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Anotace

Predmétem diplomové préace je systém fizeni jakosti v souladu se stanovenymi normami
a analyza soucasného stavu fizeni jakosti v odévni firm¢ Makyta a.s. Teoreticka Cast
sestavajici s literarni reSerSe definuje systémy namagementu jakosti, metody a néstroje pro
jeho =zajiSteni. Praktickd Cast zahrnuje analyzy a zhodnoceni systému fizeni jakosti.
V zéavéru praktické ¢asti jsou uvedeny navrhy na zavedeni potiebnych metod na zlepSeni
a podporu rozvoje systému managementu jakosti v této spole¢nosti. Doporucené navrhy
povedou k zefektivneni vyrobniho procesu a firemni kultury s cilem uspokojovani potieb

a pozadavkul zakaznik.

Klicova slova : Jakost, fiZzeni jakosti, systém managemnetu jakosti, analyza, vyrobni proces

Annotation

The topic of this diploma work is quality management system in accordance with
established standards and analysis of the current state of quality management in the
clothing company Makyta a.s. The theoretical part consisting of literature research defines
quality management systems, methods and tools for its security. The practical part includes
the analysis and evaluation of the quality management system. In conclusion, the practical
part introduces the necessary methods to improve and promote the development of quality
management in this company. The recommended proposals will lead to a more efficient

production process and corporate culture in order to satisfy customer needs and requests.

Key words: Quality, quality management, quality management system, analysis,

manufacturing process
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1. Uvob

| napriek tomu, ze systémy manazérstva kvality patria uz viac ako dvadsat’ rokov k
zakladnym metdodam a nastrojom zabezpeCovania kvality, mnoho firiem a organizacii

na celom svete a ich praktické skusenosti st dokazom toho, ze je neustale ¢o zlepSovat'.

Utelom komplexného manaZérstva kvality je zladenie vetkych ¢lankov organizacie
do finadlneho efektu — uspokojenia dynamickych potrieb a poziadaviek zakaznika.
Kvalita sa stala svetovym meritkom stupajucich narokov zdkaznikov a su¢asnym rastom
poziadaviek kladenych na kvalitu celého procesu aj na znalosti zamestnancov
zapojenych do tohto procesu. Sthrnne teda ide o proces, ktorého cielom je neustale
zlepsovanie, ktoré si ustavicne vyzaduje zlepSovanie uz raz dosiahnutej akosti. To
umoziuji metddy a nastroje riadenia kvality a predovsetkym ich spravne vyuzivanie.
V opacnom pripade totiz mdze dojst’ k zbytoénym ndkladom firiem, vysokému poctu

nezhdd, nespokojnosti zakaznikov a strate konkurencieschopnosti na trhu.

Predkladand diplomova praca je teoreticko-praktického charakteru, ktorého
podstatou je analyza riadenia akosti vo firme Makyta a.s. Hlavnym ciel'om je na zaklade
analyzy urcit’ najvhodnejSie metddy a nastroje na zlepSenie kvality vyrobného procesu
v odevnej firme. Vychodiskom bude analyza troch etap procesu vyroby : predvyrobne;j
etapy, vyrobnej etapy a povyrobnej etapy. V jednotlivych tsekoch prostrednictvom
monitorovania, vizualneho kontrolovania a evidencie budil prevadzané komparacné
¢innosti  vysledkov v sulade so stanovenymi normami a procesnymi smernicami
podniku. Na zaklade coho sa objasnia komparaéné vysledky a vyvodia zavery.
Predpokladom najvicsieho vyskytu chyb je vyrobna etapa, na ktorej sa podiel'a mnoho
faktorov. Znaény podiel maji 'udské zdroje, stroje a zariadenia, navrhnuté technologie
ainé, ktoré mozu na vyrobni etapu nepriaznivo vplyvat. S vedomim, Ze vstupna
kontrola materidlu a konstrukénej pripravy je vo firme zabezpeCovana pomocou strojov,
je teda predpokladana minimalna moznost vyskytu chyby. Proces vyroby ukoncuje
povyrobna etapa, ktora je reprezentovana dobrou stratégiou marketingu a
reklamovatelnost'ou vyrobkov na nizkej takmer zanedbatelnej urovni. Toto tvrdenie,
zalozené na navratnosti pozitivnych dotaznikov z oddelenia marketingu je zjavnym

dokazom tuspesSnosti firmy na trhu a prikladného plnenia poziadaviek zakaznikov.
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2. TEORETICKA CAST

2.1 DEFINICIA AKOSTI

Pojem "’kvalita”’, ktorého sticasnym synonymom je vyraz "‘akost’”’ je pouzivany

v celej hierarchii riadenia podniku a rovnako aj v obchodnej sfére spotrebitel'ov.
Existuje mnoho definicii a réznych pristupov k vymedzeniu pojmu akosti napr. :

+ Akost’ je sposobilost’ na pouzitie. (Juran)

+ Akost’ je zhoda s poziadavkami. (Crosby)

+ Akost je to, za €o ju povazuje zakaznik. (Feigenbaum)

+ Akost’ je minimum strat, ktoré vyrobok od okamziku svojej expedicie

spolo¢nosti spdsobi. (Taguchi)

Akost’ je miera vysledkov, ktord moéze byt kategorizovana v rdznych triedach.
Vsetky tieto definicie sa opieraju o zdkaznika, 0sobu prijimajucu produkt, ktorej
poziadavky su premenlivé s radou posobiacich faktorov (bilogickych, socialnych,

demografickych, spolo¢enskych). [5]

Samotna akost’ vyrobku je definovnd vlastnostami, ktoré charakterizuju sposobilost’
vyrobku k pouzitiu (funkénost), esteticky vzhl'ad, nenarocné pouzivanie, jednoduchost’
vyroby, rozumnd cena, trvanlivost, hospodarnost, bezpeCnost, opravitelnost
a bezproblémova likvidacia. Vyrobok postradajici niektory ztychto prvkov je
podradny & chybny a mozno ho nazvat’ aj faktorom zapornej akosti. Ci je alebo nie je
vyrobok pozadovany za akostny zavisi od toho ¢i vykonava resp. nevykonédva funkcie

pre ktoré bol koncipovany. [2]

Slovo akost’ ¢i akostny / kvalitny je pouzivany subjektivny vyraz hodnotenia. No
subjektivita robi kvalitu zlozitou vlastnostou, ktort udavaju jeho meratelné i
nemeratel'né vlastnosti vyrobku, hodnotené fyzickymi, technickymi a parcidlnymi
vlastnostami. Pojem kvality je obsiahly a zamerany na spokojnost’ zakaznika, ktora
zaisti predajnost a akceptovatelnost’ vyrobku. Kvalitou sa chape kvalita procesov,

vyrobnej zakladne, sluZieb i manazmentu, ¢o spolu tvori kvalitu firmy renomé. [17]
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Akost’ musi spiflat’ vSetko, ¢o vedie k vysledku, teda akost’ vyrobku, akost’ sluzby,

akosti procesov a zdrojov. Vsetky tieto roviny sa vzajomne ovplyviiuja a dopinaju. [5]
2.1.1 KONCEPCIA AKOSTI

Postatu akosti vymedzuje stupenn splnenia poziadaviek zakaznikov komplexom
vnutornych charakteristik, kde je poziadavka vymedzena potrebou alebo ocakavanim.
Tie st bud stanovené alebo predpokladané zdkaznikom. Pragmaticky pohlad akosti

vyrobkov a sluzieb vyzaduje plnenie nasledujtcich atributov.

Bezchybnost — pozadovany vyrobok a sluzba musi byt’ kvalitny. Chyby a nedostatky

signalizuju neschopnost’ vyrobcu ¢i sluzby plnit’ poziadavky kladené na produkt.

Kvalitativne parametre - produkt podavajici lepsie parametre — napr. rozsah funkeii,
pohodlnost’,  Zzivotnost..Spo¢iva v bezprostrednych  vlastnostiach ~ produktu

a sprievodnych sluzbach pri predaji (informécie na pouzitie, montaz, servis..).

Stabilita akosti. Ta je mozné zaistit doslednou vystupnou kontrolou alebo
implementovat’ kvalitu do vyrobku v priebehu pripravy vyroby. V druhom pripade sa

pojednava o systéme riadenia akosti QMS — Quality Management System. [4]

2.1.2 PROBLEMATIKA AKOSTI

Spocivajuca v rade existujucich dovodov vysokého zaujmu podnikatel'ov o kvalitu
svojej produkcie. V prvom rade je to konkurencia, vid Tab. 1. Konkurencny trh v
ktorom prevazuju ponuky nad dopytom sa vyrobcovia usiluju ziskat’” konkurencéné
vyhody v snahe 0 najlep$iu ponuku najnizSej predajnej ceny, kvalitnej produkcie a
pruznym reagovanim na poziadavky zakaznikov. Rozvoj techniky disponuje zlozitejsimi
vyrobkami a sluzbami a technologiami. S ich zloZitost'ou rastie riziko nebezpecenstva,
zdravotnych portch a inych neZiaducich nésledkov spojenych s pouzivanim vyrobku.
Producenti by mali eliminovat’ ¢i aspoit minimalizovat’ zdravotné a bezpe¢nostné rizika.
Zodpovednost’ vyrobcov a distributorov je podCiarknutd legislativou a v jej nesulade
hrozia sankie. Kvalita resp. nekvalita produkcie méze mat nezanedbatelny dosah na
hospodarnost vyroby. Straty z chybnej produkcie moézu predstavovat’ trvalé polozky

vel'kého rozsahu. [4]
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Tabul’ka 1. Vzt'ahy medzi nastrojmi kvality a konkurencieschopnosti. [13]

Nastroje kvality Faktory konkurencieschopnosti
Technologia — umoziuje vznik Inovdcie — zdroj kratkodobo jedinec¢nych,
jedine¢nych produktov s mensimi neopakovatelnych konkuren¢nych vyhod a tym
vyrobnymi nadkladmi robi firmu prospesnou v sut’azi s konkurenciou
Pracovnici — vyuzivanim znalosti a | Strategicky obrat — smeruje k zmene
zrucnosti v suvislosti s vyvojom podnikatel'ského spravania firmy a tim k jej
novych pristupov podnikania vacsej prosperite
Kapitdl — nevyhnutny na podporu Investicie — zvySovanie moznosti ich navratnosti
technického rozvoja a zvySovanie podporuje zvySovanie podnikatel'skej
zruénosti kapitalu pracovnikov vykonnosti firmy

2.2 HISTORIA RIADENIA AKOSTI

Akost’ je znamy vyraz, skloniovany uz od pociatkov historie 'udstva. Uz v dobe ked’
si I'udia zacali zhotovovat’ nastroje na lov, odevy pre ochranu tela, obydlia, si zaroven
museli klast otazku typu : Podarilo sa nam to? Poslizi nam to tak ako sme

predpokladali?

Dokaz, aby kladli stavitelia domov doéraz na kvalitu stavby, zaznamenaval
Chamurapiho zdkonnik v Mezopotamii. Stredoveké nariadenia remeselnickych cechov
a Statu taktiez kontrolovali akost’ vyrobkov. Hlavnym dévodom bola podpora rozvoja
vyroby a obchodu, neskér dovodom ochrany. V roku 1887 britskd dolnd snemovia

zaviedla oznac¢ovanie pdvodu importovaného tovaru ("'Made in”") znameho dodnes.

Druhé svetova vojna vyrazne posilnila poziadavky na kvalitu vo vyrobe vojenského

materidlu. Cely priebeh vyroby bol starostlivo sledovany.

Japonci jasne pochopili prinos kvality ako podstatnej konkurencnej vyhody. Zaviedli
teoretické poznatky vzt'ahujuce sa na akost” do kazdodennej praxe podnikov, institacii
a organizacii. Uvedomili si hroziace nebezpecenstvo konkurencie schopnosti svojich
produktov. Poziadavky na management akosti boli prvykrat ustanovené normou AQAP
(Allied Quality Assurance Publications) pre NATO, neskor sa pripojila NASA. [5]

V roku 1987 Medzinarodna organizacia pre normy ISO zaviedla radu noriem
zaoberajucich sa vyhradne poziadavkami systému akosti. V stGcasnosti existuje

mnozstvo organizacii, ktoré ustanovuji najroznejsie poziadavky na riadenie akosti. [3]
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S vyvojom akosti sa spajaji aj mnohé vyznamné osobnosti, ktoré prispeli svojimi

teoretickymi poznatkami, ale aj ich praktickou aplikaciou k rozvoju riadenia akosti.

W. Edwards Demingovi ako autorovi metédy zlepSovania PDCA - systematického

pristupu k rieSeniu a zlepSovaniu kvality.

Joseph M. Juran svoje poznatky z oblasti akosti zhrnul v Priruc¢ke riadenia akosti
(Quality Control Handbook), ktora dosiahla pocetnych reedicii a prekladov do r6znych

jazykov. Je autorom konceptu - celopodnikové riadenie akosti a “trilogie kvality”".

Armand V. Feigenbaum znamy svojou koncepciou komplexného riadenia akosti
TQC (total quality control). Za garanciu akosti povazoval Uplné splnenie poziadaviek

zakaznika.

Kaoru Ishikawa je predstavitel’ japonskej Skoly riadenia akosti a znamy propagator
jednoduchych néstrojov riadenia akosti, ktoré obohatil svojim diagramom pric¢in

a a nasledkov (Ishikawov diagram). [5]

Philip B. Crosby obohatil pristupy k riadeniu akosti o koncepciu zero defects (praca

bez chyb),tzn. podnik a jeho vedenie, ktory sa usiluje o to, aby chyby nenastali.

Existuju rozne typy riadenia akosti aich pristupy k rieSeniu akosti lisiace
jednotlivymi programami riadenia akosti. Avsak ciel’ zostava rovnaky - vytvorit’ vysoko
kvalitné, vysoké plnenie produktu & sluzby, ktora napiia az prekratuje oGakavania

zakaznikov. [18]

2.3 RIADENIE AKOSTI

Kwvalita je v sticasnosti rozhodujucim podnikatel'skym fenoménom svetovych trhov.
Obrazne povedané, sa stala tzv. v§eobecnym platidlom na svetovom trhu. Zaostanim v
kvalite vyrobkov by v podnikatel'skom svete znamenalo vyradenie podniku z trhu a jeho
nahradenie silnejSou a schopnejSou konkurenciou. [26]

Riadenie akosti je definované ako suhrn vSetkych prostriedkov na dosiahnutie
ustanovenych noriem akosti. Ide o upravu konStrukcii, pracovnych noriem a postupov
tak, aby nedochédzalo k produkcii chybnych vyrobkov. Spociva v prevencii, planovani
a realizacii najucelnejSich prostriedkov tvorby vyrobku atym plnit poziadavky

zakaznika.
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W.E. Deming znazornil riadenie akosti v podobe kolesa, ktoré sa nekonecne otaca na
zaklade vedomia akosti a zmyslu pre zodpovednost’ akosti vyrobku. Schému PDCA na

obr.1 definuju Styri kroky procesu riadenia — planovanie, ¢innost’, kontrola, akcia.

Tieto kroky prebiehaji v ramci podniku, no existuje i Stvrty mimo podnikovy krok -
prieskum trhu definovany potrebami spotrebitel'a. Tento zaverecny krok vedie spét’ ku

kroku prvému — K planovaniu na zéaklade zistenych poziadaviek zékaznika. [2]

Akcia (A) o [T Plén (P)
Kontrola (C) ;’ A R ‘\ Cinnost’ (D)
I‘\ C D I’l

- /"'Akost’

Obr.1 Demingov cyklus PDCA [5]
Jednotlivé prvky okruhu riadenia su :

Plan - zaloZenie planu a normy k dosiahnutiu ciela. Cyklus za&ina zberom
informacii, popisom rieSeného problému akon¢i planovanim prevedenia

najvhodnejSieho riesSenia.

DO - néavrh rieSenia problémov, uplatnenie a realizdcia novych procesov. Hladanie

moznosti vo forme naprav alebo preventivnych opatreni. [5]

Control — ocetiovanie, rozbor vysledkov vyplyvajlci z dosiahnutych vysledkov

monitorovania a porovnania s planom a kontrola vyrieSenia p6vodného problému. [19]

Act - zavedenie nutnych tprav Vv pripade vysledkov neodpovedajucim planom.

Analyzovanie rozdielov planu a skuto¢nosti a ich nasledné odstranenie. [2]

Model PDCA sa vyuziva na uplatiiovanie neustaleho zlepSovania pre vsetky typy
procesov. Vychadzajic z toho, Ze kazda praca je urcity proces, ktory moze byt cyklicky

planovany, vykonavany, posudzovany a zdokonal'ovany. [2]
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Akost’ vyrobku ovplyvituju na seba nadvazujice aktivity v réznych etapach jeho
zivotného cyklu. Obr.2 Juranovej spiraly kvality zobrazuje ich vzajomné prepojenic a
potrebni funkénost’ na dosiahnutie pozadovanej urovne produktu. Clenenie $piraly
udava realizdcia Cinnosti, nutnych pre zhodu vyrdbaného produktu s poziadavkami
zakaznika. Prvym krokom je prieskum trhu a zistenie tychto poziadaviek. Medzitym
prebiehaju ¢innosti obr. Spiralu opat’ ukonéuje prieskum trhu zistovanim ako vyrobok
uspokojuje poziadavky zdkaznika (spédtnd védzba). Ta zaisti, aby sa opakovanie tohto
procesu viac priblizilo rasticim poziadavkam zékaznika a posunie prieskum trhu o

uroven vyssie. [20]

Poziadavky zakaznikov neustale narastaji a natia vyrobcov i dodavatel'ov zvySovat
efektivnost’ svojej ¢innosti. Jednym z najacinnejsich prostriedkov zdokonalenia kvality

je zavedenie systému manazérstva kvality podl'a poziadaviek ISO 9000. [21]

Likvidécia po Prieskum trhu - zistovanie
ukoneni prevadzky spokojnosti zékaznikov
Néavrh vyrobku
Udrzba a servis [ Vyskum a vyvoj a procesu
pri pouzivani A
[ Volha stratéeoie akosti ] Zaistenie akosti
Distribtcia L)

vyrobnych Cinitel'ov

a predaj [ Prieskum trhu ]

Balenie a K I
skladovanie or?tvro ‘f" a
skuSanie

Obr. 2 Spirala kvality podl'a Jurana [1]

¥

Overovacia vyroba ]

2.3.1 SYSTEM RIADENIA AKOSTI QMS

QMS (Quality Managementt System) je zamerany na akost’ v zdujme zakaznika v
zmysle poziadaviek noriem 1SO rady 9000.
- CSN EN ISO 9000:2009 - Systémy managementu akosti — obsahuje zéklady,
zasady a dolezité pojmy managementu akosti.
- CSN EN ISO 9000:2009 — Systémy managementu akosti — poziadavky. Této
norma sa povazuje za ustredni. Obvykle sa podla nej vykondva zavadzanie,

udrziavanie a preverovanie auditmi implementovaného systemu akosti.



Zlepsenie akosti v odevnej firme Makyta Strana 8

Preto sa tato norma pomenuva aj ako kriteridlna, tzn. Ze organizacie musia plnit
jej poziadavky, aby preukazali uspesné fungovanie QMS.

- 1SO 9004:2009 - Systémy managementu akosti —model riadenia organizacie pre
udrzanie Uspechu. Vyznam tejto normy spoc¢iva v doporuceniach, ktoré¢ moze
organizcicia zaviest s prevySovanim poziadaviek v ISO 9001 zlepSenim
managementu akosti tak, aby bol uspokojeny zakaznik i d’alSie zainteresované
strany smerujuc k zvySovaniu vykonnosti organizacie.

- Podporné normy — rozvijajuce urcité prvky managementu akosti a niekol’ko
noriem. Su zaradené do skupiny ISO rady 10 000, no neslizia ako nastroj
certifikacie. [4]

Legislativa kvality. Rozhodujicim aspektom st konkuren¢né vyhody firiem, ktoré
nie st v sulade s ich prosperitou s nekvalitnou produkciou. Pripady, kedy sa producenti
snazia o znizovanie vyrobnych nakladov na tkor kvalitativnych parametrov produkcie
nesmu nijak neovplyvnt bezpecnost’, zdravotnu nezavadnost a Zivotné prostredie.

Znizovanie kvality nesmie prekro€it’ hranice bezpe¢nosti vyrobku. [4]

Management celkovej kvality (TQM)

TOM (Total Quality Management) je koncepciou, ktora sa stala filozofiu
manazmentu. Koncepcia TQM nie je nijak viazand normami ¢i predpismi, ale ide o
otvoreny systém absorbujuci vSetko pozitivne, ¢o moze byt vyuzité k rozvoju podniku.
Spociva v principoch: orientacie na zdkaznika, vedenia l'udi a timova praca, partnerstva
s dodavatel'mi, I'udského rozvoja a angazovanosti, orientacie na procesy, neustaleho
zlepSovania, inovovania, meratel'nosti vysledkov, zodpovednosti k okoliu.[3] Sucasne je
potrebné pozorovanie a zdokonalovanie systému kvality, jeho prispdsobovanie zivotu

spolocnosti a jeho porovnéavanie so skutocnostou.
Hlavné zasady TQM

+ Kvalita je vyznamny strategicky faktor uspechu a podnikatel’skou ulohou. (kazdy
pracovnik musi byt’ zodpovedny za kvalitu svojej prace)
+ Pozerat sa na kvalitu pohladom zdkaznika, ten urcuje kritéria a mieru kvality.

(zahfna objektivne, subjektivne, zmyslové a emocionalne faktory)
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+ Kvalita je relativna — k ocakdvaniam, skisenostiam a konkurencii. (posudzovanie
kvality je dynamické - ¢o bolo véera dobré moze byt dnes slabé)

+ Usilie o vopred zbavenia chyb. (rozpoznava a eliminuje pri¢iny moznych chyb)

+ Neexistuju naklady na kvalitu, ale existuju znacné naklady na nespravne vykony.
Znatel'né naklady - zaruka, nepodarky, dordbka. Skryté ndklady, ovela vysSie —
mensia lojalnost’ zékaznikov, nakladné riadenie produkcie..) [7]

Dodrzanie vSetkych principov a zasad TQM je orientované na plnenie poziadaviek
zékaznika. Dynamické aststavne meniace poziadavky vyzaduji kontinualne
zlepSovanie - rozSirovanie spektra funkcii pontkanych zékaznikom a znizovanie nezhod
dodavanych vyrobkov a poskytovanych sluzieb. Neustale zlepSovanie procesu musi

prebiehat’ vo vSetkych trovniach systému riadenia. [16]

2.3.2 OSEM ZASAD MANAZERSTVA KVALITY:

1. Orienticia na zdikaznika — spinat to ¢o je efektivne pre zdkaznika. Musia byt
pochopené a uspokojované jeho poziadavky, v idedlnom pripade prekondvané.
Orientacia na zakaznika musi byt prioritou organizéacie, zodpovednostou
vedenia a taktiez ulohou pracovnikov na vsetkych trovniach. [25]

2. Vedenie — presadzovanie stdrznosti ucelu, smeru interného prostredia
organizacie, tvorba prostredia pre plné zapdjanie. Musi byt vytvorené také
prostredie pre pracovnikov, aby vSetky skupiny zamestnancov podéavali v préci
maximalne vykony v zdujme dosiahnutie vyty¢enych cielov.[23]

3. Zapojenie pracovnikov — T'udské zdroje sii najpodstatnej§im Ccinitelom pre
riadne fungovanie organizacie. Je potrebné vyuzivanie ich schopnosti v ¢o
najvacsi prospech organizacie. Vedenie organizicie preto musi viest’ otvoreni
diskusiu o deficitoch, hl'adat’ mozné rieSenia, vysvetlovat podstatu Cinnosti
zamestnancom, zvySovat odbornii spdsobilost a vzdelanie pracovnikov
vsetkych Grovni a adekvatne ich odmenovat’ a motivovat’ ku kladnym vykonom

4. Procesne orientovany pristup— vsetky procesy organizacie musia byt riadené a
identifikované pre efektivne fungovanie systému manazérstva akosti. Jednotlivé
procesy ovplyviiuju faktory (zdkony, normy, predpisy, prirodné podmienky).
Vsetky procesy organizacie musia byt regulovatel'né, dosahovat’ urcené ciele a
poskytovat’ meratel'né vysledky pre analyzu anasledni ndpravni cinnost.

Model procesného pristupu znazoriuje obr. 3. [25]
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i
Trvalé zlepSovanie systému manaZérstva kvality

Zakaznici Zodpovednost’

> manazmentu
Manazérstvo
zdrojov

Zakaznici

7

Meranie, analyza
a zlenSovanie

[ voEmEs D—> ,_{T ———y
' 4 Realizacia | Spokojnost

—>

-

» produktu | produkt

Obr. 3 Model procesne orientovaného systému manazérstva kvality [24]

5. Systémovo orientovany pristup k manaZérstvu — identifikdcia, porovnanie a
riadenie systému suvisiacich procesov smerujucich k danému cielu
a prispievaniu k zvysenej efektivnosti a i¢innosti organizacie. [25]

6. Neustdle zlepSovanie — zdsadnym cielom zlepSovania systému manaZzérstva je
zvySovanie moznosti docielenia spokojnosti vSetkych zainteresovanych stran.
[25] Pre zabezpecenie tohto principu je potrebné stistavne rozvijat’ prostredie pre
tvoriva pracu zamestnancov, ndjst vhodné napravné opatrenia na zlepSovanie
a identifikovat’" jeho moznosti riadiacimi pracovnikmi, internymi, externymi
auditmi, uvolnovat' zdroje nutné na kontinudlne zlepSovanie a efektivne
hodnotenie, prijat’ metodoldgiu pre zlepSovanie manazmentu akosti [24]

7. Rozhodovanie na zdklade faktov — rozhodovanie na zaklade analyzy udajov
Z jednotlivych procesov a informaciach s cielom zefektivnenia. [23] Pracovnici
musia byt patriéne zaskoleni na vyuzivanie danych metéd, manazéri musia
vyuzivat analyzované data pri rozhodovani avysledky spristupiiovat
zamestnancom.[24]

8. Vzdjomne vyhodné dodavatel’ské vzt'ahy — kazda organizacia je previazana so
svojimi dodadvatemi, preto je potrebné, aby medzi nimi bolo dosiahnuté
obojstranné vyvazenych a vzajomne vyhodnych vztahov. [24] Podstatnou
dobrych vztahov je dovera a efektivna komunikéacia a poskytovanim pomoci,

takymto spdsobom motivovat dodavatel'ov k zlepSovaniu vztahov. [25]



Zlepsenie akosti v odevnej firme Makyta Strana 11

Procesny pristup

Spociva v usporiadanej skupine navzajom suvisiacich ¢innosti alebo subprocesov,
ktoré¢ prechddzaji organizatnymi Utvarmi spolupracujicich organizacii. Tie
zuzitkovavajii materidlne, 'udské, finan¢né a informacné vstupy, ktorych vystupom je
produkt - hodnota externé¢ho alebo interného zakaznika.[8] Vyuzitim vedomosti,
skusenosti, zrucnosti, nastrojov, technik a systémov na definovanie, vizualizaciu,
meranie, kontrolu, informovanie a zlepSovania procesov tak dosahuju splnenie

poziadaviek zakaznika za suc¢asnej rentability svojich aktivit. [27]

Néklady

n:>[ P|R|O|C E\S —)| Zaikaznik
g Uzitok

Obr.4 Proces [5]

Uspesnost’ transformécie vstupov na vystupy je znaéne ovplyvnené tym, ako vhodne
su usporiadané jednotlivé kapacitné zdroje potrebné na zaistenie procesov, ktorymi je

dana transformécia vykonavana. StiCasne sa vyuZzivaju tri typy procesného usporiadania:

+  Funkcné usporiadanie - pracovné miesta su zoskupené prostrednictvom zdrojov
potrebnych na zabezpecenie urcitej operacie

+ Predmetové (produktové) usporiadanie — ide o sekvencéné radenie pracovisk
zaradenim do vyrobnych liniek podl'a poradia vyrobnych operacii

+ Fixované usporiadanie — vyrabany produkt situovany na istom mieste (z dovodu

zlozitej manipulacie) a produkéné kapacity okolo neho sa obmienaju. [13]
Zékladné pojmy z oblasti procesov :

Vstupy do procesu predstavuji materialy, suroviny, informacie alebo konstrukcie.
Vystupy z procesu - predstavuji vyrobky sluzby, informdcie uzitocné pre pouzivatel’a.
Vlastnik procesu - manazér, veduci pracovnik riadiaci dany proces a zodpovedny za
jeho priebeh a vysledky.

Terminy. UrCené procesy sa musia uskutoChiovat v stanovenom casovom reZime.

Naklady priradené kazdému procesu, jednotlivym ¢innostiam na jeho zabezpecenie. [5]



Zlepsenie akosti v odevnej firme Makyta Strana 12

Skvalitnovanie procesov (00.9) je v si¢asnosti nevyhnutné pre udrzanie firmy na
trhu. Podniky si neustdle natené ziaducimi klientmi riesit otazku zlepSovania
procesov. Sustavnym pozorovanim priebehu procesu sa identifikuja prilezitosti na jeho
zlepSovanie, formovanie a implementaciu zmien. Prevedenie a zdokumentovanie zmeny

vedie na zaciatok cyklu v com spociva neustale zlepSovanie procesov podniku. [9]

Popis Stanovenie Sledovanie Meranie Navrh a
su¢asného  ~” pozorovanych >  prevadzky —» prevadzky ~» implementicia
stavu procesu metrik procesu procesu zlepSenia W

Obr. 5 ilustruje zakladné kroky priebezného zlepSovania procesu [9]

2.4 MANAGEMENT LUDSKYCH ZDROJOV

LCudsky zdroj je neodmyslite'na sucast’ celopodnikového riadenia a najvyznamnejsia

zlozka stvisiaca s rozvojom modernych systémov manazmentu akosti. [3]

Riadenie I'udskych zdrojov sa vztahuje na ¢loveka v pracovnom procese. Spociva v
ziskavani T'udi, ich formovani, fungovani, vyuZzivani, organizovani, prepojovani ich
¢innosti, vysledkov prace, schopnosti, pracovného spravania, vztahov k prevedenej
praci, podniku a k spolupracovnikom. Podstatné je aj jeho samotné uspokojenie z

vykonanou pracou a jeho personalny a socialny rozvoj. [12]

Michael Armstrong definuje riadenie l'udskych zdrojov ako strategicky a logicky
premysleny pristup k riadeniu toho najcennejSieho, ¢o organizacie majt, l'udi, ktori v

nej pracuju a ktori individualne i kolektivne prispievaju k dosahovaniu jej cielov. [12]

Jednotlivé prvky Spiraly akosti (obr.2) vypovedajt, ze prave ¢lovek je tym centalnym
subjektom vsetkych procesov. Vplyva na vyvoj, vedenie organizacie, obchodnu siet’,
celt vyrobu, povyrobné operacie, audity, poradenstvo zakaznikom i na pracovnikov

starajucich sa o likvidaciu vyrobku po skonceni zivotného cyklu. [3]

Prave preto musia byt’ pracovnici vykonavajaci pracu, ovplyviiujtci kvalitu produktu
kompetentni na zaklade prislusného vzdelania (diplom, osvedcenie, certifikat), pripravy

(zaSkolenie), zruénosti a praktickych skasenosti. [28]
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Investicia do vzdelavania je dolezita pre jednotlivca i pre firmu. Pésobnost’ a forma
vychovnych programov moéze dlhodobo ovplyvnit' vztah zamestnancov ku kvalite,
uroven ich teoretickych poznatkov aj praktickych sktiisenosti. Prof. K. Ishikawa tvrdi, ze

,.radenie akosti zacina i kon¢i vychovou a vzdelanim .

Popri vychove avzdelani je dolezity iprakticky vycvik (tréning) v podobe
osvojovania si profesijnej zrucnosti a znalosti pri praktickej aplikacii nadobudnutych
poznatkov. Ugelom vycviku je podnecovat pracovnikov k zefektiviiovaniu prace.
Pojem efektivnosti a akosti sa musi uvadzat do stvislosti s cielmi, nastrojmi a

celopodnikovou stratégiou. [3]

Dosahovanie efektov vyroby produktu vysokej akosti je mozné spojenim schopnosti,
zruénosti a vedomosti jednotlivcov formou timovej prace. LepsSie a rychlejSie sa
nachddzaji nové idey pomocou roéznych praktik. Tym je vykonnost timu vicsia,

vzbudzuje nadSenia a prinasa uznanie a ocenenie jednotlivcov i kolektivneho tsilia. [10]

Motivacia a odmenovanie zamestnancov je ddlezitou sucastou riadenia l'udskych
zdrojov. Aktivnou silou st ludia — s ich vlastnou voOl'u, ndzormi a spOsobmi
uvazovania. Pokial nebudu dostatoéne motivovani, nemoze dojst k uspesnému
naplneniu podnikovych ciel'ov. Prave preto je motivacia I'udi vyznamna pri vytvarani
modernych persondlnych systémov. Motivaéné systémy st prevazne zalozené na
penaznej odmene, mzda, plat..[3] AvsSak odmenovanie v modernych systémoch, ktoré
udel'uje zamestnavatel zamestnancovi ako kompenziciu za vykonanu pracu ponima

I povySenie, formalne uznanie (pochvaly), zamestnanecké vyhody. [12]

2.4.1 MODERNE UTVARY RIADENIA LUDSKYCH ZDROJOV

Novodobé organizécie st zhladiska vlastnych produktov, sluZzieb a globalnej
posobnosti prili§ rozmanité a rozsiahle. Vyzaduja si nové alternativy manazérskeho
samoobsluzného systému s orientaciou na formy ziskavania a formovania pracovnikov,
riadenia pracovného vykonu, odmenovania, dodrziavania pracovnej doby, rozvoj
pracovnikov, typy kolektivnych zmluav i politik rozmiestiiovania pracovnikov. Moderné
alternativy personalnych programov musia byt zefektivnené so Specifickymi potrebami
zamestnanca, spracovavat’ a poskytovat zna¢né mnozstvo sluzieb a personalnych

planov v stlade s legislativnymi nariadeniami a zmluvnymi dohodami. [11]
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2.5 AuDIT

Poprednou tulohou manazmentu akosti je overovat funk¢nost’ systému akosti

a spol'ahlivost jeho riadenia pomocou auditnej, inSpekcnej a kontrolnej ¢innosti.

Audity predstavuju nezavisly zdroj informdcii a vzt'ahuji sa na vSetky podnikové
procesy, ktoré tvoria systém zabezpecCovania akosti podniku. Znamenaju systematické
a nezavislé skimanie s cielom ur€it’ aby ¢innosti aich vysledky v oblasti akosti boli
v stlade s planovanymi nametmi, ¢i sa tieto zamery realizuju efektivne a st vhodné pre

dosiahnutie ciel'ov. Ugelom kazdého auditu je zistovanie faktov a nie chyb. [3]

Z hladiska objektov overovania st rozliSované Styri typy auditov :
Audit akosti vyrobku - zamerany na preverovanie sposobilosti urcitého vyrobku plnit
poziadavky zakaznika prevadzanim roznych testov, merani, skiS0k spolahlivosti a pod.
Audit akosti procesu — vyhodnocovanie efektivnosti, stupnia inovacie a vhodnost
pracovnych postupov a procesov vyroby. Nutny je odbornik pre overovaci proces.
Audit pracovnika — forma identifikacie a odstranenia organizacnej prekazky, ktora
brani pracovnikom v zvySovani vyuzitia ich schopnosti a kvalifikacie.

Audit systému akosti — zhodnotenie miery Gi¢innosti systému akosti podniku.
Podl'a mnozstva ¢innosti, ktoré musi auditor preskumat’ rozliSujeme :

+ uplny audit

+ Ciastkovy audit (miniaudit, etapovy audit)

+ nasledny audit — forma overovania a vyhodnocovania U¢innosti napravnych
opatreni, ktoré boli navrhnuté a prijaté ako vysledok predchadzajiceho auditu.

+ Certifikacia (vyrobkov, systémov, pracovnikov) je Cinnost tretej strany, ktora
vykazuje dosiahnutie primeranej dovery, Ze nalezite identifikovany vyrobok,
proces, kvalifikacia personalu ¢&i systém akosti je v zhode so stanovenou
normou, normativhym dokumentom. Vysledkom certifikacného procesu je

udelenie ¢i neudelenie osvedcenia o dosiahnuti zhody. [3]

Podstata auditu spoc¢iva v systematickom, nezavislom a zdokumentovanom procese
ziskavania dokazov a ich objektivneho vyhodnocovania. Cielom je urcit rozsah, v
akom sa plnia kritérid auditu. Tyka sa systémov, procesov, produktov a personalu

organizacie.
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Proces auditu kvality
Manazérstvo kvality auditu Predbezné zistenia Okolie

Cas

Audit kvality

= zber dokazov
= zistenia auditu
= zavery z auditu

»

=  Predmet auditu

Sprava o audite
a zaverecny pohovor

=  Program auditu
= Kritéria auditu

» Kompetentnost’ auditorov
» Kultira organizacie

Obr.6 Proces auditu kvality [37]

2.6 PRiISTUPY MANAZMENTU KVALITY

Zabezpecovanie kvality Specifickymi technikami a metodami. Spociatku vizualnu
kontrolu a jednoduché meradla dnes nahradzaju zlozité stroje s enormne vysokou
presnostou a Specidlne meracie zariadenia kontrolnych operacii. Tieto metddy st
prepojené s vypoctovou technikou, ktora rychlo vyhodnocuje namerané hodnoty a tie
potom porovnava so stanovenymi hodnotami. TaktieZ sa rozvinuli rady ul'ah¢ujtcich a
lacnejSich kontrolnych operacii na dosiahnutie poZzadovanej akosti. Spocivaji najmé v
aplikacii Statistickych metod kontroly akosti, d’alSou skupinou st metédy na analyzu
nedostatkov a ich predchadzaniu a poslednu skupinu tvoria metody analyz a zaist'ovania

spol'ahlivosti vyrobkov. Spomenuté metody su v sucasnosti nad’alej rozvijané. [4]

2.6.1 METODY A NASTROJE POUZIVANE NA ZABEZPECOVANIE KVALITY

Tato kapitola je zamerana na najcastejSie pouzivané, 'ahko aplikovatel'né a praktické
metddy riadenia akosti : sedem zakladnych a sedem novych metod riadenia akosti,

Statistické metody riadenia kvality, FMEA, Brainstorming, Kaizen Costing.

Metody a nastroje, ktoré boli vyvinuté a zdokonal'ované v oblasti systémov kvality
s nenaro¢né, u¢inné a vyuzitelné na rieSenie roéznych problémov v podniku.
Vychadzajac z podrobnej analyzy skuto¢ného stavu a pricin z problémov, pomahaju
vypracovat’ uc¢inny postup zmeny a jej vyhodnotenia. Ich pouzivanie musi byt v sulade

s normami kvality.
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Umoziuji zhromazdit’ potrebné informéacie, usporiadat’ ich do logickych stvislosti a
najst’ medzi nimi vzajomné vztahy, ktoré umoznuju zabezpeCenie kvality. Dalej sa
uistuju ¢i je dosahovand kvalita na potrebnej Urovni, overuju Ze je dosahovana

opakovane, zist'uji nazory zakaznikov, analyzuju a rieSia problémy. [22]

Ciel'om metod a nastrojov je prostrednictvom aktivit dosiahnut’ vysSsej Grovne akosti
Vv porovnani s predchadzajicim stavom. ZlepSovanie akosti sa dosahuje zlepSovanim

procesov so zameranim na 3 oblasti :

1. ZvySovanie vhodnosti k pouzitiu
2. ZniZovanie rozsahu nezhdd s dodévkach vyrobkov a sluzieb

3. Zvysovanie ucinnosti v§etkych podnikovych procesov

Uspesnost’ a efektivnost’ aktivit zlepSovania sa rapidne zvySuje pouzitim vhodnych

nastrojov a metod Tab. 2. [1]

Tabul’ka 2. Metddy zabezpedovania kvality a ich aplikacie v jednotlivych etapach procesu [1]

Metédy zabezpecfovania kvality a ich aplikacie manazérstvom kvality

PLANOVANIE ZLEPSOVANIE

IMPLEMENTACIA

Tvorivé metody

Benchmarking Parové
porovnavanie QFD
(Dom akosti)
DesignRewiev

FMEA (analyza
moznych chyb a ich
désledkov) FTA (fault
tree analysis)
Hodnotova analyza

Statistické metody v
riadeni kvality

KAIZEN Costing
Reenziniering
Six sigma
Demingov kruh
PDCA

Quality journal
Reenziniering
Global 8 D

WV model

Brainstorming
Brainwriting
Mind Mapping
Delphy metdda
Diskusia 66
Analyza silovych
poli

Postup implementacie nastrojov a metdd je nutné uplatiiovat’ timovym sposobom. Je

to vSeobecne pouzitelny algoritmus, ktory sa pouziva spravidla intuitivne pri r6znych
prilezitostiach. Aplikéacia v praxi €asto postrada stistavnost’ a doslednost’, preto je nutné

plnenie istej postupnosti a vytvorenia tlaku vedenim na plnenie postupnosti krokov. [22]

Postup implementécie :
1. Definovanie problému 4. Posobenie na priciny
2. Sledovanie procesu 5. Kontrola a Standardizacia vysledkov

3. Analyza pri¢in 6. Zavery a d’alSie plany
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Tabul'ka 3. Rozdelenie nastrojov zabezpeCovania kvality [1]

Rozdelenie nastrojov kvality Nastroje riadenia kvality
Nastroje zamerané na spracovanie| VOC, CTQ, C&E matrix, Kano model
pozZiadaviek zdkaznika
Zikladné nastroje na definovanie | IPO diagram, KNE diagram, SIPOC
a mapovanie procesov
Sedem zakladnych nastrojov riadenia | Frekvenény diagram (folmulér), Paretov diagram
managementu akosti Histogram, Regula¢ny diagram, Ishikawa diagram
(Diagram pricin a nasledkov), Vyvojovy diagram,
Korela¢ny diagram (Bodovy diagram)
Sedem novych nastrojov riadenia Afinitny diagram, Rela¢ny diagram (Diagram
akosti vzajomnych  vztahov), Stromovy diagram,
Maticovy diagram, Analyza udajov v matici,
Sietovy graf, Diagram PDPC
Moderné techniky na analyzovanie | Brainstorming, 635 metdda, 5x preco, Hodiny
a rieSenie problémov prilezitosti
Nastroje okamzZitého zachytenia Poka Yoke, Andon, Jidoka
odchylky a reagovanie na ne
Pokrocilé nastroje riadenia kvality 8D, FMEA, QFD, EFQM
Koncepty riadenia kvality TQM, Six Sigma, Lean Sigma

Vyuzitie: zabezpecovanie kvality, pri praci workshopovych timov, znizovani
nepodarkovosti  kontinualnych systémov zlepSovania, na zlepSenie ukazovatelov

vyrobnych timov, realizacii podnikovych programov na zvysenie produktivity a pod.

2.6.1.1 Statistické riadenie kvality

Na zlepSovanie procesov vyroby a redukciu chyb je prave pouzitie Statistickych
metod jednym z najefektivnejSich nastrojov, ktoré by malo byt automatizované od

zberu udajov az po samotné vyhodnotenie, aby boli tieto nastroje dostato¢ne efektivne.

Statistické riadenie kvality (S.R.K.) je podmnozinou Statistickych metod (sucast
QMS) i samotnou disciplinou aplikovanej Statistiky. Zaobera sa riadenim kvality
v ¢innostiach uzko spojenych s procesom vyroby. Kvalitu vyjadruju subjektivne pocity
a hlavne namerané hodnoty parametrov vyroby a vyrobkov, ktorymi sa S.R.K. zaobera.

Casto definované pojmami ,,znak kvality™ a ,,ukazovatel’ kvality".

Znak kvality — vlastnost’, ktora urcuje pouzitel'nost’ vyrobku v sulade s jeho uréenim. Ide

0 ¢iastkovu vlastnost, ktord ma podiel na celkovej kvalite
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Ukazovatel' kvality — meria intenzitu znaku kvality. Je to meratelnd charakteristika

jedného alebo viacerych znakov kvality. Pozaduje sa aby bol meratel'ny.

Oblasti S.R.K. : Statisticka preberacia kontrola kvality, Statistickd regulacia

vyrobného procesu, metody pldnovania experimentov.

Statisticky udaj sposobilost’ procesu hovori o tom, do akej miery je proces schopny
plnit’ poziadavky na kvalitu produkcie. Najviac sa zadavaji poziadavky vyzadovanej
(nominalnej) hodnoty a toleran¢nych medzi, ktoré su povazované za idealny stav, ktory
je prakticky nemozny pre kazdu vyrobenu jednotku. Jednotka sa teda povazuje za
zhodnu s poziadavkami ak sa sledovany ukazovatel vyskytuje medzi toleran¢nymi
hranicami. Pre urCenie spoOsobilosti procesu sa vyuzivaji nasledovné oznacenia : T —

pozadovana hodnota ; LSL — dolné toleran¢na hranica; USL — horna toleran¢na hranica

Statistické meranie sposobilosti procesu je sucastou druhej oblasti Statistického
riadenia kvality a tou je statisticka regulacia procesov. Ide o metodoldgiu umoznujiucu
grafické znazornenie procesu arychle urCenie ¢i je alebo nie je proces ,,mimo
regulacie®. [29] Zakladnym grafickym nastrojom je regula¢ny diagram, ktory umoziuje
rozlisit' variabilitu procesu vyvolanti odlisnymi vplyvmi od variability vyvolanej

nahodnymi vplyvmi. [6]

Z regulacného diagramu je mozné analyzovat’ tendencie procesu, napr. kolisanie
nameranych hodnot, ¢im je potrebné prijat’ preventivne opatrenia a zabranit’ tak
zhorSeniu kvality vyroby. Ak je meranie Statistickej spOsobilosti procesu pouZivané
V spojeni s reguldciou vyrobného procesu aplikuje sa az vtedy ked’ je vyrobny proces
Statisticky zvladnuty. Pre objasnenie pojmu “Statisticky zvladnuty proces” je potrebné

definovat’ pojmy “vymedzitel'né pri¢iny” a “nahodné priciny”.

Vymedzitelné priciny - priCiny, ktoré¢ nie su stdlou sucastou procesu, alebo systému,
alebo neovplyvituju vsetky zlozky procesu, ale vznikaju v dosledku Specifickych

okolnosti.

Ndahodné priciny - priciny, ktoré s stalou sucastou procesu alebo systému procesu a

ovplyviiuju vSetky zlozky procesu.

Statisticky zvladnuty je proces, ktory ovplyviiuju len nahodné priciny. [29]
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2.6.1.2 FMEA

Metdéda FMEA (analyza pricin a nasledkov) sa v planovani akosti pouziva formou
analyzy konstrukéného prevedenia, procesu alebo produktu. Jej cielom je vopred
rozoznat’ moznosti vzniku chyb v réznych $tadiach tvorby produktu alebo procesu, ur¢it’
ich mozné nasledky, zhodnotit’ rizik4 a bezpecne im predist. FMEA patri k zdkladnym
preventivnym metédam managementu akosti. Typickymi prvkami FMEA su : funkéne
orientovany spdsob myslenia a postupu, systematicky pracovny postup, vyuZzivanie

metod kreativity, formulacia navrhu a zlepSenie kvality [6]

FMEA je timovou analyzou pripadného vzniku poruch, chyb a posudzovania

moznosti vzniku porach a chyb hodnoteného névrhu :

» ohodnotenie rizik, navrh a realizacia opatreni k zlepSeniu kvality ndvrhu
» pouzitim tejto metoddy je mozné odhalit’ 70 az 90% moznych nezhdod

60
Na obr. 7 je vyjadrenic odhalovania Vanik 75% chib Odstrénenie 80% chib

40 -

—

nezhdd metdédou FMEA. Pomocou tejto

metddy je mozné zabranit’ ¢i zmiernit’ rizika,

Potetnost chyb [%)]

ktoré vznikaju pri tvorbe systému riadenia, 2 szch'b A T
vyvoji vyrobku a jeho konstrukcii, pri novych / y "
technologiach, vyvoji procesu a pripravy Defiiia  Vjvoj  Plinovanie procesov  Viroba  Skigky  Poutivanie
samotnej vyroby. [22] Obr.7 Odhal'ovanie nezhod pomocou FMEA [22]

Charakteristickymi rysmi FMEA st :

» Systémovy pristup — Sledovany produkt alebo proces je povazovany za uceleny,
ohrani€eny funkény systém s danymi vnitornymi vdzbami a vztahmi k okoliu.

> Induktivny charakter — rozkladajuci objekt na elementarne operacie, ktoré
podrobuje analyze a jej vysledky vzt'ahuje na funkcie celého systému.

»  Preventivny charakter — umoznuje odhalit’ a skimat’ pripadné zistené chyby a
ich pri¢iny a vopred zamedzit’ moznosti ich vyskytu v nasledujucom procese.

> Timovy pristup — aplikacia metéd pomocou timového riesenia. Clenovia timu
musia byt oboznameni s danym problémom i s aplikaciou metody FMEA. [4]

Na obr.8 je zobrazeny formular FMEA ako nastroj na realizaciu tejto metody.
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Obr. 8 Formular FMEA [22]

Vyhody FMEA : predstavuje systémovy pristup prevencie nekvality; zniZuje straty
sposobené nekvalitou systému; skracuje Cas rieSeni vyvojovych prac; znizuje poCty
zmien vo faze realizacie (robit’ veci spravne na prvykrat); umoznuje zhodnotit’ riziko
pripadnych chyb, stanovit’ priority a opatrenia na zlepSenie kvality, podporuje praktické
vyuZzivanie zdrojov; modeluje cennt informacénii databazu o Systéme vyuzitia pre
podobné systémy (TPV, konStrukcia) ; dodava podklady pre spracovanie a zlepSenie
planu kvality; je vyzna¢nou sucast'ou kontrolného systému pri tvorbe navrhu; zlepSuje
znacku — renomé, konkurencieschopnost’; napomaha zvysit' spokojnost’ zakaznika a
naklady investované na jej vykonanie st iba zlomkom tych, ktoré by mohli vzniknuat’ pri

vyskyte nezhdd.

2.6.1.3 Metdda Kaizen Costing

Japonsky termin na vykonavanie malych, priebeznych zmien namiesto rozsiahlych
inovaénych projektov. Metdda nachadza uplatnenie vo vyrobnej faze Zivotného cyklu
vyrobku. Zameriava sa na vyrobny proces a redukciu nakladov, ktora je dosiahnuté
pomocou zvySovania efektivnosti vyrobného procesu formou ciastkovych zmien

konstrukcie a vyrobnych postupov. [14]

Tvorcom tejto metédy Kaizen je Masaaki Imai. Metoda vychadzajuca z filozofie

dvoch slov, ktoré popisuju vyznam tejto metddy nasledovne:
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KAI - zlepSovanie (vSetko sa da zlepsit, kazdy vyrobok, technologicky postup,

pracovna ¢innost’, vyrobny systém)

ZEN - zlepSovanie je sustavné, reaguje na kazdia novi moznost’, zmenu podmienok,

novu informaciu a Smie sa na nom zucastiovat’ kazdy pracovnik. [22]

Kaizen znaci zlepSovanie produkcie so zameranim na zakaznikov, zlepSovanim
vSetkych procesov v hodnotovom poradi podnikovych ¢innosti, pri paralelnom
znizovani ndkladov. Podstatou je hromadnd iniciativa pracovnikov efektivne
podporovanych motivacnym systémom. Stthrnné efektivnost’ riadenia podniku vyplyva

z docielenej produktivity prace s orientaciou najma na vykonnost’ pracovnikov.

Cielom metody je odstranit’ nedostatky, ktoré japonski manazéri oznacuju ako
»3IMU*. Je to interpretacia troch japonskych slov symbolizujucich ¢innosti, ktorych je
nutné sa bezpodmienecne zbavit, za ucelom dosiahnutia vhodnejSicho rieSenia
problému a vys$Sej Uéinnosti. Vyznam ,3MU®“ implementuje : MURI — prebytky,
MUDA - straty, MURA - nerovnomernost, odchylky. Vsetky tieto ¢innosti maju
negativny vplyv na efektivnost fungovania kaZzdého podniku ¢&im sposobuju

hospodarske straty. Klasicky model systému Kaizen pozostava z principov Tab.4

Tabulka 4. Model systému Kaizen Costing

| KAIZEN |
Zékaznicka orientacia ZlepSovanie kvality
Totélne riadenie kvality Minimalizécia zasob
Automatizacia Just-in-Time
Krazky kvality Bezdefektna vyroba
Disciplina na pracovisku Aktivita malych skupin
Totéalna udrzba Kooperativne prace

Kooperativna praca KAIZEN sa orientuje predovsetkym na: zlepSenie manipulacie s
materidlom, zdokonal'ovanie vyrobnych metéd a postupov, zlepSovanie procesov na
strojoch, pracovnych podmienok, zvySenie kvality, eliminacia poskodenia nastroja,
redukcia odpadu, redukcia normy c¢asu, odstranenie zbytocnych prac, zlepSenie
pracovnej klimy, komunikacie a spokojnosti pracovnikov, zvySenie bezpecnosti pri

praci. [30]
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2.6.1.4 Brainstorming

,Burka mozgov* je u¢innd timova technika pre vyhl'addvanie ¢o najvéacsicho poctu
napadov, najma v situdciach, ktoré si vyzaduju oprostit’ sa od ,,osved¢enych* postupov
arieSeni, stereotypného myslenia s o¢akdvanim neStandardnych a nevSednych rieseni.

[5]

Zéakladnym principom je oddelenie generovania napadov od ich hodnotenia a urcenie
pravidiel, ktoré uvolfiujii atmosféru a vytvaraji podmienky pre mnoho origindlnych

napadov a vzajomnu in$piraciu. [22]

V prirodzenom priebehu sa neustale striedaju dve intelektualne ¢innosti - tvorba a
hodnotenie napadov. Metoda spociva i v odloZeni hodnoteni s ciel'om ziskat’ ¢o najviac
napadov rieSenia problémov, ktoré su neskdr analyzované a hodnotené. Cim viac je
zhromazdenych napadov, tym je vicSia pravdepodobnost’, Ze sa medzi nimi vyskytna

také, ktoré povedu k vyrieSeniu problému.
Aplikécia brainstormingu sa deli do troch faz :

Pripravna faza — presnd formuldcia a vytvorenie tymu, ktorého zloZenie musi
koreSpondovat’ s rieSenou problematikou. K riadeniu prace je zvoleny skuseny

moderator, ktory ma podnecovat’ aktivitu a usmerfiovat’ tim K rieSeniu problému.

Intuitivna faza — Clenovia timu prichddzaji s nametmi rieSenia problému. VSetky
namety sa zaznamenavaju na viditel'ni plochu (napr. tabulu). V priebehu tejto faze
musia byt’ dodrzané isté zasady : diskusiu riadi len moderator, nesmie hovorit’ viac 0sob
naraz, vyjadruje sa len Kk riesenej téme, uplna volnost’ tvorby nametov, ziadne namety
nesmu byt kritizované alebo inak posudzované, vSetky namety sa musia zaznamenat’,

diZka intuitivnej faze by nemala presahovat’ ¢as 90 minut.

Analytickd faza — realizovana s Casovym odstupom, Kedy su ziskané namety timom
zhodnotené a najlepsSie su vybrané k d’alSiemu spracovaniu. Vysledok tejto fazy moze

byt’ 1 podnetom pre d’alSie kolo brainstormingu.

Metdda Brainstormingu sa vyuziva napr. pri aplikacii FMEA, pri tvorbe afinitné¢ho

diagramu, Ishikawovho diagramu. [1]
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2.6.1.5 Sedem zakladnych nastrojov riadenia managementu akosti

Boli vyvinuté v Japonsku K. Ishikawou a W.E. Demingom k rieSeniu problémov

riadenia akosti a jej zlepSovaniu. Radi sa medzi ne :

1) Vyvojovy (postupovy) diagram - sluzi ku

2)

3)

4)

- ~

( zattatok )

[Popis sudasného stavu

Menitorovanie a meranie

—Analy'za ddt

Aplikacia nastrojov
‘manaZérstva kvality

grafickému zobrazeniu postupnosti a vzajomnej

nadvéznosti krokov urcitého procesu. Jeho

i/ Trvalé zlepd

spracovanie  je dolezitym vychodiskom

zlepSovania akosti procesov. Vyuziva sa na £ Y
: — //Pon]dinia\\\-\\ -
analyzu  procesu a jednotlivych  krokov, & v

. . ;. , , . oy . : - +
identifikaciu problémov a navrhu ich rieSenia. =
prostredia firmy

Obr.9 Priklad vyvojového diagramu [31]

Diagram pricin a nasledkov — Ishikawov diagram — Diagram "'rybia kost™ —
graficky nastroj pre analyzu vSetkych pri¢in urcitého nasledku (problému s akost'ou).
Je prvym krokom, ktory vedie k rieSeniu vSetkych problémov, ktoré moézu byt
vyvolané viacerymi pri¢inami. Jeho spracovanie je jednoduch¢, I'ahko pochopitel'né

a Casto prindsa namety, ktoré vedil k novym nekonvenénym rieSeniam.

Formular (kontrolny ziznamnik) pre zber udajov — sluzi k systematickému
zhromazd’'ovaniu udajov relevantnych pre riadenie a zlepSovanie akosti.
Zhromazdené udaje st zékladnym vychodiskom pre hodnotenie nastavajuceho stavu
procesu apre urcenie smeru dalSiecho vyvoja. Formulare musia byt dobre

zrozumitel'né, prehl'adné, v papierovej alebo elektrickej podobe. [1]

Paretov diagram (Paretova analyza) — dolezitym .,

nastrojom manazérskeho rozhodovania, pretoze

60

PoZetnost’

umoziuje stanovit’ priority pri rieSeni problémov “

s akost'ou, aby pri jej ucelnom vyuZiti zdrojov =

0
Zény viskytu chib A F [} 3 H 8 E  Other
Podetnost 87 e s7 38 19 15 13 10

bOl dOSlahnuty maleélny efekt. Vhodn}’/ Je pre Percent 86 27 188 1,2 63 45 43 33

Cum% 206 513 701 81,3 97,5 924 967 1000

nazornu reprezentaciu problému. [1] Obr.10 Priklad Paretovho diagramu [32]
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Paretov princip : 80% nasledku je sposobenych 20% pri¢in. V praxi sa pouZziva na

analyzu reklamacii, analyzu nezhod (napr. nepodarkov) a pod. [5]

5.) Histogram — ziskava prvotné data z formularu

pre zber v tabelarnej forme, len hrubou predstavu
o0 sledovanom znaku akosti. Tu je mozné vylepsit’

vypoCitanymi  Statistickymi  charakteristikami

polohy avariability. Spoc¢iva v grafickom

znazorneni rozdelenia intervalov  frekvencii.

Vd'aka

najpouzivanejsie Statistické nastroje. [3]

svojej  prehladnosti  patri  medzi

6.)Bodovy diagram — grafickA metoda pre
orientacné zistovanie existencie (neexistencie)
zavislosti medzi dvoma  veli¢inami.[5]
Napr. medzi ur€itym znakom akosti vyrobku
a jednotlivymi parametrami procesu,
posudzovanie ako udaje meradla odpovedaju

referenénym hodnotam a pod. [1]

7.)Regulaény diagram — je grafickym nastrojom
variabilitu procesu

od

umoziujicim odlisit’
vplyvmi
variability vyvolanej ndhodnymi vplyvmi. Je

vyvolanu  vymedzitelnymi

zakladnym nastrojom Statistickej regulacie. [6]
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2.6.1.6 Sedem novych nastrojov riadenia akosti

1.) Afinitny diagram — oznacovany aj ako diagram e VATSTH
pribuznosti alebo zhlukovy diagram. Je
nastrojom pre vytvorenie a usporiadanie
velkého mnozstva informacii tykajucich sa

urcitého problému. [22] Obr. 14 Priklad Diagramu afinity [1]

2.)Diagram vzajomnych vzt'ahov — oznacovany aj ako
diagram rela¢ny, umoziuje identifikovat’ logické
alebo pri¢inné suvislosti medzi jednotlivymi
nametmi, ktoré sa vzt'ahuju k rieSeniu problémov.

Obr. 15 Struktira diagramu vzajomnych vztahov [1]

3.) Systematicky (stromovy) diagram —je ukazkou |
zobrazenia systematickej dekompozicie uréitého B
celku na jednotlivé Ciastkové cCasti. Pouziva sa

_ ' — ﬁF_
napr. pri rozlozeni problému na ciastkové B | |
problémy, k vytvoreniu planu rieSenia problému

a k zobrazeniu pricin problému a pod. [1]

Obr. 16 Struktiira systematického diagramu [1]

4.) Maticovy diagram - uréeny naposudenie vzajomnych suvislosti medzi
oblastami problému. V praxi napomaha lokalizovat’ a odstranit’ "biele miesta”
v informacnej faze vzt'ahujucej sa k problému, identifikovat’ najdélezitejsie prvky

jednotlivych oblasti a optimalizovat’ ich hodnoty. [1]

5.) Analyza udajov v matici — zameriava sa na porovnavanie roznych poloziek
(viacrozmernych premennych) charakterizovanych radou prvkov. VyzZaduje si
zhromazdenie Ciselnych tdajov o prvkoch posudzovanych premennych. [1]

Z matic nie si vzdy zrejmé vSetky stvislosti a mozu sa vyskytnut’ skryté chyby.
K ich odhaleniu sa pouzivaju korela¢né a kruhové diagramy, faktorova analyza,

zhlukova analyza a diskrimina¢na analyza. [5]
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6.) Diagram PDPC -nastroj pomocou ktorého e ; "V”f.t
sa identifikuji mozné problémy vyskytnuté [

pri realizacii planovanych ¢innosti a navrhuju | —r_k

sa vhodné protiopatrenia. Jeho pouzitim sa da | i—
minimalizovat’ riziko vyskytu problému. o o
Obr. 17 Struktara diagramu PDPC [1]

7.) Sietovy graf — vhodny na stanovenie optimalnej osnovy priebehu projektu
skladajiceho sa zrady monitorovanych ‘ ‘? A
¢innosti. Vyuziva Sa napr. pri spracovani i
planov  pre vyvoj novych vyrobkov, v
zlepSovania akosti, experimentalnych merani, | | | > g

zavadzania systému managementu akosti
apod. [1] Obr. 18 Struktura sietového grafu [1]
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®

MAKYTA

3. EXPERIMENTALNA CAST

3.1 ANALYZA SUCASNEHO STAVU MAKYTA A.S. PUCHOV

Experimentalna cast’ tejto diplomovej prace bola vykondvand v odevnej firme
Makyta a.s. Pachov. Spolo¢nost’ Makyta je ikonou slovenského odevnictva a Vv ramci
SR patri medzi najvacsich exportérov. Tato pozicia je zalozend na viac ako 70-ro¢nej
tradicii vyroby odevov.

Stabilizaciou vyrobného programu, zmodernizovanim procesu vyroby, schopnostou
spracovat’ tie najnaro¢nejSie zakazky v prvotriednej kvalite sa Makyta presadila na
domacom i zahrani¢nom trhu. Sti¢asné historia firmy sa zacala pisat’ od l.aprila 1994
kedy sa po prechode majetkovopravnymi formami transformovala na akciova
spolocnost. Odevna vyroba sa vyznacuje vysokou uroviiou technologického
spracovania a kvality. V roku 2006 bol Makyte a.s. udeleny certifikat kvality ISO
9001:2009. V produkcii ddmskej konfekcie patri medzi prominentné podniky i v rdmeci
Europy. Export je situovany najmd do Talianska, Rakuska, Nemecka, Anglicka,
Franctizka a Holandska. [38]

O tuspeSnosti Makyty a.s. sved¢ia aj viacnasobné ocenenia Najlepsi exportér SR,
Najlepsi vyrobca roku 1998, Zlata Fatima, Zlaty pav, Expo Image a Fashion Point na
Styl Brno, ako aj ziskanie a obhajenie certifikatov ISO noriem (priloha ¢.9).[36]

Charakteristika podniku

Podnik tvoria dva vyrobné zavody odevnej konfekcie (ZOK): ZOK Puchov a ZOK
Néamestovo. Rozdelené su podl'a druhu a charakteru ¢innosti a procesov prebiehajucich
Vv jednotlivych ttvaroch. O riadenie a kontrolu kvality sa stara utvar riadenia a kontroly
kvality (RaKA), priamo podriadeny generalnemu riaditel'ovi. Produkcia oboch zavodov
je sériova prebiehajuca formou troch druhov prace, v zavislosti od poziadaviek klienta.

a) plna konfekcia — podnik poskytne zakaznikovi strihovu pripravu, zakladny

material, doplnkovy material a realizuje zakazku.

b) Stiepena mzdova praca — Cast’ dodava zakaznik a Cast’ podnik (zakaznik doda

zakladny material a podnik zabezpeéi strihovu pripravu a realizaciu zakazky)

€) mzdova praca — forma prace kde zakaznik poskytne strih, zakladny material

i doplnky a podnik len realizuje produkciu.
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Vyroba zéavisi od technického a technologického vybavenia. Prevadzka zavodu
spoCiva v zabezpeCovani vyvoja a vyskumu, pripravy strihovej, technologickej,
technickej dokumentacie, zasobovania, riadenia obchodnych, marketingovych,

ekonomickych a personalnych zalezitosti.

Primarny predmet podnikania / vyrobny program

Odevna vyroba. Makyta a.s. Puchov je tradicnym vyrobcom damskej odevnej
konfekcie, ktora je hlavnym vyrobnym sortimentom spoloc¢nosti s podielom 93,9 %.
Hlavna produkcia je zamerand na sortiment odevnej konfekcie — plaste, bundy, saka,
kostymy, separatnd vyroba nohavic, sukni, bluzok a Siat. Okrajovo ju tvori vyroba
panskej odevnej konfekcia.

Specidlna  vyroba. Doplnkovym sortimentom je vyroba $pecialnych
protichemickych odevov izolacného typu, polotovarov a vysiviek (rukavovych znakov
pre armadu, loga firiem, bojovych zastav, hodnostné oznacenia, reklamné predmety)
a produkcia plecnych vloziek.

Struktira produkcie Makyta a.s. Piichov

Celkova produkcia Makyty a.s. Podiel trinych fondov SR a
Puchov exportu
1.1%
500 10,9%
e ™ odevnakonfekcia y o
%\ ™ u trzné fondy SR

£, X prostriedky (tuzemsko)
individualnej ochrany '. ort
W ostatna vyroba ' \_/ = export

TN_93.9% 89.1%

Obr.19 Grafické znazornenie produkcie Makyty Obr.20 Graf trznych fondov SR a exportu Makyty

Predaj na domaci trh bol v roku 2010 zamerany na dodavky tovaru do vlastne;j
maloobchodnej siete. Dodavky domaci trh dosiahli 12 823 368 €. Z toho dodavka
odevnej konfekcie na domaci trh predstavuje ciastku 1 979 326 € a ciastka 9 066 100 €
je odevna konfekcia a urena na export. Maloobchodna siet’ na Slovensku pozostava
celkom z 12 predajni situovanych v mestach : Bratislava, Ilava, Prievidza, Ptchov,

Trenéin, Zlaté Moravce, Zilina, Skalica, Nitra, Banska Bystrica a Liptovsky Mikulas
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3.2 ANALYZA RIADENIA A KONTROLY AKOSTI VO VYROBNOM PROCESE FIRMY
MAKYTA A.S. PUCHOV

Ked’ze firma Makyta ma r6znorodd a malosériovu vyrobu, tzn., Zze vyraba napr. iba
10 alebo 50 ks konkrétneho typu vyrobku, nepouziva sucasné metddy zlepSovania
kvality ako napr.: FMEA, Ishikawov diagram, FTA ainé. Neoplaca sa jej to z toho
dovodu, ze na kazdom produkte st iné prvky, na ktorych sa vyskytuju odlisné chyby
a keby ich mala na kazdy prvok zostavovat’, stratila by vela ¢asu. Z toho dovodu
vyuziva skor metddu porovnavania zistenych chyb v konkrétnej etape vyrobného
procesu s technickou dokumentaciou, referencnym vzorkom a prisluSnymi normami.
Podla prislusnych smernic stanovi, ¢i je alebo nie je proces v poriadku. V zavislosti od
toho potom pristupuje k samotnému rieseniu problémov.

Porovnavanim chybovosti v predvyrobnej, vyrobnej a povyrobnej etape za rok 2009
a 2010 s normami a vnttropodnikovymi smernicami sa budem sustred’ovat’ na riadenie

kvality vo vstupnej, medzioperacnej a vystupnej technickej kontroly.

Zabezpecenie kvality vyrobkov

Riadenie kvality vyrobkov vo vyrobnom procese predstavuje internd smernica. Sthrn
opatreni pomocou Ktorych vedenie firmy zdokonaluje kvalitu vyrobkov
v predvyrobnych, vyrobnych apovyrobnych ¢innostiach v Tab.5 tak, aby vyrobky
V maximalnej miere saturovali potreby zdkaznikov a zabezpeCovali maximalnu

efektivnost’ vyrobného procesu.

Tabul'ka 5 zabezpeCovanie kvality v jednotlivych etapach vyrobného procesu.
Etapy vyroby Rozdelenie etap vyroby
* konstrukcna priprava vyroby KPV

Predvirobn3 » technologicka priprava vyroby TPV
+ vstupna kontrola materialu - vstupna TK

etapa
+ odedelovaci proces (strthanie, rezanie) - medzioperacna TK
(MOK)
ny, G ¢ spalacli proces (Sitie dz1 racne zehlenie) - dz1 1acCILs
Vyrobna spajacl proces (sitie a medzioperacne zehlenie) - medzioperacna
etapa + tepelnotvarovaci proces (zehlenie) - medzioperacna TK
+ dokoncovaci proces (visackovanie) vystupna TK (VTK)
Povyrobna + skladovanie a odbyt

etapa
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Utvar riadenia a kontroly akosti (RaKA)

Jeho poslanim je uplathovanie akontrola systému riadenia akosti produkcie
spolo¢nosti a jej technickej arovne, ovplyviiuje preventivne vSetky ¢innosti, ktoré maja
vplyv na kvalitu vyrobkov. V ramci tejto naplne :

+ uskutoc¢nuje doslednu vstupnu technicku kontrolu

+ uplatnuje kvalitativne reklamacie u dodavatelov na zaklade kontroly a testovania
vstupnych materialov v stanovenom rozsahu

+ eviduje reklamécie a dobropisy od dodévatel'ov za uznané reklamacie

+ monitoruje vyvoj kvality, navrhuje i¢inné opatrenia na odstranovanie nedostatkov

+ zuCasthuje sa na reklamacnych rokovaniach, odborne posudzuje uplatnené
reklamacie a vybavuje sporné pripady s odberate'mi

+ Vvyjadruje sa k adjustacii, skladovaniu a expedicii vyrobkov

+ zabezpeCuje vybavenie pracovisk meracimi a kontrolnymi prostriedkami

+ stanovuje postupy a pravidla prebierky polotovarov a polovyrobkov v jednotlivych
vyrobnych stupiioch

+ organizuje ariadi ¢innost’ prijmu, evidencie, skladovania a vydaja reklamovanych
hotovych vyrobkov odberatel'ov a spotrebitel'ov az do konecnej likvidacie

+ zaistuje Statistické a ekonomické vypisy z dovodu reklamdcii v ramci celej
spolo¢nosti

+ organizuje azabezpeCuje ulohy v oblasti metrologie v zmysle vSeobecnych
zavaznych pravnych predpisov v predmetnej oblasti ¢innosti

Vo svojom postaveni su pracovnici technickej kontroly (TK) nezédvisli na vedeni
vyrobnych zavodov. V pripade zistenia nevyhovujucej kvality materidlov, opakujlicich
sa chyb technologickych postupov alebo kvality hotovych vyrobkov st povinny
pozastavit' spracovanie alebo expediciu a okamzite informovat’ prisluSného majstra,
veduceho technickej kontroly ariaditela prislusného zavodu. Svojim oznacenim
vyrobku preberaji zodpovednost’ za spravnost’ kvalifikacie vyrobku do prislusnej
kvalitativnej triedy.

Veducl utvaru

| RaKA

Plan kvality a

likvidity teklammacii Skusobnictvo Technicka kontrola

Obr. 21 Organiza¢na Struktira utvaru RaKA ¢lenena na tri sektory
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1. Planovanie kvality a likvidity reklamacii — firma Makyta ma pre svoje znackové
predajne v ramci obchodnej siete Slovenskej republiky spracovany svoj reklamacny
poriadok. Vychadza zo zakonov : ¢. 250/2007— Zakon o ochrane spotrebitela
a obCiansky zakonnik zakon ¢. 40/1964 Zb. v zneni neskorSich predpisov, v ktorych
st zakomponované smernice Europskeho parlamentu a Rady 1999/44/ES.

2. SkuSobnictvo — zaistuje prevadzku zariadeni na hodnotenie, meranie a skiimanie
kvality vyrobkov avyrobného procesu. Vykonava skusky akosti vstupnych
komponentov na zistovanie fyzikalnych, mechanickych, uzitkovych vlastnosti
a parametrov. Hodnoti finalnu akost’ vyrobkov, vykondva periodické skusky
a kontroly stalost’ akosti ajej vykyvy v Case. Zaistuje jednotnost, bezchybnost
merania pomocou metrologie a kontrolu stladu vykonanych ¢innosti s platnymi
zakonmi a vyhlaskami.

3. Technicka kontrola (TK) — zabezpeCuje operativne Cinnosti RaKA, stvisiace
s realizaciou vstupnej, medzioperacnej a vystupnej kontroly porovnanim skuto¢ného
stavu kvality s predpisanymi technickymi podmienkami a ostatnymi platnymi
predpismi a stvisiacimi normami. Technicka konrola spo¢iva v :

+ vstupnad technicka kontrola — suCast predvyrobnej etapy
+ medzioperacna kontrolu — stcast’ vyrobnej etapy
+ vystupnd technicka kontrola — zaverecna faza vyrobnej etapy
Utvar RaKA sa v podniku riadi mnoZstvom smernic a technickymi normami (priloha
¢.3), ktoré s porovnavané s dosiahnutymi hodnotami Vv procese vyroby. Firma Makyta
pouziva dve najpodstatnejSie interné smernice €. 44 ac. 45, ktoré sa zaoberaju
vstupnou, medziopera¢nou a vystupnou kontrolou. DdokladnejSie bol analyzovany druh

TK vyrobného procesu deleny na vstupnui, medziopera¢nu a vystupnu TK vo vyrobnych

dieliach vykondvanych majstrom a pracovnikmi TK v analyze vyrobného procesu.

Pocas vyrobného procesu sa uskutocnuju aj nasledovné kontroly :

+ Kontrola plnenia denného planu a pracovného kalendara dispe¢erom

+ Kontrola poctu vystrihnutych dielov pracovnic¢kou (taktiez diely Stitkuje)

+ Namatkova kontrola fixécie testovacimi prizkami majstrom dielne

+ Kontrola prijatych vyrobkov pracovnikom skladu na sklade hotovych vyrobkov
Samotnému vyrobnému procesu predchadza vypracovanie pracovného kalendara

a harmonogramu zariadenia vyroby (priloha ¢€.5), v ktorom je urceny plan pre vsetky

useky a dielne na kazdy pracovny deil. Pracovnici ttvaru logistiky vyroby v dennych

planoch naplanujt vsetko nevyhnutné pre zabezpecenie plynulého chodu.
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Ten spociva v pocte kusov, ktory sa v kazdej dielni vyrobi, za aké casové obdobie a
akym sposobom. Pracovnici pre technologicki pripravu vyroby vypracuji
technologicky popis (priloha ¢.4), ktory obsahuje potrebné operacie na vyhotovenie
fazony, Cas trvania kazdej operacie, tarifnd sadzba, normohodiny. Kontrola dennych
planov sa uskutoctiuje kazdy den pred zacatim smeny na schodzi dispecingu
s majstrami vSetkych dielni a veducich jednotlivych vyrobnych usekov. Vedenim
prehladu plnenia dennych planov a dokumentaciou kazdej schddze je povereny
dispecer. Ak dielne neplnia stanoveny denny plan, musi zistit' pricinu, uskuto¢nit’

napravné opatrenia, viest' o nich zdznamy a presvedcit’ sa o ich plneni

3.3 ANALYZA VYROBNEHO PROCESU

Analyza vyrobného procesu bola zamerand na podrobné popisanie nastrojov a metod,
ktoré v sucasnosti firma Makyta a.s. vyuziva pri zabezpecovani kvality vo vyrobe.
Kapitola uvadza pomocny vyrobny proces, proces udrzby, nevyhnutny pre udrziavanie
chodu vyroby a zabezpefovania kvality. Spomenuty je aj subsystém kontroly kvality
identifikacie a sledovatel'nosti a taktiez i tok majetku zakaznika.

Vyroba je roz€lenend na tri etapy :

Identifikacia a sledovatel’nost’. Spociva oznatni vSetkych dielov. Farebné Stitky s
poradovy ¢islom prislusného oddielu a konfekénou velkostou identifikuju diel od jeho
vystrihnutia a pocas celého vyrobného procesu. Eviden¢né listky informuja o tom, kto
sa podiel'al na vyrobe konkrétneho vyrobku. Ked'ze nie su parafované, robi to systém
sledovatel'nosti vo vyrobnom procese nedostacujicim.

Udrtba — nutnd na udrziavanie chodu vyroby a zabezpelovanie kvality. Jej
podstatou je odstranenie nasledkov opotrebenia a obnove technického stavu na potrebnu
troven. Utvar udrzby podniku sa ¢leni do troch sekcii : strojna udrzba, elektrotechnicka
udrzba, udrzba zehliacej techniky. Opravy st vykonavané v zavislosti od planu udrzby,
v ktorom st naplanované generdlne, stredné a preventivne opravy. VacSie opravy su
planovené pocas celozavodnej dovolenky, aby nedochadzalo k obmedzovaniu
produkcie. Pracovnici povereni udrzbou st pernamentne k dispozicii a 0 kazdej poruche

vedu vypracovany zapis.
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Majetok zdakaznika a jeho chod vo vyrobe. Firma zodpovedéd za majetok zakaznika,
ktory jej bol zvereny. Stredisko vyjasnovania zdkaziek patri pod obchodny usek a
upresiiuje vSetky potreby a poziadavky zakaznika vzt'ahujtce sa k jeho majetku.

Zodpovednost’ za majetok zakaznika siaha aj do jednotlivych etap procesu vyroby.
Majetok zékaznika je uskladilovany separatne v sklade zakladného materidlu. Ak sa
material ukaze ako nevhodny na pouzitie, musi otom byt obozndmeny zakaznik.
Pokial’ d6jde k poSkodeniu materidlu v priebehu spracovania, riesi to Skodova komisia,
ktorej ulohou je zistit' pri¢iny poskodenia a vyvodit’ pripadné postihy zodpovednym
pracovnikom. Zo zasadania $kodovej komisie sa vzdy vypracuje zaznam. Predsedom
komisie je prokurista, ostatni ¢lenovia st veduci jednotlivych tsekov a zavodov.
Harmonogram komisie spociva v : kontrole opatreni z predchadzajucich komisii,
prejednani aktudlnych pripadov a zdznamov Skodovej komisie

Manipulacia s materidalom vymedzuje Ccinnosti: nakladku a vkladku tovarov,
opera¢nu a medziopera¢nii manipulaciu na jednotlivych dielnach, skladovanie a balenie
vyrobkov. Medzioperaéna a operatna manipulacia s materidlom vo vnutornych
priestoroch podniku je zabezpec¢na priamociarym materidlovym tokom, pomocou
manipulaénych boxov, ktoré st oznacené cislom dielne, ktorej su diely urcené.
Prepravovany box zohladnuje pocet prepravovanych dielov, prepravné vzdialenosti,
bezpecnost’ pri praci a redukuje prekladacie operdcie na minimum.

Uskladnenie materidlu a hotovych vyrobkov. Podnik disponuje skladom materialu,
jeho uskladenie pred vyrobnym procesom a skladom hotovych vyrobkov situovany
Vv tesnej blizkosti miest spracovania materialu a zhotovenia kone¢ného vyrobku. Podnik

zarucuje akost’ vyrobkov skladovanim materialu vo vyhovujucich priestoroch.

3.3.1 ANALYZA PREDVYROBNE] ETAPY

Predvyrobna etapa sa realizuje v technickej priprave vyroby a prave tak, ako kazda
etapa vyrobného procesu, aj predvyrobna ma vo velkej miere vplyv na akost’ vyrobku.
Uréuje jeho akost apodmiefiuje ju vyznamnym spdsobom. Preto musi spinat
poziadavky konkurencieschopnosti, rentability, pozadovanej kvality a tym i poziadavky

zakaznika.
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Konstrukcna priprava vyroby (KPV)

Spociva v priprave strihovej dokumentacie (konstrukcii strihov, modelovych tprav)
pre jednotlivé vyrobné dielne vychadzajic z objednavky a vel'kostného sortimentu. Ten
urcuje odbyt, podl'a Gispesnosti predaja na kontraktoch a prieskumom zistenej potreby
zakaznikov.

Existuj dva typy strihovej dokumentécie :

1) Strihova dokumentacia klasickou formou (papierové Sablony)
2) Strihova dokumentacia elektronickou formou

Firma Makyta pri tvorbe strihovych $ablon vyuziva moderné pocitacom podporované
zariadenia aprogramy CAD uktorych sa ocakava zanedbateIna takmer ziadna
chybovost’. Aplikdcia CAD umoziiuje konStrukcie modelov, strihov a rozloZenie na
textilny materidl podla réznych velkosti. Pracu zodpovedne vykonavaju vystudovani
odbornici (konstruktéri), ktori pocitacovo vytvorené strihové Sablony pomocou
vnutornej siete odoslu do striharne. Pripadné chyby sa odstrania v overovacej sérii.
Technologicka priprava vyroby (TPV)

TPV definuje jej vyznam vplyvu na kvalitu vyrobku i troveit samotného vyrobného
procesu. Vychadza z objednavok z odbytu. V utvare logistiky je vyhotovena technicka
dokumentécia v elektronickej forme, ktorej vystupom je technologicky predpis vyrobku.
Ten osobitne popisuje stanoveny ¢as a sadzbu, ktora je pre vyrobu dolezita. Pritom sa
vypracuje referenénd vzorka (podklad pre vyrobu) podla technologického postupu
a technologického predpisu. Zhotovi sa tzv. predvyrobny vzorok, ktory slizi na
overenie spravnosti konStrukcie strihu a stanovenej technologie. Jeho vysledkom je
uprava konStrukénej dokumentacie, vyrobnych, kontrolnych a skaSobnych predpisov
a stanovenie materialovych a vykonovych noriem pre zacatie sériovej vyroby.

Vstupna technicka kontrola materialu (VTK)

Smerodatnym udajom je internd smernica ¢.44, podl'a ktorej vykonéava svoju ¢innost’
VTK. Jej cielom je stanovit’ organiza¢ny postup na fyzicky vykon vstupnej technicke;j
kontroly doddvaného materialu, riesenie reklamécii doddvaného materidlu, na ktorom
boli zistené nezhody s technickymi parametrami v zmysle ustanoveni prislusnych STN.

Po vystaveni dokladu o identite materialu, prijemky apo prijati na sklade, je
material dovezeny do VTK k prevedeniu kvalitativnej kontroly. Dovoz materialu
zaist'uje pracovnik skladu (vozickar). Manipulacia s materidlom musi byt' doslednd, aby
sa zamedzilo poskodeniu ¢i zhorSeniu stavu materialu. Pred kontrolou pracovnik vystavi

tlac¢ivo ,,Zaznam o kvalitativnom prijme tovaru cislo..*, (priloha ¢.7), ktoré udava: Cislo
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prijemky a balika, dodavatela, metraz, druh, dizku kontrolovaného balika, datum
kontroly a meno pisatel’a tlaciva. St¢astou pripravy pracovnika pred kontrolou je :
Referencna vzorka - do VTK ju dodava ndkupca z obchodného useku. Sluzi
na porovnanie dodavky materialu po stranke : kvality, farebnosti, povrchovej upravy,
vzoru, kara, prazku, dizky vlasu, diagonalu, uréenia licnej a rubnej strany materiélu.
Materialovy list — dodavany nakupcom obchodného tuseku. Udava parametre
fyzicko-mechanickych vlastnosti materialu (napr. pevnost, pruznost, taznost’, oder,
zrazanlivost'..) a symboly na oSetrenie materialu. Slizi na porovnanie zistenych
parametrov s uréenymi parametrami V laboratornej skisobni VTK. Material je po
kvalitativnej kontrole ponechany v deklarovanej kvalite alebo podl'a doznacenych chyb
je preklasifikovany do niz$ej akosti. V zmysle platnych noriem plati Ze u syntetickych,
bavlnenych, hodvabnych tkaninach je pripustnych 40 chyb/100 m. U vlnenych
materialov je pripustnych 22 chyb/100 m. pricom ostava zaradeny v prvej akosti. Nad
ramec povolenych chyb je zakladny material podl'a druhov chyb radeny do druhej, prip.
N vol'by. V pripade zistenia odchylok je dovod na zacatie reklamac¢ného konania voci
dodavatelovi.
Farebnica — v pripade, Ze nie je k dispozicii vzorok prislusného druhu materialu na
farebny odtien, sa pracovnik riadi pri kontrole prisluSnou farebnicou
+ Seda stupnica — informativne meradlo sliZiace na postidenie odchylky vyfarbenia
+ kovové meradlo — informativne meradlo pred kontrolou §irky materialu
+ STN norma — vypis zriadeného dokumentu, na druh kontrolovaného materialu
(bavlna, vlna, 'an — STN 80 3002, STN 80 3021, STN 80 3006
Kontrola materidlu je sucastou celkového hodnotenia i posudzovania kvality a
prebieha vizualnym spdsobom. Kvalifikovany pracovnik vizudlne hodnoti material
pretacany z balika na balik na prehliadacich strojoch (obr.23). Kazdy kus je hodnoteny
samostatne. V priebehu kontroly minimalne 3-5krat kontroluje Sirku materialu kovovym
meradlom. Pri zisteni vzhladovej chyby materialu, ju viditeIne oznaci znackou na
okraji materialu. Vysledkom hodnotenia je zaznam o poéte a vyskyte zistenych
miestnych a celokusovych chyb. Zistenim odchylok od zhody pise pracovnik do
»Zaznamu o kvalitativnom prijme tovaru®. Vysledky hodnotenia st uvedené na visacke
kazdého kusa. Pre skuSobiiu st z kazdej kontrolovanej zésielky akazdého druhu
materialu odobrané vzoroky:
a) 1x v dizke 25 - 30 cm po celej Sirke materialu, uréeny k overeniu spravnosti

vyfarbenia
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b) 1x v dizke 25 - 30 cm po celej Sirke materidlu, na uvedené laboratorne skiisky :
spravnost’ vyfarbenia, pevnost materidlu, posuv vo Sve, suchy oter,
stalofarebnost’ v prani.

Odobrané vzorky sltzia k vykonaniu laboratérnych skusok, ktoré vykonava firemna
skasobnia na zadklade uzatvorenej a kiipnej zmluvy anoriem na jednotlivé uzitkové
vlastnosti. Laboratorne skusky testuju jednotlivé Gzitkové vlastnosti :

1) Spravnost vyfarbenia — zoSitim vzorky na $ijacom stroji kraja s krajom a zoSitim
kraja so stredom. ZoSité Casti vizualne porovnava pracovnik TK. Pri zisteni

farebnej odchylky sa prevadza kontrola Sedou stupnicou v zmysle 1ISO 105 —
A03

Obr. 22 Seda stupnica, a); b) Obr. 23 Vizualna kontorla materialu
a) Seda stupnica - postiidenie zmeny odtiefia stalosti vyfarbenia podla ISO 105
— A02
b) Seda stupnica - stupeii zapustenia sktskou stalosti vyfarbenia podla ISO
105- A03
2) Zrazanie materialu. Pripravna Cast- odobratie vzorku z prislusného testovacieho
materialu o rozmeroch 40 — 40 cm, na fiom je presne vyznacenych 25 — 25 cm.
Dolezité je vyznacenie osnovy a utku materialu.
Testuju sa 3 typy zraZania materidlu :
+ Zrazanie materialu na Zehliacom stroji (lise) — material sa 3x prepari.
+ Zrazanie materidlu elektrickou Zehlickou
+ Zrazanie materialu pri prani — podl'a symbolov o$etrenia udanych vyrobcom
Po skuskach a ustdleni materidlu sa informativnym meradlom meraji osnovné
a utkové strany, namerané hodnoty sa poznacia do tlaciva. Skusobny list priloha tieto
hodnoty hlasi do konstruk¢ného oddelenia. Skuska sa prevadza v zmysle STN 80 0823.
3) Pevnost materialu - zo vzorky sa odoberie cast materidlu na vykonanie

prislusnej skusky na trhacom stroji TIRA test v zmysle normy STN 80 0815.
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4) Posuv vo §ve — po odobrati potrebnej ¢asti materialu zo vzorky a zoSiti vykonava
tuto skusku TIRA test. Skuska sa prevadza v zmysle normy STN 80 08 42.

5) Suchy oter — skuska sa vykonava na stroji STAININGTESTER, kde sa do
spodnej Cel'uste upne vzorok testovaciecho materialu, do vrchnej cel'uste navyse
sprievodna tkanina - 100% cista bavlna. Postup prebieha v zmysle STN 80 0139

6) Stdlofarebnost pri prani — skGSobna vzorka sa perie Vv pracke, alebo rucne
V zhode so symbolmi na oSetrovanie dané vyrobcom materialu. Po ustaleni sa
stupent zapustenia posudzuje vizudlnym porovnavanim so Sedou stupnicou.
Skuska sa prevadza v zmysle normy STN 80 0121.

O vietkych skaskach st vedené protokoly o prevedenej VTK spliiajic poziadavky na
material. Ten je po kontrole atestovani oznacCeny identifikanymi peciatkami
a umiestneny na sklade. Peciatka vypovedd, Ze materidl bol skontrolovany, uvol'neny,
alebo neuvolneny do vyroby, miesto kontroly, meno osoby zodpovednej za kontrolu a
klasifikaciu. Na zdklade zéznamov o zisteni nekvality sa dodavatel'ovi uplatni
reklamdcia. Zistené hodnoty sa porovnavaju s udajmi, ktoré udava dodavatel’ materialu
Vv tzv.,,Materialovom liste*. Pri zisteni nezhody je materidl oznaleny etiketou,
uskladneny separovane na urené miesto a vystavi sa reklamacia. Reklamacia musi byt’
uplatnend bezodkladne po zisteni nezhody a musi byt identifikovatelna vzhl'adom k
materidlu. Obsahom reklamdcie st popisané chyby, ich rozsah, poziadavky
firmy, poradové ¢&islo, ¢islo prijemky, odberatel'a a dodavatel'a a ostatné ddlezité udaje
0 materiali (faktura, den, dodavky, dodané mnoZstvo, druh, farba, cena) a tlacivo
0 kvalitativnom prijme tovaru. Pracovnik zasle reklamaciu s fyzickym vzorkom
materidlu s chybami dodavatel'ovi. Kopiu reklamacie zaSle na obchodny usek nakupcovi
kde je dany pokyn na finan¢né oddelenie na zadrzanie platby faktiry. Reklamacia je
pracovnikom zaevidovana do tla¢iva ,,Evidenc¢na karta reklaméacii materialu®. RieSenie
reklamacie vyplyva zozmyslu jej obsahu, firemnych poZiadaviek, popripade
uzatvorenych zmlav, alebo obchodného zakonnika. Komunikécia medzi firmou
a dodavatelom ohladom reklamacie prebieha najcastejSie prostrednictvom emailov
alebo telefonicky, v spornejsich pripadoch prizvanim dodéavatela k priamemu rokovaniu
do firmy. Reklamécia m6ze byt vybavena aj dobropisom, ak je to rokovanim dohodnuté
s dodéavatel'om a poskytnutim nédhradného plnenia materidlu. Po obdrzani dobropisu je
taito danost zaevidovand k prisluSnej reklamacii v Evidencnej karte reklamacii
materialu. Reklamacia je podl'a poradového ¢isla uschovana aby bola v pripade potreby

k dispozicii.
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V podniku boli zvolené materidly tzv. ,,Zaznamy o kvalitativnom prijme* z januara
a februara 2011. Tento zaznam bol porovnany so smernicou STN 80 3006 (priloha ¢.7).
Pracovnici vstupnej TK prevadzaji 100% vstupnit kontrolu prijatého materidlu, ¢o je
badatel'né z uvedenej tabul’ky. Na zaklade vykonanej vstupnej TK bolo spozorované, ze
dodéavatel BALII dodal materiél s len zopar oznacenymi chybami, zvysné boli zistené
pracovnikom vstupnej TK. Z tohto zistenia vyplyva, Ze 1 po doznadeni d’alSich chyb
mazerial ostava v prvej akosti a moze byt uvolneny do vyroby na spracovanie.

Pre zaujimavost . v roku 2010 bolo dodaného zakladného materilalu 52 075m, z toho

39 324m=75,52%, bolo spracovanych a ako nespracovatel'ny material bolo 2 812m.

3.3.2 ANALYZA VYROBNE] ETAPY

Vyrobnd etapa je druhou etapou vyrobného procesu, ktora ovplyviiuje akost
vyrobku. V priebehu tejto faze sa strihova dokumentacia vstupného procesu meni na
hotovy vyrobok vystupného procesu. Suhrnne tato etapa spociva v zalati vyroby,
odovzdani finalneho vyrobku do skladu a jeho dodanie spotrebitelovi. Pracovnici utvaru
RaKA sa na zaklade vysledkov a skusenosti zhodli, Ze vtejto etape je najviac
vyskytujicich sa chyb a nezhdd. Zlozity chod procesu vyroby ovplyvituju dolezité
faktory: pracovnici (motivacia, prax, vzdelanie, vedemosti, $kolenia); stroje a zariadenia
(4drzba, zastaralé vybavenie); druh materidlu (karo, prazok, tenky/hruby, kizavy
material); aplikovna technoldgia spracovania.

Oddelovaci proces

Tento proces zahfiia strihanie a fixdciu materialu. Proces vyroby konfekcie zacina
v strihovej dielni. Material sa navrstvuje podl'a strihového planu do niekol’kych vrstiev,
v zavislosti od hribky materialu. Strihovy plan zhotovuje KPV, alebo je dodany
zakaznikom.Po jeho vyhotoveni sa poloha elektronicky prenesie do pocitaca, ktorym je
riadiné vyrezavacie zariadenie. Na zaklade objednavky je pripravené adekvatne
mnozstvo materialu v danom sortimente a farebnej zostave navrstvené a prichystané na
oddelovanie. Oddel'ovanie je uskutocfiované vyrezom alebo ruénym spdsobom.
Vyzaduje si zodpovednt a detailnt pracu rezaCov. Diely i nastrihy na nich st pre d’alSiu
etapu dolezité a musia byt predcizne vyrezané. Pocitatom riadené obzvlast presné

vyrezavacie zariadenie je istou vypomocou, ktora firma vel'mi ocenuje.
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Len drobnd nepresnost’ v tejto faze procesu modze sposobit’ odchylky, ktoré by
narus$ili obvodové diely, nastrihy pre vSivanie goliera, pasca ainé, ¢o by viedlo
k zdeformovaniu celého vyrobku. Od pracovnika (rezaca) sa d’alej odvija kompletna
kvalita vyrobku. Podstatou je spravne vytvorena strihova poloha. Priam v tejto faze sa
odstrania vSetky nedostatky materidlu o zabezpecuje perfektnt, 100% kvalitu vyrobku.
Kazdy pracovnik je povinny po sebe kontrolovat’ ¢i vystrihol diely zo spravneho
materidlu, v spravnom smere (osnova, utok), ¢i na seba jednotlivé diely nadvazuja (v
pripade kara, prazku) a odstranit’ vadu vcas tzv. prestrihom NajcastejSimi vadami su:
kaz, $kvrna, odlisny farebny odtien a pod. Po oddeleni sa na diel pripne Strizenka,
karticka s informa¢nymi udajmi, ktord obsahuje ¢islo dielu a dielne, na ktorej sa bude
dany model Sit’ a konfeként vel'kost’, pocet kusov a poradové ¢isla kusov, ktoré su vo
vystrihnutej vrstve a cCislo balika, z ktorého su diely vystrihnuté. Vsetky diely su
oc¢islované farebnymi Stitkami. Funkcia Stitku je vyznamna lebo identifikuje diel pocas
celého procesu vyroby. Ostitkované diely podla potreby putuju do fixacnej dielne, kde
sa materidl fixuje (zdkladny materidl sa spevni vyztuznou vlozkou). Diely, ktor¢ nie je
potrebné vystuzit’ sa ukladaju do oznacenych regalov s Cislami dielni, v ktorych sa buda
d’alej spracovat’. Stucasne sa kontroluje dodrzanie stanovené¢ho pocetu kusov kazdej
velkosti, farby, fazéon, z ur€eného balu latky a ¢i cela fazona pozotava z jedného
odtiena. Pracovnici sa riadia udajmi na strizenke, parametrami materidlov,
technologickym spracovanim a nariadenim majstra. Pocas fixacie prebieha namatkova
kontrola teploty v medzere. Medzi material a fixaénu vlozku je vlozeny teplomer (uzky
pasik), ktorym sa zistuje dodrzanie predpisanej teploty. Ak sa zisti nevyhovujica
teplota, fixaény stroj sa prestavi. Vystup tejto dielne spociva v odkladani vystuzenych
dielov do regalov (odkladacich boxov) pre konkrétnu dielnu.

Spojovaci proces

Je najzlozitejSou fazu odevnej vyroby, ktora zaist'uje zosadenie a spojenie strihovych
dielov Sitim. Pracovnici vyberu jednotlivé diely z konkrétnych regalov a skompletujua
ich podl'a uvedenych ¢isel na strizenke, postupne od najvacsich velkosti po najmensie.
Tym sa skontroluje kvalita fixacie. Po skompletovani sa zaznamend do zoSita ¢i vSetko
stihlasi (pocet dielov, farby, material..). Takto pripravené diely majstri pridelia
pracovni¢kam na prislu§né pracovné miesta a vysvetlia postup kazdej operacie. Dolezité
je riadit sa technologického postupu, noriem, denného plénu, technického
popisu, prislusného modelu, technologickymi zasadami pre spracovanie jednotlivych

druhov vyrobkov a materidlov. Prave nedodrzanim stanovenych zasad vznika
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V spojovacom procese mnozstvo nezhdd. Proces prebieha formou pasovej vyroby s
vysokou del'bou prace. Na jednotlivé operacie su dané konkrétne ¢asy a normy. Jednu
vyrobnu dielitu zastupuje 23-25 pracovnikov u ktorych sa predpokladd samokontrola,
kontrola nasledného pracovnika, ten Vv pripade =zistenia nezhody vrati vyrobok
predchadzajicemu pracovnikovi. Dalsia, namatkova kontrola prebicha prostrednictvom
pracovnikov TK, ktori kontroluji kvalitu vykonanej prace a dodrzanie uvedenych
principov. Chyby poznacia v ,,Autentizovanom zoSite vykazovania chyb*, ktory
eviduje zistené chyby, ich kvantitu a meno pracovnika zodpovedného za chybu a diel je
vrateny na opravu. V osobnom zaujme je vyhodnejSia samokontrola, lebo chyby
zapisané v zogite sa prejavia znizenim mzdy. Co nie je Zelanim ani jedného pracovnika.

Su tu situované pracoviska : rucné (priSivanie gombikov, stehovanie..); strojové
(prisivanie gombikov, zo$ivanie dielov, obnitkovanie, vySivanie..); tepelno-tvarovacie
(medzioperacné) zehlenie (rozzehl'ovanie Svov, zazehl'ovanie odSevkov..).
Tepelno — tvarovaci proces

Tato faza umoziuje finalnemu modelu ziskat’ poZzadovany tvar a to prostrednictvom
lisov (nohavice s pukmi, sukne), Zehliacich figurin (saka, bundy, kabaty) ¢i zehliCkami.
Opakovane treba reSpektovat’ podstatné zasady na jednotlivé druhy materidlov, aby sa
material nezaSpinil, neprilepil o Zehlicku, alebo inym spésobom nepoSkodil.
Dokoncovaci proces

Je kone¢nou fazou vyrobného procesu, v ktorej prebieha docistovanie vyrobkov od
niti, koncov a necistdt. V zavere sa vykond vystupna technicka kontrola, ktora
realizuje 100% kontrolu. Podl'a prisluSnych noriem sa kontroluji miery findlnych
vyrobkov (obvodové, dizkové), splnenie stanovenych zasad, poziadaviek zakaznika,
nasitie symbolov na oSetrovanie a ¢i stehy suhlasia s popisom danej vzorky. Model sa
kompletne premeriava a prezera s tym, ze ak sa na nom zistia vady, vrati sa na opravu
pracovnikovi, ktory ju sposobil. Rovnako i tu sa zistené chyby =zapisuju do
»Autentizovaného zoSita vykazovania chyb®. Do prvej vol'by je zaradeny vyhovujuci
vyrobok, do druhej vol'by ak vykazuje taka chybu, ktora dovol'uje vyrobok v zmysle
STN 80 7010 zaradit do druhej volby. Druhd volba predstavuje zlavu 15% na
ponukané vyrobky svojim odberatelom. Skontrolované vyrobky sa oznalia razitkom,
podrla ktorého je mozné zistit, ktory pracovnik vystupnej kontroly vyrobok kontroloval.
Hodnotenie akosti jednotlivych dielni, podl'a poc¢tu vratenych kusov na opravu sa

vykonava tyzdenne i mesacne a vysledky su prezentované vrcholovému manazmentu.
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Vo vyrobnej etape prebicha medzioperac¢na a vystupna technicka kontrola na zaklade
internej smernice ¢.45. Ciel'om je zjednotenie postupu a systému vykondvania kontroly
k spravnej koordinacii ¢innosti a kK zabezpeceniu plnenia poziadaviek zakaznika.
Medzioperacna technicka kontrola (MOK)

Funkcia a ¢innost MOK tzko stvisi s vyrobnym procesom v ramci ktorého je

uskutocnovana prislusnikom vystupnej technickej kontroly. Obidve kontroly prevadza
ten isty pracovnik, ktory je nezavisly na vyrobnom procese.
Pred zacatim cinnosti MOK musi byt pracovnik obozndmeny s kontrolovanym
modelom a technickou dokumentaciou a vypisom z STN 80 7010. MOK $pecifikuje
zameranie na kontrolu vyrobkov v rozpracovanom stave. Priebezne vizualne kontroluje
vSetky dosial' vykonané technologické operacie, kontroluje spravnost’ prevedenia
jednotlivych operécii, strojovych, Zehliacich a ruénych s dopadom na akost. Pomocou
kraj¢irskeho meradla premeriava Sirky $vov, zaloziek, pocty stehov do 1cm, urcenych
modelom. Kontrola prebicha namatkovym spdsobom vyberu  vyrobkov,
v dvojhodinovych intervaloch, v nutnych pripadoch aj frekventovanejsie, zvycajne vzdy
na rovnakych pracoviskach. Hlavnou tlohou je v€as zistit' nezhody a zamedzit' ich
vzniku. Zistené¢ vady sa zapisuju do knihy ,,Evidencia zistenych nezhod®, ktora
oboznami prislusného majstra a ten je povinny zabezpecit’ ich odstranenie.

Firmu tvori 19 vyrobnych dielni. Na pozorovanie a ukdZku som zvolila dieliiu s
¢islom 35. Znej mi boli poskytnuté tdaje z knihy ,,Evidencia zistenych nezhod*
prevedenych za mesiace januar 2011(Tab.6) a februar 2011(Tab.7).

Evidencia zistenych nezhod je nevyhnutnou sucastou vyrobnej etapy vSetkych
dielni. Na zaklade nej bol zostaveny prehl'ad tabulky zistenych nezhoéd v MOK a TK,
ktory je jasnym ukazovatel'om konkrétneho poctu a charakteru chyb vyrobnej etapy. Za
mesiac januar 2011 bolo na dielni ¢.35 zistenych 7 chyb a za mesiac februar 8 chyb.
Vyskytnuta aodhalena chyba je dovodom k stiahnutiu sumy 1€/ks zo mzdy
pracovnicke, ktora sa chyby dopustila. Je teda v zaujme kazdého pracovnika Si
zodpovedne vykonat svoju pracu a prekontrolovat’ svoj vyrobok.

MOK zistila 2 chyby pocas vyroby (obidve stvisiace z podsivkou Siat). Dovodom
opakovanych chyb, mohol byt’ tazko spracovatelny material, v tomto pripade podsivka
alebo 1 nevhodne zvolen4 kombinécia vrchného materialu a podsivky. Nevylucuje sa ani
chyba pracovnicky, napr. nevenovala dostatoni pozornost’ pri informovani majstrom,
zle nastavené parametre stroja. Pracovni¢ky pocas vystupnej TK zistili 5 odlisne

vyskytujucich sa chyb. Chybné vyrobky boli naspét’ vratené dielni na opravu.
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Za oba mesiace sa v dielnach vystriedalo niekol'’ko druhov fazon, ¢ize zname metody
riadenia kvality by tu boli neefektivne a zbytone ¢asovo narocné. Vyuziva sa metoda
porovnavania, ktort ma firma Makyta osvedCenq, a jej aplikacia je pre jej vyrobny

proces najvhodnejsia.

Tabul’ka.6 Evidencia zistenych nezhdd — januar 2011

Evidencia zistenych nezhod — januar 2011, dielna ¢. 35
Den Nezhody MOK | TK | Majster Meno
3.1. |Bez nezhod

4.1. | Neprichytenie vo vystrihu - 1 - Sulikova
5.1. | Bez nezhdd - - -

14.1. | Krivo nasita podsivka do Siat 1 - Cechudova
15.1. | Navol'nend podsivka do Siat 1 - - Cechudova
17.1. | Navol'nena podsivka v priekréniku - 1 - Kolencikova
19.1. | Neokoneckované - 1 - Sulikova

20.1. | Krivo nasité putka na opasok - - - Pavelkova
21.1.| Bez nezhod -

24.1. | NaSitie gombikov na ZD vrecka - 1 - Sulikova
26.1. | Vsitie podsivky do pasca pri zipse sukiie - 1 - Sarlamcova
27.1.| Bez nezhod - - -
28.1.| Bez nezhdod - - -
Spolu 2 5
Tabul’ka.7 Evidencia zistenych nezhod — februar 2011
Evidencia zistenych nezhod — februar 2011, dielna ¢. 35
Deii Nezhody MO | TK | Majster Meno
K
2.2. | Nasitie vel’kostného Cisla (visacka) do 2 - - Cechotiova

podsivky
3.2. | Bez nezhod - - R
7.2. | Bez nezhod - - _
8.2. | Bez nezhod - - N
9.2. | Krivo zoSité bocné Svy 1 - - Jakubechova
14.2. | Bez nezhdd - - N
15.2. | Bez nezhdd - - R
16.2. | Bez nezhdd - - N
18.2. | Koneckovanie - 1 - Sulikova
22.2. | Bez nezhod
23.2. | Bez nezhod

24.2. | Nerovné naznacenie sedla Siat 1 1 - Meskova, Janceova

25.2. | Step sedla 1 - - Gabrisova

28.2. | Koneckovanie - 1 - Sulikova
Spolu 5 3
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3.3.2.1 Analyza chybovostiza rok 2009 a 2010

Nasledujucim analyzovanym obdobim bola sumarizacia roku 2009 (Tab.8) a 2010
(Tab.9), ktorych vysledky sa medzi sebou vzajomne porovnali. Naviac prebehlo
I porovnavanie percenta chybovosti ZOK Puchov a ZOK Namestove. Uvedené hodnoty
v tabulke 8 poukazuju na vyssi vyskyt chybovosti u ZOK Namestova. Najvyssia
chybovost uoboch podnikov bola zaznamenana vjali 2009. Naopak najlepSie
vysledky: ZOK Namestovo za november 2009, len 1,03% chybovosti. ZOK Puchov v
septembri 2009 vykonal 134 oprav zo 14 180 kusov odevov ¢o je len 0,94% chybovost’
(obr.24). Za rok 2010 je u oboch podnikov vidiet' zvySenie kvality, ¢o sa prejavilo
nizsou chybovostou oproti predchadzajucemu roku tab. 9, (obr.25). Najlepsie vysledky
mal ZOK Namestovo v marci s 1,12% chybovosti a ZOK Ptchov v oktobri len 0,60%
chybovosti ¢o predstavuje 114 oprav z 18 911 vyrobkov. Z grafickych vyjadreni
vyplyva v ktorom mesiaci chybovost’ vzrastla a rovnako je viditeI'na i mala odli$nost
medzi oboma rokmi. Namestovo ma v druhom polroku 2010 véacsie percento
s 4,66%,

(obr.26).Vyrazné je i balansovanie

chybovosti, najviac v juli podobne ako v predchadzajuicom roku

podniku v Namestove pocas oboch rokov.
Kompletné percentudlne tdaje vSak vykazuji vysoku kvalitu odevnych vyrobkov

Makyty s vel'mi nizkou chybovostou (obr. 28).

Tabul’ka.8 Prehl'ad produkcie a poget oprav, ZOK Puchov, ZOK Namestovo. 2009

Rok 2009 Puchov Namestovo
Ks Pocet % Ks Pocet |%
oprav chybovosti oprav | chybovosti

Januar 9415 122 1,30 12184 |333 2,73
Februar 15569 173 1,11 15862 |255 1,61
Marec 15215 186 1,22 13484 |322 2,39
1.8tvrt’rok 40 199 481 1,20 41530 |[910 2,19
April 10 533 159 1,51 8 090 90 1,11
M3j 13534 221 1,63 12170 |287 2,36
Jin 15 387 214 1,39 16294 | 283 1,74
1.polrok 79 653 1075 1,35 78084 |1570 |[2,01
Jal 12 027 211 1,75 9298 337 3,62
August 14 215 207 1,46 10624 |345 3,25
September 14 180 134 0,94 9 157 287 3,13
3. $tvrtrok 120075 |1627 1,35 107 163 |2539 |2,37
Oktdber 17 221 177 1,03 7793 257 3,29
November 16 759 172 1,03 11829 |122 1,03
December 10 615 155 1,46 7 663 156 2,04
Rok 2009 164 660 |2131 1,29 134448 |3074 (2,28
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Tabul’ka. 9 Prehl'ad produkcie a po&et oprav, ZOK Ptchov, ZOK Néamestovo. 2010
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Rok 2010 Puchov Namestovo
Ks Pocet | % Ks Pocet %
oprav | chybovosti oprav chybovosti

Januar 11952 148 1,24 11261 |142 1,26
Februar 13938 131 0,94 13824 |159 1,15
Marec 18 951 138 0,73 11669 |131 1,12
1.8tvrtrok 44 841 417 0,93 36 754 | 432 1,18
April 12 849 135 1,05 5 645 165 2,92
M3j 13 255 148 1,12 7 863 133 1,69
Jun 13 158 172 1,31 10322 |185 1,79
1.polrok 84 103 872 1,04 60584 |915 1,51
Jul 13942 123 10,88 8 755 408 4,66
August 16 715 215 |0,69 12392 |289 2,33
September 14 081 112 |0,79 7 478 203 2,71
3. Stvrtrok 125 980 1222 |0,97 89209 |1815 2,03
Oktober 18 911 114 0,60 12893 |210 1,63
November 13975 109 10,78 11997 |243 2,02
December 13 562 99 0,73 8 844 242 2,74
4.5tvrtrok 46 448 322 0,63 33734 |695 2,06
Rok 2010 172 428 1544 10,90 122943 | 2510 2,04
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Obr.24 Grafické porovnanie chybovosti v ZOK Namestovo a ZOK Ptchov za rok 2009
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Obr.25 Grafické porovnanie chybovosti v ZOK Namestovo a ZOK Pichov za rok 2010



ZlepSenie akosti v odevnej firme Makyta Strana 45

2,5 -

2 m M _m pichov2010

15 - =—#=—Pchov 2009
1

0,5
0 T T T T T T T T T T T 1
L ¢ D - VI S > S
RO & & é‘b\ \\{\‘ ¥ 7 F
& ° SRR
V@ TP SR>
Q g o
& N <

Obr. 26 Grafické porovnanie chybovosti v ZOK Puchov za rok 2010 a 2009
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Obr. 27 Grafické porovnanie chybovosti v ZOK Namestovo za rok 2010 a 2009
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Obr.28 Grafické porovnanie chybovosti v ZOK Namestovo a ZOK Puchov za rok 2010 a 2009

Najnnizsiu chybovost’ a pozitivne hodnoty vystihuja centralny zavod v Puchove za
rok 2009 (obr.28). Z grafického vyjadrenia vyplyva, ze firma ako celkok dosahuje
vel'mi priaznivych vysledkov, vzhladom k nizkej chybvosti v zavislosti k tol’kému
poétu vyprodukovanych kusov. Pri porovnavani tdajov z tabuliek 8 a 9 je viditelna
takmer zanedbatel'na chybovost’ oboch vyrobnych zavodov. Puachov zvysil produkciu
oproti roku 2009, ¢o je pozitivne hodnotené sucasne i znizil percento chybovosti na

zanedbatel'né.
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Kedze Puchov je centrdlnym zidvodom opodstatnene dosiahol vynikajacich
vysledkov. AvSak v pripade podniku v Namestove treba prevadzat frekventovanejsie
medzioperacné kontroly, zabezpeCovat’ kvalifikaciu a Skolenie vsSetkych pracovnikov
vyroby i majstrov. V buducnosti sa to mdze odzrkadlit' na zySenej kvalite produkcie
s niz€ou chybovostou.

Vystupna technicka kontrola (TK)

Zaistuje kompletnti kontrolu vysledkov chybovosti, kvality aj kvantity vyrobkov.
Kontrolu vykonavaju pracovnici VTK podla stanovenych smernic za ucelom zistenia
pripadnej chyby na vyrobku. V pripade zistenia chyby musia pozastavit' chybny
vyrobok a zamedzit' tak expedicii nezhodného produktu k spotrebitelovi. Kontrola sa
prevadza osobitne na kazdom vyrobku po ukonceni vyrobného procesu. Pracovnici TK
vizualne kontroluji 100% vyrobkov posudzuju akost’ s re$pektovanim ustanovenych
poziadaviek spotrebitel’a vychadzajtc z technickej dokumentacie a schvaleného modelu.
Jednotlivé vyrobky st kontrolované meranim pomocou krajcirskeho meradla a
stanovené miery su overované podla tabulky kontrolnych mier z konStrukéného
oddelenia. Tolerancia musi byt’ v stilade s danou technickou dokumentaciou a s STN 80
7010. Okrem dodrzania stanovenych mier sa kontroluje vnutorné vypracovanie
vyrobku, spracovanie jednotlivych casti a suciastok avo velkej miere i estetickd
stranka, celkovy vizualny dojem vyrobku.

Kontrola prebiehajiica ndmatkovo vyberie za smenu 5ks vyrobkov, ktoré sa prezeraju
z estetického pohladu, obleCenim na modeli figuriny alebo na postavu prislusnej
vel'kosti. Pripadn4 chyba vyrobku musi byt viditelne oznafena. Nasledne je vyrobok
zaradeny na opravu a prepravnym stojanon dodany na prislusni dielnu, ktord vadu
sposobila. Vady su evidované v knihe ,Evidenicia zistenych nezhdd“ a hlasené
majstrovi dielne. Nato sa robia ndlezité opatrenia, ktoré by mali zamedzit' vzniku
nezhdd. Podl'a klasifikacie existuju chyby a nezhody, ktoré su odstranitelné do takej
miery, ze vo finale neovplyvnia akost’ vyrobku. Vyrobky s neodstranitelnymi chybami
musia byt preklasifikované do niz8ej kvality so zl'avou 15% alebo 40% na visacke
suvedenym popisom chyby auréené k preprave do skladu. Mnozstvo
preklasifikovanych vyrobkov s adekvatne urcenou vyskou zlavy je zaevidovany do
planu jednotlivych fazéon dielne. V pripade, Ze vyrobok vykazuje zhodu, je
opeciatkovany alebo oznaceny znakom TK na visacke alebo na ur€enom mieste na

vyrobku, aby bol identifikovatel'ny.
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3.3.3 POVYROBNA ETAPA

Spociva v baleni hotovych vyrobkov, ich uskladneni a priprave na odvoz k
odberatel'ovi. Findlne vyrobky sa premiestiuji prostrednictvom pohyblivych
prepravnych stojanov (Stendrov) k automatizovanému baliacemu zariadeniu (obr.29),
kde su balené¢ do igelitovych obalov, ktorymi st chranené pred znecistenim pri
manipulacii a preprave. Nasledne putuju poloautomatizovanym systémom do skladu,
kde sa skompletuju podla ¢iarového koédu a identifikaénych tidajov na visacke a podl'a
objednavky. Na sklade su vlozené do boxov, zktorych sapriamo expeduju do
kamionov. Evidencia je vedena v ,,Zazname o prijatych vyrobkoch®, ktora uréi plnenie
stanoveného denného planu vyroby je prevedend na sklad. Moznost’ vyskytu nezhdod

V tejto faze je miniméalna.

Obr.29 a) b) Automatizované baliace zariadenie

Spokojnost odberatelov a zdakaznikov firma Makyta periodicky vyzistuje formou
dotaznikov. Na zaciatku roka si firma stanovi ciel’ — dosiahnutie ur¢itej znamky, zo
stupnice od 1 do 5, priCom 1 je najlepsia a 5 je najhorSie hodnotenie. Na rok 2010 si
firma stanovila za ciel' znamku 2 — uspokojivo. To firma dosiahla, uspesne sa jej
podarilo docielit’ celkovy index spokojnosti zakaznika 1,39. Firmou bolo rozposlanych
celkom 21 dotaznikov, z ktorych sa spat’ vratilo 12, ¢o predstavuje 57% navratnost.
Vyhodnotenie ,,Dotaznika spokojnosti zdkaznika* za rok 2010 sa nachadza v prilohe ¢.8

Reklamacie a staznosti zdkaznikov taktiez patria k témam, ktoré neobidu Ziadnu
firmu. Vzdy sa moéze vykytnat nejaka chyba, nepodarok. No zamerom je vyhnuat'sa im,
znizovat ich vyskyt a zamedzit' ich opakovaniu. Firma Makyta vedie vlastny
reklamacny poriadok v stlade so zakonom ¢&. 250/ 2007 Zb — Zakon o ochrane
spotrebitel’a, ¢.40/1964 Zb v zneni neskorSich predpisov so zakomponovanymi

smernicami Europskeho parlamentu.
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Obsahom nasledujucich tabuliek su spracované reklamacie za rok 2010. Z tabul’ky
10 je zrejmé, ze priebeh reklamacii v hmotnych jednotkach v roku 2009 bol nizsi nez
v roku 2010. Vyrobné a reklamacie a reklamacie obchodného zavodu su viditeI'nejSie
oproti ostatnym reklamaciam. V triede vyrobnych reklamacii bolo zaznamenanych 400
ks, ¢o je velky rozdiel oproti roku 2009 s poctom reklamacii 1515 ks i napriek 100%
kontrole vyrobkov VTK. O vysokych narokoch kladenych na VTK materialu, sved¢i
pocet materialovych reklamacii 8ks, o dva menej ako v predchadzajucom roku. 403 699
ks je pocet odevov, ktoré firma vyrobila za rok 2010. Z toho reklamovanych bolo 599,
¢o predstavuje 0,15% a sved¢i o zvySeni kvality vyrobkov v roku 2010.

Tabul’ka.10 Vyvoj reklamacii vyhotovenych diel¢ich ciel'ov za rok 2009 a2010

Zavod Rok [Slovenska | Ceska |Interné |Ostatny |Reklamacie | Index
republika |republika export celkom 2010/09
Vyrobné 2010 41 1 0 358 400
2009 106 1 150 1258 1515 26,40
Materialové 2010 8 0 0 0 8
2009 10 0 0 0 10 80,00
Vyr.-tech. Usek | 2010 0 0 0 0 0
2009 0 0 0 55 55 X
Obchodny zivod | 2010 39 0 0 54 93
2009 0 0 0 0 0 X
Ostatné 2010 98 0 0 0 98
33 0 0 0 33 296,97
Utvar vysiviek | 2010 0 0 0 0 0
a polotovarov | 2009 0 0 0 0 0 X
2010 186 1 0 412 599
Celkom 2009 149 1 150 1313 1613 37,14

Firma by sa mala upriamit’ svoju pozornost’ na vyrobné reklamacie., ktoré sa vyskytli
najCastejsie a V budicnosti ich vyskyt znizit'. Tabul'ka 11 eviduje v ktorom zavode bola
zistena najvyssia chybovost’ vyrobného a materidlového charakteru. ZOK Néamestovo
mal az 241 vyrobnych reklamacii. Pri¢inou mdze byt’, Ze ide o mensi, €isto vyrobny
zavod riadeny centralnym zavodom v Ptchova. Naviac ide o Specificky region, ¢o moze
byt nasledkom nizkej kvalifikacie pracovnikov. Distan¢na vzdialenost’ s centralnym
podnikom obmedzuje komunikadciu v zasadnych problémovych situdciach, najmi
V procese vyroby t.j. nedostatky konstrukéného, technologického, scasti technického
charakteru. Puchov, ako hlavny zavod dosiahol vynikajiace vysledky.

Materidlovych reklamacii za rok 2010 bolo skuto¢ne malo, len 5, ¢o je priam

ukazkové splnenie cielov a dokazom vysokej kvality produkcie oboch zavodov.
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Tabulka 11 Prehlad reklamacii podl'a zavodov — vyhodnotenych dieléich ciel'ov za rok 2010

Druh Obdobie | Slovenska | Ceska Interné | Ostatny | Reklamacie

reklamacie repubilka | republika export celkom

Vyrobné

Puchov
Kumulativne 13 0 0 73 86

Namestovo
Kumulativne 24 1 0 216 241

Kooperacie
Kumulativne 1 0 0 69 70

Spolu
vybranych | Kumulativne 37 1 0 358 397

Materialové

Puchov
Kumulativne 0 0 0 0 0

Namestovo
Kumulativne 5 0 0 0 5

Kooperacie
Kumulativne 0 0 0 0 0

Spolu
materialové | Kumulativne 5 0 0 0 5

3.4 ANALYZA LUDSKYCH ZDROJOV

Ludia, ktori vo firme pracuju a prispievaju k dosahovaniu jej cielov, st aktivnym
zdrojom a zédkladom firemného uspechu, ku ktorému sa pri¢inuji svojim zodpovednym
pristupom a aktivitou. Zodpovednost’, opravnenie a povinnosti plyni zich pozicie
v organizacne] Strukare 1 kolektivnej zmluvy, ktort podpisujiu pri nastupe do
zamestnania. Za konkrétne rozdelenie ndplne prace medzi vyrobnych pracovnikov je
zodpovedny majster dielne. Predlohou na urcenie a pridelenie pace pracovnikom je
technologicky predpis. Ten uvadza vSetky potrebné operacie, ktoré su rozdelené medzi
pracovnikov podl'a pracovnych skusenosti s jednotlivymi operaciami. Vsetci pracovnici
I majstri jednotlivych dielni, pracovnici TK maju svoje pravomoci, povinnosti a
zodpovednosti dané pracovnou zmluvou, poziciou v organizac¢nej Strukture aj v
»Pracovnej naplni funkcie®, ktora charakterizuje funkéné miesto, organiza¢né vztahy a
kvalifikacné schopnosti. Kazdy pracovnik musi zodpovedne plnit’ svoju pracovnu naplia
a povinnosti na zaklade istych predpokladov, vedomosti a praktickych skusenosti.

Postupny vzostup technologii a technologickych spracovani vyrobného procesu si
vyzaduje zdokonalovanie zru¢nosti zamestnancov. Rozvoj svojich zamestnancov

podporuje Makyta a.s. pomocou S$koleni, ktorymi poskytuje Tudom vedomosti
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a zrucnosti. Tie spolu so skusenost'ou zdokonaluji ich kompetentnost. Zamestnanci
abslovvuju cyklické Skolenia : Ochranné Skolenie o bezpecnosti pri praci (OBP) a
Bezpeénost’ a ochrana zdravia pri praci (BOZP). Dalsie vyznamné $kolenie organizuje
utvar RaKA dvakrat do roka, pred sezénou (marec/april) a po sezone (oktober/
november). Na $koleni s ndzvom ,,Dni akosti“ ide o rozbor ekonomickych ukazovatel'ov
kvality predchadzajuceho obdobia. Na zéklade toho pracovnikov oboznamuje s
vysledkami v oblasti riadenia akontroly kvality. Zameranim Skolenia je irozbor
Specifickych problémov kvality v ramci jednotlivych zdvodov. Doéraz sa kladie najmé
na dodrziavanie technologickej discipliny a nakontrolu pravnych predpisov
a ustanovani prislusnych platnych noriem v oblasti riadenia a kvality. V praxi sa
duplikuje na vyznam a poslanie TK. Napliiou Skoleni su okrem rozsirovania poznatkov
Vv oblasti kvality spominané témy personalnej prace, bezpe¢nosti a ochrany zdravia pri
praci, starostlivosti o zamestnancov a oblasti TPV. Ciel'om ,,Dni akosti* je na zaklade
analyzy riadenia a kontroly akosti poucit sa a Vbudicnosti vyhnut podobnym
negativam, ktoré maju dopad hlavne na ekonomicka oblast. Skolenie apeluje na
vSetkych riadiacich pracovnikov zdvodu tzv. liniovy manazment a pracovnikov TK,
prostrednictvom ktorich sa informécie k zamestnancom. Pre pracovnikov usporaduvaja
d’alsie Skolenia sukromné vzdeldvacie agentiry sustredené predovSetkym na
komunikaéné a manazérske zrucnosti s cielom efektivneho vedenia zamestnancov,
kolektivnej vykonnosti a rozvoja komunikacie. Dokladom o absolvovani $kolenia st

Zapisy a prezenc¢na listina podpisana pracovnikom, ktory Skolenie absolvoval.

3.4.1 PRACOVNE PROSTREDIE

S kvalitou, ktora je od pracovnikoch poZzadovana stvisi aj s ich pracovna spokojnost,
prip. nespokojnost’. Tyka sa to i miesta v ktorom pracovnici vykonavaju svoju pracovnu
¢innost’ - pracovné miesto. Pozitivne nan vplyva :

+ fyzické prostredie — zdravé a bezpecné prostredie
+ socialne prostredie — organiza¢na Struktira dielni a vzt'ahy vytvarajice pohodu
na pracovisku pracovnikov medzi sebou a aj vztahy s nadriedenym (majstrom)

+ osobné moZnosti — prilezitost’ ovplyvnit’ pracu, spolupodiel’at’ sa na produkecii
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LCudia st denne vystaveni ur¢itému zvuku pracovnych strojov zariadeni, ktoré vSak
neprekraduju zdraviu $kodliva hranicu. Dal§im aspektom je jemna prasnost’ materialov,
ktora je u kazdého materialu odlisna, no na zdravie ¢loveka nema ziadny vplyv.

Osvetlenie je podstatny faktor vplyvajuci na kvalitu vyrobkov a celého procesu.
Pracovni¢ky pracuju v riadne osvetlenom a klimou vybavenom prostredi s primeranou
teplotou. Svietidla st vyhovujuce a cyklicky merané. Podnik zabezpecuje pre vsetky
dielne Specialne osvetl'ovacie telesa, ktoré nahradzaji 90% denného svetla. Spravdila st
na kazdom Sijacom stroji a zvlast’ na Specialnych strojoch ako jeho stcast’ je samostné

osvetelenie pracovnej dosky a ststredené do miesta $itia.

3.5 ENVIRONMENTALNE ASPEKTY TEXTILNE] VYROBY VO FIRME MAKYTA

Pocas kazdej produkcie vznikaju rozne typy odpadov, inak tomu nie je ani vo firme
Makyta. V kazdej vyrobnej etape sa pracuje ¢i uz z baliacim materialom, alebo
samotnym textilnym materidlom, po ktorej je potrebné sa jeho zbytkov zbavit'. Pri
prebrati dodavky tovaru a jeho uskladneni na zaciatku a konci procesu je nutna urdita
spotreba paliet, igelitovych a papierovych obalov. Po splneni ich baliacej funkcie sa

stavaju odpadom, ktory firma Makyta separuje a sustred’'uje do strediska na tento ucel.

Vo firme Makyta vznikaji nasledovné typy odpadov :

+ o0dpad/ samostatne vineny material — odber externou firmou na recyklaciu

+ odpad ,Srence“ — kusky aodrezky materidlov, preberané externou firmou.
(pouzivané do stavebnych materialov, Sportovych naradi (zinenky, boxerské vrecia)

+ papier aigelitové folie — zlisované do balikov a preberané externym odberatel'om na

recyklaciu a d’alSie spracovanie

Textilny odpad vznikajlci pocas vyrobného procesu vo forme ,,Srencov®, odstrizkov
a niti sa transportuje na Specialne miesto - stredisko. Tam sa odpad lisuje a lisovany sa

d’alej odpredava firme, ktora je Specifikovana recyklaciou textilného odpadu.

Odpad nebezpecného charakteru - oleje, batérie, ziarivky — skladované separovane
na urCenych miestach Vv zmysle ustanoveni prisluSnych noriem. Odoberané¢ a

likvidované externymi firmami zaoberajicimi sa likvidéciou odpadu tohto druhu.
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Pri prani a vykonavani laboratornych skuSok vznikd odpadova voda. O jej stave sa
podava pravidelné hldsenie na prislusny odbor Krajského tiradu zivotného prostredia
v Puchove. Environmentéalne aspekty podniku vo vztahu k ovzdus$iu maji minimalny
dopad. V popredi je skor téma spotreby elektrickej energie, ktoru firma denne
spotrebuva. Otazky zaoberajice sa rieSenim likvidacie odpadu (recyklécie, separacie)
udéavaji vnlitorné smernice vyplyvajuce zo zdkona. Odevna firma Makyta je drzitelom
certifikatu 14001:2005 od roku 2008. Podla certifikatu firma spiiia nasledovné funkcie:
kontroluje dopad na zivotné prostredie, snazi sa jeho vplyvy redukovat’ o neustale

zlepSovat’ enviromentalny manazment vo firme s efektivnost'ou a kontrolou.

3.6 ANALYZA DOKUMENTACIE VYROBNEHO PROCESU

Kvalitu vo firme koriguji uréené listiny, technické normy, smernice, ktoré sa spajaju
S vyssie uvedenymi procesmi. Kompletny vyrobny proces riadi :

Zdikaldna dokumentdcia : harmonogram pripravy, plan ekonomicko-vyrobnych uloh,
kontroly, udrzby, harmonogram zariadenia vyroby, pracovny kalendar, denné plany,
pracovna napli funkcie, zasady technologického spracovania, technologicky predpis

Specidlna dokumentacia

» VTK: smernica ¢.44, strihova dokumentécia, technologické postupy, zdznam
0 kvalitativnom prijme tovaru, technologicky popis referencnej vzorky,
materidlovy list.

» MOK , TK : smernica ¢.45, autentizovany zoSit vykazovania chyb (evidencia
zistenych nezhdd), technologicky popis, referencné vzorka.

Firme boli navrhované aj nasledovné listiny : vedenie zdznamov o doddvateloch;
podrobné technologické postupy (pre ,,novacikov®); praktické navody — pri opakovanom
vyskyte uritych chyb stanovit spdsoby ako im predchadzat’ a riesit ich; vedenie
zaznamov o jednotlivych strojoch a zariadeniach; vedenie osobitnych zdznamov
0 jednotlivych pracovnikoch; vedenie zaznamov o expedovanom tovare

Zaznamy vo vyrobnom procese su zhotovené len k procesom : pldnovanie vyroby —
zdznam dispecera, oddel'ovaci proces — strizenka, pracovny zoSit na zaznamy dodanych
dielov, spdjaci, tepelno-tvarovaci a dokoncovaci proces — zaznamy MOK a VTK,

skladovanie a odbyt — zaznamy o prijatych vyrobkoch (dodrzanie stanoveného planu).
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3.7 ANALYZA INTERNE] KOMUNIKACIE

Podstatou tejto komunikacie je interné fungovanie podniku. Jej tc¢elom je
poskytovanie informacii, koordinovanie a kontrola ¢innosti podniku a plnenie jej

ciel'ov. Interna komunikacia vo firme Makyta je zabezpe¢ovana prostrednictvom :

1) Stretnutia a rokovania timov na schédzi. Raz tyzdenne (v pondelok) sa konaju

porady vedené generdlnym riaditelom (GR) a odbornymi riaditeI'mi vsetkych

usekov. Témou stretnutia je posudenie aktualneho stavu danych utvarov

a zavodov. Na nizsich stupnioch sa vedu pracovné porady jednotlivych tsekov,

ktoré rieSia aktudlne Specifické problémy Popri tom sa pravidelne konaju

stretnutia, ktoré vedie veduci utvaru RaKA. Na stretnuti sa prejednavaju ulohy

kvality vzniknuté pocas vyrobného procesu ako aj rieSenia na odstranenie

vzniknutych nezhéd.

2) Spravodaj — druh firemného mesacnika, ktory pozostava z prikazov GR,

poriadkov, smernic, upozorneni a vypisov zo Zb. SR, zaznamov z porad GR,

informacii o zmenach v organizacnej Strukture a pod.

3) Ozndmeni na vyveskdach ako stcast’ kazdej dielne. Obsahuju informacie

0 vysledkoch z tyZdennych a mesa¢nych hodnoteniach kvality, grafy, do ktorych

TK dielne zaznacuje pocet oprav za den v percentach. DalSimi informdaciami,

ktoré si na nich pracovnici moézu ndjst, su spravy o plneni, resp. neplneni

vyrobného planu a informacie o novovydanych smerniciach, prikazoch a pod.

4) Podnikovych novin. Druh mesacnika, ktory vydava podnik pre svojich

zamestnancov s nazvom ,, Tvorivost*. Obsahom st informacie o dosiahnutych

vysledkoch podniku, 0 novinkach, zmenach a taktiez i rozne zaujimavosti.

5) Intranetu ainternetu. Firma ma vlastni internetova stranku, ktorou sa

prezentuje. Zamestnanci maji moznost’ rychlej a bezpecnej komunikécie medzi

jednotlivymi Gtvarmi pomocou podnikovej intranetovej siete, ktora umoznuje

napr., podl'a potreby odosielat’ upozornenia o zistenych nedostatkoch a pod.

6) Komunikdcia odevnej firmy a predajni. Informovanost’ v podobe spitnej viazby z

tuzemského trhu, ktora sa realizuje pravidelne Stvrtroc¢ne v podobe workshopov.

Na nich sa prediskutiva problematika predajnosti na tuzemskom trhu,

poziadavky zakaznikov s prislusnych regionov. Ucastnikmi workshopov su

spravidla veduci predajni a zastupcovia obchodného useku.
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4. VYSLEDKY

Vychodiskom analyzy vyrobného procesu ajeho akosti s nasledovné navrhy a
odporucania v oblasti riadenia kvality ajej zlepSovania. Mo6Zzu sa stat’ vhodnym
prostriedkom prave pre kvalitnejSie a efektivnejSie riadenie akosti vo firme Makyta.
Zavadzanie novych metod a nastrojov jej riadenia sice moze byt nakladnejSie, no akost’
je kl'icovym prostriedkom uspesnosti a konkurencieschopnosti podniku, do ktorej sa

oplati investovat’.

Navrh pre oblast’ identifikdcie procesov spociva v tom aby organizédcia utvorila,
zdokumentovala, zaviedla, neustale udrziavala a posiliiovala QMS a taktiez sa podiel’ala

na zlepSovani jeho efektivnosti dodrziavanim nasledovného postupu :

1) Zhromazd'ovanie informacii v poc¢iatocnej faze, priprava

2) Identifikacia procesov potrebnych pre QMS, ich silnych a slabych stranok a ich
prakticka aplikacia v ramci spolo¢nosti

3) Stanovenie sledu a interakcie tychto procesov

4) Vyber vhodnych metod pre efektivnu prevadzku a monitorovanie procesov

5) Overovanie, meranie a analyza tychto procesov

6) Zavedenie obligatnych Cinnosti na dosiahnutie naplanovanych a ocakavanych

vysledkov a ustaviéné zlepSovanie tychto procesov

Identifik4cia procesov je naliechavym krokom k spravnemu fungovaniu firmy a jej
prosperitu v stlade poziadavkami stanovenych noriem. Pochybenie pri identifikacii
procesov by sa prejavilo stratou mnozstva Casu, zbyto¢ne investovanych finan¢nych
prostriedkov anevylucuje sa ani tpadok firmy. Tabulka 12 je ukazkou definicie
procesu vyroby odevov. Analyzu firmy definuju tri etapy: predvyrobnd, vyroba,
povyrobna, ktoré podrobnejsie vystihuji samostatné procesy. Suhrnny proces vyroby
utvarajii : materialovo — technickd priprava, oddelovaci proces, spojovaci proces,
tepelno-tvarovaci proces, dokoncovaci proces, uskladiovanie a odbyt. Proces zacina
prostrednictvom dodavatelov (dodavka potrebného materialu) -vstupy, si pomocou
uvedenych ¢innosti modifikované na produkty — vystupy. Na priebeh ¢innosti v procese
maju vplyv aktivne l'udské zdroje a fyzické zdroje potrebné na realizaciu vyroby (stroje,

zariadenia..)
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DEFINICIA PROCESU
Dodavatelia Odberatelia
) Interné Externé
- D odaYka Vyrobna Zakony + Tuzemsko
materidlu a dokumentacia
drobnej Technologické Ekologické normy
pripravy postupy + Zhrani¢ny
Technické normy Vnttorné smernice odberatel’
Zmluvy
+ Vyroba
polotovarov S—

’ .............. ) Ohranléenla TP SO
l[))lrlcl))tlyi?gr}:l)nr];vt;“ 11 > Proces ° IR— Hoto‘\éy v‘yrobok
Polotovary T M Vstupy| VYStUDPY | zi?;n 2’““‘*
Elektricka energia™ " > Vyroba Odevu Lerveveenneeennenenns Informécie
Moda, $kolenia Zdroje Lerveveerneeeneeenns Skiisenosti

Ludské Fyzické persondlu
Kraj¢irky, robotnici Sijacie stroje a zariadenia Odpad
Technolégovia Zehliace, fixatné stroje
Majstri dopravnikové linky
Medzioperaéna TK pomocné a automatizované

prepravné zariadenia

administrtiva, Ostatné vybavenie

Tabul'ka 12 Suhrnny vyrobny proces

Ciel'om identifikacie procesov je jasna definicia odpovedi na otazky: €o, kto, akym
sposobom a ¢im sa bude realizovat. So zmyslom zlepSovania kvality sa musi zvySovat’
Standart produktov v zavislosti od poZiadaviek zdkaznikov. Zavedenim QMS vo firme
Makyta moze byt navrhnutymi postupmi aich plnenim od zaciatku az do konca
prinosné zvysenim hospodarnosti a tym aj prispiet’ k firemnym tsporam. Dalsi kladny
dopad sa ocakava vo zvySeni konkurencie schopnosti a postavenia firmy na trhu.

Analyza jednotlivych etap vyrobného procesu prispela k nasledujucim navrhom.

4.1 NAVRHY A ODPORUCANIA PRE ZLEPSENIE KVALITY V JEDNOTLIVYCH ETAPACH
VYROBNEHO PROCESU

Po identifikécii a zdokumentovani jednotlivych procesov je nad’alej potrebné tieto
procesy sledovat’, merat’ a analyzovat. V pripade zistenia nedostatkov v tejto oblasti, je
mozné ich analyzou a sustavnym pozorovanim rieSit odpora¢anym doplnenim

kontrolnych operacii do nasledovnych procesov :
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Navrh na zlepSenie kvality vyrobného procesu. Organizacia by mala planovat

a zaviest potrebné monitorovacie, meracie, analytick¢é a zlepSovacie procesy na
prezentaciu zhody produktu, zaistenie zhody QMS a jeho neustéle zlepSovanie. Napliiou
tychto procesov bude stanovenie pouzitel'nych metdd, Statistikych technik a mieru ich
vyuzivania. Firma Makyta a.s., pristupuje na dlhoro¢ne osvedéenii metodu
porovnavania s procesnymi normami na zaklade osobitnych potrieb a skusenosti. No
pouzivanie tejto metody moze mat’ aj svoje medzery a nedostatky. V zhl'adom k tomu
sa rekomanduje prejst’ na stiasné moderné metddy riadenia kvality. V jednotlivych

etapach vyrobného procesu sa moézu aplikovat’ nasledovné metody Tab.13 :

Tabul’ka 13 Metddy a nastroje zabezpec€ovania kvality vyrobného procesu vo firme Makyta a.s.

Vyrobna etapa Metody a nastroje zabezpecovania kvality
Predvyrobna etepa » Vyvojovy diagram
> Brainstroming
» FMEA
Vyrobna etapa » Brainstorming
> Formular pre zber tidajov
»  Paretov diagram (napr. analyza nezhod)
> Ishikawov diagram (pri¢iny a nasledky)
> FMEA a Histogram
» Diagram vzajomnych vztahov
»  Stromovy diagram
»  Maticovy diagram
Povyrobna etapa > Formular pre zber tidajov
> Paretov diagram (napr. analyza reklamacii)

Prevazne ide o aplikaciu zdkladnych metdd riadenia a zabezpeCovania kvality,
ktorich neprestajnym usilim je vzostup akosti. lde 0 metddy nendro¢né, ale vel'mi
efektivne. Umoziuju preverovat, lepSie ovladat’ riadenie a fungovanie Struktiry
I celého systnému. Ich pouzitie malo byt umoznené i vyrobnym pracovnikov. Zakladom
je chapat’ a napliiat’ procesny pristup, konat’ bezchybné rozhodnutia, zvladat' tazkosti
a ngjst’ vhodné rieSenia. Produkcia firmy je sériova, no zdkazky (fazény) vo vyrobnom
procese sa ustavicne menia, ¢o obmedzuje zavedenie navrhnuych metéd. Vhodné by
boli metddy aplikované vo vSeobecnosti t.j. na jednotlivé druhy vyrobkov, samostatne
na Saty, sakd.Tym by mohol podnik prejst na vyuzitie tychto metdéd v praxi
a dosahovat’ tak kvality vysokej urovne.

Do oddelovacieho procesu - konkrétne pre subproces fixacie zaviest' cyklicku

kontrolu nastavenych parametrov fixa¢ného stroja. Kontrolu testovacieho prizka
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I mechanickou kontrolou bude povereny majster dielne alebo zodpovedny pracovnik
dielne. Kontrola testovacim prizkom sa vyzaduje pri kazdej zmene zakladného
materialu i vlizelinu. Monitorované vysledky kontrol budii zdokladované kontrolnym
listom urenym na znacenie vysledkov fixacného stroja. Konktrolny list by mal
obsahovat’ : ¢as, datum, ¢islo fazony a dielne, druh vlizelinu, vysledky prevedenych
kontrol ameno kontrolujuceho. Na zaklade zistenych udajov pracovnik vykona
preventivne opatrenia a prestaveni parametre fixacného stroja podla stanovenych
parametrov. Jedna dielna disponuje troma fixaCnymi strojmi, c¢ize cyklické
kontrolovanie parametrov nebude ¢asovo naro¢né.

Do spojovacieho a tepelnotvarovacieho procesu. Problémy nastavajiice uz v prvych

fazach spracovania novej fazény musia byt podchytené. To bude ulohou majstra a
pracovnika TK a MOK. V ramci MOK je nutné revidovat’ dodrziavanie technologickej
discipliny a v dvojhodinovych intervaloch evidovat' prisun hotovych vyrobkov do
vystupnej dielne TK. O zistenych nedostatkoch bude vedena evidencia a informovany
majster dielne. Po skonéeni zabehu vytvoria pracovnici vystupnej kontroly a majster
dielne prehl'adny stipcovy diagram, vychadzajic z udajov z formulara. Diagram bude
jasnou ukazkou nedostatkov, pri¢in nekvality a v ktorych operaciach boli
najfrekventovanejsie. Na zaklade vysledkov z diagramu sa urcia potrebné opravy.
Zodpovedne by mal byt zostaveny tim, ktory by pozostaval z majterov dielni,
pracovnikov TK a zastupcu utvaru RaKA. Tim musi zhodnotit’ najchybovejSie operacie
a zabezpecit' zniZenie ich chybovosti. Pomocou Paretove; analyzy sa urcia
najzavaznejSie chyby, ktoré su pri¢inou chybovosti. Efektivnou metédou je
Brainstorming a Ishikawov diagram pri¢in a nasledkov (priloha ¢.2), ktoré zanalyzujt
chybovost’ aumoznia timu definovat’ mozné pri¢iny chyb. Ishakawov diagram s
mnozstvom navrhov je prehl'adny a moze byt dolezitym krokom k vyrieSeniu vSetkych
problémov. Kazdy c¢len timu si zvoli zidentifikovanych pri¢in, podla vlastného
uvazenia, tie najdolezitejSie a priradi im bodové hodnotenie. Ide o cedulky s danou
pri¢inou, ktoru ucastnici hodnotia stupnicou 1-3. Kompletné bodové hodnotenie
jednotlivych pri¢in bude charakterizovat ich doélezitost vo vztahu k rieSenému
problému. Identifikovand pri¢ina s najvacSim poctom bodov bude povazovana za
akatnu a bude rieSenad ako prva. Podl'a kompletného bodového hodnotenia sa zostavi
napr. stipcovy graf. Opit sa moze aplikovat Paretova analyza na odhalenie
najvyraznejSich vplyvov na pric¢iny. Vo faze po odhaleni pri¢in ¢lenovia timu navrhnu

napravné opatrenia na zniZzenie chybovosti v problematickych operaciach.
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Vsetky zistenia a navrhy su zaznemanené a uschované v pripade rieSenia obdobne;j
problematiky chybovosti. Vysledky anapravné opatrenia zdelia pracovnikom
kompetentni majstri. Ti budi navyse zodpovedny za vedenie aktudlne zameranych
Skoleni s vedenim zdznamov formou prezencnej listiny 0 ucasti pracovnikov na tomto
zaSkoleni.

Aplikacia uvedenych metéd umozni znizit' chybovost’ a prispiet’ k znizeniu poctu
vynutenych oprav. To sa odzrkadli Gsporou Casu, ktory pracovnicky vyuziju na v¢asné
zvladanie stanoveného denného planu vyroby. Zosilnie kvalita vyrobného procesu a tym
I finan¢né ohodnotenie pracovni¢ok. Udrziavanie napravnych opatrni bude mat’ i
priaznivy dopad na produkciu, ktora takymto spdsobom moze vzrast.

Do procesu skladovania a odbytu. Prijimanie a uskladnenie vyrobkov na sklade je

potrebné praktizovat’ svedomitou vizualnou kontrolou. V cyklickych intervaloch
zaroven vykonavat’ kontroly podmienok skladovania a viest' o nom zaznamy. V pripade
nevyhovujucich podmienok vykonat napravné opatrenia.

Navrh opatreni k predchddzaniu chyb a strdt z nekvalitnej vyroby. V suvislosti s

mnozstvom zistenych chyb v Kvalitativnych kontrolach je nevyhnutné predchadzat

ekonomikckym stratdm a prijat’ dolezité opatrenia. Dbat na zvySeni kontrolu a

vykonavat MOK a vystupnt TK a pred kazdou zmenou vyrobného procesu:

7 sa obozndmit’ s jej technickym popisom. Dokladna MOK méZe byt ndpomocna
majstrom K znizovaniu poctu chyb, ich oprav a predchadzaniu stratam z nekvalitnej
vyroby. Z kazdej prevdenej kontroly musi MOK viest’ dennu evidenciu.

» musi byt’ k dispozicii tabul’ka platnych kontrolnych mier podstatna pre vystupni TK
»vyhodnocovat’ v sa¢innosti s majstrom usity model a od toho odvijat’ jeho vyrobu,
podl'a potreby navrhnit’ zmeny technologického postupu na zakostenie vyrobku.

Navrhom je organizovanie kratkych pracovnych porad s vyrobnym kolektivom za
ucelom zmeny vyrobného procesu, jeho skvalitnenia a predchadzaniu chyb.

Zmeny vyrobného procesu nastanu :

7 pri zmene vyrobného programu
7 pri zmenédch spracovdvaného materidlu — ndarocny material, hruby, jemny,
klzky,biely (Cistota), prazok, karo...
Dolezité je dbat’ na zoradenie pracovnych prostriedkov, vymenu ihiel podla

pouzivaného druhu materialu a Cistota strojov (Sijacej a zehliacej techniky) .
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Kratke pracovné porady by viedol majster na zaciatku smeny, respektive podla
potreby. Jeho ulohou bude obozndmit' kazdého pracovnika s pridelenou pracou pri
zmene vyrobného programu a priebezne kontrolovat’ prebiehajuci proces.

Cielom je predchadzat tvorbe nepodarkov, vyhnut sa strate ¢asu a zamedzit
zbyto¢nym ndkladom na opravy. Podstata kratkych porad spociva vo v€asnom odhaleni
vyskytnutych chyb a nepodarkov. Pokial’ sa chyba odhali vo faze vyvoja, naklady na jej
odstranenie predstavuji ,,1 korunu“. Pokial’ sa chyba odhali pri vyrobnom procese

zhotovovania prototypu (modelu),

naklady na odstranenie predstavuji Néklady na odstranenie chyb

,10 koran®“. Ked’ je chyba odhalena 100 -

vo vyrobnom sektore, ndklady na jej

odstranenie ¢inia sumu ,,100 50 -

koran“. Z uvedeného grafu (obr. 30) p— ! |

je zrejmé, aky velky modze mat 0 N ' < ' < '

dopad neskoré zistenie chyb. Preto & 0\0@0 Ae@\’é

je dolezit¢ vcasné odhlanie chyb wvoj - zhotdVenie p%@ typu  vjrobny sektor

a vyhnutie sa zbytocnym finan¢nym
nakladom. Obr.
30 Graficke vyjadrenie nakladov na odstranenie chyb

Navrh na skvalitnenie ludskych zdrojov. Ludsky faktor je ¢innym zakladom, jednym

z najdolezitejsich, ktory znacne ovplyviiuje kvalitu celého procesu. Vzhl'adom k tomu,
Ze nie vSetci zamestnanci oboch odevnych zavodov st kvalifikovani, je nutné zaujat’
stanovisko s ciel'om zlepsit’ kvalitu spdsobom vzdelavania a rozvoja pracovnikov.

Predvyrobna etapa — spociva v priprave vyroby z materidlneho i technického

hl'adiska a jej realizécia si vyzaduje poznatky a praktické sktsenosti.
Vyrobna etapa — jej podmienkou je predovsetkym prakticka zru¢nost’

Povyrobna etapa — tato taza pozaduje hlavne pozornost' a obSirne vedomosti

v oblasti vsetkych etap vyroby, pretoze bude kontrolovat ich vystupy.

Rozhodujuci vplyv na tvorbu chyb a nedostatkov v procese vyroby maji poznatky,
praktické skusenosti, motivacia, nesustredenost’, vplyvy stresu a tinavy. Sucasnu dobu
charakterizuje rapidny narast r6znych technologii a neustale sa zdokonal'ujice metddy.
Stouto progresivitou je potrebné drzat' krok, vzdelavat’ pracovnikov anovych si
uspesne zapracovavat. Ide o nepretrzity proces vzdeldvania, firma teda musi pruzne

reagovat na poziadavky v oblasti firemného vzdelavania a osobného rozvoja
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pracovnikov. Konkrétne vzdelanie pracovnika zavisi od jeho pozicie a poslania
v podniku. Obsahom nasledujucich navrhov je pozadované vzdelavanie pracovnikov
podla organizacného usporiadania:

a) Vrcholové vedenie — pre GR, zastupcov a majstrov dielni je nutné prisposobit’
vzdelavaci program a uskutocnovat’ ho pomocou externych skolitel'ov. Vzdelavanie by
malo mat’ charakter prednasok, Skoleni, kurzov. Na najvySSom stupni vzdeldvania
vrcholového vedenia je v zavadzanie manazmentu kvality prioritnou témou.

Predndsky — jedny z najpouzivanj$ich a najucinnejsich spdsobov ako primat’ vedenie
nadobudnut’ poznatky v oblasti riadenia kvality. Prizvanim kvalifikovaného odbornika
zvonka, ktory ma praktické skusenosti v oblasti riadenia kvality na uskutocnenie
kratkodobych prednéasok alebo pohovoru s jednotlivecami vrcholového vedenia.

Spravy a odporucania — organizovanim schodzok zameranych na riadenie kvality.
Predkladali by spravy, tisudky a nazory na udalosti z vnutra firmy za i¢asti vrcholového
vedenia. Podstatné pre vrcholové vedenie by byt najmi vysledky a ekonomické dopady.
Spravy podané stru¢nou formu, doplnené grafmi, schémami, diagrammi poukazujice na
vysledky v kvantite, percentudlnom i pefiaznom vyjadreni.

Interné a externé Studijné skupiny — vrcholové vedenie podniku mozno stimulovat’
internymi zaskolovacimi programmi i1 navStevou Studijnych skupin formou didkusii
a prednasok. Oba typy Skolenia by mali byt’ prehodnocované formou spétnej vazby.

Pisomné udaje — Vv pripade absencie pisomnych materialov mézu byt ndpomocnym
materidlom vystrizky znovin, ¢lankov, uryvky zknih, internetovych zdrojov,
odoberanie Caspisov a Cerpanie informacii z nich. Postvanie tychto informécii medzi
vrcholovym vedenim a skrz nich na vyrobnych pracovnikov.

b) Stredné vedenie a pracovnici — Glohou technikov bude nalezite porozumiet
Statistickym metodam riadenia kvality a ich praktickej koncepcii formou interného
kurzu oriadeni kvality - kontrolnych grafoch, diagramoch, Statistickych nastrojoch
I témy zavadzania manazmentu akosti ur¢enych pre veducim tsekov a oddeleni.

C) Pracovnici utvaru riadenia kvality — st osoby zodpovedné za vedenie,
zavadzanie a kompletné riadenie akosti vsetkych oddeleni spolo¢nosti. Ide o starostlivo
vybranych kvalifikovanych odbornikov, ktorich pristupy a dispozicie budi mat’ znacny
dopad na efektivitu zavadzania a riadenia akosti firmy. Tieto pozicie by mali zaujat’
kooperativne a usilovné osoby s pracovnymi skiisenost’ami S vyrobnymi tisekmi.

d) Pracovnici na dielni vyrobného procesu — upevnenim zrucnosti, d’alS$im

vzdelavanim a vycvikovymi programmi docielit’ informovanosti majstrov dielni 1
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vSetkych pracovnikov vyrobnych tusekov. Pocetné zivody dokumentuju ndvody
a ucebnice na osbsluhu strojov a zariadeni. Na pracovisku sa zavadza i vycvik pri
Specifickej tulohe. Vyhodou je jeho nenakladnost, vzhladom ktomu, Ze je
uskutoc¢niovany na pracovnych dielnach. Vychodiskom by mala byt’ dovera v dispozicie
pracovnikov, aplikacia Skolenia na zaklade ich niekol'koro¢nych skusenosti, odstranenie
neefektivnych pracovnych postupov s cielom skvalitnenia produkcie.

e) Administrativny pracovnici — vzdelavanie tejto kategdrie zamestnancov je
pomerne zlozité. Mnohi z nich vSak maji ist¢ vedomie o Statistickych nastrojoch
a postupoch, ktoré je potrebné nad’alej rozvijat’.

f) Zamestnanci vykondvajuci vyskum a vyvoj — ich prednostou je tvorivost -
dolezity predpoklad na vyvoj nového produktu. T4 by mala byt vSeobecne rozvijana.
Vyucbe avzdelavaniu tychto pracovnikov sa musi klast’ zvySena pozornost’, lebo
ovplyviiuji  prvotni akost produktu. Zaskolovanie moéze prebiechat formou
tréningovych Skoleni — workshopov, aplikdciou vlastnych znalosti pracovnikov
S vyuzitim Brainstormingu.

Spolo¢nym cielom vSetkych metdd je zabezpecit prisun vedomosti a zru€nosi
v oblasti odevnej vyroby a dosiahnut’ fungujlici pracovny tim so synergiou medzi
jednotlivymi pracovnikmi. Predmetom uspe$ne fungujiceho podniku je spokojnost’
vedenia a predovsetkych i jeho zamestnancov. Preto je dolezité aby podnik stotoznil ich
potreby a ocakavania a identifikoval sihrnni spokojnost’ pracovnikov na jednotlivych
poziciach s pracou, ohodnotenim, osobnym rozvojom i moznosti uplatnenia svojho
potencialu vo firme. Na ich spokojnost’ pozitivne vplyva pochvala, uznanie, motivacia a
prilezitost angazovanost sa. Zaistenie spominanych predmetov spokojnosti
zamestnancov bude mat’ kladny dopad na kvalitu prevedenej prace a tym zakostnenia
vykonnosti celého podniku. Podporu angaZovanosti arozvoja zamestnancov moZze
spolo¢nost’ realizovat formou systematickym Skolenim a pldnovanim spdsobu
realizacie. Dalej musi ustanovit' ich zodpovednosti, pravomoci a alternativy. Na zaklade
ich dodrziavania ich prikladne oceiiovat a odmetiovat. Kompenzacia za vykonant
pracu V podobe zvySenej mzdy, finanéného ohodnotenia, ale i formalnym uznanim —
pochvalou ¢i hmotnou formu (napr. nakupny kupén, darcekova poukazka..) pripadne
zamestnaneckymi vyhodami. Vyznamenania vo firme pred zamestnancami su taktiez
ucinnym prostriedkom. Prieskumom potrieb zamestnanca, zaistovanim efektivnej prace
kolektivu a sprdvnym reagovanim moéze firma zebezpecit spravne fungujuci systém

spolo¢nosti.



Zlepsenie akosti v odevnej firme Makyta Strana 62

Aplikacia navrhnutych metdd na zakostnenie kontroly vSetkych procesov vyzaduje
poznatky z oblasti riadenia kvality. V tomto smere musia byt pracovnici & najmé majstri
vyrobnych dielni a pracovnici TK dostato¢ne informovany pre spravne pouzivanie
jednotlivych nastrojov riadenia a musia absolvovat’ $pecialne skolenia na tému riadenia
akosti a vyuzivanie jej metod a nastrojov v praxi. lde o jednoduché a efektivne nastroje
- Ishikawov diagram s vyuzitim faktov s Brainstromingu.

Taktiez pracovnici jednotlivych vyrobnych dielni by mali pristupit’ na Skolenia —
kratke prednasky o priprave stroja pred zacatim smeny alebo zmeny fazony,
nastavovani parametrov stroja aich kontroly. Vhodnymi a prinosnymi nastrojmi na
Skolenia pracovnikov jednotlivych vyrobnych usekov uvadza nasledovna tabul’ka 14.

Tabul’ka 14 Navrhy na skolenia pracovnikov vyrobnych tsekov

Funkcia pracovnika |Predmet $§kolenia

Pracovnici utvaru » Zakladné nastroje zabezpecovania kvality (Ishikawov diagram
RaKA pri¢in a nasledkov, Brainstroming, Paretova analyza, Formular
Pracovnici TK pre zber udajov.

Majstri vyrobnych > Rozvoj manazérskych, komunika¢nych, obchodnych

dielni a socialnych zru¢nosti a internej komunikécie

Majstri fixaénych > Dni kvality

dielni » Rozvoj manaZérskych, komunika¢nych a socialnych zru€nosti

»  Skolenia v rdmci internej komunikécie

Pracovnici vyrobnych | »  Dni kvality
dielni » ZaSkolenie pri nastupe novej fazony
> Skolenie o priprave strojov a nastavenia parametrov

Pracovnici strihovych | »  Dni kvality
dielni > Skolenie o priprave strojov a hastavenia parametrov

Pracovnici skladov » ZaSkolenie na dokladnu kontrolu dodaného materialu, sposoby
a metodiky kontroly materialu

» ZaSkolenie na predciznu kontrolu pri prijimani hotovych
vyrobkov na sklad a ich priprava na transport k spotrebitel'ovi

materidlu,vyrobkov

Podstatna je podpora rozvoja liniového manazmentu a majstrov vyrobnych dielni,
zdokonalovanim ich manaZérskych, komunikacnych a interpersonalnych znalosti
arozvijanim ich nadobudnutych zrucnosti. Pracovnici zodpovedny za riadenie kvality
a zakostiovanie vyrobného procesu a jeho vyrobkov musia byt dosledne a adekvatne na
tato pracu zaSkoleny. Vo firme Makyta sa pravidelne uskuto¢niuji spomenuté ,,Dni
akosti“, na ktorych sa vsak nezicastiuju prosti pracovnici. Navrhom je uskutocnovanie
,,Dni akosti“ pre pracovnikov vsetkych pozicii vo firme. Ich G¢ast’ na tomto skoleni by
mohla zvysit' ich celkové povedomie 0 kvalite. Skolenie by mal zabezpeéit’ vrcholovy
manazment. Ten bude povinny definovat’ zodpovednoti, povinnosti a pravomoci

pracovnikov. lde 0 zodpovednosti vyrobnych pracovnikov organizacie, ktora by mala
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dosahovat’ strategickej a premyslenej urovne manazmentu. Prdvomoci musia byt
definované zrozumitelne a avizované vramci celej spolognosti. Tento Glel splia
,»Napln funkcie®, ktord by sa mala aktualizovat’ podla stanovenych podmienok ISO
noriem. Z postavenia Vv organiza¢nej Struktury firmy i z kolektivnej zmluvy vyplyvaju
povinnosti, pravomoci azodpovednosti vSetkych zamestnancov. Mali by byt
zdokumentované zdznamom samostatne pre kazdu poziciu pracovnikov a ,,Napliou
funkcie®. Zaznamy by sa lisili podl'a pracovnikov vyrobnych etép.

Navrh na zlepsenie internej komunikdcie. ZlepSenie internej komunikacie a sucasne aj

informovanosti pracovnikov s dosahovanymi vysledkami. Pracovnici by mali byt
oboznamovany minimalne raz mesacne, po uzatvoreni hospodarskych vysledkov.
Formou rozSirenej pracovnej porady ilustrovanou na dielenskej néstenke, formou grafu
(menne alebo percentudlne) napr. ktory pracovnik mal zistenych najviac/namenej chyb,
ktora dielna dosahovala aké vysledky. Funkciou navrhu je predovsetkym zlepsit’ internt
komunikdciu majstra a pracovnikov, odstranit neinformovanost pracovnikov a
motivaciou pracovnikov prispiet k zodpovednému pristupu tvorby kvalitnych
vyrobkov, zniZovaniu tvorby chyb a predchadzaniu tvorby nepodarkov.

Vzdjomnd kontrola. Kladny dopad na kvalitu moZze mat vzajomné upozorniovanie
pracovnikov na nedostatky v snahe dosahovat’ o najlepSie ekonomické, ale aj osobné
vysledky. Spociva vtom, Ze pracovnik nebude pokracovat’ v operacii bez
skontrolovania prebranych dielov. Ak zisti chybu, vrati diely naspét’ kolegovi aleto to
ohlasi na TK. Ciel'om medzioperacnej a vstupnej kontroly je minimalizovat’ chybovost’
prostrednictvom cyklickej realizdcie priebeznych kontrol. Kontrola bude spocivat
V obchadzani pracovnikov a napoméhaniu im. Technologiké postupy preto musia byt’
vzdy k dispozicii a pre lepSie pochopenie i obrazova dokumentécia zhotovenia vyrobku.

Spolahlivou metddou méze byt i samokentrola pracovnikov, ktora sa predpoklada
u vSetkych zamestnancov. AvSak mnoho znich ju povazuje za nepodstatni, Co
negativne vplyva na kvalitu celého vyrobného procesu. Podstatou samokontroly je
lojalnost’” a zodpovednost’ pravonika a v 100% v prekontrolovani vyrobku predtym ako
ho posle nasledujucemu pracovnikovi. Ten na jeho pracu jednoducho nadviaze a nebude
sa nijak zdrZovat. Primat" pracovnikov k samokontrole apelovanim prisluSnych
majstrov dielni na kvalitu vyrobku aich motivovanim formou odmien, nastenkami
sgrafmi a mennymi tabulkami podla vysledkov. Pri splneni planu je predpoklad

dosiahnutia i maximalnej vysky prémii a tym i Spokojnosti zamestnancov.
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Odporucania na zlepSenie dokumentdcie. Norma STN EN ISO 9001:2009 presne

definuje a formuluje poziadavky na dokumentaciu QMS. S cielom dospiet’ k efektivnej
organizacii prace a koordindcii Cinnosti suvisi identifidcia procesov aich spravne
zdokumentovanie. Analyza sti¢asného stavu dokumentacie vo firme poukazala na zopar
nedostatkov dokumentacie niektorych vyrobnych procesov. Navrhom by malo byt
konkrétnejsie a obsirnejsie zdokumentovanie pracovnych postupov jednotlivych etap.

Navrhy pracovnych postupov jednotlivich dielni prostrednictvom Brainstormingu

realizovat’ zber praktickych skusenosti majstrov dielni a pracovnikov TPV,
Vychodiskom bude Siroké spektrum navrhov ajeho sumarizacia do prehl'adného
pracovného postupu. Za pracovné postupy pre MOK VTK bude zodpovedny utvar
RaKA. Postupy pre monitorovanie strojov budu vytvorené rovnako formou
Brainstormingu spolupracou majstrov dielni a utvarom RaKA, MOK a VTK. Stcastou
dokumentacie vyrobného procesu, ktor je potrebné Specifikovat’ je strizenka a navrh
prezencnej listiny. Stirezenka je vyznamnym sprievodnym dokumentom vyrobku pocas
vSetkych vyrobnych etap procesu. Umoziuje sledovanie vyrobku pocas jeho celého

procesu, preto musi obsahovat’ nasledovné udaje v tab.15.

Tabulka 15 Navrh strizenky Tabulka 16 Prezen¢na listina o ucasti na zaskoleni

Prezenéna listina

MAKYTA  STRIZENKA MAKYTA  Ulasti na za3koleni
Datum : |Fazéna, velkost’ | Cislo Dielna : | Détum :
dielne Téma Skolenia :

Eviden¢né ¢islo | Meno pracovnika | Podpis

Podpis pracovnika

Strihal :
Fixoval : Skolitel :

Pozn. : Pri —
rizvany :

Ucast’ zamestnancov na vzdelavacich 8koleniach je povinnd, teda musi byt’ patri¢ne
evidovana. Tento el bude spinat’ prezenéna listina o u¢asti na zagkoleni tab. 16.

Navrhnuté dokumenty a sti€asne i existujuce dokumenty Makyty a.s. musia byt jasne
formulované, CcitateIné, datované, signované, zrozumitelné kazdému pracovnikvi
a uschované, aby sa zamedzilo ich strate ¢i poSkodeniu. Musia byt vzdy pristupné
kompetentnym osobam. Vyuzitim navrhnutych dokumentov a listin sa moéze zefektivnit’
a sprehladnit’ cely vyrobny proces firmy. Sich pomcou moéze dosiahnut' zvySenie

kvality v jednotlivych tisekoch a tym aj v rdmci celej spolo¢nosti.
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4.2 EKONOMICKE ZHODNOTENIE

V pripade pouzitia navrhovanych metod je realny predpoklad, ze v priebehu
vyrobného procesu bude postupne dochadzat’ k znizovaniu tvorby chyb i nepodarkov, s
nimi suvisiace straty ¢asu na ich odstranenie a taktiez uspora finanénych nékladov. Hoci
financné¢ naklady vynalozené na odstranovanie chyb v jednej vyrobnej dielni
predstavuju malu financnu stratu, z pohl'adu celej spolocnosti pozostavajicej s 19
vyrobnych dielni to moze predstavovat’ zna¢né zbytocne vynalozené finan¢né naklady.
Dlhodobejsim aplikovanim navrhnutych metdéd bude zaruka postupného zlepSovania
celkovej kvality vyrobkov, ¢o moze mat i tendenciu Kk zvySovaniu produkcie a tym

postupnym dopadom k zleSovaniu image firmy.

Tab. 17 Supis vsetkych navrhov na zlepsenie kvality v odevnej firme Makyta a.s.

Navrhy a odporucania pre zlep$enie kvality v odevnej firme Makyta

1. Oblast’ identifikacie procesov |+ Zavedenie a udrziavanie QMS, Procesny pristup

2. Navrh na zlepSenie kvality vyrobného procesu : | Pouzivanie zékladnych metod
zabezpeCovania kvality Tab.14

Oddel’ovaci proces + Cyklicka kontrola fixacie testovacim pruzkom

+ TKaMOK pravidelna kontrola a jej evidencia - zber udajov
Spojovaci a pomocou formulara, Brainstormingu, Ishikawovho diagramu
tepelno-tvarovaci proces Tab.14 aich zobrazenie pomocou stipcového diagramu

Proces skladovania a odbytu | + Pravidelna kontrola a evidencia

+ Zistenie vyskytu chyb, druh a vyrobnu etapu kde je ich vyskyt
najfrekventovanejsi pomocou metody Kaizen Costing
eliminovat’ vyskyt chyb. Vyuzitie Paretovej analyzy,
Histogramu, Afitného diagramu alebo Diagramu PDPC

Navrh opatreni + Metody a nastroje riadenia kvality uvedené v Tab. 15
k predchadzaniu chyb a strat | + Informovanost’ pracovnikov formou kratkych pracovnych porad
Z nekvalitnej vyroby pred zacatim smeny a pri zmene fazony

+ Vzdelavanie rozvoj a motivacia pracovnikov
+ dosledne vypracovana dokumentacia (pracovné postupy)

3. Navrh na skvalitnenie |+ Skolenie a vzdelavanie pracovnikov vsetkych pozicii

Pudskych zdrojov organizacie uvedené v Tab. 15
4. Navrh na zlepSenie + Pravidelné informovanie pracovnikov o dosiahnutych
internej komunikacie hospodarskych vysledkoch - formou porad, vyuzivanim grafov,

nasteniek, informacnych tabuli
+ Motivovanie pracovnikov
+ Vzajomna kontrola a samokontrola pracovnikov

5. Odporicanie na + Navrhy na zlepSenie pracovnych postupov jednotlivych dielni
zlepsenie zberom vedomosti majstrov, metdédou Brainstormingu
dokumenticie + Navrh sprievodného dokumentu — strizenky —Tab. 16

+ Navrh prezencnej listiny o ucasti na zaSkoleni — Tab. 17

Uvedené metdédy maju zvysit' kvalitu riadenia vo firme, spiet’” K zvySovaniu kvality produkcie,
samotnych vyrobkov a l'udskych zdrojov a v konecnej faze tym spliat’ poziadavky a vSestrannu
spokojnost’ - vedenia firmy, vSetkych pracovnikov a predovSetkym zakaznikov.
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5. DISKUSIA

Podstatou diplomovej prace bola analyza vyrobného procesu odevnej firmy, ktora
bola zamerana na sucCasny stav v oblasti zabezpecCovania kvality.

Uskutocnila sa analyza jednotlivych etap vyroby, ktord bola prevazne zamerand na
vstupnu, medzioperaéni a vystupni kontrolu. Uvedené kontroly v podstatnej miere
ovplyviiujit samotni kvalitu vysledného produktu. Sucastou analyzy bola aj
identifikacia a sledovanost’ I'udskych zdrojov, ich pracovnych podmienok a postredia,
internej komunikacie a firemnej dokumentacie. Sumarizaciou informacii a poznatkov
s analyzy kompletného vyrobného procesu sa daju vyvodit’ kladné aj zaporné stranky.
Kladné stranky je potrebné nad’alej rozvijat a zdokonalovat. Negativne stranky boli
podnetom pre navrh zvySovania kvality s pouzitim metdd a néstrojov riadenia kvality
a zavedenia primeranych opatreni scielom zakostnenia procesu vyroby a tym
I vysledného produktu. Kvalitny a systematicky proces moze vyrabat’ produkty vysoke;j
kvality. Identifikdciou potrieb sucasnych zdkaznikov a definovanim potrieb
potencionalnych zékaznikov méze firma produkovat’ vyrobky Spickovej kvality a tym si
zaistit’ vyznamné postavenie na trhu. Vychodiskom je plnenie poziadaviek spotrebitel'ov
a ich prenasanie do jednotlivych vyrobnych etap procesu na vyrobu akostného produktu.

Podla dosahovanych vysledkov firmy je zjavné, ze ma zavedeny systém kvality na
vysokej Urovni, ¢o ale neznamend, Ze sa nevyskytli nedostatky a prileZitosti na
zlepSenia. Navrhnuté rieSenia by mohli v budicnosti posuntat’ firmu o Groven vyssie.
Vdaka nim modze dosahovat eSte lepSich produktov, spokojnosti odberatelov
a patri¢ného uznania a renomé na slovenskom i zahrani¢nom trhu.

V centre pozornosti bola problematika riadenia kvality, pre ktorti boli navrhnuté
odporucania anévrhy. Vychddzajic znormy STN EN 9001:2009 prostrednictvom
zavedenia QMS mozno vyskytnuté nedostatky v riadeni kvality riesit’.

Z vysledkov analyzy vychédzaji poziadavky na zlepSenie vo faze identifikacie
procesov, pre zvysenie kontroly v jednotlivych etapach procesu vyroby.

Vstupna technickd kontrola, ktord zodpoved4 za dodany a prebrany tovar musi byt
prevedend dokladne. Najmid preto, ze prepusta materidl do vyroby musi byt
zodpovedna za pripadné nasledky vzniknuté zanedbanim kontroly, ktorymi moéze
ovplyvnit’ kvalitu findlneho produktu. Aplikaciou navrhnutych metod v oblasti vstupov

sa da podobnym situdcidm vc¢as vyhnut.
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Cast’ zamerand na identifikdciu procesov spo¢iva v definicii jednotlivych etap
a faktorov na ne vplyvajicich umoziuje identifikovat’ cely vyrobny proces. A tym
'ahSie hl'adat’ rieSenia na odstranenie vzniknutych nedostatkov. Ako efektivny nastroj sa
ukazal Ishikawov diagram pri¢in anasledkov. Jeho zostavenie pomocou
zhromazdenych udajov Brainstromingového timu pozostavajuceho z majstrov dielni
a veducich kontroly umoznuje prehl'adné vymedzenie faktorov zapricinujucich vznik
nezhdd. Tym déava k dispozicii ndvrhy na sposoby ako ich vyriesit’.

Zlozity vyrobny proces musi byt neustdle pod kontrolou, ktorej sa opodstatnene
prikladd velky vyznam. V ramci névrhov bolo odporuc¢ené pozorovanie, meranie
a analyza v oddel'ovacom, spajacom, tepelnotvarovacom procese, ale aj v procese
uskladnovania a odbytu. Analyzy poukazali na to, Ze prave vyrobna etapa je ta, ktora je
zodpovedna za najviac zistenych chyb. Aplikaciou navrhu kontrolovania a dohliadania
na vyrobny proces Sitia, Zehlenia, fixovania a oddelovania, by sa mohlo predist’ znacnej
chybovosti, zbyto¢nym opravam a neziaducim postihom pracovnikov zodpovednych za
vzniknuté chyby. Kladny dopad na usetreny cas, zvySené ohodnotenie zamestnancov,
celkovu produkciu firmy, ktora sa takymto spdsobom moze nad’alej zdokonal'ovat’.

Na uskladnenie materialu a Specidlne na hotové vyrobky bolo navrhnutych zopéar
krokov vedtcich k zlepseniu akosti. Odporac¢anim st vhodné podmienky na skladovanie
materialu, za ktory je firma zodpovedna a ich pravidelné kontrolovanie. To by malo byt’
eSte doslednejsie pri preberani hotovych vyrobkov na sklad. Mal by sa prehodnotit’
finalny vyrobok, jeho kompletné vypracovanie a esteticky vzhlad. Cielom je
eliminovat’ moznost, Ze sa dostane chybny vyrobok k odberatel'ovi. Rovnako by sa
mala prevadzat 1kontrola skladovacich priestorov so zdmerom predchadzat
neziaducemu znehodnoteniu vyrobku pripadnym zhorSenim skladovych podmienok.

Pre jednotlivé etapy vyrobného procesu boli navrhnuté metddy a néstroje pomocou
ktorych by firma mohla dosahovat’ vysokej akosti produktivity vo vSetkych etapach
aV konetnej faze ihotového produktu. Inapriek dlhoroénym skusenostiam firmy
v zauzivanych metoédach si progresivny vzostup technologii vyzaduje ich rozvoj
a zavedenie modernych metod riadenia kvalitiy.

Pocas jednotlivych etdp vyrobného procesu sa moézu bezne vyskytnut chyby
a nedostky, ¢i uz zapric¢inené organizaénymi nedostatkami, pracovnikmi alebo i strojmi.

Névrhom bolo opatrenie s ucelom zabranit’ vznikajucim vadam a zniZit' riziko ich
vyskytu na minimum. Vdaka identifikacii pri¢in vzniku vad a fazy procesu, v ktorej

k nim doslo, sa da d’alej postupovat’ a riesit’ pomocou navrhnutych odporacani.
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Sformulovany navrh zamerany k predchadzaniu chyb a nedostatkov moéze mat
pozitivny vplyv na ekonomicku stranku (znizenie strat) a efektivnejsie vyuzite casu.

Za vel'mi dolezité su pokladané I'udské zdroje — ich usmerfiovanie, riadenie a rozvoj
pre kvalitu spolo¢nosti je nevyhnutny a stal sa predmetom d’alSicho navrhu zlepSenia
kvality. Doporucuje sa ich neustale riadenie, vzdelavanie, zdokonal'ovanie zruc¢nosti
atym idosahovania ich angazovanosti do procesu. Vzdelavacie programy moézu
priaznivo ovplyviiovat vztahy pracovnikov ku kvalite. Formou Skoleni, prednasok,
prezenacii, ktoré budi mat’ zna¢ny vplyv na celt organizacnu Struktiru podniku. Je teda
potrebné skolit jednotlivych zamestnancov ahlavne spravne vymedzenit' ich
zodpovednosti a pravomoci, aby tak mohli vedome prispievat’ k zlepSovaniu kvality.
Motivécia zamestnancov je taktiez podstatnou zlozkou riadenia pracovnikov. Spravnou
komunikaciou s pracovnikmi, ich odmenovanim, motivovanim a starostlivost'ou o nich
moéze vyrazne prispiet k vysSej produktivite a vSestrannej spokojnosti, ako
celej organizacnej Struktury, tak aj zakaznika. Zrealizované navrhuté sposoby
vzdeladvania produktivnej zlozky — ludi aich pozitivny vplyv na vysledky kvality
vyroby moze firma ocenit hlavne V kvalitnej produkcii, S$pickovych vyrobkoch
a dobrého mena firmy. Pripadné zhlyhanie l'udského faktora vtomto smere by sa
znacne prejavilo na kvalite celého procesu vyroby.

Internd komunikacia zabezpecujica plynuly chod musi byt rychla, bezpecna
a hlavne jasna, aby prebiehajuca vyroba plynule nadvézovala. Navrhom na jej
zdokonalenie je pravidelné informovanie pracovnikov o Uspechoch organizicie,
spolo¢ne dosahovanych vysledkoch, ale aj o zistenych tskaliach a nedostatkoch. To sa
dé dosiahnut’ prostrednictvom informacnych tabuli a nasteniek a prehladnymi grafmi,
mennym vyznamenanim najlepsieho pracovnika. Dal§imi navrhmi na informaéné
aktivity st plagaty aj brozary. Pracovnici tak budu dostatocne informovani a hlavne
pozitivne informdcie, na ktorych vysledku sa spolupodiel’ali bude pre nich motivujuce.

Nasledujucou problematikou vyzadujucou si doporucenia na zefektivnenie procesu
vyroby je dokumenticia firmy, ktord je podstatnou zlozkou informacného,
vzdelavaciecho a komunikaéného systémuvo firme. V tejto oblasti je potrebné
Specifikovat’, prepracovat’ a celkovo zdokonalit’ sprievodnti dokumentcaciu.

Informovanost’ pracovnikov MOK a TK je prvoradd, mala by teda prebiechat’
prostrednictvom jasne formulovanych technologickych postupov a navrhnutych planov
(technickej atechnologickej dokumentacie). Pracovné postupy, technologické popisy

aprevedené kontroly musia byt zdokumentované aza beznych prevadzkovych
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podmienok v pripade potreby vzdy k dispozicii. Bezchybna dokumentacia moze byt
napomocnym udajom pre pracovnikov vo vyrobe a podkladmi pre manazérov. Ti mézu
pruzne reagovat’ nastolenim nutnych opatreni. Dokumentécia ako takd by mala prispiet’
k dosahovaniu a udrziavaniu efektivnej produktivity procesu. Doélezita je ievidencna
dokumentéacia. O spominanom vzdelavani pracovnikov prostrednictvom Skoleni musi
byt’ vedend evidencia formou navrhnutej prezencnej listiny.

Vplyvnym faktorom vo vSetkych vyrobnych etapach su radovi pracovnici, ale aj ich
nadriadeni — majstri, Ktori na nich dohliadaju. Doporuc¢uje sa komunikacia s nimi, ich
riadenie, pomahanie, vysvetlovanie.Tu by sa eSte raz zdoraznil vyznam navrhu
zlepSenia internej komunikacie. Najvhodnej$im navrhom by bola organizacia kratkych
porad pred zaCatim smeny, alebo aj pri zmene fazény. Radovi pracovnici budu
dostato¢ne informovani o néplni svojej prace a zodpovednosti za kvalitu vyrobku.
Skvalitni sa tym vyrobny proces ¢o sa pozitivne odrazi na kvalite produktu.

Trvalé skvalithovanie sa da vhodne realizovat uplatnenim Demingovho kruhu
PDCA, ktory je uzitoény na stabilizaciu a zlepSovanie procesov s vzrastom kvality. Na
zaklade navrhov naplanovat’, zrealizovat’ a kontrolovat’ vyrobné procesy a v pripade
nedostatkov zacat s napravnymi opatreniami. Zavedenie systému QMS do
organizatné¢ho systému podniku mozu ovplyvnit' rozne potreby, stanovené ciele,
vyrabané¢ produkty, technologie a procesy. Odpori¢anou metédou je aplikécia
procesného pristupu s dopadom na zvySenie koncentracie manazérov na rozhodujuce
procesy. Cinnost’ podniku by tym efektivne vzrastla a naopak naklady na procesy by sa
znizili. Délezité je spravne pochopenie zmyslu procesného pristupu, prostrednictvom
ktorého sa d4 dosahovat’ efektivnych vysledkov. Len Vv pripade, Ze budi k dispozicii
vSetky potrebné zdroje — Tl'udsky faktor, materidl, stroje, zariadenia v koordinacii
s pracovnymi ¢innostami a ich synchronizaciou budu chdpané ako proces. Umyslom
navrhov a odporucani pri zavadzani QMS je, aby firme napomdhali, stabilizovali
organizaciu a zabezpeCovali synchronizovany vyrobny proces, produkovali vyrobky
vysokej kvality na zdklade dodrziavania stanovenych noriem. Preukdze sa to
praktizovanim zavedené¢ho QMS zvySenim prestiZe, zlepSenim potavenia na domacom
I zahrani¢énom trhu, zvySenim konkurencie schopnosti, pozitivnou reklamou firmy a tym
| ziskaniu novych obchodnych partnerov. Zefektivnenie procesu pomocou QMS
a produkcia vyrobkov S$pickovej kvality podnieti aj vysoky rast zisku a navrat

investovanych nakladov.
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6. ZAVER

Pojem akost’ je v sucasnosti sklonované nespoCetne velakrat, prave preto bol
vyrobny proces a zabezpeCovanie jeho akosti tstrednym motivom mojej diplomove;j
prace. S cielom odporucit konkrétne opatrenia na zlepSenie akosti v jednotlivych
vyrobnych etapach a ich kontroly prostrednictvom aplikdcie vybranych nastrojov
a metdd riadenia akosti.

Pocas tvorby diplomove] prace sa systematicky zhromazd’ovali a usporaduvali
dostupné a poskytnuté informacie i literatura z oblasti riadenia kvality. Tie boli
podkladom pre navrhy jednotlivych odporucani na zaklade prevedenej analyzy vo firme
Makyta a.s.

V analytickej Casti boli analyzované jednotlivé etapy procesu vyroby so zameranim
na ich kontrolu kvality. Na zdklade tychto analyz vyplynuli navrhy potrebnych
odporucani pre zlepSenie kvality riadenia akosti vo firme.

Vychodiskom bolo zameranie na potrebu systémového zabezpecenia a neustaleho
zabezpecovania akosti vyrobného procesu. V suvislosti s touto potrebou bol zavedeny
systém manazérstva kvality v stlade s ustanovenou normou STN EN 1SO 2001:2009.
Rovnako v d’alSich odporucaniach sa kladie doraz na poziadavky vyplyvajuce z tejto
normy ato predovSetkym na identifikovanie a monitorovanie procesov 1nutné
vzdelavanie pracovnikov.

Moze sa skonsStatovat, ze vdaka analyze v takom rozsahu sa podarilo navrhnat
vhodné opatrenia pre zlepSenie kvality procesu a jeho konkrétnych etap. Navrhnuté
odporucania spocivaji v dlhodobejSom procese, ktory musi byt neustile udrziavany
a v synchronizécii so vSetkymi ¢innostami, zdrojmi, ¢asom a zhovievavostou vedenia.
Za takychto podmienok je vysledkom zniZenie nékladov a zvySenie obratu atym
I splnenie ciel'a — dosiahnutie spokojnosti zakaznika.

Firma Makyta a.s. pristipila na odporii¢ania a moznosti akym spdsobom si mdze
udrzat’ svoju poziciu na tuzemskom i zahrani¢nom trhu a ziskat’ si tak vicsej prestize.
Takto bude firma svedomim svojich silnych stranok V buducnosti pokracovat

v produkcii kvalitnych vyrobkov a Vv snahe ziskat konkurenéné vyhody na trhu
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http://www.bartre.sk/firmy/makyta/

Ostatné zdroje : Interné materialy Makyty a.s., interné smernice, medzindrodne

stanovené normy a smernice STN EN 1SO 9001:2009
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http://www.itil.cz/index.php?id=914
http://www.kvalitaprodukcie.info/6-manazerstvo-zdrojov-ich-poskytovanie-ludske-zdroje-infrastruktura-a-pracovne-prostredie/
http://www.kvalitaprodukcie.info/6-manazerstvo-zdrojov-ich-poskytovanie-ludske-zdroje-infrastruktura-a-pracovne-prostredie/
http://marek.webzdarma.cz/diplriadeniekval.html
http://katedry.fmmi.vsb.cz/639/qmag/mj34-cz.htm
http://kiwiki.fmtnuni.sk/mediawiki/index.php/Opatrenia_na_zlep%C5%A1enie_kvality_v%C3%BDroby_v_automobilovej_spolo%C4%8Dnosti
http://kiwiki.fmtnuni.sk/mediawiki/index.php/Opatrenia_na_zlep%C5%A1enie_kvality_v%C3%BDroby_v_automobilovej_spolo%C4%8Dnosti
http://kiwiki.fmtnuni.sk/mediawiki/index.php/Spolo%C4%8Dnos%C5%A5_Hella_Slovakia_Signal_%E2%80%93_Lighting_s.r.o
http://kiwiki.fmtnuni.sk/mediawiki/index.php/Spolo%C4%8Dnos%C5%A5_Hella_Slovakia_Signal_%E2%80%93_Lighting_s.r.o
http://www.itl.nist.gov/div898/handbook/eda/section3/histogra.htm
http://cs.wikipedia.7val.com/wiki/Soubor:Linear_regression.svg
http://kiwiki.fmtnuni.sk/mediawiki/index.php/Sp%C3%B4sobilos%C5%A5_v%C3%BDrobn%C3%A9ho_procesu
http://kiwiki.fmtnuni.sk/mediawiki/index.php/Sp%C3%B4sobilos%C5%A5_v%C3%BDrobn%C3%A9ho_procesu
http://www.modarevue.sk/694/jubilant-mody
http://www.aqi.tnuni.sk/fileadmin/dokumenty/Nastroje_a_metody/Audit%20kvality.pdf
http://www.bartre.sk/firmy/makyta/
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Priloha ¢. 1

Organizacna struktdra firmy Makyta a.s. Pichov

Valné zhromazdenie
[
Predstavenstvo

Dozorna rada

Useky generalneho
riaditel'a Generalny riaditel
I

Sekretariat GR
Odborové organizacia
Utvar kontroly
Utvar obrany
Utvar riadenia a
kontroly kvality

[ [ | [ |
Vyrobno Usek riadenia Ekonomicky Usek obchodnych Usek Specialnej
technicky usek P'udskych zdrojov usek sluzieb vyroby
Zavod odevnej Zéavod odevne;j

konfekcie Puchov konfekcie Namestovo
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Priloha ¢. 2:

Ishikawov diagram (diagram pricin a nasledkov)

[ Zamestnanci ] [ Technologia ]
kvalifikacia \ kompetencie  k¥alita predchadzajucej prace \
informovanost’ \ stratégia \ mnozstvo dodavok \
vedomosti \ systematickost’ \ dokumentac1a
zru¢nosti \ kontrola obsiahlost’

navodv

technologické postupy \

praktické skusenosti \ metddy kontroly f

motivacia

pracovna klima v kolektive stanoveny c¢as prevadzkové skusenosti
dosiahnut’ stanovenych presnostl VTK dodaného materlalq / pracovné miesto
stroje a zariadenia zaskladnenle osvetlenig

spravane nastavenie

baleni
klima

parametrov R
udrzba stroja / znacenie rusivé prvky .
typ a vek stroja / manipulacia s materlalom/
/

Zariadenia

W [ Pracovné prostredie ]

PRICINA :
vznik vady,

chybného vyrobku
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Priloha ¢. 3 :

Zoznam technickych noriem pouZzivanych vo firme Makyta a.s.

Zoznam technickych noriem

C. normy Nazov normy Miesto Rok vydania
STN 80 3014 Plosné metrove textllie - Spoloéné ustanovenie VTK 2001
STN 80 0025 Na&zvoslovie vad tkanin VTK 2001
STN 80 3030 Vinarske metrové a kusové textilie - Zakladné ustanovenie VTK 2001
STN 80 3006 Metrové a kusové vinarske textilie - Klasifikacia VTK 2001
STN 80 3003 Bavinarske tkaniny - Triedenie podfa vad VTK 2001
STN 80 3002 Bavinarske tkaniny - Uzitné viastnosti VTK 2001
STN 80 3020 Lanarske metrové a kusové plodné textilie - Klasifikacia podfa vad VTK 2001
STN 80 3021 Lanarske metrové a kusové plo3né textilie - Zakladné ustanovenie VTK 2001
STN 80 3022 Lanarske metrové a kusové plo3né textflie - Uzitné viastnosti VTK 2001
STN 80 3011 Hodvabnicke tkaniny - Zakladné ustanovenia VTK 2001
STN 80 3012 Hodvabnicke tkaniny - Uzitné viastnosti VTK 2001
STN 80 3521 Hodvabnicke pod3ivky - Zakladné ustanovenie VTK 2001
STN 80 5014 Pleteniny - Vizuélna kontrola akosti & VTK 2001
STN EN 1773 Textilie - Plodné textilie - Zistovanie dlzky a Sirky VTK 1999
STN 80 4403 Stanovenie dvojfarebnosti RTK 2001
STN 80 0865 Zistovanie zoSikmenia a oblukovitosti u plodnych textilii a odevnych textilnych vyrobkov VTK 2001
STN ISO 8498 Tkaniny - Opis chyb - Slovnik VTK 1995
STN ISO 8499 Pleteniny - Opis chyb - Slovnik VTK 1995
STN EN 20105-A01(STN 80 0120) [Skusanie stalofarebnosti textilif - V&eobecné ustanovenia VTK 2001
ISO 13836-1 (STN 80 0842) Zistovanie posuvnosti niti vo $ve VTK 2001
STN EN 1102 (STN 80 0815) Skasanie pevnosti a taznosti VTK 2001
STN EN ISO 105-X12(STN 80 0139)Metoda skasania stéalofarebnosti pri otere za sucha a za vihka VTK 2001
STN 80 0823 Zistovanie zraZanlivosti tkanim pri Zehlenf VTK 2001
STN 80 0072 Plogné textilie - Odber vzorkov ku skuskam VTK 2001
STN 80 0340 Zrazanlivost tkanin pri pranf - Ski3obné metddy VTK 2001
STN 80 0860 Odber vzorkov pletenin pre laboratérne skusky VTK 2001
STN 80 0321 Skasanie rozmerovych zmien tkanin pranych pri 40°C, 60°C a blizko bodu varu VTK 2001
STN 80 0121 Seda stupnica pre posudenie stalosti vyfarbenia VTK 2001
STN 80 7010 Klasifikacia hotovych vyrobkov podra vad RaKA 1977
STN 80 7007 Ochrana vyrobkov - sa¢ky, obaly RakKA 1977
STN 80 7016 Nazvoslovie vzhladovych chyb RaKA 1979
STN 80 7018 Vypracovanie a vybavenie odevov RaKA 1979
STN 80 7030 Odevy - Spolo&né ustanovenia RaKA 1977
STN EN ISO 3758 Textilie - Symboly oetrovania RaKA 2005
STN EN 340 Ochranné odevy - V8eobecné poziadavky RakKA 2003
PN 10/80/05 Vysivané rukavové znaky PZ, HaZZ TPV 2005
STN 80 7011 Vrchné odevy - Strihanie, Sitie, zaloZky RaKA 1982
STN EN ISO 9001 Systémy manazérstva kvality - poZiadavky RaKA 2001
STN ISO TR 10013 Navod na dokumentéciu systému manazérstva kvality RaKA 2003
STN EN ISO 14001 Systémy environmentalneho manazérstva RaKA 2005
STN EN ISO 9001 Systémy manazérstva kvality - poZiadavky 1SO 8001:2008 RaKA 2008
STN EN 13402-2 Oznadovanie velkosti oble&enia RaKA 2002
Spracoval: Ing. Stanislav Budo$, vedlici RakKA Q-08-16.10.2006 List2z 2

Aktualizované: 3.6.2010
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Priloha ¢. 4 :

Technologicky popis

Fazona: 11432

Firma: Mariella Burani Druh: Nohavice

Prototyp : 1120

Mat. €. : 0326, 0050

ROZDIELY OPROTI MODELU:

Mat. 0050 — lemovanie bude Sikmym pr. vrch. mat.

Mat. 0326 — lemovanie bude pr. z polotovaru ¢. 29/0294
VSeobecné upozornenia :

Sedovy Sev zoSit' retiazkovym strojom alebo 2x obyg€. strojom
Ihly pouzivat so Spickou SPI

Zehlenie : jemné

Svy zo$ivatkratkym stehom : 9 stehov na 1cm

Lepenie:

Vliz. &. : 904 — V+8S pasec, zips. razporok — prava aj lava strana, vreck. podsadka
Vyrezy : V+S pasec, zips. razporok — prava aj lava strana

Pasec :

Zdvojeny z vrch. mat., S. 5cm. Pasec je zoSity v stred. Sve ZD s 1,5cm Svom, rozzehl., horny kraj
pasca je predsity 1cm Svom a prestep. pomocne zospodu. Sev nasitia pasca je 1cm, vnut. pasec
upevnit v tieni Sva vrch. pasca, dol. kraj vnut. pasca olemovat.

Vrecka :

Otvor vrecka je predsity 1cm Svom a prestep. pomocne zospodu. Kutiky vreciek upevnit horizont.
uzavierkou 1cm od hor. aj dol. kutika. MieSky su latkové, zoSité 1cm Svom a obnitk.

Putka :

Strih. dl. patka je 9,5cm, hot. §. je 1cm. Putka su predsité, prevratené a prestep. z obidvoch stran v
kraji.

Umiestnenie : 1 v strede ZD, po 1 na ZD v mieste 1. odSevku od boku, smerujuce do stredu, po 1
na PD v mieste 1. zahybu od boku, smerujuce do stredu. Dol. kraj putiek vsit' do va pasca a
upevnit 1cm pod pasec horizont. Stepom zvnutra, horny kraj putka nastepovat na pasec v kraji

PD:

V pase su na kazdej strane po 2 zahyby odSité zvnutra v dl. podla Sablony. Zahyb pfi strede PD
je 8. 2,25+2,25. Zahyb pfi bog. Sve je v tvare odSevku, §. 1,5+1,5cm — tento zahyb tfeba pomocne
odsit dlhym stehom jako odSevok, zazehlit a potom steh vyparat, zahyb smeruje k boku. Sedovy
Sev PD je §. 1cm, rozzehl.

Zips. razporok : prava strana je predsSita podsadkou s 1cm Svom a preStep. pomocne zospodu, zad.
kraj podsadky olemovat. Pravu stranu zips. razporku preStepovat’ do tvaru podla Sablony. Podklad
na lavej strane je predsity 6mm Svom a v8ity 1cm Svom, vnut. kraj podkladu olemovat. Pozor : vrch.
podklad siaha po Sev pasca a spodny podklad siaha aZ po horny kraj pasca.

Dl. zipsu je 16cm

ZD:

Sedovy Sev je 8. 1cm, rozzehl. Pasové odSevky odSivat 1,5cm za znacku a zazehlit smerom do
stredu ZD

Zaist.pruzky :

33/0069 — zaistit horny kraj pasca
29/0294 — pr. na lemovanie pasca a zips. razporku (iba pre mat. 0326)

Dierky :

Typ E — 2 na pasci pravého PD a 1 na pasci lavého PD pre spod. zap.

Gombiky :

2Ks pre zap. pasca, 1ks pre spod. zap. + rez.

Bocné a krokové Svy su §. 1cm, rozzehl. Pozor, pfi zoSivani krokovych Svov tfeba PD medzi sedom a zastr.

navolnit.

Zalozka : iba obnitkovana

15.1.2011 Janikova
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Priloha ¢.5:

Harmonogram pripravy

HARMONOGRAM PRIPRAVY NA ZAvOD  PUCHOV vydané na : 5. januar 2011 &.h.: 2087
nastr. ks,
dielfia fazéna obj. | kusy | plan :ﬁ':p'f%”y zabeh | Pie0" ki’;f,,‘if’,, firma |eso|  druh poznamka Sklz
185212 A11-008150/ov 0 8 1126 | surne | 14.1 30 17.1 BVM mp d.paleto -3,10
185212 A11-008131/ov 0 8 1126 | surne | 141 | 29 17.1 BVM mp d.paleto -3,10
185212 A11-046130/ov 0 18 1126 | surne | 14.1 34 18.1 BVM mp d.sako -3,10
185212 A11-046135/ov 0 18 1127 5.1 151 34 18.1 BVM mp d.sako ako 046130 -3,10
185212 A11-048000/0v 0 18 1127 | 5.1 151 | 29 19.1 BVM mp d.paleto ako 048005 -3,10
185212 A11-048010/0v 0 18 |1128| 101 | 171 | 28 | 201 BVM | mp| d.paleto -3,10
185212 A11-048015/0v 0 18 |1129| 111 | 181 | 28 | 20.1 BUM | mp| d.paleto ako 048010 -3,10
185211 Monster/ov 0 8 1124 | surne | 12.1 21 14.1 Swinger | mp | p.paper.bunda -0,27
185211 Mistic/ov 0 8 1124 | surne | 12.1 20 15.1 Swinger | mp | p.bunda syn. -0,27
185211 Mambo/ov 0 8 1125 | surne | 13.1 20 15.1 Swinger | mp | p.paper.bunda | vystrihnat vietky kusy | -0,27
185211 Messagr reg fly/ov 0 6 1125 | surne | 13.1 20 15.1 Swinger | mp p.paleto vystrihnat kusy,&o zostane mat. | -0,27
185211 Ribes/ov 0 12 1125 | surne | 13.1 24 17.1 Swinger | mp | d.bunda syn. | vystrihnut véetky kusy | -0,27
sarne | 14.1 17.1 . d-bunda
185211 Rency/ov 0 12 1126 24 Swinger | mp paper. -0,27
185211 A11-048020/0v 0 18 | 1126 | strne | 141 | 27 | 181 BVM | mp| d.paleto -0,27
185211 A11-04B110/0v 0 18 |1128| 101 | 171 | 28 | 20.1 BUM | mp| d.paleto -0,27
185211 A11-04B120/ov 0 18 1129 | 111 | 18.1 28 20.1 BVM mp d.paleto -0,27
185211 J702 0 134 1129 | 111 | 181 | 67 24.1 Swinger | mp d.sako nastrihané, zmena ter | -0,27
185211 J757 0 47 1132 | 131 | 20.1 | 80 25.1 Swinger | mp d.sako nastrihané, zmena ter | -0,27
185211 ACORIN 0 228 1133 | 141 | 211 | 175 26.1 Swinger | mp | d.nohavice nastrihané, zmena ter -0,27
185211 | LUCILLE SMOKING 0 79 1134 | 151 | 241 | 102 | 271 Swinger | mp | d.bolerko nastrihané, zmena ter | -0,27
185211 A11-046000/ov 0 18 1127 5.1 151 32 18.1 BVM mp d.sako -0,27
185211 A11-046010/0v 0 18 1128 | 101 | 17.1 | 32 19.1 BVM mp d.sako ako 046000 -0,27
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Priloha ¢. 6:

Dielensky rozpis
fanuar 2011 NA PREDCH. STR.
4 3 A i & 3.1 4.1 5.1 101 [11.1_[12.1 [13.1 [14.1 [15.1 [17.1_[18.1_[19.1 [20.1 [71.1 [24.1 [75.1 [26.1 |27.1 [28.1 [31.1 |26.11 T
8 0.?: o .K.S-. SN ELAE ||ari 111 1112 1112 1194] 1129 1122 1123 1128] 1126] 1126] 1127[ 1128[ 1178] 1131] 1132] 1133 1134 1136 1136] 117] =y |Pozn.) ks nh
o 76 1 GIOA 1/ov|oeFog10] 4.1 11
3.44] 297| RO-ROPIA 122| 4388 24| 42 45| 49 49| 49] 39 MAKYTA
1.52 1 H151] 7033 1 -
x| 221[ 2.38] 121] RO-BISOU 166] 4489 P I TLAC STR““"W2|
* 9.48 2|RP-VEDOlov 040/GR 2 |z 1624
o* 8 1|RP-VEXOS/ov _[041/GR 1 Iz 1524
4.05| 223 RO-RIDOM 166 4490 33 H 32 H 4 35
471 13 R04-723|vBi2011 3 35 35 35 20 0 z 07,
X 645 3.85] 10| RO-VITRA 155 4574 10 0
3.85] 52| ROVITRA 155 4574 9 43
SPOLU 849 SPOLU KS 35 42 45 49 49 49 39 50 69 39 41 32 41 41 41 35 35 35 39 43
nezaradené dni #WERT! diha NH 167 146 156 167 167 167 135 121 167 167 167 129 167 167 167 167 167 167 167 166
celkovo zaradené NH na den | WH 167 167 167 167 167 167 167 186 167 167 167 167 167 167 167 167 167 167 167 166
ov 007 10 RF-VEZO/ov 023/gr] 51 1]
ov ool 10.5 1|RP-MARA/ov  |ozaiGRe| 14.1 1
ov oo 52 ARP-JESSYlov  [019iGre| 41 4
ov | 00 ] T|RP-MIRAJlov |o3wiGRe| 171 1
rz [1350 3 ] 13.1 32 35
oV 0.0| 6.56 T|RP-RODONIov  [035/GR*| 19.1 T
ov ool 783 3| RP-ROUDYTov|odzicre| 19.1 3
ov ool Th 1] RP-VEANATov[038IGR*| 19.1 1
ov | 00 9 -T[RP-MIRAJov_ [030/GR*| 171 -1 a 182
0.0 T U
TPOL 77 |SPOLU ov | K3 ] T T] 1] 0] 1] 0] T ] 1] ] ] ] ] ] ] ] 1] ] ]
CELROM 560 | SPOLU ov (prip. zab] (WH] 0 21 T 4 0] 0 37 45 1] 4 U 38 1] 0 0 0 0 0 0 0
pot. hod. pot. ks nh
celkovy pocet zabehov 1 3 pocet obchodnych vzorkov 3 11 79.6
pocet zmien normohodin 2 131 337
Denné hlasenie podfa prijemok do skladu HV Denné hlasenie podfa prijemok do skladu HV
[ sKz 7Aplan T o.ofpl | [ skiz 7 A plan [ o.0fpl |
denng| - navstup [ NH | DEN | vC wjroba | podet| skiad 3 4 5] 10[ 11 12| 13| 14] 15| 1J] 1s] 19] 20] 21| 24] 125 28] 124] 28 31
FPD| 5k on PO o A7 | FAZ tovaru fazén | HV ks
167 22.0 d.bunda pods. [24.12.10] 836 #WERT | 49.5 544.5 5k 11 11
167| 485 d.Safy syn.pods [14.12.10] 1022 5.1 z20] + 53405k 29 RO 45 B2 AR A9 301 7®
167] 108.9 d.Saty 152 0.0 97 9.7 Sk 1 1
187 70.2 top syn.pods.  [20.12.10] 282 17] 167 + F020.7 5k 129 150 45 B
167 178 d.sako pods. 17411 18| #WERT | 73§ 1478 5k 2 2
167| 209 d.sako pods.  [17.1.11 B[ #WERT | 85.8] +[ 8585k T T
167 412 d.Safy syn.pod§[20.12.10] 803 c4| 25| SEET.ASK 273 4040 400 42 4219
167| 355 d.Eafy koZa pods.[11.1.41| &17 37| 303 +f9e93 5k 137 19 400 42
167 43.4 d.sako pods.ba [121.11] 45 03] 282 28205k 10 10
167| 43.4 d.sako pods.ba [TZT1[ z00 12 282 446625k 52 10 17
SPOL sears| #wemre | waze| 206573 € [
FPD|d.v§k_[eso MHIFE]  dni Ve | wir. tou. Taz.
167 159|mp [g.res{d sako pods 28.12.10[ 10.5 [RIEET 7.5 5k 1 1
167| 15.8|mp [g.resdd pla5f pods. 30.42.40] 105 0.1] 15001 130.0 5k 1 T
167| 321|mp |g.resdd sukfia pods. 208 (KT 136.0 Sk Ll 3 7
167 186[mp [..... « [d.paleto pods. | 4.1.11 9 0.1] 13091 134.8 5k 1 7
167 557 ] 0.4 0
167 255]mMp [v...s |d.5aty nepods. [13.1.11] 656 [EED 45.8 5k 1 7
167 211|mp _[..... |d.Baty pods. 131.11] 237 0] s 165.3 Sk 3 3
167 223[mp [.-.. « [d.sako pods.ba [13.111] 75 0.0] e4s) 64.8 Sk 1 7
167 128lmp [verm |d.paleto pods. -5 -0.1] maai]- 13455k il -7
67| 00 0 0.0 T
SPOL e EE 6295 € D|SpoluSHV K5
CELEUNT | srrev| #wnzr | oecaed 21'286.8€ O] 860 517 4% 3 45 LY 15 LAl 15 61 17 A7 17 A7 50 Y 0 47 ¥ 39 ¥
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Priloha ¢. 7 :

Zaznam o kvalitativnom prijme tovaru

7 Vulews
b R Dbl
AN e

ARTIKELPASS

Lanificio F.lii Balli Spa
via Bologna 106
59100 Prato (Italy)
tel.: +39 0574 464744
email; balli@ui.prato.it

TEXTILE
DSTRICT

PRAT

-~ fax: +39 0574 460260

a2

Handelsmarke
surzzn | Az X1 | M =0)
Mindestmenge (m) Sonderfarben (m) ]
Mit Aufpreis produzierbare Mind: [1Ja XINen
Preisaufschlag fiir M pons und M tiicke
Codier. ware - H.$ 51113030 | Geschétzte Fehlerhaftigkeit
ﬁgﬂ yu. VERTRAGLICHE MATERIALEIGENSCHAFTEN
" ad e
Matetialzusammensetzung [Wo65%  wssx PA 30 % [Legge 883/73
WO=Wolle - WSsKashmi - PA=Pok N
Flaechengewicht 333 g/mq (+/- 5%) UNI 5114
Metesgewicht 500 o/m (+/-5%) UNI 5114 B
Nutzbreite 148 om
Mittlere Stiicklénge 50 m
Bindung Allasgewebe UNI 8099
Fadenzahl Kette 158 Faden/cm (+/5%) UNI EN 104972
Schub 152 Faden/cm (+/5%) B
Garn nummer in Kette cardato 18,7 Nm Flocke 1SO 2060
Garn nummer in Schub cardato 1/8.7 Nm Flocke IS0 2060
N MABBESTANDIGKEIT
Tvaese
Dampibiigein Kette ~20/- 20 % DIN 53894 T2 T
Schub -20/-20 % |
Waschen Kette o IS0 5077 71S0 6330 |
Schub - |
Reinigung Kette -30/-30 % 1S0 3175
Schu -30/-30 %
P‘gﬂ ;‘:.".‘.“..":.‘u. EINFAERBUNGSEIGENSCHAFTEN
Einf fahren ]
Flocke [X] Tops|] Faden|[] Stiick [ ] Uberfarbt [ ) Bediuck! | ] i
HELLE FARBEN DUNKLE FARBEN ﬁ,
Farbaenderung| Ausbluten Farbaenderung|  Ausbluten
kiinstiiches Licht (X 273 4 1S0 105 B-02
schwoiss, sauer IS0 105 E-04
schweiss, alkalisch 1S0 105 E-04
Reibechtheit, trocken 1S0 105 X-12 |
Waschen 10 105 C-06 ]
Reinigung 273 2/3 1S0 105 D-01 ]
Die Werte beziehen sich auf mittlere Farben. | ive oder glé de Farben mii by gepruft werden

: pHA]’ TEATIE ==
S BSTRIT =
Lanificio F.lli Balli Spa
c via Bologna 106
e 53100 Prato tok)
» tel.: +39 0574 464744 - fax: +39 0574 460280
] email: balli@ui. prato. it
Artikel
GALEAZZ0/B
A Ve
0 Dt il
S Dyarese
Azo-Farbstoffe, die aromatische Amine Offiziefle deut
der gruppe MAK Il A1 und AZ freisetsen Sorfntichtn dor Anage 10, Prki 7
Freies und ausziehbares Formaldehyd X< 75 ppm [ ] 75-300 ppm [-_})pram:s ﬂﬁmoclmeisn
PH-Wert des wiBrigen Auszugs X)Ja [ INein DIN 54276
(4.0 - 7.5) Hautkontakt
(4.0 - 9,0) kein Hautkontakt .
halogenierte Pestizide Ki<tppm -~ - [}>1ppm ﬁ?ﬁ“f:"cﬁ'uw
Pentachlorphenol, andere Chlorphenole <05 >05 Ektraktion mit Losemittel
(Tetiachiorphonol und Polychiohenste | <" | 1>08mm - |ERekton mi Lisomite
Polychlorbipheniyle (PCB) X1 <05 ppm [ 1>05ppm E'kgmm
Schwermetalle J -
Total Chrom X1 < 2 ppm [1>2ppm Farbechtheitspriffung bei
Chrom (V1) [X] nicht nachweisba{ | levabile ﬁ.s'a:'éa -
Raple XI<50pom [ ]>50ppm .
C
Nickel Mcomn  [1>4pom O P M aop
Kobalt X< 4 ppm [ 1> 4ppm
Arsen X1< 1 ppm {1>1ppm
Blei X< 1 ppm [1>1ppm
Kadmium X]< 0,1 ppm [1>01ppm
Quecksilber X<002ppm [ ]> 0,02 ppm
Fa mit N i i ! L
ot Lol e, W PR rectmibal [ oromsesd
Allergicausidsende Farbstoffe [X] nicht nachweisba{ ] eingesatzt Ektraktion und TLC Analyse
Krebsauslisende Farbstoffe [X] nicht nachweisba{ ] eingesetzt Ektraktion und TLC Analyse
Férbungs-Carrier [X] nicht isba{ ] eingesetzt Ektraktion mit Losemi
nachweisba{ - Mﬂ'ﬂ*
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Mikova Blanka

Od: "Mikova Blanka" <blanka.mikova@makyta.sk>

l ! \

Komu: "Ing. Anna Misunova" <anna.misunova@makyta.sk>
Koépia: "dielfia modelova" <modelova.dielna@makyta.sk>; "Ing. Irena Gasikova"
<irena.gasikova@makyta.sk>; "Ing. Anna Cibikova" <anna.cibikova@makyta.sk>;
"Sekretariat OR" <sekretariat.or@makyta.sk>
Odoslané: 12. oktébra 2010 10:51
Predmet:  VYSLEDKY SKUSOK
DRUH: RN399/29
Dodavatel: G.RECH
Zrazanie v % lis osnova: 0 utok: 04
DRUH: DOLMIAS V1421
Dodavatel: FEND
Zrazanie v % lis osnova: 2 utok: 1.2
DRUH: DORRYL 11
Zrazanie v % lis osnova: 0 utok: 04
Suchy oter st. 5
DRUH: 2453A/14487
Dodéavatel: APOSTROPHE
Zrazanie v % lis stlpik 1.2 riadok 1.2
Suchy oter st. 5
DRUH: GALEAZZO/B 4020
Dodavatel: BALLI
Zrazanie v % lis osnova: 04 utok: +0,8
65% WO, 5% WS, 30% PAD .
DRUH: BROOKLYN NERO
Dodavatel: INTESA
Zrazanie v % lis osnova: 0 utok: +1,6
Suchy oter st. 4
100% PES
Aby sa zabranilo posuvu vo $ve doporudujeme hustotu stehov zvysit na 6 stehovna 1 ¢
DRUH: NOIR DK PLUM
Zréazanie v % lis osnova: 0 utok: 04
90% PES, 10% VIS
DRUH: TANZANIA 4
Dodéavatel: D.G.TEXTILES
Zréazanie v % lis stipik 24 riadok: 0
Suchy oter st. 4
60% VIS, 40% VL
DRUH: 7533/999
Dodavatel: NENCINI
Zrazanie v % lis osnova: 04 utok: 0
Zrazanie v % pranim pri 40°C osnova: 2,8 utok: 2

53% VIS, 24% PES, 23% VL

Pozor material je velmi strapivy, doporucujeme vsetky $vy obnitkovat!
DodiZat hustotu stehov (5 stehov na 1 cm) aby sa zabranilo nadmernému posuvu v

12.10.2010™

Zaznam o kvalitativnom prijme tovaru gislo

Dodavatel: % %
-g é g Poznamka
sl 8|3
,\I;rqur%\\ Cislo kusa Dlzka ,‘% :g § 5
oo, et e [ NN T I Mg
oL ol o lhe boue S
SR I LS m\m\
U o3 | L b L LINE
WK | Yaw l\\‘\\:%'\ — | 3)8amy
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B0 W0l [N T = | sl
Q(:\Kn \‘\qn‘\'ﬁ ) \\\‘\'
: ‘ ol AW | IR0
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Priloha ¢. 8:

Vyhodnotenie dotaznika spokojnosti zdkaznika za rok 2010

Vyhodnotenie "Dotaznika spokojnosti zakaznika"-rok 2010

Na zaklade schvalenej Smernice GR k metodike vyhodnocovania spokojnosti zakaznika sme
distribuovali celkom 21 dotaznikov. Celkom bolo vratenych vypinenych 12 dotaznikov, ¢o je

57% navratnost.

Hodnotené parametre, ziskané bodové hodnotenia od jednotlivych zakaznikov s v priloZenej tabufke.

Zakaznik

HODNOTENE PARAMETRE

S £
st 2
o] s
=4
[ > 3 ]
G 8l £ -
7] = >
? ] c 8
= © & g =
X (5] = ) ‘]
[e) 7] - N
el 2| ¢ = =
- > Q = ¢E“ 7} [}
) ] E 2 N 2 2
el € o o o ) S
re) E = X c 3 ™~
£ o o © o ] ]
=1ool el 5|l 3| 2 -y
8 'c @ 5 5| ¢ x
sl 21 2 g 2| 2 S
2| 0o [i2 = > (7] =
1.JCOL.RIADITELSTVO 1 1 1 1 1 1 1,00]
2.|MIN.OBRANY, SK 2 1 2 2 1 2 1,67
1,5 1 1,5 1,5 1 1,5 1,33
3.|HASLAUER, D 2 1 1 1 1 2 1,33
4.|[FEND FASHION, A 1 1 2 1 1 1 1,17
5.|GIL BRET, D 1,5 2 2 1,5 2 2 1,83
6.]JRENE LEZARD, D 2 1 1 1 1 1 1,17
7.4SALCO, IT 2 2 2 2 2 2 2,00
8.JAPOSTROPHE, F 1 1 1 1 1 1 1,00
9.]JGEORGES RECH, F 1 1 1 1 1 1 1,00
10.]JREBUS, F 1. 1 1 1 1 1 1,00
11.JMARIELLA BURANI, | 2 1 2 2 1 2 1,67
12.|M.P.D,, IT 2 2 2 2 1 2 1,83
INDEX SPOKOJNOSTI |1,54]1,25|1,50]1,38|1,17] 1,50 1,39

Celkovy index spokojnosti zakaznika v roku 2010 predstavuje 1,39 - &o

zodpoveda hodnoteniu znamkou - spokojny.

Index spokojnosti zakaznikov obch. skupiny trzné fondy prestavuje 1,33.

Vypracoval: Ing. Barto§ Robert, 19.11.2010

XIII
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Priloha ¢. 9

Certifikaty ISO noriem udelené firme Makyta a.s.

oF MuLr
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CERTIFIKAT

TUV SUD Slovakia — CERTIFIKACNY ORGAN
certifikujuci systémy manazérstva kvality
akreditovany SNAS
osvedéenie o akreditacii €. Q 011

Certifika¢ny organ systémov manazérstva
PQM, s.r.o.
Trieda SNP 75, 974 01 Banska Bystrica

©SNAS

Reg. No. 153/Q-011

Slovakia

udel'uje
———

M CERTIFIKAT

ktorym potvrdzuje, Ze spoloénost

MAKYTA a.s.

1.maja 882/46, 020 25 Pichov

potvrdzuje, Ze organizacia

@ MAKYTA a.s.
1.maja 882/46

SK — 020 25 Puchov

ICO: 31 599 168

MAKYTA

zaviedla a pouziva systém environmentalneho manazérstva podla normy
zaviedla a pouziva

systém manazérstva kvality v oblasti
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STN EN ISO 14001:2005/ ISO 14001:2004

Vyvoj a vyroba konfekénych vyrobkov a ich dopinkov.

Auditom, sprava ¢. 0179/40/09/Q/AS/R1

bolo preukazané, Ze su spinené
poziadavky normy

STN EN ISO 9001:2009

v odbore

Ndvrh, vijvoj a vijroba konfekényjch vyjrobkov a doplnkov.

Jasikova 6, 821 03 Bratislava

Q\}D
Reg. No. 100/R-033

F-Q-019/2/5

*
s Certifikat je platny do 2012-07-23
Na zaklade certifikaéného auditu bolo preukazang, Ze systém manazérstva splna : Registracné ¢islo certifikatu Q 0179-2
poziadavky vyssie uvedenej normy. =
— Bratislava, 2009-08-31
—
Certifikat cislo: E150309 o
Termin platnosti: 28.08. 2012 g
Cislo protokolu: CI-503/09 %
Détum vydania: 28. 08. 2009 \4\‘/ i
| 1 ¢ N (
— - 1%N
a SNAS > TUV SUD Slovakia — certifikacny organ
e ¢len skupiny TUV SUD
[+

Veduci certifikacné \k organu






