SLOVENSKA POCNOHOSPODARSKA UNIVERZITA
V NITRE

TECHNICKA FAKULTA
1132775

APLIKACIA SYSTEMU RIADENIA KVALITY VO
VYROBNOM PROCESE

2011 Pavlina Bekoova



SLOVENSKA POCNOHOSPODARSKA UNIVERZITA
V NITRE

TECHNICKA FAKULTA

APLIKACIA SYSTEMU RIADENIA KVALITY VO
VYROBNOM PROCESE

Bakalarska praca

Studijny program: Manazérstvo kvality produkcie

Studijny odbor: 2386700 Kvalita produkcie

Skoliace pracovisko: Katedra kvality a strojarskych technologii
Skolitel” Ing. Martin Kotus, PhD.

Nitra 2011 Pavlina Bekoova



Cestné vyhlasenie

Cestne vyhlasujem, Ze zavere¢nu pracu na tému , Aplikdcia systému riadenia
kvality vo vyrobnom procese®, som vypracovala samostatne a ze som uviedla vSetku

pouzitu literatlru.

april 2011



PODAKOVANIE

Touto cestou vyslovujem pod’akovanie panovi Ing. Martinovi Kotusovi, PhD.,

za pomoc, odborné vedenie a rady pri vypracovani bakalarskej prace.



Abstrakt

Kvalita ako pojem méa v konecnom dosledku viacero vyznamov a pre kazdého
vyrobcu predstavuje nieCo iné. Kvalita je vlastne proces ktory, predbiecha vytvéra
a udrziava vztahy a poziadavky zdkaznika. Proces alebo vyrobok, ktory je spolahlivy

a presny, plni svoju tlohu, je kvalitny. V sucasnosti hra kvalita vyznamnu ulohu na trhu.

Hlavnym cielom bakalarskej prace je pomocou nastrojov kvality poukazat na stav vo
vyrobnej organizacii, pred zavedenim systému manazérstva kvality a po zavedeni. V praci
sme pozorovali zmeny ktoré nastali vo vyrobnej organizacii a vysledky sme porovnali
a zhodnotili. Proces ktory som hodnotila bol v spolo¢nosti Euro-dabo s.r.0, na vystupne;j

kontrole kvality.

Dany problém ma vysoky vyznam z pohladu organizécie, pretoze sme zistili ze
zavedenie systému manazérstva kvality je dolezité pre spolocnost. Mozeme zhodnotit’, ze
proces sa vyrazne zlepsil a taktiez sa znizila defektnost’” vyrobkov a mo6zeme povedat’ ze

proces a kvalita vyrobkov spiiia poziadavky zakaznika v plnej miere.

KIiacové slova: Manazment, kvality produkcie, nastroje kvality, nezhoda.



Abstrakt

Quality as aconcept ultimately has several meanings and each producer is
something else. The quality is a actually a process which outpacing establish and maintain
relation ships and costumer requirements. Process or product that is reliable and accurate,

fulfilling it’s role, is good. At presend quality play’s an important role is the market.

The main objective of the work is the quality tools to highlight the situaltion
inmanufacturing organization, before the introduction of quality management systemand
after the introduction. In this work we observed the changes occurring inmanufacturing
organizations and the results were compared and evalueted. The process that | evalueted,
the company Euro-dabo s.r.o, for quality control.

The problem has hight importance in terms of organization, because we found that the
introduction of quality management system is important for society. We assess that the
process has significantly imporoved, and also reduce the defectivess of products and we

can say that process and product quality meets customer requirements in full.

Keywords: management, production quality, tools, quality, non-compliance.
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— systém manazérstva kvality

— International Organization for Standardization, Medzinarodna
organizacia pre normalizaciu

— suma poctu porach

— rozptyl

— aritmeticky priemer

— priemer procesu

— horna regula¢na hranica (upper control limit)
— dolné regulac¢na hranica (lower control limit)
— centralna priamka (central line)

- kontrola kvality (quality control)

- expandovany penovy polystyrén (Expanded PolyStyren)
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Uvod

Kazdy z nas ak sa stretne so slovom kvalita, si pod tymto pojmom predstavi nieco
iné, pretoze ma vel'a definicii. Je to vlastne vnimanie, ktoré je podmienené a subjektivne.

Moéze byt chapana odlisne.

Avsak pre vicsinu podnikov je kvalita velmi dolezitd z hl'adiska postavenia na trhu.
V sucasnosti poziadavky na kvalitu stale rastd, avSak ceny kone¢nych vyrobkov zostavaju

nezmenené.

Ak spolo¢nost’ chce uspiet’ na trhu, nestaéi len aby hovorila o kvalite ako takej.
Dolezité je meno spolocnosti, reklama, cena vyrobku, design, starostlivost’ 0 zdkaznika,

sluzby, a v neposlednom rade aj samotna kvalita vyrobku.

Jednym zo zékladnych sposobov ako si udrzat’ kvalitu vyrobkov je zavedenie systému
manazérstva kvality v spolo€nosti. Je to pomerne zlozity a dlho doby proces, av§ak ma
dlhodoby efekt, ak sa vSetko pravidelne kontroluje a analyzuje. Na Slovensku je mozné

zaviest’ systém manazérstva kvality ISO 9001 bez akychkol'vek problémov.

Moznosti zavedenia si napriklad zavedenie systému manazérstva kvality interne alebo
externou firmou. Po zavedeni je dolezité si uvedomit’, Ze proces treba neustale pozorovat’,
inovovat’ a zlepSovat. Pri zavedeni ISO sa taktiez objavuji nedostatky ktoré ma

spolo¢nost’, avSak ak spolocnost’ dokéaze tieto nedostatky odstranit’, je to vyhoda pre firmu.

Spolo¢nost’ ktora spravne vedie systém manaZzérstva kvality je schopna konkurovat
firmam na trhu. Kvalitu spolo¢nost’ dosiahne, ak sa stretne s poziadavkami a spokojnost’ou

zakaznika.

V bakalarskej praci budeme sledovat’ ako sa zmenila kvalita vyroby pred a po zavedeni
systétmu manazérstva kvality. Budeme to sledovat pomocou jednotlivych nastrojov
kvality, z toho dovodu aby sme vedeli porovnat defektnost vyrobkov. Dalej budeme

poukazovat na to, aké nevyhnutné je dodrZiavanie systému manazérstva kvality.

,Dokonalost’ sa dosahuje malickost’ami, ale nie je to mali¢kost™. (Michelangelo)



1 Charakteristika manazmentu kvality

»~Manazment kvality predstavuje sthrn subjektivnych a objektivnych znakov,
zdrojov, organiza¢nych opatreni a zodpovednosti potrebnych na realizaciu ¢innosti
zabezpecujucich optimalny priebeh vsetkych procesov tak, aby sa dosiahol maximalny

efekt zdrojov, opatreni a procesov a zhoda s poziadavkami zakaznika.
Japonci chépu riadenie kvality ako:

Nendhodny subor prvkov, ktoré sa neustdle menia pod vplyvom silného dynamického
okolia ktor¢ st najroznejSimi pruznymi vézbami prepojené sposobom, ktory vytvara celok.
Juran definuje riadenie kvality ako regulaény proces, ktorym podniky meraji skuto¢né

zabezpecenie kvality a porovnavame ho s normami.*

,Nakolko sucasni manazéri podnikov by mali mat zrucnosti zékladnych
Statistickych metdd, nickedy sa manazment kvality nazyva aj ako Statistické riadenie
kvality. Funkcie manazmentu kvality mozno c¢lenit’ do Styroch kategorii, ktoré logicky
vyplyvaju zo sledu nadvdznych aktivit. Jedna sa 0 planovanie, zabezpecenie, zlepSovanie

a kontrolu kvality.« (Mataides, 2006)

1.1Zakladné pojmy

- ,Znak kvality - interny znak vyrobku, procesu, alebo systému tykajici sa
poziadaviek.

- Trieda kvality - kategoria, alebo poradie dané réznymi poziadavkami na kvalitu
vyrobku, procesu alebo systému, ktoré¢ maji rovnaké funkéné pouzitie dané
réznymi, ktoré maju rovnaké funkéné pouZzitie.

- Poziadavka na kvalitu - poZziadavka na vlastn charakteristiku vyrobku, procesu
alebo systému.

- Vyrobok - vysledok procesu, sluzba spracovany material.

- Sluzba - nehmotny vyrobok, ktory je vysledkom aspon jednej ¢innosti prebieha na
rozhrani medzi dodavatel'om a zékaznikom.

- Proces - systém cinnosti, ktory vyuziva zdroje na transformovanie vstupov na

vystupy.* (Kapsdorferova, 2008)
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»Spolahlivost’ - suhrnny termin pre opis pohotovosti a Cinitelov, ktoré ju
ovplyviiuji (bezporuchovost, udrzatel'nost’, zabezpecenost’ udrzby). Spolahlivost’
je Casovo zavisla charakteristika kvality.

Sledovanost’ - schopnost’ sledovat’ vyvoj, pouzitie alebo umiestnenie toho, o je
predmetom tvah.

Systém manaZmentu kvality - systém na stanovenie politiky kvality, cielov
kvality a dosahovanie tychto ciel'ov. Systém je stibor previazanych a vzajomne
posobiacich prvkov.

Nezhoda - nesplnenie poziadaviek.

Naprava - opatrenie pre odstranenie zistenej nezhody.

Meranie - stibor ¢innosti na zistovanie hodnoty veli¢iny.

Kontrola - hodnotenie zhody pozorovanim a posudzovanim sprevadzanym podla
potreby meranim, skiiS§anim a porovnavanim.

Politika kvality - celkové zamery a zameranie organizacie vo vztahu ku kvalite

oficidlne vyjadrené vrcholovym vedenim.* (Kapsdorferova, 2008)

1.2 Meranie kvality

»Kvalita je kvalitativna veli€ina, preto je jej meranie v absolutnom vyjadreni velmi

naro¢né. Jednou z mozZnosti postidenia merania kvality je relativne vyjadrenie porovnanim

skuto¢nej hodnoty znaku kvality s hodnotou poZadovanou.

Pozadovanou hodnotou méze byt hodnota urcena :

NN

pravnym predpisom

normou

zmluvnou poziadavkou medzi dodavatel'om a odberatelom
konkurenénym produktom

zakaznikom

Vysledkom porovnania je zistenie zhody alebo nezhody stupen plnenia podla konkrétnej

stupnice.* (Kapsdorferova, 2010)
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1.1.1 Monitorovanie a meranie

,Organizacie musia zaviezt a pouzivat vhodné metddy na monitorovanie a
meranie procesov EMS a ich klicovych znakov, ktoré moézu mat vyznamny vplyv na
zivotné prostredie. Spravidla ide o zaznamenavanie a vyhodnocovanie informacii zo

sledovania a spravania sa stanovenych reprodukovatel'né.

Zaznamy z tychto procesov musia byt pravidelne vyhodnocované a z hl'adiska
zhody so zdkonmi a predpismi tykajucich sa ochrany Zivotného prostredia a musia byt

archivované v sulade s postupmi organizacie.

Monitorovacie a meracie zariadenia musia byt metrologicky zabezpecené,

t.j. kalibrované alebo predpisanym spdsobom periodicky overované.“ (Mateides, 2006)

1.1.2 Hodnotenie zhody

,V sulade so svojim zavdzkom vyjadrenym prostrednictvom enviromentalnej
politiky, celkovymi zdmermi a zameranim organizacie vo vztahu k jej enviromentdlnemu
profilu musi byt organizacia schopna preukazat’ pravidelné vyhodnocovanie zhody
s identifikovanymi poziadavkami pravnych predpisov vratane prislusnych povoleni

a licencii.

S tymto cielom musi organizacia v rdmci EMS zaviest a udrZiavat
zdokumentovateI'né postupy pre periodické hodnotenie tohto stladu,. Zaznamy z tychto
¢innosti musia byt uchovavané a informacie ziskané takymto spdsobom moéZu byt
podavané verejnosti povinne su spravidla poddvané orgdnom Statnej spravy ako dokaz
inych predpisov a vo svojej praxi uplatiiovat’ prevenciu znecistovania a ochrany zivotného

prostredia.*“ (Mateides, 2006)
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1.1.3 Nezhody, napravné a preventivne ¢innosti

,Napravné a preventivne Cinnosti sa v systémoch manazérstva chapu ako kroky

veduce k zvySovaniu organizaciou aplikovaného systému manazérstva.

Potreba ich pouzitie vznikne vtedy, ked’ sa externa nezhoda, ktorej zistenie predstavuje

spatna védzbu a kontrolnu sluc¢ku kazdého systému riadenia.” (Mateides, 2006)

1.3 Meranie spokojnosti

,Meranie spokojnosti zakaznika je dolezitou sucastou kazdého fungujiceho
systému kvality. Poklada sa za aktivitu strategického vyznamu a najdolezitejSiu zlozku
spétnej kvality, a tak st prislusné metody uz roky v popredi teoretikov riadenia a praktikov
v tych firmach, ktoré sa snazia byt dlhodobo tuspesné. Dostato¢nou mierou spokojnosti
zakaznikov v ziadnom pripade nie je rozsah reklamécii na vyrobky, ¢i sluzby firmy. Je
nepochopitel'né, ze toto kritérium sa v mnohych podnikoch dodnes chépe ako jediné
a postacujuce — hoci je uz davno zname, Ze reklamécia je prejavom az najvyssej

nespokojnosti spotrebitel'ov pri pouzivani produktu.

NajznamejSou, aVmnohych sférach najpouZivanejSou metédou merania
spokojnosti st dotazniky, vypliiané uréitym percentom klientov. Ich vysledky st uZitoéné,
maju vSak svoje uskalia. Klamlivé je spriemerovanie vysledkov a zavadzajuce je zhrnutie
vSetkych znakov do akejsi celkovej spokojnosti zdkaznika. Neznamena to, Ze dotaznikova

metoda by sa nemala pouzivat’.“ (Kapsdorferova, 2008)

1.4 Normy pre systém manazérstva kvality

»Subor noriem ISO 9000 bol vypracovany s cielom pomahat’ organizaciam vsetkych

typov a velkosti zaviest’ a prevadzkovat’ efektivne systémy manazérstva kvality:
ISO 9000

- opisuje zaklady manazérstva kvality a Specifikuje terminologiu systémov

manazérstva kvality.* (Hrubec, 2009)
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,1SO 9001

- Specifikuje poziadavky na systém manazérstva kvality tam, kde organizacia
potrebuje preukizat’ svoju schopnost poskytovat produkty, ktoré spinaju
poziadavky zékaznika a pouzivateI'nych predpisov, a zameriava sa na zdoraznenie

spokojnosti zakaznika
ISO 9004

- poskytuje navod, ktory berie do uvahy efektivnost, ako aj ucinnost’ systému
manazérstva kvality. Cielom tejto normy je zlepSovat® vykonnosti organizacie,
spokojnost’ zdkaznikov a d’alSich zainteresovanych stran.

Ako stbor tieto normy vytvaraji stvisiacu skupinu noriem systému manazérstva

kvality a ul'ah¢uju vzajomné pochopenie v narodnom a medzinarodnom obchode.
ISO 9004 ponuka navod na $ir§i rozsah ciel'ov systému manazérstva kvality nez ISO

9001, najma na stale zlepSovanie celkovej vykonnosti a G¢innosti organizacie, ako aj

jej efektivnosti.* (Hrubec, 2009)

14



2 Ciel prace

V suCasnosti sa systém manazérstva chdpe ako nevyhnutnost’ pre zabezpecenie
spokojnosti zadkaznikov. Tento proces, je dlhodoby avSak neznamena to ze ak sa zavedie,
bude to automaticky viest’ k spokojnosti zédkaznika. Dodlezit¢ je SMK vyuzit vo svoj
prospech a tak by sa k tomu mali postavit’ vSetci pracovnici, na réznych Grovniach a taktiez
samotné vedenie spolo¢nosti. Cielom bakalarskej prace je posudenie systému manazérstva
kvality vo vyrobnom procese ako sucast systému manazérstva riadenia kvality

V konkrétnej organizacii.

Zhodnotime proces pred zavedenim systému manazérstva kvality. Nasledne
zavedieme vo vyrobnej spolocnosti ISO 9001. Dva mesiace po zavedeni zhodnotime
proces znovu a vysledky porovname. V bakalarskej praci poukazujeme tiezZ na popisanie
postupu aplikacie systému riadenia kvality na zaklade ziskanych poznatkov, a aplikacia
systému riadenia kvality vo vyrobnom procese. Na zaklade poznatkov, navrhneme

opatrenia pre zlepSenie procesu riadenia kvality vo vyrobnej organizacii.

Hlavny celok bakalarskej prace je tvoreny pomocou nastrojov kvality, kde
v konkrétnej organizacii zistime, ako sa zmenia vysledky merani po zavedeni systému

manazérstva, a pred zavedenim.

Europsky trh je postaveny tak, ze spolocnost’ ktora ma zavedené ISO ma aj urcita zaruku
kvality, aj ked nie vzdy to tak je. Jednym z dovodov preco sme si vybrali tuto tému
Vv bakalarskej praci je, poukédzanie na nedostatky ktoré vznikaja pri procese, ktory nie je

organizovany — riadeny.
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3 Metodika prace

3.1 Charakteristika vyrobnej organizacii

Spolo¢nost’” Euro-dabo s.r.o zacala vyrabat' v septembri 2009. Od januara roku
2008-2009 sa pripravovali technologie pre vyrobu expanovaného polystyrénu pre

elektronicky priemysel.

Ako prvym odberatel’ sa stala spolo¢nost Sony (Foxconn) v Septembri 2009. Nasledne
0 par mesiacov spolocnost’ zacala dodavat aj do dalSich znamych spolo¢nosti ako je
Samsung Galanta, Samsung Voderady, Hansol Voderady, UMC Nové mesto nad Vahom.
Spolo¢nost’” Euro-dabo s.r.o sa vel'mi dobre uplatnila na trhu z toho doévodu, ze vdaka

vyspelej technologii dokaze vyrabat’ kvalitne za nizSie ceny oproti konkurencii.

V roku 2010, materskd spolocnost zo sidlom v Koérei, rozhodla zvysit kapacitu

vstrekovacich lisov, z dovodu vysokych objedndvok pre rok 2011.

V roku 2010 Spolo¢nost’ ziskala certifikat kvality STN EN ISO 9001:2009; a taktiez
certifikat STN EN ISO 14001:2004.

Spolo¢nost’ je vybavena :

- Pre-expander je to zariadenie ktoré expanduje zakladny material podla
pozadovanej hustoty po naplneni materialom EPS a dodanim pary do nadoby. Stroj
je navrhnuty pre automaticku prevadzku (plnenie materialom — expandovanie
materidlu — transfer do sila).

- Silo systém — granulat z expandéru je dopravovany do sila kde prechadza procesom
zrenia. Vtomto procese absorbuje vzduch aobsah vlhkosti anadavadiel sa
zmensuje.

- Vstrekovaci lis — pouzitim pary spolu zo zékladnou surovinou je vytvorena forma.
Aj ked do zariadenia sa pridavaji nadavadla, stile je vo forme lisu dostatok
miesta (cca 40%). Pouzitie pary na zahriatie granulatu spdsobi odparovanie plynu
pentan. Pocas procesu s prazdne miesta zaplni procesom pri ktorom dochadza ku

syntéze granulatu, ktora vypliia formu.

16



Proces pozostava :

1
2
3.
4

Zatvaranie lisu/formy: zatvaranie ramu na vytvarovanie nadivacich materidlov.
Plnenie: privadzanie expandovate'nych materialov do vstrekovacieho lisu.
Ohrievanie: pouzitie pary v stroji na vyformovanie expandovatelnych materialov.
Chladenie: odstranenie zostatkovej pary alebo vlhkosti vo vyrobkoch a vykonanie
procesu chladenia pre hladky priebeh oddel'ovania od formy.

Otvaranie lisu/formy: otvaranie pohyblivého rdmu pre vykonanie procesu
oddelovania.

Oddelovanie z lisu/formy: Oddel'ovanie vyrobku od zariadenia

Susiaci tunel — je samostatna konstrukcia s posuvnymi vratami na kazdom konci
tunela s objemom su$iaceho priestoru 220 m3. Maximalna teplota po¢as suSenia
je 70 °C. Prepravné voziky sa zavazajii do suSiacej miestnosti, a po ukonceni

susiaceho cyklu (cca 1,5 — 2 hod) sa voziky tym istym sposobom vyberu.

3.2 Charakteristika vstrekovacich lisov EURO DABO Plastik

Lisy su zariadenia ktoré sluzia na vyrobu EPS vyliskov. Vstrekovacie lisy maja

najvacsi podiel na kvalite kone¢ného vylisku. Zariadenie dokaze vyrabat 24 hodin denne

a taktiez umoziuje:

kontrolu hmotnosti,

kontrolu vyplne,

kontrolu rozmerov,
zaznamenavanie poctu vyliskov,

kontrolu nastaveni (tlak, para, chladenie).
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Obrazok 1 Automaticky vstrekovaci lis — ovladaci panel

KaZzdy udaj sa uklada do centralneho pocitaca a nasledne sa tieto udaje ukladajli na server,
aby neprislo k ich vymazaniu. Stanovenie parametrov je vel'mi dolezité. Najdolezitejsie je
stanovenie vahy vylisku, ktory bude vyrobeny, aby spiiial poZiadavky zakaznika, a aby
nevznikali zbytocné nezhodné vyrobky.

Priklad urcenia ,,suchej* vahy

Sucha vaha je dolezitd ztoho hladiska, aby sa vyrobok prekontroloval eSte raz pred
kone¢nym balenim a expedovanim zdkaznikovi, aby sa nestalo, ze zdkaznik obdrzi
vyrobok s nezhodnymi poZiadavkami.

Poziadavka na Specifikdciu hmotnosti je 250 g.

Minimalna hmotnost’ (ak berieme do tivahy toleranciu 10 %) bude: 225 g.

Maximalna hmotnost’ (ak berieme do tvahy toleranciu 10 %) bude: 275 g.

Urcenie suchej vahy spociva v tom, Ze sa vypocita = 10 % zo Specifikacie.
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Priklad urcenia ,,mokrej vahy pri lisoch

Mokré véha je dolezita z toho hl'adiska, aby supervizor pri linke mohol ihned’ identifikovat’
problém s hmotnostou a nésledne aby upozornil technika o ndpravu, pretoze by vznikali

vyrobky nezhodné s poziadavkami zakaznika.

Poziadavka na Specifikaciu vahy je 250 g.

Minimalna vaha (rozdiel medzi suchou a mokrou vahou je 15 %) bude:
Minimalna hmotnost’ : 225 + 15 % = 285,759~ 285 ¢

Maximalna vaha (rozdiel medzi suchou a mokrou vahou je 15 %) bude:
Maximalna hmotnost’ : 275 + 15 % = 308,759~ 308 g

Urcenie mokrej vahy spociva v tom, ze sa vypocita = 15 % z0 suchej minimalne;j

a maximalnej vahy.

Vyrobna kapacita spolo¢nosti

Vyrobna kapacita zalezi od druhu modelu, ktory sa prave vyraba, a taktiez od toho

kol'’ko kavit sa nachadza na jednej forme.
Kavita/Jadro — je to Cast’ formy, podla ktorej sa vylisok vytvaruje na pozadovany tvar

Pocet kavit zalezi od vel'kosti modelu, pretoze ¢im je vac¢si model, tym mensSia je kapacita

daného vstrekovacieho lisu.
Kapacita stroja — je to disponibilny ¢as, za ktory dokaze stroj vyrabat’ vyrobky

Kapacita vyroby — maximalna produkcia za jednotu ¢asu. Vyrobnu kapacitu ovplyviiuje

aj poziadavka zakaznika na hmotnost’ vyrobku.
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Tabul’ka 1 Tabul'ka vyrobnej kapacity

74kaznik Pocet kavit | Doba cyklu Efektivita Kapacitaza 1 Denna kapacita

[ks] [s] [%] hodinu  [ks] [ ks]

Foxconn 6 120 90 162 3888

Samsung SESK 3 90 90 108 2592

Samsung SELSK 1 220 90 15 353

Hansol Voderady 1 230 90 14 338

umMcC 2 110 90 59 1414

Vypodet dennej vyrobnej kapacity :

= 2609 . 0,9.24 [Ks] (1)

doba cyklu. pocet kavit
Kde: 3600 — Cas za jednu hodinu (60sektnd . 60minut)
Doba cyklu:

- jeurcend zdkaznikom, od 80 sekund az 300 sekund
- zévisi od hmotnosti vylisku

- zavisi od poziadavky na napenenie materialu (16 g/l —40 g/l)

Pocet kavit - zavisi od velkosti modelu, ¢im je model mens$i tym viac kavit je mozné

pouzit’ na jednotlivom stroji, a tym je vécsia aj jeho vyrobna kapacita.

0,9 — Efektivita stroja, kvoli bezpecnosti sa berie 90 %, pretoze stroj moze mat’ poruchu

24 - dennd kapacita za 24 hodin
Vyroba EPS sa skladé z hlavnych nastaveni vstrekovacich lisov:

- PARA —nastavenie dostatocného tlaku pary min.

- VAKUM — nastavenie dostato¢ného vakua.

- EPS —naexpandovany polystyrén — musi byt’ odstaty min. 8 hodin.

- VAHA — nastavenie véhy pre konkrétny vylisok.

- CHLADENIE — nastavenie presnych parametrov pre konkrétny vylisok.

- KONTROLA - vizualna kontrola — kontrola vzhl'adu vylisku.
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- HUSTOTA MATERIALU - zaleZi od poziadaviek zékaznika je to od 16 g/l
az 40 g/l .

V pracovnych instrukciach je podrobne popisané, aké nastavenia treba pouzit' pre

kazdy konkrétny vylisok.

Obrazok 2 Automaticky vstrekovaci lis — forma

Taktiez technik mé pristup k operacnému Standardu, kde je uvedené aké defekty moze

spdsobit’ nespravnym nastavenim stroja a nedodrzanim technologického postupu.

Technik musi vykonat’ vizualnu kontrolu na kazdom stroji za ktory je zodpovedny kazdi

pol hodinu, a taktiez idaje zaznamenava do prislusnych tlaciv.
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3.2 Charakteristika kontroly kvality

Kontrola kvality je jednym z najdodlezitejSich krokov vo vyrobnom procese.
Oddelenie kvality dostane od zdkaznika tzv. ,.check point sheet™. Je to technicky vykres
s parametrami ako napriklad, hmotnost’, $irka, dizka vylisku. Na zaklade tychto udajov
0 véhe sa vypocita minimalna a maximalna hmotnost. Tolerancia je dana zakaznikom,
abyva medzi 7 — 10 %. Zalezi na poziadavkach zdkaznika. K vypocitanej minimalnej

a maximalne hmotnosti sa prida + 15 %, ¢o tvori voda a para pri vylisku pred susenim.

3.2.1 Overovanie kvality

Kontrola kvality sa vykonava pravidelne, vykonava ju kontrolorka kvality (QC).
Kontrolérka kvality je povinna sa riadit’ tla¢ivom (vid’ prilohu), ktoré obsahuje Specifikacie
od zédkaznika, ktory presne uréi rozmery vyrobku pred jeho konecnym zabalenim

a exportom. Kontrola sa vykonava ndhodne, z kazdého druhého vozika.

Kontrola sa vykondva porovnanim vahy, $irky a dizky vylisku s nameranymi hodnotami,
aso $pecifikaciou. Pokial vylisok nespiiia jeden alebo viac parametrov, ktoré st dané,
vylisok sa nésledne oznaéi ako nezhodny vylisok - ,,NG* toto oznaCenie je prebrané
z angli¢tiny (no good). Pokial’ je vozik s hotovymi vyrobkami zhodny so $pecifikaciami
zakaznika, oznaci sa ,,OK*. Takého voziky sa nasledne zabalia do strecovej folie. Dovod
aby vylisky odstali po vybrati zo suSiaceho tunela je, aby sa prisposobili teplote v sklade.
Ak by to tak nebolo, vyrobky by sa po zabaleni do folie mohli zarosit, a mohli by
navlhnat. Ak by sa takyto vyrobok dostal k zdkaznikovi, mohlo by mu to sposobit

problém na linke, nakol'ko sa obalovy material pouZiva hlavne pre elektronicky priemysel.

3.3 Metody merania a vyhodnotenie

Nastroje kvality st velmi doélezité a predstavuju urcita skupinu nastrojov

manazmentu kvality. Prvy krat boli vyhotovené v Japonsku.

Sedem zakladnych Statistickych nastrojov vytvorili ako prvy Kaoru Ishikawa
a Edward Deming v roku 1994. Pomocou nastrojov sa da vyriesit’ 95 % problémov.Sedem
novych nastrojov kvality uvadza Akao zroku 2004. Prvoradym cielom, bude vyuzit

nastroje kvality pre vyhodnotenie - analyzovanie problému.
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Medzi zakladné nastroje kvality patri :

- zistenie problému zmeny,
- odstranenie problému,

- navrhnutie ndpravnych opatreni pre odstranenie problému.
Pre vhodné analyzovanie si navrhneme jednotlivé metédy:

1. Analyzovanie problému, opis problému, ndpravné opatrenia.
2. Pomocou jednotlivych nastrojov kvality navrhneme zlepsenie celkového procesu.

3. Vyhodnotime tispesnost’ pre zlepSenie procesu.

3.3.1 Paretova analyza

Paretto bol taliansky ekondém ktory napisal jeden z najznamejSich zakonov, zakon
80-20. Patetto hovori o tom, Zze v rukach 20 % populacie je 80 % majetku Statu. Vyuzitie
Paretovej analyzy je mozné vo viacerych smeroch, patri medzi jednoduché Statistické

metody.

Treba si uvedomit, Ze najdodlezitejsie je zvolit’ si také ¢asové rozpitie vyskytu, aby sme
dosiahli celkovy obraz skuto€nosti. Zozbierané tidaje je potrebné zobrazit’ do aritmetického

tvaru.
Pri Paretovej analyze postupujeme nasledovne:

- Urcenie daného problému,

- vymedzenie ¢asového rozsahu, za ktoré budeme diagram zostrojovat,

- zostrojenie tabul’ky pre Paretovov diagram,

- UrcCenie priciny poruchy respektive poradového Cisla,

- zapisanie do tabul’ky pocet portch ,

- Zapisanie sumarizacie poctu portch , tuto hodnotu dostaneme ak k sume priratame
predchadzajuci pocet poruch - ) n,

- zaznamenanie % z celkového vyskytnutych problémov,

- zaznamenanie celkovej sumarizacie v %.
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Pactetnost

Vypodet sumy % : Pi =100 [%] (2)

kde: Mi — suma poctu porach

n — posledna namerana hodnota , v ¢asti Y. n

146 100%
131 90%
117 80%
102 FO0%
88 50%
73 50%
58 40%
a4 30%0
29 20%
15 10%

0
A B C D E F G Zavady
Graf 1 — Priklad paretovej analyzy ( http://www.lorenc.info/ )

Na zéklade zistenych a vypocitanych udajov zostrojime diagram pric¢iny porich. Na
vodorovnej osi diagramu budeme mat’ hlavné pri¢iny portich a na vodorovnej osi budeme
mat individualnu — relativnu poéetnost. Do stipcového tvaru zakreslime udaje. Na grafe

je vyjadrena kumulativna krivka, ktorej posledny bod bude mat’ hodnotu 100.
3.3.2 Ishikawov diagram
Ishikawa popisal komplexné riadenie kvality, v roku 1958. Bol povazovany za

,otca®“ Japonského usilia pri riadeni kvality. Ishikawov diagram mdzeme charakterizovat

ako diagram pri€iny a G€¢inku. Pri Ishikawovom diagrame mdzeme postupovat nasledovne:

- Vytvorime si rieSitel'sky tim,

- stanovime si predmet dané¢ho problému,
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- zostrojime si hlavnu Cast’ diagramu, ktord bude definovana ako hlavny problém —
dosledok,

- nasledne na hlavni cast’ napojime Sikmé vetvy, Co si vlastne hlavné priciny
problému,

- Kku kazdej hlavnej pric¢ine sa nasledne stanovuju pri¢iny problému,

- ak chceme zistit’ koretiové pri€iny ,, pytame sa otazkou pre¢o?*

- nasledne sa uré¢i zodpovednost jednotlivym pracovnikom, a termin do kedy je

potrebné dany problém odstranit’.

Hlavnd pricina Hlavnd pritina Hlavna pritina
I I I
. Velka kost
Mala kost eka kos
Strednd kost
r 4 Dasledok
I I ]
Hlavna prigina Hlavna pritina Hlavna pricina

Obrazok 3 — Priklad Ishikavowho diagramu

3.3.3 Histogram

Histogram moézeme pomenovat aj ako histogram pocetnosti - je to grafické
znézornenie stipcového diagramu. VyuZiva sa na vyjadrenie nepodarkov, nezhodnych
vyrobkov atd’. Pri histograme os x zobrazuje Sirku intervalu, a os y zobrazuje pocetnost’
hodnét. Celkova plocha histogramu, je vlastne rovna poétu tidajov. Mo6ze mat’ rozne tvary

ako napriklad:

- histogram zvonovitého tvaru — poésobia nahodné vplyvy

- dvojvrcholovy histogram — udaje z dvoch vyrobnych liniek
- histogram plochého tvaru — netplny vyrobny predpis

- histogram asymetrického tvaru — pouzitie netplnych udajov

- histogram hrebenového tvaru — vady merania



12~

10 4

Trieda pocetnosti

o 1 P 3 4 & [+ T g S 10 11 12
Triedny znak

Graf 2 — Ukazka Histogramu
Pri Histograme davame do pomeru triedu pocetnosti a triedny znak.
3.3.4 Regulacné diagramy ( Shewhartove diagramy )
Vyuzivajli sa pri relativne stabilnej vyrobe a pri opakovanych procesoch. Vyuzivaja sa
ako grafické néstroje na definovanie variability:
- nahodné pri¢iny a vymedzite'né priciny

Cielom regula¢nych diagramov je aby sa proces dostal pod Statistickil kontrolu.Shewhart

bol znamy ako ,,otec* Statistickej kontroly kvality.

Obrazok 4 : PDCA cyklus (http://commons.wikimedia.org)
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Shewhartove diagramy su zname uz od roku 1931. Je pévodcom PDCA cyklu (niekedy ho

oznacuju aj ako Demingove).

P (plan - planuj) — ziskavanie informacii, plan by mal obsahovat’ ¢o treba urobit’ aby sme

dany problém odstranili.
D (do — vykonaj) — spravit’ zmeny, ktoré by mali vyriesit’ problémy.
C (check — testuj) — kontrola vysledkov, ¢o sme urobili, a ¢i bol dosiahnuty ciel’.

A (act — zlepsuj) Najcastejsie sa vyuzivaju ako prostriedok pri zlepSovani kvalitativnych

parametrov produkcie a pri predideni chybovosti.

4 Vysledky prace

4.1 Vysledky pred zavedenim systému manazérstva kvality

V Novembri 2010 spolo¢nost’ zaviedla systém manazérstva kvality - 1ISO 9001.
Spolo¢nost’ sa tak rozhodla z dovodu vysokého poctu nevyhovujucich vyrobkov. Pocas
jedného dila sme zaznamenavali véhu vyrobkov, kazdi hodinu z vyrobnej linky. Merania
boli z mesiaca September 2010, pred zavedenim systému manazérstva kvality. Spravili
sme dvadsat’ merani, z dovodu, lebo vyrobok bol novy. Po zavedeni systému manazérstva
kvality v Novembri 2010, sme meranie zopakovali, na rovnakom vyrobku, a v rovnakom

casovom rozpiti.

Do zostrojenych tabuliek sme udali presny ¢as merania, namerané hodnoty. Porovnavali
sme tri vzorky z rovnakého modelu kazdi hodinu. Pomocou kalibrovanych vah sme

zaznamenavali hmotnost’ [g] vyrobkov.

4.1.1 Zobrazenie nameranych hodnét pomocou Paretovho diagramu

Vyuzitie Paretovej analyzy je mnohostranné avSak pomocou tejto analyzy je mozné
urcovat’ pocet nezhodnych vyrobkov, ¢asové ndklady, straty s odstrafiovanim nezhodnych
vyrobkov. Kazdy den, sme zapisovali pri¢iny poruch z predchadzajuceho diia, nasledne
sme spravili sumarizaciu za 20 dni iducich za sebou. Na zdklade udajov zo vstrekovacieho

lisu sme zostrojili Paretovu analyzu, z ktorej sme nésledne vyhotovili graf. Paretovo
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pravidlo hovori aj o tom, Ze vicSinu staznosti moze mat’ za nasledok aj menSia skupina

problémov.

Tabul’ka 2 Tabul'’ka nameranych hodno6t pred zavedenim systému manazérstva kvality

. - Pocet ,
Poradie Pri¢ina poruchy poriich n Jn Pi % >%
1. Nedostatocna vypln 49 49 18 18,08
2. Necistoty 42 91 15 33,58
3. Chybnda manipulacia 39 130 14 47,97
4. Pouzitie starého materialu 36 166 13 61,25
5. Nadmerné chladenie 30 196 11 72,32
6. Nizka hodnota pary 26 222 10 81,92
7. Chybné nastavenie kompresora 18 240 7 88,56
8. Nedodrzany cycle time 17 257 6 94,83
9. Zlé predpeniovanie materialu 11 268 4 98,89
10. Chybné nastavenie stroja 3 271 1 100,00
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Graf 3 Paretova analyza pricin portch vstrekovaciho lisu
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Z nameranych a vypocitanych hodnot sme zostrojili Paretov diagram, z ktorého je
mozné vidiet kumulativnu krivku, posledny bod mé hodnotu 100. Na danom grafe je

mozné vidiet’ aké vel'ké percento porich sposobuju jednotlivé priciny.

Z daného grafu je vidiet, Ze vacsSinu problémov spdsobuje nedostatocna vypli, je to
az 18 %. Tento problém moze nastat’ pri zlom nastaveni parametrov vstrekovacieho lisu,
amoze zapriCinit' aj zlu vahu vyrobku. Taktiez vysoké percento nezhodnych vyrobkov
tvoria necistoty — 15 %. Problém nastdva pri nedostatocnom vycisteni pred osadenim
formy na storoj. Chybni manipulaciu sposobuje operator na linke tym, Ze nedodrziava
operacné Standardy a pracovné instrukcie. Vylisok ktory vypadne zo stroja je krehky, preto
je citlivy na manipuldciu. Vyrazné percento tvoria vSetky nedostatky, respektive vsetky

chyby spdsobené ¢lovekom.

4.1.2 Zobrazenie nameranych hodnét pomocou Ishikawovho diagramu

Ishikawov diagram, tzv. diagram pric¢iny a ucinku (rybacia kost’) sluzi na odhalenia

pri¢in, ktoré ovplyvniiuji dany problém.
Ishikawov diagram sa riadi 7 M :

e material (material) — suroviny, diely, material, pisacie potreby, papier,

e metddy (methods) —priebeh procesu, konkrétne poziadavky, technologické postupy,

e merania (measurements) — udaje ziskané zprocesu, ktoré sa pouZivaju na
hodnotenie respektive meranie kvality,

e stroje (machine) — zariadenia, po¢itace, nastroje potrebné na vykonanie prace

e peniaze (money) — dostato¢né mnozstvo finan¢nych prostriedkov,

e [l'udia (men) — kazdy kto sa zaobera procesom,

e prostredia (miscellaneous) — vhodné podmienky pre pracu, zivotné prostredie,

miesto, teplota, Cas.
Pri zostrojovani Ishikawa diagramu sme postupovali nasledovne:

1. jasné znazornenie problému na hlave ryby,

2. nasledne zakreslenie chrbtici a rebier, urenie hlavnych pricin,
3. kjednotlivym pri¢inam sme stanovili nizsie priciny,
4

pri vyplilani sa pytame otdzkou ,,preco ?*
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material persondl

pracovné podmienky

vlhkost

Surovina osvetlenie  hluk stroja

skolenia

dodavatel kvalifikacia

dizka skladovania

zlé zameranie

zlé nastavenie pary

Nevyhovujici vyrobok

cistenie formy hodnota pary
kalibracia diik
nastavenie stroja meraracich zariadeni
meracie zariadenia teplota kvalifikicia

doba cyklu zamestnanca

Standard - Specifikdcia

elekt.pridu aktualizdcia odstdtie materidlu

technolégia meratefnost predpenovanie

Obrazok 5 — Ishikavow diagram

Na zéklade Ishikavowho diagramu mézeme lahko vidiet' pri¢iny a vztahy medzi nimi,
ktoré sposobuju nevyhovujici vyrobok. Pomocou diagramu mézu vsetci pracovnici vidiet,

aké pric¢iny sposobuju aké nasledky.

4.1.3 Zobrazenie nameranych hodnét pomocou Regula¢ného diagramu

Pri regulacnych diagramoch sa budeme orientovat’ hlavne na to, ¢i proces alebo merana
veli¢ina je Statisticky stabilnd alebo nestabilna. Regulaény diagram obsahuje tri hlavné

priamky :

- CL (centralna priamka — central line) je to vlastne priemerna hodnota regulovanej
veli¢iny. Ak sa hodnoty nachadzaju pri centralnej priamke, znamena to Ze proces je
stabilny.

- UCL (horna regula¢na hranica — upper control limit) je to maximalna horna hranica
regulovanej veli¢iny, namerané¢ hodnoty by nemali byt vysSie ako je horna
regulacnd hranica. Ak sa hodnoty budu nachadzat’ mimo hornej regula¢nej hranice,
budeme hovorit’ Ze proces nie je stabilny.

- LCL (dolna regula¢na hranica — lower control limit) je to maximalna dolna hranica
regulovanej veli¢iny, namerané hodnoty by nemali byt nizSie ako je dolna
regulacnd hranica. Ak sa hodnoty budu nachddzat’ mimo dolnej regula¢nej hranice,

budeme hovorit’ ze proces nie je stabilny.
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Cielom je zostrojenie regula¢ného diagramu, aby bolo mozné urCit priemer X;

arozpdtie R; , pri ktorom budeme postupovat’ nasledovne:

1. Urcenie rozpétia sa vypocita zo vztahu :
R =%k, R; (HRUBEC, 2009) ©)
2. Urcenie priemeru procesu sa vypocita zo vzt'ahu :

X= 3" X (HRUBEC, 2009) (4)

3. Horni medzu ndm v tomto pripade urcil zakaznik pre ktorého sa dany produkt
vyraba. Hodnota hornej regulaénej medze je 498 [g].Dolnti medzu nam taktiez urcil
zakaznik, pre ktorého sa dany produkt vyraba. Hodnota dolnej regulacnej medze je

407 [g].

Tabulka 3 Tabulka nameranych hodnot pred zavedenim systému manazérstva

Namerané a vypocitané hodnoty

Cislo merania: | Datum: | Cas: | Namerané hodnoty Xi Ri
1. 7.9.2010 | 8:00 | 411 | 411 | 415 412,33 4
2. 7.9.2010 | 9:00 | 409 | 411 | 410 | 410,00 1
3. 7.9.2010 | 10:00 420 422 430 424,00 10
4, 7.9.2010 | 11:00 | 433 | 430 | 440 | 434733 10
5, 7.9.2010 | 12:00 | 430 | 433 | 433 432,00 3
6. 7.9.2010 | 13:00 | 438 | 430 | 436 | 434,67 8
7. 7.9.2010 | 14:00 | 506 | 498 | 494 | 49933 12
8. 7.9.2010 | 15:00 | 480 | 490 | 487 | 485,67 3
9. 7.9.2010 | 16:00 469 482 486 479,00 17
10. 7.9.2010 | 17:00 | 466 | 462 | 462 463,33 4
11, 7.9.2010 | 18:00 | 459 | 458 | 462 459,67 3
12. 7.9.2010 | 19:00 460 459 459 459,33 1
13. 7.9.2010 | 20:00 460 458 463 460,33 5
14. 7.9.2010 | 21:00 452 456 452 453,33 4
15, 7.9.2010 | 22:00 | 472 | 475 | 489 | 47867 17
16. 7.9.2010 | 23:00 | 454 | 450 | 449 | 451,00 5
17. 7.9.2010 | 0:00 | 433 | 452 | 439 | 441,33 19
18 7.9.2010 | 1:00 | 438 | 448 | 439 | 441,67 10
19 7.9.2010 | 2:00 | 449 | 452 | 434 | 445,00 18
20. 7.9.2010 3:00 433 438 444 438,33 5
450,17 7,95
X R
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Yy berovad charakterstika
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Graf 4 Graf nameranych hodnét pre Xi pred zavedenim SMK

Z daného grafu je vidiet’ ze proces nie je stabilny, to znamena ze proces nie je pod
Statistickou kontrolou to znamena Ze proces nie je Statisticky zvladnuty, pretoze
hodnoty st mimo dovolenej hornej hranice. Namerané hodnoty boli zaznamenana

pred zavedenim systému manazérstva kvality.

Pri nahodnych pri¢inach nevieme chyby odstranit, avSak pri vymedzitenych

pri¢inach vieme odstranit’ chyby.
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Graf 5 Graf nameranych hodnét pre Ri pred zavedenim SMK
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Pri vypocte hornych a dolnych regulacnych medzi pre Xi sme pouzili nasledovny vzorec :
UCL =D, R (HRUBEC, 2009) (5)
LCL=0 (6)
Pri¢iny ktoré mohli spdsobit’ Ze proces nie je pod Statistickou kontrolou :

- nedostato¢na kvalifikacia technikov,

- nedostato¢ne zaskoleny personal,

- nedostato¢na implementécia pracovnych instrukcii a operacnych Standardov,
- nedostato¢na implementacia manualov pre vstrekovacie lisy,

- nepozornost’ technika,

- pouzitie nespravneho materialu.
4.1.4 Zobrazenie nameranych hodnét pomocou Histogramu
Pri zostrojovani histogramu, budeme vychadzat’ z nameranych hodnét ktoré sa nachadzaju

v Tabul’ke 2 - tabul'’ka nameranych hodnoét pred zavedenim systému manazérstva kvality.

Histogram je grafické zndzornenie pocetnosti, ktory tvoria dve zakladné osi:

- 0s X je zakladna a zodpoveda Sirke intervalu h,

- 0syje pocetnost’ hodndt veliCiny ktoru sledujeme.
Pri zostrojeni histogramu postupujeme nasledovne:

1. Vypocitali sme varian¢né rozpitie R.

R = Xmax = Xmin (7
2. Stanovili sme pocet intervalov k podl'a nasledovného pravidla :
k =5.logn (8)

3. Vysledok poctu intervalov k sme zaokruahlili a vypocitali sme si $irku intervalu :
h=R/k C))

Na zaklade vypoctov sme zostrojili tabul’ku pocéetnosti.
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Tabul’ka 4 Tabul'ka pocetnosti

Interval (trieda) triedny znak Triedna pocetnost

1. 408-419 413,5 5,00
2. 419-430 424,5 3,00
3. 430-441 435,5 10,00
4, 441-452 446,5 8,00
5. 452-463 457,5 10,00
6. 463-474 468,5 12,00
7. 474-485 479,5 3,00
8. 485-496 490,5 6,00
9. 496-507 501,5 3,00

60,00

Stanovili sme si hranice intervalu, x,,;, musi byt zahrnuté v bode 1 a x,,,,, musi
byt’ zahrnuté v poslednom intervale.

Ur¢ili sme si dolnt hranicu intervalu XD1 tak, ze musi platit’ ze XD1 je menSie ako
Xpmix-

Triedu intervalu sme vypoditali tak, Ze k XD1 pripo¢itame Sirku intervalu h.

Triedy znak, sme dostali tak ze sme s¢itali hodnoty triedy intervalu a podelili sme
ich dvoma.

Triedna pocetnost je pocetnost, kolko krat sa dand hodnota nachadza
vV nameranych hodnotéch.

Z nameranych a vypocitanych hodnot sme zostrojili graf.
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Triedny znak [g]

Graf 6 Histogram

Histogram mo6Zze mat’ roznde druhy tvarov. Z daného grafu je moZné vidiet, Ze graf
ma hrebenovy tvar. Avsak v naSom pripade to mohlo spdsobit’ aj to, ze pri tomto merani

eSte nebol zavedeny systém manazérstva kvality, ¢o mohlo ovplyvnit’ namerané hodnoty.

4.2 Vysledky po zavedeni systému manaZérstva kvality

V kapitole 4.1 Vysledky pred zavedenim systému manaZérstva Kkvality sme
namerali hodnoty pred zavedenim systému manazérstva kvality. V oktobri 2010,
spolo¢nost’ zaviedla 1SO 9001. Merania hmotnosti sme zopakovali, v rovnakom case,
a pre rovnaky model. Vysledky sme zobrazili pomocou rovnakych nastrojov kvality

ako pred tym.

4.2.1 Zobrazenie nameranych hodnét pomocou Paretovho diagramu

Postup pri merani paretovho diagramu je popisany v kapitole 4.1 Vysledky pred
zavedenim systému manaZérstva kvality . Postup bol rovnaky avSak rozdiel bol

V tom, Ze namerané hodnoty sme zaznamenavali uz po zavedeny systému manazérstva

kvality.
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Tabulka 5 Tabul’ka nameranych hodnét po zavedeni systému manazérstva kvality

. s Pocet ‘o o
Poradie Pric¢ina poruchy portich n 3n Pi % 3%
1. Nedostatocna vypln 6 6 28,57 28,57%
2. Necistoty 4 10 19,05 47,62%
3. Chybna manipulacia 4 14 19,05 66,67%
4, Chybné nastavenie kompresora 3 17 14,29 80,95%
5. Nadmerné chladenie 2 19 9,52 90,48%
6. Nizka hodnota pary 1 20 4,76 95,24%
7. Pouzitie starého materidlu 1 21 4,76 100,00%
8. Nedodrzany cycle time 0 21 0,00 100,00%
9. ZIé prepefiovanie materialu 0 21 0,00 100,00%
10. Chybné nastavenie stroja 0 21 0,00 100,00%
7 120,00%
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Graf 7 Parentova analyza pri¢in poruch vstrekovaciho lisu

rafu Parentovej analyzy je mozné vidiet’ Ze po zavedeni systému manazérstva sa
Z grafu P t | diet’ d t t

pocet nezhodnych vyrobkov znizil.
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4.2.2 Zobrazenie nameranych hodnot pomocou Ishikawovho diagramu

Postup pri Ishikawovom diagrame sme opisali v kapitole 4.1.2 Zobrazenie nameranych
hodnot pomocou Ishikawovho diagramu. Po zavedeni systému manazérstva kvality je

mozné pri kazdom z nastrojov kvality pozorovat’ isté zmeny, ktoré nastali.

Pri Ishikawovom diagrame je viditelné Ze na nezhodny vyrobok posobi menej

nepriaznivych faktorov ako napriklad:

1. Cistenie formy — po zavedeni SMK sa vypracoval plan &istenia foriem, ktory je

dodrziavany a kontrolovany poverenou osobou.
2. Doba cyklu — dodrziavanie je sledované, ¢i sa technik riadi podla pracovnych
inStrukcii a manudlov ktoré boli vytvorené vrcholovym manazmentom.

3. Dizka skladovania — v spoloénosti sa zaviedol FIFO systém (First In - First Out).

Preskolenie persondlu viedlo k zlepSeniu Vv skladovani a tym padom materidl nestal
na sklade dlha dobu.

4. Teplota merania — je sledovana lidrom na kaZzdej zmene aje merana

a zaznamenavana 1 krat za zmenu.

5. Pracovné podmienky — ovplyviiovali vykon pracovnikov preto ako jedno z opatreni

bolo, Ze sa pracovnikom kupili zatky do usi, aby sa zmenSil hluk zo stroja.
V spoloc¢nosti sa vymenilo osvetlenie, zakupili sa neénové svietidla, ktoré zlepsili
osvetlenie.

6. Skolenia — pracovnici na vietkych poziciach boli zagkoleni na prislusna poziciu &o
viedlo Kk zlepseniu vykonu pracovnikov. Zamestnanci boli taktiez kvalifikovany,
pripadne zaSkoleni aj externou firmou.

7. Specifikacie/standardy — vietky opera¢né standardy, pracovné instrukcie, manuly,

a Specifikacie boli aktualizované a aktualizuja sa vzdy pri kazdej zmene.

8. Plan kalibricie — sledovanie planu kalibracie, a nasledné kalibrovanie zariadeni

podl’a potreby.
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Obrazok 6 — Ishikavow diagram

4.2.3 Zobrazenie nameranych hodnét pomocou Regulaéného diagramu

Postup pri merani regulaéného diagramu je popisany v kapitole 5.3. Postup bol

rovnaky avSak rozdiel bol v tom, ze namerané hodnoty sme namerali po zavedeni SMK.
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Tabul’ka 6 Tabul’ka nameranych hodnét po zavedeni systému manazérstva kvality

Namerané a vypocitané hodnoty
Cislo merania: |Datum:| Cas: | Namerané hodnoty Xi Ri
1. 7.9.2010 | 8:00 458 | 456 | 457 457,00 2
2. 7.9.2010 | 9:00 452 | 456 | 458 455,33 6
3. 7.9.2010 | 10:00 | 456 | 458 | 456 456,67 2
4. 792010 | 11:00 | 458 | 452 | 458 456,00 6
5. 792010 | 12:00 | 456 | 458 | 458 457,33 2
6. 7.9.2010 | 13:00 | 452 | 456 | 459 455,67 7
7. 7.9.2010 | 14:00 | 458 | 452 | 450 453,33 8
8. 792010 | 15:00 | 450 | 452 | 4s0 450,67 2
9. 792010 | 16:00 | 452 | 454 | 459 455,00 7
10. 7.9.2010 | 17:00 | 458 | 456 | 456 456,67 2
11. 7.9.2010 | 18:00 | 454 | 456 | 454 454,67 2
12. 7.9.2010 | 19:00 | 453 | 452 | 450 451,67 3
13. 7.9.2010 | 20:00 | 454 | 450 | 452 452,00 4
14, 7.9.2010 | 21:00 | 450 | 448 | 450 449,33 2
15. 7.9.2010 | 22:00 | 452 | 456 | 459 455,67 7
16. 7.9.2010 | 23:00 | 452 | 451 | 454 452,33 3
17. 7.9.2010 | 0:00 452 | 451 | 452 451,67 1
18 7.9.2010 | 1:00 454 | 458 | 460 457,33 6
19, 7.9.2010 | 2:00 459 | 455 | 455 456,33 4
20. 7.9.2010 | 3:00 458 | 452 | 456 455,33 6
454,50 4,10
X R

Z tabul’ky nameranych hodndt je vidiet, Ze proces je zvladnuty, pretoze hodnoty sa

pohybuju v priblizne rovnakych ¢islach..

Zavedenie systému manazérstva kvality vyrazne ovplyvnilo vysledky merani. Vysledky st

v ustalenych hodnotéach, nedochédza k va¢sim vykyvom hodnét.
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Graf 8 Graf nameranych hodndt pre Ri po zavedeni SMK

Z grafu nameranych hodnot, je zrejmé Ze zavedenie systému manazérstva kvality je
proces pod Statistickou kontrolou aje stabilny. Hodnoty sa nachddzaju pri centrdlnej
priamke — nevystupuji nad hornt centralnu priamku, a nie st ani pod centralnou priamkou.
Zavedenie SMK vyrazne viedlo k zlepSeniu procesu, a taktiez k ustaleniu procesu vyroby.
Namerané hodnoty sa pohybuju v priblizne rovnakych hodnotach, pretoze sa znizil pocet

nepriaznivych vplyvov ktoré sposobovali vykyvy pri kone¢nych meraniach.
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Graf 9 Graf nameranych hodndt pre Xi po zavedeni SMK
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4.2.4 Zobrazenie nameranych hodnét pomocou Histogramu

Pri zostrojovani Histogramu sme postupovali tak, ako v kapitole 4.1.2. Hodnoty
po a pred zavedenim systému manazérstva kvality sa podstatne odliSovali, ¢o je mozné

vidiet’ ak porovname graf ¢.8 a graf ¢.4.

Tabulka 7 Tabul’ka pocCetnosti

Interval (trieda) triedny znak Triedna poéetnost

1. 447,5-449 448,25 1,00
2. 449-450,5 449,75 0,00
3. 450,5-452 451,25 9,00
4, 452-453,5 452,75 13,00
5. 453,5-455 454,25 7,00
6. 455-456,5 455,75 2,00
7. 456,5-458 457,25 12,00
8. 458-459,5 458,75 11,00
9. 459,5-461 460,25 5,00

60,00

V tabul'ke sme si ur€ili vhodné intervali tried, na zéklade ktorych sme urcili triedny
znak- ¢o je vlastne priemerna hodnota intervalu tried. Triedna pocetnost’ je hodnota, kol’ko

krat sa nachadza v intervale tried.
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Trieda pocetnosti

4475

445

Graf 10 Histogram

Z daného grafu je mozné vidiet, Ze graf ma hrebeniovy tvar. Tento tvar graf mohol
ziskat’ preto, ze sme nespravne zaokruhlovali alebo nastali chyby pri merani.Historgram
pred a po zavedni SMK sa vyrazne zmenil. Po zavedeni sa hodnota histogramu vyrazne
zmenila k lepSiemu. Z nasledovnych tabuliek je viditeI'né, ako sa zmenil interval pred a po
zavedeni SMK. Interval sa niekolkokrat zmensil.

ktoré boli namerané po zavedeni SMK, proces bol lepsie zvladnuty a vSetky hodnoty sa

450,5

452

453, 5

455

456,5 458

Triedny znak [g]

pohybovali v ramci povolenej tolerancie.

Tabul’ka 8 Porovnanie tabuliek pocetnosti

Pred zavedenim ISO

Po zavedeni ISO

459, 5 461

Zmena intervalu bola kvoli idajom

Interval | . . Triedna Interval . triedna
) triedny znak . , . triedny znak . ,
(trieda) pocetnost (trieda) pocetnost
1.| 408-419 413,5 5,00 1.| 447,5-449 448,25 1,00
2.1 419-430 424,5 3,00 2.| 449-450,5 449,75 0,00
3.| 430-441 435,5 10,00 3.1 450,5-452 451,25 9,00
4.| 441-452 446,5 8,00 4.]452-453,5 452,75 13,00
5. 452-463 457,5 10,00 5.1 453,5-455 454,25 7,00
6.| 463-474 468,5 12,00 6.| 455-456,5 455,75 2,00
7.| 474-485 479,5 3,00 7.1 456,5-458 457,25 12,00
8.| 485-496 490,5 6,00 8.| 458-459,5 458,75 11,00
9.1 496-507 501,5 3,00 9. 459,5-461 460,25 5,00
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5 Diskusia a navrh na vyuZzitie

Kvalita ako manazérsky proces je spojena s kvalitou funkcie, bola zavedend pocas
druhej polovice 20. storocia. Pojem kvalita postupne rastol od jednoduchého ovladania, cez
inZinierstvo, systémové inzinierstvo. Poziadavky na systém manazérstva kvality boli

uznané ako zaistit’ bezpecnost’ vyrobkov a spokojnost’ zakaznikov uz v roku 1983.

V prvom rade by si mala organizacia jasne stanovit’ priority a mala by si jasne stanovit’
ciele ktoré chce dosiahnut. Ciele ktoré si spolocnost’ stanovi by mali byt jasné
a meratel'né. V bakalarskej praci sme orientovali na zavadzanie SMK pri vstrekovacich
lisoch, pomocou ktorych sa vyrabaju vylisky pre elektronicky priemysel. Analyzovali sme
vysledky merania pomocou nastrojov kvality. “ Systém manaZmentu kvality - systém na
stanovenie politiky kvality, cielov kvality a dosahovanie tychto cielov. Systém je subor

previazanych a vzajomne pdsobiacich prvkov ,, (Kapsdorferova, 2008).

Podla SMK by sa mal proces po zavedeni ISO dostat’ pod Statisticki kontrolu.
V bakalarskej praci sme dokézali, ze po prijati ISO sa vysledky vyrazne zlepsili, proces sa
ustalil a dostal sa pod Statisticki kontrolu. Vyraznou zmenou bolo zlepSenie procesu
vyroby. Vyroba prebiecha bez zavaznejSich problémov as vyrazne sa znizil pocet
nezhodnych vyrobkov. Zavedenim SMK sme dosiahli viacndsobnt kontrolu, ktora vyrazne
zlepSuje kvalitu vyrobkov ¢i uz pri vyrobnej linke, ako aj pri vystupnej kontrole. Taktiez
Vv sa V spolo¢nosti zlepsila orientacia v dokumentoch, pretoze kazdy dokument ma svoje
priradené Ccislo, zvySilo sa povedomie pracovnikov, ako aj celkova efektivita prace.
Dokazali sme ze percento defektnosti, nezhodnych vyrobkov sa znizilo a pocas druhého
merania sa nevyskytli Ziadne defekty zo sledovaného vyrobku. ISO prinieslo spolo¢nosti
vyhody — ekonomické, zlepSenie vzt'ahov medzi doddvatelom a zdkaznikom, zlepSenie
riadenia spolocnosti, ziskanie vyhod oproti konkurencii, a taktiezZ sa vylepsil aj imidz

podniku.

Politika kvality ,,celkové zamery a smer posobenia organizacie v oblasti kvality
oficialne vyhlasené vrcholovym manazmentom.* (STN EN ISO 9000:2000 )
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6 Zaver

Hlavnym cielom bakalarskej prace bolo poukdzat na vyznam aplikécie systému
manazérstva kvality vo vyrobnej organizacii. Aby sme videli ¢i je proces Statisticky
zvladnuty alebo nie, namerané a vypocitané hodnoty sme aplikovali pomocou
jednoduchych nastrojov kvality: Paretova analyza, Ishikawa diagram, regulacné diagramy,

histogram.

Vo vyrobnej spolo¢nosti sme sa rozhodli porovnat’ proces pred zavedenim SMK
a po zavedeni. V septembri 2010 sme si namerali hodnoty na vystupnej kontrole kvality
v spolo¢nosti Euro-dabo, s.r.o. Hodnoty sme namerali pred zavedenim systému
manazérstva kvality - ISO 9001. Vysledky ktoré sme namerali mali pomerne dost
odlisné hodnoty oproti poziadavkam zakaznika, z ¢oho sme usudili ze proces nebol pod
Statistickou kontrolou, pretoze hodnota dolnej a hornej centradlne priamky bola mimo
tolerancie.

Zaciatkom oktobra spolo¢nost’ zaviedla ISO 9001. Dva mesiace po zavedeni —
v decembri 2010, sme merania zopakovali, za rovnakych podmienok a pri rovnakom
modeli. Vysledky ktoré sme namerali boli pomerne dost’ odlisné oproti vysledkom z pred
dvoch mesiacov. Pomocou nastrojov kvality sme opdt’ vyhodnocovali proces. Avsak
rozdiel bol vtom Ze po zavedeni systému manazérstva kvality vysledky boli pod
Statistickou kontrolou. Ztoho vyplyva ze proces je Statisticky zvladnuty. Mozeme
konStatovat, Ze sa vyrazne zlepSila defektnost, vyrobky boli kvalitnejSie, ale ¢o je

najdolezitejsie, vyrobky spiitali v plnej miere poziadavky zakaznika.

V konecnom dosledku moéZeme konStatovat’ Ze sme proces analyzovali
a zhodnocovali. Nasledne sme charakterizovali systém manazZérstva kvality vo vyrobnom
procese, a analyzovali sme vyrobny proces. Aplikovali sme systém manazérstva kvality,
z ktorého sme vytvorili zavery a odporti¢ania.

V bakalarskej praci by som chcela pokracovat’ aj pri inZinierskom $tidiu. Zamerala

by som sa podrobnejSie na nastroje kvality vo vyrobnom procese.
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8 Prilohy

Priloha 1 Denna kontrola kvality / Daily quality control

Model PH OUBHION Datum kontroly:
BAET WD 4-1771=-529-01 Upper, 4-177/-530-01 Lower Hortzolu vykeral:
- - aaL A
60 “Piano 4-177=-532-01 Loweyr Top-Front Smera:
UPPER : 4-177-529-01 LOWER : 4-177-530-01 Lower Top Front : 4-177-532-01
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Dizka Sirka Virdka Viha Dizka Sirka Virdka Viha Dizka Sirka Virdka Viha Viruilna kentrela
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£ pri WORMALWE] kontrole 3 ks s kaidého koZa.
' pri SPRISNENED kontrole 5 ks ¢ kagdéhs koga. Do-01-44 0
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