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ABSTRAKT

Ciel'om diplomovej prace je zanalyzovat’ vyrobny proces na vyrobnej linke Vol-
kswagen Passat v spolo¢nosti HELLA Slovakia Signal-Lighting, s.r.o. v Banovciach nad
Bebravou podl'a najmodernejSich trendov v oblasti Stihlej vyroby. Na zéaklade vysledkov
poctom nepodarkov a optimalizuje vyrobné naklady. Praca obsahuje Styridsatjeden obraz-
kov, dvanast’ tabuliek, zoznam skratiek a tri prilohy. Je rozdelena do troch kapitol. Prva
teoreticka kapitola priblizuje $tihlu vyrobu a jej nastroje. V nasledovnej kapitole charakte-
rizujem vyrobné procesy a sucasny stav na vyrobnej linke Volkswagen Passat. V tretej
kapitole som navrhol napravné opatrenia na znizenie nepodarkov vo vyrobnom proce-
se, znizenie finanénych ndkladov na ndkup materidlu, kvalifikdciu zamestnancov

a optimalizaciu zostihlenia layoutu, ktorym zefektivnim vyrobny proces.

KTItacové slova: stihla vyroba, vyrobny proces, layout, HELLA dekorativna norma.

ABSTRACT

The goal of the thesis is to analyse the production process on a production line,
Volkswagen Passat in HELLA Slovakia, s.r.o. in Signal-Lighting, according to the latest
trends in the field of lean manufacturing. Based on the results of the analysis, | have de-
signed a custom solution that will minimize scrap and will optimize production costs for
lean production. The thesis contains forty-one images, twelve tables, list of abbreviations,
and two annexes. It is divided into three chapters. The first theoretical chapter describes the
lean production and its tools. The following chapter explains production processes and the
status of the production line, VVolkswagen Passat. In the third chapter, | suggested remedial
measures to reduce the scrap in the production process, reduction of financial costs on ma-
terial purchase, employees training and optimization of lean layout that will result in pro-

duction process improvement.

Key words: lean production, production process, layout, HELLA decorative norm.
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UvVOD

Obsahom Diplomovej prace je koncept lean production tzv. ,,Stihla vyroba“ a jej
ucelova implementacia na linku Volkswagen Passat v spolo¢nosti HELLA Slovakia Sig-
nal-Lighting, s.r.o. v Banovciach nad Bebravou. Uvedena problematika zasahuje do rozli¢-
nych podnikovych ¢innosti. Hlavnym zameranim diplomovej prace je teoreticko-prakticka

analyza na vyrobnej linke Volkswagen Passat z pohl'adu vyroby.

V spolocnosti HSKS pracujem ako inzinier kvality, preto som sa snazil zhodnotit
vSetky moje nadobudnuté teoretické a praktické sktisenosti v tejto diplomovej praci. Nado-
budnutymi vedomostami pocas Stiidia a praxou som sa rozhodol prispiet’ svojimi napadmi,
navrhmi k optimalizacii a zoStihleniu vyroby na vyrobnej linke Volkswagen Passat. Bola

to pre mia obrovska vyzva, ked’ze automobilovy priemysel je velmi naro¢ny na kvalitu
vyroby.

Prvou kapitolou mojej Diplomovej prace je teoreticka Cast’, v ktorej sa zameriam na
pribliZzenie myslienky Stihlej vyroby a néastrojov kvality. Nastroje kvality ako 5S Systém,
Poka-Yoke, Paretov diagram, §tihly Layout a Just-In-Time. Spomenuté nastroje kvality sa

budem snazit’ popisat’ a aplikovat’ v teoretickej a d’alej v praktickej ¢asti Diplomovej prace.

V d’alSej Casti sa zameriam na zanalyzovanie a popisanie vyrobného procesu na
vyrobnej linke. Pokusim sa odhalit’ pomocou nastrojov kvality slabé miesta v procese vy-
roby. Nasledne prehodnotim kvalifikaciu pracovnikov na vyrobnej linke. Pre komplexnt
analyzu linky sa taktieZ sustredim na otazku tspory finan¢nych nékladov na nakupované

vstupné komponenty, ktoré¢ priamo vstupuji do procesu vyroby.

V poslednej casti Diplomovej prace navrhnem a aplikujem napravné opatrenia pre
odstranenie chybovosti a nepodarkov pomocou Paretovej analyzy. Zaroveni navrhnem
vhodné opatrenie na preskolenie zamestnancov pre zvysenie kvalifikacie na vyrobnej lin-
ke. Zoptimalizujem Layout na vyrobnej linke Volkswagen Passat za u¢elom zefektivnenia

vyrobného procesu, znizenia zasob v Kanbane, a tak uspory ¢asu a priestoru na pracovisku.
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. TEORETICKA CAST
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1 UVOD DO PROBLEMATIKY

Stihla vyroba ( Lean production) — predpoklada zbavovat' sa vietkého, ¢o zataZuje
firmu na jej ceste k tispechu. Pristupy orientované na ,,zoStihlenie” v podstate znamenaju
cestu k zamedzeniu nadbyto¢ného plytvania ¢asu a zdrojov. Lean znamena ,, fit a atleticky
Stihly*

Samostatny proces S$tihlej vyroby sa sklada z rozsiahleho spektra postupov
a prostriedkov, ktoré maju jediny spolo¢ny ciel. Cielom je optimalne nastavit’ stabilny
a sposobily vyrobny proces pri ¢o najniz§ich ndkladoch na vyrobu, udrzbu, energie

a personal.
Charakteristické zvlastnosti stihlej vyroby su viditeI'né v nasledujicich rysoch:

- zameranie na zakaznika, prechod od hromadnej vyroby k anonymnému zakaznikovi
a jeho individualnym poziadavkam,

- zretené zrychlenie dodavatel'skych, vyrobnych a distribuénych cyklov s cielom
zvysit’ pruznost’, rychlost, pohotovost’ a ustretovost’ reakcii na poziadavky a potre-
by zdkaznika,

- ¢o najvyhodnejSie a najefektivnejSie zhodnotenie zdrojov, vysoka vyuziteI'nost,
produktivita vo vSetkych fazach retazca od dodavatela k vyrobcovi az po zdkazni-
ka.

Tieto rysy charakterizujice §tihlu vyrobu skryvaji mnozstvo réznych praktickych pri-

stupov, ktoré sa moézu tykat’:

- technologickych oblasti: hl'adanie ciest moZného zniZovania naro¢nosti vyroby, za-
vadzanie modernych technologii ( hightechnologies), rozsirené vyuzivanie robotov,

- personalu: neustale zvySovanie odbornej spodsobilosti pracovnikov, rozSirovanie
kvalifikacie a univerzalnost’ operatorov (new worker),

- organizécie prevadzky: samostatnd vyroba, procesnd organizicia, rozSirovane tea-
movej prace, autonomne pracovné skupiny,

- pristupu k hospodareniu prevadzky: eliminovanie nezhodnej vyroby, komplexna
udrzba TPM, analyza a konkretizacia nakladov, zabraiovanie stratdm a Skodam

a trvalé zlepSovanie,



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 13

- vzajomnej vizby medzi dodavatel'om a odberatelom — moderné logistické systémy,
sietové vzt'ahy, komunikdcia prostrednictvom internetu, virtudlne organizacie, out-

sourcing, just in time.

Stihlost’ v podniku ako takom znamen4 robit’ iba veci, ktoré si nevyhnutné a potrebné,
vykondavat’ ich spravne, robit’ ich efektivnejsie a rychlejsie ako konkurencia s dérazom na

niz8ie naklady. [3]

1.1 Historia

Uz vdobe pred 20.stroro¢im bol prvy naznak pre znizovanie ndkladov a to
u amerického prezidenta Benjamina Franklina, ktory povedal: ,,ak bude§ kupovat’ nepo-

trebné veci, skor ¢i neskor budes predavat’ tie potrebné®.

V pociato¢nej dobe dvadsiateho storo¢ia Frederick Winslow Taylor, povazovany za
otca vedeckého manazmentu navrhuje takzvanu normalizéciu a zavedenie uz overenych
postupov. Vd’aka tymto navrhom sa nasledne znizovali nédklady na produkciu jedného kusu

produktu a taktiez sa zefektiviiovala praca operatora.

Revolu¢ny koncept s ohl'adom na $tihlu vyrobu je mozné spojit’ s priemyselnou ini-
ciativou Henryho Forda. V roku 1903 zalozil svoju vlastnu spolo¢nost’ Ford Motor Com-
pany. Modelom T, ktory vstipil na trh v roku 1908 a bol vyrobeny v celkovom mnozstve
15 miliénov kusov, pisal dejiny automobilizmu. Hlavna myslienka inovacie pana Forda
bola zalozena v péasovej vyrobe velkého mnozstva kusov, coho désledkom bola prijatel'na
cena a kvalita pre jeho zakaznika. Zaviedol vyrobu automobilov na baze vymeniteI'nych
jednotlivych dielov. Na oznaenie uvedeného konceptu sa od 20-30 rokov 20. storocia

vyuziva pojem ,,Fordismus®. [1]

V japonskej spoloc¢nosti Toyota sa v roku 1934 zacina s produkciou automobilov.
Vyrobny systém Toyoty bol po prvy krat zavedeny v 50-60-tich rokoch 20.storocia. Vte-
dajSie vedenie spolo¢nosti sa zaoberalo nizkou produktivitou japonskych pracovnikov,
ktori boli na tretinovom vykone oproti nemeckym a na jednej devitine oproti americkym
pracovnikom. Vedenie Toyoty vychadzalo z predpokladu, ze oproti americkej konkurencii
robia nadbyto¢né ukony. Z tohto dévodu sa zrodil ndpad odstranit’ tieto nadbyto¢né ukony
a zaroven udrzat’ vysoku troven produkcie a flexibility pomocou zvySenia produktivity
prace. Implementacia novatorského pristupu do vyroby je pripisovand manazérovi spoloc-

nosti Toyota panovi Taiichi Ohno, ktory bol v roku 1947 vedtcim vyroby spolo¢nosti To-
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yota. Pre zefektivnenie prace zaviedol vyrobnu linku, na ktorej jeden pracovnik obsluhoval
viacero vyrobnych strojov. Pri hromadnej vyrobe bola zauzivand metdda — jeden pracovnik
obsluhoval iba jeden stroj. Zavedenie systému obsluhy viacerych vyrobnych strojov jed-
nym pracovnikom zniZzil ¢asové prestoje, a tym zabezpecil spolo¢nosti zvySenie produkti-

vity 0 dva az tri krat. [5]
Zakladom vyroby v spolo¢nosti Toyota sa stali dva piliere:

» JIT (Just-In-Time) — vyroba / dodavka v Cas s cielom optimalizovat’ zasoby pri
opakovanej sériovej vyrobe,

» JIDOKA (autonomation) — automatizacia s I'udskou inteligenciou. [9]

anban, vyvaZen
tok a pull
synchronizacia

Procesy kvality a
standardizovana
praca

Timova praca

TPM, rychle
zmeny, redukcia
davok

Stihle pracovisko,

© pracovi Stihla vyroba
vizualizacia

Stihly layout,
vyrobné bunky

Management toku
hodnét

Obrazok 1: Stihla vyroba [9]

1.2 Meranie vykonnosti procesov

Pod pojmom meranie vykonnosti procesu rozumieme aktivity, ktoré ma-
ju poskytovat’ objektivne a presné informacie o priebehu jednotlivych procesov tak,
aby tieto procesy mohli byt ich vlastnikmi riadené za ¢elom plnenia vSet-
kych poZziadaviek kladenych na procesy. Bez spracovania tdajov z vysledkov mera-
nia vykonnosti procesu nie je mozné objektivne riadenie procesu. S problemati-
kou merania vykonnosti procesov stvisia aj vzt'ahy medzi kvalitou, produktivitou a vy-
konnost’ou. Kvalita ur¢ité¢ho produktu vyjadruje Groven jeho schopnosti plnit’ poziadav-
Ky zakaznikov a poziadavky nariadené legislativou. Produktivita je viazana na nut-
nost’ efektivneho vyuzitia zdrojov a vstupov, ktoré st nutné k vykonaniu procesu.
Cim lepsie je vyuzitie hmotnych, T'udskych a informaénych zdrojov, tym véésia je pro-

duktivita, ktord podmienuje i mieru dosahovania vysledkov. Pokial’ su tieto vysledky sme-
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rované na plnenie poziadaviek zakaznika a poziadaviek legislativy, kvalita a produktivita
su faktory, ktoré vykonnost’ bezprostredne a vyznamne ovplyvituju. VacSina problémov
produktivity je spojena s nedostatocnou kvalitou a snaha zvySovat’ produktivitu ma viest’ k
rieSeniu problémov v oblasti nezhdd vznikajucich v procese. Snahy o zvySovanie vykon-
nosti sl zaroven snahami riesit’ otdzky zvySovania produktivity a zlepSovania kvality. Vy-
konnost’ procesu i organizacie je funkciou kvality a produktivity. Organizacia ma pouzivat’
vhodné metddy na monitorovanie a meranie procesov, ktoré preukazu ich schopnost’ do-
sahovat planované vysledky. Ked’ sa planované vysledky nedosiahnu, ma sa urobit’ podla

potreby naprava a napravnd ¢innost’ na zaistenie zhody produktu.

Meranie vykonnosti procesov je zadefinované ako systematické priradovanie nume-
rickych hodnét prislichajicim entitdm. Principom merania procesov je navrhnut’ také po-
stupy, ktoré budu tvorit’ rozli¢né skupiny a druhy informacii o procesoch vyuzivanych

V roznych problémoch a situacidch.

Meranie vykonnosti procesov je v podstate zistenie konkrétneho stavu vykonnosti
procesu vybranym sposobom alebo metddou merania s cielom kvantifikovat’ hodnoty
zadefinovaného ukazovatel'a vykonnosti procesu. Preto musia byt’ ukazovatele metod
a vykonnosti merania zname. Tieto zavisia od toho, ¢i je proces hlavny alebo podporny,
urovne vykonnosti (operativna alebo strategickd), Struktiry ukazovatel'ov a oblasti vykon-

nosti(procesné atributy).

Takymto spdsobom moZeme pouZit’ cely rad rozlicnych metdd. Vzdy je vSak za-
kladom pristupu ¢innost’ procesu, alebo aplikacia danej metddy. Z pohl'adu vykonnosti
podnikovych procesov sa uplatiiuju dve skupiny metdd pri merani procesov. Medzi prva
skupinu zaradujeme metody, pri ktorych je potrebné identifikovat’ jednotlivé ¢innosti
a nasledne celkovy podnikovy proces. To znaci, ak chceme vyuzivat’ tato metodu, potrebu-
jeme poznat’ ¢innosti celého procesu, takze Struktiru procesu. Kazda s uvedenych metdd sa
zaobera len danym procesnym atributom a nie je mozné ju vyuZzivat' bez presnej identifi-
kacie celého procesu. Ak nastane zmena v Strukture procesu, je potrebné prehodnotit’ aj

pouzitie danej metody (kaizen, kalkulacia nakladov podl'a ¢innosti a pod.).
Druhé skupina metdd zahriiuje obsiahlejSiu skupinu ako prva skupina. Patri do nej
vacSina pouzivanych pristupov a metdd (koncepcia six sigma, indexy sposobilosti, proces-

ny benchmarking, regula¢né diagramy a pod.). Pri tychto metodach nie je potrebné identi-
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fikovat’ cely proces, pretoze metdda je zamerana len na vybrana ¢innost atributu procesu.

Vzhl'adom na potrebu zmeny danej ¢innosti prehodnocujeme pouzitie metody.

Pre pristupy vykonnosti procesov merania su spolocné tri faktory:

zéasady merania,
atribity merania,

ukazovatele vykonnosti. [1]

Medzi zakladné poziadavky pre efektivne meranie vykonnosti procesu zarad’'ujeme:

>

Validita (platnost’ merania): aby bolo mozné doverovat’ datam, ktoré niekto prekla-
da musi byt’ v organizacii dovera medzi poskytovatelom a prijemcom dat. Dove-
ryhodnost’ je podmienena aj tym, Ze sa pracovnici, ktori meranie vykonavaju, nebo-
ja sa prezentovat aj neprijemné zistenia a nezhody.

Uplnost’ merania: znamena postihnat’ vietky vyznamné faktory a aspekty v priebe-
hu realizacie vyroby. Jedine vtedy je mozné objektivne rozpoznat’ oblasti d’alSieho
zlepSovania vykonnosti.

Dostato¢nd podrobnost’ v merani : podl’a tejto poziadavky nestaci merat’ iba na vy-
stupe z procesu, ale tieZ na vstupe aj v priebehu celého procesu. V priebehu vyroby
zodpoveda pocet merani mnozstvom vzniku variability. Len tak budeme vediet
spravne pri¢iny vzniku anomalii od danych poziadaviek.

Dostato¢nd frekvencia merania: nespravne stanovend pocetnost moze viest
k skreslenym udajom. S ur¢enim postacujucej frekvencie merania nim pomdoze po-
znat stabilitu procesu v Case.

Pozadovana presnost’ merania: predstavuje d’alSiu podmienku pre dosiahnutie stavu
dovery k informaciam z merania. Podl'a toho by si mal vlastnik procesu uvedomit’
aj to, ze dolezitejSie ako absolutna presnost’ jednotlivych merani je poznanie sku-
tocnych trendov vo vyvoji monitorovaného ukazovatel'a. Ked’ pozname anomaliu
a jej variabilitu v ¢ase minimalizujeme presnost’ poznanych trendov bude pre tcely
rozhodovania o d’alsom priebehu procesu dostatoc¢na.

Moznost odhalenia medzier vykonnosti: meranie vykonnosti procesov musi byt
navrhnuté tak, aby bolo mozné objavit’ aspont 80% vsetkych anomalii od planova-
nych hodndt. Rozbor tychto anomalii potom avizuje aj medzery vykonnosti, ktoré

musia byt’ chapané ako prilezitosti k d’alSiemu zlepSovaniu vykonnosti.
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» Spravne nacasovanie merania (timing): prva vec je spravne nacasované meranie,
druhé potom rychlost’, s akou su pracovnici schopni analyzovat’ ziskané data. Me-
ranie vykonnosti sluZi pre operativne riadenie, t.j. kratkodobé, preto by mala byt
rychlost’ spracovania ¢o najvacsia.

» Stalost’ ziskanych dat v Case: to znamena nezavislost’ ukazovatel'a vykonnosti pro-
cesu na roznych sezonnych premennych, ako su napriklad zmeny objemov produk-
cie, zmeny cien pri vstupe, zmeny sortimentov a pod. Bez tejto vlastnosti ukazova-
tel'a by bolo zrovnavanie vysledkov za jednotlivé obdobie vel'mi neobjektivne.

» Lahka zrozumitel'nost’ informacie: Z merania musi byt Gplne jasné a prezentované
pre vSetkych pracovnikov, ktory s nimi buda pracovat. Doporucuje sa, aby medzi
meradlami vykonnosti nechybali ani financné ukazovatele, pretoze rec¢ penazi je pre
vSetkych najzrozumitel'nejsi jazyk.

» Zodpovednost’ za vysledky merania: aj pri merani vykonnosti musi byt' stanovena
konkrétna zodpovednost’ za priebeh merania a Spracovania vysledkov na dané¢ho
pracovnika. Pracovnik musi mat’ odbornu kvalifikaciu a prislusné pravomoci (napr.

monitorovat’ pracu zamestnancov, vstupovat’ do realizacie procesu).
Postup pri voI'be vhodného ukazovatel'a pre meranie vykonnosti procesu:

1. presne charakterizovat’ proces, pri ktorom chceme merat’ vykonnost’,

2. zostavit’ skupinu skisenych zamestnancov pre vol'bu ukazovatel'ov,

3. pouzit brainstorming na tému vol'by ukazovatel’a pre meranie procesu, ktory by
viedol vlastnik procesu,

4. vybrat najlepsicho ukazovatel'a brainstormingom navrhnutej skaly / palety ukazo-
vatel'ov, tak aby ich pouzitie nezaznamenalo neefektivny narast pracnosti, ale aby
bola zachovana maximalna vypovediaca schopnost’ o realnej vykonnosti uré¢eného
procesu (nutnost’ dosiahnutia stladu celou skupinou zamestnancov),

5. navrhnutie matematickych vztahov pre vypocet individualnych ukazovatel'ov vy-
konnosti procesu celou skupinou zamestnancov,

6. stanovenie potrebnych informacnych vstupov pre vypocet ukazovatel'ov vlastnikom

procesu.

V procese vol'by ukazovatel'ov, by mal mat’ vyhradent a Specificku rolu vlastnik procesu,

ktory je zodpovedny za vysledok procesu a jeho bezproblémovy a efektivny priebeh. [1]
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Univerzalne ukazovatele merania vykonnosti procesu su prepojene s naslednymi katego-
riami:

» kvality, vykazované rozsahom nezhdd v %,

» nakladov, napr. kone¢nych nakladov na vyrobu,

» Casu, ked’ pocitame postupnt dobu trvania procesu,

» pruznost’, schopnost’ rychlo reagovat’ na zmeny v procese.

Priklady r6znych ukazovatel'ov merania vykonnosti procesov:

A\

produktivita kapitalu,

produktivita zamestnanca,

produktivita stroja,

vyuzitie vstupov,

celkova efektivnost’ zariadenia,

indexy sposobilosti procesu a strojov,

plnenie noriem vykonov pracovnikov a strojov,
hodnota rozpracovanej vyroby,

obratnost’ materialu,

podiel prestojov na pouzitie kapacity strojov,

pocet dni zotrvania zasob vo vyrobe,

pomer materidlovych nékladov k hodnote zhodnych vystupov,
pocet ndmetov na zlepSenie vyroby na zamestnanca,
Struktiru priebeznej doby vyroby,

pruznost’ reakcie na zmeny vo vyrobe,

podiel chybnych vyrobkov k vystupom,

vV VV VYV V V VYV V V V V V V V V V

priemerna ziskovost’ na zamestnanca. [11]

1.3 5S Systém

Metoda 5 S vznikla v Japonsku a jej hlavnym prinosom je optimalizovanie
a sprehl'adnenie pracoviska.
Historia metédy 5 S

Metdda 5 S tak, ako vdcsina uzito¢nych metdd bola vytvorena sucast’ Toyota Pro-
duction System. Tvorila uceleny systém metod podiel'ajicich sa na lepSom postaveni firmy

na trhu. Hlavé zameranie je na kvalitu a efektivnost’ vyroby. Nie je to len sucast’ jednej
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spoloc¢nosti Toyota, ale je to v podstate logistické vyustenie snahy celého Japonska pre
obnovenie hospodarnosti po 2. Svetovej vojne. Z Japonska sa metoda 5 S dostala postupne
do EU a USA. [9]

Princip metédy 5 S

Metoda je nazyvana podl'a 5-tich japonskych slov, ktoré zacinaju pismenom S. vy-
chadzaju zo zakladného principu minimalizovania usilia (pohyb pracovnikov, presunu na-
strojov, atd’.) pri pracovnych ¢innostiach na pracovisku. Ciel'om metddy 5 S je znizit’ straty

a chybovost’ na pracovisku vd’aka:

» nevyhovujicemu stroju,

» hladaniu spravneho materialu,

» kompletizacii rozhadzanych podkladov,
>

nadbyto¢nému predavaniu materialu z ruky do ruky, a podobne...
Minimalizujeme pracovny ¢as, chyby, a taktieZ naklady na dany pracovny proces. [9]
Postup aplikacie

Jednotlivé japonské slova, alebo ich preklad do anglického jazyka popisuji jednotlivé kro-

ky implementacie metddy:

1. Seiri (Separovat’) — ponechat’ na pracovisku iba nevyhnutné veci. Ako prvy sa kon-
troluje pracovny proces podl'a ktorého pracovnik ma pracovat’. Na pracovisku sa
pripravia iba tie veci, ktoré pracovnik nevyhnutne potrebuje pre vykonanie pracov-
nej ¢innosti ako napriklad: material, pracovné pomocky a nadvody. VSetko ostatné
Sa uprace.

2. Seiton (Systematizovat’) — objasnit’ si postupnost’ pracovnych krokov. Nésledne sa
urcuje jeden pracovny krok za krokom a k nim su priradené jednotlivé pracovné
pomdcky a nastroje. Nastroje sa rozloZia v slede pracovnych operacii, tak aby boli
k okamzitému pouzitiu pre pracovnika.

3. Seiso (Stale ¢isty) — po vykonani operacie vratit’ nastroje na svoje miesto. Vsetky
materiale a nastroje maju svoje uréené miesto, na ktoré ich je potrebné vratit’ po ich
pouziti. Pracovné miesto je taktiez dolezité udrziavat’ v Cistote, pretoze aj vyprodu-
kovany odpad ma svoje miesto a to nie je pod rukami pracovnika.

4. Seiketsu (Standardizovat)) — totoZni pracu prevadzat’ rovnakym spésobom. Vedenie

spolo¢nosti musi zabezpecit', aby vSetci pracovnici podielajuci sa V procese vyroby
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boli dostato¢ne zaskoleny na 3 S spomenuté vyssie. Kazdy zamestnanie by ich mal
poznat’ na vel'mi vysokej urovni. Kazdy pracovnik musi poznat svoju rolu v pra-
covnom postupe, vediet’ o a ako pouzivat'.

5. Shitsuke (Sebadisciplinovanost’) — udrziavanie poriadku na pracovisku. Piatim kro-
kom pre zavedenie predchadzajucich 4S je zabezpecit' aby sa ,,poriadok* na praco-
visku udrzal. Pouzivaju sa kontroly, ndhodné navstevy manazmentu vo vyrobe
a podobne. Dokonca aj vtedy, ked’ je zmeneny cely proces, vsetky prechadzajice
kroky musia byt prejdené a aktualizované. Ide o to rychlo a znovu mat’ pripravené

pracovisko podl'a novych a aktualnych poziadaviek na produkt alebo proces.

Dnes ku 58S pribudlo aj Sieste ,,S*, ktoré Japonci pomenovali ako Shikkari (Svedo-

mitost’) a znamena integraciu vSetkych zamestnancov do systému 5 S. [1]

1. 2. 3. 4.

5.

Sebadisciplinovanost’
“Shitsuke"

Obrazok 2: 5S Systém

Obrazok 3: Necistoty na pracovisku
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1.4 Poka-Yoke

Nazov Poka-Yoke znamena zabranenie chyb ,,Poka* — chyba, ,,Y oke* — zabranit’.
Poka-Yoke je pracovny postup, ktory umoziuje vykonavat’ ¢innost’ iba jednym moznym
spdsobom a to bez chybovosti. Tato metdéda pomaha pracovnikom vyhnut’ sa chybam
vznikajicim S pouZzitim nespravneho dielu, vynechanim komponentu alebo pre nespravnu
orientaciu dielu pri montézi. Je najlepsSou metdédou ako odstranit’ nekvalitu, ktora vznika
nepozornost'ou a 'udskou chybovostou. Aplikacia Poka-Yoke integrovala 100% kontrolu
priamo do procesu. Hoci tato koncepcia existovala uz skor, bol to japonsky inzinier Shigeo
Shingo, ktory z nej vypracoval nastroj na dosiahnutie eliminacie kontroly kvality a nulovej
nezhody. Poka-Y oke nastroj sa rozdel'uje do dvoch zakladnych kategorii. Podl’a toho, ¢i

vykonava funkciu regula¢nu alebo nastavovaciu. [1]
Regulacna funkcia:

» riadiaci Poka-Yoke nastroj - ak sa vyskytne abnormalita, nastroj zastavi vykonava-
nie operacie, aby zabranil vzniku nezhodného vyrobku,

» varovny Poka-Yoke nastroj — tento typ upozorni pracovnika na vzniknut chybu
napriklad zapnutim zvukovej alebo svetelnej signalizacie, alebo pouzitim oboch
tychto nastrojov, ale nezastavi vyrobu, preto je menej efektivny a v praxi sa skor

vyuziva ako doplnok riadiaceho Poka-Yoke.
Nastavovacia funkcia:

» kontaktny Poka-Yoke nastroj — detekuje abnormality v tvare, alebo v rozmeroch
vyrobku kontaktom medzi detektorom a vyrobkom.

» Poka-Yoke nastroj s kontrolou fixného poétu operacii — abnormality st detekované
kontrolou vykonéavania pevne stanoveného poctu operacii alebo pohybov v pripa-
doch, kde sa operéacie musia opakovat’ vo vopred ur¢enom pocte opakovani.

» Poka-Yoke nastroj s kontrolou pohybu — abnormality st detekované kontrolou chyb

v §tandardizovanych pohyboch. [1]
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Obrazok 4: Zakladné funkcie Poka-Yoke [1]

1.5 Kaizen

Kaizen je oznaCenie pre systém zlepSovania, ktory nie je zalozeny na velkych jed-
norazovych zmenach, ale na trvalom zlepSovani. Kaizen je zlozeny z dvoch slov, KAI
(zmena) a ZEN (dobry, lepsi), ¢o spolu v preklade znamena zmena k lepSiemu. Ciel'om
zlepSovania z pravidla byva zvySovanie kvality — zniZovanie chybnosti, zdokonal'ova-
nie technologickych postupov (zniZovanie odpadov), zlepSovanie bezpecnosti prace,

znizovanie vyrobnych nakladov. [2]

Ciel'om tejto metddy je odstranit’ nedostatky, ktoré japonsky manazéri nazyvaju
»3MU*. Je to prezentovanie troch slov poukazujtcich na ¢innosti, ktorych sa musi
podnik zbavit' za Gi¢elom rieSenia nedostatkov a zlepsenia ich ucinnosti. Ich charakter

je nasledovny:

MURI- prebytky, pretaZenia,
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MUDA- straty ,plytvanie,
MURA- nerovnomernost, odchylky.

VSsetky tieto ¢innosti sposobuju hospodarske straty a neblaho ovplyviiuja fungovanie
v podniku. [2]

Ide 0 otvoreny systém, do ktorého sa moze zapojit’ svojimi navrhmi kazdy pracov-
nik firmy. Pracovnici by mali sami vediet’ analyzovat’ existujuci stav, ich navrhy by
mali problémovu situaciu zlepsit', nie skomplikovat’. Preto boli v Japonsku zauzivané
takzvané kruzky kvality (quality control circles), ktoré boli vo vysokom poéte rozsiro-
vané a obl'ibené ako nastroj kvality. Ich princip spocival v tom, ze tvorili malé skupiny
po 5 az 11 zamestnancov, ktori sa dobrovol'ne zaoberali zlepSovanim kvality na svojich

pracoviskach.
Koncepcia Kaizen je postavena na 3 zakladnych pilieroch:

1. Osobny Kaizen — ako prvé je potrebné zmenit' sim seba formou vzdelavania, seba-
reflexie a vytvorenim si spravnych navykov v zivote.

2. Vytvéaranie dovery a vzdjomnej spoluprace — zlepSovanie prace rieSenie konfliktov
a problémov v time, je zalozeny na vzajomnej dovere a spolupréci celého timu, ¢im
zostava viacej ¢asu na rieSenie konkrétneho problému.

3. Organizacia systému rieSenia problému v podniku — jedna sa o identifikovanie prob-
1ému, jeho okamzita analyzu a nasledné vypracovanie zlepSovacieho navrhu na rie-
Senie danej nezhody. Na rieSenie komplexnych medzi - procesnych problémov vyu-

Zivame takzvany systém workshopov. [9]

Podstata pojmu Kaizen spociva v neustalom zdokonal'ovani a zlepSovani vSetkych robot-
nikov a manazérov. Zakladom koncepcie je, ze ani jediny den by nemal prebehnit’ bez

toho, aby nedoslo v spolo¢nosti aspoii k jednému zlepSeniu.
Hlavné zloZky koncepcie:

> orientacia na zakaznikov,
absolutna kontrola kvality,
systém zlepSovacich navrhov,
zvySovanie produktivity,

automatizacia,

YV V VYV V V

disciplina na pracovisku,
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udrzba vyrobnych prostriedkov,
zdokonal'ovanie kvality,

riadenie spo6sobom Just-In-Time,

dobré vzt'ahy manazment — zamestnanci
vyvoj novych produktov,

robotika,

Kanban,

YV V V V V V V V

Kruzky kontroly kvality.
Princip optimalizacie procesov pomocou metddy Kaizen.

Dynamickym predmetom zlepSovania procesov je zmena. Vel'mi dolezita je kvanti-
ta zmien a kvalitativna Grovent zmien. Uspesnost’ zlepSovania procesov mozeme vyjadrit

pomocou nasledovného vztahu:
uspesnost’ zlepSovania procesov = pocet zmien (zlepSeni) x kvalita zmien

Zamerom zlepSovania procesov je aktivne zapojit’ o najvacsie mnozstvo zamest-
nancov do rieSenia danych problémov, ako je napriklad: plytvanie vo firme (materidl, Cas),
vytvorenie systému umoziiujuceho vyuzitie myslienkového potencialu pracovnikov a mo-

tivovanie pracovnikov k aktivnemu pristupu. [9]

Kaizen Casto zabezpecuje zlepSovanie procesov v malych krokoch, preto sa d4 ho-

vorit’ o neustalom zlepSovani.
Je vhodné definovat’ proces Kaizenu ako:

» normalizuj proces,

zmeraj normalizovany proces,

porovnaj namerané hodnoty s poZiadavkami,
zlepsi proces, aby lepSie dosahoval poziadavky,

normalizuj novy zlepSeny proces,

YV V. V V V

pokracuj v tomto cykle bez konca.
Hlavné formy plytvania vo vyrobe:

» nadvyroba — vyraba sa viac, ako vyzaduje trh, zakaznik,
zbyto¢ny pohyb — nevhodné rozmiestnenie pracovisk,

zasoby — vSetky zasoby prevysujuce minimalne zasoby na plynuly chod vyroby,

YV V V

Cakanie — na material, komponenty a predchadzajiice pracovisko,
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» opravovanie — opravovanie nezhodného produktu, odstraniovanie poruchy na stroji,
» doprava — nadbyto¢na manipulacia a doprava,

» nevyuzité schopnosti pracovnikov — jedno z najvécésich plytvani v spolo¢nostiach.

Je nutné si uvedomit’, Ze je potrebné investovat’ mnozstvo ¢asu a trpezlivosti do rozvo-
ja zamestnancov. Musia sa naucit’ ako poukazat’ na problémy plytvania, naucit’ sa komuni-
kovat’ pri rieSeni problémov, odosobnit’ sa od problému, respektovat’ nazory inych a vediet

vyuzivat’ pracu v time. [2]

1.6 Brainstorming

Brainstorming je metdda tvorby novych ndmetov pomocou timového rokovania.
Metoda sa riadi zakladnymi pravidlami a presnym postupom, takze nema neriadeny
a zivelny charakter. Tato metdda sa zaklada na tvorivej schopnosti ¢loveka. Tvoriva ¢in-
nost’ je schopnost’ vytvarat nové a uzitocné veci, alebo prekonavat’ Standardne spdsoby
konania, myslenia a spravania sa. Medzi najzname;jsie a najpouZzivanejSie metody intuitiv-
neho tvorivého myslenia patri Brainstorming. Vychadza z G¢elového, zamerného oddel’o-

vania logickej ¢asti — kritického myslenia od intuitivnej — tvorivej casti l'udského myslenia.
Zasady metddy:

a) Zakaz kritiky: nespdjat’ kritické, isudkové myslenie s myslenim tvorivym,
objavitel'skym, aby nedochadzalo k tlmeniu aktivity ti¢astnikov a spomal’o-
vaniu generovania — vytvarania nametov.

b) Fantazia (myslienkovy rozlet) — touto poziadavkou sa o¢akavaji od ucastni-
kov kreativne ndpady a namety, v niektorych pripadoch aZ nezmyselné

c) InSpirécia (vzajomné obohacovanie ndmetov) — vylepSovanie jestvujucich
nametov prostrednictvom brainstormingového rokovania.

d) Kvantita (Co najvacsi pocet nametov) — vyuzitie poznatku, Ze kvantita je
predpokladom kvality. Poznatky z rokovani potvrdzuju, ze kvantita napadov
prinasa kreativne a neobvyklé namety.

e) Pohoda — je ddlezité pocas rokovania vytvorit’ uvol'nent atmosféru aby sa

ucastnici mohli plne sustredit’ na poslanie rokovania. [2]
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Brainstorming moéze byt pouzity v hocijakom $tddiu merania kvality sluzieb. Hlavnou vy-
hodou tejto techniky je, Ze nevyvolava obavy, pretoze napady nie su kritizované. Pretoze
vSetky népady su vystavené a napisané, brainstorming rozsiruje pohl'ad zicastnenym tym,

7e im odhali neStandardné rieSenia a alternativne hl'adiska. [2]

1.7 Kanban

Kanban je japonsky termin pre kartu alebo §titok. Kanbanom preto méze byt pre-
pravna debnicka, identifikaéné miesto na podlahe, v regali, v boxe a podobne. V Euro-
pe je vsak pod ozna¢enim Kanban znamy skor japonsky systém dielenského riadenia
vyroby, ktory karty vyuziva. Karty sluzia ako signéal k zahajeniu produkcie daného

mnozstva urcitej stciastky.

V globalnom trhovom prostredi sa stdva efektivna vyroba rozhodujicou konku-
ren¢nou zbraniou. Musi vSak mat’ vytvorené¢ zodpovedajuce podmienky, medzi ktoré
patri i vhodny manazérsky systém, ktory potrebuje pre spravne rozhodovanie rychle
a relevantné informacie. Tu dominantna Glohu zohravaju hlavné systémy pre operativ-
ne riadenie. Pre vyrobné organizacie rozhodujucu informéciu poskytuju predovsetkym
systémy riadenia vyroby, na ktoré sa kladie mnozstvo poziadaviek, ako:

» vysoka produktivita a pruznost,
» kratke priebezné doby (JIT),
» rychla dostupnost’ riadiacich informacii. [10]

Kanban sa vyznacuje optimalnym planovanim skladovych zasob a ich efektivnym dopliio-
vanim v stlade s priebehom spotreby pri vyrobnom procese. Tymto ¢erpa z bohatych his-
torickych skusenosti japonskych firiem. Japonsky Kanban je pritom niekedy chybne popi-
stvo nevyhnutné pre zadsobovanie vyrobného procesu. Zahriiuje vSak viac ako ladenie vy-
roby a systémy dodavatel'skych planov, ktoré zabezpecuju minimalizaciu zasob dodavkami
na prave urcené miesto. Tato skutocnost’ taktiez podporuje zmenu a inovaciu podnikovych
procesov V ramci pracovisk. Clenovia pracovnych timov st pritom zodpovedny za kon-
krétne ¢innosti a s motivovany ucastou na neustalom zlepSovani (Kaizen) kanbanového

procesu.
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Najéastejsie zdoraziiovany prinos je znizovanie zasob. Dalej zabezpeGenie systé-
mového toku informécii v celom procese vyroby a dodavok dielov, zaloZzeného na sledo-
vani vopred uréeného stavu zasob. Podpora plynulosti vyroby pri naraste sortimentov,
zmensenie naroc¢nosti planovania. V neposlednej rade sa jedna o otvoreny systém pre ria-
denie, ktory umozinuje prehladnejsi stav vyroby a zésob rozpracovanej vyroby i isporu

prepravnych nakladov.
Zéakladné prostriedky systému kanban:

» kanban karta: prezentuje objednavku pre interného alebo externého odberatela.
Vyuziva sa na prenasanie informdcii (karta je niekedy nahradend inym druhom
signalu napriklad svetlo, voI'na plocha, obratena prepravka atd’.)

» kanban tabul'a: miesto, kde interny dodavatel’ prebera informacie o poziadavkach
interného odberatel’a. Je to zakladny vizualny prvok.

» Kanban schranka: pouziva sa k odkladaniu kanban kariet, kde odberatel’ vlozi svoje

poziadavky. St umiestnené na pracovisku interného odberatel’a. [10]
Zakladné typy kanbanu:

» jednokartovy systém,
dvojkartovy systém,
elektronicky,
papierovy,

interny,

vV V V V V

externy.

Tok soucastek
Tok karet

Obrazok 5: Ukazka jednokartového systému kanban [10]
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Obrazok 6: Ukazka dvojkartového systému riadenia kanban [10]

Dovody pre zavedenie systému kanban:

» zavedenim systému riadenia Kanban dochadza k znizovaniu velkosti vyrobnych
davok, ¢im je mozna pruznejsia reakcia na potreby zékaznika,

» mensia vyrobna davka znamena menej dielcov v obehu, to zniZzuje poziadavky na
priestor a znizuje stratu pri nekvalitnej vyrobe, rastie produktivita,

» znizenie strat z nekvalitnej vyroby a menSie poziadavky na priestor znamenaja 0Ss-
poru financii,

» systém riadenia Kanban znamena posun od ,tlaceného* k ,,tahovému‘ materialo-
vému toku — vyrabat iba vtedy, ked’ existuje objednavka,

» Kanban napomaha k vyrobe JIT — vyraba sa prave v Case, kedy to potrebujeme,

» tento systém je jednoduchy vizualny systém riadenia. [2]

Predpokladom c¢innosti systému riadenia kanban je existencia okruhu medzi odbe-
ratel'skym a dodavatel'skym stupfiom vo vyrobnom procese. Informacie — materialovy ok-
ruh vytvéra objednavka (kanban karta) dodana dodavatel'ovi a nasledne vratend objednav-
ka spolu s materialom odberatel'ovi. Systém kanban pouziva signalizaciu poklesu zasob
pod stanovenu hladinu. Tato signalizdcia je pre nastaveny vyrobny stupeil pokynom

k vyrobe. [1]

signalizace poklesu zasob | pracoviEte |

- -
| wyrobni proces | rasobnilc tolk soufastek tolk karet

Obrazok 7: Znazornenie riadenia vyuzivaného
pri klasickom systéme Kanban. [10]
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1.8 Just-in-Time

V stcasnej manazérskej literatire st pristupy Just-in-Time (JIT) zrovnavané s Fordo-
vymi pristupmi z poc¢iatku dvadsiatich rokov. Ak v pociatku dvadsiatich rokoch mézeme
povazovat’ H. Forda za priekopnika dosiahnuti vysokej produkcie pri rovnakej produkcii
k comu vyuzil zrychlenie vyroby pomocou pasovej vyroby. V koncoch dvadsiatich rokoch
mozeme za priekopnika zvySovania produktivity réznorodej vyroby v malych sériach
oznacit’ firmu Toyota. Vyvinula vyrobny systém zlucujuci rychlost’ spolo¢ne s prisposobi-

vost'ou reakcie na zmenu trhu.
JIT sa opiera 0 nasledujtce pristupy:

» planovanie a vyroba na objednavku,
vyroba v malych sériach,

plynuly tok vo vyrobe,

eliminacia strat,

motivacia pracovnikov,

zaistenie kvality vo vyrobe,

eliminacia nahodnosti,

YV V.V V V V VY

udrziavanie dlhodobe;j strategickej linie. [2]

JIT usiluje predovsetkym o plynulost’ toku vyrobkov, materialu, informacii, synchroni-
zacii jednotlivych operacii, o eliminovani akychkol'vek strat, zdrzani a tym skracovaniu
¢asu. Dosledkom toho je skratenie vyrobnych cyklov a pruznejSia reakcia na poziadavky

zakaznikov.

| ked’ orientacia na stratu ¢asu bola pre koncepciu systému JIT prvorada, priniesla tak-

tiez radu dolezitych sekundarnych prinosov:

- tym, Ze sa objednéava, pouZiva a spracovava iba také mnozstvo, aké je treba, docha-
dza k vyraznému poklesu objemu zasob. ZniZzovanie zasob ma mnozstvo pozitiv-
nych faktorov. Jednak dochadza k znizeniu nakladov stvisiacou s viazanostou fi-
nancnych prostriedkov v zasobach a taktieZ klesaju naroky na skladovanie ako na-
priklad: skladova plocha, riziko poSkodenia skladovej zasoby, manipulécia, atd’.,

- v dosledku zvySenia plynulosti a rytmickosti vyroby dochadza k lepSiemu vyuzitia

kapacit obsluhujtcich pracovnikov a vyrobného zariadenia,
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- kalkulovanie s presnymi vyrobnymi davkami bez zasob kladie vysoké naroky na
kvalitu predovsetkym bezchybovosti produkcie. Akékol'vek nedostatky pri dodava-
ni €1 spracovani maja totozny désledok ako chybajuci komponent a mézu spdsobit’
vazne problémy v plynulej vyrobe,

- doraz na presnost, spravnost’, dodrzanie stanoveného mnozstva, kvality a terminov
stavia do nového svetla jednak poziadavky na planovanie a koordinaciu vSetkych

¢innosti, ako aj poziadavky na disciplinovanost’.

Zavedenie JIT by malo v ideadlnom pripade smerovat’ k neprerusovanej vyrobe, nulo-
vym prestojom a zasobam, nemala by byt’ prevadzana ziadna zbyto¢na manipulacia

a nemali by existovat’ ziadne zmétky a podobne. [2]

1.9 Stihly Layout

Skladovanie, manipulacia s materialom a hotovymi vyrobkami zabera Cas a priestor.
Tieto ¢innosti tvoria vel’ku Cast’ celkovych nakladov vyroby. Takéto naklady mézeme ob-

medzit’ tym, ze zmenime, alebo optimalizujeme layout (rozloZenie pracoviska).

V mnohych podnikoch prebieha behom ich existencie rada zmien suvisiacich s rozsiro-
vanim alebo zmenou sortimentu. Tieto zmeny Casto vznikaju bez dostatoc¢nej Casovej pri-
pravy a bez konceptu. Dal§im dévodom pre neustale zlepSovanie usporiadania vyrobnych

procesov moze byt’ technologicky pokrok — zmeny nastrojov, materialov a technoldgii.

Vysledkom tychto zmien je nevhodny layout, ktory vyrazne zvySuje ndklady a tim
i hodnotu finalneho vyrobku. Takto nastavené usporiadanie nepridava k vyrobku Ziadnu

pridanu hodnotu, rieSenim méze byt nové rozmiestnenie pracoviska — layout.

Zakladné parametre Stihleho layoutu:

A\

minimaliz4cia manipula¢nych vzdialenosti medzi operaciami,
priamy materialovy tok smerom k montaznej linke a k expedicii,
sklady m mieste spotreby,

bunkové usporiadanie,

minimalne naklady na inStaléaciu,

odstranenie dvojnasobnej manipulécie,

dodavatel’ ¢o najblizsie k zakaznikom (cez ulicku),

priamociare a kratke trasy,

vV V.V V V V V V¥V

minimalne priebezné Casy. [4]
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1.10 FMEA

Metoéda FMEA (Failure mode and Effect Analysis - metdéda analyzy moznych chyb
aich dosledkov) bola vyvinuta pre analyzu spolahlivosti zlozitych systémov vyvoja
a konstruk¢éného navrhu v oblasti kozmického vyskumu a jadrovej energetiky.

Navrhovany subjekt je chapany ako funkény systém a metéda ma za tlohu uskutocnit’
rozbor jeho podsystémov a identifikovat’ vSetky potencialne druhy portch, ich pri¢iny
i dosledky na ¢innost’ prislu$ného podsystému resp. systému ako celku. Kritickost” jednot-
livych druhov poruch sa potom kvantitativne vyhodnocuje pomocou tzv. rizikového Eisla,
ktoré je dané ako sucin pravdepodobnosti vyskytu potencialnej poruchy, jej vyznamu
a pravdepodobnosti jej odhalenia. Nemenej vyznamnou sucast’ou tejto metody je navrh

napravnych opatreni na odstranenie vyskytu alebo dosledkov jednotlivych porach. (chyb)

[1]
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Obrazok 8: FMEA — konstruk¢na FMEA [7]
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Obrazok 9: FMEA — procesna FMEA [7]
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1.11 Paretov diagram

Taliansky ekonom V. Pareto poukézal na to, Ze prijmy su nerovnomerne rozdelené.
Velka Cast’ bohatstva (80%) je v rukdch malého poctu I'udi (20%). J.M. Juran tento pozna-
tok zovSeobecnil a pouzil pre manazment kvality. Paretov efekt je zakonitost’, ktor mozno

pozorovat’ v prirode i V mnohych oblastiach 'udskej ¢innosti.

Podl'a J.M. Jurana - priblizne 20% pri¢in (pri¢innych dejov) sposobuje az 80% vysled-
nych efektov (pripadne defektov). Odstranenim malého poctu systematickych pricin sa
modze odstranit’ vacsina negativnych javov spdsobujlicich nezhodnost’ vyrobkov, alebo
nesposobilost’ procesov. Tieto priciny nazval ,,zivotne dolezitou mensinou. Na problémy
tvoriace tito mensinu je v nasledujlicej analyze procesu potrebné prednostne zamerat’ po-
zornost’, analyzovat’ ich do hibky a minimalizovat’ ich pésobenie. Ostatné pri¢iny (80%)

pomenoval najskor ,,trividlnou vacSinou* neskor ,,uzito¢nou vacsinou

Paretov diagram je sucastou Paretovej analyzy. Paretova analyza spociva v zisteni ne-

zhdd vyrobku, ich pocetnosti a v konstrukcii diagramu, nevyhl'addva vSak pri¢iny nezhdd.

Paretov diagram je zakladom Paretovej analyzy rozdelenie javov na podstatné a nepod-
statné. Paretov diagram je pre urcity druh vyrobku (grafické zobrazenie), kde na horizon-
talnej osi st uvedené druhy nezhdd a na vertikdlnej osi kumulovana pocetnost’ vyskytu

nezhdd. [1]

Kumulativna krivka (Lorenzova krivka) dopiia Paretov diagram, vyjadruje vyz-
namnost’ v relativnej stupnici, spravidla na pravej strane diagramu. Posledny bod kumula-
tivnej krivky predstavuje 100%. Na kumulativnej krivke sa zakresli bod, kde kumulativna
vyznamnost’ dosahuje 80%. Vsetky kategorie, ktoré su vlavo od uvedeného bodu, povazu-

jeme za podstatné.
Postup pri zostrojeni Paretovho diagramu:

» Zorad'te staznosti do kategorii podl'a podobnosti. Predpokladajme, ze problém
kategorizacie a identifikacie staznosti je robeny odbornymi pracovnikmi ,,hort-
cej linky*. Staznosti na telefonnu ustreditu mézeme rozdelit’ do nasledujticich
skupin: poplatky uctované za produkty, poskytnutie nepresnych instrukcii,
problém dovolat’ sa, nekompetentnost’ odborného pracovnika, neuspokojivé rie-

Senie problémov, nezdvorilost’ odborného pracovnika, atd’.
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Tabul’ka 1: Paretova analyza — charakter staznosti [1]

Charakter st’aznosti

Pocet prijatych st’aznosti

Problém dovolat’ sa 12
Vysoké poplatky za produkty 88
Nekompetentnost’ 42
Neuspokojivé rieSenia 15
Nepresné inStrukcie 16
Nezdvorilost’ 6

» Zorad’te staznosti od najCastejSie po najmenej sa vyskytujuce. Ako prvé preve-

dieme pocet prijatych staznosti na percentd pre kazdu kategoriu. Nasledne mo-

zeme zoradit’ jednotlivé kategdrie podla intenzity vyskytu.

» Kumulujte kategorie, zacinajic najfrekventovanejSou. Ak dosahuji napriklad

vysoké poplatky hodnotu 49%, nasleduje nekompetentnost’ s 23%, tieto dva

uvedené problémy predstavujit 72% z celkového mnoZstva evidovanych st'az-

nosti. Priddme d’alSiu st'aznost’ a postupujeme rovnakym spoésobom, az kym sa

dostaneme k poslednej.

Tabul’ka 2: Paretova analyza — charakter staznosti prostrednictvom kumulécie [1]

Charakter st’aZnosti Pocet prijatych Percenta Kumulované %
st'aznosti (%)

Vysoké poplatky za produkty 88 49,16 49,16
Nekompetentnost’ 42 23,46 72,62
Nepresné instrukcie 16 8,94 81,56
Neuspokojivé rieSenia 15 8,38 89,94
Problém dovolat’ sa 12 6,7 96,64
Nezdvorilost’ 6 3,36 100

X 179 100 100
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» Zostavte spojnicovy graf so staznost'ami na x-0vej 0si a kumulovanymi percen-

tualnymi hodnotami na y-ovej 0si.

Implementacia Paretovho diagramu:

Pri aplikovani Paretovho diagramu hl'adame body zlomu, vlastne body, ked’ sa

S problémami nestretdvame Casto. Ocakavame, ze prvotné kategorie vysvetluju prevazna

vacsinu prijatych staznosti. Z obrazku ¢islo 10. je zjavné ze prvé dve kategdrie obsahuji

72% z celkového poctu prijatych staznosti. To znamena, ze ich budeme povazovat’ za pr-

voradé. Ostatné kategoérie predstavujii menej ako 9% z celkového poctu. Aplikovanim Pa-

retovho diagramu mozno identifikovat’ premenné, ktoré maju za nasledok najvéacsie mnoz-

stvo staznosti, preto firma moze efektivnym spdsobom zmerat’ svoje zdroje sustredenim sa

na ne. Je vSak potrebné vziat’ do uvahy, ze Paretov diagram sa zaoberd intenzitou vyskytu-

jucich sa problémov a nie ich dolezitostou. [1]

Teoreticka:
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Obrazok 10: Paretov diagram [1]

percentualny kumulativ (%)

B druh chyby

—— kumulativ




UTB ve Zliné, Fakulta technologicka

37

II. PRAKTICKA CAST
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2 PREDSTAVENIE SPOLOCNOSTI HELLA SLOVAKIA SIGNAL-
LIGHTING, S.R.O.

Spolo¢nost HELLA Slovakia Signal-Lighting, s.r.o. d’alej len ,,HSKS* bola zaloZena
vroku 11. Jana 1899 panom Sallym Windmullerom pod ndzvom ,,Westfilische Metall
Industri Aktien-Gesellschaft (WMI) v meste Lipstat v Nemecku. Nova spolo¢nost’ pre-
vadzkuje tovaren Specializujicu sa na vyrobu lampiénov, reflektorov, kociarov
a automobilov. Windmuller uznava obrovsky rastovy potencial, ktory pontukaji motoris-

tické odvetia, aj ked’ su este len v pociatku.

Spolo¢nost” HSKS patri do rodiny podnikov nemeckého koncernu Hella, ktory je
poprednym svetovym doddvatelom v oblasti automobilového priemyslu. Spolo¢nost’ Hella
uz viac ako 100 rokov stoji na ¢ele pokrokovych rieSeni v oblasti automobilového prislu-

Senstva.

V roku 2003 zacala spolo¢nost’ HSKS pisat’ svoju historiu v Banovciach nad Beb-
ravou vyrobou prvého zadného reflektoru. Spolu s vyrobnym zavodom v Nemecku
vV Mexiku patri ku kIi¢ovym zavodom koncernovej divizie svetiel v oblasti signalnych

svietidiel. V obchodnom roku 2011/2012 vyrobny program spolo¢nosti tvorili:

» Viacfunkéné svietidla — zadné skupinové reflektory osobnych vozidiel,
» Jednofunkéné svietidla — pridavné brzdové svetla, hmlové svetla, signalne smerové

svetla, osvetlenie SPZ.

V obchodnom roku 2011/2012 spolo¢nost’ Hella dosiahla celkovy obrat na irovni 5,63
mld. Eur. Hella patri do skupiny sto najvéac¢sich nemeckych priemyselnych podnikov. Celo-

svetovo zamestnava spolo¢nost’ 30 000 zamestnancov. [8]

Prvotriedna kvalita je pre spolocnost’ prioritou a je meradlom vSetkych aktivit. Jej cie-
I'om je nula chyb ,,Zero Defects”. Tieto vysoké naroky ma HSKS na zaklade jej zodpoved-
nosti vo¢i zédkaznikom, dodavatel'om a zamestnancom. Aby mohla dosiahnut’ tento ciel’
zaviedla komplexny koncept Total Quality Managment s internym nazvom Strategische
Qualtitdt (SQ), v preklade strategickd kvalita, ktorej zakladom st vSetky medzinarodne
uznané kvalitativne normy. Zahffia vSetky nastroje zodpovedajuce Six Sigma a od roku
1991 sa neustale rozvija. HSKS je certifikovana podl'a noriem ISO 9001:2008, ISO/TS
16949:2009, ISO 14001. Mnozstvo uspesne absolvovanych auditov zo strany domadcich

I zahrani¢nych vyrobcov automobilov potvrdzuje spdsobilost’ kvality a dokazuje, Ze podni-



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 39

kové procesy su Struktiirovane planované , zavedené, pochopené a trvalo udrziavané. Aby
spolo¢nost mohla zakaznikom zarucit' trvalt kvalitu v kazdom ohl'ade, planuje uz
Vv procese vyvoja produktu a jeho vyroby vsetky detaily tykajice sa kvality a to starostlivo

vybranymi metodami. [8]

Obrazok 11: Vyrobny zavod HSKS v Banovciach nad Bebravou [7]

2.1 Vyrobné technolégie v spolo¢nosti HELLA Slovakia Signal-
Lighting, s.r.o.

Vyrobné technoldgie v spolo¢nosti Hella na vyrobu jednofunkénych a viacfunkénych
svietidiel vyuzivaju rozne sposoby spracovania plastov, ktoré su zalozené na vysokom

stupni automatizacie.

» Vstrekovanie: je zakladnym sposobom vyroby komponentov. Technologicky
park zahfna vstrekolisy réznej tonaze, vertikalne a horizontalne, jednokompo-
nentné a viackomponentné, jednofarebné a viacfarebné. Vstrekolisy su vybave-
né automatickym manipuldtorom, aby sa zabezpecila kvalita vstekovacieho

procesu.

Obrazok 12: Detail vstrekolisu [7]
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» Pokovovanie: je proces povrchovej upravy vystreknutého vylisku, kedy sa vo
vakuu nanasa reflexné hlinikova vrstva. Cielom uvedeného procesu je zvySenie
odrazivosti vnutornej Casti reflektoru, pripadne zlepSenie dekorativnosti svetla

ako takého.

Obrazok 13: Pokovovacia komora

» Montazne procesy: obsahuji okrem ru¢nych montaznych procesov aj proces
zvéarania plastov (teplom, vibraciami, ultrazvukom). Na zabezpecenie 100%
kvality produktov st sGi¢astou procesu rozne testovacie skusky ako napriklad

elektricka skuska, skuska tesnosti, rozmerova skuska.

Obrazok 14: Montazna linka
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2.2 Stanovenie ciel’ov

Ciel'om diplomovej prace je popisanie sti¢asného stavu a procesu vyroby na vyrob-
nej linke Volkswagen Passat. Odstranenie chybovosti v ¢o najvacsej miere pri vyrobe kon-

covych svetiel a zostihlenie procesu vyroby.

2.3 Predstavenie vyrobnej linky Volkswagen Passat

Vyrobna linka vznikla v juni 2011 na zaklade podpisania kontraktu s Nemeckou
spolo¢nostou Volkswagen sidliacou v meste Wolfsburg. Je ¢lenom Volkswagen Group
jednym z najvacsich svetovych automobilovych koncertov v dodavke zadnych koncovych
svetiel pre automobil Volkswagen Passat. Vyrobna linka pracuje v trojzmennej prevadzke
pat dni v tyzdni s osem hodinovou produkciou 400 sad svetiel. Volkswagen Passat je jeden
Z najvyznamnejsich a najpredévanejSich produktov spolo¢nosti Volkswagen v celosveto-
vom merani. Model Passat je zarad’ovany ako strednd vysSia trieda automobilov takzvana

biznis trieda.

Obrazok 15: Ukazka zadného svetla Volkswagen Passat [7]
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Obrazok 16: Tok hodnoét na linke Volkswagen Passat

2.4 Proces vyroby na linke VVolkswagen Passat

2.4.1 Predmontaz @

Proces vyroby na vyrobnej linke zac¢ina predmontazou, kde pracovnik pomocou ul-

trazvukovej zvaracky obrazok ¢islo 17 upravenej pre proces tepelného nitovania zvari (zni-

tuje) tri samostatné diely. Pridavny svetelny kryt, pokovent clonu a pokovent mriezku

podl'a platného a zaevidovaného pracovného postupu. Nasledne pracovnik skontroluje zni-

tovant podskupinu na kvalitu a pripadni rezonanciu nitov obrazok c¢islo 18 na mozné de-

korativne chyby podl'a HELLA dekorativnej normy 67025, ktora je sucastou prace ako

priloha ¢islo 1. Ak predmontovana skupina spiiia vietky spomenuté poziadavky, pracovnik

posttpi predmontovanu skupinu do procesu montaznej linky. V pripade ak si pracovnik po

vizualnej kontrole nie je isty z kvalitou vyrobku. Privola QPA Juniora, ktory dany vyrobok

skontroluje a postudi pomocou HELLA S$ablony pre posudzovanie dielov, ktora je sucast'ou

préce ako priloha ¢islo 2.
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Obrazok 18: Ukazka ultrazvukového zvarania

upraveného na proces tepelného nitovania

2.4.2 Montazna linka @

Proces montazne;j linky je rozdeleny do troch samostatnych pracovisk.

Ako prvé pracovisko na vyrobnej linke je montdz vySkovo nastavitelnych RPS
skrutiek do puzdra svetlometu. Tieto pracovnik namontuje podla platnej a zaevidovanej
pracovnej instrukcie pomocou skrutkovacky. Nasledovne postupi pracovnik predmontova-

nu skupinu na druhé montdzne pracovisko.

Na druhom montaznom pracovisku pracovnik osadi plosny spoj PCB spolo¢ne
s kablovym zvidzkom do puzdra svetlometu s RPS skrutkami. Nasledne za pomoci elek-
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trickej skrutkovacky upevni kablovy zvdzok a PCB skrutkami do puzdra svetlometu podla
platného pracovného postupu. Po ukonceni svojej ¢innosti skontroluje vyrobok podla

HELLA dekorativnej normy 67025 a postuapi diel na tretie montazne pracovisko.

Na poslednom pracovisku Vv procese ru¢nej montaze svetlometu pracovnik vlozi
predmontovanu, ultrazvukovo zvarenu skupinu do puzdra svetlometu, ktord pomocou
skrutkovacky priskrutkuje do predmontovanej skupiny puzdra svetlometu. Zmontovanu
skupinu elektricky odskusa, ¢i diel spiiia vietky dekorativne a funkéné poziadavky dané

zakaznikom postapi na d’alSie pracovisko.

Obrazok 19: UloZenie v pripravku montaznej linky

2.4.3 Vibracné zvaranie @

Vibraéné zvaranie je proces, pri ktorom sa svetelny kryt a predmontovana skupina
reflektoru, clony a puzdra zvari. Vizualne skontroluje podl'a HELLA dekorativnej normy
67025 a oftikne sa ionizovanym vzduchom obrazok cislo 22 z dévodu mozného vyskytu
neziaducich cudzich telies. Vlozi sa do pripravku pokovenou ¢astou smerom na hor obra-
zok cislo 21 , ako d’al$i krok sa zalozi do zvaracieho pripravku svetelny kryt. Nasledne ho
spoji pomocou linedrneho kmitania v kombinacii s procesom predohrevu infracervenym
ziarenim. Pracovnik po ukonceni procesu vibraéného zvarania vyberie z pripravku zvarené
skupinové koncové svetlo, ktoré ofukne ionizovanym vzduchom. Vizualne skontroluje na
vyskyt Skrabancov, zvarovych vlakien a inych defektov, ktoré mohli nastat’ pri zvéarani

podla HELLA dekorativnej normy 67025.
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Obrazok 21: Predmontovana skupina vo

zvaracom pripravku
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Obréazok 22: Oftiknutie ionizovanym vzduchom

2.4.4 Skuska tesnosti @

Zvarené skupinové koncové svetlo d’alej uz iba svetlo® postupuje na pracovisko
kontroly tesnosti, kde podl'a riadeného pracovného popisu sa uskutoc¢ni sktiska tesnosti
svetla, ktord prebieha nasledovne. Svetlo pracovnik vloZi do pripravku na kontrolu tesnosti
svetelnym krytom smerom nahor obrazok ¢islo 23. Ak zvarené skupinové koncové svetlo
splni tlakové poziadavky na vyrobok udané zakaznikom uvedené vo vykrese, kontrolnom
plane a pracovnej inStrukcii, svetlo stroj oznaci skuskou tesnosti vrypom do puzdra svet-
lometu obrazok ¢islo 24. Pracovnik odoberie svetlo z pripravku vizualne skontroluje, nale-
pi na zadnu Cast’ puzdra etiketu s BAR kdédom a postipi vyrobok na nasledovni pracovnu

operaciu.
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Obrazok 23: UloZenie zvareného svetla

do pripravku skasky tesnosti

Obrazok 24: Kontrolny znak o vykonani

skusky tesnosti

2.4.5 Kompletizacia @

Pri procese kompletizacie sa na svetlo pripevni pomocou skrutkovacky bo¢ny kryt.
Podla aktualnej pracovnej inStrukcie sa prostrednictvom skrutkovacky pripevnia vsetky
skrutky obrazok cislo 25 pri spravnom krutiacom momente. Po ukonéeni operacii podla
pracovnej instrukcie pracovnik nasledne vyrobok skontroluje podl'a HELLA dekorativnej

normy 67025 a postupi vyrobok na funkény test.
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Obrazok 25: MontaZ bo¢ného krytu

2.4.6 Funkéna kontrola @

Ak svetlo prejde celym procesom vyroby bez Ziadnej neziaducej chyby ako je rezo-
nancia, Skrabance, cudzie telesa, biele a Cierne body na pokovenych ¢astiach zmontovanej
skupiny podla HELLA dekorativnej normy 67025. Pracovnik ho vlozi do kontroly funk-
¢nosti obrazok ¢islo 26 podla riadeného pracovného postupu, kde bude posledny krat otes-
tované na funkcnost’ vSetkych funkcii, pritomnost’ etikety, skrutiek, bo¢ného krytu, tesne-
nia, skuSky tesnosti, pritomnost nastavovacich skrutiek, diStanénych elementov
a nedoliateho svetelného krytu. Po bezproblémovom absolvovani vSetkych spomenutych
testov stroj oznaci svetlo podobnym spdsobom ako pri skuske tesnosti na puzdro svetlome-
tu obrazok ¢islo 27.

Obriazok 26: Funkéna kontrola
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Obrazok 27: Oznacenie svetla po kladnom vykonani elektrickej skusky

2.4.7 Temperacna pec a lepenie tesnenia @

Proces temperovania hotovych vyrobkov je dolezity predovsetkym z hl'adiska mi-
nimalizacie vnatorného pnutia v oblasti zvarovej hrany svetelného krytu a puzdra. Tempe-
ra¢na pec obrazok ¢islo 28 je nastavena na teplotu 85°C +/-5°C na dobu minimalne 15 mi-
nat. Ako kontrolny znak vytemperovania svetla pracovnikovi sluzi temperacny pasik na

etikete puzdra, ktory po ukonéeni procesu temperovania stmavne.

Obrazok 28: UloZenie svetla do temperacnej pece
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Po uplynuti ¢asového intervalu potrebného na vytemperovania hotového svetla,
pracovnik skontroluje svetlo podla HELLA dekorativnej normy 67025 a vlozi ho do pri-
pravku na lepenie tesnenia. Skompletizované svetlo nasledne postupuje na operaciu bale-

nia.

2.4.8 Balenie

Po ukonceni tempera¢ného procesu je vyrobok posledny krat skontrolovany podla
HELLA dekorativnej normy 67025. Ak nevykazuje nedostatky spomenuté vyssie, moze ho
pracovnik vlozit’ do baliacej klietky podl'a riadeného pracovného a baliaceho popisu. Aby
mohol pracovnik vlozit’ hotovy vyrobok do baliacej klietky musi ako prvé zosnimat’ termo
snimacom v oblasti svetelného krytu obrazok ¢islo 29. A to z dévodu, aby bolo zabranené
nedodrzaniu pracovného postupu. Svetlo, ktoré ide do baliaceho priestoru musi prejst’ cyk-
lom temperovania. Ak ho tepelny snima¢ vyhodnoti ako ,,vytemperované* pracovnik moze
zosnimat’ zo zadnej Casti BAR kod obrazok ¢islo 30 a vlozit’ ho do balenia podl'a riadeného

baliaceho predpisu.

Obrazok 29: Kontrola vytemperovania svetla termo snimacom
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Obrazok 30: Skenovanie bar kodu na puzdre

2.5 Postup zaskolenia a hodnotenia kvalifikicie zamestnancov na vy-

robnych poziciach

Odborna priprava a vzdelavanie zamestnancov vedie k tvorbe zisku a vyssej produk-
tivite. Zakladom podnikového systému vzdelania je zabezpecit' zamestnancom spolo¢nosti
neustdle si obnovovat’ a rozsirovat’ praktické a teoretické poznatky. Cielom podnikového
vzdelavania je eliminovat’ rozdiely medzi jednotlivymi zamestnancami spolocnosti, ¢o

nam zabezpeci zvysent konkurencieschopnost’ a zlepsenie vykonnosti pracovnikov.

Vyrobna linka Volkswagen Passat, tak isto aj ostatné vyrobné linky v spolo¢nosti
HSKS musia spiiat’ vysoké poziadavky stanovené zakaznikmi na kvalitu vyrobkov a na
vyrobu ako taku. Z tohto dovodu je jednym z délezitych faktorov zaskol'ovanie pracovni-
kov. Cim zniZime riziko reklamécii na mozny vyskyt chyb v procese vyroby na vyrobne;

linke zadnych koncovych svetiel.
Preto je potrebné si polozit’ zakladné otazky:

» Co vzdelavat?
Ako vzdelavat™?
Koho vzdelavat™?

Preco vzdelavat™?

YV V VYV V

Kedy vzdelavat™?
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2.5.1 Analyza sucasného stavu procesu zaskol’ovania pracovnikov

Cielom je popisat’ proces zaoberajuci sa zaucenim a zaSkolenim zamestnancov na
vyrobnych operaciach — schopnost’ pracovnika odborne zastavat’ danti operaciu vo vyrob-
nom procese. Zacinajuc nastupom pracovnika do spolo¢nosti a S prvotnym oboznamenim

sa s vyrobnym procesom spolocnosti, az po zaradenie na pracovnu poziciu.
Hodnotenie kvalifikacie pracovnika na operacie

Objektivne posudenie zrucnosti na kvalifikdciu a operacie pracovnika vykondva
prideleny team leader spolocne SO zmenovym majstrom pripadne s hlavnym majstrom.
Potrebna kvalifikacia je uvedend v kvalifikacnom pase zamestnanca, ktory musi mat’ pra-
covnik vzdy pri vykonavani ¢innosti pri sebe. Hodnotenie sa vykonava pomocou praktickej
zruénosti a teoretickych otazok, na ktoré bol zauceny. Vysledok zvysenia alebo zniZenia
hodnotenia a kvalifikacie zapisuje leader do kvalifikaéného pasu zamestnanca. Ak zamest-
nanec nesplni kvalifikacné poziadavky na danu poziciu, team leader je povinny toto zapi-

sat’ do pasu zamestnanca spolo¢ne s najbliz§im terminom preskusania.
Kvalifika¢na matica zamestnancov

Kvalifika¢n4 matica je volne pristupnd na vyrobnych linkdch na tzv. QPIT tabu-
liach. Eviduje stupen zaSkolenia pracovnikov, aktualizaciu matice zamestnancov na QPIT
tabuliach vykonava manualne a bezprostredne po zaskoleni a zaevidovani zmeny do kvali-
fikacného pasu zamestnanca vyhradne team leader. Zapis sa vykonava ru¢ne spolocne
s otlackom peciatky, ktorou disponuje vyluéne team leader opravneny na $kolenie a zmenu
stupnia zaSkolenia. Teoretické a praktické zrucnosti zamestnanca musia byt preskuSané
najmenej raz za 12 mesiacov. Pred preskusanim zamestnanca je povinny majster vyroby
zabezpecit' aktualizacné Skolenie. Nasledne moze byt vykonané presktiSanie, ktoré je zae-

vidované v pase zamestnanca.
Odobratie kvalifikacného stupia

Pracovnikovi moze byt odobrany dosiahnuty kvalifikacny stupen alebo kvalifikécia

na danu operéciu ak zamestnanec:

» svojim konanim zapricinil reklamaciu zo strany zakaznika,
» pocas preskiisania nedosiahol poziadavky kvalifikacie na danu poziciu,
» hrubo porusi pracovnu disciplinu,

» svojim neddslednym konanim zapricinil sériovt chybu,
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» viac ako tri pracovné dni v jednom mesiaci nedodrzal kvantitativnu a kvalitativnu

normu pre operaciu.

Odobranie kvalifika¢ného stupiia mdéze mat’ trvalu alebo doc¢asnu platnost’ do najblizsieho
datumu preskiSania v kvalifikacnom pase pracovnika. Podnet na trvalé odiatie alebo sus-

pendovanie musi schvalit’ hlavny majster vyroby.
Preskolenie zamestnancov

Preskolenie zamestnancov sa uskuto¢nuje pri vSetkych zmenach bezodkladne po

nadobudnuti platnosti zmeny:

» novych poziadaviek na kvalitu vyrobkov,
» prestupu na int vyrobnu linku,

» zZmena Vv procese a v postupe.
Kvalifika¢né stupne v spolo¢nosti HSKS

Tabul’ka 3: Stupen zaskolenia 1 pracovnik moze pracovat’ vylu¢ne pod dozorom [7]

Stupen

kvalifikécie Nazov kvalifikacie Popis poZiadaviek

Pracovnik bol zadkoleni platnou legislativou aporozumel
predpisom BOZP,PO na pracovisku
Musi pracovat pod neustalim dohfadom skisenejiieho pracovnika

MNesmie sam manipulovat s vyrobkom

. . Pod dozorom sa zaufuje spravne vyhodnocovat vyrobky podla
Pracovnik pracuje Hella dekorativnej normy

1 vyluéne pod dozorom Meustdle sa musi zatkofovat, aby postipil do dalSieho stupfia
kvalifikacie a mohol zaéat pracovat sam

Datum:

Podpis zamestnanca:

Podpis a peéiatka hodnotitela:
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Tabul’ka 4: Stupen zaskolenia 2 pracovnik moze pracovat’ samostatne [7]

Stupen
kvalifikacie

Nazov kvalifikacie Popis poZiadaviek

Pracovnik dodriiava poZiadavky BOZP, PO aHella dekorativnej
normy

Vie spravne manipulovat z vyrobkom

Pracuje podla technologickej dokumentacie v poZadovanej kvalite

Spravne separuje odpad podla zaskolenia

Pracovnik pracuje sdm [ vic ako postupovat pri nezhodnom vyrobku

Je obozndmeny, kde na pracovisku ndjde wysledky kvalitativnych
ukazovatelov vyroby

Vie vykonat zakladne nastavenie addribu zariadenia, na ktorom
pracuje

Datum :

Podpis zamestnanca:

Podpis a peéiatka hodnotitela:

Tabul’ka 5: Stupen zaskolenia 3 pracovnik pracuje samostatne a skolit’ aj inych [7]

Stupen
kvalifikacie

Nazov kvalifikacie

Popis poiiadaviek

Pracovnik pracuje
sam a moie
zaskol'ovat inych

Je schopny zaskolit novych zamestnancov do kvalifikicie 2

Podiela sa aktivne na zlepSovani kvality na pracovisku

Zadeluje pracovné ulohy podla potreby vyroby

Zabezpecduje objednavanie tovaru a prijimanie materialu zo skladu

Kontroluje dodrianie pracovnych predpisov, kvalitativiych
a kvantitativhych noriem a discipliny na pracovisku

Dodriiava spravne separovanie nepodarkov

Posudzuje ndjdené nepodarky vo vyrobe

Datum:

Podpis zamestnanca:

Podpis a peéiatka hodnotitela:

2.6 Paretova analyza

Dalsim krokom pri analyze vyrobnej linky som pouzil Paretovia analyzu. Ako vy-

chodiskové udaje mi posluzil takzvany ,,scrap list“ tabul’ka ¢islo 6, z ktorého som ¢erpal

udaje z ¢asového useku 96 hodin. Pomocou Paretovej analyzy 80 ku 20-tim % som defino-

val ako najvacési problém na vyrobnej linke skrabance na svetelnom kryte a chybajucu

skrutku. Dosledkom tohto zistenia som vykonal napravné opatrenia pre odstranenie uvede-

nych chyb.
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Tabul'ka 6: Paretova analyza — scrap list [7]

Cudzie teleso 19
Skrabanec na svetelnom kryte 72
Netesné svetlo 11
Elektricka chyba 3
Chybajtca skrutka 49
ZI1¢ rastrovanie 9

2.7 ZniZenie nakladov pri nakupovanych materialov

Nasa spolo¢nost’ V prevaznej miere nakupuje vstupné komponenty z krajin Eurdpskej
Ginie ako Nemecko, Taliansko, Spanielsko, ale i zo susedného $tatu Ceskej Republiky a od

nasich dodavatel'ov z zemia Slovenskej Republiky.

Po preskiimani cien nakupovanych vstupnych komponentov pomocou systému SAP
pre vyrobnt linku Volkswagen Passat som zistil, ze spolo¢nost’ HSKS nakupuje za vel'mi
vyhodné ceny v porovnani s beznymi trhovymi cenami, preto som sa pokusil zamerat’ na
tie s najvyssou nakupnou cenou. Z uvedeného dovodu som sa zameral na plo$ny spoj PCB
a kablovy zvizok. Plosny spoj PCB spolo¢nost’ nakupuje momentalne za cenu 1,96 eur/ks
obrazok ¢islo 31 a kablovy zvidzok za cenu 2,05 eur/ks obrazok ¢islo 32, ktoré dovaza
z Nemecka. Z uvedeného dovodu som videl vel’ky potencial v Gispore finan¢nych pro-

striedkov v spolupraci so slovenskymi dodavatel'mi.

Cislo materidlu Erdtky text materidlu Zév. Nazov 1

Sklad Skl VolIne pouZitelné IMJ Tranzit/preskl. V kontrole kvality Volne nepouZ. Zablok. Vréat.dodédvky
Celk.hodn. Mena Celk.hodn Celk.hodn Celk.hodn. Celk.hodn Celk.hodn

179.440-04 DOSKER S PLOS. SPOJMI REFLOW SEUP. P 9ME 3901 HSKS - Hella Slovakia Signal-T

4000 4.800,000 ST 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
9.407,55 EUR 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

* Sucet

9.407,55 EUR 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

Obrazok 31: SAP — informacny systém PCB [7]
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Cislo materidlu Erdtky text materidlu Zav. Nazov 1
Sklad Skl Volne pouZitelné ZMJ Tranzit/preskl. V kontrole kvality Volne nepouZ. Zablok. Vrét.doddvky
Celk.hodn. Mena Celk.hodn. Celk.hodn. Celk.hodn. Celk.hodn. Celk.hodn.
185.771-00 ERBLOVY ZVAZOK SKUP. 3901 HSKS - Hella Slovakia Signal-T
4000 1.100,000 ST 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
2.257,59 EUR 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
1098 303,000 ST 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
621,86 EUR 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
* Sucet
2.879,45 EUR 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

Obrazok 32: SAP — informaény systém kablovy zvizok [7]

2.8 Sucasny stav layoutu

Sucasny layout obrazok ¢islo 33, ktory bol aplikovany na vyrobnej linke VVolkswa-

gen Passat bol z pohl'adu vyroby nevhodny z dévodu:

>
>

nadmerné skladové zasoby,
komplikované zdsobovanie linky,

zvySené¢ riziko znehodnotenia dielov pri baleni a manipulécii

z predmontovanou skupinou,
Casové prestoje pri naplneni prvého rolcontaineru, ktory by mohol byt do-

dany na vyrobnu linku.

Najviacsim nedostatkom z pohl'adu Stihlej vyroby bolo vysunuté pracovisko monta-

ze vyskovo nastavitelnych RPS skrutiek. Toto zapric¢iniovalo nadmerny kanban spolu s

nadbyto¢nou plochou pre uskladnenie predmontovanej skupiny spolo¢ne so zvySenym

rizikom poSkodenia dielu, a s tym spojenymi nadmernymi finanénymi potrebami na zaso-

bovanie linky.
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Kanban Montaz RPS Kanban
skrutiek

v
\ 4

y

Montaz PCB Kompletizacia + Vibraéneé zvaranie Vyrobny

a kiblového zvizku

4

\ 4

elektricka skiska > proces

Predmontovani

skupina

Obrazok 33: Tok materidlu pred zmenou Layoutu v montaznom procese

Cervenou $ipkou je znazorneny tok materialu v si¢asnom stave pri oddelenej montazi RPS
skrutiek od ostatného celku vyroby. V momentalnom stave material pre montaz RPS skru-
tiek putuje z kanbanu na montazne pracovisko nasledne spat’ do kanbanu, z ktorého trans-
portér zasobuje vyrobnu linku predmontovanou skupinou a inym vstupnym materialom pre

potrebu vyrobnej linky obrazok ¢islo 34.
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Obrazok 34: Layout pred optimalizaciou [7]
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3 NAVRH OPATRENI PRE VYROBNU LINKU VOLKSWAGEN
PASSAT

3.1 Navrh opatreni na zlepSenie kvalifikacie pracovnikov

Z vyhodnotenia reklaméacii z uplynulého obchodného roku 2011 / 2012 som zistil
zvySeny pocet reklamécii spdsobenych I'udskym faktorom. Jednalo sa hlavne o chyby -
nepozornost’ na pracovisku, nedodrzanie pracovného postupu, nespravne a nedostatocné

informovanie pracovnikov.

Na zaklade uvedenych informacii som manazmentu spolo¢nosti navrhol a vypraco-
val novy systém hodnotenia kvalifikacie pracovnikov. Je predovsetkym zamerany na staly
pracovny team na vyrobnej linke a na intenzivnejSie preskol'ovanie. Motivaciou pre pra-
covnikov je navrhnuty financny bonus, ktory sa odvija od dosiahnutého kvalifikaéného

stupiia (LEVELU).
Navrhnuty kvalifika¢ny systém je rozdeleny do Styroch zakladnych stupniov:

» LEVEL 1: Trial — Trainee
» LEVEL 2: Junior
» LEVEL 3: Senior
» LEVEL 4: Leader

Pre neustale zvySovanie kvalifikacie a odbornosti pracovnikov bol zavedeny do spo-
lo€nosti HSKS novy preskol'ovaci systém. Zahfia zvySenu frekvenciu preskolovania pra-

covnikov na kazdych 6 mesiacov.

Zaroven bol upraveny finan¢ny bonus pre pracovnikov, ktory je odvodeny od dosiahnutého

stupnia zaskolenia v nasledovnom poradi:

» Trial — Trainee — 0 az 3% zo zakladnej hrubej mzdy zamestnanca.
» Junior — 3 az 5% zo zékladnej hrubej mzdy zamestnanca.
» Senior — 5 az 7% zo zéakladnej hrubej mzdy zamestnanca.

» Leader — 7 az 10% zo zakladnej hrubej mzdy zamestnanca.

Hlavny majster vyroby zodpoveda za pravidelné zaSkolenie pracovnikov a nésledne
pridel'uje pracovnikom montaznej linky dodato¢nt prémiu odvijajicu sa od dvoch zaklad-

nych faktorov:

> dosiahnutie urovne zaskolenia,
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» naplnenie kvantitativnych a kvalitativnych poziadaviek za aktualny mesiac.

Nové hodnotenie zamestnancov prindSa vysokll motivaciu pracovat efektivne
a kvalitne na montaznej linke pre kazdého jedného zamestnanca. Ich motivacia vedie
k vyraznému znizeniu poCtu reklamacii a zaroven pozitivnej nilade na montaznej linke.
V konec¢nej verzii dosahujeme maximalnu spokojnost’ ndsho zékaznika, a tym zvySujeme
celkové pozitivne vnimanie nasej spolocnosti HSKS nielen v rodine HELLA, ale taktiez v

celosvetovej konkurencieschopnosti.

Tabulka 7: Trial — Trainee

Nazov

Stupen | alifikacie

Popis poziadaviek
Informovany
Bol zaskoleny v sulade s programom zaskolovania (on job
trianing program)
Bol poucené v sulade s platnou legislativou a porozumel
poziadavkam BOZP, PO na pracovisku a HELLA dekorativnej
norme
Vie kde sa na pracovisku nachadza zasahova sada KBU a vie ich
pouzif

LEVEL 1 | Trial - Trainee Vi€ pragovat’ s qéradim ureégnym v technologiclfej dokumentacii
Pochopil a dodrziava kvalitativne a technologické normy
pozadované na pracovisku

Vie spravne manipulovat s vyrobkom

Vie rozlisit a porozumel systému $pecidlnych znakov

Pochopil poZiadavkam a dodrZiava ESD $tandarty

Datum:
Podpis zamestnanca:
Podpis a peéiatka hodnotitela:

Tabul’ka 8: Junior

Nazov

Stupen |\ lifikacie

Popis poziadaviek
Informovany
Rozumie a pracuje podlia technologickej dokumentacie v
pozadovanej kvalite a kvantite
Riadi sa v zmysle poziadaviek BOZP, PO a HELLA dekorativnej
norme
Rozumie a dodrZiava pravidla separacie odpadu
Vie ako postupovat v pripade zistenia nezhodného vyrobku
Je oboznameny &o robit v pripade, ak ma navrh na zlepdenie
LEVEL 2 Junior procesu
Rozumie a dodrziava zasady 5S
Vie, kde sa na pracovisku nachadzaju vysledky kvalitativnych
ukazovatelov vyroby

Datum:
Podpis zamestnanca:
Podpis a peéiatka hodnaotitela:
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Tabul’ka 9: Senior

Nazov - - -
kvalifikacie Popis poziadaviek
Informovany
Vie vykonat zakladné nastavenia a udrbu zariadeni
Rozumie a vie vysvetlit vysledok kvalitativnych ukazovatelov
vyroby
Je schopny v plnom rozsahu zauéit' a trénovat zamestnancov na
LEVEL 3 Senior pracovnu poziciu (operaciu) po LEVEL 3

Stupen

Datum:
Podpis zamestnanca:
Podpis a petiatka hodnotitela:

Tabul’ka 10: Leader

Nazov - - -
kvalifikacie Popis poziadaviek
Informovany
Aktivne sa podiela na zlepSovani kvality
Bol zaskoleny na vykon prace enterného trénera
Je schopny v plnom rozsahu zauéit nového zamestnanca na
prisludnu pracovnu zruénost
Je schopny v plnom rozsahu skolit' a trénovat zamestnancov na
pracovnu poziciu (operaciu)

Zadeluje pracovné ulohy na zaéiatku a pog¢as pracovnej zmeny
podla petreby vyroby

Kontroluje dodrZiavanie pracovnych postupov, kvalitativnych a
kvantitativnych noriem, pracovnych zasad a discipliny

LEVEL 4 Leader Sleduje pracovné vykony podriadenych zamestnancov a
predklada vykaz vykonnosti nadriadenym

Pozna a dodrziava postup zavadzania riadenia nezhody,
odchylkového a zmenového riadenia technologickej
dokumentacie a zavadzania novych vyrobkov do vyroby
Zabezpetit bezproblémové objednavanie a prijmanie materalu zo
skladu

Vie, rozumie a vykonava sumarizaciu vyrobnych vysledkov na
zverenom useku vyroby

Stupen

Datum:
Podpis zamestnanca:

3.2 Napravné opatrenia pomocou Paretovej analyzy

Pomocou Paretovej analyzy 80 ku 20-tim % st¢asného stavu na vyrobnej linke Vol-
kswagen Passat som vyhodnotil, ako dve najzavaznejsie a najcastejsie sa opakujtice chyby,
a to Skrabanec na svetelnom Kkryte s celkovym podielom na chybovosti 44,17% a chybajuca

skrutka s celkovym podielom 30,06%.
Preto som navrhol a aplikoval na vyrobnej linke nasledovné opatrenia:
> Skrabance - Népravné opatrenie

Na zéklade Paretovej analyzy bol definovany na vyrobnej linke problém so Skra-
bancami na svetelnom kryte, ako najvacsi nedostatok a potencial nezhodnych vyrobkov
tabul’ka Cislo 11. Pri zakladani svetla do pripravku montaze bo¢ného krytu obrazok ¢islo

36 vznikali skrabance. Preto bolo prijaté napravné opatrenie a to olepenie pripravkov semi-
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Sovym materidlom, ktory zabrani kontaktu svetelného krytu s tvrdymi a ostrymi castami
pripravku obrazok ¢islo 37. Zaviedol som pravidelnt kontrolu a udrzbu semiSového mate-
ridlu nalepenom na pripravku raz za zmenu. Tym som uplne eliminoval moZznost’ poskode-

nia semiSového materidlu a tym aj samotného svetelného krytu.

Tabul’ka 11: Paretova analyza — percentualne vyjadrenie [7]

Skrabanec na svetelnom kryte 44,17 44 17
Chybajtca skrutka 49 30,06 74,23
Cudzie teleso 19 11,66 85,89
Netesné svetlo 11 6,75 92,64
Z1é rastrovanie 9 5,52 98,16
Elektricka chyba 3 1,84 100
X 85 100 100
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Obrazok 35: Vysledny graf pomocou Paretovej analyzy

Obrazok 36: Pripravok pred olepenim semiSovym

materialom
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P

Obrazok 37: Pripravok po olepeni semiSovym materidlom

» Chybajuca skrutka- Napravné opatrenie

Ako druhé najzavaznejsia chybovost pomocou Paretovej analyzy na vyrobnej linke
bola definované chybajtca skrutka. Z tohto dovodu bolo navrhnuté a aplikované Poka-
Yoke prepojené s elektrickou skrutkovackou, ktord je vybavena funkciou pocitania poctu
zavitov, senzorom na detekciu polohy skrutky na vsetkych operaciach montaznej linky
obrazok cislo 38. Pouziva sa stolova skrutkovacka, ktora je vybavena displejom, na ktorom
pracovnik vidi presné poradie, v akom ma skrutky montovat’ obrazok ¢islo 39. Zaroven je
vybavena polohovym senzorom, ktory ndm zabezpeci, Ze pracovnik nevynecha Ziadnu
skrutku a dodrzi presné poradie v procese skrutkovania, taktiez je mozné navolit’ pre jed-

notlivé skrutky r6zny ut'ahovaci moment.
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Obrazok 38: Elektricka skrutkovacka s polohovym

senzorom

Obrazok 39: Displej skrutkovacky

S polohovym senzorom
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3.3 Navrh zlepSenia na nakup materialu

V praci som sa zameral na nakupované materialy s vy$Sou nakupovanou hodnotou,

ako je kablovy zvdzok a plosny spoj ,,PCB*

Plosny spoj PCB spolo¢nost’ HSKS nakupuje za 1,96eur/ks, preto som si dal za ulo-
hu zmapovat’ cenové ponuky od inych dodavatel'ov, z ktorej mi najvyhodnejsia ponuka
Z pohl'adu ceny a flexibilnosti rychlosti dodania tovaru z pohl'adu vzdialenosti vysla spo-
lo¢nost’ Enics, s.r.o. Nova Dubnica., ktora sa nachadza necelych 40km od sidla spolo¢nosti
HSKS Banovce nad Bebravou. Cena poskytnuta spolocnostou Enics, s.r.o. je 1,37eur/ks to
tvori usporu oproti terajSiemu dodavatel'ovi o 59 centov na jednom kuse PSB. Pri troj-
zmennej prevadzke a vyrobnom cykle pét’ dni v tyZdni sa kazdy mesiac vyrobi 24 000 pa-
rov svetiel. To predstavuje mesacnu tsporu vo vySke 14 160eur, o mozno prirovnat’
k cene novej Skode Octavia. Po tomto prepoéte bolo manazmentom spoloénosti HSKS
oslovené vedienie spolo¢nosti Enics, s.r.o. Nova Dubnica a momentalne sa rokuje o uza-
tvoreni vyrobného kontraktu na dodavku ploSnych spojov pre vyrobnu linku Volkswagen
Passat. Po prevereni dodavatel’a je vel'’ky potencial na rozsirenie spoluprace aj pre potreby
ostatnych vyrobnych liniek v spolo¢nosti HSKS, ¢o by mohlo priniest’ znacnu usporu pri

zasobovani spolo¢nosti HSKS nakupovanymi PCB.

Druhou polozkou, na ktorej by sa dalo v spoloc¢nosti usetrit’ je kdblovy zviazok. Pre-
to bola oslovena spolo¢nost YURA Corporation Slovakia, s.r.o., ktord je celosvetovym
lidrom na trhu vyroby kéblovych zvdzkov. Vzhl'adom na technologickll naro¢nost’ vyroby
konkrétneho kablového zvazku nam bola spolocnostou YURA ponuknutéd cenova kalkula-
cia 1,78eur/ks. Pri prepocte na mesacnu spotrebu je mozné na kablovom zvizku uSetrit’
7200eur, ¢o predstavuje priblizne ro¢nit mzdu dvoch vyrobnych pracovnikov. Po predloze-
ni a naslednom prehodnoteni druhého mozného tsporného opatrenia manazmentu spolo¢-
nosti manazment rozhodol o objednani a otestovani prvych vzoriek dodanych spolo¢nos-

tou YURA Corporation Slovakia, s.r.o.
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3.4 Optimalizacia a navrh nového Layoutu

Po preskumani povodného stavu layoutu na vyrobnej linke Volkswagen Passat som

dospel k myslienke, ako upravit’ layout a zaroven odstranit’ nadbyto¢né plytvanie.

Z uvedenych dovodov bol vedeniu spolo¢nosti poskytnuty navrh na zmenu Layou-
tu, pri ktorom je ako najvac¢si prinos implementacia predmontdze do vyrobnej linky. Tato
zmena priniesla tsporu skladového miesta v Kanbane, odstranila problém s balenim dielov
a zaroven zabezpecila usporu baliaceho materialu. Implementacia predmontaze do vyrob-
nej linky zabezpecila odstranenie inventirnych rozdielov a predpokladanu tsporu financ-

nych prostriedkov, pre obchodny rok 2013 / 2014 znazornenych v tabulke ¢islo 12.

Tabulka 12: Vyhodnotenie tispor za obchodny rok

Uspora Obchodny rok 12/13 Obchodny rok 13/14
Préca transportéra 1680,75 4033,80
Znizenie Kanbanu - predmontova-
753,47 1947,15
nych skupin
Spolu € 2434,22 5980,95

Praca transportéra: planovana tspora pre obchodny rok 2013 / 2014 je na zaklade zmeny
Layoutu vycislend na sumu 5980,95 eur, €o je oproti obchodnému roku 2012 /2013 uspora
vo vyske 3546,73 eur. Uvedenu usporu som dosiahol integrovanim predmontaze do vyrob-
nej linky. Odstranenie zasob predmontaze ziskalo usporu v kanbane v poéte jedného trans-

portéra.

ZniZenie Kanbanu predmontovanych skupin: integrovanim predmontdze do vyrobnej
linky nie je potrebné vyrabat’ nadzasobu, ked’ze nemusim brat’ do uvahy rozbehy vyrobnej
linky a prvé vyprodukovanie §tandardnej obalovej jednotky. Co prinesie usporu priestoru
v Kanbane a znizenie finan¢nych prostriedkov vynalozenych do zasob Kanbanu a riziko

poskodenia predmontovanych skupin pri baleni a transporte.
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Montis RPS Monti3 PCB Kompletizacia + Vibraéné zvaranie Vyrobny
skrutiek akiblového zvazku elekiicka skiska proces
Predmontovana
skupina

Obrazok 40: Tok materidlu po zmene Layoutu na montaznom procese

Po navrhnutej implementacii montazneho pracoviska RPS skrutiek do vyrobnej lin-
Ky je z obrazka ¢islo 40 zrejmé, Ze sa mi podarilo odstranit’ potrebu vytvarania skladovych
zasob v kanbane. Tymto sa podarilo usetrit’ skladové miesto v kanbane a odstranila sa ne-
podarkovost’ sposobena pri nespravnej manipulécii, baleni a transporte. Montaz RPS skru-
tiek funguje systémom ,,in time*. Cervené $ipky znazorfiuji zasobovanie montaznej linky
z kanbanu a skladu. Modré znac¢enie nam znazorfuje tok materialu v navrhnutom, schvale-
nom manazmentom a nasledne aplikovanom v spolo¢nosti HSKS pre vyrobnt linku Vol-

kswagen Passat obrazok ¢islo 41.
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Obrazok 41: Layout po optimalizacii [7]
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ZAVER

Na vyrobnej linke Volkswagen Passat bola aplikovana Stihla linia za iicelom zame-
dzenia nadbytocného plytvania Casu a zdrojov. Ciel'om procesu Stihlej linie je optimalne

cv v

a personalu.

V mojej praci som sa najskor zameral na odstranenie, resp. minimalizaciu nezhod na
linke, ktoré eliminuji pocet potencialnych reklamacii od zakaznika. Z Paretovej analyzy
bola definované nezhoda — Skrabanec, pre ktory bolo navrhnuté a nasledne prijaté napravné
opatrenie. Olepenie pripravku semisovym materidlom, ktory brani priamemu kontaktu sve-
telného krytu s ostatnymi €astami pripravku, a tak vznik Skrabancov na tomto pracovisku
bol odstraneny. Nasledne bola definovana d’al$ia nezhoda — chybajtca skrutka. Realizacia
Poka-Yoke prepojené s elektrickou skrutkovackou zabezpecuje 100 % dodrzanie spravne-
ho poradia skrutiek v procese skrutkovania. Po predlozeni navrhu na odstranenie tychto
chyb manazmentu, sa rozhodla spolo¢nost” HSKS aplikovat’ dany navrh do procesu vyro-
by.

Najdrahsi komponent vstupujuci do procesu vyroby svetla Volkswagen Passat je
plosny spoj ,,PCB*“. Mojou snahou bolo neustale hl'adat’ novych potencialnych dodavate-
l'ov a zaroven tlacit’ na dodavatela o nizsie ceny a vys$siu kvalitu. Novy potencialny doda-
vatel’, ktory pontiika PCB modul za nizsie ceny je obrovskym pozitivnym potencidlom na
rozsirenie spoluprace nielen pre vyrobnl linku Volkswagen Passat, ale nasledne na ostatné

vyrobné linky v naSej spolo¢nosti.

Druhy najdrahsi nakupovany komponent dodavany externymi dodavatel'mi pre
linku Volkswagen Passat je kadblovy zvdzok. Po vykonani prieskumu trhu som dospel
k stanovisku, ze uvedeny komponent dokazem zabezpecit’ prostrednictvom spolo¢nosti

Yura Corporation, s.r.o. za vel'mi zaujimavych finan¢nych podmienok.

Oba podmety, ktoré boli predostreté manazmentu spolo¢nosti HSKS boli spolo¢-
nostou prijaté ako zaujimavy potencial na zniZenie finanénych nakladov pre nakup vstup-
nych komponentov pre proces vyroby. Momentalne ¢akame na prvé dodavky od oboch
spoloc¢nosti na, ktorych budt prebiehat’ testy pre overenie kvalitativnych poziadaviek da-

nych spolo¢nost'ou HSKS.
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Navrhol som novy Skoliaci systém, ktory zabezpeci vyssiu kvalifikaciu a zaroven
motivaciu pracovnikov na vyrobnych linkach. Uvedeny navrh bol manazmentom spolo¢-

nosti prijaty a aplikovany do procesu zaSkol'ovania.

V ramci aplikacie $tihlej linie som navrhol koncept nového Layoutu, ktory spolo¢-
nosti zabezpeci usporu skladového priestoru v Kanbane a zaroven prinesie finan¢nt Gispo-

ru. Uvedeny navrh bol manazmentom spolo¢nosti prijaty a zavedeny do vyrobnej praxe.

Stat’ sa Stihlym je cielom mnohych organizacii za posledné roky. Preco je byt ,,stih-
lym* také popularne? Lean prinasa to, Co organizacie potrebujii v dnesnom vysoko konku-
ren¢nom svete — krat$i sprievodny ¢as, zlepSenu kvalitu, znizené naklady, zvySeny profit,

zvySenu produktivitu, lepsie sluzby a servis pre zakaznika.
Toto je cielom kazdej organizacie, ktord chce byt v dneSnej dobe uspesna. Kom-
plexnym ciel'om je zostihlit’ vSetky vyrobné linky ako aj linku VVolkswagen Passat

v spolo¢nosti HELLA Slovakia Signal-Lighting, s.r.o. v horizonte 2- 3 rokov.
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ZOZNAM POUZITYCH SYMBOLOV A SKRATIEK

HSKS HELLA Slovakia Signal-Lighting, s.r.o.
JIT Justin Time

PCB Doska plosného spoja

SAP System, Anwendungen und Produkte

BARkéd  Ciarovy kod
QPIT Quality Productivity Improvement Team

RPS skrutky Vyskovo nastavitel'né skrutky
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PRILOHA P 1: HELLA DEKORATIVNA NORMA 67025

g x ® &
Pracovny list — Dekorativne posudzovanie FTE-I.TH
virobkov a dielov —
Cislo diehn: 010.746-817 Nizov dokumentu WIHSKS-QM-378
Nazov dielu: Cele svetlo Zakaznik: VW
Dlodavatel: HSES Nazov Hella-virobku: VW Passat vanant T1

List 1: Zobrazenie zém pre posudzovanie podla Hella - normy N67025

Pozicia A viditelné oblasti z poxzicie 4
Pozicia B viditelné oblasti = pozicie B
Pozicia C viditelné oblasti z pozicie C

Rordelenie dekorativiych zdn je detailne zadané farebne
oznatenymi vzorovymi dielmi.

it

Popis zony
Maamalne
akeeptovatelna velkost
chyb v tvare bodu
akceptovatel'na dlka
chyb v trare &lary
Maamdlne
akceptovatelne
deformicie alebo zly
povrchu

Mimmalny odstup
dvoma chybam na
jednom ridmss

o velkosti 50 mm

2 0.5 mm

Miesto

1mm 5 fastym

trelou

neakceptovatelné | 3x3 mm

15 mm 10 mm 3 mm

* Podmienecne pripusiné: PodmieneCne pripustné chyby je poirebné stanovit hraniénymi vzorkami
Zmenovy stav:

Eelln W66 7 (1504

List 2: Odchylky a d'aliie pofiadavky k Hella-N67023 s detailnym popisom:

Vystavil Podpis Danzm Treolnil: Podpis Damm
Orz jednotkaBieno Oz jednotka’ Meno
QUM _QPAS: QUM _QPA




Pracovny list — Dekorativne posudzovanie ﬁn
virobkov a dielov —

Ciszlo diehn: 010.746-817 Nazov dokumentu: WI-HSES-OM-378

Nazov dieha: Cele svetlo Zakaznik: VW
Diodavatel HSES Nazov Hella-wyrobku: VW Passat vanant T1

Posudzovacia zona
Zlta Zelena Bielal
Chyba bezfarebna

Pripusine vad (max. rozsimei v mm}

Ostré hrany/presadenie

Mesmu byt ostré, aby nesposobili zZranenie a musia leZat v predpisanej rozmerove)
tolerancii. Pritom nesmie byf prestrek vacEi ako 0,2mm a presadenie vratane prestreku

nezmie byt vaidie neE 0,5mm

Prepadliny Mepripusiné Mepripuztné * Podmieneéne Pripustne Cela zona
pripusing
Spoje materialu Nepripusing Mepripustné * Podmieneéne Pripustné Cela zona
pripustné
Otlacky Nepripustng Mepripustng * Podmienaéne * Cela zona
pripustné Podmienséne
pripustng
Medistoty/ cudzie telesa 1x@05 1x@0,5 2x@1,0 Pripuztné Cela zéna
alebo
1x@15
Vefkoplogné prepadliny Mepripustne Mepripustne * Podmieneéne Pripustng Cela zona
pripusiné
Odchylky v lesklosti Nepripustng * Podmienséne Pripustné Pripustné Cela zdna
pripustné
Spalene miesta Nepripustné Mepripustné * Podmieneéne Pripustné Cela zdna
pripustné
Vzduchové bubliny 1x@05 2x@0,5 3Ix@1.0 Pripustné Celd zdna
alebo
2x@15
Nedostreknute / nekompletne Mepripustné Mepripustné Mepripustné B Cela zona
Podmieneéne
pripustng
Praskliny/ivylomky Nepripustng Mepripustng Mepripustng * Cela zona
Podmiensine
pripustng
sSmuhy Mepripustné * Podmienséne * Podmieneéne Pripuztné Cela zéna
pripustné pripusiné
Prestreky Mepripusine Mepripustne * Podmieneéne Pripustne Cela zona
pripusiné
Tvorenie oblakov Mepripusine Mepripustne * Podmieneéne Pripustne Cela zona
pripustné
Skrabance/ryhy Nepripusing Mepripustné Mepripustné Pripustné Cela zona
Odtlacok prstov Nepripustng Mepripustng * Podmieneéne Pripustné Cela zdna
pripustné
Priehlbiny Nepripustné Mepripustng * Podmienaéne Pripustné Celd zdna
pripustné
Kvapky / zvysky lepidia Mepripustné Mepripustné * Podmieneéne Pripuztné Cela zéna
pripusiné
Vlasy zo zvaru Mepripusine Mepripustne * Podmieneéne Pripustne Cela zona
pripusiné
Zvysky zo zvaru Uriene Urtens Urteng hranic nymi Pripustne Cela zona
hrani€ nymi hranié nymi vzorkami
vzorkami vzorkami

Zmenovy stav:

* Podmienetne pripustné: Podmienefne pripustné chyby je potrebné stanovit hrani€nymi vzorkami

Vystavil Podpis Danam Thvolnil: Podpis Damm
Orz jednotks Meno Orz_ jednotka’ Meno
QUM_QPAS: QUM_QPA

Healla 7667 (0504
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PRILOHA P 2: HELLA SABLONA PRE POSUDZOVANIE DIELOV

Vseobecna prirucka

Posudzovacie kritéria podlla normy HELLA 67025

zes TN o2

Jhﬂwﬂiwhagdﬁ & 1mm Z1.5mm & 2mm
R e e 1mm 5 mm 10 mm
gg.. neakceptovaterné | 3 x 3 mm 10 x 10 mm

. 1S mm 10 mm 5 mm Ln

o

Miesto
s Castym
vyskytom
nedostreku

g pripustné: Podmieneéne pripustné chyby je potrebné stanovit hraniénymi vzorkami
(Detailnejsie nariadenia obsahuju vyluéne “Pracovné 8!56 Specifické pre diel na dekorativne pesudzovanie”)
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