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Seznam pouzitych zkratek a symbolu

BBP Best Business Practices

Cl Continous Improvement

COPQ Cost of Poor Quality

CTQ Critical To Quality

CzK Koruna Ceskéa

Defekt Funk¢ni nebo vizualni (pohledova) vada vyrobku
DFSS Design for Six Sigma

DMADV Define, Measure, Analyze, Designe, Verify

DMAIC Define, Measure, Analyze, Improve, Control
DOE Design of Experiments

DPMO Defects per Million Opportunities

FMEA Failure Mode and Effects Analysis

Garnitura  Sada dilu sedadel pro jeden automobil (levé a pravé predni sedadlo,

zadni opéra a zadni sedak)

JC Johnson Controls

JIT Just-In-Time

OPF One piece flow, jednokusovy tok
PPM Parts Per Milion

Rework Oprava defektniho dilu

SIPOC Supplier- Input- Proces- Output- Customer
SS Six Sigma

TQM Total Quality Management

2,0 Sigma



Uvod

V oblasti automotive dnes zufi velice tvrdy a naro¢ny konkurencni boj. Technicka
uroven dodavatell je dnes na velmi vysoké urovni. Pokud chtéji dodavatelé
ziskavat nové zakazky, nebo si udrzet zakazky stavajici, musi investovat do svého
rozvoje a zkvalitfiovat své sluzby. Zakaznik jasné identifikuje sva ofekavani, ktera
dodavatel musi naplfiovat. Na toto v8e jsou potieba financni prostfedky, se
kterymi je tfeba velice peclivé hospodafit, protoze cilem kazdého podnikani je

dosazeni zisku.

Tlak na kvalitu dodavaného produktu je velmi vysoky. Mnoho procesl je dnes
stavéno na systému One Piece Flow, kde je minimalizovan prostor
mezioperacniho skladovani a je tfeba produkt vyrobit napoprvé spravné. Kazdy
podnikatelsky subjekt se tedy naprosto logicky snazi o minimalizaci nakladu.
PozZadovana kvalita vysledného produktu je zpravidla jednoznac¢né dana,
v automotive odsouhlasena zakaznikem. Cestu a metody vedouci k tomuto cili si
urcuje dodavatel sam. Mohou byt pouzity postupné kroky dil€iho zlepSovani, nebo
je mozno pouzit komplexni nastroj. Jednou z mozZnosti komplexniho feSeni je uZiti
metody Six Sigma. Tato metoda nam nabizi uceleny zplsob optimalizace vSech
procesu a postupu. Je zalozena na neustalém hledani potencialnich zlepSeni
procesu, postupu a optimalizaci nakladd. Jedna se o kontinualni nepretrzity proces
ZlepSovani na principu spiraly, kdy kazdy uzavieny cyklus uZivatele posune na
vysSi uroveni.

Bakalafska prace se sklada ze dvou zakladnich ¢asti.

Teoreticka €ast hovofi o zakladni definici Six Sigma, jeho nastrojich a metodach.
Tato Cast popisuje definovany cyklus metody DMAIC, ktery zacina identifikaci
vhodného projektu, pfes definovani ¢lenl tymu, pokracuje sbérem potfebnych dat
a jejich naslednou analyzou. Po ukoneni analyzy nastupuje faze zavedeni
potfebné zmény. Tato zména musi byt vyhodnocena, je-li tfeba musi byt pfijaty

korektivni opatfeni. Ve findle je uspésnost provedené zmény validovana.

Prakticka ¢ast se zabyva fyzickym hledanim uspor v praxi spole¢nosti Johnson
Controls, ktera pasobi v automobilovém primyslu jako vyrobce automobilovych
sedadel. V praktické &asti jsou pouzity modelova data i procesy. Udaje zde

uvedené nezobrazuji skute¢nost. Cilem prace je identifikovat slabé misto ve



vyrobnim procesu a ukazat na jeho dopad v ramci finanéniho hospodafeni
jmenovaného podniku. Nasledné na zakladé uziti metod Six Sigma optimalizovat
slabé misto v procesu a prokazat uzitim SS pozitivni dopad do meéfitelnych

finan€nich ukazatell jmenované spole€nosti.



1 Metoda Six Sigma

Jednou z hlavnich otazek, kterou se zabyva vedeni kazdé spoleCnosti zni
nasledovné: jak Fidit firmu dostatecné efektivné, obstat mezi konkurenci, snizit své
naklady na minimum a zaroven naplnit oCekavani a pozadavky kazdého
zakaznika? Na tuto otazku hledame odpoved pravé diky metodologii Six Sigma.
Koncept Six Sigma nam pomaha dosahnout snizeni plytvani, mnozstvi defektd
a vyroby tzv. zmetkl, ¢imz dochazi k uspofe podnikovych zdrojli a pozitivnimu
dopadu na finan¢ni zdroje podniku. Zmény dosazené diky Six Sigma maji nejen
pozitivni vliv na celkovou firemni kulturu, ale také maji za nasledek zlepSeni

vztahu mezi samotnym podnikem a zakaznikem.

S vyuzitim Six Sigma se setkame pfedevsim v prostifedi vyrobnich podnikd. Zde je
tato strategie zamérfena na zlepSovani vyrobnich procesu a postupu, eliminaci

defektl a zmetkl pfi vyrobé a na zvySovani celkové jakosti vystupu.

Spolecnosti se snazi zvySovat hodnotu podniku prostfednictvim tzv. kvality na
urovni nulovych defektl. Tim, Ze spole€nosti vyuzZivaji Six Sigma mohou
dosahnout Uuspor svych nakladd a zkraceni ¢asu vyroby, ¢&imZz mohou

maximalizovat své vynosy.

S globalnim naristem seriové vyroby narusta i tlak na spole€nosti po celém svété.
Pozadavky na vykonnost procest a predevSim kvalitu vyrobku se stale zvysuiji.
Pokud se podniky chtéji se svymi vyrobky udrzet na trhu, musi drzet krok se svou
konkurenci, zaméfit se na stoprocentni jakost svych vyrobka ¢&i sluzeb
a maximalné vyjit vstfict svym zakaznikim. Ne nadarmo se fika: ,Jen jednou je

mozné zakaznika zklamat”.

Metodologie Six Sigma je zaloZzena na pevnych statistickych a matematickych
zakladech. Opira se o kreativitu a vynalézavost zaméstnancu, dopinénou o jejich

dobrou spolupraci, komunikaci a odhodlani.

Tato metoda zajistila uspéch nejedné mezinarodni spole¢nosti. Napfiklad
spole¢nost Motorola, ktera pfisla s koncepci Six Sigma jako prvni, dosahla uspor
2,2 bilionu USD jiz v prvnich cCtyfech letech od pocCatku jeji implementace.
Spole€nost General Electric, ktera se zabyva predevS§im dopravnimi

technologiemi, uSetfila az 10 bilionu USD po prvnich péti letech od implementace.



Pozadu nezulstaly ani dalSi svétové firmy jako napfiklad Dupont, Bank of America

nebo spolecnost Honeywell. (Gyji, 2005)

1.1 Definice

Existuje mnoho definic Six Sigma. Jedna z nich fika: ,Metoda Six Sigma je
flexibilni a uplny systém dosahovani, udrzovani a maximalizace obchodniho
uspéchu. Je zalozena na porozuméni a ocekavani zakaznikl, spravném
pouzivani dat, faktl, na detailni statistické analyze a na peclivém pfistupu k fizeni,
ZlepSovani a vytvafeni novych vyrobnich, obchodnich a obsluznych procesu.”
(Pande, 2002)

Six Sigma muzeme také popsat jako metodu, ktera vyuziva sbéru dat a informaci
pro statistickou analyzu, jejiz vysledky jsou nasledné vyuzivany pro zvySeni
produktivity, minimalizaci procesnich ztrat a maximalizaci zisku. (Metody Six
Sigma, 2012)

Zijeme v dobé&, kdy se neustale zvy$uji podty nejriiznéjsich vyrobct a prodejci.
Konkurencni boj je stale tvrdsi, coz pfinasi obrovsky tlak na kvalitu vyrobku a jejich
cenu. VeSkeré procesy musi byt maximalné flexibilni, aby bylo mozno je

adekvatné pfizpUsobit zménam zakaznické poptavky.

Dnesni trh klade vysoké naroky na plynulost procesu, jejich pfesnost, kvalitu
a efektivitu. Neni zde zadny prostor pro vahani €i pochybeni - tim muzeme lehce
prijit 0 nasi pozici na trhu. Six Sigma nam nabizi navod, jak identifikovat problémy,
¢i mista umoznuijici zlepSeni, jak je analyzovat a vyhledat kofenové pfiCiny. Také

nam radi s implementaci samotného feSeni a jeho validaci.

Koncept Six Sigma se sklada z velké Skaly podnikatelskych dovednosti a praktik,
tzv. best practices. Muzeme ho pouzit jak vriznych podnikatelskych
a obchodnich aktivitach, tak ve strategickém planovani. Six Sigma nabizi rizné
pravidla a navody, jak fesit rGzné problémy a radi nam, jaké nastroje a postupy
pouzivat. SS Ize aplikovat jak ve vyrobnich spolenostech, tak ve sluzbach
i technologiich. (Topfer, 2008)
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1.2 Historie Six Sigma

Historie Six Sigma jde ruku vruce s Walterem Stewhartem, znamym pod
prezdivkou ,Father of Quality control®. Byl to pravé on, ktery pfiSel jako prvni
s pojmem 3 Sigma, kterym oznacil misto, kde proces vyzZaduje korekci. (National

Center for Biotechnology Information, 2006)

Samotny koncept Six Sigma vymezil v osmdesatych letech Bill Smith, inzenyr
spolecnosti Motorola. Motorola se snazila pozitivné ovlivnit vykonnost svého
podniku a pfitom se zaméfila na sledovani potfeb a oCekavani svych zakaznika.
Jejich hlavni myslenkou bylo snizit poCet defektl a chyb, coz se jim uspésné
podafilo. Jiz v prvnich deseti letech zaznamenala spoleCnost veliké uspéchy.
Dosahli napfiklad pétinasobného rustu obratu a zisku, ktery jim kazdy rok stoupal
zhruba o dvacet procent. Spole€nost dosahla ocenéni Malcolm Bridge za kvalitu
a povedlo se jim usetfit naklady ve vySi 14 miliard dolari. Motorola se diky
osvédCenému konceptu udrzela na trhu a jejich akcie na trhu stoupaly. (Gyji,
2005)

v waiwvs

vzdélavani Green Beltl a Black Bletd.

Koncept nezlstal pouze u spolecnosti Motorola. V roce 1995 zacgina Six Sigma
zavadét také Jack Welch ve spoleénosti General Electric. Usp&$nou implementaci
dokazuje, ze Six Sigma muze byt velmi Uspésna i v oblasti sluzeb, v tomto pfipadé
v bankovnictvi. | zde bylo dosazeno uspory nakladu v fadu miliard dolar(. Stejnou
cestou se nasledné vydaly i dalSi svétové firmy, které pfijaly Six Sigma jako smér
podnikani, napfiklad spole¢nosti Noki, Kodac, Microsoft, Siemens, Sony a mnohé
dalSi. Z automobilového prdmyslu napfiklad Ford Motorsport Company, Lear,
Johnson Controls a jiné. Six Sigma se pozdé&ji rozsifila i do sektoru sluzeb,

obchodu, statni spravy a zdravotnictvi. (Tépfer, 2008)

V dnedni dobé se stal koncept SS nutnosti kazdé firmy, ktera chce dosahovat
vysoké miry zisku a udrzet krok s konkurenci. Pozvednuti vyznamu zakaznika,
zajisténi podnikatelského uspéchu, zlepSeni vykonnosti a jakosti je to, co zajistuje
firmam uspéch na trhu. Postupy a nastroje Six Sigma se nyni stavaji soucasti

kazdodennich aktivit.
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1.3 Vyssi uroven kvality

Koncepce Six Sigma pfiSla s novym vyty€enim urovné kvality. Tato uroven
pripousti za cil pouze 3,4 defektu na jeden milion pfilezitosti, nékdy oznaCovano
jako DPMO, neboli defects per million opportunities. Samotny defekt si mizeme
vysvétlit napfiklad jako funkéni & vizualni vadu vyrobku, ktera vyusti

v nenaplnéna o¢ekavani nasich zakazniku.

Dle poctu chyb na milion pfilezitosti méfime samotnou sigma hodnotu jednotlivych
procesu/ produktl. Kazdy proces ma urCitou stfedni hodnotu, ktera kolisa- je
variabilni. Sigma je smérodatna odchylka, ktera vyjadfuje miru variability. Uroveri
Sigma nam definuje, s jakou pravdépodobnosti se objevi v procesu chyba. Cim
nam podafi kolisani snizit, znamena to, ze jsme zlepSili vykon procesu. Pravé

snizeni kolisani je samotnou podstatou Six Sigma. (Management kvality, 2016)

LSL STR.HODN. USL LSL STR.HODN. USL
PFilis brzy Prilis pozdé Prilis brzy Prilis pozdé
)
Snizit kolisani
Neshody| o, Neshody 51
Cas dodavky Cas dodavky
Kolisani je vzhledem Kolisani je vzhledem
ke specifikacim Siroké. ke specifikacim tzkeé.

Zdroj: http://web2.mendelu.cz/

Obr. 1 Kolisani stfedni hodnoty ve vztahu k vykonu procesu

,Aby byl proces zpusobily, nesmi byt smérodatna odchylka vétSi nez jedna
dvanactina Sifky tolera¢niho pole a sou€asné stfedni hodnota procesu nesmi lezet
dale nez 1,5 nasobek smérodatné odchylky od stfedu toleraéniho pole.”

(Management kvality, 2016)
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Obr. 2 Vztah smérodatné odchylky a toleran¢niho pole

Pokud pracujeme s Gaussovou kfivkou rozdéleni s toleranci na urovni 60, je
potfeba zajistit u vSech vyrobkl (hodnot) uroven kvality 99,99966%. ,Pramér
némeckého prumyslu lezi kolem 3,8 o, coz je cca 99,0% kvality na urovni
nulovych defektd“. (Tépfer, 2008).

Abychom si ujasnili rozdil mezi ,némeckym primérem“ 3,8 ¢ a 6 o, uvedeme si
par pfikladd. Podle 3,8 o nebudeme mit elektriku kazdy mésic témér sedm hodin.
Podle 6 o bychom mohli zaznamenat pouze jednu hodinu bez elektriky a to za
celych 34 let. Sigma o hodnoté 3,8 pfipousti ztratu 20ti tisic emaild béhem jedné

hodiny, kdyzto 60 pfipousti pouze ztratu 7 maill za hodinu.

| kdyz se mlze zdat, Ze je interval 3o, tedy 99- ti procentni uspésnost dostacujici,

neni to vzdy pravda. (Gyji, 2005)
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Tahle 1-3

How Good Is Good?

99% Good (3.8 Sigma)

99.99966% Good (Six Sigma)

20,000 lost articles of mail per hour

7 articles of lost mail per hour

Unsafe drinking water for almost
15 minutes per day

One unsafe minute of drinking water every
seven months

5,000 incorrect surgical operations
per week

1.7 incorrect surgical operations per week

2 short or long landings at major
airports every day

1 short or long landing at major airports
every five years

200,000 incorrect drug
prescriptions each year

68 incorrect drug prescriptions each year

No electricity for almost 7 hours
each month

One hour without electricity every
34 years

11.8 million shares incorrectly
traded on the NYSE every day

4,021 shares incorrectly traded on the
NYSE every day

3 warranty claims for every
new automobile

1 warranty claim for every 980 new
automobiles

48,000 to 96,000 deaths attributed
to hospital errors each year

17 to 34 deaths attributed to hospital
errors each year

Zdroj: GYJI a kol., 2005, str. 25

Obr. 3 Rozdil mezi 3,8 Sigma a 6 Sigma

1.4 Naklady na nekvalitu

Vigvivs

podnikani. Spokojeny zakaznik mulze zaruCit nejen opakovany nakup naseho
vyrobku ¢i sluzby, ale jeho pozitivni reference muze v rozhodovani zasadné
ovlivnit i dal$i potencialni skupiny zakaznik(, ktefi produkt neznali, s koupi vahali,
¢i mu nedUvérovali. Je to pravé pozitivni reference, ktera posouva mnohé podniky
pred konkurenci a posiluje jejich pozici na trhu. Pokud maji nasSe vyrobky skvélou
jakost, zakaznici budou ochotni zaplatit za vyrobky vyS$si cenu. Pokud budeme vSe
délat spravné hned napoprve, nam snizi interni

vyrazné se vydaje

a maximalizujeme tak nas zisk.
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___________________

/{J;co—sl produktd ) TTTTTTT

Souéasni zakaznici
organizace

konkurence

1 I ‘ Dosavadni zakaznici

v | Nové ziskani zakaznici
___________________ \ organizace

Vy&si vykonnost
internich procesa

Zvyseni podilu na trhu
a moZna zména cen produktl

Zvyseni celkové vykonnosti
organizaci

Zdroj: TOPFER, A., 2008

Obr. 4 Jakost produktu

Zvyseni jakosti produktu se promitne do vySe naSich pfinost- dojde
jejich  maximalizaci. Sou€asné dochazi k optimalizaci vydaju souvisejicich jak

s kvalitou produktu, tak i procesu.

Neustalé zlepSovani
systému managementu
jakosti

Pfinosy

= Maximum
Vydaje

Zdroj: TOPFER, A. 2008

Obr. 5 Ekonomicky potencial managementu jakosti

Prepocitavat nekvalitu vyrobkd na financni jednotky je velmi dulezité. Tim, ze
kvalitu prevedeme do feli penéz, dokazeme zaméstnancim mnohem Iépe
vysvétlit vSechny pozitivni i negativni aspekty jejich prace. Zaméstnanci pak budou

|épe rozumnét konkrétnim aktivitam a strategickym zamérim managementu.

Vydaje vztahujici se k nekvalité vyrobk( podniku patfi jednoznaéné k velmi
vyznamné Casti celkovych nakladu spolecnosti a byvaji pozorné sledovany.
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Naklady na nekvalitu délime na dvé kategorie. Naklady na shodu, které
predstavuji naklady, diky nimz je dosazeno pozadované urovné kvality. Je to tedy
“‘investice do kvality produktl ¢i sluzeb. Tyto naklady jsou naklady skutecné
vynalozené k tomu, aby doslo k co nejefektivnéjsi pfeméné vstupl na vystupy.
Druhou skupinu tvofi naklady na neshodu, které vyCisluji naklady na odstranéni
neshod (defektu), jejich sledovani a také naslednou kontrolu. Jedna se napfiklad

o naklady na ztraceny €as, material, atd. (Pyzdek, 2003)

Naklady na nekvalitu (COPQ) jsou nejen naklady na zaméstnance, ktefi neshody
zpusobuiji, ale i na ty, jejichz ukolem je neshodu odhalit a odstranit. Bezpochyb
sem patfi také naklady zakaznika, ktery neshodami trpi, zbozi nam reklamuje
a my ztracime jeho duvéru. V pfipadé, Zze se nam nepodafi splnit kvantitativni i
kvalitativni pozadavky zakaznika, vznikaji nam naklady vzniklé nedodanim
vyrobku ¢&i sluzby a hrozi nam pokuty a sankce. Také se muzeme setkat s naklady
na nekvalitu v podobé reklamaci, vicepraci, zaru¢nich oprav, nebo napfiklad

sortingu (tfidéni) vyrobk.

Na obrazku nize mizeme vidét rizné urovné Sigma a jednotlivé pocty neshod na
milion pfilezitosti. Cim nizsi je Sigma uroven, tim vy3si je vznikly podet defektd.
S rostoucim poctem defektu prestava byt spolecnost konkurenceschopna. Pokud
se podnik nachazi v urovni 2, nedokaze dost dobfe konkurovat ostatnim podnikim
a jeho naklady na nekvalitu mohou byt likvidacni. V urovni 4 se pohybuje
prdmérny podnik. Do drovné 6, tzv. “World Class“ se dostanou jen nejlepSi
podniky, jejichz naklady na nekvalitu jsou mensi nez 1% obratu. Pokud se jako
podnik zlepSime o jednu Sigma uroven, zlepSi se nas Cisty vynos cca o 10%.
(Gyji, 2005)
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Table 1-2

The Sigma Scale

Sigma Percent Defective Defects per Million
1 69% 691,462

2 31% 308,538

3 6.7% 66,807

4 0.62% 6,210

5 0.023% 233

6 0.00034% 34

7 0.0000019% 0.019

Zdroj: GYJI, C., 2005, str. 23

Obr. 6 Pocet defektu na milion prileZitosti

1.5 Prinosy Six Sigma

Aplikace metody Six Sigma je vhodna nejen pro vyrobni zavody. Jeji principy jsou
pouzitelné i pro oblasti sluzeb a aplikovatelného vyzkumu. Pfi spravném pouZziti

kladny vysledek vede k:

snizeni nakladu

- pozitivnimu dopadu na finan¢ni vysledek, zvySeni vynosu a zisku

- niz8im nakladim na kapital, vy$§imu ROI

- rustu trzniho podilu

- uspokojeni potfeb a oCekavani zakaznika, zvySeni poptavky

- zvySeni produktivity, optimalizaci procesu, zkraceni vyrobniho ¢asu
- toleranci nulové odchylky, snizeni defektl a zvySeni jakosti

- zméné podnikové kultury

- implementaci novych postupUl, zavadéni novych vyrobku / sluzeb

- rychlejSimu dosazeni faze ,zlepSeni®

- zvySeni kvalifikace zaméstnancu (dovednosti i védomosti)
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1.5.1 Pfimé a nepfimé uspory

Six Sigma zavadi Ctyfi pojmy: pfimé ucinky, nepfimé ucinky, pfimé uspory
a nepfimé uspory.

Mezi pfimé uspory na strané nakladd (Savings 1) fadime pfedevsim naklady na
neshody, kterym se podafilo pfedem zamezit. Tzn., Ze tyto Uspory vznikaji diky
tomu, Zze se nam podafi zamezit vyrobé chybnych vyrobku. Tim, Ze nevyrobime
chybné kusy, nemusi dochazet k jejich opravam a kontrolam. Nedochazi k tomu,
Ze bychom dodali chybné kusy zakaznikovi, pfiemz by nam nasledné vznikly
naklady na reklamaci. Vyhneme se tedy tomu, Ze by mohlo dojit k negativnimu

ovlivnéni naseho provozniho vysledku..

PFimé ucinky na strané vynosU (Savings 2) potvrzuji to, Ze pokud zlepSujeme své

procesy a produkty, ma to pozitivni vliv na pfijmy a tim i obrat podniku.

Nepfimé uspory na strané nakladl (Savings 3) vznikaji tim, ze se vyhneme

operativnim nakladim a tim se nam snizi vydaje na skladovani, logistiku, atd.

Nepfimé ucinky na strané vynosu (Savings 4) odpovidaji zamezenym nakladim
na neshody. Znamena to, Ze nedochazi k tomu, Ze by nespokojeni zakaznici
prestali nakupovat, ¢i od nas odchazeli. Také se zamezi tomu, Ze by jejich
negativni zkuSenost sdélovali dalSim, ktefi by si nakup rozmysleli. Naopak
v pfipadé spokojenych zakaznik( dochazi k doporuceni spole€nosti dal§im, ¢imz
dojde ke zvySeni odbéru produktu &i sluzby, coz bude mit pozitivni vliv na
hospodarské vysledky podniku. (Tépfer, 2008)

,Uspory na strané& nakladd a vynosG maji pfimé uginky na likviditu podniku
a zvySuji jeho penézni toky. Nepfimé ucinky uspor 3 a 4 maji pouze ucinky ve
vztahu k pfilezitostnym nakladim, tedy nemaji zadny vliv na likviditu, ale znasobuji

podnikovy vysledek.“ (Topfer, 2008)
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Savings 1+4

Kvalita

2vysit Gspéch
podniky/ hospoda r'skéT
vysledky podnifu

2vysit spokojenost
zakaznika/jeho
popltavku

Zlep$eni procesty/
procesnich vysledkd
= ZvySeni vynostl

Savings 1

Snizenf neshod/
nakladi na neshody

(Y CTQ z pohledu

CTQ = ukazatele Critical to Quality

podniku
CTQ z pohledu zakaznika

Zdroj: TOPFER, 2008

Obr. 7 U&inky projektu Six Sigma

Shrnutim je, Zze u vyrobnich podnikl dochazi diky Six Sigma pfedevsim k Uspore
nakladl, naopak ve sluzbach dochazi ke zlepSeni vysledku hospodareni a to

zejména diky navySeni obratu.

1.6 Nastroje a metody Six Sigma

Six sigma vyuziva Sirokou Skalu nastrojl pro zlepSeni chodu podniku. Snazi se
zaméstnance pfivést ke kreativnimu mysSleni, vyuziva jejich potencialu a umoznuje
jejich rozvoj. Mezi nastroje patfi rizné procesni analyzy, analyzy pfFicin
a nasledku, procesni diagramy, histogramy, Paret(v diagram, pribéhovy diagram,

regresni analyza, korelaéni diagram atd.

Ve spoluprapraci se Six Sigma se mohou pro zlepSovani stavajicich procesu

vyuzit nasledujici metody:

19



* Benchmarking, audity, voice of customer, SIPOC,
procesni mapa, mapa toku hodnot,charter list,...

* Histogram, value stream mapping, méieni procesu
a prace, COPQ, strom rizik,...

* |shikawov diagram, FMEA, 5krat proc?,
brainstorming, root cause analyse, ...

* PDCA, FMEA, 8D, 55, kaizen, ...

* Kontrolni diagramy, standardizace, ...

Zdroj: vlastni tvorba

Obr. 8 Nastroje DMAIC

1.7 Typy pracovniki

Zaklad uspésné implementace projektu Six Sigma je zaloZzen na faktu, Ze podnik
disponuje tymem dostatecné vyskolenych lidi. Tito lidé jsou zpravidla intenzivné
Skoleni.

Obrazek nize nam naznacuje podnikovou hierarchii zaméstnancl, ktefi se

zabyvaji Six Sigma projekty.

Zdroj: vlastni tvorba dle Gyji a kol., 2005, str. 52

Obr. 9 Struktura zaméstnanct v tymu
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NejvétSi podil zaméstnanct v tymu pracuje na pocizi Green Belt. Tito ¢lenové
tymu disponuji pouze zakladnimi znalostmi matematickych a statistickych metod.
Jsou zodpovédni za nejzakladnéjSi analyzy a zpracovani jejich vysledkl. Jedna se
zhruba o deset procent zaméstnancu, jejichZz zaméfenim neni pouze Six Sigma.
Tito zaméstnanci jsou z fad stfedniho managementu spole€nosti a projektim se

nevénuji po celou svou pracovni dobu.

Black Belti zastavaji funkci vedoucich projektd. Jsou to takzvani procesni
manazefi, ktefi jsou kvalifikovani a disponuji znalosti SS. Black Belti umi vyuzivat

Vg wviv s

zaméstnanci jsou zodpovédni za vedeni projektu a za spInéni jeho cile.

Na pozici Master Black Belta pracuji systémovi manazefi, ktefi maji se SS
dlouholetou zkuSenost. Jsou zodpovédni za koordinaci a vybér projektu,
a dohliZeji na Black Belty. Jsou zvykli pouZivat velmi naro¢né metody a podporuji
tym, pokud je to potfeba. Aby mohl byt Six Sigma projekt uspésny, pfedpoklada

se, ze alespon jeden zaméstnanec disponuje kvalifikaci Master Belt.

Procesni manazefi na urovni vrcholového vedeni zvani Sampioni maji jak
operativni, fidici tak i strategickou zodpovédnost. Spolu s Master Black Belty
disponuji tou nejvyssi urovni znalosti. Jsou zodpovédni za rozSifovani a uspésnou

aplikaci Six Sigma ,know-how".

Yellow Belt ja kazdy zaméstnanec spolecnosti, jak s technickym zamérenim, tak
i bez néj. Kazdy zaméstnanec spolecnosti se mize podilet na zlepSovani procesu,
sbirat data, procesovat je a hledat, jakym zpisobem mUize dana spolecnost “délat
business® Iépe. Kazdy se mlze podilet na hledani Uspor, zapojit se a pracovat na
malych projektech, nebot jsou to pravé lidi, ktefi ovliviiuji cely chod podniku.
(Svozilova, 2011; Gyji a kol., 2005)

1.8 Cyklus PDCA

Kazdy projekt Six Sigma nasleduje standardizovanou a systematickou metodu,
ktera je znama pod zkratkou DMAIC, neboli Define, Measure, Analyze, Improve
a Control.

Nejprve je ale potieba zacit Demingovym modelem PDCA, neboli Plan, Do,
Check, Act, ze kterého model DMAIC vychazi. Deminglv model hovofi

o zlepSovani kvality vyrobkd, sluzeb a procesl a tim uspokojeni potfeb zakaznika.
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eanalyza problému, uréeni cile a postupu, sbér dat
erealizace zaméru

ChECk *porovnani dosazenych parametru s cili

Act ey pfipadé Uspéchu standardizace, pti neuspéchu se cyklus opakuje

Zdroj: vlastni tvorba dle Svozilova, 2011

Obr. 10 Cyklus PDCA

Cely cyklus zac€ina krokem PLAN, neboli planovani. V tomto kroku si klademe
otazky typu: ,Kde je nas nejvétsi problém? Kde se mizeme nejvice zlepsit? Jaka
data potfebujeme? Jak je budeme analyzovat?" V této fazi tedy definujeme
problém, ziskame potfebna data, ktera analyzujeme a nasledné vytvofime plan

pro odstranéni daného problému.

Béhem kroku DO se zabyvame realizaci naSeho planu a zavadénim novych

procesu. V této €asti cyklu probiha analyza dat a implementace feSeni.

Ve fazi CHECK kontrolujeme, zda jsme dosahli poZzadovaného vysledku a zda se

nam problém / odchylku podafilo odstranit.

Nakonec pfichazi faze zvana ACT. Pokud jsme problém uspésné vyiesili, pak
vtomto kroku zmény ploSné implementujeme. Novy postup se okamzité stava

standardem.
Poté cely cyklus zaCina zase od zacatku.

Ackoli Deming pouziva Ctyifazovy proces, oba pfistupy PDCA i DMAIC maji
v podstaté stejny cil a to kontinualni, dlouhodobé a fizené zlepSeni.
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1.9 Model DMAIC

Metoda DMAIC vznikla s neustalou potfebou zdokonalovani a zvySovani urovné
kvality. Jedna se o zdokonaleni Demingova cyklu PDCA, ktery byl popsan vySe.
Metoda DMAIC se sklada zpéti fazi Define, Measure, Analyze, Improve
a Control, jejichz prakticka realizace se v jednotlivych fazich muze c&asteéné

prolinat, protoZe jednotlivé faze na sebe navazuji.

Obrazek nize nam znazornuje jednotlivé kroky procesu.

Zdroj: vlastni tvorba

Obr. 11 Cyklus DMAIC

Kromé modelu DMAIC se muzeme setkat také s modelem DMADV (Define,
Measure, Analyse, Design a Verify), ktery se li§i ve dvou poslednich cyklech.
DMADYV se pouziva v ramci Design for Six Sigma, tedy pfi aplikaci Six Sigma
u novych vyrobku. (Topfer, 2008)

1.9.1 DEFINE- definice projektu a jeho cile

V prvnim kroku metody DMAIC je potfeba si definovat nas problém, kterému se
chceme vénovat. Musime se zamyslet nad tim, kde mame nejvétsi nedostatky

a zda plIné nasledujeme oCekavani naseho zakaznika.

Zaklad projektu mohou tvofit jak problémy vyrobni, tak i procesni. Musime si zvolit
cil, kterého chceme dosahnout, dobu trvani celého projektu a vytvofit tym, ktery se

bude problémem zabyvat.

Tym, ktery zvolime, musi mit jasné definované role, rozdélené pravomoci, ukoly

i zodpovédnosti. Zaméstnanci musi védét, s kym pracuji a co pfesné je jejich
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ukolem. Po celou dobu projektu je nutné davat prostor pro komunikaci. Také je

potieba, aby byl cely tym lidi neustale vzdélavan a Skolen.

Dale si vytvofime ramec, ktery se sklada z jednotlivych Cinnosti, které je tfeba pro
uspésné dosazeni cile provést. Je dobré vytvofit si pfesny popis toho co

sledujeme, za jakych okolnosti, kdy a ¢im.

Mezi nastroje, které muZzeme pouzit patfi napfiklad Benchmarking, kdy dochazi
k porovnani spole€nosti s jeho konkurenci. Six Sigma klade velky diraz na
spokojenost zakaznika, tedy se Casto zpracovava tzv. CTQ analyza, kde se jasné
definuji pozadavky zakaznika. Cim méné je spoleénost schopna obstat se svymi
produkty/ sluzbami, tim vice je zakaznik nespokojeny. Mezi dalSi nastroje, které
muUzeme pouzit patfi audit, procesni mapy, mapy toku hodnot, Paretova analyza,

analyza nakladu atd.

1.9.2 MEASURE- méreni

V dalSim kroku MEASURE se zabyvame méfenim soucasné vykonnosti podniku.
Zaméfujeme se na nase prilezitosti pro zlepSeni. Zkoumame, jaké jsou ukazatele
nasSeho procesu a jak nas proces muzeme zméfit. Klicové je spravné vymezit

problémovou oblast a vybrat spravné techniky méreni sou€asného procesu.

Proces rozlozime na Casti a ty jednotlivé provéfujeme. Naprosto zasadni je ziskat
spravna data. Méli bychom pouzit rizné zdroje dat, zaméfit se na rGzné typy chyb,
odliSné sekvence, ¢asy méreni atd. Vystupem této faze jsou vzorky dat, které

budeme v nasledujicich krocich analyzovat.

Mezi nastroje, které muzeme pouzit patfi histogram, procesni mapy, value stream

mapping, kontrolni diagramy, COPQ, strom rizik, pétkrat pro€ a dalsi.

1.9.3 ANALYZE- analyza

Data, ktera jsme ziskali je potfeba dukladné analyzovat a zjistit, jaky je skute¢ny
potencial pro zlepSeni. Vtomto kroku urCujeme realné pfiCiny problému,
definujeme hlavni odchylky a plytvani. ZjiStujeme, které kroky procesu mizeme

ovlivnit a jaky je jejich vztah k celkovému vykonu.

Az vtomto kroku ziskavame informace o tom, jakého zlepSeni mame Sanci
dosahnout a zda je mozné snizit naklady za nekvalitu. Tento krok nam umoznuje

lépe pochopit cely proces.
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Co se ty€e nastroju Six Sigma, mizeme vyuzit Ishikawa diagram, Root Cause

Analyze, FMEA, pétkrat proc€, brainstorming a jiné.

1.9.4 IMPROVE- zlepSeni

Ve fazi IMPROVE se zabyvame odstranénim pfi€iny problému a tim se
posunujeme blize kcili. ZlepSeni by nam meélo pfinést nejen snizeni nakladu
a optimalizaci procesu, ale také zvySeni spokojennosti zakaznika. V této fazi je

mozné udélat pilotni test a danou zménu si otestovat.

Mezi nastroje vhodné pro tuto fazi patfi napfiklad kaizen, workshopy, 8D reporty

a dalsi.

1.9.5 CONTROL- kontrola

Cilem posledni faze CONTROL je dotahnout zménu az do samotného konce. Je
to finalni krok k uspéSnému odstranéni problému. NaSim ukolem je dosazZené
ZlepSeni verifikovat, standardizovat a zaclenit do kazdodenniho chodu podniku.
Kontrolujeme, zda vSechny procesy probihaji tak, jak maji, zda se procesy
dodrzuji a dbame na jejich trvalou udrzitelnost. Dosazené vysledky pravidelné
analyzujeme a kontrolujeme. Tento krok slouzi k tomu, abychom se utvrdili v tom,
Ze zmény nejsou pouze nahodné, ale proces opravdu funguje tak jak ma. Nové

zavedené procesy by nam mély prinést dlouhodoby uzitek.

V této fazi dochazi predevSim k vyhodnoceni vysledkl, které jsme ziskali
v pfechazejicich fazich. V této fazi sledujeme proces a dokumentujeme ucinné
metody zlepSeni. Dulezité je také vyhodnotit vysledky, které nam Setfeni pfineslo

a navrhnout dalSi kroky vedouci k dalSimu zlepSeni procesu
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2 Aplikace metody Six Sigma

2.1 Uvod do problematiky

V praktické Casti se budu zabyvat konkrétnim projektem Six Sigma z prostiedi
firmy Johnson Controls Automotive Bor, s.r.o., pohybujici se v automobilovém
prumyslu. Tato firma dale nazyvana jako JC, se zabyva vyrobou sedadel pro
automobilovy prumysl. Toto sedadlo se sklada zhruba ze 150 dilG, které
spole¢nost kompletuje, ¢imz vytvofi finalni produkt, ktery expeduje k zakaznikovi

az na misto montaze do vozu. V této praci jsou pouZity modelova data i procesy.

Jedna se o sériovou vyrobu Just in time, neboli pravé na €as. Tato metoda se
v automobilovém prdmyslu pouziva velmi Casto. SpoleCnost dostava zakazky,

které musi v kratkém Casovém useku zhotovit a dopravit svému zakaznikovi.

Mezi objednanim sedadla a jeho zhotovenim je jen velmi kratky Casovy limit.
SpoleCnost tedy nevlastni zadny sklad, protoze nedochazi k tvorbé zasob.
Priprava materialu, samotna vyroba sedadel a jejich expedice probiha pfesné

v tom pofadi, v jakém byla sedadla odvolavana zakaznikem.

Just in time je metoda, ktera naprosto minimalizuje jakékoli dopravni €i logistické
naklady. Zakaznik sedadla dostane pfesné v moment, kdy je potfebuje. Sedadla

ihned po vyrobeni putuji na linku zakaznika, kde jsou montovany do automobilu.

Pohyb materialu je naprosto minimalizovan. Pfi pouzivani této metody spoleCnost
JC ocCekava, Ze obdrzi veSkery material pro vyrobu sedadel v ¢as a maximalni
kvalité, vyrobi sedadlo nejvySsi jakosti a hotovy vyrobek okamzité expeduje ke

svému zakaznikovi.

Procesni toky musi byt naprosto pfesné koordinovany tak, aby nikde nedochazelo
ke zpozdéni a tim ohroZeni dodani produktu k zakaznikovi. S kazdou odchylkou
se zvySuje pravdépodobnost, Ze bude vyrobek dodan pozdé. V pfipadé
nedodavky sedadel dochazi k zastaveni montazni linky automobill zakaznika.
Takova udalost je vnimana velmi negativnim zplsobem ze strany zakaznika,
zpravidla je dodavatel potrestan vysokymi pokutami a v kone€ném disledku také

ztratou daveéry.
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Diky metodé JIT dochazi k velké uspofe nakladu a eliminaci ztrat, které muzou byt
zplsobeny nadvyrobou, dopravou, pohybem materialu, drzenim zasob,

zadrzovanim kapitalu a tak dale.

Spolecnost JC je ve velmi uzkém vztahu se svym zakaznikem a dodavateli, coz je
pro JIT velmi charakteristické. Zbozi musi byt na obé strany dovezeno v€as
(pfedCasné Ci opozdéné dodavky se netoleruji) a ve stoprocentni kvalité. Probihaji

tedy velmi pfisné kontroly jakosti a kazdodenni audity.

| pfes nastavené standardy v oblasti kvality a kontroly mize dochazet ke vzniku
nekvalitniho produktu vzhledem k opoZzdénym nebo nekvalitnim dodavkam dili od

dodavatele nebo vlivem vyrobniho procesu firmy JC.

2.2 Faze DEFINE

V ramci podniku JC dé&lime oddéleni kvality na mnoho mensich usek(. Usek pége
o0 dodavatele se stara o vzorkovani, uvolfiovani procesu vyroby dodavatele atd.
Oddéleni vstupni kontroly se stara o kontroly vstupniho materialu pfi pfijmu do
zavodu. Kontroly materialu se neprovadi stoprocentné, ale na zakladé nastavené
matice, ktera zohledriuje periodu kontroly na zakladé poctu dodanych vadnych
dild. DalSim oddélenim je vyrobni kontrola, ktera provadi kontrolu v procesu
vyroby, provadi vyrobkové audity a porovnava vstupni komponenty s referenénimi
vzorky. Zaroven provadi vyrobkové audity z pohledu zakaznika, s cilem odhalit
slaba mista ve vyrobnim procesu. DalSi oddéleni se zabyva samotnymi
reklamacemi od zakaznika. Kontakt s dodavateli tedy zaCina jesté pred zacatkem
vyroby, pokracuje béhem vyroby komponentl, nasledné béhem pfijmu materialu
na své strané. Kvalita feSi operativni problémy, provadi analyzy a audity z pohledu

zakaznika i reklamace od zakaznika.

VSechny tyto nejriznéjSi kontroly produkuji data (histogramy, pareta atd.). Na
zakladé téchto sesbiranych udaju si spole¢nost vytvari takzvany spoustéc, ktery
detekuje néjaky problém a fika nam, Ze je néco Spatné.

V pfipadé spole¢nosti JC dochazelo v plibéhu roku 2015 ke zvySenému poctu

oprav tykajicich se spalenych potahl na sedadlech. Pravé z divodu vysSich

nalezl bylo manazerem kvality pozadovano cely problém dikladné provéfit.
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2.2.1 Popis problému

Po ukoncCeni vyroby sedadel nasleduji kroky finalni upravy, kdy je nutno odstranit

faldy, které se objevuji v oblastech spojeni SvU a oblastech, kde je potah v tahu.

Pro latkové potahy se bézné pouziva primyslova napafovaci zehlicka. Pro
sedadla s kozenymi potahy toto zafizeni nelze pouzivat z technologickych davodu.
Proto se pouzivaji horkovzdusSné pistole, které jsou nastaveny tak, aby b&hem
kratké doby nahfaly koZeny potah, ktery zmékne a je mozno jej finalné upravit
specialnim hladitkem. Tato operace je provadéna bé&hem taktu, jesté pred
vystupni kontrolou. Pro vystupni kontrolu je kritérium absence faldi velmi
podstatné. V pfipadé jejich nalezu je sedadlo vyfazeno z expedice a odeslano na
repasni pracovisté. Pfi upravé kozenych potahl pomoci horkovzdusnych pistoli
dochazi k poskozeni potahu vlivem teploty, k E¢emuz jsme dospéli v ramci faze

analyze.

Firma pouziva koZené potahy, které jsou velmi variabilni a vzhledem k jejich cené
a velké komplexité jsou na skladé minimalni z&soby téchto dili. Jednotlivé
komponenty jsou objednavany na konkrétni kusy, které jsou pravidelné pfivazeny

dodavatelem potahu, ktery sidli ve stejné lokalité jako vyrobni zavod.

2.2.2 Cil projektu

Cilem projektu je eliminovat vady vzniklé spalenim kozeného potahu, tedy snizit
naklad na scrap a COPQ. Duasledkem nekvality vyrobku je jeho vyfazeni z toku
montazni linky a nutnost odeslani produktu na repasni pracovi§té za ucelem
odstranéni vady. SpoleCnosti vznikaji vysoké naklady spojené s nutnymi
vyménami dilu, zajistovanim jejich dokompletaci, dale naklady na zastavovani
vyrobni linky, opozdéné expedice a organizace mimoradnych transportt

opravovanych sedadel k zakaznikovi na jeho montazni linku.

2.3 Faze MEASURE

V ramci mésicni finanéni zavérky se porovnavaji ve spole¢nosti JC kromé jiného
naklady na scrap a COPQ. P¥i tomto procesu spole€nost porovnava hodnoty za

aktualni obdobi, minuly mésic a naklady, které byly planované.
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Jiz pfi zavérce za mésic bfezen a duben bylo zjiSténo, Zze hodnoty scrapu
koZenych sedadel jsou mimo mésiéni plan. Vysledné hodnoty znacici pfekroCeni

scrapu byly pfisuzovany nabéhu kozenych sedadel do sériové vyroby.

Management firmy JC se vramci pravidelné porady zabyval neplnénim téchto
ukazatelu. Bylo rozhodnuto stanovit pracovni tym ve slozeni CI manazer, Black
Belt, finan¢ni analysta, technolog vyroby, sménovi mistfi vyroby a sménovi
inzenyfi kvality. Tento tym zahdjil svou Cinnost sbérem dat. Tym vyuzil pro start
své Cinnosti data pribézné nasbirana oddélenim kvality, na které navazal, viz

priloha Cislo 1.

2.4 Faze ANALYZE

Ukolem tymu bylo provést analyzu dtvod( nepinéni mésiénich vysledkd v oblastni
nakladd na scrap a COPQ kozenych sedadel. Tym vyuzil pribéznych zaznamu
o evidenci NOK kozenych potahu, které byly k dispozici od zaCatku kalendarniho

roku 2015, viz pfiloha Cislo 1.

Tyto pribézné zaznamy vypovidaji o dennim scrapu koZzenych sedadel, rozdélené
na prfedni a zadni dily. Vypovidaji také o duvodech, pro€ byly scrapovany.
Zaznamy taktéz umoznuji pfifazeni NOK dilu ke konkrétnim sménam. Duvody
scrapu jsou rozdéleny na tfi zakladni skupiny. Tyto skupiny jsou mechanické
posSkozeni potahu, které vznika ve vyrobnim procesu, napfiklad roztrzenim potahu
pfi Calounéni. Dal8i skupinou jsou potahy spalené pfi finalni upravé pomoci
horkovzdusné pistole. Poslednim typem jsou Sici vady od dodavatele, které byly
identifikovany az po kompletnim oc€alounéni vyrobku. Jedna se o vizualni vady na
pohledové strané vyrobku, které jsou pro zakaznika neakceptovatelné. Tato

posledni kategorie je reklamovana zpét dodavateli.

Opravy kozenych potahl nelze realizovat, proto je pfi kazdém poskozeni potieba
stavajici dil nahradit dilem kompletné novym. Tyto vymény komponentl jsou
provadény na repasnim pracovisti, které je mimo hlavni vyrobni linku. Vzhledem
k tomu, Ze je cela vyroba organizovana sekvenénim zplsobem na zakladé JIT, je
pferusena expedice hotovych sedadel do té doby, nez dojde k zafazeni
repasovaného sedadla zpét do sekvence.
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Pferuseni expedice, potazmo vyroby je spojeno se vznikem COPQ nakladu, které

budou komentovany v dalSi kapitole.

2.4.1 Analyza SCRAPU

Data o scrapovanych sedadlech jsou pfedmétem nasledujici tabulky. V této
analyze se zabyvame pouze vadami zpusobenymi spalenim potahu. Zbylé vady
se objevily béhem zkoumaného obdobi celkem pouze Sestkrat, neni tedy potfeba
hlubSi analyzy vzhledem ktomu, Ze tyto vady nezpusobuji vysokou odchylku

polozky naklad na scrap ani COPQ.

Tab. 1 Analyza polozky SCRAP

Actual/ Profitplan Actual Actual Actual Actual Actual Actual Actual Actual Actual
Obdobi Leden Unor Biezen Duben Kvéten Cerven Cervenec Srpen Zari

Pocet vyrob. koZenych garnitur 0,00 0,00 30,00 80,00 190,00 151,00 154,00 198,00 201,00
Poéet potahd v auté 6,00 6,00 6,00 6,00 6,00 6,00 6,00 6,00 6,00
Cena pred. koZen. potahi 9 400,00 9 400,00 9 400,00 9 400,00 9 400,00 9 400,00 9 400,00 9 400,00 9 400,00
Cena zad. koZen, potahd 5740,00 5 740,00 5 740,00 5 740,00 5740,00 5740,00 5740,00 5 740,00 5 740,00
Cena celé koiené garnitury 15 140,00 15 140,00 15 140,00 15 140,00 15 140,00 15 140,00 15 140,00 15 140,00 15 140,00
Cena vyrobenych koi. garnitur 0,00 0,00 454 200,00 1211200,00 2876600,00 2891740,00 2937160,00 2997720,00 3043 140,00
Scrap plan kitze 0,00 0,00 3 406,50 9 084,00 21574,50 21 688,05 22 028,70 22 482,90 22 823,55
Scrap koZené potahy actual 0,00 0,00 23 750,00 46 980,00 67 340,00 45 670,00 56 380,00 43 590,00 42 280,00
Masiéni vysledek scrapu kiiie 0,00 0,00 -20343,50 -37896,00 -4576550 -23081,95 -34351,30 -21107,10  -19 456,45
Potet latkovych garnitur 2010,00 2 009,00 2 007,00 2 004,00 2 005,00 2004,00 2010,00 2 008,00 2 007,00
Cena pfed. latkovych potahd 3 760,00 3 760,00 3 760,00 3 760,00 3 760,00 3 760,00 3 760,00 3 760,00 3 760,00
Cena zadnich latkovych potahi 2 296,00 2 296,00 2 296,00 2 296,00 2 296,00 2 296,00 2 296,00 2 296,00 2 296,00
Cena celé latkove garnitury 6056,00 6 056,00 6 056,00 6 056,00 6 056,00 6056,00 6 056,00 6 056,00 6 056,00
Cena vyrobenych latkovych gar. 12172 560,00 12 166 504,00 12 154 392,00 12136 224,00 12 142 280,00 12 136 224,00 12 172 560,00 12 160 448,00 12 154 392,00
Scrap plan latka 60 862,80 60 832,52 60 771,96 60 681,12 60 711,40 60 681,12 60 862,80 60 802,24 60 771,96
Scrap latkove potahy actual 6 086,28 6 083,25 10331,23 6068,11 12142,28 60 681,12 6 086,28 48 641,79 6 077,20
Mésitni vjsledek scrapu litka 54 776,52 54 749,27 50 440,73 54 613,01 48 569,12 0,00 54 776,52 12 160,45 54 694,76

Zdroj: Vlastni tvorba (fiktivni data)

7

V tabulce jsou kumulovana data z mési¢nich zavérek za obdobi leden az zafi
2015, v pfiloze Cislo 2 pak muzeme vidét i plan vyvinu scrapu do budoucna. Ve
spolec¢né Casti tabulky jsou zdznamy o skuteCné meésiéni vyrobé, rozdélené na
koZena a latkova sedadla. Pfedni sedadla se skladaji ze Ctyf ¢asti, zadni sedadla
se skladaji ze dvou c&asti. Nakladové ceny jednotlivych dild potahl jsou
nasleduijici:

Tab. 2 Ceny potaht

T otahu
L Koieny potah v CZK = Litkovy potah v CZK
Piredni 2 350,00 940,00
Zadni 2 870,00 1148,00

Zdroj: Vlastni tvorba (fiktivni data)
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Z tabulky Cislo 1 je jednoznacné zfejmé, Ze cil scrapu v oblasti latkovych potahl je
bezproblému plnén. V sou€asné dobé neni vyzadovana zadna aktivita k jeho
optimalizaci. Pfi pohledu na data tykajici se kozenych sedadel je zcela evidentni,
Ze planovany cil v oblasti scrapu neni plnén a spoleCnost zaznamenala v kazdém
mésici odchylku. Toto neplnéni se promita do financnich ukazatelll zavodu

v oblasti IPPM, BBP, COPQ.

2.4.2 Analyza COPQ

Do slozky COPQ spole¢nost JC fadi naklady na prostoje vyrobni linky, rozdélené
na vyrobni linku pfednich a zadnich sedadel. Tento prostoj vznika v okamziku, kdy
dochazi k zaplnéni repasniho pracovisté a sedadla nemohou v ramci vyrobniho

taktu opustit vyrobni linku.

Spole¢nost JC vychazi z nasledujici sazby za minutu:

Tab. 3 Sazba pro zastaveni vyrobni linky

Ndklad za zastaveni linky 1 minuta v CZK
Zastaveni predni linky 1583,33
Zastaveni zadni linky 2 000,00
Celkové ndaklady 3583,33

Zdroj: Vlastni tvorba (fiktivni data)

Prostoje montazni linky z divodu nekvality kozenych sedadel jsou v po¢tech minut

evidovany v pfiloze Cislo 3. Analyza téchto dat je zdokumentovana v tabulce nize.

Tab. 4 Analyza nakladii na zastaveni linky

Pocet minut Pocet minut . , 2 z
. . v e . . Naklady zastaveni | Naklady zastaveni
Obdobi zastaveni predni zastaveni zadni . 4 s
. . predni linky v CZK | zadni linky v CZK
linky linky
bfezen 27,00 59,00 42 750,00 118 000,00
duben 60,00 122,00 95 000,00 244 000,00
kvéten 148,00 130,00 234 333,33 260 000,00
Eerven 59,00 121,00 93 416,67 242 000,00
Eervenec 111,00 89,00 175 750,00 178 000,00
srpen 88,00 51,00 139 333,33 102 000,00
Z&F 57,00 78,00 90 250,00 156 000,00
Celkovy
soucet 550,00 650,00 870 833,33 1300 000,00

Zdroj: Vlastni tvorba (fiktivni data)
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Celkové naklady za zastaveni vyrobni linky Cini za obdobi bfezen- zafi 2015
2 170 833 CZK.

Do slozky COPQ dale patfi naklady na zaji§téni mimoradnych pfeprav hotovych
vyrobkl k zakaznikovi. Tyto naklady vznikaji v pfipadé, Ze spoleCnost neni
schopna vyrobek uvést do pozadovaného stavu do doby nutné expedice
sekvencné vyrobenych garnitur k zakaznikovi. Za sledované obdobi se celkem
realizovalo 35 specialnich pfeprav, viz udaj nize, vychazejici z tabulky v pfiloze

Cislo 4.

Tab. 5 Naklady za speciani pfepravu

Obdobi Niklady na prepravu v CZK
bfezen 27 000,00
duben 66 000,00
kvéten 69 000,00
terven 84 000,00
tervenec 114 000,00
srpen 51 000,00
zafi 39 000,00
Celkovy soucet 450 000,00

Zdroj: Vlastni tvorba (fiktivni data)

2.4.3 Shrnuti celkovych nakladu
Veskeré naklady spojené s poSkozenim kozenych sedadel zobrazuje tabulka nize.

Tab. 6 Celkové naklady na poskozena koZena sedadla

Druh nakladu Suma v CZK
Celkové ndklady na zastaveni linky 2170833,33
Celkové ndklady na specidlni pfepravy 450 000,00
Celkové néaklady na SCRAP 325 990,00
Celkové naklady 2 946 823,33

Zdroj: Vlastni tvorba (fiktivni data)

Spole¢nost potfebuje celkem téméF tfi miliony CZK na nekvalitu vyrobenych
kozenych sedadel v obdobi bfezen az zafi 2015. Tyto naklady vycisluji pouze
interni nekvalitu sedadel, tedy zde neni mozna prefakturace nakladd na jednotlivé

dodavatele.
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2.4.4 Analyza PETKRAT PROC

Po analyze polozek SCRAP a COPQ je potfeba nalézt kofenovou pfi€inu
problému spalenych sedadel. Na misté je pouzit analyzu Pétkrat pro¢, diky které

se snazime postupnym kladenim otazek najit samotny zdroj vzniku problému.

Proc¢ vzrostly spole¢nosti naklady na COPQ?

ProtoZe vzrostly naklady na ponicené potahy.

Proc vzrostly naklady na ponicené potahy?

Protoze jsme zacali s vyrobou kozenych sedadel.

A 4

Proc dochazi k ¢astému zniceni kozenych sedadel?

Protoze dochazi k jejich spaleni.

A 4

Pro¢ dochazi k jejich spaleni?

ProtoZe nahfivani neni stabilni proces a vstupuje do néj lidsky faktor.

Proc neni nahrivani stabilni proces?

ProtoZe lidé nedokazou odhadnout ¢as a vzdalenost potiebnou pro nahiati

Zdroj: vlastni tvorba

Obr. 12 Analyza 5krat pro¢

Analyzou 5 x PROC byly zji$tény priginy navyseni nakladti na COPQ. Nominovany
tym provedl fadu srovnavacich testd, kdy se zabyval vlivy jednotlivych fazi
nahfivani potahl na jejich scrap. Bylo zjisténo, Zze poskozeni potahu pfi finalni

upravé ohifevem horkovzduSnou pistoli muze byt ovlivnéno:
-teplotou vzduchu (nastavenim horkovzdudné pistole na konkrétni stuperi)
-vzdalenosti usti pistole od potahu (kratSi vzdalenost emituje rychlejSi poskozeni)

-zpusobem ohfevu potahu — smérovani horkého vzduchu na jedno misto potah

poskodi rychleji, oproti tomu kmitavy (kyvavy) pohyb je relativné bezpecny
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Tab. 7 Zavislost poskozeni potahu na vykonu horkovzdusné pistole, vzddlenosti a zpusobu

ohfevu

Bez pohybu horkovzdu$né pistole | cm/vtefiny cm/vtefiny cm/vtefiny

Vzddlenost Usti pistole od potahu 5cm 10 cm 15cm
Nastaveni teploty pistole: stupen 1 22 24 28
Nastaveni teploty pistole: stupen 2 18 21 24

Kmitavy pohyb horkovzdusné pistole cm/vtefiny cm/vtefiny = cm/vtefiny

Vzdalenost Usti pistole od potahu 5cm 10cm 15cm
Nastaveni teploty pistole: stupen 1 28 33 38
Nastaveni teploty pistole: stupen 2 22 26 33

Zdroj: Vlastni tvorba

Na zakladé testu a dat uvedenych v tabulce je zifejmé, Ze €im vySSi teplota
vzduchu je pouzivana pro ohfev potahu, tim je ¢as pro nahrati potahu mensi.
Naméfené cCasy jsou meznimi hodnotami po jejichz prekroCeni dochazi

k posSkozeni (spaleni) potahu.

Tato analyza probéhla v mésici kvétnu. SoCasné byl na zakladé této analyzy
zahajen trénink operatort na pozicich finalizace produktu. BEhem mésice Cervna
doSlo k poklesu hodnoty scrapu spalenych kozenych potaht, dalSi mésice vsak
nebyl pozitivni trend. Tym vyhodnotil jako nejméné stabilni prvek celého procesu
lidsky faktor. Tym se nadale zabyval moznosti eliminace lidského faktoru v tomto
procesu. Byly osloveny konstrukéni firmy, kterym byly zadany konkrétni data pro
zpracovani technického feSeni ohfevu sedadel tak, aby byl umoznén kontinualni
proces v montaznim taktu vyrobni linky a feSeni mohlo byt pouzivano i pro latkova

sedadla.

Na zafizeni byly zadany nasledujici pozadavky:
-maximalni teplota ohfevu 100 stupriti celsia
-nesmi byt pouZita voda ani vodni para
-zafizeni musi byt sou€asti vyrobni linky
-zafizeni musi pracovat v automatickém rezimu

-na zakladé informaci Fidiciho systému musi identifikovat rozdil mezi latkovym

a kozenym sedadlem
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-zarizeni musi pracovat v taktu vyrobni linky

Na zakladé téchto pozadavkl dodavatel navrhl technické FeSeni, skladajici se
z infrapece, jejiz provoz je fizen automatickym fidicim systémem s vicebodovym
ohfevem. Tyto pece jsou na kazdé vyrobni lince (pfedni i zadni). Peci projizdéji

vSechny sedadla v sekven¢nim pofadi.

2.4.5 Analyza investice

Spole¢nost JC se rozhodla vyfeSit problém vysokych nakladld na nekvalitu
koZenych sedadel koupi dvou infrapeci pro pfedni a zadni vyrobni linku. Aplikaci
infrapeci dojde k automatizaci ohfevu sedadel. Nahfivaci teplota a vzdalenost
topnych téles bude pFfesné nastavena v zavislosti na typu vyrobkGl a bude

reprodukovatelna.

Tyto dvé infrapece stoji celkem 3,5 milionu CZK. SpoleCnost pocita s tim, Ze
infrapece bude pouzivat po celou dobu vyrobniho projektu, tedy 8 let (od
1.11.2015). Pfiloha Cislo 9 zobrazuje nakup investice a jeji odpisy v CZK. Hmotny
majetek, ktery neni mozné zaradit dle pFilohy &islo 1 Zakonu Ceské narodni rady
o danich z pfijmu do zadné skupiny se zafadi do odpisové skupiny 2, ktera byla

pro infrapece pouzita.
Celkové uspory dosazené diky koupi infrapeci zobrazuje tabulka nize:

Tab. 8 Celkové predpokladané uspory

l:lspor\r CZK

1% operator / mésic 43 740,00
Ax operator fmésic 174 960,00
4x operator [rok 2 099 520,00
Poéet vyrobenych carsetl (Kv&-Zar 15) 974,00
Naklady na scrap (Kvé-Zar 15) 255 260,00
Scrap na jeden car set 262,07
Scrap dle planované mésiéni vyroby (215

carsettl) 56 345,89
Predpokladany roéni scrap 676 150,72
Poéet vyrobenych carsetd (Kvé-Zar 15) 974,00
Naklady na pfepravu (Kvé- Zaf 15) 357 000,00
Preprava na catset 366,53
Néklady na pfepravu planovanych 215-ti carset( 78 803,90
Roéni pfedpoklddané naklady na dopravu 945 646,82
Celkoveé rocni aspory 3721317,54

Zdroj: Vlastni tvorba

35



Bez infrapeci byli potfeba pro nazehlovani sedadel celkem 4 operatofi. Na kazdé
z linek (pfedni a zadni) provadél ukon jeden operator a to na kazdé sméné. Dle

kalkulace spole¢nost ro¢né usetfi eliminaci lidského faktoru 2 990 520,0 CZK.

Na zakladé kalkulace vyrobenych carsetl a celkovych nakladd na scrap v obdobi
kvéten az zafi 2015 byl vypocitan naklad na scrap na jeden carset (262,07 CZK).
Spolec¢nost planuje mésicné vyrobu 215-ti carsetl. Celkové predpokladané uspory

na scrap jsou tedy za 12 mésiclt 676 150,72 CZK .

Stejnym zpusobem doslo k vypoctu predpokladanych nakladd na dopravu. Na
zakladé propoctu nakladu na pFepravu a vyrobenych carsetd doSlo k vypoctu
primérnych nakladld na transport za jeden carset (366,53 CZK). Celkové

predpokladané uspory na specialni transport sedadel jsou 945 646,82 CZK.

Celkové predpodkladané roc€ni uspory tedy vychazi na 3 721 317,54 CZK, viz

tabulka vySe.

Na zakladé tohoto propoctu dokazeme urcit navratnost nasi investice, ktera je

méné nez 1 rok.

V pfiloze Cislo 9 je dale zobrazen celkovy zisk pfed zdanénim, ktery byl vypocten
odectenim odpist od celkové uUspory nakladl. Celkovy zisk pfed zdanénim za
celych osm let €ini 26 270 540,0 CZK. Nasledné v tabulce najdeme vypocet
Cistého zisku, ktery Cini 21 279 138,0 CZK.

Nejen, Zze ma investice rychlou navratnost, ale také jsme si ovéfili, Zze je velice

ziskova.

2.5 Faze IMPROVE

Tym spolupracoval po celou dobu vyvoje zafizeni s dodavatelem. Spole¢né
definovali design vyrobku a rozmisténi topnych téles. Pro funkcni testy
u dodavatele byl pouzit scrapovy material, ktery jiz nebylo mozno pouzit pro

vyrobu.

Ke konci zafi 2015 doSlo k implementaci dvou infrapeci do vyrobni linky. BEhem
jednoho tydne v ramci zkuSebniho provozu za ucasti dodavatele zafizeni bylo

provedeno finalni nastaveni stroju a jejich validace.
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2.6 Faze CONTROL

Na zakladé dat ziskanych po implementaci dvou infrapeci bylo jednoznacné
identifikovano zlepSeni procesu nahfivani koZenych sedadel pfed vystupem

z vyrobni linky.

Po nasazeni infrapeci nebyla zaznamenana udalost, kdy doslo ke spaleni potahu
vlivem tohoto zafizeni. Jednotlivé poSkozeni obsazené v analyze viz tabulka Cislo
5 zahrnuji potahy spalené ruéni horkovzduSnou pistoli, umisténou na repasnim
pracovisti. Tyto sedadla byla odeslana na repasni pracovisté za uCelem opravy
jiného defektu. Vzhledem k tomu, Ze po ukon&eni repasnich praci jsou sedadla
zafazovana do systému expedice a neprojizdéji Casti linky, kde jsou infrapece,
pfipadné nahfivani potaht zlGstava na plavodnim zplsobu- uziti horkovzdusné

pistole.

Na zakladé kontroly vysledkl z obdobi po implementaci infrapeci bylo prokazano,
Zze doSlo k vyrazné eliminaci nakladii na SCRAP, kde se spolecnost pohybuje
v Cernych, nikoliv €ervenych Cislech viz pfiloha Cislo 7. Dale byla prokazana
eliminace nakladi na mimoradné prepravy a ztrat, spojenych s prostoji vyrobnich

linek v pFiloze €islo 10.
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Zaver

Cilem této prace bylo najit uspory na konkrétnim projektu uzitim metody Six

Sigma, tyto uspory vycislit a zefektivnit vybrany stavajici proces.

V teoretické Casti jsme se seznamili s koncepci Six Sigma, jejimi nastroji
a metodami. Tato ¢ast popisuje definovany cyklus metody DMAIC, ktery zacina
identifikaci vhodného projektu, pokraCuje sbérem potfebnych dat a jejich
naslednou analyzou. Po ukonCeni analyzy nastupuje faze zavedeni potfebné

zmény, nasledovana kontrolou a validaci vysledku.

V praktické casti jsme se seznamili s konkrétnim projektem v ramci spole¢nosti
pohybuijici se v automobilovém primyslu. Finalni uprava sedadel jak v latkovém,
tak hlavné v kozeném provedeni je pfi vyrobé autosedadel zna¢né problematickou
zalezitosti. Kozené potahy jsou vzhledem k povaze pfirodniho materialu nachylné
k poSkozeni vlivem vysoké teploty. PoSkozeni jednotlivych dilG, ze kterych je
potah jako celek uSity, neumoznuje provadéni oprav vyparanim poskozeného dilu,
vyménou a opétovnym usitim, protoze v kUzi zlstavaji viditelné vpichy po Sicich
jehlach. Ceny kozenych potahu jsou vzdy vyrazné vyS$Si nez u potahu latkovych.
Zpracovany projekt feSi dvé roviny Six Sigma. Prvni rovinou je sniZeni scrapu
a naslednych vicenakladl, které jsou jeho sekundarnim jevem. Druha oblast je
uspora nakladd na pracovni silu. Tyto naklady jsou vzdy velice dusledné
sledovanou polozkou. V neposledni fadé je zde jasna prednost stabilizace
procesu pomoci automaticky fizeného zafifeni, které je schopno reagovat na
pfedem naprogramované alternativy a zajiStuje reprodukovatelnost celého

procesu bez nutnosti tréninku dalSiho personalu.

V praktické Casti je doloZena navratnost investice na dobu mensi nez jeden rok.
Projekty s takovouto navratnosti jsou zpravidla realizovany bez zasadnich
problémuU a Casto jsou sdileny vramci Best Business Practices, tzn. Ze jsou

v ramci korporaci sdileny jako projekty vhodné k ploSnému implementovani.
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Priloha ¢é. 1 Zaznam o evidenci NOK dilu

., . . . Potet minut
Datum Meésic | Typ potak:+ Vada Vinik Linka Sméns e Scrap
v - v - - - ~ | zastaveni linl ~ -

3.3.2015 bfezen Kize Spaleno Proces Pfedni A 7 ano
3.3.2015 bfezen Kize Spaleno Proces Pfedni A 8 ano
6.3.2015 bfezen Kdze Spaleno Proces Zadni A 12 ano
10.3.2015 bfezen Kaze Spaleno Proces Zadni A 15 ano
11.3.2015 bfezen Kize Spaleno Proces Zadni A 12 ano
11.3.2015 bfezen Kaz Spaleno Proces Predni A 7 ano
18.3.2015 bfezen Kz Spaleno Proces Zadni A 8 ano
19.3.2015 bfezen Kize Mechanicky poskozeno Proces Zadni A 12 ano
20.3.2015 |bfezen Kiz Spaleno Proces Pfedni B 5 ano
2.4.2015 duben Kz Spaleno Proces Pfedni A 4 ano
2.4.2015 duben Kiz Spaleno Proces Zadni B 16 ano
7.4.2015 duben Kize Spaleno Proces Pfedni B 9 ano
8.4.2015 duben Kidze Spaleno Proces Predni B 5 ano
9.4.2015 duben Kize Spaleno Proces Predni B 8 ano
13.4.2015 duben Kize Spaleno Proces Predni B 5 ano
13.4.2015 duben Kize Spaleno Proces Zadni A 5 ano
13.4.2015 duben Kz Mechanicky poskozeno Proces Zadni A 12 ano
14.4.2015 duben Kz Spaleno Proces Zadni B 25 ano
17.4.2015 duben Kize Spaleno Proces Zadni B 8 ano
17.4.2015 duben Kz Spaleno Proces Pfedni A 9 ano
17.4.2015 duben Kiz Roztrieno Proces Zadni A 11 ano
21.4.2015 duben Kdze Spaleno Proces Predni A 6 ano
22.4.2015 duben Kidze Spaleno Proces Predni A 7 ano
22.4.2015 |duben Kize Spaleno Proces Zadni A 7 ano
22.4.2015 |duben Kize Spaleno Proces Zadni A 7 ano
24.4.2015 |duben Kz Spaleno Proces Zadni B 31 ano
30.4.2015 |duben Kize Spaleno Proces Pfedni A 7 ano
4.5.2015 kvéten Kz Spaleno Proces Pfedni B 8 ano
5.5.2015 kvéten Kz Spaleno Proces Pfedni A ano
7.5.2015 kvéten Kize Spaleno Proces Zadni A 15 ano
7.5.2015 kvéten Kiz Spaleno Proces Pfedni B 12 ano
7.5.2015 kvéten Kdze Spaleno Proces Zadni A 14 ano
13.5.2015 kvéten Kidze Spaleno Proces Zadni B 7 ano
14.5.2015 kvéten Kize Spaleno Proces Predni B 8 ano
14.5.2015 kvéten Kize Spaleno Proces Zadni A 11 ano
18.5.2015 kvéten Kz Spaleno Proces Predni B 10 ano
19.5.2015 kvéten Kz Spaleno Proces Pfedni A 5 ano
25.5.2015 |kvéten Kize Spaleno Proces Pfedni A 18 ano
25.5.2015 |kvéten Kz Spaleno Proces Zadni A 15 ano
25.5.2015 |kvéten Kz Spaleno Proces Pfedni B 12 ano
25.5.2015 |kvéten Kz Spaleno Proces Pfedni A 17 ano
25.5.2015 kvéten Kdze Spaleno Proces Zadni B 15 ano
25.5.2015 kvéten Kidze Spaleno Proces Zadni B 15 ano
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Poéet minut

Datum Mésic  Typ potahu Vada Vinik Linka Smén e Scrap
zastaveni linky

26.5.2015 |kvéten Kize Spaleno Proces Zadni B 16 ano
26.5.2015 |kvéten Kize Mechanicky poskozeno Proces Pfedni B 19 ano
26.5.2015 |kvéten Kize Spaleno Proces Zadni B 5 ano
27.5.2015 |kvéten Kize Spaleno Proces Pfedni B 12 ano
27.5.2015 |kvéten Kize Spaleno Proces Pfedni A 4 ano
28.5.2015 |kvéten Kize Spaleno Proces Zadni B 5 ano
28.5.2015 kvéten Kdze Spaleno Proces Zadni A 4 ano
28.5.2015 kvéten Kidze Spaleno Proces Predni A 7 ano
28.5.2015 |kvéten Kize Spaleno Proces Zadni B 8 ano
28.5.2015 kvéten Kaze Roztrieno Proces Predni B 12 ano
4.6.2015 | Cerven Kize Spaleno Proces Predni B 9 ano
9.6.2015 Eerven Kize Spaleno Proces Pfedni B 10 ano
9.6.2015 Eerven Kize Spaleno Proces Zadni A 12 ano
11.6.2015 | Eerven Kize Spaleno Proces Zadni B 9 ano
12.6.2015 | Eerven Kize Mechanicky pokozeno Proces Zadni B 15 ano
15.6.2015 | Eerven Kize Spaleno Proces Zadni B 18 ano
15.6.2015 |Eerven Kdze Spaleno Proces Zadni B 12 ano
15.6.2015 |Eerven Kaze Spaleno Proces Predni B 6 ano
18.6.2015 | Eerven Kize Spaleno Proces Predni A 22 ano
19.6.2015 |Cerven Kize Spaleno Proces Zadni A 12 ano
22.6.2015 |&erven Kize Spaleno Proces Zadni A 7 ano
22.6.2015 |Eerven Kize Spaleno Proces Pfedni A 8 ano
22.6.2015 |&erven Kize Spaleno Proces Zadni B 11 ano
23.6.2015 |&erven Kize Spaleno Proces Zadni B 5 ano
24.6.2015 |€erven Kize Spaleno Proces Zadni B 8 ano
26.6.2015 |¢erven Kize Spaleno Proces Pfedni A ano
30.6.2015 cerven Kidze Spaleno Proces Zadni A 12 ano
1.7.2015 Eervenec |Kiie Spaleno Proces Predni B 9 ano
2.7.2015 | &ervenec | Kize Spaleno Proces Predni B 8 ano
2.7.2015 | Eervenec | Kize Spaleno Proces Zadni B 12 ano
8.7.2015 | &ervenec Kize Spaleno Proces Pfedni A 12 ano
8.7.2015 | &ervenec | Kidze Spaleno Proces Zadni B 19 ano
8.7.2015 | &ervenec | KiZe Spaleno Proces Pfedni A 12 ano
8.7.2015 | Eervenec | Kize Spaleno Proces Pfedni A 8 ano
10.7.2015 | Eervenec |KiZe Spaleno Proces Zadni A 9 ano
14.7.2015 | Eervenec |KizZe Spaleno Proces Zadni A 7 ano
14.7.2015 | Eervenec |KiZe Spaleno Proces Zadni B 4 ano
16.7.2015 |&ervenec | KiZe Spaleno Proces Predni A 9 ano
17.7.2015 |Zervenec | Kize Spaleno Proces Zadni B 7 ano
17.7.2015 |€ervenec |KidZe Spaleno Proces Zadni B 14 ano
20.7.2015 | Eervenec |Khie Spaleno Proces Pfedni B 9 ano
21.7.2015 | Eervenec |Khie Spaleno Proces Pfedni A 8 ano
21.7.2015 | Eervenec |Khie Spaleno Proces Pfedni B 6 ano
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Datum Mésic  Typ potahu Vada Vinik Linka Sména Pocat "tm“t Scrap
zastaveni linky

22.7.2015 | Eervenec |Kize Spaleno Proces Predni A 12 ano
22.7.2015 | Eervenec |KiZe Spaleno Proces Predni B 9 ano
22.7.2015 | Eervenec |Khie Spaleno Proces Zadni B 8 ano
22.7.2015 Eervenec |KiZe Spaleno Proces Zadni A 9 ano
24.7.2015 Eervenec |KiZe Spaleno Proces Predni B 9 ano
31.7.2015 | tervenec |Kize Sici vada Dodavatel  Predni A 13 ne

7.8.2015 srpen Kize Spaleno Proces Predni B 5 ano
10.8.2015 |srpen Kize Spaleno Proces Zadni B 4 ano
11.8.2015 |srpen Kize Spaleno Proces Predni A 18 ano
13.8.2015 |srpen Kize Spaleno Proces Zadni B 5 ano
13.8.2015 srpen Kaze Spaleno Proces Predni A 6 ano
13.8.2015 |srpen Kize Spaleno Proces Predni A 8 ano
17.8.2015 |srpen Kaze Spalenc Proces Predni B 8 ano
17.8.2015 |srpen Kize Spaleno Proces Predni B 8 ano
17.8.2015 |srpen Kize Spaleno Proces Zadni B 8 ano
17.8.2015 |srpen Kize Spaleno Proces Zadni B 8 ano
18.8.2015 |srpen Kaze Spaleno Proces Zadni A 8 ano
19.8.2015 srpen Kaze Sici vada Dodavatel  Predni B 14 ne

19.8.2015 |srpen Kize Spaleno Proces Zadni A 10 ano
21.8.2015 |srpen Kize Spaleno Proces Predni A 9 ano
21.8.2015 |srpen Kize Spaleno Proces Predni A 4 ano
21.8.2015 |srpen Kize Spaleno Proces Predni B 8 ano
21.8.2015 |srpen Kize Spaleno Proces Zadni A 8 ano
4.9,2015 zarfi Kaze Spaleno Proces Zadni A 8 ano
4.9.2015 | zari Kize Spaleno Proces Predni A 8 ano
4.9.2015 | zafi Kaze Spalenc Proces Zadni B 9 ano
4.9.2015 | zafi Kize Spaleno Proces Predni B 8 ano
9.9.2015 zari Kize Spaleno Proces Predni B 11 ano
10.9.2015 | zafi Kize Spaleno Proces Zadni B 10 ano
14.9.2015 |zari Kaze Spaleno Proces Predni B 9 ano
15.9.2015 zafi Kaze Spaleno Proces Predni A 5 ano
15.9.2015 | zafi Kize Spaleno Proces Predni B 7 ano
24.9.2015 |zari Kize Sici vada Dodavatel  Zadni A 15 ano
24.9.2015 |zafi Kize Spaleno Proces Zadni B 11 ne

24.9.2015 |zafi Kize Spaleno Proces Zadni B 7 ano
28.9.2015 |zafi Kize Spaleno Proces Zadni B 6 ano
30.9.2015 zarfi Kaze Spaleno Proces Zadni A 8 ano
30.9.2015 |zafi Kize Spaleno Proces Zadni A 4 ano
30.9.2015 | zari Kaze Spalenc Proces Predni B 9 ano
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Priloha ¢. 2 Analyza SCRAPU
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Priloha ¢. 3 Naklady na zastaveni vyrobni linky

Obdobi

bfezen
duben
kvéten
cerven
cervenec
srpen
zari
Celkovy
soucet

Pocet minut

zastaveni predni

linky

27,00
60,00
148,00
59,00
111,00
88,00
57,00

550,00

Pocet minut

zastaveni zadni

linky

59,00
122,00
130,00
121,00

89,00

51,00

78,00

650,00

47

Naklady zastaveni
predni linky v CZK

42 750,00
95 000,00
234 333,33
93 416,67
175 750,00
139 333,33
90 250,00

870 833,33

Naklady zastaveni
zadni linky v CZK

118 000,00
244 000,00
260 000,00
242 000,00
178 000,00
102 000,00
156 000,00

1300 000,00



Priloha ¢. 4 Naklady na specialni dopravu k zakaznikovi

Pocet
Datum Mésic odeslanych Cena v CZK

carseti
10.3.2015 Bfezen 1 12 000,00
11.3.2015 Bfezen 2 15 000,00
2.4.2015 Duben 2 15 000,00
7.4.2015 Duben 1 12 000,00
8.4.2015 Duben 1 12 000,00
13.4.2015 Duben 1 12 000,00
22.4.2015 Duben 2 15 000,00
5.5.2015 Kvéten 1 12 000,00
7.5.2015 Kvéten 1 12 000,00
14.5.2015 Kvéten 2 15 000,00
27.5.2015 Kvéten 2 15 000,00
28.5.2015 Kvéten 2 15 000,00
4.6.2015 Cerven 1 12 000,00
9.6.2015 Cerven 1 12 000,00
12.6.2015 Cerven 1 12 000,00
19.6.2015 Cerven 1 12 000,00
22.6.2015 Cerven 1 12 000,00
23.6.2015 Cerven 1 12 000,00
30.6.2015 Cerven 1 12 000,00
1.7.2015 Cervenec 1 12 000,00
2.7.2015 Cervenec 1 12 000,00
2.7.2015 Cervenec 1 12 000,00
14.7.2015  Cervenec 1 12 000,00
16.7.2015 Cervenec 1 12 000,00
20.7.2015 Cervenec 1 12 000,00
21.7.2015 Cervenec 2 15 000,00
22.7.2015 Cervenec 2 15 000,00
24.7.2015 Cervenec 1 12 000,00
10.8.2015 Srpen 1 12 000,00
17.8.2015 Srpen 2 15 000,00
18.8.2015 Srpen 1 12 000,00
19.8.2015 Srpen 1 12 000,00
10.9.2015 ' Za&fi 1 12 000,00
14.9.2015  Zafi 1 12 000,00
15.9.2015 ' Zafi 2 15 000,00
Total 450 000,00
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Pfiloha ¢. 5 Zaznam o evidenci NOK dill pfi pouziti Infrapeci

Datum

2.10.2015
6.10.2015
8.10.2015
13.10.2015
16.10.2015
20.10.2015
28.10.2015
5.11.2015
10.11.2015
11.11.2015
18.11.2015
24.11.2015
1.12.2015
3.12.2015
11.12.2015
11.12.2015
13.1.2016
19.1.2016

Mésic

fijen
fijen
fijen
fijen
fijen
fijen
fijen
listopad
listopad
listopad
listopad
listopad
prosinec
prosinec
prosinec
prosinec
leden
leden

Typ

potahu

kozeny
kozeny
kozeny
kozeny
kozeny
kozeny
kozeny
kozeny
kozeny
kozeny
kozeny
kozeny
kozeny
kozeny
kozeny
kozeny
kozeny
kozeny

Vada

spaleno- rework
spaleno- rework
spaleno- rework
mech. zni¢eno
spaleno- rework
mech. znic¢eno
mech. znic¢eno
spaleno- rework
Sici vada

mech. znieno
spaleno- rework
mech. znieno
spaleno- rework
spaleno- rework
spaleno- rework
mech. znic¢eno
Sici vada

mech. znic¢eno

Vinik

Proces
Proces
Proces
Proces
Proces
Proces
Proces
Proces
Dodavatel
Proces
Proces
Proces
Proces
Proces
Proces
Proces
Dodavatel
Proces

Pocet
minut

Linka Sména

Predni
Predni
Predni
Predni
Zadni
Zadni
Predni
Zadni
Predni
Zadni
Zadni
Predni
Predni
Predni
Zadni
Predni
Predni
Zadni

zastaveni
linky
10
11
8
9
12
9
8
14
14
12
9
10
9
11
12
11
16
7

Priloha ¢. 6 Naklady na zastaveni vyrobni linky pfi pouziti

Infrapeci

Obdobi

fijen

listopad
prosinec
Celkovy soucet

Pocet minut
zastaveni predni | zastaveni zadni | zastaveni predni  zastaveni zadni
linky

linky

29,00

0,00
20,00
49,00

Pocet minut

12,00
23,00
12,00
47,00

49

Naklady Naklady
linky v CZK linky v CZK
45 916,67 24 000,00
0,00 46 000,00
31 666,67 24 000,00
77 583,33 94 000,00

Scrap

Ano
Ano
Ano
Ano
Ano
Ano
Ano
Ano
Ano
Ano
Ano
Ano
Ano
Ano
Ano
Ano
Ano
Ano



Priloha ¢. 7 Analyza SCRAPU pfi pouziti infrapeci

Actual/ Profitplan Actual Actual Actual
Obdobi Rijen Listopad Prosinec
Pocet vyrob. kozenych garnitur 215,00 216,00 213,00
Pocet potahll v auté 6,00 6,00 6,00
Cena pred. koZen. potah 9 400,00 9 400,00 9 400,00
Cena zad. koZen. potahi 5 740,00 5 740,00 5 740,00
Cena celé koZené garnitury 15 140,00 15 140,00 15 140,00
Cena vyrobenych koz. garnitur 3255100,00 3270240,00 3224820,00
Scrap plan kaze 24 413,25 24 526,80 24 186,15
Scrap kozené potahy actual 10 440,00 5 740,00 7 570,00
Meésicni vysledek scrapu ktize 13 973,25 18 786,80 16 616,15
Pocet latkovych garnitur 2 090,00 2 011,00 1 998,00
Cena pred. latkovych potahi 3 760,00 3 760,00 3 760,00
Cena zadnich latkovych potah 2 296,00 2 296,00 2 296,00
Cena celé latkové garnitury 6 056,00 6 056,00 6 056,00
12 657 12178 12 099
Cena vyrobenych latkovych gar. 040,00 616,00 888,00
Scrap plan latka 63 285,20 60 893,08 60 499,44
Scrap latkové potahy actual 17 562,40 36 535,85 26 619,75
Meésicni vysledek scrapu latka 45 722,80 24 357,23 33 879,69

Priloha ¢. 8 Naklady na specialni dopravu k zakaznikovi pfri

pouziti Infrapeci

Pocet
Datum Mésic odeslanych = Cenav CZK
carsetd
2.10.2015 | fijen 1 12 000,00
8.10.2015 | fijen 1 12 000,00
16.10.2015 | fijen 1 12 000,00
5.11.2015 | listopad 1 12 000,00
18.11.2015 | listopad 1 12 000,00
1.12.2015 | prosinec 1 12 000,00
Celkem 72 000,00
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Priloha ¢. 10 Celkové naklady po implementaci infrapeci

Druh nakladu Suma v CZK
Celkové ndklady na zastaveni linky 171 583,33
Celkové ndaklady na specialni prepravy 72 000,00
Celkové ndklady na SCRAP 23 750,00
Celkové naklady 267 333,33
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