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Anotacie

Diplomova praca sa zaobera riadenim kvality v zahrani¢nom podniku patriacom do
dodévatel'ského retazca automobilového priemyslu. Praca sa sklada zo Styroch kapitol.
Prvé kapitola predstavuje teoretické zaklady manazmentu dodavatel'ského retazca. Na
d’alSich stranach je charakterizovany automobilovy priemysel v Europe a jeho vyvoj.
Druhé kapitola popisuje zakladné néstroje riadenia kvality. Tretia kapitola analyzuje
sucasny stav riadenia kvality v spolocnosti BorgWarner Oroszlany. Navrhova Cast’ prace

poskytuje navrhy na zefektivnenie riadenia kvality a ich zhodnotenie.
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Annotation

The diploma work deals with quality management in a foreign company belonging to the
automotive supply chain. The work consists of four chapters. The first chapter introduces
the theoretical foundation of the SCM. On the newt pages the automotive industry in
Europe and its development is characterized. The second chapter describes the main tools
of quality management. The third chapter analyses the current quality management
system in the company BorgWarner Oroszlany. The last part offers proposals for

improving the quality management and their evaluation.
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Uvod

Cielom diplomovej prace je s vyuzitim teoretickych poznatkov a sklisenosti posudit’
proces riadenia kvality v spolocnosti BorgWarner Oroszlany, Kft patriacej do
dodavatel'ského retazca automobilového priemyslu a nasledne identifikovat’ nedostatky

a spracovat’ navrhy na zefektivnenie.

Za ucelom dosiahnutia tohto vytyceného ciel’a som si zadefinoval nasledovné ¢iastkové

ciele:

- definovanie zakladnych pojmov aterminov z manazmentu dodavatel'ského
retazca,

- predstavenie historie automobilového priemyslu,

- popis nastrojov a metod riadenia kvality,

- posudenie sucasného stavu vybranych ¢innosti spojenych s riadenim kvality
v skiimanej spolo¢nosti,

- identifikécia kritickych miest,

- definovanie navrhov na eliminaciu dopadu kritickych miest a ich zhodnotenie.
K spracovaniu diplomovej prace st pouzité:

1. Interné zdroje — informacie z internych dokumentov vybranej spolocnosti,
informacie zo spoloc¢nosti ziskané pozorovanim a rozhovormi s pracovnikmi
spolocnosti,

2. Externé zdroje — informacie ziskané z domécej a zahrani¢nej literatary.

Dynamicky automobilovy priemysel ma vytvorenu rozvetvenu dodéavatel'skl Struktaru,
v ktorej kazdy ¢lanok musi plnit’ predpisané poziadavky, aby kone¢ny zdkaznik obdrzal

kvalitné a bezpecné vozidlo.

Diplomova préca je Clenend do Styroch kapitol. V uvodnej kapitole s teoreticke
vychodiska rieSenej problematiky, definicie pojmov logistika, logisticky a dodavatel'sky
retazec. Druhd kapitola charakterizuje sedem zakladnych nastrojov na riadenia kvality
anasledne su predstavené metriky pouzivané v automobilovom priemysle. Tretia
kapitola je zamerana na analyzu sucasného stavu riadenia kvality v spolocnosti
BorgWarner Oroszlany. Navrhova ¢ast’ prace poskytuje navrhy na zefektivnenie riadenia

kvality a ich zhodnotenie.



1 Manazment dodavatePského ret’azca — teoretické

vychodisko

Prva kapitola je zamerana na obozndmenie sa s problematikou manazmentu
dodavatel'ského retazca. Ako prvé zadefinujem logistiku a pouzijem definiciu od

profesora Pernicu:

»Prvni definice logistiky vznikla v USA v roce 1964 na piide tehdejsiho Niational Council
of Physical Distribution Management, ktery ju vymezil jako ,, proces planovani, realizace
a rizeni ucinného ndakladove efektivniho toku a skladovani surovin, zasob ve vyrobe,

hotovych vyrobkii a souvisejicich informaci z mista vzniku do mista spotreby.“[1, s. 32]
Malindzak [2] definuje tri prudy v chépani logistiky:

1. Prvy prad vychadza z filozofie riadenia, strategického riadenia, riadenia tokov,
retazcov, a autori a vyznavaci tohto prudu st l'udia, ktori predtym pracovali
v oblasti riadenia vyroby, manazmentu, automatického riadenia procesov, a vidia
logistiku v riadiacich procesoch, ako su programovanie, planovanie,
rozvrhovanie, alokacia a pod..

2. Druhy prud je charakteristicky tym, Ze je zamerany na ¢innosti, procesy, ako st
zasobovanie, nakup, distribucia, doprava, ktoré povazuju za logistické procesy
(od zdroja ku zakaznikovi).

3. Treti prad vidi logistiku v technickych prostriedkoch realizujacich toky, ako st
dopravné, manipulacné prostriedky, dopravné siete, skladovacie a zasobovacie

zariadenia a pod. [2]

Pernica [1] chape logisticky retazec ako jednotu jeho dvoch stranok — hmotnej
a nehmotnej, priCom hmotnd stranka spociva v premiestiovani veci (alebo o0sob)
anehmotna stranka spociva v transfere informdcii, t.j. v premiestiiovani nosicov
informacii, resp. signalov, sprav a udajov obsahujucich informacie, potrebnych k tomu,
aby sa premiestnenie veci ¢i osOb mohlo uskutocnit. Ponimanie logistiky moZeme
rozSirit’ aj na toky financné. Vo vSeobecnej rovine uvazujeme o logistickom ret'azcu ako
o0 prepojenej postupnosti vSetkych ¢innosti, ktorych uskuto¢nenie je nutnou podmienkou

k dosiahnutiu daného konec¢ného efektu, ktory ma synergickli povahu.
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Ucelne usporiadané mnoziny vsetkych technickych prostriedkov, zariadeni, budov, ciest
a pracovnikov, podielajucich sa na uskuto¢iiovani logistickych retazcov mdézeme

povazovat’ za logisticky systém.

1.1 Charakteristika dodavatel’ského ret’azca

Chopra a Meindl definuju dodévatel'sky retazec ako retazec, ktory obsahuje vsetky

stupne priamo a nepriamo pozadované pre uspokojenie poziadaviek zakaznika.

Dodéavatel'sky retazec podla autorov nezahrnuje len vyrobcu a dodavatela, ale taktiez
prepravcov, sklady, obchodnikov a zakaznikov. Vnutri kazdej organizacie, ako je to
napriklad u vyrobcu, zahriiuje dodavatel'sky retazec zahrnuje vSetky funkcie vyZadované
pre splnenie poziadaviek zakaznika. Tieto funkcie - a nielen tie — zahrfiuju vyvoj novych

vyrobkov, marketing, distribuciu, financie a sluzby zakaznikom.

Autori Rathousky, Jirsdk, Stanek [3, s.16] identifikuji tri prady pre pochopenie
prepojenosti logistiky a SCM:

1. Logistika je strategicka disciplina, ktord sa zameriava na stanovenie logistickych
cielov a stratégii a navrh logistického retazca. Operativne funkcie riadenia
materidlového toku spada do SCM.

2. Logistika je sucastou SCM a zameriava sa na operativne vykondvanie nakupu,
skladovania, transformdciu, distribuciu a transport. SCM je strategicka disciplina
definujic logistické ciele a s nimi suvisiace stratégie v kontexte podniku a jeho
okolia.

3. Logistika a SCM su dva terminy, ktoré oznacuju rovnaku disciplinu. Termin SCM
bol vytvoreny k l'ahSiemu prijatiu novych logistickych konceptov zalozenych na
spolupraci partnerov v celom logistickom retazci ariadeni materidlového,

informac¢ného, finan¢ného toku a rizika.

Rozhodovanie o umiestneni logistického ¢lanku v dodavatel'skom ret'azci (z anglictiny
FLP — Facility Location Problem) suvisi s komplexnym problémom spravnej alokacie
¢lankov, ¢o by znamenalo Usporu logistickych nakladov a navySovanie kvality

poskytovania logistickych sluzieb.

V procese FLP [3, s.104-108] je mozné zohladnit' nasledujice kvantitativne

a kvalitativne faktory:
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1) kvantitativne faktory:
- typ ¢lanku,
- hustoty dopytu,
- rozsah a objem poskytovanych logistickych sluzieb,
- dopravna infrastruktira,
- ponuka logistickych sluzieb,
- dostupnost’ pracovne;j sily,
- ckologia,
- podpora miestnej samospravy,
- konkurencia,

- ekonomicky cyklus.

2) kuvalitativne faktory:
- podnikova stratégia,
- kvalita infrastruktiry,
- rizikd v logistickom retazci,
- podpora miestnej samospravy,
- politicka stabilita a sudny systém,
- dostupnost’ vhodnych sluzieb,
- geografické klimatické podmienky,

- cekologie.

Lukoszova akolektiv [4] chapu dodavatel'sky retazec ako siet organizacii
zainteresovanych prostrednictvom viazieb s dodavatelmi a odberatelmi na rdéznych
procesoch a ¢innostiach, ktoré vytvaraju pridanta hodnotu v podobe produktov a sluZzieb,

dodéavanych koncovym zakaznikom.
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Velkoobchod
Maloobchod

Obr. 1.1 ZjednoduSena schéma Struktiry dodavatel'ského retazca
Zdroj: Vlastné spracovanie podla [4]

Logistické riadenie dodavatel'ského retazca predstavuje proces permanentného

rozhodovania hlavne o nasledujucich skuto¢nostiach:

- rozhodovanie o vyrobe a dodavkach na zaklade dopytu,
- zabezpecenie rozmanitej ponuky zakaznikom,

- minimalizacia zasob, nakladov a dodacich lehot. [4, s.19]

The Global Supply Chain Forum chipe komplexné riadenie dodavatel'ského retazca ako

uzke prepojenie s 6smimi dopliiujiicimi procesmi:

1) riadenie vzt'ahov so zdkaznikmi (CRM),
2) riadenie servisu,

3) riadenie dopytu,

4) vybavovanie objednavok,

5) riadenie priebehu vyroby,

6) riadenie vzt'ahov s dodavateI'mi (SRM),
7) vyvoj a predaj produktu,

8) riadenie reklamacii. [4, s.19]
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Stucasné splnenie Styroch podmienok je predpokladom pre spravne riadenie zlozitych

dodavatel'skych retazcov:

» procesné riadenie,

» vyuzivanie moznosti spoluprace ohnisk retazca predovsetkym v oblasti vedecko-
vyskumne;j, logistickej, vyrobnej, marketingovej a financnej,

» optimalizacia hodnoty dodavanych produktov a sluzieb, v tejto stvislosti rast
hodnoty samotného dodavatel'ského retazca,

» potrebu integracie a koordinacie hmotnych, informac¢nych a finan¢nych tokov. [4,5.19]

Strategy

Stratégia

~—

Shared Values

Zdielané

hodnoty

o J

Obr. 1.2 McKinseyho model 7s
Zdroj: Vlastné spracovanie podl'a [4]

Okrem uvedenych 7s je nutné pochopit’ potrebu riadit’ dodavatel'sky retazec v stlade
s koncepciou TQM za predpokladu, Ze v jednotlivych ¢lankoch pracuju kvalifikovani

pracovnici, ktori st ochotni stale sa vzdelavat’ a zdiel’'at’ podobné hodnoty.
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Pre navysSovanie konkurencieschopnosti dodavatel'skych retazcov je podla autorov

Lukoszova a kol. [4] mozné pomocou:

v’ §tihleho riadenia — Lean management,
elastického riadenia — Agile management,
komplexného riadenia kvality — Total Quality Management — TQM,

6 sigma — Six Sigma,

SR NEE NN

reengineering podnikovych procesov — BPR — Business Process Reengeneering,

riadenia ¢asu — TBM — Time Based Management.

1.2 Automobilovy priemysel a jeho dodavatel’sky ret’azec
V nasledujtiicej podkapitole predstavim historicki podmienenost’ modernej vyroby
automobilov a systému dodavatel'ov, ktory zasobuju zostavovatel'sky zavod.

Zostavovatel'ky zdvod znamena priemyselny podnik, v ktorom sa kazdy jeden komponent

(Vid’ Obr. 1.3 ) dostava na svoje miesto a vysledkom je hotové vozidlo.

Obr. 1.3 Tlustrany obrazok zakladnych suciastok vozidiel
Zdroj: [5]

ZjednoduSene sa materidlovy avyrobny tok v zostavovatel'skom zavode modze

charakterizovat’ ako na Obr. 1.4.
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Hotove
Lisovanie Zvaranie |akovanie MontaiZ Kontrola vozidle

e |

?'ﬂ-"t“‘fé vylisky/ dodavatelské diely
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Hlavné komponenty

Lisovanie

-~
s

spekanie [ tepelné sy Obrabanie/ , kontrola hlavnych

: spracovanie i
kovanie P monta? komponentov

Obr. 1.4 Vyroba a materidlovy tok v automobilovom priemysle

Zdroj: Vlastné spracovanie podl'a [6]

1.2.1 Historia automobilového priemyslu

Prvopociatky automobilového priemyslu siahaju az do roku 1769, ked’ Nicolas Joseph
Cugnot zostrojil prvy cestny parovoz. Parné stroje sa na zaCiatku 19.storoCia postupne
zdokonal'ovali a zrychlovali. V roku 1836 nemecky konStruktér Brackenburg
skon$truoval prvé auto s vybusnym motorom, v ktorom sa spaloval vodik s Cistym
kyslikom. Vozidlo vSak bolo nebezpec¢nejsie a na prevadzku vyrazne narocnejsie, a tak
sa nepresadilo. V roku 1862 si Francuz Alphonse Beau de Rochas nechal patentovat
Stvortaktny spal’ovaci motor, ale neskonStruoval ho. AZ Nicolaus August Otto uviedol do
pohybu prvy spalovaci motor na svete. Roku 1886 postavili nezavisle na sebe Karl Benz
a tiez Wilhelm Maybach s Wilhelmom Daimler prvé automobily pohéiané benzinovym
motorom. V roku 1892 ziskal nemecky inZinier Rudolf Diesel patent na vznetovy motor,

ktory roku 1897 tiez ako prvy na svete postavil. Najprv sa tento motor pouzival v
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strojarskych podnikoch ako stacionarny motor pre pohon strojov, neskor po zlepseni sa

zacal pouzivat’ aj na pohon automobilov.

Prvym automobilom skonstruovanym na tizemi byvalého Cesko-Slovenska bol v roku
1897 Préasident (na pocest’ prezidenta rakuskeho autoklubu) postaveny v koptivnickej
tovarni  na  vyrobu a  predaj kolajovych  vozidiel  (Nesselsdorfer

wagenbaufabriksgesellschaft). V roku 1898 ho nasledoval aj prvy nakladny automobil.

Dal§im doélezitym milnikom v 20. storodi bolo zavedenie sériovej vyroby, ktora
Standardizovala a tym zlacnila vyrobny postup, pocas ktorého sa vyrobok pohybuje na
vyrobnom pase a kazdy pracovnik robi len jeden tikon. Sériova vyroba sa spaja s menom
Henryho Forda a rokom 1913. Modelu Ford T sa v rokoch 1908-1927 predalo viac ako
16,5 miliona kusov. Tento princip sa nasledne preniesol do Eurépy. V byvalom Cesko-
Slovensku sa zacal coskoro pouzivat’ v Bat'ovych zavodoch, v automobilovom priemysle

potom prvykrat u Skody.

V 20. rokoch 20. storocia sa vyvoj spalovaciecho motora vel'mi zrychlil a automobily sa
aj nad’alej rychlo zdokonal'oval, av§ak v roku 1930 na automobilovy priemysel dopadla
Vel'ké hospodarska kriza, ktora celé automobilové odvetvie suzovala az do konca druhe;j
svetovej vojny. V tom Case zaniklo mnoho automobilovych vyrobcov, iné¢ automobilky

sa zlucili.

Po vojne sa automobilovy priemysel za¢inal spamitdvat’ zo $kod spdsobenych druhou
svetovou vojnou a preorientovavat’ sa spdt’ na civilny sektor. Na konci 40. rokov
20. storoCia bol v podstate ustanoveny dneSny dizajn a koncepcia vozidiel.
Na zaciatku 50. rokov sa v Eurdpe prejavil vel'ky zdujem o malé lacné auta. Typickymi
predstavitelmi vtedajSej doby su Lloyd 300 alebo BMW Isetta. NajmenSim sériovo
vyrabanym automobilom je dodnes britsky Peel P50, ktory sa vyrabal v rokoch
1962 — 1965 za predajna cenu 199 libier. Roku 1956 sa do niektorych dut (napr. Citroén

¢1 Triumph) zac¢inaji montovat’ koticové brzdy namiesto bubnovych.

Na zaciatku 60. rokov sa v USA stali populdrnymi tzv. muscle cars- vykonné auta
s pohonom zadnych kolies a zvyCajne motorom VS8, vytvorené pre legalne aj pouli¢né
preteky. Ford tak v roku 1964 predstavil legendarny Ford Mustang, Chevrolet predstavil
Chevrolet Camaro, ktoré nasledovali d’alSie autd ako napriklad Dodge Charger. Zmenu

priniesla v roku 1973 ropné kriza a zvysil sa dopyt po autich s nizkou spotrebou.
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V oblasti technologii naslo Siroké uplatnenie nezavislé zavesenie kolies a vstrekovanie
paliva riadené elektronikou. Na prelome 60. a 70. rokov sa zacali masivne pouzivat’
plastové materialy, ktoré nahradili drevo, ocel’ a iné materidly. Tento trend pretrval
dodnes. V roku 1974 prislo Porsche s inovaciou svojho modelu 911, ked’ jeho motor bol

vybaveny predkompresiou.

80. a 90. roky minulého storo€ia sa niesli v znameni zvySovania vykonu a zvidc¢Sovania
jednotlivych modelov (dobre je to vidiet napr. na Volkswagene Golf, ktory pocas
6 generacii vyznamne napredoval vo vSetkych smeroch). V 90. rokoch zacala dolezitejSiu
ulohu hrat’ bezpecnost’ a auta zacali prechddzat’ narazovymi testami a Euro NCAP
zaviedol metodiku hodnotenia bezpecnosti vozidla pomocou hviezdi¢iek (5 hviezdiciek
znamena najlepSiu bezpec¢nost). Bariérové skusky presli vyvojom, ale podstata zostala
stale rovnaka - Co najlepSie ochranit’ vodi¢a pri pripadnej nehode. A prave otdzka
bezpecnosti podnietila vznik novych elektronickych systémov ako st ABS alebo ESP.
Dovodom boli jednak snahy automobiliek o inovativne rieSenia, za masovym rozsirenim
stal potom tlak odbornej verejnosti. Dosiahnut’ maximalny pocet piatich hviezdi¢iek je
teraz tazSie a v buducnosti budu pravidla este tvrdsie. (Euro NCAP stanovil prechodné

obdobie, pocas ktorého budu plynulo zvySovat ndroky na vozidlo.)

Roku 1985 sa v Europe prvykrat predavaju vozidla vybavené katalyzatorom, ktory
zniZuje emisie automobilov, ale vyzaduje bezolovnaty benzin. V tom istom roku sa na

europsky trh dostavaju aj prvé automobily s palubnym pocitacom.

Do nového tisicrocia vstapili automobilky so snahou ponuknut’ vozidla vSetkych tried -
vznikli tak rdzne karosarsk varianty modelov a d’alS§ie modelové rady (viditel'né je to
napriklad u Peugeotu, kde doslo k velkému narastu modelovych radov alebo u BMW,
ktoré opédtovne vstapilo do segmentu vozidiel nizSej strednej triedy modelom

radu 1 a zaroven predstavilo modely X3, X5, neskor X6).

Na jednej strane coraz mensie automobily do mestskych aglomeracii ako napr. Tata Nano
a na druhej strane potom crossovery - napr. Audi Q7. Automobilky tiez zacali sucasne
vyrabat’” dve generdcie vozidiel (napr. Octavia 1. generacie pod oznacenim "Tour" sa
predavala sucasne s Octaviou 2. generacie, alebo Peugeot 206 a 207, Opel Astra G a H).
Doslo k zmieSaniu niekol’kych kategorii, ktoré dali vzniknut’ mnohym novym segmentom

(napr. crossovery). V mnohych pripadoch vznikli konceptovo abstraktné vozidla ako je

18



Citroén Cruise Crosser. Jednotlivé segmenty sa ¢oraz viac prelinaji a uz neda presne urcit’

hranica ako v 90. rokoch 20. storocia.

V poslednych rokoch sa automobilky snazia znizovat spotrebu a emisie CO». Uzko s tym stvisi
znizenie hmotnosti vozidiel a zniZzovanie objemov motorov. Motory st vybavované systémami
Stop-Start, ktoré maji za ulohu znizit’ spotrebu, filtrami pevnych castic, ktoré maju znizit

mnozstvo vypustenych sadzi, zvySuje vstrekovaci tlak a optimalizuje spal’ovanie.

Na trhu sa objavili hybridné vozidla. Tie mozno rozdelit podla [7] do niekolkych
podskupin:
1. skupina tzv. "full-hybridov", ktoré pohana elektromotor a v pripade potreby ho
dopiia spal'ovaci motor, ktory bud’ pohéiia vozidlo alebo vyraba elektrinu,
2. skupina "mild-hybrid", ktoré maji elektricky motor trvalo spriahnuty so
spalovacim - Cisto elektricky pohon je teda nemozny,
3. vozidla, ktoré pouzivaji zotrvacniky alebo akumulatory na kratkodobé uchovanie
energie,

4. vozidla na Cisto elektricky pohon, ktoré sa dobijaju zo zasuvky.

V Cesko-Slovensku prebiehali pokusy s elektromobilmi eite v &ase socializmu, k sériove;
vyrobe vSak nikdy nedoslo. Ku zdanlivo uspe$nému koncu dotiahla v roku 1992 svoj
projekt Ela01 na baze Skody Favorit firma CEZ. Prvym sériovo vyrdbanym nékladnym
vozidlom na elektricky pohon na izemi byvalého Cesko-Slovenska je automobil firmy

Avia, ktory vyuziva technoldgiu anglickej firmy Smith.

V rokoch 2008 az 2009 na automobilovy priemysel tazko dopadla svetova hospodarska
kriza. VSetky svetové automobilky (okrem c¢inskych vyrobcov) zacali prepustat.
Americké automobilky tzv. "Detroitskej trojky" - Ford, GM a Chrysler - sa ocitli na
pokraji bankrotu a Ziadali Kongres o p6zi¢ku v hodnote 15 miliard dolarov. Automobilka
General Motors vSak ale nebola schopna splacat’ svoje zavézky a bola tak donutena prejst’
riadenym bankrotom. Vlada USA zaplatila dlhy GM a ziskala za to 60% podiel vo firme.
V podobne;j situacii sa ocitol aj Chrysler. Tomu pomohol Fiat, ktory tak ziskal 20 %
Chrysleru. K zisku sa "trojlistok velkych americkych automobiliek" opat’ vratil v roku
2010. Automobilky detroitskej trojky vSak nie su v tazkostiach osamelé - do strat sa
prepadla vécSina svetovych automobiliek. Kritickll situdciu sa niektoré Staty snazili

zachranit’ nastrojmi typu Srotovného, ktoré bolo zavedené napriklad v Nemecku ale aj na
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Slovensku. To podporilo aj zavedenie obmedzenia vjazdu starSich vozidiel do centier
europskych miest, ktoré ma za ulohu zlepsit' ovzdusie v metropolach. Vd’aka tymto
opatreniam sa automobilky snazili dostat’ na trh nové malé autd (napr. koncepty
Volkswagenu ¢i BMW).

V dal’sich rokoch sa kladol doraz nielen na ekologicku prevadzku vozidiel, ale tiez na
ekologickl vyrobu samotnych vozidiel a na ich recyklovatel'nost. Tovarne su prisne
kontrolované (mnoZstvo vypustanych splodin do ovzdusia, znecistenie vodnych tokov
a pddy ¢i sledovanie produkcie odpadu a jeho triedenie) a regulované (emisné kvoty
a d’alSie poplatky). Trendom boli r6zne elektronické pomocky ako je napr. adaptivny
tempomat, parkovacie a dazd’ové senzory, monitorovanie mftveho uhla a mnoho d’alsich

systémov, ktoré Zial’ priniesli ¢asto vel'a problémov so spol'ahlivostou. [7]

V poslednom obdobi v suvislosti s dopadmi hospodarskej krizy je Casto sklonovany

pojem Low Cost Cars — nizko nakladové automobily. [8]

Pandemické obdobie pribrzdilo aj automobilovy priemysel, ktory sa len postupne
zotavuje a odstranuje kritické miesta vo svojom rozvetvenom dodavatel'skom retazci.
Problémy spdsobené pandemickym obdobim vyustili aj k vzniku koncernu Stellantis,
ktory vznikol aby 14 rozliénych znaciek mohlo zostat’ konkurencieschopnym. Koncern

Stellantis vznikol faziou 2 skupin:

- Francuzskej spolo¢nosti PSA Group

- taliansko-americkej spolo¢nosti Fiat Chrysler Automobiles.

STELLEANTIS

)

»

2

PEUGEOT CITROEN ps5autoMoBiLLs

\ OPEL VAUKHAI.I./ w @

Jeep cona
Ll 2

Obr. 1.5 Tlustracny obrazok vzniku koncernu Stellantis
Zdroj: [9]
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1.2.2 Supply chain v automotive

Vyroba automobilov je komplexny proces, ktory si vyzaduje precizne zosuladenie
vSetkych Cinnosti s ciSom vyrobit dopravny prostriedok, ktory plne zodpoveda
poziadavkam z hladiska funkcnosti, estetickosti, bezpec¢nosti, ekologickosti
a nakladovosti.

Automobilovy priemysel ma najzlozitej$i dodavatel'sky retazec zo vSetkych odvetvi. Je
to systém tvoreny radom procesov medzi mnozstvom podnikov integrovanych v SCM.
Tieto procesy su spravidla rozdelené medzi jednotlivé firmy a zahfiiaju aj logistické
procesy, ktorymi suroviny, tovar a vyrobky putuju medzi firmami. Cim viac firiem je

v dodavatel'skom ret’azci zapojenych, tym je dlhsi, zlozitejsi a rozvetvenejsi.

Vyvoj dodavatel'skej Struktury v automobilovom priemysle presiel za vyse 120 rokov
existencie vyraznymi zmenami. Ked” Ford v roku 1908 predstavil svoju montaznu linku
na vyrobu automobilov, zacala sa pisat’ historia, ktora obohatila svet dodavatel'sko-

odberatel'skych vztahov rozlicnymi koncepciami.

Struktura dodavatel'ského retazca moze byt segmentovana na Tierl, Tier 2 a Tier 3

dodavatel'ov, (vid’ Obr. 1.6).

OEM v

Original Equipment Manufacturers

e g Non-Aut;I:jS\!; Gzrade Parts B’ [;]

//

& e lerd B

Raw & Semi-Raw Materials

Obr. 1.6 Struktira dodavatel'ského retazca v automobilovom priemysle
Zdroj: [10]
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Cim vysSie je subdodavatel’ v retazci, tym vicsie su naroky kladené na rychle a presné
spracovanie dat v ramci firmy, ale aj na vymenu medzi subdodéavatel'mi alebo priamo

s automobilkou.

Dodévatelia urovne Tier 1 dodavaju priamo do zostavovatel'ského zavodu, nazyvame ich
aj dodavatelia systémov, alebo modulov. S OEM maju vybudovany dlhodoby partnersky

vzt'ah.

Tier 2 dodavatelia nakupuju suroviny od Tier 3 a pouzivajui ich na vyrobu suciastok,
ktoré potrebuju Tierl. Tier2 dodavatelia s Casto expertmi vo svojej oblasti. Nazyvaju sa

aj dodavatel'mi podzostav a jednotlivych montaznych dielov.

Dodavatelia Tier 3 predstavuju zaklad dodéavatel'skej siete. Su to dodavatelia surovin
a jednotlivych komponentov. Dodéavaji suroviny ako kovy a plast, ktoré potrebuji

dodavatelia Tier2 a Tierl. [10; 11]

1.2.3 Charakteristika automobilového priemyslu v Eurépe

Automobilovy priemysel je dynamicky sa rozvijajici sektor, v ktorom prebicha
kontinudlne zlepSovanie procesov, vyuZzivanie novych technolégii ako ak inovativne

riadenie dodéavatel'sko-odberatel'skych vzt'ahov.

Automobilovy priemysel je kl'iCovy pre prosperitu Eurdpy. Automobilovy priemysel
poskytuje priamo aj nepriamo pracovné miesta pre viac ako 13,8 milionu Eurdpanov, ¢o
predstavuje 6,1% na celkovej zamestnanosti. 2,6 milionov l'udi je priamo zamestnanych
vo vyrobe vozidiel. Eurdpa patri medzi najvicsich producentov motorovych vozidiel

a tento sektor predstavuje najvacsieho sukromného investora v R&D.
Ddlezitost” automobilového priemyslu by sa dalo odévodnit’ z dévodu:

- prepojenosti na ostatné sektory — automobilovy priemysel ma umociiujtci efekt
v ekonomike, je dalSie odvetvia ako oceliarsky, chemicky, ale aj pre
opravarensky ¢i informacny.

- zamestnanosti — vysoka miera zamestnanosti v tomto priemysle,

- ekondémie — obrat automobilového priemyslu predstavuje vySe 7 % celkového

GDP Europy. [12]

V roku 2022 bolo v Eurépe alokovanych 301 vyrobnych zavodov automobilového

priemyslu. Ich alokédciu som vyznacil na Obr. 1.7.
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Obr. 1.7 Alokécia vyrobnych zavodov automotive priemyslu v Eurdpe v roku 2022

Zdroj: vlastné spracovanie podl'a [13]

Automobilovy priemysel disponuje silnou tradiciou v Slovenskej republike a je

najsilnej$im sektorom z hl'adiska podielu HDP Slovenska. Na Slovensku su pritomné

Styri OEM. Chronologicky podl'a zahéjenia vyroby su to:

1.

2
3.
4

Volkswagen A.G. (Bratislava);

Stellantis (byvalé PSA Peugeot Citroén (Trnava))
KIA Motors (Zilina),

Jaguar Land Rover (Nitra)

Pre krajiny strednej a vychodnej Europy mézeme definovat’ nasledujiice mil'niky [14]:

o

dominancia koncernu Volkswagen v 90-tych rokoch (Ceska republika, Slovensko,
Mad’arsko).

prichod zahrani¢énych OEM pomohol navysit' vyrobnt kapacitu, (PSA, Toyota,
Hyundai-Kia).

presun vyroby zo starych ¢lenskych krajin EU (najmai Francuzska a Spanielska) do
novych &lenskych krajin (najmé do Ceskej republiky a na Slovensko).
reStrukturalizacia  automobilového  priemyslu  spOsobend  outsourcingom
subdodavatel'om a technickym vyvojom,

vytvéranie fuzii (Daimler-Chrysler, Volkswagen — Seat, Skoda, Lamborghini, Bentley,
BMW — Rover/New Mini, Rolls Royce), pricom niektoré ztychto zluicenych

koncernov boli medzi¢asom znovu rozdelené (Daimler-Chrysler; BMW-Rover).
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o automobilova kriza v rokoch 2008 — 2009 otriasla eurépskym automobilovym
sektorom. Kriticku situaciu sa niektoré Staty snazili zachranit’ stimuldcia typu

Srotovného, ktoré bolo zavedené napriklad v Nemecku ale aj na Slovensku

V poslednych rokoch sa automobilky snazia znizovat spotrebu a emisie CO2,. Motory su
vybavované systémami Stop-Start, ktoré maji za tillohu znizit’ spotrebu, filtrami pevnych
Castic, ktoré maji znizit mnozstvo vypustenych sadzi, zvySuje vstrekovaci tlak

a optimalizuje spalovanie. Na trhu sa objavili hybridné vozidla. [7; 15]
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2 Nastroje a metody riadenia kvality v automobilovom

priemysle

, Manazérstvo kvality je koordinacia cinnosti vsetkych oddeleni podniku tak, aby

vyrabané vyrobky mali vlastnosti zhodné s pozZiadavkami zdakaznikov. “ [16, s. 14]

2.1 Histéoria manazmentu kvality

O kvalite ako o podstate, ktora je sama o sebe nepoznatel'nd, zacal prvykrat uvazovat
Aristoteles. V jeho spisoch je kvalita chapané ako kategdria myslenia kladend hned’ za

podstatu a kvantitu.

Rozmach remeselnej a priemyselnej vyroby priniesol so sebou aj vstup pojmu kvality do
povedomia Sirokych vrstiev spolo¢nosti. Do tohto obdobia sa datuje zaciatok historie

kvality a kvalita bola chapana ako prevadzkova bezpecnost’ produktu.

So zaciatkom dvadsiateho storocia sa spdja etapa kontroly, t.j. oddel'ovanie nezhodnych
vyrobkov od zhodnych. Vo Fordovych zivodoch existovali Specidlne funkcie
technologickych kontrolorov. O Stvrt'storoCie neskor zacali vyrobné podniky chéapat’
vzt'ah medzi kvalitou a ndkladmi. V 20-tych rokoch minulého storoc¢ia bolo v Spojenych
Statoch americkych prvykrat pouZité riadenie kvality ako Statisticky néstroj k zlepSovaniu

priemyselnej vyroby.

V nasledujtcich desatro€iach v dosledku vojen a vyvoja kozmonautiky vypracovali
vojenski odbornici subory poziadaviek, ktoré museli priemyselné podniky splnit’, aby ich
bolo moZné povaZovat za spolahlivych dodavatelov pre armadu. Vytvorili sa
dokumentované systémy manaZérstva kvality ako nastroje pre celkové zabezpeCenie
kvality. Po druhej svetovej vojne si zacali vynucovat kvalitné produkty aj civilni
spotrebitelia. V Japonsku doSlo k masivhemu zavedeniu Statistickej regulacie, ktoré
zacali prechadzat intenzivnym vyvojom. Japonci svoju snahu o Statistické riadenie
procesov rozsirili aj na dalSie oblasti Cinnosti svojich organizicii, ako aj do
predvyrobnych etap. Zrodil sa zaklad modernych systémov manazmentu kvality
oznacovany ako CWQC — Company Wide Quality Control. Postupnym zdokonal'ovanim
tohto pristupu doslo k prvym pokusom o totalny manazment kvality TQM (Total Quality

Management) spojenych s aplikéciou rozlicnych modelov vynimoc¢nosti.
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V roku 1987 boli predstavené normy ISO rady 9000, ktoré sa usilovali o rozsiahlu
dokumentéaciu vSetkych podnikovych procesov. Polozili tym zadklad vyuzivania

rozli¢nych kriteridlnych modelov systémov manazmentu kvality.

V roku 1988 uskutocnili vSetky Staty Europskeho hospodarskeho spolocenstva pravnu
upravu rucenia za chybny vyrobok. Bol vydany zakon o zarukéch za chybny vyrobok, na
zaklade ktorého vyrobca alebo dovozca ruc¢i za poskodenie zdravia a vecné Skody
sposobené chybnym vyrobkom. Okrem noriem ISO radu 9000 postupom casu zacali hrat’
dolezitd ulohu aj dalSie Standardy zaoberajice sa systémami environmentalneho
manazmentu a manazmentu bezpecnosti a ochrany zdravia pri praci. Koncom minulého

storo€ia boli polozené pragmatické zaklady integracie tychto systémov. [17,18]

2.2 Hodnotenie kvality

Hodnotenie kvality vyrobkov vo vyrobnych zavodoch je mozné realizovat’ pomocou

ukazovatel'ov KPI — Key Performance Indicators — kI'i€ovych ukazovatel'ov vykonnosti.

KPI su ukazovatele, ktoré kvantifikuju celkovl vykonnost’ podniku vo vézbe na prislusny

kriticky faktor ispechu alebo ciel’ organizacie.

Prvykrat boli definované v norme ISO 9004:2009 ako faktory, ktoré su riadené
organizaciou a ktoré su zasadné pre jej udrzatelny uspech, by mali byt predmetom
merania vykonnosti a mali by byt identifikované ako klIi¢ové ukazovatele vykonnosti

(KUV).

KTIdcové ukazovatele vykonnosti by mali byt’ kvantifikovatel'né, a mali by umoznovat’
organizacii stanovovanie meratelnych cielov, monitorovat, identifikovat a predvidat
trendy. Okrem toho by mali pomahat’ pri riadeni preventivnych a napravnych opatreni.
Vrcholovy manazment organizécie by mal stanovit KPI ako zéklad pre strategické

a taktické rozhodnutia.

KPI by mali byt vhodne vybrané a priradené relevantnym funkciam a Urovniam
organizacie v zavislosti od Struktiry procesov, a mali by tak podporovat sledovanie

urovne dosahovania vrcholovych cielov.

KTIacoveé ukazovatele vykonnosti sa ¢lenia na: [19]
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a) nauniverzalne ukazovatele vykonnosti, ktoré¢ sa daju pouzit’ na meranie v roznych

procesoch, nie su viazané na konkrétny alebo Specificky proces. Medzi tieto

ukazovatele merania vykonnosti procesov je mozné zaradit’:

efektivne vyuzitie doby procesu — ide o pomer doby spracovania ku
priebeznej dobe procesu,

priebezna doba procesu — ide o dobu, ktora uplynie od okamihu prijatia
vstupu do procesu az po konecny vystup z procesu,

celkové néklady na proces — su zlozené z nédkladov na zhodu a nakladov
na nezhodu,

efektivne vyuzitie ndkladov — jedna sa o pomer nadkladov na zhodu k
celkovym nakladom na proces,

podiel nezhod v procese — ide o pomer nezhod zistenych pri overovani v
priebehu procesu k objemu zhodnych vystupov z procesu,

pocet registrovanych odchylok v procese,

b) ukazovatele vykonnosti vyrobnych procesov, vyuzivaju sa  hlavne pri

operativnom riadeni vyroby. Medzi najcastejSie a najznamejSie ukazovatele

vykonnosti vyrobnych procesov patria:

hodnota rozpracovanej vyroby,

podiel prestojov na disponibilnej kapacite strojov,
produktivita pracovnika,

produktivita strojov,

produktivita kapitalu,

celkova efektivnost’ zariadenia,

podiel chybnych vyrobkov k celkovym vystupom,

pocet odpracovanych hodin.

¢) ukazovatele vykonnosti nevyrobnych procesov.

Pod pojmom nevyrobny proces rozumieme kazdy proces, okrem vyrobného, ktory

v priebehu realizécie produktu prebiehaju v organizécii.

Nevyrobné procesy mozu prebiehat’ pred zahdjenim vyroby (vyvoj, marketing,

...), pocas priebehu vyroby (opravy, udrzby,...) alebo po skonceni vyroby (dovoz,

servis,...). Medzi najznamejSie a najpouzivanejSie ukazovatele vykonnosti

nevyrobnych procesov patria: [19]

hodnotenie dodavatel’'ov,
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e rychlost reakcie na ozndmenu nezhodu zékaznikom,

e podiel naplanovanych zakaziek k realizovanym zakazkam,

e ndakladovost’ na vyhl'adanie vhodnych dodavatelov,

e doba uvedenia nového produktu na trh,

e navratnost’ investicie na navrh a vyvoj, podiel ndkladov na udrzbu k
celkovym nakladom,

e podiel novych poziadaviek na servis k vSetkym nesplnenym poziadavkam.
[19]

Janekova, Onofrejova [20] klasifikuji KPI v priemyselnych podnikoch do dvoch

kategorii:

a) KPI z hl'adiska kvality vyrobku

l KPI z hladiska kvality vyrobku

Potet Plnenie Potet celkova C_asdvyrtt:(hy
reklamacii planu nepodarkov produktivita jednotiy
= = = = . produkcie

MPS ‘ Service rate

PPM ‘

Naklady na I Output ‘I KOSU ‘
scrap

s

Obr. 2.1 KPI z hl'adiska kvality vyrobku

Zdroj: vlastné spracovanie podl'a [20]

Pocet reklamacii. Reklamacia je vysledkom nespokojnosti zakaznika s dodanym
vyrobkom. Reklamovany vyrobok je zaslany vyrobcovi, ktory mé za tlohu zistit’ pri¢inu
chyby, odstranit’ tito pric¢inu a zabezpecit, aby sa dané chyba v budlicnosti neopakovala.

Ciel'om kazdého vyrobného podniku je dosahovat’ nulovy pocet reklamacii.

Plnenie planu. Plnenie planu je mozné hodnotit’ z dvoch hl'adisk:
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- Hlavny plén vyroby (Master Production Schedule — MPS), z ktorého sa vychadza
pri planovani potreby materidlu. Jeho obsahom je konkrétny pocet vyrobkov a
terminy, kedy musia byt’ vyrobky vyrobené.

- Vykonnostny parameter Service rate, ktorym je mozné merat spokojnost
zakaznikov. Vyjadruje pomer mnozstva dodavok, ktoré boli v plnej vyske a nacas
dodané zékaznikovi, k poctu objednavok, ktoré zakaznik pozadoval. Tento
parameter je vyjadreny v percentach. Cielom kazdého vyrobného podniku je plnit

plan vyroby na 100%, ¢o upevnuje dodavatel'sko-odberatel’ské vztahy.

Poet nepodarkov. Nepodarok je vyrobeny kus, ktory nespiia dostatotne
kvalitativne, funkéné a bezpecnostné poziadavky na to, aby mohol byt predany
zakaznikovi. Ak je na linke vyrobeny nepodarok, je potrebné postupovat’ podla
vopred stanovenych krokov, ktoré su uréené v prirucke kvality alebo v reakénej karte.
Pocet nepodarkov sa sleduje z finanéného hladiska (Scrap cost) a z hladiska
mnozstva vyrobenych nepodarkov na milién vyrobenych kusov (Parts per million -
PPM). Cielom podniku je udrzat mnozZstvo nepodarkov pod cielovou hranicou

(targetom), resp. zniZovat’ mnozstvo nepodarkov na minimum.

Celkova produktivita. Uroven produktivity je uréena pomerom objemu produkcie k
objemu pouzitych vstupov za urcité obdobie. Cielom je dosiahnut’ planovany pocet

kvalitnych findlnych vyrobkov.

Cas vyroby jednotky produkcie. Sleduje sa pomocou ukazovatel'a KOSU, ktory
zahfnia ¢as od vstupu prvého komponentu do vyroby az po vystup finalneho vyrobku
z linky. Ciel'om KOSU je vyrobit’ funk¢ény a kvalitny vyrobok za ¢o najkratsi Cas.
Priebezny ¢as vyroby vyrobku by sa mal postupne znizovat’ vplyvom neustaleho
zlepSovania procesu vyroby a ziskavania skusenosti operatorov. KOSU zahtiia vopred

stanoveny ciel’ (target), ktory musia poznat’ vSetci operatori na linke.

Ciel’ je dany suctom najkratSich ¢asov vyroby, ktoré boli na jednotlivych postoch

linky namerané. [20]

b) KPI z hl'adiska procesu vyroby:
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KPI z hladiska procesu vyroby

Prestoje MTTR MTBF OEE

TRS TRP

Obr. 2.2 KPI z hl'adiska procesu vyroby

Zdroj: vlastné spracovanie podla [20]

Prestoje strojov maji nepriaznivy dopad na tvorbu planov ako aj na samotnui vyrobu.
Ak vzniknu vo vyrobe neplanované odstavky, planovac¢ vyroby ma problém vytvorit’ plan
toku materialu a vyrobkov pre planované obdobie. Odstavenie vyroby/linky znamena
zniZenie vyrobnosti, co moze viest’ k nesplneniu pozadovanej velkosti a terminu dodavky
zakaznikom. Prestoje je mozné rozdelit’ na prestoje z dévodu poruchy na zariadeni

a prestoje na zorad'ovanie a nastavovanie vyrobného zariadenia.

Stredny ¢as do obnovy MTTR (Mean Time To Restoration) vyjadruje priemernti dobu
odstrafiovania poruchy, pri¢om sa sleduju vSetky neplanované zasahy za urcité obdobie
(mesiac, rok). Sluzi ako kritérium zavaznosti portch s cielom znizit’ dobu trvania oprav

zariadenia.

Stredny cas prevadzky medzi poruchami MTBF (Mean Time Between Failure)
vyjadruje ako dlho priemerne pracuje vyrobné zariadenie medzi dvoma neplanovanymi
poruchami, t.j. jeho spolahlivost’. VSetky nepldnované prestoje su sledované za urcité
Casové obdobie (napr. mesiac, rok). Cielom je zniZzovat vyskyt a dobu trvania

neplanovaného prestoja na minimum.

Celkova efektivnost’ zariadenia OEE (Overall Equipment Effectiveness) je kl'ucovy
ukazovatel’, ktory odkryva skryté kapacity vyrobnych strojov. Odhalené skryté kapacity

nasledne mézu vyrobné timy vyuzit’ na to, aby dosiahli zvySenie zisku z hospodarskej
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&innosti. Hodnota OEE je vyjadrena v percentach. Cim je hodnota OEE vysiia, tym je
vyroba efektivnejsia. Ukazovatel OEE mo6zu vyrobné podniky sledovat’ prostrednictvom

ukazovatelov:

- TRS umoznuje zistit', na kol’ko percent je vyrobny stroj vyuzivany vzhl'adom na
celkovy ¢as (24 hodin/deni a 7 dni/tyzden), ktory je k dispozicii.
- TRP informuje o tom, na kol'ko percent je vyuzivany stroj vzhl'adom na celkovy

planovany ¢as vyroby. [20]

23 Europska dimenzia kvality

V Eur6pskej unii existuje volny pohyb tovaru a preto experti Eurépskeho spolocenstva
hl'adali rieSenia na efektivnejSie zabezpecenie ochrany spotrebitel'ov pred nekvalitnymi
a nebezpecnymi produktmi v spoloénom ekonomickom priestore. K praktickej realizacii
tejto ulohy polozili zaklady dvoch zasadnych dokumentov Rady Europskeho

spolocenstva:

1) Rezolicia o Novom pristupe ktechnickej harmonizicii a normalizacii
¢.85/C136/01, ktorej zmyslom bolo prekonat’ technické prekazky obchodu,
2) Rezolucia o Globalnom pristupe k posudzovaniu zhody ¢. 90/C10/01, ktora

poskytovala jednotni bazu pre rozli¢né aplikacie posudzovania zhody.
Vsetky clenské krajiny musia napriklad reSpektovat’, Ze:

1. Produkty legalne vyrobené a predavané v jednej &lenskej krajine EU a spliiajuce
poziadavky spoloénych predpisov EU sa mdzu volne umiestiiovat’ aj na trhoch
vietkych d’alsich krajin EU.

2. Vsetky vyrobky umiestnené na trhy EU st rozdelené do dvoch skupin podla
povinnosti plnit’ poziadavky v oblasti bezpe¢nosti, ochrany zdravia spotrebitel'ov
a Zivotného prostredia:

a) regulovana sféra,
b) neregulovana sféra,

3. 'V ramci EU sa uplatiiuja spoloéné procesy posudzovania zhody produktov najméa
u vyrobkoch regulovanej sféry,

4. Pre rozne fazy realizacie produktov st aplikované r6zne moduly posudzovania

zhody,
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5. Produkty spiiiajiice vsetky poziadavky regulovanej sféry st na trhu EU
umiestiiované len so znackou CE (znackou eurdpskej zhody),

6. V ramci EU st $iroko siahlo akceptované normy EN ISO radu 9000 a normy EN
ISO rady 17000, ktoré sluzia ako kritéria pre posudzovanie zhody a pre ¢innosti
organov posudzovania zhody.

7. Su vytvorené predpoklady pre vzdjomné uznavanie vysledkov posudzovania

zhody v ramci EU ako aj v d’alsich vybranych krajinach, ktoré nie su ¢lenmi EU.

24 Zakladné nastroje riadenia kvality

Na riadenie kvality slizi viacero pomocok a nastrojov, vd’aka ktorym je mozné efektivne
manazovanie vSetkych ¢innosti suvisiacich s kvalitou vyrobkov. V tejto podkapitole

predstavim 7 zakladnych japonskych nastrojov na riadenie kvality.

2.4.1 Kontrolné tabul’ky a zaznamniky (Check lists)

Pri tvorbe kontrolnych tabuliek sa vyuziva princip stratifikacie — proces triedenia podla
zvolenych hl'adisk alebo ich kombinécii. Typickymi hladiskami pri stratifikécii dat st
druhy chyb, poloha alebo miesto vyskytu chyby, stroj, pracovnik, vyrobna linka,
technologické parametre a pod. Ciel'om stratifikacie je oddelit’ udaje z roznych zdrojov
tak, aby bolo mozné jednoznac¢ne urcit’ povod kazdej polozky dat a aby tak bol urychleny
proces vyhl'adavania pri¢in nezhod a problémov. Spdsob zapisu musi byt jednoduchy
ajasny, aby ho dokézal zvladnut' kazdy pracovnik v danom podniku. Kazdy formular
musi obsahovat’ informacie o povode dat (datum a presny Cas zberu, meno pracovnika,
sposob zberu dat, ¢islo stroja a pod.) Pri navrhu Check listov je potrebné mysliet’ na také
usporiadanie dat, aby zdznam bol I'ahko interpretovatel'ny a d’alej pouziteI'ny ako vstup
pre d’alSie spracovanie. Doraz sa musi klast' aj na minimalizaciu potreby prepisovania
dat, ¢im sa prispeje k rychlejSiemu odhaleniu pric¢iny probléemu. K zakladnym typom
kontrolnych tabuliek patri kontrolné tabul'ka vyskytu chyb, kontrolné tabul’ka lokalizacie

vad, kontrolna tabulka rozdelenia znaku kvality alebo parametru procesu. [18]

2.4.2 Histogram

Histogram je grafické zndzornenie pocetnosti intervalového rozdelenia pocetnosti. Je to

stipcovity graf so stipcami zvy&ajne rovnakej $irky, kde zékladiia jednotlivych stipcov
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zodpoveda $irke triedneho intervalu 4 a vyska stipcov vigsinou vyjadruje podetnost
hodnét sledovanej veliciny. Kazdy interval je definovany dolnou a hornou hranicou xD
a xH. Vd’aka svojej prehl'adnosti a celkom jednoduchému zostrojeniu patria histogramy

k najznamejs$im a najpouzivanejSim Statistickym néstrojom.

Jﬂhj ﬁﬂh Hﬂ—hﬂﬂ
Zvonovity tvar

Asymetricky tvar
Lavostranne useknuty tvar
Dvojvrcholovy tuar HTH_HW
[ Hzebenovity tvar
ﬂ Zvonovity tvar s izolovanymi
hodnotami
Plochy tvar

Obr. 2.3 Druhy histogramov

Zdroj: vlastné spracovanie podla [18]

2.4.3 Vyvojovy diagram

Vyvojovy diagram je univerzalny néstroj na popis akéhokol'vek procesu. Je to konecny
orientovany graf sjednym za¢iatkom a jednym koncom. Struktura aktivit tvoriacich
popisovany proces je vyjadrend operacnymi blokmi zobrazujicimi cinnosti

a rozhodovacie bloky. Vyvojové diagramy su uzitocné napriklad pri:

vysvetl'ovani procesu zdkaznikom alebo uzivatel'om pri riadeni kvality,

- objastiovani vdzieb medzi ¢innost’ami procesu novym pracovnikom,

- odkryvani a objasiiovani védzieb medzi Gtvarmi zi€astnenymi na urcitych
procesoch,

- odhal'ovani nedostatkov v procese (nevhodni, zbyto¢né, chybajice ¢innosti,

- navrhovani zlepSeni,

- porovnavani skutocného a idealneho priebehu procesu.

Symboly pouzivané pri zostrojovani vyvojového diagramu su jasne definované a maji

svoj vyznam (vid’ Obr. 2.4.)
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Symbol

Vyznam

Spojka.

Vykon opericie, éinnost

Nie

Rozhodovaci proces

Subproces popisany v inom subdiagrame

Zatiatok alebo koniec procesu

Dokument

Obr. 2.4 Pouzivané symboly vo vyvojovom diagrame

Zdroj: vlastné spracovanie podla [18]

2.4.4 Paretov diagram

Taliansky sociolog aekondom Vilfredo Pareto uz v 19.-tom storo¢i zistil, ze 80%

bohatstva vlastni 20% obyvatel'stva.

Toto zistenie nazval americky odbornik na kvalitu Juran ako Paretov princip 80/20 a na

zaklade neho sformuloval zaver, Ze 80-95% problémov s kvalitou je sposobené malym

poctom pricin (5-20%). Juran nazval tieto priciny ,,Zivotne délezitou mensSinou*.

V d’alSej analyze procesu je kI'icové prednostne venovat’ pozornost’ pri¢indm tvoriacim
tato mensinu a analyzovat’ ich do hlbky a odstranit’ ich, pripadne minimalizovat’ ich

posobenie. Ostatné priciny (80-95%) nazval Juran najskor ako ,,trividlnu vacsinu®, neskor

ako ,,uzito¢nu vacsinu“. Zakladnym nastrojom Paretovej analyzy je Paretov diagram.
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. Kumulovane
Lorenzova krivka P
0%
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% podiel na
probléme
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- . >

- Kategdrie prigin >

Obr. 2.5 Paretov princip 80/20 a Lorenzova krivka

Zdroj: vlastné spracovanie podla [21]

2.4.5 Bodovy diagram (korela¢ny diagram, Scatter plot)

Korela¢ny diagram sa pouziva na vyjadrenie zavislosti medzi dvoma premennymi.
Na os x vynesieme mozné hodnoty nezavisle premennej veli¢iny a na os y mozné
hodnoty zavisle premennej veli¢iny. Do takto vzniknutej stradnicove] siete
vynesieme kazdé meranie ako bod v dvojrozmernom priestore. Tento diagram

poskytne prvotnu informaciu o existencii stochastickej zavislosti, jej tvare a miere

tesnosti.
¥ Y Y
M N - M
W |'.III :1- - " - -
| - -
.. 1 e -
L] ] . - - -
pat -~ =
" nI.I -q'_ = : E
', e -
ey -5 = -, = -
X *a . )
< >X < >X < >X
" Pozitivna korelacia & Negativna korelacia v Ziadna korelicia

Obr. 2.6 Druhy korelacie

Zdroj: vlastné spracovanie podla [22]
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2.4.6 Ishikawov diagram

Ishikawov diagram je graficky nastroj, ktory logicky a v usporiadanej forme zobrazuje

priciny urcitého nasledku ¢im umoznuje najst’ skuto¢né pric¢iny nasledkov a tym zvolit

najefektivnejsSie rieSenie problému.

Je to jednoduchy ndstroj nazvany podl'a Kaoru Ishikawu, ktory sluzi na zber informacii
o procesoch, vysledkoch a vykonnosti procesov za ucelom zdokonalovania procesov.
Kvoli svojmu tvaru sa nazyva aj ako diagram rybacej kosti, lebo ma Specificka Struktiru

vyjadrujucu hierarchiu pri¢in umoziujicu analyzovat’ vzajomné vztahy medzi pri¢inami.

Ishikawov diagram je predureny na timovl pracu a brainstorming, pocas ktorého sa
hl'adaji priciny problému v hlavnych oblastiach 6M: Material,- Material, Method —

metédy, Measurement - merania, Men - l'udia, Machine — stroje/zariadenia, Mother

Nature - prostredie.

Sekunddrn
pricina

Primarna
pricina

/
[ Material ][Prostredie ][Merania ]

Pric¢ina Nasledok
[ Zariadenia ][Metc’:dy J[ [udia ]
N\ \
A
Problém

Obr. 2.7 Priklad Ishikawovho diagramu
Zdroj: Vlastné spracovanie podl'a [23]

2.4.7 Regula¢né diagramy (Shewhartove diagramy)

Zakladnym néstrojom Statistickej regulacie procesu je regulacny diagram. Je to graficka

pomdcka zobrazujuca variabilitu procesu dynamicky, ktora umoziuje oddelit’ ndhodné

pri¢iny variability procesu od pri€in vymedziteI'nych.

36




hornd regulatnd medza

/ N 7 -\\ \. P — N w
/ \
/ N/ \ / \
/ /
w

dolna regulaéna medza

o< O = M O = <

W & Tt == oo~ E Qo o@D a
o]
j,\
'

Obr. 2.8 Priklad regula¢ného diagramu

Zdroj: vlastné spracovanie podla [24]

Vo vseobecnosti je regulacia realizovana pravidelnou kontrolou regulovanej vystupnej
veli¢iny, pri ktorej zistujeme, ¢i regulovand veli¢ina (znak kvality alebo parameter
procesu) zodpoveda pozadovanej Grovni. Dal§ou fizou regulicie je udrziavanie
regulovanej vystupnej veliCiny na pozadovanej a stabilnej Urovni tak, aby bola
zabezpecend zhoda znaku kvality produktu s poziadavkami Specifikovanymi zdkaznikmi.
Pre dosiahnutie a udrziavanie procesu na pozadovanej a stabilnej Grovne kvality je
podmienené ddslednou analyzou variability procesu, pri ktorej treba odhalit’, ¢i proces

funguje, aké st nedostatky a ich priciny, ¢i sa opakuji, na ¢o maju vplyv v procese. [18]

2.5 Nastroje riadenia kvality v automobilovom priemysle

Proces zabezpefovania kvality v automobilovom priemysle znamena naplianie
poziadaviek predpisanych v norme 16949. Norma IATF 16949:2016 nahradila normu
ISO/TS 16949 v roku 2016. IATF — International automotive task force je globalne
poOsobiaca skupina automobilovych vyrobcov a obchodnych asociacii, ktorej cielom je

zvysenie kvality vyrobkov automobilového priemyslu.
Norma IATF 16949:2013

Norma IATF 16949:2013 stanovuje zakladné poziadavky na systém manazérstva kvality
pre organizacie zabezpeCujlce sériovil vyrobu a vyrobu ndhradnych dielov pre
automobilovy priemysel, pricom je potrebné ju chapat’ ako dodatok k ISO 9001:2015.

V norme su obsiahnuté aj doplitujuce zmeny:
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- bezpecnost’ produktu,

- spolocenska zodpovednost,

- preventivne opatrenie,

- kompetentnost’ internych auditorov,

- prirucka kvality,

- produkty so zabudovanym softvérom — tato poziadavka sa prenasa aj na
dodavatel'ov organizacie za ucelom overenia sposobilosti organizacie
v oblasti vyvoja softveru,

- proces vyberu dodavatel'ov a rozvoj ich systému manazérstva kvality,

- docasna zmena spdsobov riadenia procesu,

- riadenie prepracovaného a opravené¢ho produktu,

- likvidacia nezhodného produktu (nepodliehajicemu prepracovaniu ani
oprave) ,

- interny audit,

- systém manazérstva zaruk. [25]

Doraz na zabezpecCovanie kvality je dosledne kladeny uz vo faze vyvoja produktov a
procesov, ako aj pocas celého zivotného cyklu produktov. Kazdy podnik, ktory ma
v pléne stat’ sa ¢lankom dodavatel'ského retazca automobilového priemyslu, musi
bezpodmienecne preukazat’ schopnost’ plnit’ poziadavky uzndvanych Standardov. Preto
cielom certifikacie podl'a normy 16949 je podanie osvedCenia o tom, Ze systém
manazérstva kvality je plne funkény a u€inny a ze podnik je spdsobily plnit’ vysoké

Standardy automobilového priemyslu a jeho SCM. [26]

2.5.1 Core tools

Zéakladnymi nastrojmi manazérstva kvality v automotive st podl'a normy IAF 16949 tzv.

,core tools* — zakladné nastroje [27]:

» APQP - Advanced Product Quality Planning & Control - pokrocilé
planovanie kvality produktu. Je to ststava postupov a technik pouZivanych pri
vyvoji vyrobkov a planovani kvality. Tato metoda pomaha znizit rizika zlyhania
vyroby a podporuje pouzivanie metody APQP. Postup podl'a APQP je obsahuje
nasledujuce kroky:

* plénovanie (planning),

= navrh a vyvoj vyrobku (product design and development),
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* ndvrh a vyvoj procesu (ndvrh a vyvoj procesu),
» validécia produktu a procesu (product and process validation),

= vyyroba (production).

Proces APQP je definovany v prirocke od AIAG, ktord je sucastou série
dokumentov, ktoré vzajomne AIAG riadi a publikuje. Priru¢ka obsahuje zdklady
pre nastavenie procesov planu kvality: FMEA Manual, SPC Manual, MSA
Manual, PPAP Manual.

PPAP — Production Part Approval Process — Proces schval'ovania vyrobnych
dielov. Jedna sa o navod pre nastavenie procesu schval'ovania dielov urcenych na
sériovl vyrobu. Metoda PPAP sa pouziva na preukédzanie toho, zZe podnik spravne
rozumie vSetkym poziadavkdm konstrukénej dokumentacie vyrobku a vSetkym
zakaznickym Specifikdcidm. Podnik sa prostrednictvom PPAP preukazuje, Ze je
vo vyrobnom procese schopny vyrabat’ vyrobok trvalo a v stilade s poziadavkami.
FMEA - Failure Mode and Effect Analysis — Analyza moznych chyb

a dosledkov.

Predmetom FMEA je analyza moznych chyb/portch a ich nésledkov s cielom
navrhnit’ opatrenia, ktor¢ eliminuju existujice alebo mozné chyby. Rozoznavame
[34]:

FMEA navrhu produktu (konStrukéna), Cielom je o odstrdnit mozné
nedostatky eSte pred jeho schvalenim do vyroby. Je Specidlne zamerana na urcity
produkt a aplikuje sa vo faze vyvoja vyrobku a vyrobného planovania. Skima
vSetky myslite'né a mozné zlyhania Casti, alebo celého systému vychadzajac zo
systétmovych funkcii. Potencidlne pri¢iny chyb moézu byt konStrukéného,
ale aj vyrobného charakteru. V nadvidznosti na analyz u aktudlneho stavu sa
potom prijimaji opatrenia na zabezpecenie kvality. Je u¢innd pri novych
vyrobkoch, materidloch, pri zmenach poziadaviek, ako aj pri pretrvavajiacich
vyrobnych problémoch.

FMEA produkénych procesov (procesni), Cielom je odstrdnit mozné
nedostatky eSte pred zahdjenim sériovej vyroby. Je vZdy zamerand na urcity
proces a zaradend je v zavereCnej faze technickej pripravy vyroby a realizuje
sa v ramci vyrobného planovania. Vychddza zo vSetkych moznych chyb procesu

vyroby, montaZze, technologie a pod. Prebera zistené priciny chyb z konstrukéne;j
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FMEA, ktoré sa tykaju prislusného procesu. Ma byt orientovana na kvalitu
vyroby dosiahnuta pri optimalnych nakladoch.

« FMEA systémova, Cielom je sibezne odstranit’ mozné nedostatky produktov a
produkénych procesov a zabranit’ vzniku moznych chyb systému uz pri jeho
navrhovani. Pomocou nej je mozné posudit’ funkénost’ a spolupdsobenie
jednotlivych komponentov komplexného systému, celistvost’ a spolahlivost’
celého systému ako celku. Vyuziva porovnavanie systémov a slizi na vecne

podlozené rozhodovanie o nadvrhu alebo vybere systému, pouziva sa prevazne v

predvyrobnych etapach.

Systémovéa a procesna FMEA odstraiiuju nedostatky konStrukénej FMEA, ktora
skima vZzdy len na Urovni dielov bez skimania vzajomnych funkénych zavislosti
jednotlivych dielov. Konstrukénd FMEA tak tvori stavebny prvok systémovej FMEA
vyrobku. Pri systémovej a procesnej FMEA je potrebné venovat zvlastnu
pozornost’ bezpe¢nosti a spolahlivosti planovaného systému, vyrobnych postupov,
ich schopnostiam zabezpeCovat kvalitu a stabilitu vyrobnych procesov a

dodrziavaniu zdkonnych poziadaviek.

> SPC — Statistical Process Control — Statistické riadenie procesov,

Sluzi na analyzu procesu, alebo jeho vysledkov s ciel'om vylepsit’ schopnosti procesu.

V $tatistickom riadeni procesov pozname dve fazy:

. identifikécia a elimindcia Specialnych pri¢in odchylok v procese,
. druha faza sa zaobera s predpovedanim budicich merani atym aj

verifikaciou stability procesu.

» MSA — Measurement System Analysis — Analyza systémov merania. Je to
analytickd technika pre posudenie systému merania, ktora je vSak sucastou
jestvujuceho systému riadenia kvality. Metoda integruje v sebe aj Statistické
metddy atechniky akladie doraz na opakovatelnost a reprodukovatelnost
merani (R&R Repeatability and Reproducibility). Kroky v ramci MSA st
nasledovné:

e urcit sposobilost’ systému merania,

e urcit’ zdroje variability systému merania,
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e popisat’ zdroje variability Statistickymi a metrologickymi veli¢inami,

e priniest’ potrebné informacie o systéme merania.

Pouzitie vysSie menovanych Core tools je nielen vel'mi vhodnym prvkom riadenia, ale aj
poziadavkou Standardu ISO/TS 16949 a Casto krat aj obsahom Specifickych poziadaviek
samotnych zakaznikov.[27; 28]
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3 Analyza sucasného stavu riadenia kvality vo vybranom

podniku

Predmetom analytickej ¢asti mojej diplomovej prace je eurdpska dcérska spolocnost’
amerického gigantu BorgWarner Inc., so sidlom v Michigane, ktord je svetovym
producentom posobiacim v 92 krajinach a zamestnava vySe 52 700 Tudi s ro¢nym

objemom predaja viac ako 15,8 biliona dolérov.

Historia spolo¢nosti sa zacala pisat’ v roku 1928, ked’ vznikla firma spojenim Styroch
dodavatel'ov automobilovych suciastok Borg&Beck, Marvel-Schebler, Warner Gear

a Mechanics Universal Joint.

V priebehu nasledujticich rokov novovzniknutd spolo¢nost’” BorgWarner Company sa
postupne rozrastala a od 30tych rokov minulého storoCia zacala vyrabat’ autodiely pre
Ford Motors Company. Do zaciatku 21.storo¢ia nevyrabala na europskom kontinente, ale
dnes uz mé vyrobné zavody a obchodné pobocky alokované na 35 rozli€nych miestach

naprie¢ eurépskym kontinentom.

3.1 Charakteristika vybranej spolo¢nosti

Predmetna diplomova praca bude analyzovat’ jeden z vyrobnych zdvodov spolo¢nosti
BorgWarner, ktory je alokovany 40 kilometrov od slovenskych hranic v mad’arskom
meste Oroszlany. Z dovodu, Ze podnik je alokovany v Mad’arsku, ale firemny
komunikacny jazyk je anglictina, preto vSetky dokumenty, ktoré som obdrzal a na ktoré
sa budem odvolavat, boli pre moje potreby spristupnené v anglickom alebo mad’arskom

jazyku.

Obr. 3.1 Logo spolo¢nosti BorgWarner
Zdroj: [29]
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Kampus BorgWarner v Oroszlany pozostava zdvoch vyrobnych zavodov
Specializujucich sa na rozli¢né vyrobky: vyrobu turbodtichadiel — BorgWarner Oroszlany

Kft a na vyrobu spojok, ventilov a ¢erpadiel — BorgWarner Hungary Kft.

BorgWarner KAMPUS

—BorgW 0 lany Kft.
e Ry —BorgWarner Hungary Kft.

— 1075 zamestnancov

— Turboduchadla

— 660 zamestnancov

— Spojky, ventily, cerpad|a

Zavod na vyrobu spojok, ventilov

a cerpadiel

Spoloéné kampus aktivity: IT, HR, Finanéné aktivity, Uétovnictvo
»® BorgWarner

Obr. 3.2 Kampus BorgWarner

Zdroj: vlastné spracovanie podla [30]

Moja diplomova praca sa zameriava na zdvod na vyrobu turboduchadiel BorgWarner

Oroszlany Kft, ktoré budeme zjednoduSene ozna¢ovat BWO.

Turboduchadlé st zékladnou stcast'ou turbomotorov a prvy patent pochadza z roku 1905,
odkedy sa technoldgia jeho vyroby postupne rozvijala. Turboduchadlo je zjednodusene
povedané dichadlo pohanané vyfukovymi plynmi a je podobne ako mechanicky
kompresor to¢ivy stroj, ktory na rozdiel od kompresora vyuziva pre svoj pohon tepelnti
a kineticki energiu vo vyfukovych plynoch ¢im zlepSuje energeticku bilanciu
spalovacieho motora. Turboduchadlo zlepSuje energeticki bilanciu spal’ovacieho
motora, zvySuje termicku ucinnost, zlepSuje jazdné vlastnosti a napomaha k zniZeniu

Specifickej spotreby paliva.
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1 — Obal turbodiichadla

2 — Loziskové teleso

3 — Poistné krazky

4 — Zaist’ovacia paska

5 — Teleso turbiny

6 — Tesniaci krazok turbiny
7 — Kolo (ventilitor) turbiny
8 — MedziloZiska

9 — Axialne loZisko

10 — Koleso (rotor) kompresora

11 - Matica

Obr. 3.3 Prierez turbom

Zdroj: vlastné spracovanie podla [31]

Prvé turboduchadlo v BWO bolo vyrobené v roku 2001 a odvtedy bolo vyrobenych viac

ako milion kusov.

Historia predajnosti BWO

3000

2500

'000 jednotiek

2000

2 860
2 864 2689
2514
2 841
2188
1 856 2 b0 1889
1 804
1868 1849 -
1500 ks
1801 1B
1000 1477
05.81714

20012002 2003 2004 2005 2006 2007 2008 200920102011 201220132014 20152016 2017 2018 20192020 2021

o

Graf 3.1 Historia predajnosti BWO
Zdroj: vlastné spracovanie podl'a [30]

Prvotne sa BWO orientovalo na jedného odberatel'a — OEM Audi AG, avSak za 20 rokov

svojho pdsobenia si rozsirilo portfolio zakaznikov (vid’ Obr. 3.4).
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Obr. 3.4 Portfolio zdkaznikov spolo¢nosti BorgWarner Oroszlany

Zdroj: vlastné spracovanie podla [30]

Vsetky procesy spolo¢nosti s kategorizované podl'a zakaznika, teda OEM, pre ktorého

su turboduchadla dodavané. Zéakaznici spolo¢nosti v abecednom poradi su nasledovné:

» Audi AG., Nemecko,

BMW = Bayerische Motoren Werke AG, Nemecko,
CNH = CNH Industrial N.V., Holandsko,

Deutz AG, Nemecko.

GM = General Motors Corporation, USA,

Renault S.A., Francuzsko,

YV V.V V V V

Stellantis = koncern vzniknuty v roku 2021 fGziou PSA Group (Peugeout,
...) a FCA Group (Fiat Chrysler Automobiles N.V.= Fiat, Chrysler,
) s

VW = Volkswagen AG., Nemecko,

Volvo Cars, Svédsko,

VW = Volkswagen AG., Nemecko.

Citroén,

Alfa Romeo, Dodge, Maserati,

A\

3.2 Riadenie kvality v spolo¢nosti BorgWarner

Riadenie kvality je komplexny proces aj v malom podniku. V pripade podniku, v ktorom
pracuje vySe 1700 zamestnancov a patri do dodéavatel'ského retazca automobilového

priemyslu, st naroky na manazérstvo kvality vysoké a prisne sledované. Je potrebné, aby

45



sa na riadeni takéhoto dolezitého procesu zicastnilo dostatocné mnozstvo kvalitnych

odbornikov s jasne vymedzenymi kompetenciami.

Oddelenie kvality je c¢lenené primerane podla kompetencii a zodpovednosti.

Hierarchickt Struktiru uvadzam nizSie na Obr. 3.5.

Quality director

b [ _ | . ( p b} ~
Laboratérium na .
kontrolu I bMera'cl.e 2 procesni
materidlu a :;ato:l:m inZinieri Tl )
9 oséb £s8 ~ ~
. J . J
( N | bl
o n 4 h
: . Advanced Customer
nterné riadenie Qualit .
kvality 26 oséb -y Quall.ty
¢ & 6 0sdb Supervisor
- vy - vy
Al A
5 inZinierov 4T frn
2 inZinieri

zodpovednych za
zékaznicke riadenie
lvality

zodpovedni za
zéruéné reklamacie

Obr. 3.5 Organizacna Struktara oddelenia kvality v spolocnosti BorgWarner

Zdroj: vlastné spracovanie podla [30]

V spolocnosti BorgWarner som mal moznost’ analyzovat’ proces riadenia kvality, dostal
som pristup kinternym dokumentom amal som moznost pracovat s citlivymi
informaciami. Z toho dévodu som podpisal NDA — zmluvu o ml¢anlivosti. Udaje, ktoré
v praci uvadzam su redlne, ale na zéklade dohody so spolo¢nostou BorgWarner som ich

prendsobil konStantnym koeficientom.

3.2.1 Interné riadenie kvality

Vyrobky, ktoré¢ su dodavané do dodavatel'ského retazca automobilového priemyslu
musia spiiiat’ $pecifikacie a prejst celym procesom schvalovania PPAP. OEM pogas

procesu PPAP vyzaduje od spolo¢nosti BWO nasledujucich 18 poloziek:

1) design record — zaznam o dizajne,
2) authorised engineering change documents — autorizované dokumenty
o technickych zmenach,

3) engineering approval — inZinierske schvélenie,
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4) dizajnovd FMEA,

5) vyvojovy diagram procesu,

6) procesna FMEA,

7) kontrolny plén,

8) measurement system analysis studies — Studie analyzy meracieho systému,

9) dimensional results — vysledky rozmerovej analyzy,

10) material and performance test results — vysledky testov materialu a vykonu,

11) initial process studies — vysledky spdsobilosti procesu,

12) qualified laboratory documentation — dokumentacia kvalifikovaného laboratoria,

13) appearance approval report — sprava o schvaleni vzhl'adu,

14) sample production parts — vzorky vyrobnych casti,

15) master sample — hlavna vzorka,

16) Kontrolné pomdcky — vSetky dokumenty vratane fotiek, ktoré pomahaju hodnotit’
zhodu,

17) Specifické poziadavky spolo¢nosti PSA,

18) Part Submission Warrant (PSW) — Jednd sa o dokument, na zaklade ktorého sa

uvoliiuje schvaleny produkt do sériovej vyroby.

VysSie menované dokumenty preukazuju schopnost’ dodavat’ kvalitny a spolahlivy
sériovy vyrobok, ktory je nutné udrziavat na Specifikovanej Grovni. Ak je podnik
integrovany v doddvatel'skom retazci OEM, tak si svoje postavanie musi prisne
kontrolovat’, udrziavat’ a kontinualne vylepSovat’ kazdy jeden proces. Kontrola kvality
prebieha na internej urovni priamo vo vyrobe a medzi zakladné ulohy pracovnikov
internej kontroly kvality patri identifikdcia nezhod. Pocet nezhdd je evidovany pomocou
ukazovatel'a PPM. Vyska PPM je prisne sledovana a spracovana na tyZdennej baze. Na
Grafe 3.2 uvadzam redlny vystup z informacného systému, na zaklade ktorého pracovnici

oddelenia kvality hodnotia vyvoj vysky PPM.

Pre uchovanie ml¢anlivosti neuvadzam, o ktoré tyzdne sa jednd a v akom obdobi boli

tieto ¢isla produkované.
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Vyvoj PPM
\Vyika PPM

Kalendarne tyzdne

# BorgWarner

Graf 3.2 Priklad vyvoja PPM

Zdroj: vlastné spracovanie podla [30]

V pripade identifikdcie nezhody, sa nezhoda zaeviduje a zacne sa postupovat’ podla
schvaleného procesu riadenia nezhodnych vyrobkov. Ak je nezhoda zdvazna, potom sa
vyrobky izoluju a prioritnym cielom je zabranenie d’alSiemu pouzitiu vyrobku.
Dochadza k demontazi nezhodnych vyrobkov a znovu vyuziteI'né Casti sa oddelia od
Casti, ktoré sa musia predpisanym spdsobom Srotovat’.

Pomocou Statistickym metod na riadenie kvality sa analyzuju priciny nezhod a na zaklade
vysledkov analyz sa prijimaju napravné a preventivne opatrenia. Za riadenie internej

kvality zodpoveda v sucasnosti 26 0sob.

Kontrolori nevykondvaji merania. Tie st vykondvané automatizovane pre kazdy
vyrobok. VSetky preddefinované rozmery st merané automaticky pomocou meracich
pristrojov. Vysledky merani s automaticky uloZené a priradené k turboduchadlu podla

sériového Cisla, ¢o pomaha zabezpecovat sledovatelnost’.

Dalsou z podmienok v automobilovom priemysle je zabezpelenie sledovatelnosti

vyrobkov dodavanych do dodavatel'ského retazca.

V spolocnosti BorgWarner je sledovatelnost’ precizne zabezpecena. Kazdy vyrobok
obsahuje typovy kod, cislo zakaznika, identifikacné Cislo dcérskeho podniku koncernu
BorgWarner a sériové ¢islo vyrobku. Okrem tychto tidajov sa sledovatelnost’ vyrobku
zabezpecuje pomocou DM (Data Matrix) kdédov, ktoré st jedineCnym sposobom

gravirované na kazdy vyrobok.
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Obr. 3.6 DM kdd na vyrobku

Zdroj: vlastné spracovanie

Po naskenovani DM kédu sa nacita numericky kod, ktory v sebe integruje podstatné
skutocnosti o vyrobku. Tento kdd sa nahodi do systému MES (Manufacturing Execution

System), ktory zobrazi vSetky ddlezité udaje o historii vyrobku ako napriklad:

- kazdé jedno pracovisko, ktorym vyrobok presiel, na sekundu presne je
uvedeny process flow,

- meno acislo zamestnancov, ktory v jednotlivych krokoch pracovali na
vyrobku,

- histériu kvality,

- vSetky namerané hodnoty (vysledky kontrolnych merani).
Priklad tohto postupu uvadzam na Obr. 3.7.

Vyrobny informaény systém MES prepéja podnikové informacéné systémy so systémami

pre automatizovanu vyrobu a napomaha sledovat’ ukazovatele OEE a KPIL.
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Po naskenovani DM kodu sa objavi

numericky kod

Made in Hungary
Jorgwarner | g

APt ) | o
8" il \ 198302293802223802063100163397000411

Identifikacny kod sa nahodi do systému MES
(Manufacturing Execution System), v ktorom sa
nasledne zobrazia zakladné tdaje o vyrobku, ktoré
pomahaju pri identifikacii vyrobnej davky

Termék torténet

Obr. 3.7 Sposob identifikacie vyrobku pomocou DM kédu

Zdroj: vlastné spracovanie podl'a [30]

3.2.2 Zakaznicke riadenie kvality

V tejto podkapitole sa zameriam na proces riadenia reklamadcii, ktoré spolo¢nost’

BorgWarner dostava od svojich zakaznikov — automobilovych OEM.

V automobilovom priemysle je riadenie reklamécii Casovo citlivy proces, ktory si

vyzaduje odbornu sposobilost’ a taktny pristup. Zjednoduseny postup je nasledovny: [30]

- notifikacia o reklamacii,

- zodpovedny pracovnik preveri akceptovatel'nost’ reklamacie, t.j. ¢i povodcom
reklamovanej skuto¢nosti bol BorgWarner. Ak éano, postupuje sa podla
schvéleného procesu riadenia reklamécii, ak nie, reklamécia sa zamietne,

- subezne spracovat’ 8D report pre potreby zdkaznika v jeho zdkaznickom

portaly a vo vlastnom informa¢nom systéme Sharepoint.

Sharepoint systém je softvérovy ndstroj, ktory sluzi na rychle
a bezproblémové zdielanie informacii. Mnozstvo funkcii zavisi od balika

sluzieb, ktoré poskytuje Microsoft,

- ukonéenie reklama¢nom konani.
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Zdroj: vlastné spracovanie podl'a [30]

Obr. 3.8 Vyvojovy diagram

Vysoké odbornost’ moze byt’ docielena jedine tak, ak inzinier kvality dokonale rozumie
potrebam zéakaznikov. Spolo¢nost BWO ako dodéavatel v dodavatel'skom retazci
automotive musi individudlne pristupovat’ k svojim 10 narocnym OEM zakaznikom,
preto su v ramci zakaznickeho riadenie kvality jednotlivym inzinierom kvality pridelené

skupiny zakaznikov, na ktoré¢ sa potom Specializuju.

Pre nazornejSie vyobrazenie tejto skutoc¢nosti som zostrojil jednoduchu organizacnii

Strukturu, vid’ Obr. 3.9.
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Quality director

Quality manager l

) InZinieri zodpovedni za zaruéné reklamacie:
Customer Quality

supervisor -1 osoba: VW; Audi; BMW; GM

1 osoba: Stellantis(Fiat; PSA); Renault;
Volvo; CNHI; Deutz;

InZinieri zodpovedni za
Zakaznicke riadenie kvality:

1 osoba — VW; Audi

1 osoba — Volvo, Fiat

1losoba -BMW,; Stellantis (GM)
losoba — Renault; Stellantis (PSA)

1 osoba: Deutz; CNHI

Obr. 3.9 Specializacia oddelenia kvality

Zdroj: vlastné spracovanie podla [30]

Po dohode s vedenim oddelenia kvality som mohol sledovat cinnosti vykondvané

inZinierom kvality, ktory ma na starosti skupinu OEM, ktora pozostava:

- Renault,

- PSA Group koncernu Stellantis, teda OEM Peugeout a Citroén (vid’ Obr. 3.10).

InZinieri zodpovedni za
Zakaznicke riadenie kvality:

1 osoba — VW; Audi
1 osoba — Volvo, Fiat

1osoba -BMW; Stellantis (GM)

(f—_ ——._._.___>
losoba — Renault; Stellantis (PSA
— ! i_._—)-—-'

1 osoba: Deutz; CNHI

Obr. 3.10 Vymedzenie oblasti analyzy pre potreby DP

Zdroj: vlastné spracovanie podla [30]
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Zakaznik kazdoro¢ne oficidlne ozndmi prostrednictvom dokumentu pod nazvom Target
Letter pocet reklamdcii, ktoré dodavatel nesmie prekrocit’ a pocitaju sa do KPI.
V poslednych 5 rokoch bol vyvoj reklamacii pre vysSie menovant skupinu zakaznikov

nasledovny:

Tab 3.1 Vyvoj reklamacii v rokoch 2018 - 2022

Vyvoj reklamacii v rokoch 2018 - 2022
Roky Ciel Skutoénost’
2018 12 12
2019 12 5
2020 12 13
2021 36 16
2022 24 22

Zdroj: vlastné spracovanie podl'a [30]

Z Tab. 3.1 je zrejmé, Ze len v roku 2020 prekrocil pocet reklamacii pripustny target.
V ostatnych rokoch fungoval proces riadenia kvality efektivne a zodpovedal

ocakavaniam OEM.

3 Vyvoj reklamacii 36
34
32
30
28
26

22
20

16
14

12
12
10
12

2018 2019 2020 2021 2022

(=N SN ]

s Skutofnosf  ssss Ciel

Graf 3.3 Vyvoj reklamacii v rokoch 2018 - 2022

Zdroj: vlastné spracovanie podl'a [30]
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V pripade prekrocenia pripustného targetu moze dojst’ k nasledujiicim situaciam:

1.

ak je prekrocenie limitu len mensieho rozsahu, potom na zaciatku nasledujiuceho
roka dochadza k preskimaniu ciel'ovych poziadaviek a analyze reklamécii spolu
s prijatim napravnych a preventivnych opatreni,

ak dochadza k vaznejSiemu odklonu od vytycenych poctov, potom zakaznik
vyzaduje vypracuje tzv. Improvement Action Plan — Akény plan vylepsenia, ktory
OEM schvali a nasledne vykona systémovy a procesny audit u svojho dodavatel’a.
Pocet reklamacii sa sleduje na mesacnej baze a jednotlivé KPI st aj medziro¢ne
upravované. Komunikicia v celom SCM musi byt rychla a transparentna
s vysokym aspektom produktivity.

najrigordznejSie opatrenia st v pripade signifikantného prekrocenia targetu.
V takomto pripade obdrZzi spolo€nost’ BorgWarner od svojho zakaznika vystrazn
notifikaciu, Ze existuje hrozba preradenia do nizSej dodavatel'skej kategorie.
V automotive praxi je to nazvané ako eskalécia a opatrenia sa tykaju jednotlivych
urovni eskaldcie.

Eskalacna uroven 1

Toto opatrenie je vyvolané, ak sa vyskytni problémy, ktoré mézu ovplyvnit
dodavatel’'sky systém. OEM listom upovedomi dodéavatel'a o skuto¢nostiach, ktoré
opodstatiiujii zmenu na kriticky monitoring. List obsahuje aj postupnost’ krokov,
ktoré dodavatel’ musi dodrzat’, aby bol vrateny do normalneho stavu. Pravidelne
sa realizuji  stretnutia s timom supplier’s manazmentu so zamerom urychlene
obratit’ neZiaduci status.

Eskalac¢na uroven 2

Toto opatrenie je iniciované, ak seridzne problémy pretrvavaju a mézu ohrozit’
dodavatel'sky systém. OEM notifikuje dodavatel’a o statuse eskalac¢nej trovni 2 a
o presnej postupnosti krokov, ktoré dodavatel’ musi dodrzat’, aby bol vrateny do
normalneho stavu. Manazérske stretnutia su realizované na relevantnych
oddeleniach u OEM a na trovni vrcholového manazmentu u dodavatela. OEM
moéze vyzadovat’ spolutcast’ schvaleného poskytovatela sluzieb ako podporu.

Naklady stvisiace s tymito sluzbami hradi dodavatel’.

ZjednoduSene som zobrazil tieto skutocnosti na Obr. 4.11.
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Mozné akcie

Eskalécia uroven 1

Mala odchylka .,

Obr. 3.11 Opatrenia v pripade vyskytu reklamacii

Zdroj: vlastné spracovanie podla [30]

Na Obr. 3.11 je viditeI'na poznadmka, ze jedna z moznych akcii je zmena v rezime riadenia

manazmentu z SM na CM. Vysvetlenie tychto reZimov uvadzam nizsie:
Management v reZime Customer Monitored (CM)

Toto je Standardny zékladny rezim. Tento priebeh je monitorovany prostrednictvom
sprav o postupe, pravidelnych sprav a APQP milnikov. Dodavatel a OEM poskytuji
ocakavané informacie o svojej zodpovednosti. OEM poskytuje klasifikaciu (zelend alebo
cervend) za dodavané vyrobky, hodnotiace terminy moéZzu byt upresnené pocas

inicializacnej kontroly. OEM rozhoduje o tom, ¢i mil'niky boli dosiahnuté.
Management v reZime Supplier Monitored (SM)

V tomto rezime je OEM menej zapojeny do riadenia kvality, rozvoja dodavatela

a nédkupu:

e Kontroly manaZmentu st organizované, pripravené a uskuto¢nené dodavatel'om,

e Ucast OEM nie je nutna,

e dodavatel’ hodnoti dodavané vyrobky, ich integritu, vyspelost a hodnoti ich
(zelend alebo Cervend),

e na ziadost OEM musi dodavatel’ podat’ informécie na vyziadanie,

e OEM si vyhradzuje pravo organizovat presné kontroly postupov a audit,

e milniky APQP st pripravené dodavatel'om,
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e OEM si vyhradzuje pravo upravit’ pouzivany rezim manazmentu.

Po kazdej identifikovanej nezhode, alebo reklamacii si OEM vyzaduje aj krok, ktory sa
v automobilovom priemysle oznacuje ako Lesson Learned — Cize ,,Lekcia naucend™.

Podl'a poziadaviek tejto akcie je nutné uskutocnit’ nasledovné kroky:

- vykonat hibkovii analyzu technickych a systémovych korefiovych priéin,

- zaviest vhodné ak¢né plany,

- vytvorenie presentacie o pri¢inach, ktoré sposobili zadvazné narusenia v riadeni
kvality,

- vyplnenie schvaleného formuldru zalozenom na cykle PDCA (Plan-Do-

Check-Act).

Pre potreby vypracovania tejto diplomovej prace mi boli spristupnené dokumenty
riadenia kvality pre skupinu OEM Renault a PSA Group koncernu Stellantis. Na

nasledujucich stranach analyzujem pristupy k riadeniu reklamacii pre oboch zékaznikov.

3.2.2.1 Riadenie reklamacii pre Renault
Dodéavatel'sko-odberatel'skd komunikacia prebieha pomocou portalu SQUALL, ktora
OEM Renault zaviedol ako skratku od Dodavatel'skej platformy kvality, vid’. Obr. 3.12.

Supplier QUALity pLatform

Obr. 3.12 Portal SQUALL
Zdroj: [30]

Tato platforma integruje ¢innosti, idaje a komunikaciu tykajucu sa:

riadenia nezhodnych vyrobkov,
- bodového hodnotenia 8D,

- auditov,

- akénych planov,

- sledovanie KPI.

Reklamadcia prichadza priamo z portdlu a inZinieri kvality dostant emailovl notifikaciu,
ktora obsahuje identifikaéné Ccislo reklamécie. Tato notifikdcia ma informativny

charakter.
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Z dovodu ochrany osobnych udajov su skuto¢né mend vymazané, avsak na Obr. 4.13

uvadzam format notifikdcie o reklamécii zo strany OEM a vyznalil som, aké udaje

notifikacia obsahuje.

SUPPLIER QUALITY NON-COMPLIANCE ALERT

Udaje odosielatefa
notifikacie (OEM)

Notify Plant Supplier BORGWARNER OROSZLANY KFT on NC Q202300726436 /

l Kontaktné idaje a adresy recipientov
Y v e |

Sender of the notification Recipient of suppilier notification

Processing manager: Supplier: 00202213 - BOBGWARNER OROSILANY KFT
Supplier Representative; -
Suppller e-mall:

Identifikaéné &islo reklamacie

Udaje prijemcu notifikacie

(BORGWARNER)

Obr. 3.13 Priklad notifikacie o reklamacii

Zdroj: vlastné spracovanie podla [30]

Zodpovedny pracovnik sa po precitani notifikacie prihlasi na zakaznicky portal a vyhl'ada

reklamaciu na zaklade identifikacného Cisla reklamacie. Samotna reklamacia vyzera

nasledovne, vid’ Obr. 3.14.

Cislo vyrobku, typ vozidla a séria:

Product: 144102207R
Vehicle | Powertrain:
Batch: Identifikacné ¢islo

reklaméacie

Popis:

Kto? Kedy? Kde? Co?
Ako? Preto?

Datum notifikacie:

Reported on: 010223 Mnoistvo
Oon: 1Py

Pricina

Taken into account in supplier kpi: Désledok

relevantnost pre PPM,

dopad na KPI dodavatela

Obr. 3.14 Vzhl'ad reklamécie na zdkaznickom portali SQUALL od OEM Renault

Zdroj: vlastné spracovanie podla [30]
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Ocakévania zo strany zédkaznika st nasledujuce:

1) okamzité prijatie kratkodobych a dlhodobych opatreni na ochranu zakaznika a na
obmedzeniu opakovanému vyskytu nezhody,

2) odoslanie 8D dokumentu v nasledovnej postupnosti:
a) kroky 1 az 4 v ¢asovom horizonte do 48 hodin po notifikécii,
b) kroky 5 a 6 v ¢asovom horizonte do 10 dni po notifikacii,

c) kroky 7 az 8 v €asovom horizonte do 30 po notifikécii.

8D report je ndstrojom na zlepSovanie kvality vyroby. Pozostava z 8 krokov, ktoré

v zjednodusenej podobe uvadzam na Obr. 3.15.

D8 Uzavretie "‘O
problému a

» 4

..
=

D3 Okamfité

Obr. 3.15 Zjednodusend postupnost’ krokov reportu 8D
Zdroj: vlastné spracovanie podla [32]
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Najdolezitejsi ukazovatel, ktory OEM Renault sleduje, je celkovy ukazovatel pod

nazvom RANKING, ktory pozostava z:

rychlost’ reakcie na notifikaciu,
vykonnost’ dodévatel'ského systému,
pocet reklamacii,

druh a zavaznost’ reklamacii.

Ranking sa vykondva mesacne a 15. dina kazdého mesiaca sa aktualizuje Ranking

dodavatelov.

V pripade zhorSenia rankingu a nesplnenia targetu dochadza k postupnosti krokov

(eskalécia, ...), ktoré som popisal v podkapitole vyssie.

3.2.2.2 Riadenie reklamacii pre PSA

Pre ul'ah¢enie napliiania Specifikécii a o¢akavani naroéného zdkaznika ako je OEM PSA

poskytuje kvalitny informacny IT support, ktory zahriiuje nasledujuce IT néstroje

dostupné cez B2B portal:

PLM (Product Lifecycle Management — Riadenie zivotného cyklu produktu),
AMADEUS - Supplier Error and Failure Support — Podpora pri chybach
a zlyhaniach dodavatel’a. Tato aplikacia je vyuzivana zostavovatel'skym zavodom
PSA a jeho dodédvatel'mi na zdiel'anie informacii o logistike a kvalite.

IMDS (International Material Data System — Medzinarodny systém
materidlovych tdajov): Databaza obsahujuca tidaje tykajiice sa hmot/materidlov
s cielom vyhoviet’ Regulécii o vozidle na konci Zivotnosti (End of Life Vehicle
regulation),

SPOT- Supplier Performance Online Tracking — Online sledovanie vykonu
dodavatel’a,

ESQAL- E- Supplier Quality And Logistics — E-Dodévatel'ska kvalita a logistika,

B2B portal - Business To Business.

NajddlezitejsSim KPI, ktoré PSA sleduje, je ukazovatel IpB: Incidents per Billion - Pocet

incidentov na bilion dodanych jednotiek v hromadnej vyrobe, ktory sa pocita

nasledujucim spoésobom :
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Ypocetincidentov
X pocet dodanych jednotiek x 1000000 (3'1)

Inc =

Proces notifikécie je obdobny ako v pripade OEM Renault.

Customer claim manage in Amadeus:

PSA

FanurE

m‘ DASHBEOARD "R APPLICATIONS: .1 DOCUMENTATION e HELP & CONTACT

Supplier Claim Procedures

STELUANTIS Gt

[ 'y AVOR A H
¢ Aprili2023

rE MY COMPANY MY PLSA l “‘}Q" APPLICATIONS DOCUMENTATION
i Su Mo Tu We Th Fr Sa

SUPPLIER CODE

BORGWARNER OROSZLANY KFT

OROSZLANY

Obr. 3.16 Portalu Amadeus

Zdroj: vlastné spracovanie podla [30]
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1 Element of Labwel - Beginnig End Con

traceability Date of manufacture 24-03-2023

Origin code Labei Ey Pt
1 Affected sector:| " prmr Informacia o reklamacii
Comment [ Effect | What is the probles? Leaking water system.
customer Why is it a problem? Leakags.

When was it detected?  14-83-1903

Whers was it detected? Production line
Whe Sstected?  Water Systes lesk tester.
How detected? During the leak test / snalysis
How mamy? 1 pes.# 1 pes.

Failure to respond or cancel within more than 15 calendar days may result in an automatic charge for reimbursesent according te GPS.
Any deviation from the above may result im an additional customsr satisfaction claim under GPS.

“Please give wi informstion sbout part handling. Do you nedd this part or parct should be scrapped.
Fart will be kept #ive days
Organization of In order Ty ot th rting or to engage the return of the parts necessary to your testimony, thank you to get in
selecting & oaganiz. % [for returmi is, see () 1
retuming Parts Sorting Contact : - EXACT SYSTEMS - +48 725 257 231 06:00-16:00 - +48 725 253 667 16:00-22:00 - office@exactsystems.com -
Towarowas 50 - 43-100 - TYCHY - POL

Creator

sech with or one of the

Quantity returned)Serap 2 O

SO0

L1 Validator PAMT

Quantity retouched

Kontaktné

(Rafer to Contacts

the unit of the reference label)

PILOT OPERATION INCIDENT Pocet kusov informacie

Obr. 3.17 Priklad reklamacie od OEM Renault
Zdroj: vlastné spracovanie podla [30]

Na portaly AMADEUS prebieha zdiel'anie informadcii a proces spracovania reklamacie je

v stlade s krokmi metodiky 8D.

Karta akénych planov

Karta vyhlaseni o nakladoch

Karta incidentu

na reklamaciu

Identifikacné Cislo reklamécie

PROGRESS OF FAILURE HANDLING Comment of the decision

Suspected list and action taken - waiting for the NOK parts
Meno analysis

zodpovednej

First validation of PACT
Last validation of PACT

LY

First Receipt acknowledgement of PAMT waiting for the final analysis.

Last Receipt acknowledgement of PAMT

osoby

AS SRS S

Y

ACTION PLAN SHORT TERM RESPONSE EXPECTED Estimated date Closing incident: 20/
WITHIN 48 HOURS

23

kontakiné
Udaje

1st version date 24032023
Last update 2410372023

Subject followed by
Phone

Supplier Contact kontakiné Gdaje |

FIRST ANALYSIS OF THE PROBLEM

Product or balch manufacturing date : 08/03/2023 Description of the defect according to your expertise: )

Is the defect already known ? * NO Based on the producti data , the part shipped as OK. No
leakage found during the production at the core group

leakage test. BW would like to ask the part back for

further analysis

Prva analyza problému

Popis problému

Obr. 3.18 Priklad reklamacného konania na portdly Amadeus

Zdroj: vlastné spracovanie podla [30]
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4 Navrhy na zefektivnenie riadenia kvality a ich zhodnotenie

Ako to bolo popisané na predchadzajucich strandch, riadenie kvality v dodavatel'skom
retazci pre automobilovy priemysel je vysoko modernizované, integrované a detailne
riadené. VSetky nezhody a odchylky od pozadovaného stavu sa rieSia okamzite,
operativne a cielene. V tejto kapitole sa posnazim identifikovat’ kritické miesto v tomto

dobre fungujiicom systéme a navrhnat’ opatrenia na zefektivnenie.

4.1 Identifikacia kritickych miest

Ukazovatele PPM st mimoriadne dobré a pocet reklamécii v poslednych 5 rokoch len raz

prekrocil ciel’ pre sledovanych zadkaznikov PSA a Renault.

N4gjst’ kritické miesta je mimoriadne dolezité a naro¢né, z dovodu vysokého poctu
implementovanych nastrojov a sofistikovanych metéd. Rozhodol som sa, Ze pouzijem

tradi¢ny ndstroj na riadenie kvality — Ishikawov diagram rybacej kosti.

Ked’ze tento nastroj si vyzaduje timovy brainstorming, tak som vyuzil kazdi pomoc,

ktorta mi v spolo¢nosti BorgWarner vedeli ponuknut’.
Tim riesitelov pozostaval z piatich ¢lenov:

- autor prace,
- veduca diplomovej prace,
- procesny inZinier,
- inZinier zdkaznickej kvality,
- inZinier internej kvality.
Brainstorming sa konal v dohodnutom termine pomocou platformy Teams, nakolko

v spolo¢nosti BorgWarner je zavedeny home office systém.

Najhorsi stav, ktorému je potrebné predist’ je eskalaény proces a zhorSenie rankingu. To
sa deje v dosledku opakujucich sa reklamécii, preto si tim rieSitelov zadefinoval ako

problém Opakujuce sa reklamécie.

Spolupraca 2 T'udi, ktori poznaji skor teoretickll stranku tvorby diagramu rybacej kosti
a 3 odbornikov z praxe, je atraktivna kombindacia zruénosti. Tvorba diagramu pozostavala

z nasledujucich krokov:
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1. priprava formularu rybacej kosti,

2. brainstorming nédpadov o potencidlnych pricinach a ich zapis do diagramu,
3. zhodnotenie skutocnosti, €1 je zapisana pri¢ina kontrolovana,
4

navrhnutie opatreni na odstranenie nekontrolovanych pricin.
V jednotlivych kategdriach sme identifikovali nasledujice potencialne priciny:

1) Prostredie:

=  Kaizen,

= [ean management,

= 58,
Tieto pri¢iny boli menované z dovodu, Ze ich nedodrzanie, pripadne nevhodna
aplikécia by spdsobovala narusenia v procese riadenia kvality.

= hlucnost’ prostredia,

= gslabé osvetlenie,

= vlhkost prostredia,

= vyrobok sa pohybuje prili§ rychlo po drahe.

2) Material:

* rozmerova odchylka,

» Struktura materialu je kontaminovana,

= dostupnost’ v pripade potreby,

* dodavatel'sky problém.

3) Merania:

* slaby systém auditovania,

» opakovatel'nost reklamacii ¢lenena na polozky,

= kalibracia,

* pocet opakujucich sa reklamacii,

= vySka mesacného KPI,

= vySka rocného KPI.

4) Metddy:

= Skolenie operatorov,

= periodicky breefing o Lesson Learned,

» zdiel'anie Lesson Learned s ostatnymi oddeleniami,

* na zdklade Lesson Learned udajov preskiimat’ jestvujiice FMEA,

= reverznd FMEA,
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= periodické preskimanie FMEA.

5) Pracovnici:

= nedostatocné profesijné zrucnosti,

= dostato¢né kapacity,

» kvalifikaény diagram,

= slaby technicky support.

6) Zariadenia:

= chybajuce dummy (Na verifikaciu sliziaca suciastka, pomocou ktorej sa
testuju rozlicné senzory a kamery),

= opotrebenie,

=  porucha,

* chybajice POKA-YOKE,

=  GdrZba.

V niektorych literarnych pramenoch sa stretdvame s krokom, v ktorom sa prirad’uju vahy
jednotlivym pri¢indm. V nasom pripade nebolo potrebné prirad'ovat’ vahy z dovodu, ze
vSetky diskutované priciny st v BorgWarner povazované za dolezité.

Po brainstormingu nasledovalo preskimanie toho, ¢i menované priciny st v jestvujucom

procese riadenia kvality kontrolované.

Postupovali sme krok po kroku a odchylky sme zistili len pri kategdrii Metody, kde sme

zaznacili vel’kym ,,X*. Vysledok timovej prace uvddzam na Obr. 4.1.
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Obr. 4.1 Ishikawov diagram pre opakujuce sa reklamacie
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Vystupom Ishikawovho diagramu rybacej kosti su odkryté nasledujuce kritické miesta:

= periodicky breefing o Lesson Learned,

» zdielanie Lesson Learned s ostatnymi oddeleniami,

= na zdklade Lesson Learned tidajov preskimat’ jestvujuce FMEA,
= slabd aktivita tykajuica sa reverznej] FMEA,

» periodické preskimanie FMEA.

4.2 Navrhy na zefektivnenie Kkritickych miest

Ako v predchadzajucej kapitole odovodnené, najrizikovej§im stavom v riadeni

dodavatel’'skej kvality na internej alebo zakaznickej tirovni st opakujice sa reklamacie.

Na analyzu pricin, ktoré by mohli viest’ k opakujicim sa reklamacidam. Pomocou
Ishikawovho diagramu sme identifikovali rozli€né pri¢iny nezhdd, ku ktorym budia

navrhnuté opatrenia na ich eliminaciu.
A. zdielanie Lesson Learned s ostatnymi oddeleniami,

Pri riadeni reklamacii prislusny inZinier kvality v Sharepoint systéme postupne
vypracovava 8D a po vykonani posledného kroku zada prikaz, aby bola zaslana
notifikacia s cielom Lesson Learned. (vid® Obr. 4.2). Nasledne je reklamacéné

konanie povaZované za ukoncené.
Této notifik4cia je vSak adresovana len 2 'ud’om:

o quality manager,

o pracovnik zodpovedny za Lesson Learned.
Rozsirenie okruhu notifikovanych o0sob by malo edukativny charakter pre
zainteresované osoby. Nakol'ko proces notifikacie je v informacnom systéme

Sharepoint uz nastaveny, tak samotnéd poZiadavka rozSirenia okruhu recipientov

spravy by nebola naro¢nou realizaciou.
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Concern Title: 16359700059_K9K GENS bended PIN Status: Notified |

| Base Information | I Photo |

8D Number: ETTS1647 8D Status: OPEN Picture 1: Picture 2:

=]

w

hd Target Complation Date: 3/8/2023

| Problem Description | Interim Containment Action |
STEP T PROBLEM DESRIPTION STEP 3: INTERIM CONTAINMENT ACTION
T ———— Action Rospansitic Target Data | Closs Date Rosults
Renault as cusmomer found 1 pes of Turbecharger where the actuater PIN(Nr:1) was bended 1 | Sorting at NEY a3 |8 | 20
Bargwarner e
7 [ sortne et o . I =
aming at custome LS | zrenon @

P

visually based on results

Send Notification & Close Atemate View Clase ,L E mmr

Prikaz na zaslanie notifikacie s ciefom Lesson Learned

Obr. 4.2 Ukazka o zaslani Lesson Learned

Zdroj: vlastné spracovanie podla [30]

B. periodicky breefing o Lesson Learned,

Tento krok by nasledoval po notifikacii o Lesson Learned. Prostrednictvom
kratkeho Skolenia by zainteresované strany boli informované a poucené
o potrebnych skuto¢nostiach, ktoré st vystupom z reklamaéného konania.

C. na zaklade Lesson Learned udajov preskumat’ jestvujice FMEA,
Logickym krokom po ukonceni riadenia kvality v pripade reklamécie by bolo
nasledné preskiimanie jestvujuceho FMEA aparatu.

D. reverzna FMEA,

Reverse FMEA nie je vyslovene zakaznicka poziadavka, je to odporicanie zo
strany PSA aj Renaultu. Pocas auditov je to vSak bod kontroly. Pocas
brainstormingu zamestnanci BorgWarner avizovali nedostatky v procese

pouzivania reverznej FMEA. Ako dovod bol uvedeny, Ze v procese riadenia
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reklamdcii, reverznd FMEA nemd jasne stanovené priority anie si jasne
vymedzené kompetencie. Navrhom na eliminaciu tohto zistené¢ho nedostatku by
sluzilo:

o zavedenie periodického preskimania — asponl 1x StvrtroCne,

o delegovanie zodpovednosti na vykonanie reverznej FMEA,

E. periodické preskimanie FMEA absentuje a navrh na jeho zavedenie

som odovodnil v bode D .

4.3 Zhodnotenie navrhov

Navrhy popisané v podkapitole 4.3 su zalozené na vystupoch z diagramu rybacej kosti,

pomocou ktorej boli odkryté kritické miesta.

Po zavedeni navrhovanych opatreni by sa podl'a vystupov z tejto prace docielilo:

v

NN

zvySenie informovanosti zainteresovanych zamestnancov,

efektivnym pouzivanim reverznej FMEA by sa v¢as odkryli skryté vady,
znizenie poctu reklamadcii (nielen opakujucich sa),

eliminacia rizika eskala¢ného konania,

redukcia nakladov na kvalitu,

zvysenie spokojnosti zakaznika.
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Zaver

Cielom diplomovej prace bolo posudit’ proces riadenia kvality vo vyrobnej firme
patriacej do dodavatel'ského ret'azca automobilového priemyslu a nasledne identifikovat’

nedostatky a spracovat’ navrhy na zefektivnenie.

Hodnotit” proces riadenia kvality v takom precizne fungujicom priemysle, akym je
automotive, predstavuje vel'ka vyzvu. Nezelanym javom v dodavatel'skom systéme
automobilového priemyslu je opakujica sa reklamacia od OEM, ktora by mohla viest’ az
k eskalacnému konaniu zo strany zakaznika a v najhorSom pripade k vyradeniu
dodavatela zo siete dodavatel'ov. S cielom predist’ tejto nezelanej situdcii je v procese
riadenia kvality zavedenych viacero ndstrojov, metrik a technik sluziacich na vcasnu
detekciu aeliminaciu nezhdd, ktoré teoretickd cCast’ tejto diplomovej prace

charakterizovala.

V analytickej Casti prace som predstavil spolo¢nost’ BorgWarner Oroszlany Kft., ktora
vyraba turboduchadld pre velku skupinu OEM. V spolo¢nosti mi boli poskytnuté
neskreslené tdaje, z toho doévodu som musel podpisat’ zmluvu o mlcanlivosti a pri
prezentovani Cisiel som pouzival konsStantny koeficient. Pocas brainstormingu som mal
moznost’ stat’ sa ¢lenom riesitel'ského timu, ¢o bola vynimocna skiisenost’ a pomohla pri
identifikacii kritickym miest. Zistili sa nedostatky v aplikacii poziadavky Lesson Learned
a naslednej spétnej viazby v podniku. Taktiez sa odkryla medzera pri pouzivani FMEA
areverznegj FMEA. Navrhy popisané v Stvrtej kapitole by pomohli znizZit' pocet
reklamacii, eliminovat’ rizikovo eskala¢ného konania a navysit' spokojnost’ zédkaznika.
V neposlednom rade by sa znizili naklady na kvalitu a skvalitnila by sa transparentnost’

informovanosti zainteresovanych zamestnancov.
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