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ABSTRACT

This work deals with the issue of application ok ssixgma methods. It is based
on the theoretical knowledge of the methods andcpies used in the six sigma conception.
This work focuses on the utilization of these mdthand principles in practice, which includes
process monitoring and surveying, a data analyst a solution proposal in order to restrict
wasting and increase the efficiency of the processe

TEORETICKY UVOD

Six Sigma - znamena zvySovanie sposobilosti a alepiie kvality. Je to metdda zlepSovania
produktivity, vykonnosti a kvality poskytovanych ropkov a sluzieb s orientaciou na riadenie
procesov. Vychadza z dokonalého porozumenia povZieklaa @akavani zakaznikov a uphaije
overené nastroje na odstowanie chyb v procesoch ich uspokojovanla to Statistické pojatie,
ktoré reprezentuje @et odchyliek procesu, ktory sat@huje k poziadavkam zakaznil@rientacia
na zakaznikov, procesy a zamestnancov robi zo §ixeé&Sspbsob budovania a rozvijania novej
podnikovej kultdry. Sustruje sa na defekty, pretoZze uz jeden defekt (chybadar) je z pdiadu
zékaznika chgpany ako zlyhanie. [2]

CASOVE STUDIE

Casova Studia je Struktirovany proces bezprostrediségtovania a merania prace strojov,
ludskej, alebo akejkwek je potrebné, zacdlom zistenia potrebnejlzky trvania uéitého Ukonu,
ktory je vykonavany. [1]

Zakladné procedury systematického merania préace:

» Analyza prace rozdelenej na pracovné elementyélddrahko zmeratné a definované.
To znamena, Ze su definované medzné body, tedaepreseny z&iatok a koniec
pracovného elementu.

= Meranie doby trvania pracovnych elementov.
» Syntéza (spojenie) tychto dob, aby bol ziskanyas}kas prace.

Snimka operacie je metdéd@asového Studia pracovného procesu, pomocou ktkdepame
skutatnl spotrebasu na opakované operacie aleb@geiti (elementy) na pracovisku jednotlivca,
resp. na niekitkych rovnakych pracoviskach. Na meranie pouZziva#&igimou stopky. V zavislosti
od cig’ov rozboru a charakteru prace, ktora je jeho prédmgepouzivame tieto druhy:

Plynula chronometraze metdda nepretrzitého pozorovania spotréasu pre vsetky Ukony
skumanej operacie. Jej ulohou je Zisspotrebucasu na jednotlivé Ukony a na cell operaciu
v podmienkach sériovej vyroby (opravy), kde sprivibpred pozname sled agad pravidelne sa
opakujucich ukonov skimanej operacie.



Vyberova chronometrgé taky druh chronometraze, pri ktorej predmetégmsania nie je cela
operécia, ale len niektoré pravidelne i nepravideaa opakujuce vopred zname ukony.

Vyberova chronometraaimoziuje zistt’ priemernd spotrebuwasu na vybrané ukony.
Pozorovate zaznamenava len priebeztgs zaéiatku a ukodenia vybranych ukonov.

Meranim¢asov ziskavame Vké mnoZstvo vtupnych dat, ktoré je nezbytné pragriroztried?
a zanalyzovg aby bolo mozné vyvodispravne zavery o procese. Preto je vhodné pouZitie
adekvatnych Statistickych metdd a postupov. PotenmpZzné jedoziae zhodnoti vysledky
casovej Studie.

PRAKTICKA CAST — MERANIE A VYHODNOTENIE

Meranie sa uskutmilo pocas beznych pracovnych dni v spolupraci s gkbo spol@nog’i
Motorola v Brne, v opravarenskom centre. Pristhgjk zamerne vyberané z kddom na poruchy a
potrebné opravy tak, aby botm najlepSie mozné met&as konkrétnych operacii. Operator mal
snahu urohi jednotlivé pracovné elementio najrychlejSie ale zarowieco najlepSie. Pri tychto
meraniach bol kladeny déraz na zmeratésu konkrétnyclinnosti, nie na dobu celej opravy
jedného pristroja a to vratane zmatkov, strat alirfodnotu nepridavajucictinnosti.

Patas merania samotného som si robil poznamky o prdkovi, sledoval som napriklad
rychlog’ akou pracoval, neskér som sa pytal na jeho postwafadom merania a celej jeho prace.
Neskdr sme o tomto diskutovali s nadriadenymi. fkilad uvadzam meranigslo 5.

Tab. 1. - Zmeran&asy na VRC 6946 a VRC 6940 aj s plytvaniami

Meranie €. 5
Pracovny element Charakter Cas Poznamky

1.[Zacatie opravy LT 0:02:40

2.]PDemontaZ krytu LT 0:04:30

3.]Vymena sugiastky - klavesnica 0:00:00

4.Vymena suciastky — bezdrétova kom. LT 0:02:53

5.]Vymena suciastky - CPU LT 0:07:50

6.]Vymena suciastky - Displej 0:00:00

7 .|Nahrévanie SW # 1 LT/MT 0:02:00 | Neustale nutny z&sah pracovnika

8.[Nahravanie SW # 2 0:00:00

9.[Testovanie - prvy raz LT/MT 0:03:00 | Neustale nutny zasah pracovnika
10.[Testovanie - opakovanie LT/MT 0:03:20 | Neustale nutny z&sah pracovnika
11.|Montaz krytu LT 0:01:50
12 [Cistenie 0:00:00
13.|Praca s dokumentaciou a kompletovanie LT 0:04:00
14.JPlytvanie ¢. 1 WT 0:01:30 |Hfadanie radia
15.|Plytvanie ¢. 2 WT 0:01:20 |Praca na zariadeni z iného pracoviska
16.|Plytvanie €. 3 WT 0:05:00 |Rozpravanie sa s inym operatorom

Popis k jednotlivym typondasov, ktory plati pre vSetky grafy tohto typu:

= (Cas pracovnika (LT - Label time) - doba trvania edem, péas ktorej pracovnik
vykonavacinnog’.



= (Cas pristroja (MT - Maschine time) - doba trvanieneéntu, psas ktorej pracuje pristroj
samostatne a nie je potrebny zasah pracovnikao Jepriklad nahravanie softvéru,
pracovnik poas tejto doby mbéze vykonavanu ¢innog’, napriklad pripravovwasi iné
zariadenie, vypisovadokumentaciu a podobne.

= Plytvanie (WT - Waisting time) - doba, kedy practwrvykonaval int, hodnotu
nepridavajuciinnog’, napr. rozpravanie, presun preiasgtku af’.

Nasledujuci graf rozdeje casy pracovnych elementov gadich charakteru. Na ose y
su vynesené poradovésla jednotlivych merani , na osec¢as trvania skupin elementov. Ako
vidime, plytvanie bolo zaznamenanéca® meraniaé. 4. - rozprdvanie sa S operatorom
z ved’ajSieho terminalu &. 5. - praca na zariadeni z iného pracoviskagdanie radia a rozpravanie
sa s operatorom z iného pracoviskasy pristroja mali celkovo petné zastlipenie, preto by mal
pracovnik zaroue vykonava aj niektoré iné elementy, vtomto pripade by bo&vhodnejSie
vypisovanie dokumentaciép sa vSak nestalo.

Rozdelenie €asov pracovnych elementov pod Fa charakteru
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Graf 1. - Rozdelenig&asov pracovnych elementov gadcharakteru pre VRC 694x
ZAVER

Ciel'ov prace bolo viacero. V prvom rade zistenie déhria niektorycltasto sa vyskytujucich
pracovnych elementov. Pre niektoré (najma novéoaleovovane) pristroje neboli dostupné Ziadne
(pripadne vBmi malo) data tykajlce sdzky trvania pracovnych elementov a z nich vyplyeait
dob trvania opravyco bolo nutné pre stanovenie lm@ého pétu opravenych zariadeni za hodinu.
Dalsim ci®om bolo odhalenie akychkeek plytvani v procesoch oprav. Prave z tychto dévo
som uskutonil ¢asovu Studiu. Postupy avysledky merani som koowailt s pracovnikmi
Motoroly. Poslednym ci®mm bolo navrhntimozné rieSenia problémov. Tieto som tiez konultova
s pracovnikmi Motoroly. Pre spaloog’ bolo dolezité, Ze som bol nestranny. Opravarenské
centrum tak ziskalo nestranné informacie o probigmio procesoch a giihach problémovdalej
bolo overenégi doposid& navrhnuté rieSenia mali skdtee pozitivny efekt na proces.
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