UNIVERZITA PARDUBICE
FAKULTA EKONOMICKO-SPRAVNI

DIPLOMOVA PRACE

2013 Bc. Milos Vanak



Univerzita Pardubice
Fakulta ekonomicko-spravni

LEAN management - Optimalizace FAI procesu

Bc. Milos Vanak

Diplomova prace
2013



Univerzita Pardubice
Fakulta ekonomicko-spravuni
Akademicky rok: 2012/2013

ZADANI DIPLOMOVE PRACE

(PROJEKTU, UMBLECKEHO DILA, UMELECKEHO VYKONU)

Jméno a pifjmen{: Bec. Milo§ Vaiidk

Osobn{ &islo: E09693

Studijn{ program: N6208 Ekonomika a management

Studijni obor: Ekonomika a management podniku

Nézev tématu: LEAN management - optimalizace FAI procesu
Zaddvajicl katedra: Ustav podnikové ekonomiky a managementu

Zidsady pro vypracovani:

Ukolem této price je optimalizovat FAT proces za u#iti nastroji a principti LEAN manage-
mentu ve zvoleném podniku

Vymezeni cile prace a metod zpracovani

Charakteristika LEAN managementu, jeho principy a néstroje

Optimalizace FAI {first arcticle inspection) procesu ve vybrané spolecnosti

Formulace zavérd a doporudeni



Rozsah grafickych praci: -
Rozsah pracovni zpravy: cca 50 stran
Forma zpracovani diplomové prace: tist&nd/elektronicka

Seznam odborné literatury:

GEORGE, M., ROWLANDS, D., KASTLE, B. Co je LEAN SIX SIGMA?
Brno: SC&C Partner, 2005. 94 s. ISBN 80-239-5172-6

IMAI, M. KAIZEN? Metoda, jak zavést tisporné&jsi a flexibilng&jsi vyrobu

v podniku. Brno: Computer Press, 2004. 272 s. ISBN 80-251-0461-3.
KOSTURIAK, J.,FROLIK, Z. Stihly a inovativni podnik. Praha: Alfa
Publishing, 2006. 237 s. ISBN 80-86851-38-9.

LIKER, J. K. Jak to déla Toyota - 14 zdsad Fizeni nejvétsiho svétového vyrobce.
Praha: MANAGEMENT PRESS, 2007. 392 s. ISBN 978-80-7261-173-7.
MASIN, I,VYTLACIL M. Nové cesty k vy$si produktivitd. Liberec: Institut
primyslového inZenyrstvi, 2000. 307 s. ISBIN 80-902235-6-7.

STEVEN, B. Strategic lean mapping: blending improvement processes for the
perfect solution.USA, New York: McGraw-Hill, 2012. 186 s. ISBN
978-0-07-178855-7 (vaz.) 0-07-178855-7.

TOPFER, A. SIX SIGMA: Koncepce a piiklady pro fizeni bez chyb. Brno:
Computer Press, a.s., 2008. 508 s. ISBN 978-80-251-1766-8.

/
VS o
Vedouci diplomové préce: doc. Ing. Renata Myskova, Ph.D.
Ustav podnikové ekonomiky a managementu
Datum zadéani diplomové prace: 29. ¢ervna 2012
Termin odevzdani diplomové prace: 30. dubna 2013
7
>

a Aan?

doc. Ing. Rendta Myskovd, Ph.D. doc. Ing. Marcela KoZend, Ph.D.

dékanka vedouci istavu

V Pardubicich dne 30. #ijna 2012



PROHLASENI

Prohlasuji, Ze jsem tuto praci vypracoval samostatn€. Veskeré literarni prameny
a informace, které jsem v praci vyuzil, jsou uvedeny v seznamu pouzité literatury.
Byl jsem seznamen s tim, Ze se na moji praci vztahuji prava a povinnosti vyplyvajici
ze zékona ¢. 121/2000 Sb., autorsky zakon, zejména se skutecnosti, ze Univerzita
Pardubice ma pravo na uzavieni licenéni smlouvy o uziti této prace jako Skolniho
dila podle § 60 odst. 1 autorského zakona, a s tim, ze pokud dojde k uziti této prace
mnou nebo bude poskytnuta licence o uziti jinému subjektu, je Univerzita Pardubice
opravnéna ode mne pozadovat pfiméfeny piispévek na uhradu nakladd, které na
vytvoteni dila vynalozila, a to podle okolnosti az do jejich skutecné vyse.

Souhlasim s prezen¢nim zpfistupnénim své prace v Univerzitni knihovné Univerzity

Pardubice.

V Pardubicich dne 30. 4. 2013 Be. Milo§ Vanak



PODEKOVANi
Timto bych rad pod¢koval své vedouci prace doc. Ing. et Ing. Renaté¢ MySkové, Ph.D. za

jeji odbornou pomoc a cenné rady, které mi pomohly pfi zpracovani diplomové prace.



Anotace

Diplomova prace “Optimalizace FAI procesu”“ se zabyva problematikou lean
managementu. V prvni Casti prace jsou popsany zakladni pojmy pouzivané
v souvislosti s lean fizenim. Na tuto ¢ast navazuje vysvétleni zdkladnich principtl
lean managementu a problematika plytvani. Dale jsou vysvétleny metody a nastroje
pouzivané v lean fizeni. Druhd ¢ast prace je zaméfena na optimalizaci FAI procesu
ve spoleénosti Foxconn s.r.o. s vyuzitim principti,, nastrojii a metod vysvétlenych

v prvni Casti.
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Title

Optimalization of FAI process

Annotation

The diploma thesis “Optimalizaction of FAI process® is concerned on lean
management. In first part of the thesis are described basic terms related to lean
management. In work are explained basic principles of lean management, problems
of wasting and first part is finished by explanation of tools and methods, which are
used in lean management. Second part of the thesis is aimed on optimalization of
FAI process in Foxconn Inc. by using of principless, tools and methods explained in

the first part.
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Uvod

V dnesnim modernim svéte se stava lean management vice a vice popularni. Firmy
se snazi byt lean, mit lean vyrobu, téméf kazdy manazer se snazi Stihle myslet.
Filozofie lean pochéazi z Japonska. Prvni zéklady S§tihlé vyroby byly polozeny ve
firmé Toyota v 50. letech minulého stoleti. Vychozi snahou spole¢nosti bylo
snizovani vyrobnich davek, neustale zlepSovani a vyroba s minimalnimi zdsobami.
Spole¢nost se neustale vyvijela, ucila a zdokonalovala. Kazdé sniZeni zasob
znamenalo, ze se objevily nové problémy, napf. nestabilni proces, problém
s dodavateli, problémy s kvalitou, apod. Spole¢nost tyto problémy pribézné
odstraniovala, dale sniZovala mnoZstvi zasob a snaZila se dosdhnout plynulého
vyrobniho toku. Nebyla to cesta jednoducha a trvala desitky let. Tento vytvofeny
systém piedstavoval pocatky lean managementu, ktery se pozdéji ve spolecnosti
Toyota nazyval a nazyva TPS — Toyota Production System. Co se ty¢e mé, tak jsem
se s pojmem lean setkal pomérmné neddvno. Kdyz jsem se o tuto problematiku zacinal
zajimat podrobné&ji, byl jsem doslova fascinovan. Uhel pohledu, kterym lean filozofie
nahlizi na podnik je absolutné rozdilné oproti tradi¢nimu fizeni, o kterém jsem se az
doposud ucil. Na internetu a v odborné literatuie jsem se dozvidal nové a nové
informace o metodach a nastrojich lean. Po néjaké dobé¢ studia jsem se zastavil
a zacal premyslet co to vlastné lean management je. Zarazilo me€, Ze jsem nebyl
schopny pfesné definovat lean management. Na internetu jsem zadaval do
vyhledavace spojeni lean management, ale nikde jsem nenasel pro mé uspokojujici
odpovéd’. Poskytnuté odpoveédi ve mné vyvolavaly dalSi a nové otazky, az po
slozitém hledani a studiu jsem ziskal potfebné odpovédi. Uvédomil jsem si, ze lean
muze byt popsan jakkoliv, miize vyuZzivat nespocCetné lean nastroji a metod, ale
v lean filozofii ptjde vzdy o lidi a o pouzivani selského rozumu.

Téma lean management jsem si zvolil z nékolika divodi. Prvnim a nejdileZitéjsim
divodem je, Ze m¢ problematika lean managementu oslovila a zacal jsem se ji ve
svém volném case vénovat. Kdyz jsem vyzkouSel nckolik zikladnich lean zéasad
v praxi byl jsem piekvapen jak lean funguje. Stacilo si projit vyrobu, oteviit oci
a pozorovat, kolik zbytecnych procest se ve vyrob¢ uskutecnuje. DalSim divodem
vybéru lean managementu bylo, Ze chci jednoduSe popsat podstatu a prvky lean

fizeni, vysvétlit zakladni pojmy jako lean management, lean podnik a lean vyroba.
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Cilem diplomové prace je optimalizace FAI procesu za uZziti nastroji a principi

LEAN managementu ve spole¢nosti Foxconn s.r.o.

Pro splnéni cile jsou vysvétleny nejprve zakladni pojmy jako lean management, lean
manufacturing, lean company, které se ptfi pouZzivani dost Casto zaménuji. Dale jsou
popsany zakladni principy lean fizeni a vysvétlena problematika plytvani. V dalsi
Casti prace jsou uvedeny a charakterizovany zakladni néstroje a metody, které se
v lean managamentu pouzivaji. Optimalizace FAI procesu ve spolec¢nosti Foxconn
s.r.0. s vyuzitim vysvétlenych nastroji a principii lean managementu je feSena
v kapitole 4. Zamérem je vysvétlit FAI proces, zmapovat soucasny proces,

identifikovat plytvani a realizaci nového procesu plytvani redukovat.
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1 Lean management

Slovicko lean se v posledni dob¢ zacalo pomérné Casto pouzivat. Co si vSak pod
timto pojmem predstavit. Pieklad slovicka lean zanglictiny do CeStiny zni jako
“Stihly*. Ve skutec¢nosti ma slovo lean $irSi vyznam — optimalni, s minimem plytvanti,
rychly, flexibilni, zaméfeny na zdkaznika, atd. [1]. Lean management je velmi Siroka
metoda fizeni, Casto je na lean nahlizeno jako na filozofii, kterou musi podnik
piijmout. Lean filozofie je zaloZena na né¢kolika zékladnich principech, toto bude
detailné vysvétleno v dalsi Casti prace. Primarné jde o to, aby se spolecnost snazila
neustdle zlepSovat ve vSech oblastech a snazila se zamezit zbytecnému plytvani.
Druhym hlavnim principem je uspokojeni pozadavkt zakaznika [23]. Zakaznik
uruje hodnotu a firma musi urcit a zlepSovat procesy, které ptidavaji hodnotu.
Ostatni procesy musi podnik redukovat, popf. eliminovat. Tyto procesy jsou
vykonavany lidmi, proto je nutné, aby vedeni spolecnosti podporovalo a vedlo lidi
k neustalému zlepSovani procest ptidavajici hodnotu a redukci plytvani. Pro splnéni
téchto pozadavkl vyuziva lean management fadu nastroji a technik. Mezi tyto
nastroje patii 5S, vizualni management, value stream mapping, atd. [33]. Zde musim
darazné upozornit, Ze lean management neni sbirka technika a néstroja, které jsou
jednotlivé implementovany ve spolecnosti. Jak jiz bylo napsano, lean managament je
filozofie tizeni, ktera zahrnuje celou organizaci a hlavni a nejdilezitéjsi casti tohoto
fizeni je Clovek. Lean filozofie by se ve firm¢ méla preménit v kulturu. Kazdy ¢len
organizace by mél jednat podle lean zasad. Zvlastni ulohu zde ma vrcholové vedeni,
které by mélo neustale zlepSovani §tihlého tizeni podporovat a mélo by vést lidi

pomoci vlastniho piikladu [31].

1.1  Vznik lean managementu - TPS

Filozofie lean managementu pochazi z Japonska, kde se zacala vyvijet na konci 50.
let 20. stoleti ve firm¢ Toyota. Za autora filozofie lean je povazovan Taiichi Ohno,
ktery vyvinul systém fizeni podniku nazvany TPS — Toyota Production System.
Tento systém je neustdle vyvijen a zdokonalovan. Nejlepsi praktiky, overené ve
spolecnosti Toyota, se dale Sifily do ostatnich zavodl a posléze i do dodavatelskych
firem. Ukazalo se, ze kvuli neustalému vyvoji a zdokonalovani TPS praktik, nemize
byt proces pienosu nejlepSich metod nikdy zdarn€é ukoncen. Na zaklade této
skuteénosti vytvoril Fujio Cho, zak Taiichio Ohna, jednoduché znazornéni TPS

systému, ktery ma podobu domu. Toto znazornéni byva také nazyvano jako lean
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temple (chram). Podoba domu (chramu) zde neni ndhodna, stejné jako dim musi mit
stabilni zaklady, nosné pilife a musi mit dobrou stfechu, tak to samé plati i pro TPS.

Slaby ¢lanek domu oslabuje cely systém [5].

Obrazek €. 1 - TPS systém - lean dim
Zdroj: [11]

Systém musi byt postaven na dobrych zakladech. Ty predstavuji standardizované,
stabilni a spolehlivé procesy. Pouziva se zde fada lean nastroji jako 5S, go to gemba,
SMED (Single Minute Exchange Die), TPM (Total Productive Maintenance),
a podobné. Tyto a dalsi nastroje budou vysvétleny v dalsi ¢asti diplomové prace.
Toyota do zakladny zatazuje i zasadu heijunka. Tato zasada pfedstavuje vyrovnany
harmonogram vyroby, ktery je nutny k tomu, aby byl cely systém stabilni a umoznil
udrzovat co nejmensi zasoby [5]. Nékteii autofi zatazuji tuto zasadu do pilite JIT
(Just — In — Time).

Duim stoji na dvou nosnych pilifich. Prvni pilit predstavuje systém JIT a druhy pilit
predstavuje zasadu jidoka.

Just — In — Time

Hlavnim cilem JIT je vyrabét spravné véci, ve spravny ¢as, spravné kvalité a ve
spravném mnozstvi pii minimalnim plytvani [7]. Systém JIT by v TPS nemohl
fungovat bez pull neboli tahového systému. V tomto systému si nasledny proces
objednava potiebny pocet soucastek od procesu predchazejiciho. Vyuziva se zde
karticek, které fidi objednavkovy systém [16]. Slova karta se do japonstiny preklada

jako kanban, proto se tomuto systému fika kanbanovy systém. Dals$im a fekl bych

vvvvvv
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to vhodné. Tok je kli¢ovou myslenkou filozofie lean [7]. Princip nepfetrzitého toku

a systém kanban budou vysvétleny v dalsi ¢asti této prace.
Jidoka

Jidoka je zasada, ze vadny dil by nemé¢l byt nikdy pfedan na dalsi stanovisté. Jedna
se o zafizeni, které zastavi stroj v piipadé, ze je vyrabén nekvalitni vyrobek.
I v tomto pfipadé lze vyuzivat metody a nastroje lean managementu. Jedna se napft. o
poka-yoke, andon, sedm jednoduchych néstroji jakosti, atd.

V centru déni, tedy mezi obéma pilifi, jsou lid¢, redukce plytvani a neustale
zlepSovani. Pravé lidé by méli identifikovat a redukovat plytvani a pracovat na
neustalém zlepSovani vSech podnikovych procesti. Manazefi spolecnosti Toyota,
Casto pouzivaji véty. My ned¢lame auta, my délame lidi. Lidi k nam nechodi
pracovat, ale pfemyslet, jak vyrdbét auta co nejlépe. Toyota ma vypracovany
nepftetrzity tok rozvoje lidi, ktefi umi tvofivé myslet a neustale zlepSovat procesy ve
schopnost ugit své spolupracovniky. Clovék, ktery uéi, se musi neustile
zdokonalovat. Je-li dobry ucitel, ziskava si pfirozenou autoritu a tctu. Lidé okolo
tohoto ¢loveka postupné zanou pracovat jako on a za¢nou ho napodobovat. Timto

zpusobem se buduje podnikova lean kultura [21].

Stiechu domu uvadim jako posledni ¢ast domu, ale protoze predstavuje cile, mélo by

se v systému TPS od stfechy, tedy cill, zacinat. Cile pfedstavuji nejlepsi jakost,
vysokou bezpecnost, minimalni naklady, vysokou moralku a nejkratsi prib&hové
doby.

1.2 Lean managament v soucasnosti

Vroce 2008 provedla spolecnost ACE (Allied Consultans Europe) prizkum
zaméfeny na vyuzivani principli lean managementu v Evropé€. Tato organizace
zjistila, Ze 57 % podnikl pouziva lean metody, 20 % planuje jejich zavedeni a 23 %
viubec neuvazuje, ze by lean metody zavedla [4]. Vysledky jsou znazornény na

obrazku ¢. 2.
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Obr. 1.1 VyuZivdni Leanu

B A
B Ne, ale pldnujeme jeho zavedeni

B Ne aneuvalujeme o jeho raveden

Obrazek ¢. 2 - Prizkum spolecnosti ACE - vyuZivani lean managementu

Zdroj: [4]

Dals$im zajimavym zjisténim bylo, Ze ¢im vice spolecnost pouziva lean metody, tim
vyssi je jejich Sance se stat jednou z nejlepSich spolecnosti. Na obrazku €. 3 jsou
znazornény vysledky prizkumu. Prizkum dokazuje, Zze 93 % nejlepSich spolec¢nosti
pouzivé lean principy a 69 % vsech nejhorSich spolecnosti lean principy nepouziva

[4].

Poukivinim Lean principd po dobu nékolik let se firmy stanou nejlepdimi

1007
o,
g ¥
T
0%
B Zddnylean Lean 2-3 roky
S0
B Leonvicened 5 let B Lean 1-2 roky
. B Lleon3-Shet Lean 0-1 rok
o
20
o - 1
. TS e

% H
Hejlepli spolednosti  Dobeé spolednosti Slabwd ypodednonti

Mejhordl spoded nosti

Obrazek ¢. 3 - Priizkum spolecnosti ACE - vztah mezi zkuSenosti s lean a celkovou vykonnosti.
Zdroj: [4]

1.3 Stihly podnik

Stihlost podniku v podstaté znamena délat jen takové véci, které jsou nezbytné, délat
je rychleji nez ostatni, dé€lat je spravné hned na poprvé a dé€lat je s niz§imi naklady
nez konkurence [2]. Stihlost podniku znamena soustiedit se jen na &innosti
pridavajici hodnotu, znac¢ime VA (Value Added), a redukovat vSechny procesy, které

hodnotu neptidéavaji, zna¢cime NVA (Non Value Added).
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Lean je Casto spojovan s vyrobou, odtud je nadzev lean production nebo lean
manufacturing, ale ve $tihlé organizaci nejde jenom o vyrobu. Filozofie lean musi,
proniknout i do dalSich podnikovych oblasti. Jedna se o logistiku, administrativu
a vyvoj. VSechny zminéné oblasti musi stat na pevnych zikladech. Za zéklady jsou
povazovany kultura realizace a koncentrace na cile [3]. Stihly podnik mize byt

charakterizovan pomoci obrazku ¢. 4.

Stihly a inovativai podnik

Stihla vyroba
Stihi4 log istika

s
E
&
[ 3
-]
©
]
=
s
“

Kultura realizace a koncentrace na cile

Obrazek €. 4 - Znazornéni Stihlého podniku

Zdroj: [4]

1.3.1 Kultura realizace a koncentrace na cile

Podnikovou kulturu mizeme vnimat jako ,.souhrn predstav, pristupii a hodnot ve
firmé vseobecné sdilenych a relativné dlouhodobé udrzovanych, které se tak
osvédcily, ze jsou chapany jako vieobecné platné® [20].

Je spousta organizaci, které si mysli, Ze jsou lean, protoZe pouZzivaji n¢které z lean
nastroji. Bohuzel pouZivat jenom nastroje nestaci. Jak jiz bylo zminéno, lean by se
m¢él dostat do podnikové kultury, uplatiiovani principi by se mélo v organizaci Sifit
jako virus. Kazdé oddéleni, kazdy zaméstnanec by mél sam od sebe jednat v souladu

s lean filosofii a mél by byt zaméfen na stanovené cile.
1.3.2 Stihld vyroba

Lean production je asi nejcastéj$i spojeni, které se s pojmem lean pouziva. Pro
stihlou vyrobu existuje fada definic. Klasicka definice tika: “stihla vyroba znamenda
vyrabét jednoduse v samorizené vyrobé. Koncentruje se na snizovani nakladii pres
nekompromisni usili po dosazeni perfekcionismu. Ke kazdému dni ve vyrobé patri

principy kaizen aktivit, analyza toku a systéemu kanban. Toto usili vztahuje do zmén
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vSechny pracovniky podniku — od vrcholového managementu az po pracovniky ve
vyrobe* [2].
Pristupy orientované na $§tihlé mysleni v podstaté znamenaji cestu k zamezeni
plytvani ¢asem a zdroji. Stihla vyroba piedpoklada:
- produkovat jen tehdy, kdy je to potieba — JIT,
- realizovat produkci jako bezbariérovy tok hodnot smétujicich od dodavatele
az k zakaznikovi,

- usilovat o co nejlepsi zhodnoceni zdroji, tlak na produktivitu [35].

Stihlou vyrobu Ize charakterizovat pomoci obrazku &. 5.

Kanban, Pull,
synchronizacia,
warvddeny tok

TPM,
rrchle zmeny,
redukzia divok

ihle pracosiske,
vizualizacia

Etihly lzyout,
wirobné bunky

MznzErment
taku hodrét

Obrazek &. 5 — Stihla vyroba
Zdroj: [4]

1.3.3 Stihld logistika

Podle Kosturiaka a Frolika oblast logistiky zaméstnava az 25 % pracovnikd, zabird
55 % ploch a tvoii az 87 % casu, ktery stravi material v podniku [2]. Vzhledem
k vyse uvedenym faktiim, hraje logistika v konkurenci vyznamnou tlohu a podnik by
se m¢l logistikou vazné zabyvat. Z hlediska lean filozofie se soustfed'ujeme na
informacéni tok a pohyb materialu. Snahou je bez zbyte¢nych zasob, zajistit co
nejkrat§i prubéznou dobu vyroby. V oblasti logistiky se zaméfujeme na planovani,

nakup, prodej a fizeni vyroby [3]. Stihlou logistiku lze vyjadiit pomoci obrazku &. 6.

MEnagement
doddvate s kich

Sl S retfazcow- SCM Kdita
polupraca % 2
dodsatel i = ia:.;fg:.a
@ odberatel ‘i o

procesos

Optirmalizacia

logistickej siete TPM~wlagisti ke

Irfor macn
3 korunikadny
Systém

Wan=E ment
taky hodndt

Obrizek ¢&. 6 — Stihla logistika
Zdroj: [4]
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1.3.4 Stihly vyvoj

Vyvoj vyrobku a ptiprava vyroby jsou bezpochyby dal$imi oblastmi podniku, kde se
rozhoduje o kvalité, nakladech, spolehlivosti a dalSich vlastnostech vyrobku. Na
obrazku ¢. 7 je znazornén vliv vyvoje na vyrobni naklady. Ve fazi vyvoje vyrobku
a ptipravy vyroby je moznost zabudovat “Stihlost* pfimo do vyrobku/procesu. Je zde
moznost vyuZzit poka-yoke (vylouCeni omyld), jidoka a dalSi nastroje, a tim

redukovat budouci vyrobni naklady [2].

60

4— Vznik 75 % ——» 4—— Odstranovanie —»|
chyb 80% chyb

40 /\

/ |
K ra

odstrafiovanie
chyb

Pocetnost chyb

Navrh  Vyvoj Planovanie Vyroba Skusky  Pouzivanie
procesov

Obrazek ¢. 7 - Vliv vyvoje na vyrobni naklady
Zdroj: [12]

Lean ve vyvoji lze znazornit pomoci obrazku ¢. 8.

Frojektouy
manazment

Modularita,
Skizenosti ludi Standardizacia,
a timova praca urifikaecia

, dukt
Integrované i

inZFimierstug

ManaZnent
toku hodnét

CA technoldgie

Obrizek &. 8 - Stihly vyvoj
Zdroj: [4]

1.3.5 Stihld administrativa

Hlavni cile v oblasti $tihlé administrativy jsou vyssi efektivnost administrativnich
procesii, bezchybné procesy, kratké prubézné doby zakazek, nizké zasoby

a prehledné procesy.

Stihlou administrativu lze znazornit opét pomoci obrazku ¢&. 9.
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Obrizek &. 9 - Stihla administrativa

Zdroj: [4]
Lean filozofie vyuziva fadu technik a nastroji. Obrazek ¢. 10 uvadi nékteré lean
nastroje a techniky a jejich vhodnost uplatnéni v jednotlivych oblastech stihlého

podniku.
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Obrazek ¢. 10 — Lean nastroje a jejich vyuZiti
Zdroj: [32]

Vybrané nastroje budou dale vysvétleny v dalsim textu. Vice o nastrojich je mozné

dohledat naptiklad v knize Stihly a inovativni podnik od Kosturiaka a Frolika z roku
2006.
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1.4 Principy Lean managementu
Rozdil stihlého fizeni podniku oproti tradi¢nimu fizeni spociva v dodrzovani lean
principt. James P. Womack a Daniel T. Jones ve své knize LEAN THINKING

definovali 5 principti lean managamentu. Témito principy jsou:

- value - ur€it hodnotu produktu pro findlniho zakaznika,

- value stream - identifikovat tok pfidané hodnoty a redukce plytvani,
- tok — vytvoteni plynulych procest,

- pull — tok hodnot tazeny zakaznikem,

- perfection — neustale zlepSovani [11].
1.4.1 Value

Urceni hodnoty produktu je startovni bod Stihlého fizeni. Pouze konecny zakaznik
muze urCit hodnotu produktu. Z pohledu vyrobce je dilezité znat pozadavky
zékaznika, protoze nesoulad mezi dodanym zboZim a ptanim zakaznika by mohlo
znamenat ztratu zakaznika. Dal$i dtlezitym faktorem je, Ze podnik by mél znat prani
zakaznika, protoze vSe ve §tihlém podniku se odehrava praveé kolem ptidané hodnoty.
Nejlepsi zptsob jak zjistit hodnotu pro zdkaznika je prosty. Firma by se méla

zakaznika jednoduse zeptat.
1.4.2 Value stream - Identifikovat tok piidané hodnoty a redukce plytvani

Na prvni princip navazuje identifikace toku pfidané hodnoty. V praxi toto znamena,
ze podnik musi hledat procesy ptidavajici hodnotu (VA = Value Added ) a procesy,
které hodnotu nepfidavaji (NVA = Non-Value Added). VA procesy, lze rozeznat

podle nésledujiciho kriteria.

1) Zakaznik oc¢ekava proces a je ochoten za n¢&j zaplatit.
2) Proces pretvaii material nebo informaci.
3) Proces je proveden spravné a na poprvé.
Tyto tfi podminky musi byt splnény zaroven. Proces, ktery tyto podminky nesplituje,
je oznacen jako plytvani. Procesy oznacené jako plytvani je mozné dale d¢lit na Cisté
plytvéni, znaci se NVAPW (Non-Value Added Pure Waste) — tyto procesy musi byt

uplné redukovany. NVAPW procesy jsou napt. ¢ekani nebo nadvyroba.

Druhym typem plytvani jsou procesy nezbytné, znaci se NVAN (Non — Value

Added Necessary) — tyto procesy Upln¢ odstranit nelze, ale management podniku by
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se m¢l snazit tyto procesy minimalizovat. NVAN procesy jsou napi. kontrola nebo
pieprava [29].

Pro mapovani podnikovych procesu vyuziva lean management nastroj nazvany
VSM (Value Stream Mappnig). Tento nastroj bude vysvétlen v kapitole Lean

nastroje.
1.4.3 Tok — vytvoreni plynulych procesii

Podle Toyoty je tok kliCovou myslenkou Stihlosti. Zkracovani ¢asu, ktery trva pfeména
Ihitam a samoziejmé k nejvyssi kvalité. Vyznavaci Stihlého mysleni si mysli, Ze sniZeni
hladiny zasob v produkci odhaluje problémy (jako kameny ve vodé€) a podnik se pak
muze vyrovnat s problémy nebo potopit. Vytvafeni toku materidlu nebo informaci,
snizuje vodni hladinu a odhaluje neefektivnosti ve vyrobé¢, které potfebuji okamzita
feSeni. Z tohoto diivodu jsou vSichni motivovani k okamzitému feSeni problémt. Kdyby
se problémy nefeSily, proces by se zastavil. Toto je dle m¢ genidlni myslenka a
predstavuje jeden z hlavnich rozdilt oproti tradi¢nimu fizeni podniku. V tradi¢nim fizeni
se vytvari zasoby, které skryvaji neefektivnosti a oddaluji feseni problémi. Na obrazku
¢. 11 je znazornén tradi¢ni vyrobni provoz, v némz jsou stroje seskupeny podle druhu.
Z obrazku je zfejmé, ze v tomto provozu se vyrobek pohybuje vSemi sméry, neexistuje

zadna koordinace mezi odd€lenimi [5].
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Obrizek ¢. 11 - Tradi¢ni vyrobni provoz
Zdroj: [35]
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Naproti tomu obrazek ¢. 12 ukazuje Stihlou vyrobni bunku. Toto zndzornéni

predstavuje tok — plynuly proces. Vyrobni zatizeni je rozmisténo tak, aby se fidilo

tokem materialu. V tomto piipadé ma vyrobni buitka tvar pismene U. Toto je

vyhodné z hlediska efektivniho pohybu materialu a zaméstnancii [5].

Organizace a kontrola
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Obrizek & 12 - Stihla vyrobni buiika

Zdroj: [5]

Budovani plynulych procesi je obvykle jednim z poslednich kroki pti zestihlovani

organizace, protoze vyzaduje splnéni ne¢kolika zakladnich predpokladi, kterymi jsou:

stabilita procest z hlediska kvality,

stabilita procest z hlediska dostupnosti zafizeni,

schopnost vyrabét v malych davkach,

kratké a prehledné materialové toky (Stihly layout),

stabilita procesi zhlediska c¢asu (spravné vyrobni podklady, funkéni
planovani a fizeni vyroby, atd.),

pruzni pracovnici v jednotlivych procesech (tymova prace) [2].

Jak je z pfedchoziho textu patrné, vytvofeni plynulych procesti vyzaduje zavedeni

novych druhli organizaci a technologii. Dal§im dtlezitym krokem je odstranéni

starych vyrobnich zafizeni, jejichz rozsdhld a komplexni technologie vyZzaduje

provoz v davkovém rezimu [30].
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Jednokusovy tok by nemél byt implementovan za kazdou cenu, zavedeni plynulosti
vyroby vyzaduje Cas a vytrvalost. Kde to neni mozné, ma se vyuzivat pojistnych

zasob. Timto se dostavame k dal$imu principu nazvany pull.
1.4.4 Pull — tok hodnot taZeny zakaznikem

Tento princip preferuje systém tahu (pull — vyvazovani toku) pied systémem tlaku
(push-vyvazovani kapacit). VétSina vyrobnich firem pracuje v systému tlaku, to
znamena, ze operator pracuje bez ohledu na to, zda je dalsi operace (stanoviste)
schopna zpracovat dodany vyrobek (polotovar). Timto zplisobem v procesu vznika
plytvani a to zejména nadvyroba, cekani, zbytecné pohyby. Pull systém pracuje
opacéné. Produkt neni vpustén do dalSiho procesu, dokud nasledujici operace neni
schopna tento vyrobek zpracovat. Tento systém zarucuje, Ze se v riznych operacich
nehromadi zasoby, ale produkt plynule tee procesem [29]. Rozdil mezi pull a push

systémem je zndzornén na obrazku €. 13.

Obrazek ¢. 13 - Push vs pull system
Zdroj: [16]

Nejcistsi formou tahu je jednokusovy tok o némz pojednava piedchozi princip.
Jednokusovy tok by byl idealni formou pull systému, ktery by umoznil vyrobu
s nulovou urovni zasob. BohuZel v praxi neni mozny realizovat pouze jednokusovy
tok. Divodem jsou rozdilné pribéhové casy procest nebo velka vzdalenost procest.
V téchto ptipadech je idealni vyuziti pull systému. V tahovém systému se vyuzivaji
kanban karticky. Z tohoto diivodu se takovému systému v organizaci fika kanban
systém [2]. Systém kanban bude vysvétlen v kapitole Lean nastroje.

S principem pull souvisi termin Takt Time. Takt Time je maximalni mnoZzstvi
vyrobenych jednotek za Casovou jednotku, které je zdkaznik schopen za dany cas
poptavat [35]. Takt je tempo poptavky zakaznikl. Lze ho jednoduSe spocitat jako
podil denniho pracovniho Casu k denni poptdvce zdkaznika. Bude-li tempo pfili§
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rychlé, bude dochézet k nadvyrobé. Naopak bude-li tempo piili§ pomalé, budou

nekteré procesy brzdit ostatni.
1.4.5 Perfection — neustdle zlepSovani

Neustalé zlepSovani je zadkladni soucasti filozofie S§tihlého mysSleni. Oproti
klasickému zlepSovani je rozdil v tom, ze se nezamétuje na jednorazové zlepSeni
procesu, ale na to, aby zlepSeni bylo postupné a neustale [29]. Tomuto zplsobu
zlepSovani se fika kaizen.

Kaizen patii ke klasickym japonskym metodam zlepSovani. Slovicko kaizen se
sklada se dvou slov kai = zména, zen = lepsi, tedy zména k lepSimu. V podnikové
praxi tento systém znamena:

- zlepSovani malymi kroky u vS§ech podnikovych procest,

- postupné a neustalé zlepSovani ve vSech oblastech a na vSech pozicich.
Princip kaizenu je zaloZen na mimotadné dobré spolupraci a dobrych pracovnich
vztazich, kdy vSichni tdhnou za jeden provaz ve prospéch vysledku [9]. Prikladem
muze byt problém ve vyrob¢ nalezeny operatorem. Tento operator se nebude snazit
problém skryt, ale naopak problém oznami a bude brat tuto situaci jako piilezitost

pro zlepsSeni. Pracovnik se bude snazit najit cestu jak problém odstranit.

Nékdy se v souvislosti s metodou kaizen pouziva spojeni gemba kaizen. Slovo
gemba pochazi z japonstiny a znamena misto, kde se vykonava dana ¢innost nebo
proces, ktery chceme zlepsit. Gemba v Zzadnem piipadé neznamena stil inZenyra.
Problémy by se m¢ly fesit na misté, kde vznikaji [2]. Tato situace je jasn¢ a zaroven

vtipné znazornéna na obrazku ¢. 14.
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4, zlep$ovaci navrh na diln& 5. zlepSovaci navrh od stolu inZenyra

,Pepo, jestli n¥kde uvidis hfebik, vezmi kle§té na Sestém patie - vystraZznd signalizace
a vyndej ho, aby se nestal Graz* — pozor, z podlahy tr&i hiebik!"

r)
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Obrazek ¢. 14 - Gemba kaizen

Zdroj: [2]
1.5 Porovnani tradicni a lean vyroby
Je jisté nespocetné moznosti jak porovnat tradicni a lean vyrobu. Smyslem
porovnani v této praci neni porovnat vSechny rozdily, ale porovnat klicovou podstatu
rozdilu mezi lean a tradi¢ni vyrobou. Velmi p&€kné vystihl tento rozdil Jeffrey K.

Liker ve své knize Jak to d¢la Toyota [5].

Tradi¢ni mysleni v duchu hromadné vyroby seskupuje na jednom misté podobné
stroje a lidi s podobnou kvalifikaci. Pfi této organizaci prace nejrychlej$i procesy
(napft. lisovani) produkuji vysoké zasoby rozpracované vyroby. Material vazany
v téchto zésobach je zdrojem nejhorSiho typu plytvani, jimz je nadvyroba. Tyto
vysoké zasoby mohou zakryvat mozné problémy. Toto je zndzornéno na obrazku

¢. 15.
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Obrazek ¢. 15 - Zasoby zakryvaji problémy
Zdroj: [18]

Dalsim problémem tradi¢ni vyroby je, Ze suroviny prochazi riznymi oddélenimi,
nez se z nich stane hotovy vyrobek. Prichod kazdym oddélenim zplisobuje zdrzeni.
Celkova doba vyroby je pak pomérné dlouha. Toto tvrzeni lze dokazat na
jednoduchém modelu. Obrazek ¢. 16 znéazornuje zjednoduseny pohled na vyrobu
pocitact tradicnim zpisobem [5]. V modelu jsou nasledujici tfi odd€lent:

1) montaz vyroby PC,

2) montaz monitord,

3) testovani.

Oddéleni montéaze zakladen poéitacu

e = P e e T Vi o] bl Ja] Sl i) (S ji] [Spet {3

QOddéleni montaze monitor(

Oddéleni testovani poéitaéﬂ

"f—Tu—-rr*rq‘* e:'r'q_—rrq—“"*'r:z—'“
e Uplné zpracovani prvni davky 10 jednotek trva 30 minut

e Prvni dobry poéitac je pfipraven b&hem 21 minut (plus ¢as potrebny k pfepravé)
e \/ jednom okamziku probiha pfinejmensim 21 dil¢ich montaznich kroku

Obrazek ¢. 16 - Tradi¢ni vyroba PC

Zdroj: [5]
Oddéleni manipulace prevazi polotovary v davce 10 ks. Kazdé oddé€leni potfebuje na
provedeni operace 1 minutu na jednu jednotku. Na vyrobu 10 pocitac¢li bude firma
potitebovat 30 minut. Prvni vyrobeny PC bude pro zdkaznika k dispozici za 21 minut.

V tomto modelu se neuvazuje ¢as potfebny pro prevoz polotovart [5].
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Lean fizeni optimalizuje tok materialu, aby prochazel podnikem co nejrychleji. To
predpoklada snizit velikost davek. Nejefektivnéjsi zptisob jak snizit velikost davek je
rozbit organizaci vyroby podle oddéleni a vytvofit pracovni bunky, které jsou
seskupeny spise podle vyrobku nez podle procest. V duchu stihlého mysleni je
idealni velikost davky jeden kus. Toto tvrzeni lze opét dokazat na jednoduchém
modelu jako v predchozim ptipadé. Obrazek ¢. 17 znazoriiuje zjednoduseny pohled
na vyrobu PC, organizovany v podob¢ pracovnich bunék zajistujicich jednokusovy
tok.

Vyrobek vyZaduje tfi procesy, pfiéemz kazdy z nich trva jednu minutu
(vyrobni buiika zajistujici jednokusovy tok)

ay

-
-

= |
I
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e Prvni jednotka hotova b&hem tii minut
® Deset pocitach zhotovenych béhem dvanacti minut
® V jednom okamzZiku probihaji pouze dva dil¢i montazni kroky

Mpmpm iy

Obrazek ¢. 17 - Jednokusovy tok
Zdroj: [5]

V této organizaci jsou procesy montaze PC, montaZze monitorQ a testovani umistény
a zafazeny blizko vedle sebe tak, aby byla vytvofena pracovni bunka. Dal$i nezbytna
podminka je, Ze se nesmi vyrabét zadné mezioperacni zasoby. Nikdo nesmi vyrabét
vic, nez je v dany okamzik tieba. To znamena, Ze operator vyrab¢jici zakladnu PC,
nezacne s vyrobou dal§i zakladny, dokud operace pfednim neni dokoncena.
Vysledkem tahového fizeni vyroby je, Ze zhotoveni jednoho kusu trva tfi minuty
oproti ptivodni hodnoté 21 minut. Celkova vyroba 10 ks pocitact trva v lean fizeni
12 minut oproti ptivodni hodnoté 30 minut. Vyrobni ¢as 3 minutu piedstavuje Cisty
¢as, v némz se pridava hodnota [5].

1.6  Plytvani

Odstraniovani plytvani je zaklad Stihlosti. V japonsting se pro plyvani pouziva vyraz
MUDA, ktery mlze byt definovan jako: ,,vSechno co pridava naklady kvyrobku
nebo sluzbé bez toho, aby zvySovalo jejich hodnotu. VSechno co zdkaznik nechce

uznat jako hodnotu a zaplatit* [10].

Pied odstranénim plytvani musime plytvani nejdiive definovat. Proto by se mél

kazdy v podniku naucit plytvani vnimat, identifikovat a méfit.
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Filozofie lean urcuje 7+1 druht plytvani, které nepiidavaji hodnotu. Nasledujici
d€leni plytvani se mize vztahovat nejen k vyrobé¢, ale i logistice, administrativé ¢i

vyvoji. Plytvani 1ze nalézt ve vSech podnikovych procesech.
1.6.1 Nadprodukce

Nadprodukce — ptedstavuje vyrobu produktu, ktery v daném okamziku nikdo
nepotiebuje. Je to vyroba produktu, na ktery neni objednavka. Nadvyroba vaze
finan¢ni prosttedky, zabird vyrobni a skladové plochy, zakryva zmetkovitost, atd.
Nadvyroba je nejhor$i ze vSech druhti plytvani, protoze generuje vSechny dalsi
druhy plytvani. Prikladem mize byt vyroba podlozek pii vysoké zmetkovitosti.
Zakaznik si objedna 10 000 ks podlozek, ale my musime vyrobit napt. 12 000 ks
podlozek, abychom dodali objednanych 10 000 ks.
Priciny:

- firma neni schopna dosédhnout kratkych sefizovacich ¢ast,

- pfezaméstnanost,

- produkce vice vyrobku jako nahrada za neshodné vyrobky,

- velkosériova vyroba.

Protiopatreni:

implementace metody SMED,

preventivni udrzba — TPM,

vysoka kvalita,

implementace JIT (kanban).
1.6.2 Prostoje

Prostoje — 1ze definovat jako ¢ekani na cokoli, napf. na material, lidi, stroje. Doba
¢ekani operatora nebo stroje je Cas, ktery mize byt vyuzit k vytvareni pfidané
hodnoty [28]. Toto plytvani tvofi nejvetsi cast vSech proces.

Na obrazku ¢. 18 jsou uvedeny piiklady prostoji, véetné jejich pfi¢in a moznosti

feseni.
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Obrazek ¢. 18 — Prostoje
Zdroj: [10]

1.6.3 Zbytecné pohyby

.

Zbyte¢né pohyby — jde o zbytecné pohyby pracovnikl pii vykonavani prace. Toto

plytvani je opakem Cekani. Musi se rozliSovat pohyby opravdu zbytecné, efektivni

a pohyby zastirajici praci [10].

M

Na obrazku €. 19 jsou uvedeny piiklady zbytecnych pohybii, vcetné jejich pticin

a moznosti reSeni.

Zbyteény pohyb

Pohyb
pracovnikd,
ktery
nepridava
hodnotu

Obrazek ¢. 19 - Zbyte¢né pohyby

Zdroj: [10]
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1.6.4 Zbytecné procesy

Zbytecné procesy — jsou to procesy, sluzby, vlastnosti produktu, které si zdkaznik
nevyzadal a neni ochoten za n¢ platit. Jsou to procesy, které nejsou potieba. Jedna se
napf. o schvalovani dokumentli vice osobami nez je potfeba, zabruSovani svart,
1 kdyz to zdkaznik nevyzaduje (neni to na vykrese).

Na obrazku ¢. 20 jsou uvedeny piiklady zbytecnych procesti, véetné jejich pficin

a moznosti feSeni.
o> o>
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Nadbyte&na prace spotfebovang |---1 /| oo orde [~

zdroje se lisi
Mevhodny | __ [ -
technologicky | | S e
postup Y V

Obrazek ¢. 20 - Zbyte¢né procesy
Zdroj: [10]

-

1.6.5 Zasoby

Zasoby — filozofie lean usiluje o odstranéni zasob. BohuZzel v praxi toto neni mozné,
a proto se vytvaii pojistné zasoby. Plytvanim v tomto ptfipadé jsou piili§ vysoké
zasoby. Snahou lean fizeni je eliminace zasob.

Na obrazku ¢. 21 jsou uvedeny priklady tohoto plytvani, vcetné jejich pficin

a moznosti feSeni.
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Obrazek ¢. 21 — Zasoby
Zdroj: [10]

1.6.6 Zbytecnd doprava
Zbyte¢na doprava - jakykoliv transport (hmotnych véci ¢i informaci) vzdalenéjsi
a komplikovanéjsi nez je nezbytné, znovu-reorganizace zasob ¢i nesmyslny pohyb
fyzickych ¢i informacnich toki [10].
V ramci zbytecné dopravy se rozliSuje makro plytvani a mikro plytvani
- makro — zbytec¢na preprava (napf. z divodu nevhodného uspotradani podniku),
- mikro — pfenaSeni vyrobk, surovin v rdmci pracoviste.
Priciny:
- nevhodné uspotadani linky,
- Spatné planovani a organizace vyroby,
- nadprodukce,
- davkova vyroba.
Protiopatieni:
- jednokusovy tok,
- linkové usporadani pracovisté (Stihla bunka),
- zruSeni meziskladu,
- optimalizace uspofadani pracoviste [28].

1.6.7 Neshodné vyrobky

Neshodné vyrobky — toto plytvani piedstavuje vadny material, viceprace (opravy),

zmetky, atd. VSechny ¢innosti by se mély délat spravné hned na poprvé.
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Na obrazku ¢. 22 jsou uvedeny piiklady neshodné vyroby, véetné jejich pficin

a moznosti feSeni.
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Obrazek ¢. 22 - Neshodné vyrobky
Zdroj: [10]

1.6.8 NevyuZiti lidé
Nevyuziti lidé — lidské zdroje a jejich potencidl nejsou ve firmé& fadné vyuzity
s ohledem na nabizené schopnosti, znalosti, dovednosti, atd. V n€kterych ptipadech
by mohla byt ptidana hodnota realizovana rychleji. Toto plytvani podstatné ovliviiuji
vedouci zaméstnanci.

Na obrazku ¢. 23 jsou uvedeny piiklady nevyuzitého lidského potencialu, véetné

jejich pticin a moznosti feSeni.
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Obrazek ¢. 23 - NevyuZiti lidé
Zdroj: [10]
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V predchozim textu byly uvedeny a vysvétleny jednotlivé druhy plytvéani, které se
v podniku vyskytuji. Pro celkovou pfedstavu je na obrazku ¢. 24 znazornéna

hromadna vyroba, kde jsou vyznaceny nékteré druhy plytvani.

Obrazek €. 24 - Hromadna vyroba a plytvani
Zdroj: [27]
Kazdé cislo na obrazku znamend plytvani. Nize je presn¢ vysvétleno o jaké
“MUDA* se jedna.
1) Cekani. Operator nevytvaii zadnou p¥idanou hodnotu.
2) Zbytecna doprava. Produkt je v podniku pfevézen z mista na misto. Nevytvari
se zadna pridana hodnota.
3) Tvorba zasob. Zasoby zadrzuji kapital, zabiraji misto a pomadhaji skryvat
problémy.
4) Zbytecné procesy. Operator je zbytecné vystavovan stresu, zaméstnanec
vykonava proces, ktery neptidava zadnou hodnotu.
5) Zbytetné pohyby. Zbytecné pohyby opét nepiidavaji zadnou piidanou
hodnotu.
Na obrazku €. 24 jsou vyznaceny dal§i dva problémy, které vyvolavaji naklady
plynouci z hromadné vyroby.
6) Priklad linky vyrabé&jici pouze jeden produkt. Linka, ktera je schopna vyrabét

pouze jeden produkt pfedstavuje problém. Pii takto navrzené lince nemuze
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spolecnost rychle reagovat na ménici se pozadavky zakaznikt, protoze je zde
mozné vyrabét pouze jeden produkt. Investice na tuto linku byly jisté velké.
Prave proto by mél podnik linku pfestavét, aby na ni bylo mozné jednoduse a
flexibilné ménit vyrobu vice produkti.

7) Priklad linky vyrab&jici pouze jeden produkt, na ktery neni dostatecna
poptavka. Tato linka pfedstavuje plytvani v podobé nékladii vyvolanych na
stavbu linky. Protoze linka neni dostate¢né vytizena, bude doba navratnosti

investice pomémné dlouha [15].

1.7 Lean nastroje

Vramci lean managementu je vyuzivano fady metod a nastroji. Vzhledem
k naro¢nosti na vysvétleni téchto metod a kapacitnich omezeni této prace, neni
smyslem detailn€ popsat vSechny tyto nastroje, ale uvést, jednoduse vysvétlit
a popsat ptrinosy nejpouzivanéjsi metod. Nastroje a metody, které budu pouzivat

v praktické ¢asti, vysvétlim detailnéji.
1.7.1 5SS a §tihlé pracovisté

Metoda 5S je zdkladnim prvkem kazdého S$tihlého systému. Tato metoda souvisi
s pojmem S§tihlé pracovisté, to znamena, Ze na tomto pracoviSti jsou pouze ty
predméty, které ptidavaji hodnotu vyslednému produktu. Na pracovisti jsou
vyznaceny vSechny cesty, prostor pro material a pracovni oblast. Pracovisté¢ by mélo
byt uklizené a mit definovany své zékladni ukazatele, které jsou vyznaceny na tabuli

pracovisté [19].

5S je jedna ze zakladnich metod, jejimz cilem je vytvofit organizované a Cisté
pracovisté. 5S je zkratkou 5 japonskych slov, které vystihuji podstatu této metody.
seiri (vytfid’), seiton (usporadej), seiso (Cisti), seiketsu (standardizuj) shitsuke

(udrzuj) [3]. Kazdé slovo znamena jeden krok. 5S je zndzornéno na obrazku €. 25.

Separovat 12 Stale cistit Standardizovat

PSein” i Seiketsu

Sebedisciplina
“Shitsuke"”

Obrazek ¢. 25 - 5S
Zdroj: [19]
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1. krok — Vytridit, separovat - seiri
V tomto kroku se oddé€luji polozky, které musi ziistat na pracovisti, musi byt

odstranény a mohou byt odstranény.

2. krok — Vizualizovat, systematizovat - seiton

V tomto kroku se hleda misto pro polozky, které¢ se vyttidily v 1. kroku. Toto misto
musi byt oznacené tak, ze kazdému musi byt jasné, zda je pfedmét na spravném
misté a ve spravném poctu. Vhodnost mista musi byt zvolena na zakladé ergonomie

a frekvence pouzivani

3. krok — Cistit, stale &istit, seiso

V tomto kroku definujeme oblasti v rdmci pracovisté, které jsou potieba Cistit. Musi
byt definovano, kdo bude ¢isténi provadét, jak Casto se musi ¢isténi provadét, co se

ma Cistit a jak a jaké prostredky pouzit.

4. krok — Standardizovat - seiketsu

Cilem tohoto kroku je vytvofit a dodrZovat standard pracovisté. Standard by mél byt
vytvofen tak, aby bylo kazdému hned jasné, zda je pracoviste v souladu se

standardem.

5. Krok — Zlepsovat, sebedisciplinovanost - shitsuke

Ugelem posledniho kroku je neustalé zdokonalovéni [19].

Ptinosy 5S metody jsou: zlepSeni Cistoty na pracovisti, zvySeni bezpecnosti prace,
odstranéni plytvani, definovani uspotadani pracoviste, zlepseni pracovniho prostiedi,

apod.
1.7.2 SMED (Single Minute Exchange Die)

SMED je mozné volné ptelozit jako vyména nastroji v ¢ase od 1 do 9 minut. Cilem
metody je zkratit Cas pretypovani pod 10 minut. Zkracovani ¢asu tohoto procesu je
ve vyrob¢ velice dilezité, vyroba se stava flexibilnéjsi a zlevni se. Podle metody
SMED se operace pietypovani rozdé€luji do dvou zakladnich kategorii.

1) Interni operace — ty mohou byt vykondvany pouze pfi zastaveni stroje (napf.

sefizovani nastroje).
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2) Externi operace — mohou byt vykondvany za chodu stroje (napf. ptiprava
nastroje u stroje).
Samotna metoda SMED se sklada ze 3 po sob¢ jdoucich kroki.

1) Oddéleni operaci interniho a externiho sefizovani.

2) Pfeména interniho sefizovani na externi.

3) ZlepSovani jednotlivych ¢innosti.
Cely postup této metodiky vychazi z analyzy pietypovani pozorovanim pifimo na
misté. Zkracovani casti se dosahuje tréninkem, specialnimi pomickami, postupnou
zménou organizace pretypovani, apod. [6].
Piinosy SMED metody jsou: vyss§i vyuziti strojnich zafizeni, vys$si pruznost vyroby,
nizsi zasoby, rychlejsi sefizovani.

TPM (Total Productive Maintenance)

V piekladu znamena TPM totaln¢ produktivni udrzba. Tato metoda je zamétfend na
zvySovani vyuziti vyrobnich zafizeni eliminaci poruch, nekvalitni produkce a vSech
dalsich ztrat na téchto zafizeni. Podstata tohoto nastroje spociva v provadeéni
preventivni udrzby. TPM predpokladd zapojeni vSech zainteresovanych profesi
véetné operatord [3]. Piikladem mize byt plan udrzby néjakého vyrobniho zatizeni,
kde je definovano, co ma byt udélano, kdo to ma udélat, jak casto to ma délat, jak to

ma udélat.

Ptinosy TPM metody jsou: sniZeni poruchovosti zatizeni, podpora spoluprace mezi

oddélenim udrzby a operatory, zvySeni bezpecnosti, zvyseni kvality produkce.
1.7.3 Poka — yoke
Poka — yoke je jednim z dalSich néstrojii pochéazejicich z Japonska. Je povazovan
jako prakticky pfistup, ktery eliminuje dusledky lidskych chyb. Poka-yoke vyhledava
technickymi prostfedky moznou lidskou chybu, blokuje proces, tak aby se vadny dil
nedostal na dalsi stanovisté, a umoziuje odstranéni chyby v ramci okamzité zpétné
vazby.
Poka — yoke ma tfi zdkladni funkce:

1) zastaveni procesu,

2) kontrolu,

3) varovné signaly.
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Systém poka-yoke je zaloZen jak na klasickych mechanickych feSenich tak i na
prostiedcich primyslové automatizace [6].
Ptinosy poka-yoke metody jsou: snizeni nakladl na nekvalitu, nizsi psychicka zatéz

na operatory.
1.7.4 Kanban

Slovo kanban pochazi opét zjaponsStiny a v prekladu znamena karta, v SirSim
vyznamu informace. Kanbanem (informaci) mize byt karta, ale 1 pfepravka, misto na
podlaze, atd. Slovo kanban je také znamé jako systém fizeni vyroby, ktery vyuziva
karty.

Podstatou toho systému je “tahdni* soucastek procesem podle pozadavku montaze,
s minimem rozpracovanych zasob. Kanban slouzi pro signalizaci stavu zasob
a rozpracované vyroby v procesu. Kanban nemusi existovat jen uvnitf podniku, ale
muze byt vyuzit i mezi dodavatelem a centralnim skladem nebo mezi dodavatelem
a montazi.

Kanban se fidi podle jasné danych pravidel. Naptiklad, ze nésledujici proces musi

odebirat soucastky z predchazejici operace podle dispozic a idajii na kanban karté.
Zakladni déleni kanban systému je:

- jednokartovy systém
- dvoukartovy systém [22]

Na obrazku €. 26 je zndzornéni obou vyrobnich systému.
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Jednokartovy systém Fizeni kanban

yrobnt karta

Tok soutastek
Tok karet

Dvoukartovy systém Fizeni kanban

—_—
Tok transporinich karet

—_——
Tok virobnich karet

e
Tok soutastek

Obrazek ¢. 26 - Typy systému kanban
Zdroj: [22]
Pfinosy kanban metody jsou: zajisténi systému tahu, snizeni zasob a rozpracovanych

7w

vyrobkl, snizeni fizeni vyroby.
1.7.5 VSM (Value Stream Mapping)

VSM v piekladu znamena mapovani toku hodnot. VSM je nastroj, ktery se pouziva
k mapovani hodnotového toku ve vyrobnich, ale i nevyrobnich procesech. Vyuziva
se zde grafického zndzornéni toku hodnot, ktery mize byt materidlovy, informacni,
finan¢ni, atd. a pomaha hlubsimu pochopeni celého toku produkcnich procesii, které
prochdzi skrze celou spolec¢nost. Dale pomaha pochopit ndvaznosti hodnotového
toku na systém fizeni organizace, planovani a pozadavky zakaznika [34]. Pii
grafickém zpracovani mapy se vyuziva specifickych znacek a symbola.
Klasicky postup pii tvorbé VSM je popséan nize. Vzdy zalezi na tom, jaky je cil
mapovani. Neni dualezité samotné mapovani, ale dulezitéjsi je zavedeni toku
pridavajici hodnotu.
Klasicky postup mapovani:

1) vybér reprezentanta pro mapovani,

2) znazornéni soucasného stavu,
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3) znazornéni budouciho stavu,

4) realizace — harmonogram [18].
Vybér reprezentanta
Pti Sirokém sortimentu lze vybrat reprezentanta podle:
- ABC analyzy,
- vytipovat reprezentanta na zaklad¢ podobnosti postupti.

Reprezentant se vybira tak, aby prochazel co nejvétsim poctem operaci, a nachazi se
ve fazi nab¢hu.
Znazornéni soucasného stavu
- Mapovani musi zalit pozadavkem zakaznika (jaky je mési¢ni pozadavek,
kolik je pracovnich dni v mésici, na kolik smén se pracuje, atd.).
- Zaznamenaji se zakladni vyrobni procesy (postupuje se zprava doleva, tj.
zacina se expedici).
- Dalsi krok je zaznamenani pozadovanych informaci o procesech piimo
V procesu.
- Zprava doleva se popise sled pracovnich krokl a zapisi se ziskané udaje
(napft. cyklovy cas, Cas pretypovani, pocet pracovnikd, zasoby, atd.).
- Zasoby se pro kazdou operaci prepocitaji podle denni potieby zakaznika.
- Zakresli se materialovy tok, kresli se zleva doprava (jak Casto se odvazi
hotova vyroba, kolik ks se vejde na paletu, atd.).
- Zakresli se informacéni tok (zpusob objednani materidlu, soucasny systém
planovani a fizeni vyroby, atd.).
- Do spodni casti se zakresli VA — linka (pribézna doba ve dnech, Cas ptidani
hodnoty, celkovy procesni Cas, VA index, atd.) [18].
Klasickd VSM mapa je znazornéna na obrazku ¢. 27.

Znazornéni budouciho stavu

V této fazi se navrhnou zmény, které musi podnik udélat, aby se stary proces zlepsil,
napf. implementace kanban, TPM, SMED, atd. Novy proces se nakresli do VSM

mapy. Nasleduje realizace vybraného feseni.
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Obrazek ¢. 27 - VSM mapa
Zdroj: [24]

Vytvotit VSM mapu je pomérné jednoduché. K mapovani staci tuzka, papir a
stopky.
Ptinosy VSM metody jsou: identifikace plytvani a kvantifikace plytvani, identifikace

uzkych mist, kompletni pohled na proces.
1.7.6 A3 report

A3 report je mozné charakterizovat jako: “Standardizovany proces, pouzivany pro
dokumentaci a hldseni reseni na problémy v kazdém segmentu organizace. Vsechny
informace (popis problému, analyza, ndpravna opatieni a akcni plan) jsou popsany -
mnohdy i s pouzitim grafit a kreseb - na jednom A3 listu. Velmi efektivni, vizualni

metoda, ktera standardizuje komunikaci, a tim snizuje plytvani.* [25]
1.7.7 Vyvojovy diagram

Vyvojovy diagram se pouziva k ndzornému grafickému zobrazeni posloupnosti a
vzajemné navaznosti vSech cCinnosti urcitého procesu. Lze jej vyuzit k popisu
jakéhokoliv procesu, nezalezi na tom, zda se jedna o proces jiz existujici nebo teprve
navrhovany. Je to nastroj, ktery pomaha proces pochopit rychleji. Je to vhodny
nastroj pro analyzu procesu a jeho jednotlivych krokd. Pfed samotnym zpracovanim

vyvojového diagramu je nutné piesné vymezit poCatek a konec procesu. Potom

40



nasleduje identifikace jednotlivych dil¢ich kroki a jejich zaznamenani. Nasleduje
zpracovani prvniho navrhu diagramu, kde se pomoci standardizovanych grafickych

symbolil znazomuje navaznost jednotlivych procesti. Symboly 1ze nalézt v normé.

Po sestrojeni navrhu vyvojového diagramu by mélo nésledovat jeho pfezkoumani za
ucasti pracovnikl, ktefi jsou do procesu zapojeni. Dale je nutné vyvojovy diagram

prezkoumat podle skute¢né probihajiciho procesu [8].
1.7.8 Diagram p¥icin a nasledki

Tento diagram se téz nazyva Ishikawtiv diagram nebo podle svého tvaru rybi kost.
Jeho zékladnim pfinosem je naprosto nazorné a strukturované znazornéni vsech
moznych pric¢in, které vedly nebo alesponn mohly vést k problému (danému
nasledku). Ishikawtv diagram netiké jak problém fesit, ale ndzorné zobrazeni vsech
pfi¢in umozni dany problém diskutovat a dale rozvijet [14]. Tvorba tohoto diagramu
predpoklada praci v tymu s vyuzitim brainstormingu. Prace tymu za¢ina definovanim
problému, ktery se zaznamend na pravou stranu diagramu a zakresli se hlavni
vodorovna linie. Nasleduje prvni faze, kde se definuji hlavni kategorie pficin, které
se zaznamenaji, jako hlavni vétve smétujici k hlavni linii. Poté nasleduje analyza
vSech moznych pfi¢in daného nasledku na postupné rostouci urovni v ramci
kategorii. Je dulezité, aby pfiina byla vymezena co nejpfesné¢ji. Identifikované
priciny se zaznamenavaji na vedlejsi vétvi diagramu. Tyto pficiny se dale analyzuji,
dokud se neodhali vSechny pficiny problému. Po konstrukci tohoto diagramu Casto
nasleduje Paretova analyza. Kazdy ¢len feSitelského tymu ma k dispozici 3,2,1 body
a podle dulezitosti a svého uvazeni ptid€luje body jednotlivym pfi¢inam. Vice

o Paretové analyze pojednéava nasledujici odstavec [8].
1.7.9 Paretuy diagram

Tato analyza je zaloZena na Paretovu principu 80/20 — 80 % nasledkt je zpisobeno
20 % ptic¢in. Pomaha urcit priority, na které je potfeba se zaméfit tim, ze usporada
polozky podle Cetnosti vyskytu a stanovi relativni kumulované Cetnosti. Prvni cast
analyzy spociva v uspotadani absolutnich Cetnosti polozek podle vyskytu od nejvetsi
po nejmens$i. Tyto hodnoty se vyjadii graficky formou histogramu. Druha cast
spociva ve vyjadieni relativniho podilu jednotlivych vad na celkovém poctu vad a
v nésledném nacitani kumulovanych relativnich Cetnosti. Tyto hodnoty se promitnou

do stejného grafu (viz prvni ¢ast) ve forme spojnicového diagramu. Pro tyto tidaje se
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musi pouzit druhd vertikdlni osa. Timto vznikne kiivka, ktera se znaci jako
Lorenzova ktivka. Tato kifivka ukéaze, na jaké hodnoty se ma hodnotitel zaméfit, tedy
odhali 80 % pfi€in zkoumaného problému [14].

1.7.10 PDCA

Demingtv cyklus PDCA je zakladnim modelem zlepSovani. Cyklus se sklada ze
Ctyt zékladnich ¢asti, ve kterych by mélo probihat zlepSovani nebo fizeni zmén.
Tento cyklus nema zadny konec, cyklus by se mél neustale opakovat. Jednotliva

pismena v cyklu PDCA znamenaji nasledujici.

P = Plan. V pfekladu znamen4, planuj. Tento bod znamena vypracovani planu aktivit

zlepSovani nebo zmén.
D = Do. V ptekladu znamena, vykonej. Jedna se o realizaci planovanych ¢innosti.

C = Check. V ptekladu znamena, zkontroluj. Jde o monitorovani a analyzu

dosazenych vysledk.

A = Act. V pfekladu znamend, reaguj. V tomto bod¢ jde o reakci na dosazené

vysledky a provedeni vhodné upravy procesu [8].
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2 Procesy ve spole¢nosti Foxconn s.r.o.

2.1  Piedstaveni spolecnosti Foxconn s.r.o.

Foxconn s.r.0. je obchodni znacka spole¢nosti Hon Hai Precision Industry Co., kterd
je uzndvanym globdlnim leadrem v oblasti vyroby spotfebni elektroniky, vyroby
soucastek pro elektronickd a komunikaéni zafizeni. Spolecnost vyrabi vSechny
komponenty potiebné k sestaveni PC mimo ¢ipt. Hon Hai Precision Industry Co.

ma své pobocky po celém svéte. Toto znazoriiuje obrazek €. 28.
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Obrizek &. 28 - Foxconn ve svété

Zdroj: [21]
V CR byla spole¢nost zalozena v Pardubicich 18. 5. 2000. V soudasnosti se vyrobni
prostory nachézeji v Pardubicich a Kutné Hofe. Foxconn zagal v CR vyrabét na
podzim roku 2000. Objem produkce se neustale zvétSoval a prudce nartistal. V dubnu
2002 spole¢nost vyrobila milionty PC a v listopadu stejného roku byl vyroben jiz
dvou milionty PC. Nariist vyroby se projevil v naristu trzeb a to katapultovalo

Foxconn mezi Top Ten spoleénosti v CR.

Ve firmé je n¢kolik divizi. Protoze tato prace se tyka divize CMMSG, stru¢né
charakterizuji tuto divizi. Zkratka CMMSG znamena Component Model Movement
System Group. V Pardubicich je tato divize nejvétsi a také nejstarSi. Portfolio
CMMSG divize je znaéné rozmanité. Pro jediného zakaznika se zde vyrabi
spottebitelské a firemni PC, all-in-ones, vykonné stolni pocitace, do nedavna se

vyrabély notebooky. CMMSG mimo jiné zajistuje nakup materialu, logistiku
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a distribuci hotovych vyrobku. Politika spole¢nosti zni: Foxconn poznava potieby

zékazniki, proto vyrabi vyrobky tak, aby tyto potieby splnil [21].

Tabulka €. 1 - Foxconn milniky

1974 | zaloZeni spoleénosti na Taiwanu

1991 |uvedeni na Taiwanskou burzu

1993 |vyroba v Ciné

1994 |centrum pro vyzkum a vyvoj v IUSA a Japonsku
2000 | zahajena vyroba v Pardubicich v byvalé Tesle
2001 | vystavba nové haly v Pardubicich

2002 novy zavod na mobilni telefony v Pekingu
2004 | pfesun vyroby mobilnich telefond do Madarska
2008 vystavba nového zavodu v Kutné Hofe

2009 | novy zavod v Rusku

2010 | novy zavod v Turecku

2011 novy zavod na Slovensku

Zdroj: [21]

2.2 NPI - New Product Introduction
Pro lepsi pochopeni FAI procesu je nutné vysvétlit proces zavadéni novych vyrobkl
do produkce. Jak je znamo, v elektronickém primyslu dochazi neustale k rozvoji
novych technologii a k rychlému vyvoji. Z tohoto diivodu dochazi n¢kolikrat do roka
ke zmeén€ vyrobnich konfiguraci. Aby bylo mozné zaCit vyrabét tyto nové
konfigurace, musi se kazdy novy produkt ovéfit. Tento proces se znaci jako NPI
(new product introduction). Jde o slozity proces, ktery je fizen zakaznikem. V této
praci uvedu pouze zékladni informace, které jsou dulezité pro pochopeni FAI
procesu. Cely NPI proces zavadéni PC do vyroby je rozdé€len do tii fazi:

1) SP (Site Pilot),

2) MVB (Manufacturing Verification Build),

3) CVB (Configuration Verification Build).
SP - V tomto kroku se provétuje, jestli je vyrobni linka pfipravena vyrabét nové
modely. Kontroluje se pfedev§im IT nastaveni, diagnosticky software a zaroven
dochazi k prvnimu zaSkolovani operatorti. Montuje se nékolik pocitacii pro kazdy
model.
MVB - druha faze ovétuje piipravenost linky a operatorit zvladnout vyrobu vétsiho

poctu pocitact. Vétsinou se stavi do stovky jednotek pro jeden model.
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CVB - tfeti a posledni faze provétuje schopnost procesu vyrobit nejdokonalejsi

vvvvvv

Pocet postavenych jednotek je v desitkach kusi pro jeden model.

Z produkéniho hlediska mtizeme na NPI proces zjednoduSené nahlizet jako na
stavbu testovacich pocitacl a jejich nésledné testovani. Vyrobni proces se sklada
z montaze komponent do PC, funk¢ni kontroly, zatéZzové kontroly, vizualni kontroly
a zabaleni jednotek. Tyto procesy se tykaji vSech vyrobenych jednotek. VSse, co se
tyka procesti po zabaleni pocitace, miizeme oznacit jako FAI proces. NPI procesy

jsou znazornény na obrazku €. 29.

MPI procesy
> Muntéi>> Funkﬁni> Tatézovy Vizuamni Balent
test test kontrala Jednotek
EOLA > FAl > Tvorba a odesgléni FA repcb

100% jednotek > Produkéni procesy Vybérove fizeni FAl Procesy »

Obrazek ¢. 29 — NPI nrocesy
Zdroj: Vlastni tvorba

FAI proces se netyka vSech jednotek, je to proces vybérovy. To znamena, Ze pro
pilotni faze MVB a CVB jde na FAI testy obvykle jedna jednotka pro vyrobené SKU
(Stock Keeping Unit). Nazev SKU muZze byt oznacCen jako unikatni konfiguraci
pocitace. Vzdy musi byt se zakaznikem ovéfen vzorkovaci plan. Typicky vzorkovaci

FAI plan je uveden v tabulce €. 2.

Tabulka €. 2 - Vzorkovaci plan

Pilotni faze FAI - ANO/NE? | Vzorkovani
SP Ne 0

MVB Ano 1 ze SKU
CVB Ano 1 ze SKU

Zdroj: Vlastni tvorba

Pro lepsi pochopeni uvadim obrazek 30, kde je uveden ptiklad vzorkovani pro CVB

fazi.
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CVB faze - vybér jednotek na FAI testy
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Obrazek ¢. 30- CVB faze - vzorkovaci plan
Zdroj: Vlastni tvorba

Mnozstvi modeld, které se budou ve spolecnosti vyrabét, a zdroven zavadét urcuje
zakaznik. Pocet zavadénych modeli v ramci NPI neni nijak stanoven. Spole¢nost se

musi pfizplisobit pozadavkiim zakaznika.

2.3 Popis procesii EOLA, FAI a tvorby reporti
Samotny FAI proces se sklada ze tii hlavnich procesti a ftady wvedlejsich
a podpurnych procest, které budeme dale podrobnéji analyzovat. V ramci FAI jsou

nasledujici procesy povazovany za hlavni:

EOLA
FAI

tvorba a odeslani FAI reportti
Tyto 3 procesy stru¢né charakterizuji, ale nebudu uvadét detaily. Je zde nékolik
divodut. Prvni a hlavni divod je, ze zdkaznik a spole¢nost povazuje tyto procesy za
diveérné a to mi nedovoluje uvadét detailni informace k témto testiim. Druhy divod
je, Ze se tato prace bude zabyvat hlavné procesy, které nepfidavaji Zzadnou hodnotu,
a detailni analyza hlavnich procest by byla bezpfedmétna.
EOLA — anglicky nézev zni End Of Line Audit. Z ptekladu Ize odvodit, Ze se jedna
o vystupni kontrolu z linky. Inspekce se fidi podle checklistu od zédkaznika. Samotna
kontrola je rozdé€lena na tfi ¢4sti.

1) Vizualni inspekce — zamétuje se na Cistotu PC, poskrabani, kvalitu nalepeni

Stitkw, kvalitu baleni, licovani vnéjSich ¢asti pocitace, uplnost zakazky, atd.
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2) Vnitini kontrola — zabyva se kvalitou vnitiniho uspofadani PC. To znamena,
ze se kontroluje zapojeni vSech kabeld, dotlateni vSech kabeli,

zaSroubovani/zacvaknuti vSech komponent, vedeni kabelaze, atd.

3) Funkéni test — pro funk¢ni kontrolu se pouziva diagnosticky software od
zakaznika. Testuji se zdkladni funkéni vlastnosti PC jako funkcnost optiky,
hardisku, vstupy a vystupy, atd.

FAI test — Firts Article Inspection — Tento test se opét fidi pomoci checklistu, ktery
poskytuje zdkaznik. Jednd se o dukladnéjsi kontrolu nez v piipadé EOLA.
Samoziejmé, Ze 1 zde se provadi kontrola kosmetiky, tplnosti dodavky, zakladnich

funkcnich testd, atd. FAI test je ale ditkladné;si.

Tvorba reportu — tento proces zahrnuje fadné vyplnéni reportu. To znamena, Ze se
znaci testy, které byly vykonany, a dale testy, které byly vynechany, vcetné divodu
pro vynechani. Nejdulezitéjsi ¢asti vyplnéni reportu je posbirani chyb a jejich presny

popis. Toto je dilezité vzhledem k dalsi investigaci problému a jejiho dalSiho feSeni.
3 Optimalizace FAI procesu ve spole¢nosti Foxconn s.r.o.

3.1 Divod pro tento projekt

V minulosti nebylo stfidani NPI cykld tak Casté. Ve spolecnosti se vyrabély pouze
desktopy urcené pro firmy. Tito zadkaznici nejsou naro¢ni na nejnovéjsi technologie.
Proto se PC vyrabély v nezménéné podobé pomérné dlouho. Zpravidla déle nez

jeden rok. V nedavné dobé doslo ke zméné. Spolecnost rozsifila své vyrobni

N4

v

a vyzaduje neustdly vyvoj a castéjsi inovace. To zplsobuje rychlejSi obnovu

vyrabénych konfiguraci a castéjsi NPI cykly, obvykle 2-3 do roka.

Rozsiteni vyrobniho portfolia a rychlejsi obnova ovlivituje i FAI procesy. Doslo
k dramatickému zvySeni poctu jednotek, které je potieba otestovat. Pfi vyrobé
pocitact urcenych pro velké zdkazniky (firmy) nebyly na FAI zadné problémy. Vse
se stihalo testovat a reportovat v ¢as. RozSifeni vyrobni fady a Cast&jSi NPI cykly
zpusobily, ze FAI testovani zacalo zdrZzovat uvolnovani novych modelt a vyZaduje
vyssi naroky na fizeni. Z tohoto diivodu je realizovan projekt nazvany optimalizace

FAI procesu. Nartst testovanych PC je patrny z grafu €. 1.

47



Pocetjednotek testovanych na FAI
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Graf ¢. 1 - Pocet iednotek testovanych na FAI

Zdroj: Vlastni tvorba
3.2  Definovani projektu
Vzhledem k faktu, ze FAI proces nebyl nikdy systematicky vyhodnocovan a méfen,
je velice tézké stanovit néjaké konkrétni cile. K dispozici nebyly zadné data a Cisla.
Kdyz jsem dosel do faze planovani cild, kterych by mélo byt dosazeno, myslel jsem,
ze jsem v koncich. Pfed sebou jsem vidél neprozkoumanou oblast s nazvem FAI
proces. Oproti jinym projektim, na kterych jsem pracoval diive, byl tento slozité&jsi
prave v neptitomnosti dat a méfitelnych cili. Nebylo mozné fict, chcei snizit rychlost
reportovani o 5 dnli. Nevédél jsem, jestli to je realistické nebo naopak moc
jednoduché. V tomto okamziku nebylo mozné rozhodnout o konkrétnim cili,
které¢ho by mélo byt dosazeno. Ale na druhou stranu byla nepfitomnost dat vyhodou.

Byla zde moznost analyzovat neprozkoumanou oblast a zacit uplné od zacatku.

Projekt byl odstartovan s timto zamérem:

- zmapovat soucasny FAI proces,

- identifikovat a zmé&fit plytvani,

- urcit ptfi¢iny plytvani,

- urcit konkrétni cile, vzhledem k vysledktim z analyz.
Na zakladé¢ fakti vySe a vzhledem ke stanovenym zamérim, byl stanoven
nasledujici postup. Tyto kroky vychézejici z Demingova cyklu PDCA. Tedy P =
PLAN, D =DO, C = CHECK, A = ACT.
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Tabulka €. 3 — PDCA cyklus pro projekt

Zmapovat soucasny FAI proces
Zmétit zmapované FAI procesy
Vytipovat plytvani ve FAI procesu

Vytipovat ptic¢iny jednotlivych procesti, které
budou oznaceny jako plytvani PLAN

Stanovit konkrétni cile, kterych by mélo byt
dosaZeno, urcit métitelné cile (SMART cile)
Vytvofit varianty moznych feseni

Vybrat optimalni variantu

Implementace vybrané varianty DO
Ovéreni ucinnost implementovanych akci CHECK
Doporuceni pro dalsi zlepSovani ACT

Zdroj: Vlastni tvorba
A3 report

A3 report je néstroj, ktery zjednodusuje projektové fizeni, protoZe pomaha ujasnit
a zptehlednit zakladni prvky fizeni projekti. Vytvoieny A3 report je uveden
v ptiloze ¢. 1 a popisuje:

- nazev projektu

- stanovené cile

- vstupni pozadavky

- klicové aktivity

- harmonogram kli¢ovych aktivit

- oddéleni, kterych se projekt tyka
3.3  Mapovani soucasného FAI procesu
3.3.1 Vyvojovy diagram
Mapovani soucasného stavu bude zahiajeno vytvofenim vyvojového digramu
s ptifazenim odpovédnosti. Vyvojovy digram, znazorni jednotlivé kroky v procesu
a jejich posloupnost. Je dulezité definovat zacatek a konec procesu. V nasem piipadé
bude za zacatek procesu povazovan krok zabaleni PC do krabice, vSe co bude

nasledovat po zabaleni PC, bude nazyvano FAI procesem. Za konec procesu bude

povazovano odeslani reportu z FAI auditu.
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FAI PROCES - Vyvojovy diagram
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Obrazek ¢. 32 — Vyvojovy diagram FAI proces

Zdroj: Vlastni tvorba

Vytvoteny vyvojovy diagram je na obrazku €. 31.

1. Zabaleni jednotky — FAI proces zacind pravé timto krokem. V tomto procesu
dochazi k finalnimu zabaleni pocitace podle zakaznickych specifikaci. NPI jednotky
by mély byt baleny pod dohledem QIC (Quality Improvement Coordinator), ale
nekdy se stane, ze se QIC nemuze dostavit a tak je PC (Personal Computer) zabalen
a predan na paletizaci bez pritomnosti QIC. Pti baleni je krabice oznacena zlutou
samolepkou, kterd oznacuje, Ze se jedna o testovaci jednotku. QIC musi zaznamenat
zabaleni jednotky, zménu statusu v NPI trackeru.

2. Paletizace — Packing operator ulozi zabaleny pocita¢ na paletu. Neni piesné
urcena paletova pozice, kam ma byt pocita¢ ulozen a neni ani piesné specifikovano,
které jednotka presné (sériové Cislo) ma jit na FAI testy. QIC musi vybrat PC podle
pfeden zadanych kriterii. Na paletizaci pocita¢ cekd, dokud ho QIC nepteveze na

stanici EOLA.

3. Pfevoz jednotek na EOLA — QIC pfevazi vybrané pocitace na stanici EOLA.
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4. Paletizace EOLA IN — QIC ulozi PC na paletizace EOLA IN a informuje EOLA
operatora o tom, Ze byla dovezena NPI jednotka, kterou je tfeba co nejrychleji

otestovat. QIC provede zaznam v NPI trackeru.

5. EOLA test — PC je otestovan podle zdkaznickych kriterii, testuje se dle

zékaznického checklistu. Jak jiz bylo zminéno, EOLA je rozdélena na 3 ¢asti:

1) Hood off test — vnitini kontrola PC
2) Funk¢ni audit — simulace zdkaznického pouzivani PC. Pouziva se zakaznicky
software, ktery vede EOLA operatora testem.

3) Pack audit — vizualni inspekce a kontrola pfitomnosti vSech ¢asti

6. Informovani o chybé QIC - V pfipadé, zjisténi problému, ktery nedovoluje
pokracovat v testech, musi EOLA operator oznamit chybu QIC

7. Eskalace - QIC musi zahdjit eskalacni proces, tzn. informovat odpovédné
odd¢leni.

8. Investigace - Vlastnik chyby musi provést analyzu, aby zjistil pfi¢inu problému
a mohl provést napravné opatieni.

9. Informovani QIC o vysledku EOLA — EOLA operator musi informovat QIC
o ukonceni a vysledku EOLA testu.

10. Paletizace EOLA OUT - EOLA operator ulozi otestovanou jednotku do lokace
otestovanych jednotek. Zde jednotka ceka, dokud ji QIC nepfeveze do skladu
pilotnich jednotek.

11. Prevoz do skladu pilotnich jednotek — otestované PC neni mozno dlouhodobé
skladovat na EOLA stanici. QIC pfeveze otestovany PC do skladu pilotnich
jednotek. Zde PC opét ¢eka, nez ho OIC pieveze na FAI stanici. Je proveden zdznam
v NPI trackeru.

12a. Zapsani vysledkii a chyb do NPI trackeru — QIC musi zapsat vysledky EOLA
testu NPI do trackeru.

12b. Tvorba moving requestu — k tomu, aby se mohla testovaci jednotka prevézt na
FAI stanici je potfeba moving request. Bez tohoto dokumentu by nebylo mozné
provézt jednotku odvézt na FAI testy. Za vytvoieni requestu je zodpovédny QIC.

13. Podepsani moving requestu — QIC musi najit managera, ktery ma podpisové
pravo k podepsani tohoto dokumentu. Po ovéfeni zadosti odpovédny manager schvali

moving request.
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14. Prevoz jednotek na security kontrolu — QIC pievazi NPI jednotky urcené pro
FAI testy do laboratofe. ProtoZze FAI laboratof je umisténa mimo vyrobni oblast,
musi byt pfevoz kontrolovan. Je nutno ovéfit, Ze vyrobni plochu neopousti jiné PC,

nez které jsou urceny pro FAI testy.

15. Security kontrola - security pracovnik ovéfi, ze se prevazi jen jednotky napsané

v moving requestu. Security pracovnik musi potvrdit moving request.
16. Prevoz do FAI laboratoie — po kontrole se jednotka pteveze do FAI laboratote.

17. Paletizace FAI IN — QIC pteda jednotky FAI auditorovi, ktery je ulozi do zény

neotestovanych PC. QIC zaznamena pievoz jednotek do NPI trackeru.

18. FAI test — FAI auditor testuje jednotku podle checklitu od zédkaznika. VSechny
kroky musi byt zaznamenany v checklistu.

19. Eskalace - V piipadé¢ zjisténi zavazného problému, ktery nedovoluje pokracovat
v testech, se musi chyba okamzit¢ eskalovat. PQA FAI ()supervisor musi zahajit
eskalacni proces, tzn. informovat odpovédné oddélen.

20. Investigace - Vlastnik chyby musi provést analyzu, aby zjistil pfic¢inu problému
a mohl provést napravné opatieni.

21. Vytvoreni a odeslani reportu — PQA FAI supervisor popiSe vSechny chyby,
které byly nalezeny béhem testu do e-mailu. FAI checklist se uklad4 na server a v e-
mailu je ulozen odkaz na tento vyplnény checklist. E-mail se odesila dle

distribu¢niho seznamu. Timto krokem povazujeme FAI proces za dokonceny.
3.3.2 Odpovédnosti v ramci NP1

Jak jiz bylo diive zminéno FAI proces je soucasti NPI procesu. Jedna se o velice
dualezitou ¢ast NPI. Pti téchto kontrolach se simuluje zakaznické prostredi a pocitace
se testuji z pohledu zakaznika. Ugelem procesu je ovéfeni prvniho kusu vyroby nové
konfigurace, aby bylo zajisténo, ze je vyrobek postaven, zabalen a etiketovan podle

pozadavkt zékaznika.

Do FAI procesu se zapojuje vice oddéleni. Role a odpovédnosti jednotlivych
oddéleni vstupujicich do tohoto procesu popisuji nize:

PQA (Process Quality Assurance)

Charakteristika — PQA je zodpovédné za EOLA testy, znaCeni a monitorovani
pilotnich jednotek ve vyrobé, eskalaci problému a pfesun pilotnich jednotek. V ramci

oddé¢leni kvality se do FAI procesu zapojuji tyto pozice.
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QIC —Kkli¢ova pozice. Jeji odpovédnost v ramci FAI je:
- znaceni a monitorovani pilotnich jednotek
- sbér a eskalace problému béhem FAI (vyjimka je FAI laboratoft)
- manipulace s jednotkami
- zapisovat status pilotnich jednotek - zaznamy v NPI trackeru

- spolupracovat pii feSeni problémut
EOLA operitor:

- odpovida za spravné provedeni EOLA testl
- eskalace problému QIC
- informuje QIC o ukonceni EOLA

PQA - FAI
Charakteristika - toto oddéleni je odpovédné za provedeni FAI testi a posilani FAI
reportt. Rozdéleni odpovédnosti PQA —FAI oddé€leni je nasledujici:

FAI auditor:

- provedeni FAI testd dle zdkaznického checklistu

- eskalovani problému supervisorovi
FAI supevisor :

- vytvofeni a poslani FAI checklistu

- eskalaci problému z FAI

- stahovani nejnovéjSich diagnostik dle checklistu

- vybaveni laboratote dle seznamu pozadovaného vybaveni

- zavedeni FAI kontroly dle FAI checklistu
PQA - FAI oddéleni neni soucasti vyrobni PQA.
Quality engineering
Charakteristika — je vlastnikem FAI procesu. Zodpovida za pribeh FAI procesu.
Quality engineer odpovida:
- poskytnuti ovéteného vzorkovaciho planu produkt engineeringu
- Sifeni FAI a EOLA checklistu ve spolecnosti

- zavedeni EOLA kontroly dle EOLA checklistu
- feSeni quality problémt z FAl a EOLA
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Product engineering
Charakteristika — toto oddéleni odpovida za celé NPI. V ramci FAI je odpovédné za:

- komunikaci se zdkaznikem o poctu a struktuie konfiguraci, které se budou pfti
NPI vyrabét

- vytvafeni NPI planu

- poskytovani informaci o NPI v ramci celé spolecnosti.

- tvorbu a posilani NPI a FAI reportl zakaznikovi

- feSeni problémd, tykajicich se vyrobku (napf. nepostavitelna konfigurace)

- urcovani priorit pro FAI
Test engineering

Charakteristika — do FAI procest se zapojuje jen v piipad¢ softwarovych problémi
a v ptipad¢€ vydani novych diagnostik. Odpovédnost za:

- investigace softwarovych problému

- TeSeni softwarovych problémi se zakaznikem

- stahovani nejnovéjSich diagnostik pro EOLA
Produkce — v ramci FAI odpovida pouze za:

- tadné zabaleni jednotek

- provedeni opravy v ptipad¢ produkcni chyby
Schvalovatel moving requestu — nejedna se o zddnou formalni funkci, ale protoze
se testovaci jednotky vozi, mimo vyrobni prostory musi opravnéna osoba schvalit

tento pievoz. Opravnéné osoby jsou zafazeny do seznamu opravnénych osob.

3.4  Dopliiujici pohled na FAI proces

Tabulka ¢. 4 sumarizuje uz diive uvedené informace a zaroven dopliiuje informace
nové. Tyto nové informace jsou: pfedchozi a navazujici procesy, potfebné zdroje,
vstupni pozadavky a definovani vystupli z procesu. Myslim, Ze toto je z tabulky
ziejmé a neni potiebny dalsi komentar.

Jediné, co bych zde rad zminil, je problém, ktery byl popsan jiz diive. Cést tabulky
¢. 4 popisuje zpusob fizeni a méfeni vykonnosti procesu. V této Casti je pouze
popsano, ze proces je fizen pfes SWR a pomoci priorit od product engineeringu.

Tento rozbor opét odhaluje problém, ze chybi méteni a vyhodnocovani procesu.
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SWR (special work regest) je softwarova aplikace pro sdileni informaci napii¢
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3.5 Méieni FAI procesu

Dtivodem pro realizaci tohoto projektu je, ze dochdzi ke zpozdéni ptfi uvoliovani
novych projektti. Nikdo vSak nevyhodnocoval, v kolika pfipadech doslo ke zpozdéni,
jak dlouho trvaji FAI testy, kolik jednotek bylo na FAI testovéano, jestli skutecné
doslo ke zpozdéni pravé kvili FAI procesu. Zkratka nikdo tento problém

neanalyzoval.
3.5.1 Analyza dat 7 NPI srpen 2011

Nejrychlejsi cesta, jak ziskat n¢jaka data, bylo analyzovat pribéh posledniho NPI
cyklu, tedy NPI cyklu ze srpna 2011. V tomto obdobi bylo na FAI testovano celkem
79 jednotek. Podarilo se dohledat data k 76 jednotkam, udaje pro 3 jednotky nebyly
dohledany.
K dispozici jsou nasledujici data:

- Cas zabaleni jednotek

- Cas pfivezeni jednotek na FAI testy

- Cas odeslani FAI reportu
Tyto Casy byly dohledany z IT systému a e-mailové komunikace. Ziskana data bylo
mozné pouzit pouze pro zékladni analyzu. Smyslem této analyzy bylo zjistit, jak
primérn¢ dlouho trva FAI proces, jaké byly minimalni a maximdalni casy FAI
procesu. Vysledek analyzy je znazornén v tabulce ¢islo 5 a v grafu Cislo 2. Pro lepsi
prehled je doba trvani FAI procesu rozdélena do intervalti. Byl zvolen interval 2 dny.
Kdybychom nestanovili interval 2 dny, byla by analyza, tedy tabulka a grafy,
nepiehledna.

Tabulka €. 5 - Doba trvani FAI procesu — NPI srpen 2011

Doba trvani | Pocet otestovanych Jednotek Vyjadreni v
FAl ve dnech jednotek celkem procentech
6-7 16 76 21%
10-11 15 76 20%
4-5 14 76 18%
12-13 14 76 18%
8-9 10 76 13%
0-1 3 76 4%
2-3 2 76 3%
14-15 2 76 3%

Zdroj: Vlastni tvorba
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Doba trvani FAl v procentech - NPI Srpen 2011
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Graf ¢. 2 - Doba trvani FAI testu v procentech - NPI srpen 2011 (vlastni tvorba)
Zdroj:Vlastni tvorba

Nyni Ize tvrdit, Ze test trval nejdéle 14 dnil (v naSem ptipad¢ interval 14-15 dnil) a to
ve 2 ptipadech. Naopak v intervalu 0-1 dne byly testovany pouze 3 jednotky.
Nejcastéji byly jednotky testovany v intervalu 6-7 dni a to v 16 pfipadech,
v procentudlnim vyjadieni to je 23 %.

Priméma doba trvani FAI procesu je 8 dnt (pfesna hodnota 8,16). Dalsi zajimavy
ukazatel, ktery vypovida o variabilité procesu je vybérova smérodatna odchylka. Jeji
hodnota je pro sledované obdobi 3,46. Vybérova smérodatnd odchylka vypovida
o tom, jak hodné se 1isi jednotlivé namétené ¢asy od stfedni hodnoty (aritmetického
praméru).

Zjisténé informace jsou pomérn¢ prekvapujici. Primérna doba testii je 8 dnti. To je
dost vysoka hodnota a absolutné piekonala muj pfedchozi odhad, ktery byl 3 dny.
Zaroven smeérodatna odchylka v hodnoté 3,46 je pomémné vysoky udaj a sveédci

o vysoké variabilité tohoto procesu. Variacni rozpéti 14 dni toto jen potvrzuje.
Jednotlivé ukazatele jsou shrnuty v tabulce ¢islo 6.

Tabulka €. 6 - Sledované ukazatele - NPI srpen 2011

Sledovany znak - NPl srpen 2011 | Hodnota

Aritmeticky pramér 8,16
Vybérova smérodatna odchylka 3,46
Maximalni ¢as 14
Minimalni ¢as 0
Variacni rozpéti 14

Zdroj: Vlastni tvorba
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Tento rozbor ukazuje, jak dlouho trvaji FAI testy a jaka je variabilita procesu.
Bohuzel tato analyza nema zadné dalsi vypovidajici hodnoty. Nelze ptesné fici, co se
v procesu stalo. Pro¢ jsou hodnoty tak vysoké. Navic toto méfeni bylo provadéno od
stolu, coZ je proti zdsadam lean. Lean tikd “GO TO GEMBA®. To znamen4, jdi na
misto, kde se odehrava proces, tam zjistiS co se déje. Proto dal$im krokem v této

praci bude mapovani toku hodnot.
3.5.2 VSM — Value Stream Mapping

Dlouho jsem nevédél jak k mapovani toku hodnot pro FAI proces piistoupit. FAI
proces je ponékud specificky a nelze pouzit klasicky ptistup k VSM, ktery je popsan
v teoretické Casti.

Specificnost FAI procesu je dana jeho nepravidelnosti. Tento proces se tézko
planuje a to z diivodl pfedchozich vyrobnich fazi, kde mtize dojit k poruse a tedy ke
zpozdéni. Nelze piesné odhadnout, kdy bude jednotka pfipravena na FAI testovani.
Druhy ditvod je ten, Ze samotny NPI plan ptipousti vykyvy poctu jednotek urcenych
na FAI v jednotlivych tydnech. Jeden tyden se vyrabi velké mnozstvi jednotek
a druhy tyden naopak malé mnozstvi jednotek. To mé samozfejmé vliv na vysledny

¢as FAI procesu.

Neni mozné mapovat pouze jednu jednotku, to by celou analyzu zkreslilo. Zaroven
neni mozné méftit vSechny jednotky. To by z kapacitnich ditvodi bylo obtizné.
Meéfteni bylo provedeno na pilotnich jednotkach z NPI kvéten — cerven 2012. Podle

planu mély jit jednotky na FAI testy v téchto poctech — v grafu znazornéno modre.

W Pocet jednotek na FAI

W Pocet jednotek na méreni

=t
o~

< ]
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o~ 9~ @
= =
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21
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Graf ¢. 3 - Pocty jednotek na FAI - NPI kvéten - ¢erven 2012

Zdroj:Vlastni tvorba
V kazdém tydnu byly ndhodn¢ vybrany reprezentativni jednotky, které se méfily.
Nahodny vybér provadél QIC po zabaleni PC. Mnozstvi téchto jednotek je

znazornéno v grafu ¢ervené. Timto ndhodnym vybérem bylo zajisténo, ze byl pokryt
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cely NPI cyklus a data nebyla zkreslena. Zaroven takto provedené vybérové méieni

m¢élo jen minimalni vliv na préci lidi zapojenych ve FAI procesech.

Pro analyzu byl vyuzit vyvojovy diagram, ktery byl vytvoien jiz dfive. Tento
diagram popisuje cely FAI proces, véetné nadvaznosti jednotlivych krokt v procesu.
Z tohoto divodu bylo pomérné jednoduché pftipravit formulatr pro sbér udaju,
respektive zaznamenavani Cast jednotlivych krokt ve FAI procesu. Méfil se Cas, kdy

jednotka do procesu vstoupila a ¢as, kdy jednotka z procesu vystoupila.

Protoze nebylo mozné zaznamenat Casy osobné, byl pfipraveny formuldf predan
QIC, ktery vzdy pii baleni musel pfilepit formulai k jednotce a vSechny zicastnéné
osoby byly instruovany o nutnosti vypliiovani tohoto tiskopisu. Sablona pro

vyplnovani je zndzornéna jako tabulka €. 7.

Do formulafe bylo nutné zaznamenat sériové Cislo jednotky (SN). Kdo a kdy
tiskopis vydal. Dale bylo nutné zaznamenat Casy udalosti spolecné se jménem
a podpisem osoby, ktera dany cas zapsala. Kolonka poznamky byla v Sabloné

vytvofena z diivodu sdileni informaci, které v tabulce nebyly uvedeny.

Tabulka ¢. 7 - Formulaf pro méfeni FAI procesu

Formular pro méfeni FAl procesu
Sh jednotky:
ydal:
Datum wydani:
StanicefProces Datum/ Cas |Zaznamenava|Zaznamenal Podpis
Packing Packing GL
Dano na paletizaci Packing GL
“yzvednuto z paletizace QIc
Dano na paletizaci EQLA IM QIc
Fatatek EOLA ECQLA operator
Ukaonéeni EOLA = EOQLA paletizace - OUT ECLA operator
Informowvani QIC o ukonceni ECLA, EQLA operator
Pievoz jednotek do skladu - wyzvednuti z EOLA, QIc
Uskladnéni jednotky QIc
“ystaveni maoving requestu QIc
Schvaleni moving requestu QIc
Yyzvaednuti jednotky ve skladu QIc
Pilezd k security stanavisti QIc
Jacatek security kantraly QIc
Konec security kontraly QIc
FAl paletizace - IN QI
Facatek testovani FAI FAl auditar
Ukonfeni FAl = FAl paletizace - OUT FAl auditor
Start prace na reportu FAl Y
Odeslani reportu FAl Y
Poznarmky:

Zdroj: Vlastni tvorba
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Po skonceni NPI a odevzdani vyplnénych formulart bylo mozné piistoupit k VSM

analyze. Tato analyza byla provedena z nasledujicich divoda.

1) Urcit casy jednotlivych FAI procest
2) Zjistit celkovy cas FAI procesu

3) Urcit VA index

4) Identifikovat plytvani v procesu

5) Urcit 80% cinnosti, které se podileji na plytvani.

Analyza jednotlivych procesii FAI

Zaznamenané Casy ve formulafich se musely transformovat do potiebného tvaru.
Pro dalsi analyzy bylo potfeba védét, jak dlouho jednotlivé procesy trvaji.
Z vyplnénych formulaid byly znamy pouze ¢asy vstupt a vystupti jednotlivych FAI
procesti. Délka cast procesu byla jednoduSe spocitdna jako rozdil mezi vstupnim
a vystupnim ¢asem procesu. Naptiklad “zacatek security kontroly* minus “konec
security kontroly“ rovna se vysledny cas security kontroly. Timto zpisobem se

ziskaly Casy vSech procesii. V ramci analyzy se sledovali nasledujici charakteristiky:

1) stfedni hodnota (reprezentovana aritmetickym prumeérem)
2) minimalni hodnota
3) maximalni hodnota
Pii klasickém mapovani toku hodnot se jako méma jednotka pouziva sekunda.

V nasem pripad¢ bude lepsi pracovat s minutami.

V tabulce cislo 8 jsou uvedeny aritmetické priméry, minimalni a maximalni
hodnoty zméfenych procesti. V dalsi ¢asti této prace budou analyzovany jednotlivé
charakteristiky pomoci Paretova pravidla. Ale uz ztakto pfipravené tabulky lze

vy¢ist, kde bude pravdépodobné problém.

61



Tabulka ¢. 8 — €asy jednotlivych FAI procesti - NPI kvéten - ¢erven 2011

PRESUN MA PALETIZACI 1 minute(s) 5 minute(s) 3 minute(s)
PALETIZACE 0 minute(s)| 181 minute(s) 51 minute(s)
PREVOZ NA EOLA 2 minute(s) 72 minute(s) 7 minute(s)
PALETIZACE EOAL IN 25 minute(s) 364 minute(s) 142 minute(s)
EOLA 111 minute(s)| 244 minute(s) 155 minute|s)
PALETIZACE EOLA OUT 4 minute(s) 200 minute(s) 87 minute(s)
PREVOZ DO SKLADU 2 minute(s) 10 minute(s) 4 minute(s)
SKLAD PILOTNICH JEDNOTEK 26 minute(s)| 960 minute(s) 428 minute(s)
PREVOZ JEDNOTEK MA SECURITY 2 minute(s) B minute(s) 4 minute(s)
SECURITY KONTROLS 1 minute(s) 15 minute(s) 2 minute(s)
PREVOZ JEDNOTEK MA FAI 2 minute(s) 5 minute(s) 4 minute(s)
PALETIZACE FAIIN 20 minute(s)| 18661 minute(s)| B981 minute(s)
FAl TEST 295 minute(s)| 4074 minute(s) 562 minute(s))
CEKANI - PRACE NA REPORTU 1 minute(s)| 3901 minute(s) 534 minute(s)
Wytvofeni a odeslani reportu 16 minute(s) 47 minute(s) 25 minute(s))

Zdroj: Vlastni tvorba

Analyza celkovych ¢asii FAI procesu
V této casti budou analyzovany celkové ¢asy FAI procesu. Opét se budou sledovat
tyto charakteristiky:

1) aritmeticky pramér

2) minimalni hodnota

3) maximalni hodnota.

Sledované charakteristiky byly spocitany sectenim cast jednotlivych procest vSech
39 meétenych jednotek. Z téchto seCtenych Casti uz nebylo problém vybrat nejvyssi
hodnotu, nejnizsi hodnotu a spocitat aritmeticky primér. Spocitané ukazatele jsou
uvedeny v tabulce ¢islo 9 v minutach a ve dnech.

Tabulka €. 9 - Celkové casy FAI procesu - NPI kvéten - ¢erven 2011

DOBA FAI CELKEM (v minutach) 812 minute(s) | 21611 minute(s) | 10994 minute(s)

DOBA FAI CELKEM (ve dnech) 0,56 day(s) 15,01 day(s) 7,63 day(s)
Zdroj: Vlastni tvorba

Tyto informace budou vyuzity v dalSich Castech této prace.
VA index

Aby bylo mozné spocitat VA index je potieba urcit, které procesy ptidavaji hodnotu
a které hodnotu nepfidavaji. Procesy pfidavajici hodnotu (oznaéme VA — value

added) jsou EOLA, FAI a tvorba a odeslani reportu. VSechny ostatni procesy, jsou
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procesy, které hodnotu nepfidavaji (oznaéme NVA — non value added). Pro vypocet
VA indexu je nutné znat casy VA a NVA procesi. Toto Ize zjistit sectenim jiz
spocitanych ¢asii pro NVA procesy a seCtenim spocitanych ¢asti pro VA procesy. Pro
VA a NVA procesy se opét spocita aritmeticky primér, minimalni a maximalni
hodnota. VA index se bude pocitat jen pro primérnou hodnotu.

V tabulce ¢islo 10 jsou uvedeny primérné, maximalni a minimalni hodnoty VA
a NVA procesi. Hodnoty jsou uvedeny v minutach a pro lepsi znazornéni jsou

prepocitany na dny.

Tabulka €. 10 - Casy NVA a VA procesti - NPI kvéten - ¢erven 2011

10252
NVA PROCES (v minutdch) 388 minute(s) | 20922 minute(s)

7,12 day(s)

NVA PROCES (ve dnech) 0,27 day(s) 14,53 day(s)

Zdroj: Vlastni tvorba

Nyni neni problém spocitat hodnotu VA indexu. VA index je vystup z VSM
a predstavuje pomér c¢asd, které pridavaji hodnotu k Castim, které neptidavaji
hodnotu. V nasem ptipadé:

NVA=7,12

VA =0,52

VA index = VA/NVA*100 (%)

VA index = 0,52 /7,12 =7,24%

Pomér cast pridavajici hodnotu k casiim, které zadnou hodnotu neptidavaji je
7,24%. JiZ toto znaci velké plytvani ve FAI procesu.

3.5.3 Analyza FAI casu po jednotlivych tydnech

Graf ¢. 4 zobrazuje primérnou dobu FAI testi v jednotlivych tydnech. V kazdém
tydnu se testuje jiny podet jednotek. Ucel této analyzy je odhalit primérnou dobu

testd pfi riznych poctech jednotek jdoucich na FAI testy.
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Primérna doba testll v jednolivych tydnech
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Graf ¢. 4 - Priimérna doba FAI procesu v jednotlivych tydnech (vlastni tvorba)

Zdroj:Vlastni tvorba
Z grafu je zfejmé, ze vtydnu 19 bylo dosazeno nejlepSich vysledkd, naopak
v tydnech 21-23 dochazi k nardstu primémych Casii. Teprve v tydnu 24 primérny
&as opét za¢ind klesat. Cim je to zptisobené? Odpoved je pomérné lehka. V tydnu 19
se vyrabélo pouze 10 testovacich pocitaci a tak nebyl problém dosahnout takto
dobrého casu. Naopak v dalSich tydnech dochdzi k zvySeni poctu testovacich PC
a zde nastavaji problémy. Z tabulky ¢. 8 lze vycist, Ze nejvétsi problém je ve FAI
laboratofi. Jednotky cekaji na testy i n€kolik dni. Pfi¢iny této problematiky budou

dale zkoumany.

3.6  Identifikace plytvani ve FAI procesu

Filozofie LEAN rozliSuje 7+1 druhti plytvani. V této casti prace budou
identifikovany jednotlivé druhy plytvani ve FAI procesu. Protoze jiz diive bylo
provedeno mapovani toku hodnot, nebude problém pfitadit k jednotlivym druhtim
plytvani naméfené hodnoty. Tyto Casy budou uvedeny v primérnych hodnotach
v zavorce. Na zékladé¢ dosud provedenych analyz, je mozné ve FAI procesu

identifikovat nasledujici druhy plytvani:

Zbytecna doprava — zde se jedna o vSechny pievozy PC na rizné testy nebo

kontroly. Byly identifikovany tyto zbytecné prevozy:

- presun na paletizaci (3 minut)

- pfevoz jednotek z paletizace na EOLA (7 minut)

- prevoz jednotek z EOLA do skladu pilotnich jednotek (4 minut)
- prevoz jednotek na security kontroly (4 minut)

- prevoz jednotek na FAI testy (4 minut)
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Celkova doba tohoto plytvani je v priméru 22 minut.
Zbytecné procesy — jako zbytecné procesy byly identifikovany:

- tvorba a podpisovani moving regestu. Tato Cinnost vyzaduje vyplnéni
formulare, tisk formulafe, hledani odpovédné osoby k podpisu. Jedna se
zbytecny tisk papiru, spotfeby inkoustu, ¢asu managera (56 minut)

- security kontrola — tento proces vyzaduje pfitomnost ¢lena ochranky, ktery
kontroluje prevazené pocitace na testy. (8 minut)

Celkova doba tohoto plytvani je v pruméru 64 minut.

Prostoje — ve FAI procesu jde hlavné o cekani PC na otestovani nebo pfevoz na

né&jaké stanoviste. Tento druh plytvani predstavuji tyto Cinnosti:

- paletizace — packing — ¢ekani na pievoz na stanici EOLA (51 minut)

- paletizace — EOLA IN - cekani na provedeni EOLA testu (142 minut)

- paletizace — EOLA OUT — ¢ekani na odvoz do skladu pilotnich jednotek (88
minut)

- cekani ve skladu pilotnich jednotek — zde jednotky cekaji az je QIC preveze
na security kontrolu (439 minut)

- paletizace — FAI IN — ¢ekéni na provedeni FAI testu (9190 minut)

- Cekani na vytvoreni FAI reportu (548 minut)

Celkova doba tohoto plytvani je v priméru 10458 minut.

Celkem byly identifikovany 3 druhy plytvani. Pro kazdy druh plytvéani byly popséany
konkrétni aktivity ve FAI procesu, véetné jejich vycisleni. Dalsi ¢ast prace bude
zaméfena na detailni analyzu procesii oznacenych jako plytvani. S vyuzitim Paretova
pravidla budou analyzovany primérné, maximalni a minimalni ¢asy jednotlivych

FAI procest. Procesy pridavajici hodnotu do dalSich analyz zahrnuty nebudou.

3.7  Paretova analyza

Paretovo pravidlo se oznacuje jako 80/20. Toto pravidlo tika, Ze 80 % nasledkt je
zptsobeno 20 % pficin. To znamena, Ze zamér této analyzy je odhalit 20 % procesi,
které zpusobuji 80 % plytvani. Analyze budou podrobeny primérné, maximalni a

minimalni hodnoty jednotlivych FAI procest.
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1. Aritmeticky primér — z Paretova grafu ¢. 5 a tabulky ¢. 11 Ize vycist, ze téméer
88 % plytvani je zpisobeno procesem nazvany PALETIZACE FAI IN. Nasleduje
proces CEKANI PRACE NA REPORTU a SKLAD PILOTNICH JEDNOTEK. To

jsou 3 hlavni procesy, které zptsobuji plytvani.

Tabulka €. 11 - Tabulka pro Paretovu analyzu - aritmeticky primér

PALETIZACE FAI IN 8981 minute(s) 8981 minute(s) 87 61%
CEKAN - PRACE NA REPORTU 534 minute(s) 9516 minute(s) 92,82%
SKLAD PILOTMICH JEDNGOTEK 428 minute(s) 9344 minute(s) 96,99%

Zdroj:Vlastni tvorba
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Graf ¢. 5 - Paretova analyza - aritmeticky primér

Zdroj: Vlastni tvorba

Paletizace FAI IN — zde dochézi k tomu, ze jednotky cekaji na otestovani FAI
auditorem. Takto vysoké hodnoty naznacCuji problém s kapacitou FAI laboratore.

Z tohoto diivodu uvadim zékladni informace o organizaci FAI oddéleni.

V laboratofti pracuji 2 auditofi a jeden supervisor. VSichni pracuji na jednu sménu,
v ptipad¢é potfeby lze pracovat na smény 2. V laboratofi je 8 testovacich pozic.
Problém je, Ze neni stanovena oficialni denni kapacita laboratote. Lze fici, Ze se nyni

testuji 4-8 pocitact za den.

Cekani — price na reportu — FAI reporty vytvati a odesild FAI supervisor. Ten

pracuje opét na denni smeén€. Po otestovani PC se musi ptipravit FAI report a odeslat
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odpovédnym osobam. Délka tohoto procesu je znacné ovlivnéna dobou ukonceni

testtl. Kdyz je jednotka otestovana pozd¢ odpoledne, report je poslan az druhy den.

Sklad pilotnich jednotek — na toto misto se jednotky ukladaji, nez se pfevezou na
FAI testy. Pocitace se zde skladuji, aby nepiekazely na stanici EOLA, kde je
omezeny prostor. Opét zédlezi na Case, kdy jednotka byla otestovana na EOLE.
V ptipadé, Ze je EOLA dokoncena pozdé¢ odpoledne nebo vecer, neni mozné

jednotku ptevést okamzité na FAI testy. Je zde n€kolik divodi.

1) FAI pracovist¢ pracuje na 1 sménu, popifipadé na smény 2. Jednotky tedy
logicky nema kdo ptevzit.

2) V nocnich hodindch neni pfitomna Zadna opravnénd osoba k podpisu moving
requestu.

3) QIC neptevazi pouze jednu jednotku na FAI testy. Je pro né¢ vyhodnéjsi
pockat az bude ve skladu vice jednotek urenych na FAI a tyto jednotky
potom pievézt najednou.

Tyto divody zpusobuji, Ze se jednotky musi ulozit do skladu pilotnich jednotek

a tam musi pockat, neZ bude mozné jednotky pievézt.

Pro zvyraznéni cast jednotlivych procest jsem vytvofil graf €. 6, ze kterého je

nejlépe viditelné jak kazdy proces ovliviiuje celkovy cas FAI procesu.

AL N |

< LZACE

PALE

PALETIZACE EQLA QUT PI\
SECURITY KONTROLA

PRENGZ DO SKLADL

SKLAD PILATMICH JZDNOTEK ||‘! ]
PRE

PREVOZ JEDNOTEIC A SECURITY
CEICANT -

Graf ¢. 6 - Aritmeticky prumér - kumulované soucty ¢asi jednotlivych FAI procesi

Zdroj: Vlastni tvorba
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Histogram znazoriuje trvani procesu. Spojnicovy graf predstavuje kumulované

soucty Casll v minutach.

2. Maximalni hodnota — v tabulce €. 12 a v grafu ¢. 7 lze videt, ze struktura procesti
podilejicich se na plytvani je téméf totozna jako v pfipad€ analyzy aritmetického
praméru. Z tohoto diivodu nebude dale analyzovano. Pod grafem uvadim pouze

detailni Cisla pro prvni tfi procesy.
Tabulka ¢. 12 - Tabulka pro Paretovu analyzu - maximalni hodnota

PALETIZACE FAI IN 18661 minute(s) 1BBE1 minute(s) 76,54%
CEKANI - PRACE MA REPORTU 3901 minute(s) 22862 minute(s) 92,54%
SKLAD PILOTNICH JEDNGTEK 860 minute(s) 23522 minute(s) 96,48%

Zdroj: Vlastni tvorba
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Graf ¢. 7 - Paretova analyza - maximalni hodnota

Zdroj: Vlastni tvorba

3. Miniméalni hodnota — Tato analyza je zaméfena na odhaleni procest, které se
podileji na plytvani pii Gasech, za kterych FAI proces probiha nejrychleji. Ugelem
této analyzy je odhalit procesy, které by se mély fesit pti stavu, kdy procesy funguji
za soucasnych podminek nejlépe.

Tabulka ¢. 13 - Tabulka pro Paretovu analyzu - minimalni hodnota

SKLAD PILOTNICH JEDNOTEK 26 minute{s) 26 rminute{s) 30,23%
PALETIZACE EQAL IN 25 minute(s) 51 minute(s) 59,30%
PALETIZACE FAIIN 20 minute(s) 71 minute(s) 82 56%

Zdroj: Vlastni tvorba
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Graf ¢. 8 - Paretova analyza - minimalni hodnota
Zdroj: Vlastni tvorba

Analyza minimalnich hodnot ukazuje (tabulka ¢. 13 a graf ¢. 8), Ze se struktura
procesit podilejicich se na plytvani zmeénila. VSechny casy se radikalné snizily
a proces “Paletizace FAI IN“ uz neni na prvnim misté. Nejvétsim problémem se
stava proces skladovani testovacich pocitaci ve skladu pilotnich jednotek (SKLAD
PILOTNICH JEDNOTEK), hned po té nasleduje proces PALETIZACE EOLA IN.
To znamena, Ze pilotni jednotky ¢ekaji na EOLA testy.

Az doposud se tato prace zamétovala pouze na analyzu FAI procesu. Nyni uz je k
dispozici dostatek informaci o tom, jak cely FAI proces funguje. Jsou znamy
jednotlivé casy procest, celkovy Cas FAI procesu a jsou identifikovany procesy
oznacené jako plytvani.

Stale je vSak neznama odpoveéd na otazku: Pro¢ dochazi k tak velkému plytvani?
Z ptedchozich rozbort jsou nékteré pficiny zjevné. Ale bohuzel jesté nelze presné
urcit konkrétni pficiny, které odhali cestu jak tento problém vytesit. Dalsi ¢ast této

prace se bude zabyvat pticinami plytvani ve FAI procesu.

3.8  Identifikace p¥icin

Pro identifikaci pfic¢in bude pouZit nastroj, ktery se bézné pouziva v procesech fizeni
a zabezpeCovani kvality. Jedna se o Ishikawilv diagram neboli rybi kost. Tento
nastroj byl predstaven v teoretické casti prace. Jde o analyzu, kterd se zabyva
hledanim kotenovych ptic¢in a musi byt feSena v tymu.

Pro feseni ulohy optimalizace FAI procesu byli do tymu zahrnuti ¢leni odd€leni, ktefi

néjakym zpisobem zasahuji do feSené¢ho procesu.
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Zastupci oddéleni:

- quality engineering (4 ¢leni)

- product engineering (1 ¢len)

- PQA (1 ¢len)

- PQA FAI (1 ¢len)
Analyza pficin byla feSena v nekolika hodinovych poradach. Na prvni poradé€ byli
¢leni tymu seznameni s analyzou, kterou byla provedena dfive. Na dalSich poradach
se formou brainstormingu urcovaly vSechny pficiny, které by mohly zpiisobit n¢jaké
plytvéni v procesu. Kazd4 urCena pticina byla zapsand do diagramu. Jednotlivé
pfic¢iny byly tfidény do kategorii, kam podle své povahy patii. Kategorie, které
tvotily hlavni kosti na diagramu jsou:

- lidé

- zafizeni/vybaveni

- metody

- material
Po nékolika poradach byl vytvofen digram, kde byly identifikovany pficiny, které
zpusobuji plytvani ve FAI procesu. Navrhnuty diagram je znazornén na obrazku

¢. 33.
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Obrazek ¢. 33 - Plytvani ve FAI procesu - Ishikawiiv diagram

Zdroj: Vlastni tvorba
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Celkem bylo identifikovano 15 hlavnich potencionalnich pfi¢in a 22 pod-pficin.
Takovy pocet moznosti pfinesl dalsi problém a to vybrat tu nejdilezitéjsi pricinu.
Musely se zodpovédét nasledujici otazky. Jaké pticiny jsou nejvyznamnéjsi? Jaké
pfiCiny by se mély resit?

Nebylo mozné ftesit vSechny navrhy, které byly zaneseny v diagramu. Stejna
skupina, ktera navrhovala pfi¢iny plytvani, nyni musela urcit ty nejdtlezitéjsi divody
pro plytvani.

V tomto nelehkém tkolu pomohlo znamé pravidlo 80/20, tedy Paretovo pravidlo.
Byl ptipraven dotaznik, kde byly zapsany vSechny navrzené pficiny plytvani.
Dotaznik je uveden v pfiloze ¢. 2. Kazdy c¢len feSitelského tymu mél k dispozici
6 hodnoticich bodii. Podle svého uvazeni musel pfidélit své body podle nasledujiciho
pravidla.

Prvni nejdiileZit&)si ptic¢ina = 3 body

Druha nejdalezitéjsi piicina = 2 body

Tteti nejdiilezitejsi pticina = 1 bod

Na konci hodnoceni se body secetly. Kazda pfic¢ina byla nyni ohodnocena.

Poslednim krokem bylo vytvoteni Paretova grafu.

Jednotlivé pfiCiny se srovnaly podle poctu ptidélenych bodi. Provedly se
kumulované soucty téchto bodd a nesledné se kumulované soucty piepocitaly na
procenta. Tyto operace jsou uvedeny v pfiloze €. 3. Z téchto hodnot byl vytvoien

Paretiv graf, ktery je znazornén v grafu €. 9.
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Graf ¢. 9 - Paretova analyza - piiiny plytvani (vlastni tvorba)

Zdroj: Vlastni tvorba
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Z tabulky v pftiloze ¢. 3 a grafu €. 9 jasn€ vyplivaji pfiCiny plytvani ve FAI procesu.
Za hlavni pticiny plytvani jsou povazovany:

1) ptevoz jednotek na FAI

2) FAI tym nepracuje na smeény

3) nejsou stanoveny kapacity pro FAI

Prevoz jednotek na FAI byl v této préci jiz nékolikrat zminén. K této ¢innosti se vazi
i jiné procesy. Jsou to napiiklad procesy: tvorba a schvalovani moving request,

security kontrola, ¢ekani jednotek ve skladu pilotnich jednotek.

FAI laboratof se nachazi mimo vyrobni oblast. Neni nijak vzdalend od vyroby. Ale
fakta, ze jednotky musi prochazet security kontrolu, musi se vystavovat a schvalovat
moving request, jednotky cekaji na pievoz casto i celou noc a QIC musi prevazet
jednotky do FAI laboratofe znamenaji, Ze tym povazoval tuto pficinu za hlavni
davod plytvani.

Pri¢ina oznacena jako “FAI tym nepracuje na smény* znamend nizkou flexibilitu
FAI laboratofe. Timto je mysleno, Ze se FAI tym nedokaze prizptisobit okolnostem,
nedokaze pruzné reagovat. Jinak feceno FAI tym neni schopen pfizplisobit svoji
kapacitu pozadavkiim zdkaznika. Z tohoto diivodu, ¢ekaji jednotky na testy i nékolik
dni.

Treti zvolena pfi¢ina znamend neefektivni planovani. Nikde neni feceno, kolik
jednotek tydné se mize na FAI testovat a tak se nikdo nikdy nezabyval tydennimi
FAI kapacitami. Tento problém se vztahuje k zdkaznikovi, ktery pozaduje, aby
spolecnost zvladla otestovat jakékoliv mnoZstvi jednotek pozadované zakaznikem.
Vzhledem k tomuto faktu budeme FAI kapacitu povazovat za neomezenou. To

znamena, ze se spole¢nost musi prizptisobit prani zadkaznika.

3.9  Definovani SMART cilii
V této fazi prace jsou zndmy jiz skute¢né hodnoty ¢asti FAI procest. Mize se tedy
pristoupit k definovani SMART cilti. Po domluvé s tymem byly definovany tyto
cile:

- snizit plytvani o 70%

- zajistit, aby 80% testovacich jednotek proslo FAI procesem do 3 dnii
Takto definované cile museji byt splnény do ptisStiho NPI cyklu, tedy do NPI srpen-

zati 2012. Vyhodnoceni bude provedeno v ramci tohoto cyklu.
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3.9 Navrh variant

Na zékladé provedenych analyz byly navrzeny 3 varianty.

1) FAI jednotky se budou dale testovat ve FAI laboratofi. PQA tym bude
pracovat na smény.
2) FAI laboratof se piesune do vyrobni oblasti a PQA tym bude pracovat na
smény
3) FAI laboratotf se pfesune do vyrobni oblasti a dojde ke slouc¢eni FAI tymu
a PQA tymu.
Opét bohuzel kvuli politice spolecnosti zde neni mozné pracovat s finanénimi
ukazateli. Navrhnuté varianty generuji podobné financni néklady. Z tohoto divodu

nebude finan¢ni pohled bran jako klicovy parametr pro vybér optimalni varianty.

Za klicovy parametr bude povazovana redukce plytvani. Pro kazdou navrhnutou
variantu se provede kvalifikovany odhad primémé doby trvani jednotlivych procest

a spocita se redukce plytvani oproti piivodni primérmné hodnot¢.
3.9.1 Prvnivarianta

V tabulce ¢. 14 jsou uvedené Casy prvni varianty. Z tabulky lze vycist, ze doslo ke
zméné Casu u dvou procesu. Prvni proces, kde se zménil cas, je ¢ekani jednotek na
pfevoz do FAI laboratofe. Snizeni ¢asu ze 428 minut na 92 minut je mozny za
predpokladu, Ze se rozsiti okruh schvalovatelli moving requestu. Jednotky tak bude

mozné prevazet i v noci a nebude se muset ¢ekat az do rana.

Druhy proces kde doslo ke zméné casu je “paletizace FAI IN“, tedy ¢ekani jednotek
na FAI testy. Zde predpokladam, Zze 3 sménovy provoz, kdy na kazdé smén¢ bude

jeden operator, zrychli FAI proces 2,5 krat.
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Tabulka ¢. 14 - Novy FAI proces - 1. varianta

Nonstop podpora ve FAI laboratori
POD-PROCES Pramér - OLD Priumér - NEW
PRESUN NA PALETIZACI 3 minute(s) 3 minute(s)
PALETIZACE 51 minute(s) 51 minute(s)
PREVOZ NA EOLA 7 minute(s) 7 minute(s)
PALETIZACE EOAL IN 142 minute(s) 142 minute(s)
EOLA 155 minute(s) 155 minute(s)
PALETIZACE EOLA OUT 87 minute(s) 87 minute(s)
PREVOZ DO SKLADU 4 minute(s) 4 minute(s)
SKLAD PILOTNICH
JEDNOTEK
PREVOZ JEDNOTEK NA
SECURITY 4 minute(s) 4 minute(s)
SECURITY KONTROLA 8 minute(s) 8 minute(s)
PREVOZ JEDNOTEK NA FAI 4 minute(s) 4 minute(s)
PALETIZACE FAI IN
FAI TEST 562 minute(s) 562 minute(s)
CEKANI - PRACE NA
REPORTU 534 minute(s) 534 minute(s)
Vytvoreni a odeslani reportu 25 minute(s) 25 minute(s)
NVA PROCES (v minutich) 10252 minute(s) | 4527 minute(s)
VA PROCES (v minutich) 742 minute(s) | 742 minute(s)
DOBA FAI CELKEM (v
minutach) 10994 minute(s) | 5269 minute(s)
DOBA FAI CELKEM (ve dnech) 7,634561966 3,658967236
REDUKCE PLYTVANI 56%

Zdroj: Vlastni tvorba

Celkova redukce plytvani mize byt snizena odhadem o 56%.
3.9.2 Druhd varianta

Presun FAI laboratofe do vyrobnich prostor umozni odstranit nékteré procesy
oznacené jako plytvani. V této variant€ se zrusi prevoz jednotek do FAI laboratofe,
zaroven nebude nutné jednotky vozit do skladu pilotnich jednotek, ale rovnou do FAI
laboratote ve vyrob¢. Je otazka, zda se Cekaci doba ze skladu pilotnich nepfesune do

¢ekaci doby na FAI testy. Odhadnuté ¢asy 2. varianty jsou uvedeny v tabulce €. 15.

74



Tabulka €. 15 - Novy FAI proces - 2. varianta

‘ FAI na ve vi'robnich irostoréch \

PRESUN NA PALETIZACI 3 minute(s) 3 minute(s)
PALETIZACE 51 minute(s) 51 minute(s)
PREVOZ NA EOLA 7 minute(s) 7 minute(s)
PALETIZACE EOAL IN 142 minute(s) 142 minute(s)
EOLA 155 minute(s) 155 minute(s)
PALETIZACE EOLA OUT 87 minute(s) 87 minute(s)
PREVOZ DO SKLADU

SKLAD PILOTNICH

JEDNOTEK

PREVOZ JEDNOTEK NA

SECURITY

SECURITY KONTROLA

PREVOZ JEDNOTEK NA FAI

PALETIZACE FAI IN

FAI TEST 562 minute(s) 562 minute(s)
CEKANI - PRACE NA

REPORTU 534 minute(s) 534 minute(s)
Vytvoreni a odeslani reportu 25 minute(s) 25 minute(s)
NVA PROCES (v minutich) 10252 minute(s) | 4416 minute(s)
VA PROCES (v minutich) 742 minute(s) | 742 minute(s)
DOBA FAI CELKEM (v

minutach) 10994 minute(s) | 5158 minute(s)
DOBA FAI CELKEM (ve dnech) 7,634561966 | 3,581759259
REDUKCE PLYTVANI 57%

Zdroj: Vlastni tvorba

Celkova odhadnutd redukce plytvani je 57%. Doslo ke zméné pouze o jedno
procento. Lze tedy tvrdit, Ze se musime vice zaméfit na proces “paletizace FAT IN“,

tedy na ¢ekani jednotek na FAI testy.

3.9.3 Tieti varianta

vvvvvv

predchozich variant a navic slouceni FAI a PQA tymi. Odhadnuté ¢asy jsou uvedeny
op¢t v tabulce. Oproti pifedchozim variantdim doSlo ke zméné cast i u dalSich
procesti. Zmény nejsou tak jasné jako v ptredchozich variantach a tak je nutné je
vysvétlit. U procesu “Paletizace EOLA OUT* doslo ke snizeni ¢asu o 27 minut, zde
je predpoklad lepsi spoluprace v ramci jednoho tymu, proto bylo odhadnuto toto
snizeni. Nejveétsi ¢asova zmeéna je u procesu “Paletizace FAI IN“. Ocekava se lepsi

flexibilita PQA tymu. To znamena, Ze se vyuziji soucasni FAI auditofi, ale v ptipadé
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potteby bude mozné vyuzit zaSkolenych EOLA operatort. Jednotky by mély byt
otestovany do 36 hodin. Posledni proces, kde pifedpokladame redukci ¢asu je “Cekani
— prace na reportu‘. FAI report by méli odesilat PQA SV. Report by mél byt odeslan

do 3 hodin po otestovani jednotky. Odhadnuté casy 3. varianty jsou uvedeny

v tabulce €.

16.

Tabulka €. 16 - Novy FAI proces - 3. varianta

‘ Slouceni FAI a PQA \

PRESUN NA PALETIZACI 3 minute(s) 3 minute(s)
PALETIZACE 51 minute(s) 51 minute(s)
PREVOZ NA EOLA 7 minute(s) 7 minute(s)
PALETIZACE EOAL IN 142 minute(s) [ 142 minute(s)
EOLA 155 minute(s) | 155 minute(s)
PALETIZACE EOLA OUT

PREVOZ DO SKLADU

SKLAD PILOTNICH

JEDNOTEK

PREVOZ JEDNOTEK NA

SECURITY

SECURITY KONTROLA

PREVOZ JEDNOTEK NA FAI

PALETIZACE FAI IN

FAI TEST 562 minute(s) | 562 minute(s)
CEKANI - PRACE NA

REPORTU

Vytvoreni a odeslani reportu 25 minute(s) 25 minute(s)
NVA PROCES (v minutach) 10252 minute(s) | 2602 minute(s)
VA PROCES (v minutich) 742 minute(s) | 742 minute(s)
DOBA FAI CELKEM (v

minutach) 10994 minute(s) | 3344 minute(s)
DOBA FAI CELKEM (ve

dnech) 7,634561966 2,322435897
REDUKCE PLYTVANI 750,

Zdroj: Vlastni tvorba

Odhadnuta
vyhodna i z hlediska zvySeni efektivity EOLA testl. V piipad¢, Zze FAI auditofi

redukce plytvani je 75%, coz spliuje stanoveny cil. Tato varianta je

nebudou vytizeni, budou testovat jednotky, které jdou na EOLA testy pro masovou

vyrobu.
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3.10 Vybér optimalni varianty
VSechny tfi varianty byly pfedstaveny managementu fizeni kvality. Vedeni logicky
vybralo variantu c¢islo tfi. Toto neni nic prekvapujiciho, kdyz se uvazi nasledujici
fakta:
- redukce plytvani o 75%
- zrychleni FAI procesu
- zvySeni efektivity EOLA
- efektivnéjsi vyuziti QIC
- minimalni naklady na implementaci
3.11 Realizace vybrané varianty
Realizaci vybrané varianty 1ze rozdélit do nasledujicich kroki:
- zajistit misto v produkci pro FAI testovani
- slouceni PQA a FAI tymu
- ptesun vybaveni FAI laboratote do vyrobni oblasti
- zprovoznéni FAI laboratote
- vybér a zaskoleni EOLA operatorti na FAI testy
- informovani zicastnénych stran o provedenych zménach
V tabulce €. 17 je zndzornén harmonogram jednotlivych tkoli.

Tabulka €. 17 - Harmonogram ukol( - implementace varianty €. 3

Ukol W32 | W33 | W34
Zajistit misto v produkci pro FAI testovani

Slouceni PQA a FAI tymu

Presun vybaveni FAI laboratofe do vyrobni oblasti
Zprovoznéni FAI laboratote

Vybér a zaskoleni EOLA operatorti na FAI testy
Informovani zacastnénych stran o provedenych zménach

Zdroj: Vlastni tvorba
Prvnim krokem pro realizaci této vybrané varianty bylo najit vhodné misto pro FAI
laboratoi ve vyrobnich prostorach. Jako nejlépe vyhovujici misto bylo vybrano
EOLA stanovisté na hale B. Toto stanovisté¢ mélo dostatek testovacich pozic, které
nebyly plné vyuzivany pro potfeby EOLA testli. Ve spolupraci s oddélenim udrzby
byla provedena tprava testovacich stolil tak, aby FAI stanovisté bylo oddé€leno od

EOLA. Dalsim krokem bylo upraveni layoutu tak, aby nové FAI stanoviSté
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vyhovovalo podminkdm 5S. Stanovist¢ se muselo oznacit a ohranicit, vytvofily se

prostory pro jednotky pfed testem a po testech.

Soubézné s témito Gpravami doslo ke sjednoceni FAI a PQA tymu. To znamena, ze
doslo k pfevodu zaméstnancii a majetku pod jedno stiedisko PQA. FAI a PQA

zaméstnanci byly sezndmeni s t€émito zmeénami.

Dalsim krokem, ktery nésledoval, byl pfesun vybaveni z FAI laboratofe na nové
misto. Toto bylo provedeno FAI auditory v dob&, kdy nebyli vytizeni. VSechno
presunuté vybaveni bylo nahldaSeno spravci majetku, aby nevznikl problém pfi
nasledné inventufe. Z uvolnéné FAI laboratofe vznikl prostor pro dalsi interni
vyuZziti.

Zprovoznéni presunutého vybaveni mél na starosti PQA-FAI SV. Ve spolupréci s IT
techniky se musela nainstalovat sit, zajistit pfistupy do rtznych databazi, dat do
provozu telefony, zptistupnit elektronické pracovni postupy.

Nejslozitéjsi ukol byl vybrat a zaskolit vhodné pracovniky ze stavajicich fad PQA.
V prvni fazi byly vybrani dva vhodni kandidati, ktefi prosli tydennim tréninkem pod
dohledem stavajicich FAI auditori. Dalsi kandidati budou vybrani a zaSkoleni na

prelomu roku 2012/2013. Byl zaskolen jeden PQA SV na odesilani reportt.

Poslednim krokem bylo informovani vSech stran, které vstupuji do FAI procesu
o provedenych zménach. Bylo nutné informovat dodavatele vstupti do procesa,

interni, ale také externi zakazniky. Informace byla poskytnuta formou e-mailu.

Realizace vybrané varianty prob¢hla bez komplikace a vSe bylo do terminu

pfipraveno.

Novy proces je znazornén pomoci vyvojového digramu na obrazku ¢. 34. Na prvni

pohled je vidét, Ze doslo ke zruseni nekterych procest, tyto procesy jsou preskrtnuté.

vvvvvv

je, ze FAI tym se stal soucasti PQA tymi a nyni pracuje na 3 smény provoz.

Dalsim krokem bude vyhodnoceni provedenych opatieni. Toto vyhodnoceni bude

provadéno na jednotkéach z NPI srpen-zaii 2012.
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FAI PROCES - Vyvojovy diagram
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Obrazek ¢. 34 — Vyvojovy digram — Novy FAI proces
Zdroj: Vlastni tvorba

3.12  Vyhodnoceni provedenych zmén

VSM analyza nového FAI procesu

Pro ovéfeni ucinnosti provedenych akci, byla opét vyuzita VSM analyza. Podobné
jako v piedchozi VSM analyze se neméfily vSechny jednotky, ale provedl se

nahodny vybér jednotek urcenych na FAI testy.

NPI srpen-zati 2012 nebylo ndrocné na pocet testovanych jednotek. Podle planu
meélo jit na FAI testy 100 jednotek, coz je o 20 jednotek méné nez v piedchozim NPI.
Protoze NPI srpen-zati 2012 bylo rozlozené do 3 tydnl byla struktura testovanych
jednotek podobna jako v pfedchozim meéfeni. PocCty vybranych jednotek k méfeni

jsou znazornény v grafu ¢islo 10.
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Graf ¢. 10 - Pocty vvbranych jednotek na FAI testy - NPI Srpen-zaii 2012
Zdroj: Vlastni tvorba
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Prvni cil tohoto projektu byl snizit plytvani o 70%. V nasledujici VSM analyze se
piesvédcime, zda byl tento cil splnén.

Opét byl pouzit formulaf pro sbér dat z produkce jako v predchozi VSM analyze. Po
cely cas NPI bylo provadéno méfeni jednotlivych procesi pro vybrané jednotky.
Tento proces byl jiz diive vysvétlen, a tak mulze byt pfistoupeno k analyze
namétenych hodnot.

Tabulka ¢. 18 ukazuje porovnani ptivodnich primérnych cast jednotlivych FAI
procest a primernych ¢ast po implementaci ndpravnych akci.

Tabulka ¢. 18 - Porovnani ¢ast starého a nového procesu

PRESUN NA PALETIZACI 3 minute(s) 1 minute(s)
PALETIZACE 51 minute(s) 65 minute(s)
PREVOZ NA EOLA 7 minute(s) 2 minute(s)
PALETIZACE EOAL IN 142 minute(s) 148 minute(s)
EOLA 155 minute(s) 146 minute(s)
PALETIZACE EOLA OUT 87 minute(s) 80 minute(s)
PREVOZ DO SKLADU 4 minute(s) 0 minute(s)
SKLAD PILOTNICH JEDNOTEK 428 minute(s) 0 minute(s)
PREVOZ JEDNOTEK NA

SECURITY 4 minute(s) 0 minute(s)
SECURITY KONTROLA 8 minute(s) 0 minute(s)
PREVOZ JEDNOTEK NA FAI 4 minute(s) 2 minute(s)
PALETIZACE FAI IN 8981 minute(s) 2307 minute(s)
FAI TEST 562 minute(s) 543 minute(s)
CEKANI - PRACE NA REPORTU 534 minute(s) 152 minute(s)
Vytvoreni a odeslani reportu 25 minute(s) 30 minute(s)

Zdroj: Vlastni tvorba

Jako hlavni pficiny plytvani, které tym urcil k feSeni, byly pfevoz jednotek do FAI
laboratofe a nesménnost FAI tymu. Tyto pfi¢iny byly vyfeSeny pfesunem PQA
laboratofe do vyrobni oblasti a spojenim FAI-PQA tymu s PQA tymem. Toto bylo
vysvétleno jiz diive. Dalsi odstavec vysvétluje, jakych vysledkt bylo timto dosazeno.
Vyhodnoceni - spojeni FAI-PQA tymu s PQA tymem

Pivodni primérny cas cekani jednotek na FAI testy byl 8981 minut. Po
implementaci napravnych akci doslo ke snizeni ¢asu na 2307 minut. Jde tedy o 74%
zlepSeni. Vzhledem k faktu, ze nebyli zaSkoleni vSichni FAI auditofi se piepoklada
jesté mirné zlepSeni. Muze se ale naskytnout otazka, jaky je finanéni dopad tohoto

zlepSeni. Jak jsem jiZ jednou zminil, z dlivodu interni politiky spolecnosti se nemohu
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rozepisovat o detailech. Naklady jsou v tomto pfipad¢ tvoieny pouze pfiplatky za
praci v noci ptivodnich auditorti, kteti diive pracovali pouze na denni sméné. DalSim

nakladem jsou finance vynaloZené na Skoleni EOLA operatorti na FAI testovani.

Tyto néklady jsou vzhledem k zvySeni efektivnosti FAI procesu zanedbatelné.
tak vice Casu na feSeni problému. Zpozdéni masové vyroby by mohlo znamenat

nespokojenost zdkaznika a nevycislitelné financni naklady.
Vyhodnoceni - Pfesun PQA laboratoi'e do vyrobni oblasti

Pivodni ¢as pfevozu jednotek do FAI laboratofe byl 447 minut. Do tohoto ¢asu byly
zahrnuty procesy: PREVOZ DO SKLADU PILOTNICH JEDNOTEK, SKLAD
PILOTNICH JEDNOTEK, PREVOZ JEDNOTEK NA SECURITY, SECURITY
KONTROLA, PREVOZ JEDNOTEK NA FAI Po pfijeti napravnych akci doslo
k rapidnimu sniZzeni ¢asu na 2 minuty. ZruSeni pfevozu jednotek mimo vyrobni
oblast sniZilo plytvani nazvané pievoz jednotek do FAI laboratoie 0 99%. Za naklad
je vtomto piipadé povazovan plat pracovniki udrzby, ktefi upravovali rozmisténi
stoli na EOLA, dale prace IT pracovnikl, ktefi pracovali na zprovoznéni sité
a telefonni linky. Zadné dal$i néklady nemohou byt zahrnuty. Pfesun vybaveni
a ostatni zaleZitosti zafizovali FAI pracovnici v dob¢, kdy nebyli vyuziti pro potieby
FAI testovani.

Opét se jednd o minimalni néklady vzhledem k tomu, ze bylo zruSeno nékolik
zbyteénych procest. QIC maji nyni vice ¢asu a mohou se vénovat praci pii vyrobé
pilotnich zakazek nebo monitorovanim masové vyroby. Byl zruSen tisk papirovych
formulaia potfenych pro pievoz jednotek a nemusi se provadét security kontrola.
Dalsi vyhodou je, Ze byla uvolnéna mistnost, ktera mize byt vyuzita k jinym

internim aktivitam.

3.13 Vyhodnoceni stanovenych cili

3.13.1 Vyhodnoceni 1. cile

Fakta vySe dokazuji, ze bylo eliminovano plytvani nékterych procesti. Byl vSak
splnén prvni stanoveny cil? Bylo sniZzeno plytvani o 70 %. Odpovéd je patrna
z tabulky ¢. 19. Pivodni hodnota NVA procest je 10252 minut. Po provedeni zmén
je nova hodnota NVA procesi 2457 minut. Toto zlepSeni piedstavuje redukci

plytvani o 73 %. Lze tedy tvrdit, Ze prvni stanoveny cil byl splnén.
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Tabulka €. 19 - Porovnani VA, NVA procesi starého a nového FAI procesu

NVA PROCES (v minutach) 10252 minute(s) 2757 minute(s)

DOBA FAI CELKEM (v
minutach) 10994 minute(s) 3475 minute(s)

REDUKCE PLYTVANI 73%
Zdroj: Vlastni tvorba

VA index

VA index ptfedstavuje vystup z VSM a proto je nutné spocitat i tento ukazatel. Pro
vypocet se pouziji hodnoty NVA a VA procesu z tabulky ¢. 19 a hodnota VA indexu
se spocitd podle jiz znamého vzorce.

VA index = VA/NVA*100 (%)

VA index =719 /2757 =26%

Po provedeni zmén doslo k rastu této hodnoty na 26%. Toto znaci eliminaci plytvani.
3.13.2 Vyhodnoceni 2. cile

Druhym cilem této prace bylo zajistit, aby 80% jednotek bylo otestovano do 3 dnt.
K této analyze bude potieba téchto informaci:

- Cas zabaleni jednotek

- Cas privezeni jednotek na FAI testy

- Cas odeslani FAI reportu.
Jde o velice jednoduchou analyzu, kde se bude ovéfovat, jak dlouho trval FAI
proces pro jednotky vybrané na testy. Pro lep$i zndzornéni a pro moznost porovnani

s analyzou z NPI srpen 2011 bude opét pouzit interval 2 dni.

Vysledek této analyzy je uveden v tabulce €. 20 a grafu €. 11.
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Tabulka ¢. 20 - Doba FAI testli - NPI srpen - zafi 2012

Doba trvani FAI | Pocet otestovanych Jednotek Vyjadieni v
ve dnech jednotek celkem procentech
2-3 (den) 43 100 43%
0-1 (den) 40 100 40%
4-5 (den) 14 100 14%
8-9 (den) 3 100 3%

6-7 (den) 0 100 0%

Zdroj: Vlastni tvorba

V tabulce €. 20 lze vidét, Ze nejcastéji byly FAI testy provedeny v intervalu 2-3 dni.
Nasleduje interval 0-1 den. Jednoduse 1ze spocitat, ze do 3 dni bylo otestovano 83 %

jednotek.

Doba trvani FAI v procentech - NPI srpen-zaii 2012

14 jednotek; 3 jednoteky ;
14% 3%

43%

40 jednotek :
40%

O2-3(den) @O0-1(den) O4-5(den) 0OB8-9(den) MW 6-7(den)

Graf ¢. 11 - Doba trvani FAI v procentech - NPI srpen - zari 2012

Zdroj: Vlastni tvorba

Graf ¢. 11 predstavuje grafické znazornéni tabulky ¢. 20. Opét je mozné vycist, Ze
do 3 dnt bylo otestovano 83% jednotek. Na zaklad¢ faktl vyse lze tvrdit, Ze

stanoveny cil otestovat 70% jednotek do 3 dnii byl splnén.

3.14 Porovnani FAI srpen 2011 a FAI 2012
Posledni cast této prace bude zaméiena na porovnani sledovanych charakteristik
“ptvodniho* FAI procesu, tedy NPI srpen 2011 a charakteristik “nového” FAI
procesu, NPI srpen-zati 2012.
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3.14.1 Porovndni ¢asu testii

vvvvvv

obdobich. Toto porovnani piedstavuje graf 12.

Porovnani FAI NPl srpen 2011 vz NPI srpen-zafi 2012
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Graf ¢. 12 - Porovnani FAI NPI vz srpen-zaii 2012

Zdroj: Vlastni tvorba

Z grafu je mozno pozorovat, Ze doba testii se po provedeni zmén diametralné
zmeénila. V obdobi srpen 2011 je nejCastéjsi doba testi 6-7 dni (21%), nasleduji
intervaly 10-11 dni (20%) a 4-5 (18%) dni. Zatimco v obdobi srpen-zaii 2012 jsou
nejcastéjsi intervaly 2-3 dny (43%) a 0-1 den (40%). Zména hodnot je nejvice patrna

ze samotného grafu ¢ 12.

3.14.2 Porovnani statistickych dat

Zajimavé bude jist¢ i porovnani zdkladnich statistickych ukazatelti. Pro kazdé

zkoumané obdobi byly pocitany statistické charakteristiky. Srovnani naméfenych

hodnot pro NPI srpen 2011 a NPI srpen-zaii 2012 jsou uvedeny v tabulce €. 21.

Tabulka €. 21 - Porovnani hodnot NPI srpen 2011 vz NPI srpen - zafi 2012

Hodnota -

NPI srpen Hodnota - NPI
Sledovany znak - NPI Srpen 2011 2011 srpen-zari 2012
Aritmeticky primér 8,16 2,22
Vybérova smerodatna odchylka 3,46 1,71
Maximalni ¢as 14 9
Minimalni ¢as 0 0
Variacni rozpéti 14 9

Zdroj: Vlastni tvorba
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Zakladni sledovany znak je aritmeticky prumér. Opét doSlo k rapidni zméné.
Primérnéa doba testli se snizila z primérmé hodnoty 8,16 dne na hodnotu 2,22 dne.

Toto ptfedstavuje zlepSeni Casu o 73%.

Variabilita procesu, predstavovana vybérovou smeérodatnou odchylkou se také

snizila. Doslo ke zlepSeni o 66%.

Maximalni délka testu byla v NPI srpen 2011 14 dni. Po implementaci zmén je

maximalni doba testti 9 dni. Toto logicky snizi i variacni rozpéti z 14 na 9 dni.

Porovnani statistickych znakt také dokazuje, ze doslo k vyraznému zlepseni.

3.15 Doporuceni pro dalSi zlepSovani
Prvni co bych doporucil pro dalsi zlepSeni je dokoncit vSechny akce, které¢ mély byt
implementovany v ramci realizace nového FAI procesu. Jedna se o doskoleni EOLA

operatorti pro FAI testy a zaskoleni PQA SV na vytvareni a odesilani FAI reportu.

Dalsi bod, ktery bych doporucil je automatické nastavovani jednotek na FAI testy.
V soucasné podob¢ jednotky na FAI testy vybira QIC operator. Tato funkce je pfi
NPI pomémé zaneprazdnéna a cas QIC by mohl byt vyuzit efektivnéji. Jednotky,
které by mély jit na FAI testy by IT (information technology) systém automaticky
vyftadil na tyto testy a jednotky uréené na FAI by ptevazel multioperator ze stanice
packing.

Protoze se délka FAI procesu standardné nevyhodnocuje z divodu slozitosti
dohledavani informaci, doporucil bych vyvoj softwarové aplikace, ktera by
automaticky pocitala dobu FAI procesu pro zadané obdobi. Aby mohlo byt splnéno
toto doporuceni, musely by byt splnény nasledujici predpoklady:

1) implementace automatického vybéru jednotek na FAI

2) vytvorit PC stanici na stanovisti FAI

Tyto 2 podminky by zajistily, Ze vSechny pozadované informace budou v IT systému

a mohla by tak byt vyvinuta softwarova aplikace pro automaticky vypocet délky FAI

86



Zavér

Lean management je komplexni systém fizeni organizace, ktery se od tradicniho
fizeni 1i$i uplatnovanim 5 zakladnich principti lean fizeni, které byly v diplomové
praci vysvétleny. Lean by se ve firmé mél stat kulturou a kazdy ¢len spolecnosti by
m¢él jednat podle principti lean, kterymi jsou hodnota, tok pfidané hodnoty, vytvoteni
plynulych procesi, tok hodnot taZzeny zakaznikem a neustale zlepSovani. Uplatiiuje-li
spolecnost lean principy, stavéd se lean podnikem. Lean podnik byl definovan jako
spolecnost, ktera uplatiiuje lean principy ve vSech podnikovych oblastech, tedy ve
vyrobé, v logistice, ve vyvoji a v administrativé. Ve filozofii lean se vyskytuji rtizné
druhy plytvani, a to nadprodukce, prostoje, zbytecné pohyby, zbytecné procesy,
zasoby, zbyte¢na doprava, neshodné vyrobky a nevyuziti lidé. Mezi zdkladni metody
a nastroje uzivané v lean managementu patii SMED, TPM, Kanban, sedm nastroji

jakosti, VSM, PDCA, A3 report, Poka — yoke, atd.

Cilem diplomové prace bylo optimalizovat FAI proces ve spolec¢nosti Foxconn
s.r.0., za uziti vysvétlenych lean nastroji a principti. V kapitole ¢. 3 byla blize
predstavena spolecnost Foxconn a byl vysvétlen FAI proces. Nasledovalo mapovani
a méteni soucasného FAI procesu. Na zakladé téchto €innosti bylo mozné ptistoupit
k identifikaci plytvani, urCeni pficin jednotlivych druhii plytvani a bylo mozné
stanovit konkrétni SMART cile, kterych by mélo byt na konci projektu dosazeno.
Byly stanoveny 2 cile projektu, 1. cil byl snizit plytvani ve FAI procesu o 70 % a 2.
cil byl zajistit, aby 80 % testovanych jednotek bylo otestovano do 3 dnii. Celkem
byly navrzeny 3 varianty moznych feseni. Kone¢na varianta byla vybrana na zakladé
vyhodnoceni redukce plytvani. Byla vybrdna varianta “pfesun FAI laboratofe do
vyroby a slouceni FAI a PQA tymut“. Po implementaci vybrané varianty nasledovalo
méteni zméneéného FAI procesu. Bylo zjisténo, Ze noveé implementovany FAI proces
redukoval plytvani o 73 %, timto byl splnén 1. cil projektu. Dale byla provedena
analyza zaméfena na méfeni délky FAI procest jednotlivych testovanych pocitaci.
Tato analyza ukézala, ze 83 % jednotek bylo otestovano do 3 dnt, timto byl splnén i
druhy cil projektu. ZlepSovani je nekoncici proces, a proto bylo na zavér této prace
doporuceno né€kolik dalSich zmén pro zlepSeni tohoto procesu. Jedna se o dokonceni
zaSkoleni EOLA operatorti na FAI testy a automatizace n¢kterych procest — vybér
jednotek na FAI testy a vyhodnocovani délky FAI procesii. Vzhledem ke slozitosti

FAI procesu nebylo mozné vyuzit vSechny uvedené lean nastroje a principy.
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Nastroje, které byly v praci pouzity jsou: vyvojovy diagram, Paretova analyza, VSM,
A3 report, Ishikawiv diagram, cyklus PDCA, ur€eni pfidané hodnoty, vytvofeni toku

hodnot a redukce plytvani. Timto byl splnén cil diplomové prace.
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Dotaznik - Paretova analyza - Optimalizace FAI

Zarizeni/lvybaveni

1

2

3

4

5

Soucet

Nedostate¢na kapacita prepravnich voziku

Zastaralé vybaveni

Na FAI Neni tablet

Nedostatek testovacich mist ve FAI laboratofi

Mala mistnost

Malo stolt

(@] B=N

Nedostatek testovaciho vybaveni na FAl a EOLA

Nedostate¢na zasoba vybaveni

Lide

Nizka flexibilita FAI auditort

Motivace

Spatna organizace prace

Kvalifikace

FAI tym nepracuje na smény

N

N

Odpor ke zménam

gjo|o|o|o

Nedostatek pracovnikii na FAI

EOLA operatofi neumi FAI audit

Nepfitomnost schvalovatelt v praci

Nesménost

Nedostatek

Rebélie - naschvaly

PretéZovani

Metody

Zbytecné prevozy

Na sklad

Na FAI

Nedostatec¢né planovani

Nejsou stanovené kapacity pro FAI

Neni planovano podle pribéhu NPI

Schvalovani moving requestu

Neefektivni investigace problémt

Duplicitni testy

el K= k=l k=) [ee]

Neefektivni komunikace

Informovani QIC - EOLA

Informovani QIC - packing

o|o

Material

Vadna jednotka

HW chyba

SW chyba

\Workmanship

o|o

Pfiloha B - Dotaznik - Paretova analyza - optimalizace FAI procesu
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Pficina 1|2|3|4|5| 6| 7| SOuSSt K”Z{;‘J‘é‘t’;”e Pareto

Pfevoz jednotek na FAI 3(3 213 17 17 40%
FAI tym nepracuje na smény 212|1 1 2 8 25 60%
Nejsou stanovené kapacity pro FAI 212131 8 33 79%
Odpor ke zménam 2 3 5 38 90%
EOLA operatofi neumi FAI audit 1 1 2 40 95%
Mala mistnost 1 1 41 98%
Duplicitni testy 1 1 42 100%
Nedostate¢na kapacita prepravnich voziku 0 42 100%
Na FAI Neni tablet 0 42 100%
Malo stolu 0 42 100%
Nedostate¢na zasoba vybaveni 0 42 100%
Motivace 0 42 100%
Spatna organizace prace 0 42 100%
Kvalifikace 0 42 100%
Nesménost 0 42 100%
Nedostatek 0 42 100%
Pretézovani 0 42 100%
Na sklad 0 42 100%
Neni planovano podle priabéhu NPI 0 42 100%
Schvalovani moving requestu 0 42 100%
Neefektivni investigace problému 0 42 100%
Informovani QIC - EOLA 0 42 100%
Informovani QIC - packing 0 42 100%
HW chyba 0 42 100%
SW chyba 0 42 100%
Workmanship 0 42 100%
Kontrolni soucet 6|6(6|6|6(6|6 42

Pfiloha C - vyhodnoceni Paretovy analyzy
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Seznam pouzitych symbolii a zkratek

5S - jedna ze zédkladnich metod, jejimz cilem je vytvofit organizované a cisté
pracovisté. 5S je zkratkou 5 japonskych slov, které vystihuji podstatu této
metody. seiri (vytfid), seiton (uspotadej), seiso (Cisti), seiketsu (standardizuj)
shitsuke (udrzuj) [10].

ACE - Allied Consultans Europe

Apod. — a podobné

Atd. — a tak dale

CMMSG - Component Model Movement System Group
CVB - Configuration Verification Build

CR — Ceska Republika

EOLA — End Of Line Audit ( vystupni kontrola )

FAI — First Article Inspection ( kontrola prvnich vzorki )
HDMI - High-Definition Multimedia Interface

IT — informacni technologie

JIT — Just In Time

MVB - Manufacturing Verification Build

NPI — New Product Introduction (zavadéni novych vyrobki)
NVA — Non Value Addend

NVAN - Non — Value Added Necessary

NVAPW - Non-Value Added Pure Waste

PC — Personal Computer (osobni pocitac)

PDCA — Demingtiv cyklus: P — planuj, D — d€lej, C — check, A - act

PQA — Process Quality Assurance
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QIC — Quality Improvement Coordinator
SMED - Single-Minute Exchange of Dies

SKU - Stock Keeping Unit / Unifikovana konfigurace jednotky

SN — Serial Number
SMART — metoda pro stanoveni cild: S — Specific — konkrétni, M - Measurable —

mefitelny, A - Attainable — dosazitelny, R - Relevant — odpovidajici, T -
Time-bound - ohraniceny v Case

SWR — Special Work Request (nestandardni vyrobni pozadavek)
SP - Site Pilot

TPM - Total Productive Maintenance

TPS — Toyota Production Systém

VA — Value Added

VSM — Value Stream Mapping (mapovani toku hodnot)
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