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Analyza procesu prevedeni vyroby ve fazi atlumu

k externimu dodavateli

Souhrn

Cilem této diplomové prace byl ndvrh opatfeni proti vzniku problému v projektech prevadeéni
vyroby ve fazi Gtlumu k externimu dodavateli. Tato prace je rozd€lena na tii hlavni ¢asti. Prvni
cast obsahuje teoretické informace o dosazeni pozadované kvality ve vyrobé&, popsani zivotnich
cyklt vyrobkt s riznymi ¢asovymi kiivkami priub¢hu a zakladni poznatky o pievadéni vyroby
neboli outsourcingu. V druhé ¢asti je stru¢ny popis firmy Bosch, pro kterou je tato prace
zpracovana. Zaroven je v druhé ¢asti popsan prevadény vyrobek a firemni dokumentace, ktera
je pro tyto projekty vyuzivdna ve firm¢é Bosch. Posledni ¢ast prace je vénovéana feSenému
projektu, kde jsou popsany vzniklé problémy a také navrhy na zlepSeni, které budou
doporuceny firmé Bosch. Navrzena opatfeni pro zlepSeni procesu pievedeni vyroby by méla
zamezit problémiim v budoucich relokac¢nich projektech, a tak 1 nésledné pomoci cely proces
prevedeni vyroby udrzet ve stanoveném Casovém planu. V zavéru prace byla shrnuta a popsana
nejvyznamngéjsi feSeni problému, které vznikly pfimo v pribéhu daného projektu, popsané¢ho

v diplomové praci.

Klicova slova: faze utlumu vyrobku, jakost, pfevedeni vyroby



Analysis of the process of transfer of production in phase

of decline to external supplier

Summary

The aim of this thesis was to propose measures against the emergence of problems in projects
to transfer production in the phase of decline to an external supplier. This work is divided into
three main parts. The first part contains theoretical information on achieving the required
quality in production, a description of product life cycles with different time curves and basic
knowledge about the transfer of production or outsourcing. The second part is a brief
description of Bosch, for which this work is prepared. At the same time, the second part
describes the transferred product and company documentation, which is used for these projects
in the Bosch company. The last part of the work is devoted to the solved project, this part thesis
describes the problems and also suggestions for improvement, which will be recommended to
Bosch. The proposed measures to improve the production transfer process should avoid
problems in future relocation projects at the next time help to keep the entire production transfer
process within the set schedule. At the end of the thesis the most important solutions to the
problems which appeared during the project described in the thesis were summarized and

described.

Keywords: phase of product attenuation, quality, transfer of production
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Seznam zkratek

AA — Automotive Aftermarket = Trh s ndhradnimi dily do automobilt
CD — Central Directive = Centralni direktiva

CIP — Continuous Improvement Process = Proces neustalého zlepSovani
CP — Central Purchasing = Centralni nakup

CSN = Ceské technické normy

ECR — Engineering Change Request = Zadost o technickou zménu

EoP — End of Production = Konec produkce

EoL — End of Life = Konec zivotniho cyklu vyrobku

EPC — Early Production Containment = Rané omezeni vyroby

EU — European Union = Evropska unie

FMEA - Failure Mode and Effects Analysis = Analyza moznosti vzniku vad a jejich dusledki
GmbH — Geseltschaft mit begénzte Haftung = Spolecnost s ru¢enim omezenim
IAM — Independent After Market = Nezavisly trh s ndhradnimi dily

MJ = Ménova Jednotka

OEM - Original Equipment Manufacturer = Originalni vyrobce zafizeni
OES - Original Equipment Services = Sluzby originalniho vybaveni
SoP — Start of Production = Start produkce

s.r.0 = Spolec¢nost s ru¢enim omezenym

TSD — Technical Supplier Discussion = Technickd dodavatelska diskuse
QGRel — Quality Gate Relocation = Kvalitativni brany relokace

VE — Verteilereinspritzpumpe = Distribucni vstfikovaci ¢erpadlo

VP — Verteilerpumpe = Distribu¢ni ¢erpadlo



1 Uvod

Firmy se stale snazi inovovat své vyrobni procesy. V dne$ni dobé nejcasteji zavadeji ve svych
zavodech prvky Primyslu 4.0. Na druhou stranu véc, ktera se nezmenila je, Ze kazdy podnikatel
¢1 firma chce dosahovat co nejvyssi jakosti vyroby. Jakost vyroby zahrnuje snahu o co nejvyssi
kvalitu vyroby v kombinaci s nejniz§imi moznymi naklady. Jednou z moznosti, jak snizit
naklady, je pfevedeni vyroby k externimu dodavateli neboli outsourcing. Velmi ¢asto se tento
zpisob snizeni ndkladl vyuziva u vyrobkd, jejichz zivotni cyklus je jiz ve fazi utlumu. Objem
vyroby produktu, ktery jiz neni pro velkou firmu vyhodny, muze byt piesunut k externimu

dodavateli, a firmé se tak mtze uvolnit vyrobni prostor pro novou produkeci.

V automobilovém priimyslu je vyzadovéano poskytovat po skonéeni sériové vyroby ,,dozivotni*
dodéavky nahradnich dild na dobu az 10 let. Mensi objemy vyroby se vétsim firmam nemuseji
vyplécet, proto prichazi na fadu pfevedeni vyroby dané¢ho produktu k externim dodavateltim.
Firma Bosch u nahradnich dili, kde zivotni cyklus piechdzi do faze tutlumu, vyuziva
k pfevadéni této vyroby firmy nejen v EU, ale i mimo ni, kde je mozné dosdhnout méné

nakladné vyroby za dodrzeni vSech kvalitativnich standardt.

Tato prace se bude zabyvat pievedenim vyroby téles pro vysokotlaka dieselova ¢erpadla VP 30
z jihlavského zévodu firmy Bosch k externimu dodavateli XY mimo EU. Tento projekt

provazely problémy, které zptisobily zdrzeni projektu cca o tfi mésice.



2 Cil a metodika prace

2.1 Cil

Cilem prace je nalézt nejvyhodnéjsi feSeni zajisténi vyroby pfevedenim k externimu dodavateli
zejména z hlediska kvality a bezpe¢ného nabéhu vyroby na zaklad¢ Zivotniho cyklu vyrobku
ve fazi Utlumu. Najit mozné chyby, které mohou pii relokacnich projektech vzniknout

a nasledné navrhnout opatteni proti témto chybam.
2.2 Metodika

Diplomové prace bude rozdélena na teoretickou a praktickou ¢ast. V teoretické ¢asti bude po
dikladném prostudovani odborné literatury na dané téma zpracovana literarni reserse, kde bude
strucné popsana kvalita ve vyrobé a popis pramyslovych revoluci. Nasledn¢ budou popsany
a znazornény tvary zivotniho cyklu vyrobku. Zavér teoretické ¢asti se bude zabyvat prevedenim

vyroby a jeho stru¢nym popisem.

Prakticka ¢ast bude vytvotfena na zakladé€ poznatkl z teoretické Casti, internich zdroji firmy
a komunikace se zaméstnanci firmy. V praktické ¢asti bude nejprve popsana vybrana
spole¢nost, v tomto piipadé firma Bosch Diesel s.r.0. Dale bude pfedstaven interni dokument,
ktery se pouziva pti relokacnich projektech. Posléze bude popsan dany projekt spolecné
s problémy, které v priibéhu projektu vznikly. V posledni ¢asti budou navrzena mozna opatieni,
ktera budou doporucena firmé Bosch pro Gpravu a zaneseni do tzv. ,,Lessons Learned*, a méla

by zabranit vzniku obdobnych problémd.



3 Utlum vyrobku v jeho Zivotnim cyklu

3.1 Kvalita vyroby

Kwvalita neboli jakost, je soubor vSech vlastnosti, kterymi vyrobky, potazmo sluzby, uspokojuji

potieby zakaznikii. Dle normy CSN piesna definice zni: , Kvalita je stupefi splnéni pozadavki

souborem inherentnich charakteristik objektu.* [1]

3.1.1 Znaky jakosti

Znaky jakosti pomahaji rozpoznavat Ci rozd€lovat produkty a jejich urcité vlastnosti, které

souvisi s jakosti. Dale se znaky jakosti pouzivaji pro hodnoceni, posouzeni a méteni jakosti,

coznapomahd k rozhodovani o dal$im postupu v procesu vyroby nebo sluzeb. Na tomto zakladé

je poté dany produkt zatazen do urcité jakostni tiidy.

Na zjisténi celkové jakosti produktu se vyuzivaji konkrétni hodnoty znaki jakosti. Jedna

z nejpouzivangjSich metod je méteni, ktera vSak jde pouzit pouze u métitelnych znak.

Zakladni déleni znakt jakosti je nasledujici:

Kvantitativni — znaky méfitelné. Méfeni se provadi v rtiznych fyzikalnich stupnicich
(napf. v metrech, kilogramech, pascalech apod.)

Kvalitativni — znaky, které nelze urcit Ciselnou hodnotou, ale mohou byt pro
spotiebitele dillezitym faktorem pro jeho rozhodovani. Kvalitativni znaky se dale déli
na nominalni a ordindlni. Nominalni mohou byt shodné nebo rozdilné, zde je typicka
vlastnost barva, material. Ordinalni znaky nabyvaji takovych hodnot, které je mozno
roztiidit do skupin podle principu stejny — vEétsi —mensi. V praxi to znamena: jestlize
je vyrobek shodny, tak je v potfaddku, kdyz je neshodny, tak nasleduje posouzeni

opravitelnosti.

Dalsi déleni znaki jakosti podle charakteru vlastnosti:

Ekonomické — charakterizuji velikost ndkladl na vlastni vyrobu, naklady spojené s
uzivanim vyrobku, naklady na baleni vyrobku, konzervaci vyrobku, opravy
a preventivni udrzbu

Technické — zakladni technické parametry a vlastnosti vyrobku, geometrické

rozmeéry, fyzikalné-chemické a biologické vlastnosti



e Provozni — vlastnosti, které se uplatiiuji az pfi pouzivani (spotfebovavani) vyrobku.
Patii mezi n¢€ spolehlivost, Zivotnost, udrzovatelnost, opravitelnost, snadnost obsluhy,
bezpecnost pii manipulaci a provozu apod.

e Ekologické — vliv vyroby a vlastniho vyrobku na zivotni prostiedi

e Estetické — vyjadiuji vnéjsi vzhled vyrobku, médnost, peclivost provedeni [2] [3] [4]
3.1.2 Rizeni jakosti ve vyrobnim procesu

Je vyzadovano, aby jakost a vyrobni proces dané¢ho vyrobku byly vzajemné propojené. Vyrobni
proces charakterizuje pribeh vyrobni ¢innosti v ¢ase a v prostoru. Definuje se také jako
transformace vyrobnich faktort (prace, kapital, ptirodni zdroje, informace) do ekonomickych

statkll a sluzeb, které potom prochazi spotiebou.

Rizeni jakosti je nutné se vénovat pii celém Zivotnim cyklu vyrobku. V dnesni primyslové
vyrob¢ se klade stejny diiraz na prevenci vzniku problému s jakosti pii vyvojové fazi, tak i pti
finalni kontrole vyrobeného vyrobku. Pfi celém procesu je potieba dohliZet, jestli se vSe provadi

v daném poradi a s ur¢enymi znaky jakosti. [S] [6] [7] [8]

V pribéhu celého vyrobniho procesu i na misté vyroby dochézi k ovétovani jakosti, které

obsahuje n¢kolik druht a forem kontrol:

e Objekt kontrol — kontrola materidlu, surovin, hotovych vyrobkl, pouzivaného
nafadi, nahradnich dilG, pomocného materidlu, potfebna dokumentace, stroje
a zafizeni

e Misto provadéni kontroly — vyrobni pracovisté, pracoviSté utvaru technické
kontroly, zkuSebny, laboratofe, mérna stfediska, nastrojarny, sklady

e Pouziti méfidel a méficich pfistroji — objektivni kontrola (srovnavaci metodou —
kalibrem) nebo subjektivni kontrola (smyslové hodnoceni — vizudlni kontrola,
kontrola podle vzorniku)

e Rozsah kontroly — stoprocentni kontrola (uc¢innost kontroly nemusi byt
stoprocentni), vybérova (statistickd regulace chybovosti) nebo namatkova kontrola

e Rozsah automatizace — ruc¢ni, mechanicka nebo automatizovana kontrola [6] [9]

Analytickd metoda, kterd se pouziva k tomu, aby potencionalni problémy byly posouzeny
a feSeny ve vyrobku a zaroveil v celém procesu vyvojového cyklu se zabyva FMEA. FMEA je
zkratkou anglickych slov Failure Mode and Efect Analysis, coz je do ¢estiny prekladano jako

analyza moznosti vzniku vad a jejich disledki. Cilem této metody je definovani vSech moznych



vad, které¢ mohou nastat, hned ve vyvojové fazi. Vady spojené s danym vyrobkem/procesem
a soucasn¢ pro nejrizikovejsi vady provést preventivni opatfeni. Aplikace metody FMEA
snizuje ztraty, které jsou vyvolané nizkou jakosti vyrobku. Ddéle zkracuje dobu feSeni
vyvojovych praci, ohodnocuje riziko moznych vad, vytvari databazi informaci o vyrobku,
napomaha zvySeni spokojenosti zédkaznika. Hlavni vyhodou je, Ze néklady vynalozené na

metodu FMEA jsou zlomkové, oproti potencionalnim vyskytiim vad ve vyrobku/procesu. [10]

»Jakost vyrobniho provedeni odrazi miru shody skutecnych vlastnosti vytvofené¢ho produktu
s vlastnostmi specifikovanymi (pozadovanymi). Obecnou snahou je, aby variabilita skutecnych
vlastnosti od vlastnosti pozadovanych/specifikovanych byla minimalni. V rdmci
zabezpecCovani jakosti vyrobniho provedeni se fesi problémy spjaté s prevenci neshod, analyzou

1 napravou neshod a odhalovéani neshod.” [9]
3.2 Zivotni cyklus vyrobku

Vyrobek neboli produkt ma rtizné charakteristiky. Lze ho vSak definovat jako vSe, co lze
nabidnout na trhu nebo co miize uspokojit potiebu spotiebitele. Dale jako statek disponujici
objektivnimi a subjektivnimi vlastnostmi, jez jsou ménény pro maximalni spokojenost

spotfebitele. [11][12] [13]

Ptivedenim nového produktu na trh musi firma vhodnymi ndstroji zajistit co nejdelsi Zivot
samotného vyrobku a zaroven, aby zisky z né¢j byly, co mozno nejvyssi. Délku svého Zivotniho
cyklu 1 jednotlivych fazi ma kazdy vyrobek riznou. Odviji se to od raznych aspektt jako je
napiiklad marketing, poptavka, konkurence atd. VSichni, kdo uvedou na trh novy vyrobek, tak
uz doptedu védi, ze se nebude prodavat navzdy. Pfesny pritbé¢h cyklu a délku prodeje neni nikdy
mozno presné urCit. Miize se vSak stanovit moznd prognoza prodeje podle UspeSnosti

piedchoziho vyrobku, konkurenéniho vyrobku atd. [14]
Zivotni cyklus vyrobku se nejéastéji d&li na &tyii az pét fazi/etap:

e Faze vyvoje

e Faze zavadéni
e Faze ristu

e Faze zralosti

e Faze utlumu



Féze se od sebe lisi jak objemem nebo tempem ristu prodeje, tak objemem nékladii a ziskanym
ziskem. Na horizontalni ose x je Cas, ktery mize byt v mésicich, létech apod. Vertikalni osa y
je vzdy objem prodeje, nékdy se muze piidat i kiivka zisku pro dany produkt. Na vertikalni ose
mohou byt 1 veliCiny pouzivané pro takzvany marketingovy mix napf. cena, propagace atd.

Ptiklad obecného zivotniho cyklu popisuje Graf 1. [15] [16]

: [}
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vyvoje zavadéni rstu zralosti utlumu

Graf 1: Teoreticka kiivka zZivotniho cyklu (upraveno podle /16])

Na ose y se nachazi objem prodeje a zaroven zisk / ztrata ze samotného prodeje. Modra kiivka
znazornuje objem prodanych kust a Cervena kiivka zisk z prodeje vybraného vyrobku. Osa x

je Casovy prubéh s jednotlivymi fazemi.
3.2.1 Faze vyvoje

weer

jesté prodavat kone¢nym spotiebitelim. Z toho vyplyva nulovy prodej a celkovy zisk z vyrobku
je zaporny, nebot’ je potfeba zaplatit techniky, vyvojare atd. Investice jsou v této fazi nezbytné

a tato faze se miize také nazyvat jako nulova. [14]
3.2.2 Faze zavadéni

V této fazi se vyrobek zavadi na trh s postupnym zvySovanim objemu prodeje. Jedna se
o nejdulezitéjsi fazi celého cyklu vyrobku. Trzby obvykle nejsou velké, nebot’ zalezi napiiklad
na aktualnosti zbozi. Pii zavedeni uz znamych vyrobku byvaji trzby vétsi nez pii uvedeni zcela

nového produktu na trh. VétSinou se zde nenachézi tlak konkurence. [14]

Pii zavedeni vyrobku na prodejni trh se pouzivaji rtizné strategie, které mohou pomoci se

ziskem.



a)  Strategie zaloZena na tzv. ,inovatorech*

Vyrobek je prodan s vysokou cenou, avsak s nizkymi naklady na propagaci. Tato strategie se
pouziva na malém trhu, kde se vyskytuje nizkd az nulova konkurence. Spotiebitelé¢ pro své
uspokojeni jsou ochotni zaplatit vyssi cenu. Prave tito zékaznici jsou nazyvani tzv. ,,inovatory*.
Prodej zacind u vyssi spolecenské vrstvy, ktera si koupi mtize dovolit. Pro zbytek zékaznikt se
musi postupné zvySovat ndklady za propagaci. Zplsob zajisti vysoky hruby zisk za jednotku.
b)  Strategie rychlé penetrace

Tato strategie prodeje je zalozend na nizké cené a vysoké propagaci. Vysoké naklady na
propagaci maji za ukol obsdahnout co nejvétsi mnozstvi potencidlnich spotiebiteltl. Strategie
zajiSt'uje rychlé proniknuti na trh a tim i1 zvySeni podilu na trhu.

¢) Strategie pomalé penetrace

Posledni strategie je zalozena na nizké cen¢ a zaroven na nizkych nékladech pro propagaci.
Nizka cena sméfuje na zakazniky, ktefi jsou citlivi na cenu. Nizké propagacni naklady souvisi
na finan¢nich moznostech firmy. Vysledkem strategie je pomalejsi proniknuti na trh a také nizsi

podil na trhu. Obecné tuto strategii pouzivaji podniky s malymi finan¢nimi prostiedky. [14]
3.2.3 Faze ristu

Jestlize produkt prezije fazi zavadéni svého Zivotniho cyklu, pak pfechazi do takzvané faze
ristu, kde se zvySuje prodej na zakladé vetsi poptavky. Vyrobek nakupuje takzvana ,,Casna
vétSina® zdkazniki, coz déla primémé 35 % vSech nakupujicich. Zde jsou stabilizované
naklady na vyrobu, diky tomu zac¢ina mit prodejce zisk. K negativiim ristové faze zivotniho

cyklu patii vnikani konkurence.

Nejvyssi zisk z realizace vyrobku je pravé v této fazi, tim padem je snaha podniki tuto fazi co
nejvice prodlouzit. Pro splnéni tohoto cile se pouzivaji nasledujici zptsoby:

e ZvySeni kvality produktu

e Zavedeni nové funkce, vytvoreni vétsiho sortimentu zbozi

e Vytvofeni obchodni znacky, zlepSeni vzhledu vyrobku

e Zdiraznéni vyhod pied konkurenci

e Zintenzivnéni prodeje — naptiklad vétsi pocet prodejen, prodejnich mist

e Reklamy realizované na podporu produktu

e Snizeni ceny — doCasné, pro piildkani vétsSiho poctu zédkaznikt [17]



3.2.4 Faze zralosti

V této fazi zivotniho cyklu produktu nastdva masivni poptavka, nebot” je nakupovan ,,pozdni
vétSinou® zakaznikl, jedna se primérné o 34 % vSech nakupujicich. Rist kiivky prodeje
zpomaluje a konkurence dosahuje svého maxima. Zisk klesa, ale je stale pomérné vysoky. To
je zplsobeno snizenim vyrobnich a provoznich nékladt diky kompletni technologii vyroby.
Podnikatelé se snazi tuto fazi protdhnout alespont pro akumulaci finan¢nich prostfedkll na

vytvoieni nového produktu, ale 1 zde je snaha o stalé vylepsovani produktu:

e  ZlepSeni kvality, designu

e Hledani dalSiho uplatnéni, novych vlastnosti [17]
3.2.5 Faze utlumu

Posledni faze vyrobku se nazyva nejcastéji faze tlumu nebo faze apadku. Zde je velmi prudky
pokles trzeb a zisku. Spotiebitelé uz nemaji zajem o produkt bez zadné modifikace se zastaralou

technologii. Produkt uz neni jednoduse fe¢eno konkurence schopny.
Moznosti s vyrabénym produktem v této fazi jsou nasledujici:

e Snizeni poctu vyrobenych produktli, spolehnout se na vérné spotiebitele, s tim
spojen¢ 1 snizeni marketingovych programu

e ProdlouZeni zivotnosti produktu diky baleni

e Snizeni nebo naopak zvySeni ceny

e  Zastaveni vyroby, prodeje [18]
3.3 Tvary Zivotniho cyklu vyrobku

Kiivka zivotniho cyklu vyrobku, které je na Grafu 1 v kap. 3.2, se mize brat jako ucebnicova,
perfektni nebo zprimérnéna. Ktivka se ve skutecnosti mtize lisit od zékladniho tvaru riznym
naklonem ¢i délkou trvani. VétSina védeckych praci uvadi Sest hlavnich tvart zivotniho cyklu

vyrobku: ,,Boom®, "Modni hit", "Selhani", "Obnoveni", "Cyklus-recyklus", "Sezénni". [18]



»Boom*

Kitivka slouzi pro oblibené zbozi, kde je velmi staly prodej po dlouhou dobu a firmé zptsobuje
velky a dlouhotrvajici zisk. Jako piiklad se mize uvést firma a stejné pojmenovany vyrobek
Coca-Cola, ktera uz od roku svého zalozeni 1886 je na trhu velmi popularni a uz mnoho let ma

mezi nealkoholickymi napoji vedouci postaveni. Ktivka je zndzornéna na Grafu 2. [18]

Objem prodeje

— ‘

Cas

Graf 2: Zivotni cyklus vyrobku - "Boom" [vlastni tvorba]

»Modni hit*

Kfivka popisuje produkt, ktery se velmi rychle zacne prodavat, ale také ma rychly pokles zajmu.
Béhem jedné sezony produkt prozije vSechny faze zivotniho cyklu. Zisk si udrzi prodejci, kteti
vcas opusti s danym vyrobkem trh. Pfikladem takovéto kiivky je z novodobé historie — ,,Finger
spinner®. Jednoducha pomticka pro odreagovani a zdroven zmirnéni stresu v roce 2017 trhala
rekordy prodeje. Jen v Ceské republice se prodal pies milion kusti téchto pomiicek, ale poté el

prodej rapidné dold. Kiivku Ize vidét na Grafu 3. [18] [19]

Objem prodeije

Cas

Graf 3: Zivotni cyklus vyrobku - "Modni hit" [vlastni tvorba]



»Sezonni*

Sezonni kiivka se da také nazvat jako opakovany zivotni cyklus, nebot’ dany vyrobek je vyborné
prodéavan vicekrat v ur¢itém obdobi. Jednoduse feCeno, jedna se o sezoénni produkty, jako je
naptiklad teplé obleCeni na podzim a v zimé, ale na jatre a v 1ét¢ poptavka vyrazné klesa. Piiklad

ktivky lze vidét na Grafu 4. [18]

Objem prodeje

v

Cas
Graf 4: Zivotni cyklus vyrobku - "Sezénni" [vlastni tvorba]
»Selhani“

Kiivka znazorfiuje produkt, ktery nemél zadny uspéch na trhu a velmi rychle z prodejniho trhu
také zmizel. Za piiklad se mize dat snaha znovu obnoveni finskych mobilti Nokia, ktery ovSem

prilis dlouho nevydrzel a celkové moc nevysel. Kiivka je znazornéna na Grafu 5. [18]

Objem prodeje

[ T

Cas

Graf 5: Zivotni cyklus vyrobku - "Selhani" [vlastni tvorba]
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,»Obnoveni*

Kiivka predstavuje produkty, které byly povazovany za zastaralé, ale staly se opét popularnimi.
Ptikladem jsou naptiklad automobily, které jsou dnes jiz povaZzovany za veterany a zajem o né
op¢t vzrostl nebo automobil, ktery zaziva témét z mrtvych vstani, Volkswagen Brouk. Ktivka

je znadzornéna na Grafu 6. [18]

Objem prodeje

v

Cas
Graf 6: Zivotni cyklus vyrobku - "Obnoveni" [vlastni tvorba]

»Cyklus-recyklus*

Spojenim posloupnosti cyklll vznika tzv. cyklus-recyklus kiivka, ktera vznikla inovacemi nebo
otevienim novych moznosti vyrobku s objevenim novych zplsobll vyuziti. Ptikladem je
nanotechnologie, kde se neustale objevuji nové moznosti vyuziti. Cyklus-recyklus kfivka je na

Grafu 7. [18]

Objem prodeje

Cas

Graf 7: Zivotni cyklus vyrobku - "Cyklus-recyklus" [vlastni tvorba]



3.4 Primysl 4.0

K primyslu 4.0 vedla dlouha cesta. Pocatek Prvni priimyslové revoluce se datuje od 18. stoleti
vyuzitim parniho stroje a mechanizaci vyroby. V roce 1784 mechanizovana verze tkalcovského
jednotku casu. Po roce 1800 byla vynalezena parni lokomotiva. Druha priimyslova revoluce
odstartovala vyuzitim elektrické energie a zavedenim montéznich linek. V roce 1870 vznikl
prvni pasovy dopravnik na jatkach, odkud tento napad ptrenesl Henry Ford do automobilové
vyroby. Zavedenim automatizace, pamétovych programovatelnych fidicich prvkl a pocitact
nastala Treti primyslova revoluce. Zde se zacali pouzivat roboti, ktefi vykonavaji
naprogramované sekvence operaci, aniz by byla potfeba pomoc ¢loveéka. V roce 2011 zacala
¢tvrta primyslova revoluce, tzv. Primysl 4.0. Na Obrazku 1 je grafické zpracovani postupu
pramyslovych revoluci. Na ose x je ¢asova linka a na ose y je urovei slozitosti. [20] [21] [22]

[23]
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Obrézek 1: Primyslové revoluce /23]

Koncept Primyslu 4.0 pochdzi z némeckého ,,Industrie 4.0°. V roce 2011 ho takto pojmenovali
v Némecku, jako iniciativu némecké spolkové vlady na posileni konkurenceschopnosti

némeckého zpracovatelského primyslu. [24]

Ptestoze Priimysl 4.0 byl v poslednich nékolika letech jednim z nejcastéji diskutovanych témat

mezi odborniky a akademickymi pracovniky, jasné definice pojmu nebyla stanovena. Dnes Ize
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Primysl 4.0 popsat jako zastfesujici termin, ktery odkazuje na fadu soucasnych konceptl a
dotyké se n€kolika obord v primyslu. Lze jej obecné definovat jako vizi budoucnosti vyroby,
kde se vytvaii inteligentni vyrobni prostiedi vyuzitim velkého poctu nové vznikajicich

digitalnich technologii. [25] [26]

Staly vyvoj priimyslu, celkova digitalizace a zaméfeni se jen na to nejdulezitéjsi vede k otazce,
co by se pfipadn¢ vyplatilo prevést k externi firmé a co ponechat firmé jako zédkladni

kompetenci. Piikladem pro pfevedeni jsou pouzivani softwaru a externi udrzba. [27] [28]
3.5 Prevedeni vyroby

Pfevedeni vyroby se nazyva uméle vytvofenym slovem outsourcing. Slovo je pivodem
z americké obchodni angliGtiny. Cesky ekvivalent neexistuje, aviak slovo vzniklo ze slovniho
spojeni ,,outside resourcing®, ve volném piekladu se da pielozit jako vyuziti externich zdroju.
,» 10 outsource” lze v Cestiné vyjadtit vyrazy ,,vytésnit™ popiipade ,,odsunout”. Poskytovatel

outsourcingu je posléze nazyvan dodavatelem nebo externim poskytovatelem.

Obecné se pod pojmem outsourcing rozumi vytésnéni nékterych aktivit mimo podnik. Firma
prenechava urcity vykon, sluzbu jinému subjektu, ale pod podminkou, ze dany subjekt ji
zvladne stejné, popt. 1épe nez firma samotna. CimZ se rozumi, Ze dany subjekt zvladne aktivitu
se stejnou nebo lepsi kvalitou za stejné nebo nizs§i naklady. Firma se subjektem musi vyfesit
zajisténi zdrojl, tedy které zdroje (hardware, software, personal) ma subjekt k dispozici, popf.

které budou soucasti prevodu.

Velmi ¢asto se pojem outsourcing zamenuje za offshoring, spojeni anglickych slov ,,off shore®,
coz doslova znamena ,,mimo btehy*. Offshoring znamend piest¢hovani vyroby do zahranici,
kde se nebere ohled, jestli jde o premisténi vyroby, kterou provadi jina firma nebo se ptemistuje
celd tovarna. Pii pfemisténi vyroby do zahrani¢i se obCas vyuziva i1 spojeni offshore
outsourcing, ale postaci termin outsourcing, protoze pro firmu neni dulezité, kam piesné
k pfemisténi doslo, ale za jakych podminek, pfedevS§im cenovych, se pfemisténi uskute¢nilo.
Dtivodem pro pfemisténi do jiné zemé je vétSinou levnéjsi pracovni sila nebo vyrazné nizsi
dan¢ v dané zemi. Dale se pojem outsourcing Casto zaménuje za slovo outplacement, které
v piekladu oznacuje ,,vymisténi“. Spojeni outplacement velmi blizce souvisi s outsourcingem,

nebot’ se pouziva v odvétvi zajisStovani zaméstnanct firmy. [29] [30]

Zavedenim outsourcingu podnik odstraiiuje interni nalezitosti souvisejici s obhospodafovanim

zdroje. Podnik mezi sebe a zdkaznika vlozi dalsi subjekt, ktery je povinen dodavat vyrobek ¢i
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sluzbu v takové kvalité a kvantité, jak je po ném pozadovano. Zdroj je tak odsunut (out) jinam.

Protikladem je insourcing, kdy podnik interné obhospodatuje zdroj. Insourcing miize byt

uveden 1 v situaci, kdy podnik obhospodatuje interné, ale sluzby na zdroj jsou vstupem do jeho

hlavnich ¢innosti, poptipad¢ 1 jinym podnikim. [31]

Cely proces outsourcingu je mozné rozdé€lit do péti zakladnich fazi, které pti zavedeni nastanou:
1. Rozhodnuti o outsourcingu

Vybér a hodnoceni partnera

Smlouva

Uvedeni do zivota

A

Vyuziti a hodnoceni efektivnosti. [32]
3.5.1 Rozhodnuti o pirevedeni vyroby

Rozhodnuti o pievedeni vyroby neboli outsourcingu jako takovém je v kompetenci nejvyssiho
managementu podniku. Celkové rozhodnuti obsahuje slozité analyzy a procesy, podle kterych
se vymezi obsah Cinnosti externi firmy. Externi firma miiZe dostat za kol pouze uzkou
specializaci na hlavni pfedmét tzv. core business a tzv. podpurné procesy si bude podnik
nakupovat od tfetich stran. Uvazovani o outsourcingu je vétSinou spojené s cilem snizeni
naklada, ale hlavni roli mtze hrat i konkuren¢ni vyhoda, vétsi produktivita, nebo pouze absence
vlastnich zdrojii. Procesy museji byt stdle managementem v pravidelnych intervalech

kontrolovéany a analyzovany z hlediska kvality, mnozstvi, funkcnosti atd. [32]

Obdobi, kdy se vyuziva outsourcing, je restrukturalizace podniku, coz je vysledkem vyclenéni
neefektivné fungujicich jednotek nebo procesii. Vyuzivaji se také procesy, u kterych casto
dochazi ke zménam. Ménici se prace zpusobi vysokou fluktuaci zaméstnancti, coz miize vést
k nedostatklim kvalifikovanych pracovnich sil. Existuje pét oblasti diivodu pro outsourcing,
které se prolinaji:

Strategicka oblast se zabyva ziskani konkuren¢ni vyhody, tim padem neni potieba fesit nyn¢jsi
problémy v podniku. Oblast spiSe odvraci hrozici krize a sméruje podnik k co nejefektivné;si

strategii.

Procesni oblast se zamétuje na zdokonaleni hlavni ¢innosti podniku. Vyc€lenénim podptrnych
procestu firma snaze dosdhne na zdroje, jez pottebuje pro své hlavni odvétvi podnikani. Know-

how outsourcingové firmy je ziskdno ze spoluprace. Zisk moznych znalosti, technologii,
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odbourani moznych vedlejSich nakladi. Pfi spolupréci s firmou, kterd méa dobrou image a je

diavéryhodnd, je moznost, ze tyto vlastnosti budou spojovany i se zadavatelskou firmou.

Financ¢ni oblast je hlavnim ukazatelem uspé€Sného outsourcingu. Pii ptfevedeni urcitého
procesu k externimu dodavateli usetii firma mnoho volnych prosttedkii. Placeni za outsourcing
se uskuteciiuje pravidelné v mensich ¢astkach, oproti narazovym investicim pii svépomocnych

procesech, coz je dalsi finan¢ni vyhodou plynouci z pievedeni vyroby.

Organizacni oblast je dulezita, protoZze v dnesni dob¢ se podniky ¢im dal vice specializuji
asnazi se o zmenSeni firemni organizacni struktury. Vyc¢lenénim urcitych procesti vznika
prostor na soustfedéni se na hlavni ¢innost a celd organizace je vice pruzna. Zde odpada

1 odpovédnost za vyclenény usek.

Zaméstnanecka oblast se zamétuje na zaméstnance, pro které mohou z outsourcingu plynout
vyhody. Firma totiz dokaze diky uspofe investic zajistit vétsi moznost kariérniho ristu nebo
alespoii lepsiho ohodnoceni, coz se projevi na vétsi snaze a motivaci. Pfi soustfedéni na hlavni
procesy je také snazs$i dosahnout konkrétnich cilt, které si firma urci a vétsi ucast na jejich

plnéni. [32]
3.5.2 Vhodné procesy k outsourcingu

Ziskovost kazdé firmy je zavisla na mnoha internich a externich faktorech. Jednim z faktort
jsou zdroje, které firma vlastni. Neni dulezitd dostupnost, jako spiSe vzajemné provazani
a nejefektivnéjsi vyuziti. Management firmy ma za ukol tyto zdroje pravidelné kontrolovat, at’
uz mnozstvi, kvalitu, vyuziti nebo pottebu doplnéni vlastnich zasob zdroji. Poté je na tadé
celkové vyhodnoceni, zda je pro firmu vhodné disponovat vlastnimi zdroji nebo naopak tyto

zdroje podle potieby najimat externé neboli outsourcovat.

Na Obrazku 2 je Porteriv genericky hodnotovy fetézec, ktery ukazuje hodnototvorné ¢innosti
podniku. Hodnototvorné ¢innosti se daji rozd¢€lit na primarni a podptirné ¢innosti. Primarni
¢innosti se zabyvaji fyzickou tvorbou vyrobku, jako je prodej, logistika ¢i nasledny servis.
Podptirné ¢innosti zajist'uji podporu primarnich ¢innosti a dale dodavaji vstupy, technologie,
pracovniky a rozlicné funkce v podniku. Pro pfevedeni k externimu subjektu se hodi jak
podptirné, tak i primérni ¢innosti. Ve sledované firmé pijde pravé o proces z primarni oblasti

podniku. [32]
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Infrastruktura podniku

Technologicky rozvoj

Podpiirné

éinnosti

Rizeni pracovnich sil

Obstaravatelska ¢innost

Rizeni Rizeni . .
, Vyroba a , © , Marketing Servisni
vstupnich vystupnich L
, provoz , a odbyt sluzby
operaci operaci

Y

{ Primarni ¢innosti ]

Obrazek 2: Portertiv genericky hodnotovy fetézec [vlastni tvorba]
3.5.3 Vyhody a nevyhody outsourcingu

Vyhody

e Snadnéjsi zaméfeni na hlavni ¢innost podniku

e Moznost ziskani novych technologii bez vedlejSich nakladl a zaroven snadnéjsi

nastup téchto technologii do procesii
e Rozdéleni nakladii do pravidelnych tseka
e Investice zaméiené na jadro podnikani podniku
e  Moznost lepsi fuze podniku

e Sdileni rizik s poskytovatelem

Nevyhody
e Nizka operabilita, mozné nedostupnost v potiebném case
e  Ztrata kontroly nad pifevedenym procesem
e Vréceni rozhodnuti je spojeno s rizikem vysoké pokuty
e Vyssi naklady na zmény v procesu, které chce zadavatel
e Rizika nizké urovné od poskytovatele
e Riziko krachu poskytovatele
e Potieba zvySené opatrnosti a kontroly zadaného procesu
e  Mozny vznik pravnich a socialnich problémut

Nevyhody outsourcingu Ize opaéné povazovat za vyhody insourcingu. [32]
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3.5.4 Oblibené zemé pro outsourcing

Nejoblibenéjsi zemi, kam prevést urcity proces je Indie. Indie je jiz roky lidrem v tomto odvétvi
a nabizi velké mnozstvi kvalifikovanych anglicky mluvicich pracovniki, které¢ Zadna jind zemé
za nizkou cenu nemuze poskytnout. Indie je dale oblibena diky nejlepSimu poméru cena/vykon.

Diky témto vyhoddm je zde moznost snizeni nakladd u ptevedeného procesu. [33]

Na Obrazku 3 je uvedeno 15 nejvhodnéjSich zemi pro outsourcing v roce 2019, které byly
sefazeny podle globalniho indexu. Byly vybrany na zdklad¢ podnikovych vstupti, aktualni
aktivity vzdalenych sluzeb a vladnich iniciativ na podporu tohoto odvétvi. Byly hodnoceny na
zékladé 44 méteni ve ¢tyfech hlavnich kategoriich: finan¢ni atraktivita (Seda barva), dovednosti
a dostupnost lidi (tmavé modra barva), podnikatelské prostiedi (oranzova barva) a digitalni

rezonance (svétle modra barva). [34]

Metriky pouzité k vyhodnoceni atraktivity mista byly stanoveny na zdkladé¢ odpovédi na
prazkumy spolec¢nosti Kearney a dalSich priimyslovych dotaznikl a znalosti ziskanych pfi
klientskych zakdzkéach za poslednich pét let. Slozka nakladti na nahradu v kategorii finan¢ni
atraktivity je zaloZena na datech ze souhrnu plateb Mercer Global Pay Summary. Relativni vahy
kazdé metriky jsou zalozeny na jejich diilezitosti pro rozhodnuti o umisténi, opét odvozené od
zkuSenosti klientl a primyslovych prizkumi. Vzhledem k tomu, Ze cenova vyhoda je obvykle
hlavnim hnacim motorem pii rozhodovani o umisténi, pfedstavuji financni faktory 35 %
z celkové vahy zvetejnéného indexu. Dovednosti a dostupnost lidi a podnikatelské prostredi
tvoti 25 % z celkové vahy. Digitalni rezonance, jez je nova kategorie indexu od roku 2019,
tvoii 15 %. [35]

GSLl overall country rankings

Rank Country
1 - India 282 223 14 7.06
2 China 188 225 138 6.49
3 Malaysia 260 115 164 6.15
4 Indonesia 284 126 127 6.02
5 1 Vietnam 282 17 133 I 5.88
6 16 United States 040 189 5.83
7 1 Thailand 262 | s | 141 5.81
8 N United Kingdom 085 1.84 195 5.79
o (4) brazi 227 T BN 578
10 (3) Philippines 276 1.31 u N 5.78
n 2 Mexico 236 131 148 5.7
12 13 Estonia 213 078 181 I 5.64
13 (3) Ccolombia 250 118 142 5.60
14 Egypt 290 | w8 | 101 5.56
& 2 Gennany 078 19 5.55
Financial attractiveness @ People skills and availability Business environment @ Digital resonance

Obrazek 3: Kearney Global Services Location Index v roce 2019 /34]
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4 Nabéh dodavek od externiho dodavatele v ramci prevedeni

vyroby
4.1 Predstaveni podniku

Robert Bosch zalozil svou ,,Dilnu pro jemnou mechaniku a elektrotechniku® v roce 1886
v némeckém mésté Stuttgart. Tehdy se zacala psat historie dnesni globélni spole¢nosti Robert

Bosch GmbH.

Zakladatel se ve svych pocatcich musel vyporadat se stiiddnim obdobi, kdy se mu dafilo
anedafilo. V zacatcich se zabyval oborem piesné mechaniky a elektrotechniky, naptiklad
instaloval telefonni systémy a elektrické zvonky. K elektromagnetickym zapalovacim
systémim ho dovedl ukol, kdy byl pozadan o konstrukei zapalovaciho zatizeni pro stacionarni
motor podle stavajiciho navrhu, ale Robert Bosch ho vylepsil. Od roku 1897 firma Bosch zacala
montovat do automobilli své vylepSené magnetoelektrické zapalovani. Nejprve si Robert Bosch
myslel, ze bude stacit prondjem jedné nebo vice dilen, ale nakonec tovarna Bosch, oteviena
v roce 1901 ve Stuttgartu, se rozsifila do svého okoli. V roce 1898 byla postavena obchodni
kancelat v Londyné, coz bylo prvnim krokem na globalni trh. Ve Spojenych statech americkych
byla postavena prvni tovarna v roce 1912 ve meésté Springfield v americkém staté
Massachusetts. Nasledovaly obchodni kanceladfe v Jizni Africe (1906), Australii (1907),
Argenting (1908), Ciné (1909) a v Japonsku (1911). Diky obrovskému pokryti viech kontinentt
predstavoval prodej mimo tzemi Némecka v roce 1913 celych 88 %. Bohuzel diky prvni
svétové valce vSechny zahrani¢ni trhy zanikly. Po valce se firma zacala opét zvedat diky

inovacim v oblastech automobilniho osvétleni, stéracti, houkacek nebo bateriové zapalovani.

Roku 1927 inovace konecné ptinesla uspéch, ktery pretrval az do dneSnich dnti — Cerpadlo na
vstfikovani nafty. Slo o reakci na vyvoj dieselovych motor, jez nepotiebovaly
elektromagnetické zapalovani na rozdil od benzinovych motorti. V pocatcich se Cerpadla

pouzivala pouze pro nakladni vozidla, pro osobni vozidla byla pouzita az v roce 1936.

Samoziejmé po vypuknuti druhé svétové valky se musela firma pfeorientovat na vyrobu pro
vojenské ucely. Tovarny firmy Bosch byly spojeneckymi vojsky opakované bombardovany.
Robert Bosch zemftel roku 1942 a ptenechal svym ndstupclim jasné pokyny, jak provozovat
podnik s jeho jménem. Po valce vSe bylo potfeba zrekonstruovat nebo postavit nové, nebot’ cca
50 % vyrobnich tovaren bylo zni¢eno. To se podafilo a povedlo se nastartovat i globalni trh,

ackoliv v roce 1960 dosahl mezinarodni prodej pouze 20 %.
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Na pocatku padesatych let uvedla spolecnost Bosch na trh vyrobky, které byly schopny
uspokojit naroky spotiebitelt. K prikladiim patii kuchyniské spotiebice, elektrické vrtacky nebo
autoradia. Celkové se elektronika zacala vyvijet v poloviné 50. let, kdy to byly prvni kracky do
elektroniky, ktera je ted’ pro spolecnost Bosch hlavni oblastni zajmu. V 60. letech minulého
stoleti se pocet z 15 000 pracovnikll zvysil na 70 000 pracovniki a jednotlivé obchodni oblasti

se osamostatnily. Prvni byla divize Elektrického naradi.

Dnes se Cinnost Bosch Group rozdéluje do ¢tyt obchodnich oblasti: ,,Mobility Solutions*
(Systémy pro mobilitu), Primyslova technika, Spotiebni zbozi a Energetika a technika budov.
Pticemz zaméstnava témet 400 tisic lidi a nachazi se ptiblizné v 60 zemich celého svéta. Dalsi

¢iselné informace o plisobeni spole¢nosti Bosch ve svété 1ze vidét na Obrazku 4. [36]

Priblizné 394 500 \
zaméstnanci na celém svété* ".‘ Zhruba 440 poboéek a
\ regionalnich firem v pfiblizné 60
L zemich
v X
1

Zisk pfed uroky a zdanénim v
technickych stredisek na celém svété / roce 2020: 1,9 miliardy eur*

Obrazek 4: Spolecnost Bosch ve svété /36/

V Ceské republice vznikla prvni pobocka firmy Bosch v roce 1920 v Praze. Po nucené
prestavce, kterd trvala dlouhych 44 let, se v roce 1989 firma vratila a od prosince 1991 je opét
¢inna. V nasi zemi jsou zastoupeny vSechny ctyfi obchodni oblasti: ,,Mobility Solutions*
(Systémy pro mobilitu), Primyslova technika, Spotiebni zbozi a Energetika a technika budov.

[36]

Na Obrazku 5 lze vidét grafické umisténi viech pobodek v Ceské republice. Co se tyce
obchodu, tak v Ceské republice zastupuje firmu Bosch nékolik poboc¢ek. Robert Bosch
odbytova s.r.o., BSH domaci spotiebice s.r.o., Bosch Termotechnika s.r.o. se sidlem v Praze
a Bosch Rexroth, spol. s r.0., v Ostrave. Servisni centrum elektrického naradi Bosch se nachazi

v Mikulové.
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Nejdulezitéjsimi prvky firmy Bosch jsou vyrobni zdvody, které jsou celkem ctyfi. Elektrokotle
a stacionarni plynové kotle pro komeréni vyuziti se nachazi v Krnové pod nazvem Bosch
Termotechnika s.r.o. V Brné se nachazi Bosch Rexroth, spol. s r.0., kterd se zabyva montazi
hydraulickych agregatli, primyslovych a mobilnich hydraulickych syst¢éma. Druhy nejvétsi
zavod Robert Bosch, spol. s r.0., Ceské Budgjovice je zaméfen na DNOX (modul pro
neutralizaci vyfukovych plynti ve vznétovych motorech), plynové pedaly nebo elektricka
palivova cerpadla. K zdvodu patii vyvojové a technologické centrum se zhruba 600 inZenyry

techniky. Nejvétsim komplexem je vyrobni zavod v Jihlave. [36] [37]

i

Bosch Termoteéhnika S.T. 0.
Robert Bosch odbytova s. r. o.

BSH doméci spotiebice s. . o. Bosch Trmotechnika S.T.0.,

vyrobni zavod

[l
Krnov

Ostrava

Jihlava
Ceské Budéjovice
Mikulov

Bosch Rexroth spol.sr. 0.,
pobocka a prodejni sklad

Bosch Rexroth spol. s r. 0.,

Robert Bosch odbytova s. r. 0., servisni stredisko el. naradi centrala a vyrobni zavod

Obrazek 5: Pobocky spolenosti BOSCH v Ceské republice /37]

Spole¢nost Bosch Diesel s.r.o. v Jihlavé byla zalozena roku 1993. Pro vybudovani zavodi
v Jihlavé bylo investovano 880 miliona euro. A v souvislosti s tim je schopen zaméstnavat cca
4000 zaméstnancti a tfadi se k nejvétSim zameéstnavatelim v kraji VysocCina. V Jihlavé se
nachdzi 3 vyrobni zavody a vyrdbi se zde komponenty pro dieselové vstiikovaci systémy
Common Rail, jedna se o dieselova vysokotlaké Cerpadla, vysokotlaké zasobniky nafty (raily)
a vstiikovace. Dale se v jihlavskych zavodech vyrabi dalsi komponenty palivovych systému
jako jsou tlakové regulacni ventily, FRL (zpétny odvod paliva). Samostatnou kapitolou
v jihlavskych zavodech je vyroba vysokotlakych cerpadel a jinych komponentl pro
»aftermarket® véetné€ sériovych oprav. ,,Aftermarket” je zaméten na trh s nahradnimi dily nebo

prislusenstvim po ukonceni sériové vyroby automobilli. Miize jit o dily nové nebo repasované.

20



Praktickd cast diplomové prace se veénuje problematice outsourcingu vyroby télesa

vysokotlakého ¢erpadla VP 30 pro ,,aftermarket z jihlavského zavodu k externimu dodavateli.

[36]

4.2 Cerpadlo VP 30

VP 30 je oznaceni pro vysokotlaké axidlni pistové Cerpadlo od firmy Bosch. VP 30 se pouziva

ve vznétovych motorech s piimym vstiikem paliva do vélce. Cerpadlo bylo uvedeno na trh roku

1999. Celkovy tlak, které je schopno vytvofit je 140 MPa. Maximalni otacky jsou 4500 ot/min

a maximalni vykon 25 kW. Cerpadlo je vyuZivano ve vozidlech znatek Nissan, Audi,

VolvoTruck, BMW, Fuso, Opel, Deere, Cummins nebo Ford. Schéma zapojeni ¢erpadla VP 30
je na obrazku 6. [38]

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7

Systém piivodu paliva 8)  Vysokotlaky stupeii

Ridici jednotka motoru 9)  Casovaci zafizeni

{’l'yr'lmty proal 10) Vysokotlaky elektromagneticky
Ridici jednotka cerpadla ventil

Vistitkovaé 11) Piivadeéci ventil

Hnaci hiidel ¢erpadla 12) Vznétovy motor

Nizkotlaky stupeit

Obrazek 6: Schéma zapojeni cerpadla VP 30 /38]

Z palivové nadrze je dopravovano palivo nizkotlakovou ¢asti pomoci lamelového Cerpadla (7).

Je ptivadéno vice paliva, nez je poté pies vysokotlakou ¢ast s axidlnim pistovym Cerpadlem (8)
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pouzito na vstiik do valce motoru. Proto je zde zpétny odvod paliva s jednosmérnym tlakovym
ventilem. U tohoto typu je fidici jednotka motoru (2) oddélena od fidici jednotky Cerpadla (4).

Chod cerpadla je zajistén hnaci hiideli (6), kterd je ptipojena na klikovou hiidel motoru.
4.3 Projektové rizeni Bosch

Firma Bosch ma pro rtizné procesy svoje interni dokumenty a predpisy tzv. CD (centralni
direktiva). Pro projekty pfemisténi vyroby je dokument CD 06202. V nasledujici kapitole bude

tento dokument predstaven.
4.3.1 CD 06202

Dokument CD 06202 popisuje postup a spravu piemisténi vyroby. Rozhodnuti pro pfemisténi
je nejdiive provedeno piislusnou obchodni jednotkou nebo divizi. Klicovym cilem je zajistit
pienos znalosti a zkuSenosti z odesilaciho zavodu do pfijimajiciho zavodu. Odesilaci zavod
musi umoznit piijimacimu zavodu vykondvat stejnou uroven kvality a dodavek produktt
smérem k zdkaznikovi. Pojem ,,zdkaznik* vzdy oznacuje vyrobce automobili (OEM),
autorizované servisy vyrobcl automobilt (OES), vSechny ostatni servisy (IAM), ptipadné jini

koncovi zakaznici. Pojem ,,produkt* oznacuje produkty, komponenty a podsestavy.
Za premisténi vyroby se povazuji nasledujici ptipady:

e Pfemisténi vyroby mezi vyrobnimi misty s ukoncenim vyroby (EOP) nebo bez EOP
e Premisténi technickych procesti nebo procesnich kroki
e Insourcing a outsourcing

Premisténi se provadi mezi nasledujicimi stranami:

e Zavody Bosch
e Zavody Bosch a podniky, ve kterych ma Bosch podil
e Zavody Bosch a externi dodavatel¢ / poskytovatelé sluzeb

Ucelem této smérnice je podpora a zajiSténi:

e Hladkého premisténi vyroby bez negativnich dopadl na zdkaznika (kvalita a vykon
dodavky)
e Profesionalni interakce se zakazniky a dodavateli

4.3.2 Odpovédnosti a povinnosti

Odesilaci zavod, jenz pfemist’uje urity proces, musi zajistit, aby zédvod, ktery proces piijme,
mél k dispozici vSechny relevantni informace a procesni know-how. Odesilajici zdvod dale

musi zajistit dodavky produktli zakaznikiim podle harmonogramu i béhem pfemistovani
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a zarovenn ma povinnost podporovat piijimajici zdvod béhem faze nabchu v nakladech na
kvalitu dodani. Odesilaci zavod zlstava odpovédny za vyrobek nebo vyrobu do té chvile, nez

je schvalen odpovidajici milnik projektu — QGRel (viz nize).

Prijimaci zavod musi zajistit nastaveni a pfipravenost vyroby v plném rozsahu. Zavod musi

pfijmout veskera potiebna opatieni k zajisténi uspéSného nabchu vyroby.

Projektovy manaZer ma za ukol provést a zajistit ispéch daného projektu. Pro vedeni projektu
je dosazen tzv. ,,sponzorem‘ projektu pfemisténi (viz nize) a je uveden v listu o rozhodnuti.
Odpovédnost za projekt musi zlstat po cely ¢as trvani nezménéna a s timto urcenym

projektovym manazerem. Déle na cely proces dohlizi a fidi relokacni tym.

Clenové reloka&niho tymu jsou pracovnici z oddéleni vyroby, kvality, logistiky a technickych
funkcich z odesilaciho zavodu a pfijimaciho zavodu. Dale jsou pro relokacni tym velmi daleziti
prodejci, odpovédni za ,,aftermarket®, a pracovnici ndkupniho, finan¢niho a pravniho oddé¢leni

v zavislosti na rozsahu a velikosti projektu.

Sponzor je vyuzivany pojem pro vedouciho pracovnika zavodu, kterého se relokace tyka. Tento
zavod financuje cely projekt. Sponzor jmenuje projektového manaZzera reloka¢niho projektu

a dale ho podporuje pii kritickych tématech projektu, coz jsou naptiklad podpisy smluv.

Ridici vybor je slozen ze sponzora a manaZerii vyroby, logistiky a fizeni kvality. Ridici vybor

sleduje pribéh projektu. Je komunikovan v Projektové listing.

Revizni vybor schvaluje milniky projektu — Kvalitativni brany reloka¢niho projektu (QGRel).
QGRel jsou milniky, které musi byt postupné vSechny splnény. V celém projektu jich je
celkoveé 5. Do kontroly QGRel jsou zahrnuty: Vyroba, kvalita, logistika odesilaciho

a pfijimaciho zavodu, vedouci zavod, centralni ndkup a ,,aftermarket®.

Soucésti vSech procesit u firmy Bosch je proces neustalého zlepSovani (CIP). Pro toto
zlepSovani jako podnét slouzi tzv. Lessons Learned neboli Ponauceni. A praveé shrnuti moznych

,Lessons Learned* je cilem této diplomové prace.
4.3.3 Typy relokacniho projektu

Spole¢nost Bosch ma definované rizné typy projektt. Daji se d€lit na dvé velké skupiny. Prvni
jsou projekty fizené metodikou QGRel (typy I — VI) a druhé jsou zjednodusSené relokacni

projekty (VII-X, ¥izené pouze zménovym Fizenim Zadosti o technickou zménu (ECR)).
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I — Presunuti / zvySeni kapacity

V projektovém typu I je produkt nebo proces zndmy pro zdvod A. Pro zavod B je novy
a presouva se sem kvtli zvyseni produkce. Do zavodu B se piesouvaji dokumenty o vyrobé
a mize byt poskytnuto i know-how. Pfesouvaji se vyrobni linky, urcité stroje a zatizeni nebo
se pofizuji Upln€ nové stroje pro piijimaci zdvod. Po ukonceni projektu vyrabi oba zavody

paralelné, coz znamend navyseni produkce. Schéma typu I je na Obrazku 7.
= 240 =1
— L

Zavod A Dokumenty  Know-how Sh:("j e + Zavod B
(volitelng) zafizeni

Obrazek 7: Typ I — Presunuti / zvySeni kapacity [vlastni tvorba]
IT — PFemisténi s ukoncenim vyroby v odesilajicim zavodé

Pti realizaci tohoto projektu je opét proces / produkt v odesilacim zdvodu zndmy a pfijimacimu
zévodu jsou poskytnuty dokumenty a pievedeni know-how je v kompetenci zdvodu A. Stroje
a zafizeni se bud’ posilaji z odesilaciho zdvodu nebo se kupuji uplné nové. Odesilaci zavod musi
vyrabét, dokud se nerozjede vyroba v novém zavod¢. Po nab&hnuti vyroby v zavodé B,
ukoncuje vyrobu odesilaci zdvod A. Schéma typu II je na Obrazku 8.

wonec V}"roby

40 =

=

Zavod A Dokumenty Know-how Stroje + Zavod B
(volitelné) zafizeni
(volitelné)

Obrazek 8: Typ II — Piemisténi s ukon¢enim vyroby v odesilajicim zdvodé [vlastni tvorba]

III — Paralelni nabéh vyroby

Pti tomto typu projektu je produkt novy pro oba zavody. Dochézi k paralelnimu nabéhu vyroby
v zavodé¢ B pfed uvolnénim v zadvodé A vramci vyvoje produktu. Vzhledem k dosud

chybéjicimu know-how v zavodé A, dochdzi k paralelnimu budovani procesti v zdvodé B.
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IV — Outsourcované procesy

V téchto projektech se pfemistuji procesy k externim firmam, pfi¢emz za kvalitu odpovida
zavod A. To znamena, ze vyroba probiha podle specifikace zavodu A. Je poskytnutd
dokumentace, know-how a také pomoc s aplikaci procesu v pfijimacim zavod¢. Moznost je
1 pfesunuti stroju a zafizeni, ale zde se opét musi brat zfetel na to, Ze odesilaci zavod musi mit

zajisténou dodavku, nez externi firma rozbéhne svoji vyrobu. Schéma typu IV je na Obrazku 9.

= A
S KR Y RS
)
Zavod A Q/P Know-how Stroje + Externi
(volitelné) zafizeni poskytovatel
(volitelné) sluzeb

Obrazek 9: Typ IV — Outsourcové procesy (produkce) [vlastni tvorba]

V a — Premisténi produkce k externimu dodavateli — stavajici proces

V tomto projektu se cely proces presune k externimu dodavateli. Odesilaci zavod poskytuje
vSechny relevantni know-how, ziskané poznatky tykajici se kvality, které umozni vyrabét na
stejné kvalitativni Grovni jako v odesilacim zavodé. Odesilaci zavod téz poméaha s nab&hem
vyroby. Odesilaci zavod stale cely proces zastfeSuje. Roli pfijimaciho zavodu zastupuje
oddéleni centralniho nakupu (CP), které¢ koordinuje predani na dodavatele. Schéma typu V a je

na Obrazku 10.

v - ,o
¢ -
D ¢ ed Y =
—
Zavod A Q/P Know-how Stroje + Externi
(volitelné) zafizeni poskytovatel
(volitelné) sluzeb

Obrazek 10: Typ V a — Premisténi produkce k externimu dodavateli — stavajici proces

[vlastni tvorba]
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V b — Premisténi produkce k externimu dodavateli — novy proces

Na rozdil od predeslého typu projektu se zde definuje proces externi dodavatel jako novy.
Naopak od predeslého typu zde se nikdy nepiemist’uji stroje a zatizeni. Odesilajici zdvod musi
zajistit, aby vSechny informace o kvalit¢ a funkcich byly pfeneseny na externiho dodavatele.

Schéma typu V b je na Obrazku 11.

NEER Y "

Zavod A Q/P Know-how Externi
(volitelné) poskytovatel
sluzeb

Obrazek 11: Typ V b — Pfemisténi produkce k externimu dodavateli — novy proces

[vlastni tvorba]

VI — Insourcing

Oproti typu projektu V a a V b, zde prebird zdvod A procesy od externiho dodavatele. V roli
predavajiciho zdvodu vystupuje oddeleni centralniho ndkupu, které koordinuje prevod. Schéma

typu VI je na Obrazku 12.

¢ ==
-
<=|2E| ar
Zévod A QP Know-how  Stroje + Externi
(volitelné) zaiizeni poskytovatel
(volitelné) sluzeb

Obrazek 12: Typ VI — Insourcing [vlastni tvorba]
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VII a — Zvyseni flexibility

Jednd se o prvni z projektil, ktery spada do jednodussSich projekt, kde se pouze zada
o technickou zménu (ECR). Paralelni uvolnéni a zvySeni flexibility v mezinarodni produkcni
siti. Zavod B jiz vyrabi produkt, napiiklad jinou generaci produktu. Vyrobek na zavodé¢ B muze

byt s minimalnimi zménami uvolnén do vyroby. Schéma typu VII a je na Obrazku 13.

NEE :>

Zavod A Dokumenty  Know-how Zavod B
(volitelné)

Obrazek 13: Typ VII a — ZvysSeni flexibility [vlastni tvorba]

VII b — Qutsourcovani procesu (produkce) — série/ po ukonceni série

Tento projekt spada do jednodussSich projektd, kde se pouze z4d4 o technickou zménu. Za
pieneseny proces ma odpovédnost stale odesilaci zdvod. Zaroven odesilaci zavod poskytuje
podporu u kazdého kroku v procesu. Muze byt pfenesené know-how, a té€z stroje a zafizeni.

Nékupni oddé¢leni zde poméha s objednavkami a smlouvami. Schéma typu VII b je na Obrazku
14.

= & O e g

Zavod A Q/P Know-how Stroje + Externi
(volitelné) zafizeni poskytovatel
(volitelné) sluzeb

Obrazek 14: Typ VII b — Outsourcovani procesu (produkce) — série/ po ukonceni série

[vlastni tvorba]
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VIII — Zména rozloZeni na stejném zavodé

Jak uz nazev napovida, jedna se o pouhé pfemisténi strojli a zafizeni z jednoho mista na
druhé v ramci jednoho zavodu. At uz z diivodu zlepSeni vyrobni linky nebo pouze reorganizaci

v daném zavod¢. Schéma typu VIII je na Obrazku 15.

Zavod A

A

‘N 4\ o
[T => & ©"=—=> [T
Misto vyroby A Stroje + zafizeni Misto vyroby B
Obrazek 15: Typ VIII — Zména rozloZeni na stejném zavodé [vlastni tvorba]

IX — Konec produkce v odesilacim zavodé s existujici paralelni produkeci

Formalni ukonceni vyroby na zavodé A. Zavod A 1 B maji stejné vyrobni linky a je

rozhodnuto, ze vyroba bude probihat pouze na zdvod¢ B.
X — ZvySeni kapacity (stejny zavod)
Opét jen formalni projekt, ktery pozaduje pouze zadost o technickou zménu. Jedna se
o zavedeni novych stroju a zatizenich do uz zab¢&hlé vyroby.
4.3.4 Potiebné dokumenty
Podle typu relokacniho projektu jsou ve firmé Bosch piedepsané dokumenty. Typ projektu,
kterym se zabyva tato diplomova prace vyzaduje nasledujici dokumenty:
List rozhodnuti

List rozhodnuti je dokument, ktery obsahuje klicové informace o projektu véetné povinnych
ptiloh. Pro zahdjeni projektu je potieba, aby tento dokument byl schvéalen pfislusnym

managmentem.
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Kategorizace projektu

Spolecnost Bosch pouziva tfi kategorie projektti pfemisténi vyroby. Jsou jimi kategorie A, B a
C. Kategorie jsou urceny specialni matici, pomoci které¢ se vyhodnoti dany projekt a jeho

umisténi do ptislusné kategorie podle raznych kritérii.

Prvnim kritériem je ekonomicky dopad. Zde se zvazuje, jakd bude uspora nakladd, investice
nebo obchodni pfilezitost. Ekonomicky dopad muze byt nizky, stfedni, vysoky nebo az

riskantni.
V druhém kritériu se hodnoti mozna inovace, kvalita, spolehlivost a téZ rozvoj spole¢nosti.

Ttetim kritériem pro kategorizaci je, jestli dany projekt bude probihat v rdmci jedné zemé nebo
se jednd o pieshrani¢ni projekt. Dale je dulezité, jak zkuSeny tym povede projekt. Naptiklad
jestli se jedna o prvni relokacni projekt pro dané cleny nebo uz maji velké zkuSenosti s danymi

projekty.

Predposlednim kritériem je struktura projektu. Zde se konkretizuji fakta ohledné projektu.
Naptiklad jestli se jedna o projekt s novym dodavatelem nebo o zndmého dodavatele. Déle zde
muze byt uvedeno, jestli se jednd o projekt v ramci stavajiciho zdvodu Bosch, nového zavodu

Bosch nebo nového spole¢ného podniku.

V poslednich kritériich se uvadéji pocty tykajicich se dilct, pocet zakaznikd, kteti dany produkt

vyuzivaji a pocet ovlivnénych ¢isel dilcti pro automobilovy ,,aftermarket®.

Kazdy typ se lisi v rliznych pozadavcich na management. Pro A-projekty je pozadovano, aby
projektovy manazer provedl uz alespon 2 projekty kategorie B. V B-projektech musi mit
zkuSenosti s relokacnimi projekty a s projekty ve vyrobni oblasti. C-projekty jako nejméné
naro¢né, vyzaduji alespoii 2 roky zkuSenosti v oblasti vyroby.

Projektova listina

Tento dokument slouzi pro zékladni informace o rozsahu, o hlavnich vystupech, pfedpokladech
a hlavnich rizicich. Déle se zde uvadi datumovy ptehled od startu projektu, pfes vSechny
QGRel, start produkce az po ukonceni celého projektu. Jsou zde i uvedené predpokladané

naklady projektu i s rozepsanymi konkrétnimi polozkami. Poslednimi udaji jsou konkrétni

pozice a jména lidi, kteti budou v reloka¢nim tymu.
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Organizacni schéma
Zde je uvedena personalni struktura projektu a dale kdo je za co odpovédny.
Komunikac¢ni plan

Komunikac¢ni plan urcuje, jak ¢asto se bude projektovy tym schazet nebo jakym zpiisobem bude
komunikace probihat. Také definuje, jakym zpisobem se budou ukladat vystupy ze vSech

schizek.
Dohoda o zdrojich

Z dtvodu, ze ¢lenové projektu jsou z raznych oddéleni a spadaji pod rizné vedouci, tak tento

dokument zaru¢uje uvolnéni zaméstnance z jeho oddéleni podle potieby projektu.

Rizeni rizik

U kazdého projektu musi byt identifikovana rizika, ktera mohou vzniknout. Je potieba provadét
kvalitativni analyzy rizik, jez se dé€laji pomoci metrik specifickych pro projekt a planuje se
reakce na rizika. V kazdé fazi zivotniho cyklu projektu je potieba tuto analyzu provést.

Implementaci reakce na riziko je tfeba sledovat a téz jej kontrolovat.
Ponauceni (,,Lessons Learned*)

Soucasti kazdého vétsiho projektu ve firme Bosch je tzv. ,,Lessons Learned®, které v zavérecné
fazi projektu shrne potencial, pouceni pro mozna vylepSeni, vyvarovani se chyb v pfistich
projektech. Pfed kazdym dal§im projektem je projektovy manaZer povinny projit si toto
ponauceni z predeslych projekti.

Milnik plan

Zde se planuji milniky projektu, jez jsou zde téz podrobné&ji popsany.

Registr ¢innosti

Registr ¢innosti slouzi pro provozni uroven a spravu projektu. U kazdé ¢innosti musi byt
stanoveny odpovédnosti, na¢asovani, pokrok, stav, rozhodnuti a kriticnost. Registr musi byt

zkontrolovan projektovym manazerem a upravovan podle konkrétniho rozsahu projektu

a rozsifen kdykoliv je potieba.
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Sharematrix

V Sharematrixu jsou uvedena vSechna ¢isla dilcti, ktera relokacni projekt ovlivni. To znamena,
ze v Sharematrixu je uvedeno Cislo dilce, ktery je pfemistovan spolecné s Cisly vSech produkti,

do kterych premistovaci dilec vstupuje jako komponent.
Hodnoceni QGRel

Kvalitativni brany relokacnich projekt (QGRel) jsou provadény nezdvisle na kategorizaci

projektu.

Hodnoceni QGRel, aby mohlo byt schvaleno, je pfipravovano projektovym manazerem
spole¢né s projektovym tymem. Pfi schvalovani musi byt pfitomni zastupci z oblasti vyroby,
logistiky a kvality. Ostatni oddéleni dodéavaji alespon informace o aktudlnim stavu. VSechny
problémy, které vznikaji, se archivuji k dalSimu zkoumani nebo ponauceni.

Aby mohl byt projekt ukoncen, tim padem uzaviena QGRel 5, musi byt schvélena kvalita,
uspokojivé ndklady a logistické fungovani v pfijimacim a odesilacim zavod¢.

Seznam lidi, ktefi mohou ovlivnit projekt — volitelné

Tento dokument neni povinny, ale obsahuje seznam lidi, ktefi nejsou v projektovém tymu,

avSak mohou dany projekt ovlivnit.

Seznam poZadavkii na zmény — volitelné

Opét nepovinny dokument. Obsahuje seznam pozadavkl na zmény.
Uzavreni projektu

Pro uzavteni relokac¢niho projektu musi byt od projektového manazera a projektového tymu vse
zdokumentovano a schvaleno sponzorem. Oficialni ukon¢eni projektu Ize kombinovat s QGRel
5.V ptipadg¢, kdy se jedna o projekty z kategorie A nebo B musi byt zprava z QGRel 5 zaslana
k ptijeti fidicimu vyboru pro projekty A a B. U projektu kategorie C je zaslan reviznimu vyboru
QGRel. Podpisem zpravy QGRel 5 je projekt oficialné uzavien, relokace dokoncena a kol

projektového manazera je téz hotovy.
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4.4 Standardy relokac¢niho projektu
Relokaéni projekt méa definované ¢tyfi hlavni trovné.
4.4.1 Struény popis vSech urovni

Urove 1

Uroveii 1 definuje 8 hlavnich fazi projektu a 6 bran kvality (QGRel). Brany kvality jsou
umistény mezi urcitymi fazemi.

Uroven 2

V trovni 2 jsou popsany hlavni vystupy relokacniho projektu. Pro kazdou fazi projektu jsou

definovany piislusné vysledky.

Uroven 3
V urovni 3 se uvadi hlavni aktivity béhem celého relokacniho projektu. Tato ¢innost se casto

provadi nezavisle na projektu a lze realizovat paralelné.

Urover 4
Tato aroven obsahuje registr Cinnosti reloka¢niho projektu. Tento registr obsahuje podrobné
informace o kazdé Cinnosti a k ni souvisejici hlavni odpovédnosti. Projektovy manazer ma

pravo integrovat nové¢ aktivity do tohoto registru.
4.4.2 Detailnéjsi popis Urovné 1

Jesté pred prvni fazi projektu je List rozhodnuti. Po potvrzeni tohoto dokumentu miize projekt
oficialné zacit.

Po Listu rozhodnuti nasleduji prvni dvé faze — Zahajeni a Ptiprava projektu. V téchto fazich
projektovy manazer definuje projektovy tym, rozsah projektu a portfoliem cisel dilct, které

projekt ovlivni. Je vytvoien souhrn potfebnych strojii a nastroji. Déle se posuzuji danové

a pravni nalezitosti. Tyto prvni faze jsou uzavieny pomoci QGRel 0 — Potvrzeni projektu.

Dalsi dvé faze jsou — Planovani a Plan pfemisténi. Zde se planuje pfemisténi strojl a zatizeni,
vcetné jejich zavedeni do provozu. Rlzna specifika prevadéného procesu, planovani ndbéhové
faze v pfijimacim zavode¢, ale zaroven i dobehu vyroby, kdyZ to projekt obsahuje. Tyto faze
jsou uzavieny pomoci QGRel 1 — Potvrzeni planovani.

Pata faze predstavuje konecnou piipravu relokacniho projektu. Zacinaji se akumulovat prvni

vydaje projektu, diky Skoleni a vytvéfeni zdsob v odesilacim zavod¢. V pfijimacim zavode se
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nastavi tfinactimistné ¢islo datového zdznamu dilce. Schvdleni této faze povoli fyzické
pfemisténi strojli, zafizeni, a hlavné i1 procesu do pfijimaciho zdvodu. Patd faze se uzavira
QGRel 2 — Souhlas s provedenim ptemisténi, pti schvaleni vSech zakaznikt, jichz se projekt
tyka.

V Sesté fazi se uz premist'ujici proces instaluje v pfijimacim zavod¢. To znamena, Ze logisticky
fetézec dané¢ho procesu méni svoje dodavatelské ¢lanky. Vyrobni linka uz je nainstalovana
a pfipravend na vyrobu. Aby tato fize mohla byt uzaviena pomoci QGRel 3 — Uvolnéni
procesu, tak musi byt v pfijimacim zdvodé dany proces uvolnén.

V piedposledni fazi se zprovoziuje vyroba v pfijimacim zavodé s tim, ze je snaha docilit stejné
uvoliiuje. Faze se uzavie QGRel 4 — Start produkce (SoP), vse je tedy piipraveno na zahdjeni

vyroby.

V posledni fazi je snaha dosahnuti stability ve vyrobnim procesu a uvolnéni u vSech zédkaznikd.
Probiha validace produktu. Zkontroluji se vSechny udaje o vykonu vyroby, kvalité, dodacich
lhtitach a nakladech. Uzavieni této faze a té€z celého projektu se provadi pomoci QGRel 5 —
Uzavieni projektu s casovym odstupem obvykle 6 mésicii po SoP. Toto obdobi slouzi pro
uplnou stabilizaci vyroby a vSech podplrnych procesti. Schéma priibéhu celého projektu je

graficky zndzornéno na Obrazku 16.

\

( List rozhodnuti }—,@ Zahajeni projektu
&
v, \

Priprava projektu
( QGRel 0 - Potvrzeni projektu \ 7
7 \,

Planovani premisténi

7/
N\

Plan premisténi
C QGRel 1 - Potvrzeni planovani

( QGRel 2 - Souhlas s provedenim premisténi Finalni priprava

v A, £ A 4 R 4 \, 7/ \
\ Y X Y X Y X 7\ Y

( QGRel 3 - Uvolnéni procesu Proces premisténi
Uvolnéni produk

< QGRel 4 - Start produkee volnéni produkce

C QGRel 5 - Uzavieni projektu Nébehova faze

Obrazek 16: Posloupnost relokacniho projektu [vlastni tvorba]
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4.5 Posouzeni vhodnosti reloka¢niho projektu

V pocatecnich fazich relokacniho projektu je potieba, aby logistické a prodejni oddéleni dala
dohromady seznam dilcti tykajicich se reloka¢niho projektu. Zarovei je nutné provést analyzu
podle historie prodeje a prognézy budouciho prodeje u kazdého dilce. Na zaklad¢ této analyzy
se ud¢la rozhodnuti:
e 7adné piemisténi, viechno ziistane v piivodnim procesu na stejné misté
e Premisténi, zacatek reloka¢niho projektu
e Zidné premisténi, ale vytvori se skladova zasoba na doZivoti, kterou Bosch
vypocitava na 10 let. Tato zasoba se uvadi jako skladovaci zdsoba EoL (End of Life)
e Komunikace se zdkaznikem a dob¢h vyroby
e Piemisténi jako spiciho dilu — Spici dily jsou obvykle produkty s ndhradnimi dily,
které jsou stale dodavany, ale bez predpokladu dalSich pozadavki. Po pfijeti
objednavky jsou k dispozici pouze vzorky, az po uskute¢néni objednavky se zacina

vyrabét. Proto je potfeba pocitat s delSim intervalem dodavky.

Kdyz uz se u urcitého dilce rozhodne o pfemisténi a soucasné se bude jednat o preshrani¢ni

projekt, tak je nezbytnou soucasti zjistit danovy a piedpisni dopad na mozny projekt.

Pokud je vreloka¢nim projektu planovéna lokalizace novych dodavatelti, m¢l by byt
v odesilajicim zavod¢ udrzovan dostateCny pocet bezpecnostnich zdsob. Tyto zadsoby musi
pokryt ¢asové obdobi do oficidlni dodavky od nového dodavatele. Skladované kusy se museji

stale pravideln€ kontrolovat, kvlili moznému znehodnoceni, coz je normativné urceno.

Mnozstvi zasob k prevzeti se urcuje podle raznych typt:
e Nelze pokracovat ve vyrobé, ale je potieba stale dodavat do vyroby novému vyrobci
— 7Z4dn4 $rotace, vie se ponechava
e Nelze pokracovat ve vyrobé, ale uz neni potieba doddvat novému vyrobci
v puvodnim rozsahu — 1,5 x EoL
e Lze pokracovat ve vyrobg, ale s vysokymi naklady — 1,5 x EoL
e Lze pokracovat ve vyrob¢ s primérnymi naklady — 1,4 x EoL
e Snadno sehnatelné produkty — 1,2 x EoL
Pfemisténi stroji a zafizeni je na dohod¢ odesilaciho a piijimaciho zavodu. Musi se brat na
zietel opotiebeni strojl, zivotni cyklus a budouci poptavka po produktu. A také naklady na
samotné pfemisténi a mozné lepsi alternativy. Pfi pfemisténi strojii nese zodpovédnost odesilaci

zavod za to, Ze se pfemisti i nezbytné naradi, piisluSenstvi a ndhradni dily pro dané stroje.
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4.6 Technicka diskuse s dodavatelem

V piipadé, Ze relokacni projekt je mezi zdvodem Bosch a externim dodavatelem, tak se
uskuteciiuje tzv. Technické diskuse s dodavatelem (TSD). Projednévaji se zde vSechny dilezité

aspekty pro zajisténi vyroby u externiho dodavatele.

Technicka diskuse s dodavatelem je strukturovéana do jednotlivych bodu tykajicich se obecnych
informaci, technické diskuse, efektti nakladl, preventivniho planovani kvality, uvolnéni pro

SoP, logistiku, baleni a potvrzeni proveditelnosti.

Obecné informace obsahuji zdkladni informace o projektu a seznam lidi wGcastnénych

v relokacnim projektu a zarovei pritomnych pii TSD. Téz se ujasiiuje ¢asovy pribéh projektu.
Technicka diskuse je nejobsahlejsi ¢ast dokumentu. Obsahuje:

e Technické informace o konkrétnim projektu. Témata ohledné projektu z technické
stranky. Zda novy externi dodavatel ma vSechny potfebné informace ohledné
specifikaci komponentt, funk¢nosti, zpracovani, montaze a potfebného know-how.

e Diskuse o vykresech a specifikacich zahrnuje, zda mé pfijimaci zavod vSechny
potiebné vykresy, kusovniky a popiipad¢, jestli jsou aktualni. Déle jsou vysvétleny
dopliikové podrobnosti jako plochy, rovinnosti atd.

e Diskuse o nastrojich potfebnych na uspésnou vyrobu.

e Planovani procesu, zde probiha ujasnéni procesu vyroby, popiipad¢ schvaleni zmén
pii vyrobé, napiiklad zména obrabéni, lisovani atd.

e Diskuse o materialu na vyrobu vyrobku. Jaky material bude pouzivan a ma-li novy
dodavatel s materidlem zkuSenosti.

e Cistota vyrobku a ochrana proti korozi.

e Dodavatelsky fetézec pojednava o schvaleni subdodavatelli pro vyrobu, jestli je

subdodavatel dostate¢né kvalitni.

Efekty nakladii je ¢ast dokumentu, kde probihé diskuse o nakladech spojenych s materidlem,

vyrobou, kontrolou atd.

Preventivni planovani kvality je dalsi vyznamna ¢ast TSD. Zde se vysvétluje a ujasiiuje
priabéh méteni vyrobku. Na jakych plochach bude méteni probihat, nebo jaky jiny zpisob
kontroly se pouzije, naptiklad kalibry. Dohodnuty jsou také procesni audity, srovnani méfent,
kontrola FMEA. Po diskusi se dohodne, je-li diilezity katalog poruch, ktery prezentuje kriticka

mista, se kterymi se odesilaci zdvod setkal pii vyrobé.
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Uvolnéni pro SoP obsahuje diskusi, za jakych podminek bude dovolen start produkce u nového
dodavatele a na jaky Casovy usek se vyroba planuje.

Baleni a logistika je predposledni ¢ast diskuse, jez se zaobira, jak vyrobeny material musi byt
zabalen, aby byl ochranén vii¢i okolnim vliviim, at’ uz bude pfepravovan silni¢ni, kolejovou,

vodni, leteckou nebo kombinovanou dopravou.

Potvrzeni proveditelnosti je posledni ¢ast dokumentace, ve které ptijimaci zdvod potvrzuje,

ze je schopen zhotovit vyrobek za danych podminek, eventudlné s jakymi zménami.
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5 Navrh opatreni k zajiSténi kvality od externiho dodavatele

5.1 Popis projektu

Projekt byl nazvan ,,VP 30 Housings outsourcing®. Cilem projektu bylo premistit vyrobu téles

cerpadel VP 30 z jihlavského zavodu Bosch k externimu dodavateli XY mimo EU.

Do jihlavského zavodu do chvile, nez se zacalo uvazovat o outsourcingu, dodavala spole¢nost
AB z EU odlitky. S témito odlitky byly kvalitativni problémy, které se objevovaly az pii
obrabéni. Odlitky se obrobenim desetinasobné zhodnotily a naklady spojené s obrabénim
nebylo mozné od dodavatele vymahat. Jediné, co jihlavsky zavod firmy Bosch mohl
vyreklamovat, byla cena samotného odlitku, ktery koupil. Vyrobena télesa byla na montazni
lince pouzita pro vyrobu ¢erpadel VP 30. Vyrobena vysokotlaka dieselova ¢erpadla VP 30 byla

nasledné dodavana zakazniktim pro ,,aftermarket®.

Po ukonceni projektu by dodavatel XY dodéval do jihlavského zavodu jiz hotova télesa, ktera
by se nasledné standardné pouzila pro montaz cerpadel VP 30. Pfehledné schéma je na Obrazku

17.
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Na Obrazku 18 je vpravo odlitek od externiho dodavatele z EU, ktery byl dodavan do

jihlavského zavodu pted projektem a vlevo je obrobené téleso.

Obrazek 18: Odlitek od EU dodavatele a téleso obrobené v Jihlaveé /38/

Na Obrazku 19 je hotové obrobené téleso od externiho dodavatele mimo EU pfipravené pro

montaz vysokotlakého ¢erpadla VP 30.

Obrazek 19: Téleso od externiho dodavatele XY mimo EU /38/

Zacatek projektu byl definovan na 15.6.2018 a zahajeni vyroby (SoP) ve firmé¢ XY bylo
naplanovano na 1.3.2019. Uplné ukonéeni projektu (QGRel 5) mélo probéhnout 31.12.2019.
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5.1.1 Hlavni diivody pro outsourcing

e Uvolnéni plochy
Outsourcingem byla uvolnéné vyrobni plocha v jihlavském zavodé o rozmérech cca 500 m?.
Dal8im diivodem, které hovotily pro outsourcing, byl fakt, Ze stroje a zafizeni, jez se pouzivaly
pro vyrobu Cerpadel VP 30, byly i1 20 let staré. To je divodem, pro¢ tento relokacni projekt

neobsahoval premisténi stroji a zafizeni.

e  Zivotni cyklus vysokotlakého dieselového Eerpadla VP 30
Predpokladand poptavka na vysokotlakd cerpadla VP 30 méla klesajici tendenci, vcetné
poptéavek pro ndhradni dily. Pro potfeby projektu bylo nutno zohlednit celkovou spotiebu dilti.
Jako zéklad (100 %) byla pro projekt pocitana spotieba v roce 2019. Odhad poklesu poptavky
byl stanoven na 5 % pro kazdy nasledujici rok. V roce 2025 by tak podle ptedpokladu méla byt
potieba pod 75 % oproti roku 2019. Témé¢f linearni pokles 1ze vidét na Grafu 8.

Ptedpoklad pozadavku ¢erpadel VP 30
100%

95%
90%
85%
80%
75%

70%
2019 2020 2021 2022 2023 2024 2025

Graf 8: Vyvoj predpokladanych pozadavki pro VP 30 /38/
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e Uspora

Celkovy cenovy odhad za projekt ¢inil 525 000 ménovych jednotek (MJ). Z tohoto:

- 91 500 MJ na projektovy tym

- 270 000 MJ na pocatecni naklady (napft. specialni néstroje)

- 45000 MIJ na naklady spojené s vyvojem (napt. odlitky, ...)

- 18 000 MJ na validaci (pocitalo se na 2 ¢erpadla x 500 hodin)
- 30000 MJ na cestovni naklady pro 5 lidi mimo EU

- 66 000 MJ na ostatni naklady

Uspora do roku 2025 byla odhadovana na cca 2 505 000 MJ. Pro vypocet Gspory byl zohlednén
narust ceny kvili upadku poptavky a zaroven zmény ceny vyroby v jihlavském zavodé

a u externiho dodavatele mimo EU.

Dalsi cenova uspora souvisela s nekvalitnimi dodavkami odlitkli od dodavatele z EU. Hodnota
odlitka se v jihlavském zavod¢ po obrabéni zdesetinasobila. Bohuzel v ramci kazdé dodavky
se prumérné nachédzelo 10-12 % neshodnych vyrobki, které byly odhaleny az po tomto
obrabéni. V rdmci reklamaci se firm¢ Bosch vratila pouze hodnota neobrobenych odlitkli

a naklady na obrabéni musela firma Bosch odepsat jako finan¢ni ztrétu.

e Rizika
Riziko projektu bylo vyhodnoceno jako velmi nizké, nebot’ by v jihlavském zavodé probihala
paralelni vyroba z odlitki od externiho dodavatele z EU az do startu produkce u externiho

dodavatele XY.

Dalsim diivodem pro vyhodnoceni malého rizika byl fakt, ze byla vybrana spolecnost XY, se
kterou mé¢la firma Bosch dlouholet¢ dobré zkuSenosti s dodavkami téles cerpadel VE,

predchtidci ¢erpadel VP 30, do Bosch zavodu v Jaipuru od roku 2010.
5.1.2 Typ a kategorizace projektu

Typ projektu byl definovan jako V a — Piemisténi produkce k externimu dodavateli — stavajici
proces, nebot’ se jednalo o stavaji proces, ktery firma Bosch zné a prevadéla ho k externimu
poskytovateli sluzeb, v tomto ptipad¢ firmy XY mimo EU. Projekt nezahrnoval pfevadéni
stroju a zafizeni, ale bylo poskytnuto know-how a pomoc s celym nadbéhem vyroby ze strany

jihlavského zavodu.

Cvwr

kategorizace projektu. Vzhledem k ekonomickému aspektu byla vybréna stiedni uspora
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nakladl, stfedni velikost investice a nové obchodni pfilezitosti, nebot’ tento projekt uspofil
naklady pro jihlavsky zdvod a umoznil uvolnit plochu pro vyrobu nového produktu na této
plose. Podle dalSiho kritéria se projekt pohyboval také v kategorii C, protoze jako externi
dodavatel XY byl schvalen pro zavod Bosch ve mésté Jaipur v Indii. Kritérium, které také
lidé, kteti méli vice neZ sedmileté pracovni zkuSenosti. Déle se nemusely provadét zadné zmény
v dodavatelské zékladné€. Naopak kritérium, podle kterého by mél byt projekt ¢lenén spise do
kategorie B nebo dokonce A bylo to, Ze se relokace procesu odehravala mezi dvéma staty,
konkrétné mezi Ceskou republikou a zemi lezici mimo EU. Posledni informace, které pomohly
pii rozhodovani, jsou pocCty dilci, kterych se projekt tyka. V tomto ptipadé se jednalo o méné
nez 30 dilcti. Dale pocet zékaznikii (OEM a OES) byl mén¢€ nez 25 a pocet ovlivnénych AA
dilcth méné nez 80. Po souctu vSech uvedenych kritérii vychazelo, ze projekt mize byt zatazen
do kategorie B nebo C. V takovém piipadé ma posledni slovo sponzor, jenz urci konecnou

verzi. V tomto ptipad¢ sponzor urcil kategorii C.
5.2 Technicka diskuse s dodavatelem (TSD)

Po ujasnéni projektu na strané¢ firmy Bosch nésledovala Technickd diskuse snovym
mimoevropskym dodavatelem. Celd dokumentace probihala standardnim zplsobem.
Technickd diskuse s dodavatelem prob¢hla v terminu 28.5. az 1.6.2018 pod vedenim
projektového manazera a za firmu Bosch se ji ucastnili dale zastupci oddéleni kvality, nakupu,
vyvoje, vyroby. Externiho dodavatele zastupoval vedouci projektu dodavatele a zastupci

oddéleni kvality, vyroby a subdodavatel nastroju.

Zahajeni vyroby (SoP) bylo stanoveno podle TSD na leden 2019, tedy jesté difive, nez bylo
uvedeno v Projektové listing€, zde byl SoP naplanovan az na biezen 2019. V ramci TSD se fesila
zmeéna zpusobu obrabéni odlitkli z frézovani na soustruzeni a dale uprava lisovaciho zafizeni
u dodavatele, aby odpovidala pozadavkiim firmy Bosch. Ur¢ité prvky ptevadéného procesu se
odkazovaly na zkuSenosti nového dodavatele s télesy VE a nebyly tedy dale feSeny. Jako
naptiklad vyroba polotovart téles odlévanim nebo upinaci koncept pro obrabéni a meéfici
koncept. Za zvlastni zminku stoji poznamky o vysledné Cistoté, jez nebyla Zadnym zptsobem
v pfedavané dokumentaci definovdana a byla pravé odkazovdna pouze na zkuSenosti

s télesy VE.
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Vedeni celé diskuse probéhlo ve stanoveném ¢asovém limitu a byly stanoveny terminy a tkoly
pro dalsi postup projektu. V zavérecné ¢asti dokumentace novy dodavatel potvrdil, ze zvladne

vyrobu podle dohodnutého ¢asového harmonogramu.
5.3 Problémy projektu outsourcingu

Navzdory dukladné Technické diskusi s dodavatelem se projekt nevyhnul nékterym
problémtim, které projekt prodlouzily. Tyto jednotlivé problémy jsou dale v této kapitole
obecné popsany. Jejich popis byl zpracovan na zaklad¢ interni dokumentace poskytnuté firmou
Bosch a diky rozhovorim s ¢leny tymu reloka¢niho projektu. Hlavni problémy projektu
outsourcingu byly nedostatecné ujasnéni meéteni, problémy s rovinnosti dna, nevyjasnéné
pozadavky na cistotu, problém v sériové vyrobé a odvolani projektového manazera pied

ukoncenim projektu.
5.3.1 Rozdilné méieni

Prvni problém se tykal rozdilného zptsobu méfeni. Prvni vyrobené kusy téles, které novy
mimoevropsky dodavatel odeslal do jihlavského zdvodu, mély problém s rovinnosti dna. Na
Obrazku 20 je fez télesem cerpadla VP 30 se zvyraznénym dnem, kde vznikl dany problém.
Rovinnost této plochy je velmi dilezita, protoze zde doseda lamelové cerpadlo nizkotlaké ¢asti.
Pti nerovnosti by lamelové ¢erpadlo nemélo pozadovanou té€snost a zaroven by tato nerovnost
byla vybrusovéna. Timto vybruSovanim by vznikaly necistoty (Spony), které by mohly zpusobit

dalsi poruchy funkcnosti celého Cerpadla.

Externi firma u téles dno zméfila stejnym zplisobem jako u téles VE a naméfené vysledky
odpovidaly specifikaci. Kontrolni protiméfeni v jihlavském zavodé vSak vykéazalo negativni
vysledky. Jinak feceno, rovinnost dna byla mimo pozadované tolerance. Po nésledné analyze
se zjistilo, Ze méfici proces pouzivany pro télesa VE neni dostatecny pro télesa VP 30. Novy
externi dodavatel méfil méficim zafizenim s dotyky, které dokdzaly méfit rovinnost dna az
ccal cm od stény télesa. Pravé tato nemétfend oblast dna méla nejvétsi vliv na namétené

vysledky.
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Obrazek 20: Rez télesem VP 30 /38]

5.3.2 Problém s rovinnosti dna

Dal§im problémem v ramci projektu byl jiz zminény problém s rovinnosti dna. Tento problém
souvisel s jinou technologii obrabéni pouzitou u externiho dodavatele. V Jihlavé se toto dno
télesa frézovalo, to znamena, ze tvarovy frézovaci nastroj rotoval a obrabél ptislusné plochy
vcetné dna pevné uchyceného odlitku. Novy externi dodavatel tuto plochu soustruzil, odlitek
rotoval a pevné uchyceny nastroj s posuvem podle dané¢ho programu obrabél prislusné plochy

véetné dna.

Po testech se ukéazalo, Ze rozdilné obrabéni neni az takovy problém. Dno odlitku se mohlo
soustruzit, pouze bylo potieba upravit obrabéci parametry. V tomto piipadé hlavné rychlost
otaCeni obrobku, poptipad¢ vyvazeni. Vysoka rychlost otaceni spolecné s nerovnomérnym

rozlozenim vahy odlitek rozkmitalo a mélo za nasledek vznik nerovnosti.

Paraleln¢ s feSenim problémil s rovinnosti dna probihala od ledna do bfezna 2019 dlouhodoba
zkouska plné¢ funkéniho cerpadla VP 30. Tato zkouSka obnasi 500hodinovy cyklus
nasimulovaného provozu. Po této zkousce se Cerpadlo kompletné rozebere a prozkoumaji se
vSechna mozna opotiebeni nebo poruseni. VSechny komponenty vykazovaly opotiebeni
srovnatelné s opotfebenim, jako pii dlouhodobé zkouSce Cerpadel VP 30 pied relokacnim

projektem. Proto mohla byt zména dodavatele GispéSné odsouhlasena. Protoze vSak jesté nebyl
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vyfesen problém s rovinnosti dna, dodavatel byl uvolnén v dubnu pouze podmine¢né. Po tomto
kroku mohla zacit vyroba u externiho dodavatele a jihlavsky zdvod zacal télesa pouzivat na

montaznich linkach pro vyrobu vysokotlakych dieselovych ¢erpadel VP 30.

Po vyteseni problému s rovinnosti dna byla vyroba v ¢ervnu uvolnéna bez omezeni.
5.3.3 Problémy s Cistotou v télesech

V druhé poloviné Cervna roku 2019, kdy vyroba téles uz bézela u externiho dodavatele, se
vyskytl problém s ¢istotou téles. Cistota nebyla v preddvané dokumentaci piimo definovéna,
a pti TSD se castnici odkézali pouze na stejnou Cistotu jako pii vyrobé¢ starSich typti Cerpadel

VE. Tento problém zablokoval dodéavky téles do jihlavského zavodu az do zati 2019.
V poloving ¢ervna vyvojové oddé€leni vydalo dokument, ze neni spokojeno s Cistotou télesa.

Necistoty, kvuli kterym vyvojové oddéleni zablokovalo dodavky od nového externiho

dodavatele, byly Spony nalezené uvniti télesa, jez jsou ukdzany na Obrazku 21. Nalez byl

zdivodnén nedostatecnym pracim procesem u nového dodavatele.

Obrazek 21: Necistota uvnitf télesa /38/
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Necistotam byla pfipsana také nalezena ryha na funkéni plose rozvodového pistu, ktery lze

vidét na Obrazku 22.

Obrazek 22: Rozvodovy pist /38]

Toto poskozeni funkéni plochy rozvodového pistu bylo hlavnim divodem pro zastaveni

dodavek do vyteseni problému s Cistotou.

Vyvojové oddéleni doporucilo zavést dikladné;si praci proces po obrabéni u dodavatele nebo
po nasledném doruceni téles v jihlavském zavodé. Reseni problému s opétovnym uvolnénim

dodavek trvalo do konce zaii 2019.
5.3.4 Problém v sériové vyrobé

Po vyfeSeni problému s cCistotou a opetovnym ndbeéhem vyroby se ukdzalo, Ze ryha na
rozvodovém pistu (Obrazek 22) nesouvisi s Cistotou téles. Pfi opétovném zahdjeni montaze
bylo zjisténo, Ze pist nelze do otvoru télesa lehce vsunout. Odstranéni tohoto nedostatku, jak u
firmy Bosch na jiz dodanych télesech, tak opravy a zavedeni piislusnych opatteni u vyrobce,

zpusobily zpozdéni montazi o dalsi tfi mésice ze zafi na prosinec 2019.
5.3.5 Odvolani projektového manaZera

V pribéhu projektu, presnéji v dubnu 2019, nebyla prodlouzena smlouva s projektovym
manazerem kvili pracovni vytizenosti jeho osoby na jeho stalé¢ pracovni pozici. I kdyz nebyl
oficialn¢ povolen na vykonavani projektového manazera, s projektovym tymem stale

komunikoval. Na pozici projektového manaZzera nebyl dosazen nikdo jiny.
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5.4 MoZna opatieni pro dany projekt

Tato kapitola se podrobné zaobird feSenim problémi, které byly popsany v kap. 5.3 spolu
s ndslednymi moznymi opatfenimi, které byly doporuceny firm¢ Bosch jako ponauceni pro
nasledujici relokacni projekty. Problémy, jez zabrzdily pribéh projektu, nastaly navzdory

standardnimu prabéhu TSD.
5.4.1 Rozdilné méreni

V Technické diskusi s dodavatelem je jedno z témat pravé proces méteni a definice méticiho
konceptu, které se probiraji v ¢asti Preventivni planovani kvality. Zde sice doslo k odsouhlaseni
méficiho konceptu na zaklad€ zkuSenosti s télesy cerpadel VE, ale nebyla vénovana dostate¢na

pozornost definovani méficich drah a kontrole samotného méficiho softwaru.

Na kvalitu plochy dna télesa je ptitom kladen velky diraz, nebot” ovliviiuje tésnost nizkotlaké

casti Cerpadla s pomocnym lamelovym Cerpadlem a vznik necistot obrusovanim této plochy.

Externi firma si pofidila spravny dotyk, aby byla schopna méfit rovinnost dna v blizkosti stén
stejné jako v Jihlavé. Vysledek méteni byl znovu porovnan s jihlavskym zdvodem. Vysledky

byly srovnatelné.

5.4.1.1 Navrh opatfeni proti vzniku problému s rozdilnym métenim

Aby se u nasledujicich reloka¢nich projekti zamezilo vzniku problémil s méficim konceptem,
bylo by vhodné pii Technické diskusi s dodavatelem ptedlozit, prodiskutovat a odsouhlasit
jasn¢ definovany meéfici predpis, ktery bude obsahovat jasné definované méfici zafizeni

spole¢né s méficim programem.

Dale by bylo vhodné pii Technické diskusi s dodavatelem probrat méfici koncept jeSté na
predlozenych identifikovatelnych vzorcich, které odesilaci zavod na TSD dodava. Tyto vzorky
mohou slouzit jako piedloha na vysvétleni teoretické Casti méfeni a nasledné jako vzorek pro
praktické meéteni, které musi vykazovat srovnatelné¢ vysledky s vysledky od odesilaciho

zavodu.

Ve spojitosti s vyse uvedenym navrhem by bylo mozné pozmeénit bod 4. Preventivni planovani
kvality v TSD, konkrétné¢ ,srovnani méreni* uvedené¢ vbodé¢ 4.2 by zdavodu vyssi
prehlednosti bylo uvedené v samostatném bodé€. Bod 4.2 by byl tedy rozdélen na body 4.2.1
a4.2.2.
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e Pred:
4.2 Byla projednéna a dohodnuta planovana preventivni opatieni jakosti (napt. Procesni audit,

srovnani méreni, tepelné zpracovani, kontrola FMEA...)?

e Po:
4.2.1 Byla projednédna a dohodnuta planovana preventivni opatieni jakosti (napt. Procesni audit,
tepelné zpracovani, kontrola FMEA...)?
4.2.2 Byl projednan a schvalen méfici pfedpis vCetné srovnani méreni na vzorku, které

vykazuje srovnatelné vysledky?
5.4.2 Problémy s rovinnosti dna

Problém s rovinnosti dna byl zpocatku zakryt problémem s rozdilnym zpiisobem méteni. Po
vyfeSeni problému s rozdilnym méfenim bylo mozné piistoupit k dalSimu problému

s rovinnosti dna.

Vznik tohoto problému souvisi se zménou obrabéciho konceptu, ktery se probira v Technické
diskusi s dodavatelem. Externi dodavatel navrhl zménu obrabéciho konceptu, kdy misto
frézovani obrobku se bude uplatiiovat soustruzeni. Tato zména byla odsouhlasena pii Technické
diskusi s dodavatelem zastupci obou firem na zdklad¢ navrhu zastupcti dodavatele. Bohuzel se
neuvazovalo o velkych setrvaénych sildch pfi roztoceni celé¢ho odlitku. Odlitek ma v sobé
mnozstvi otvorl, zafezll a nerovnosti, které zptisobi rozkmitani obrobku pii nedostate¢ném

upevnéni a vyvazeni.

5.4.2.1 Navrh opatieni proti vzniku problému s rovinnosti dna

Aby se zabranilo vzniku podobného problému, bylo by vhodné pted schvalenim obrabéciho

konceptu provést potfebné obrabéci zkousky. Nabizeji se nasledujici moznosti.

V ptipadé, Ze piijimaci firma ma v imyslu zménit zptisob obrabéni, odesilaci zdvod by si mohl
vyzadat procesni paramenty a provést obrabéci zkousku na odlitcich ve svém zavod¢. V tomto
ptipadé by jihlavsky zavod odhalil problém, Ze s procesnimi parametry od externiho dodavatele
je rovinnost dna mimo toleranci. Na zéklad¢ zjiSténi by bylo mozno upravit obrabéci koncept,
naptiklad snizit otacky obrobku. Zjisténé poznatky prokonzultovat s externim dodavatelem na
TSD. Diky této zkousce by se v tomto projektu uSettily cca 3 mésice, které byly vénovany

feSeni problému s rovinnosti dna.
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Dalsi moznosti je, Ze by jihlavsky zavod mohl dodat odlitky pro zkouSku obrabéciho konceptu
u dodavatele. Po obrobeni by bylo provedeno méteni jak u externiho dodavatele, tak nasledné
v jihlavském zavodé. Méfeni v odesilacim a ptijimacim zavod¢ by musela byt srovnatelnd. Na
zaklad¢ této zkousky by se také odhalil problém s rozdilnym méticim konceptem a nedoslo by

ke zdrzeni projektu. V ptipadé tohoto projektu celych 6 mésici.

Pro zavedeni tohoto opatieni se nejvice nabizi bod 2.4 Planovani procesu. Zde by bylo vhodné
pridat nové Clenéni, ptresnéji pridat bod 2.4.2. Tento bod bude obsahovat dotaz, zda prob&hly
srovnavaci testy obrabéni, které si udélal odesilaci zavod s procesnimi parametry od externiho

dodavatele ve svém zavod¢ a hodnoty jsou zarovei srovnatelné s testy v pfijimacim zavode¢.

e Napriklad:
2.4.2 Byly provedeny srovnavaci testy obrabéni na jasné¢ identifikovatelnych vzorcich, podle

procesnich parametrt a jsou vysledky srovnatelné v obou zavodech?
5.4.3 Problémy s Cistotou téles

Po vyfeseni ptedchazejicich problému probihal relokacni projekt podle ¢asového planu. Na
prelomu kvétna a ¢ervna probéhl SoP a zhruba po piil roce provozu by mohl byt projekt ukoncen

a uzavien, coz by bylo ptfesné podle dohodnutého planu v Projektové listing.

Problém s Cistotou se objevil az v druh¢ polovin€ Cervna, kdy vyvojové oddéleni piedalo vedeni
projektu protokol s posouzenim vysledkti dlouhodobych zkousek, kde vyjadiilo nespokojenost
s Cistotou. V protokolu byla popsana opotiebeni jednotlivych ¢asti cerpadla vCetné moznych
pfic¢in vzniku opotiebeni. Dva ndlezy nedostatkl (Spony uvnitf télesa a ryha na rozvodovém

pistu) se tykaly relokacniho projektu, konkrétné Cistoty téles.

Je potfeba zdlraznit, ze vyvojové oddéleni nalezlo necistoty v rozebraném télese po
dlouhodobé zkousce, a ne na télese v dodaném stavu. Vyvojové oddeleni mélo na Technické
diskusi s dodavatelem zéstupce, ktery odsouhlasil, Ze se Cistota bude odkazovat pouze na
stejnou uroven Cistoty jako pii vyrobé téles pro starsi typ cerpadla VE, protoze neni v kusovniku

pro télesa VP 30 Cistota vitbec definovana.

Presto po nalezeni necistot v télese po rozebrani Cerpadla, které absolvovalo dlouhodobou
zkousku, pozadovalo vyvojové oddéleni zavedeni dal§i dokumentace do projektu. Jelikoz
dokumentace byla schvalena na pocatku relokacniho projektu, ktery byl uz vté¢ dobé za
polovinou svého harmonogramu, feSeni problému s Cistotou piidani dalSitho piedpisu do

dokumentace zpiisobilo zdrzeni projektu o dalsi 3 mésice.
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Problémy popsané v kap. 5.3.3, které jsou oznafeny na obrazcich 21 a 22, byly zpocatku
pripsany $patné &istoté v télesech pred montazi. Cistota t&lesa byla posuzovana po dlouhodobé
zkousce a je diskutabilni, zda se Spony z prostoru zavitu mohly dostat do prostoru télesa.
Nicméné se dalsi kroky projektového tymu zaméfily na moznost zlepSeni Cistoty dodavanych
téles do jihlavského zavodu. V uvahu ptipadaly moznosti dodate¢ného prani téles v jihlavském
zévode, eventualné pfimo u externiho dodavatele. Poptipadé¢ zmény ofuku po obrabéni nebo
snizeni poCtu pranych téles pii jedné varce. Vysledky zlepSeni Cistoty se zkoumaly v Jihlavé
metodou pocitani kusti necistot na filtru pod mikroskopem a u dodavatele metodou vazeni
zachycenych necistot na filtru. Obé metody vyuzivaji k zjiSténi necistot kapalinu, ktera
nasledné prochazi pres filtr. Nicméné zptsob, ktery byl pouzivan v Jihlave, proplachuje jasné
stanovenym zpusobem téleso a nasledné se filtr zkouma pod mikroskopem, kde se spocitaji
pocty kust necistot a zaroven se rozd¢luji dle velikosti. Ve druhém zpiisobu, ktery byl vyuzivan
u externiho dodavatele, je téleso ponofeno do kapaliny a pomoci ultrazvuku a kolibanim se
necistoty vyplavuji z télesa do kapaliny. Zachycené necistoty na filtru se nédsledné vazi. Tato
nedisponoval. Po riznych zkouSkach se ve vyrobé u dodavatele upravil praci proces. Byl piidan
cileny ofuk télesa po obrabéni, dodatecny praci krok a snizil se pocet téles v jedné praci varce.
Na zékladé vysledkt zkouSek cCistoty byla nasledné odsouhlasena troven Cistoty a zpiisob
kontroly Cistoty. Coz bylo zaznamenano piimo do ptedpisu kusovniku télesa VP 30, ktery

posléze musel externi dodavatel dodrzet.

Nejzéasadnéjsi problém, ktery byl vyvojovym odd€lenim uveden ve zprave, byla ryha na funkéni
ploSe rozvodového pistu. Za pfic¢inu vzniku ryhy byla povazovana také Spatna Cistota télesa. Po
vyfeseni problému s Cistotou a po zahajeni opétovné montaze téles do cerpadel, bylo zjisténo,

ze pri¢ina vzniku této ryhy je v jiném kroku sériové vyroby.

5.4.3.1 Navrh opatieni proti vzniku problému s ¢istotou

Zamezeni vzniku tohoto problému neni mozné Upravou ¢i ujasnéni Technické diskuse
s dodavatelem, jako v pfedchézejicich ptipadech. Hlavnim problémem vzniku bylo, Ze nebyla
vibec uvedena Cistota v dokumentaci samotného télesa VP 30 a vyvojové oddé€leni chtélo pridat
dokumentaci do jiz rozb&hlého projektu. Jediné mozné feSeni problému je zaneseni vSech
pottebnych dokumentl tykajicich se Cistoty pfed zahdjenim projektu do dokumentace

ptevadéného produktu, popiipadé do dokumentace k projednani pti TSD.
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5.4.4 Problém v sériové vyrobé

Po opétovném nabchu vyroby u externiho dodavatele se zjistilo, Ze ryha na rozvodovém pistu,
na kterou poukazalo vyvojové oddéleni v protokolu o posouzeni vysledkii dlouhodobych
zkousek, nesouvisela s problémem cistoty. Problém byl v sériové vyrobé, ptesnéji v odjehleni.
Pti odjehleni otfepu priniku bo¢niho vrtani a hlavniho otvoru pistu doslu k vyhrnuti ¢4sti otfepu
do otvoru pistu, kde tento otfep nasledné¢ poskodil funkéni plochu pistu pfi montazi.
V nékterych piipadech mohlo pii montazi dojit k ustfihnuti otfepu a jeho uvolnéni do Cerpadla.

Ani jeden z uvedenych ptipadl neni ptipustny, nebot’ ohrozuje funk¢nost cerpadla.

Reseni tohoto problému prob&hlo formou reklamace, se kterou byly spojené dodateéné naklady.

Ottep pii vystupu odjehleni je znazornén na Obrazku 23.

Obrazek 23: Otiep po odjehleni — neshodny vyrobek /38]
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Na Obrazku 24 je otvor po odjehleni bez otfepu, tedy v tomto piipadé nehrozi poskozeni

funkéni plochy pistu.

Obrazek 24: Otvor po odjehleni — v potadku /38/

5.4.4.1 Navrh opatieni proti vzniku problému v sériové vyrob¢

Opatieni proti vzniku problému v sériové vyrobé neni jednoduché, nebot’ v sériové vyrobé
vznikaji neshodné kusy v jednotkach procent témeét neustdle. Ale urcita eliminace je mozna

nize uvedenymi zpusoby.

Konkrétné v tomto projektu mély probéhnout dikladné€jsi montdzni zkouSky cerpadla, jejiz
rozsah mél byt definovan vyvojovym oddélenim ve spolupraci s vyrobnim oddélenim. Tyto
montazni zkousky by odhalily piipadné nedostatky spojené se smontovatelnosti. Otep vznikly
pii odjehleni a zabranujici snadné montazi rozvodového pistu by byl pii nalezitych montaznich

zkouskach odhalen.

Déle by mél byt nedilnou soucasti relokacnich projekti Bezpecny nabéh (Safe launch). V ramci
»dafe launch® je mozné pouzit dve aktivity. Za prvé EPC (Early production containment), ktery
urcuje ¢astéjsi a rozsahlejsi kontroly vyrobkil pfi nabéhu sériové vyroby. Délka EPC je pfedem
definovana a kon¢i pfi dosazeni pozadovaného procenta neshodnych vyrobku. Druhé aktivita
je ,,Run and Rate®. Pti této aktivité musi dodavatel prokazat, ze je jeho vyrobni proces schopen
vyrabét maximalni domluvenou produkci v pozadované kvalité. Nejcastéji tato zkouska byva

provadéna na dvoudenni produkei.
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5.4.5 Odvolani projektového manazera

V dubnu roku 2019 nebyla prodlouZzena smlouva projektovému manazerovi a nebyl dosazen
zadny nastupce, protoze oddéleni nakupu, které projektového manazera nominovalo, nemélo
personalni kapacity. Ve firemni dokumentaci je jasné napsano, ze musi zustat stejny projektovy
manazer po cely ¢as trvani projektu. Od dubna 2019 do ukonceni projektu byl dosavadni
projektovy manaZzer k dispozici pouze v omezené mife. Absence projektového manazera vedla

k horsi komunikace, fizeni a mohla zpusobit popsand zdrzeni projektu.

5.4.5.1 Navrh opatieni u problému odvolani projektového manazera

Tento krok je poruSenim zésad projektového fizeni. Pozice projektového manazera je pro
prabéh projektu nepostradatelnd a musi byt kontrahovana na celou dobu trvani projektu. Toto

je ukolem pfi samotném zahajeni projektu.
5.5 Casové osy

Na Obrazku 25 je zobrazena piedpokladana casova osa projektu. Technickd diskuse
s dodavatelem prob¢hla na ptelomu kvétna a Cervna 2018, Zahajeni vyroby a ukonceni projektu
byly naplanovany podle Listu rozhodnuti. Na zaklad¢ predpokladi mél relokacni projekt trvat
pfiblizné 18 mésict.

Oproti tomu na Obrazku 26 je Casova osa projektu ,,VP 30 Housings outsourcing®™ podle
redlného prubéhu. Stejné jako na piedchozim obrazku se Technicka diskuse s dodavatelem
konala dle predpokladii na pielomu kvétna a ¢ervna 2018. Pil roku po TSD, kdy uz dle
ptedpokladii mé¢la byt zahajend vyroba u nového externiho dodavatele, se objevil problém
s rozdilnym métfenim, ktery trval pfiblizné do konce bifezna 2019. Dalsi problém byl
s rovinnosti dna, pfi jehoz feSeni doslo k neprodlouzeni kontraktu s projektovym manazerem.
Kratce po zahéjeni sériové vyroby doslo k jejimu zastaveni téméft na ptl roku na zakladé feSeni
problémil s Cistotou a problému v sériové vyrobé. V tomto obdobi muselo byt vyuzito odlitkt
od stavajiciho evropského dodavatele a obrabéni v jihlavském zavodé Bosch, proto nebylo
dosazeno predpokladané ekonomické Uspory, ale dodavky zakaznikiim nebyly ohroZzeny.
Opctovné zahajeni vyroby se uskutecnilo na zacatek roku 2020. V bieznu 2020 byl oficidlné

ukoncen relokacéni projekt, ale urcité administrativni tkony probihaly jeste cely rok 2020.
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6 Zavér

Tato diplomova prace se zabyvala analyzou procesu pievedeni vyroby ve fazi utlumu
k externimu dodavateli. Prevadény proces se tykal téles pro vysokotlaka dieselova Cerpadla

VP 30 a probihal mezi firmou Bosch a mimoevropskym externim dodavatelem.

Dany projekt provazely problémy, které zapficinily zdrzeni celého projektu o tfi mésice.
Néavrhy opatfeni by mély eliminovat vznik obdobnych problémt a nasledné byt vyuzity pro
snadng&j$i prubeh budoucich relokacnich projekti. VSechny ndvrhy budou pfedany firmé Bosch
a mohou byt zatazeny do oficidlni dokumentace, kterd je vyuzivana pii relokacnich projektech
neboli do tzv. ,,Lessons Learned*. Ty se ve firm¢ Bosch vyuzivaji ve vSech vétSich projektech
a zapisuji se zde vzniklé problémy a mozna opatieni. Tyto ,,Lessons Learned* pfi planovani

nového projektu je povinen projektovy manazer prostudovat.

Prvni feSeny problém se tykal rozdilného méfeni. Pfi Technické diskusi s dodavatelem bylo
navrzeno predlozit, prodiskutovat a odsouhlasit jasn¢ definovany méfici predpis a upravit

pouzivany dotaznik.

Druhy problém byl s rovinnosti dna. Opatfeni proti vzniku tohoto problému bylo navrZeno
takové, Ze pred schvalenim obrabéciho konceptu je nutné provést potfebné obrabéci zkousky

a upravit dotaznik pouzivany pii TSD.
U tfetiho problému, ktery se tykal Cistoty, je jediné mozné opatieni zaneseni v§ech potiebnych
dokumenti tykajici se Cistoty do projektové dokumentace pred zahdjenim projektu.

U problému v sériové vyrob¢ se nejdiive zdalo, ze vznik ryhy na rozvodovém pistu byl

MV

nedostatek by byl spravné urcen jako problém v sériové vyrobé a mohl byt feSen diive.

Poslednim problémem, ktery nastal v poloviné trvani projektu, bylo neprodlouzeni smlouvy
projektovému manazerovi. SkuteCnost, Ze projektovy manaZzer fidi celé fungovani
a komunikaci projektového tymu, mohla zapfiCinit zbyte¢né zdrzeni projektu a mensi finan¢ni
uspory v porovnani s piedchozim planem. V interni dokumentaci je vedeno, Ze tato osoba ma
byt po celou dobu trvani projektu neménna, proto v budoucich relokacnich projektech by se

tato chyba jiz neméla opakovat.
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