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ABSTRAKT

Diplomova préaca sa zameriava na implementaciu Standardov podl'a normy ISO 10005 vo
vybranom podniku, ktorym je vyrobny podnik Hrinovské strojarne a.s. Praca pomocou
analyzy skima aktudlny stav podniku a riesi problémy spojené s vyrobnymi procesmi
a kontrolami na vsetkych urovniach v podniku. Hlavny ciel’ stanovuje analyzu sucasného
stavu, vyrobnych procesov a riadenia kvality. Prostrednictvom ISO 10005 by malo dojst’

k zlepSeniu tychto procesov na takej urovni, aby zodpovedali poziadavkam normy.

KIacové slova: ISO 10005, plan kvality, vyrobné procesy, riadenie kvality

ABSTRACT

The diploma thesis focuses on the implementation of standards according to ISO 10005 in a
selected company, which is the manufacturing company Hriflovské strojarne a.s. The thesis
examines the current state of the enterprise by means of an analysis and solves problems
related to production processes and controls at all levels in the enterprise. The main objective
sets the analysis of the current state, production processes and quality control. Through ISO
10005 these processes should be improved to a level that meets the requirements of the

standard.

Keywords: ISO 10005, quality plan, production processes, quality management
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UvVOD

Dnesna doba sa pre spolo¢nosti stava vyzvou, nakol’ko na kvalitu sa Coraz viac zacina klast’
doraz. Pre spolocnosti v réznych oblastiach posobenia je to vel'mi dblezity faktor, pretoze
prave ten najviac urcuje a rozhoduje o ispechu kazdej jednej organizécie. Kvalita uz nie je
vnimana len ako nastroj, ktory podniky musia aplikovat do procesov, aby mali nejaku
uroven. V dneSnej dobe zacina kvalita byt vel'kou sucastou kazdého podniku, nakolko
vd’aka nej a jej riadeniu vedia spolo¢nosti usetrit’ naklady, minimalizovat’ chybovost,, ale aj
posilnit’ svoju konkurencieschopnost’ na akejkol'vek trhovej tirovni. Nemdze sa zabudat’ aj
na pohl'ad ako je legislativa a regula¢né poziadavky, ktoré podniky musia plnit’ ak si chcu
udrzat’ svoje umiestnenie na trhu.

NajuznavanejSimi Standardmi v oblasti manaZérstva kvality je séria noriem ISO 900X
a z toho norma ISO 9001 je uznavanym Standardom préave riadenia kvality. Okrem tychto,
pre kvalitu v podniku dolezitych, noriem existuju aj d’alSie normy, z ktorych podniky vo
velkom vyuZivaji a snaZia sa vytazit’ ¢o najviac. VacSinou je cielom noriem poskytnat
podnikom akuisi podporu a usmernenie, ktorym by sa mali uberat’. Jednou z nich je aj norma
ISO 10005, ktora je zamerana na planovanie kvality vo vnutri podniku a zarovenl ma
moznost’ poskytovat’ ndvod ako plany kvality vypracovat'.

Planovanie kvality je doleZitym a neoddeliteI'nym podielom manazérstva kvality, nakol’ko
svojim charakterom dava moznost’ identifikacie rizik, ale taktiez je mozné predvidat’ mozné
problémy a navrhovat’ opatrenia, ktoré by ich minimalizovali, a to ako hned’ v zaciatku, tak
aj v priebehu procesu. Prave vd’aka ISO 10005 maji organizacie moznost’ vypracovavat’ si
plany kvality tak, ako to vyhovuje prave ich potrebam, a to v akejkol'vek oblasti. Po tejto
norme by mali siahat’ najmai tie podniky, ktoré by chceli zlepsit’ svoje oddelenie kvality,
zabezpeCit' vyssiu efektivitu svojich internych procesov a hlavne zvysit' spokojnost’ zo
strany zakaznikov.

Praktické Cast’ prace sa zameriava na implementaciu Standardov ISO 10005 vo vybranom

podniku, a to konkrétne v podniku Hrinovské strojarne a.s.
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CIELE A METODY

Hlavnym ciel'om prace je analyzovat’ suCasny stav urovne manazérstva kvality v podniku,
najst’ tizke miesta tohto pristupu a navrhnut’ efektivne rieSenia, ktoré by bolo mozné
pomocou implementécie tejto normy zlepsit’. Z tohto ciel’a vyplyvaju tri ¢iastkové ciele:
Ciastkovy ciel' ¢islo 1: Tato implementaciu designovat jasne s ohladom na klu¢ové
zameranie ¢innosti podniku tzn. vyroba strojarskych komponentov do priemyselnej, ale aj
cestnej techniky, kde kvalita je kI"aicovym faktorom.

Ciastkovy ciel’ &islo 2: v ramci rieSenia prace vziat' do vahy rozne problematiky, ktoré
zanalyzuju vztahy medzi jednotlivymi normami az po samotny navrh a implementaciu, a to
v rdmci podmienok danej spolo¢nosti. Praca bude spracovavana v ramci tohto podniku,
ktory poskytne vSetky potrebné informacie a data.

Ciastkovym cielom &islo 3 je upozomnit’ aj na nedostatky procesu implementacie a taktieZ aj
na to, ¢i a aky vyznam ma v podniku implementécia na kvalitu a produkciu.

V ramci prace bude vyuZivana Paretova analyza, ktorej cielom bude detailnejSie pribliZzenie

aktualneho stavu podniku.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni

13

I. TEORETICKA CAST
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1 PREHIAD NORIEM PRE SYSTEMY MANAZERSTVA KVALITY

R6zne normy predstavuji pre organizacie dolezité Standardy, ktoré je mozné uplatiiovat’ ¢i
uz v oblasti systému manazmentu kvality, enviromentdlneho manazmentu alebo v oblasti
bezpecnosti a ochrany zdravia pri praci. Spoloénym znakom tychto noriem vsak ostava to,
ze kazda z nich kladie doraz na efektivitu pri komunikécii a povazuje to za kl'aiCovy prvok

uspesného systému riadenia. (EUCERT, 2025)

Zavadzanie akychkol'vek noriem do podniku spociva v prvom rade na posudeni stavu
manazérskeho systému, v akom sa dana organizacia aktualne nachadza. Ddlezitou sucast’ou
je certifikacia, ktora zabezpecuje, ze organizacia ma skutocne efektivny systém manazérstva

a tento systém spliia stanovované poziadavky. (Ustav pro hospodaiskou upravu lesti, 2013)

1.1 ISO 9001 — Systém manaZzmentu kvality

Certifikécia ISO, ktora predstavuje skratku pre Medzinarodnt organizéaciu pre normalizéciu,
funguje ako dodlezitd sucast’ globalnych kritérii pre systémy manazérstva. Je doleZitou
sucast’ou nakol’ko jej charakterom posudzuje kvalitu danej organizacie. Jej vyuzivanie je
celosvetové, ato najmid z dovodu, ze je rozhodujicim aspektom v pripade hodnotenia
spol’ahlivosti tych spolo¢nosti, ktorych cielom je napriklad zvysit’ konkurencieschopnost’ na
urovni medzinarodného trhu. Druhym aspektom je to, Ze je povaZovana za silny nastroj
v oblasti rozvoju systému manazérstva kvality. (Fahmi et al., 2021)
Norma ISO 9001 udava, ze systém manaZérstva kvality, respektive QMS je dodlezitou
suCastou pri uspokojovani zdkaznikov a zainteresovanych stran, ato prostrednictvom
novych produktov a ich vyvojom, indetifikaciou prileZitosti, zdrojov a ich koordinaciou, ale
aj prostrednictvom procesného zlepSovania a dosahovania uspokojivych vysledkov.
V dosledku tohto je mozné povedat, Ze kvalita a jej riadenie ma vyznamné dopady na
¢innosti, ktoré v ramci organizacie prebiehaju, a to hned’ na dvoch trovniach:

e Mikké uroven, kde su vnutropodnikové vztahy a kultira, ale aj zamestnanecka

angazovanost,

e Tvrda aroven, na ktorej st naopak schopnosti zamestnancov, ale aj systém, procesy

a ich koordinécia.
Tak ako vyhody, norma ma aj svoje nevyhody alebo skor obmedzenia. Jej najvyraznejSim
obmedzenim je prave jej pouZivanie. Nakol'ko certifikdcia umoziuje jej vyuZivanie aj pri

nie tak Uplne strategickych cieloch, ma za dosledok to, Ze moze sluzit, len ako marketingovy
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alebo propagacény nastroj podnikov. Na protistrane stoja podniky, ktoré prave ISO 9001
povazuju za vel'mi dolezita a jej vyuzivanie maju z toho dévodu na dennej baze. (Candido,

2023)

1.2 ISO 9004 — Manazérstvo kvality. Kvalita organizacie. Usmernenie

na dosiahnutie udrzate’ného uspechu

Norma ISO 9004, ktoru je mozné najst’ aj pod ndzvom ,,Manazérstvo kvality — Kvalita
organizacie — Navod na trvaly Gspech® ma za ciel' zdoraznit' vyznam zmien v prostredi
spolo¢nosti a integraciu manazérstva kvality ako klIi€ovu sucast’ celkového riadenia
organizicie. Jedna sa o smernicu, ktorej hlavnou tlohou je smerovanie k systematickému
zvySovaniu vykonnostio organizacie. Okrem toho ma este za tilohu poskytovat’ dva nastroje,
ktoré su prospesné¢ pre sebahodnotenie organizacie, ato su strategické a podrobné
hodnotenie, prostrednictvom ktorého je mozné analyzovat aktudlny stav organizécie.

(Sumba Tinizhafiay, 2024)

Paulova (2015) vo svojej knihe vysvetl'uje procesné manazérstvo kvality tak, ze vrcholovy
manazment by mal byt ten klI'i¢ovy faktor, ktory bude identifikovat’ podnikové procesy by
zhotovovani vyrobkov, a to z toho dovodu, Ze on je ten, kto priamo suvisi s pozitivnymi
vysledkami, respektive s uspechom spolo¢nosti. Manazment by mal zaistovat’, aby procesy
boli funk¢né na takej tirovni, aby boli efektivne a vytvarali tak i¢inn siet’. Rovnako by vSak
manazment nemal zabudat’ na to, Zze by mal vyhodnocovat’ a optimalizovat’ sulad medzi
jednotlivymi procesmi, ato vratane tych, ktoré sa zameriavaju na realiziciu ana

zabezpecovanie.

Jedna sa o normu, ktord je ¢asto chdpana, len ako doplnok k poZziadavkam ISO 9001, avSak
moze fungovat’ aj nezavislé na inych normach. Jej obsah dokéaze 'ahko objasnit’ poziadavky
ISO 9001, pri ¢om ISO 9004 poskytuje jednotlivé vysvetlenia a predkladd navrhy opatreni,
ktoré vedu k naplneniu. Zaroven navrhuje odporacania, ktoré by mali viest' k zlepSeniu a aj
roz$ireniu systému manazmentu kvality, smerom k riadeniu vykonnosti organizacie a jej

sustavného zlepSovania.

Zameriava sa na ponukanie instrukcii pre hodnotenie efektivnosti a i€innosti procesov, ¢o
organizaciam dava moc objavit’ prileZitosti pre inovacie, ale aj zdokonalenie. Jej tilohou je
prispiet’ k dlhodobému a udrzatelnému uspechu spolocnosti v rdmci nadobudnutia pokoja
vSetkych stran, ktorych sa to tyka. Dolezitou pripomienkou je, ze norma ISO 9001 je

normou, ktord sa zameriava najméd na zaistenie kvality konkrétneho produktu alebo
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konkrétnej sluzby. AvSak norma ISO 9004 dbéa skoér na dlhodoby uspech a vykon celej
organizacie. (Brajer-Marczak a Ggbczynska, 2024)

1.3 ISO 19011 — Smernica pre auditovanie systémov manaZmentu

ISO 19011 definuje dva druhy auditu. Prvym je interny audit, ktory st vykonavané priamo
organizaciou samotnou, pripadne v jej mene. V druhom pripade sa jedné o externé audity,
ktoré mozu byt audity druhej strany a tieto audity st vykondvané napriklad potencidlnymi
zékaznikmi, ktori sa o dany podnik zaujimaju. Pripadne je tu eSte moznost’ auditov tretej
strany atieto audity su vykonavané nezavislymi organizaciami, napriklad subjektmi

poskytujicimi certifikaciu alebo registraciu zhody. (ISO Copyright office, 2018)

Okrem iného tato norma udéva, ze interni auditori by nemali kontrolovat’ pracu, ktort sami
vykonali. Toto je jedind podmienka v rdmci norma a ziadne d’al§ie uz neudava. D4 sa to
povazovat’ za pozitivum, nakol'ko bez ohl'adu na spdsobilost’, spravanie zamestnancov,
poskytuje istii slobodu pri vybere osoby, ktord interny audit bude vykonavat. Avsak
dolezitym faktom je, Ze osoba, ktord audit vykonavat’ bude, by mala mat’ prehl'ad ako
o zdsadach auditu, tak aj o domacich regulacnych apravnych pokynoch, potrebné

informdcie a auditovanych osobach.

Hoci norma neuddva podmienky, ktoré by sa mali plnit, kladie len doraz na to, aki by
auditori mali byt. A to znamena, Ze interny auditor by mal spifiat’ vlastnosti ako napriklad
eticky, diplomaticky, v§imavy, ale aj pohotovy, rozhodny a hlavne samostatny s odvahou

jednat’ otvorene a odvazne. (Ohn, 2024)

1.4 ISO 17025 — VSeobecné poziadavky na kompetencie skiiSobnych

a kalibracnych laboratorii

Ako uz sdm ndzov prezradza, taito norma ma za tlohu definovat’ laboratérne podmienky pre
kalibréciu, testovanie, ale aj odber vzoriek. Zaroven sa ocakéva, ze tieto laboratoria budu

poskytovat’ korektné a platné vysledky. (Arican a Yalg¢in, 2025)

Standardy normy ISO 17025 st délezité, nakolko prave oni prispievaju k tomu, aby
laboratdria, preukazali ich spdsobilost’ z hl'adiska odbornosti, ¢im by podporili doveru
v oblasti ich préce, a to ako na ndrodnom, tak aj medzinarodnom trhu. Velkou vyhodou vS§ak
ostava to, Ze vd’aka uzndvaniu vysledkov v ramci réznych krajin sa jednd o ulahcenie
spoluprace medzi laboratoriom a inym subjektom, respektive organizaciou. (International

Organization for Standardization, 2017)
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Ako Miquel et al., (2021) vo svojej praci tvrdia, ze samotna kvalita sa neustale dostava viac
aviac do povedomia podnikov astdva sa tak klIucovym aspektom pri dosahovani
uspokojenia potrieb zékaznikov. Preto sa pri skusobnych, ale aj kalibracnych laboratériach
pojem kvalita stava znamkou spolahlivosti a monitorovania vysledkov, ktoré su

spolo¢nostami produkované.
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2 PREHLAD STANDARDOV ISO 10005 A ICH VYZNAM
V RIADENI KVALITY

Usmernenia, ktoré sa nachddzaji v norme ISO 10005 a sti zamerané na plany kvality a ich
tvorbu, vychadzaju z principov, ktoré sa tykaji manazérstva kvality. Tieto principy sa
uvadzaju v norme ISO 9001 aich ulohou je pomoc pri zavadzani efektivnych systémov

manazérstva kvality. (ISO Copyright office, 2018)

Norma definujuca plany kvality ako nie¢o, ¢o jej ma pomoct’ pri opise toho, ako bude
poskytovat’ zamysl'any vstup a hlavne Ci to bude proces, sluzba projekt alebo znmluva. Plany
kvality sa robia vtedy, ked je potrebné splnit’ stanovené ciele napriklad u konkrétneho

zakaznika. (Bratislava, 2020)

Ulohou tychto planov kvality je prepojenie konkrétnych poziadaviek, ktoré su spojené
s procesmi, produktami, projektmi alebo so zmluvami, ato s praktickymi metdédami a

postupmi, ktorych tllohou je podporit’ tspesnu realizaciu produktov. (Pjesc¢i¢, 2022)

2.1 Principy a poZiadavky

Plan kvality by mal mat najmad podrobne Specifikované tulohy, ale aj priradené
zodpovednosti a zdroje, ktoré su potrebné, a to bez akéhokol'vek ohl'adu na to, ¢i plan tyka
projektu, sluzby alebo inych, pre podnik dolezitych, vysledkov. Implementécia vo véacsine
pripadov podnikom prinasa istotu, Ze poZiadavky, ktoré si zdkaznici nastavili, budu splnené.
Tieto plany podnikom ddvaji moznost’ lepSie monitorovat’ a kontrolovat’ procesy a zaroven

pontkaju sposob, ako odhalovat’ priestory na zlepSenie. (Zabaleta et al., 2022)

Vzhl'adom k tomu, ze kazdy pripad je Specificky, poziadavky by mali byt podnikom
vytvarané prave na ten dany. AvSak vSetky by plany by mali zahfnat' napriklad vykresy,
popisy jednotlivych ¢innosti, a to z ddvodu, aby zamestnanci podniku presne vedeli, co sa
vyZzaduje. Dolezita ulohu v tom zohréava aj vstupna dokumentacia, ktord by mala napoméhat’

k vytvéraniu zoznamu poZiadaviek.

Plan kvality by mal zahtiat’ aj to, kym, kedy a ako budu dané poziadavky preskimavané.
Délezitou sucastou su vysledky, a to, akou formou budii zaznamenané a ako budu rieSené

problémy, ktoré v priebehu mozu vzniknut'.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni 19

Preto, ked’ sa to zhrnie, plan kvality by mal dodrziavat’ tieto poziadavky:

e Zodpovednost’ — malo by byt definované, kto v jednotlivych pripadoch zodpoveda

za komunikaciu medzi podnikom a zakaznikom.

e Prostriedky — malo by byt urcené, ako formou a prostrednictvom coho sa so

zakaznikom komunikovat’ bude.

e Komunikacné cesty — ak to situdcia umoziuje, mali by byt stanovené kontaktné

miesta na konkrétnych zamestnancov a to pre kazdého zédkaznika.

e Ziznamy — jednd sa o stanovenie, aké zdznamy budu vedené o komunikdcii so

zakaznikom.

e Proces — v planoch kvality by malo byt’ ukotvené aj to, ako bude stanoveny proces
v pripade reklamacii alebo pochval zo strany zakaznikov. (ISO Copyright office,

2005)

2.2 Implementacia v organizaciach

Pri implementacii je dolezité, aby podnik dokladne zvazil komu a akou formou budu
informacie poskytnuté. Vzhl'adom k tomu, Ze plany kvality mézu byt’ distribuované dvoma
sposobmi, podniky by mali vediet' rozliit kto je pre danu problematiku dodlezitou

zaujmovou osobou a koho s danou vecou staci len vyrozumiet’

Prvou moznostou je distribucia relevantnym pracovnikom. Toto su pracovnici, ktori dostant
kopiu formou zdokumentovanej informéacie. je to zaroveil forma, ktora prebieha v riadenych
podmienkach. Druhou moZnost'ou vSak si kopie, ktoré su len ako informdcia, Ze nieCo

prebieha. (Bratislava, 2020)

Uspesnou implementaciou a hodnotenim planov manazérstva kvality sa rozumie stav, ktory
spociva v doslednom riadeni, pretoze kvalita by mala byt cielene riadené a nie len spitne
kontrolovana. Aj to je jeden z dovodov pre€o sa vytvara manual manaZérstva kvality. Tento
manudl obsahuje vSetku potrebni dokumentaciu, ktora sluzi na podporu pri efektivhom
riadeni a kontrolovani procesov. Okrem iného dany manudl zahfna aj nastroje, ktoré sluzia
na meranie. Tieto nastroje mézu byt’ ¢i uz vykonnostné ukazatele, ale aj audity, ktoré sluzia
na zabezpecenie zhody s nastavenymi poZiadavkami na kvalitu v rdmci normy. (Basto Vera,

2021)
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Aby mohla byt implementacia uspesnd, podniky by sa mali riadit’ niekol’kymi klI'aiCovymi

krokmi:

e Zaclenenie zainteresovanych stran do procesu — pri vytvarani planov kvality by do
procesu mali byt zapojené vSetky strany, ktoré s zainteresované, ato najmé
z dévodu, aby bolo mozné dosiahnut’ pochopenie na vsetkych stranach a zosuladenie

cielov.

e Prisposobenie planov na konkrétne potreby— plan kvality by mal byt vytvarany tak,
aby bol ¢o najpresnejsi konkrétnym potrebam a vSetkym vlastnostiam, ktoré sa od
planu ocakavaju.

e Vzdelavanie timu — nakol’ko sa jedna o proces implementacie, tim, ktory sa na tejto
¢innosti bude podiel’at’ by mal mat’ znalosti. Preto je dolezité, aby kazdy Clen timu
jasne poznal a chapat’ vSetky svoje povinnosti a zarovei aj zodpovednosti, ktoré dana

implementécia vyzaduje.

e Monitorovanie pokrokov — je doblezité, aby podnik pravidelne monitoroval a
vykonaval hodnotenie zmien ¢i uz poziadaviek alebo smien, ktoré nastali po

implementacii.

e UCcenie sa z predchadzajucich projektov — ak zamestnanci maji predchadzajuce
skusenosti, dokaze to byt’ vyhodou, pretoze podnik z toho dokéze Cerpat’, ucit’ sa na
tom a neopakovat’ pripadné chyby. Presne to je dobry zdklad pre zlepSenia. (Fasil,

2025)
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3 ZASADY A METODY RIADENIA KVALITY VO VZTAHU NA
RIADENIE KVALITY

Spolo¢nost” kvalitu vzdy nebrala ako definiciu vykonavania réznych ¢innosti spravnym
sposobom a zaroven efektivne. AvSak dnes sa Coraz viac kladie doraz na udrzatel'nost’, a to
znamend hladanie a vytvaranie rieSeni tak, aby boli v stilade s tymto nastavenim. Podniky
by preto mali brat ohlad asnazit' sa, aby svojimi Cinnostami pozitivne prispievali
k udrzatelnosti, a to tak, aby ich aktivity boli prospesné aj pre spolo¢nost’. Kvalita sa kedysi
definovala najméd prostrednictvom vyroby ajej presnosti azaroven prostrednictvom
schopnosti, ako podnik dok4ze dosahovat’ vysoku uroveil réznych presnosti tolerancii.

(Deleryd a Fundin, 2025)

Vsetky metody, pristupy, zasady preto vznikali a boli vyladované, aby pomahali v oblasti
riadenia kvality v podnikoch, ale taktiez aj z dovodu, aby poméahali pri rieSeni najroznejSich
problémov v organizaciach. Vacsinou vychadzaju prave zrdznych analyz aktudlnych
a skuto¢nych stavov, ale moézu vychadzat’ aj z odévodneni problémov vd’aka comu mézu
pomahat’ pri vypracovavani ucinnych zmien a opatreni a sluzia aj k vyhodnoteniu tychto

stavov. (Burieta, 2017)

3.1 Zasady riadenia kvality

ISO 9001 predstavuje normu, ktora je uznavana po celom svete. Norma poskytuje Specifika
poziadaviek na vytvorenie, ale aj na implementéciu, kontinualne riadenie a systematické

vylepSovanie QMS, respektive systému manazérstva kvality.

Norma ISO 9001 mé za ciel’ pomdhat’ organizdciam stdrzne ponukat’ sluZzby a produkty.
Tieto produkty a sluzby musia spiftat’ vietky legislativne podmienky a zarovei aj
poziadavky, ktoré si stanovuju zédkaznici. Jej zaloZenie spoc¢iva na principe siedmych zasad
manazérstva kvality, ktoré maji za ciel’ poméhat’ spolo¢nostiam aby boli efektivnejsie, aby
dokazali monitorovat’ a neustale zlepSovat’ uroven podnikovych procesov. Zaroven je ich
cielom zniZovat’ podnikové ndklady a prispievat’ k zvySovaniu spokojnosti u zadkaznikov.

(Hyseni, 2023)
Vsetkych sedem principov by malo byt na rovnakej Grovni a patri medzi k nim:

I.  Pristup orientovany na zékaznika — tento pristup moze pre spolo¢nosti predstavovat’
vyzvu, nakol’ko jeho princip spociva hlavne v zédkaznikovi a v uspokojovani jeho

potrieb. Zaroven si tym spolo¢nosti buduju lojalitu. Najmé v dnesnej dobe je to
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IL.

III.

IV.

vel'mi dolezité, pretoze zdkaznik ma mnoho moznosti ako vyjadrit’ svoju pripadnti
nespokojnost’, ¢i uz sa jedna o socidlne siete alebo obecne o internet. Rovnakym
sposobom vSak dokéaze vyjadrit’ aj svoju pripadnt spokojnost’ a tymto sposobom
dokaze odporucit’ organizaciu aj inym 'udom. Ak chce organizacia posilnit’ svoje
postavenie na trhu a chce posilnit’ svoj pristup voc¢i zdkaznikom, mala by dokézat’
predvidat’ ich ocakévania, ale zaroven by mala dokdzat’ ich identifikovat’. KI"i¢ovou
¢innost'ou je v tomto pripade snaha urobit’ vSetko preto, aby podnikom ponukany

tovar spiial vietky zakaznicke poziadavky.

Vedenie — zamestnanci podnikov o¢akavaju, ze manazment ich spolo¢nosti bude
schopny presne definovat’ ciele, aké spolo¢nost’ ma. Ocakavaju, Ze manazment bude
schopny zaistit' dostupnost’ vSetkych zdrojov, ktoré spolocnost potrebuje, aby
dokazala dosiahnut’ stanovenych cielov a v zavere zamestnanci o¢akavaju, Ze aj oni
budi zapojeni do organizacie a chodu spolo¢nosti. Organizacia vd’aka tomu vie, kam
by malo ist’ jej smerovanie, ale zdroven ma aj vSetky potrebné zdroje a v zavere aj

odhodlanie.

Zapojenie I'udi — zamestnanci by do fungovania spolo¢nosti mali byt zapajani, avSak
nutnostou je mat’ kvalifikovanych zamestnancov, ktori by mali mat’ pocit, ze firma
ich nasadenie dokaZe ocenit. Ztoho dovodu by manaZment mal snahu
a angazovanost pracovnikov vediet ocenovat. Spolocnost’ by taktiez mala
osobnostné dovednosti jednotlivych pracovnikov rozvija, pretoze to dokaze priniest’

pozitivne vysledky celej spolo¢nosti. (Promé, 2022)

Pristup orientovany na procesy — vramci plnenia normy sa poZaduje
dokumentovanie riadenia procesov a to na komplexnej trovni pre vSetky procesy. Je
to doleZzitym krokom, pretoZze len spravne pochopenie zabehnutych a fungujicich
procesov mdze pomoct’ spoloCnosti optimalizovat’ vykonnost a zaroven moze

pomoct’ pri dosahovani uz vopred stanovenych ciel'ov.

ZlepSovanie — malo by fungovat’ spojenie, ze ak sa podnik prestane zlepSovat’,
prestane byt dobry. To znamend, Ze napriklad sposobilost’ a kvalita podniku
a procesov nepredstavuju staticki, ale dynamicki stranku. Co sa tyka novych
prilezitosti, tie by mali byt’ vytvarané najmi vd’aka sledovaniu zmien, ktoré sa deju
v ramci podniku, ale aj v rdmci jeho externého prostredia a dbat’ by na to mali ako

z hl'adiska podniku, tak aj z hl'adiska zamestnancov.
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VI.  Rozhodovanie zalozené na faktoch — vSetky konkrétne rozhodnutia by mali byt
zalozené¢ na predchadzajiicej analyze a vyhodnocovani udajov a potrebnych
informacii. Rozhodnutia, ktoré su zalozené na faktoch by mali byt prijaté az

v momente, kedy sa priebezne zbieraju informacie a st neustale prehodnocované.

VII.  Riadenie vztahov — prosperujice organizdcie sa snazia si udrzat’ silné¢ vztahy
s investormi, externymi dodadvateImi a obecne so vSetkymi zainteresovanymi
stranami, nakol'ko vsetky tieto vztahy dokazu ovplyvnit vykonnost organizacie.
Dolezitym krokom preto je jednat’ transparentne, mat’ jasne stanovené spolo¢né ciele

a taktiez spolupraca s dotknutymi zainteresovanymi stranami. (Droege, 2024)

Zasady, ktoré norma obsahuje by mali byt vhodné a aplikovatelné vo vSetkych
organizécidch. V pripade, Ze konkrétna organizacia uzna, ze niektor zo zasad nie je mozné
aplikovat, malo by to mat’ oddvodnenie, preco to nejde. Tym, Ze podnik spifa poziadavky,
mal by k tomu vypracovat prirucku, ktora jasne definuje principy, na akych normu
implementoval vo vnutropodnikovom prostredi. (International Organization for

Standardization, 2016)

3.2 Vybrané pristupy k riadeniu kvality

V oblasti riadenia kvality v rdmci podniku existuje mnoho metdd, ktoré podniky mozu
vyuzivat'. AvSak v pripade akéhokol'vek zlepSovania podnikovej kvality by vSetky metody
mali byt zamerané na tri Casti — zlepSovanie vyslednych produktov, zlepSovanie vSetkych
procesov, ktoré k vysledku veda a v neposlednom rade by sa malo jednat’ o zlepSovanie

v ramci persondlnej stranky. (CFI, 2025)

Uz v minulosti bol kladeny vyraznejsi doraz na kvalitu, pretoze to bolo z hl'adiska stratégie
klicovym prvkom pri dosahovani uspechu, a to ¢i uz v oblasti obchodovania, podnikania
alebo inde. Dnesna doba so sebou prinaSa vyzvy, pri ktorych je kvalita eSte vacSou
nevyhnutnostou, najmi na globalnom trhu. Preto aj mnoho organizacii na tieto skutocnosti
reaguje zavadzanim do podniku rdéznych metdd a noriem, ktoré by kvalitu mali zlepSovat’.
Medzi také najvyznamnejSie mnoho organizécii radi najmad Total Quality Management

(TQM), Lean pristup alebo metodu Six Sigma. (Oakland, 2014)

321 TQM

Pod pojmom kvalita v podniku je moZzné si predstavit’ uznavany Standard, ktory je vhodny

pre akykol'vek druh produktu, materidlu alebo dokonca aj pre osoby. Vplyvom, ktory
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vychadza zo zlozitosti a vysledkov obchodného prostredia v dnesnej dobe, by sa nemalo
zabudat’ na preventivne postupy a rovnako aj na tie postupy, ktoré by mali byt zamerané na
zékaznika. Malo by to tak byt z dovodu vytvarania uspesného a kvalitného vyrobku alebo

uspesnej a kvalitnej sluzby.

V ramci celkového riadenia kvality (TQM) je podnikova kvalita zadefinovana ako neustéla
snaha spolo¢nosti, manazmentu a jednotlivych pracovnikov a dodavatel'ov, aby ocakavania
zdkaznikov boli aj nad’alej naplnané. Obecne povedané, v ramci TQM by sa podniky mali
snazit’ neustale zlepSovat’, aby dokazali dosahovat neustale ispechy. (Niyi Anifowose et al.,

2022)

Ako vo svojej knihe piSe Kiran et al., (2017) TQM by pre organizacie malo znamenat’ snahu,
ktora by mala viest k riadeniu zmien. Podniky by mali postupne prechddzat’ z orientacie na
vysledky k orientdcii na procesy. Rovnako by vSak z personalizované¢ho pristupu mali
prechadzat’ k riadenym procesom alebo ich zamerani na produkt by sa malo zmenit na
zameranie na zakaznika. Kiran vidi efektivny prinos aj v zmene vnutorného zamerania
a zardbania peniazi na zameranie na interesované strany a reputaciu, ktora je pre podniky
dolezita. Vel'a podnikov funguje na principe, ze nieco sa dlhé roky robilo jednym spésobom,
fungovalo to, tak preco by to tak nemohli robit’ d’alej. Avsak pre organizacie by malo va¢si
prinos, keby toto myslenie nahradili takym spdsobom zlepSenia, ktory by vyhovoval najma
zékaznikom. Organizacie by rovnako od problémov nemali davat’ ruky prec, ale mali by sa

k nim stavat’ zodpovedne.

3.2.2 Six Sigma

Metoda Six Sigma sa vyuziva v réznych druhov priemyslu, avSak prevazne zamerana je na
oblast’ vyroby. Co sa tyka prepojenia metody s kvalitou v podnikoch, Six Sigma priniesla
vylepSenia, vd’aka ktorym nastal pokles chybnych vyrobkov, naopak zvySenie nastalo
z hl'adiska produktivity, ktord stipla vd’aka skracovaniu cyklov potrebnych na vyrobu.
Pozitivnym prinosom je taktiez eliminacia odpadov, ale aj zniZzenie spotreby materialu.

(Patel a Patel, 2021)

Jedna sa o iniciativu ploSne po celej organizacii, ktord by sa mala sustredit’ na nizku az
nulovll chybovost. Rovnako by mala byt ststredend na minimalizovanie véac¢Sieho poctu
moznosti v procesoch a v priemysle vyroby. Je to pristup, vd’aka ktorému by spolo¢nosti
mohli prehodnotit’ svoje nastavenie procesov, minimalizovat’ izke miesta a zdkaznikovi tym

padom pontikat’ naozaj kvalitu.
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Pomocou tejto metodologie maju organizacie moc a moznost’ skimat’ pracovné podmienky
vich podnikoch a okrem iného mozu vd’aka nej vylepSovat uz nastavené a zabehnuté

procesy s cielom dosiahnut’ minimalny pocet moznosti na dany proces. (Mittal et al., 2023)

3.2.3 Lean manaZment

Z hladiska definicie je lean manazment mozné chépat’ ako program, ktory sa usiluje
o neustale zlepSovanie s cielom podporit’ nepreruSovany tok vyroby vd’aka minimalizacii
odpadu v celom podnikovom systéme. Jedna sa o odpad, ktory vzniké v dosledku plytvania
materidlom, ¢asom, pohybom. Je potrebné sem zahrnut’ aj potencidl zamestnancov, ktory je
nevyuzivany, co vedie k myslienke o naprave alebo teda zlepSeni. Lean manazment ma

okrem niekol’kych druhov plytvania aj svoje principy, ktorymi su:
¢ Hodnoty pre zdkaznika a ich identifikécia,
e Chapanie hodnotového toku,
e Tok procesu a jeho zabezpecenie,
e Na zaklade dopytu zakaznika vyroba a jej tahanie,
e Prechod na nepreruSované zlepSovanie. (Cano et al., 2022)

Tento princip vznikol z dovodu, aby pomohlo zamestnancom z hladiska ¢i uZ zniZenia
zdrojov alebo nékladov, z hl'adiska zniZenia 'udskej prace a zbyto¢ného pohybu, ale taktieZ
aj preto, aby sa nezabudalo na zakaznikov a aby neustale boli napiiané ich potreby.
Z hl'adiska plytvania sa jedna o stibor ¢innosti, ktoré sice v podniku st, avSak procesu a ani
vyslednému produktu pridani hodnotu nepridavaji. Pozitivom tejto filozofie je to, Ze
plytvanie sa snazi identifikovat’ a minimalizovat’ nie len v celom hodnotovom retazci, ale aj
na urovni siete celého dodavatel'ského ret'azca. Celd koncepcia ma za zem vzniku Japonsko
a to po druhej svetovej vojne, kedy podniky celili krize ¢i u zo strany nedostatku zasob, ale
aj z hladiska pracovnej sily alebo z finanéného hl'adiska. Jej zakladatelom bola firma
Toyota, ktord z dovodu, aby zvysili efektivitu vo vyrobe vytvorili systém pod ndzvom
Toyota Production System, ¢o je dnesné Stihle riadenie, respektive Stihla vyroba. (Naeemah

a Wong, 2021)

V pripade lean manaZzmentu sa jedna o metddu, ktorej cielom je minimalizovat’ plytvanie
a na druhu stranu maximalizovat’ hodnotu pre zédkaznika. Ako uz vysSie bolo spomenutg,
spolu s minimalizaciou plytvania vel'mi tizko suvisi 8 druhov plytvania, ktoré sa vyskytuju

vel'mi ¢asto v podnikoch, a to su:
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e Nadprodukecia,
e cCakacie doby,

e nadmerné spracovanie,

e doprava,
e 7zasoby,
* pohyb,

» chyby,

e zrucnost,

e nevyuzity potencial 'udi. (Malikova, 2024)

3.2.4 Kaizen

Jedné sa o d’al$iu z metodd, ktord je zamerana na zlepSovanie. Kaizen sa o to snazi formou
neustaleho zlepSovania a pomocou drobnych zmien, ktoré mézu priniest’ velké zmeny —
pozitivne. Kaizen skor pozerd na spolupracu a zavizky nez na vyuzivané techniky. Hlavnym
smerom, ktorym sa uberd je faza, pri ktorej sa identifikuji problémy v rdmci procesu

zlepSovania kvality. AvSak kaizen funguje aj v inych, neskorSich fazach. (Abuzied, 2022)

Kaizen poukazuje na dolezitost’ zamestnancov a ich zapajanie do procesu, ktory tizko stvisi
s neustalym zlepSovanim v podniku. V pripade metdédy Kaizen sa nepozerd na to, na akej
pracovnej pozicii jednotlivy pracovnici pracuju, kazdy zamestnanec ma prilezitost’, aby
predstavil svoje napady a ndvrhy a tym sa podielal na zlepSovani vSetkych organizacnych
procesov. Tento pristup dava zamestnancom prilezitost’ nadobudnit’ znalosti a skiisenosti.
Rovnako tak zamestnanci pozvanim k spoluprdci moézu okrem iného prispievat
k zlepSovaniu procesov, ato prostrednictvom ich jedine¢nych inovativnych népadov.

(Podlesny, 2024)

3.25 FMEA

Z historického hladiska bola tato metdda v 20. storo¢i zavedend spolo¢nostou Ford do
automobilového priemyslu a mala za Glohu riesit’ sféru bezpec€nosti a regulacie, ale taktiez

mala za ciel zlepSit’ procesy z hl'adiska vyroby a dizajnu.

Co sa tyka zlyhani, tak metoda FMEA sa uprednostiiuje na zaklade dopadov, na zaklade

Castosti vyskytu, ale aj na zaklade toho ako rychlo dokazu byt rozpoznané. Tato metoda sa
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vyuziva najma vtedy, ked’ je proces eSte vo faze dizajnu, avSak neskor je mozné ju vyuzit aj

pred alebo pocas prevadzky procesu. (Sharma a Srivastava, 2018)

Riadenie rizik by malo byt sucast'ou organizacie od samého zaciatku, pretoze to dokaze
efektivne prispievat’ k rieSeniu rizik, ktoré suvisia so vSetkymi podnikovymi procesmi.
Rovnako by to podnik mal vykondvat’ aj z dovodu dosahovania dlhodobych udrzatel'nych
vyhod, a to v ramci vSetkych podnikovych aktivit, ktoré podnik vykonava. FMEA sa preto
radi medzi jednu z najvyznamnejSich metod, ktoré sa v tejto oblasti vyuzivaji. Metdda je
kl'aiCova v oblasti rozoznavania a analyzovania vsetkych moznych spdsobov pochybenia
alebo zlyhania produktov, ktoré podnik ponuka. Zaklad metodiky je tvoreny identifikaciou
hlavnych pri¢in pochybenia a ndslednym navrhom krokov, ktoré by mali viest' k jeho

zmierneniu. (Godina et al., 2021)

3.3 Pristupy ku kvalite v roznych oblastiach

Zaujem o kvalitu vznika coraz viac a to v réznych odvetviach priemyslu. Podniky ¢oraz viac
vyuzivaju rozne metddy a néstroje, pomocou ktorych riadia kvalitu vo svojej spolo¢nosti.
Najvacsim dovodom k implementacii tychto nastrojov a metdd je prave aspekt konkurencie.

(Suchanek, 2013)

Nakol'ko normy ISO funguju takmer v kazdej oblasti, ktord existuje, autor prace si preto
v nasledujucich castiach zvolil na predstavenie par oblasti, v ktorych sa tieto normy

vyuZivaju.
3.3.1 Zdravotnictvo

Rovnako ako aj v inych odvetviach, aj v oblasti zdravotnictva je zakladnl normu predstavuje
norma ISO 9001. AvSak kvalitou sa v sektore zdravotnictva rozumie napriklad miera
starostlivosti, ktord z hl'adiska zdravotnickych sluzieb predstavuje pre jednotlivca, ale aj pre
vSetkych obyvatel'ov pravdepodobnost’, s akou dosiahnu pre nich pozadované zdravotnicke
vysledky. Tato miera musi byt zalozend na vysokej Urovni odbornosti a musi byt

podkladand dokazmi. (World Health Organization, 2025)

Dolezitou stcastou kvality vramci zdravotnej starostlivosti je moznost merania,
monitorovania a zlepSovania sa v uz zabehnutom systéme. Definovana by mala byt
pomocou aktualnych poznatkov z hl'adiska vedy a to tak, aby bolo mozné ur¢it’, aké sluzby
s amali by byt poskytované jednotlivym pacientom na zéklade ich anamnézy alebo

predpovedanej anamnézy. Je to dolezit¢ kvoli urovni sluzieb, ktoré st pacientom
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poskytované, ¢i su poskytované vcas a ¢i ich nastavenie poskytovania je spravne. (National

Library of Medicine, 2020)

3.3.2 Automobilovy priemysel

Automobilovy priemysel patri medzi jedno z naro¢nejSich odvetvi priemyslu. Aj to je jeden
z dovodu preco by spravna certifikdcia nemala byt zabudnuta. V automobilovom priemysle
jejednou z najdolezitejSich noriem IATF 16949, pri ktorej sa jedna o navrhnutie technickych
Specifikacii tak, aby podmienky ohl'adom riadenia kvality vsSetkych organizacii

v dodavatel'skom ret'azci boli aplikované. (Neves et al., 2021)

Aj napriek tomu, ze zdkladom tejto normy je ISO 9001, najaktudlnejsia je pomenovana uz
len ako TATF 16949:2016 a neobsahuje uz ani slovo z normy 9001. IATF nevytvorila iba
normu, ale patri jej aj vytvorenie globalneho certifikacného planu, ktory sluzi k certifikacii
dodavatel'ov, ktori sa pohybuju v automobilovom priemysle, a je iny ako ten, ktory patri pod

ISO 9001. (Esteban Landi Guachun, 2024)

3.3.3 Potravinarsky priemysel

Jednou z najdolezitejSich noriem v potravinarskom priemysle je norma ISO 22000, ktora
svojim charakterom definuje a popisuje poZiadavky, ktoré st dolezité pre systém
manazérstva v oblasti bezpe€nosti potravin. Tato norma by mala poméhat’ vSetkym

organizaciam, ktoré st do potravinového ret'azca zapojené ¢i uz priamo alebo nie:
e Planovat, zavadzat a produkovat bezpecné produkty a sluzby s dérazom na ich
pouzitie.
e Preukazovat’ zhodu s aktudlnou platnostou vsetkych zikonov a regulacnych

podmienok, ktoré sa tykaji a maju vplyv na bezpecnost’ potravin.

e Preskimat’ avyhodnotit poZiadavky, ktoré st odsthlasené vzajomne so
zékaznikom, a ktoré sa tykaji bezpecnosti potravin s tym, Ze sa potvrdzuje zhoda

s kritériami, ktoré su nastavené.

e Jasne aucinne komunikovat’ so zainteresovanymi stranami, ktoré sa nachadzaji

v potravinovom ret'azci o otdzkach, ktoré sa tykaji najmi bezpecnosti potravin.

e Dohliadat’ na to, Ze organizéacie budu dodrziavat’ politiku tykajicu sa bezpecnosti

potravin taku, akil mé nastavenu.
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e Dokazat ukazat zhody s narokmi, ktoré boli nastavené zainteresovanymi stranami.

(ISO Copyright office, 2018)

3.3.4 Zivotné prostredie

V dnesnej dobe, ¢o sa zivotného prostredia tyka, l'udstvo celi niekolkym véaznym
problémom. Ci uz sa jednd o klimatické zmeny, permanentné zneCistovanie ovzduSia

a obecne zivotného prostredia alebo priebezné vycCerpavanie prirodnych zdrojov.

V sfére kazdého odvetia priemyslu funguji nejaké predpisy, smernice alebo ISO normy
a zivotné prostredie nie je na tom inak. ISO normy v environmentalnej manazérskej oblasti

fungujl na principe dobrovol'nosti. (Karaeva et al., 2023)

Zavadzanim systémov environmentdlneho manaZzmentu ¢oraz viac spolo¢nosti po celom
svete zaCina prijimat’ viac a viac noriem, ktoré by im pomohli dosiahnut' udrzatel'nost
v oblasti ekonomiky a zivotného prostredia. Délezitou normou v tomto smere je ISO 14001,
na ktoril je putand pozornost’ najmi kvoli efektivnym praktikdm z hladiska Zivotného
prostredia, ktoré je mozné aplikovat’ ploSne na organizaciu a vSetky dodavatel'ské retazce.

(Ali et al., 2022)

ISO 14000 svojim charakterom organizacidm ponuka priestor v usmerneni rozvoja
vnutropodnikovych praktik v oblasti environmentdlneho manazmentu. Zarovent podnikom
poskytuje moZnost’ stanovovat’ poZiadavky, vd’aka ktorym podniky m6zu dosahovat’ istého
technologického pokroku, a to prostrednictvom minimalneho dopadu na Zivotné prostredie.

(Ocana et al., 2022)
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I1.

PRAKTICKA CAST
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4 CHARAKTERISTIKA PODNIKU HRINOVSKE STROJARNE A.S.

Vyroba v oblasti strojarstva zacala v meste Hrinova vystavbou zavodu, ktora sa uskutoc¢nila
v roku 1954. Do tohto zhluku zavodov bol podnik Hriflovské strojarne zacleneny ako jeden
zo zédvodov Podpolianskych strojarni, n.p. Detva. Uz v tom obdobi sa podnik zameriaval na

vyrobu hnacich agregatov do réznej pracovnej, ale aj Specialnej techniky.

HRINOVSKE
STROJARNE

Obrazek ¢. 1 - Logo spolocnosti (Hrinovské strojarne a.s., 2025)

Spolo¢nost  HS a.s. bola zalozend prostrednictvom zakladatel'skej zmluvy zo dna
17.10.1997 a vznikla diiom 07.11.1997 zapisom do obchodného registra Okresného sudu
v Banskej Bystrici. Podnik teda prevzal dlhSiu ako Styridsatro¢nil tradiciu vo vyrobe stcasti
a roznych podskupin do stavebnej a cestnej techniky, pre vysokozdvihacie voziky ale aj iné.
Medzi zakladné predpoklady pre d’al§i rozvoj je moZné urcit’ vysoku kvalifikaéna Groven

robotnikov, technicko — hospodarskych zamestnancov a modernizujicu vyront zakladiiu.

Jedna sa o sikromnt spolo¢nost’, ktora pdsobi od zaciatku svojej existencie na globalnom
trhu. V ¢islach sa jedna o podnik so zastavanou plochou priblizne 20 000 metrov
Stvrocovych v ramci jedneho vyrobného zavodu, ktorym firma disponuje, s celkovou

plochou priblizne 40 000 metrov Stvorcovych a s potom zamestnancov zhruba do 200.

Podnik sa zameriava ako na vyvoj, tak aj na vyrobu. Zameranie z vyrobného hl'adiska je
najmé na vyrobu naprav, pohonov, diferencidlov, ale aj Sirokej Skaly prevodoviek, a to
s uplatnenim ako v stavebnej, tak aj malej pol'nohospodérske; a komundlnej technike.
Okrem toho rézne komponenty nachadzajii uplatnenie napriklad aj v obrannom priemysle

a v oblasti obnovitel'nych zdrojov energie.

Medzi hlavné ciele spolo¢nosti patria najmi pozitivne vysledky, a to za predpokladu
spokojnosti zakaznika, a teda za predpokladu, Ze podnik splni vSetky poziadavky, ktoré si

zakaznik stanovi a zaroven dodrzi kvalitu vyrobkov. Za tymto ucelom ma podnik
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integrovany systém manazérstva kvality, ktory je zamerany na kvalitu vyrobkov, ochranu
zivotného prostredia, ale aj na dodrziavanie pravidiel bezpecnosti a zdravia pri paci v zmysle

poziadaviek, ktoré st udavané podl'a normy ISO 9001:2015 a podl'a normy ISO 14001:2015.

Systém manaZzérstva kvality podniku je preto navrhovany tak, aby sa pomocou neho neustale
zlepsovala efektivita a ucinnost’ procesov. To je dévodom preco vrcholovy manazment
a jednotlivi vlastnici procesov definujii kritéria, metddy a potrebné zdroje na efektivne

riadenie a fungovanie procesov.

Ako vyplyva z normy ISO 9001:2015 vrcholovy manazment podniku preskimava systém
manazérstva kvality na zabezpecenie jeho trvalej vhodnosti, primeranosti, efektivnosti
a zosuladania so strategickym smerovanim organizacie spravidla jedenkrat za rok, a to vo
forme Spravy zpreskimania managementom. Vystupom ztejto analyzy je ndvrh na

napravné opatrenia alebo zlepSenia v konkrétnych procesoch.

Vrcholovy manazment spolo¢nosti po preskumani vSetkych dolezitych a podstatnych idajov
prijme opatrenia a nasledne prideli nevyhnutné zdroje, aby bolo mozné zaviest’ ¢innosti,
ktoré su potrebné na zavedenie alebo pripadne na zlepSenie planovanych vysledkov procesov

v ramci spolocnosti.
V rdmci systému manazérstva kvality je dokumentacia vedena na troch urovniach:

e Prirucka kvality — jej ulohou je vyjadrit’ zavizky manazmentu spolo¢nosti, politiku
a ciele kvality HS.a.s.. Je popisného charakteru a popisuje plnenie poziadaviek
normy ISO 9001, vzijomnu previazanost procesov a definuje podnikovia

dokumentéciu systému manaZérstva kvality

e Organizacné smernice a prikazy — vytvaraju ich vlastnici procesov a maju za tlohu
dokumentovat’ a popisovat’ €innosti, ktoré st vykonavané v ramci konkrétnych

Procesov.

e Dokumenty tretej urovne — v tychto dokumentoch sa daju ndjst’ opisy Cinnosti
procesov, ktoré su Standardne vykonavané. Do dokumentov tretej urovne podniku
patria vSetky obchodno — finanéné plany, vyrobné plany, kiipne zmluvy, ale aj
technicka a technologickd dokumentécia a rovnako aj vSetky ndvody na obsluhu.

(Vilhan, 2017)
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5 ANALYZA SUCASNEHO STAVU PODNIKU

Tato kapitolu autor prace venuje analyze aktualneho stavu podniku. Hlavnym cielom
kapitoly je preskimat’ aktualne postupy, avSak so zameranim uz na existujice procesy
a planovanie kvality, ana identifikdciu silnych a slabych stranok v tychto oblastiach.
Analyza by mala poskytnut’ zakladné informacie a prehl'ady o tom, ako podnik funguje, ako
v kontexte vSetkych svojich procesov dokaze riadit’ kvalitu a ako efektivne dokaze tieto

procesy prispdsobovat’ poziadavkam, ktoré ISO 10005:2020 kladie.

Okrem silnych a slabych stranok je zamerom prace identifikovat’ aj prilezitosti na zlepSenie,
ktoré by mohli pomdct’ k navySeniu trovne kvalitativnych Standardov podniku, a zaroven
posilnit’ jeho konkuren¢nt vyhodu na trhu. Pozornost’ bude v nasledujicich podkapitolach
venovand aj hodnoteniu internych procesov z pohladu ich stladu s normami v oblasti
kvality. Tieto procesy zahfnaju vsetky kroky a opatrenia, ktoré by podnik mohol

implementovat’ na takej Grovni, aby sa prisposobil norme ISO 10005:2020.

Celkova analyza by sa mala premietnut’ do vysledkov, ktoré by svojou povahou mali prispiet’
k blizSej orientacii v tom, aké odporti¢ania a navrhy budi pre podnik vhodné z hladiska
zamerania sa na optimalizaciu procesov, na mozné zavedenie inovativnych pristupov a na
posilnenie v oblasti riadenia kvality, a to ako vo vztahu k zamestnancom, tak aj ku vSetkych

procesom, ktoré by svojim zlepSenim mohli zvysit’ Groven poskytovanych sluZieb.

5.1 Preskumanie interného a externého prostredia podniku

Silné stranky podniku predstavuji vyznamnt konkurenénti vyhodu na trhu. Jedna sa o také
charakteristiky spolo¢nosti, ktoré mu umoznuju ziskat’ si novych zédkaznikov a dlhodobo si
udrZiavat’ tych aktudlnych. Medzi tieto silné stranky je v ramci podniku preto mozné zaradit™:

e Dlhorocnu prax a sktisenosti v oblasti zameranej na strojarsky priemysel.

e Normy, ktorymi podnik v ramci vyroby, kvality, planovania a zivotného prostredia

disponuje.
e Stabilnych zdkaznikov, dodéavatel'ov a partnerov.
e Zameranie na kvalitu vyrobkov, ich dokladné technické prevedenie a preskusanie.
e Technické, technologické a personalne vybavenie na vysokej Grovni.

Hoci podnik funguje na medzinirodnej irovni, aj on ma svoje nedostatky. Co sa slabych

stranok tyka, tie podnik m6Zu oslabovat’ na takej Grovni, ze nebude schopny sa prebojovat’
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vyssie a dosiahnut’ uroven taku, aby k sebe dokazal naldkat’ va¢si pocCet zakaznikov. Slabé

stranky preto podnik vykazuje v oblastiach ako:
e Nedostato¢na priprava a nedostatky v planovani a riadeni vyroby.

e Nedostatoné prepojenie procesov, ktoré uz existuju s procesmi, ktoré spadaju pod

Specifika planovania kvality.

e Moznost, ze niektoré procesy podniku nezodpovedaji trovni podliehajucej normam

ISO.

e Slabsie, respektive nedostatocné vyuZivanie internych zdrojov, ktoré by mohli sltzit

k implementacii ISO 10005:2020.

Spolo¢nost’ by si mala byt vedoma svojich kvalit a preto by mala byt schopna ich rozvijat
na takej urovni, aby ju to dokdzalo v pozitivnom zmysle ovplyvnit’ v sucasnosti, ale aj do
budiceho rozvoja. Okrem silnych stranok k tomu vedia pozitivne prispiet’ aj prilezitosti,
ktoré sa podniku denno — denne ukazuju. Rovnako v§ak moze vyuzit’ aj rozsiahlejsSiu skalu

prilezitosti, ktoré mu mdézu pomoct’ na konkurenénom trhu. Takymi najvyraznejSimi si:

e Implementécia Standardov ISO 10005:2020, ktora by mala byt vyhodou v oblasti
konkurencie na trhu. Mala by zvysit konkuren¢nt vyhodu na trhu a zaroven by mala

zvysit doveru u zékaznikov.
e Otvorenie novych moznosti — novych trhov, kde sa na ISO S§tandardy podl'a ISO
noriem dba prisnejsie.
e VysSia uroven z hl'adiska efektivity vyroby a zosuladenie procesov.
Rovnako ako iné, aj tento podnik ma svoje prilezitosti, ktorymi disponuje, vyuZiva
a analyzuje na dennej baze. Avsak, s prileZitostami prichadzaju aj hrozby, ktoré mézu byt
¢i uz interného alebo externého charakteru a podnik mézu v niektorych pripadoch az

existencne ohrozovat. Preto je nutné, aby ich manaZzment spoloc¢nosti dokazal vcas

identifikovat’ a aby vedel na ne efektivne a pohotovo prijat’ opatrenia.
Tieto hrozby preto mézu byt’ vo forme:

e Konkurencie, ktord uz na trhu je etablovana uz dlhSie aje dobre procesne

nastavena v oblasti kvality.

e Neustale sa zvySujucich narokov na kvalitu vyrobkov a pripadné sprisnovanie

legislativnych poziadaviek v odvetvi strojarstva.
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e Rizika nezvladnutia nastavenia procesov, ktoré sa nachadzaju v oblasti riadenia
kvality, a to v stanovenych terminoch, za predpokladu vyuzitia naplanovanych

zdrojov a pocas implementécie navrhovanych rieseni.

e (asova zataze a zvySovanim pracovného nasadenia, ktoré si s implementéaciou

spojené.

Ukézanim si silnych stranok podniku sa odhalilo, ze najvacsiu vyhodu ma prave v oblasti
dlhoro¢nych skusenosti a v stabilnej zékladni zakaznikov, ktoré pre podnik predstavuji
klucové vlastnosti. Naopak, slabé stranky na druhej strane ukazuju, ze podnik ma prilezitost’
zlepsit’ svoju uroven v niekol'kych oblastiach, ktoré by neskér mohol preklopit’ na silné
stranky atak by opit’ prispel k vysSej Grovni vnimania na trhu. Ako uz vysSie bolo
spomenuté, ako slabé stranky podniku je mozné vnimat’ najmé nedostato¢nu pripravu, ale aj

prepojenie medzi procesmi alebo slabSie vyuZzivanie internych zdrojov.

V prilezitostiach podnik vynika najmi v oblastiach ako st vyssia uroven efektivity procesov,
nové prilezitosti na novych a aj existujucich trhoch alebo vnimanie na konkuren¢nom trhu
po implementacii normy ISO 10005:2020. Ako kazda spolo¢nost, aj tato Celi réznym
hrozbam, ktoré mézu ovplyviiovat’ jej postavenie a vnimanie na trhu, ale aj interné pristupy
k plneniu poziadaviek a zakaziek. Takou najvyznamnejSou moze byt prave konkurencia,
ktord rovnakymi normami disponuje uz dlhSie, zdkaznici ju vnimaju viac aje pre nich
kvalitnejSou. Na druhej strane je ale riziko, Ze podnik by plni implementaciu nemusel
zvladnut a to ¢i uz v terminoch, ktoré boli stanovené alebo na kvalitativnej Grovni takej, na

akej by potreboval.

5.2 Preskumanie, ako podnik aktualne planuje vyrobu

Skiimanim a analyzovanim aktualneho plénovania vyroby podniku bolo zistené, Zze
klI'ai€ovym aspektom vyroby je zdkaznik, bez ktor¢ho potreby objednat’ si vyrobky alebo
sluzby vyroba nezacina. Pre podnik je objednavka kIicova, nakolko v nej zdkaznik

vyjadruje svoje priania alebo poziadavky.

Pracovnik, ktory objednévku obdrzi ju musi na predpisanom tlacive poskytnit’ k postideniu
a k vyjadreniu odbornym pracovnikom, ktori pracuji na odbore ndkupu, na technickom
useku a na vyrobnom useku. Tito pracovnici sa na zéklade stanovenych informacii vyjadria
k terminu plnenia objednavky, nasledne ju musi zaevidovat’ do interného systému vratane

poctu kusov, technického vykresu a poziadaviek, ktoré zakaznik ma. KI'i¢ovou €innost'ou
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je potvrdenie objednavky — a potvrdenie terminu, v akom bude jeho vyrobok vyrobeny a
dodany. Na konci celého tohto procesu je vytvoreny mesacny vyrobny plan, ato podla
terminov potvrdenych objednavok od zakaznikov. K riadeniu podniku a zdroven aj
k riadeniu vyrobného useku bol donedavna vyuzivany informacny systém Factory ES/PPS,
a to od roku 2006 so vSetkymi svojimi modulmi. V stcasnej dobe je spolocnost’ v procese
zavadzania informacného systému Helios — iNuvio, ktory bol vybrany po predchadzajucom
vyberovom konani.

Za planovanie arealizaciu vyroby je v podniku zodpovedny vyrobny usek, ktory sa
sustred’uje v prvom rade na dodrzanie stanovenych terminov, nakolko tieto potvrdené
terminy su zavézné pre dodanie tovaru alebo sluzby k zakaznikovi. Vyrobny usek taktiez
zodpoveda za dodanie skompletovaného tovaru a za splnenie poziadaviek, ktoré si zdkaznik
stanovuje, a su v stilade s technickymi a vyrobnymi postupmi podniku — vo véa¢sine pripadov
sa jednd o pozadované balenie alebo oznacovanie daného tovaru vlastnymi Stitkami

zakaznika pri dodrzani kvalitativnych Standardov.

Co sa tyka zhrnutia &innosti, ktoré idi krok po kroku, operativne planovanie vyroby

v podniku vyzeré nasledovne:
e vytvorenie planu vyroby,

e otvorenie postupov a kusovnikov, zaplanovanie, uvolnenie a odvedenie materidlu

a ukoncenie vyrobnej zékazky,
e skalkulovanie zdkazkovych kalkulacii,
e vyhodnotenia denného a mesacného odvadzania vyroby,

e sledovanie odvadzania normohodin po jednotlivych pracovnikoch a jednotlivych

strediskach,
e sledovanie plnenia vykonovej normy,
e vyhodnotenia prestojov a prechodnych zmien,

e vypracovanie supisu zakaziek v internom informa¢nom systéme, a to v hodnotovom

vyjadrent,
e vyhodnotenie vyrobného planu a mesa¢né porovnanie prijatych objednavok.

Za zakladny stupen v riadeni vyroby je povazované vyrobné stredisko, ktoré v ramci svojej

povahy zdruzuje pracoviskd, ktoré su pribuzné z technologického hladiska alebo tie, ktoré
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na seba vyrobne nadvidzuju. Nakol'ko vyrobny usek je rozsiahlejsej podoby, riadenie vyroby
prebieha v spolupréci troch majstrov, ktori st podriadeni veducemu vyrobného tuseku. Tito
pracovnici su spolu s pldnovanim bezprostredni organizatori vyroby. Su zodpovedni za
spifianie vyrobnych uloh, ktoré su pridelované jednotlivym vyrobnym strediskam. Dalej
zodpovedaju za dodrziavanie discipliny =z hladiska prace a technoldgie a zaroven
zodpovedaju za dodrziavanie bezpe¢nostnych predpisov, ktoré s na iseku vyroby stanovené
a za dodrziavanie kvality vyroby. K riadeniu vyrobného procesu su v obmedzenej miere

vyuzivané moduly Smenovych planov.

Majstri jednotlivych vyrobnych stredisk musia sledovat’ priebeh rozpracovanost’ dielov vo
vyrobe, priebeh plnenia a ukoncovania vyrobnych zdkaziek vo vyrobnych procesoch, a to
vSetko prostrednictvom informac¢ného systému a zaroven musia priebezne sledovat’ plnenie
mesacného vyrobného planu. V spolupriacu s dielenskym pldnovanim musia majstri
vyrobnych stredisk v spolupraci eSte s pracovnikmi vnutropodnikovej dopravy
zabezpecovat’ samotny prisun materidlu na jednotlivé pracoviska, ale aj prisun ukoncenych
dielcov na vyhradené pracovisko useku kvality. Zarovenn s zodpovedni za presun
skontrolovanych dielcov, podzostdv a zostdv do medziskladu alebo skladu hotovych

vyrobkov.

HS a.s. je podnik, ktory sa zameriava na mélo —, a stredne — sériovu vyrobu, a to znamena,
Ze na jednom pripravenom vyrobnom zariadeni sa vyrobi len obmedzeny pocet rovnakych
vyrobkov, avSak jednotlivé varianty sa mozu liSit’ napriklad tvarom alebo kvalitou. Vyroba

je flexibilnd, nakol’ko po kazdom vyrobnom druhu dochadza k novému zoradeniu stroja.

Organizécia vyrobného procesu je dielenskd, podla stupiia vyvoja vyrobnej techniky je
podnik ¢iastocne automatizovany s mens$im podielom strojovej vyrobnej techniky. Podl'a
plynulosti materidlového toku je vyroba diskontinudlna, a to aj s uplatiiovanim zékaznickeho
pristupu k riadeniu vyrobného procesu, ale aj s riadenim vyrobného procesu na zaklade

planu a zvolenej odbytovej koncepcie.

Cielom pri riadeni vyroby je regulacia, koordinécia, ale aj kontrola priebehu vyrobného
procesu. Veduci vyrobného tseku v spolupraci s jednotlivymi majstrami vyrobnych stredisk
plnia ulohu koordinatorov, ktori musia sledovat’ dodrZiavanie terminov stanovenych
k plneniu zakaziek, ale taktiez musia vyhodnocovat’ skuto¢ny stav plnenia zékaziek. Tito
pracovnici st nuteni v pripade sklzu naplanovanych terminov plnenia zaviest opatrenia,

ktoré zabezpecuju eliminaciu sklzu plnenia s planovanych priebehom. Tymito opatreniami
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spravidla byvaju presuny vyrobnych pracovnikov, pouzivanie ndhradnych zariadeni,

technolégie alebo pripadne vyuzivanie pracovnej sily vo forme nad¢asovej prace.

Podnik ma vramci operativneho planovania niekol’ko cinnosti, ktoré st riadené

a kontrolované. Tymito ¢innostami v podniku su:
¢ plnenie vyrobného planu,
e zaistenie vyrobnej a technickej dokumentacie ako prostriedok vyroby,
e urcovanie potrieb a materidlu na jednotlivé vyrobné zdkazky,
e koordinovanie a vykonavanie uprav vyrobnych procesov.

Pri zabezpe€ovani procesu vyroby je nutné este vopred stanovit’ zdsady a zjednotit’ postupy,
ktoré sa tykaju hospodarenia s naradim. Doélezitou ¢innost'ou je aj v€asné a rovnomerné
zasobovanie vyroby kvalitnym naradim, ktoré ma ur€ené mnozstvo a druh, a to pri neustalej
kontrole jeho opotrebovavania pocas vyroby a rovnako aj pri jeho likvidacii.

Material, z ktorého sa dané vyrobky vyrdbaju, je do vyroby uvol'iovany na zéklade vydajky
a sprievodky, a to zo skladu odboru ndkupu. Vyroba je uskutoctiovana na zéklade platné¢ho
technologického postupu, ktorého sucast’ou musi byt aj technicky vykres daného produktu,
ktory sa bude vyrabat’. Technologickym postupom podnik udava subor vyrobnych operacii,
ktoré musia byt vykondvané na stanovenych vyrobnych pracoviskdch na predpisanych
vyrobnych zariadeniach, a to spouzitim vopred predpisaného ndradia. Sucastou
technologického postupu je aj kontrolnd operécia, ktora je na kazdy vyrobok urovana
jednotlivo a kazdu urcuje technoldg podniku. Dany pracovnik zdroven urcuje, co bude
merané, ¢im to bude merané, kto to merat’ bude a najmé kol’ko kusov musi byt meranych a
tym teda skontrolovanych.

Pri opracovéavani vyrobnej davky je kazdy vyrobny operator povinny dat’ prvy vyrobeny kus
prekontrolovat’ pracovnikovi pracujicemu na vyrobnej kontrole. Tento pracovnik dany kus
skontroluje a v pripade, Ze ho oznaci za vyhovujtci sprievodku potvrdi pridelenym razitkom
alebo svojim podpisom a diatumom, kedy bola kontrola vykonand. Bez potvrdene;
sprievodky vyrobny operator nemoze zahajit’ sériovo vyrobu, ale musi opdtovne priniest’ na
kontrolu d’al§i opracovany kus, ato po vykonani korekcii parametrov technologicke;j
operacie az do potvrdenia sprievodky.

Okrem kontroly prvého opracovaného kusu vyrobnou kontrolou je stanovend povinnost
kontrolovat’ kazdy opracovany kus, ktory dany operator vyrobi. AvSak tato kontrola uz

nemusi prebiehat’ prostrednictvom vyrobnej kontroly, ale vyrobnym pracovnikom, ktory
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dany kus opracovava a disponuje prostriedkami, aby kontrolu vykondvat’ mohol. Aby podnik
predisiel pripadnym chybam pri kontrole operatorom, a to ¢i uz z dévodu zanedbania
kontroly, nepozornosti alebo z dovodu nedodslednosti, kontrolu vykonava aj majster
vyrobného strediska a to 10% z celkovej vyrobnej davky ndhodnym vyberom a pracovnik
vyrobnej kontroly v poc¢te 1 - 2 kusy na vyrobnu davku, a to taktiez ndhodnym vyberom.
V pripade, Ze si dany vyrobny operator nie je isty svojou kontrolou, vzdy ma moznost’ dat’
dany opracovany diel prekontrolovat’ pracovnikovi vyrobnej kontroly.

Tym, Ze firma je orientovana na zdkaznikov, vyroba prebieha len na zéklade objednavok od

nich a nie je mozné ju bez objednavky spustit’.

5.3 Zmitkovitost’ v dosledku internych a externych chyb

Spolo¢nost’ rozliSuje zmétky interné, teda tie, ktoré vznikajli na strane podniku a na externé,
ktoré vznikaji na strane dodavatel’a, ¢i uz na dodanom materialy, alebo na nakupovanej
sluzbe, ktorou podnik oznacuje napriklad tepelné spracovanie dielcov, zinkovanie alebo

chromovanie dielcov, a to vSetko zabezpeCované externe.
Podnik v rdmci internych zmétkov uvadza:
e zmitky vzniknuté chybou na strane zamestnanca,
e zmitky vzniknuté poruchou stroja alebo vypadkom elektrickej energie,
e zmitky vzniknuté vyrobnou technologiou alebo technickou dokumentaciou.

V takychto pripadoch nie st vyrobky v stlade so stanovenymi technologickymi postupmi,
respektive v stilade s technickym vykresom. Z tohto dovodu nie je mozny ich nésledny

predaj konecnému zakaznikovi.

Externé nepodarky, ktoré su spdsobované dodavatel'mi, zahfiaja také problémy, ktoré je
velakrat mozné odhalit’ az po€as opracovavania materialu vyrobnymi operatormi. Tymito
chybami mézu byt lunkre, praskliny vo vnutri materidlu alebo nehomogénna tvrdost
materialu. Tieto chyby na prvy pohl'ad viditeI'né nie st a prijaty material vykazuje zhodu so
sprievodnou dokumentaciou. Teda sa jedna o chyby, ktoré¢ st ukryté vo vnutri materidlu, ¢o

pri preberani od dodavatel’a nie je mozné hned’ zistit’.

V pripade, Ze sa pri dodani materidlu hned’ zisti napriklad nezhoda v predpisanej akosti

materidlu, tieto kusy sa do vyroby nedostanti a teda sa nejedna o externé¢ zmaitky, ale



40 UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni

o reklamdciu, ktord sa vracia dodavatelovi a vo vicsine pripadov sa pozaduje nahradna

dodavka materialu.

Pocet hlaseni o nezhodnych vyrobkoch za rok
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Graf ¢. 1 — Pocet hldseni o nezhodnych vyrobkoch za rok 2024
Legenda:

1. Nezhodné vyrobky z poruchy strojov,

2. nezhodné vyrobky z vyrobnej technologie,
3. nezhodné vyrobky z vyroby,

4. nezhodné vyrobky od dodavatel'ov.

Ako je mozné na grafe Cislo jedna vidiet, graf obsahuje Styri mozné pri¢iny zmétkov, pri
c¢om nezhodné vyrobky zo strany udrzby strojov, vyrobnej technologie a vyroby su
internymi zmétkami. V grafe sa dalej nachadzaju aj nezhodne vyrobky zo strany

dodavatel'ov a tento problém patri medzi externé zmétky.

Zo vsetkych je najvyraznejSie miesto vzniku nezhodnych vyrobkov vo vyrobe, co spravidla
znamena chybu na strane zamestnancov — vyrobnych operatorov, méze znacit’ problémy
v oblasti Skolenia, nedostatocni komunikdciu medzi majstrom vyrobného strediska
a operatorom, alebo medzi veducim useku vyroby a operatorom, ale aj nedodrziavanie

pracovnych postupov.

Chyby, ktoré st Standardne spdsobované na strane dodavatelov pre podnik predstavuji

Specidlnu skupinu externych problémov. Avsak aj napriek tomu, Ze podnik za tieto chyby
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nemoze, predstavuje to pren straty. Jednd sa o stratu, ktord v pripade vécSieho poctu
nepodarkov dokaze vyrobu daného vyrobku pozastavit, pretoze je potrebné preskimat
pri¢inu vzniku nepodarku. To napriklad znamena kazdy jeden material skontrolovat’
v metalografickom a chemickom laboratoriu. Takto moéze dojst’ k oneskoreniu dodania
tovaru zékaznikovi, ale aj k posunutiu vyroby a kompletacie iného druhu produktu, ktory

podnik vyraba pre iného zdkaznika alebo viacerych zdkaznikov.

V pripade nezhodnych vyrobkov z Udrzby stroja sa jednd najmd o poruchu strojného
zariadenia alebo pokles resp. vypadok elektrickej energie. Dévod preco opracovavané kusy
pri takomto probléme st zmétkami je ten, ze stroj v pripade nepravidelnej alebo
vynechéavanej udrzby modze pracovat’ nepresne a opracovavany material nevykazuje zhodu
s technickym vykresom. Rovnako to je aj v pripade, kedy na stroji vznikne porucha pri

vyrobnom procese.

V pripade nezhodnych vyrobkov z vyrobnej technolédgie sa jedna o zmiétky, ktoré svojim
charakterom s vo vyrobnom procese spdsobené nespravne navrhnutym pripravkom,
nespravne vytvorenym NC-programom, nespravne zvolenou vyrobnou technoldgiou alebo
nespravnou technickou dokumentaciou, to méze znamenat’ napriklad chyba v technickom

vykrese.

5.3.1 Paretova analyza nezhodnych produktov za 1. §tvrt'rok roku 2024

Podnik povazuje riadenie kvality za jeden z najzasadnejSich aspektov, a to ¢i uz z hl'adiska
voci zékaznikom alebo kvoli konkurencieschopnosti na doméacom, ale aj medzinarodnom
trhu. z tohto dovodu je nutné analyzovat’ vznikajliice chyby ako zo strany vyroby, tak aj zo
strany kvality. Tento proces predstavuje kI'icovl ¢innost’, nakol’ko aj z hl'adiska budiceho
vyvoja dokéze spolo¢nost’ v€as a lepSie predchadzat’ problémom a tym si zabezpecit’ niz§iu
stratovost’ vo vyrobe. Okrem inych tidajov, zasadnou ¢innostou je aj zhromazd’ovanie dat

o poctoch nezhodnych vyrobkov, ktoré mézu vznikat' v rdznych fazach vyroby.

Vzhl'adom k tomu, Ze podnik je certifikovany, tieto informacie mozu byt potrebné aj pri
audite, ¢i uz sa jedna o audit zo strany potencialneho ale aj stavajiceho zakaznika alebo zo
strany certifikaéného organu. Tieto informacie sa Standardne vyhodnocuju po obdobiach
troch mesiacov a z tohto dovodu aj v grafoch niz8ie budi udavane po Stvrtrokoch a nie po

mesacnych vyhodnoteniach.
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Vyhodnotenie hlaseni o0 nezhodnych produktov za

1. Stvrt'rok 2024
180 120

160
140
120
100
80
60
40
20

91

Individualny pocet hlaseni

Kumulativna percentualna pocetnost’

Graf ¢. 2 — Vyhodnotenie hlaseni o nezhodnych produktov za 1. stvrtrok 2024

Legenda:
1. Nepodarky spdsobené poruchou stroja alebo vypadok elektrickej energie,
2. nepodarky sposobené technologiou,
3. nepodarky zapri¢inené vyrobnym pracovnikom,
4. technologicky nutné nepodarky,
5. dodavatel'ské nepodarky.

Ako je na grafe vy$s§ie mozné vidiet’, jednd sa o vyhodnotenie nezhodnych vyrobkov za prvé
tri mesiace roku 2024. NajrozsiahlejSiu skupinu nezhodnych vyrobkov tvori kategoria, ktora
je zapric¢inena vyrobnym pracovnikom. Méze sa jednat’ o chyby, ktoré vznikli pri nespravne;j
manipuldcii, pri nespravnom nastaveni stroja alebo nespravnom uchyteni pripravku na
opracovavanie, ale taktieZ moZu byt zapri¢inené nedostatocnou uroviiou Skolenia alebo

zanedbdvanim priebeznej kontroly pocas vyroby.

Druhé rozsiahlejSia skupina st technologicky nutné nepodarky, ktoré st uzko spojené s
kontrolou zvarovych spojov na robotizovanom pracovisku, ktoré je ur¢ené na zvaranie.
Ked'Ze podnik je certifikovany podl'a normy normy ISO 9001:2015 v spojeni s ISO 3834-
2:2021, je nevyhnutné realizovat WPS a WPQR, pricom posudenie kvality zvaranych
spojov bez destrukcie nie je mozné. V pripade mensieho poc¢tu vyrobkov v§ak moze dojst’ aj

k vyhodnocovaniu kvality tepelného spracovania.
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Dodéavatel'ské nepodarky su tie, ktoré podnik ovplyvnit' nedokéze a via¢Sinou na ne pride

vyrobny operator az po¢as opracovavania. Mdze sa jednat’ napriklad o r6zne posSkodenia vo

vnutri materidlu, ktoré nie st na prvy pohlad viditeIné. Vac¢Sinou sa na ne pride az

v momente, kedy po opracovani materidlu ostani neopracované miesta alebo nerovnosti,

ktoré by byt nemali.

Porucha stroja alebo vypadok elektrickej energie predstavuju druh nepodarkov, ktorym opét’

podnik predchadzat’ nedokaze, a to aj napriek pravidelnym kontroldm a Gdrzbam strojov.

Poslednou skupinou, s najnizSou hodnotou, st nepodarky spdsobené technologiou. Tieto

nepodarky vznikaju v pripade nespravne nastavenej technoldgie, netiplného technického

vykresu, nespravne zvoleného pripravku alebo v pripade nespravne pouzitého naradia.
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Graf ¢. 3 - Vyhodnotenie pricin internych nezhodnych produktov vyrobného useku

Legenda:
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chybné ozubenie a drazkovanie,
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H. chybné tepelné opracovanie.

Najvicsia chybovost’ v podniku vznikd v dosledku zorad’ovania stroja. Spoloc¢nost’ pod
zmidtkami v tomto pripade povazuje tie, ktoré¢ vznikaji v désledku nespravne nastaveného
stroja pri novej vyrobnej davke. Tieto nezhodné vyrobky mézu vzniknut aj v pripade,
nespravnej kalibracie, chyb v parametroch stroja alebo pri technickych problémoch, ktoré st
spojené s prechodom na int vyrobnu davku. Nakol’ko sa podnik zameriava na malu a strednti
sériovu vyrobu, prestavovanie stroja na novu vyrobnu davku iného typu dielca je pomerne
Casteé.

Chyba vyrobného pracovnika to je v pripade, kedy chyby vznikaji v dosledku nespravneho
zaobchadzania s materidlom. Operatori rovnako nie vzdy dodrziavaji stanovené vyrobné

a kontrolné postupy, Co tiez vedie k defektom na opracovavanych materidloch.

V pripade zlomeného ndradia ide o mechanické poskodenia, pod ktorymi sa uvadzaju
poskodenia ako zlomené hroty platkov, alebo zlomené vrtaky a zuby v pripade pil, ktoré
vedldl vzdy k nespravne opracovanému materidlu, a teda uz vopred je jasné, ze vzniknu

zmitky.

Chybné ozubenie a draZkovanie moéze vzniknat v dosledku l'udského faktora, ale aj
v dosledku nevhodnej kvality materialu, ako napriklad po tepelnom opracovani alebo pri
chybne upnutom obrobku. Tieto vyrobky st automaticky ozna¢ované za nepodarky, nakol'ko

fungovanie tychto vyrobkov by nebolo spravne.

rv v

pocas opracovavania. Tieto chyby vznikaji opét’ v dosledku pochybenia 'udského faktora.

Chybné tepelné opracovanie je vacSinou zapriCinené poruchou technologického procesu
v peciach alebo v dosledku nespravneho predpisu Casového nastavenia v peci a material je
teda vybraty skor ako by mal byt. Rovnako moZe byt pri€inou aj nerovnomerné
opracovanie, ktoré dokéaze taktiez vyrazne ovplyvnit’ kvalitu, ale aj samostatné vlastnosti

materialu.

Vystrbené naradie patri podobne ako aj zlomené naradie do mechanického poSkodenia.
Jedna sa o naradie, ktoré napriklad vplyvom opotrebenia, vyStrbenia alebo obecne vystrbenia
Casti pripravkov vedll k nesprdvnemu opracovavaniu materidlov ako st nedodrzanie
predpisanej drsnosti opracovania alebo prechodovych radiusov. Tato chybovost' vedie

k nespravnym hodnotam findlnych vyrobkov, ktoré zo stroja vyjda. Tieto chyby st opit
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vacsinou nezvratné, takze nie je mozné ich opravit’, a preto musia byt oznac¢ené za nezhodné

vyrobky.

Pri overovani poloziek vznikaju chyby, ktoré sii nevyhnutné, nakol’ko sa k nim prichadza
v dosledku priebehu kontrolného procesu kvality, overovania materialu alebo v dosledku
overovania technologického postupu opracovania. Tieto nezhodné vyrobky su tak
oznacované najmé z toho dovodu, Ze dochadza k ich nutnému poskodeniu uz po opracovani

a spravidla sa jedna o prvé vyrobky z danej vyrobnej davky.

5.3.2 Paretova analyza nezhodnych produktov za 2. §tvrt'rok roku 2024

V analyze za druhy Stvrtrok autor prace opét’ prindSa vyhodnotenie nezhodnych vyrobkov,
¢o poskytuje nie len detailnejsi prehl'ad o chybovosti, ale aj hlbsi pohl'ad na kvalitu v rdmci

vyroby a kontroly produkcie v danom obdobi.

Vyhodnotenie hlaseni o nezhodnych produktov za
2. Stvrt’rok 2024
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Graf ¢. 4 — Vyhodnotenie hldseni o nezhodnych produktov za 2. Stvrtrok 2024

Legenda:

1. Nepodarky spdsobené poruchou stroja alebo vypadok elektrickej energie,
2. nepodarky spdsobené technologiou,

3. nepodarky zapri¢inené vyrobnym pracovnikom,

4. technologicky nutné nepodarky,

5. dodavatel'ské nepodarky.
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Najvicsia skupina nezhodnej produkcie je vytvarana v dosledku nepodarkov zapri¢inenych
vyrobnym pracovnikom. Ako z grafu vyplyva, jedna sa o chyby, ktoré vznikaji v dosledku
I'udského faktoru, ato ¢i uz nespravnym upevnenim materidlu, nespravnym nastavenim
programu v stroji alebo nespravnou manipulaciou s materidlom. Dolezitym faktorom moze

byt aj nedostato¢na uroven Skoleni alebo nepozornost’.

V pripade nepodarkov, ktoré st nutné z technologického hl'adiska sa jedna o také chyby,
chyby uzko spété s kontrolou zvarovych spojov na robotizovanom pracovisku zvarania. Na
spravne posudenie kvality zvarov je nevyhnutna destrukcia spojov. Ak vSak ide o mensi
pocet vyrobkov, kontrola sa moéze zameriavat aj na hodnotenie kvality tepelného

spracovania.

Aj napriek tomu, Ze podnik dbé na to, aby sa material objednaval len od certifikovanych
dodavatel'ov, ani to nie je zarukou 100% kvality. V pripade dodavatel'skych nepodarkov sa
vSak neda vopred predvidat, ¢i je materidl uplne v poriadku alebo je tam nejaka pricina,
kvoli ktorej nebude mozné splnit’ Standard kvality, a to aj napriek tomu, Ze material sa po

prichode do spolocnosti kontroluje a testuje.

Jednu z tych najmensSich skupin tohto Stvrtroka predstavuje kategoria zahfiajica poruchy
stroja alebo vypadku elektrickej energie. Jedna sa o kategoriu, ktora dokaze chod vyroby
podniku ovplyvnit’ vo vyznamnej miere, nakol'ko technické problémy, ktoré je v tomto

pripade nutné riesit’ mo6zu kontinuitu prevadzky ovplyvnit’ na dlhSie ako len par hodin.

NajmenSiu skupinu tvoria nepodarky spdsobené technologiou, Co znamena tie, ktoré presli

opracovanim pri nespravne zvolenej technologii.
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Vyhodnotenie pri¢in internych nezhodnych produktov vyrobného tiseku
za 2. Stvrt’rok 2024
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Graf ¢. 5 - Vyhodnotenie pricin internych nezhodnych produktov vyrobného useku
Legenda:
Chyba vyrobného pracovnika,
zorad’'ovanie stroja,

vyStrbené naradie,

c o 5w »

zlomené naradie,

=

overovanie polozky,

F. chybne napileny material,

G. chybné ozubenie a drazkovanie,
H. chybné tepelné opracovanie.

Zorad’'ovanie stroja predstavuje najvacSiu skupinu z hladiska poruchovosti za druhy
Stvrtrok. Z grafu vyssie jasne vyplyva, ze az 68 hldseni pochadza len ztejto skupiny.
Pric¢inou tychto chybovosti je najmé nespravne nastavenie vyrobnych zariadeni pri novych

procesoch.

Chyba vyrobného pracovnika zahima chyby, ktoré nastavaji na strane I'udi, ktori obsluhuju
dané stroje, ale aj na strane l'udi, ktori maju za Glohu vykonavat’ kontroly. Pri¢inou moze

byt nespravne dodrziavanie vyrobnych postupov, vynechdvanie priebeznych kontrol, ale aj
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nespravna manipulacia s materialom a jeho nespravne upevnenie do stroja. Téato kategoria je

druhé najvicsia, a to s po¢tom 61 hlaseni.

Vyrazne mensia skupina su chybné ozubenie a drazkovanie, ¢o pre podnik predstavuje oproti
skupindm vyssie, len 10 hlaseni. Tato chyba nastdva v momente vyraznejSich odchylok pri
opracovavani materialu strojom. AvSak chyba moéze nastat’ aj v pripade nespravne
nastaveného vyrobného programu stroja, ale taktiez vyraznejSim opotrebenim alebo

zvolenim nespravneho nastroja v dosledku nepozornosti operatora.

Zlomen¢é naradie rovnako predstavuje len zlomok chybnych hlaseni z celkového mnozZstva.
V tomto pripade sa jedna o chyby, ktoré nastdvaji v désledku mechanického poskodenia

nastrojov a vysledkom teda je ich zlomenie.

Pri opracovavani kusov v peciach s pevne stanovené tepelné hodnoty, ktoré pece musia
spifiat’. V pripade ich nedodrzania dochadza prave k nepodarkom, ktoré sa radia do skupiny
chybného tepelného opracovania. na kazdu vyrobnil polozku su tieto hodnoty stanovené
zvlast’ a tak by sa nemalo stavat’, Ze sa kusy popleti a dve rozne davky skoncia v peci spolu.
Len 1 hlasenie naznacuje tomu, Ze tieto chyby v danom Stvrtroku boli vel'mi nizke, takmer

az nulové.

Co sa overovania poloziek tyka, ich chybovost v druhom $tvrtroku bola nulova. Je to
z doévodu toho, Ze v danom obdobi neprebiehala vyroba novych zakaziek, ale prebiehala ta,
ktora sa zapocCala uz v prvom Stvrtroku. Preto nebolo nutné overovat, ¢i dané nastavenia

vyroby budi spravne a ¢i bude vsetko v poriadku.

5.3.3 Paretova analyza nezhodnych produktov za 3. §tvrt'rok roku 2024

Prostrednictvom tejto kapitoly je zdmerom autora prace poukazat’ na nezhodné vyrobky za
treti Stvrtrok, ato pomocou Paretovej analyzy. Nakol'ko sa pri grafoch kvoli ich
zrozumitel'nosti nachadzaju aj legendy, je moZzné presne definovat, konkrétne ktoré

nepodarky, a ktoré ¢innosti st v podniku najslabsie oSetrené.
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Vyhodnotenie hlaseni o nezhodnych produktov
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Graf ¢. 6 - Vyhodnotenie hldseni o nezhodnych produktov za 3. Stvrtrok 2024
Legenda:
1. Porucha stroja alebo vypadok elektrickej energie,
2. nepodarky spdsobené technologiou,
3. nepodarky zapri¢inené vyrobnym pracovnikom,
4. technologicky nutné nepodarky,
5. dodavatel'ské nepodarky.

Najvyraznejsiu skupinu opét’ tvoria nepodarky, ktoré su spdsobované ¢innostami vyrobnych
pracovnikov, a to s po¢tom 93 individuédlnych hldseni. Ako uZz vyssie bolo spomenuté, tento
druh nepodarkov moéze vznikat' v dosledku nespravnej manipuldcie pracovnika ¢i uz
s materidlom alebo upevnovani materialu do stroja. Rovnako chybou moze byt aj Groven

Skoleni, ktord mdze byt nevyhovujuca alebo

V pripade technologicky nutnych nepodarkov sa jedna o skupinu takych chyb, ktoré uzko
suvisia s vyhodnocovanim zvarovych spojov, a to na stredisku, ktoré je automatizované.
Nakol'ko je podnik certifikovany podla normy ISO 9001:2015 v spojeni s ISO 3834, je
nutné vykonavat’ WPS a WPQR, a to bez destrukcie zvaraného spoja nie je mozné urcit’.
Avsak v pripade menSieho poctu kusov sa méze jednat aj o vyhodnocovanie kvality

tepelného spracovania.

Skupina dodavatel'skych nepodarkov je opit’ jedna z tych, ktoré podnik nedokéaze ovplyvnit’.

Z tohto dovodu je nutna kontrola prichadzajuceho materialu, ktora ale taktiez nedokaze
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odhalit’ vSetky nedostatky materialu. Zmitky vznikaju prave z toho dovodu, ze niektoré
nedostatky sa objavia az pri vyrobe, a to ¢i uz zlym opracovanim — niekde moze ostavat
neopracovany materidl, ale aj vyrazne chyby, ako st napriklad riediny alebo lunkre

v materiali.

Porucha stroja predstavuje chyby, ktorym vo vicsine pripadov podnik dokaze predchadzat,
a to pravidelnou tdrzbou strojov a pravidelnym servisom. Potom su chyby, ktorym podnik
uplne predchadzat’ nedokdze, a to st napriklad necakané vypadky stroja, na ktoré sa nepride
okamzite. V rovnakej kategérii je aj vypadok elektrickej energie, ktorému podnik
predchadzat’ nedokaze nakol’ko nedisponuje ndhradnym zdrojom elektriny, ktory by v case

vypadku vyrobu tahal.

Nepodarky sposobené technologiou su tie, pri ktorych sa po opracovani zisti nespravne
nastavend a zvolend technologia. Opét’ sa jedna o nepodarky, ktoré nastavaja v dosledku

pochybenia l'udského faktoru.

Vyhodnotenie pri¢in internych nezhodnych produktov vyrobného
useku za 3. Stvrt’rok 2024
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Graf ¢. 7 - Vyhodnotenie pricin internych nezhodnych produktov vyrobného useku
Legenda:
Chyba vyrobného pracovnika,
zorad’ovanie stroja,

vystrbené naradie,

S 0w »

zlomené naradie,
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E. overovanie polozky,

F. chybne napileny material,

G. chybné ozubenie a drazkovanie,
H. chybné tepelné opracovanie.

Ako je na grafe vyssSie mozné vidiet, aj tu zorad’'ovanie stroja predstavuje najvacsiu skupinu
nepodarkov z hl'adiska pri¢in. Tieto chyby nastavaju v momente, kedy pri zavadzani nove;j
vyrobnej operacie nie je stroj spravne nastaveny, pripadne kedy nie je spravna kalibracia

zariadeni. Jedna sa o také nezhodné vyrobky, ktorym by podnik dokézal predchadzat’.

Pri chybe vyrobného pracovnika sa jedna o pochybenie zo strany l'udského faktora, teda
zamestnanca. Mdze sa jednat’ o chyby, ktoré vznikaju pocas vyroby, ale aj tie, ktoré vznikaju
pri kontrole. Ak su to chyby v dosledku vyroby, hlavnou pri¢inou je najmi nespravna
manipulacia s materidlom a jeho upevnenie v stroji. AvSak chyba mdze nastat’ aj na strane
kontroly, a to ¢i uz tej prvotnej — po prvom opracovanom kuse, alebo pocas priebehu vyroby
danej vyrobnej davky, kedy konkrétny operator nedba na kontroly, nekontroluje tak ako by
mal, ale aj v désledku nepozornosti moze d’alej pustit’ opracovany kus taky, ktory nie je

spravny.

Chybné ozubenie a draZzkovanie nastdva najmé v dosledku opotrebovania materidlu. To
znamena, ze pripravky, ktorych lohou je dany material opracovat’ a zabezpecit’ mu tym ako
ozubenie, tak draZzkovanie nie je v poriadku a st tam vyrazné odchylky. Chyba vSak moze
nastat’ aj v pripade, Ze dany operator si na opracovanie zvoli nespravny NC program a teda
rozmery sa nezhoduju s tym, ¢o je zadané. Rovnako chyba moéze nastat’ aj v pripade, kedy
su kusy po tepelnom opracovani a objavi sa na nich po tomto opracovani deformacia. Okrem
toho moZe dojst’ aj chybam vo forme fl'akov na zuboch po briseni alebo k nedodrzaniu

rozmerov, ktoré sa tykaji vnutorného drazkovania.

Zlomené naradie opat’ chyba, ktord moZze nastat’ v dosledku neustdleho opotrebovavania.
Avsak v tomto pripade chyba nastava najma vplyvom nehomogénneho materialu, vmestkov
alebo v pripade, Ze sa jedna o vymenu platku, ktory uz je na hrane zivotnosti. Tieto podoby

naradia by sa mali likvidovat’ a nemali by sa d’alej pouZzivat'.

Co sa chybného tepelného opracovania tyka, k tejto chybe dochadza v dosledku nespravne
nastavenej teploty pece. To znamend, Ze material, ktory ma ur¢ent nejakt tepelnt hodnotu,

aby to bolo v poriadku to nespliia. Avsak chyba mozZe nastat’ aj v momente, kedy pracovnik
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do pece vlozi rozne materidly, ktoré maju urcené rdzne tepelné hodnoty, a teda k tepelnému
opracovaniu neddjde k takému, k akému by malo. Vzhl'adom ktomu, Ze pece musi
nastavovat’ pracovnik a material do pece taktiez vklada on, chyba nastdva na jeho strane.
Nakol'’ko vSak tato pri¢ina obsahuje len jedno hlasenie, tieto chyby sa v danom Stvrtroku

takmer vobec nevyskytovali.

Ostatné, neuvedené kategorie su tie, ktorych hodnota za treti Stvrtrok bola nulova a z tohto

dovodu ich preto nie je potrebné ich priblizovat.

5.3.4 Paretova analyza nezhodnych produktov za 4. Stvrt'rok roku 2024

Stvrty kvartal roku 2024 predstavuje obdobie oktobra, novembra a decembra, pricom
zaroven predstavuje zaverecné tri mesiace, ktoré dany kalendarny rok uzatvaraji. Rovnako,
ako aj v predchadzajucich troch kvartaloch, aj v tomto obdobi bola realizovana Paretova
analyza, pomocou ktorej bolo mozné identifikovat’ skupiny tych najpodstatnejSich druhov

a najpodstatnejSich pri¢in nezhodnych vyrobkov poc¢as vyrobného procesu.
Analyza bola pouzitd z dovodu lepSieho pochopenia problémov, ktoré najviac ovplyviiuju
vyrobu z hl'adiska kvality, ale rovnako aj z dovodu, aby vytvorila lepsi zéklad pre efektivne

navrhy rieSeni. V nasledujtcich Castiach su prezentované vysledky a zavery tejto analyzy.

Vyhodnotenie hlaseni o nezhodnych
produktov za 4. Stvrt’rok 2024
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Graf ¢. 8 — Vyhodnotenie hlaseni o nezhodnych produktov za 4. Stvrtrok 2024
Legenda:

1. Porucha stroja alebo vypadok elektrickej energie,
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2. nepodarky sposobené technologiou,

3. nepodarky zapri¢inené vyrobnym pracovnikom,
4. technologicky nutné nepodarky,

5. dodavatel'ské nepodarky.

Nepodarky zapri¢inené vyrobnym pracovnikom tvorili v poslednom Stvrtroku roku 2024
opat’ najvacsiu skupinu. Chyby, ktorych sa pracovnici v réznych fazach dopustaja dokazu

vyrobu ovplyvnit’ natol’ko, ze z nej vychadzaju zmitky.

Pri technologicky nutnych nepodarkoch sa jedna o také chyby, ktoré vznikaju na
robotizovanom pracovisku zvarania. Pri kontrole kvality zvarovych spojov je nutna
destrukcia spoja. Cast’ hldseni o nezhodnom vyrobku sa tyka kontroly kvality po tepelnom

opracovani alebo kontroly kvality od externého dodévatel'a tepelného spracovania.

Nakol'ko podnik materidl a potrebné polozky do vyroby nenakupuje len od jedného
dodévatel’a, ale od niekol’kych, nie je mozné ich evidovat’ jednotne. Dodavatel'ské zmétky
preto predstavuji neustale vyssi pocet chybnych kusov. Velakrat sa vSak nejednd len
o poskodeny alebo chybny material, ktory sluzi k vyrobe, ale aj o komponenty, ktoré svoje

vyuzivanie nachadzaju ¢i uZ pri montéazi alebo pri kompletacii.

Nepodarky sposobené technoldgiou spadaji do predposlednej kategérie a ich pocet je 8
individudlnych hlaseni. Pri¢iny tychto zmétkov st vel'akrat nespravne nastavené stroje alebo

zlyhanie technologického postupu — jeho nespravne predpisanie, respektive zvolenie.

Poslednou skupinou st poruchy stroja alebo vypadok elektrickej energie, a to s po¢tom 7
individudlnych hlaseni. V pripade poruch strojov sa jedna o poruchy, ktoré moézu byt
necakané, ale aj tie, ktoré mozu vznikat’ v dosledku nepravidelnej alebo nespravnej udrzby.
Tieto chyby mo6zu prispiet’ ako k poSkodeniu samotného stroja, tak aj k jeho nespravnemu
fungovaniu, ¢oho dosledkom su prave nezhodné vyrobky, ktoré po opracovani zo stroja

vyjdua.
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Vyhodnotenie pri¢in internych nezhodnych produktov vyrobného iseku
za 4. §tvrt'rok 2024
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Graf ¢. 9 - Vyhodnotenie pricin internych nezhodnych produktov vyrobného useku
Legenda:
Chyba vyrobného pracovnika,
zorad’ovanie stroja,

vystrbené naradie,

c 0w p»

zlomené naradie,

=

overovanie polozky,

F. chybne napileny material,

G. chybné ozubenie a drazkovanie,
H. chybné tepelné opracovanie.

Chyba vyrobného pracovnika, tak ako aj predchadzajuce tri Stvrtroky, aj tu predstavuje
najvacésiu skupinu pricin nezhodnych vyrobkov. Hoci sa ich pocet naprie¢ Stvrtrokmi
znizoval, stale je to alarmujuci pocet. Tieto chyby vznikaju najmi v désledku nepozornosti
zamestnancov. Rovnako vSak chyby moézu nastat’ aj pri montdzi, kedy moéze dojst’
k poskodeniu opracovanych kusov ateda ich pouzitie uz nie je mozné nakolko by to
predstavovalo riziko pri pouzivani, respektive nemusel by dany vyrobok pracovat’ presne
a spravne. Chyby taktiez mdzu nastat’ v dosledku nespravneho nastavenia parametrov

pracovnikom.
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Zorad’'ovanie stroja je klI'i€ovou ¢innostou pred zahdjenim samotnej vyroby. V pripade, Ze
stroj napriklad neprejde potrebnou tdrzbou nemusi pracovat’ spravne, ¢oho vysledkom su
prave nezhodné vyrobky, ktoré zo stroja po opracovani vyjdi. Rovnako aj v pripade, Ze sa
stroj podliecha nepresnostiam pri nastavovani, nemoéze sa ocCakavat, ze vyjdu spravne

opracované kusy.

Zlomené naradie moze byt dosledkom nespravnej udrzby zariadeni. Toto naradie mdze
pocas vyroby vykazovat’ nespravnu ¢innost’ a teda vysledok nebude spravny. Rovnako vSak
moze dojst’ aj k preruseniu vyroby, nakol’ko toto poSkodené néaradie nemusi poskodit’ len

opracovavany material, ale aj samotny stroj.

Chybné ozubenie a drazkovanie sice nepredstavuje najvacsiu skupinu, avsak vyskytuje sa.
Jedna sa o chyby, pri ktorych dochddza k nespravnym hodnotam na opracovanom materialy.
Tento material nasledne nemusi pri montéazi stihlasit’ s potrebnymi rozmermi, ale rovnako aj
nemusi fungovat’ spravne, ateda to modze byt vyrazny dopad na kvalitu vysledného
produktu. Preto je samotnd kontrola v priebehu vyroby vel'mi ddlezitd. V tomto pripade 13
individudlnych hlaseni nepredstavuje sice najvyraznejSiu skupinu, avsak je to dost’ na to, aby

to dokézalo celkovu kvalitu ovplyvnit'.

V pripade chybne napileného materidlu sa jedna o jeho rozmery alebo ,,podpilenie®. Ak
pracovnik nedodrzi presné rozmery, automaticky pri vyrobe dojde k zmétkom, ktoré niekedy
vyzaduju d’alSie opracovanie, aby sa to napravilo, avSak nie vzdy je tato moznost’. V pripade,
Ze rez nie je Cisty, ale su tam nerovné povrchy alebo je Sikmo zrezany, nebude ho mozZné
opracovat’. Okrem tychto nezhodnych vyrobkov moze dojst’ aj k navySeniu odpadu, pretoze
opracovany materidl sa nie vzdy da opit’ pouzit’ a v dosledku tohto mdze dojst’ k zdrzaniu
vyroby, pretoze je nutné¢ uvolnit’ stroje na d’alSie vyrobné operacie alebo na cely novy
vyrobny proces. S tymto sa spaja aj navySenie nakladov, nakol’ko niekedy je nutné pouzit’

novy material.

Ostatné neuvedené priciny za posledny Stvrtrok vykazuju nulové hodnoty a preto im nie je

potrebné venovat’ v tomto obdobi vyraznejSiu pozornost’.

5.3.5 Zhrnutie najvyraznejSich kategorii pri¢in nepodarkov

Na zaklade tdajov, ktoré autor uvadza v predchadzajucich grafoch budu v tejto cCasti
spracované dva grafy. Ich cielom je poskytnut’ prehl'ad a zdoraznenie najvyraznejSich a
najcastejSich pri¢in nezhodnych vyrobkov, ktoré vznikaji pocas celého vyrobného procesu.

Rovnako je cielom zhrnut’ faktory, ktoré za celé Styri Stvrtroky vykazovali najvyraznejSie
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chyby a v dosledku ¢oho tieto chyby vznikali. Vzhl'adom k tomu, Ze sa jedna o zhrnutie
Styroch grafov v ramci kategorie druhy nezhodnych vyrobkov a zhrnutie Styroch grafov
v ramci kategorie pricin nezhodnych vyrobkov, tieto informacie buda uvadzane vo forme

najvyssej hodnoty za dané tri mesiace dan¢ho Stvrtroka.

Celkove vyhodnotenie nezhodnych produktov podla najvacsich
skupin

148

= 1. Stvrtrok Nepodarky zapri¢inené vyrobnym pracovnikom
2. Stvrtrok Nepodarky zapricinené vyrobnym pracovnikom
m 3. Stvrtrok Nepodarky zapric¢inené vyrobnym pracovnikom

m 4, stvrtrok Nepodarky zapri¢inené vyrobnym pracovnikom

Graf ¢. 10 - Celkové vyhodnotenie nezhodnych produktov podla najvicsich skupin

Ako je mozné vy¢itat' z tidajov, ktoré sa nachadzaju na grafe cislo 10, v kazdom jednom
Stvrtroku analyzovaného obdobia najvyraznejSiu skupinu tvorili nezhodné vyrobky, za
ktorymi stali vZdy vyrobni pracovnici. Nakol’ko ma podnik vd’aka svojmu postaveniu ¢i uz
na vnutrostatnom alebo globalnom trhu kazdy mesiac vel'ky pocet objednavok, tieto zmétky
sa mozu javit ako nie vel'mi vyrazné. Opak vsak je pravdou, pretoze vd’aka ich neustale
vysokym poctom, ktoré st stale alarmujice, dochadza k negativnym dopadom na kvalitu

vyroby, ale aj na jej efektivitu.

Z pohl'adu jednotlivych Stvrtrokov v roku 2024 je mozné konStatovat’, ze prvy a druhy
Stvrtrok vykazovali pomerne vysoké hodnoty nezhodnych vyrobkov. To naznacuje, ze v
uvode roka eSte neboli prijaté dostatocne U¢inné opatrenia na rieSenie pric¢in tychto
problémov. Na druhej strane, pocas tretieho a Stvrtého Stvrtroka doslo k miernemu poklesu
poctu individudlnych hldseni ohl'adom zmitkov, ¢o mohlo byt spdsobené zavedenim
opatreni zo strany vedtceho tseku vyroby a jednotlivych majstrov, avSak v pripade potreby

funguje aj pozitivna motivacia.
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Ako sprievodke, tak aj v technickom vykrese, ktoré sa nachddzaji v ramci zlozky technickej
dokumentacie daného vyrobku, su stanovené tolerancie rozmerov. Hoci sa jedna o stotiny
milimetrov, je to dost’ na to, aby dany vyrobni operatori tieto limity splnit’ dokézali. Preto
ak vyrobky predstavuju vac¢sie odchylky, pravdepodobne to moéze byt’ z ddvodu nespravneho
nastavenia parametrov alebo chyby pri manipuldcii pocas vyrobného procesu. Hlavné vSak
je to, ze ak operator nevykonava priebeznu kontrolu pocas vyroby a dané vyrazné odchylky
sa ukazu az na konci, znamena to, Ze z danej vyrobenej davky bude zmitkov viac, ako by sa

ocakavalo.

Celkové vyhodnotenie pricin nezhodnych vyrobkov vyrobného
useku

= 1. Stvrtrok Zoradovanie stroja = 2. stvrtrok Zoradovanie stroja

= 3, Stvrtrok Zoradovanie stroja 4, $tvrtrok Chyba vyrobného pracovnika

Graf ¢. 11 - Celkové vyhodnotenie pricin nezhodnych vyrobkov vyrobného useku

V pripade stthrnu pri¢in nezhodnych vyrobkov vo vyrobnom tseku su pri¢iny rozli¢né. Kym
sa prvy, druhy a treti Stvrtrok vyznacuju pric¢inami zorad’ovania stroja, Stvrty Stvrtrok je

charakteristicky pri¢inou chybovosti vyrobného pracovnika.

Co sa zorad’ovania strojov tyka, tato chyba nastava v momente, kedy sa pred vyrobnou
operaciou stroj nastavuje a prebieha jeho zorad’'ovanie. Nie vzdy sa stroj nastavi spravne
a z toho dovodu vznikaju zmitky, s ktorymi sa v d’alSich vyrobnych procesoch pocitat’ uz
nemoéze. Ak dand c¢innost predstavuje znamky nespravneho nastavenia stroja, a prvy
opracovany kus nevykazuje zhodu v pozadovanych rozmeroch a toleranciach, jedna sa

o nezhodné vyrobky, ktoré nie je mozné pustit’ d’alej do vyroby a ani opédtovne opracovat
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atym ich opravit. Tieto chyby nastdvaju v pripade, ze vyrobny pracovnik, ktory ma na
starosti zorad’ovanie strojov a kontrolu ich nastavenia zlyhd, ato tak, Ze stroj nenastavi

spravne, je nutné ho zastavit’ a nanovo prenastavit’, ¢o predstavuje zdrzanie vo vyrobe.

Stvrty $tvrtrok vykazuje zmenu, a to v pri¢ine chyb na strane vyrobného pracovnika. Tieto
chyby, rovnako ako pri grafe ¢islo 10, su zapric¢iiované zlyhanim 'udského faktora. Nemusi
sa nutne jednat' o vedomé alebo zdmerné nesplnenie stanovenych poziadaviek. Velakrat
stac¢i len to, aby pracovnik alebo vyrobny operator nespravne upevnil material k opracovaniu
do stroja a hned’ je jasné, ze po opracovani z neho bude zmétok. Rovnako problém moze
nastat’ aj v momente, kedy operator nekontroluje zodpovedne kusy, ktoré zo stroja po
opracovani vyjdu, ale kontroluje ich len ndhodne niektoré. Tento problém sa sice moze zdat’
l'ahko vyrieSitel'ny, ale pravdou je opak. V pripade, Ze operator nekontroluje vsetky kusy,
ale len niektoré astroj sa mu ndhodou v priebehu opracovavania rozhodi, je mala

pravdepodobnost’, Ze podnik na to pride skor, ako to odide k zdkaznikovi.
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6 IMPLEMENTACIA STANDARDOV PODIA ISO 10005:2020

Prvotna poziadavka pri§la od zdkaznika zo Svédska, ktory v ramci externého auditu
v spolo¢nosti HS a.s. odporucil zavedenie tychto Standardov, a to v oblasti vyroby dielcov

do vojenskej techniky.

Spolo¢nost’, ak chcela zahdjit’ vyrobu, bola nlitena v spolupréci s externym konzultantom
vypracovat’ Plany kvality pre vyrobu objednanych dielov. Na zéklade skusenosti, ktoré
podnik nadobudol pri spolupraci teraz uvazuje nad implementaciou Standardov aj pre inych,

civilnych, zdkaznikov, a to v rdmci vyroby inych vyrobkov z portfélia podniku.

Napravy do polnotechniky Planétové prevodovky do
domieSavacov

Reduktory pohonov Malotraktory AGZAT

Planétové prevodovky do Planétoveé prevodovky do
kfmnych vozov veternych turbin

Planétové prevodovky do otoce

Obrazek ¢. 2 - Porfolio spolocnosti Hrinovské strojarne a.s. (Hrinovské strojarne a.s.,
2025)

Podnik chce standardy podl'a ISO 10005 implementovat’ z dovodu, ze uz je certifikovany
podla normy ISO 9001:2015, ktorou je certifikovany od roku 2000, ale taktiez je
certifikovany podl'a normy ISO 9001:2015 v spojeni s ISO 3834-2:2021 a certifikovany
podl'a normy ISO 14001:2015.
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Prevodovky rady HSM su predavané do vSetkych cCasti sveta, ako napriklad Brazilia,
Argentina, Spanielsko, Pol'sko, Nemecko, Cierna Hora, Madarsko, Cyprus, Belgicko,
Malajzia, India atd. V aktudlnej chvili mé spolo¢nost’ prevodovky na skasku
u potencidlnych zékaznikov v Kazachstane, v Juhoafrickej republike, v Spojenych Statoch
americkych, v Taiwane a v Cine.

6.1 Definovanie produktu a pre koho je uréeny

Plan kvality, ktory je uvedeny v prilohe ¢islo 1 je zamerany na zdkaznika, ktory na trhu
funguje uz viac ako 30 rokov a radi sa medzi jedného z aktualnych zakaznikov spolo¢nosti.

Jedna sa o pol'skl spolo¢nost’, ktord na trhu funguje pod ndzvom Hansa sp. z o.0. Kielce.

Vzorovy Plan kvality je zamerany na prevodovku zrady HSM a konkrétnejSie sa jedna

o planétovu prevodovku, ktord je ur€end do domieSavacov betonu.
Jedna sa o prevodovku, ktord ma mnoho vyhod. Také najvyznamnejsie st:
e moderny dizajn,
e nizka hmotnost’,
e vel'mi nizka hlu¢nost’,
e vysoka Zivotnost’,

e pevnost’.

Obrazek ¢. 3 — Prevodovka HSM 6 WP (Hrinovské strojarne a.s., 2025)

Podnik vramci rady HSM pontka niekolko druhov, pri ktorych si zakaznik dokaze
nakonfigurovat’, ¢i méd zédujem o lavu prevodovku, prava prevodovku alebo ¢i chee, aby

prevodovka bola aj s vodnou pumpou.
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Tieto prevodovky boli v podniku vyvinuté¢ R&D timom, a to na zaklade bohatych skuisenosti
pracovnikov v tejto oblasti. Podnik pri vyrobe vyuziva najmodernejSie vedomosti v oblasti
materidlov a pri opracovavani jednotlivych prevodovych uzlov vyuziva vysoko moderné

technologické vybavenie.

Ako uz bolo spomenuté, vzorovy plan je vytvoreny pre zakaznika, ktory sidli v Pol'sku.
Jedna sa o Specificky plan, ktory je vytvarany na konkrétnu objednavku a pre konkrétneho
zakaznika. Poziadavky, ktoré su jeho nédplnou, reflektuja poziadavky na kvalitu, technické

parametre, procesy, ale okrem toho aj na dokumentaciu.

Cielom vytvorené¢ho planu je zabezpecit' transparentnost, ale aj efektivitu, a to v kazdej
etape vyrobného procesu. Ciel'om je to z toho dovodu, Ze by sa prostrednictvom tohto mohla
posilnit’ dovera zdkaznika voc¢i podniku a zdroven sa nim zaisti naplnenie vSetkych
stanovenych poziadaviek zakaznikom. Podnik v aktudlnej chvili na vytvorenie planov

kvality pouziva program Microsoft Word.
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Plan kvality (Hansa sp. z 0.0. Kielce)
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Obrazek ¢. 4 - Vzorovy Plan kvality pre podnik Hansa sp. z o.0. Kielce

Plan obsahuje vSetky naleZitosti, ktoré st dolezité ako pre podnik, tak aj pre zdkaznika.
Medzi tieto kl'aiCové oblasti patria najmé ucel a rozsah pdsobnosti planu, ktorého tlohou je
Specifikacia pre aké vyrobky a procesy je plan urceny; zodpovednosti a kontaktné idaje,
prostrednictvom ktorych je zabezpecena komunikacia medzi spolo¢nost'ou a zdkaznikom:;

technické a kvalitativne pecifikacie, ktoré dany vyrobok musi spiiiat; postupy kontroly
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kvality, ato vratane medziopera¢nych kontrol; riadenie nezhdd a rizik, ktoré stanovuji
spdsoby, akymi sa budl pripadné nedostatky riesit’.
6.2 Definovanie zainteresovanych stran a ich poziadavky

Medzi zainteresované strany zo strany podniku patri najmid prezident spoloc¢nosti a

jednotlivych usekov a odborov, ktorymi su:
e odbor nakupu,
e Usek obchodu a marketingu,
¢ riaditel’ ndkupu, ktory je zaroven zastupcom generalneho riaditel’a,
e riaditel’ obchodu a marketingu,
e veduci technického useku,
e veduci vyrobného tseku,
e veduci tseku kvality,

e poslednou zainteresovanou stranou je zakaznik, pre ktorého je dany plan

vytvarany.

Zakladnymi poziadavkami zdkaznikov pri vybere spravneho dodavatela prevodoviek st
najmd vysoka spolahlivost’ a Zivotnost’, vysoka ucinnost, variabilita prevedenia a nizka
hlu¢nost’. Niektori zakaznici si kladu eSte Specialne poziadavky, ako su napriklad typ balenia

alebo oznacenie prevodoviek konkrétnym Stitkom — Stitkom zékaznika.

6.3 Predpoklady potrebné k implementacii

Medzi najdodlezitejSie predpoklady, ktoré st potrebné k implementécii patri odbornik alebo
tim odbornikov, ktory maji znalosti v oblasti systému manazérstva kvality. Vzhl'adom
k tomu, Ze podnik uz je certifikovany podl'a normy ISO 9001:2015, mé vySkolenych Sest’
internych auditorov — dve osoby na useku kvality, dve osoby na vyrobnom tuseku, jedna
osoba na technickom useku a jedna osoba na odbore udrzby. Vzhl'adom k znalostiam,
ktorymi interni auditori disponuju, tieto osoby su pre implementaciu vyuzité, a to napriec

celym podnikom.
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Délezitou sucast’'ou je aj pristup k norme ISO 10005:2018, ktord podnikom bola zakupena
vroku 2024, ato pre potreby hlavného auditora za uCelom vytvorenia, respektive

participovania pri vytvarani planu kvality pre zakaznika zo Svédska.

Nakol'ko podnik len nedavno zaviedol novy informacny systém Helios — iNuvio, ktory
obsahuje aj modul Kvalita -rozsah vyuzivania tohto modulu je eSte v procese Skoleni. Po
plnom nasadeni programu budu plany kvality Standardne vo forme riadeného dokumentu
ako dokumentécia tretej urovne v papierovej forme, v troch kopiach a bude k dispozicii aj v

informacnom systéme na PC sieti podniku pristupné na Citanie z kazdého pocitaca vo firme.

Podpora vedenia je pri implementacii délezitou sti¢ast'ou a preto sa na nej podiel’aju vSetci

zamestnanci veducich pozicii podniku.

Nakolko plany kvality klada podmienky o tom, ¢o sa mé kontrolovat, ako sa to ma
kontrolovat, ¢im sa to mé& kontrolovat, ale aj ohladom potrebnej dokumentacie, pri
sucasnom personalnom obsadeni je povedomie o tejto problematike uz zrejmé z existujucich
dokumentov, priru¢ky kvality a organizacnych smernic a zaroven je to opakované na
desatminatovych poradach v ramci vyrobného tseku alebo pri opakovanych Skoleniach na
ostatnych organiza¢nych tsekoch spoloc¢nosti. Pri novoprijatych pracovnikoch spolo¢nosti

bude tato problematika sticastou vstupného skolenia.
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7 NAVRH OPATRENI

Nakol’ko bol podnik niteny Standardy podl'a normy ISO 10005:2020 implementovat’ kvoli
zakaznikovi zo Svédska, v ramci vyroby preitho st prisnejsie kontroly, ale aj obecne praca
jednotlivych zamestnancov nastavené. Avsak pri vyrobe kusov pre inych zédkaznikov, tieto

pravidla a nastavené podmienky nie su tak dosledne nastavené.

Preto autor prace ponuka niekol'’ko opatreni, ktoré by podniku mali pomoct’ pri predchadzani
neziaducich udalosti, ale rovnako by mu mali pomoct’ aj pri vyrobnych procesoch. Tieto
opatrenia by mali byt na takej Grovni, aby s ich pomocou podnik dokézal efektivne celit’

vSetkym vyzvam, ktoré mézu prist’.

7.1 PrisnejSie podmienky pre vyber dodavatel’ov

V zmysle Cielov kvality pre rok 2025 mé spolo¢nost’ stanoveny ciel’ ndkupu materialu a
subdodavok od dodéavatel'ov so zavedenim SMK podl'a ISO noriem v podiele min. 45 %. Aj
napriek tomu sa stdva, Ze material nespiiia potrebné vlastnosti, ktoré by mal mat’. V ramci
vyroby to dokéze byt vel'ky problém a takyto opracovany material nemoéze byt’ ani pontikany

zakaznikom.

Autor prace preto navrhuje realizovat’ uzsiu spolupracu s dodavatel'mi, ale aj vykonavat’
CastejSie hodnotenie dodavatelov, ktoré by napriklad mohlo byt kvartidlne. Spravnym
krokom by mohli byt aj externé audity u doddvatel'ov, u ktorych je vysSsi podiel objemu
dodavok do HS a.s., pomoc pri analyze pri¢in zmétkovitosti a participovat na ich

odstranovani.

7.2 ZlepSenie systému medzioperacnej kontroly

Pocas vyrobného procesu, je stanovena povinna kontrola prvého opracovaného kusu, ktort
vykonava vyrobny operator v spolupraci s pracovnikom vyrobnej kontroly. V d’alSich
fazach sa realizuje kontrola kazdého opracovaného kusu, ktort vykonéva vyrobny operator.
V zavere sa realizuje kontrola, pri ktorej pracovnik vyrobnej kontroly nahodne vyberie

niekol’ko kusov z celkovej vyrobenej davky a skontroluje ich.

Za pomoci Paretovej analyzy v podkapitolach 5.3.1 — 5.3.4. sa jasne ukézalo, zZe vyrobni
operatori su jednou znajvyraznejSich pri¢in zmitkovitosti v podniku, ato zdovodu
nedostatocného uplatnovania medzioperaénych kontrol. Podnik by preto mohol zvazit

zavedenie checklistov so zdznamom kontrolovanych rozmerov pre vyrobnych operatorov.
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Tieto checklisty by obsahovali rozpis postupu, ktory by vyrobni operatori mali v priebehu
vyrobného procesu dodrziavat. Bola by viiom povinnost zaznamendvat namerané

relevantné hodnoty, a to podl'a technickych postupov.

Checklisty by na zaver obsahovali priestor na datum, meno a podpis vyrobného operatora.
Formulare by boli po kazdej ukoncenej operacii daného opracovavania odovzdavane
majstrom jednotlivych stredisk, ktori by to v spolupraci s vediucim vyrobného useku

skontrolovali a uschovali ich k dokumentacii tykajacej sa daného kusu alebo vyrobku.

7.3 Skolenie zamestnancov

Ako bolo uz preukazané v predchadzajucich kapitolach, najvyraznejsi podiel na vzniku chyb

v rdmci vyroby maju samotni zamestnanci, respektive operatori vyrobnych zariadeni.

Autor prace sa preto domnieva, ze dovodom vzniku tychto chyb moézu byt napriklad
nedostatky v oblasti vzdelavania, pohodlnost’, snaha urychlenia si prace alebo zamestnancov

alebo neddslednost’ jednotlivych zamestnancov.

Z tohto dovodu je podniku odporucané zvysit' frekvenciu odbornych Skoleni , ktoré by
neboli zamerané len na zniZzovanie zmétkovitosti, ale aj na zddraznenie povinnosti

vykonavat’ doslednit medziopera¢nu kontrolu vyrabanych dielcov.

DalSie Skolenia by mohli byt zamerané na spravne pouZivanie kontrolnych a meracich
nastrojov, ktorymi disponuje kazdy operator a vSetci st povinni overovat kvalitu

opracovanych kusov priamo pri vystupe zo stroja.

Vystupom tychto Skoleni by preto nemalo byt’ len osvojenie si znalosti spravnych postupov
merania a kontroly, ale aj upevnenie zodpovednosti kazdého pracovnika za pozadované

vykonéavané ¢innosti.

7.4 Castejsie kontroly zo strany pracovnikov vyrobnej kontroly

Z dovodu, Ze podnik aktualne nedokdze presne urcit, v akych ¢asovych obdobiach pocas
dila vznika najviac zmitkov, jednym z opatreni by spolo¢nosti mohlo prave pomoct
vykonévat’ astejSie kontroly zo strany pracovnikov vyrobnej kontroly, a to v spolupracu

s majstrami jednotlivych stredisk a vedticeho tseku vyroby.

Tieto kontroly by mohli byt’ vykondvané pomocou snimkovania pracovného diia, ktory by
sa nasledne prendSal do histogramu aten by presne zobrazoval obdobia s najvacSim

vyskytom zmadtkov. Prave v tychto identifikovanych casoch by sa mohli zaviest’ CastejSie
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nahodné kontroly vykonavané pracovnikmi vyrobnej kontroly, kde by sa namatkovo

kontrolovali uz opracované kusy.

Hoci by to pre podnik predstavovalo navySe viac prace pre jednotlivych pracovnikov,

podniku by to mohlo pomdct.
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ZAVER

Ulohou diplomovej prace bolo sa zamerat’ na implementéaciu §tandardov podl'a normy ISO
10005 vo vézbe na kvalitu vo vybranom podniku. Autorom prace bol k spracovaniu zvoleny
podnik Hrifovské strojarne a.s.. Cielom prace bolo analyzovat aktudlny stav podniku
v spolupraci s opisom silnych a slabych stranok, prilezitosti, ktorymi podnik disponuje, ale

aj hrozieb, ktoré podnik dokazu ovplyviovat'.

Pomocou Paretovej analyzy aktudlnych internych procesov bolo mozné identifikovat’ hlavné
¢innosti v podniku, pri ktorych je mozné pomocou vhodne zvolenych opatreni dosiahnut’
zlepsenie. Medzi tieto opatrenia by patrili najma zefektivnenie medziopera¢nych kontrol,
znizenie zmitkovitosti vo vyrobe a lepSie prepojenie planovania kvality s internymi
procesmi. Standardy podl'a normy ISO 10005:2020, ktoré v podniku boli implementované,
boli hodnotené ako strategicky vyznamny krok, ktory pre spolo¢nost’ znamena nie len

zlepsenie v oblasti kvalitativnych vysledkov, ale aj posilnenie postavenia podniku na trhu.

Autorom navrhnuté opatrenia su konkrétne kroky, ktoré podniku moézu pomoéct pri
zakazkach, ktoré nie si vyradbané s pomocou planov kvality, nakol’ko sa v niekolkych
Castiach prace ukazalo, Ze nie vSetky vyrobné procesy prebiehaju dostato¢ne efektivne vo

vzt'ahu ku kvalite.

Implementécia Standardov podl'a normy ISO 10005:2020 prindSa teda nielen technické
vyhody, ale posilituje aj kultiru kvality v podniku, ¢o je kI'i€¢ové vo vztahu k dlhodobému
uspechu. Praca zaroven ukazala, Ze dosledné¢ a pravidelné vyhodnocovanie a monitorovanie
procesov je nevyhnutné pre zabezpecenie trvalo udrzatel'nych zlepSeni.

Vystupy tejto prace poskytuju hodnotny zéklad pre strategické rozhodnutia manazmentu
k inym zdkaznikom, pri ktorych eSte nie su implementované. Tato praca jasne ukazuje, Ze
implementécia noriem kvality, pod ktoré patri aj norma ISO 10005:2020 je investiciou nielen
do technickych zlepsSeni, ale aj do budovania udrzatelnej konkurencieschopnosti na

medzinarodnom trhu.
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1. UCEL

Plan kvality popisuje rozsah a typ planovanych opatreni pre zabezpecenie kvality pri

vyrobe produktu. Opisuje zodpovednosti pri zabezpeCovani a riadeni kvality.

2. ROZSAH PLATNOSTI

Tento plan kvality je vypracovany na zaklade poziadavky zékaznika a plati pre vyrobu

produktu a vSetky organiza¢né jednotky a pracovnikov spolo¢nosti podiel'ajicich sa na tejto

vyrobe.

3. POUZIVANE POJMY A SKRATKY

- Nezhoda kazdy nesulad medzi stanovenymi poziadavkami a ich skutocnym

plnenim vo vztahu k vyrobku alebo k sluzbe.

ONa - odbor nakupu

OPV - operativne planovanie vyroby

UOaM - usek obchodu a marketingu

PK - Prirucka kvality

PS - prezident spolo¢nosti

RNaZGR - riaditel’ ndkupu a zastupca generalneho riaditela
ROaM - riaditel’ obchodu a marketingu

SMK - systém manazérstva kvality

Spolo¢nost’ - Hriflovské strojarne, a.s. Hrilova

STN - slovenska technicka norma
VTU - vediici technického tseku
VVU - veduici vyrobného useku
VUK - veduci tseku kvality
Zakaznik - Hansa sp. z 0.0. Kielce

4. VSEOBECNE UDAJE A USTANOVENIA

Predmet zakazky - Produkt: Vyrobky uréené pre zékaznika Hansa sp. z 0.0. Kielce —

objednavka ¢. 000 [1.2]

Opis predmetu zakazky je obsiahnuty v technickej dokumentécii podl'a katalogovych

listov spolo¢nosti pre HSM6 ¢.v. 060-9-02-000-1B a HSMS ¢.v. 080-9-02-000-1: Technické

podmienky [2.9] a Vykresova dokumentacia [2.10].



4.1 Analyza rizik

PS, ROaM, RNaZGR, VTU a VVU pred samotnym podpisom zmluvy analyzovali

rizikd tykajuce sa predmetnej dodavky, napr.:

Pozadované dodacie lehoty predmetu zakazky,

Pozadované dodacie lehoty vstupnych materidlov a subdodavok,
Dostupnost’ vhodnej infrastruktiry a sposobilost’ vyrobnych zariadeni,
Dostupnost’ vhodnych meracich zariadeni,

Dostupnost’ kvalifikovanych pracovnikov,

Kapacitné moznosti,

Dostupnost’ financnych zdrojov potrebnych pre realizaciu zmluvy,

a pod..

Vystupom z analyzovania rizik je konStatacia, ze neboli identifikované ziadne

vyznamné rizika vzniku nezelanych situdcii. Rizikd su minimalizované zavedenymi

postupmi a opatreniami v rdmci systému manazérstva kvality urenymi v internych

predpisoch spoloc¢nosti.

4.2 Ciele kvality

Zakladnymi ciel'mi kvality st nasledovné atributy:

Technické parametre produktu: rozmerové a materidlové charakteristiky

PoZiadavky na kvalitu k jednotlivym poloZkdm su jednoznacne stanovené v:

Technickych podmienkach [2.9].
Vykresovej dokumentacii [2.10].

Vsetky procesy budu realizované v ramci zavedeného a certifikovaného systému

manazérstva kvality podl'a EN ISO 9001 [1.1].

Dodacie poziadavky: splnenie dohodnutych poctov produktov v dohodnutych

terminoch

Poziadavky na doddvanie st jednoznacne stanovené v zmluvnych dokumentoch [1.2] a

[1.3]

4.3 Zodpovednost’ a pravomoc

Plan kvality spracovava VUK, v spolupraci s VTU a VVU a predklada ho na schvélenie

RNazGR. Nasledne je odosielany zakaznikovi na odsitthlasenie. VUK zabezpeduje dalsie

riadenie planu kvality vratane poskytovania jeho zmien - aktualizacii zdkaznikovi.



Zodpovednosti za parcidlne ¢innosti pri realizacii zakazky su uvedené v d’alSom popise

a suvisiacich internych predpisoch, na ktor¢ sa tento plan kvality odvolava.

Kontaktné udaje

Zoznam kontaktnych tidajov a osob:
Ing. Vilhan Jan — riaditel UOaM
p. Sulcova Dana — odborny $pecialista UOaM

4.4 Riadenie dokumentacie a zaznamov

Dokumentacia a zdznamy spracovavané v suvislosti s plnenim zmluvy st riadené
v sulade [2.4].

Ak kedykol'vek pocas pripravy na vyrobu a samotnej vyroby produktu ktorykol'vek
pracovnik spoloc¢nosti zisti, ze dokumentacia zrejme obsahuje chyby, je povinny to oznamit’

svojmu nadriadenému a ten zabezpedi v spolupraci s VTU vyriesenie zistenych nedostatkov.
5. ZDROJE

5.1 Finanéné zdroje

Vedenie spolo¢nosti systematicky zabezpecuje financné zdroje na realizaciu zdkaziek
ato priebezne na zdklade poZiadaviek s vyuZitim vSetkych dostupnych informacii napr.

riadiaceho SW, uctovnych podkladov a pod..

5.2 Pracovnici

Vedenie spolo¢nosti priebezne hodnoti dostatok vyrobnych kapacit vratane dostupnosti
kvalifikovanych pracovnikov.

Pre vSetkych pracovnikov je systematicky zabezpecovana primerana kvalifikacia na
vykonavanie prislusnych procesov v stlade s [2.6]. Riadiaci pracovnici pridel’'uj jednotlivé

ukony pracovnikom s ohl'adom na ich odbornost’, skiisenosti a zru¢nosti.

5.3 InfraStruktira a prostredie pre prevadzku procesov

Spolo¢nost’ ma zavedeny systém starostlivosti o vyrobné prostriedky nastaveny tak,
aby bola zabezpecena Standardnd uroven vyrobnej kapacity bez nezelanych vypadkov

v sulade s [2.7].



5.4 Riadenie meradiel a skiiSobnych zariadeni

Spolo¢nost’” ma zavedeny systém metrologickej starostlivosti o meradla a skiiSobné
zariadenia s vyuzitim alebo internych metodik kalibracii, alebo aj formou externe

zabezpecovanych sluzieb v sulade s [2.3].

5.5 Komunikacia

Spolo¢nost’” komunikuje so zastupcami zakaznika pre zabezpecCovanie kvality vo
veciach technickych, ekonomicko-obchodnych prostrednictvom referenta UQOaM.
Komunikacny jazyk je angli¢tina.

Sposob komunikdcie v prislusnych etapach realizacie produktu je stanoveny v d’alSom
popise, pripadne v suvisiacich dokumentoch, na ktoré st v texte uvedené odkazy a v zmysle
[1.2].

Sposob komunikécie so zakaznikom je pomocou dokumentovanych informacii e-
mailom, pripadne telefonickou komunikaciou s ndslednym emailovym potvrdenim

komunikécie.
6. REALIZACIA ZAKAZKY

6.1 Prijem a preskimanie poZiadaviek zakaznika

Pred podpisom zmluvy boli preskimané poziadavky na produkt definované v [2.9] a
[2.10] a poziadavky na dodavku (mnoZstva, dodacie terminy, a pod.) uréené v objednavke
[1.2]. Za preskimanie poZiadaviek z hl'adiska splnitel'nosti zodpovedd ROaM, RNaZGR,
VTU a VVU.

6.2 Nakup materialov a subdodavok
Vsetky materidlové vstupy a vyrobné subdodavky urcené pre plnenie poziadaviek
zmluvy zabezpeCuju referenti Ond v sulade s [2.2] - priebezne podla potrieb vyroby

v nadvéznosti na zmluvné poziadavky [1.2].

6.3 Vstupna kontrola

Zakladnt vstupnt kontrolu vykonava skladnik ¢o do mnoZstva, vecnej spravnosti
a poskodenost’ dodavky, sprievodni dokumentaciu a pod.. Kvalitu materidlu kontroluju

pracovnici UK v sulade s [2.2].



6.4 Riadenie nezhody pri dodavkach vstupov

V pripade zistenia nezhdd v dodavke prislusny pracovnik informuje referenta ONa,

ktory zabezpeci rieSenie nezhody v sulade s [2.2].

6.5 Technicka priprava vyroby

Materialy pre vyrobu su vydavané na zéklade poziadaviek uvedenych vo vydajkach

v zmysle [2.4].

Technologické postupy spracovava VTU v stlade s [2.4] na zaklade poZziadaviek uréenych
v [2.9] a [2.10], pripravky pre vyrobu sa zabezpecuju v dostato¢nom predstihu v sulade s

[2.2].

6.6 Planovanie vyroby

Planovanie vyroby zabezpetuje pracovnik OPV v spolupraci s referentom UOaM

v sulade s [2.8] tak, aby boli splnené vecné, mnozstevné a terminové poziadavky zdkaznika.

6.7 Vyroba produktu
Vyroba je zabezpecovana v stlade [2.5]. Pri riadeni vyroby sa vyuziva riadiaci SW, do

ktorého st vkladané stanovené udaje, preukazujice priebeh vyrobnych operécii.

6.8 Medzioperacna kontrola

Medziopera¢na kontrola - kontrola rozpracovanych produktov - rozmery a kvalita
spracovania je vykonavana v sulade s [2.3].

Kontroly st vykonavané v sulade s technologickym postupom. Vysledky kontrol su
zaznamenavané v sprievodnej dokumentacii (sprievodka dielca).

Procesy chemicko-tepelného spracovania a zvérania st kontrolované pracovnikom UK.
Tieto kontroly s ur€ené v technologickom postupe ako samostatné operacie a st z nich

spracované samostatné zaznamy v stlade s [2.3]. .

6.9 Riadenie nezhody v priebehu vyroby

Nezhody su riadené v celom procese vyroby v stulade s [2.3] tak, aby sa zabrénilo
pouzitiu nezhodnych materialov ¢i produktov pri vyrobe a aj expedicii zdkaznikovi.
Plati zasada, Ze opravené produkty musia byt’ opitovne skontrolované pracovnikom UK

a pouzitie schvéalené VTU.



6.10 Vystupna kontrola

Vystupni kontrolu vykonavaji pracovnici kontroly v stlade s [2.3]. Specifické
poziadavky pozadované zakaznikom podla [1.3] st zdokumentované v stlade s [2.3], v

[2.9] alebo v [2.10]

6.11 Identifikacia a sledovatel’nost’

Nakupované materialy st oznacované vyrobcami identifikaénymi Stitkami, pripadne
inym vhodnym spdsobom tak, aby sa zabranilo pouzitiu nespravnych materidlov.

Kazdy produkt je v procese vyroby oznaceny v sulade s [2.5] tak, aby sa zabranilo jeho
pripadnej zdmene.

SledovateI'nost’ materidlov a vyrobkov pouzitych pri realizacii zakazky je zabezpecené
prostrednictvom udajov zaznamendvanych v sprievodnych dokumentoch, zdznamoch

z vyroby v papierovej ako aj v elektronickej forme v stlade s [2.5]

6.12 Riadenie nezhody po vystupnej kontrole

Nezhody su rieSené v sulade s [2.3] a [2.5]. Plati z4sada, ze opravené produkty musia
byt opitovne skontrolované pracovnikom UK a pouzitie opravenych produktov schvalené

vTU.

6.13 Ochrana produktu

Pre manipulaciu a skladovanie platia Standardné pravidlad zauzivané v spolocnosti
v sulade s [2.8].

Produkty st balené a oznacované Standardnym postupom v sulade s [2.8] resp.
s ohl'adom na $pecifické poziadavky zakaznika uvedené v [1.3].

Expediciu vyrobkov vratane sprievodnej dokumentacie zabezpecuju referenti UOaM
v spolupraci s pracovnikmi expedicie podla [2.8]. Vyrobky budii dodavané spdsobom

dopravy v sulade s [1.2].

6.14 Riadenie nezhody

Nezhody zistené po odovzdani produktu st rieSené v stlade s [2.8].

6.15 Interné audity

Vsetky procesy spadajice do SMK su pravidelne kontrolované formou internych
auditov vsulade s [2.3] scielom uistitt sa, Ze procesy su vykonavané v stlade

s poziadavkami [1.2] a [1.3] ¢im mé byt zabezpecené, ze budu vyrabané a dodavané iba



produkty spiiiajuce poziadavky zakaznika. Zistenia z auditov si posudzované z irovne
prislusnych riadiacich pracovnikov, ktori v pripade potreby prijimaji opatrenia na

odstranenie nedostatkov.

6.16 Externé audity

Zakaznikovi sa poskytuje moznost’ vykonavat kontroly - audity procesov tykajucich sa
predmetu zakazky. Tieto kontroly a audity mozu byt’ v spolo¢nosti vykonané kedykol'vek,
avSak musia byt oznamené spolo¢nosti minimalne 5 pracovnych dni vopred - kompetentna

osoba za spoloc¢nost’ je ROaM.

7. SUVISIACE PREDPISY

7.1 Externé predpisy

[1.1] STN EN ISO 9001 - Systém manazérstva kvality. Poziadavky. (v aktudlnom zneni)
[1.2] Objednavka ¢. 000

[1.3] Specifické poziadavky pozadované zakaznikom

7.2 Interné predpisy

[2.1] Prirucka kvality.

[2.2] OS 014-2018 Nékup a skladové hospodarstvo

[2.3] OS011-2018 Kvalita

[2.4] OS 007-2018 TPV a odchylkové a zmenové riadenie a normalizacia
[2.5] OS 012-2018 Operativne pldnovanie vyroby

[2.6] OS 003-2018 Persondlna agenda

[2.7] OS 009-2018 Udrzba a opravy majetku

[2.8] OS 010-2018 Odbytové ¢innosti

[2.9] Technické podmienky

[2.10] Vykresova dokumentacia
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