie projektu
Nespravna interpretacia
vysledkov analyz

Navrhnuté rieSenia nepovedu k
naplneniu ocakavanych ciefov
Zamestnanci odmietnu
navrhované zmeny
Odmietnutie spoluprace
zamestnancami na danom
pracovisku

NedodrZanie ¢asového
harmonogramu

Nedostato¢na znalost rieSenej
problematiky

(vlastné spracovanie)




PRILOHA P II: RIZIKOVA ANALYZA

P-st’ P-st’ , Hodnot .
Hrozba s Scénar . s Celkova p-st’ | Dopad 0, 310 A Opatrenia
horzby scénara rizika
Neochota spolupréce 2o sirany Projekt sa nezrealizuje 80% 8% | MP VD SHR | Obozndmenie s projektom a
firmy 10%  |Nedostatoné mnoZstvo 600, s | Mp D predstavenie jeho prinosov pre
relevantnych informacii ° ° spolocnost
Neochota spoluprace zo strany 40% Nedodrzanie terminov 80% 32% SP SD Motivacia pracovnikov, podpora zo
0 .
zamestnancov Stazeny zber informacii 60% | 24% | SP VD strany vedenia
[I:Irz(:)(;esrtzzﬁ(r? znalost danej 20% iﬁgﬁ;ﬂﬁzﬁ pracovat 50% 10% | MP MD Stadium danej problematiky
Nespréva interpreticia visledkor |  30% Iz\gz‘;gie navrhy na 70% | 21% | SP | VD Spolupraca a konzultacia s
0
kvalifikovanou osobou
Nekvalitna analyza 60% 18% | MP VD
Nere$pektovanie nového Standardu 350 Nedodrziavanie 60% 21% Sp VD Motivacia pracovnikov,
zamestnancami ’ navrhnutnych postupov ° ° predstavenie prinosov procesu
Nedodrzianie ¢asového 10% Oneskorena realizacia 90% 9% MP D Periodicka kontrola ¢asového
harmonogramu ’ projektu ° ° harmonogramu
Nvavr%mute’ rle’:senla nebudu mat 40% |Netispech projetku 0% | 32% Sp VD Priebezna l’<0n21.11tva01'fl
ocakavany vysledok navrhovanych rieSeni
Zameranie na iné
109 19 MP VD i i i VoI
Zmeny v spolo¢nosti 5%  |podnikové aktivity " ’ Moiutvorovgme #Imien a vyvoa v
spolocnosti
Zmena vedenia 30% 2% MP SD

(vlastné spracovanie)



PRILOHA P III: AKCNY PLAN PROJEKTU

Popis Akcia Zodpovednost’ Termin
Kazda vyrobna verzia ma dve produktové charakteristiky:
1 | Definovat produktové charakteristiky pre vSetky projekty | 1.) DMC kdd alebo materialové ¢islo z motora (s indexom a pomlckou) QE 18.2.2020
2.) Zakaznicke ¢islo (bez medzier) z motora
2 | Nahodenie produktovych charakteristik do SAPu Pre vSetky vyrobné verzie v transakcii YPCMERKM IE 21.2.2020
Definovat’ ¢islo tlaciarne, z ktorej sa bude tlacit’ P-etiketa a ¢islo IE
prislusnej linky 18.2.2020
3 | Nastavit’ P-etiketu na manualnu tla¢ . . Ny .
Nastavit’ tlacidlo ,,Label* v produkénom kokpite 21.2.2020
LO —
Poziadavka na ZIS-LO: aktivacia tlacenia P-etikety na konkrétnej linke 28.2.2020
Zoznam vSetkych materidlovych Cisel so skladom, na ktory st
. MRP
odhlasované 432020
4 | Nastavenie vystupu pre vSetky materialové ¢isla —
Nastavit’ vystup ZPH1 pre vSetky materialové ¢isla, pre ktoré sa bude LO
tlacit’ P-etiketa 6.3.2020
5 | Overit technické vybavenie na linke Na linke musi byt skener, tla¢iaren a pocitac IE 2822020
s Zapnut produktové charakteristiky a skenovanie materialového Cisla
6 | Uskutolnif test procesu v SAPe v transakeii YPPPR02 1 1232020
7 | Vytvorit pracovné instrukcie Video navod, prezentacia, PDF BPS 30.3.2020
8 | Zaskolit’ I'udi Zaskolit’ 'udi na novy proces BPS 10.4.2020
V produkénom kokpite daného workcentra zobrazit’ na panely
4 . N b . . . [1¥(13 T (13 LO
5 nastrojov moznost’ ,,Packing instruction*/*Packvorschrift 21.2.2020
9 | Standardné otvaranie baliacich instrukcii =
Skontrolovat’/pridat’ autorizaciu pre FF pouzivatel’a (v transakcii BPS
YBCIZO01 autorizaciu Z PRIM*008) 21.2.2020

(vlastné spracovanie)



PRILOHA P IV PROCESNY DIAGRAM KONTROLY A
OZNACOVANIA NA ZACIATKU BALENIA

Zaciatok balenia
novej baliacej

jednotky

Pocitac

Tlacdiaren Nastavovac vytlaci
P-etiketu zo SAPu

SAP l

Nastavovac nalepi

Baliaca
. . — P-etiketu na
instrukcia )
prazdny box
P-etiketa
Motor

Zhoduje sa NIE
materidlové
Cislo ?

Operator
informuje
nadriadeného
Osobna
peciatka

Koniec kontorly,
operator
pokracuje v balenf

(vlastné spracovanie)



PRILOHA P V: PROCESNY DIAGRAM KONTROLY

A OZNACOVANIA NA KONCI BALENIA

Ukoncenie
balenia baliacej
jednotky

Informuje

nadriadeného

P-etiketa
Motor
ANO Zhoduje sa NIE
materidlové
Cislo ?
Osobna
peciatka
Pocitac
Nastavovac odhlasi
Scan baliacu jednotku v
SAPe
SAP * Pocitac
Kontrola
produktovych Scan
charakteristik
v SAP
ANO Prebehla NIE
kontorla
Potitat I ettt
Automaticky sa
Tlaciaren vytladi T-etiketua zo
SAPu
SAP
* P-etiketa
Kontrola
materialového Cisla
(P-etiketa vs. T-etiketa) T-etiketa
ANO Zhoduje sa NIE
materialové
x Cislo ?
Zlepi T-etiketu s P-
etiketu a oznadi
box
Nastavovacda Osobné
peciatku na — Y.
N peciatka
T-etiketu

Nastavovac

objedna odvoz do
skladu

(vlastné spracovanie)



PRILOHA P VI: ZOZNAM PRODUKTOVYCH CHARAKTERISTIK

PRE LINKU 405

Material number LEIETEL
Project Logistic number Customer/ No. DMC
lasered on motor
Lasered on motor
A64352-124 A64352-124 98 257 096 80 X
A64353-124 A64353-124 98 257 097 80 X
PSA BVH2 A65074-124 A65074-124 98 257 098 80 X
A65075-124 A65075-124 98 257 099 80 X
C80698-101 E56495-101 849 58 66
C80699-101 E56496-101 849 58 65
BMW G20 C80700-101 E56501-101 849 58 67
C80701-101 E56502-101 849 58 68
C82893-102 C82893-102 128010901 X
Renauft BJA C82894-102 C82894-102 128010902 X
C86058-102 C86058-102 128010911 X
C86059-102 C86059-102 128010912 X
C86060-102 C86060-102 807203293R X
Renault HJB C86061-102 C86061-102 807215326R X
C86064-102 C86064-102 827209371R X
C86065-102 C86065-102 827216497R X
A76385-112 A76385-112 JX7B-14553-BB X
Ford C519 A76386-112 A76386-112 JX7B-14A389-BB X
A76385-113 A76385-113 JX7B-14553-BC X
A76386-113 A76386-113 JX7B-14A389-BC X
C86066-102 C86066-102 807205433R X
Renauft HFE C86067-102 C86067-102 807217052R X
C86068-102 C86068-102 827203827R X
C86069-102 C86069-102 827217622R X
E06026-102 E06026-102 FRP32SMC X
Nissan CMFB E06027-102 E06027-102 FLP32SMC X
E06028-102 E06028-102 RRP32SMC X
E06029-102 E06029-102 RLP32SMC X
E08545-103 E56573-103 9463855
E08546-103 E56574-103 9463856
BMW G11 E08551-103 E56575-103 9463858
E08552-103 E56576-103 9463857
A75656-113 A75656-113 L1TB-14553-DB X
FORD BX A75657-113 A75657-113 L1TB-14A389-DB X
A75658-113 A75658-113 L1TB-14553-BB X
A75659-113 A75659-113 L1TB-14A389-BB X

(vlastné spracovanie)




