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Uvod

V dnesni dobé¢ je samoziejmosti inovovat, optimalizovat ¢i zdokonalovat vyrobni
procesy, aby doslo ke snizeni vyrobnich ndkladt, nebo ke zlepsSeni vlastnosti samotnych
vyrobkt. Je zvykem zavadét nastroje optimalizace vyroby jako naptiklad 5S, Poka Yoke,

Kaizen, a nezapominaje na Just in Time.

Avsak je pouze tento pohled spravny? Je toto jedina cesta, jak uspokojit zdkaznika?
Nutnosti v dnesni turbulentni dobé& globalizace je nutné inovovat a optimalizovat i sluzby.
Jelikoz spole¢nost, ktera ma dokonaly produkt, avSak nedokaze jej dodat v€as a v poZzadované
kvalité, je ur€end k zaniku. Dllezité je najit optimalni pomér mezi vyrobnimi a nevyrobnimi

procesy ve spolecnosti.

Cilem této diplomové prace je analyza chybovosti v oblasti vyrobnich a nevyrobnich
procesu spolec¢nosti Axalta Coating Systems produkujici natérové hmoty na globalnim trhu.
Pro jasné zacileni této prace byla vybrana ¢ast spole¢nosti produkujici praSkové natérové
hmoty. Dil¢imi cili této prace jsou charakteristika podnikatelského subjektu, analyza procest
vyhodnocovani chyb a navrhy pro dil¢i zlepSeni vykonnosti procest. Tato prace bude

sestavena na zakladé zasad pro vypracovani diplomové prace.

Prace bude rozdélena do 6 kapitol. Prvni kapitola teoreticky uvede c¢tenare
do problematiky procesti, managementu kvality a cost benefit analyzy. Nasledujici kapitoly
predstavi praktickou cast, kde 2. kapitola se zaméii na charakteristiku spole¢nosti, bude
analyzovat postaveni spole¢nosti na trhu Ceské a Slovenské republiky, popise zakladni cile
a hodnoty spolecnosti, distribu¢ni sit’ praskovych barev a analyzuje trh a konkurenéni
prostfedi na izemi Ceské a Slovenské republiky. Na zakladé této charakteristiky spole¢nosti
bude sestavena SWOT analyza. Dale bude popsan proces vyroby praskovych barev
a analyzovan proces vyhodnocovani chyb procesti. V predposledni kapitole budou
analyzovéany chyby procest. A na zavér budou navrzeny zpisoby zlepSeni procesu uvnitf

I vn¢ organizace.



Tato diplomova prace bude zpracovana po formalnim a obsahovém strance na zakladé

pokynti, uvedenych v Metodice k vypracovani bakalaiské/diplomové prace z roku 2014.



1 Vysvétleni zdkladnich pojmt

Tato kapitola ptedstavi zékladni pojmy procesniho managementu a managementu
kvality, které jsou v této praci dale pouzity. Detailn¢ budou popsany vyrobni a nevyrobni
procesy a jejich vyznam. Dale budou nastinény metody fizeni kvality v podniku, které jsou
rozdéleny na dvé kategorie: zédkladni a komplexni. A zaroveii budou rozebrany zptsoby
plytvani ve vyrobnich a nevyrobnich procesech. Jako posledni teoretickd cast
bude vysvétlena Cost-Benefit Analyza, ktera slouzi k vyhodnocovani efektivity navrha

na zlepseni.

1.1 Proces

Norma ISO 9001:2006 definuje proces jako: , soubor vzdjemné souvisejicich
nebo vzdjemné puisobicich cinnosti, ktery preménuje vstupy na vystupy . Kazdy proces ma

pfedem stanovené vstupy, vystupy, zdroje, vlastnika, zdkaznika, jednotlivé ¢innosti a cil. [1]

Davenport — Short (1990) sepsali definici jako: ,,Proces je soubor logicky

souvisejicich uloh vykondvanych tak, aby bylo dosazeno Zadouciho vysledku. “ [2]

Zakladni myslenkou je, Ze organizace pracuji efektivnéji, pokud vzajemné souvisejici

¢innosti jsou chapany a fizeny jako procesy.

Model procesu je uveden na nasledujicim obrazku. Dodavatel a zdkaznik procesu
mohou byt jak externi, tak interni. Externim dodavatelem ¢i zdkaznikem se rozumi kdokoliv
mimo organizace vlastnici proces. Naopak internim dodavatelem ¢i zdkaznikem se rozumi
napiiklad jiné oddéleni v ramci té stejné organizace. Vlastnikem procesu se rozumi osoba
¢1 organizace, ktera piebird odpoveédnost za jeho pribéh a vysledky. Vlastnik zaroven
ptedepisuje pozadavky na vstupu a vystupu, takovym zpusobem, aby byly uspokojeny

pozadavky zakazniku procesu pii co nejefektivnéj§im vyuziti zdroji od dodavatela.



Obrazek 1: Model procesu

Vlastnik procesu

Pozadavky na PoZadavky na

vstupy Vvystupy

Dodavatel —>[ Proces ]—> Zéakaznik

Zdroj: Zpracovano na zakladé zdroje [3]

Obecné se procesy déli na:
* hlavni procesy (produkéni) — procesy vztahujici se k zakaznikovi
* Fidici procesy — procesy fidici ¢innosti

* podpiirné procesy — podporuji hlavni a fidici procesy [4]

Vyrobni proces je definovan jako soubor pracovnich, technologickych a ptirodnich
¢innosti, které meéni tvar a jakost vstupniho materialu. Vystupem tohoto procesu je hmotny

statek. Tyto procesy jsou provadény ve vyrobnich podnicich.

1.1.1 Nevyrobni procesy

Definice nevyrobnich procest zni stejné jako zakladni definice procesii: ¢innosti,
které pfeménuji vstupy na vystupy. Jedinou odliSnosti je vystup. Pii téchto procesech

se neméni tvar a jakost vstupniho materidlu. Vystupem tohoto procesu neni hmotny statek.
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Tyto procesy se vyskytuji v podnicich vyrobnich (administrativa, logistika, marketing)

I V podnicich nevyrobnich (sluzby, pojisténi).
Typy nevyrobnich procesii

Nevyrobni procesy se déli mezi nasledujici skupiny:
¢ Administrativni procesy
e Procesy navrhu a vyvoje produktu
e Procesy udrzby
e Nékupni procesy
e Servisni procesy
e Zakaznické procesy
e Logistické procesy
e Predvyrobni procesy
e Procesy planovani vyrobku

e Marketingové procesy

[5; 6]

1.2 Management kvality

Management kvality je fidici ¢innost dohliZejici na vSechny ¢innosti a ukoly potfebné
k udrZeni pozadované urovné kvality. To zahrnuje vytvareni a realizaci plant kvality, stejné

jako jeji kontrolu a zlepSovani. Casto se také oznacuje celkové Fizeni kvality (TQM). [6]
Kvalita

Pod pojmem kvalita se rozumi kvalita navrhu produktu ¢i sluzby i kvalitu
procesu, ve kterém produkt ¢i sluzba vznika. Na kvalitu se da nahlizet z dvou pohledi.
Z pohledu zdkaznika, coz zahrnuje spolehlivost, vykonnost, esteticnost. A z pohledu
operativniho fizeni, coZ znamena naplnéni specifikaci produktu, deklarovanych ptislusnou
dokumentaci, stanovenych termini a normy nakladi vynaloZenych na dosaZzeni potfebné

kvality. [6; 7]
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Kvalita poskytuje konkurenéni vyhodu diky:

» ZvySena spolehlivost dodavek;
* Snizené naklady na odstranéni poruch;
» Zlepseni urovn¢ sluzby zakazniktim
Soucasti kvality je 1 spolehlivost, kterou zakaznik vnima. Spolehlivost je také soucasti
konkuren¢ni vyhody.
Spolehlivost
Spolehlivost znamena dlsledné dodrZzovani nasmlouvanych termind dodavek
at’ vyrobka &i sluzeb. Ciselnym vyjadienim spolehlivosti je procento zakaznikd, kterym byl
produkt nebo sluzba dodan dle dohody. Spolehlivost zaroven snizuje néklady, jestlize jsou

vylouceny nadbytecné tikony a prostoje. Klicové aktivity vedouci ke zvySovani spolehlivosti

jsou [8]:
* Planovani
« Kontrola
Rychlost

Je doba, za kterou probéhne objednani produktu/sluzby zdkaznikem a poskytnuti
produktu/sluzby dodavatelem. Zalezi, zda se pti tom jednd o zboZi ze skladu nebo zbozi
zhotovené na zakazku. Skladové zboZi neni mozné realizovat u sluzeb a nese riziko nutnosti
vyrabét pro budouci poptavku. Konkuren¢ni vyhoda zvySenim rychlosti dodavky

I1ze dosdhnout:

* redukci nakladii spojenych s optimalizaci produkci na sklad;
* minimalizaci doby mezi objednavkou a dodavkou produktu/zbozi;

o zefektivnénim komunikace se zakaznikem;
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Flexibilita

Je schopnost organizace reagovat pruzné¢ na vzniklé zmény. Flexibilitou firma

vyuziva k rychlé reakci na vyvoj pozadavkia zékaznikii, produkcéni nedostatky vlivem

vypadku technologie nebo nedostatku dili ¢i surovin.

Existuji nasledujici typy flexibility:

» Flexibilita produkti/sluzeb — reakce na zménu pozadavki zdkaznika

 Flexibilita portfolia produkti/sluzeb — $iroka nabidka produkti a sluzeb;

» Flexibilita objemu — pruzna reakce na vyvoj poptavky — sezonni vykyvy

V poptavce;

» Flexibilita dodavky — schopnost reagovat na zmény v nacasovani dodavek.

Tabulka 1: Typy flexibilit

MnozZstvi zmén

Rychlost zmén

Flexibilita
produktli/sluzeb

Flexibilita portfolia

Flexibilita objemu

MnozZstvi
produktli/sluzeb, pro
jejichz vyrobu mé firma

kapacity

MnoZstvi
produkti/sluzeb, které
muze firma dodat v
urCitém cCase

Celkovy vystup, ktery
muze firma dosahnout
pro dany produktovy

mix / mix sluzeb.

Doba nezbytna pro vyvoj
nebo modifikaci
produktli/sluZeb a vyrobnich
procest do podoby, kdy se

mohou zahdjit dodavky

Doba nezbytna k upraveé
mixu dodavanych

produktii/sluzeb

Doba nutna k celkové zméné

urovné vystupil.
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Flexibilita dodavek Rozsah zmény k Doba potiebna k reorganizaci
terminu plnéni dodavky. systému dodavek k terminu
jejich plnéni.
Zdroj: Zpracovano na zakladé zdroje [8]

Logistika

Logistika je organizace, planovani a fizeni tokl zbozi. Logistika se uplatiiuje jiz
od fazi vyvoje a nakupu az po vyrobu a distribuci dle objednavky zakaznika. Cilem logistiky
je splnéni vSech pozadavki trhu pfi minimalnich nédkladech a minimélnich kapitalovych

vydajich. [7]

»Logistika je filozofie fizeni materidlového, informacniho 1 finan¢niho toku
s ohledem na v¢asné splnéni pozadavki finalniho zdkaznika a s ohledem na nutnou tvorbu
zisku v celém toku materidlu. Pii plnéni potfeb findlniho zdkaznika napomaha jiz pii vyvoji
vyrobku, vybéru vhodného dodavatele, odpovidajicim zpisobem fizeni vlastni realizace
potieby zékaznika (pfi vyrobé vyrobku), vhodnym piemisténim pozadovaného vyrobku
k zakaznikovi a v neposledni fad¢ i zajisténim likvidace moralné i fyzicky zastaralého

vyrobku.* [8]

1.2.1 Metody primyslového inZenyrstvi

Tato kapitola predstavuje metody primyslového inZenyrstvi, které se pouzivaji
k zvySeni kvality a zjednoduSeni pracovnich podminek. Tyto metody jsou velmi Casto

pouzivané jako nastroj k zvySeni kvality.

Primyslové inZenyrstvi pfedstavuje racionalizaci €innosti spole¢nosti, a to nejen
ve vyrobnich procesech, ale snazi se o odstranéni vsech forem plytvani metodami neustalého

zlepSovani. Tyto metody se uplatiiuji zejména v oblasti provozniho (vyrobniho) fizeni. [12]

Plytvani ve vyrobnich procesech
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Pod pojmem plytvani se skryvaji vSechny Ccinnosti, které jsou uskutectiovany
pfi vyrobé ¢i poskytovani sluzeb a zaroven nenesou sebou piidanou hodnotu produktu
¢i sluzby. To znamena, ze pouze zvysuji naklady a nezvysuji zisk spolec¢nosti.

Plytvani se vyskytuje v kazdé spolecnosti a nelze jej Gplné vymytit. Pfi kazdé snaze
eliminace plytvani je dilezité také zvazit ekonomicky dopad tohoto oSetieni, zda je opravdu
efektivni ¢i nikoli. To samoziejmé neznamena, ze by se odhalovani zdroju plytvani nemélo

provadet.

Plytvani ve vyrobnich procesech se rozliSuje na 7 zakladnich druhti, které
charakterizuji zbytecné¢ vynalozeni penéznich prosttedki: nadprodukce, zmetkovitost,

¢ekani, zasoba, pohyb, pieprava, nadprace.
1. Nadprodukce

Nadprodukce znamend, ze je vyrab&no vice, nez je poptavano. Spolecnost tedy

produkuje neustale vEtsi zasoby, které neni mozno vyuzit na trhu.
2. Cekani
Cekani je plytvani ¢asem. Pod timto pojmem se skryva &ekani na suroviny, lidi,
zafizeni ¢i informace.
3. Zasoba

Tento druh plytvani znamend, ze spole¢nost udrzuje zasobu produkti, které nebyly
nezbytné. Ptikladem jsou pojistné zasoby produktl, které jsou poptdvany pouze opravdu

ziidka.
4. Zmetkovitost

Zmetkovitost predstavuje produkt, ktery nedosahuje pozadovanych vlastnosti a kvalit.

Byvé odhalena ve vyrobé ¢i pti internich kontrolach.
5. Pohyb
Pod timto pojmem plytvani si Ize predstavit nadbyte¢ny pohyb zaméstnanci. Tedy

zbyte¢né namahani zaméstnanct a snizovani efektivity prace.
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6. Preprava

Preprava znaci jakykoliv transport statkl ¢i informaci vzdalengjsi a komplikovanéjsi

nez je nezbytné nutné.
7. Nadprace

Nadprace znamena dodéani vlastnosti vyrobku ¢i sluzbé, které nebyly zdkaznikem

pozadovany a tudiz neptidavaji Zzadnou hodnotu. [8; 13]
Phytvani v nevyrobnich procesech

Plytvani v nevyrobnich procesech se rozliSuje na 8 zakladnich druht: nadbytek
informaci, zasoby, pfedavani informaci, net¢inny vyrobni postup, zbyte¢na aktivita, ¢ekani,

chyby a nevyuzivani schopnosti pracovniku.
1. Nadbytek informaci

Nadbytek informaci pfedstavuje ziskavani, vytvafeni, pfedavani nepotiebnych

dokumenti a informaci, které nijak neptispivaji k tvorbé hodnoty.
2. Zasoby

Zdrojem tohoto plytvani jsou nadbyte¢né zasoby informaci, dat, dokumentd,

nespravny format dat, pfebytecné zasoby kancelaiskych potieb atd.
3. Predavani informaci

Preddvani informaci jako zdroj plytvani je nadbytecné zahrnovani lidi

do komunikace.
4. Neucinny vyrobni postup

Neucinny vyrobni postup lze definovat jako chybné a Spatné popsané postupy

na zpracovani dokumentace, chybéjici postupy a chybné déleni prace a delegace povinnosti.
5. Zbyte¢na aktivita

Jako zbyte¢né aktivity je mozné oznalit hledani a cekani na odpovédi, Spatné
a neuplné informace, hledani dat, informaci a dokumentt, tfidéni nadbyte¢nych informaci.
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6. Cekani

Cekani jako zdroj plytvani je &ekani na informace, data, dokumenty; &ekani

na rozhodnuti a schvéaleni.
7. Chyby

Chyby jsou velmi castym zdrojem plytvani. Chyby se mohou vyskytovat
v informacich, pracovnich postupech, dokumentech a v datech. Toto plytvani je témét

vyhradné zptsobeno lidskym faktorem.
8. Nevyuzivani schopnosti pracovniki

Neefektivni vyuziti potencialu pracovnikti (dovednosti, znalosti) tedy nevyuzivani
schopnosti pracovnikll je zadvaznym zdrojem plytvani, jelikoZ nemd pouze za dasledek

neefektivnost, ale také demotivaci zaméstnanct v dlouhodobém meéfitku. [6; 8; 13]

1.2.1.1 Zakladni metody

Zakladni metody se pouzivaji pii zavadéni primyslového inzenyrstvi do organizace.
Metody, které se vét§inou zaméfi na tizké misto v systému. Uzkym mistem systému
se rozumi misto, které snizuje efektivitu celého systému. Pti feSeni stavajiciho problému neni
prinos pro feseni tohoto problému dosazen jinym zptisobem nebo postupem. Pouzitim téchto
metod je hmatatelné zlepSeni procesu. Tyto metody jsou jednoduché a lehce

implementovatelné a podavaji srozumitelné vysledky. Jidoka, Kanban, 5S, Poka Yoke
Jidoka

Slovo Jidoka lze piekladat jako ,,automatizace s lidskym rozmérem®. Je ozna¢ovan
za jeden ze zakladnich kament uplatnéni §tihlé vyroby. Stihl4 vyroba znamena proces, ktery

je zbaven veskerého plytvani.

Cilem metody Jidoka je nastavit vyrobu a procesy tak, aby se pfi vzniku jakéhokoliv

defektu zastavili. A tim padem se defekt nesifil a efekt dale nezvétSoval.

Principem tohoto systému je zastavit kterykoliv stroj nebo proces pii vyskytu néjaké

abnormality z diivodu, aby tato chyba nesla dale do procesu.

17



Systém Jidoka lze definovat ve 4 krocich:

Nalezeni abnormality

Zastaveni

* VyfeSeni nebo opraveni okamzitého stavu

Zjisténi pfiCiny a zavedeni protiopatieni
Principy a aplikace této metody pfimo souvisi s metodami Poka Yoke a Kanban.

Velmi Casto se tyto metody v organizacich zavadéji spolu. [14]
Kanban

Kanban je mozné ptelozit jako karta nebo cedule. Pod timto nazvem se skryva

japonsky systém dilenského fizeni vyroby, ktery prave karty vyuziva.

Dilenské fizeni vyroby Kanban je zaloZen na tom, Ze soucéstky jsou provazeny kartou
celym vyrobnim procesem a tim je vizudlné fizen tahem na principu samostatnych

regulacnich okruhti.

Snahou tohoto systému je eliminace nebo regulace vSech skladi. Kanban totiz slouzi
Kk signalizaci stavu skladu a rozpracované vyroby. Vyrabi se jen to, co zakaznik objedna

V pozadovaném mnoZzstvi a Case.

Systém Kanban rozdé€luje pracovisté ve vyrobé na prodavace a kupujici. Kazdy
prodavac je zaroven kupujicim. Systém je zaloZen na piesné definovanych dodavatelsko-
odbératelskych vztazich, v tomto pfipad¢ jsou tyto vztahy mezi jednotlivymi na sebe
navazujicimi pracovisti, ktera si navzdjem dodéavaji a odebiraji materidl a rozpracované

vyrobky.

V systému Kanban existuji dva druhy karet, karta objednavky a karta dodaci list.
Kupujici posle prodavajicimu objedndvku (karta objednavka). Prodavajici, ktery je zaroven
vyrobcem pozadovanych komponentli, je v pozadovaném terminu a mnozstvi doda
S dodacim listem (karta dodaci list). Jestlize si musi dodavat pifesné mnozstvi pfesné

na ¢as, musi se produkovat beze zmetkii a navzajem kontrolovat.
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Kanban umoznuje vizuélni kontrolu toku soucastek a stavu zakazky pomoci:

» Kanban rozvrhova tabule — znazornujici stav pohybu jednotlivych karet

* Indikace stavu zasob — zndzornujici aktualni stav zasob

Je mozné vyuzit jak vnitropodnikové (vyrobni kanban) tak mezipodnikové karty

(transportni kanban). Coz umoznuje i outsourcing nékterych ¢asti vyroby ¢i sluzeb. [14]
5S

Metoda 58S je nastrojem zjednodusujicim a usnaditujicim préci na stanovisti a vede ke
zvySeni jeji bezpecnosti.
Cilem metody 58 je:

* Zvyseni kvality
* SniZeni nakladd
* Zvyseni reaktivity

* ZvySeni bezpecnosti prace

Zvyseni kvality je docileno spravnym uspotaddnim materialu a néstrojii zohlednujici
ergonomie Clovéka a pracoviSté. Takové uspofadani snizuje pocet chyb a zlepSuje
opakovatelnost. Déle zjednodusuje popis pracovni ¢innosti, jelikoZ vSe pro zajiSténi kvality
na pracoviSti je na prvni pohled viditelné. Zarovenn usnadiiuje rozpoznani problémil

a tim urychluje moznost jejich feseni.

Tento systém snizuje také naklady a to tim, ze zkracuje Cas prechazeni, odstranuje
hledani dild, uvoliiuje podlahovou plochu a odstranuje vSe, co neni potfebné. Pokud nastane
situace  vyzadujici doplnéni nedostatecnych zdsob nebo spotiebovani zésob
nadmérnych, je velmi snadno rozpoznana a zietelné signalizovana. UzpUsobeni pracoviste

zaroven uspofii ndklady, jelikoZ potfebné tikony a dily jsou zfetelné a umistény viditelné.

Zvysenou reaktivitu poskytuje tento systém diky své charakteristice. Umoziiuje
rychleji reagovat na pozadavky zékazniki a urychlit priichod vyrobou, zlepSuje komunikaci

a reaktivitu diky angaZovanosti pracovnikd, podporuje rychlou piipravu, pruznost,
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jednoduchost, hospodafeni s prostorem, kontinudlni zlepSovani a nedostatky se stavaji
vyjimkou a vyzaduji okamzité feSeni.

Mimo jiné zvysuje bezpec¢nost prace. Je-li vSe na svém mist€, pracovnici maji presny
popis prace a v piipadé nebezpecné situace védi, kde najdou vse potfebné. Poté minimalizuji
vyskyt naruseni bezpe€nosti prace a v piipad¢ naruseni snizuji jeho nasledky. Soucasti
systému 58 je také znaceni na podlaze, které poskytuje pracovnikovi vizualni kontrolu, takze

se mize nebezpecnym situacim vyhnout. [14]
Vyznam jednotlivych péti S:
« SEIRI =uklid

- Znamena potiebu zjistit, které véci jsou na pracovisti zbyteéné a odstranit

je (dily, zafizeni, nastroje, dokumenty apod.)
* SETION = usporadani

- Narovnat jednotlivé predméty blizko mista, kde jsou tfeba. Stanovit meze

mnozstvi na dilné.
« SEISO = ¢istota

- Cistota je druh kontroly. Odstranit $pinu, prach a odpady. Zajistit, aby

se nastroje, zafizeni a pracovisté jen leskly.
« SEIKETSU = standardizace

- Ud¢lat z piedchozich tii S silny navyk, predavat informace a dodrzovat

normy tak, aby problémy vysly najevo; nasledné je vytesit.
+ SHITSUKE = disciplina
- Pracovat podle standardii. Pouzivat ochranné pomticky.
Poka Yoke

Tato metoda byla zaloZzena zaméstnancem spole¢nosti Toyota Shigeo Shingo a jeji

nazev se da prelozit jako zmenSeni neumyslnych chyb. Existuje v rliznych formach jiz
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od pocatku hromadné vyroby. Jak sam ndzev napovida jejim cilem je pfedchazeni chyb.
Snazi se eliminovat chyby, které mohou vzniknout nepozornosti nebo chybou identifikace

postupu.

Zakladni myslenkou je dosahovani nuly vadnych vyrobkii. To je vSak velmi obtizné
jelikoz tato metoda ptredpokladd, ze kazdy den se naskytnou piilezitosti udé€lat chybu.
Avsak se jedna o chyby, které pracovnici ned¢€laji schvalng, a tudiz i zavedeni motivacnich
metod je neti¢inngé.

Poka yoke do jisté miry eliminuje kontroly jakosti, jelikoZ se ndzev da také vysvétlit
jako ,.chybo-vzdorny“. U¢elem metody je prevence chyb, po piiklade jejich okamzita

detekce a naprava.

Zakladnim principem je nastaveni vyrobnich a nevyrobnich procest tak, aby bylo
zajisténo to, Ze jeden proces nelze provést jinym zpisobem. To znamend eliminovani chyby
v predstihu. Pokud je tato metoda implementovana, je mozné u mnohych procest, ukoli,
operaci a jinych ¢innosti, odstranit az 100% kontrolu procesu, ktera by jinak mohla byt
vyzadovana. [14]

Priklady aplikace systému Poka Yoke ve vyrobnich procesech:

* Vodici koliky raznych velikosti

 Tvary

*  Optické snimace

* Koncové spinace

+ Pocitadla

+ Barvy

1.2.1.2 Komplexni metody

Pouzivaji se, pokud jsou v podniku jiz implementovany nékteré zakladni metody.

Zasahuji do SirSi problematiky procesit v primyslovém inzZenyrstvi a integruji zakladni
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metody do celkt. Piiklad téchto komplexnich metod jsou: Just in time, Kaizen, Six sigma
a VSM.

VSM

Neboli Value Stream Mapping predstavuje mapovani hodnotového toku. Tedy souhrn
vSech aktivit v procesech, které umoziuji vlastni transformaci materidlu na produkt, ktery
ptindsi pfidanou hodnotu pro zakaznika. Mapuji se jak aktivity, které ptidavaji hodnotu, tak

aktivity, které hodnotu neptidavaji.

Cilem VSM je zmapovani materidlovych a informacnich tokd. Na zakladé tohoto
zmapovani se provadi analyzy procesu a racionalizuji se nékterym z dalSich zminovanych
nastroj.

Postup metody Value Stream Mapping:

*  Vybér procesu k zmapovani
» Vybrat si vyrobkovou fadu ¢i proces, ktery budeme mapovat.
* Znazornéni soucasného stavu — Mapa toku hodnot vychézi ze sou¢asného stavu procesu.
Mapa by méla byt vytvorena k pfedem stanovenému dni.
* Znéazornéni budouciho stavu — Vytvofeni mapy toku hodnot pro budouci stav s jiz
implementovanymi zménami

» Realizace

Pravé diky metoddm a filozofii primyslového inzenyrstvi je mozné dosdhnout
budouciho stavu, ktery by mél pfinést vyrazné zlepseni prub&éhu procest a tim padem

I zlepSeni finan¢nich ukazatelti organizace. [14]
Just in Time

Metoda Just in Time byla vyvinuta hlavné pro fizeni logistiky. Implementaci metody
Just in Time se se snizuji zasoby podniku. Dochazi tak k minimalizaci naklada na dopravu a
sklady a vyradbi se pouze pozadované mnozstvi v pozadovaném case. VSe se tedy

prizpusobuje pozadavkiim, zdkaznika a systém musi umét pruzné reagovat na zménu.
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Prvni rysy této metody se objevili uz u Henry Forda, avSak formalni vznik

je ptisuzovan firmé Toyota a jejim primyslovému inzenyrovi Taiichi Ohno

JIT 1ze popsat nasledujicim zpisobem. Dodavatel musi zajistit, aby dodavka byla
k dispozici u odbératele pravé v pozadované dobé, kdy ma byt pouzita a v pozadované
kvalité. Minimalizuje se tim pohyb dodavek a dochazi ke snizeni dopravnich, manipulac¢nich

a skladovacich nakladi. [14]

JIT —,, The Seven Zeroes*

Tabulka 2: JIT - ""The Seven Zeroes"'

NULOVE DEFEKTY: ZARUCENI KVALITY NA VSTUPU

NULOVE PRODLEVY V SERII Zamezeni prodlev mezi jednotlivymi
davkami

NULOVE DOBY NASTAVENI] Minimalizovat Casy pii nastaveni vyroby a

umoznit vyrobu v malych sérii

NULOVE PORUCHY Zamezit zastaveni vyrobnich linek
NULOVY MANIPULACNI CAS Zvysit rychly tok soucastek
NULOVA DOBA PRIPRAVNYCH Zajistit rychlé dopliiovani zasob
CINNOSTI

NULOVE KOLISANi Systém bez vyrovnavacich skladt

rozpracovanych vyrobki

Zdroj: Zpracovano na zikladé zdroje [14]

Kaizen

Kaizen je filozofie piedstavujici neustalé zlepSovani procestt malymi kroky za tcasti
vSech zaméstnanct od vrcholovych manaZzera az po operatory. Tato filozofie charakterizuje

zptisob mysleni lidi, zptisob jejich prace i Zivota.

Hlavnimi cili tohoto smysleni jsou:
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» Zapojeni vSech pracovnikill (rozvoj a aktivita v rdmci organizacni struktury).

* Rozvoj vzdélavani (zdokonalovani pracovnik).

Implementace filozofie Kaizen zlepSuje nejen procesy, ale vytvaii téz ucici

se organizaci.

Predpokladem této metody pifi zavadéni v podniku musi byt zapojeni vSech
pracovnikd na vSech trovnich do neustalého procesu zlepSovani a to jak vyrobnich, tak

nevyrobnich procesu. [14]
Filozofie Kaizen se déli na nasledujici ¢asti [14]:
* Vizualni kaizen — odhaleni plytvani prvnim pohledem
* Procesni kaizen — mapovani procesii a nasledné odhaleni plytvani
* Objektovy kaizen — pfimé méteni prace
Six sigma
Six sigma je strategie fizeni, ptivodné vyvinuta spolecnosti Motorola. Six Sigma

si klade za cil identifikovat a odstranit pii¢iny defekti a chyb v procesech vyroby
a obchodu, k ¢emuz pouziva metodiky DMAIC.

DMAIC je zdokonalenou verzi cyklu PDCA. Tuto metodu definuje 5 fazi pro Gspésné
zavedeni zmény nebo fizeni projektu uréeného ke zlepSovani, které zaroven vysvétluji
jeji ndzev:

D — Define (definovat) — v prvni fazi se definuji cile, ziskavaji informace, popisuje
stav, kterého mé byt dosazeno, urcuje se tym pracovnikll. Popisuje se proces, ktery ma byt
zlepsen. Soucasti popisu procesu je i jeho rozsah (zacatek a konec procesu, vstupy a vystupy).
Definuje se plan, ktery by mél obsahovat jednotlivé Cinnosti, jez jsou tfeba k odstranéni
problému. Cilem faze Definovani je jasné vymezeni toho ,,co, kdo, proc, s kym, jak moc a do
kdy* bude zlepSovano. Soucésti spravné definice je jasné definovani cild, ale ne toho

,Jak* bude cilii dosazeno. To je pfedmétem DMAIC Lean Six Sigma projektu.
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M — Measure (m¢éfit) — pii zlepSovani jsou dulezité postupné kroky, kterych ma byt
dosazeno a které vedou k naplnéni definovanych cilti. Dolozit plnéni cili je mozné jen
na zéklad¢ predem definovanych méieni a méfitelnych ukazateli. Tak je mozné odliSit
domnénky od skutecnosti. Cilem faze M¢éfeni je sbér a vyhodnoceni informaci o soucasné

situaci (sledovani vyskytu vad, métfeni vystupli z procesu a zaznamenavani vstupi).

A— Analyze (analyzovat) — zjisténé informace je potieba podrobné analyzovat a zjistit
skute€ny potenciadl pro zlepSeni. Zdkladem je analyza pfi¢in problémul, nedostatk,
nespokojenosti apod. Zarovei je zjiStovano, zda je skutecné feSen pivodni problém. Cilem
faze Analyse je urceni klicovych pficin problému, tj. kritickych vstupnich faktort, které maji

vyznamny vliv na vyskyt vad.

| — Improve (zlepSovat) — zadkladem zlepSeni je odstranéni skute¢né ptic¢iny. Nastavuji
se nové parametry procesu a jeho optimalizace. VSe se déla pro zvySeni spokojenosti
zakaznika, at’ externiho nebo interniho. Soucasti zlepSovani by mélo byt 1 zlepSeni
nakladut, pfinosti pro zékaznika. Jednotliva feSeni je mozné otestovat v pilotnim testu. Cilem
faze ZlepSeni je vytvofit, vyzkouSet a implementovat feSeni, kterd odstraniuji hlavni pficiny
vzniku vad.

C — Control (tidit) — Je-1i problém spésné odstranén nebo dosazeno zlepseni, je tieba
udélat posledni a zavérecny krok, vSechny potiebné zmény zavést / standardizovat do procesii
nebo systému. Také se samoziejme piesvédCit, zda zmény jsou fadné uplatiovany a zda jsou
soucasti béznych kazdodennich Cinnosti. Vhodné je stanovit obdobi, ve kterém se sleduje
dosazenych vysledkd, zisku z nového zlepseni. Cilem faze Rizeni je zabezpeleni trvalého

udrzeni zlepSeného stavu

Ve statistice ,,sigma“ ma vyznam smérodatné odchylky, tedy uréeni rozlozeni hodnot

kolem sttedni hodnoty.
Hlavnimi myslenkami metody Six sigma jsou:
* VSe co neni idedlni, je prilezitosti ke zlepSeni.
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» Chyby stoji penize

Porozuméni procestim a jejich zlepsovani je nejefektivngjsi cesta k nadprimérnym
vysledkiim. Cilem této metody je dosdhnout takové kvality Six Sigma kde procesy funguji

s méné nez 3,4 chybami na jeden milion piilezitosti. [14]

1.3 Cost-Benefit Analyza

Cost Benefit Analyza, také oznacovana jako CBA, slouzi k hodnoceni projektl

a obsahuje 1 postup feSeni problémd, které jsou s témito projekty spojené.

Cesky se tato metoda také nazyva Analyza nakladd a piinost. Metoda
porovnava benefity (Benefits), které vyjadiuji jakékoliv pozitivni efekty spojené s naklady

(Costs), které postihuji negativni efekty investice.

Jedna se v podstaté analyza dopadul investice na zapojené subjekty, tedy kvantifikace
zjisténych efektli a prevod na spole¢nou Ciselnou jednotku. Poté lze jiz vyuzit finan¢nich
ukazateld ¢isté soucasné hodnoty, vnitiniho vynosového procenta z ekonomického CF, index

ziskovosti a dobu navratnosti.
Vseobecné plati tento postup sestavovani Cost-Benefit analyzy:

* Popsani podstaty projektu z technického, marketingového a organizac¢niho
hlediska
» Vytvoreni finan¢niho planu projektu z pohledu investora
* Definovani subjektii, na které¢ ma realizace projektu vliv
Popsani obou variant projektu:
Nulové varianty — znamena stav bez realizace projektu
Investi¢ni variantu — projekt bude realizovan
* Definovani vSech positiv a negativ v celém zivotnim cyklu investice
* Vyjadfeni positiv a negativ ve finan¢ni veli¢in¢
+ Stanoveni diskontni sazby a spoc¢teni kriterialnich ukazatelt projektu [15]

» Interpretace vysledkd, rozhodnuti, zda je investice pfijatelna
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2 Charakteristika spolecnosti

Spolecnost Axalta se fadi mezi nejvétsi svétové vyrobee natérovych hmot. Piivodné
byla tato spolecnost soucasti jedné z nejvétSich korporaci v chemickém primyslu na svété
DuPont, ktera ma vice nez 200letou tradici a zastoupeni ve vice nez 90 zemich svéta. Podilela
se na projektech, které psaly historii (projekt Manhattan), a feSi nejveétsi globalni
vyzvy, kterému dnesni svét Celi. Podnikani této spoleCnosti lze rozdélit na tfi hlavni
strategické pilife. Jednd se o oblast zeméd¢€lstvi a vyzivy, primyslové biotechnologie
a prumyslovych materiali. Ve vSech téchto tiech odvétvich si ziskal DuPont své vedouci
svétové postaveni. SpoleCnost se neustdle snazi o vyvoj novych technologii, pfichazi
S nejruznéjSimi inovacemi, a zaroven zachovava svoji tradici ve vSech oblastech podnikani.

[16; 17]

2.1 Historie firmy DuPont a Axalta Coating Systems

Spolec¢nost DuPont byla zalozena 19. Cervence 1802 na bichu feky Brandywine
ve stat¢ Delaware v USA a zakladatelem byl Eleuthere Irénée du Pont, pfistehovalec
z Francie. Plivodné se zabyvala vyrobou stfelného prachu. V poloving 19. stoleti se stala tato
spole¢nost nejveétsim dodavatelem stfelného prachu americké armady. Béhem obcanské
valky dodavala sttelny prach statim Unie (tzv. Severu). V roce 1912 vyvinula bezkoutovy
stielny prach, ktery se pouzival v obou svétovych valkach. Zaroven tento rok zaloZzila dvé
z prvnich laboratofi v USA, které se zabyvaly prizkumem celuldzy, lakti a dalSich
nevybusnych produkti. Dnes se jedna o jeden z nejvétSich svétovych koncernli v oblasti
chemické vyroby se zaméfenim na zpracovani polymert. Portfolio této spolecnosti obsahuje
produkty zaméfené na potraviny, zdravotni péci, obleceni, stavebnictvi, dopravu,
elektroniku, barvy, plasty a dal$i vyuziti polymert jak v béZném Zivoté, tak ve chvilich, kdy
jde o holy zivot. Nejznaméj$imi vynalezy této spolecnosti jsou Nylon (1939), Teflon (1938),
Neopren (1931), Lycra (1962), Freon (1930) ¢i Kevlar (1965). Sidlo firmy DuPont 1ze dnes
najit ve Wilmigtonu ve stat¢ Delaware, USA. Spolecnost DuPont mé zastoupeni

v 90 zemich, ve 210 pobockach s celkem 60,000 zaméstnanci a s trzbami 35,7 mld. USD
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(2013), diky cemuz se fadi k nejvyznamnéjsim svétovym firmam. CEO této spolecnosti je dle

4

Z dtivodu rozsahlého portfolia spolecnosti DuPont bude tato prace zaméiena na divizi
DuPont Performance Coating (dale jen DPC), Spole¢nosti DuPont se rozhodla v roce 2010,
7ze se zaméii na tyto tfi oblasti: zeméd€lstvi a vyziva, priimyslové biotechnologie
a prumyslové materialy. Spole¢nost DuPont divize DuPont Performance Coating v roce 2013
odprodana. Novym majitelem se stala investi¢ni spole¢nost Carlyle Group a novym jménem

se stalo Axalta Coating Systems (dale jen Axalta).

Spole¢nost DuPont Perfomance Coating se zabyvala vyrobou natérovych hmot
se specialnimi vlastnostmi. DPC vstoupila na trh spotiebitelskych barev v roce 1917 koupi
firmy Harrison Brothers Paint Company a poté ziskala dalSich pét podnikti v pfistich ¢tyfech
letech. NezkuSenost spolecnosti vedla k tézkym ztratdm, nicméné tento fakt pomohl
piesvédcCit vedeni, aby vytvotili autonomni divizi Dupont Performance Coating v roce 1921.
Diky tomuto kroku bylo vedeni spole¢nosti specializovanéjsi a schopnéjsi uspokojit potieby
trhu barev.

vvvvvv

na bazi nitrocelulozy'. V roce 1920 vyrobili trvalé laky, které rychle schly, coz znamenalo
jakousi spasu pro rozvijejici se odvétvi masové vyroby. Na trh byly uvedeny jako Duco
vV roce 1922, pouzivané pro standardni provedeni vSech automobilli General Motors (GM)
po 4 roky. Tento Gspéch byl nasledovan v poloviné 50. let produktem Dulux na béazi alkydové
pryskyfice?, ktery mél lesklejsi povrch neZ Duco a ukédzal se populdrni ve vyrobé spotiebici.
V poloviné 50. let 20. stoleti, DPC ptedstavil novou fadu levnéjsich, odolnégjsi akrylovych

natért. Lucite, automobilovy lak, nahradil Duco. Soucasné¢, DPC vyvinul vice specializované

1 vysoce hotlava latka vznikla pisobenim kyseliny dusi¢né na celulézu
2 pojiva vznikla polyesterti a mastnych kyselin
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natéry véetné Budium polybutadienového® vnitiniho natéru pro potravinafské a napojové
plechovky. Zvlast¢ pozoruhodny byl rok 1961, kdy doslo k zavedeni teflonového nédobi
s nepfilnavym povrchem. Béhem 60. a 70. let, se DuPont Performance Coating opét zaméiil
na spotiebitelské barvy, zavedl Lucite akrylovy natér pro interiéry a exteriéry domi.
Nicmén¢, silnd konkurence a recese koncem 70. a zacatkem 80. let 20. stoleti pfinutili
spole¢nost opustit trh spotiebitelskych barev. A od té doby se spole¢nost DPC/Axalta zabyva
vyhradné primyslovym lakovanim, které je v soucasnosti rozdéleno do tii skupin: OEM

(automobilovy a Zelezni¢ni prumysl), mokré lakovani, praskové lakovani. [16; 17]

2.2 Zakladni cile a hodnoty spolecnosti

Axalta ptedstavuje velkou nadnarodni korporaci, kde jsou v§eobecné cile a hodnoty
piredevsim ukazkou zodpovédnosti, vSestrannosti a vlivu na celou svétovou ekonomiku
I spole¢nost. VSechny zasadni hodnoty a cile spole¢nosti jsou pojmenovany jako Core
Values. Ty jsou zakofenény v jiz zminéné bohaté historii firmy. SpoleCnost se totiz
V pocatcich potykala s ur¢itymi riziky v podobé¢ explozi a povodni, kdy se vyrabél strelny
prach v blizkosti velkych fek. Jednalo se o nebezpecné podnikani, a proto byly a stale jsou

tyto zasady brany velmi vazné. [16; 17]

2.3 Postaveni na trhu

V soucasnosti se spole¢nost Axalta zaméfuje na B2B business. V Ceské republice
je tato spole¢nosti zastoupena organizaci Axalta Switzerland Sarl, Czech branch, organiza¢ni
slozka zaloZena roku 2013, jejiz 5 zaméstnanct zajistuje obchodni styky na tizemi Ceské
a Slovenské republiky. Mezi nejvétsi zajmy spolecnosti Axalta v Ceské republice patii
automobilovy, strojni a elektrotechnicky primysl. Mezi tyto odbératele patii naptiklad Skoda

Auto a.s., EATON Ceska republika a Hyundai Motor Manufacturing Czech s.r.o. [16; 17]

3 Budium je obchodni nézev, polybutadien je umély kaucuk
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2.4 Distribuce

Distribuce spole¢nosti Axalta je provadéna jak piimo, kdy jde produkt od vyrobce
rovnou k zakaznikovi, tak i nepfimo, kde se mezi témito subjekty objevuje tieti
osoba, distributor. Pro Ceskou a Slovenskou republiku existuji tfi distributoti - Clubmark
Barvy s.r.o. v Praze, Axiva s.r.o. v Olomouci a Galija Color s.r.o. v Kosicich a v Nitfe.
Zvlastnimi piipady jsou spole¢nosti Skoda Auto a.s. a Hyundai Motor Manufacturing Czech
s.r.0. V zavod¢ v Mladé Boleslavi a v NoSovicich je umistén zaméstnanec spole€nosti
Axalta, ktery ma na starosti zasobovani lakovacich linek. V tomto piipadé se jedna o velmi
efektivni distribuéni systém, ktery minimalizuje dobu dodani a skladovou zasobu. To ma

za dusledek zvySovani likvidity spolecnosti.

Axalta vlastni desitky vyrobnich zavoda po celém svété. V Evropé lze najit vyrobni
zavody ve Spanélsku, Velké Britanii, Francii, Svédsku, Holandsku, Belgii, Némecku, Italii
a Rakousku. Kazdy zavod ma své specifické vybaveni, které umoziiuje vyrabet natéroveé
hmoty s jedine¢nymi vlastnostmi a Vv riiznych kvalitach. Pro vyrobu praSkovych barev vlastni

spole¢nost Axalta na evropském kontinenté 4 vyrobni zavody. [16; 17]

+  Nejblize Ceské republice se nachazi vyrobni zavod ve mésté Landshut ve spolkové
republice Bavorsko v Némecku.

* Nejvétsim je vyrobni zdvod ve Francii ve mésté Montbrison nedaleko mésta Lyon.

+  Tietim, co se velikosti ty¢e, je vyrobni zavod ve mésté Vaerstevik ve Svédsku
jizn€ od Stockholmu.

* A posledni vyrobni zavod se nachazi ve mésté Darlington nedaleko od mésta

Newcastle ve Spojeném kralovstvi.

vvvvvv

zavodech Axalta GmbH se sidlem v Kolin¢, Wuppertallu, Landshutu a Straubingu. Distribuci
a Gaste¢né skladovani zbozi v téchto némeckych pobockach, a tudiz i transport do Ceské
¢i Slovenské republiky, zajiStuje logistickd spolecnost Kuehne + Nagel (AG & Co.) KG.
Tyto sklady funguji jako hlavni body logistického fetézce praskovych barev pro Ceskou

a Slovenskou republiku. I ve chvili, kdy je dany produkt vyroben napiiklad ve Francii, putuje
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nejdiive do skladu v Landshutu, a poté je posilan do Ceské &i Slovenské republiky p¥imo
k zakaznikovi. Pii dopravé materialu do 20 kg vyuziva Axalta kuryrnich sluzeb

spolecnosti, se kterymi ma uzaviené dlouhodobé smlouvy.

Praskové barvy jsou produkty, které maji také sva rizika, proto jsou dodavky
doprovazeny specialni dokumentaci. Jednd se o Technicky a Bezpecnostni list.
V Technickém listu jsou uvedeny specifikace, postupy spravné aplikace a vlastnosti
konkrétniho produktu. Do bezpe€nostniho listu jsou zapsany piesné sloZzeni
produktu, informace o vyrobci, jak s touto chemikalii bezpe¢né manipulovat, jak se zachovat

v piipadé havarie, jak je skladovat, aplikovat a nasledné je likvidovat. [16; 17]

2.5 Cenova politika

Cenova politika firmy je nastavena individualné na zakladé¢ konkurenceschopnosti
a také schopnosti odbératele. U kazdého zakaznika se zkoumd potencialni ro¢ni obrat
a na zaklad¢ toho jsou potom podstoupeny kroky k uzavieni zakazky. Cena se odviji od druhu

vyrobkd, které jsou rozdéleny do n€kolika kategorii.
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Tabulka 3: Kategorie produktii dle cenové struktury

NAZEV POPIS CENA
KATEGORIE
MAKE-TO- Produkty s malym Cena urcena dle skute¢nych
ORDER obratem nakladl na vyrobu objednaného
(MTO) mnozstvi
MAKE-TO- Produkty s vysokym Urcena pifedem danymi ceniky, lze
STOCK obratem, které se vyplati | aplikovat rabat
(MTS) vyrabét na skladovou

zasobu.
MAKE-TO- Produkty rezervovany pro | Dohodnuta na zaklad¢ jednani se
CUSTOMER urcitého zédkaznika zakaznikem a nasledném podpisu
(MTC) smlouvy

Zdroj: Zpracovani na ziklad& internich informaci [16; 17]

Na zdklad€ téchto charakteristik je vypocitdna vhodnad cena, ktera muze byt
odbérateli poskytnuta. NejvyhodnéjSimi produkty vzhledem k nabizené cené jsou
samoziejmeé produkty se skladovou zasobou. Pokud jsou srovnany produkty v kategorii MTS
a MTO na zéklad¢ ceny pfi odbéru stejného mnozstvi, je cena MTS na 25% urovni vzhledem

k cenam produktit MTO.

VétSinou se zdkaznikovi poskytuje 30 denni splatnost faktury. Ve vyjimecnych
pfipadech se vyjednaji zvlastni podminky. Pfikladem mize byt 60 denni splatnost faktury
za odbér zbozi za cely mésic. U zakaznikili se Spatnymi zkusenosti plnéni jejich zavazki, je

vyzadovana platba ptredem. [16; 17]
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2.6 Analyza trhu a konkurence

Pro zhodnoceni postaveni spole¢nosti Axalta na ¢eském trhu je tfeba zohlednit jednak
dany trh, v€etné segmentace zakaznik, které chce spolecnost oslovit, jednak i konkuren¢ni
prostedi a strategie, které rizné firmy pouzivaji. V ramci trzni analyzy je ¢asto zmapovana
predevsim potencialni klientela a jeji hlavni pfani, kterd se firma snazi co nejvice plnit. Dale
je potieba zanalyzovat konkuren¢ni schopnosti spolecnosti, které mohou ovliviiovat
postaveni Axalta na ¢eském trhu. Spole¢nost Axalta se stala béhem svého pusobeni lidrem
na celosvétovém trhu. Nasledujici kapitola se bude zabyvat piredevsim otdzkou, zda si firma

ziskala ¢i mtize v budoucnu ziskat vedouci postaveni i na trhu Ceské republiky. [16; 17]

2.6.1 Analyza trhu

vvvvvv

pifipravena na spravném misté, ve spravny ¢as, se spravnym produktem. Firmy si nemohou
dovolit plytvat ¢asem a hlavné financemi na trzich s nizkym potencidlem. Proto je extrémné
dilezité provést dikladnou analyzu trhu, ktera co nejredlnéji popise aktudlni stav moZného
odbytisté. Tim poskytne veSkeré podklady potiebné pro rozhodnuti strategického

managementu.

V CR od roku 2000 rostla priimyslovéa produkce primérné 5 % meziroéné az do roku
2008, kdy ekonomiky celého svéta zasahla hospodaiska recese. Mezirocni pokles
primyslové produkce ustal az v roce 2010, kdy vzrostla o vice nez 10 %. V roce 2011 se
Ceska primyslova produkce dockala ristu dokonce o témét 7 %. Avsak dalsi zklamani ¢ekalo
pro podnikatele v roce 2012, kdy doslo k poklesu o 1,2 %. Vyvoj posledni hodnoty neni nijak
pro podniky pot&sujici. Nicméné Ceska republika diky své poloze, urovni kvalifikace
zaméstnancl, a oproti zapadnim zemim levnéjsi pracovni silou, skryva nemaly potencial.
V Ceské republice se nachazi pfiblizné 490 potencidlnich zakazniki, ktefi vyuzivaji
praskového lakovani ke své ¢innosti. Detailnéji se 1ze zaméfit pouze na 76 zékazniki, ktefi
jsou registrovani jako zakaznici spolecnosti Axalta v Ceské republice. Mezi nimi jsou

praskové lakovny, kovovyroby, architekti, designéfi, vyrobci elektrotechniky, vyrobci
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automobilového a leteckého primyslu, vyrobci zemédélské techniky, vyrobei nabytku
a distributofi. V nasledujici tabulce Ize vidét segmentaci trhu praskovych barev
dle zakaznikova zaméfeni. Zde je opravdu mozné poznat Sitku uplatnéni produktl

spole¢nosti Axalta. [16; 17]
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Tabulka 4: Segmentace trhu

SEGMENT ZAKAZNIK/APLIKACE
ACE Zemédeélska a stavebni technika
APPLIANCE Domaci elektrotechnika, topeni, ventilacni a

ARCHITECTURAL

ELECTRICAL

FUNCTIONAL

FURNITURE

GENERAL INDUSTRIAL

TRANSPORTATION

VARIOUS

DISRIBUTORS

klimatiza¢ni jednotky

Hlinikova systému budov, interiéry a exteriéry

Osvétleni, soucasti strojii na vyrobu elektiiny a IT

Potrubi, vedeni, ventily
Kovovy vnitini a venkovni nabytek, dievény a
plastovy nabytek

Strojni zafizeni, skladovaci systémy, sportovni
vybaveni, zbozi a sou¢astky, kovové obaly, podlahy,
sklo, vojenské vybaveni, kosmetika, chemicky

prumysl, keramika/beton

Automobily, ptivésy, tahace, autobusy, vlaky,

motocykly a mopedy

Namoini a letecky primysl — exteriéry i interiéry

Distributoii

Zdroj: Zpracovani na zakladé internich informaci [16; 17]
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2.6.2 Konkuren¢ni firmy

V této podkapitole se 1ze seznamit s konkurenty na trhu pragkovych barev v Ceské
republice. Nasledujici Setfeni bylo provedeno spole¢nosti Axalta u jejich stavajicich
zakaznikd. Na tomto trhu pasobi celkem 13 spolecnosti vyrabéjicich praskové barvy

Vv nejriznéjSich kvalitach a technologiich s riznymi vlastnostmi.

V nésledujici tabulce €. 5 1ze naleznout procentudlni podil spole¢nosti na trhu. Soucet
jednotlivych podili neni 100 %, divodem této nerovnosti je zasobovani dcefinych
spole¢nosti se sidlem v Ceské republice spole¢nostmi matefskymi se sidlem mimo CR.
Nejvétsimi konkurenty spole¢nosti Axalta jsou spolecnosti AkzoNobel, Jotun Powder
Coatings, Tiger Coatings. U vSech téchto konkurenti se jedna o zahrani¢ni spole¢nosti, které

v Ceské republice maji bud’ pouze obchodni zastoupeni, & p¥imo vyrobni zavod. [16; 17]

Tabulka 5: Podil na trhu praskovych barev

SPOLECNOST PROCENTUALNI PODIL
NA TRHU

AKZONOBEL 32%
AXALTA 17%
JOTUN 13%
TIGER 6%
HELIOS 5%
INVER 4%
ECOPOLIFIX 2%
EUROPOLVERI 1%
WORWAG 0,6%

ST POWDER 0,4%
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PULVERIT 0,2%
IGP 0,1%

OXYPLAST 0,1%

Zdroj: Zpracovani na zakladé internich informaci [16; 17]

AkzoNobel

Pocatky této spoleénosti zasahuji az do 18. stoleti, aviak v Ceské republice piisobi
az od roku 2006. Hlavni sidlo ma v Amsterdamu, Holandsko. Se svymi 32 vyrobnimi zavody
a 4000 zameéstnancti po celém svété se tato spolecnost prezentuje jako nejveétsi vyrobce
praskovych natéra na svété. Znacky praSkovych barev spolecnosti AkzoNobel se jmenuji
Interpon a Resicoat. Tyto produkty byly pouzity pro ochranu pied povétrnostnimi
podminkami napfiklad na Olympijském stadionu Bird’s Nest v Pekingu a Petronas Twin
Towers v Malajsii. Produkty spolecnosti AkzoNobel se pouzivaji na velké portfolio uceli
od stadiont a aut po okenni ramy, radiatory, kovovy, plastovy a dfevény nabytek. Zamétuji
se také na nepfilnavé natéry pouzivané na modernich kuchynskych potiebach. V tabulce
podilu na trhu praSkovych barev je spoleCnost AkzoNobel na prvnim misté¢ s témet
tietinovym podilem. [16; 17; 19]

Jotun

Spole¢nost Jotun byla zaloZena roku 1926 v Norsku. Dnes jiz vlastni 36 vyrobnich
zévodl na 5 kontinentech, v nichz je zaméstnano okolo 9000 pracovnikl. Spole¢nosti Jotun
Powder Coating se zamétfuje na systémy protikorozni ochrany potrubi pro dopravu plynil
a olejii, ochranu betonatské oceli a dekorativni praskové povlaky pro primyslovou sériovou
vyrobu. [16; 17; 20]

Tiger

Tiger Drylac se zrodila roku 1930 v Rakousku. Vedeni této spolecnosti se se stale

nachazi v Rakousku. V soucasnosti se jiz rozsifila celosvétove. Jeji vyrobni zavody jsou

v Rakousku, Egyptu, Cing, Kanadé, Mexiku, USA a Vietnamu. Jeji vyrobky jsou velmi Setrné
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k zivotnimu prostfedi, a zaroven dosahuji vysoké kvality. Hlavni principy jsou zaloZzeny
na vysokém standardu kvality, ekologickych a inovativnich produktech, kratkych dodacich

lThitach, vysoké flexibilité a excelentnimu zakaznickém servisu. [16; 17; 21]

2.7 SWOT analyza

SWOT analyza ma za ukol poskytnou kompletni pohled na silné a slabé stranky uvnitt
spole€nosti a zarovenl na piilezitosti a hrozby ¢ekajici mimo tuto spolecnost. Nejvetsi
vyhodou této analyzy je moznost ucelené formy matice, ktera poskytuje dokonaly pohled

na celou problematiku.

Nasledujici SWOT analyza je zaméfena pouze na trh Ceské republiky. Je zaméfena

tak, aby poskytla inspiraci pro zlepSeni pozice na trhu.

2.7.1 Siln¢ stranky

Spolec¢nost Axalta se svou vice nez 150-ti letou historii plnou obrovskych tGspéchii
je zarukou kvality a dobrého jména. Na trhu barev a lakd je jiz od roku 1917 a zkuSenosti
ziskané za téméf 100 let v oboru jsou neocenitelnou soucasti produktd Alesta. Axalta
se prezentuje jako spolecnost zaméfend na inovaci a odpovédnost. Soustfedi se na vyvoj
novych modernich materiall, které by byly Setrné k zivotnimu prosttedi, a zaroven vysoce

vykonné.

2.7.2 Slabé stranky

Jak jiZ bylo vySe zminéno, trh s potencidlnim obratem 15000 tun/rok je obsluhovéan
malym obchodnim odd¢€lenim, které obsahuje 5 zaméstnancii. Dalsi slabou strankou je nizka
marketingova komunikace spole¢nosti Axalta v Ceské republice. Neni zde pfili§ velké
povédomi o spolec¢nosti Axalta. Divodem je pravdépodobné i vyse zminény maly pocet
zamestnancu obsluhujici takto velky trh. Obchodni zéastupci této spolecnosti najedou ro¢né

az 100 000 kilometrii, co mimo jiné zvysuje pravdépodobnost syndromu vyhoteni. Spojeni
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tak velkého najezdu a splnéni svych pracovnich povinnosti je velmi naro¢né, a tudiz ohrozuje

potencialni rozsifeni piisobnosti na trhu.

2.7.3 Prilezitosti

V analyze trhu byl jasné nastinén potencial a také podil spole¢nosti Axalta na ceském
trhu praSkovych barev, ktery skryva velky prostor pro zlepSeni a ziskani prvni pozice
v ZebfiCku podilu na trhu. Jednd se o lukrativni trh s téméf idedlni geografickou
a demografickou strukturou. Celosvétovym modernim trendem je sniZovani vlivu chemické
vyroby na zivotni prostiedi. Spole¢nost Axalta se samoziejmé snazi snizovat své zatizeni
zivotniho prosttedi. Moznosti jeho dal§iho snizeni existuji a S vyuzitim novéjSich materiali
se stavaji i velmi markantni, coz muze byt zdrojem ziskani konkurencni vyhody

v dlouhodobém vyhledu.

2.7.4 Hrozby

Konkurence je v soucasnosti asi tou nejvétsi hrozbou spoleénosti Axalta v Ceské
republice. Na tomto trhu operuje 14 pfimych konkurentl a dal$i dovozci piibyvaji kazdym
rokem. Velkym ,,strasdkem‘ pro spole¢nost Axalta by mélo byt podcenéni vyvoje ¢eského
trhu. To je zaloZeno pravé na nizké marketingové komunikaci a malém zastoupeni v CR,

které 1 pres sebevétsi snahu nedokaze obslouZit cely trh.

V nasledujici tabulce ¢. 6 jsou stru¢né shrnuty vsechny silné a slabé stranky,
pfileZitosti a hrozby. Dalo by se Fici, Ze spoleénosti Axalta ma v Ceské republice, respektive
na ¢eském trhu, nevyuzity potencial, ktery by mohl pozvednout vyznam tohoto regionu v celé

divizi a zvysit tim jeji zisk.
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Tabulka 6: SWOT analyza spole¢nosti Axalta v CR

SILNE STRANKY SLABE STRANKY

Stabilita a jméno spolecnosti Relativné malé zastoupeni v CR
Dlouholeté zkuSenosti - Ovérené Nizka uroven marketingové
technologie komunikace

Zaméfeni na inovace

PRILEZITOSTI HROZBY
Zvyseni podilu na trhu Konkurence
Perspektivni ekonomika Podcenéni trhu v CR

ZvySeni zaméfeni na ekologické

produkty

Zdroj: Zpracovani na zakladé internich informaci [16]

2.8 Management kvality spole¢nosti Axalta

Naprostou samoziejmosti je, Ze kontrola kvality nesmi chybét v zddném vyrobnim
podniku. Jinak tomu neni ani ve spole¢nosti Axalta. Pro tyto ucely jsou do organizacni
struktury spolecnosti Axalta zaclenéna jednotliva stfediska kontroly kvality. Tyto stfediska
jsou soucasti kazdého vyrobniho zavodu spolecnosti po celém svété. Dulezitou funkei téchto
stiedisek neni jen kontrola kvality, nybrz i1 zajisténi kvalitniho zachazeni se surovinami
a tudiz 1 bezpecnost pracovnikli. Suroviny, které spolecnost Axalta pouziva, jsou totiz
povétSinou kategorizovany jako nebezpecné a proto vyzaduji zvlastni pozornost a péci.
Kazdé stfedisko ma svého vedouciho, ktery spadd pod manazera zavodu a zéroveil pod

regionalniho manazera kvality. [16]
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3 Proces vyroby

Pokud maji byt v této praci analyzovany vyrobni procesy, pak je nutné nejdiive
pochopit cely proces vyroby. Jako prvni faze vyroby praSkovych barev je pfiprava surovin.
Tedy na zéklad€ receptury vybrat a zvazit pfesné pomery surovin odpovidajici vyrobni davce.
Praskova barva se sklada z n¢kolika druht surovin: pojivo (pryskyfice a tuzidlo), pigmenty

a riizna aditiva ptidavajici specidlni vlastnosti findlnimu natéru.

Jako pryskyfice se pouzivaji nejCastéji polyestery a epoxidy, které jsou svym
pomérem cena/vykon nejvyhodnéjsi. Pojmem vykon se zde rozumi vysledny vizudlni efekt
natéru, odolnost vii¢i korozi a dal§i chemické vlastnosti, jako naptiklad otéruvzdornost,
odolnost vici vysokym teplotdm. Mezi pouzivanymi pryskyficemi je mozné také nalézt
napiiklad polyuretany pouzivané v automobilovém primyslu, ty jsou vSak velmi drahé. Dale
jako tuzidlo se pouzivaji razné vosky a plnice, které zajisti spravné sesitovani natérové

hmoty.

Pigmenty ptidavaji pozadovany barevny odstin, ktery je specifikovan vyrobcem
¢1 organizaci specializujici se na barevné standardy. NejznaméjSimi jsou odstiny RAL. Tyto

odstiny byly definovany v Némecku a u nés se pouZivaji nejcastéji.

Z ptidavanych aditiv, lze jako napiiklad jmenovat oxidy hliniku, které dovoluji
specificky druh nanasSeni praskovych barev. DalSim casto pouzivanym aditivem je uhlik,
ktery zajiStuje elektrostatickou vodivost povlaku, a tudiz na povrchu nedojde

k elektrostatickému vyboji.

Druhym krokem vyroby praSkovych barev je promichani smési surovin, které byly
pfipraveny Vv pfedchozim kroku. Tato €innosti zajisti rovnomérné rozdéleni jednotlivych

slozek, a tudiz 1 vyssi vystupni kvalitu produktu.

Nasledujici krok je velmi dulezity. Je jim extruze neboli velmi rychlé zahtati
namichanych surovin a nésledné rychlé zchlazeni. Pfi¢inou provadéni extruze je pevné
propojeni jednotlivych slozek smési, coz ma za diisledek sjednoceni vzhledu a vlastnosti

vysledného povlaku na lakovaném piedmétu. Vysledkem extruze je nahrubo nasekana
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plastova hmota (velikost vlocky az 2 cm na délku), kterd dale musi byt rozemleta na ¢astecky
o velikosti 20 az 150 um. Pro pfiblizeni velikosti zrn ndm muze poslouzit primérna tloustka

lidského vlasu, ktera ¢ini cca 80 - 100 um.

Nyni jiz vznikl produkt, kterému se muze fikat praSkova barva. Aby se zajistila
spravna distribucni funkce velikosti zrn pii aplikaci v lakovné, je nutné provést
tzv. homogenizaci neboli promichani praSkové barvy. Tento krok sjednoti primérnou

velikost zrn v kazda davce.

Posledni krok mtiZze a nemusi byt realizovan, zalezi na pozadovaném vizualnim efektu
finalni povrchové upravy. Timto krokem je pridani metalickych pigmentt do praskové barvy.
Existuji dva zpusoby jak ptidat metalicky efekt. Prvnim a jednodusSim zptsobem je
tzv. ,,dry-blend*. Tedy pouhé zamichani metalického pigmentu do praSkové barvy. Takovéto
produkty nejsou vhodné do zatfizeni s recyklaci praskové barvy, ale zaroven jsou vyrazné
Nejdiive se baze praskové barvy nahieje ve specidlnim zatizeni a poté se vstiikuje metalicky
pigment. Tento pigment se pfilepi na bazi praSkové barvy a je k nému pevné piipojen.
Takovéto produkty se naopak hodi do zafizeni s recyklaci praskové barvy, avSak diky

technologické narocnosti tohoto procesu jsou také drazsi.

Nasledujici obrazek graficky zndzorfiuje proces vyroby praskovych barev, ktery
je popsan vyse. Na tomto obrazku jsou také zobrazeny kontroly kvality. Tyto faze kontroly

jsou oznaceny v obrazku bilymi pismeny qc v ¢erveném krouzku. [16]
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Obrazek 2: Proces vyroby praskovych barev

Piidani
metalického
efektu

Zdroj: Upravené schéma interniho dokumentu [16]
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4  Analyza procesu vyhodnocovani chyb

Vyhodnocovani chyb procesti 1ze rozdé€lit do dvou skupin. Prvni skupinou jsou interni
chyby procest. Tedy takové chyby, které¢ byly odhaleny interni kontrolou procest, a tudiz
se v zadném piipad¢ nedostali k zakaznikovi. V tomto ptipad¢ se kontroluji vyhradné chyby
vyrobniho charakteru, jelikoz je velmi obtizné chyby charakteru nevyrobniho odhalit.
Vseobecné se dodrzuje u nevyrobnich procest, Ze si tyto kontroly provadi sém
vykonavatel, piipadné je jeho nadfizeny zkontroluje a odsouhlasi. Tento popis tedy neni
vhodny pro nésledujici proces vyhodnocovani interni kontroly kvality. Vyrobni chyby
odhaleni interni kontrolou méji velkou vyhodu v tom, Ze nijak neohrozuji jméno spolec¢nosti
a jeji image. To vSak tento druh chyb neposouva na vedlejsi kolej, avsak je zapotiebi kontrolu

téchto chyb udrZzovat na co mozna nejvyssim standardu. [16]

4.1 Interni kontrola kvality vyrobni procesu

Nasledujici diagram znédzoriiuje vyhodnoceni chyb interni kontroly kvality. Tento
proces je vlastnén manazerem kvality daného vyrobniho zdvodu a provadén jednotlivymi
pracovniky kontroly kvality. Vstupem tohoto procesu je produkt ¢i meziprodukt ptislusné
faze. Proces se spousti v kazdé fazi vyroby praskové natérové hmoty, jak je popsano
v podkapitole Proces vyroby, tedy minimaln¢ 6 krat pfi jednom vyrobnim procesu. Vystupem

tohoto procesu je kategorizace produktu, ktery je smerodatny pro dalsi pouziti produktu.

Pti kazdé kontrole kvality dojde k odebrani vzorku ptislusného produktu v predepsané
fazi vyroby a tento vzorek je dale podroben specifickému méteni, které odhali, zda je SarZe
v normalu, nebo doslo k odchylce. Pokud je vzorek v tolerovanych hodnotach, pak je oznacen
jako ,,FPFQ batch.”“ Na diagramu je tato pozice v zeleném policku. Pokud defekt mtze byt
opraven, nejprve se tesi, jestli by k dosazeni zdkladni kvality staCilo pouze smichat
S predchozi spravnou Sarzi, ¢i znovu zopakovat piedchozi fazi vyroby. Pokud staci
vyprodukovat dal§i jinou Sarzi a poté tyto dvé Sarze smichat pro dosazeni zakladni
kvality, potom je produkt zafazen do kategorie 2. Tato kategorie je v diagramu oznacena jako

oranzova, je tedy po té proddvana jako produkt s nizsi kvalitou, a tudiz i levnéji. Jestli se pti
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nasledné kontrole zjisti, ze tento krok nebyl dostatecné efektivni, je tento produkt vyrazen
do kategorie 1. V diagramu je v Cerveném poli, tedy urcen pro recyklaci. Nasledujici
rozhodujici okénko naznacuje moznost uprav, tedy zda je mozné pomoci né¢jakych doplnki
tuto Sarzi zachranit a zaradit ji do kategorie 3, Zluté pole, nebo se ani po druhé Gpravé neda
zachranit a tedy zaradi do kategorie 2. Jestlize staci pro zajisténi pozadované kvality pouze
zopakovani piedchozi vyrobni faze, pak je tento produkt oznaen jako kategorie 3. Tato
kategorie predstavuje produkt se stejnymi vlastnostmi jako kategorie ,,FPFQ batch®, tedy
prvotiidni, avSak pro interni informaci je uvedeno, Ze bylo zapotiebi tento produkt opravit.

[16; 22]

Obrazek 3: Diagram kategorizace interni kontroly kvality ve vyrobnim procesu
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Zdroj: Interni zdroj spole¢nosti [16]
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4.2 Proces analyzy vyrobnich chyb reklamovanych zdkaznikem

Dalsim druhem chyb jsou chyby externi. Pod timto termine si lze pfedstavit chyby

rozpoznané mimo spole¢nost Axalta. Tedy chyby, které reklamuje zakaznik.

Chyby vyrobniho charakteru jsou chyby zptsobené pii vyrobnim procesu, to znamena
skutecné vlastnosti produktu, které se 1isi od vlastnosti deklarovanych v technickém listé.
Avsak na rozdil od chyb, které byly odhaleny v piedchozi ¢&asti, (odhaleny interni
kontrolou), jsou tyto chyby rozpoznany zakaznikem, a tudiz poskozuji dobré jméno
spolec¢nosti a pfipadné ohrozuji vyvoj prodeji v nasledujicim obdobi. Je tim padem ohrozena
budoucnost celé spolecnosti. Z tohoto diivodu je tento druh velmi citlivé feSen tak aby situace

dopadla tzv. win-win neboli vitézstvim pro ob¢ strany.

Zacatek standardniho procesu reklamace produktu je prvotni kontakt se zakaznikem.
Nasleduje zjisténi vSech podkladi pro reklamaci od zédkaznika a zaroven z internich zdroji.
Soucasné se zasild ndhradni produkt, aby provoz zakaznika nebyl narusen. Dal$im krokem
je vyzvednuti reklamovaného produktu a jeho pfevoz do urfené laboratofe v ramci
evropského kontinentu. Nasledné laboratot sepiSe laboratorni zpravu a zasle vysledky
piislusnému technickému nebo obchodnimu zastupci, ktery je za daného zéakaznika

zodpovédny. [16]
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Obrazek 4: Proces vyhodnoceni reklamace produktu zikaznikem
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Vlastnikem tohoto procesu je technicky ¢i obchodni zéstupce, ktery je pfifazen
ke konkrétnimu zakaznikovi. Do tohoto procesu vstupuji CSR (neboli zastupce zakaznického
servisu), laboratorni technik, regiondlni manazer prodeje a zakaznik. Vstupy jsou samotny
produkt jako predmét reklamace a reklamacni formuldf. Vystupem je laboratorni zprava a

zaroven dobropis ¢i faktura.

Velmi dulezitou Casti procesu reklamace je ziskani dilezitych podklada k reklamaci.
Nejdulezitéjsi je divod reklamace, avSak neméné dllezité jsou také podminky lakovani a

vypalovani objektu, charakteristika objektu a zdroven pozadavky kone¢ného zakaznika.

Proces analyzy reklamovaného produktu je téméf totozny s kontrolou kvality, ktera je
provadéna ve fazi baleni produktu. Totozna je z toho divodu, Ze tato ¢ast kontroly kvality
je natolik dikladna, ze neni realistické provadét jiné testy. Tato analyza ma ¢isté technicky
charakter, kde se testuji vlastnosti produktu ve vztahu k podminkdm lakovani u zdkaznika.
Detailni popis kontroly kvality je natolik citlivou informaci, ze nebyl schvalen k pouZiti v této

praci.

4.3 Proces analyzy chyb nevyrobnich procesii

V piedchozich kapitolach jiz byly popsany procesy analyzy chyb vyrobnich procest.
Nyni pfichazi na fadu posledni druh reklamace S nevyrobnim charakterem. To znamena, ze
defekt ¢i chyba byly provedeny mimo vyrobni prostory spole¢nosti Axalta, a tudiz o jde
reklamaci sluzby. Proces je témé&f totozny s predchozim piipadem reklamace. Lze zde najit

malé odliSnost a to pravé v odpoveédnosti za jednotlivé kroky.

Vstupem pro proces reklamace nevyrobnich chyb je divod pro reklamaci ze strany
zakaznika. Nutnosti stejné jako v predchozim piipadé je sbér validnich informaci. V tomto
ptipad¢ se vSak nejedna o podminky lakovéni, ale o datum dodani a vzniku reklamace, Sarze
produktu, Cislo zasilky a samoziejmé diivod reklamace. Na zaklad¢ t€chto informaci dokaze
CSR dohledat interni informace 1 o stavu ostatnich baleni téZe Sarze na skladech spolecnosti
Axalta v ramci evropského kontinentu. Zarovenn musi CSR zjistit, jestli zdkaznik potfebuje

nahradu za reklamovany produkt a pokud ano, ihned jej zasle z nejbliz§iho skladu. Pokud
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produkt je nutné vyzvednout, potom jej vyzvedne v nejkratSim mozném terminu technicky
¢i obchodni zastupce. O opravnénosti reklamace poté rozhodne CSR spole¢né s manazerem
prodeje pro dany region. Pfipadn¢ muze byt vzorek poslan na analyzu do laboratoie, to
se vSak stava velmi zifidka. Na zakladé rozhodnuti, zda je reklamace oddvodnéna ci
nikoliv, vystavi CSR zpravu a piipadné i dobropis. Tyto dokumenty jsou nasledné piedany
a prezentovany technickym nebo obchodnim zéstupcem zakaznikovi. V kazdém ptipade

se pti rozhodovani bere v potaz pozice zdkaznika a ndklady spojené s reklamaci.

Do tohoto procesu mohou zasdhnout i pracovnici laboratofe a vedouci prodeje
regionu. To zalezi na charakteristice reklamace a zdkaznika. Dlivodem mohou byt vyznamny
zakaznik, ovlivnéni vlastnosti produktu prepravou nebo napiiklad kontaminace zptisobena

neodbornou manipulaci. [16]
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Obrazek 5: Analyza reklamace nevyrobni chyby
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5 Vyhodnoceni chyb procesii

V této kapitole budou analyzovana data reklamaci poskytnuté spole¢nosti Axalta
z evropského kontinentu. Tyto data byla nasbirana za rok 2013 a obsahuji dohromady
cca 7000 zaznami. Nejpocetn€jsi skupinou jsou chyby vyrobniho charakteru, které byly
odhaleny interni kontrolou. Tato skupina tvoii témé&f 90% vSech zaznami. Chyby, které byly
rozpoznany u zakaznika, tedy jak vyrobniho tak i nevyrobniho charakteru, tvoti t¢émét shodny
pocet zaznamu tedy 8%. Jiz z tohoto faktu lze usuzovat, ze vyznam vyrobnich a nevyrobnich

procest je rovnocenny. Ddle budou rozebrany jednotlivé skupiny chyb detailn€ji a pomoci

vvvvvv

Paretovo pravidlo je pojmenovano podle italského ekonoma Vilfreda Pareta. Obecné

1ze Paretovo pravidlo vyjadfit tak, ze 20 % pfticin zptisobuje 80 % vysledki. [14]

5.1 Chyby vyrobnich procest odhalené interni kontrolou

Chyby vyrobnich procest rozpoznanych pted expedici se objevilo béhem roku 2013
priblizné 6500. To tvoii celkem 7% z prodané¢ho objemu produktt za tentyz rok. Takovéto
ptipady se vyhodnocuji pfi interni kontrole dle schématu na obrazku €. 3, a jsou rozdéleny
do 3 kategorii. Kategorie ¢islo 1 znamen4, Ze produkt jiZ neni moZné opravit, a proto se dale
recykluje. Kategorie ¢islo 2 znamend, Ze produkt byl upraven pomoci vice nikladnych
krokt, aby doslo k dosaZeni zakladni kvality. Kategorie ¢islo 3 je oznaceni pro ty druhy
produktt, které byly ptivodné poskozené, avsak diky pouhému zopakovani procesu bylo

dosazeno pozadované kvality.

Tyto kontroly probihaji béhem celého procesu vyroby. U kazdého kroku dojde

k specifickému méteni, které odhali, zda je Sarze v normalu nebo doslo k odchylce.

Jako vystup tohoto hodnoceni je nize zobrazena tabulka znazornujici procentudlni

podil kategorii vici celkovym prodejim a vic¢i chybam zjisténych interni kontrolou. [16]
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Tabulka 7: Hodnoceni kategorii kvality vii¢i celkovym prodejim a celkovym internim chybam

VZHLEDEM K VZHLEDEM K
CELKOVE PRODUKCI  INTERNIM CHYBAM

CAT1 | 0,304% 4,293%

CAT2 | 0,806% 11,370%

CAT3 | 5979% 84,337%

TOTAL | 7,089% 100,000%

Zdroj: Interni zdroj spole¢nosti [16]

Z té&chto vysledkt vyplyva, ze 95,7% interné zjisténych chyb je mozné opravit, a tudiz
uSetfit dal§i naklady spojené s recyklaci. Soufasné lze dodat zdkaznikovi pozadovany
produkt v¢as. V kategorii 1 je pouze 4,3%, coZ je pfijatelnd mira zmetkovitosti, nesouci sebou
relativné nizké naklady, jelikoz se poSkozeny produkt recykluje a opét se vrati do vyroby
vV podobé¢ surovin. Problém kategorie 1 zplisobuje logistické komplikace s véasnym dodanim
objednaného produktu zékaznikovi. A tudiz muze zpusobit, Ze zdékaznik se obrati
na konkurenci s objednavkou stejného ¢i podobného produktu, ktery by mu vyiesil timto

vznikly problém a tim padem neohrozil jeho konkurenceschopnost.

Velmi zajimavy pohled na problematiku odhaleni internich chyb vyrobnich procest
poskytne nasledujici tabulka. Ta znazoriuje, jaky podil chyb dané kategorie se nejCastéji
vyskytuje v konkrétnim vyrobnim zavodé. Vyrobni zavody se vyskytuji v ramci evropského
kontinentu v Darlingtonu ve Spojeném kralovstvi, v Landshutu v Némecku, v Montbrison

ve Francii a Vaerstevik ve Svédsku.
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Tabulka 8: Relativni podil internich chyb dle kategorii

ZEME CAT1 CAT2 CAT3
SPOJENE KRALOVSTVI | 3,02% 10,40%  86,58%
NEMECKO 0,39% 4,24% 95,37%
FRANCIE 1,00% 8,26% 90,73%
SVEDSKO 2,57% 4,75% 92,69%

Zdroj: Interni zdroj [16]

Z této tabulky jasné vyplyva, ze v jednotlivych vyrobnich zafizenich nejsou stejné
urovné kvality produkce. Pokud jsou porovnany vyrobni zavody ve Spojenim kralovstvi a ve
Svédsku, kde se pohybuje relativni podil na zmetkovitosti kategorie 1 okolo 3% vzhledem
k celkovému poctu internich chyb v zavod¢ lze vidét, Ze zavody v Némecku a Francii maji
zmetkovitost u kategorie 1 o cca 2% nizs§i neZ v predchozich dvou. Je tedy jasné, Ze
v zavodech ve Spojeném kralovstvi a ve Svédsku je urdity prostor pro zlepseni. U kategorie
2 se v lepsi poloving opét objevuje Némecko a tentokrat Svédsko. V posledni kategorii 3

pozadované kvality. Zde tedy exceluje jednoznacné Némecko.

Déle jsou zde uvedeny konkrétni Cisla a kvalifikace defektl nalezenych interni
kontrolou kvality. Tyto defekty jsou kategorizovany do 27 skupin. Zakladni rozdéleni
defektli 1ze charakterizovat jako jejich obecnéjsi popis: defekt povrchu, vzhledu, aplikace,
mechanickych vlastnosti a procesu vypalovani. Dale jsou tato rozdéleni detailngji urcena

pomoci dopliyjiciho popisu jako naptiklad odstin, lesk, kratery, tecky €1 kontaminace.
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Tabulka 9: Defekty interni kontroly kvality

POPIS DEFEKTU PODIL NA KUMULATIVNI
CELKOVYCH PODIL
DEFEKTECH
DEFEKT VZHLEDU: ODSTIN 33,33% 33,33%
DEFEKT POVRCHU: HRBOLKY 15,63% 48,95%
DEFEKT VZHLEDU: TECKY NEBO JINA | 14,12% 63,07%
KONTAMINACE
DEFEKT POVRCHU: KRATERY 11,16% 74,23%
DEFEKT VZHLEDU: LESK 8,65% 82,89%
DEFEKT POVRCHU: DIRKY 5,15% 88,04%
DEFEKT VZHLEDU: STRUKTURA 2,04% 90,07%
DEFEKT POVRCHU: LESK 1,80% 91,87%
DEFEKT POVRCHU: JINE 1,62% 93,50%
JINE 1.47% 94,97%
NEZNAME 1,09% 96,06%
VLASTNOSTI VRSTVY: MECHANICKA | 0,65% 96,71%
CHARAKTERISTIKA
DEFEKT APLIKACNICH VLASTNOSTI: | 0,53% 97,25%
SPEKANI CI HRUDKY
DEFEKT APLIKACNICH VLASTNOSTI: | 0,47% 97,72%
VELIKOST CASTIC
DEFEKT POVRCHU: GELOVE CASTICE | 0,43% 98,15%
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DEFEKT POVRCHU: ROZLIV 0,33% 98,48%
DEFEKT VZHLEDU: EFEKT 0,32% 98,80%
VLASTNOSTI VRSTVY: ADHEZE 0,27% 99,08%
DEFEKT VZHLEDU: DIRKY 0,26% 99,34%
VLASTNOSTI VRSTVY: PRUNIK 0,23% 99,57%
DEFEKT VZHLEDU: 0,10% 99,68%
NEKOMPATIBILITA

DEFEKT EFEKTU: TECKY CI JINA 0,10% 99,78%
KONTAMINACE

DEFEKT APLIKACNICH VLASTNOSTI: | 0,06% 99,84%
FLUIDIZACE

VLASTNOSTI APLIKACE: JINE 0,06% 99,89%
VLASTNOSTI APLIKACE: PRILIS 0,04% 99,93%
VELKE CASTICE

DEFEKT VZHLEDU: ZAMLZENI 0,03% 99,97%
VYPALOVACI VLASTNOSTI 0,03% 100,00%
CELKEM 100% -

Zdroj: Interni zdroj spole¢nosti [16]

Po aplikaci Paretova pravidla 80:20 vyplyva, ze nejcastéjSimi problémy pii interni

kontrole jsou defekt vzhledu: odstin (33,3%), defekt povrchu: nerovnosti (15,63%), defekt

vzhledu: tecky a jind kontaminace (14,12%), defekt povrchu: kratery (11,16%), defekt

vzhledu: lesk (8,65%). V tabulce je hranice 80% oznac¢ena cervenou ¢arou.
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5.2 Chyby vyrobnich procesti reklamované zadkazniky

Jak jiz bylo v predchozi kapitole wvysvétleno, chyby vyrobnich procest
reklamovanych zakazniky piedstavuji deviaci skuteénych vlastnosti produktu od vlastnosti
deklarovanych v technickém listé ptislusného produktu. Tyto defekty nebyly rozpoznany pii

kontrole kvality, a tudiz byly odhaleny zdkaznikem.

Tabulka 10: Analyza chyb vyrobnich procesi reklamovanych zakazniki

POPIS DEFEKTU RELATIVNi KUMULATIVNI
CETNOST CETNOST
CISTOTA/KONTAMINACE 12,68% 12,68%
ETIKETA PRODUKTU 9,78% 22,46%
HRUDKY/TECKY 9,42% 31,88%
LESK 9,42% 41,30%
PRASEK: HRUDKY A SRAZENINY 8,69% 50,00%
ODCHYLKA ODSTINY NEBO EFEKTU 7,97% 57,97%
VADNE BALENI 7,97% 65,94%
PRASEK: VELIKOST CASTIC 7,60% 73,55%
PRASEK: NABIJENI 6,47% 80,02%
NEZNAME 4,76% 84,78%
PRASEK: FLUIDIZACE 3,62% 88,40%
VZHLED/HRUBOST 2,89% 91,30%
POVRCHU/STRUKTURA/ROZLIV/POMERANCOVA
KURA
VZHLED POVRCHU NENi V PORADKU 2,53% 93,84%
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KRATERY 1,81% 95,65%
SPATNE BALENI 1,08% 96,73%
PRILNAVOST 0,72% 97,46%
JINE ZABARVENI FILMU 0,72% 98,18%
KRYVOST 0,36% 98,55%
VADNE BALENI: UNIK 0,36% 98,91%
STEKANI 0,36% 99,27%
SPATNE BALENi: HMOTNOST 0,36% 99,63%
ZEZLOUTNUTI 0,36% 100,00%

Zdroj: Zpracovano na zikladé internich informaci [16]

Chyby vyrobnich procest, které nebyly rozpoznany pfi interni kontrole, byly feSeny
jako reklamace podané zdkaznikem. Diky vyuziti Paretova pravidla byly odhaleny
carou. Patfi mezi né¢ kontaminace produktu, chybné etikety, hrudky/tecky, lesk, praSek:
hrudky/sraZzeniny, odchylka odstinu nebo efektu, vadné baleni, prasek: velkost castic

a prasek: nabijeni. Takovychto druhti zavad bylo identifikovéano 9 z 22.

Tyto reklamace €inily pfiblizné 640 stiZznosti, jejiZ prokazatelné naklady €inili témet
170 000 €. Mnozstvi deklarované v reklamacich ptedstavovalo cca 0,6% celkovych prodejt
v Evropé za rok 2013. Po internim Setieni téchto reklamaci bylo prokazéano, ze pouze 43,6%
téchto reklamaci bylo odiivodnénych, coz predstavuje cca 0,2%, celkovych prodejli s ¢imz
byly spojené naklady ptiblizné 90 000 €. Prokazatelné dodatecné naklady spojené s t€mito
reklamacemi dosahuji ptiblizn¢ 57 000 € za rok 2013.

Doba zpracovani reklamace se velmi 1iSi. Neé&které reklamace se feSily velmi
dlouho, napiiklad az 382 dni. V tomto pfipadé zakaznik neakceptoval rozhodnuti spole¢nosti

Axalta a bylo zapotiebi provést zkousky, které jsou velmi zdlouhavé. Piikladem takovych
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zkousek jsou testy v solné komote, které testuji odolnost vii¢i korozi. Na rozdil od toho, jiné
reklamace byly vyfizeny béhem toho samého dne. V téchto ptipadech se velmi Casto jedna
0 kulance, neboli uznani reklamace ptredev§im z davodu udrzeni dobrych vztahu
se zakaznikem. Primérnou dobou vyfizovani reklamaci chyb vyrobnich procesii je 37 dni.
Stiedni hodnota neboli median téchto reklamaci je 26 dni, coz znamena, ze 50% reklamaci
bylo vyfizeno za méné nez jiz zminénych 26 dni. Nejcastéji jsou vSak reklamace vytizeny

za 7 dni, coz je hodnota modu databaze reklamaci vyrobnich chyb zakaznikem.

5.3 Chyby nevyrobnich procesi

Chyby nevyrobnich procest jsou Vv této kapitole podrobeny dikladné analyze.
Nejdiive jsou prozkoumany celkové jako nevyrobni procesy. Dalsim zaméfenim analyzy
jsou chyby spojené s transportem, jelikoz je toto prave ta nejproblémovéjsi ¢ast nevyrobnich

procest, jak vyplynulo z piedchozi analyzy.

V nasledujici tabulce jsou znazornény piredmeéty reklamace, relativni cCetnost
a kumulativni procenta jednotlivych defekti. Pouziti kumulativnich procent vyrazné
znazornuje aplikaci Paretova pravidla 80/20. Coz pomaha odhalit nejcastéjsi piiciny
reklamaci a diky tomu je moZzné zefektivnit nevyrobni procesy, aby spole¢nost uspokojila

vSechny stakeholders, na které pasobi.

Tabulka 11: Analyza nevyrobnich procesi

DUVOD REKLAMACE RELATIVNI KUMULATIVNI
CETNOST PROCENTA

STAV - POSKOZENO 34,55% 34,55%
SPATNY TYP PRODUKTU 20,66% 55,21%
POZDNi DODANI 9,92% 65,12%
NEDEFINOVANO 9,42% 74,55%
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POSKOZENI - NETESNOST
NEDORUCENO
IDENTIFIKACE/ETIKETA
SPATNE MNOZSTVI
SPATNY STAV BALENI
FAKTURA/CENA

MALA DODAVKA
BEZPECNOST

DODANI BEZ SCHVALENI
DOKUMENTACE
POZADAVEK NA VRACENI
SPATNY KONTEJNER/BALENI
SPATNY VRATNY OBAL
BRZKE DODANI

APLIKACNI DEFEKT:
KAMENY/HRUDKY

ZVLASTNI POZADAVKY NA
TRANSPORT

DODANI PROSLEHO ZBOZi

Zdroj: Zpracovano na zakladé internich informaci [16]

6,28%
4,30%
3,80%
2,64%
2,48%
2,15%
0,66%
0,50%
0,50%
0,50%
0,50%
0,33%
0,17%
0,17%

0,17%

0,17%

0,17%

80,83%
85,12%
88,93%
91,57%
94,05%
96,20%
96,86%
97,36%
97,85%
98,35%
98,84%
99,17%
99,34%
99,50%

99,67%

99,83%

100,00%

Reklamaci zptsobenych nevyrobnimi procesy je cca 600. Tyto defekty byly

zpusobeny chybou pfi transportu, pii manipulaci, pfi zadavani zakézky, pfi komunikaci atd.

Na zakladé interniho hodnoceni bylo oznaCeno 526 reklamaci jako opravnénych, coz

predstavuje 91%. Pokud tyto udaje dame do relace s celkovymi prodeji, pomér je 0,1%.
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Spolec¢nost pouziva pro oznaceni diivodu reklamace 20 kategorii. Hranice magickych 80%
Paretova pravidla byla v tabulce znazornéna ¢ervenou ¢arou, tedy Poskozeni - netésnost. Jako
transportu), zaslany Spatny produkt, pozdni doruceni. Vy¢isleni ndklad na vyrobu matrialu

z akceptovanych reklamaci dosahuje hodnotu 78 000 € za rok 2013.

5.3.1 Chyby nevyrobnich procesu zpisobené dopravou

Chyby nevyrobnich procesti zpisobené¢ dopravou piredstavuji zcela oddélenou ¢ést
analyzy, a to ze dvou divodl. Prvnim divodem je outsourcing dopravnich a logistickych
sluzeb v oblasti regionalniho skladovani spole¢nosti Axalta. Tato spole¢nost ma
na evropském kontinentu nékolik partnerskych spolecnosti diky, kterym se dostane
objednany produkt k zdkaznikovi. Tyto dodavatelé se voli v kazdém regionu individualné
na zaklad¢ vyhodnoceni jednotlivych nabidek téchto sluzeb. Druhym diivodem je Cetnost
reklamaci nevyrobnich procest zptisobenych dopravou. Celkem bylo reklamovano cca 600

chyb nevyrobniho charakteru. Z toho 526 jich bylo uznano jako odiivodnéné.

Dopravou bylo zptsobeno 283 reklamaci z celkovych 600, coz pfedstavuje téméf
polovinu, z toho bylo 212 uznano jako odivodnéné. Tyto akceptované reklamace tedy

celkem tvori 35% veskerych reklamaci nevyrobnich procesi.

V nasledujici tabulce je moZzné vidét pocet reklamaci dopravy. Tato tabulka
znazoriuje rozdeleni Cetnosti diivodu reklamaci a zptisobu dopravy. Tyto pocty obsahuji
pouze uznané reklamace. Divody reklamace jsou rozdéleny do 21 skupin.

Tabulka 12: Data nevyrobnich chyb zptisobenych transportem

LETECKA POZEMNIi LODNI

DOPRAVCE 4 51

SPATNY PRODUKT 45
ZAKAZNICKE SLUZBY 22
POSKOZENI: UNIK 21 1
POSKOZENI: SKRYTE 18

ZJEVNE POSKOZENI PRI 1 11

DODANI
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SPATNY ZAKAZNIiK
JINE

SPATNA FAKTURACE
DODANI

MALE MNOZSTVI
JINE BALENI
MNOZSTVi
PODMINKY DODANI
SPATNE BALENI

JINY PRODUKT
MIZERNE PODMINKY
VELKE MNOZSTVI
BRZKE DODANI
NEDODANO
TEPLOTNI PODMINKY
SPATNY OBALOVY
MATERIAL

CELKEM 5 204 3

Zdroj: Zpracovano na zakladé internich informaci [16]

PR RPRPRPRPRPRPRPNMNNOMNNDWO®©

V této tabulce lze jasné vidét, Ze se velmi malo pouziva letecka doprava a to hned
z n¢kolika divoda. Jednim z nich je charakter praskové barvy, jelikoz za specifickych
podminek muzZe u tohoto druhu produktu dojit k explozi. Dalsim divodem je nakladnost
takové prepravy vzhledem Kk pozemni dopravé, a v neposledni fad€ nutnost specialniho obalu

pro manipulaci na letisti.

Jesté méne Casto pouzivanym druhem dopravy je lodni. Divody, pro¢ se tak malo
pouziva, jsou zjevné. Pozemni doprava je témét vzdy levnéjsi a rychlejsi. Lodni doprava
se vyuziva pouze pro dopravu velkého mnoZstvi nebo na mista jinym zpiisobem tézko

dostupna.

Nasledujici tabulka zobrazuje relativni Cetnosti uUspé€Snych reklamaci v danych
kategoriich a zaroven tyto Cetnosti kumuluje. Diky kumulované Cetnosti je mozné pouzit

Paretova pravidla.
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Tabulka 13: Analyza dat reklamaci chyb nevyrobnich procesi zpiisobenych transportem

RELATIVNI KUMULATIVNI
CETNOST CETNOST

DOPRAVCE 25,94% 25,94%
SPATNY PRODUKT 21,23% 47,17%
ZAKAZNICKE SLUZBY 10,38% 57,55%
POSKOZENI: UNIK 10,38% 67,92%
POSKOZENI: SKRYTE 8,49% 76,42%
ZgEVNF: IjOSKOZENi 5,66% 82,08%
PRI DODANI

SPATNY ZAKAZNIK 3,77% 85,85%
JINE 2,83% 88,68%
SPATNA FAKTURACE 1,89% 90,57%
DODANI 1,89% 92,45%
MALE MNOZSTVI 1,42% 93,87%
JINE BALENI 0,94% 94,81%
MNOZSTVi 0,94% 95,75%
PODMINKY DODANI 0,47% 96,23%
SPATNE BALENI 0,47% 96,70%
JINY PRODUKT 0,47% 97,17%
MIZERNE PODMINKY 0,47% 97,64%
VELKE MNOZSTVI 0,47% 98,11%
BRZKE DODANI 0,47% 98,58%
NEDODANO 0,47% 99,06%
TEPLOTNIi PODMINKY 0,47% 99,53%
SPATNY OBALOVY 0,47% 100,00%
MATERIAL

Zdroj: Zpracovano na zakladé internich informaci [16]

Po aplikaci Paretova pravidla a vyznaceni hranice 80% je mozné vyzdvihnout defekty,
které maji velky vyznam. Pod pojmem ,,dopravce® se rozumi chyba dopravni ¢i logistické
spole¢nosti v obecnosti zptisobenou $patnou manipulaci. ,,Spatny produkt znamena, Ze
logisticka spole¢nost omylem dorucila jiny produkt nez ten, ktery byl objednan. Pokud byla
udélana chyba pracovnikem zakaznickych sluzeb, je oznacena jako ,,zdkaznické sluzby*.
Tento defekt je zpisobem zapomenutim objednani ¢i zruseni dopravy. Dalsi tfi kategorie
jsou vénovany ruznym druhtim poskozeni baleni, které je zptisobeno neodbornou manipulaci,

chybnym ukotvenim anebo nehodou pii nakladani nebo vykladani.
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6 Navrhy zlepSeni

Pro spravné a kone¢né vyhodnoceni je potieba predstavit navrhy na zlepSeni
vyrobnich i nevyrobnich procesii, které¢ byly analyzovany v ptfedchozi kapitole. Navrhy
na zlepseni se tykaji jak samotnych procesu, tak zdroji, které potiebuji tyto procesy, aby

fungovaly co mozna nejefektivnéji.

6.1 Chyby vyrobnich procesti odhalené interni kontrolou

Odhaleni vyrobnich chyb v interni kontrole znaci, Ze tyto procesy funguji velmi dobte.
Jedinou pfipominkou tedy miZze byt investice do vyrobnich zafizeni a tim omezeni

zmetkovitosti ve vyrobé.

Po analyze nejvyznamnéjSich chyb procesi odhalenych interni kontrolou byly

vybrany na zéklad¢ Paretova pravidla nasledujici defekty.

Tabulka 14: Vybér nejdulezitéjsich chyb vyrobnich procesi odhalené interni kontrolou

POPIS DEFEKTU PODIL NA KUMULATIVNI
CELKOVYCH PODIL
DEFEKTECH

DEFEKT VZHLEDU: ODSTIN 33,33% 33,33%

DEFEKT POVRCHU: HRBOLKY 15,63% 48,95%

DEFEKT VZHLEDU: TECKY NEBO JINA | 14,12% 63,07%

KONTAMINACE
DEFEKT POVRCHU: KRATERY 11,16% 74,23%

DEFEKT VZHLEDU: LESK 8,65% 82,89%

Zdroj: Zpracovani na zakladé internich informaci [16]

Pfi¢inou téchto chyb nemusi byt pouze lidsky faktor nebo nastaveni procesu.

Dtuvodem muze byt také napiiklad opotiebeni vyrobnich zafizeni, které je k dispozici
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v daném zavodé. Spolecnost Axalta vSak mé jiz zavedeny program investic obnovy
vyrobnich zafizeni, ktery je planovan na pfistich 5 let, a tudiz bude proces obnovy vyrobnich
zaiizeni dlouhodobou zalezitosti. Tento program ma za ukol udrzovat kvalitu produkti
spolecnosti Axalta na vysoké urovni tak, aby byly zakaznici co nejvice spokojeni a zaroven
aby se dobré jméno samotného produktu Sifilo dale i mezi potencialni zakazniky a tim

zlepsoval svou pozici na jiz takto silném konkuren¢nim trhu.

Investice do eliminace chyb téchto procesit miize dosahovat nékolikanasobku ro¢nich
nakladl spojenych se zmetkovitosti v zavislosti na zivotnosti zatizeni a ndkladovosti udrzby.
Vétsina defekti je zptisobena chybnym pomérem surovin a jejich kvalitou. Vysledna kvalita
praskovych natérovych hmot je velmi citliva na pomér a kvalitu surovin. Z tohoto diivodu je
nutné investovat do zafizeni, které touto kvalitu 1épe posoudi a dokaze presn¢ odméfit

pouzivané suroviny.

Pii vyc¢isleni nakladt spojenych s témito defekty je potieba brat v potaz prumérné
naklady vyroby jednoho kilogramu praskové barvy na ceském trhu a pocet kilogrami
barev, kde byl odhalen jeden z vyse popsanych defektii. Za téchto predpoklada lze stanovit,
ze naklady defektl ¢ini cca 250 000 € ro¢né. Tyto defekty nelze plné€ eliminovat, avSak daji
se vcelku velmi dobife redukovat. A to tim, Ze vétSina defektd uznanych vyrobcem
za opravnéné je zptusobeno malou chybou pii vyrobé ¢i manipulaci. Jiz v sou¢asnosti se kazda
vyrobni davka kontroluje, zda spliiuje veSkeré pozadavky. Jedna se vSak o vzorky odebrané
z vyrobni linky. A tudiZ neni mozné ndhodné odhalit ne¢které vady, jako je napiiklad

kontaminace praskové barvy, ktera zptsobuje celou fadu defektt.

V piipadé tpravy vyrobniho vybaveni lze pocitat s automatizaci baleni, vyrazné
sniZujici pravdépodobnost kontaminace obsahu baleni. Popisované vybaveni je nutné zatradit
do kazdého vyrobniho zadvodu. Takovéto zatizeni lze zaradit do 2. odpisové skupiny, dobu
odepisovani 4 roky a snizeni zmetkovitosti o 75%, muze spolec¢nost celkem investovat

do t&chto zafizeni az 750 000 €.

Pro zhodnoceni efektivity navrhu je vhodné sestavit Cost-Benefit analyzu. Pokud neni

provedena zadna zména, chyby vyrobnich procesti odhalené kontrolou kvality spojené
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s témito defekty budou na stalé urovni, coz znamena, ze chyby budou stat spolecnost Axalta
cca 250 000 € ro¢né. Pokud vsak spolecnost piijme plan investic obnovy strojniho vybaveni
vyrobnich zavodu, jako napiiklad automatickd balici linka, pfesné davkovani a vazeni
surovin, udrzeni spolehlivosti mleciho zafizeni, muze byt tento systém rentabilni jiz

ve stfedné dobém horizontu.

V piipadé, ze spolecnost investuje 65 000 € do nového zatizeni a zaroven 25 000 €
na obnovu stavajiciho zafizeni pro kazdy vyrobni zdvod, a zaroveil se snizi zmetkovitost
vybranych chyb o 75%, lze piedpokladat, Ze rentabilita investice bude do 4 let. Pficemz
zivotnost téchto strojti je planovana na 8 az 9 let v zévislosti na urovni udrzby stroju a jejich
vyuziti. Pfedpokladem pro nasledujici kalkulaci je stale stejné mnozstvi produkce.

Tabulka 15: Cost-Benefit analyza navrhu zlep$eni vyrobniho procesu

R DODATECNE INVESTICE NAKLADY NAKLADY NAKLADY NAKLADY USPORA/

O NAKLADY DO NA PRO NA CELKEM  NAKLADY
K SPOJENE NOVEHO UDRZBU  VSECHNY DEFEKTY

S REKLAMACI  ZAZIiZENi 4

(NULOVY VYROBNI

STAV) ZAvoDY
1. \ 250000 65000 25000 360000 62500 487500  -237500
2. \ 250000 0 25000 100000 62500 162500  -150000
3. \ 250000 0 25000 100000 62500 162500 -62500
4, \ 250000 0 25000 100000 62500 162500 25000

Zdroj: Zpracovani na zakladé internich informaci [16]

Tato tabulka potvrzuje pfedchozi predpoklad, Ze ndvratnost takovéto investice véetné
udrzby ma névratnost oproti nulovému stavu 4 roky, a tudiz tato investice je piijatelna.

Uspora &tvrty rok ¢inni 25 000 €. S rostoucim vyhledem by samoziejmé uspora rostla.

Pro zlepSeni kvality ve vyrobnich zavodech se vyuziva také metoda tzv. ,,Best
practice®. Tato metoda znamena jakysi vzor ¢i standard v nastavovani procesu v organizaci.
Zékladem je spravna komunikace vedeni spolec¢nosti, kterd jasné¢ ustanovi strategicky cil.
Takovymto cilem miiZe byt sniZzeni zmetkovosti v jednotlivych kategoriich. A pokud je cil
spravné komunikovan, miize byt snadno rozpracovan do jednotlivych dil¢ich cild. Zaroven

vedeni musi sestavit tym, ktery bude odpovédny za vyhledani nejlepsi praxe a aplikaci téchto
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poznatkii do procest vyroby. Vysledkem by tedy mélo byt sjednoceni zmetkovitosti s uréitou

pfedem danou toleranci. (2)

6.2 Chyby vyrobnich procest reklamované zakaznikem

[ 24

naptiklad kontaminace produktu. Takovychto druht zavad bylo identifikovano 9 z 22, jak je
vidét v dalsi tabulce. Prokazatelné dodate¢né naklady spojené s t€émito reklamacemi dosahuji

ptiblizné 57 000 € za rok 2013.

Tabulka 16:Vybér nejdileZitéjSich chyb vyrobnich procesi reklamovanych zakazniky

POPIS DEFEKTU RELATIVNI KUMULATIVNI

CETNOST CETNOST
CISTOTA/KONTAMINACE 12,68% 12,68%
ETIKETA PRODUKTU 9,78% 22,46%
HRUDKY/TECKY 9,42% 31,88%
LESK 9,42% 41,30%
PRASEK: HRUDKY A SRAZENINY 8,69% 50,00%
ODCHYLKA ODSTINY NEBO EFEKTU 7,97% 57,97%
VADNE BALENI 7,97% 65,94%
PRASEK: VELIKOST CASTIC 7,60% 73,55%
PRASEK: NABIJENI 6,47% 80,02%

Zdroj: Zpracovani na zakladé internich informaci [16]

Pokud se porovna pomér vad odhalenych interni kontrolou a vad, které byly odhaleny

az zakazniky, potom ndm vyjde ¢islo mensi nez 0,1. To znaci vysokou efektivitu kontroly
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kvality. AvSak je nutné neustat ve snaze snizovani zmetkovitosti a neustale inovovat procesy
tak, aby dochazelo k jejich neustadlému zlepSovani, jak popisuje metoda Six sigma a jeji
cyklus DMAIC. Diky této metod¢ se definuje problém, zméfi se jeho parametry, zjisti se jeho
priCina, navrhne se zlepSeni a je-li problém odstranén je tento postup zarazen do standardi

spole¢nosti.

Manazer kvality zdvodu by mél na zdkladé téchto vysledkli upravit hodnoty sledované
kontrolou kvality. Napftiklad v soucasnosti se kontroluje ¢istota/kontaminace produktu pouze
vizualné na malém vzorku, pficemz tento defekt je nejcetnéji zastoupen v divodech
akceptovanych reklamaci. Diky zafazeni danych reklamaci do kategorie vyrobnich vad, je
predpokladéano, ze ke kontaminaci nedoslo pfi prepravé ani manipulaci. Moznosti jak tento
defekt odstranit ¢i minimalizovat jeho Cetnost vyskytu je napiiklad sledovani hodnot
velikosti ¢astic, jelikoZz cizi ¢astice jsou velmi Casto vyrazné mensi. Méfeni velikosti ¢astic
se jiz provadi, ale s jinym divodem. V tomto ptipadé se sleduje, jestli je vétSina
¢astic v ur¢itém rozmezi. Pro tento druh defektu se vSak musi kontrolovat jejich krajni
hodnoty. Pokud budou hodnoty vyrazné&jsi, potom by méla kontrola kvality provést zkuSebni
aplikaci na vzorovy plech a poté jej vypalit. Tento dodatecny test by prokazal, zda se
v produktu vyskytuje né€jaka kontaminace ¢i nikoliv. S velikosti ¢astic a jejimi krajnimi
hodnotami souvisi i dal§i defekty, které byly vyhodnoceny jako dulezité. Témito defekty jsou

hrudky/tecky, lesk, praSek: hrudky a sraZzeniny, prasek: velikost ¢astic a prasek: nabijeni.

Pokud je provedena Cost-Benefit analyza, zjisti se nasledujici stanovisko. Pokud neni
provedena zadna zména reklamace spojena s témito defekty, bude na stalé urovni, coz
znamena, ze reklamace budou stat spolecnost Axalta 57 000 € ro¢né. Jestlize vSak spole¢nost
piijme do kazdé¢ kontroly kvality pfidruZzené k vyrobnimu zavodu jednoho pracovnika, ktery
bude mit na starosti kontrolu velikosti ¢astic praSkové barvy, potom je velmi pravdépodobné,
Ze se snizi mnozstvi reklamaci a s tim 1 spojené dodate¢né naklady v deklarované vysi az
0 75%. Piedpokladem je fakt, Ze tato ¢innost zabere pracovnikovi kvality méné nez 50% jeho

pracovni doby. Proto plati nasledujici tabulka.

67



Tabulka 17: Cost-Benefit analyza navrhu na zlep$eni interni kontroly

DODATECNE NAKLADY NA NAKLADY DODATECNE  NAKLADY USPORA
NAKLADY KONTROLU KVALITY ZA NAKLADY CELKEM
SPOJENE VYBRANYCH VSECHNY  SPOJENE
SREKLAMACI DEFEKTUZA1ROK  VYROBNI S REKLAMACI
PRED ZA 1 PRACOVNIKA ZAvopy PO
57000 \ 9000 36000 14250 50250 6750

Zdroj: Zpracovani na zakladé internich informaci [16]

Z tabulky vyplyva, ze pokud pfijmou 1 pracovnika pro kazdé pracovisté kontroly
kvality, ktery bude mit na starosti nejen kontrolu velikosti ¢astic. Potom ro¢né spole¢nost
uSetii 6750 €. Nevycislitelnou ¢asti pfinosu takové zmény je samoziejmé spokojenost
zakaznika, ktery dostane produkt v té nejvyssi kvalit€¢ a bude se na néj témét vzdy moci

spolehnout. Protoze spolehlivost je zasadni vyhodou v takto konkurenénim prostiedi.

Dalsim zptisobem, jak zefektivnit vyrobu, je zjednoduseni vypocetniho systému, ten
piedava informace od technickych a obchodnich zastupcti vyrobé, a zaroven nastavuje proces
proSetieni specifickych poZadavkil a podminek u zakaznika, které maji vliv na vyslednou

kvalitu vzhledu a povrchu, coZ je u natérovych hmot stézejni vlastnost.

Uprava vypodetniho systému piedavajici informace mezi technickymi a obchodnimi
zastupci a vyrobou je relativné malou Casti investice, jelikoz tyto upravy mohou byt bezplatné
provedeny v ramci smlouvy s poskytovatelem tohoto systému, ktery je uzavien na nékolik

let.

Dalsi ¢asti navrhu aplikace VSM neboli Value Stream Mapping na proces prosetieni
specifickych podminek zédkaznika, jako je napiiklad proces vypalovani praskové barvy, kdy
musi dojit ke spradvnému sesitovani vrstvy natérové hmoty. Tato zména je mozné provést
intern€ diky procesnimu tymu, ktery mé dohled nad kazdym vyrobnim zatfizenim. Aplikaci
Value Stream Mapping by bylo zjisténo, ze tento proces zbyteéné prodluZzuje piedani
informaci vypliovanim zbytecnych informaci a n€kdy 1 duplicitnich informaci. CoZz vede
v extrémnich pfipadech k vyrobé produktu, ktery je reklamovan z divodu Spatného

pochopeni pozadavkl zdkaznika.
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6.3 Chyby nevyrobnich procest

Pti predstaveni navrhi na zlepSeni v oblasti chyb nevyrobnich procesii je nutné

vyhodnoceny pomoci Paretova pravidla

Tabulka 18: Vybér nejdiilezitéjsich chyb nevyrobnich procesi

wewvr

DUVOD REKLAMACE RELATIVNI KUMULATIVNI
CETNOST PROCENTA

STAV - POSKOZENO 34,55% 34,55%

SPATNY TYP PRODUKTU 20,66% 55,21%

POZDNIi DODANI 9,92% 65,12%

NEDEFINOVANO 9,42% 74,55%

POSKOZENI - NETESNOST 6,28% 80,83%

Zdroj: Zpracovani na zakladé internich informaci [16]

Pokud je provedena analyza potencialni vyse investice jako v pfedchozich pfipadech,

je jasné, Ze muze spole¢nost Axalta investovat az 48 000 € ro¢né. Lze predpokladat 5-ti leté

obdobi strategickych plantl, a tudiz i uzavieni smluv na 5 let, proto miize tato spole¢nost

ve strategickych planech pocitat s investicemi na optimalizaci nevyrobnich procesi

az 240 000 €.
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Tabulka 19: Vybér nejdiilezitéjsich chyb nevyrobnich procesi zpisobenych transportem

RELATIVNI KUMULATIVNI
CETNOST CETNOST

DOPRAVCE 25,94% 25,94%
SPATNY PRODUKT 21,23% 47,17%
ZAKAZNICKE SLUZBY 10,38% 57,55%
POSKOZENI: UNIK 10,38% 67,92%
POSKOZENI: SKRYTE 8,49% 76,42%
ZgEVNF: IjOSKOZENi 5,66% 82,08%
PRI DODANI

Zdroj: Zpracovani na zakladé internich informaci [16]

V rédmci téchto investic by mélo byt pocitino s optimalizaci procest
logistiky, napiiklad zména partnera zajistujiciho dopravu a skladovani. V tomto piipadé
do zmény poskytovatele logistickych sluzeb vstupuji do predpokladii investic pouze naklady
spojené s vybérem nového partnera a ndklady spojené s piesunem zbozi. Nesmi
se opomenout také mozna Gspora penéznich prostiedkii a vyhodnéjsi obchodni podminky,
které mohou byt sjednani v rdmci novych smluv. Pii optimalizaci procesti mize dojit také
ke zvySeni efektivity v ramci dodrzovani ¢asového harmonogramu dodani produktu. Ta
se projevi snizenim pramérnych nakladt na prepravu jednoho kilogramu produktu a zaroven

zvysi pocet zakaznikd, které je mozné obslouzit béhem jednoho dne.

V soudasnosti je sklad, pouZzivany na obsluhu zakaznikti v Ceské a Slovenské
republice, umistén ve Straubingu vV némecké spolkové zemi Bavorsko. Dodaci lhita
u produkti expedovanych z tohoto skladu je 2-3 dny. Pokud se v tomto ohledu provede
Benchmarking, zjisti se, Ze konkurence dokaZe se zékladnim sortimentem obslouZit
zakazniky do druhého dne. TudiZz pokud bude crossdockingovy sklad lokalizovany
na hranicich Ceské a Slovenské republiky, bude schopen zajistit konkurenceschopnou
distribuc¢ni sit’ s dodaci lhtitou do druhého dne od objednani. I tato skute¢nost vyznamnou
meérou prispeje ke zvySeni konkurenceschopnosti spole¢nosti Axalta na ceském a slovenském

trhu.

Dalsim davodem reklamaci je zaslani Spatného produktu. Tento problém lze

eliminovat, jak ze strany logistické spole¢nosti, tak ze strany vyrobce, tedy Axalta. Partner
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zodpovédny za dopravu a skladovani vyrobkli mize zvysit vystupni kontrolu a tudiz snizit
pravdépodobnost dodani Spatného produktu. Vyrobce naopak mize snizit tuto
pravdépodobnost zapojenim novych informacnich technologii, jako je naptiklad QR kod
na etiketé vyrobku, ktery jasné a piesné specifikuje obsah baleni nebo vyuzitim napiiklad
jednoduché aplikace na chytrém telefonu, ktera zjednodusi ovéfeni kompletniho odbaveni

objednavky.

Se skladovym hospodafstvim je spojena dal§i ¢ast investice. PoSkozené baleni
je nejcastéj$im divodem reklamace zbozi. Toto by mohlo byt efektivné oSetieno
prehodnocenim obalového materidlu zbozi. Piikladem by mohly byt vratné kontejnery
z pevngjsiho materialu, které by zaroven mohli snizit naklady na obaly. V soucasnosti
je vyuzivana vinita lepenka, ktera zvlasté pii manipulaci vysokozdviznym vozikem neni

vhodnym ochrannym obalovym materidlem (viz obrazek).

Obrazek 6: Priklad nedostate¢né ochrany produktu pred manipulaci vysokozdviZznym vozikem

Zdroj: Interni zdroj spole¢nosti

Prostor na zlepSeni 1ze zajisté najit v samotném procesu zpracovani téchto reklamaci.
Duvodem pro nutnost této inovace je ziejmy na prvni pohled. V piedchozi tabulce je
na ctvrtém misté divodi reklamaci polozka ,,Nedefinovano*. Coz znaci nedtsledné definice
téchto defekti, které zpisobuje moznou odchylku analyzy pfi¢in reklamaci a zaroven mozné

snizeni efektivity opravnych oSetieni.
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Dalsim diivodem jsou definice jednotlivych polozek diivodu reklamace. Diikkladnym
proskolenim zaméstnanct zpracujicich reklamace by bylo mozné zajistit piesnéjsi analyzu
dat a eliminaci nékterych polozek, které mohou byt miln¢ zarazeny a tudiz i1 Spatné

vyhodnoceny

Detailngji byly prozkoumany chyby nevyrobnich procest, které vznikly pfi
transportu. Z toho témét 50% reklamaci bylo zplsobeno transportem a manipulaci.
Na zaklad¢ interniho Setfeni bylo 86% reklamaci akceptovano, coz ptedstavuje 0,03%
celkovych prodeju. Tato zména zpusobila, Ze transport celkové tvofi 35% z chyb
V nevyrobnich procesech. Vyjadrit naklady na tyto chyby nelze velmi ptesné, jelikoz neni
vyuzivan pouze jeden dopravce a tudiz ceny se ruzni. A zaroven jsou tyto reklamace

uplatiiovany spolecnosti Axalta u svych dopravnich a logistickych partnert.

Néavrhem na prevenci poSkozeni obalu dopravcem je vyuziti specidlnich palet
vyrobenych z plastového materialu se zvySenym lemem, ¢imz bude zabranéno nechténym
protrzenim obali vidlici vysokozdvizného voziku ¢i jinou manipula¢ni technikou. Piiklady

takovych poskozeni jsou uvedeny v pfilohach. [23]
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Zaveér
Hlavnim cilem této diplomové priace bylo srovnani chybovosti vyrobnich

a nevyrobnich procest spole¢nosti Axalta Coating Systems a vytvofeni ndvrhi snizeni

vyskytu vybranych defekti.

Prvni ¢ast této prace charakterizuje podnikatelsky subjekt. Byla zde popsana aktualni
situace na trhu s praskovymi barvami a konkurenceschopnost spole¢nosti. A i pies takto silné
konkurenéni prostfedi se tato spolecnost, udrzuje na vedoucich pozicich tohoto odvétvi.
Soucasné byla provedena SWOT analyza. Silné a slabé stranky, které z této analyzy

vychazeji, je nutné zohlednit pfi vypracovani ndvrhli na snizeni chybovosti procest.

Pro detailni pochopeni problematiky této prace byly popsany procesy vyroby
praskovych barev a analyzy procest vyhodnocovani chyb, které byly rozd€leny do tii
kategorii. Prvni kategorii byly vyrobni chyby odhalené interni kontrolou kvality. Jako druha
kategorie byly oznaCeny vyrobni chyby reklamované zakazniky. A posledni kategorii byly

definovany chyby nevyrobnich procest.

Nasledné byly vyhodnoceny chyby jednotlivych kategorii. Pfi této analyze bylo
vyuzito Paretova pravidla, které pomohlo vybrat nejdilezitéjsi defekty zpisobenych
vyrobnimi ¢i nevyrobnimi procesy. Vysledky analyzy jsou popsany v kapitole vyhodnoceni

chyb.

Posledni casti diplomové prace byly navrhy zlepSeni, které si kladou za cil snizit
chybovost procesti, takovym zpisobem, aby byla zvySena celkova kvalita produktt

spolecnosti Axalta. A tim ziskala konkuren¢ni vyhodu.

Metody priimyslového inzenyrstvi jsou bézné vyuzivany ve vyrobnich procesech,
avSak dlraz na odstraiiovani chyb v nevyrobnich procesech neni tak vyrazny. Pii tom
by vyuziti téchto metod i v nevyrobnich procesech mohlo uSetfit spolecnosti nemalé ¢astky
ro¢né. Napiiklad VSM neboli Value Stream Mapping by pomohl odhalit nadbyte¢né procesy
nepiidavajici zddnou hodnotu, pfipadné procesy duplicitni. Princip systému Poka Yoke

by mohl zamezit zaslani nepoZzadovaného produktu zakaznikovi. Navrh kvalitnéjSich
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a odolnéjsich vratnych oball by snizil poskozeni obali vinnou manipulace a transportu.
Zefektivnénim distribucnich kanalti by mohlo dojit ke zkraceni doby dodéni. Je mnoho
zpusobli znamych z oblasti vyroby, kterymi by se dosahlo zlepSeni efektivity nevyrobnich
procesu, a zaroven by ndvratnost takovychto investic nebyla pfilis§ velka. Principy tspéSného
zavedeni inovaci do nevyrobnich procesti jsou naprosto stejné jako u procesti vyrobnich. Ridi

se tzv. cyklem DMAIC, ktery byl vyse vysvétlen.
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Piiloha C: Porovnani vyznamu chybovosti procesii spole¢nosti Axalta

REKLAMACE POCET UZNANO NAKLADY
/ICHYBY REKLAMACI/ REKLAMACIi/ SPOJENE
CHYB CHYB S REKLAMACEMI/

CHYBAMI

INTERNI

KONTROLY 6500 100% 250 000 €

KVALITY

REKLAMACE

VYROBKU

ZAKAZNIKE 600 43% 57 000 €

M

REKLAMACE

NEVYROBNIi 600 91% 48 000 €

CH PROCESU

Zdroj: Vlastni zpracovani na zakladé internich informaci [16]



Abstrakt

KOSTUN, Michal. Porovndni chybovosti vyrobnich a nevyrobnich procesi.
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Diplomova prace se zabyva analyzou chybovosti procest za ucelem identifikace
moznosti zlepSeni a ureni vyznamnosti vyrobnich a nevyrobnich procesti ve spole¢nosti
Axalta Coating Systems. Na zaklad¢ vysledkti vyhodnocenych dat byla navrzena zlepSujici

navrhy.



Abstract

KOSTUN, Michal. Comparison of error rates of production and nonproduction
processes. Diploma thesis. Plzen: Faculty of Economics, University of West Bohemia, 85
pgs., 2016

Keywords: quality, claims, process, analysis, powder coating

This thesis analyses the error rates of processes to identify opportunities for
improvement and determine the significance of manufacturing and non-manufacturing
processes in Axalta Coating Systems Company. There has been proposed improvements

based on the results of the data evaluation.



