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SUHRN

SLAVIK, Samuel, Bc.: Digitalizicia podnikovych procesov v podmienkach spolo¢nosti
Faurecia Automotive Slovakia s. r. o. [Diplomova praca] — Slovenska technicka univerzita
V Bratislave. Materialovotechnologicka fakulta so sidlom v Trnave; Ustav vyrobnych

technolégii. Veduci prace: prof. Ing. Peter Sugar, CSc. 86 s.

Diplomovd praca je zamerand na aplikdciu digitalizacného systému mlean v
automobilovom podniku Faurecia Automotive s. r. 0., Trnava. Jej ciel'om je navrhnut’ postup
implementovania digitaliza¢ného systému, umoziujuceho nahradenie existujicej vyrobne;j
dokumentécie v papierovej podobe, dokumentaciou v digitalnej forme. Teoretickd Cast’
prace je zamerand na opis vSeobecnych principov manazmentu vyroby, vyrobnym procesom
a systétmom a moznostiam ich inovécie. V tejto Casti prace je pozornost’ venovana tiez
vSeobecnym principom digitalizacie vyrobnych procesov, opisu ndstrojov potrebnych na
digitalizaciu a opisu benefitov, aké prinasa. Vd’aka ziskanym teoretickym poznatkom, bolo
mozné v experimentalnej Casti prace analyzovat’ jednotlivée vyrobné dokumenty, ktoré sa
v podniku Faurecia Automotive s. r. 0., Trnava vyuzivali v papierovej podobe a nasledne
vytvorit stratégiu implementacie digitalizacného systému mlean do podniku. Praca obsahuje
detailny opis postupu implementacie jednotlivych modulov v spoloc¢nosti a aj spdsob, akym
sa Vv spoloc¢nosti pouzivaju. V zavere diplomovej prace je aplikacia systému mlean posudena
z viacerych pohl'adov a taktiez st opisané benefity, ktoré systém mlean priniesol spolo¢nosti

Faurecia Automotive s. r. 0., Trnava.

Kruacové slova: digitalizacia, digitalizacné systémy, vyroba, montaz, Standardizovana praca



ABSTRACT

SLAVIK, Samuel, Bc.: Digitization of business processes in the conditions of Faurecia
Automotive Slovakia Ltd. [Diploma thesis] — Slovak University of Technology in
Bratislava. Faculty of Materials Technology based in Trnava; Institute of Production
Technologies. Supervisor: prof. Ing. Peter Sugar, CSc. 2023. 86 p.

The diploma thesis is focused on the application of the mlean digitization system in the
automotive company Faurecia Automotive s. r. 0., Trnava. Its goal is to propose a procedure
for implementing a digitization system, enabling the replacement of existing production
documentation in paper form with documentation in digital form. The theoretical part of the
work is focused on the description of the general principles of production management, the
production process and system and the possibilities of their innovation. In this part of the
work, attention is also paid to the general principles of the digitization of production
processes, a description of the tools necessary for digitization and a description of the
benefits it brings. Thanks to the acquired theoretical knowledge, it was possible in the
experimental part of the work to analyze the individual production documents that were used
in the company Faurecia Automotive s. r. 0., Trnava used in paper form and subsequently
create a strategy for the implementation of the mlean digitalization system in the company.
The work contains a detailed description of the implementation process of individual
modules in the company and also the way they are used in the company. At the end of the
thesis, the application of the mlean system is assessed from several points of view, and the

benefits that the mlean system brought to Faurecia Automotive s. r. 0., Trnava.

Keywords: digitization, digitization systems, production, assembly, standardized work
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UVOD

Automobilovy priemysel za posledné roky presiel zdsadnou zmenou vyrobnych procesov.
Prave automatizaciu a digitalizaciu vyrobnych ¢innosti je mozné povazovat’ za najzasadne;jsi
krok v modernizacii vyroby a montaze. Nasadenie koncepcie Industry 4.0 ma za ulohu
zefektivnit’ a zrychlit samotnu vyrobu, pricom nahrddza doteraz zauzivané vyrobné postupy
automatizovanou vyrobou, kde v mnohych pripadoch nie je nutna obsluha stroja. Samotné
vyrobné podniky sa musia prisposobit’ tomuto novému trendu, aby boli konkurencieschopné,
a aby zabezpecovali neustale sa zvySujuce objemy zakaznikov pri udrzani pozadovanej

kvality vyrobkov a sluzieb.

Digitalizacia a automatizéacia vyrobnych procesov méa dopad aj na samotny manazment
vyroby. ManaZment vyroby zahfiia hlavné a obsluzné vyrobné procesy, ktoré maji hlavny
vplyv na vytvarani pridani hodnotu. Hlavné ¢innosti, ktorymi sa zaoberd manazment
vyroby, su napriklad planovanie vyroby, organizacia pracoviska, vytvaranie pracovnych
postupov, vyrobnej dokumentacie, riadenie operatorov, zamestnancov a v neposlednom rade
sa zaobera kontrolou a monitorovanim jednotlivych procesov a ¢innosti zamestnancov.
Manazment vyroby spolu so zamestnancami, ktori sa podielaju na riadeni jednotlivych
vyrobnych ¢innosti, musia svoje procesy prisposobit’ konceptu Industry 4.0. Aby bola
dosiahnutd maximalna efektivita prace, je potrebné implementovat digitalizacné systémy do
podniku. Pre proces digitalizacie je kI'icové, aby bol vhodne zvoleny digitaliza¢ny systém,
ktory spiiia poziadavky podniku, je mozné ho vyvijat' a implementovat’ doni zlepsenia, ktoré

st navrhované pocas jeho pouzivania.

Ciel'om tejto diplomovej prace je implementovanie digitalizatného systému mlean,
vV podmienkach spolo¢nosti Faurecia Automotive s. r. 0., Trnava. Digitalizacny systém ma
za Ulohu preniest’ doteraz zauzivané vyrobné dokumenty a nastroje na riadenie a kontrolu
vyroby do digitalnej podoby, kde jednotlivé funkcie dokazu komunikovat” medzi sebou. Po
implementovani systému mlean je nutné zaskolit’ pracovnikov vyroby, ktori buda pracovat’

S danym systémom pri zaznamenavani potrebnych dat a vyuzivani dostupnych funkcii.
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1 CHARAKTERISTIKA MANAZMENTU VYROBY, VYROBNYCH SYSTEMOV
A DIGITALIZACIE Z TEORETICKEHO HLCADISKA

Samotné zdokonal'ovanie vyrobnych procesov muselo prejst’ vyvojom, ktory sa nazyva
priemyselna revolucia. Priemyselna revolticia zmenila sposob vyroby produktov a interakciu
I'udského faktora s vyrobnym procesom. Zaciatok prvej priemyselnej revolucie nastal v 18.
storo¢i, kedy sa zaCala vyuzivat para a vyrobny proces bol zmechanizovany. Druha
priemyselna revolucia nastala v 19. storo¢i objavenim elektrickej energie a vyndlezom
sériovej montaznej linky Henry Fordom, ¢o spdsobilo zasadny prevrat v automobilovom
priemysle a nasledne aj v inych odvetviach. Tretia priemyselna revoltcia nastala v priebehu
20. storocia zapojenim zakladnych pamétovych a programovatelnych prvkov do vyroby, ¢o
malo za nésledok ¢iasto¢nl automatizaciu vyroby. Momentalne prechddza priemyselna
vyroba Stvrtou revoliciou, a to vyuzitim informacnych a komunika¢nych technolégii,
pri¢om je tieZ nazyvana aj ako ,,Industry 4.0“. Sucasna Stvrta priemyselnd revolucia dava
moznost’ zdigitalizovat’ vyrobné procesy prostrednictvom vyuzitia pocitacovej siete, ktora

umoznuje komunikaciu s inymi zariadeniami v realnom ¢ase (Dessoutter Industrial, 2022).

< A
2ty & B

PRIEMYSEL 4.0

| ¥ | | 1§
HF?- | T ]
LLTL
] i : '8 PRIEMYSEL 3.0
- PRIEMYSEL 2.0
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] s Automatizadia, ikal té
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1769 1913 1370 2011

Obr. 1 Etapy priemyselnej revoliicie (Popjakovd a Mintdlovd, 2019)

1.1 ManaZment vyroby

Manazment vyroby je podl'a Dupla et al. (2019) délezitou sucastou riadenia podniku,
zaoberajucim sa riadenim vyroby, ale aj riadenim troch neoddelite'nych procesov. Medzi ne
si zahrnuté procesy predvyrobné, vyrobné a povyrobné, pricom kazdy z nich je Specificky,

a plni svoju samostatnii ulohu v manazmente vyroby. Tieto tri procesy su podrobnejsie
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opisané Vv Castiach 1.1.1 az 1.1.3 tejto diplomovej prace. VSetky oblasti, ktoré patria do
manazmentu vyroby, musia spolupracovat’ a nadvidzovat jedna na druhu, pretoze sluzia
nielen ako zaklad manaZmentu podniku, ale slizia aj na d’alSi buduci rozvoj podniku.
Manazment vyroby je neustale ovplyvilovany a zlepSovany faktormi, ako st napriklad
pracovnici, informaéné sluzby, marketing, vyvoj technolégii a pod., pri¢om maji vyznamny

vplyv na rozvoj a funkciu manazmentu vyroby.

ManaZment vyroby je ¢ast’ manazérskeho systému, kde méa manazér za tlohu pdsobit’ na
svojich zamestnancov, aby dosiahol pozadované strategické a ekonomické ciele podniku.
Medzi zakladné ¢innosti, ako mdze manazér dosiahnut’ pozadované ciele podniku, je mozné
zaradit’ planovanie vyroby na zéklade poziadaviek zakaznika, organizaciu vyrobnych liniek,
vedenie pracovnikov a v neposlednom rade kontrolovanie plnenia cielov a vyrobnych

indikatorov (Anil Kumar a Suresh, 2008).

Hyrslova a Klecka (2008) definovali, Ze cielom podniku je dosahovanie zisku. Ak podnik
dosahuje zisk, tak stipa aj jeho trhova hodnota. AvSak na to, aby podnik dosahoval dany
ciel’, je nutné, aby vyrabal také produkty a sluzby, ktoré vyzaduje zakaznik. K tomu, aby
podnik mohol generovat’ zisk z ponukanych produktov a sluzieb je potrebné, aby zabezpecil
pozadované vstupy a prebiehala ich transformacia na vystupy. Manazment vyroby zohrava
Vtomto procese premeny doleziti tlohu a to usmernenim, riadenim a kontrolovanim
vyrobného procesu. Nevyhnutnou sti¢astou podnikania je inovovanie vyrobnych procesov

a modernizacia postupov, ktoré zabezpecia konkurencieschopnost’ podniku.

1.1.1 Predvyrobné procesy

Ulohou predvyrobnych procesov je zamerat sa na budicu vyrobu, vzhladom na
uspokojenie potrieb trhu, pripadne poziadaviek zdkaznika. Predvyrobné procesy sluzia na
navrhnutie a nasledny vyvoj novych vyrobkov, ktoré musia prejst’ procesom schvalovania,

a potom je mozna technologicka priprava vyroby (Zavadska a Zavadsky, 2020).

Samotny vyrobok musi prejst mnozstvom procesov, aby bol pripraveny na zaradenie do
vyroby. Medzi hlavné procesy podl'a Rybanského a Drahonovského (2009) je mozné
zahrnut’ podnet pochadzajuci z trhu, kde podnik zvazi moznosti uspesnosti predaja produktu
a hrozby, ktoré mozu nastat’. Po schvéleni je vytvoreny dizajn vyrobku, ktory spiia funkéné
a technologické vlastnosti. Vedenie vyrobnych programov v podniku nasledne vytvori

podmienky a zabezpeci pozadované technoldgie a materialy, ktoré su nevyhnutné pri vyrobe.
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Dizajn produktu je navrhovany tak, aby bola jeho vyroba ¢o najefektivnejsia z ekonomickej
a technologickej stranky, pricom v tomto $tadiu moze byt’ vytvorenych niekol’ko alternativ,

z ktorych je zvolena najvhodnejsia.

1.1.2 Vyrobné procesy

Vyrobny proces predstavuje subor pracovnych postupov, technologickych a fyzikalnych
procesov, ktorych vzajomnym spoluposobenim vznikd finalny produkt s pozadovanymi
kvalitativnymi parametrami. Vyrobny proces pozostava z troch faz. Prva, predzhotovujlca
faza, v ktorej sa vytvara polotovar ur€eny na d’alSie spracovanie. Druhd, zhotovujuca faza
ma za ulohu spracovat’ tento polotovar technoldgiami, ako napr. obrabanim. Posledna

dohotovujuca faza zahfna vsetky montazne tkony a skisky vyrobku (Trebuna et al., 2019).

Rudy, Malega a Kovaé (2012) definovali vyrobny proces ako premenu vstupov, ktoré
vchadzaju do transformaéného procesu na vystupy. Aby bol dosiahnuty pozadovany vystup,
je nutné, aby do procesu vstupovala pracovna sila a vyrobné prostriedky. Vyznamnou

sucast'ou je aj pouzita technoldgia, od ktorej zavisia kone¢né vlastnosti vyrobku.

1.1.3 Povyrobné procesy

Zavadska a Zavadsky (2020) do povyrobnych procesov zarad’uji neustale zlepSovanie
procesov, kontrolu vyroby a jej reportovanie, riadenie udrzby, kvality, odpadov

a v poslednom rade je to riadenie zmien vo vyrobnom procese.

Repa (2006) predstavuje neustile zlepSovanie ako subor &innosti a inovacii, ktoré
vyzaduju kreativne myslenie. ZlepSovania vyrobnych procesov je nevyhnutné¢ z dovodu
udrzania kroku s neustale sa vyvijajicimi technoldgiami, ktoré treba implementovat’ do
vyroby podniku za ucelom zefektivnenia vyroby a maximalizovania vystupu a zarovei

snahou minimalizovat’ vstupy.

1.2 Proces vyroby

Termin vyroba pochadza z anglického slova ,,manufacturing®. Pojem vyroba sa zacal
pouzivat v roku 1567, kedy boli vyrobky vyrdbané ruc¢ne. Jednalo sa o vyrobky
jednoduchého tvaru, ktoré sa vyrabali v malych dielach s pouzitim jednoduchych nastrojov.

Postupom casu sa samotny proces vyroby vyvijal, a zacali sa budovat’ vicsie podniky a
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neskor tovarne, v ktorych bol vyuzity organizovany systém vyroby s pomocou sStrojov
a inych zariadeni ul’'ahcujtcich vyrobu. V sucasnosti sa produkuju vyrobky, ktoré¢ st narocné
na tvar, pouzité materialy, technologie a pracovné postupy. Tieto vyrobky vyzaduji pouzitie
komplexnejSich vyrobnych systémov, ktoré sa v dnesnej dobe neustile vyvijaju,

zdokonal'ujt a prispdsobuju sa modernym trendom (Duchon, 2015).

1.2.1 Typy vyroby

Samotni vyrobu je mozné roz€lenit do réznych kategdrii. Vyroba sa ¢leni podla
technologickych znakov, ktoré vplyvaji na technologicky postup vyroby. AvSak ¢lenenie
vyroby zévisi aj od mnozstva vyrabanych produktov a od miery ich opakovatel'nosti. Podl'a
miery opakovatelnosti hovorime o kusovej vyrobe, sériovej vyrobe, hromadnej vyrobe

a kontinualnej vyrobe (SafetyCulture, 2022)

Kusova vyroba je charakterizovana vyrobou jedného alebo niekol’kych kusov vyrobkov
vyrobenych podla poziadaviek zdkaznika vo vopred dohodnutom case a nékladoch na
vyrobu. Typickym znakom pre kusovil vyrobu je nizky objem a Sirokd rozmanitost’
vyrabanych produktov. Pri vyrobe sa pouzivaji bezné stroje usporiadané¢ do réznych
oddeleni. Kazd4 zakazka je jedine€na, a vyZaduje si vzdy iny technologicky postup. Tento
druh vyroby vyzaduje vysoké skladové zasoby materidlu a néstrojov, pricom vytvaranie

technologického postupu pre danii suéiastku byva v mnohych pripadoch néroéné a zdihavé.

Sériova vyroba je najcastej$im typom vyroby v podnikoch. Vyznacuje sa tym, ze diely
sa vyrabaju v davkach (sériach) s urcitym poc¢tov kusov v jednej davke. Samotné davky sa
vyrabaju v pravidelnych intervaloch a rovnako sa aj skladujua a expeduju. Stroje a nastroje v
sériovej vyrobe su flexibilné, pri¢om po vyrobeni jednej davky je potrebné ich pretypovanie
na int davku. Cas vyroby a naklady si mensie ako pri kusovej vyrobe. Nevyhodou sériovej

vyroby je zlozitejSia manipulacia s materialom a jeho skladovanie.

Hromadna vyroba sa vyuziva pri vyrobe vel'mi vel’kych objemov vyrobkov. V tomto
pripade ide o nepretrziti vyrobu jednej Casti, alebo zostavy. Vyrobné zariadenia su
usporiadané v rade za sebou, pri¢om cely vyrobny proces je Standardizovany a tok vyrobkov
je rovnaky. Hromadnt vyrobu je mozné plne automatizovat’. Nevyhodou hromadnej vyroby

je to, ze v pripade poruchy jedného zariadenia je odstavend celd vyrobna linka.
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Kontinualna vyroba je charakteristickd usporiadanim pracoviska tak, Zze vyrobky
nepretrzite putuju na pase alebo dopravniku od prvej operacie az po posledni operaciu.
Vyrobné zariadenia maju nulovt flexibilitu a ndklady na spustenie kontinualnej vyroby st

vel'mi vysoké (Abbas, 2014).

1.2.2 Vyrobné systémy

Podl'a Veliska a Katalini¢a (2004) vyrobny systém predstavuje subor pracovnikov,
vyrobnych zariadeni a strojov, ktorych spolupdsobenim vykonavame pozadované vyrobné
¢innosti. Jeho tlohou je ti¢elné vykonavanie preddefinovaného pracovného postupu tak, aby
sa vstupy do systému premienali V transformacnom procese na vystupy. Vyrobny systém

a jeho cCasti st zobrazené na Obr. 2.

pracoviska -

S d materialovy tok -
pridavanie hodnoty

preprava,
manipulacia,

skladovanie m

2>

) )

vstupy -

materialy, vystupy -
sluzby, g f vyrobky,
informacie, sluzby,
energie, informacie,
financie informacny tok - prenos, odpady

servisné a obsluzné
zabezpecenie

archivacia a spracovanie
informacii, riadenie

Obr. 2 Vyrobny systém (Kosturiak, 2000)

Medzi zékladné poziadavky kladené na vyrobné systémy mozno zaradit’:

e automatizaciu vyroby,

e transport materialu,

e vyrobné linky a pracoviska zabezpecujice nepretrziti vyrobu,
e schopnost’ vyroby reagovat’ na zmenu,

e riadenie a udrziavanie kvality,

e vyuzivanie CA technolégii,

e aplikacia principov stihlej vyroby (Duchon, 2015).
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Pojem vyrobny systém je mozné chapat’ aj ako subor vyrobnych strojov, manipulacnych
prostriedkov a inych pomocnych zariadeni nevyhnutnych na vyrobu pozadovanych
vystupov z procesu, avsak mozno ho chapat’ aj ako zoskupenie procesov, nevyhnutnych na
pripravu vyroby, ktoré zabezpeCuju samotny transformacny proces. Tolnay, Smrcéek

a Bachraty (2012) rozdel'uju prvky, ktoré tvoria podsystém hlavnej vyroby na:

e technické — stroje a zariadenia,

e dopravné a manipulacné — zabezpecuju tok materialu v systéme,
e skladové — priprava a expedicia tovaru,

e kontrolné — zabezpecuju kontrolu dielov,

e riadiace a informaéné — data a informacie.

Moderné vyrobné systémy su zalozené na automatizacii vyrobnych procesov, co ma za
nasledok c¢iastocnu eliminéciu 'udského faktora vstupujuceho do procesu. Pracovnici, ktori
vstupujit do vyrobného systému, sa na jeho funkciach mézu podielat priamo alebo
nepriamo. Priamo pdsobiaci pracovnici zvyc€ajne vykonavaju ¢innosti zabezpecujuce chod
vyrobnych zariadeni, pricom pracovnici, ktori nepriamo posobia na vyrobny proces, maju
za Uulohu riadit’ podporné systémy. Medzi podporné systémy mozeme zaradit’ organizaciu
vyroby, obstaravanie potrebného materialu a inych vstupov, riadenie externej a internej
logistiky podniku a v neposlednom rade je to zabezpecenie dodavania kvalitnych vyrobkov
zakaznikom (Duchon, 2015).

Vyrobné systémy Duchon (2015) kategorizoval podla stupiia automatizacie vyrobného

procesu a spolupdsobenia 'udského faktora. Rozdelil ich na tri zakladné kategorie:

e systém rucnej vyroby,
e systém pracovnik a Stroj,

e automatizovany vyrobny systém.

Systém rucnej prace je zaloZzeny na vyuziti sily pracovnika a jeho schopnosti. V tomto
pripade sa jedna iba o montdz pomocou ru¢nych nastrojov — naradia, priCom pracovnik

vykonava montazne ¢innosti samostatne, alebo v skupine.

Systém pracovnik a stroj spaja l'udska pracovnu silu a vyrobné zariadenia. Tento
systém pozostdva z jedného pracovnika obsluhujuceho jeden stroj alebo viacerych
pracovnikov a vyrobnych strojov. Pre tento systém je charakteristickd vyroba na obrabacich

strojoch, lisoch a pod. Systém vyuziva prinos od pracovnika, ako aj od stroja. Pracovnik
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dokéze reagovat’ na neocakdvané zmeny, riesit’ problémy a rozhodovat’, pricom stroj dokaze
vykonavat’ rovnaké ulohy bez akejkol'vek zmeny s pouzitim velkej sily, zbierat’ a ukladat’

technické data.

Automatizovany vyrobny systém rozdel'ujeme podla pouzitych prvkov v systéme na

nepruzny a pruzny.

Nepruzny automatizovany systém, je postaveny pre jeden typ vyrobného programu
s dlhou zivotnost'ou. Pocas fazy navrhovania sa teda nepocita so zmenou alebo inovaciou
vyrobného programu. Tento systém sa najcastejSie pouziva vo velkosériovej a hromadnej
vyrobe. Vsetky zariadenia ktoré tvoria dany systém, st postavené tak, Ze pocas celej

zivotnosti projektu plnia iba jednu ulohu — st jednotcéelové (Velisek a Katalini¢, 2004).

Pruzny automatizovany systém obsahuje zariadenie, alebo stubor vyrobnych zariadeni,
ktoré zabezpeCuju automaticky chod transformacného procesu podniku. Automatizovany
systém je schopny reagovat’ na zmenu typu vyrabaného produktu okamzite, bez toho, aby
pracovnik musel vykonat zmenu na jednotlivych strojoch a prispdsobi tak parametre a
nastroje potrebné pre vyrobu. Automatizovand zmena nastrojov zabezpeCuje skratenie
prestojov vyrobného systému a tym pozitivne vplyva na celkovu efektivitu vyroby (Polak et

al., 2007).

1.2.3 Montaz

Pod pojmom montdz je mozné chapat’ sihrn operacii, ktoré sa zaoberaji spajanim
suciastok, komponentov a montaznych celkov Vv urcitej postupnosti tkonov riadenych
technologickym a ekonomickym principom. Vystupom z procesu montaze je finalny

vyrobok.

Z historického hladiska sa montdz objavila uz v dobe zeleznej, kde Clovek zacal
S pouzivanim primitivnych nastrojov. Ru¢na vyroba bola charakteristicka tym, ze cely
proces od zaobstarania materialu, transforma¢ného procesu az po samotny predaj riadil iba
jeden pracovnik. Postupnym vyvojom technoldgii zacal Clovek vyuzivat zlozité stroje
a nastroje, ktoré nahradili l'udsku a zvieraciu silu motormi. Medzi prvymi sa objavil motor

pohanany vodou parou (Vaclav, Senderska a Benovi¢, 2011).

Za revolucionara v automobilovom priemysle je mozné povazovat Henryho Forda.

Henry Ford zalozil spolo¢nost’ Ford Motor Company, ktora sa venovala vyrobe motorovych
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vozidiel. Vozidla sa vyrabali na jednom stanovisti, kde pracovnik musel vykonavat
mnozstvo montaznych operacii. Tento postup vsak nebol idealny, a tak boli do vyroby
implementované pohyblivé pasy, po ktorych sa vozidla postvali cez jednotlivé pracoviska a
jeden pracovnik vykonaval uz iba jeden montazny tikon. Takto sa Henrymu Fordovi poradilo

zvysit celkovu produktivitu vozidiel a znizit' vyrobné naklady (Thomopoulos, 2013).

Pojem montaz nema ustalenti definiciu v ziadnej literattre, preto Shivanand, Benal a Koti
(2006) vo svojej literature zadefinoval zakladné prvky anazvy ktoré sa pouzivaju pri
montazi:
montaz — posledna faza preruSovanej vyroby v ktorej nastdva finalizacia vyrobku,

nastavovanie — zmena nastaveni parametrov strojov, nastavenie funkénosti finalneho

vyrobku,
interna montaz — montaz vykonavana v priestoroch podniku,

externa montiaZ — montdz, ktord sa vykondva mimo priestoru zavodu, napriklad

u zakaznika,

spojita montaz — dlhy proces, pri ktorom sa menia vlastnosti materialu vyrabaného produktu

alebo energie,

prerusovana montaz — proces vyroby je rozdeleny na operacie, ktoré st prerusené

a vyzaduje sa manipulacia s materidlom,

pracovné stanice — pracovné stanice slizia na vykonanie urcitych operacii
a technologickych postupov. V stcasnosti su pracovné stanice v mnohych pripadoch

automatizované a spracovavaju subor vyrobkov v rovnakom case,

systém manipulécia a skladovania materialu — zabezpecuje dodanie materidlu zo skladu
do linky, pripadne zo zasobnika priamo na pracovnu stanicu a zabezpecuje presun materialu

medzi jednotlivymi pracoviskami,

kontrolny systém — vyuZiva sa na kontrolu ¢innosti a vytazenosti pracovnych stanic a na

kontrolu toku materialu vo vyrobe.

Montaz vyznamnym podielom vplyva na ¢as vyroby a vyrobné naklady.
V automobilovom priemysle ma montaz az 50% podiel na celkovych ndkladoch spolo¢nosti.

Pri vyrobe strojov a meracich pristrojov sa podiel montaze na nakladoch pohybuje od 20%
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do 70%. Z tychto cisiel vyplyva, ze montaz ma velky podiel na nakladoch, a tym sa
upriamuje pozornost’ na ich redukciu. Podiel montaze vo vyrobnom procese je zobrazeny na

Obr. 3 (Senderska, Rudy a Mares, 2010).

CELKOVY VYROBNY CAS CELKOVE VYROBNE NAKLADY
Vyroba MontiZne opericie Materidl a ostatna vyroba | MontaZ
47% 53%
- 80% _20%
Spojovanie ;{:ﬂg‘; ;::ia:;-h:l;exntécia Nastavo| Montaz | Finalna Podpora vratane riadenia
i Pf A e vanie |[podskupin| montaz kvality, konstrukcia,
S0% ontre’a, S0% prislusenstvo atd’.
12% 24% 24% 40%

Obr. 3 Podiel montdze na vyrobnych néikladoch a case vyroby (Senderskd, Rudy a Mares, 2010)

1.2.4 MontaZne systémy

Montdzne systémy sa zacali rozvijat’ v 80. rokoch minulého storocia, kedy pracovnici pri
navrhovani novych projektov museli prisposobit’ usporiadanie montaze technologickému
postupu vyroby suciastky. V st¢asnosti maji montazne Struktiry mnozstvo podob a su
prisposobené individudlne pre kazdy projekt. Oblast montaznych Struktir sa vSak stale
zdokonal'uje, vyvija a dochadza k integracii jednotlivych pracovnych stanic. V zavislosti od
vyrobného programu a montadznych tkonov potrebnych pre zhotovenie suciastky sa vytvara
a zavadza montdzny systém. Taktiez je potrebné urcit’ kapacitu linky pre vytvorenie miesta

na pozadované zasoby komponentov a urcit’ takt vyroby (Szombathyova, 2008).

Proces montaze danej suciastky je realizovany podla technologického postupu
vychadzajuceho aj z montazneho systému. Hlavnou ulohou je definovat’ priebeh
jednotlivych montaZznych operacii z asového hladiska, to znamend urcit’, ktoré operécie
maju byt’ vykonané subezne a ktoré postupne. Pri navrhovani montazneho systému je cely
pracovny postup rozdeleny na jednotlivé operacie, ktorym je priradené, do akej Casti
montaze buda vstupovat’. V sériovej a hromadnej vyrobe je proces roz¢leneny na linky,

pricom kazda linka vykonava rozdielne operacie a ich $truktury sa lisia (Kova¢, 2007).

Montdzne systémy je mozné rozdelit na montaZzne hniezda a montazne linky.
V nasledujtcej Casti su strucne popisané, aké druhy montaznych systémov uvadza Benovic¢

a Vaclav (2011).
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Jednooperacné pracovné stanice sa pouzivaju vtedy, ked’ je montazna opericia

vykonavana na jednom stroji. Obsluha tejto stanice montuje celu stuciastku alebo jej Casti.

Druhy jedno opera¢nych pracovnych stanic st zobrazené na Obr. 4.

MontaZne hniezda st dalS$im druhom montaZnych

systémov, ktoré rozdel'ujeme na:

1 2 3 4

olo0|0| O al allal |
il il - |gHsABAS-

Montaz ..zo zasobnika do zasobnika*
Momta2 |z muky do ruky’

Obr. 4 Jedno operacné pracovné stanice (Benovic a Viclav, 2011)

Montazne hniezdo na montaz jedného produktu

¢lovekom (Obr. 5)

Operator 1 odoberd komponenty zo zasobnika 2

a umiestnuje ich do nastroju 3, kde ku komponentom

prida komponent 4 z dopravnika. Obr. 5 Montdzne hniezdo na

montdaz jedného produktu ¢lovekom
(Benovic a Vaclav, 2011)

Montazne hniezdo na montaz davky produktov
clovekom (Obr. 6)

Komponenty 1 a komponenty 2 sa pohybuji po
dopravniku v uréitej sekvencii. Komponenty 1 a 2

sa pohybuju podl'a nastaveného programu, ktoré po

dosiahnuti polohy snimaca 4 je mozné spojit’ s

komponentom 3. Po zmontovani davky si operator

Obr. 6 Montdzne hniezdo pre
montaz davky produktov ¢lovekom
(Benovic¢ a Vaclav, 2011)

stlacenim tlacidla privold d’alSiu davku.
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Z
e Montdzne hniezdo pre montd: davky produktov | QV[]

U
1=
robotom (Obr. 7) 5 (]
o o , s ©\ Ol ]
Princip montaZe je podobny ako v predchadzajiicom Q/ B
pripade, ale operator je nahradeny robotom, ktory ﬁ a ﬂ =i

vykonéva vsetky operacie.

Obr. 7 Montdzne hniezdo
pre montaz davky robotom
(Benovic¢ a Vaclav, 2011)

Montazne linky st charakteristické pouZitim montdZnych pasov. Suciastky sa po
montaznom pase mozu pohybovat pomocou graviticie (samospadom), ru¢nym posuvom
alebo pomocou motorov so snima¢mi. Montazne linky je mozné rozdelit’ podla velkosti
suciastky, ktora sa nachddza v montazi. Pre velké, stredné a tazké suciastky je pouzivana
synchronna a asynchronna linka a pre montaz malych suciastok je pouzivané rotorové a
pradové rozlozenie montaznej linky. Druhy montaznych liniek su zobrazené na Obr. 8

(Benovi¢ a Vaclav, 2011).

a) Synchrénna linka: ¢)  Rotorova linka
To=8s

O To=6s To=4s

Pozicia stanice:

NS VN
1- sélovekom y] ° 0 o}{ O o TL=ts
2 - mitva ‘ “M N\
3 - automaticka —o— — ]

4 - antomaticka

5 - mftva Automatickd montaz drobnych produktov

6 - mitva TO = ¢as operacie

7 - 5 Elovekom T1 = ¢as montaze jedného produktu

8 - mrtva

b) Asynchrénna linka: d) Prudova linka
Pozicia stamice:

1 - élovek To=8s To=6s To=4

2 - automat PP P 4 PRy 4 4 o5 o4

3_alltomat :‘v w WOV V-]Ilr\t ¥ ‘jr’v’ L V'\}

4 - dlovek MdohadId Meoood MH o
A G"?EQC»""“GG?«3$CwTL:1S
f \
Gotossssecossosasany

Rotorova linka v linearnom usporiadani.

Obr. 8 Druhy montdaznych liniek (Benovi¢ a Vaclav, 2011)
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1.3 Principy inovacie vyrobného systému

ZvySeny dopyt trhu po vyrobkoch postavil novll vyzvu firmam, ktoré dodavaju
pozadované vyrobky alebo sluzby. Jednotlivé firmy musia rychlo reagovat’ na zvysujice sa
objemy a upravit' tym svoj vyrobny proces. Aby boli firmy konkurencieschopné, musia
vyvijat a implementovat’ také zlepSenia, ktoré zabezpecia efektivnu a rychlu vyrobu
vV pozadovanom mnozstve a kvalite. Cielom tychto firiem je znizit' vstupné naklady
a maximalizovat’ vystupy. Medzi hlavné metody, ktorymi je mozné dosiahnut’ tieto

poziadavky, patri aplikacia metod Stihlej vyroby (Lean Manufacturing) a Standardizovanej

prace (Antoniolli, 2017).

1.3.1 Stihla vyroba

%

Stihla vyroba z anglického vyrazu ,,.Lean Production, sa vyuziva vo vyrobnych
systémoch, ktoré neustdle zlepSuju organizaciu vyroby. Cielom S§tihlej vyroby je znizit’
vzniknuté zbyto¢né kroky v procese vyroby elimindciou plytvania, resp. eliminovanim
akychkol'vek Cinnosti, ktoré nemaji pridani hodnotu pre findlny vyrobok alebo sluzbu.
Povodne sa tato metdda pouzivala na eliminovanie plytvani, ako chybnych vyrobkov
vyZadujucich opravu a pod. V sucasnosti tito metdda pokryva vsetky procesy od

predvyrobnej fazy az po dodanie produktu zakaznikovi (Mrugalska a Wyrwicka, 2017).

Wilson (2009) uvadza, ze pojem Stihla vyroba byva Casto zamienany za vyrobny systém
Toyota, avSak oba tieto pojmy maju spolo¢ny ciel’ a ich procesy mozu prebiehat’ s vyuzitim
mensieho objemu materialu, vyzaduji mensie investicie, redukuju skladové zasoby a tym aj
naklady na ich skladovanie, vyrobné linky zaberaju menej miesta s vyuzitim mensieho poctu
pracovnikov. Vyrobny systém Toyota a princip Stihlej vyroby vyrazne eliminuji vznik
plytvania, vd’aka Standardizécii vyrobnych procesov. Zmeny nenastavaji iba vo vyrobe
a ekonomike podniku, ale aj v pracovnom prostredi, ktoré pozitivne vplyva na

zamestnancov.

1.3.2 Standardizovana praca

Hlavnym predstavitelom Standardizovanej prace je spolo¢nost Toyota. Spolo¢nost

Toyota vybudovala svoj vyrobny syst¢ém Toyota (Toyota Production System), ktory je
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zalozeny na vyuzivani principov Standardizovanej prace. Standardizovana praca sa opiera

0 japonsku filozofiu ,,Kaizen®“, ¢o znamena neustale zlepSovanie (Johansson et al., 2013).

Standardizovana praca ma za tilohu definovat’ pracovny postup, pri¢om tento postup
definuje presné kroky interakcie operatora a stroja/zariadenia v procese vyroby s cielom

dokon¢it’ danu operaciu s eliminovanim vzniku ,,odpadu®. Standardizovana praca:

e je vytvarand v spolupréci s operdtormi,

e definuje najlepsi a najbezpecnejsi spdsob prace,

e tvori zdklad pre UidrZbu a neustale sa zlepSuje,

e je vytvarana pre periodické vyrobné operacie, avSak vyuziva sa aj pri ostatnych

vyrobnych operaciach (Roper, 2018).

Pojem Standardizacia je mozné podla Dupala et al. (2019) taktiez chapat’ ako
systematicky vyber, zjednotenie a stabilizovanie vyrobnych postupov prace, materidlovych
a informaénych tokov v systéme. Ciel'om Standardizacie je eliminacia negativnych ¢innosti,
ktoré vplyvaju na vyrobny proces, medzi ktoré je mozné zaradit’ ndhodné pracovné postupy,
¢innosti, a iné plytvania vo vyrobnom procese. Ulohou $tandardizacie je taktiez zabezpegit
vyklad tloh, poziadaviek a rozhodnuti pracovnikom vyroby v jasnej podobe. Tento systém

sa nazyva aj normalizacia.

Spolo¢nost” Toyota (2000) vo svojej publikacii uvadza, ze Standardizacia je dolezitym
nastrojom pre metody Jidoka a Just in Time, ktoré maju svoje uplatnenie v automobilovom
priemysle. Tieto metddy maji za tilohu obmedzit’ variacie v procese vyroby a dosiahnut’
taky vyrobny ¢as, vdaka ktorému je mozné vyrabat’ pozadované vyrobky v taktovom case.
V sucasnosti vyrobné podniky pouzivaju mnozstvo Standardizovanych dokumentov, ktoré
slizia na zaznamenavanie ¢innosti, ako st pracovné postupy, Skolenia, vizualna kontrola
ainé. Medzi najznamejSie dokumenty pouzivané vo vyrobe, st zaradené kombinované

tabul’ky a harky kontroly kvality.

Podrobny prehl'ad dokumentov Standardizovanej prace, ktoré sa pouzivaju v podniku

Faurecia Automotive s. r. 0., Trnava, sa nachadza v 2. kapitole tejto diplomovej prace.

1.4 Digitalizacia
Pojem digitalizacia vznikol po tom, ako nastal vyrazny rozvoj technologii na trhu.

Predstavuje prevod analdgového signalu do digitalnej formy. K pojmu digitalizcia je mozné
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pric¢lenit’ aj pojem ,digitalna transformécia®“, ktorej uloha je totozna. Pre jednotlivé
spolo¢nosti, malé, ¢i vel'ké, je nutnd transformacia riadiacich a komunika¢nych procesov do
digitalnej podoby. Digitalizécia, alebo digitalna transformacia sa neustale vyvija a umoziuje
podnikom rozvijat’, optimalizovat’ a neustéle sledovat ich procesy vo vyrobe, a pomaha pri

riadeni tychto procesov (Peters et al., 2016).

Lachvejderova et al. (2021) charakterizovala digitalizaciu vd’aka jej trom zakladnym

vlastnostiam:

1. Nezvratnost'. Pri predstaveni novych néstrojov a digitaliza¢nych technologii, je ich
vyuzitie nizSie, ako uz vopred zauzivanych technologii. Prevrat nastava vtedy, ked’
»staré systémy nedokdzu riesit’ nové otdzky a ulohy, ktoré na nich kladie uzivatel.
V tomto okamihu vyuzitie novych digitalizacnych technologii rastie, a tym padom
pouzivatel’ nepride o komfort v podobe digitalizacie, ale aktualizuje systém na nova
verziu, ktord dokaze riesit’ dané problémy.

2. Nevyhnutnost. Prudky rozvoj technologii si vyzaduje aplikaciu digitalizacnych
systémov, aby dochédzalo k ich inovacii. Z externého prostredia prichddza tlak na
podniky, aby inovovali procesy a aplikovali digitaliza¢né systémy, ktoré pomo6zu ich
rozvoju v oblasti vyroby, ekonomiky a riadenia. Digitalizacny systém zhromazd'uje
data z r6znych stupiiov procesov, zjednocuje ich, uklada a nasledne podla potreby
analyzuje v realnom case.

3. Neistota. Aplikacia digitalizaénych systémov neprindsa do podniku istotu, no
napriek tomu je potrebné ich integrovat. Vzhl'adom na rychly rozvoj technologii
a digitalizanych systémov je pre niektoré podniky tazké predvidat’ ich rozvoj
a transformaciu voc¢i konkurencii. AvSak konkurencieschopnost’ uz nie je vnimana
iba finalnym produktom alebo poskytovanou sluzbou, no berie ohl'ad aj na rozvoj

a vyuzitie digitalizacnych systémov.

1.4.1 Proces digitalizacie podniku

V sti¢asnosti existuje mnozstvo postupov a zdrojov, ktoré hovoria, akym sposobom treba
integrovat’ digitalizacné systémy do podnikov aby bolo dosiahnuté ich maximalne vyuzitie.
Avsak tieto postupy sa zna¢ne liSia v zavislosti od vel’kosti podnikov. Proces, akym je mozné
integrovat’ digitalizaciu v podniku je mozné rozdelit’ do Siestich zakladnych faz. Medzi tieto

fazy je mozné zaradit’:
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obhajenie projektu,

Zhodnotenie vhodnosti miesta integracie projektu,
planovanie projektu,

digitaliza¢né ¢innosti,

starostlivost’ a uchovavanie dat,

hodnotenie projektu (Katuu, 2020).

o g w N PF

1.4.2 Nastroje na pouZivanie digitaliza¢nych systémov

Digitalizacné systémy vyzaduji pouzitie urCitych Specifickych nastrojov, tzv.
inteligentnych technoldgii. Zavadska a Zavadsky (2020) medzi inteligentné technoldgie,
ktoré sa vyuzivaju popri digitalizacnych systémoch zarad’'uji smartfony, tablety, inteligentné
hodinky, ¢iarové a QR kody, GPS a NFC ¢ipy, autondmne prepravné vozidla, drony, roboty,
informacné systémy na riadenie vyroby a pod. V nasledujicich odsekoch su opisané

najrozsirenejsie inteligentné technologie ktoré sa vyuzivaju v automobilovom priemysle.

Smartfony a tablety st najpouzivanejSie inteligentné zariadenia, v ktorych sa moze
nachadzat’ Siroka sSkala aplikécii stvisiacich s digitalizaénymi systémami a ich pouzitim.
Jednotlivé aplikacie mozu byt’ uréené pre vyrobu, logistiku, personalne oddelenie, ale aj pre
manazment podniku. Integracia tychto zariadeni je jednoduchéd a ovlddanie byva zvicsa
intuitivne. Pre vyrobnych operatorov obsluhujtcich tieto zariadenia ide o zabavnejsiu formu

zaznamenavania informacii ako ru¢né zapisovanie informacii do papierovych formularov.

QR kody nahradzaji zauzivané Ciarové kody. QR kod je dvojrozmerny kod, doslovny
preklad je ,,kod rychlej odpovede”. QR kdédy st nositeI'mi informécii, ktoré do nich boli
vlozené, priCom medzi tieto informacie je mozné zaradit webové adresy, pozicie

v logistickom sklade alebo sledovanie produktu vo vyrobnom systéme.

Informacné systémy na riadenie vyroby maji za ulohu vymenu udajov medzi
jednotlivymi oddeleniami podniku, zabezpecuju planovanie vyroby, kontrolu vyrobnych
procesov a vyuZitie strojov a vyrobnych liniek. Tento systém sluZi na zberanie, uchovavanie

a analyzu dat, ku ktorym maji zamestnanci pristup v akomkol'vek Case.
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1.4.3 Vyhody a nevyhody digitalizacie

Digitalizacia prindsa znacné zlepSenia vo vyrobnych, riadiacich a kontrolnych procesov,

no zarovei so sebou nesie aj urCité nevyhody.

Vyhody:

Eliminacia, pripadné odstranenie papierovych dokumentov a digitdlnych suborov
Vv réznych priecinkoch, ktoré spdsobuji zmétok Vv orientacii a historii dokumentacie.
Digitaliza¢né systémy st rychlejSie implementované s uz zauzivanymi podnikovymi
informa¢nymi systémami.

Ukladanie dat a dokumentov do digitalneho prostredia, z ktorého je tieto data spitne
I'ahko dohladat’, pricom nezaberaju fyzické ulozisko podniku.

Schopnost’ pristupu do digitaliza¢ného systému kedykol'vek a z roznych zariadeni,

ktoré st podporované (Katuu, 2020).

Nevyhody:

Nedostatocna stratégia digitalnej transformdcie, ktorda ma za nasledok neuspesné
implementovanie digitalizacnych systémov do podniku a nepriaznivy vplyv na
firemnu kultaru.

Zber a analyza dat nie su efektivne. Nevhodne zvolené sledované data a procesy
moézu mat’ za nasledok to, ze digitalizaCny systém neprinesie ziadne relevantné
vysledky a ukazovatele, pomocou ktorych by bolo mozné zlepsovat jednotlivé
procesy.

Odolnost’ tradicnych obchodnych modelov vo¢i zmendm. Staré obchodné modely
fungujt na starych technoldgiach a pracovnych procesoch, pricom sa brania zmenam

a prisposobeniam (Aspecta, 2022).
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2 ANALYZA TOKOV VYROBNEJ DOKUMENTACIE V SPOLOCNOSTI
FAURECIA AUTOMOTIVE SLOVAKIA S.R.O., TRNAVA

Nasledujuca kapitola je venovana charakteristike spolo¢nosti Faurecia a opisu vyrobnych
systémov v podniku Trnava. Hlavnym cielom tejto diplomovej prace je implementovanie
digitaliza¢ného systému mlean, ktory ma presunut’ vyrobné dokumenty z terajsej papierovej
verzie do digitalnej verzie. Preto je dolezité uviest’ dokumenty, ktorych sa bude digitalizacia

tykat’ a opisat’ ich sucasny stav pred digitalizaciou.

2.1 Charakteristika spolo¢nosti

Spolo¢nost’ posobi na trhu uz od roku 1914, kedy Bertrand Faure na predmesti Pariza
otvoril svoj prvy podnik na vyrobu sedadiel pre elektricky a metro v Parizi. Do roku 1997
Faure ziskava spoluprace s poprednymi automobilovymi podnikmi, najméd so znackou
Peugeot a jej dcérskymi spolo¢nost'ami. V roku 1997 sa dve spolo¢nosti Faure a Ecia spoja

a vytvoria spolo€nost’ s ndzvom Faurecia, ako ju dnes pozname.

Zaciatkom roku 2022 Faurecia odkupila podiel spolo¢nosti Hella, ktord sa zaobera

vyrobou automobilovych svetiel a spolo¢ne s Faureciou vytvorili Forviu.

Spolo¢nost’ Forvia Faurecia Sa Specializuje na vyrobu interiérovych komponentov do aut,
vyrobou vyfukovych systémov a sedadiel. Medzi najvyznamnejSich zakaznikov patria
znacky VW, Stellantis, Ford, General Motors, Daimler, BMW, Hyundai — Kia, VVolvo.

Faurecia Automotive Slovakia s. r. 0. ma na tizemi Slovenskej republiky celkovo 7

pobociek:

Faurecia Seating Lozorno — vyroba sedadiel,

Faurecia Seating Trnava — vyroba sedadiel,

Faurecia Clean Mobility Trnava — vyroba vyfukovych systémov,
Faurecia Interiors Hlohovec — vyroba interiérovych komponentov,
Faurecia Clean Mobility Zilina - vyroba vyfukovych systémov,

Faurecia Interiors KoSice — vyroba interiérovych komponentov,

N oo g M~ D e

Centrum zdiel'anych sluzieb Faurecia v Bratislave.
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Obr. 9 Mapa podnikov Faurecia na uzemi Slovenskej republiky

2.2 Opis vyrobnych systémov v podniku Trnava

Podnik Faurecia Automotive Slovakia s. r. 0., Trnava bol zalozeny v roku 2007, pricom
v tomto roku bola spustena vyroba sedadiel pre automobil Peugeot 207. Od roku 2019 po
sucasnost’ sa podnik zaobera vyrobou automobilovych sedadiel pre zakaznika Stellantis,

konkrétne ide o model Peugeot 208.

V podniku pracuje priblizne 190 zamestnancov, ktori pracuju pocas tyzdia na tri zmeny
a pocas vikendu na jednu zmenu. Denna vyrobna kapacita predstavuje priblizne 550 setov
sedadiel. Jeden set sedadiel obsahuje zadny sedak a zadné operadlo, sedadlo vodica
a sedadlo predného spolujazdca.

Obr. 10 zobrazuje sucasny layout podniku Faurecia v Trnave. Cervena farba znézorfiuje
logistické priestory, a priestory pre vykladku kamionov. V logistickych priestoroch su
ulozené sedakové a operadlové peny, potahy, malé plastové diely a pod. Velké diely
predstavuju ramy sedadiel. V ramci logistiky bol zriadeny sklad, ktory sluzi ako poistna
zasoba v pripade vypadku dielov od dodavatelov. Modra farba predstavuje kancelarske
priestory, ktorych stcastou je aj metrologia. Zelena farba znazornuje samotné vyrobné
priestory podniku. V podniku sa nachadzaju tri montazne linky, a to: Montazna linka ¢. 1 na
montaz prednych l'avych sedadiel, montazna linka ¢. 2 na montaz prednych pravych sedadiel

a montazna linka ¢. 3 na montaz zadnych sedadiel. Jednotlivé linky su rozdelené na 2 useky,
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a to montaz sedaka a operadla. Zhotovené sedadla st ulozené na dopravnikovy pas, pomocou

ktorého s prepravené na expediciu a pripravené na nalozenie do kamidna.

| Poistna zasoba Udriba

5 Velké diely 1;'--——M———;————d—l————; . ; ;pemda
S I,L::::;_T_f;_o{*e_ia:_f:::;: :g £ / %
£ = | Moiiede | & % 3 %
4 H - — % = %
= s :r Monta? sedska E : % S %
2 (CEESEETETEIITREET. aaib / g %
Male diely L Menltorerte & % a%
s >
.’L:::::,T_:::::} 2 é //
|| Modtoede | //////

Sklad pien Sklad potahov
Kancelarske priestory

Obr. 10 Layout podniku Faurecia Trnava
Montdzna linka ¢. 1 a ¢. 2 ma 8 pracovnych stanic, pricom montdzna linka ¢. 3 ma az 9
pracovnych stanic. Pracovné stanice st obsluhované operatormi, ktori vykondvaji na danych
pracovnych staniciach montazne kony s obsahom prace rozdelenym rovnomerne na pocet
pracovnych stanic. Jednotlivé montazne linky riadia veduci montaznych liniek - GAP

Leadri. ZjednodusSeny proces montaze sedadiel je nasledovny:

montaz bezpecnostného pasu na ram sedadla,

osadenie peny na sedakovy ram,

natiahnutie pot'ahu na penu sedaku,

montaz elektroniky a komponentov na operadlovy ram,
osadenie peny na operadlovy ram,

osadenie potahu na operadlo,

spojenie operadla a sedaku,

montaz plastovych dielov a krytiek,

© o N o g bk~ w D PE

finalna kontrola sedadla.

Vyroba v podniku Faurecia je typu JIT. Sposob, akym je vyroba a poradie sedadiel
riadeny, je dany objednavkami od zédkaznika, €ize ide o typ vyroby tahom, kedy sa vyraba

iba to, Co pozaduje zdkaznik v objedndvke. Zakaznik odosSle objednavku a vytlacia sa
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vyrobné Stitky so Specifikdciou sedadiel. Nasledne st pripravené potrebné diely a
komponenty na vyrobu danej sedacky v takom poradi, ako uruju vyrobné Stitky.
V stcéasnosti je mozné vyrabat sedadla so 7 druhmi potahov, a to v elektrickej alebo
mechanickej verzii. Hotové sedadla (t.j. predné izadné) vychadzaju z vyrobnej linky
v rovnakom c¢ase, a su presunuté do zariadenia, ktoré ich roztriedi a v presnom poradi su
uloZené na paletu. Paleta s vyrobenymi sedadlami je naloZend pomocou automatizovaného
nakladacicho systému do kamioénu, ktory ich dorué¢i k zakaznikovi. Finalne vyrobky su

zobrazené na Obr. 11 az 13.

Obr. 12 Zadny seddk
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Obr. 13 Zadné operadio

2.3 Charakteristika a vyuzitie jednotlivych vyrobnych dokumentov v podniku

V nasledujucich kapitolach 2.3.1 az 2.3.4 st podrobne opisané jednotlivé vyrobné
dokumenty, ktoré sa v sti¢asnosti pouzivaji v podniku Faurecia Automotive Slovakia s. r.
0., zavod Trnava. Je dolezité charakterizovat’ vlastnosti dokumentov, a sposob, akym sa
Vv stiéasnosti pouzivaju v papierovej podobe. Tato charakteristika bliz§ie pomdze pochopit’ a

porovnat’ dokumenty po aplikovani digitalizaéného systému mlean.

Dokumenty, ktoré sa pouzivaju v podniku je mozné rozdelit do Styroch zakladnych

kategorii:

1. Dokumenty na zaznamenavanie pracovnych ¢innosti:

a. rutina SV,
b. rutina GL.
2. Dokumenty sledujuce stav vyrobnych systémov:
a. Plant Tour,
b. audity,

c. audity Standardizovanej prace.
3. Vizualne dokumenty:

a. pracovné inStrukcie,

b. 5S audity.

4. Dokumenty na rieSenie problémov:
a. KATA QRCI,
b. PDCA.
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2.3.1 Standardizovana praca / Audity §tandardizovanej prace
Standardizovana prica umoziiuje zachytit najlepsie identifikovany spdsob prace
a porovnat’ sticasny sposob prace so Standardom, pricom mé za ulohu trénovat’ novych

pracovnikov a pomaha tiez identifikovat’ zlepSenia vo vyrobnom procese.

SW poskytuje pre kazdi pracovnu Cinnost podrobny opis najlepsie opakovate'ného
postupu. Tento postup je rozloZzeny na samostatné pohyby a montazne tukony, aj
s prisluchajucim ¢asom trvania danych ¢innosti. SW je vytvarana supervizorom alebo
veducim linky, teda GL. Vytvorend SW musi prejst procesom schvalenia vyrobnym

oddelenim, oddelenim kvality a bezpe¢nostnym oddelenim.

V sucasnosti sa pouzivaji 4 dokumenty definované spolo¢nostou Faurecia, ktoré

zahffiaju Standardizovanu pracu:

1. kombinovan4 tabulka,

2. schéma Standardizovanej prace,
3. pracovna inStrukcia,
4

audity standardizovanej prace.
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1. Kombinovana tabulka — vyuziva sa na zaznamenavanie Casu vykonavania
jednotlivych operacii pracovnikom a strojom a na zaznamenavanie dizky chodze
pracovnika. V sucasnosti sa pouziva formular zobrazeny na Obr. 14. Tento formular
predstavuje grafické zobrazenie nameranych Casov pracovnika, stroja a pohybu
pracovnika. Spojenim jednotlivych casov vznikne krivka, vd’aka ktorej je mozné
identifikovat' plytvania vo vyrobnom procese. Vytvaranie tohto dokumentu prebieha

ruénou formou a ide 0 pomerne zdihavy a komplexny proces.

-Fﬂl'.f.fgemfhi. Cr: KOMBINOVANA TABULKA STANDARDIZOVANE.J PRACE FALLF PG 5007

FOFIS: Panel . 12 TAKT TIME: 61s GAF Leader: Supervizor: Kalita:
CISLO DIEL: 31301 nﬂ?DD T—ﬁfﬁ“—lmq :' 2:;::3 ..h:;DIE_L: 0. :IZ:,:,I__

& POPIS OPERACIE Casta cre s

50 MB: Uchopenie digly pravou mkou
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ag |MB: Cotyk disly 5 uplpa:.iarn 33

Umiestnit diel do zvaracky '
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Obr. 14 Kombinovana tabulka

2. Schéma Standardizovanej prace — predstavuje vizualne zobrazenie pohybu operatora
pri vykonavani jednotlivych ¢innosti. Schéma Standardizovanej prace opisuje tlohy
vykonavané operatorom a jeho pohyb, ako aj tok dielu vo vyrobnom procese. Mozno
povedat’, Ze ide o akysi layout pracovnej stanice, na ktorej su ¢innosti, ktoré operator
vykonava. Vdaka tomuto dokumentu je mozné identifikovat’ zbyto¢né pohyby
a zasoby v ramci procesu. Na vytvorenie tohto dokumentu zobrazeného na Obr. 15
je potrebné zaznamenat' a ru¢ne nakreslit’ pracovisko, pohyby a tok dielov.

Piktogramy, ktoré je potrebné pouzivat’, si zobrazené na boc¢nej strane dokumentu.
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‘Faurecia SCHEMA STANDARDIZOVANEJ PRACE  creamzacia: N
Inspiring mobisry {Podst operstoroy )
PRODUKT: panel 3130180700 OPERATORC.: OPERACIE od: 50 VYDANIE: 02
PROCES: welding, assembly 172 do: 160 DATUM: 20.4.2007
CAS VEROaT
ZASOBY W
TAKTU PROCESE .
Q KWALITA O
B1s HSE +
CAS POHYDE
CYKLU s diziom
—_—————
& GAP LIDER:
45 - @ I i . mena: )
VELKOST -mT T - )
ZASOBY @ dtum
PROCESE || 0N, [t e A _____
SUPERVIZOR:
Finished Product mena:
2 cart
— datum:
;:r?o:iskw
h operaci KVALITA;
nz disl meno:
[z=cidiely
2 7s datum:

Obr. 15 Schéma Standardizovanej prace

3. Pracovna instrukcia — zaznamenava a opisuje kazda zakladni ulohu vykonavanu ¢o
najefektivnejsim, najjednoduch§im a najbezpecnej$im sposobom. Pracovna
inStrukcia vysvetl'uje o robit, a ako to spravne robit. Opis je ¢o najzretelnejsi
a zachytava potrebné detaily, je sprevadzany pouzitim obrazkov a znaciek. Ide
0 vizudlnu pomdcku a preto by obrazky pouzité¢ v tomto dokumente mali tvorit’ 80%
obsahu. Podnik Faurecia Trnava vytvara pracovné instrukcie pre kazda pracovnu
stanicu na vSetkych troch linkdch, avSak pracovné inStrukcie sa od seba liSia
vzhl'adom na danu verziu sedadla. Vytvaranie pracovnych instrukcii je najzloZitejsi
proces, pretoze je potrebné opisat’ a vizualne zaznamenat jednotlivé ¢innosti, ktoré
vykonava operator. Vzhl'adom na to st pracovné inStrukcie obsiahle a Castokrat
neprehl’adné, pokial’ je nutné dopodrobna zaznamenat’ montdzne ¢innosti. Format

pracovnych instrukcii je vo velkosti A3. Priklad pracovnej inStrukcie je zobrazeny

na Obr. 16.
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Faurecia PRACOVNA INSTRUKCIA | |’"" i { =0 } ..... = aen I
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1. Chyt' sedakovu mriezku z boxu a zaklipuj predni
cast' na am

(obr. 1) &
apotom zadnu ¢ast'naram
(Obr. 2)
Kritéria s

FS Vyber a klipovanie
230 sedakovej mriezky

1. Skontroluj vizuaine &i

'“"“"a‘:(:izxgh'se'k"r‘" 1. nvieka drina réme o ! [, e
OK (Obr. 3, 4) wetkich Kipoch n |
NOK (Obr. 5, 6) 1
¥
|
I
I
|
Operator: Ak mriezka nedrzi, doklipuj ju.
o — =T I B R B
= ] | ] [~ ] |
T T T T

Obr. 16 Pracovna instrukcia

Jednotlivé dokumenty Standardizovanej prace st vyhotovené na kazdu pracovnu ¢innost’
samostatne, pre vSetky 3 vyrobné linky. Tieto dokumenty sa uchovavaji v zakladacoch
v papierovej forme, a su umiestnené na gapovych stolikoch kazdej linky zobrazenych na
Obr. 17. Dokumenty su dostupné v§etkym zamestnancom podniku a ide 0 Zivé dokumenty,
¢o znamena, Ze je mozné ich po vytlateni upravovat’ pisacimi potrebami, pokial sa jedna

0 minoritné zmeny.

Obr. 17 UloZenie dokumentov Standardizovanej prace
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Audity  Standardizovanej prace su  poslednym  dokumentom = zahrnutym
v Standardizovanej praci definovanej spolo¢nost'ou Faurecia. Nazyvaji sa taktiez aj ako
revizia Standardizovanej prace. Hlavnou ulohou tohto auditu je pozorovat’ vyrobny proces
operatora, ¢i dodrziava stanoveny postup. Audit je vykonavany pomocou formuldra

S preddefinovanymi ¢ast’ami, ktoré st nasledovné

a) kontrola reSpektovania schémy Standardizovanej prace,
b) poradia pracovnych operacii,
C) pracovnej instrukcie,

d) kontrola dosahovania Standardného ¢asu cyklu.

V pripade nezhody v jednom z bodov, audit nespiiia predpisané poziadavky a je neplatny.
Vysledkom auditu Standardizovanej prace maju byt akcie a napravné opatrenie, ktoré

prinesu zlepSenie vyrobného procesu.

Audit standardizovanej prace je vykonavany GL kazdi zmenu na jednej pracovnej stanici
a raz tyzdenne SV pozoruje GL, ako vykonava audit a uc¢i ho, ako spravne pozorovat’

vyrobny proces a identifikovat’ zlepSenia.

Dokument v papierovej podobe je potrebné archivovat nasledujice 3 mesiace.

Dokument, ktory sa pouziva na vykonavanie auditov Standardizovanej prace je zobrazeny

na Obr. 18.
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Revizia standardizovanej prace

T r —
s P s | e o »m.wl:l LE——

A Kontrola res ia schémy i j prace 8 Respektovanie poradia pracovnjch operacii
Crn skl 1 ¥
Jz layout pracoviska v siilade se schémou $P7 || Jeporadie operacii OK? (Parowanie s T) Witk
Pouziva operator predpisané OQPP? ﬁ | S0 pahyby OK? (Porovnarie 5o schemau $F) |
O alsbo NOK | Je rozpracevand vyroba OK? {Porov sosehamou 3P) OF oo WO
: o
- Respeklovanie pracovnejinstrukcie \\  Schopnost' dosiahnut’ $tandardny €as cykiu
- Gl 1t | Clel: aspofi 1 (25} v “toloranci®
o Obmedzujice = Specifické pozorované body = Refzurea Swrw 4 s 1 0 s
oparage (vybrang 2 pracovie inflrukse red revidio) | P —
and can 4 nr
‘ Paznamisa vybonal aly oy tha meney £l
|Nameranii:asy ok | ‘ | | | l
Komentire ‘ Homantira
I Wik o
O shata NOH ‘ ‘
Okamgité ndpravné opatrenia B3] Musia by realizovana poas zmeny! Pritiady: HSE, kvalta, prelrénovanie operatora,

Rezlzovans do konca zmeny?
[ Pozorovana nezhody [ Okamzlé akcie OF, bcn 1K

[
Akgie pre zlepSenie a ich dopad  poznesiy 1) Ak je akcia zlepdovac) navrh, oznadenie alebo inkove QRCI, zaznatte ba isks Tormulara
1) Vysvetienie typu dopadu: HSE, kvalita, zniZenie scrapu, obsahu price, variability, periodickyeh operacii, ., (ak jz to madr iglazh]
3] Veetiy akee pre tlapdanie musia byt validované GL a SV vietkymi troma zmenami a UAP Mng (validacia z druhej strany femutdra)
| Spororovang problEmy | Akcig Typ dopady Kto? [ Kedy?
Patal podanjieh alopsovacich nivrhow acel e eruch ilahinapraviych opatran:
L

Obr. 18 Audit Standardizovanej prace

2.3.2 Rutina SV a GL / Plant Tour
Rutina SV a GL predstavuje subor tloh, ktoré Specifikuju, ¢o treba robit’, v akom Case

a s akou frekvenciou treba vykonavat dané ulohy pocas pracovnej zmeny.

GL je zodpovedny za chod svojho vyrobného tuseku/linky, pricom chrani linku pred
variaciami (logistika, vyroba, kvalita, I'udia) a neustale zdokonal'uje Standardy. GL je osoba,

ktora najlepsie pozna vsetky pracovné stanice a je schopna ich obsluhovat, vd’aka comu vie
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kompenzovat’ nepritomnych operatorov, zaucat' novych zamestnancov a poc¢as Svojej zmeny
musi stravit’ 30 % casu vo vyrobe a minimdlne 70 % pracovného €asu vedeniu svojho

vyrobného useku/linky.

SV je rola, predstavujuca prvu liniu manazmentu v podniku. Jeho lohou je zabezpecovat
rozvoj a riadenie pracovnikov, riadenie rieSenia problémov a neustale sa snazit’ navrhovat

zlepsenia v rdmci procesu vyroby.

Vsetky tlohy, ktoré musi GL a SV splnit, st definované v sprievodcovi rozvoja. GL a SV
maji jednotlivé ulohy nastavené individualne tak, aby spinali poziadavky a priority zavodu.
Rutina SV je definovand jeho priamym nadriadenym, teda vyrobnym manaZzérom, no rutina
GL je definovana SV. V ramci rutiny je potrebné vykonavat tyzdenné stretnutia
s nadriadenym pracovnikom, kde je vzajomne komunikovany pokrok pri plneni tloh,

pripadne st zmenené niektoré¢ body rutiny.

V zavode Faurecia Trnava sa na vypliianie rutiny pouziva formular, v ktorom je
zobrazeny cely pracovny tyzdeii a nasledne sa do neho vypliiajii potrebné data. Tento
formulér je archivovany a opatovne pouzity na pripadné preskimanie manazmentom, ktory
zhodnoti ucel rutiny a navrhne pripadné zmeny, ktoré pomodzu splnit’ potrebné ciele

a dosiahnut’ pozadovany stav. Formular rutiny pre SV a GL je zobrazeny na Obr. 19.

Denna rutina Meno a podpis GL: Meno a podpis SV: Tyzden: 48
2RCI ie zmeny od GL = adzajiioe] G.otvor
izmenz
o 2o ek
|76 Kontrola FY' OK 1 KUS na staniciach, kontroia
2 2 | cantral stopov CRINCK
q
Kontrols TPM 2 58na staniciach stanica £
Tréning operdtora (novy/ napravna akcia z audits) | meno / stanica §
- Eas
z
& |zapisovanie chin do NRFT P21 podar
"
% | stedovar pinenie parmboardoy ti-vseielng
B Konci zmeny
[s
POLYVALENGIA GL:_2:7.5*100 - )
ECLAVALENCIA GL._27.5°100 < Hodiny
Denne strévrr 2 - 2.5 hod. virobou sedadiek na linke | 222
5.1 Ideniifhécia rizka Gislo rizika

audit OKHNOK

SW na PA Jstanice

Konrola KLIPOVANIA KEBLOV fideno 0K NOK

1.2 Kontrola Redbinov + 59 na linke praberani
§ &[zmeny = Gapsdrom dennel (CH/NOK)
£
£ 3
2 R|zapisat sledovanie otvorenjch QRCI E;“;‘ KUSOV
ondelo oro d o o do
M=rani= £asu mime finky % mime linky
Nz posbadne) zmena vykonat 55 audit. ZN 7 55 sudit
Dennd rutina so 3V Zhmutie predchadzajiosho Dtem
tjFdfia + risdenis pohyvalencis fzrozveja 6.1 =
Back up na pocbedne) zmens Stanica/Cas
Neltandardné dlohy Akcia g - De

Obr. 19 Rutina SV a GL
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Plant Tour je nastroj, ktory sluzi na kontrolu kritickych procesov v zavode, priCom sa
zistuje akdkol'vek odchylka od Standardu a v pripade nezhody sa vykonaju opatrenia, ktoré

zaistia Standardny stav.

Dolezitym krokom pri definovani Plant Touru je identifikovat, ktoré procesy
najvyznamnejsie vplyvaju na vykon zavodu. Pre tieto procesy sa vytvori kontrolny bod,
ktory ma presne definovany vhodny stav. Tento bod je sledovany (hodinovo, denne,
mesacne) a jeho stav v realnom ¢ase sa porovnava s definovanym vhodnym stavom. Ak je
pozorovany bod nevhodny, teda je odchyleny od pozadovaného stavu, je potrebné aplikovat’

potrebné reak¢né pravidla, ktoré vratia dany bod do vhodného stavu.

Kontrolné body st riadené manazérmi, ktori skontroluju dany stav a mozu i pozriet’, ako
boli body riadené poslednych 24 hodin. Manazéri denne vykonavaji pochddzku po zavode,
pri ktorej kontrolujii dané body v presne definovanom poradi. V sucasnosti sa v spolo¢nosti
Faurecia Trnava na sledovanie kritickych procesov vyuzivaju tabule kontrolnych bodov
zobrazené na Obr. 20, a formular v tlatenej podobe, na ktorom st definované jednotlivé
body a ich opis, dni v tyzdni, stav kontrolnych bodov - vhodny/nevhodny a napravné

opatrenia. Formular pouzivany na Plant Tour je zobrazeny na Obr. 21.

. | o ]
faurecia | e
inspiring mobility Q
MANAGEMENT CONTROL | \ R . A

meug_‘ | {
|

Obr. 20 Tabula kontrolného bodu
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Obr. 21 Formular pre Plant Tour

2.3.3 Audity / 5S audity

Audit je nezavisla kontrola ¢innosti alebo produktu, ktorda ma presne definované body,
podla ktorych sa systematicky postupuje. Auditom sa sleduje to, ¢i dany proces prebieha
podla definovanych poziadaviek, alebo &i kontrolovany produkt spiia poziadavky
zakaznika. V pripade nezhody je nutné vytvorit’ ochranné opatrenia, ktoré zamedzia vzniku

opétovnej situacie.

Spoloénost’ Faurecia Automotive Slovakia s. r. 0., Trnava pouziva dva druhy auditov a
to audit kvality a audit pracoviska. Do auditu kvality je zahrnuty audit reklama¢nych bodov
a denna rutina auditorov kvality. Prvy audit kvality ma za tilohu kontrolovat’ jednotlivé body
kvality vyrobku, ktoré st definované podla predchadzajicich reklamacii od zakaznika.
Tento audit sa vykonava z toho dévodu, aby sa dané reklamacie nevyskytovali v buducnosti.
Druhy audit slizi na to, aby auditori denne kontrolovali dodrziavanie kvalitativnych
procesov na linke a kontrolovali, ¢i operatori dodrzuju dané body kontroly a pouzivaju

kontrolné prvky. Tato kontrola sa vykonava na zaciatku kazdej zmeny na vSetkych
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pracovnych linkach. Oba audity sa vypliiiaju v papierovej podobe a je potrebna ich archivacia

pre pripad spétnej kontroly. Audity kvality st zobrazené na Obr. 22 a 23.

- s verzia: 13/ 14.9.2022
FoRvVIA KONTROLA KRITICKYCH STANIC \ cesto: G:\Quality dpt\P21\Kontrola kritckych stanie X-NOK 0-0K
K 'T' " obrazok 1.11.2022 2.11.2022 3.11.2022 4.11.2022 5.11.2022 6.11.2022 7.11.2022 8.11.2022 9.11.2022 10.11.2022 | 11.11.2022 | 12.11.2022 | 13.11.2022 | 14.11.2022 | 15.11.2022 | 16.11.2022
(AT L /zo|R /zs|L /TO|R [zs|L /2O |R fzs|L /zO|R /zs|L /zO|R /zs|L fzO|R /zs|L /zO|R /zs|L /zO|R /zs|L /ZO|R Jzs|L /20|R /zs|L /7O|R /zs|L /ZO|R /zS|L /zO|R /zs|L /zO|R /fzs|L /ZO|R /Z5|L /ZO(R /75

[
Kontrola skrutkovania ABL 2
branie po 1 skrutke, ak padne, s
néjst, ak sa nendjde ravolaj <
gaplidra > Iy
Vedenie ABL kabla: B
1 biela znatka neulozens na hrane A
peny
2. prus predskrtiovanie  poriadi Jid
je strana ABL ud D
Samokontrola zapojenia zeleného B
Kablika VY “‘ 5
- potiahnutim po zapojeni g -
2 TNB dotlatenim kiblika a3 po g
osadeni do mriefky. = o
Kontrola osadenia plastu :
5 VY&, nastavenim -
- bielou fixou A
oD
Obr. 22 Audit reklamacnych bodov
Datum: =
Denna rutina GA Komentar [popi3 problém a jeho napravu a projekt).
Smena
ReakEné pravidlo : HOK o suditors pra HOK smenu) napravy. {Pouf 3| Zispovacts nvrhy ak traba)
Kde | Oblast Polozka Kritéria
Aktualizuj indikatory na konci
anims|  INdikdtory {Audit,  |noénej smeny, resp. posledne
O GAP |Gra=nEZe=) oo ment, 104, IQF)  |smeny pre dang ded)
= e . |Poobed | Noéna - ax 2 - . -
Kde | Oblast Polozka Kritéria Ranna |77 Komentar (popié problém a jeho napravu a projekt).
1. Je zacaty v priebehu prvej
hodiny od zadiatku smeny?
2. Skontroluj: ditum, smenu,
podpigy, ziadne nevypisané
policka.
OK 1. kus |3.Je GL informovany o
vietkych bodoch, ktoré =d
NOK?
4. Je opakovany po preruseni
linky, back-upe alebo zmeny
nalinke?
1. Skontroluj v OK 1. kuse i
vietky namerané hodnoty
> zodpovedajl nariadenym
Kritéridm.
x 2. 8i vietky padloky v
: Poka-Yoke zelenom? V pripade NOK PY,
[ je spravne zavedeny back-
— up?
N 3. Nenachadzaju sa Ziadne
m 8QB kfice v basic panely?
-c 1. Skontroluj polyvalenciu
operatora na FK.
w 2. Vykonava operitor FK podfa
e Finalna  |SW?
m 3.V pripade defektu, operator
Kontrola  |upistiiuje definované reakéng
pravidla: RW ak je dovoleny na
linke, identifikicia chyby,
zastavenie a ziznam.
1. Vykonava operator
samokontrolu podfa SW?
(skontroluj nickofko stanic)
Samokontrol (2. v pripade defektu, operator
a uplatiiuje definované reakéné
pravidla: RW ak je povoleny na
linke, identifikécia chyby
alebo zastavenie.

Obr. 23 Audit dennej rutiny auditorov

Audit pracoviska zahfiia kontrolu kancelarie, vyroby, logistiky a udrzby. Sustred’'uje sa

na kontrolu tychto pracovisk z environmentalneho, bezpecnostného a ergonomického

hl'adiska. S ohl'adom na tieto kritéria st nastavené aj jednotlivé kontrolné body auditu tak,

aby pokryli celu oblast’ kritérii a st tiez Specificky nastavené na dant kontrolovanu oblast’.

Aby bolo mozné tento audit vykonat’, vyuziva sa na to formular v papierovej podobe, ktory

je zobrazeny na Obr. 24,
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HSE Coreteam Kontrolny hdrok Vyroba ‘Faurecia

[Auditovana zéna : vyrobné linky + Tréningova ikola Détum auditu: 3.12.2019 | HSE Corefeam élenovia

[Os0ba zodpovednd za audit/zonu : Berdnkovd V.

Uzavreld akcia

Popis problému / Riziko Miera rizika Pidnovand akcia Zodpovedna osoba  Kedy o

Vyveska PPH, prvé pomoc i

oy na zemi pr proc stanic) 1

61 odstup Zehicky a keia priergo stole 1

2 - sty 1

hrany dopravniu bufiera '

Obr. 24 Formular auditu pracoviska

5S audity sa vyuzivaji pri kontrole organizacie a dodrziavania Cistoty na pracovisku.
Metoda 58S slazi na to, aby bolo pracovisko udrziavané v Cistote, nastroje boli usporiadané
aulozen¢ na svojom mieste a dodrziavali sa stanovené pravidla 5S Standardov.
O dodrziavanie tychto Standardov sa starajii zamestnanci zavodu na jednotlivych vyrobnych

linkéch. Aby sa overilo, ¢i su tieto Standardy dodrziavané, vyuziva sa 5S audit.

5S audit ma presne stanovené body kontroly, ktoré spocivaju v kontrole aktualizacie
dokumentacie a inych ¢innosti spojenych s fiou, kontrole dodrziavania zonovania, ¢istoty
linky a pod. Audity treba vykonavat’ aspon raz za tyzden na kazdej montaznej linke a kazdej
logistickej zone. Vysledkom auditu st napravné opatrenia, ktoré maji zabezpecit’ eliminaciu
nezhdd. Na vykonavanie 5S auditu sa vyuziva formular, ktory obsahuje jednotlivé kontrolné
body 58 auditu. Audit vykondva GL na svojej vyrobnej linke, za ktori zodpoveda. Formular

pouzivany na vykonavanie 5S auditu je zobrazeny na Obr. 25.
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Cislo apSovacizsho ndvrhu:

Obr. 25 Formuldr pre 5S audit

2.3.4 KATA QRCI / PDCA

KATA QRCI je néstroj, ktory pomaha s identifikovanim korenovych pric¢in vzniku
problému a definuje opatrenia na zabranenie jeho opdtovného vzniku. Na vyuZitie tohto
nastroja sa pouziva formular o vel'kosti A1, ktory obsahuje Casti ako presny opis vzniknutého
problému, mozné pri¢iny vzniku, akcie a ochranné opatrenia. Zaroveil je potrebné denné
sledovanie zvolené¢ho indikéatora. Samotného rieSenia problému pomocou KATA QRCI
nastroja sa zucastiuje viacero pracovnikov z oddelenia kvality a vyroby. Vsetky udaje sa
zaznamenavaju do formuldra, ktory sa nasledne musi archivovat. Vzniknuty problém je
mozné uzatvorit’ az po odstraneni pric¢iny vzniku problému a po uzatvoreni vSetkych s nim
suvisiacich akcii. Vysledkom KATA QRCI je preskolenie ostatnych zamestnancov
a vytvorenie a implementovanie zlepSovacich navrhov. Formular KATA QRCI je zobrazeny
na Obr. 26.
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Faurecia Kata QRCI - Tabula (Riesenie Problémov - Prevencia / ZlepSovanie - Tréning)

Kam sa cheem/ musim dostal? Kde sa nachddzam dnes/ feraz? Aké je iloha? Kiadenie situdcie/ Riadenie rizkal Nejaké problémy na. KouEovanie

Flin Déty

23 , Colje cier?
(Coje probiém)

Al 50 problémy? . Senie! " ot |rea
{Prigina problému) Akcle na zlepenie! m;!m ot n'clr

PDCA roky na ziepierie.
(Akeie na viskyt a detekeiv)

Obr. 26 Formular KATA QRCI

PDCA - akény plan sa vyuziva pri akcidch vytvorenych za ucelom zlepSovania
vyrobnych procesov a ¢innosti spojenych s vyrobou. Tieto akcie su pridelené pracovnikom,
ktori su za ne zodpovedni. Akcie st napisané v akénom pléane, ktory sa nachadza vzdy na
konci dokumentov sluziacich na auditovanie urcitej operacie/zony vo vyrobnom procese.
Tieto akcie su vacsinou iba tstne podané danému pracovnikovi, ktory ich splni a poda spatnu
vézbu o jej splneni, avsak takto nie je mozné kontrolovat’ stav, v akom sa nachadza akcia,
pripadne datum, dokedy je nutné akciu uzavriet. Akcie, ktoré su napisané v dokumentoch,

nebyvaju aktualizované a riadne vyplnené.
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3 DIGITALIZACNY SYSTEM MLEAN A JEHO IMPLEMENTACIA V PODNIKU

Spoloénost mlean pochadzajuca zo Spanielska, zalala svoju cestu vytvarania
digitalizacného systému pre vyrobné podniky v roku 2013. V sucasnosti sa spolo¢nost
vypracovala medzi lidrov eurdpskeho trhu, priCom spolupracuje s viac ako 30 poprednymi
svetovymi spolo¢nostami, medzi ktoré mozno zahrnut’ spolo¢nosti ako Forvia, Magna,

Renault, Toyo Tires, Coca Cola, Antolin Group a pod.

Spolo¢nost’ Mlean vytvorila pre priemyselné podniky digitalnu cestu, pouzitim ich
vyrobného systému mlean (mPS). Tento systém vyuziva webové a mobilné rozhranie, ktoré
je riadené zamestnancami podniku. Zabezpecuje sudrznost a konzistentnost’
zaznamenavania dat, pricom poskytuje jednotny a integrovany sthrn vSetkych informécii s

moznost'ou analyzy dat v redlnom case.

Vyrobny systém mlean (mPS) zahfiia Cinnosti, ktoré st spojené s principom Stihlej
vyroby. Je rozdeleny podl'a modulov, ktoré zastavaju urcita Specificku oblast’ Stihlej vyroby.
Kazdy modul je prisposobeny obsahu a Standardom spolo¢nosti Faurecia, ktoré definovali

veduci obchodnych skupin spolo¢nosti. Rozdelenie modulov je zobrazené na Obr. 27.

- ’
L4 .

Akéné

Standardné | Rutinya dity Rieenie
praca Gemba = problémov
Walk

plany a
napady na
zlepSenie

Obr. 27 Zdkladné moduly vyrobného systému mlean
Samotné moduly maji pod sebou skupinu aplikacii, ktoré zabezpecuju zber, analyzu
a vyhodnocovanie dat a pozorovani. Detailné rozdelenie modulov a S nimi stvisiacich

aplikacii je nasledovné:

1. Standardizovana praca:

e 5§

e Vizudlny Standard,
e matica zru¢nosti,
e Standardizovany pracovny audit,

e iKaizen.
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2. Rutiny a Gemba Walk:

e rutiny,
e plant tour.
3. Audity:
® pozorovania prace,
e master audity,
e OK 1diel.
4. RiesSenie problémov:

e KATA QRCI.

5. Akéné plany a napady na zlepSenie:

e akc¢ny plan (PDCA),

e ZlepSovacie navrhy.

Aplikacie a ich nastavenia v podniku spravuje kI'icovy uzivatel. Niektoré aplikacie
nadvdzuji na seba a vd’aka tomuto dokazu komunikovat’ a posielat’ si data medzi sebou.
Aplikacie ako také, resp. ich nastavenia, zobrazovanie moznosti a proces zaznamenavania
dat je do urcitej moznosti konfigurovatelny samotnymi kIi€ovymi pouzivatemi, no
V pripade vacsich zmien a pridania novych funkcionalit je potrebné kontaktovat’ veducich
obchodnych skupin Faurecie, ktori dany navrh prehodnotia a implementuja pre vsetky
zavody Faurecia vyuzivajice systém mlean, aby bola zabezpecend jednotnost’ aplikacie

napriec¢ celym svetom.

Samotny systém mlean sa pouziva ako webové rozhranie a mobilné rozhranie. Ako
zaklad pre pouzitie a nastavenie jednotlivych funkcii a analyzu dat sluzi webova aplikécia,
ktora je doplnena o mobilné rozhranie, ktoré predstavuje nastroj pouzivany vo vyrobe, vd’aka
ktorému je mozné cez zoznam aplikacii vyuzivat dané funkcie. Mobilna aplikacia je
podporovana systémom iOS, ktorym disponuju tablety znacky Apple. Webova aplikacie je

zobrazena na Obr. 28 a zoznam mobilnych aplikacii na Obr. 29.
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Obr. 28 Webové rozhranie mlean
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Obr. 29 Zoznam mobilnych aplikdacii mlean

Webové rozhranie mlean umoziuje kl'daCovym uzivatelom dodato¢né nastavenia
aplikacii, vytvaranie novych dokumentov, aktualizdciu existujucich dokumentov,
spravovanie osdb uvedenych v zozname, spravovanie a vytvaranie prihlasovacich udajov
a umoznuje definovat’” povolenia na interakciu s vybranymi aplikaciami a pod. Ostatnym

pouzivatel'om slizi na kontrolu a analyzu ziskanych dat, upravu a priddvanie vizualnych
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Standardov, pripadne aktualizaciu podrobnejSich dat vzhl'adom na povolenia definované

kl'a¢ovym pouzivatel'om.

Mobilné rozhranie predstavuje sériu aplikacii zobrazenych na Obr. 29, vdaka ktorym je
mozny pristup k poZadovanym funkciam. Detailnejsi prehl'ad a opis aplikacii sa nachadza

Vv kapitolach 4.2.1 az 4.2.4 tejto diplomovej prace.

Medzi popredné vlastnosti, ktoré prindSa vyrobny systém mlean, je mozné zaradit
znizenie plytvania so zameranim sa na ulohy s pridanou hodnotou, celkovy prehlad
a usporiadanost’ Standardizovanych pracovnych dokumentov, skritenie Casu vytvarania
pracovnych inStrukcii, obratnost’ v sposobe prenosu a zdielania informacii, moznost’

porovnavania vysledkov a v neposlednom rade je to intuitivne pouzivatel'ské prostredie.
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4 NAVRH IMPLEMENTACIE DIGITALIZACNEHO SYSTEMU MLEAN V
SPOLOCNOSTI FAURECIA AUTOMOTIVE SLOVAKIA S.R. O.

V nasledujucej kapitole je zadefinovany sposob implementicie systému mlean do
vyroby, ktory zabezpeci plynuly nabeh na jeho pouzitie. Vyrobné dokumenty presunuté do
digitalnej formy st opisané a porovnané s predchadzajicou papierovou verziou. Toto
porovnanie je potrebné na zistenie benefitov, ktoré digitalizacny systém mlean priniesol.

Tato kapitola je venovana aj opisu tréningu zamestnancov na pouzivanie systému.

4.1 Stratégia implementacie systému do podniku

Digitaliza¢ny systém mlean je do podniku potrebné implementovat’ postupne a definovat’
presné poradie, v ktorom sa budi implementovat’ jednotlivé aplikacie. Plan stratégie zavisi
od mnozstva dostupnych néstrojov, tabletov a od schopnosti pracovnikov obsluhovat’ tento
systém. Na zaciatku je nutné definovat’, ktoré aplikacie je mozné pouzit v danom zavode a
ktoré budu mat’ pridant hodnotu pre zavod. Po vytvoreni zoznamu aplikacii vhodnych na
pouzitie V zdvode, sa vytvori plan, ktory obsahuje terminy, do ktorych ma byt’ dand aplikéacia
implementovana a pouzivana pracovnikmi. Samotny plan implementacie systému mlean do

podniku je zobrazeny na Obr. 30.

Technicka ¢ast Prakticka cast
Pnp’ravel-\ost’ Impler]nentacta v Trening || Myztie
a nastroja zdvode
@ Pracovné intrukcie sU vytvoreng, no je
112 Standardizovana praca 100% Lava linka 50% 50% |nutné ich aktualizovat a doplnit nové body 29.7.2022
kontroly.
- D X Treba doplnit a aktualizovat inétrukcie, ab:
112 Audit$p O 100% tava linka gl ol Ml et 29.7.2022
[ m | bolo mezné audity vykonavat.
= Pre nedoplnené instruckie nie je mozné
113 Polyvalencia S 100% Lava linka 50% 50% |sktuzlizovat polyvalenciu vietkym 29.7.2022
operatorom.
(..,) Akcie 53 vytvaraju iba v pripade
5.03 PDCA 100% Cely zévod 100% 80%| |auditov/rutiny. 12.8.2022
Vytvarat spontanne akcie a zapisovat ich.
114 5% @ 100% Cely zévod 100% 80% | [Vytvorenie nowych 55 auditov pre logistiku. 31.8.2022
3.08 Audit 100% Cely zévod 100% 100% £ 12.8.2022
e Rutina e 100% Lava linka GL+SV | 100% 90% | |zZastupujici SV nevypifia Plant Tour. 30.9.2022
6 A 9.
106 —
{a) v s -
5.02 Plant Tour 100% Lava linka GL+SV || 100% 90% | |Zastupujuci SV nevyplfia Plant Tour. 25.11.2022
Konzulticia s vyrobou a kvalitou o zavedeni
5.03 KATA QRCI had 50% Cely zévod 0% 0% |digitalnej formy. Dodatoény tréning pre 30.12.2022
zamestnancov.
5.04 ZlepZovacie navrh & 0% Cely zavod 0% ot |Febebnpiéinzizpanistovel foumy do 16.1.2023
] pSov vrhy — 6 Y X ° |digitaingj =
- P S e aplikacii
303 OK 1 Diel 20% tava linka 0% 0% Dopl nerlems’truc cuanéstavemeap: acii 10.2.2023
pre potreby vyroba a kvality.

Obr. 30 Plan implementdcie systému mlean do podniku
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Tento plan zobrazuje postup, v akom poradi je potrebné aplikacie zacat' pripravovat
a implementovat’ do vyroby. Poradie je usporiadané podl'a toho, ako jednotlivé aplikacie
nadvazujl na seba, pricom pri nedodrzani tohto postupu nemusia aplikacie fungovat spravne

a ich pouzivanie bude bez ocakavanej pridanej hodnoty.
V ramci implementacie boli aplikicie rozdelené nasledovne:
Prioritné aplikacie:

e Standardizovana praca,

e audity SP,

e PDCA,
e rutina,
e plant tour.

Ostatné aplikacie:

e polyvalencia,

e 5S,
e audity,
e KATA QRCI,

e zlepSovacie navrhy,

e OK1 diel.

Tato stratégia je zvolend ztoho dovodu, aby bolo mozné pozorovat' a reagovat’ na
vzniknuté prekazky, optimalizovat' a aktualizovat’ nastavenie aplikacie, alebo vykonat’
zmeny v dokumentoch. Po optimalizacii dokumentov, aplikacii a vyrobného procesu sa
aplikéacie zavedu aj na ostatné linky, kde budu dokumenty ihned’ pripravené na pouzitie a
pocas zivotnosti dokumentu sa bude vyzadovat’ minimalny az ziadny zasah do ich obsahu.
Vdaka tomuto postupnému zavadzaniu na linkdch je zabezpecena aj rychla reakcia na
poziadavky pracovnikov. Vynimkou je funkcia PDCA, ktoru je potrebné implementovat’ do

celého zavodu, pretoze je kI'iCova na vyuzivanie ostatnych aplikacii.

Ostatné aplikacie sa implementuji do celého zdvodu z toho dovodu, Ze pouzitie tychto
aplikacii nevyzaduje az taku pozornost’ ako prioritné aplikicie. Aplikacia polyvalencia
vychadza z uz vytvorenych pracovnych instrukcii, pricom jej data sa aktualizuja auditmi

Standardizovanej prace. Iné aplikacie ako 58S, audity, KATA QRCI, zlepSovacie navrhy maju
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rovnaku funkciu vo vsetkych oddeleniach zavodu, ako st logistika, vyroba a kvalita. Ich
pouzitie je rovnaké, iba dodatocné moznosti su odlisné. Aplikdcia OK 1 diel, sa
implementuje iba na montaznej linke pre 'avé sedadla, z dovodu jej zlozitejSieho pouzitia, a
nedostatocného prinosu pre oddelenie kvality. Aplikdcia OK 1 diel je novou aplikiciou

pridanou do systému, ktord bude postupne doplitand o nové funkcie a moznosti nastavenia.

Casové rozstupy medzi implementéciou aplikacii st zvolené tak, aby bol dostatoény ¢as
pre nastavenie aplikacie podl'a poziadaviek oddeleni podniku, nasledne sa prepisali sucasné
vyrobné dokumenty z papierovej verzie do digitalnej, zaskolili sa pracovnici, ktori ich buda
pouzivat, sledovalo sa ich vyuzitie, odstranili sa vzniknuté problémy a aplikovali

navrhované vylepsenia.

4.2 KPucové nastavenia systému

Na vyuzivanie systému mlean je potrebné mat’ k dispozicii zariadenia, ktoré su pripojené
na internetovu siet’ spolo¢nosti, s pristupom na lokalny disk. Medzi tieto zariadenia patri
akykol'vek notebook alebo stolny pocitac a tablet znacky Apple iPad, kvoli podpore systému
mlean. Vd’aka tomu, Ze su tieto zariadenia pripojené na rovnakt internetovu siet’ v zavode,
dokazu komunikovat’ medzi sebou a ziskavat’ data kdekol'vek v redlnom Case. V pripade, ze
tieto zariadenia nie st pripojené na siet’ v zavode, ale na inu, napr. sukromnu siet, je

potrebny zdiel'any pristup.

Pred samotnym zacatim vyuZzivania jednotlivych funkcii systému, je potrebné nastavit’
vo webovej aplikacii kI'i€ové nastavenie tykajlice sa konfigurdcie systému, pracovnikov

a organizacnej Struktary. VSetky moznosti nastavenia st zobrazené na Obr. 31.

Konfiguracia systému A B Ludia A Struktira A

Konfigurovat moZnosti systému > Spravovat ludi tovarne > Spravovat Struktiru tovirne >
Konfigurovat roly > Spravovat oddelenia tovarne >
Spravovat timy tovame >

Obr. 31 Klucové nastavenia systému
V nasledujucich kapitolach 4.2.1 az 4.2.4 s opisané kl'icové nastavenia systému, bez
ktorych by nebolo mozné pouzivat’ jednotlivé funkcie, ktoré ma systém mlean K dispozicii.

Nasledujlice nastavenia, ktoré je potrebné vykonat a data, ktoré je potrebné do systému
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vlozit’, je potrebné vkladat’ s dorazom na detail, spravnost’ a relevantnost’, pretoze akakol'vek
chyba moze pri neskorSom pouzivani systému znemoznit’ spravnu funkcénost’ aplikacii a tym

nemoznost’ dosiahnut’ plné vyuzitie a potencial systému.

4.2.1 Sprava Struktary

Ide 0 prvé kl'icové nastavenie v systéme, pomocou ktorého je mozné zadefinovat
Struktaru podniku, resp. rozdelenie podl'a vyrobnych oddeleni — UAP, nasledne pridat’ linky
a im prislichajuce pracovné stanice. Alternativne je mozné zadefinovat' aj stroje

nachadzajlce sa na linke. Priklad $truktiry podniku je zobrazeny na Obr. 32.

~ o

Vv 3-lLava

A 4-Zadna ‘ + Pridat GAP
A Zadne Operadlo
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v 5-Prava

Vv 2-PC&L

Obr. 32 Nastavenie Struktiry podniku
Na Obr. 32 je vidiet, ako je zobrazena detailnd Struktura vyrobného oddelenia UAP 1,
jemu prisluchajuce vyrobné linky, Casti vyrobnych liniek a ich pracovné stanice. Pri
vytvarani Struktary podniku je kI'ai¢ové, aby bolo rozdelenie presné a boli v iom zahrnuté
vSetky casti podniku. Detailnd Struktira podniku zabezpecuje moZnost’ priradenia
pracovnikov na ich pracovné pozicie, moznost vytvarat’ pracovné instrukcie k danym

pracovnym staniciam a iny detailny prehl'ad dokumentov v podniku.
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V pripade nespravne vytvorenej Struktiry v systéme mlean, méze dochédzat’ k tomu, ze
zozbierané data nebudu spravne priradené k danym vyrobnym ¢astiam a ich historia, spdtna
kontrola a analyza nebudi presné, tzn. zozbierané data a dosiahnuté vysledky budu

skreslené.
4.2.2 Sprava oddeleni a timov

Druhym kI'iCovym nastavenim v systéme je vytvorenie oddeleni a timov. Toto
nastavenie ma za ulohu priradit’ pracovnikov ku konkrétnym oddelenia a timom v podniku.
Délezitost’” v roztriedeni pracovnikov do oddeleni spociva v tom, Ze jednotlivé oddelenia
mozu schvalovat’ vytvorené pracovné instrukcie, ktoré st detailne opisané v kapitole 4.3.1
tejto diplomovej prace. PoCas vytvarania profilov pracovnikov je nutné roztriedit’
kompetentnych pracovnikov do tychto oddeleni a definovat’, ktoré oddelenia su prislusné
pre schvalenie Standardov. V spolo¢nosti Faurecia je pre schvalenie Standardov potrebné
potvrdenie vyrobného, bezpecnostného oddelenia a oddelenia kvality. Detailny prehl'ad

oddeleni je zobrazeny na Obr. 33.

Sprava oddeleni

FES 4 members Vymazat
HR 4 members Vymazat
HSE @ 1 members Vymazat
Production and Logistic 11 members Vymazat
Quality 1 members Vymazat

Konfigurovat oddelenie: HSE
Vybrat [udi, ktori budi sticastou tohto oddelenie
Vybrat fudi...

Admin Trnava X

C' Toto vyberte, ak je podpis tohto oddelenia povinny na schvalenie standardu

Obr. 33 Sprdava oddeleni
Vytvaranie timov v systéme sluzi k rychlemu prehladu zaradenia pracovnikov do
jednotlivych timov. Takto je mozné kontrolovat’ aktudlnost’ idajov v systéme a moznost’
priradit’ jednotlivym timom akcie, pripadne delegovat’ kontrolné body od nadriadené¢ho

pracovnika. Priklad timov je zobrazeny na Obr. 34.
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Sprava timov

HR 4 members Vymazat
HSE 4 members Vymazat
Left Line ShiftA 11 members Vymazat
Left Line Shift B 9 members Vymazat
Left Line Shift C 13 members Vymazat
Left Line Shift D 13 members Vymazat
Logistic 6 members Vymazat
logistic Shift A 4 members Vymazat
Logistic Shift B 6 members Vymazat
Logistic Shift C 8 members Vymazat

Obr. 34 Sprava timov

4.2.3 Sprava roli

Tretim krokom kl'icovych nastaveni systému je vytvaranie roli — pracovnych pozicii
a sprava ich povoleni v systéme. V systéme st vytvorené vSetky pracovné role, ktoré sa v
podniku nachadzaji. Zabezpecuju prehl'ad pracovnych pozicii pracovnikov a umoznuju
detailné priradenie tuloh, akcii a kontrolnych bodov jednotlivym zamestnancom. Taktiez
dolezitou sucastou vytvarania roli je aj spravovanie ich povoleni. Ide o povolenia,
prostrednictvom ktorych je mozné regulovat’ pristupy zamestnancov v mobilnych
aplikécidch mlean, webovej strdnke mlean a ich jednotlivych nastaveniach. Tomuto
nastaveniu je potrebné obzvlast venovat’ pozornost’ a nastavit' kazdu pracovnu poziciu
individualne, na zaklade ich kompetencii v podniku. Niektoré pracovné pozicie maju pristup
ku vSetkym nastaveniam, iné pracovné pozicie, ako napr. pozicia radového operatora nema
pristup k ziadnej z funkcii systému. Je to z toho dovodu, ze operator nie je zodpovedny za
vyplianie dokumentov, aviak zodpovednost’ preberd jeho priamy nadriadeny, a to je GL.
Priklad pracovnych pozicii je zobrazeny na Obr. 35 a prehl'ad povoleni spravcu systému —

kl'acového uzivatel'a je zobrazeny na Obr. 36.
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Obr. 35 Sprava roli
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Obr. 36 Podrobné nastavenie povoleni
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4.2.4 Sprava l'udi

Poslednym kl'i¢ovym nastavenim je spravovanie I'udi, ktori st zapisani v zozname. Toto
nastavenie zahfa Siroky rozsah moZznosti ako napriklad to, ¢i mé dany pracovnik moZnost’
prihlasenia sa do systému, aké Casti podniku v systéme moze vidiet, aka je jeho pozicia,
spolupracovnici, manazér a nasledne je to nastavenie pristupov k jednotlivym aplikéciam.

Priklad moznosti nastavenia pracovnika je zobrazeny na Obr. 37.

Vdaka tymto nastaveniam, je mozné filtrovat’ v prehl'ade podl'a mien pracovnikov a ich
pozicie, podla vyrobnych liniek a oddeleni kam patria, a tak isto tieto data slizia na

vyplianie informadcii v aplikéaciach.

Ludia - Slavik Samuel ©
Nazov 1D zamestnanca
Slavik Samuel
E-mail Rola
samuel.slavik@forvia.com Key User

Slavik Samuel mdze spravovat systém

Udaje pouZivatela @

PouZivatelské meno

slavik.samuel Zmenit heslo | Generovat token

Timy & Oddelenia &
Vybrat timy pre Slavik Samuel Vybrat oddelenia pre Slavik Samuel
FES X Maintenance X Production X . Production and Logistic > FES X .
58 &
SLAVIK SAMUEL mé#e auditovat vo vietkych Vybrat SLAVIK SAMUEL méZe auditovat vo vEetkych Vybrat
oblastiach tovarne vietko oblastiach tovarne vietko
@0 canplan, edit and delete planned audits @ canplan, edit and delete planned audits
SLAVIK SAMUEL mdze auditovat vo vietkych Viybrat SLAVIK SAMUEL méZe auditovat vo vEetkych Vybrat
oblastiach tovarne vietko oblastiach tovarne vietko
() Can plan, edit and delete planned audits () Can plan, edit and delete planned audits

Obr. 37 Sprava ludi
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4.3 Digitalizacia vyrobnych dokumentov

V nasledujucich kapitolach 4.3.1 az 4.3.4 je opisany proces digitalizacie jednotlivych
vyrobnych dokumentov vyuzivanych v podniku Faurecia Trnava. Opis je zamerany na
vysvetlenie potrebnych nastaveni jednotlivych funkcii pred ich za¢iatkom pouzivania, d’alej
je to opis moznosti, ktoré samotna funkcia pontika, akym spdsobom je potrebné ju pouzivat
na dosiahnutie maximalnej vyuzitelnosti a v poslednom rade ide o porovnanie digitalnej

verzie dokumentu s predchadzajicou, papierovou verziou.

4.3.1 Standardizovana praca / Audity $tandardizovanej prace
Standardizovana prica:

Aplikécia zvolenda na vyuzivanie Standardizovanej prace sa nazyva VisualStandard. Tato
aplikacia existuje tak v mobilnej, ako aj vo webovej verzii a uzivatel'ské rozhranie je
prispdsobené Standardom spolo¢nosti Faurecia. Pred zacatim pouzivania tejto aplikacie je
potrebné nastavit’ a vlozit’ potrebné data, ktoré¢ umoznia pouzitie aplikacie vo vyrobe. Medzi
tieto nastavenia patria OOP a sprava nastrojov a Visual Standard. Prehl'ad nastaveni je

zobrazeny na Obr. 38.

Visual Standard A OOP a sprava nastrojov A
Spravovat povolenia pouZzivatela na spravu N | Konfigurovat osobné ochranné prostriedky >
Standardu

) ) L Konfigurovat pracovné nastroje >
Konfigurovat prehliadac Standardov >
Definovat tirovne ergonémie >
Definovat konfiguracie Standardov >
Definovat certifikacie >

Konfigurovat grafy a diagramy v sekcii
»Prehlad“

Obr. 38 Prehlad dodatocnych nastaveni pre Standardizovanii pracu
Tieto dodatocné nastavenia je potrebné vykonat az po predchadzajicich kIic¢ovych
nastaveniach uvedenych v kapitole 4.2. Pri nastaveni Visual Standard je potrebné venovat’
pozornost’ pouZzivatelom na spravu vizualnych Standardov, pricom aplikacia nasledne
pontka moznost’ nastavit’, kto méze vizudlny Standard vytvorit’ a kto ho moze schvalit’. Ide
0 prevenciu pred schvalenim takého vizualneho Standardu, ktory by nevyhovoval

poziadavkam kvality, bezpe€nosti a vyroby.
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Medzi d’alsie dolezité nastavenie patri nastavenie irovne ergonomie, ktora je definovana
S bezpeCnostnym timom podla smernic Faurecie. Uroven ergonomie je potrebné
zadefinovat’ pri vytvarani vizudlneho Standardu, a tym zaroven oznalit, ktoré pracovné

ukony su ergonomicky ndro¢né a ktoré nie.

Ostatné nastavenia umoziuju pridat’ certifikaty, ktoré spolocnost’ v ramci kvality ziskala,

pripadne nastavit mozZnosti prehliadania vizualnych Standardov.

Dalsim dolezitym nastavenim je sprava OOP a sprava nastrojov. Do zoznamu boli
pridané jednotlivé OOP, ktoré sa sucasne pouzivaji v podniku a zaroven im bol prideleny aj
piktogram. Pri vytvarani vizualneho Standardu je nutné definovat, ktor¢ OOP sa na danej
pracovnej pozicii pouzivaju. Sprava nastrojov sluzi na vytvorenie zoznamu pracovnych
pomocok pri vykondvani udrzby v aplikécii, ktord sa momentalne v zadvode nevyuZziva.

Po vykonani dodato¢nych nastaveni boli vytvarané jednotlivé vizualne Standardy —
pracovné insStrukcie a pocas tohto procesu boli jednotlivé nastavenia aktualizované.

Pracovné inStrukcie st vytvarané vo forme Zivého videa, natoCenim zamestnanca a

pracovného postupu, ktory vykonava. Priklad pracovnej inStrukcie je zobrazeny na Obr. 39.

< PL7 Admin Trnava

405. Kontrola klipovania
ABL konektora

o1
@ 4sekundy

485, Zapnutie zipsu,
strana ABL

e
@ 10sekundy

510. Zapnutie
spodného zipsu

1 @2
@ 14 sekundy

520. Skrytie krajov

spodného zipsu pod potah
o2

@ 7.1 sekundy

Stiahnut Gplny cyklus @

Obr. 39 Zobrazenie pracovnych inStrukcii v systéme mlean

Instrukcia moze byt vytvorena z jedného videa, ktoré je nasledne rozdelené na Casti podl'a

samostatnych pracovnych operacii, alebo zo série videi. Pri vytvarani inStrukcie je mozné
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priamo do videa v Casti, v ktorej je to potrebné, vlozit’ anotaciu, ktora moze niest’ doplnkové
informacie, bezpe¢nostné pokyny, body kvality a pod. Tieto anotacie je mozné podrobne
Specifikovat’, pripadne vlozit’ fotografie vhodného a nevhodného stavu, zobrazené na Obr.

40.

4 N
Anotacia

@®

Kvalita
Opis anotacie
Skontroluj zapnutie zipsu

OK ( Obr 5)
NOK ( Obr 6)

Dévod

Zapnutie spravne az do konca , beZec odstraneny

Pravidld reakcie

o)
&

Operétor : ak si pri zapinani poskodil zips, zavolaj Gap lidra .
Ak ti pri zapinani preskoci viac ako jeden z(bok na zipse , tak ho odopni a zapni ho este raz.
Ak si nepotiahol bezec po koniec, alebo si ho neodstranil , dozipsuj ho a odstran .

Obr. 40 Doplnkové informdcie videa pracovnej instrukcie

Vytvorena pracovna instrukcia musi prejst procesom schvalovania, kde pracovnici z
oddelenia vyroby, kvality a bezpecnosti dostanti upozornenie na mailovi adresu o vytvoreni
novej inStrukcie. Pracovnici zodpovedni za proces schvalovania sa prihlasia pod svojim
uctom a potvrdia schvalenie vypracovanej inStrukcie za ich oddelenie. Pracovna inStrukcia
sa aktivuje a teda bude pripravena k pozretiu az po schvaleni vSetkymi oddeleniami.
Pracovna instrukcia v sebe obsahuje aj informacie o dizke jednotlivych tikonov rozdelenych
na bezné ¢innosti a periodické ¢innosti, o nahradi dokument kombinovant tabul’ku, vedent
Vv pisomnej forme. Vdaka tomu, Zze sa jednd o video, nie je potrebnd ani schéma
Standardizovanej prace, ked’ze pohybu operatora je zobrazeny na videu a je mozné tento
pohyb jednoduchsie analyzovat’. Pri vytvarani novej verzie pracovnej instrukcie sa stara
verzia premiestiiuje do zoznamu pod novou verziou, a je mozné ju kedykol'vek opéatovne

aktivovat’.
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Audity Standardizovanej prace:

Audity Standardizovanej prace nadvdzuju na dokumenty Standardizovanej prace —
pracovné inStrukcie a na ich vykondvanie bola zvolend aplikacia SWA. Tato aplikacia si
vd’aka vytvorenej pracovnej inStrukcii pomocou videa stiahne vSetky informacie a
prekonvertuje ich na format auditu v papierovej verzii. Dodato¢né nastavenia aplikacie SWA
si zobrazené¢ na Obr. 41. Aplikdcia neumoziuje rozsiahle nastavenia, ked’Ze spracuva
informacie z aplikacie Visual Standard a tieto data zobrazuje v preddefinovanom formate.
Umoziuje vSak nastavit’ toleranciu ¢asu cyklu, t. j., ¢i dany operator vykonavajlci operaciu
dodrzuje Standardny ¢as. Tato hodnota bola po dohode s vyrobnym oddelenim nastavena na
hodnotu 5 %. To znamena Ze operator sa musi vojst’ do Standardného ¢asu + 5 % z daného

¢asu.

E SW Audit A

Nastavit toleranciu ¢asu cyklu >

Konfigurovat grafy a diagramy v sekcii
»Prehlad“

Obr. 41 Prehlad dodatocnych nastaveni pre Audity Standardizovanej prdce

Aplikacia obsahuje nieckol’ko bodov, ktoré je potrebné vykonat. V prvom bode sa
skontroluje sulad s bezpecnostnymi pravidlami, kde sa kontroluje pouzitie spravnych
osobnych ochrannych prostriedkov definovanych v pracovnej inStrukcii. Druhy bod
obsahuje zoznam jednotlivych krokov postupu s videom, a kontroluje sa, ¢i operator
dodrziava dané kroky. Tretim bodom auditu je dodrziavanie kI'icovych bodov z anotécii
obsiahnutych v pracovnej instrukcii. Body, ktoré je potrebné kontrolovat je mozné zo
zoznamu vybrat a budu sa kontrolovat’ iba vybrané. Posledny, Stvrty bod kontroluje
schopnost’ dodrziavat’ stanoveny Cas cyklu s dovolenou odchylkou, meria sa 5 cyklov.
V pripade oznacCenia ktoréhokol'vek bodu ako nevyhovujiceho, je cely audit
Standardizovanej prace vyhodnoteny ako nevyhovujuci. Pre uzatvorenie auditu je potrebné

vytvorit’ akcie alebo zlepSovacie navrhy, vd’aka ktorym sa pracovnik vrati spat’ do Standardu.

Vykonany audit Standardizovanej prace je ulozeny na sieti a je mozné sa k nemu
kedykol'vek vratit’ a analyzovat jeho vysledky z webovej a taktiez mobilnej aplikacie. Avsak
tieto audity je mozné vypliat’ iba pomocou mobilného zariadenia. Audit §tandardizovane;j

prace v aplikacii mlean je zobrazeny na Obr. 42.
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Obr. 42 Audit standardizovanej prace v aplikacii mlean

4.3.2 Rutina SV a GL / Plant Tour
Rutina SV a GL:

Rutina pre SV a GL bola presunuta do aplikacie Cockpit. Tato aplikacia zdruzuje viacero
funkcii systému tykajlcich sa riadenia manaZmentu podniku. Pred zacatim definovania
rutiny zamestnancom je potrebné vykonat’ dodatocné nastavenia pre tato funkciu. Zoznam

moznosti nastaveni tejto funkcie je zobrazeny na Obr. 43

Routine A

Konfigurovat kategérie kontrolnych bodov >

Konfigurovat sledovanie casu >

Konfigurovat ¢as indikatora novych

komentarov 4
Konfigurovat grafy a diagramy v sekcii N
»Prehlad“

Konfigurovat dni tyZzdenného stretnutia >

Obr. 43 Prehlad dodatocnych nastaveni pre rutinu SV a GL
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NajdolezitejSim nastavenim je vytvorenie kategorie kontrolnych bodov, vd’aka ktorym je
mozn¢é docielit’ prehl'ad kontrolnych bodov v rutindch zamestnancov. Do tejto kategorie boli

vytvorené body, ako napr.:

e pred zmenou,

e zaCiatok zmeny,
e pocas zmeny,

e koniec zmeny,
e tyzdenné akcie,
e 55,

e Standardizovana praca.

Dalsie potrebné nastavenie sa tyka komentéarov, ktoré je mozné vkladat’ do daného bodu
rutiny. Tento komentar slizi na opis stavu dané¢ho bodu, pricom je mozné sa k nemu spétne
vracat’. Komentar bol nastaveny na dizku trvania 24 hodin, aby si aj pracovnici zaradeni do
ostatnych zmien mohli pozriet’ v aplikacii komentar ku danému bodu. Po 24 hodinéach sa
tento komentar z aplikacie odstrani a je ulozeny na webe. Potrebna je aj konfiguracia
nastavenia tyzdenného stretnutia s priamym nadriadenym, kde po dohode s manazmentom

podniku bol nastaveny na 1. den v tyzdni.

Po vykonani dodato¢nych nastaveni boli postupne definované rutiny od riaditel'a zavodu
az po veduceho pracovnej linky GL. Pocas definovani rutin mohli byt tieto rutiny vd’aka
detailne nastavenej organizacnej Strukture delegované na podriadenych pracovnikov a tym

sa zber dat stava efektivnejSim.

Rutina ako také je vytvarana iba vo webovej aplikécii a jej Gidaje sa daju vypliiat’ len na
mobilnom zariadeni. Pri definovani bodov rutiny je potrebné zadat, z akého zdroja
informacie pochadzaju a teda, ¢i ide 0 vyrobu, 58S, logistiku a pod. Nasledne je mozné
nastavit frekvenciu vypliania rutiny na dennej, tyzdennej, ¢i mesaénej baze. V zavislosti od

zvolenej frekvencie sa body rutiny automaticky ulozia a obnovia.

Data, ktoré je mozné vypisat do jednotlivych bodov, je mozné zvolit' z viacerych
moznosti oznacovania vhodného alebo nevhodného stavu, pripadne zadanie hodnoty, ktora
bude vyhodnotena na zaklade zvolenej podmienky/hranice. V pripade nevyhovujuceho
stavu, alebo zistenia odchylky bodu od Standardu je potrebné vytvorit’ akciu, alebo iné

napravné opatrenie. Rutina sa na konci diia automaticky ulozi a jej vysledky je mozné
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skontrolovat vo webovej aplikacii. Suhrn vysledkov z celého tyzdna je premietnuty do
tyzdenného prehl'adu, kde si nadriadeny pracovnika moze pozriet’ prehl'ad dat a ¢innosti,

ktoré boli vykonané. Zobrazenie rutiny je na Obr. 44.

Cockpit FAS-TRN Trna 5 L\ Admin Trnava

Activities
Q, Hladat

M - Lean

Checking the expired actions.

MLean Follow Up

:— N
7= Activities

Obr. 44 Rutina SV a GL v aplikdcii mlean

Plant Tour:

Plant Tour, podobne ako rutina, sa nachadza v aplikacii Cockpit. Plant Tour je vytvarany
vo webovej aplikacii a jeho idaje sa vypliiaju pomocou mobilného zariadenia. Tato funkcia
vyzaduje taktiez dodato¢né nastavenia, ako rutina pre SV a GL. Dodato¢né nastavenia st

zobrazené na Obr. 45.

Plant Tour A ﬂ Vystrahy A

Set the Control Points Output KPIs > Definovat tirovne vystrah >

Set the Control Points Input KPIs > Konfigurovat Sablény vystrah >

Konfigurovat graf vysledkov hodnotenia > Konfigurovat grafy a diagramy v sekcii >
»Prehlad“

Konfigurovat ¢as indikatora novych N

komentarov

Konfigurovat grafy a diagramy v sekcii N

4Prehlad

Konfigurovat grafy a diagramy v sekcii ,,Podla
kontrolného bodu“

Obr. 45 Prehlad dodatocnych nastaveni pre Plant Tour
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Pri Plant Tour s nastavenia podobné ako pri rutine, av§ak nenastavuju sa kategorie
kontrolnych bodov, ale je potrebné nastavit’ vstupné a vystupné KPI kontrolnych bodov.
Tieto KPI vychadzaji z planu rozvoja podniku, ktory obsahuje kritické/kla¢ové Casti
vV podniku, na ktoré je potrebné sa zamerat. Vstupy pre KPI mdézu pochadzat, ¢i uz
z dodrziavania bezpec¢nosti v zavode, kontroly stavu reklamacii, dosahovania vykonov na
linké&ch, urovne splnenia denné¢ho vyrobného planu a pod. Vystupné KPI na druhej strane
zhffiaju tieto zozbierané informdacie do preddefinovanych kategorii, vd’aka Comu je mozné
sledovat’ vyvoj danej oblasti. Zadefinovanie tychto bodov bolo mimoriadne délezité, aby

neprislo K situdcii, ze zozbierané data budu skresl'ovat’ iné kontrolné body Plant Tour.

Funkcia Plant Tour ponuka aj moznost’ vystrah. Kazdy kontrolny bod, ktory nie je
v sulade so zadefinovanym Standardom, je potrebné do tohto stavu vratit’. V pripade, ak dany
bod nebol vrateny do standardného stavu, je mu pridelena vystraha. V zavode Faurecia boli
vytvorené 3 Urovne vystrah (zIt4, oranzova, Cervend). Kazda vystraha ma presne definované,
¢o je potrebné vykonat’. Ak je ndpravnd akcia netspesna, je nutné zvysit’ uroven vystrahy,
kedy sa do rieSeniu problému zapéja manazment podniku a osoba zodpovedna za kontrolny

bod. Takto definované vystrahy chrania a pomahajt vyriesit’ problém na réznych arovniach.

Po vykonani dodato¢nych nastaveni mohol zacat’ proces vytvarania kontrolnych bodov

v podniku.

Na zaciatku definovania jednotlivych bodov Plant Tour, je potrebné zadat’ informéciu o
zdroji dat a informaciu, ¢o je vystupom dat. Frekvenciu vypliiania dat je mozné nastavit
hodinovo, denne, tyzdenne a mesacne. Data, ktoré je mozné vypisat’ do jednotlivych bodov
kontroly su totozné, ako pri rutine. Pri Plant Tour je mozné tieto body kontroly “nasadit™,
respektive posunit’ na pracovnika pod vedenim zamestnanca, ktory vytvara kontrolny bod.
Dalsim rozdielom je to, ze bod v Plant Tour je potrebné priradit’ ku konkrétnej vyrobnej
alebo logistickej Casti zdvodu preto, aby bolo mozZné identifikovat, odkial’ ziskané data
pochadzaju. Plant Tour umoznuje v pripade odchylky od Standardu vytvorit’ aj vystrahu,
ktora je podl'a dizky jej otvorenia eskalovana az po vrcholovy manazment zavodu. Kontrolu
vysledkov daného bodu je mozné kontrolovat’ vo webovej aplikacii, alebo vytvorenim QR

kodu, ktory obsahuje link na dany bod a automaticky obnovuje tidaje pri jeho nacitani.

Zobrazenie Plant Tour je na Obr. 46. Detail kontrolného bodu s histériou a inymi

moznostami zapisovania je na Obr. 47.
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Plant Tour 4 Nezodpovedané @o- °o NIE OK 00 oK mo RR NIE OK

Q Hladat

M - Lean - " N

1 Check if M - Lean is running (Tablet, App, Board)

Equipment . o N

2 Check if GAP Board is working.

Test N/A X v

3 Test QR kddu

Test - o N

4 Tréning

:= PDCA Plant Tour EE Activities é ManaZment €asu _q Komunikacia A Vystrahy 'Q" Napady na zlep3enie
Obr. 46 Plant Tour v aplikdcii mlean
< Plant Tour Admin Trnava
Check if M - Lean is running (Tablet, App, Board) N/A X v
Input KPIs TREND
FREKVENCIA
M - Lean
Denne EEEEEEEEEN
VYSTRAHY Aplikuju sa pravidla reakcie spravne? *
Ano  Nie
DOKAZ
@ Komentare Q Akcie '6' Napady na zlep3enie
:: PDCA Plant Tour EE Activities é Manazment Gasu ,iq Komunikacia A Vystrahy G_'} Napady na zlepsenie

Obr. 47 Detail bodu Plant Tour v aplikdacii mlean
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4.3.3 Audity / 5S audity

Pre vSetky audity, ktoré sa vykonavaji v zavode bola zvolena aplikacia Master Audit.
Tato aplikacia zdruzuje vSetky vytvorené aplikacie vo webovej aplikacii na mobilnom
rozhrani. Vd’aka tomu su vSetky audity stustredené na jednom mieste. Aby bolo mozné tieto
audity zacat’ pouzivat’ v digitalnej verzii, je nutné vykonat’ sériu nastaveni. Nastavenia pre
audity tykajuce sa kvality, bezpecnosti, 5S auditov a vyrobnych auditov majii rovnaku sériu

nastaveni. Nastavenia su zobrazené na Obr. 48.

8QB A 5S audit A

Nastavit $ablénu auditu > Nastavit §ablénu auditu >
Priradit Sablény k okruhom > Priradit Sablony k okruhom >
Konfigurovat planovac > Konfigurovat planovac >
Konfigurovat podtypy auditu > Konfigurovat podtypy auditu >
Vybrat ludi, ktori sa budi zobrazovat v . Vybrat udi, ktori sa budi zobrazovat v

o > i >
kalendari kalendari
Konfigurovat grafy a diagramy v sekcii 5 Konfigurovat grafy a diagramy v sekcii N
»Prehlad“ »Prehlad®
Konfigurovat ¢as indikatora novych 5 Konfigurovat ¢as indikatora novych N
komentarov komentarov

Obr. 48 Prehlad dodatocnych nastaveni pre Audity

Medzi hlavné nastavenie auditov patri samotné vytvorenie Sablony auditu. Prvym
krokom bolo definovanie, ktoré audity je mozné vytvorit' v systéme a tym prestat’ vyuzivat’
papierovu formu. Pre definovanie auditov bolo nutné sa stretnut’ s jednotlivymi oddeleniami
ako kvalita, bezpecnost’ a vyroba. Pocas tohto stretnutia boli jednotlivym oddeleniam
poskytnuté zakladné informacie o systéme, benefity, ktoré prindSa a moznost’ vysktsania si
auditu v tablete. Nasledne, jednotlivé oddelenia poskytli audity v papierovej verzii, ktoré
bolo nutné nahrat’ do systému a vytvorit’ $ablonu. Pri vytvarani auditov bolo nutné vytvorit’
podkategorie, ktoré tieto audity priradia v systéme pod spravne oddelenie. Po obdrzani

formularov a vykonani dodato¢nych nastaveni mohol zacat’ proces ich tvorby v systéme.

Pri tvorbe auditov je mozné body blizsie Specifikovat’ pomocou vkladania fotografii,
ktoré moézu znazornovat vyhovujici a nevyhovujici stav v pripade 5S, kvalitativnych
detailov a pod. Vytvorené $ablony - formulare auditov je mozné kedykol'vek upravovat’,
pricom sa predchadzajice formuldre ulozia a deaktivuju, avSak je ich mozné kedykol'vek

aktivovat’ spét’.
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Na zacatie auditu, ktory je potrebné vykonat’, staci zvolit’ vyrobné oddelenie a nasledne

sa zobrazia audity patriace pod tato ¢ast. Zoznam auditov v aplikacii mlean je zobrazeny na

Obr. 49.

Samotné audity je mozné vykonavat’ iba cez mobilné zariadenie. Po zvoleni auditu, ktory
je potrebné vykonat’, sa zobrazi formular zobrazeny na Obr. 50. Formular je pri procese
vytvarania vo webovej aplikacil mozné rozdelit’ podl'a tzv. rodin, ktoré pod sebou nest
otazky tykajlice sa danej témy, pripadne je mozné vytvorit iba zoznam otdzok bez
dodatoéného rozdelenia na témy. Vytvorené audity maji opit’ moznosti vypliiania bodov,
ako v pripade rutin v podkapitole 3.3.2. Pri tvorbe auditov je mozné body blizsie
Specifikovat’ pomocou vkladania fotografii, ktoré moézu zndzornovat vyhovujlci
a nevyhovujuci stav v pripade 5S. Vytvorené formuldre auditov je mozné kedykol'vek
upravovat’, priCom sa predchadzajuce formulare ulozia a deaktivuju, avsak je ich mozné

kedykol'vek aktivovat spat’.

Vysledky auditov je mozné kontrolovat’ vo webovej aplikacii. V pripade nevyhovujuceho
bodu je mozné zobrazit' vytvorené akcie alebo iné napravné akcie. 5S audity buda mat

Vv buduicnosti vytvorenu vlastna aplikaciu, ktora rozsiri moznosti sledovania 5S v podniku.

Master Audit o Admin Trnava
UAP LINE GAP
1-UAP 1 A > LT >
Q, Hladat
5S Audit Production - Prava linka auditfives

5S Audit Production - Zadna linka auditfives
5S Audit Production - Lava linka auditfives
Denna rutina QA - Predné linky eightqb
Denna rutina QA - Zadné linky eightqgb
Left line Quality claim control eightgb

Right line Quality claim control eightap

Obr. 49 Zoznam auditov v mobilnej aplikacii mlean
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58 Audit Production - Prava linka (auditfives) Admin Trnava

Dokumentacia

1- Aktualnost udajov v eTOP 5 (podla frekvencie - denne, hodinovo, tyZzdenne, mesacne...).

2 - Indtrukcie k dispozicii (aktualnost, kompletnost, umiestnenie) UloZenie inych inStrukcii
(BOZP, Back-up mode, OK prvy kus, &istenie, do€asné indtrukcie kvality, zoznam N/A X v
pouZivaného naradia ...)

3 - Archivacia dokumentov (dodrZiavanie Standardu na archivaciu, kompletnost a
umiestnenie) N/A X v

Zénovanie [ Oznatenie

1- Neporu3enost zénovania

2 - Oznacenie GAPu. Oznacgenie pracovnych stanic.

Zahodit spracovavany audit

Obr. 50 Zobrazenie formuldra auditov v mobilnej aplikdcii mlean

4.3.4 KATA QRCI/PDCA
KATA QRCI

Pre rieSenie problémov bola spolo¢nost'ou mlean vytvorena aplikacia s ndzvom KATA
QRCI, ktora zahina vSetky potrebné aspekty z papierovej verzie vedenej vo formate Al.
Implementécia tejto aplikacie vyzadovala vacSie mnozstvo dodato¢nych nastaveni, priCom
niektoré z nich bolo potrebné prekonzultovat’ s oddelenim kvality a vyroby, aby sa v systéme
nachadzali vSetky pozadované moznosti tychto oddeleni. Prehl’'ad dodato¢nych nastaveni je

zobrazeny na Obr. 51.

n KATA QRCI A

Konfigurovat sekciu opisu problému >

Spravovat e-mailové upozornenia pre

prezentacie >
Nastavit kategorie problémov >
Konfigurovat kategérie hlavnych pricin >
Konfigurovat skontrolovani dokumentaciu N

problémov
Konfigurovat nastroj i€innosti akéného planu >

Konfigurovat grafy a diagramy v sekcii

»Prehlad*

Konfigurovat nastroje na overenie, ¢i mozno
problém uzavriet

Obr. 51 Prehlad dodatoc¢nych nastaveni aplikdacie KATA QRCI
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Medzi najdolezitejSie nastavenia je mozné zaradit’:

e konfiguracia sekcie opisu problému,

e nastavenie kategorie problémov,

e konfiguricia kategoria hlavnych pricin,

e konfiguracia skontrolovanej dokumentacie problémov,

e konfiguracia nastrojov na overenie, ¢i mozno problém uzavriet’.

Vsetky tieto nastavenia maji doéleziti tlohu pri vytvarani problémov. Pre nastavenie
tychto dat bolo okrem konzultacii aj potrebné skontrolovat’ papierové formulare KATA
QRCI, ktoré boli vytvorené a ziskané data zapisat’ do systému. VAc¢si rozsah vlozenych dat
umoznuje presnejsie identifikovat’ problém a moznosti jeho vyrieSenia. Ostatné dodato¢né
nastavenia maju za ulohu konfigurovat’ vizualny prehlad ziskanych vysledkov, pocet

vytvorenych KATA QRCI a spravovanie upozorneni pomocou mailov.

Cely formular papierovej verzie je vytvoreny digitdlne, vd’aka ¢omu je eliminované
pouzivanie formulara o velkosti Al, ktory zaberd miesto a horSie sa s nim manipuluje.
Formular v digitalnej podobe obsahuje zalozky ako opis problému, akcie na ochranu
vyrobnej Cinnosti pred problémom, hlavné priciny vzniku problému, akény plan na
zabranenie opakovaného vzniku problému a jeho u¢innost’ a v poslednom rade je to zadlozka
na uzatvorenie problému. Kazda zalozka obsahuje podrobné informadcie o ich ucele. Akény
plan je potrebné sledovat’ na zmenach, ktorym bol pripisany a zaznamenavat’ doii relevantné
informécie o tom, ¢i akcie svisiace so zabranenim problému sa implementuju a ¢i zavedené
akcie skuto¢ne funguji. Pre uzatvorenie KATA QRCI je potrebné zaznamenat’ do systému

Skolenie, v ktorom st uvedené mend pracovnikov, ktori sa ho zicastnili.

Vsetky KATA QRCI, ¢i uz Cakajuce, prebiehajuce, alebo uzatvorené, su prehladne
zobrazené v systéme, a je mozné sa kedykol'vek k nim vratit’, a prejst’ vSetky detaily s nimi

spojené. Casti formulara KATA QRCI v digitélnej podobe st zobrazené na Obr. 52.
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< KATAQRCI Aderin Tenw < KATAQRCI Aden
KATA-2022-40: Test of closure KATA-2022-40: Test of closure
5 T —— M I —_—————

2962002 Admin Trnava 1-Other, Troava
2962022 Admin Trnava

Test Kata QRCI
3062022 Admin Trnava O e | @ oot |

s —
\\\\\\
Adtisding situdca B ot Seland situdcia @ oo
{ KATA QRCI { KATAQRCI
KATA-2022-40: Test of closure KATA-2022-40: Test of closure
i R e I & SR s WO

Dovod nedetegovania
Déwod vyskytu

- -
Operator didnt trained properly

OK/NIE OK

2962 3062
"
Obr. 52 Formular KATA QRCI v aplikdcii mlean
(o , . . , s o
Na vytvaranie novych akcii a kontrolu stavu uz vytvorenych aplikéacii sa vyuZziva

aplikacia Cockpit. Aby bolo mozné pouzivat akcie v systéme, su potrebné dodatoc¢né

nastavenia zobrazené na Obr. 51.

E Akcie A

Nastavit zdroje akcii >

Spravovat e-mailové upozornenia tykajtice sa

akeii

Nastavit kategorie akcii >
Nastavit priority akcii >
Konfigurovat, ¢o mdZu robit autori akcii >

Obr. 53 Prehlad dodatocnych nastaveni Akcii

Aby bola zabezpecena dostatocna identifikacia akcii a schopnost’ tieto akcie pridelit

k danému oddeleniu Vv Struktare systému, bolo potrebné definovat’ zdroje akcii. Vd’aka tejto

moznosti je zdroj vytvorenia akcie lahko rozpoznatelny. Kategérie akcii slizia na

73



roztriedenie typu, podla toho, coho sa dana akcia tyka, ako napr. bezpecCnosti, kvality,
logistiky, vyroby, udrzby, pod. Tato moznost opit’ zjednodusSuje prehlad akcii. V ramci
nastaveni bolo potrebné stanovit’ to, kedy a ako ¢asto pride upozornenie pred terminom,
kedy mala byt” akcia uzatvorena. Systém taktiez umoziuje akcie upravovat’ a menit’ status
akcie, preto bolo nevyhnutné obmedzit' prava pouzivatel'ov, aby nedoslo k svojvol'nému
upravovaniu akcii a ich vymazdvaniu. Zmena statusu akcie bola povolena osobam, ktorych
sa akcia bezprostredne dotyka a moznost’ akciu vymazat ma iba ten uzivatel’, ktory ju

vytvoril.

Pouzivatel'om, ktori maju pristup do systému, bolo nutné pridat’ ich pracovny mail do
konta z toho dovodu, aby automaticky obdrzali mailové upozornenie, V pripade, ze im bola

pridelena akcia, pripadne doslo k zmene statusu akcie.

Po spusteni aplikacie Cockpit sa vzdy zobrazi zalozka PDCA. Na tejto karte s vypisané
vsetky akcie, ktoré s momentalne v zdvode otvorené. Akcie zobrazuju aj meno zodpovednej
osoby za splnenie akcie, datum, dokedy je akciu potrebné uzavriet’ a stav, v akom sa akcia
nachadza. Stav akcie sa da 'ubovol'ne menit’ a pre uzatvorenie je potrebné ju verifikovat’
autorom akcie; to znamena, ze zodpovedna osoba po vykonani ¢innosti spojenych s akciou,

oznaci tito akciu ako finalizovanu a az nasledne je verifikovana.

Okrem akcii vytvorenych z inych aplikacii, je mozné vytvarat’ aj tzv. spontanne akcie.
Pri vytvarani akcie je mozné zadat aj detailnejSie informdacie ako popis, pripadne fotografia

alebo video.

V pripade vytvorenia akcie obdrzi zodpovedna osoba upozornenie v aplikacii pod
symbolom zvonceku a sti¢asne obdrzi aj mail na svoju mailovu adresu zapisanu v mleane.

Zoznam PDCA je zobrazeny na Obr. 54.
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Cockpit FAS-TRN Trn 218 ¢2 L) Admin Trnava

PDCA

O] Nova akcia & Overené akcie

Filtre v
Q Hladat

Prerobit oznadenia kontajnerov vo vyrobe

£ 3100937 9.12.2022

Zebezpecit trening a rozvoj polyvalencie pre operatorov na pravej a lavej linke zmeny D kvoli spojeniu  vyroby na
prednych linkach

2 3100096 ) 14.12.2022

Premiestnenie safety potahov do skladu pien a potahov

2, 3100661 [ 15.12.2022

Prelepit znacenie + doplnit KBU

2. 3100936 16.12.2022

PDCA

Obr. 54 Zoznam akcii PDCA v mobilnej aplikacii mlean

4.4 Tréning zamestnancov na pracu so systémom mlean

V ramci implementacie systému mlean je potrebné zaSkolit' zamestnancov na pracu
stymto systémom. Vdaka nizkemu poc¢tu zamestnancov v podniku, ktori vyuzivaji
aplikdciu mlean je mozné vykonavat individudlne Skolenia. To znamend, Ze kl'GCovy
uzivatel, resp. administrator systému po implementovani novej aplikacie do podniku vytvori
pracovnil indtrukciu (navod), ako pouZivat a vypliat’ data v danej aplikécii. Po jej vytvoreni
ju nasledne vytlaci a prinesie pracovnikovi, ktory ju bude pouzivat. Administrator pride za
danym pracovnikom a predstavi mu novu aplikaciu a vysvetli funkcionalitu
a skutocnost’, aky prinos bude mat’ dana aplikacia pre podnik, a ako ho odbremeni od
stucasného spdsobu vyuzivania daného vyrobného dokumentu. Po predstaveni aplikacie,
pracovnik spolu s administratorom prejda krok po kroku celti pracovnt instrukciu a zaroven
si tieto kroky skuSaju cez mobilné zariadenie. V pripade nejasnosti alebo inych otdzok mdze
administrator ihned’ reagovat’. Po ukonceni Skolenia si pracovnik musi sdm, bez pomoci

administratora prejst’ a vyskusat’ vSetky kroky a od nasledujuceho dia zacne s pouzivanim
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danej aplikacie/funkcionality. Takyto postup Skolenia sa opakuje vzdy pri zavedeni novej
aplikacie alebo funkcionality systému do podniku.

Administrator si kazdy den skontroluje vysledky vo webovej aplikacii a v pripade zlého
vyplnenia reaguje na dany problém a preskoli pracovnika. Priklad pracovnej instrukcie je
zobrazeny na Obr. 55.

Ked' oznacis nejaky bod ako “NOK", tak je potrebné ho blizsie
Specifikovat a pridat napravné opatrenia ktoré budi viest k”OK”

Po kliknuti na dany bod "NOK" sa otvori detailnd ponuka daného bodu pre blizsiu $pecifikaciu

E T [
5 [ admintnws | Activities pdmin T

Cockpit

Activities M- Lean

Check storage of tablets.

M - Lean
Checking the expired actions

M-Lean

Check storage of tablets.
Weekly

MLean Follow Up.

MLean Weekly Report

‘Faurecia

9 e How too use 55 mlean BL
SEATING

Obr. 55 Priklad pracovnej instrukcie pre vyuZivanie aplikdcie v systéme mlean
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5 SLEDOVANIE VYUZIVANIA SYSTEMU MLEAN A ZHODNOTENIE JEHO
VYUZITELNOSTI

Poslednd kapitola diplomovej prace sa zaoberd opisom, akym sposobom je mozné
pozorovat’ a zhodnotit’ vyuZzivanie aplikdcie mlean pracovnikmi vyroby. V ramci tejto
kapitoly st uvadzané dve moznosti, ako je mozné pozorovat’ a zhodnotit’ vyuzitelnost’
aplikacie. Prvd moznost’ umoziuje detailné nahliadnutie a skontrolovanie, ¢i pracovnici
vykonavali dané ¢innosti pocas pracovnej zmeny a druhou moZnostou je porovnanie
dosiahnutych vysledkov v zdvode, s o¢akdvanymi vysledkami od veducich obchodnych
skupin. Této kapitola zahfiia aj ekonomické zhodnotenie samotnej implementécie systému

mlean v ramci zavodu.

5.1 Sledovanie vyuzivania jednotlivych funkcii pracovnikmi zavodu

Cinnosti v systéme, ktoré su vykonavané pracovnikmi zdvodu pomocou mobilného
zariadenia, ako vyplianie rutiny, vytvaranie akcii a pod., je mozné skontrolovat’ vo webovej
aplikacii. Vo webovej aplikacii sa na l'avej strane nachadza lista, ktora zahfila vSetky
pontkané funkcie systému mlean. Po kliknuti na jednu z funkcii sa otvori zoznam moznosti,
ktoré dana funkcia poskytuje. Moznost’, ktora umozni sledovanie vyuzivania tychto funkcii
sa nazyva Prehlad. AvSak v prehlade je moZné vidiet' iba pracovnikov, ktori sa v
organiza¢nej Struktire nachddzaju pod prihldsenym pracovnikom. To znamend, Ze
supervizor bude vidiet v prehlade svoje udaje audaje zamestnancov, ktori pod neho
spadaju. KIicovy uzivatel’ systému mlean sa nachadza na najvysSej pozicii organizacnej
Struktary, takze je mu umoznené vidiet a analyzovat zozbierané data od vsSetkych
zamestnancov Vv podniku. Prehlad informacii sa zobrazi v zavislosti od zvolenej funkcie,
teda rdzne funkcie ukazuju roézne data v prehl'ade. Priklad zobrazenia informécii v prehl'ade

je zobrazeny na Obr. 56.

Routine 8QB
Poéet auditov za mesiac
Routines
600
150 500
160 400
140 o
120 300
100 200
a
ZE 00
40 0
20 i aug sep okt nov dec
0 B . || || . ] L
. ~ . ) Pocet dokoncenych planovanych pozorovan
jan feb mar apr maj jin jal aug sep okt nov dec Focet dokonéenjch neplénova .
- Pocet planoval orovani so skonéenou platnostou
B Routines ’ P

Pocet ¢akajlcich planovanych pozorovani

Obr. 56 Prehlad vyuZivania funkcii v systéme mlean
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Na detailnejsiu analyzu vysledkov je mozné v zozname moznosti funkcie kliknut' na
moznost Detailne. Tato moznost' umoziuje celkovy nahlad do zaznamenanych dat,
zapisanych Vv systéme od zaciatku jeho pouZivania. Priklad detailného zobrazenia dat je

zobrazeny na Obr. 57.

Detailne

50 -
05.12.2022 1-UAP 1 55 Audit Production - Prava linka 100 %
01.12.2022 1-UAP 1 55 Audit Production - Prava linka 89.47 %
30.11.2022 1-UAP 1 55 Audit Production - Lava linka 94,74 %
55 Audit Logistic - Sklad rdimov a
25.11.2022 2-PC&L 88.89 %
x-dock
23.11.2022 1-UAP 1 55 Audit Production - Lava linka 84.21%

Obr. 57 Detailné zobrazenie zaznamenanych dat

Klacovy uzivatel' sleduje vSetky zaznamenané data z implementovanych funkcii, a
kontroluje stav ich zapisania pracovnikmi do systému podla dohodnutej frekvencie.
V pripade chybajuceho zaznamu, kI'aCovy uzivatel’ odprezentuje tento problém na rannom
stretnuti s manaZmentom, kde manaZzér deleguje tato informdciu zodpovednému

pracovnikovi, aby zaznamenaval data podl'a dohodnutej frekvencie.

5.2 Zhodnotenie vyuzitenosti systému v ramci podniku

Druhym spésobom, ako mozno zhodnotit’ mieru vyuZivania systému mlean v podniku, je
porovnanie dosiahnutych vysledkov s oc¢akavanymi vysledkami od vedtcich obchodnej
skupiny. Definované kritéria st zobrazené na Obr. 58. Tieto kritéria presne $pecifikujt, ktoré
pozicie v zavode maji vykondvat’ dant ¢innost’ a ako ¢asto ju maji vykonavat’. Na zaklade
ziskanych mesa¢nych vysledkov v podniku sa vyhodnoti celkova vyuzitelnost” aplikacii
podla zadefinovaného vypoctu. Ziskané skore sa nasledne porovnava s ostatnymi podnikmi

po celom svete.
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Kritéria pre hodnotenie zavodu v mlean 2022
NepouZité Ciastotne pouiivané Plne pouiivané Rozdelenie znamok|
Urovefi % z hierarchie zdvodu (PM, UAP, 5V, GL|
. e ¢ ) 0% 25% 50% .
pouiitia zahriiajlice PCRL Linedrne
Skare v % vzhladom na prahové hodnoty 0% 50% 100%
Kritérium Priemerne 9%
Potet pracovnych dni 20 11
SW 1SW wytvoreny alebo zmeneny GAP kaidych 20dni |(Nb of SW created + Nb SW changed)*(20 days/Nb of days in the month)/Nb of GL * 100%/50%
SWA 1 SWA podla GL za defi a 1 SWA podla SV za tyZden (Nb of SWA/Nb of days in the month)/(Nb of GL+ Nb of SV/5)) * 100%/50%
Actions 1 Akeia vytvorend GAP za defi (Nb of Actions created/Nb of days in the month)/{Nb of GL) * 100%/50%
Plant Tour 1 prehliadka zdvodu vykonana PM, UAP, SV, GL za defi | {Nb of Plant Tours/Nb of days in the month)/[Nb of GL+ Nb of SV + Nb of UAP + Nb of PM) * 100%/50%
Routine 1rutina vykonana SV a GL za den {Nb of routines/Nb of days in the month})/(Nb of GL + Nb of §V) * 100%/50%
Kata 1 Kata QRCI otvorend a zatvorend GL kaZdych 5 dni (Nb of QRCI Opened + Nb of QRCI Closed)*(5 days/Nb of days in the month)/Nb of GL * 100%/50%
Master audit |1 Hlavny audit vykonany GL za defi (Nb of Master Audits/Nb of days in the month)/{Nb of GL} * 100%/50%
55 155 Audit vykonany GL za def {Nb of 55 Audits/Nb of days in the month)/{Nb of GL) * 100%/50%
TPM 1 TPM Audit vykonany GL za defl (Nb of TPM Audits/Nb of days in the month)/{Nb of GL) * 100%/50%
Skill Matrix |1 Aktualizdcia matice zruénosti vykonand GL kazdy den|{Nb of Skill Matrix updates/Nb of days in the month)/(Nb of GL) * 100%/50%

Obr. 58 Prehlad zadefinovanych kritérii pre pouzivanie systému mlean

Na nasledujucom Obr. 59 je zobrazeny prehl'ad priemerného dosiahnutého skore za
obdobie od maja do decembra v roku 2022. Celkové priemerné dosiahnuté skore je na trovni

40,67%.

1 2 6 12 17
Pocet jch | Potet otvorenjch
10 Pocetwytvorenych | Pocet zmenenjch i 20 ebet wytvorenjd ocet ohvorenye )
skére KATA QRCI KATA QRCI skére
‘ 8 7 100,00% 2 1 8,39%
219 | Potet SWA ‘ | Skére | 199 Potet Auditov ‘ | Skére |
‘ 28 ‘ | 12,86% | 358 ‘ | 100,00% |
159 Poiet vytvorenjch akcii Skére 189 Potet 55 Auditov skére
‘ 50 25,28% 15 7,61%

348 Potet Plant Tour Skére 199 Potet TPM auditov Skére
‘ 51 14,80% 3 1,68%
199

208 | Potet Rutin I | Skére | Potet smenenych MP | | skire |
‘ | 108 ‘ | 36,13% | Matica polyvalencie 269 ‘ | 100,00% |
Uroveii pougitia Urovefi poutitia
Uroveri pouzitia Priemerné skore 5 aplikacii | 37,81% | Uroven poufZitia Priemerné skore 5 aplikacii | 43,53%
Priemerné skdre pouiitia mlean 40,67%

Obr. 59 Priemerné dosiahnuté skore v systéme mlean
Vyska priemerného dosiahnutého skére jednotlivych aplikacii je ovplyvnend tym, Ze
dany systém sa stale zavadza do podniku a jeho vyuzitie vo vyrobnej Casti je obmedzené na
jednu vyrobnu linku z troch. Pocet uvedenych zamestnancov nie je v sulade s realnym
poctom zamestnancov, ktori sti¢asne pouzivaju systém mlean, ale odzrkadl'uje celkovy pocet
zamestnancov v podniku. V doésledku tejto odchylky su celkové dosiahnuté vysledky

v zavode pri hodnoteni skreslené. Skore sa vSak navysuje postupnym zavadzanim systému
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mlean na zostavajuce 2 linky. V celkovom hodnoteni spomedzi vSetkych 174 zavodov, sa
podnik v Trnave na vyrobu seda¢iek umiestnil na priemernej pozicii 52, a to v obdobi maj

az december 2022.

5.3 Ekonomické zhodnotenie systému v ramci zavodu

Na implementovanie digitalizacného syst¢ému mlean do podniku, bolo nevyhnutné
investovat’ do mobilnych zariadeni, tabletov, bez ktorych by nebolo mozné implementovat

vsetky funkcie systému do podniku, a bez ktorych by zber dat nebol mozny.

Vzhl'adom na podporovany operacny systém iOS, bolo nutné zakupit’ tablety znacky
Apple. Podnik zakupil 6 tabletov Apple iPad 10.2 (2021) v celkovej hodnote 2640,- €. Tento
tablet bol zvoleny z dévodu poskytovaného vykonu a podpory operacného systému za
relativne nizku cenu. Tablet disponuje kvalitnym fotoaparatom, vd’aka ¢omu je mozné

vytvarat’ kvalitné videa do pracovnych instrukcii a zhotovovat’ fotografie.

Aby bola zabezpefena ochrana zariadeni pred poSkodenim, podnik zakupil aj ochranné
skla a obaly pre tieto tablety. Vzhl'adom na to, ze zariadenia sa budu pouzivat’ vo vyrobe, je
nutné zabezpecit’ ochranu pred ich poSkodenim. Ochranné skld a obaly boli zakpené

v celkovej hodnote 570,- €.

Informacie, tykajuce sa prevadzkovych ndkladov systému mlean Vv celej spolo¢nosti
Faurecia, spolocnost’ uchovava ako obchodné tajomstvo. Celkové naklady, ktoré musela
spolo¢nost’ Faurecia Seating, s. r. 0., Trnava vynalozit’ na implementéaciu systému mlean,

dosiahli sumu vo vyske 3210,- €. Prehl'ad celkovych nakladov je zobrazeny v Tab. 1.

Tab. 1 Prehlad celkovych nakladov vynalozenych spolocnostou Faurecia

Polozka Jednotkova cena (€) Pocet (ks) Celkova suma (€)
Apple iPad 10.2 (2021) 440 6 2640
Ochranné sklo 35 6 210
Ochranny obal 60 6 360
Celkové naklady 3210
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ZAVER

V stcasnosti je mozné pozorovat’ rozne trendy v aplikacii koncepcie Industry 4.0 a vo
vSeobecnosti v digitalizacii vyrobnych procesov. Vyrobné spolo¢nosti Coraz cCastejSie
siahaji po implementacii digitalizacnych systémov vo vyrobnych aim pridruzenych
procesoch. Jednym =z cielov digitalizacie je eliminovat pouzivanie rozsirenej formy
pisomnych dokumentov v spolo¢nostiach a zabezpecit' tak rychly, prehl'adny a efektivny

spOsob zapisovania, spracovavania a ukladania udajov.

Ciel'om diplomovej prace bolo zavedenie digitaliza¢ného systému mlean do spolo¢nosti
Faurecia Automotive s. r. 0., Trnava. Na zaciatku implementacie digitalizaéného systému
bolo potrebné zanalyzovat’ stav vyrobnych dokumentov a opisat’ ich spdsob pouzivania
V papierovej verzii. Pocas tejto analyzy boli zvolené vyrobné dokumenty, ktoré sa pouZzivaji
na dennej baze a zohravaju doéleziti tlohu zberu dat a riadenia procesov v spolo¢nosti.
Medzi vybrané patria dokumenty Standardizovanej prace a audity Standardizovanej prace,
dokumenty sledujuce rutinu SV, GL a Plant Tour, dokumenty auditov a 5S auditov

a Vv neposlednom rade dokumenty na rieSenie problémov KATA QRCI a PDCA.

Na zavedenie tychto dokumentov do digitdlnej podoby bol vytvoreny plan
implementacie, v ktorom st zvolené terminy implementacie jednotlivych nastrojov. Tieto
terminy sa stanovili na zadklade naroc¢nosti a komplexnosti implementécie a pripravy funkcii
pre zamestnancov, avsak terminy zohladiuju aj pripadné zmeny, ktoré bolo potrebné
vykonat. Samotny systém na uvod vyzadoval podrobné nastavenia a vkladanie
komplexnych udajov do jednotlivych casti systému, bez ktorych by nebolo mozné
digitalizany systém pouzivat. Funkcie, ktoré presli procesom digitalizacie, si vyzadovali
dodato¢né nastavenia a vlozenie vstupnych dat, ktoré boli prekonzultované s oddeleniami
Vv spolo¢nosti, aby sa zabezpeCil pozadovany zber informacii. Tieto data boli pocas

pouzivania jednotlivych funkcii aktualizované a doplnené.

Implementacia digitaliza¢ného systému priniesla spolo¢nosti rozne benefity. Medzi ne je
mozné zaradit’ isporu €asu vytvarania, aktualizacie a implementacie dokumentov, ked’ze je
zmenu mozné vykonat’ z jedného zariadenia a automaticky sa tdto zmena implementuje do
ostatnych zariadeni vyuzivajucich systém mlean. Priprava formularov na rutiny pre SV a GL
na novy mesiac, ktord zabrala 8 hodin, Vsucasnosti vyzaduje iba Cas na pripadna
aktualizaciu bodov v rutine, ktora zaberie menej ako 5 minut. Dalgim benefitom je Gspora

zivotného prostredia. Vdaka vyuzivaniu digitdlnych nastrojov spolo¢nost’ nespotrebovava
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papier, pisacie potreby a naplne do tlaiarni, ktoré boli potrebné pri papierovej verzii.
S absenciou tlace je nepochybne spojend aj archivacia dokumentov. Spolo¢nost’ Faurecia
vyzaduje archivaciu tychto dokumentov pre pripadné dohladanie zaznamenanych dat,
pripadne starSich verzii dokumentov. Systém mlean uchovava vsetky zaznamenané data na
sieti a tym Setri priestor na vyrobnych linkach vd’aka absencii zakladacov, skrin
s dokumentami, ktoré okrem Setrenia miesta, prinasa vel’ka vyhodu v spatnom dohladani

informacii na sieti.

Hlavnym benefitom implementacie systému mlean do spoloCnosti je spracovavanie
zozbieranych dat. Zozbierané data je mozné kontrolovat a analyzovat kdekol'vek
a kedykol'vek, vd’aka pouzivaniu systému mlean pomocou mobilnych aplikacii, pricom
vytvaraju historiu a na jej zdklade umoziuji podrobny prehl'ad vstupov do systému. Vd’aka
pouzivaniu digitaliza¢ného systému mlean bol dosiahnuty podrobnejsi prehl'ad o vyrobnych
a kontrolnych procesoch v spolo¢nosti a bola ziskana moznost’ rychlejsej reakcie na pripadné
odchylky od Standardu a vykonanie napravnych opatreni. Systém mlean umoznuje aj

rychlejsSiu kooperdciu medzi jednotlivymi oddeleniami v spolo¢nosti.

Napriek usetreniu nakladov spojenych s tlaou a archivaciou papierovej verzie
dokumentov, spolo¢nost’ vynalozila jednorazové naklady na zaobstaranie pozadovanych

mobilnych zariadeni a ich prislusenstva vo vyske 3210,-€.

V digitalizaénom systéme mlean pribiidaju neustdle nové funkcie z oblasti udrzby,
riadenia kvality ¢i manazmentu vyroby, ktoré budt po konzultacii s manazmentom postupne
implementované do spoloCnosti a samotny systém a zber dat bude komplexnejsi

a detailnejsi.
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