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ABSTRAKT

Tato bakalarska préca je zhotovena so zameranim na vyrobny proces a jeho analyzu chyb
v spolo¢nosti Faurecia Lozorno, s.r.0. V teoretickej Casti je spracovany vyrobny proces a
management kvality, a zakon€end je metddami na analyzu problémov a chyb. Prakticka Cast’
sa sklada na zagiatku z vSeobecného popisu firmy. Dalej je popisany vyrobny proces s jeho
konkrétnymi krokmi. Nésledne su spracované vSeobecné chyby a problémy v celom zavode

a v zavere je analyzovany konkrétny problém a navrhnuté moznosti elimindcie.

Kli¢ova slova: vyrobny proces, management kvality, eliminacia chyb, navrh na zlepSenie,

SWOT analyza, Ishikawa diagram

ABSTRACT

This bachelor thesis is made with a focus on the production process and its analysis of errors
in the company Faurecia Lozorno, s.r.o. The theoretical part deals with the production
process and quality management, and ends with methods for analyzing problems and errors.
The practical part consists at the beginning of a general description of the company. Next,
the production process with its specific steps is described. Subsequently, general errors and
problems in the whole plant are processed and in the end a specific problem is analyzed and

elimination options are suggested.

Keywords: manufacturing process, quality management, elimination of errors, the proposal

for improvement, SWOT analysis, Ishikawa diagram
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UVoD

Témou tejto bakalarskej prace je analyza chyb v procese vyroby sedaciek JIT zavodu. Na
spracovanie bakalarskej prace som si vybrala zavod Faurecia Lozorno, s.r.o0., pretoze som tu
v minulosti pracovala aj vykonéavala odbornt prax.

Cielom bakalarskej prace je analyzovat vyrobny proces a chyby, ktoré¢ v iom nastavaju.
Neexistuje proces, ktory by bol dokonaly a pracoval bezchybne. Inak tomu nie je ani
v spolo¢nosti Faurecia Lozorno, s.r.o. K analyze vyrobného systému boli pouzité¢ metody,
ktoré si popisané aj v teoretickej Casti. Zamerom prace bolo analyzovat’ vyrobny proces
a chyby, ktoré ho ovplyviuju. Najprv som popisala v§eobecne oblasti, kde chyby vznikaju
a potom som sa venovala jednej konkrétnej chybe, ktord vznika v procese vyroby. V zavere
som navrhla zlepSenia na eliminaciu vybranej chyby.

Bakalarska préace je rozdelena na dve Casti a to teoretickd Cast’ a prakticka cast’. Teoreticka
Cast’ obsahuje spracovanie vyroby a vyrobného systému a procesu. Su popisané definicie co
je to vyroba, ako je rozdelena a aké typy vyroby pozname. DalSia kapitola sa venuje riadeniu
a organizacii vyroby. Tu sa nachddzaju poznatky o riadeni vyroby a ako sa rozdel'uje. Je tu
popisana aj SWOT analyza, ktora je pouzitd aj v praktickej Casti. Spolo¢nost’” Faurecia
Lozorno pracuje so syst¢tmom JIT -Just in Time — a preto je aj tento logisticky systém
popisany v teoretickej Casti. Ked'Zze tdto praca je zamerana aj na management kvality,
teoretickd Cast’ sa zmiefiuje aj o tejto oblasti. Obsahuje formulécie o kvalite, a ako zvysit
kvalitu. V neposlednej rade som sa venovala metodam, ktoré pomahajt eliminovat procesné
a systtmové chyby a ako dosiahnut’ zlepSenie kvality v podniku. Poslednd kapitola je
venovand kvalite a riadeniu kvality.

Praktické cast’ v uvode popisuje struénu charakteristiku firmy a zmieiiuje sa aj o dolezitych
datach. Obsahuje aj vypis z obchodného registra, kedy bola firma zapisana, kto je suicasny
majitel’ a predmet podnikania. Je spomenutd aj organizacna Struktura spolo¢nosti a pozicie,
ktoré sa tu nachadzaju, aj rozdelenie zavodu s rozdelenim vyrobnych liniek. Spomenuté je
v skratke aj stahovanie spolocnosti ¢&i jej histéria. Dalej je popisany ACW systém, ¢o je
zaujimavost'ou podniku, ked’Ze je to jedind firma s takymto systémom. Nesmie chybat’ ani
spomenutie SWOT analyzy, ktora popisuje silné a slabé stranky spolo¢nosti, prilezitosti ale
aj hrozby, ktoré mozu nastat’.

Nasledujuca ¢ast’ sa venuje popisu vyrobného procesu konkrétneho produktu, atym je
operadlo pre vozidlad Audi Q7. Je popisany presny postup vyroby a vSetky operacie, ktorymi

operadlo prechddza. V tejto Casti je aj zhotoveny Ishikawa diagram, ktory popisuje
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vSeobecne problémy, ktoré spolo¢nost’ suzuju. V zdvere prace je venovand pozornost
konkrétnemu problému vo vyrobe, a st navrhnuté zlepsSenie, ktoré mézu tento problém

eliminovat’ a zvysit’ aj efektivitu a produktivitu vo vyrobe.
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I. TEORETICKA CAST

11
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1 VYROBA

Vyroba je vo vSeobecnosti znama ako premena vyrobnych faktorov na hmotné statky
a sluzby, ktoré¢ nasledne prechadzaju do spotreby. Materidlovy tok vyrobnych faktorov ma
na starosti logistika, ktora tieto potreby pripravuje pre vyrobny program.
Vyrobné faktory, inak nazyvané aj vyrobné zdroje, sa vyuzivaji vo vyrobnom procese
a rozdel'uju sa do Styroch hlavnych skupin vyrobnych faktorov:

e prirodné zdroje (pdda),

e praca,

e kapital,

e informacie.

Prirodné zdroje nepredstavuju len podu, ale zahriuju vsetky prirodné zdroje, ornti podu,
lesy, zdroje nerastnych surovin, vodu, vzduch. Vyrobny faktor praca zaist'uje vsetky l'udské
zdroje, ktoré st kvalitné pre dany vyrobny proces. Kapital sa od ostatnych vyrobnych
faktorov lisi tym, ze sa o nom predpokladd, ze nemdze byt predmetom vyroby. (Keikovsky,

2009, s. 1-2)

1.1 Vyroba a vyrobny proces

Vyrobny systém podl'a miery plynulosti:
e plynulda

e preruSovana.

Plynulé vyroba je zndma tym, Ze sa nazyva aj nepretrzitd. Znamena to, Ze vyroba pracuje
neustdle po cely rok, 24 hodin denne, 7 dni v tyzdni. Prerusenie plynulej vyroby mozu
spdsobit’ len technické pri€iny ¢i neplanovana odstavka, ktoru je nutné vykonat’ v stvislosti
s opravami.

Pre preruSovanu vyrobu je typické, ze vyrobny proces je rozdeleny do roznych casti
a vyrobok putuje po pracovisku. Tyka sa to spravidla firiem, ktoré pracuju v urc¢itych casoch,
a len pét’ dni v tyZdni (8 — 22 hod.).

Plynult a preruSovanu vyrobu mozno diferencovat aj z hl'adiska ekonomického. Pocas
plynulej vyroby su naklady spravidla vysSie, pretoze je nutné zaistit’ potrebné podmienky
a prostredie pre pracovnikov, ktori musia pracovat’ v noci, cez vikendy a cez sviatky, teda
spolo¢nost’ musi vynalozit’ priplatky zamestnancom. Nejde vSak len o tieto aspekty, ale

vysSie nédklady sa tykaji aj dopravy, skladovania ¢i energii. Nevyhody sa tykaju aj
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preruiovanej vyroby, ato najmi predizenim priebeznej doby vyroby, vyrobného taktu,
zvysSuju sa zasoby a ovplyviiuje to aj vykonnost’ Ci kvalitu vyroby. Na druhej strane su

vyhodou lepsie podmienky pre udrzbu a spravovanie portuch ¢i vypadkov pocas vyroby.

Vyrobny systém podl'a poctu druhov vyrobkov:
e kusova, resp. malosériova,
e sériova,
e hromadna.

Vsetky tieto typy vyrobnych systémov sa rozliSuju hlavne vel'kostou davok (sérii), teda
spracovanym mnozstvom vyrobkov, ale aj roznymi vyrobnymi faktormi ako je usporiadanie
pracoviska a strojného vybavenia, miera $pecializacie pracovnikov atd’. Sériova a hromadna
vyroba sa $pecifikujii tym, Ze maju vysoko automatizované stroje a tym niz$iu potrebu
pracovnikov usporiadanych v linkdch. Vyznacuju sa aj vystupmi, ktoré automaticky putuju
na d’alSie pracovisko ako vstupy.

Kusova vyroba sa vyznacuje vyrobou malych mnozstiev, ale pocet druhov vyrobkov je
pomerne vel’ky a priebeh vyrobného procesu sa neustidle meni. Vyroba je uskutoctiovana
pomocou univerzalnych strojov a zariadeni. Ak sa vyroba jednotlivych vyrobkov opakuje,
hovorime o opakovanej kusovej vyrobe, alebo ak sa neopakuje, jedna sa o neopakovani
kusova vyrobu. V pripade, ze sa kusovd vyroba vykonala iba na zéklade objednavky
zakaznika, ide o zdkazkovu vyrobu. MozZno povedat, Ze tento typ vyroby je spomedzi
ostatych typov komplikovanejsi.

Pocas sériove] vyroby sa zhotovuju vyrobky v ddvkach — séridch, vyrobny proces je
stabilnej$i ako pri kusovej vyrobe. V pripade vyroby série, ktord sa opakuje pravidelne
a davky st rovnako velké, jedna sa o rytmicku sériova vyrobu. Presny opak je nerytmicka
sériova vyroba.

V pripade vyroby jedného druhu vo velkom mnozstve, hovorime o hromadnej vyrobe. Je
charakteristicka plynulym tokom rozpracovanych vyrobkov medzi pracoviskami, vyrobny
proces sa opakuje pravidelne a je stabilny. Ak sa na tieto tri typy vyrobného systému
pozrieme z hl'adiska Struktiry a vysky nékladov, zistime, Ze kusova vyroba sa vyznacuje
nizkymi fixnymi nakladmi. Ak rasta variabilné naklady, zvySuji sa aj celkové naklady
rapidnym tempom. Opakom je hromadna vyroba, kedy fixné naklady st vysoké a variabilné
aj celkové naklady rastt miernym tempom. Posledny typ vyrobného systému, sériova

vyroba, sa nachadza medzi tymito dvomi pripadmi. (Ketkovsky, 2009, s. 1- 10)
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2 RIADENIE A ORGANIZACIA VYROBY

Ak sa chceme venovat’ oblasti riadenia a organizacie vyroby z pohladu priemyslového
inZiniera, najskor si ur¢ime zakladnym ,,5M* organizacie a riadenia vyroby:

e men — ¢lovek

e machines — stroje

e methods — metddy

e materials — materidly

e money — financie (Chromjakova, 2011, s. 33)

Existuje mnoho oblasti, ktorym sa prave riadenie a organizicia vyroby zaoberd. Preto si
niekol’ko z nich priblizime.

Analyza a meranie prace priblizuje pracovnikom parametre, ktoré st nevyhnutné pri ich
organizovani, planovani ariadeni pracovnych c¢innosti. Sprdvna motivacia Zenie
pracovnikov k uvaZovaniu o zlepSeni procesov. Je nevyhnutné inovovat’ a zlepSovat’ nielen
vyrobné procesy, ale aj technoldgie a pracovné postupy. Okrem je ddlezité aj optimalizovat’
layout podniku, ¢ize rozvrhovanie strojov, zariadeni a dielni, aby sa zaistil plynuly tok
vyrobnych operacii.

O fungovanie celého procesu sa stard nielen vyroba ale ma na tom zasluhu aj logistika. T4
zaobstarava potrebné mnozstvo materialu, ktory objednava z inej firmy alebo zdsobuje
vyrobnu linku. Zasobovanie sa tyka vyrobného cyklu podniku ale aj vyvazania hotovych
vyrobkov zakaznikom. Logistika sa teda deli do troch skupin a to ndkupnd, vyrobna
a distribucna logistika.

Uz spominand motivacia je takzvanym hnacim motorom pre pracovnikov. Dobra motivécia
prinasa optimalne vysledky pracovnikov, zvysenie produktivity a je zakladnym parametrom
pre hodnotenie vykonov pracovnikov.

Riadenie a organizicia vyroby sa d’alej zaobera oblastami ako priemyselné audity, kvalita,
ekonomika vyrobnych operacii ¢i meranie a zvySovanie produktivity. (Chromjakova, 2011,

s. 34)

2.1 Riadenie vyroby

Aby podnik spravne pracoval, je potrebné¢ venovat sa vSetkym riadiacim procesom
a funkcidm riadenia procesov a systémov. Riadenie vyroby sa zameriava na oblasti
vnutropodnikovej ekonomiky, na kvalitu a vyrobu, bezpe¢nost' pri praci, materidlové

zabezpecenie ale aj riadenie I'udskych zdrojov. RozliSuje tri typy riadenia vyroby:
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e strategické riadenie vyroby,
o taktické riadenie vyroby,

e operativne riadenie vyroby. (Ketkovsky, 2009, s. 27)

2.1.1 Strategické riadenie vyroby

UZ z nazvu mozno vycitat, Ze sa jednd o stratégiu riadenia podniku. Tento typ riadenia
vyroby sa zaobera zakladnymi stratégiami firmy a planuje d’alSie kroky pre budtce
fungovanie podniku. Zameriava sa na vSetky ciele a funkcie firmy, aby bola schopna nad’ale]
zotrvat’ na trhu. (Tomek a Vavrova, 2000, s. 67)

Strategické riadenie vyroby sa zaoberd najmd vyrobnym programom a jeho d’al§im
rozvojom, kapacitami a zariadenim, planovanim a riadenim vyroby a ako sa vyuzivajl
technologie vo vyrobe. Venuje sa aj riadeniu akosti a zasobam. Z hl'adiska riadenia akosti
sa zapodieva normami ISO, ktoré zabezpecuju kvalitu vyrobkov a riadenie zasob zaist'uje
objednavky dodavatel'ov a objednavky materidlu. Pracovna sila, organizacia a integracia st
d’alSie aspekty, ktorym sa venuje strategické riadenie vyroby.

Aby bola vyrobna stratégia zamerana aj na dosiahnutie daného dopytu, a dodrziavali sa isté
zéasady a principy, vytvorili sa tri zdkladni typy usporiadania vyroby:

Make — to — Stock (vyroba na sklad)

Vyroba je organizovana tak, Zze hotové vyrobky putuji priamo do skladu. Odtial’ s hned’
distribuované zakaznikom a teda su naplnené ich poziadavky rychleho dodania. Podnik
vyraba len jeden druh vyrobku, alebo malé mnoZstvo druhov. Ak zdkaznik vyZaduje rychlu
objednavku na zakazku, tento typ usporiadania vyroby uz nie je vhodny kvoli nedostato¢ne;j
kapacite skladu a rovnako sa podniku neoplati vyrabat’ velky pocet druhov produktov.
Mozno povedat’ ze pri vyrobe make — to — stock sa podnik zaoberé planovanim vyroby a jej
plynulym tokom. Taktiez sa tento typ oplati z hl'adiska ndkladov na sklad, kde vznikaju
uspory vyrobach nakladov. Vyroba na sklad sa najviac podoba prave sériovej a hromadne;j
vyrobe.

Make — to — order (vyroba na zdkazku, objednavku)

Vyroba je organizovana presne podla poziadaviek zdkaznika. Ten musi pocitat’ urcitym
¢asom, ktory je potrebny pre vyrobu produktu a rovnako je aj finan¢ne naro¢nejsi nez vyroba
na sklad. Takéto sa vyroba sa sustred’'uje najméa na splnenie poziadaviek zdkaznika a dodat’

ho v ¢o najkratSom Case. Make — to — order sa priblizuje kusovej a malosériovej vyrobe.
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Assemble — to — order (montaz na objednavku)
Vyroba produktov je kombinaciou predchadzajucich dvoch typov. Zameriava sa na
poziadavky zédkaznikov, av§ak produkty sa montuju uz zo Standardnych dielov. Tento typ sa

uplatituje najméd v automobilovom priemysle, pri vyrobe ndbytku ¢i v stavebnictve.

(Keikovsky, 2009, s. 30-31)

2.1.1.1 SWOT analyza

SWOT analyza slazi na zhodnotenie sucasného stavu podniku, a to z hl'adiska silnych
a slabych stranok, prilezitosti a hrozieb. Pontka aj pohl'ad na alternativy buduceho vyvoja,
moznosti ich vyuzitia pripadne poskytnu rieSenia. SWOT analyza sa sklada z dvoch analyz.
Prvé analyza je kombinacia O — T analyzy, O (Opportunities) predstavuje prilezitosti a T
(Threats) hrozby. Obe analyzy sa zameriavajii na vonkajsie prostredie. Druhd kombinécia je
S — W, pricom S (Strenghts) predstavuje siln¢ stranky a slabé stranky zahiia W
(Weaknesses). Silné a slabé stranky sa zaoberaju vnitornymi faktormi podniku.

SWOT analyza slizi na zoradenie silnych a slabych stranok organizacie, prinaSa pohl'ad na
prileZitosti a zorad’uje hrozby podla déleZitosti. Sluzi ako ndstroj pre spracovania
a formulovanie stratégie medzi vnUtornymi schopnostami podniku a jeho vonkaj$im
prostredim. V dnesnej dobe sa ziadna spolo¢nost’ nedokaze ubranit vplyvom okolitého

sveta. Je iba na nej, ktorym vplyvom dokéze celit’ a vysporiadat’ sa s nimi. (euroekonom,

2020)

2.1.2 Taktické riadenie vyroby

,Ulohou taktického managementu vyroby je uskutotnenie stratégie, ktord by umoznila
konkuren¢nt vyhodu v danom systéme vyrobkov a v pozadovanom vyrobnom systéme.*
(Tomek a Vavrova, 2000, s. 69)
Hlavné rozhodnutia taktického riadenia su:

e rozhodnutia o vyrobkoch,

e rozhodnutia o vybaveni vyrobného systému,

e rozhodnutia o organizacii vyrobného systému. (euroekonom)

Taktické riadenie vyroby sa zaobera cielmi a vytvaraju stratégiu aby si podnik zaistil rast
hospodarstva, flexibility aj kvality. Ciele taktického managementu sa zameriavaju na dve

oblasti a to vyrobny systém a vyrobkovy systém. (Tomek a Vavrova, 2000, s.71)
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Taktické ciele zamerané na vyrobkovy systém

Ide hlavne o zabezpecenie dvoch cielov, a to zvySenie kvality a flexibility. Kvalitou sa mysli
zvySenie  akosti  vyrobkov ajej uzitkovej hodnoty, zabezpecCenie  vysSej
konkurencieschopnosti a priblizenie produktu zdkaznikom. Z pohl'adu flexibility je tu snaha
o splnenie vSetkych poziadaviek zdkaznikov. Podnik sa snazi vyhoviet zdkaznikom vo
vSetkych smeroch do ¢oho sa rata ¢as, druh a rozsah produktu.

Taktické ciele zamerané na vyrobny systém

Tu sa jednd o zvysSenie hospodéarnosti a kvality prace v podniku. Hospodarnost’ sa da
dosiahnut’ zvySenim produktivity prace. Kvalita prace a pracovného prostredia prospieva
hlavne pracovnikom, ktorym su zaistené hlavné potreby pre ochranu zdravia a bezpecnosti
pri praci, ale aj prijemné prostredie, v ktorom maju dostatok priestoru pre vykon svojej

prace. (Tomek a Vavrova, 2000, s. 71-72)

2.1.3 Operativne riadenie vyroby

Operativny manaZzment vyroby sa zaobera realizciou riadenia vyroby a snazi sa upresnit’
poziadavky predaja, potreby vyrobnych faktorov, usporiadania vyrobného procesu
a vlastného priebehu vyroby. Je charakteristicky tym, ze sihrn néstrojov managementu
a aktivit, sa snazia dosiahnut’ ciele pri pouziti vSetkych zdrojov, ktoré maji k dispozicii
v danom momente. Operativne riadenie vyroby sa povazuje za zékladny druh procesu
riadenia. Zaobera sa rozhodovacimi a vykonnymi ¢innostami ako operativne planovanie,
operativna evidencia vyroby, vlastné riadenie priebehu vyrobného procesu a aktualizacia
informacii.
Do obsahu operativneho riadenia vyroby patri:
e planovanie vyrobkov — planovanie mnoZzstva a druhov
e planovanie spotreby a potreby materialu
e planovanie vyrobného procesu — terminy zakaziek, obsadenie kapacit, planovanie
udrzby strojov a zariadeni, vyrobné davky
¢ riadenie vyrobného procesu — rozdelenie prace, riadenie materidlového toku
e kontrolu vyrobného procesu — evidencia mnoZstva a akosti, spotreba vlastnych
sucasti, materialu, strojov a prace

e vyrobny proces — hmotny tok (Tomek a Vavrova, 2000, s. 79-85)
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2.2 Systém Just — in — Time (JIT) — Systém prave vcas

Systém JIT mozno prelozit’ ako prave vcas. Je kI'icovym stavebnym kamenom pre moderné
pristupy k planovaniu a kontrole vyroby a je filozofiou aj suborom technik. (Jacobs, 2011,
s. 247)
Zakladatelom spominaného systému je Taiichi Ohno, ktory vytvoril systém v spolo¢nosti
Toyota, kde trvalo 10 rokov pokym sa systém dokazal uplatnit’ a d’alej mohol byt’ predany
a aplikovany u subdodavatel'ov. Tento systém mdzeme prakticky popisat’ ako ,,realizdcia
systému je vytvorenie takych védzieb medzi dodavatelom a odberatelom, aby u odberatela
nevznikli prakticky ziadne zasoby.“ Dodéavatel' sa snazi dodat’ material alebo diely
v presnom mnozstve a v takom ¢ase, aby mohli byt’ predané priamo do vyrobného procesu
odberatel'a. VSetky tieto operacie sa deju v rozmedzi 24 hodin, teda jedna sa o kratkodobé
poziadavky od odberatela. Tato forma systému ma mnoho vyhod pre odberatel'a, medzi
ktor¢ patria:

e minimalizécia poistnych zasob,

e zvySenie obratu kapitalu,

e apre dodavatela, istota vyrobného programu,

o flexibilita,

e rovnovaha medzi procesmi,

e plynulost’ toku materialu, vyrobkov, informacii,

e znizenie zasob,

e znizenie nakupnych cien,

e 7znizenie nakladov na logistiku,

e 7zniZzenie nakladov suvisiacich s viazanostou finanénych prostriedkov

v zasobach,
e zniZzenie mnozstva odpadu, redukcia obsluznych procesov, lepSie vyuzitie

kapacit vyrobnych zariadeni a pracovnikov. (Kapsdorferova, 2014, s. 88)

Planovanie, kvalita, zamestnanci, dodavatelia, zasoby, stroje a ich preventivna udrzba
a spravne nacasovanie. Toto vSetko st prvky, ktoré ovplyviiuja systém Just in Time.

Planovanie je dolezité najmé na naplanovanie vyrobnych procesov ale zameriava sa aj na
materidlovy tok, a preto méa najddlezitejSiu Ulohu v systéme. Doraz sa kladie hlavne na

kvalitu vyrobkov, ktora je pre systém klicova pre zabezpecenie plynulého vyrobného toku.
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Délezitou zlozkou vyrobného procesu st aj zamestnanci. Kladie sa na nich velky doraz
v mnohych ohl'adoch. Ziada sa od nich vel’ké pracovné nasadenie, plné sustredenie na pracu,
pohotovu reakciu pri rieSeni problémov. Na druhej strane, mali by byt vypocuté aj ich
pripomienky ¢i navrhy na zlepSenie chodu vyrobného procesu. To zlepSuje nielen vztahy
medzi manazérmi a operatormi, ale prindSa to aj prijemnt atmosféru do prostredia firmy.
Predsa len l'udia nie su stroje ale Zivé bytosti.

Aby systém fungoval s minimalnou poruchovost'ou, je dolezité, aby vyrobky, ktoré vstupuji
do vyroby boli ¢o najkvalitnejSie. Preto systém JIT vyzaduje presni kvalitu materialu.
Dodévatel’ by sa mal nachddzat’ v tesnej blizkosti zdvodu, aby dodavky prichadzali vcas,
¢im sa zabezpeci flexibilita systému. Systém JIT si zaklada na dlhodobej spolupraci,
minimalnej administrative a stabilnom odbere materialu. S tymto suvisi aj zasoba, ktort
systém potrebuje. Vo vyrobnom systéme sa musi nachadzat’ aspont minimalna zasoba. Ak
by sa narusil vyrobny systém, podnik potrebuje aspon nejaku zasobu, aby vo firme pre ktoru
dodava svoje vyrobky, nedoslo k odstavke. Vyhodou malej zasoby sit minimalne naklady na
skladovanie.

Pravidelna a preventivna udrzba strojov patri k d’alSim prvkom systému JIT. Operator
strojov zaistuje ich plynuly chod, aby vo vyrobe vznikalo ¢o najmenej prestojov
sposobenych udrzbou. Taktiez sa meni systém automatizicie a v dneSnej dobe firmy skor
pouzivaji malé a jednoduché stroje namiesto jedného velkého. KaZzdodenna udrzba
zamedzuje aj vznik chybnych vyrobkov.

Poslednym prvkom systému JIT je spravne nacasovanie. Je to taktiez aj preklad systému Just
In Time. Cely systém funguje na zdkaznickych objednavkach, ktoré st ihned’ vyrobené
a dodané do d’alSej firmy. Musi tu vSak dokonale fungovat’ komunikécia s dodavatelmi,
KANBAN a pravidlo ponuka = dopyt. Preto systém JIT vyraba iba to, ¢o je nevyhnutné.
(Kapsdorferova, 2014, s.88 - 89)

2.2.1 Systém KANBAN

Systém Kanban bol vytvoreny v pitdesiatych rokoch minulého storo¢ia v spolo¢nosti
Toyota. Podstata spoc¢iva v rozdeleni vyrobného systému, kde jednotlivé operacie na seba
nadvézuju. Technoldgia Kanban sa snazi zjednodusit’ informac¢né toky, redukovat’ zasoby
a zlepsit’ plnenie terminov. (Dané€k, 2009, s. 111) Proces zacina prijatim objednavky od
zakaznika, ktoru prevezme operator. Ten nasledne objednd potrebné komponenty, diely,
suciastky z predchadzajiiceho pracoviska. Vsetky nadviznosti sa uskutoc¢niuju interne, medzi

susednymi vyrobnymi stupiiami. (Dan¢k, 2009, s.111) To isté urobi aj u dodavatel’a, kde tiez
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objedné potrebné suciastky. Kazdé pracovisko obdrzi kanbanovt kartu a podl'a nej plni

poziadavky zakaznika. (Gros, 2016, s. 170)

2.2.2 ZlepSovanie kvality

V kazdej firme ¢i podniku je neustale co zlepSovat. Mysli sa tym zlepSovanie vztahov so
zékaznikmi, komunikécia so zamestnancami, znizovanie chybovosti vo vyrobnom procese
atd’. Vsetko to zalezi od toho, akym smerom sa chceme poberat’. Na zaciatku je nutné si
stanovit’ oblast’, ktorej sa chceme venovat’ a zlepSovat’ ju, predstavit’ si cestu, po ktorej pojde
a stanovit’ si ciel’ cesty. Existuju rozne nastroje kvality, ktoré mézeme pouzit’:

e Demingov kruh (PDCA),

e krazky kvality,

e Statistické nastroje riadenia kvality (SPC),

e timovy pristup,

e navrh vyrobku, procesu,

e Dbenchmarking,

e brainstorming,

e metody planovania,

e neustale zlepSovanie. (Kapsdorferova, 2014, s. 100)

V dnesnej dobe sa najviac pouzivaju dva sposoby zlepSovania kvality:
e americky pristup nazyvany reinziniering a

e japonsky pristup kaizen.

2.2.3 Systém zlepSovania — reinZiniering — prebudovanie podnikatel’skych procesov

BPR — Business Process Reengineering — prebudovanie podnikatel'skych procesov,
predstavuje inovacny manazérsky pristup k naplneniu poziadaviek zakaznika. Zakladom
tohto systému je uvazovanie nad podnikovymi procesmi a ich zlepSenie vykonnosti.
VyuZiva sa najma v pripade, Ze systém je uZz prili$ stary a treba ho Uplne prerobit’ na novy.
Dovody, pre¢o manazéri cheu prekopat’ a zmenit’ podnikové procesy sa liSia. Mdze sa jednat’
o potrebu znizit’ néklady, zvysSenie spokojnosti zakaznikov, konkurenéné dévody ¢i nizka
kvalita ich vyrobkov.

Vroku 1993 ako prvy priSli z ndvrhom reinZinieringu Hammer a Champy, ktori za
najdolezitejSie Crty tohto systému povazovali rekonStrukciu podnikovych procesov

z hl'adiska nakladov, kvality, sluzieb a flexibility. (Kapsdorferova, 2014, s. 102)
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2.2.4 Systém zlepSovania — kaizen

Slovo kaizen sa sklad4 z dvoch japonskych slov. Kai, Co znamena zmena a zen je v preklade
lepsi. V podstate to znamend zmena k lepSiemu ¢i neustale zlepSovanie. Kaizen mozno najst’
vo vSetkych sférach podnikania, planovania, navrhovania, organizovania, kontroly systémov
a procesov riadenia. (Kapsdorferova, 2014, s. 100) Zameriava sa aj na absolatnu kontrolu
kvality, systém zlepSovacich néavrhov, automatizaciu, disciplinu na pracovisku, vyvoj
novych produktov, ziadne chybné zbozie, zdokonal'ovanie kvality a mnoho d’alSich praktik.
(Imai, 2004, s. 24)
Na pracovisku sa ocakava, Ze do zlepSovacich navrhov sa zapoja aj pracovnici. V tom
spoCiva aj podstata systému kaizen. Zamestnanci sa mozu prejavit’ a navrhovat’ zlepSovanie
procesov, pracovnych postupov ale samozrejme, musi tu byt ochota nieCo zmenit. Musia
pocitat’ aj s tym, Ze nie vSetko pdjde hladko hned’ od zaciatku. V kazdom zlepSovacom
procese sa objavia problémy, ktoré im mozu spdsobit’ nevyhody. Pri realizacii sa od
pracovnikov vyzaduju aj urc¢ité skusenosti, tvoriva ¢innost’, pohotovost’, motivéacia ¢i ochota
k zmenam. Vo vicSine pripadoch sa preukédzalo, ze metdoda kaizen zlepsila kvalitu
a produktivitu aZ o 50 % a to dokonca bez vynaloZenia investicii. Hlavnym Startérom pre
zlepSenie zavisi od manazérov ale aj pracovnikov, ktori maju priestor, prostredie a chut
vytvorit’ inovéciu.
Medzi hlavné vyhody systému kaizen patri:

e zlepSenie podnikovych procesov,

e znizovanie nakladov,

e rast produktivity bez kapitalovych vydavkov,

e orientacia na potreby zakaznika,

e znizovanie bodu nulového zisku,

e vysSia pruznost,

e automatizacia a robotizacia,

e niz$ia absencia zamestnancov,

e moderné a nové Struktary podnikov. (Kapsdorferova, 2014, s. 100 - 101)

2.2.5 Metoda 5S

Hlavnou ulohou tejto metddy je Standardizovat pracovné prostredie a udrziavat’ na flom
poriadok. Metoda SS sa skladd z piatich japonskych slov: seiri, seiton, seiso, seiketsu,

shitsuke. Poklada sa za nastroj Stihle vyroby a systému JIT — prave vcas. Vyznacuje sa
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mnohymi vyhodami ako su: poriadok na pracovisku, nizSie néklady na odpad, vécsia
prehl’adnost’, menej pracovnych urazov, lepsie vyuzitie priestoru, kratsi ¢as na hl'adanie veci,

menej chyb vo vyrobe. (Kapsdorferova, 2014, s. 104 - 106)

1. Seiri — Separovat’

Pred zacatim vykonu prace je nutné si roztriedit materidlu podla potreby. Za najviac
potrebné materialy sa povazuju prave tie, ktoré st nevyhnuté pri vykone prace a pridavaju
produktu hodnotu. Menej dolezité materidly sa odkladaju na miesto, kde nebuda pri
vykonavani prace prekazat, ale stale musia byt v dosahu. Nepotrebné veci by sa mali

z pracoviska odstranit’ uplne.

2. Seiton — Systematizovat’

V druhom je kroku sa materialy roztried’uju na svoje miesto. Kazda polozka by mala mat
svoje miesto a byt’ zobrazena na layoute pracoviska. Jedna sa o skrinky a skladové plochy,
kde sa nachadzaju pripravky a naradia potrebné na vykon prace. Dolezity je pocCet poloziek
ale aj umiestnenie poloziek tak, aby sa Gplne odstranil zbyto¢ny pohyb pracovnika a aby mal

vSetko naradie na dosah.

3. Seiso — Stale Cistit’

Na pracovisku je dolezité udrziavat’ poriadok. Preto sa definuju oblasti, ktoré sa musia Cistit’.
V Standarde pracoviska mozno ndjst’, kto ma akt Cast’ vycistit’. Pracovisko je rozdelené na
Casti, ktorym je presne definované, kedy sa jednotlivé Casti maju Cistit’ a kym. Pre kazdu
Cast’ st vymedzené aj rozne Cistiace pomocky a intervaly, ako Casto sa maju davat’ do

poriadku.

4. Seiketsu — Standardizovat’

Aby predchadzajice kroky mali vyznam je potrebné pracovisko Standardizovat. To
znamena, neustale uplatiovat’ starostlivost’ o pracovisko. VSetky aktivity vykonané pocas

Cistenia a usporiadania poloZiek s zachytené vo vizualnom Standarde pracoviska.

5. Shitsuke — Sebadisciplinovanost’
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Pokial' pracovnici nebudu dodrziavat’ Standardy pracoviska, ateda metédu 5S, budu
podporovat’ plytvanie na pracovisku namiesto eliminécie. Dolezité je aby l'udia pracovali

v time, dodrziavali stratégiu a zapisovat’ si vykonané ¢innosti. (Kapsdorferova, 2014, s. 105)

2.3 TPM (Total Productive Management)

Zameriava sa na komplexny pristup k efektivnosti prevadzky a Gdrzbe zariadeni. Cielom je
dosiahnut’ perfektni vyrobu a nizke naklady. Snazi sa zamedzit' prestoje vo vyrobe,
prestavky alebo pomaly beh strojov. Zakladom TPM je preventivna a pravidelna tdrzba
strojov a zariadeni. Ddlezitou su¢ast’'ou je aj autondmna, planovana a kvalitna udrzba, rychle
zavedenie nového vybavenia, bezpeCnost’ a zdravie pri praci a nakoniec vzdeldvanie
zamestnancov. (managementmania, 2016)

Podl'a Eurdpskej normy EN 13 306 sa jednd o technické, kontrolné a riadiace opatrenie
strojov pre zachovanie funk¢nosti alebo vratenie do funkéného stavu. Hlavnym ciel'om TPM
je ,,maximalizovat' efektivnost strojov a zariadeni a vytvorit’ optimalne podmienky vo

vzt'ahu ¢lovek — stroj — prostredie®. (gdproject, 2018)

2.4 TQM (Total Quality Management)

TQM (Totalne riadenie kvality)je komplexnd metdda, ktora sa zaoberd vSetkymi sférami
riadenia kvality. (managementmania, 2014)
Je to systémovy pristup k manazmentu, ktory sa snazi zvySovat hodnoty zakaznikom,
zlepSovat’ procesy a pracovné postupy alebo navrhovat’ Gplne nové systémy. Nie vSak len
Casti systémov a procesov ale snazi sa manazovat cely systém podniku. TQM sa vyznacuje
plnenim potrieb zaujmovych skupin, orientuje sa na ich priania, poziadavky. Usiluje sa
zapojit’ vSetky podnikové tutvary aj vSetkych pracovnikov a vytvorit' systém vnuatornych
zékaznikov. (Burieta, 2017)
Existuje niekol’ko zakladnych podmienok Gspesného zavedenia TQM:

1) Manazérske riadenie

2) Zapojenie vsetkych pracovnikov

3) Firemna kulttra a timova praca

4) Aplikacia Statistickych metod riadenia procesov

5) Implementacia nastrojov riadenia a zabezpecovania kvality

6) Neustala realizacia zlepSovacich navrhov (Burieta, 2017)
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Zrovnanie konceptov JIT, TQM a TPM najlepSie popisal vo svojej knihe Velkd kniha

logistiky Ivan Gros. Rozdelil tieto koncepty podl'a toho, na ¢o kladie systém doraz, aké su

nevyhnutné podpory, nastroje a efekty. Aj ked’ sa systémy lisia, maju mnoho spolo¢ného.

Tabulka 1 Zrovnanie konceptov Jit, TQM a TPM (Gros, 2016, s. 169)

tokov, skracovanie
priebeznych dob,
znizovanie vel'kosti
davok, rozvoj
zruc¢nosti,
systémova kontrola
kvality, zlepSovanie

pracovnych

JIT TQM TPM

Systém kladie doraz | eliminaciu strat, spokojnost’ odstrafiovanie

na odpadov, znizenie zakaznikov poruch, efektivna
stavu zasob, trvalé s kvalitou, trvalé prevadzka strojov
zlepSovanie zlepsenie kvality,
procesov, pruzni zapojenie
reakciu na pracovnikov na
poziadavky zlepSovanie kvality
zakaznikov,
zvySovanie kvality

Nevyhnutné systémova podpora | systémova podpora | systémova podpora

podpory vedenia firmy, vedenia firmy, vedenia firmy,
timova praca, timova praca, zapojenie
zapojenie vzdelavanie v akosti | zamestnancov,
zamestnancov do sledovanie
riadenia, efektivnosti udrzby
implementacia
tazného systému

Nastroje bilancia vyuzitie nastrojov individudlne
materidlovych riadenia kvality, zlepSovanie,

vyuzitie
Statistickych metdd,

Spirala kvality

autonomna udrzba,
planovand udrzba,
sledovanie kvality
udrzby, doraz na
bezpecnost’,

hygienu...
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postupov, dlhodoba
spolupraca
s dodavatel'mi,

preventivna udrzba

Efekty

rast kvality, pokles
zasob, rast irovne
sluzieb, pokles
vyrobnych
nakladov, rast

produktivity prace

rast spokojnosti
zakaznikov
v kvalite,

znizovanie odpadu

vysoka efektivnost’
vyuzitia strojov, rast
kvality vyrobkov,
pokles poruch,
znizovanie nakladov

na udrzbu
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3 KVALITA, RIADENIE KVALITY

Pojem kvalita by sme nasli uz niekol’ko storo¢i pred nasim letopoctom, kedy prvu definiciu
prirad'ujeme Aristotelovi. Niet pochyb o tom, ze kvalita tu bola uzZ mnohé roky, c¢oho
dokazom su aj archeologické nalezy z Ciny, Egypta alebo Iraku, &i rézne priemyslové
revolucie. Toto vSetko menilo pohl'ad na kvalitu a rovnako aj jej definiciu. (Nenadal, 2018,
s. 15)
Existuju rézne nazory, ktoré ndm priblizuju pojem kvalita a najst’ spolo¢né charakteristiky,
¢o vo vSeobecnosti znamena:

e  Kvalita je zhoda s poziadavkami.® (Crosby)

e  Kvalita je to, o za nu povazuje zakaznik.* (Feigenbaum)

e Kbvalita sa stotoziiuje s absenciou vad a problémov.

e Zhoda s predpismi, stupen excelencie.

e NajcastejSie je spojena s vnimanim zakaznika, resp. odberatel’a.

e Predstavuje komplexnu vlastnost’ vyrobkov, sluzieb, 'udi a systémov.

e Jej Groven mdzZe byt merand a zlepSovana.“ (Nenadal)

e Bez kvality jednoducho nemozno v sti¢asnosti byt'!* (Nenadal)

Univerzalnu definiciu mozno ndjst’ v medzinarodnej norme ISO 9000: ,,Kvalita (akost) je
stupen splnenia poziadaviek suborom inherentnych znakov. Inherentny znak vytvara
podstatu vyrobku. St to také parametre vyrobku, ktoré podmienujt jeho funkcie. (Blecharz,
2011, s.9)

Ak na kvalitu pozrieme z hl'adiska ekonomickej oblasti automobilového priemyslu, tak je
kvalita chapand ako spol'ahlivost’ ¢i nulovy rozsah vad. (Nenadal, 2018, s.16)

Spolocnosti sa neustale snazia zlepSovat’ kvalitu svojich produktov, vyrobkov ¢i sluzieb.
Zékaznik sa neustale zameriava na kvalitu, a preto pri rozhodovani medzi dvomi vyrobkami
si vyberie ten kvalitnejs$i. Z tohto dovodu definujeme kvalitu aj ako naplnenie potrieb ¢i

uspokojenie narokov a poziadaviek zakaznika — odberatel'a. (Kapsdorferova, 2014, s. 8)

3.1 Management kvality

,Management kvality je takou Ccastou celopodnikového riadenia, ktora ma garantovat
maximalnu spokojnost a lojalnost zakaznikom tym najefektivnejsim sposobom.“ Takto

najpresnejSie definoval pojem management kvality prezident spolo¢nosti Nishishiba Electric
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Co Ltd, v 18. rokoch minulého storocia. Vd'aka tejto definicii méZzeme odvodit’ 4 zakladné
funkcie managementu kvality:
e maximalizovat’ spokojnost’ a lojalitu zakaznikov,
e minimalizovat’ vydaje s tym spojené,
e kultivovat’ prostredie podnecujiice neustale zlepSovanie, inovacie a zmeny,

e vytvarat bazu pre excelenciu organizacie. (Nenadal, 2018, s.18)

3.2 Metody a nastroje managementu kvality

Nastroje managementu kvality sluzia na rieSenie a odstranenie problémov s kvalitou, a ich
neustale zlepSovanie. Pozname sedem zékladnych néstrojov managementu kvality:
1. Vyvojovy diagram
Diagram pricin a néasledkov

Formular pre zber udajov

2

3

4. Paretov diagram
5. Histogram

6. Bodovy diagram
7

Regulacny diagram (Nenadal, 2018, s. 53)

3.2.1 Vyvojovy diagram

Vyvojovy diagram predstavuje grafickli postupnost’ a vzadjomné nadvdzovanie krokov
ur¢itého procesu. Dokaze zakaznikovi ale aj zamestnancovi pribliZit' a pochopit dany
proces. Vyuziva sa najmi na identifikdciu problémov, respektive miest, kde problémy
vznikaju, h'ada nadbytocné Cinnosti a analyzuje proces a jeho jednotlivé kroky.

Pri tvorbe diagramu je najdodlezitejSie si stanovit zaciatok a koniec, prehl'adnost je tiez
potrebnd, a nemal by presiahnut’ jednu stranu. Rovnako je ddlezité, aby vyvojovy diagram
navrhovali l'udia, ktory dany proces poznaju a pracuji s nim alebo ho budu pouzivat’. Pre
spracovanie vyvojového diagramu sa pouzivaju symboly, ktoré mozno vidiet’ na obrazku.

(Nenadal, 2018, s. 54 - 55)

3.2.2 Diagram pricin a nasledkov (Ishikawov diagram, diagram rybia kost’)

Pouzitie diagramu pri¢in a nasledkov predstavuje pristup, ako riesit’ problémy a vsetko
zdokumentovat. Rovnako ako vyvojovy diagram, je grafickym zobrazenim pre analyzu
vSetkych moznych pri¢in a nasledkov v systéme. Tento diagram sa pouziva pri problémoch

s kvalitou a mal by sa pouzit’ ako prvy krok pri zistovani pri¢iny vzniku problému. Pouzitie
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a spracovanie diagramu pricin a nasledkov by mal prebiehat’ formou brainstormingu v time.
Vd'aka viac¢siemu poctu pracovnikov je aj vicSia pravdepodobnost’, ze aplikacia diagramu
prinesie viac nametov na rieSenie dané¢ho problému.
Na zaciatku analyzy by mal byt presne stanoveny problém, ktory mdze byt redlny alebo
potencialny. Podla charakteru problému sa zostavi tim, ktori tvoria odbornici, ale rovnako
by nemalo chybat aj neodbornici, ktori sa pozeraji na problém z Uplne iné¢ho hl'adiska.
Hlavnou tlohou brainstormingu je vymedzit' si hlavné oblasti, v ktorych problém vznika.
Ak je problém uzko spéty s kvalitou, hlavné kategorie pricin tvoria:

e material,

e zariadenie,

e metody,

e [ludiaa

e prostredie.

Kazdej kategorii su nasledne prirad’ované priciny, ktoré sa podiel’aju na vzniku problému.
Analyza jednotlivych pri€in by mala byt skimana aZ do momentu, kym sa neobjavia vSetky
korenové (zakladné) priciny analyzovaného problému.

V zavere diagramu pri¢in a nasledkov sa ndm naskytne pohl'ad na celt radu moZznych pricin,
ktoré spdsobuju dany problém. Nie vSetky pri¢iny maji rovnaky dopad na problém,
a nemozno sa vSetkymi zaoberat, a to Castokrat kvoli nedostatku zdrojov. Preto je nutné si
eSte na zaciatku analyzy definovat presny problém, ktory chceme vyriesit. Ak sa vSak objavi
viac problémov, ktoré je nutné vyriesit’, ¢lenovia timu mézu hlasovat’, ktory ma podla nich
vacsiu prioritu. Kazdému problému priradi bodové hodnotenie. Celkové hodnotenie
preukédze, ktorym problémov sa bude skupina d’alej zaoberat. Ak sa jedna o skupinu

problémov moZzno vyuzit na analyzu Paretov diagram. (Nenadal, 2018, s.56 - 58)

3.2.3 Paretov diagram

., Paretov diagram je doleZitym ndastrojom manazérskeho rozhodovania, teda umoziuje
stanovit’ priority pri rieSeni problémov s kvalitou tak, aby pri ucelnom vyuZiti zdrojov bol
dosiahnuty maximalny efekt. “ (Nenadal, 2018, s. 59) V 19. storo¢i priSiel s myslienkou V.
Paret, ktory popisoval rozloZenie bohatstva, ktoré¢ vlastnilo len malé percento obyvatel’stva.
Nasledne bola tato myslienka pretransformovana do oblasti riadenia kvality a vzniklo
pravidlo 80/20, ktoré tvrdi, Ze chyby v kvalite st spdsobené len malym percentom pricin, na

ktorych sa podielaji. (Nenadal, 2018, s. 59)
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Pri aplikécii Paretovho diagramu je nutné si na zaciatku analyzy stanovit’ priority pri rieSeni
problému. A taktieZ zamerat’ sa na to, Ze pri¢iny problému treba chapat’ ako jednotlivé Casti
vyrobného systému a nie ako celok. Pretoze sa jednu chybu v procese nemdze celd rada
zamestnancov ale napriklad iba jeden. Len niektoré produkty sa podiel'aji na chybe a nie
celd kvalita vyroby. Rovnako len niektoré Casti vyrobnych zariadeni mézu byt pricinou.
Preto treba brat’ jednotlivé pri¢iny a chyby v SirSom slova zmysle. Vdaka Paretovmu
diagramu je umoznené sa sustredit’ len na pri¢iny, ktoré sa daju eliminovat’. (Nenadal, 2018,
s. 59 - 60)
V prvom rade je potrebné vymedzit’ a identifikovat’ presny problém a jeho priciny, ktoré sa
mozu tykat’ uz spomenutych jednotlivych problémov v oblasti kvality, vyroby, zariadeni,
typov vyrobkov a pod. Pri tejto analyze je nutné zhromazdit’ si kvantitativne udaje, ktoré
ukazu velkost jednotlivych pri¢in analyzovaného problému. Aplikécia Paretovho diagramu
sa zameriava na urcité obdobie, pocas ktorého je sledovany dany problém a pocetnost’ jeho
vyskytu. Najprv sa zhromazdia Udaje pri¢in problému za sledované obdobie od najvac
prispievajucich pri¢in aZ po najmenej prispievajucich pri¢in problému a postupnym
pricitanim prispevkov sa pri€iny zoradia podl'a vel'kosti kumulativneho suctu prispevkov.
(Nenadal, 2018. s. 60)
Paretov diagram moZno zostrojit kombinaciu stipcového a bodového diagramu.
V stipcovom diagrame na seba jednotlivé stipce nadvizujii v zostupnom poradi, ktoré
ukazuju porovnanie prispevkov jednotlivych pri¢in analyzovaného problému. Na ose y su
zahrnuté hodnoty celkového stctu vSetkych prispevkov. V bodovom diagrame by nemala
chybat’ Lorenzova krivka, ktord zobrazuje priebeh hodnoét relativnych kumulativnych sactov
prispevkov v percentach. Krivka by mala zaroven vynasat jednotlivé body na troven pravej
hrany jednotlivych stipcov. (Nenadal, 2018, s. 60)
Ak je Paretov diagram navrhnuty spravne, nasleduje jeho vyhodnotenie. Pre rozhodnutie
o identifikacii problému, ktory bude nasledne rieSeni, sa podiel’aju dve kritéria:

e urcitd zvolend hodnota relativneho kumulativneho stétu prispevku v percentach,

e priemerna hodnota prispevku na jednu pricinu.

3.2.4 Histogram

Histogram sa zarad’uje medzi zékladné grafické nastroje zhromaZd’ovania informaécii
o skimanej analyze. Poskytuje fakty a charakteristiky sledovaného znaku. Histogram sa radi
medzi stipcové diagramy, kde stipce na seba nadvizuju a dolna hranica daného intervalu je

zéaroven hornou hranicou predchadzajuceho intervalu a hornd hranica je zaroven dolnou
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hranicou nasledujiiceho intervalu. Pravdou je, Ze tento typ stipcového diagramu vyjadruje
rozdelenie pocetnosti hodndt v zvolenych intervaloch. V dneSnej dobe na zostrojenie
histogramu sa pouzivaji vhodné softwari, ale ak ho chceme zostrojit’ ru¢ne, je nutné poznat’

minimalne 30 hodndt sledovanej analyzy. (Nenadal, 2018, s. 63)

3.3 Navrhovanie kvality a metody planovania

V kazdom podniku prebiehaju neustale zmeny. V3etky podniky sa chct zdokonalovat’ aby
,»18li s dobou®. Preto sa vo svojich firmach snazia zlepSovat kvalitu vyrobkov, identifikovat’
a eliminovat’ problémy spojené s kvalitou, a samozrejme, naplnit’ poziadavky zékaznikov.
Stucastou zmien v podniku st aj zodpovedné rozhodovania. Méze sa to tykat’ napriklad
inovacii produktov, zostihlovanie podniku, zmeny v systéme riadenia kvality, rovnako to
plati aj pre zmenu majitela podniku, ¢i redukovanie zamestnancov. VSetky rozhodnutia
prinesu dobré¢ ale aj zI¢ nésledky. Preto je nevyhnutné rozhodovat’ sa ddlezito a vyznamne.
(Kapsdorferova, 2014, s. 52)

Hlavnou ulohou néstrojov planovania kvality je zamerat sa na plnenie cielov
a odstrailovanie problémov. NemoZno nespomenut’ aj zameranie sa na vztahy so
zakaznikmi, Co je dolezitym aspektom kazdej firmy. O vztahy so zdkaznikmi sa stara CRM
(Customer Relationship Management). SnaZzi sa o vytvorenie takého vzt'ahu, ktory prinesie
podniku najvyssiu hodnotu. Ich dlhodoby vztah zaisti aj rast na podielovom trhu, zvySuje
prestiz spolo€nosti a zhorSuje vstup konkurencii na trh. Preto na plnenie poziadaviek

zakaznika a udrzovanie vzt'ahu s nim netreba zabudat’. (Kapsdorferova, 2014, s. 52)

3.3.1 Metédy planovania

e QFD (Quality Function Deployment),

e FMEA (Failure Mode and Effects Analysis),
e FTA (Fault Tree Analysis),

e 8D Report,

e 5 preco”,

e Kano model.

3.3.1.1 Metoda QFD — Uplatiiovanie parametrov kvality

Metoda QFD (Quality Function Deployment) predstavuje premenu poziadaviek zakaznika
do technologickych poziadaviek. Je to proces planovania vyrobkov a sluzieb. Zakaznik

obdrzi slepy test, v ktorom napiSe zakladné informacie a poZiadavky o vyrobku, ktoré st
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potom spracované, vyhodnotené¢ a nakoniec vyrobené. Rovnako tieto informécie
napomahaji podniku zlepSovat vyrobny proces, technické nastroje, aby boli priority
zékaznika naplnené. Preto je vhodné pracovat’ v time, ktory pozostava z manazérov
vSetkych oddeleni. Vysledkom metddy je grafické zobrazenie maticového diagramu, tiez
nazyvany ako ,,dom kvality*. (Kapsdorferova, 2014. s. 53)
Metodu QFD mozno ndjst’ v dvoch podobach. Ako prvua vynasiel v roku 1972 Japonec Akao,
ktory tuto metddu aplikoval v spolo¢nosti Mitsubishi. Jednalo sa o rozbor 30 maticovych
diagramov. V 80. rokoch 20. storocia prisiel s jednoduchSou metdédou R. Makabe, ktory
diagram rozdelil do Stvormaticového pristupu. Kazda matica zastavala svoju funkciu a kazda
na seba nadvédzovala. Prvd matica sa zaoberala pldnovanim vyrobkov, druhd matica
planovaniu dielov. Ulohou tretej matice bolo sistredenie sa na planovanie procesov
aposlednd, S$tvrtd matica, previedla parametre procesov do vyrobnych postupov.
(Kapsdorferova, 2014, s. 54)
Medzi klI'i¢ové prvky konceptu QFD metody sa radi:

e planovaci proces,

e vstupy: poziadavky a potreby zdkaznikov,

e tvorba matice na zéklade zistenych informacii,

e uskuto¢fiovanie analyzy a definovanie kI'iCovych priorit,

e vystup: uréenie kI'iovych priorit pre zlepSenie vyrobku alebo sluzby, ktoré priamo

vedl k naplneniu a uspokojeniu potrieb zdkaznika.

Ulohou pracovnej skupiny, ktord pozostiva s manaZérov, je premenit’ poZziadavky
zékaznikov do hotovych vyrobkov. Preto sa tento proces nazyva aj ako pldnovaci proces
riadeny zékaznikmi. Rovnako sa pracovna skupina snazi zistit, ako presne naplnit
poziadavky zdkaznikov, tym Ze zistia ak4 je ciel'ova skupina, aké ma o¢akavania a ako tieto
poziadavky uskutocnit. Vyhodami QFD metédy méze byt odstranenie bariér, ktoré v
podniku pri planovani vyrobkov a procesov vznikaju, odstranenie problémov v distribucnej
sieti, pri zah4jeni vyroby. Skrati sa doba vyroby, tym sa zniZia aj nadklady na vyrobu novych
vyrobkov, apodmienky a poziadavky zakaznika budi zhmotnené. Tento typ metddy
vyuzivaju aj svetovo zndme znacky ako su Ford, General Motors, Bell Laboratories,
Hewlett-Packard, Procter & Gamble, ITT, Rand Xerox, Jaguar, Mercury a pod.
(Kapsdorferova, 2014, s. 54 - 55)
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3.3.1.2 Analyza vzniku potencidlnich vad a ich nasledkov (FMEA — Failure Mode and
Effect Analysis)

Analyza FMEA, inak nazyvana aj ako analyza vzniku potencionalnych vad a ich nasledkov
je metdda, ktord skiima pri¢iny vzniku vad a problém este pred ich vznikom. Snazi sa zistit’
a predvidat’ chyb, zlepsit’ bezpecnost’ ¢i uspokojit’ zdkaznikov. Analyza sa prvykrat objavila
uz v sedemdesiatych rokoch minulého storocia, kedy ju zacala pouzivat’ spolo¢nost’ Ford.
Hlavnym cielom metody je odhalit’ primarne chyby, urc¢it’ ich vyznamnost’, miesto vyskytu
a nasledne odhalit’ tieto pri¢iny. FMEA analyzu rozdel'njeme do dvoch skupin:
e FMEA analyza navrhu vyrobku — pouziva sa pri ndvrhoch novych vyrobkov, ale
rovnako sa moéze uplatnit aj pri uz existujucich vyrobkoch pri navrhu ich
zlepSovania.

e FMEA analyza procesu — ucelom je navrhnat proces, identifikovat’ zdroje a faktory.

Existuju eSte d’alSie druhy analyz, ktoré sa tiez zaoberaju krizovymi situdciami vo vyrobe.
Jednou z nich je FTA (Fault Tree Analysis) — analyza stromu. Zaobera sa jednotlivymi
poruchami na réznych urovniach podnikovej Struktury a uplatiuje sa v predvyrobnych
etapach. Druhou analyzou je FMECA (Failure Mode and Effects Criticality Analysis), ktora
sa zapodieva vyznamnymi poruchami, ktoré by mohli napachat’ vel'ké Skody v podniku.
(Kapsdorferova, 2014, s. 55)
Tak ako aj v predchadzajucich analyzach, aj tato uprednostituje skupinovu pracu. Ich lohou
je zistit aké chyby mozu v procese vyroby nastat, aké budu mat nasledky, ¢o vady
sposobilo, aké d’alSie dopady mozu spdsobit’ ak sa neodstrania, a nakoniec zabranit’ ich
vzniku. Existuje aj presny postup, ako pri FMEA analyze postupovat’:

1. preskumanie procesu,
hl'adanie potencionalnych poruch,
zoznam moznych naslednych vad,
pridelenie vad (kritickost’),
pridelenie podielu vyskytu vad,
stanovenie podielu moznych vad,
vypocet vplyvu vady,

urcenie priority pre odstranenie moznych vad,

A AN R T

elimindcia najrizikovejsich vad,

10. kalkulécia rizikového ¢isla vplyvu odstranenych vad. (Kapsdorferova, 2014, s. 56)
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3.3.1.3 Metoda 8D Report

Metoda 8D Report vznikla v automobilovom priemysle v USA. Jej ciel'om je identifikovat’

problém, ktorého pri€ina nie je Gplne znama, napravit’ a eliminovat’ opakovanie problému.

Metoda 8D Report je vyuzivand k zlepSeniu kvality vo vyrobe a k rieSeniu roéznych

problémov. Jednd sa o timovu analyzu, kde ¢lenmi timu st inZinieri a ostatny odbornici.

Zavadzaju sa opravné nastavenia zaloZené na Statistickej analyze a zameriavajl sa na urCenie

korefia problému. Dalej sta¢i vyplnit’ jednoduchy formular, ktory je rozdeleny do dsmich

Casti a drzat’ sa daného postupu.

Postup 8D Reportu:

DO.
DI.
D2.
D3.
D4.
Ds.
De6.
D7.
Ds8.

Pripravit’ — symptdm, ohodnotit’ potrebu, mimoriadne reakcie spravania.
Urcit’ ¢lenov timu.

Popisat’ problém.

Docasné obmedzenie konania.

Definovat’ a overit’ prava pri¢inu.

Trvalé napravné opatrenia.

Implementécia a potvrdenie.

Zabranit’ opatovnému vyskytu.

Zistit timovy prinos. (Burieta, 2017)
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4 ZHRNUTIE TEORETICKYCH VYCHODISK

V teoretickej Casti bakalarskej prace som sa na zaciatku venovala vyrobe a vyrobnému
procesu. Popisala som aké typy vyrob existuju. Vacsiu pozornost’ som venovala nasledujtce;j
kapitole, ktora sa zaoberala riadenim a organiziciou vyroby. Zmienila som sa o
strategickom, taktickom a operativnom riadeni vyroby, ktoré som aj jednoducho popisala.
Nésledne som venovala pozornost’ systému JIT, kedze spolocnost’ Faurecia funguje na
tomto principe riadenia. Porovnala som ho so syst¢émom Kanban. TaktieZ som opisala
systém zlepSovania procesov v podniku, ktoré napoméhaji firmdm po celom svete.
V kapitole kvalita a riadenie kvality som sa zamerala na management kvality a jeho metody
a nastroje. S tym je spojena aj d’alSia Cast’ teoretickej Casti a tou je navrhovanie kvality a
metddy planovania. Cela téma je vel'mi rozsiahla a obsahuje Sirokul sféru informacii.
NajdolezitejSie poznatky som jemne nacrtla a popisala a snazila som sa venovat danej
problematike. Vd'aka tejto Casti som si priblizila poznatky z danej oblasti vyroby a
managementu kvality, a tymto oblastiam sa budem venovat’ aj v nasledujucej Casti. Pre

analyzu daného problému som vyuzila SWOT analyzu a diagram pricin a nasledkov.
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENIE SPOLOCNOSTI

Spolo¢nost’ Faurecia Automotive Slovakia, s.r.0. je su¢ast'ou nadnarodnej skupiny Faurecia
pod vedenim koncernu Volkswagen Group so sidlom v Nemecku. Faurecia Automotive
Slovakia, s.r.0. patri medzi dodavatelov vyrobcov automobilov. Faurecia na slovensku
zamestnava priblizne 3 500 zamestnancov, a ma pod sebou 7 odstepnych zavodov.
V odstepnom zavode Lozorno, sa skladaju, respektive montuju autosedacky pre SUV
vozidla. Tento novootvoreny zavod nazyvany aj ako Logisticky park P3 sa riadi syst¢émom
JIT, teda just — in — time, a zhotovuju sa tu autosedacky pre vozidla Volkswagen Touareg,
Porsche Cayenne, Audi Q7 a Audi Q8. Vyrobny zavod v Lozorne je charakteristicky aj tym,
7ze medzi ostatnymi zdvodmi Faurecia Automotive Seating v Eurdpe najviac vyuziva
digitalizaciu a automatizaciu vyroby a logistiky. Tomu zodpoveda aj vybavenie, ktoré sa
v zavode nachadza, a patri medzi najmodernejSie vyrobné a logistické systémy. Konkrétne
vybavenie obsahuje napriklad automaticky sklad potahov ¢i automaticky riadené
zasobovacie voziky. Medzi zdkaznikov sa radi mnoho svetovo znamych znaciek
automobilov ako Audi, BMW, Citroén, KIA, Land Rover, Mercedez-Benz, Peugeot, Seat,
Skoda, Toyota, Volvo, Volkswagen, Lamborghini a Porsche. (RSOV, © 2014, Prirucka

zamestnanca, 2018)

faurecia

Obrazek 1 Budova Faurecia Lozorno (V — statik, © 2020)

Dolezité data o zavode:

e Zaciatok vystavby November ‘04
e SOP (zaciatok vyroby) AUDI Q7 Oktéber ‘05
e Zaciatok vyroby na 4 zmeny Jul <06

e ISO/TS Certifikacia September ‘07
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e . A“—Hodnotenie dodavatel'om AUDI August ‘08

ISO 14001 a OHSAS 18001
Nominacia na VW 120 UP!

SOP VW120Up

Nominacia na nova Q7

FES Audit ‘A°

Prva vyrobena sedacka pre nova Q7
Najlepsi zdvod FAS Eurépy

SOP novej Q7

Spustenie vystavby novej budovy P3
Slavnostné otvorenie budovy P3
Transfer Vyroby Q7 z CPI do P3
SOP Porsche Cayenne

SOP VW Touareg

SOP Audi Q8

November ‘09
Februar ‘10
August ‘11
December ‘12
Jun 13
Januar ‘14
Jun ‘14
Februar ‘15
December ‘15
August ‘16
April ‘17
September ‘17
November ‘17

Februar ‘18

5.1 Stahovanie spolocnosti

Na konci jala 2019 sa spolo¢nost’ Faurecia presunula zo zdvodu CPI do zavodu P3, a
priniesla si so sebou aj kone¢ny nazov zdvodu Faurecia Lozorno, najvacsi Faurecia JIT
zédvod na svete. Po prichode do nového zdvodu, firma zacala aj s novym projektom,

Volkswagen Up. (Prirucka zamestnanca, 2018)

5.2 Histéria spolo¢nosti

Spolo¢nost’ Faurecia zacala svoje posobenie na Slovensku v roku 2004 pod nazvom Faurecia
Automotive Slovakia, s.r.0. Prvy zavod sa nachédzal v Bratislave — Devinskej Novej Vsi, ¢o
bolo v bezprostrednej blizkosti zavodu Volkswagen Bratislava. V nasledujucich rokoch

pribudli aj nové zavody v KoSiciach, Lozorne, Hlohovci, Trnave a v Ziline.
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Do roku 2010 posobili na Slovensku 3 samostatné pravne subjekty:
e Faurecia Interior Systems Bratislava, s.r.o.
e Faurecia Leather KoSice, s.r.0.

e Faurecia Slovakia, s.r.o.

Od nového roka 2010 sa vSetky tri spolo¢nosti zlucili do jednej pod nazvom — Faurecia

Slovakia, s.r.o0. — so sidlom v Bratislave.

1.6.2016 nastalo opdtovné rozdelenie spole¢nosti do dvoch zavodov a to Faurecia

Automotive Slovakia, s.r.0. a Automotive Exteriors Slovakia, s.r.0.
Pod spolo¢nost’ou Faurecia Automotive Slovakia, s.r.o. pdsobi 7 odStepnych zavodov:
e Faurecia Slovakia s.r.o. Odstepny zavod Seating Trnava
e Faurecia Slovakia s.r.o. Odstepny zavod Shared Service Centre
e Faurecia Slovakia s.r.o. OdStepny zavod Lozorno
e Faurecia Slovakia s.r.o. Odstepny zavod Interior Systems Hlohovec
e Faurecia Slovakia s.r.o. Odstepny zdvod Leather KoSice
e Faurecia Slovakia s.r.o. OdStepny zavod Exhaust Trnava
e Faurecia Slovakia s.r.o. Odstepny zdvod Exhaust Zilina
Spolo¢nost’ Automotive Exteriors Slovakia, s.r.o. bola 1.7.2016 odpredand. (Prirucka
zamestnanca, 2018)
5.3 Zakladné udaje o spolo¢nosti

Nézov: Faurecia Automotive Slovakia s.r.o.

Adresa: Kultikova 17, 852 50 Bratislava

P3 budova: Odstepny zavod: Logisticky park Point Park Bratislava
Hala DC6B 1102

900 55 Lozorno
ICO: 50 170 074

Pravna forma: Spolo¢nost’ s ru¢enim obmedzenym
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Veduci: Pablo Bayo Contel

Grabador Esteve 28-8
Valencia 460 04

Spanielske kralovstvo

Vznik funkcie: 4.6.2019

Den zépisu celej spolo¢nosti: 22.04.2014

39

Predmet Cinnosti: vyroba motorovych vozidiel, motorov, dopravnych prostriedkov, dielov

a prislusenstva pre motorové vozidla a iné dopravné prostriedky (Vypis z obchodného

registra, 2020)

5.4 Organiza¢na Struktira

UAPI1 Manager
Segment 1 Front

Line Leader
Segment 1 Front

Supervizor 1
Segment 1 Front

GAP Leader 1
Segment 1 Front

Riaditel’ prevadzky

Senior UAP
Manager
UAP2 Manager UAP3 Manager
Segment 1 Rear Segment 2

Supervizor 2
Segment 1 Front

GAP Leader 2
Segment 1 Front

UAP4 Manager
Segment 3
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Na c¢ele podniku stoji riaditel’ prevadzky. Pod nim sa nachadza Senior UAP Manager, ktory
ma na starosti vSetky segmenty vyrobnej haly. Kazdy vyrobny segment ma svojho manaZzéra.
Ten sa zaobera vietkymi problémami svojho segmentu. Dalej nasleduje Line Leader a pod
nim st dvaja supervizory. Kazdy supervizor sa stard o jednu linku, pripadne dve linky. Na
kazdej zmene a v kazdom segmente sa nachadzaju aj GAP Leadri. Ti musia ovladat’ vSetky
pozicie, pre pripad nahrady za operatora.

Toto rozdelenie vytvorené pre Segment 1 Front plati aj pre vSetky ostatné Segmenty, tedy

pre Segment 1 Rear, Segment 2 a Segment 3.

5.5 Rozdelenie zavodu

Zéavod P3 v Lozorne sa deli na 3 Segmenty. Kazdy segment ma svoju UAP cast’, ktora sa
eSte d’alej deli na rady. V zadnej Casti haly sa nachadza sklad, ktory mé na starosti logistika.
Dalej je v hale miestnost, kde sa chystaju a $iju potahy, ktoré nasledne veda do ACW
systému. Cast’ haly patri aj expedicii, kde st sedacky pripravené na export do VW. Na
poschodi sa rozprestiera administrativna Cast’, ktora je iba nad Castou expedicie a nie nad
celou halou.

Segment 1 — tu sa vyrabaju operadla pre Audi Q7, Q8 a Volkswagen Touareg. Cely segment
sa deli na UAPI1 a UAP2. V priestoroch UAP1 sa vyrdba 1. rada operadiel vSetkych troch
znaCiek. UAP2 sa deli na 2. a 3. radu. Na druhej rade sa produkuju sedaky pre Q7, Q8 a
Touareg. Na d’alSej linke sa zhotovuje prava strana Q7, Q8 a Touareg a na vedl'ajSej linke je
l'ava strana tychto operadiel. Sedadla Q8 a Touareg sa na l'avej strane zhotovuju spolu so
stredovym operadlom. Pre stredné operadld Q7 je dalSia linka, kde sa produkuju.
V niektorych pripadoch sa tieto autd vyrabaju ako sedemmiestne a preto existuje aj tretia
rada, kde sa taktiez zhotovuju sedaky a operadla do aut.

Segment 2 — deli sa iba na UAP3. Tato Cast’ sluzi iba na vyrobu sedakov a operadiel do 4ut
Porsche Cayenne.

Segment 3 — taktieZ sa deli iba na UAP4. Tento priestor sa nachéddza v tej istej budove ale
nie vtom istom priestore ako Segment 1 a 2. Tu sa vyrdbaji sedacky pre znacku

Lamborghini, Skoda a Seat.
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5.6 SWOT analyza

SWOT analyza poukazuje na silné a slabé stranky vybranej spolo¢nosti, ale tiez poukazuje
na prilezitosti a hrozby, ktorym firma celi. Taktiez z nej mozno vy¢itat’ problémy, ktorymi

sa firma zaobera.

Tabulka 2 SWOT analyza (vlastné spracovanie)

Silné stranky Slabé stranky

- Certifikacia - Stereotyp l'udskej prace

- Zrucnosti a schopnosti - Casté poruchy zariadeni
zamestnancov - PriliSna manudlna praca

- Vysoka kvalita vyrobkov - Problémy pri vypadku systému

- Schopnost’ vyhoviet’ vSetkym - Poskodenie vyrobkov l'udskym
poziadavkam zakaznika faktorom

- Moznosti rozsirenia poctu strojov - Slaba vystupné kontrola

- Istota zamestnania
- Ochota pracovat’ nad¢asy

- Vysoké trzby
- Istota na trhu
Prilezitosti Hrozby
- Prilezitosti realizdcie novych - Strata zamestnancov
projektov - Vysoké sankcie za reklamdcie
- Rozvoj metdod PI - ZniZenie zaujmu o produkt
- Zaobstaranie nového zariadenia - Zlyhanie l'udského faktora pri

kontrole kvality

Silné stranky

KedZe spoloc¢nost’ Faurecia v Lozorne je jedind, ktord vyraba sedadld pre spoloc¢nost
Volkswagen, nemusi sa bat’ konkurencie na trhu a ma istotu, Ze vyrobky budu odberat’ len
od ich spolocnosti. Preto méa firma aj istotu vysokych trzieb. Je to aj vd’aka schopnosti
vyhoviet' zdkaznikom. Firma je schopna vyrabat produkty podla ich poziadaviek.
Spolo¢nost’ Faurecia disponuje aj vysokou kvalitou svojich vyrobkov, o com sved¢i aj
certifikcia podl'a normy Standardu ISO 14001. Vysoké kvalita vyrobkov sa odraza aj od
zamestnancov, ktori maji dostatocné schopnosti a zrucnosti a taktiez nemaji problém

pracovat’ naviac.

Slabé stranky
Stroje, ktoré sa v podniku nachadzaji nemaju vela rokov. To vSak neznamena, ze su

dokonalé. Jednym z problémov firmy je prili§ ¢asta poruchovost’ strojov, €o sa stava takmer
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kazdodennym problémom. Mdze to byt ndsledok zlych nastaveni strojov, ¢i iba mensSie
poruchy. To vsak prinasa podnik do neckanych prestojov kvoli udrzbe.

Dal$ou slabou strankou je prilina manualna praca vo vyrobe. Na vyrobnej linke je mnoho
pozicii, ktoré¢ sa nedaju nahradit’ strojmi a preto ich musia vykonavat’ l'udia. Toho su
dosledkom aj chybovosti pri vykone svojej prace, kedy kvoli zlyhaniu I'udského faktora
mozu produkt poskodit’. Naviac sa dostdvaji do stereotypu monotoénnej prace, ktora vedie

k tnave a rovnako k defektom pri praci.

PrileZitosti

PrileZitosti tejto spolocnosti mozno pozorovat’ najma pri realizacii novych projektov. Vdaka
svojej jedine€nosti na trhu sa nemusi obavat’, ze sa projekt presunie ku konkurentovi.
Sucasne je firma schopné zaobstarat’ nové technologie do vyroby, a nebrani sa ani rozvoju
novych metdd PI pre zdokonalenie ¢i zrychlenie vyrobného procesu a tym si potvrdit’ svoju

poziciu na trhu.

Hrozby

Najvicsou hrozbou, ktorej moze spolocnost’ Celit’ je strata zaujmu o produkty. Nie vSak
o sedacky, ktoré vyraba spolo¢nost’ Faurecia ale o auta, pre ktoré ich vyraba. Ak by sa znizil
zaujem, zavod by uz nedostaval objednavky a musel by zniZit’ pocet svojich zamestnancov
kvoli nedostatku prace.

Ak by v spolo¢nosti zostal mensi pocet zamestnancov, mohlo by sa to odrazit’ aj na kvalite
vyrobkov a ich kontrole pri distribucii. To by zapricinilo reklamécie od dodavatel’a, ¢im by

sa navysili naklady za reklamacie.
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6 ANALYZA VYROBNEHO PROCESU

V tejto kapitole popiSem kompletny vyrobny postup pri vyrobe sedadiel znacky Audi Q7.
Pracovny postup popisuje produkciu iba pravej strany operadla. Cavé strana sa vyraba presne

tak isto, len je zrkadlovo otocena.
6.1 Pracovny postup

6.1.1 2Rol (Predmontiz metalov)

Operator si ako prvé odstrani Stitok z prazdnej palety. Nasledne z pikovacieho vozika
zoberie kovovy ram operadla a pomocou manipuldtora ho prenesie na predmontazny stol,
a uzamkne paletu. Na zadnu Cast’ operadla, kde sa nachadza koberec (uz nalepeny na stanici
lepicka v logistickej ¢asti pomocou robota), nasadi plastova blendu (TOP TETHER), a vlozi
ju do operadla aby priliehala do koberca, namontuje ju a skuskou t'ahom otestuje. To isté
spravi s d’alSou plastovou blendou, ktoru vloZzi do stredu a posledna blenda je nasadend do
spodnej Casti koberca.

Do spodnej ¢asti ramu namontuje diely areta¢né koliesko, plastovy klip, kovovy hak, pruzinu
a nit. Pomocou kliest'ou a nitu sa vSetky tieto diely upevnia. Do ramu sa eSte ulozia biele
plastové diely. Na tie sa potom vo Volkswagene montuju sedaky. Dalej operator namontuje
na pravej aj lavej strane drZiak na plastovy obklad kolajnic. Sklopi sedacku kvoli lepSiemu
pristupu a na kol'ajnice nasadi plastovy obklad kol'ajnic.

Na boku operadla je namontované putko, teda $nurku, vdaka ktorej je mozné sedadlo

sklopit’.

Obrazek 3 Zadné plasty Obrazek 2 Nitovanie konikov
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6.1.2 2R01 (Nahadzovanie metalov, skrutkovanie zamku)

Operator pripraveny ram nasadi na paletu, ktora sa nachadza na pase a uzamkne ju, aby sa
pocas vyrobného procesu ram nehybal. Pred paletu polozi kitbox, v ktorom sa nachadzaju
vSetky diely a plasty, ktoré musia byt namontované. Rovnako sa tam nachédza aj label —
papier s potrebnymi informaciami o sedacke, a oskenuje Ciarovy kod metalu a zamku.

Z kitboxu vyberie bezpecnostny zdmok, predskrutkuje ho a oskenuje. Vezme elektricku

utahovacku a zdmok zaskrutkuje nadoraz.

Obrazek 5 Skrutkovanie zamku Obrazek 4 Kitbox

6.1.3 2Reo2 (Klipovanie)

Na klipovacej stanici operator dostane z logistiky penu, na ktorej je uz nalepené kurenie.
ACW systém mu spusti pot'ah. Penu si polozi na pracovny stol a pomocou klipovacej pistole
priklipuje pot'ah o penu na vyznacenych miestach. Potom operator znova naskenuje label

potahu, ak je vo vybave zahrnuté kurenie, aj label kurenia, a to isté plati aj pre label airbagu.

===

Obrazek 6 Klipovanie potahu
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6.1.4 2R02 (Spojenie pot’ah-pena-metal, buchanie, vrchné plasty)

Naklipované operadlo (pena+pot’ah) sa nasadi na rdm operadla a opét’ sa naskenuje potah,
airbagovy kabel, zdmkovy kabel a kdbel od kurenia. Z boxu vyberie airbagovy hék a nasadi
ho do otvoru v rame, vlozi skrutku a predskrutkuje. Zapoji airbagovy kabel do airbagu a
zatlaCi poistku. Operator zacne s buchanim sedacky. Zalozi profil v hornej Casti v strede
operadla do rdmu a zarovenl musi byt presne vycentrovany vo vrchnej Casti, kde sa
nachéadzaji predpripravené 2 diery. Tie sliiZia na tulle na rame. Horna ¢ast’ pot'ahu sa zapravi
dlatom, operadlo sa sklopi a zabuchaju sa bo¢né profily.

Nasleduje montaz voditiek hlavovej opierky (tulle). Operator vyberie z boxu dve tulle. Jednu
gul’ati a druht Stvorcovi. VybeZok na voditku sa nasmeruje do vyrezu v hornej Casti ramu,
vloZi sa tulla a gumenym kladivom sa zatl¢ie dovnutra. Druht, hranatu tullu, vlozi do 'avého
otvoru a taktieZ zatl¢ie kladivom. Ak st spravne zatléené, nasadi sa na ne KST blenda. Dalej
operator vezme plastovu poistku a vlozi ju do otvoru v KST blende. Zatlaci ju do spravne;j
polohy a otestuje.

Na zaver sa prevlecie cez podnu ¢ast’ pot'ahu spodny profil. Zapravi boky sedacky, zabucha

ich konce na oboch stranach a nakoniec spodnu ¢ast’ pot'ahu.

Obrazek 8 Spojenie metélu s Obrazek 7 Nasadenie tulle
pot’ahom a penou
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6.1.5 2R04 (Skrutkovanie airbagu, buchanie)

Operator skontroluje zahaknutie airbagu. Ak je spravne nasadeny, oznaci ho fixkou a
pomocou utahovacky zaskrutkuje airbag. Vizudlnou samokontrolou vsetko pozrie a na
vyrobnom labely zaskrtne oznaGenie airbagu, jeho zahaknutie a podpise sa. Dalej vezme
kabel kurenia a prichyti ho na operadlovom rame.

Na pravej aj l'avej strane jemne vyklopi plieSok na bokoch metalu tak, aby sa dontho mohla
zasunut’ latkova Cast’ potahu. Zoberie z kitboxu plastovy diel nazyvany hokejka, a zasunie
do miesta na operadle pod koberec. Nesmie odtial’ vytr¢at’ ziadny kus latky. Ked’ je spravne

nasadend jedna aj druha hokejka, opatrne ju zabucha gumenym kladivom.

Obrazek 9 Buchanie sedadla

6.1.6 2R06 (Nahadzovanie plastov, nitovanie)

Na tejto stanici sa zanituje vonkajSia aj vnatorna plastova blenda. Na zadnu Cast’ operadla
v spodnej Casti sa nasadi zadny plast. Sedacka sa otoci a operator ide nasadit’ koberec. Cez

paku posuvu prevlecie koberec, prejde pod prie¢nou vystuzou a potiahne ho dozadu. Rovny
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profil vzadu na koberci zohne, ohnutt ¢ast’ plastového profilu zatlaci do plastového obkladu

a predny profil zachyti na konstrukciu ramu.

Obrazek 10 Vonkajsia plastova blenda

6.1.7 2R08 (Kablovanie)

Kabelbinderom operator uchopi vsetky kable (airbag, zdmok, ktrenie) a nasadi ich do
husieho krku. Na ten opét’ nasadi kabelbinderky a pripevni ho o rdm operadla na urcenych
miestach. Pomocou piStole odstrani vsetky tréiace stahovacie pasky.

Nasadia sa posledné plastové blendy do vnutornej ¢asti. Operator nesmie zabudnut’ sedacku

odistit’, pretoze d’alej pokracuje po pase na prekladku, kde ju stroj prenesie na d’alsi pas.

Obrazek 12 Husi krk Obrazek 11 Koberec

6.1.8 2R10 (Final Finish, kédrovanie, ihlovanie, Zehlenie)

Sedacka prichadza z prekladky k operatorovi. Ten ako prvé skontroluje rohy sedacky. Ak
nie su vypichnuté, ihlou ich vypichne a hned’ ich pomocou pripravku aj skontroluje. Ak rohy
nie su na spravnom mieste, musi ich opit’ vypichniut a skontrolovat. Ak je potrebné,

skontroluje aj Sitie sedacky, pripadne upravi priehlbiny, zastr¢i vy¢nievajice nitky alebo
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prevrati Sitie. V pripade, Ze sa na sedacke nachddzaju zamastené ¢i zneCistené miesta, oCisti
ich pripravkom a utrie. Sedacka musi byt celkom sucha a bez flakov, preto na uplne
vysusenie pouzije fén. Ked’ sa na sedacke nachadzaju aj faldy, teda zvlnené miesta, fénom a

lizatkom ich vyrovna. Prednd, postranna aj horné cast’ sedadla musi byt’ rovna.

Obrazek 13 Fénovanie
potahu

6.1.9 2R12 (e-test, pull test)

Nastava elektrické a silové testovanie. Nasadi sa skiiSobna hlavovka na operadlo, uchopi sa
tester, prilozi k hlavovke, stla¢i odblokovanie brzdy a posunie tester do polohy medzi
hlavovkou a operadlom. Stlaci sa tlacidlo aby sa vykonal test. Ak je test vykonany spravne,
na monitore stanice sa zobrazi PASS. Potom sa zoberu vSetky kable, ktoré poskytuje vybava,
zoberu sa konektory elektrického testera a zapoja sa do nich konektory zo sedacky. Vykona

sa test, ktory ked’ je spravny, monitor znova vypise PASS.

Obrazek 14 Pull test Obrazek 15 Elektricky test
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6.1.10 2R13 (EndOfLine)

Tu kon¢i vyroba sedacky. Operator skontroluje vSetky plastového diely, konektory, kable.
Zisti, ¢i potah sedacky pocas procesu nebol naruseny (poskriabany, roztrhnuty, spaleny).
Sedacku si moze pootacat’, aby mohol skontrolovat’ aj zadnt ¢ast’ sedacky. Ak je vsetko
v poriadku a sedacka zodpoveda kvalite, fixkou vykona este samokontrolu a posiela ju do
Buffera.
Presny postup kontroly sedadla na stanici EOL:

1. Kontrola poskodenia a poSpinenia
Kontrola zvlnenia
Kontrola Sitia a Svov
Kontrola spravneho nasadenia blendy
Kontrola $par medzi dielmi
Kontrola zvuku a farebnosti dielu

Kontrola spravneho vedenia kébla bezpe¢nostného zamku

e o

Kontrola spravneho zapojenia kablu do protikusu

6.1.11 Vykladka

Po finalnej kontrole putuje sedacka do Buffera, kde ¢akd na presun do Volkswagenu.
Operator vykladky manipulatorom ulozi sedacky do vozika, oskenuje JIT vozik aj sedacky
aby sedela sekvencia. Nasledne posunie vozik na expediciu, ktord posiela sedacky do

Volkswagenu.

Obrazek 16 Operadla vo voziku JIT
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6.2 ACW systém

ACW systém — automaticky sklad pot'ahov — je jednou z novych technoldgii v spolo¢nosti
Faurecia. Jedna sa o trend priemyslu 4.0, ktory vznikol a bol spusteny 01/2018 na Segmente
1 a 2. Vd’aka tomuto systému bol doteraj$i manualny proces naskladiiovania a pickovania
materialu nahradeni touto novou technologiou. O vstup a vystup matierdlu zo zariadenia sa
stard zodpovedny Team ACW.

Denne prejde tymto systémov viac ako 12 000 pot’ahov pri plnej prevadzke. VSetko sa za¢ina
na prijme, kde je materidl vyloZeny z kamiona a nasledne sa ,,naloZi* do ACW systému. O
kazdy typ materidlu, teda potahu je postarané inak. Napriklad potah, v ktorom je
zabudované kurenie, je Specidlne obleCeny do ochranného obalu. Nasledne je potah
sparovany s modrym nosi¢om, ktory obsahuje ¢iarovy kod, vd’aka ktorému vie ACW systém
zistit', kde presne sa pot'ah nachadza. Z nakladacej stanice, kde sa potah sparuje, prechadza
do dynamického skladu, kde je ndahodne rozmiestnenych az 40 000 potahov. ACW systém
v dynamickom sklade filtruje potah tak, aby sa mohol pripravit’ na d’alSiu fdzu. Automaticky
sklad potahov dokaZe naraz filtorvat’ az 45 sekvencii pre kazdi vyrobnt linku. Akonahle
ACW sytém obdrzi odvolavku, vyhodnoti ktory potah spiiia dané poziadavky, a spusti
proces dodania materialu operatorovi na vyrobnu linku JIT a JIS.

Dalsou doleZitou fazou je zaradenie, kedy pot'ahy musia prist na linku v spravnom poradi.
ACW systém dokaze ihned’ rozpoznat’ poradie pot'ahov, a automaticky ich rozdeli tak, aby
boli pripravené pre danu linku v spravnom poradi. Nasledne st potahy presunuté do
zasobnika, kde sa nachadzajua v spravnom poradi pripravené na odoslanie do linky.

V poslednom kroku, st potahy odoslané cez hlavny dopravnik, ktory vedie ponad vyrobné
linky napriec celou halou P3. Miesta, kam st potahy odosielané, sa nazyvaja ,,drop pointy*.
V hale sa ich nachddza 14 automatickych a 1 poloautomaticky. Kazdy potah je ACW

systémom spracovany kazdych 7 sektind.
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7 ANALYZA CHYB V PROCESE VYROBY

Dodavatelia Logistika
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Obrazek 17 Ishikawa diagram

7.1 Dodavatelia

Firma Faurecia, s.r.o. si nevyraba vlastné diely a preto je odkazana na dovoz od dodéavatel'ov.
Jedna sa hlavne o metale — kovova kostra operadla- a ostatné potrebné plasty. Casto krét sa
vSak stdva, Ze materidl od dodavatel’a nie je v poriadku. Bud’ nezodpoveda danej kvalite,
ktora vyrobok potrebuje alebo sa vyskytni poskodené ¢i poskriabané diely. To obcas byva
problém hlavne z dovodu, ze zavod vyraba sedadla podl'a objednavky. Ak sa vyskytne
takyto problém, a neodhali sa vcas, vyroba daného operadla mdze byt prerusend. Tym
padom sa musi ¢akat’ na objednanie a dodanie d’alSieho kusu, ktory je poskodeny. Ked’ze
vyrobena sedacka sa posiela na montaz do aut do Volkswagenu, mdze sa stat’, ze dané auto
sa kvoli tejto chybe nevyrobi véas. Ako opatrenie by bolo vhodné zaviest’ kontrolu na prijem

materialu a zaistit’ aby bol vSetok material v poriadku.

7.2 Logistika

Jednym z najhlavnejSich problémov, ktoré spadaji do oblasti logistiky, je nespravne
fungovanie ACW systému — automaticky sklad potahov. Tento systém je jedinecny pre
podnik, pretoZe ho vyuZiva ako jediny na Slovensku. Castym problém je vypadok systému.
To spdsobi, ze potahy sa nedostdvaju do stanice klipovania potahov. Potom sa musia

dohl'adavat’ operatormi vyroby, ¢o znacne vyrobu spomal’uje az zastavuje. Vtedy nastavaji
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vo vyrobe prestoje. Co sa este tyka potahov, stavaju sa pripady, kedy je potah zle usiti, ¢o
taktiez spada do problému z oblasti logistiky. Oddelenie logistiky ma na starosti aj chystanie
materidlov do vyroby, ¢o rovnako byva velky problém. Materidl je bud’ nachystany

nespravne, pripadne vobec Co je ta horsia zalezitost'.

7.3 Zariadenia, stroje

Dal§im rizikym faktorom je zlyhavanie zariadeni a strojov. Hlavnymi pri¢inami byvaju
prestoje, ktoré su spdsobované udrzbou alebo zlyhanim systému. NajcastejSie sa jedna o
systémové chyby, ktoré spdsobuji najvicsie prestoje. Jednou z takychto chyb je napriklad
zlyhanie skenovacieho zariadenia, kedy sa vyrobna linka prepne do stavu, Ze vSetky sedacky
putuji na opravu — rework — a nie do buffera na expediciu. Vtedy sa vyroba dostava do
takzvaného Cerveného alertu, a vznikaju vtedy vel'ké prestoje a vyroba ide do minusu.
Cerveny alert v skratke znamena, Ze zasoba sa dostala pod ur¢iti hranicu a hrozi odstavenie
Volkswagenu. Medzi d’alSie problémy patri aj Casté poskodenie zariadeni, napriklad na
prekladke. Tam pristroj prestiva operadla z jednej linky na druhd. Obcas sa stdva, Ze sa
pristroj poskodi a nemozno d’alej pokraCovat’ vo vyrobe. V sekcii logistiky na stanici lepicka
sa nachadzaju roboty, ktoré aj ked’ s nové nefunguju ako by mali. Tu sa lepi koberec na
zadnu cast’ metalu. Ak tento proces nie je vykonany, metal nemoze postupit’ do vyroby a
musi sa ¢akat’, kym sa robot opravi. Problém je v systémovych nastaveniach, s ktorymi sa
udrzba iba zoznamuje, ale aj kvoli tomu sa vyroba spomaluje a dostava sa do zapornych

Cisiel.
7.4 Operatori

Nedostato¢ny pocet kvalifikovanych l'udi je v dnesnej dobe zavazny problém. Mladi l'udia,
ktori vyStuduju Skoly s presnym zameranim na dany odbor, ¢astokrat pracuji nieco iné ako
vyStudovali. Aj keby chceli zacat' pracovat’ vo svojom odbore, su odmietnuti kvoli
nevyhovujtcej dizke praxe. Kde v§ak nabera prax ked’ ich nikam nevezmu? To je bohuzial
politika dnesného sveta.

Inak tomu nie je ani v tejto firme. Do zamestnania prichadzaju I'udia, ktori o vyrobe nemaju
ani ponatia. Pred zaciatkom samotnej prace vo vyrobe, si zaskolovani v §koliacom stredisku.
Niekedy sa vSak stava Ze Skolenie je nedostate¢né a operator nedostane potrebné informacie
o procese vyroby. To mé za nasledok chyby vo vyrobnom procese spdsobené zlyhanim
I'udského faktora. Odraza sa to potom aj na nedostato¢nej kontrole operadiel, a podnik potom

dostava reklamacie od Volkswagenu. Nie je to vSak o kvalifikacii. Na pracovisku operatori
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byvaju ¢astokrat nedisciplinovani, a zaoberaju sa vSetkym, len nie svojou pracou. Najhorsie

na tom byva, Ze si niekedy svoju chybu ani nepripustia.
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8 ANALYZA VYBRANEJ CHYBY V PROCESE VYROBY

Pocet chyb, ktoré sa vyskytni pocas jednej zmeny, je dost’ velky. VécSina chyb sa da
odstranit’ este pred expediciou do Volkswagenu. Vadné sedadla, ktoré sa poCas vyroby
poskodia, idi na rework, kde je chyba odstranend. Bohuzial, nie vsetky chyby su
zaregistrované, a preto sa do Volkswagenu dostant aj sedadla, ktoré nemaja 100% kvalitu.
Pocas pozorovania vyrobného procesu som mala mozZnost' vidiet' hned’ niekolko chyb.
Zamerala som sa na jednu konkrétnu, ktort popiSem. Tato chyba si presla analyzou vo
vSetkych oblastiach, ktoré boli popisané v analyze pri¢in a nasledkov.

Vo vyrobnom procese nastalo poskodenie metalov. Konkrétne, vyskytovali sa ohnuté packy
sklapania sedadla na Q7, Q8 aj Touareg. Zacalo to reklamaciou, ktort poslal Volkswagen,
teda vratil sedacku kvdli tejto chybe. Sedadlo s tou chybou nemalo spravne nasadené plasty
na packe skldpania sedadla. Nésledne neboli sprdvne nasadené ani kolajnice na Q8 a
Touaregu, a hybali sa. Na Q7 neboli dobre nasadené vonkajsie plastové blendy ani plast na

packy sklapania sedadla. Poskodené metale chodili nepravidelne.

Obrazek 18 Packa sklapania operadla Q7

Presunula som sa na stanicu predmontaz, kde sa nahadzajt prvé plasty. Na tomto stanovisku
— predmontaz metalov — sa nasadzuju zadné plasty a manipuluje sa s metalom. Pozorovala
som, €1 ohnutie spdsobil operator po€as presunu metalu na predmontazny stolik. AvSak
metal bol uhnuty uz na voziku, odkial ho operator bral. Pre istotu som pokracovala
v pozorovani. Bolo mozné Ze metél sa mohol ohniit’ na vyrobnom pase. Ziadna chyba nebola

zaznamenana a preto som presla na int1 oblast’.
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Postupila som d’alej na logistiku. Konkrétne na stanovisko, kde sa nachadza lepicka. Tu sa
pomocou robota lepi koberec na zadnu stranu sedacky a nasledne sa uklada do vozika, ktory
sa d’alej presuva na predmontéaz. Bola tu moznost’, Ze pri presune na vozik robot ohne paku.
Tento robot casto spdsobuje prestoje kvoli poruche a preto tu bola moznost’ porusenia. Pocas
pozorovania bolo vSetko v poriadku.

Poskodenie mohla sposobit’ aj logistika. Ak tento pristroj — lepi¢ka — nepracuje, vSetko sa
musi robit’ manualne. Nastala aj tito moznost’. AvSak pri pozorovani operator, ktori metal
ukladali do vozikov na prepravu do vyroby neurobili Ziadnu chybu.

Zostavala posledna moznost’. Metale sa objednavaju od dodavatela a ten chybu sposobil.
Ohnuté paky sklapania operadiel chodili poskodené od dodéavatela. PoCas presunu sa
niektoré metéle ohli a preto to nemohla spdsobit’ vyroby v zavode. V nasledujtcej kapitole

navrhnem rieSenia na eliminaciu tejto chyby.
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9 NAVRHY NA ZLEPSENIE A ODSTRANENIE

Alternativa ¢.1

Ked’Ze sa jedna o chybu, ktoru sposobil dodavatel’, mal by na seba prevziat’ zodpovednost’.
Mal by poslat’ osobu, ktord by eSte pred predmontaZzou kontrola stav metalu, teda ¢i
zodpoveda kvalite a nie je naruseny. Tym padom sa spolo¢nost’ Faurecia Lozorno, s.r.o.
nemusi obavat’ o zvySenie nakladov kvoli zamestnaniu nového pracovnika a zniZi sa
chybovost'.

Alternativa ¢. 2

Druhou moznost'ou je vytvorenie poistnej zasoby na predmontazi. Bude sa tu nachadzat
rezervné mnozstvo metalov kazdého druhu. Pokial’ sa vyskytne takato chyba, operator
nahlasi chybu, a zoberie si ndhradny metal zo zasoby. Poistna zasoba v§ak nemdze zvySovat’
stav nedokoncenej vyroby ani hodnotu skladovych zésob. Vdaka tomu sa znizi doba Cakania
na novy metal. Rovnako sa zniZi dizka prestojov, ktoré vznikali pri dakani na novy metal.
Sedacka s porusenym metalom sa inak musela dorabat’ na reworku, ale poistna zasoba zaisti,
7e na reworku sa mézu venovat inej chybe.

Alternativa ¢. 3

Pracovnik na stanici predmontaz metdlov bude vykondvat okrem montdze plastov aj
kontrolu metalov. Aby sa maximalne odstranila chybovost’ poskodenych dielov, operator
bude vykonavat’ samokontrolu bielou fixkou. To zaisti istotu, Zze metal bol skontrolovany
a je v poriadku. Touto alternativou by sa tato konkrétna chyba mala eliminovat’ a chybovost’
sa znizi az o 80 %.

Alternativa ¢. 4

Ako poslednd moznost’ znizenia chybovosti je vytvorenie pripravku. Ten bude sluzit’ na
kontrolu, ¢i je Cast metalu v poriadku, alebo je vychyleny. Pripravok sa prilozi k metalu

a operator bude zist'ovat,, ¢i je paCka sklapania operadla zakryvena alebo nie.
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ZAVER
V bakalarskej praci som sa venovala téme analyza chyb v procese vyroby sedaciek JIT
zavodu. V prvom kroku, teda v teoretickej Casti som sa zoznamila s teoretickymi
vychodiskami. Zaoberala som sa vyrobou a vyrobnym procesom spolu s jeho rozdelenim.
Riadenie a organizacia vyroby zodpoveda za spravny chod fungovania vyrobnych procesov.
Systém JIT bol taktieZ zobraty a popisany, ked’Ze spolo¢nost’ Faurecia Lozorno, s.r.o funguje
na tomto systéme. Dalej boli popisané moznosti systémového zlepsenia v podobe metody
5S ¢1 Kaizen. Nemohla som zabudnut’ ani na analyzy kvality a riadenia kvality, pretoze to
byva hlavnym problém v zavode, ktory je rieSeny denne. S tym bolo spojené aj popisovanie
navrhov na zlepSenie kvality a metody planovania.
V praktickej Casti bakalarskej prace som sa na zafiatku venovala zdkladnym informéaciadm
o spolo¢nosti Faurecia Lozorno, s.r.o. Spomenula som aj stru¢na histériu a dolezité data
spolo¢nosti. Dalej som popisala vyrobny proces s jeho konkrétnymi krokmi. Analyzovala
som chyby, ktoré nastavaji v procese vyroby. Tie podl'a analyzy Ishikawa diagramu spadali
do tychto oblasti:

e Dodavatelia

e Operatori

e Logistika

e Zariadenia a stroje

V kazdej sekcii som popisala hrozby a priciny, ktoré dané oblasti vytvaraji. Nasledne som
spracovala jednu konkrétnu chybu, ktoré som podrobne analyzovala. Analyza chyby si
presla vsetkymi oblast'ami, ktoré vytvaraju chyby v procese a snazila som sa najst’, ktora
oblast’ sposobuje dané chybu. Na zaver som navrhla rieSenia, ktoré by mohli chybu
eliminovat’. Firma si je v§etkych chyb vedoma a kazdy den sa snazi odstranit’ ich ¢o najviac,

aby sa vyroba zefektivnila a produkty dosahovali pozadovanu kvalitu.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

JIT
S.I.0.
SWOT
ACW
SM
ISO
BPR
5S
TPM
TQM
apod.
atd’.
CRM
QFD
VW
EOL

JIS

Cx

metdda Just in time — prave vcas

spolo¢nost’ s ru¢enim obmedzenym

analyza vnutorn¢ho a vonkajSieho prostredia podniku
automaticky sklad potahov

dilezité oblasti pri zvySovani produktivity
International Organization for Standardization
Business Process Reengineering

metody priemyslového inZinierstva

Totélne produktivna udrzba

Totélne riadenie kvality

a podobne

a tak d’alej

Customer Relationship Management

Quality Function Deployment

Volkswagen

End of Line

Just in Sequence

¢islo
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