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Abstrakt

Celé zavere¢na bakalarska praca je nasmerovana na riadenie kvality vo firme Ferplast
Slovakia s.r.o. a jej nasmerovanie k normam systémov manazérstva kvality.
Rozobera sa problematika kvality vo firme, mozné rieSenia a technologické procesy,
pripravky ainovdcie na zvySenie kvality vyrobkov, znizenie produkcie nezhodnych
vyrobkov a zvysenie kvality prace operatorov. Praca sa zameriava aj na celkovy zivotny
cyklus vyrobku, kde ndm poukazuje, ze kvalita sa musi uplatiiovat’ vo vSetkych oblastiach
ginnosti s danym vyrobkom. Dalej je potrebné aby sa do celého procesu kvality zapojili
vSetci pracovnici organizacie a ako jeden celok nasmerovali firmu Ferplast Slovakia s.r.o.
k norme STN EN ISO 9001:2009. Uveden¢ su jednotlivé pozi¢né rieSenia oddeleni kvality
vo vyrobnych halach a politika kvality vo firme.
Rozvetvené st jednotlivé technologie a technologické procesy pre stabilné riadenie kvality.
St uvedené urcité navrhy pre d’alSie stabilné kvalitativne procesy s ktorymi sa zéklad
kvality moze vyrazne posilnit’ a priniest nové cenné informacie pre dany vyrobny usek vo
firme . Uvedené su aj urcité zasady pre udrzbu strojov z dévodu udrziavania stabilného
vyrobného procesu, pretoze sa tieto skutocnosti vyznamne odrazaji vo firme z hl'adiska
kvalitativnych, ekonomickych a vyrobnych aspektov firmy Ferplast Slovakia s.r.o.

Kruacové slova : kvalita, kvalita produkcie, klietky, kvalita vyroby.



Abstract

The cell Bachelor work is directed for quality control in Ferplast Slovakia s.r.o.
corporation and alignment it to standards for quality managment systems.
The Bachelor work analyse quality problematic in company, feasible solution,
technological processes, fixturing and innovations for enhancing products quality, drop
discordant products poduction and enhancing the quality for operators work. This Bachelor
work also measurement the general process of production, where it allocating to us, in case
the quality must be allege in all activities with concrete product.
Farther is needs by way in general quality process integrate all personnel from company
and than integer regiment the company Ferplast Slovakia s.r.0. to norm
STN EN ISO 9001:2009. In the Bachelor work are the polling technologies and
technological processes for stable quality management.
In this work are concrete proposals for additional stable qualitative processes and with it
the quality basis allowed espressivo afforce and bring new precious informations for
concrete manaufactural division in company. In Bachelor work are also definite quides for
maschine maintenance propter upkeeping stable manufactural process, because these realia
important reverberant in company in term of qualitative, economic and manufactural
aspects for company Ferplast Slovakia s.r.o.

Keywords : quality, production quality, cages, manifacturing quality.
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Zoznam pouzitych oznaceni

SK

ISO

STN

EN

Ferro
Plastika
Aquarium
Warehouse
Quality dima
SMK

Slovakia

Medzinarodné organizacia pre certifikaciu
Slovenska technicka norma

Eurdopska norma

Vyrobna hala pre sietky z kovu

Vyrobna hala pre plastické komponenty
Vyrobnd hala pre akvaria a ich doplnky
Skladovacia hala

Pripravok pre kvalitu

Systém manazérstva kvality



Uvod

V sucasnom obdobi sa v podnikoch ¢i uz vyrobnych, alebo sluzobnych sa rozsirili
pojmy ako kvalita a systémy manazérstva kvality. Kazda organizacia sa snazi zakaznikom
sprostredkovat’ vyrobky a sluzby kvalitne, spol'ahlivo a rychlo. Preto mnohé podniky sa
snazia vytvorit' vo svojich podnikoch systémy manazérstva kvality na vysokom stupni
riadenia a zodpovednosti.
Je dolezité, aby kvalita nebola len dolezitym pojmom a zasadou pre manazérov kvality, ale
pre vSetkych pracovnikov apomocnikov organizacie. Svojim osobitnym systémom
manazérstva kvality je riadena firma Ferplast Slovakia s.r.o., ktorej dcérska spolo¢nost’ je
v Nesvadoch (SK) amaterskd firma je v Taliansku. Téato firma sa zaobera vyrobou
vyrobkov pre domace zvierata ako klietky (pre Skreckov, pre vtaky, pre plazy apod.),
akvaria, opasky a vela inych pomocok pre domdace zvieratd. Kazdd z vyrobnych hal je
kontrolovana osobitne t.j. kazda z hal mé vlastného kontrolora kvality. Vo vSetkych halach
boli vytvorené osobitné kvalitativne predpisy, ktoré dopomdzu k zisteniu vychyliek danych
vyrobkov atiez aj pristrojov. Ma pevne a zodpovedne postaveny systém manazérstva
kvality ak stabilite dobrej kvality by mohlo prispiet’ zavedenie systému manazérstva
kvality podl'a ISO noriem.
Je dolezité, aby kazdy usek sa podriadil na zéklade tychto noriem, aby sa usmernenie firmy
z hl'adiska kvality posunulo stale d’alej k prosperite a tspechu.
Vo firme Ferplast Slovakia sa na kvalitu ddva vel'ky doraz, pretoze kvalita ktora sa zacina
od zaciatku procesu sa prejavi poc€as celého priebehu vyroby az do dokoncenia dané¢ho
vyrobku.
Tento doraz na kvalitu vytvara dolezitu zésadu, ktora zdsada ma zabezpecit spokojnost’
zékaznika. Kazda firma méa medzi svojimi prioritami aj neustale zvySovanie kvality. Tymto
smerom sa vybera aj firma Ferplast Slovakia, ktorej sposoby riadenia kvality by som chcel
svojou bakaldrskou pracou analyzovat’ a zacat’ smerovat’ systém manazérstva kvality tejto
firmy k suboru noriem ISO 9000.
Normy radu ISO 9000 a certifikacia firmy Ferplast Slovakia na zéklade tychto noriem tak
mozu vniest do uceleného systému manazérstva kvality vyS$i stupeit moznosti splnenia
poziadaviek zakaznika.

Certifikaciou systému kvality prostrednictvom nezavislej akreditovanej organizéacie

potvrdi organizéacia konformitu s normami ISO 9000 (Hrubec, 2001).
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Zatial' ¢o v polovici devétdesiatych rokov sa len tusil budtci potencial kvality a len
malo l'udi ju vtedy povazovali za kl'ucovy faktor UspeSnosti, tak dnes sa z kvality stal
doslova imperativ, ktory nemdze byt ignorovany v ziadnej z oblasti naSho Zivota
(Nenadal, a i., 2008).

Kedze sa nachadzame v 21. storoci, je dolezité, aby sa na kvalitu ako prioritne vysoky
stupent podielu na uspechu firmy bral vel'ky doraz nielen z hl'adiska podnikovej prosperity,
ale hlavne stale sa zvySujucou spokojnost'ou zékaznikov.

Splnenie poziadaviek zdkaznika je v dnesnej dobe rozhodujucim faktorom uspesnosti

a konkuren¢nej vyhody subjektov podnikajtcich na trhu (Pudto, 2008, s. 44).
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1 Prehl’ad o su¢asnom stave rieSenej problematiky

1.1 Pojem kvalita

Pod pojmom kvalita rozumieme stupeii splnenia poziadaviek suborom inherentnych
charakteristik, ktoré charakteristiky su vlastne vlastnosti daného vyrobku.
Kazda firma v dneSnom obdobi sa snazi na kvalitu davat’ stale va¢si doraz
atak je to aj vpripade firmy Ferplast Slovakia. Je potrebné aby podnik mal kvalitu
prioritne umiestnent na poprednych miestach ddlezitosti, pretoze kvalita je pre udrZanie

firmy na trhu vel'mi délezita.

1.2 Dovod zaujmu o kvalitu

Manazment predstavuje v sucasnej dobe znacne Specializovanu ¢innost’, bez ktorej
sa nezaobide ziadny vAicsi organizaény celok. Nutnost’ riadenia je pocitovana nielen
v podnikatel'skej sfére, ale i v neziskovych organizaciach, $tatnej a verejnej sprave. Tazisko
zdujmu vacSiny manazérov je zamerana najmi na dosahovanie priaznivych ekonomickych
vysledkov. Na tejto orientdcii sa v podstate ni¢ nemeni (najméd u podnikatel'skych
subjektov), len sa rozsiruju pristupy, ako tieto vysledky dosiahnut’ a ktoré¢ faktory je treba
v manazérskej praci reSpektovat. Ak v minulosti stacilo zamerat pozornost na
kvantitativne a ekonomické aspekty riadenia, v sucasnosti je treba riadit’ 1 kvalitativne
a Casové aspekty. Inymi slovami, nesta¢i dodat’ prisluSne mnozstvo za stanovenu cenu, ale
je treba zabezpecit’ pozadovanu kvalitu a terminy
(Veber a kol., 2006).

Spracovanie politiky podpory kvality je zamerané hlavne na podporu europskej
konkurencie schopnosti s cielom vzajomného prepojenia vSetkych aktivit,
ktoré boli dosial’ pre zabezpecenie kvality eurdpskej produkcie prijaté (regulované oblast’,
preukazovania zhody, certifikdcie systému kvality) s novymi iniciativami a ndstrojmi

(Pfibej, 2004).

1.3 Problematika kvality

Existuje vel'a dovodov, pre€o by sa podnikatel'ské, ale 1 d’alSie organizacie mali
zaujimat’ o kvalitu svojich produktov.
Na prvom mieste to asi bude konkurencia. Za situacie, kedy na trhu je prevaha ponuky nad

dopytom, sa mnohi vyrobcovia snazia ziskat’ pre svoju produkciu konkurenénti vyhodu.
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Najprv bola uvedena v nizSej predajnej cene a neskor vyrazne k tomu prispeli
Japonci, kde sa konkuren¢nou vyhodou stala prave kvalita produkecie.
ESte neskor sa pridal faktor Casu, tzn. pruzné reagovanie na poziadavky zakaznikov.
V sucasnosti sa ukazuje, Ze nestaci zamerat’ sa na jeden z vyssie uvedenych konkurencnych
atributov, ale Ze je nutné usilovat’ sa o ¢o najlepsiu ponuku vsetkych tychto atributov —

ceny, kvality a ¢asu (Veber a kol., 2006).

1.3.1 Problematika kvality z hPadiska firmy Ferplast Slovakia s.r.o.

Vnutropodnikova politika kvality (systém manazérstva kvality) spolo¢nosti
Ferplast Slovakia, s.r.o. stanovuje zakladnu liniu v oblasti kvality, ktoré sa odvadzaja
z dlhodobych strategickych zdmerov spolo¢nosti a materskej firmy, ktora sidli v Taliansku
— Ferplast SpA Italy. Zakladnym strategickym zdmerom je neustale a stabilné zvySovanie
kvality svojej produkcie a sluzieb (pomocou efektivneho manazérstva kvality), ktoré budu
zabezpecCovat’ posilnené obchodné vztahy so zdkaznikmi dosiahnuté ich spokojnost'ou
a posilnenou prosperitou spolocnosti. Vybudovanim a vyvojom stabilného systému
manazérstva kvality, spolocnost’ kladie zdklad pre naplnenie politiky kvality
a strategickych zamerov spolocnosti. Neustale upeviiovanie a posilnenie systému
manazérstva kvality vo firme Ferplast Slovakia je spradvnou volbou nasmerovania firmy
k dosiahnutiu noriem ISO radu 9000.
K dosiahnutiu efektivneho systému manazérstva kvality je potrebné celkovy vyrobny
proces presSetrit a v pripade zistenia nezhod vykonat' ndpravné opatrenia, ktoré nam
zabezpecia €o najlepsie kvalitativne aj kvantitativne vysledky. Kvalita vyrobkov je dblezita
nielen z hl'adiska spokojnosti zdkaznikov, ale aj z hl'adiska ndkladov na vyrobu pripadne
opravu. Kazdy vyrobny usek firmy ma urcité odchylky veli¢in napr. elektrickych,
mechanickych prip. metrologické chyby vyrobného procesu.

Je potrebné, aby systém manazérstva kvality (riadenie kvality) sa zameral na
celkovy Zivotny cyklus vyrobku. V tejto problematike by mohlo firme pomdct’ zavedenie
efektivnych systémov manazérstva kvality pomocou certifikdcie na zdklade noriem

ISO stboru 9000.
1.3.2 Celkovy Zivotny cyklus vyrobku

Systém manaZérstva kvality (riadenie kvality) sa musi zamerat’ na celkovy

zivotny cyklus vyrobku.
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Do celkového zivotného cyklu vyrobku mdzeme zaradit’ ¢innosti a procesy :
marketingu a prieskumu trhu,
navrhovania, $pecifikovania vyrobku a jeho vyvoja,
zasobovania,
plédnovania a vyvoja procesu,
vyroby,
kontroly, skuiSania a skiimania,
balenia a skladovania,
predaja a distribucie,
uvedenia do prevadzky a prevadzka,
technickej pomoci a udrzby,

likvidacie po pouziti (Hrubec, 2001).

Uvedené procesy pre firmy st velmi dolezité¢ z hladiska efektivneho systému
manazérstva kvality a mozu byt uvedené aj schematicky pomocou slucky kvality, ale sa

nazyva aj ako Spirala kvality, obr. 1.

Marketing Navrhovanie / $pecifikovanie
a prieskum trhu ' vyrobku a jeho vyvoj !
Likvidécia
po pouZiti Zasobovanie
Zakaznk | Vyrobea/ | | |
spotrebitel dodavatel
Technig:ké' pomoc [sp / Pléanovanie
aldrzba a Vyvoj procesov

..............................

Kontrola, skGSanie
a skimanie

Predaj
a distriblcia

Balenie

a skladovanie

Obr.1 Slucka kvality (Hrubec, 2001).
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1.4 Normy pre zavedenie a prevadzkovanie efektivneho systému
manazérstva kvality
Normy ISO suboru 9000 uvedené d’alej sa vypracovali, aby organizaciam vsetkych

typov a velkosti pomohli zaviest a prevadzkovat efektivne systémy manazérstva

kvality:

— norma ISO 9000 opisuje zéklady systémov manazérstva kvality a Specifikuje

terminologiu systémov manazérstva kvality;

— mnorma ISO 9001 Specifikuje poziadavky na systém manazérstva kvality tam, kde
organizacia potrebuje preukazat’ svoju schopnost poskytovat’ produkty, ktoré
spifaju poziadavky zikaznika a pouZitelnych predpisov, azameriava sa na

zdodraznenie spokojnosti zdkaznika;

— mnorma ISO 9004 poskytuje navod, ktory berie do uvahy tak efektivnost’, ako aj
ucinnost’ systému manazérstva kvality; cielom tejto normy je zlepSovanie

vykonnosti organizacie, spokojnost’ zdkaznikov a d’alSich zainteresovanych stran;

— norma ISO 19011 poskytuje navod na audit systémov manazérstva kvality
a environmentalneho manazérstva. Ako subor tieto normy vytvaraju stivisiacu skupinu
noriem systému manazérstva kvality a ulahéuji vzdjomné pochopenie v ndrodnom

a medzinarodnom obchode (STN EN ISO 9000, 2006).

1.4.1 Zasady manaZérstva kvality podPa STN EN ISO 9000:2006

Aby sa organizacia uspeSne viedla a fungovala, je nevyhnutné ju usmeriiovat’ a
riadit’ systematickym a transparentnym spdésobom. Uspech méZe priniest zavedenie a
udrziavanie systému manazérstva, ktory sa navrhol tak, aby trvalo zlepSoval vykonnost’ a
sucasne sa zaoberal potrebami vSetkych zainteresovanych stran. Manazérstvo organizacie

zahfiia okrem d’alSich manazérskych disciplin aj manazérstvo kvality.
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Urc¢ilo sa osem zasad manazérstva kvality, ktoré moze vrcholovy manazment

vyuzit’ pri vedeni organizécie smerom k zlepSenej vykonnosti:

a) zameranie sa na zakaznika
Organizacie zavisia od svojich zakaznikov, a preto maji chapat’ ich sucasné a budice
potreby, maji uspokojovat poziadavky zdkaznikov a maju sa snazit’ prekonat’ ich

ocCakavania;

b) vodcovstvo/vedenie
Vodcovia urcuju jednotu ucelu asmerovania organizicie; maju vytvarat a udrziavat

interné prostredie, v ktorom sa pracovnici plne zapoja do plnenia ciel'ov organizécie;

¢) zapojenie pracovnikov
Pracovnici na vSetkych Grovniach su zékladom organizécie a ich plné zapojenie umoziuje

vyuzivat’ ich schopnosti na prospech organizicie;

d) procesny pristup

Zelany vysledok sa dosiahne Ui¢innejsie, ak sa ¢innosti a stvisiace zdroje riadia ako proces;
e) systémovy pristup k manazérstvu
Identifikacia, pochopenie a riadenie vzajomne previazanych procesov ako systému

prispieva k efektivnosti a i¢innosti organizacie pri dosahovanti jej ciel'ov;

f) trvalé zlepSovanie

Trvalym ciel'om organizacie ma byt’ nepretrzité zlepSovanie celkovej vykonnosti;

g) rozhodovanie na zaklade faktov

Efektivne rozhodnutia sa zakladaji na analyze dajov a informaécii;
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h) vzajomne vyhodné vztahy s dodavate'mi

Organizacia a jej dodavatelia st vzdjomne nezavisli a ich vzajomne vyhodny
vzt'ah umocnuje schopnost’ obidvoch vytvarat’ hodnotu. Tychto osem zasad manaZérstva
kvality tvori zédklad noriem systému manaZérstva kvality ISO stboru 9000

(STN EN ISO 9000, 2006).

1.4.2 Predmet normy STN EN ISO 9000:2006

Tato medzindrodna norma poskytuje ndvod na vypracovanie, preskiimanie,
prijatie, aplikaciu a reviziu planov kvality. Mozno ju pouzit bez ohladu na to, ¢i
organizéacia ma alebo nemé manazérsky systém podl'a normy ISO 9001.
Tato medzindrodnii normu mozno pouzit' na plany kvality procesu, produktu, projektu
alebo zmluvy v akejkol'vek oblasti (hardvér, softvér, spracuvané materidly a sluzby) a
v akomkol'vek odvetvi. Sustred'uje sa predovSetkym na realizaciu produktu a nie je
navodom na planovanie systému manazérstva kvality organizéacie

( STN EN ISO 9000, 2006).

1.4.3  Procesny pristup podl’a noriem STN EN ISO radu 9000:2006

Akakol'vek ¢innost’ alebo subor ¢innosti, ktoré pouzivaju zdroje na transforméciu
vstupov na vystupy, moze sa pokladat’ za proces. Aby organizicie mohli efektivne
fungovat, musia identifikovat’ a riadit mnoZzstvo vziajomne previazanych a stvisiacich
procesov. Casto vystup z jedného procesu priamo vytvara vstup do d’alsiecho procesu.
Systematicka identifikdcia a manazérstvo procesov vyuzivanych v organizacii a najmi
interakcii medzi tymito procesmi sa oznacuje ako procesny pristup.

Zamerom tejto medzinarodnej normy je podporit’ zaclenenie procesného pristupu

do manaZérstva organizéacie (STN EN ISO 9000, 2006).
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Obr. 2 — Model systému manazérstva kvality zaloZeny na procesnom pristupe

(STN EN ISO 9000, 2006).

1.44  Zasady manaZérstva kvality podPa STN EN ISO 9001:2009

Prijatie systému manazérstva kvality musi byt strategickym rozhodnutim
organizacie. Navrh a zavedenie systému manazérstva kvality v organizacii ovplyviuju :
a) prostredie v organizacii, zmeny v tomto prostredi alebo rizikd spojené¢ s tymto
prostredim;
b) vlastné rozli¢né potreby;
¢) vlastné konkrétne ciele;
d) poskytované produkty;
e) pouzivané procesy;

f) vel'kost a Struktira organizacie.
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Zamerom tejto medzindrodnej normy nie je zaviest' jednotnu Struktiru systémov
manazérstva kvality alebo jednotni dokumenticiu. Poziadavky na systém manazérstva
kvality $pecifikované v tejto medzinarodnej norme dopliiaju poziadavky na produkty.

Tato medzindrodnit normu moézu vyuzivat interné aj externé strany vratane
certifikaCnych orgdnov na posudenie schopnosti organizicie vyhoviet poziadavkam
zakaznika, poziadavkdm predpisov a legislativnym poziadavkam aplikovatelnym na

produkt a vlastnym poZziadavkam organizécie (STN EN ISO 9001, 2009).

1.4.5 Predmet normy STN EN ISO 9001:2009
Tato medzinarodnad norma urcuje poziadavky na systém manazérstva kvality tam,

kde organizécia:

a) potrebuje predviest’ svoju schopnost’ trvalo poskytovat’ produkt, ktory spiia
poziadavky zékaznika a pouzitelnych poziadaviek predpisov a legislativnych poziadaviek;

b) chce zvysit spokojnost’ zédkaznika prostrednictvom efektivneho vyuzivania
systému vratane procesov trvalého zlepSovania systému a zabezpeCovania zhody s
poziadavkami zdkaznika a pouZitelnych poziadaviek predpisov a legislativnych

poziadaviek (STN EN ISO 9001, 2009).

1.4.6 Zasady manaZérstva kvality podPa STN EN ISO 19011:2003

Tato medzindrodnd norma poskytuje ndvod na manazérstvo programov auditu,
realizaciu internych a externych auditov systémov manazérstva kvality a/alebo systémov
environmentalneho manazérstva, ako aj na kompetentnost a hodnotenie auditorov. Je
uréend na pouzivanie Sirokym okruhom potencidlnych zaujemcov vratane auditorov,
organizacii  zavadzajicich  systétmy  manazérstva  kvality  a/alebo  systémy
environmentdlneho manazérstva, organizacii, ktoré chci realizovat' audity systému
manazérstva kvality a/alebo systému environmentalneho manazérstva. Dalej tato norma je
dolezitd zo zmluvnych dovodov, a organizacii angazovanych v certifikacii a priprave
auditorov, v certifikdcii/registracii systémov manazérstva, v akreditacii alebo normalizacii
pri posudzovani zhody.
Zamerom bolo, aby navod v tejto medzinarodnej norme bol flexibilny. Jeho pouzivanie sa

mdze 1isit’ podl'a velkosti, charakteru a zlozitosti auditovanych organizacii.
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Hoci tato medzindrodna norma sa zaobera auditom systému manazérstva kvality
a/alebo systému environmentalneho manazérstva, jej pouzivatel moze zvazit’ prispdsobenie
alebo rozSirenie poskytnutého ndvodu na dalSie typy auditov vratane auditov inych
manazérskych systémov. Tato medzinarodna norma poskytuje iba navod, jej pouZivatelia
ho vsak mézu vyuzit' na vypracovanie svojich vlastnych poziadaviek stvisiacich
s auditom.

Ktokol'vek iny alebo akdkol'vek in4 organizacia, ktori sa zaujimaji o monitorovanie zhody
s poziadavkami, ako st Specifikdcie vyrobku alebo zékony ¢i predpisové opatrenia, mézu

pokladat’ navod z tejto medzindrodnej normy za uzitocny (STN EN ISO 19011, 2003).

1.4.7 Predmet normy STN EN ISO 19011:2003

Tato medzinarodnd norma poskytuje ndvod na zasady auditovania, riadenie
programov auditu, realizaciu auditov systému manazérstva kvality a systému
environmentadlneho manazérstva, ako aj navod na kompetentnost auditorov systému
manazérstva kvality a systému environmentidlneho manazérstva. Vhodna je pre vSetky
organizacie, ktoré potrebuju realizovat’ interné alebo externé audity systému manaZzérstva
kvality alebo systému environmentdlneho manazérstva alebo riadit’ program auditu. Ttto
medzinarodnu normu mozno v zasade pouzit’ aj na in¢ druhy auditu za predpokladu, Ze sa
v takychto pripadoch osobitna pozornost’ venuje urceniu potrebnej kompetentnosti clenov

auditorského timu (STN EN ISO 19011, 2003).
2 Ciel’ prace

Cielom prace je ukazat’ spdsoby riadenia kvality vo firme Ferplast Slovakia s.r.o.
Vsetky sposoby riadenia kvality vo firme Ferplast Slovakia st vo vSetkych halach lokalne
odlisné, kedze kazda vyrobna hala sa zaoberd osobitnou Cinnostou s urcitymi druhmi
materialov.

Kvalita vyrobného =zariadenia ndastrojov a pomdcok je stanovend suborom
poziadaviek na ich spdsobilost’ pre konkrétny vyrobny proces a pre splnenie znakov kvality
produktov v jeho jednotlivych krokoch. Spdsobilost’ strojov dosahovat v opakovanych
pripadoch cielovych hodndt znakov kvality je mozno sledovat’ a vyhodnocovat

Statistickymi metédami (Veiny, 2008).
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2.1  Analyza vyrobného procesu vo firme Ferplast Slovakia s.r.o.
Zakladom analyzy je podstata fungovania celého vyrobného procesu v jednotlivych
halach vo firme. RozlozZenie jednotlivych vyrobnych procesov na jednotlivé postupy, ktoré
su potrebné na skompletizovanie vyrobku so znakmi silného zastiipenia v oblasti kvality
a funkénej spol'ahlivosti. Délezité je preskimanie kazdej jednej vyrobnej fazy z hladiska
kvalitativneho, kvantitativneho a ekonomického zakladu.
Je podstatné, aby boli zahrnuté do analyzy vsetky vyrobné postupy a podrobne
rozpracované do jednotlivych bodov. Po preskimani je mozné do jednotlivych tsekov
vyrobného procesu zaradit’ technologické pripravky a inovécie pre zlepSovanie vyrobného

procesu s pevnym smerovanim na kvalitu.

2.2 Pozicna Struktura jednotlivych hal a oddeleni kvality vo firme

Ferplast Slovakia s.r.o.

Sposoby usporiadania pozi¢nej Struktiry jednotlivych hal a oddeleni kvality su
zalozené na vnutropodnikovych technologickych zékladoch. Tieto zéklady vyplyvaja
z jednotlivého skladového rozlozenia potrebnych komponentov ku skompletizovaniu
vyrobkov a k efektivnej kontrole kvality vykonavanej kontrolérmi. Pozi¢né rozlozenie
jednotlivych vyrobnych liniek je mozné urcitymi postupmi zefektivnit’ z hl'adiska rychlosti
a kvality prace. Pozitivny prinos sa mdze dosahovat Upravou rozlozenia jednotlivych
strojov a komponentov do suvislého systému a inovéaciami vyrobnych liniek.

Pri oddeleniach kvality je to predovsetkym pozi¢né umiestnenie kvalitativnych pripravkov

ku ktorym vyrazne mdze prispiet’ ich inovacia.

2.3 Prehlad c¢innosti jednotlivych vyrobnych hal aich smerovanie ku
zvySujlcej sa priorite v oblasti kvality
Jednotlivé vyrobné haly su zamerané na osobitné Cinnosti vyroby a podstata
riadenia ich kvality je usmernena na konkrétne typy vyrobnych procesov.
Dolezité je zamerat’ sa na vSetky zdklady Cinnosti jednotlivych hal a prioritne zoradit
jednotlivé moznosti zlepSenia a inovacie vo vSetkych vyrobnych halach aich vyrobnych

procesoch.
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2.4 Analyza regula¢nych diagramov meranim

Vo firme Ferplast Slovakia s.r.o sa pouzivaju vo vyrobnej hale Ferro regula¢né
diagramy meranim. Vyuzivaji sa na zistenie stavu vyrobného procesu, ¢i je proces
v §tatisticky zvladnutom alebo nezvladnutom stave. Pri pouzivani tychto diagramov je

potrebné zaviest’ nové zasady ich pouzivania vo firme.

3  Material a metody

Celkovéa metodika prace sa zameriava na niekol'ko zédkladnych materidlov a metdd,
ktoré su vyznamné pre riadenie kvality vo firme Ferplast Slovakia.
Do charakteristiky pouzitého materidlu mézeme zaradit’ kvalitativne pripravky a meracie
pristroje.
Pri spracovani bakalarskej prace sme pouzili nasledovny metodicky postup :
- Analyza vyrobného procesu vo firme Ferplast Slovakia s.r.o.
- Pozi¢na Struktira jednotlivych hal a oddeleni kvality vo firme
Ferplast Slovakia s.r.o.
- Prehlad Cinnosti jednotlivych vyrobnych hal aich smerovanie ku zvySujucej sa
priorite v oblasti kvality.

- Analyza regulaénych diagramov meranim.

Vsetky Cinnosti by mali byt zamerané na uzitok zdkaznikov a na nulové zavady
v procesoch a vyrobkoch ako predpoklad pre dlhodobé vzt'ahy so zdkaznikmi a vynosny
rast. Veduaci pracovnici by mali byt prikladom, mali by jednat’ v rdmci zdsad vedenia
a motivovat’ tak pracovnikov ku stdlemu zlepSovanie vyrobkov a procesov

(Vasta, a i., 2008).

3.1 Analyza vyrobného procesu vo firme Ferplast Slovakia s.r.o.
Vykonavanie analyzy vyrobného procesu z hl'adiska technickych, kvalitativnych
a ekonomickych zakladov je doélezité, aby sa vyrdbali vyrobky s vysokou kvalitou
s moznost'ou znizovania ndkladov na ich vyrobu a inovaciu. Ddlezitym bodom k tomuto
kroku je zavedenie urcitych typov kvalitativnych pripravkov, regulacia pradu v sieti,
nastavovanie strojov na optimalnu hodnotu (tlak, magnetické pole a pod.) atiez pozicné

rieSenie jednotlivych vyrobnych liniek a vyrobnych hal.

24



3.1.1 Pozi¢na Struktira jednotlivych hal a oddeleni kvality vo firme Ferplast

Slovakia s.r.o.

Znaky organizovaného systému pozicnej StruktGry moZzu byt posilnené
predovsetkym spravnym rozlozenim strojov a komponentov na jednotlivych vyrobnych
linkach vo vsetkych vyrobnych halach. Inovacie vyrobnych liniek z hl'adiska dispozi¢ného
rieSenia je prioritne vel'mi dolezitym bodom ku kvalitnej praci operatorov.

Je potrebné, aby oddelenia kvality boli umiestnené vo vyrobnych halach tak, aby mali

kontrolori kvality globalny dohl'ad na vyrobny proces zakladany na kvalite.

3.1.2 PrehPad ¢innosti jednotlivych vyrobnych hal a ich smerovanie ku zvySujucej

sa priorite v oblasti kvality

Ked'ze kazdad z vyrobnych hal ma rézne vyrobné Cinnosti, tak u vSetkych sa berie
prioritne dolezity ohl'ad na konkrétne vyrobné procesy. Vo vyrobnej hale Ferro st
vyrabané sietky a na ich kontrolu kvality st vhodné kvalitativne pripravky urcitych typov.
Vnutorny vyrobny proces haly Plastika sa zameriava predovSetkym vyrobou plastickych
komponentov, kde je vynosné pouzit’ pre kontrolu rozmerov tycové pripravky. Vo vyrobnej
hale Aquarium je to napr. skisanie nedénov do akvarii. Jednotlivé ¢innosti pri kontrole

kvality by mohli byt’ posilnené inovéaciami pripravkov a procesov.

3.1.3 Analyza regula¢nych diagramov meranim

Udaje pre regulaéné diagramy meranim sa ziskavaju meranim sietok, ktoré sa
vyrabaju vo vyrobnej hale Ferro. Tento diagram ndm pomédha zistit, ¢i je alebo nie je
vyrobny proces Vv Statisticky zvladnutom stave. Je vel'mi doleZité, aby vyrobny proces bol
v §tatisticky zvlddnutom stave, ked’ze prioritne na vysokom stupni rozhoduje o budicej
kvalite vyrobku (klietky). Délezitou pomockou pri upeviiovani rozmerovych hodnot sietky
atym aj k stabilizacii vyrobného procesu je pouzivanie kvalitativnych pripravkov aich

efektivne inovacie.
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3.2 Vyrobna hala Ferro — pouzivané materialy a metody

Predmetom skumania je rozmerova presnost’ sietok. Pocet objektov skumania
s kvalitativnym pripravkom je pocas procesu jeden, pretoze ide o kolikovy systém kde
meranie niekol'kych sietok naraz nie je mozné. Dévodom jednotlivého merania siet'ok je
ten, Ze v pripade vloZenia sietky do kvalitativneho pripravku by sa d’alSia sietka krizila
s vlozenou (prave meranou) siet’kou.
Kvalitativny pripravok, ktory je uz zavedeny do vyroby je pouzivany operatormi vo
vyrobe, ktori vyrabaji mriezky daného typu. Tento pripravok sa pouziva okrem zistenia
rozmerovej presnosti vyrobkov azvédcSovania kvality prace operatorov aj v pripade
zaCiato¢ného nastavovania strojov resp. pri dolad’ovani niektorych prvkov na stroji. Pri
tomto procese merania pomocou kvalitativnych pripravkov sa pozitivne odrazi stupen
vyvoja kvality, presnost vyrdbanych vyrobkov, zvySenie kvality arychlosti prace
operatorov a znizenie nakladov neprodukovanim resp. zniZzenim produkcie nezhodnych
vyrobkov (sietok). Toleranéna medza pri kvalitativnych pripravkoch sa pohybuje pre dizku
asirku vrozmedzi +£1 mm, vpripade tolerancie umiestnenia drdtov pre dvierka,
napajacky, haciky a pod. je to £ 0,4 mm a pre priemer drotu zaciatocného (nultého bodu) je
tolerancia + 0,02 mm.
V pripade zistenia vychylky rozmerov pomocou kvalitativneho pripravku mimo
toleran¢ného pol’a sa vyrobny stroj zastavi a vykonaju sa napravné opatrenia (nastavi resp.

stroj sa doladi na konkrétne rozmery).

3.3 Vyrobna hala Plastika — pouzivané materialy a metédy

Zakladnym objektom snimania su plastické vyrobky, ktoré su kontrolované pomocou
posuvného meradla, ty¢ového pertinaxového pripravku a kontroly hmotnosti jednotlivych
komponentov na digitalnych vahach. Dal§im vyznamnym meracim zariadenim je pristroj
na meranie spotreby elektrickej energie, ktory sa v prevaznej miere pouziva na meranie
spotreby elektrickej energie daného vyrobného stroja (s novou formou pre plasticky
vyrobok). Ddlezité pri pristroji na meranie elektrickej energie je bezpeCne a spravne
zapojenie vodi¢ov do meracieho pristroja a rozvadzaca, kde sa vykond meranie na pristroji.

Po nasnimani sa udaje prevedu do pocitaca a vyhodnotia sa.
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3.4 Vyrobna hala Aquarium — pouzivané materialy a metody

Vyrobna hala Aquarium ma stabilné riadenie kvality vo firme. Pouzivaji sa rozne
meracie pristroje na kontrolu kvality ako napr. testery pre nedny, posuvné meradla,
mikrometre, pripravky na spravne nastavenie strojov atieZ aj na sktSanie cinnosti
niektorych vyrobkov napr. ¢asovacov. VSetky tieto kvalitativne a metrologické zariadenia

maju za zaklad skasanie funkcnosti, spol'ahlivosti a zistovanie rozmerovej kompatibility.

3.5 Skladovacia hala Warehouse — pouzZivané materialy a metody

V skladovacej hale st kontroly kvality osobitne rieSené i ked’ aj tu sa vykonavaji isté
kontrolovacie procesy, pre ktoré je zvlast vyhradend miestnost’. Kontroluje sa funk¢nost’,
celistvost’, rozmerova kompatibilita a tiez vizudlna simernost’ vyrobkov.
Kontrola kvality sa vykonava v tejto hale len v urcitych pripadoch napr. pri importe

vyrobku s moznym poskodenim.

4 Vlastna praca

Vsetky vysledky prace boli preverené a kvalitativne pripravky zavedené do vyroby.
Kazdy kvalitativny pripravok, ktory je zaradeny do vyrobného procesu sa podiela na
stabilnejSom a pevnejSom riadeni kvality. Vo vyrobnej hale Ferro medzi Specidlne typy
zavedenych kvalitativnych pripravkov patria tabul’kové kvalitativne pripravky (dimy) a ich
novsie verzie, ktoré su tycové kvalitativne pripravky.

Ich pouzivanim sa vyrazne zvySila pozornost na kvalitu vyrobkov, na kompatibilitu
jednotlivych Casti klietky, rychlost’ a kvalita prace pracovnikov.

Vyrobnd hala Plastika sa vyznacuje tym, Ze riadenie kvality produkcie sa usmeriiuje hlavne
na dizku, $irku a vysku napr. plastového dna pre klietku, d’alej si dolezité hmotnosti
jednotlivych vyrobkov a tiez je dolezité aby sa dodrziaval ich farebny odtien.

Pri vysledkoch priace vo vyrobnej hale Aquarium smerovanie kvality zameriava na
presnost’ funkcie napr. ¢asovacov ale je tiez su ddlezité pripravky pre spravne fungovanie

strojov napr. pre nastavenie magnetického pristroja.
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4.1 Analyza vyrobného procesu vo firme Ferplast Slovakia s.r.o

Zameriame sa na nasledovné dielCie pristupy :

V kazdej vyrobnej hale je potrebné, aby sa kvalita zvySovala, ale kedze vSetko sa
opotrebuiva, tak je potrebné sa zamerat' nielen na kvalitu a presnost’ vyrobkov ale aj na
stroje, ktorymi boli nezhodné vyrobky vytvorené.

Vo vyrobnej hale Ferro, sa pracuje so sietkami a je potrebné sa zamerat’ na vSetky jej
rozmery (dizka, $irka, vzdialenost drotov, zhodnost vsetkych rozmerov sietky
s technickou dokumentaciou). Iné postupy merani si zavedené vo vyrobnej hale Plastika,
kde sa meraju nielen dolezité rozmery vyrobkov, ale aj ich hmotnost. Vyrobna hala
Aquarium ma tiez osobitnu Struktiru riadenia kvality, kde st dolezité jednotlivé parametre
danych vyrobkov. Ddlezité je sa zamerat’ na celkovl Struktaru riadenia kvality vo firme -
pouzivané pripravky, operatorské kontroly vyrobkov, planované zavedenie novych
technologii a procesov riadenia kvality. Medzi pouzivané technoldgie a metrologické
procesy vo vyrobnej hale Ferro mézeme zaradit' pripravky na meranie rozmerovej
kompatibility (kvalitativny pripravok- dima), pouZivanie posuvnych meradiel, mikrometra
a inych vnutropodnikovych meracich prostriedkov. Vo vyrobnej hale Plastika su to ty¢ové
pripravky, posuvné meradla a digitdlne vahy. Podobnymi technolégiami sa meria vo
vyrobnej hale Aquarium. Na vSetkych usekoch firmy Ferplast sa naraba s kalibrovanymi
meracimi pristrojmi a pripravkami.

Vsetky tieto skuto¢nosti napomahaju firme Ferplast Slovakia ku zvysSujicej a stabilizovanej
kvalite ku ktorym by mohli pomdct’ aj uvodné nadvéznosti na subory noriem STN EN ISO
9000. Kvalitu je potrebné udrziavat’ vzdy na prioritne najvysSich Urovniach, pretoze
v sucasnosti zakladd klIacovlii ulohu v prosperite spolo¢nosti aje jednym z hlavnych

faktorov spokojnosti zdkaznikov a tym aj k zvysSujicej konkurencieschopnosti firmy.

4.2 Pozi¢na Struktira jednotlivych hal a oddeleni kvality vo firme

Ferplast Slovakia s.r.o.

Celkova pozic¢na Struktura dcérskej spolo¢nosti v Nesvadoch pozostava zo Styroch hal
z ktorych st 3 vyrobné al skladova hala. Vo vSetkych troch vyrobnych halach st
zastupcovia technickej kontroly, ktori st pod vedenim manazéra kvality. Kazda z
vyrobnych hal sa Specializuje na osobitni oblast’” vyroby, kde operatory vykonavaja

samokontrolu vyrobku.
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Statisticky sa kontrola vykonava aj zo strany kontrolora kvality, ktory pravidelne
vSetky vyrobky premeriava pomocou kvalitativnych pripravkov. Tieto merania znizuju
riziko moznosti vzniku nezhodnych vyrobkov atym k usmerneniu firmy k prosperite,
kvalite a k naplneniu poziadaviek zdkaznikov.

V sucasnosti v oblasti kvalitativnych pripravkov sa vykondvaju v technickej
kancelarii firmy vyznamné a efektivne inovéacie tychto pripravkov.

St vyznamné z hl'adiska Gspory materialu na vyrobu, d’alej je to zjednoduSena manipuldcia
s pripravkami, vyznamnd Uspora Casu na vyrobu atiez ma velky vyznam z hladiska
skorsieho zavedenia pripravku do vyroby.

Statistick4 regulacia vyrobného procesu posudzuje stav vlastného vyrobného procesu

z hl'adiska jeho polohy a variability (Zmatlik, 2008, s. 751).
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a.) Vyrobna hala Ferro — vyroba klietok.

iCddatenie kyvality pre vyrobn haly Fmoi

LEGENDA (LEGEND)
[PP%[T?(';“N) POPIS (DESCRIPTION)
A ZONA SKLADOVANIA OCEL, DROTU PRE PRACOVISKO 27A001 / 27A002
(STOCK VERGELLA FOR LINES; 27A001 / 27A002)

: ZONA SKLADOVANIA KOMPONENTOV PRE PRACOVISKA: 27G0X1,27CL16,27CL12

(STOCK COMPONENTS FOR LINES:27GOX1,27CL16,27CL12)
c ZONA PRICHADZAJUCEHO TOVARU

(INCOMING MATERIAL)
D ZONA SKLADOVANIA MRIEZOK Z PRACOVISK :27BOX1, 27BOX3
(STOCK FROM LINES 2780X1, 2780X3)
E ZONA SKLADOVANIA KOMPONENTOV Z PRACOVISK ! 27CK13, 27TCRO0, 27CK00 [ 27CKY2
{STOCK FROM LINES: 27CK13, 27CR00, 27CK00,27CKY2)
E ZONA SKLADOVANIA KLIETOK Z PRACOVISK:27CH00,27CG00,27CF00,27CM00,27CD00,27CB00
(STOCK FROM LINES:27CH00,27CG00,27CF00,27CM00,27CD00,27CB00 )
G ZONA SKLADOVANIA ZAFARBENYCH KLIETOK Z PRACOVISKA:27F004
(STOCK FOR PAINTED CAGES ON THE LINE;27F004 )

- ZONA SKLADOVANIA ZABALENYCH KLIETOK Z PRACOVISK 27G0X1,27G0X4

(STOCK FOR PACKED CAGES FROM LINES:27G0X1,27G0X4 )
| ZONA SKLADOVANIA NEPODARKOV

{QUALITY AREA FOR NCP NCPR )
J ZONA SKLADOVANIA PRASKOVEJ FARBY,ZAVESNYCH HAKOV PRE PRACOVISKO :27F004
(STOCK FOR LINE;27F004 )

K ZONA SKLADOVANIA TAH,OCEL, DROTU Z PRACOVISK ;274001 / 27AD02

(STOCK FOR FILO TRAFILATO FROM LINES: 27A001 / 27A002)
L ZONA SKLADOVANIA KOMPONENETOV Z PRACOVISK : 27CA0D, 27CK00, 27CK12

(STOCK FOR LINES: 27CAQ0, 27CK00, 27CK12)
. KOMPONENTY PRE BALENIE ZO STREDISKA 27480, A SKLADU
(TRANSFERRED COMPONENTS FROM BRANCH 27480 AND TO WAREHOUSE)

NCP -1 -NOT CONFORM PRODUCT - IREPARABLE
NCP - R - NOT CONFORM PRODUCT - REPARABLE
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b.) Vyrobna hala Aquarium — skladanie a skiSanie komponentov pre Akvaria.

Oddelenie kvality pre
Poyrabinu haks Aquarem

=

F -

LEGENDA (LEGEMND)

Pazlcle BIE (D IeM
\PosTION POR|S (DESCRIPTION)

N KONEONENTY PRE PRACOVISKA : 2TP2R0, Z7PZT0
(STOCK COMPOMENTS FOR LINES : 2TRZED, ZTPET)
s KOMPONENTY PRE FRACOVISKD : 2TRZA0
[STOCK COMPQMENTS FOR LIME  ZTPZRD)
CDMX KOMPONENTY PRE FRACOVISKD ; 27EZ50
il [STOCK COMPONENTS FOR LINE :27P250)
EFV KOMPONENTY PRE PRACOVISKD : 2TPZ40
o [STOCK COMSORENTS FOR LINE : 2TRZ4D)
KOMPONENTY PRE PRACOVISKD 1 27PPOC
(STOCK COMPONENTS FOR LINE : 27PPOD)
| KOMPONENTY PRE PRACOVISKA ; ZTPR00, 2TPZ30
(STOCK COMPOHENTS FOR LIMES | 2TPPO0, J7PZ30)
KOMPONENTY PRE PRACOVISKA | 27P2ES, ZTPZE8
(STOCH COMPONENTS FOR LINES :27PZ88, 2TPZRR)
KOMPOMENTY PRE PRAGOVISKA | 2TMZ01, ZTRZED
B {STOCK COMPONENTS FOR LINES | ZTMZM, ITRZE0)
KOMBONENTY PRE PRACOVISKO | STMZD
o (STOCK COMPONENTS FOR LINE ; 21201)
KOWMPCHENTY PRE PRACOVISKO | 27TR230
P [STOCK COMSONENTS FOR LINE : 21F230)
KOMPONENTY PRE PRACOMISKD | ZTRZ06
ETH [STOCK COMPOMENTS FOR LIME : 2TPZ08)
KOWSONEMTY PRE PRACOVISKA; 2TRINS, 2TRROD
(STOCK COMPOMENTS FOR LINES | 21206, Z7PPOJ)
KOMPONENTY PRE PRACOVISKD | 2FP2RS
[ETOCK COMSONENTS FOR LINE : 2TRZ85)
KOMPOMNENTY PRE PRACOVIEHD : 2FPER
w [STOCK COMPORENTS FOR LINE : 2TRZT0)
20MA SKLADOVANIA MEPODARKEV
{QUALITY AREA FOR NCP4. NCP-R)
KOMPOHERTY PRE AQUARIUM
|STOCK COMPOMENTS FOR AQUARIUW]
KOMPONENTY PRE FERRO
(STOCK COMPOMENTS FOR FERRD)
KOMPONENTY PRE FLAETIKU
B2 (STOCK COMPOMENTS FOR PLASTICA]
SKLADCVAGIA PLOCHA PRE SPECIALNE OBIEDHAVKY A PRE PRAZDNE KONTAIJNERY
[FREE SPACE FOR SPECIAL CLIENTS ORDERS AND FOR EMPTY CONTAINERS)

NCP - |-NOT CONFORM FRODUCT - |REFARABLE
NCP -R - NOT CONFORM PRODUCT - REPARABLE
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c¢.) Vyrobna hala Plastika — vyroba plastickych komp. pre klietky a ich prisluSenstva
v
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Chdelende kyvalty
lnre wyrobnl haka
P | acsrtil

L
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LEGENDA (LEGEND)

POZICIA

(POSITION) POPIS (DESCRIPTION)

ZONA SKLADOVANIA PRAZDNYCH KONTAJNEROVY PRE VYROBU
(EMPTY CONTAINERS FOR PRODUCTION )

ZONA SKLADOVANIA KOMPONENTOV PRE STROJOVU YYROBU
(STOCK COMPONENTS FOR MACHINE PRODUCTION)

ZONA PRICHADZAJUCEHO TOVARU
(INCOMING MATERIAL)

(DRZBARSKA DIELNA
(MAINTENANCE AREA)

ZONA SKLADOVANIA KOMPONENTOV 2 VYROBY
(STOCK COMPONENTS FROM PRODUCTION )

ZONA SKLADOVANIA KOMPONENTOV PRE LINKY : 27PNX1, 27PZ02, 27PGX3, 27PNX2, 27PZ02, 27PGX3, 2TPNX2,
2TPZ0T, 2TPZ08, 2TPA32)
(STOCK COMPNENTS FOR LINES: 27PNX1, 27PZ02, 27PGX3, 2TPNX2, 27PZ02, 2TPGX3, 2TPNX2, 27PZ07, 27PZ08,
2TPA32)

ZONA SKLADOVANIA KOMPONENTOV PRE PRESUN DO OSTATNYCH STREDISK
(TRANSFER COMPONENTS AREA)

ZONA SKLADOVANIA NEPODARKOV
{QUALITY AREA FOR NCP-, NCPR)

A

B.C

NCP -1-NOT CONFORM PRODUCT - IREPARABLE
NCP -R-NOT CONFORM PRODUCT - REPARABLE
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d.) Skladovacia hala — Warehouse, ktory je rozdeleny na maly sklad a na vel’ky sklad.
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Obr. 3 Pozi¢na Struktara firmy Ferplast Slovakia s.r.o.
a.) Vyrobna hala Ferro .
b.) Vyrobna hala Aquarium .

c.) Vyrobna hala Plastica.
d.) Skladova hala (priestory) Warehouse.
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4.3 PrehlPad cinnosti jednotlivych vyrobnych hal aich smerovanie ku
zvySujucej sa priorite v oblasti kvality
a.) Vyrobna hala Ferro je jednou z troch vyrobnych hal, ktord mé osobitné zastupenie vo
firme Ferplast, kde z ndzvu vyplyva, Ze sa opracovavaju vyrobky z ocele. V tejto hale sa
vyrabaju predovsetkym klietky pomocou zvaracich (bodovacich) lisov, kde pre kazdy
jednotlivy typ sietky amontaze klietky je vytvorend uréitd montazna linka so
Specializovanymi strojmi a preskolenymi pracovnikmi.
Kontrolér kvality Statisticky vykonava v ur€itych c¢asovych intervaloch rozmerovi,
pevnostnu a vizualnu kontrolu kvality. Tato kontrola sa za¢ina od tahania drotov na urcité
priemery, dalej zvaranie sietok cez montaz klietky, jej farbenia, skompletizovania
a k baleniu klietok.
Délezitym komponentom pri celom vyrobnom procese je ocel’ z ktorej su vyrabané sietky.
Ocel’ pouzivana vo vyrobe sa dovéaza z Talianska (za mesiac je to 30 ton) a celkovy
vyrobny cyklus sa zac¢ina tahanim ocele na urcité priemery, ktoré su uréené na zaklade
potrebnych priemerov drdétov pre danu sietku klietky — urcuje sa to na zdklade technickej
dokumentécie. Po tomto presnom procese sa droty odstrihavaju na urcité rozmery a ulozia
sa do zasobnikov zvéracich lisov. Tieto zvaracie lisy naraz tahaju droty z koticov a na
tieto tahané droty sa podla zadanych rozmerov prizvaraji bodovymi zvarmi odstrihnuté
droty. Z tychto zvaracich lisov ako kone¢ny vyrobok vychadzajii pozvérané sietky, ktoré
sa ukladaju na kontajner prislusného typu a pokracuji v d’alSom vyrobnom procese. Na
zaklade toho o aku sietku sa jedna, sa vyrobia klietky bud’ hranatého, okrtihleho alebo
kombinovaného tvaru. Po zostaveni klietky sa vykona operatorska kontrola klietky
( pomocou kovového podkladu sa vyskusa rovnomernost’ klietky). V pripade nezhody sa
manudlne klietka opravi a ukladd sa na kontajner. Po naplneni kontajnera sa pokracuje vo
vyrobnom procese v lakovni, kde sa prisluSnou farbou zafarbia klietky. Skon¢enim procesu
farbenia sa prenasaju klietky na baliace linky, kde sa skompletizuju vSetky komponenty pre
klietku (komponenty z Plastiky a Ferra) a zabalia sa do prisluSnych kartonov pre danu
klietku.

Tieto klietky sa potom prenaSaji do skladu a vyvéazaju sa do Talianska (materskej firmy).
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Proces ahania drotu na urcity priemer
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Proces odstrihavania drotu na urcitu dlzku

Proces zvarania siet’ok pre klietky
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Proces kontroly kvality rozmerovej presnosti mriezky

Proces montaZe klietky

l
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Polystyrén a Polypropylén uskladneny na paletach v Plastike.

Obr. 4 Priklad vyrobného procesu zostavovania klietky.

b.) Vyrobna hala Aquarium je rozdelena na dve ¢asti a to na vyrobnu ¢ast’ a na skladovu
Cast’. Vyrobna Cast’ sluzi na skompletizovania akvarii a jeho prislusenstva (ohrievacov do
vody, filtrov, svietiacich zdrojov, CasovaCov apod.). Vtejto hale sa vykonava tiez
Statistickd kontrola, kde z kazdého vyrobeného a zmontovaného mnoZstva vyrobkov je
kontrolovanych urcitych pocet kusov vyrobkov.
Vyrobny resp. montdzny postup je inak Strukturovany ako vo vyrobnej hale Ferro, pretoze
kym v hale Ferro vyrobny cyklus klietky prebieha po celom aredly, tak v hale akvarium je
potrebné pre dany vyrobok pouzit’, len ur¢ité komponenty na zostavenie urcitého vyrobku.
Pouzivaju sa rozli¢né kvalitativne zariadenia na kontrolu kvality a spol’ahlivosti.
Testery pre nedny sa pouzivaju predovsetkym z hladiska funkénosti, pretoze podstatou
celého procesu je vlozenie nedénu do testovacieho zariadenia, kde sa vyskasa ich funkénost’,
¢ize €1 st spravnymi svetelnymi zdrojmi do akvarii. Po dokonceni testovania sa vSetky tieto
nedny ulozia do krabic.

Posuvné meradla a mikrometre st kvalitné , ktoré sa pouzivaji aj v ostatnych
vyrobnych haldch aaj v technickej kancelarii. VSetky meracie pristroje st pravidelne

kontrolované a kalibrované.
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Kontrola kvality ¢asovacov je dolezita z hl'adiska spravnej funkcie v akvariach a su
kontrolované Specialnym spdsobom. Podstatou procesu kontrolovania tychto vyrobkov je
vloZenie a napojenie ¢asovacov na elektrické napitie do testerov (skrin). VSetky ¢asovace
sa testuju 48 hodin a po tejto dobe skuSania sa vSetky vybert, nezhodné pripravky sa
oddelia zo suboru zhodnych azhodné vyrobky pokracuju dalej vo vyrobnom resp.
montaznom procese.

Celkovy proces kontroly kvality vo vyrobnej hale Aquarium je efektivne prepracovany.

Skladova cast’ haly Aquarium sa vyuZziva ako skladovy priestor pre ulozenie hotovych
vyrobkov, potrebnych komponentov a na docasné ulozenie baliacich a ohybacich strojov

z vyrobnej haly Ferro.

c¢.) Vyrobna hala Plastica je Specializovand na vyrobu plastickych komponentov pre
klietky (plastové dnd, napajacky, krmitka), plastové kryty pre filtre do akvarii a mnohé iné
prisluSenstva.

Podstatou vyrobného procesu je lisovanie plastickych komponentov a vykonava sa to
pomocou lisovacich strojov pomocou foriem a tieto vyrobky st vyrdbané z polystyrénu
a polypropylénu. Tieto dolezité materidly sa dovazaju v rozdrtenom stave z Ceskej
republiky a v prisluSnom pomere polystyrénu, polypropylénu alebo ich kombinéciou
s prislusnou farbou vznika urcitd zmes z ktorej sa vyrobok z formy vylisuje. Aj tejto
vyrobnej hale sa vyuziva Statistickd kontrola pomocou ktorej je mozné vymedzit’ vyrobu
nezhodnych vyrobkov atiez dosiahnit’ zniZenie néakladov. Ddlezité v oblasti riadenia
kvality je vyuzivanie kalibrovanych meracich prostriedkov. Posuvné meradla su digitalne
a su pravidelne kalibrované.

Pri tyCovom pertinaxovom pripravku sa v podstate vytvoria v pertinaxovej ty¢i dve drazky,
kde jedna je nulty bod a do tej sa vkladé jedna strana vyrobku (plastového dna) a na druhej
strane je vicsia drazka s toleran¢nou medzou pre druhu stranu vyrobku (plastového dna).
Ak sa rozmery vyrobku vychyluji ztolerancného pola, je potrebné vykonat napravu
(nastavit’ resp. doladit’ vyrobny stroj). Meraci pristroj na meranie elektrickej energie

(Prova 6800 Power and Harmonics Analyzer) je vel'mi dolezity z hl'adiska kvality lisovania
jednotlivych vyrobkov, spotreby elektrickej energie, z hl'adiska buducej ceny vyrobku a
z hladiska uc¢innosti jednotlivych strojov pri danom vyrobku. Jeho vyuzitie je pomerne
Siroké, pretoze vykondva zaznam o nameranych hodnotich elektrickych veli¢in a

jednotlivych ucinnosti celého systému.
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Celkovy proces merania sa zacina zapojenim pradovych kliestov a napatovych pier
do meracieho pristroja a do rozvadzaca, kde je dolezité sledovanie postupnost’ pradovych
kliesti a postupnost’ pre fazy (Cervené — faza L1, ZIt¢ — faza L2, modré — faza L3).
Postupnost’ zapojenia napat'ovych pier je v podstate t4 ista aj s farebnou postupnost’ou.

Po zapojeni je dolezité sa pozriet’ do systému stroja ¢i su dobre nastavené hodnoty a ¢i je
sled faz spravny.

Po dokonéeni nastavenia sa zaént tdaje snimat’ do pristroja. Standardne sa snima
60 minut, pretoze sa kazdi minutu zaznamena do pristroja jeden impulz. Tieto impulzy sa
potom nahraji pomocou programu pre meraci pristroj do pocitaca a po tprave sa skopiruju
do tabulky a vypocitaji sa vystupné tidaje potrebné pre d’alSie procesy ako napr. budica
cena vyrobku. Presnost’ pristroja je vrozsahu 0,5 - 1% v zavislosti od nastavenia

pradového rozsahu pristroja.

d.) Dalsou halou je skladovacia hala (Warchouse), ktora sa deli na dve ¢asti — na maly
sklad a na velky sklad.

Do tejto haly sa prinasaju vSetky vyrobky a hotové komponenty, ktoré sa z firmy vyvazaj.
Tento usek nemaé zvlast’ kontrolora kvality i ked” vo vynimo¢nych pripadoch sa kontroly
vykonavaju, kde prikladom je nutné spomenut’ pripadné posSkodené drevené komponenty,
ktoré sa privazaju z Ukrajiny.

Tieto sa potom kontroluju a v pripade moznosti opravy sa opravia na Slovensku.

4.4 Analyza regulaénych diagramov meranim

Regulacné diagramy meranim su vel'mi uc¢inné ndstroje, ktoré mozno pouzit, pokial
su k dispozicii udaje ziskané z procesu meranim. Napr. priemer ¢apu v milimetroch, odpor
v ohmoch, hluk v decibeloch, atd’.
Regulacné diagramy meranim a zvlast ich najbeznejSia forma (X ,R) — diagramy,

predstavuju typicku aplikéciu diagramov pri regulacii procesu.
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Regula¢né diagramy meranim su uzitocné zvlast’ z tychto dovodov :

- VAacSina procesov aich vystupy vykazuju znaky, ktoré si meratelné a preto je
mozna vel'mi Siroka aplikacia,

- kvantitativna hodnota (napr. priemer je 10,02mm) obsahuje viac informdcii ako
jednoduché konstatovanie ano - nie (napr. priemer je vo vnutri tolerancie),

- nakol'ko ziskanie udaja o vyrobenom vyrobku meranim je vSeobecne nakladnejSie
ako ziskanie idaja kalibrovanim, dostane sa ovel'a viac informacii o procese pri
premeriavani mensieho poctu vyrobkov atak v niektorych pripadoch mézu byt
celkové naklady na meranie nizsie.

- pretoze na uskutoc¢nenie spol'ahlivych rozhodnuti sa vyzaduje kontrola menSieho
poctu vyrobkov, mdze sa skratit’ Casovy interval medzi vyrobou kusov a napravnym
opatrenim,

- pomocou nameranych tudajov mozno analyzovat vykon procesu amozno
kvantifikovat’ zlepSovanie, i ked’ su vSetky jednotlivé hodnoty vo vnutri medznych
hodndt danych Specifikacii. To je dolezité pri sustavnej a nikdy nekonciacej snahe

o zlepSovanie (Hrubec, 2001).

Regulacné diagramy meranim pomahaji vysvetlit' udaje ziskané z procesu ako
z pohl'adu jeho rozptylu (variabilita od jedného vyrobku k druhému), tak z pohl'adu
jeho polohy (priemer procesu). Preto regulaéné diagramy meranim by mali byt vzdy
robené a analyzované vo dvojiciach — jeden diagram pre polohu a druhy pre rozptyl.
Najobvyklejsiu pouzivanu dvojicu predstavuju (X, R)- diagramy. Hodnota X vyjadruje
vyberovy priemer hodnot ziskanych z malych podskupin a je mierou polohy procesu.
Hodnota R je rozpitie hodnot v kazdej podskupine (maximéalna minus minimélna
hodnota) aje mierou rozptylu procesu. Vo vSetkych aplikdcidch regulaénych
diagramov meranim v tejto knihe sa predpoklada, ze vo vnutri vyberu ma sledovany
znak kvality normalne (Gaussovo) rozdelenie, odchylky od tohto predpokladu budu
ovplyviiovat' ucinnost’ diagramov. KonStanty pre vypocet regulatnych medzi sa
pouziva ako empirické navody na dosiahnutie rozhodnutia, prijatelné malé odchylky od

normality by nemali spdsobovat’ ziadne obavy (Hrubec, 2001).
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Kvalitativne pripravky pre meranie jednotlivych ddlezitych rozmerov mriezok je
niekol’ko druhov, kde najrozSirenejSie su kvalitativne pripravky (tzv. dimy), ktorych
zakladom je kolikovy systém. Tieto typy pripravkov sa pouzivaji jedine vo vyrobnej
hale Ferro. Vo vyrobnej hale plastika sa pouzivaji na kontrolu kvality napr. ty¢ové
pripravky so zarezmi s presnou toleranciou podla vykresu a vo vyrobnej hale Aquarium
sa vyuzivaju pripravky pre kvalitné nastavenie strojov.

Vsetky tieto pripravky a prislusenstva prispievaji k zvySovaniu a upeviiovaniu kvality,
k znizeniu nadkladov na opravu nezhodnych vyrobkov ak zvySeniu kvality prace
operatorov.

Celkové sposoby a procesy riadenia kvality vo firme st teda v kazdej vyrobnej hale
riadené skusenymi kontrolormi kvality. Ddlezité je spomenut’ pripravky, ktorymi sa
jednotlivé vyrobky kontroluju a tym sa zvySuje ich kvalita, presnost’ a kompatibilita
s ostatnymi ¢astami pri montazi, preto sa to prejavi aj na znizujuicich sa nakladoch na
opravy nezhodnych vyrobkov. Kontrolori kvality na zistenie ¢i je proces Statisticky
zvladnutom stave, alebo nie vyuzivaji Shewhartove regula¢né diagramy. Hodnoty pre
hornt a dolnt regula¢nti medzu su pravidelne kontrolované pre vsetky rozmery sietok.
Vyuzivaji predovsetkym regula¢né diagramy meranim.

Pri Statisticky nezvladnutom procese sa zist'uju faktory, ktoré na proces
pdsobia a robi sa napravna Cinnost. Tieto faktory je potrebné klasifikovat’ podla ich
vplyvu na proces a riadit’ ich tak, aby sme dosiahli ustaleny stav procesu.

Pokial’ je kvalita nameranych udajov vysokd, kvalita nameranych udajov prinasa
vysoky efekt. Preto pred zistovanim sposobilosti vyrobnych zariadeni sa posudzuje

spoOsobilost’ meradiel (Pristavka, a i., 2008, s. 71).
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easurement Verification QC FPSK
Froduct Name - Fianco Inferiore Ranch 140 Plus
Dzte - 5.2.00
Froduced Machine - Schlatter 3.
Cod - 09127510
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Obr. 5. Regulacny diagram pouzivany vo firme Ferplast Slovakia —

Vyrobok Fianco Inferiore Ranch 140 Plus.

Na obr. 5 je mozné vidiet' z priebehu, Ze proces nie je v Statisticky zvladnutom

stave. Tieto vel'ké vykyvy je mozné znizit’ pouzitim kvalitativneho pripravku pre dant

mriezku. Je potrebné vykonat néapravu procesu. Kedze kvalitativne pripravky st

konStruované, tak aby sa mriezka zmestila len v hraniciach toleranéného pol’a, tak by sa

tento proces stabilizoval na presnejSiu uroven. K tomu je potrebné priradit’ este

pravidelnu udrzbu a vymenu uz opotrebovanych suciastok stroja.
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4.5 Tabul’kové kvalitativne pripravky

Tieto kvalitativne pripravky st vel'mi déleZité v riadeni kvality vo vyrobnej hale

Ferro, pretoze na zaklade nich sa dava pozor na presnost’ rozmerov sietok atiez aj na
vyrobny proces ako celok. Su velmi doélezitym prostriedkom aj v zniZzeni tvorby
nezhodnych vyrobkov a st jednym zo zékladov spravnej vyroby sietok, ktoré sa v d’alSich
vyrobnych procesoch skompletizuji (pozvaraju) .

Tabulkové typy maju zéklad v kolikovom systéme, kde sa meraju jednotlivé hodnoty
sietky — dizka, §irka, rozstup drotov, poloha dvierok, poloha napajaciek a pod.
Kazdy z tychto tabulkovych kvalitativnych pripravkov merajii okrem zakladnych diZok
a Sirok aj niektoré typické rozmery pre danu siet’ku.
Boli zavedené aj urcité nové a efektivne inovécie tabul'kovych, kvalitativnych pripravkov

na zéaklade ktorych boli starSie typy prerobené.
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b.)

Obr 6 . Tabulkovy kvalitativny pripravok pre sietku a boky vyrobku Criceti 9 New.
(modr4 sietka je bok, zelena sietka je plast’ klietky).
a.) 3D ukézka s dvomi mriezkami

b.) Pohl'ad zhora s dvomi mriezkami

Tabul'kovy kvalitativny pripravok na obrazku 4 a.), b.) je s dvoma sietkami, ale
v praxi sa meria naraz len jedna sietka z dovodu vzajomného kriZzenia siet'ok. Sietky sa
vkladaji pomocou zaciatocného bodu, ktory sa nachadza v mieste, ktoré je vyznacené
Sipkou a ndzvom (obr. 4b.). Podstatou kolikového systému je rozmiestnenie kolikov na
zéklade rozmerov sietky acelkovy navrh sa realizuje spoluprdcou kontrolora
a konStruktéra. Medzi d’alSie kvalitativne pripravky na kontrolu rozmerov sietok patria

ty¢ové kvalitativne pripravky.

4.6 Tycové kvalitativne pripravky

Vznikli inovéciou tabul’kovych kvalitativnych pripravkov. Tabulkové kvalitativne
pripravky dokézali svoju efektivnost’ v stabilnom riadeni a udrziavani kvality, ale svojou
vel'kost'ou a hmotnost'ou zaberali vel'a miesta a k vyrobe boli nutné velké financné naklady
(okolo 450 Eur/m2), ¢o mohlo znamenat, ze vyhotovenim dvoch az troch kvalitativnych

pripravkov bolo treba zakupit’ novy material.
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Preto sa zaCalo v technickej kanceldrii s moznostou inovacie lacnejSieho
a hmotnostne mensieho rieSenia.
Podstatou ty¢ovych kvalitativnych pripravkov je tiez kolikovy systém, ale rozloZenie sa 1isi
v tom, ze ked’ze ide o tyCovy tvar, tak sa meracie koliky vlepuji do otvorov v jednom rade.
Exituju dva typy ty¢ovych kvalitativnych pripravkov. Prvy typ je zlozeny z dvoch kusov,
kde zv1ast sa vyrobi kvalitativny pripravok pre dizku a zv1ast pre sirku sietky.
Vykonéva sa to vtedy, ked’ dizka sietky oproti $irke je ovela vicsia a v pripade vyroby
takéhoto pripravku by sa operatorovi nardbalo s kvalitativnym pripravkom t'azsie.

Pri druhom type kvalitativneho pripravku sa na meranie sietky vyuziva jeden
tycovy pripravok, kde koliky pre dizku sa vlepia do navitanych otvorov z jednej strany a o
180° otocene (z druhej strany) sa vlepia koliky pre Sirku sietky.

Tabul'kové a tyCové pripravky musia byt vyrobené s presnost'ou 0,01 mm.

i i -
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1
S
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Obr. 7. Priklady tycovych kvalitativnych pripravkov :

a.) Kvalitativny pripravok pre dizku sietky vyrobku Nota.

b.) Kvalitativny pripravok pre Sirku sietky vyrobku Nota.

¢.) Kvalit. pripravok pre dizku a $irku sietky pre vyrobok Cavie 60 (3D model).

Meranie rozmerov dizky asirky siefok pomocou ty&ovych kvalitativnych
pripravkov je moZné len jednotlivo, o znamena, Ze sa meria zvlast dizka aj Sirka.
Vyhodou tychto pripravkov je nizka hmotnost’, malé rozmery, nizke ndklady, vysoka

presnost’ a 'ahka manipulécia pri vyrobe.

4.7 DalSie meracie prisluSenstva pouZivané vo vyrobnej hale Ferro
Medzi zariadenia pouzivané pri kontrole kvality sa pouzivaju aj digitalne posuvné

meradld a mikrometre. Vyuzivaju sa predovSetkym na meranie vzdialenosti medzi dvoma

drotmi, alebo na meranie vzdialenosti kolikov na pripravku pred zavedenim do vyroby a na

vSetky metrologické aplikacie.
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4.8 Tycové kvalitativne pripravky pre vyrobnu halu Plastika

Tycové kvalitativne pripravky v plastike maju inti podstatu vo vyrobnom procese
ako vo vyrobnej hale Ferro, pretoze nepracuje na kolikovom ale na drazkovom spdsobe, ¢o
znamena, ze kym pri kolikovom systéme maju vlozit’ vyrobky do kvalitativneho pripravku,
tak pri drdzkovom systéme, sa ma nasunut’ kvalitativny pripravok na roh vyrobku
(plastového dna pre klietku).

Plastové dna pre klietku su lisované z polystyrénu a polypropylénu.

4.9 Analyzator napajacej siete a harmonickych kmitov Prova 6800
Vyuziva sa predovSetkym vo vyrobnej hale Plastika, kde prichadzaju nové formy

pre lisy z Talianska. Tieto informécie st ve'mi dolezité z hl'adiska ceny, kvality funk¢énosti
stroja, vystupnych rozmerov plastického vyrobku, jeho hmotnosti a ucinnosti celého
systému.
Funkcie pristroja:

- Analyza pre 3P4W, 3P3W, 1P2W, 1P3W

- Skuto¢nit RMS hodnotu (V123 a [123)

- Cinny vykon (W, kW, MW, GW)

- Zdénlivy a jalovy vykon (KVA, KVAR)

- Utinnik (PF), Fazovy uhol

- Energia (Wh, KWh, KVARh, PFh)

- Meranie pradu od 0,1mA do 1000A, schopné analyzy IT spotreby v pohotovostnom

rezime az po maximalne potreby podniku

- Displej s 35 parametrami na jednej obrazovke (3P4W)

- Programovetel'ny pomer pradového (1-600) a silového (1-3000) transformatora

- Zobrazenie presiahnutého napétia a tvaru pradovej krivky

- Maximalna spotreba (MD KW, MW, KVA, MVA) s programovate'nym cyklom

- Stupen Harmonickej analyzy (V123 a [123) do 99 stupna

- Zobrazenie 50 harmonickych kmitov na jednej obrazovke s tvarom krivky

- Zobrazenie tvaru krivky so §pickovymi hodnotami (1024 vzoriek/Cyklus)

- Analyza ¢initel'a harmonického skreslenia (THD-F)

- Graficky fazorovy diagram s 3 parametrami fazového systému

- Snimanie 28 prechodnych javov (¢as + cyklus) s programovatel'nou troviiou (%)

- Tlmenie, prirastok a vypadok st zahrnuté v prechodnych javoch.
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3 Fazové napitie alebo nevyvazeny pradovy faktor (d0%, d2%)

Vypocitany nesimerny prad nad neutralnou osou (In)

512K pamit s programovatelnym intervalom (Cas vzorkovania od 2 do 6000
sekund, ¢as snimania dat od 4,7 hodin do 1180 dni pre 3P4W systém)

Vystup tvaru krivky, parametrov pradu a harmonickych kmitov k dispozicii

Velky LCD displej s podsvietenim

Optické izolované rozhranie RS-232C (Prova Instruments Inc., 2005).

1

ii' 41.&

"’

e
S
]

Obr. 8. Priklad zapojenia meracieho pristroja Prova 6800.
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Obr. 9 Priklad konec¢nej tabul’ky s hodnotami pre dany vyrobok

(Bluball Filtro) a dany stroj (27PF20-PM70).
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Namerané hodnoty sa pomocou programu prenesu do pocitaca a tieto hodnoty sa po
preneseni upravuju a prenesi do zakladnej tabulky. Na zaklade doplnenych udajov sa
vypocitaju potrebné udaje, ktoré sa doplnia do dalSej tabulky, ktora sa posiela do
Talianska na d’alSie spracovanie udajov. Tieto udaje poukazuji na doblezité informdcie
urc¢itého vyrobku, danej formy a prislusného stroja.

V tabul’ke na obr. 9 je zndzorneny priklad konecnej tabul’ky s délezitymi idajmi pre
dany vyrobok a dany stroj na ktorom boli udaje pri vyrobe vyrobkov snimané. V stipci sa
nachadzaju dolezit¢ udaje pre dalSie cinnosti v oblasti kvality, vyrobného procesu
a buducej ceny vyrobku.

Udaje v riadkoch :
- Nazov zariadenia
- Nazov produktu
- Kod produktu
- Cislo modelu
- Strojovy ¢as

- Mnozstvo za ¢asovy cyklus

Udaje v riadkoch pre nastavenie :

Systém
- Frekvencia

Maximalna hodnota

- Cas snimania

Prudovy prevod

Napitovy prevod

Udaje v stipci :
- Datum
Cas snimania ( merania)

Prady 11, 12, I3

Celkovy vykon systému

Celkovy ucinnik systému

Watthodina

Priemerny ucinnik

Y2 hod. aktudlna spotreba
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- Spotrebovana energia/kus

- Yhod. maximalna spotreba

- Spotrebovana energia

- Spotrebovana energia/hod.

- Spotrebovana energia/ks

- Poznamka
4.10 Sposoby riadenia kvality vo vyrobnej hale Aquarium

Vyrobna hala Aquarium mé Specidlne spdsoby riadenia kvality. Podobne ako vo

vyrobnej hale Ferro aPlastika aj tu sa vyuZivaji posuvné meradld, mikrometre a aj
pripravky na nastavenie strojov.
Prikladom je ohnuty pliesok, ktory ma vytvorené dve drazky. Pomocou tychto dvoch
drazok sa nastavi magneticky pristroj. Nastavenie prebicha nasadenim pripravku na osku
stroja a dve magnetické platnicky (hlavy) sa doladia na rovnaku vzdialenost’ od osi stroja.
Ked'Ze ide o magneticky pristroj, tak plieSok musi byt z hlinika, aby sa pri nastavovani
nezmagnetizoval, pretoze by mohlo dojst’ k zachyteniu pripravku do stroja, alebo by mohlo
dojst’ k jeho poskodeniu. Na obr. 10. si magnetické plochy v otvorenom stave, aby sa

mohol na stredobod (osku) umiestnit’ plieSok s drazkami na nastavenie.

Pliesok =
drazkou na
nostovenie

Stredokod
Coskao)

Mognetickeé
plochy

Obr. 10. Nastavenie magnetického stroja na presnu

vzdialenost’ od stredobodu (osky).

52



4.11 Sposoby riadenia kvality v skladovacej hale
V skladovacej hale firmy Ferplast Slovakia prebiehaju kontroly z hl'adicka najmé
importu potrebnych komponentov zo zahrani¢ia. Dalej sa podl'a moZnosti vykona oprava

danych komponentov a posle sa d’alej do vyrobného resp. montazneho procesu.

S  Zhodnotenie vysledkov

Z jednotlivych informécii je mozné navrhnit’ niekol’ko rieSeni, ktoré je mozné pre
firmu Ferplast Slovakia aplikovat’ pre stabilné riadenie kvality a zvySenie kvality
vyrobkov.

RieSenim problematiky kvality treba posiliiovat kvalitu, aby firma bola stabilne
konkurencieschopna.

Z hl'adiska celkového Zivotného cyklu firmy Ferplast Slovakia je nutné zvysit
pozornost’ na vsetky oblasti celkového zivotného cyklu. V prvom rade je doélezité sa
zamerat’ na marketing a prieskum trhu, pretoze je dolezité zistit’ ¢o trh (zakaznik) pozaduje
a usmernovat’ kvalitu, vyrobny proces a firmu ako celok danym smerom. Je potrebné, aby
sa vyrobky a sluzby firmy Ferplast Slovakia vyrabali st¢inne s poziadavkami zakaznikov,
pretoze sa tym zachova silné prosperita a stabilné zdzemie firmy.

Ked sa dany prieskum vykond, ¢o je pre zakaznikov ako prioritne dblezité, tak sa moze
zacat’ s etapou navrhovania, Specifikovania a vyvoja vyrobku. V tejto etape sa navrhuji
zédkladne ¢&rty vyrobku, parametre a podiatotne plany inovécii. Dalfou etapou je
zasobovanie, kde je nutné sledovat’ kvalitu dovezeného materidlu, pretoze kvalita
vstupného materidlu ovplyviiuje cely vyrobny proces. Ddlezité je zachovavat’ mnozstvo
materidlu, jeho chemické zloZenie a mechanické vlastnosti. Samotné planovanie a vyvoj
procesu musi byt efektivne premyslené, aby sled vyrobného procesu bol spolahlivo
funkcny. Etapa vyroby je dolezita z hl'adiska kvality produkcie ako celku, pretoze kvalita
vyrobku sa odvija od niekol’kych faktorov ako su stroje, operatory, pouzité materialy a sled
vyrobnych ¢innosti. Zasadne treba dbat’ na presny a kvality proces vyroby. Prikladom
modze byt zavedenie rdoznych kvalitativnych technoldgii, ktoré vyrazne zvySuju stupeii
spolahlivosti a kompatibility vzajomnych sucasti vyrobkov.

Dal$ou etapou celkového Zivotného cyklu je etapa kontroly, sku$ania a skimania, kde sa

zameriava na skuSanie dan¢ho vyrobku, jeho kontroly ¢innosti a podrobny vyskum.
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Kvalitou musi byt podlozena aj etapa balenia a skladovania, pretoze spravne
skladovacie predpisy zarucuju, aby vyrobok zachoval svoju kvalitu a aby nedoslo k jeho
pripadnému poskodeniu. Vyznamnou etapou je oblast’ predaja a distribucie, kedze sa
nejedna uz len o kvalitativne aspekty firmy, ale aj o ekonomické postavenie, kde predaj
zakaznikovi
a bezproblémova distribucia k zdkaznikovi musi prebiehat’ na vysokej urovni.
Nasledujtiicou vyznamnou etapou je uvedenie do prevadzky a prevadzka.

Je velmi dolezité, aby sa uvedenie do prevadzky realizovalo bezpecne a podla
platnych predpisov. DalSou podstatnou etapou je oblast’ technickej pomoci a Gdrzby, kde
v pripade poruchy je potrebné sa obratit’ na odbornikov. Medzi vyznamnu kategériu patri aj
oblast’ likvidacia po pouziti, kde je potrebné vyrobky ktoré st uz po svojej Zivotnosti
zaradit’ do skupiny likvidacie vyrobkov po pouZiti.

Po dokladnom presetreni celkového systému riadenia kvality vo firme
Ferplast Slovakia je mozné vytvorit' napravné opatrenia a zvysit’ troven kvality na vyssi
stupenl riadenia. K tomuto ciel'u by malo pomodct’ usmernenie riadenia kvality k norméam
STN EN ISO suboru 9000. Zvlast vyznamna orientdcia fimy by mala vyt zamerané na
normu STN EN ISO 9001:2009, aby vyrobky firmy Ferplast Slovakia boli podriadené
silnému systému manazérstva kvality. Orientacia firmy ktejto norme ma prispiet’
k vyznamnému nakloneniu k poziadavkdm zékaznikov atym aj k silnejicej prosperite
firmy.

Kvalitativne pripravky maju silné zastiipenie v rozmerovej kompatibilite vyrobkov,
¢im sa zvysuje kvalita a zvacsuje sa spolahlivost’ vyrobku.

Doélezit¢é st nové kvalitativne pripravky sinovaciami, ktoré si vyhodné s niZSou
hmotnost'ou a rychlejSou moznost'ou vyroby pripravky.

Je dolezité vytvorit' d’alSie inovacie, ktoré umoZziuji eSte zasadnej$i proces riadenia
kontroly kvality vo vyrobnom procese.

V pripade merania a snimania elektrickej energie je vel'mi délezité upozornit' na
dané veli¢iny, pretoze mnohé nam urcujii samotni ¢innost’ celého systému stroja napr.
celkovy uc¢innik systému, priemerny ucinnik a pod. Tieto parametre nam podl'a hodndt
ur¢ujui na kol’ko je stroj u¢inny vo vyrobnom procese.

Magneticky pristroj je potrebné spravne nastavit' z dovodu rovnakej magnetizacie
komponentov, kedZze vtomto pripade je dolezitda kvalita nielen rozmerov, ale aj

magnetického pola.
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Po spravnom nastaveni magnetického pristroja na danti vzdialenost’ od stredobodu
(osky), je potrebné vyskusat’ stroj pomocou komponentov, ktoré sa nasadia na osku stroja,
komponenty sa po spusteni umiestnia medzi magnetické plochy a zmagnetizuju sa. Pre
spravnu intenzitu magnetizéacie je potrebna presna vzdialenost’ a to sa zabezpeci pouzitim

pripravku.

6 Diskusia

Dolezité je poukazat’ na niektoré vyznamné néstroje v oblasti riadenia a udrziavania
kvality. Je podstatné poukizat na velky vyznam tychto ndstrojov a pomocou nich
prehlbovat’ zéklady kvality nielen vo vyrobkoch, ale aj vo vyrobnom procese.

Proces ¢i je pod Statistickou kontrolou alebo je ovplyviiovany systematickymi
vplyvmi, sa zist'uje z regulacnych diagramov (Hrubec, J., Varos$ P., 1996, s.112).
Shewhartove regulacné diagramy zavedené vo firme Ferplast Slovakia st vyznamnym
nastrojom v riadeni kvality a zobrazuju zarucene kvalitné informécie o priebehu procesu.
Pri vyrobkoch so zavedenim kvalitativnych pripravkov sa proces znacne usmeriuje
k pozitivnym vysledkom. Pomocou Shewarthovych regulacnych diagramov je proces
pravidelne kontrolovany.

Udrzba strojov napoméha celému vyrobnému procesu k zvySovaniu kvality
a vykonnosti organizacie. Zvlast je dolezité poukdzat’ na obecnu udrzbu strojov.

Obecna udrzba (Casto pouzivané synonymum je prevadzkova starostlivost
o stroje) je integrujuci termin pre suhrn vSetkych ¢innosti vykondvanych pre udrziavanie
stroja v prevadzkyschopnom stave alebo navratenie do prevadzkyschopného stavu

(Cico, 2009).

7  Navrh na vyuzitie vysledkov

Spravnou volbou vo vyrobnej hale Ferro je inovacia tabulovych kvalitativnych
pripravkov na tyCové, pretoZe dochddza k vyraznému znizeniu nakladov na ich vyrobu,
k l'ahSej manipulacii pri merani aje potrebny mensi Cas na vyrobu kvalitativneho
pripravku. Je dolezité, aby sa zacali navrhovat’ tyCové kvalitativne pripravky pre vsetky
sietky. K spravnemu vyrobnému procesu patria aj vhodne nastavené stroje a obecna

udrzba.
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K tejto udrzbe by sa mohla zaradit' kontrola funk¢nosti transformatorovych
vodicov. Tieto vodice su chladené kvapalinou ¢o spdsobuje ich zna¢nli oxidaciu.
Celad zostava by sa skladala z napajacieho zdroja, dvoch svoriek pre napojenie vodica,
jednej vybojky ako spotrebica a jedného pevného podkladu, na ktorom by sa nachadzal

cely obvod.

Cinnost’ navrhu :
- prinapojeni elektrického obvodu na elektricky zdroj 230V/50HZ s pradom 5A,
sa uzavrie elektricky obvod, vybojka sa rozsvieti a je mozné zac¢at’ merat’ prechodovy

prad v obvode.

- pomocou kliestového multimetra zmeriame prechodovy prud, ktory prechadza
obvodom do ktorého je zapojeny pouzity vodi¢ z vyrobného stroja. Tieto vodice su

chaladené¢ kvapalinou a ich oxidécia je zna¢na.

- kedze ich oxidécia na i vo vodicoch je rozsiahla, tak maju vel’ky odpor, preto by sa
malo preukézat’ na hodnote prudu ¢i je eSte vodi¢ vhodny na pouzitie pre zvaracie

transformatory, alebo je uz nutnd ich vymena.

Tieto merania by bolo vhodné vykonavat’ pravidelne, aby nedochédzalo k slabym
zvarom ked’ze vodice s vysokym odporom nie st vhodné tieto ucely.

Na zéklade tidajov nameranych na meracom pristroji Prova 6800 vo vyrobnych haléach je
mozné nadobudnut’ dolezité stanovisko predovsetkym vo vyrobnej hale Plastika.

Tymito stanoviskami si stabilizicia prudu, castejSia Udrzba a systematickejSie merania
hmotnosti a rozmerovych udajov jednotlivych vyrobkov.

Vo vyrobnej hale Plastika je mozné vyuzit’ dolezité udaje ako nadmerne kmitajici
prud, kde je mozné vykonat’ v zapojeni zmeny napr. stabilizovanim sinusového pradu.
Preto je nutné dodrziavat’ idrzbarske prace a vykonat’ obecnt udrzbu.

Vo vyrobnej hale Aquarium je dolezité navrhovanie novych pripravkov pre

nastavenie strojov a tiez vyuzit’ vysledky z meracieho stroja Prova 6800.
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Dokladnym zoS$tudovanim odbornej a vedeckej literatury z oblasti procesov
riadenia kvality vyroby sme dospeli k zadveru, ze Shewhartov regula¢ny diagram, ktory sa
pouziva vo firme Ferplast Slovakia s.r.0. nespliia poziadavky, pretoze podla firmy Ferplast
Slovakia s.r.o diagram na obr. 5, str. 43 zobrazuje $tatisticky zvladnuty proces.

Uvadzany proces vsak nie je v Statisticky zvladnutom stave a tito skutocnost
upeviiuju informacie v knihe Riadenie kvality (Hrubec, 2001) na str. 116, obr. 11.3 b.) —
proces v Statisticky nezvadnutom stave (body su prili§ blizko k regulaénym medziam)
(Hrubec, 2001).

Dolezitym krokom tychto nezrovnalosti je zistenie jednotlivych dévodov
generujucich tieto negativne vplyvy, odstranit’ alebo zmiernit’ ich a upevnit’ stabilizovany
proces do Statisticky spdsobilého stavu. Vyznamnym zdkladom k tomuto cielu mdzeme
zaradit' tvorbu ainovéaciu kvalitativnych pripravkov, stabilizacia elektrickych pradov

v jednotlivych tsekoch a posiliiovanie kvality v celom vyrobnom procese.

8 Zaver

Sposoby riadenia riadenia kvality vo firme Ferplast Slovakia st efektivne, ked’Ze sa
osvedCilo ich zavedenie. Vyznamné zlepSenie v oblasti kvality sa zaznamenalo pri
zvaracich lisoch (vo vyrobnej hale Ferro), kde pomocou tabulovych a ty¢ovych pripravkov
sa kontroluje rozmerova presnost’ sietok, kompatibilita s ostatnymi c¢astami klietky,
zvySenie kvality arychlosti prace operatorov, vysSia produktivita a stabilnej$i vyrobny
proces spity so spolahlivou kontrolou kvality. Tieto kvalitativne pripravky kladt vacsi
doraz aj na operatorsku kontrolu siet'ok, ked’ze vo vacsej miere sa do konkrétnej Cinnosti
okrem kontrolorov zapajaju aj samotni operatori.

Riadenie a usmernenie kontroly kvality vo vyrobnej hale Plastika sa zvysilo pomocou
kvalitativneho tyCového pripravku pre plastové dnd, pretoze plastové dné sa sice vyrabaju
z formy, ale kedZze je elektricky prud velmi kolisavy, méze dochadzat k silnejSim
tlakovym procesom v lisoch, kde st vysledkom nespravne plastové dna (nezhodné
rozmery), ¢o sa riesi doladenim stroja, ale ako navrh odporucame stabilizator pradu.

Vo vyrobnej hale Aquarium je vel'mi dolezité spomentt’ pripravky pre nastavenie strojov
ako je pre magneticky pristroj, kde sa plieSok nasadi draZkami na osku (stredobod) stroja
a magnetické plochy a nastavia na presné vzdialenosti, aby pri magnetizacii

sa dosiahli presné hodnoty magnetického pola. Doélezitym pristrojom st testery pre

akvarijné nednové svietidla, kde sa preveruje ich funkénost’.
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Medzi kvalitativne pripravky vo vyrobnej hale Aquarium mézeme zaradit’ testery
pre casovace, ktoré sa testuji 48 hodin. V skladovacej hale sa vykondvaju Specidlne
kontroly v pripade reklamacii, poSkodenych komponentov z hl'adiska vizualneho ako aj
funkéného.

Dolezité je zaradit’ medzi kvalitu zvarania aj pouzivanie nového typu medi na urcitych
strojoch, pretoZe tato ma mensi odpor a vytvara pevnejsie zvary.

Medzi dalSie kvalitativne pripravky sa v budicnosti moézu zaradit' testery
transformatorovych vodi€ov, zapojenie pre stabilizaciu pradov.

Po zostudovani odbornej a vedeckej literatiry z oblasti procesov riadenia kvality
vyroby sme dospeli k zaveru, Ze Shewhartov regulacny diagram pouzivany vo firme
Ferplast Slovakia s.r.o nevyhovuje poziadavkdm, pretoze podla firmy Ferplast Slovakia
s.r.o diagram na obr. 5, str. 43 zobrazuje Statisticky zvladnuty proces. Tento proces vSak
nie je Statisticky zvladnuty na ¢o poukazujeme v knihe Riadenie kvality (Hrubec, 2001)
na str. 116, obr. 11.3 b.) — proces v Statisticky nezvadnutom stave (body su prili§ blizko
k regulaénym medziam) (Hrubec, 2001).

Vsetky tieto cinnosti vedd k zvySovaniu postavenia kontrolérov kvality, ¢o
v kone¢nom dosledku zabezpe¢i skvalitnenie riadenia procesu kvality. St vhodnym
predpokladom k dokladnému zavedeniu noriem STN EN ISO suboru 9000.
Najvyznamnej$Sim meradlom SMK je spokojnost’ zakaznika dosiahnutd dodanim
bezchybného produktu. Bezpecnu a spravnu funkciu nami dodévanych rieSeni a sluzieb
zaruCuju ustalené postupy ich tvorby, vyberu vhodnych technoldgii, koordindcie nasich

zamestnancov a kontroly (http://www.gbsw.sk/kvalita-ako-proces).
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