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1 Uvod

Pro svou bakalafskou praci jsem si vybral téma tykajici se pfimo mého povolani - technologa
vyrobnich linek — nebot’ kazdy den feSim rizné problémy v ramci vyrobni linky, zasahujici do
problematiky logistické, procesni i kvality, nebot’ v§e spolu tvoii jeden provazany celek. A
vzhledem k tomu, ze po technické a technologické strance jsou linky na vysi, naskyta se
mozné zlepSeni procesi prave v logistice v podobé rychlé zmény vyrabénych typa produkti a
tedy nutné zmény zasobovani linky zcela odlisSnymi komponenty. A to je cilem mé bakalatské

prace. Doufam, Ze i pro ostatni bude tato problematika stejné zajimava, jako je pro mne.



1.1 Seznameni s firmou Robert Bosch

1.1.1 Vypis z obchodniho rejstiiku

Nazev spole¢nosti:  Robert Bosch, spol. s r.0.

Sidlo spole¢nosti:  Ceské Budgjovice, Knézskodvorska 1260/28

Pravni forma : Spole¢nost s ru¢enim omezenym

Den zapisu do obchodniho rejsttiku: 21.4.1992

Pifedmét podnikani:

e vyroba a montaZ komponentii a vyrobkli pro motorova vozidla a vyroba nastrojii a
naradi (zivnost je provozovana primyslovym zpiisobem)
e galvanizace kovl

e povrchové upravy kovovych vyrobki

Statutarni organ:
Jednatel: Franc Gruber,dat. nar. 12.06.1967
Ludvigsburg, Am Hirschgraben 38, PSC 716 40

Spolkova republika Némecko
pobyt v CR na adrese: Hluboka nad Vltavou, Sukova 1005, PSC 373 41

den vzniku funkce: 1.¢ervence 2006

Jednatel: Bertram Albert Hoffmann ,dat. nar. 08.05.1963
Hordt, Neue Magazinstrasse 12, PSC 767 71
Spolkova republika Némecko
pobyt v CR na adrese: Ceské Budg&jovice, Husova 21/684, PSC 370 01

den vzniku funkce: 1.¢Gervence 2006

Spole¢nost zastupuji spolecné dva jednatelé, nebo jeden jednatel spolu s jednim prokuristou.

Je-1i jmenovén jen jeden jednatel, pak tento zastupuje spole¢nost sam.

Podepisovani za spolecnost se déje tak, Ze k napsanému, nebo vytiSténému nézvu spolecnosti

ptipoji své podpisy spolecné dva jednatelé, nebo jeden jednatel spolu s jednim prokuristou.



Je-li jmenovan jen jeden jednatel, podepisuje za spolecnost samostatn¢.

Vvse vkladu kazdého spolecnika a rozsah splaceni:

Robert Bosch Investment Nederland B.V.
Amsterdam, 5281 RV Boxtel, Kruisbroeksestraat 1,

Stat: Nizozemské kralovstvi

Vklad: 177 400 000,- K¢
Splaceno: 177 400 000,- K¢

Zakladni kapital: 177 400 000,- K¢

1.1.2 Organiza¢ni struktura
Organizacni struktura spolecnosti mé tradicni podobu, kterd je typicka predevSim pro

némecké firmy.

Ve vrcholovém vedeni jsou dva feditelé, jeden pro technicky usek zavodu a druhy pro

ekonomicky. Ekonomicky feditel je zadrovei jednatelem spolecnosti.

V zavod¢ jsou dvé hlavni vyrobni oblasti MSF (vyroba cerpadel, nadrzovych cerpadlovych
moduld, vyroba plastovych diltt) a MSA (vyroba modult vik hlav valcd, plynovych pedald,
sacich modulli a kabelové konfekce). Vyrobni oblast MSB ma funkci metodické podpory

MSA a MSF v oblasti zavadéni systému fizeni jakosti.

Dale jsou v zavodé samostatna odd¢leni pro logistiku, nakup, vyvoj, technické funkce,

ekonomické a personalni odd¢€leni.

1.1.3 Zakladni informace o spoleCnosti

Spole¢nost Robert Bosch v Ceskych Budgjovicich (RBCB) byla zaloZena 1. kvétna 1992 jako
spolecny podnik stuttgartského koncernu Bosch GmbH, Stuttgart a Motoru Jikov a.s. V roce
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1995 se koncern Bosch stal jedinym vlastnikem spoleénosti v Ceskych Bud&jovicich. Vyrobni
program zahrnuje komponenty automobilové techniky pro koncernovou divizi GS — Gasoline
Systems (benzinové systémy). Ceskobud&jovicka spoleénost exportuje pies 90% své

produkce zdkaznikim, jimiz jsou t¢éméf vSechny vyznamné evropské automobilky.

Pro novou spoleénost v Ceskych Budg&jovicich byl kompletné vystavén novy zivod
s nejmodernéjSim vybavenim a infrastrukturou na koncernové urovni. Mimo jednotlivych
vyrobnich usekid vybudovala spolecnost vlastni oddéleni vyvoje a vyzkumu, vcetné

zkuSebniho centra pro dlouhodobé zkousky.

Spole¢nost Robert Bosch patii také v jihoCeském regionu k nejvyznamnéjSim zaméstna-
vatelim, jak je mozné vidét v grafu 1. V soucasné dobé mé spolecnost pfiblizné dva tisice
zaméstnancl. Tento pocet by si zavod rad udrzel i do budoucna. V horizontu n¢kolika let se

planuje start vyroby Uplné nového vyrobku, ktery by mél zarucit dalsi rozvoj spolecnosti.

Pocet zaméstnancu - vzdy k 1. lednu daného roku
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Graf 1 — Pocet zaméstnancu

1.1.4 Pozice spoleénosti v ramci divize benzinovych systémi

Spole¢nost Robert Bosch v Ceskych Budéjovicich (RBCB) je v ramci své divize benzinovych
systétmli (GS — Gasoline Systems) v oblasti vyrobku nadrzovy cerpadlovy modul tzv.

vedoucim zavodem.



Vyrobni zavody se stejnym druhem produktu jsou v USA, Brazilii a v Ciné .

Pro kazdy produkt je vzdy stanoven jeden vedouci zavod (Lead Plant). Tento zavod ma potom
globalni technickou a organiza¢ni zodpoveédnost za vyrobu v ostatnich vyrobnich zavodech se
stejnymi produkty, podili se na odsouhlaseni investicniho planu v ostatnich zavodech a je

aktivné integrovan do procesu vyvoje vyrobki.

Vseobecné tkoly a zodpovédnosti vedouciho zavodu (Lead Plant) jsou:
e Zodpovéednost za rozjeti vyroby nového produktu
e Delegovani tkold na vyrobni zavody (dle trzni nebo zakaznické specifikace)
e Piebirani celkové zodpoveédnosti za produkt
e Zodpovédnost za plnéni cill v oblasti nakladd, kvality a termint
e Koordinovani a kontrolu prodejni aktivity pro celou vyrobni sit’
e Identifikace nejlepsich zkusenosti z jednotlivych zédvodi

e Zodpovédnost za implementaci zkuSenosti do vSech ostatnich vyrobnich zavodi

1.1.5 Objem vyroby ve firmé Robert Bosch v Ceskych Bud&jovicich

Spole¢nost Robert Bosch v Ceskych Bud&jovicich patii dle vyse uvedenych faktd k jednim
z nejvyznamnéjSich vyrobct nadrzovych cerpadlovych moduld. V roce 2006 planuje firma

vyrobit celkem cca. 4,9 milionti kust téchto vyrobkl — viz graf 2.

Pocet vyrobenych kusti éerpadlovych modulti v CB

Vyrobené kusy (mil. ks)

O T T T T T
1999 2000 2001 2002 2003 2004 2005

Rok

Graf 2 — Podet vyrobenych kusti nadrzovych ¢erpadlovych moduli v CB



2 Analyza soucasného stavu

2.1 Popis a analyza stavajiciho vyrobniho procesu

Nejdiive je nutno piedstavit samotny vyrobek - nadrzovy Cerpadlovy modul. Interné se
v ramci spolecnosti tento vyrobek (modul II. generace) oznacuje zkratkou KFM (z némeckého
Kompakt-Férdermodul). Nazev nddrzovy Cerpadlovy modul pochdzi pfedevsim od vyrobki

,»prvni generace®, které se diive oznacovaly TEE (Tankeinbaueinheit).
Nadrzovy ¢erpadlovy modul plni n€kolik zakladnich funkci:

— prostiednictvim elektrického Cerpadla zajistuje dopravu paliva z naddrze k motoru

— do modulu zaclenény filtr plni funkci filtrace paliva

— regulator tlaku integrovany v pfirubé zajist'uje konstantni tlak ve vytlaéném palivovém
vedeni

— méfeni mnozstvi paliva v nadrzi prostiednictvim palivoméru.

vvvvvv

I‘tlakll\’

Cerpadlo

Pfiruba

Regulato

Palivomér

Hrnec

Plovakova paka Obr. 1 — Cerpadlovy modul



V jednom vyrobnim oddéleni se vyrabi Nadrzové Cerpadlové moduly pro nékolik zédkazniki.
Vzdy se jedna o palivové jednotky pro benzinové motory a to i pro pohonné jednotky s

pfimym vstfikem benzinu (napi. FSI).

vvvvvv

a pasivnim plnénim, upevnéni cerpadla v hrnci apod., pouzivaji spoleéné¢ zdkladni
komponenty — viz Obr.1. Vzajemné se li§i tvarem zékaznické ptiruby, vlastnostmi cerpadla,
vyskou modulu, tvarem hadic, letovanymi kabely v pfirubé ¢i pouzitim konektori, mohou a

nebo nemusi obsahovat palivovy filtr a regulator tlaku DRV (Druckregelventil).

Samotna montaZ probihd postupné dle pracovniho planu, velkou c¢ast tvoii ruéni zakladani
dild do montaznich ptipravkl a nésledné spusténi automatickych procesii, pfipadné mnohé
dily jsou ru¢né smontovany bez nutnosti zalozeni do ptipravku. Relativné vysoky podil ruéni

montaze je ¢asto zdrojem mnoha procesnich chyb.

Zasobovani dilii probihd pribézné dle potteby. Zasobuje se piimo mezi pracovisti, kde Casto
dochdzi k problémiim z divodu nedostatku mista jednak pro montaz, tak i pro samotné

doplnéni dild.

Vétsina dilt (soucasti) vstupuje do modulu jako nakupovany dil od externich dodavateltl.
Pouze plastové dily jako pfiruba, hrnec nebo drzak Cerpadla jsou prevazné dily, které se

vyrabi ptimo v zavod¢ v odd¢€leni vstiikovani plasta.

2.1.1 Koncepce vyrobni linky a investi¢ni vydaje

Pro pldnovanou, novou - Ill.generaci - nadrzovych cerpadlovych modull je nutno postavit
novou vyrobni linku. Vyse investic pro novou vyrobni linku se planuje podle toho, jak budou
postupné na nové¢ lince nabihat jednotlivé zakaznické projekty. Vyse investic, jejich rozlozeni
v ¢ase a predev§im jejich naslednd névratnost v podob¢é budoucich vynosl z investice je

bedliveé sledovana kazdym managementem.

Investice probihd stupniovité. Prvnim krokem je linka srelativné nizkym stupném

automatizace a tim také omezenou vyrobni kapacitou. VySe této prvotni investice je vSak



presto velmi vysokd. V dalSich krocich dochéazi k navySovani kapacity pomoci zvySeni stupné
automatizace. Ve tieti fazi jsou vybudovany duplicity vyrobnich zatfizeni, aby byly zajistény

veskeré kapacitni pozadavky zakaznikd.

U linky pro III. generaci je pocatecni investice naplanovana ve vysi zhruba 1 mil. € v roce
2006 ptipadajici na jednu kompletni vyrobni linku. Pro druhy stupeii dosahuje 0,1 mil. €

v roce 2008 a v roce 2009 je pocitano s investici zhruba 0,7 mil. €.

Pti planovani linky nové generace je nutno ovSem dbat i na kvalitativni hlediska

2.2 Pozadavky vedeni firmy na jakost vyrobniho procesu

Pozadavky vedeni firmy Robert Bosch sméiuji vyvoj v oblasti jakosti vyrobniho procesu ke
strategickému dlouhodobému cili — ,,nula chyb®. V praxi to znamen4, ze kvalitativni cile jsou

kazdorocné stanovovany tak, aby se postupné k tomuto strategickému cili ptiblizovaly.

Z kvalitativnich cil, které jsou stanoveny vedenim spolecnosti bylo vybrano nékolik

zékladnich ukazatel — viz. Tab.l. Jednd se o ukazatele tii kategorii — vedeni/strategie,

procesy a vysledky.
Elementy Méritko Cile
2006 2007 2008
Vedeni/strategie
Spokojenost zaméstnancii [-] 2,5 2,4 2,3
Procesy
Vyrobni proces [ppm] ‘ 7 6 4
Vysledky
SpOkOj envo‘st’ Zél?aznikﬁ — [poruchy] 567 510 457
Rusivé vlivy
. [% z
Interni ndklady na chyby PHEK] 0,23 0,22 0,21

Tab. 1 — Cile spole¢nosti na roky 2006-2008

Pozn: ppm — parts per million (pocet vadnych kusii z milionu vyrobenych)
PHEK - Planierte Herstellkosten (planované vyrobni naklady na 1 kus)



2.3 Systémy Fizeni jakosti u konkurence

Ziskat detailni informace o jakosti vyrobniho procesu u konkurence je obzvlasté
v automobilovém primyslu velmi obtizné. Ve velmi zostfené hospodaiské soutézi si kazda
spole¢nost hlid4a informace, které pusti na vetejnost, protoze kazda unikla informace mize

vést k nemalym ekonomickym ztratam.

Kvalitativni cile ve smyslu dodavek vyrobclim automobil se ve vétsiné zavodd pohybuje
v rozmezi jednociferné, piip. dvouciferné hodnoty ppm (parts per million). Hodnoty téchto
cili jsou dany predevsSim celkovym poctem dodavanych vyrobkl, stavem techniky
odpovidajiciho vyrobniho procesu (zda se jednd o montaZe HW nebo vytvareni SW),
slozitosti vyrobku a samoziejmé také tim, do jaké miry ma vrcholové vedeni takového zavodu

zvladnuty systém fizeni jakosti.

Vétsina konkurentt (i v rdmci skupiny Bosch) pouzivaji bézné systémy fizeni jakosti zaloZené
na koncepci TQM (Total Quality Management), pfip. na zédkladé norem ISO (v ptipadé
automobilového primyslu QS 9000, VDA, apod.).

2.4 Definice problému a cil bakalarské prace

Tématem této bakalaiské prace je navrh na zlepSeni vyrobniho procesu z hlediska logistiky.
V ptedchozi kapitole jsem uvedl pozadavky vedeni firmy na kvalitu. Tyto pozadavky jsou

velice prisné a nebude jednoduché jich dosahnout.

Vétsina stavajicich vyrobnich procesii je zalozena na tradicnich pfistupech fizeni vyroby.
Vyroba probih4 na vyrobnich linkach, které jsou ve tvaru jedné linie. Na prvni pohled neni
vzdy jednoznacny tok vstupniho materidlu, pfi zméné vyroby (pfesefizeni) na jiny typ
vyrobku Casto dochazi k zastaveni celé vyrobni linky. V pfipadé netiplného poctu pracovniktl
na lince jsou zjevné zmatky a nesoulad v taktu jednotlivych procesnich krokli. Rovnéz

odvolavky jednotlivych zdkazniki jsou v jednotlivych dnech rizné.



Vsechny tyto aspekty jsou zjevnym projevem plytvani a predevSim zdrojem mnoha

procesnich chyb.

Cilem bakaléiské prace je navrzeni konkrétnich opatfeni vedoucich ke zlepSeni logistiky,
kvality a vyrobniho procesu u vyrobnich linek nadrzovych Cerpadlovych modult, predevSim

pro planované moduly III. generace.
Navrhované feSeni vychazi z principli vybraného konceptu. Budou posuzovany vlivy

navrzeného opatteni na dosahovani stanovenych logistickych, procesnich a kvalitativnich cila,

jeho vyhody a ptipadné piekazky pouziti.
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3 Teoreticka vychodiska reSeni problému

3.1 Strategické zasady pro kvalitu

3.1.1 Pojem kvalita

Hovotime-li o kvalité¢ a jejich zdsadéch, je nejprve nutné blize vysvétlit pojem kvalita (jakost).
Tu je mozno definovat jako ,stupeil splnéni pozadavkll souborem inherentnich znakii.
Pojem ,,pozadavek* 1ze pritom chépat jako skute¢nou potiebu zédkaznika ¢i ocekavani, které je
stanoveno napf. zavaznym predpisem (zdkonem, normou ¢i jinym obecné pravnim

dokumentem).

V praxi existuje mnoho piistupl ke kvalité dle chapani této problematiky, proto existuje cela

fada dalsich definici ¢i nazord na kvalitu (jakost):

1. Jakost je schopnost plnit pozadavky uZzivatele a vefejného z4jmu prostfednictvim
souhrnu vlastnosti, vyjadiujicich zptsobilost vyrobku plnit funkce, pro néz je urcen.

2. Jakost vyrobku je stupen zpiisobilosti, aby vyhovél acelu jeho vyuziti.

3. Jakost je souhrn vlastnosti vyrobki, rozhodujicich pro plnéni jeho funkce za
predepsanych provoznich podminek a pfi nejnizsich vynalozenych nakladech.

4. Jakost je minimem ztrat, které vyrobek od okamziku své expedice spolecnosti
zpusobi.

5. Jakost je optimum ve vztahu k pozadavkiim uzivatele a vynalozenym nakladim na
vyrobek

6. Jakost se rozklada na dvé slozky, tj. na soubor vlastnosti vyrobku stanovenych
predvyrobou (projekci, konstrukei), které jsou rozhodné pro stupeni, v jakém vyrobek
splnuje prani zdkaznika, a na schopnost vyroby realizovat zdméry projekce.

7. Jakost je mira vysledku, kterd miZe byt kategorizovana v riiznych tfidach.

8. Jakost nejsou naklady, které vyrobce vklada do svého vyrobku, nybrz uzitkem, ktery

z téchto ziska kupujici.
Kaoru Ishikawa uvazuje o pojmu kvalita v §irSim slova smyslu, kde hovofi nejen o kvalité

vyrobku, ale 1 o kvalité (jakosti) prace, sluzeb, informaci, vyrobnich a rozhodovacich procest,

kvalité pracovniki, organizacni struktury, cilt firmy, apod.
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3.1.2 Program ,,Nula chyb*

Zakladnim piedpokladem pro UspéSnou realizaci vyrobkl na domdacich nebo i zahrani¢nich
trzich je podstatné zvyseni jejich kvality. Proto je nutné zdlraznit celosvétové piijaty
zéakladni imperativ mezinarodniho trhu, ve kterém je kvalita vyrobku dominantnim kritériem

uspésnosti, jenz svym vyznamem piedstihuje v dané tfidé vyrobk i cenu.

Pojem ,,nula chyb® je soucasti vizi a strategickych plani mnoha primyslovych vyrobnich
podnikt, velice Casto se s nim setkdvdme mimo jiné v automobilovém primyslu. Piesnéjsi
interpretace by méla znit stdle mensi pocet chyb, protoze nulova chybovost je v podstaté cil,
ktery je v praxi jen obtizné dosazitelny a vyzaduje absolutné stabilni a schopné vyrobni

procesy.

3.1.3 Principy Fizeni jakosti ve firmé Robert Bosch

Spole¢nost Robert Bosch v Ceskych Budgjovicich (RBCB) definovala v roce 2005 nové
principy fizeni jakosti, které jsou postaveny na definici poslani, vize, hodnot a zdsad fizeni

spole¢nosti.

Poslani:

Jako vyrobni zdvod s vyvojovym centrem v ramci GS (Gasoline Systems — divize, jejiz
souasti je i vyrobni zavod v Ceskych Budgjovicich), se RBCB stal diky svym kompetentnim
pracovnikim v jakosti, procesech a ndakladech celosvétové uzndvanym partnerem jak

zakaznikl a produktovych divizi, tak u vyrobnich zavoda a dodavatelti.

Vize:
Bosch Ceské Budgjovice - jedineénost diky BPS (Bosch Production System — princip fizeni

vyroby v RBCB, bude vysvétlen déle) a 0-chybam.

Hodnoty:

1. Orientace na budoucnost a vynos
Zodpovédnost
Iniciativa a dislednost

Otevienost a davéra

AN

Cestnost
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6. Spolehlivost, vérohodnost a legalita

7. Kulturni pestrost

Zasady rizeni:

1. Zaméite se na uspésnost

. Prokazujte iniciativu

. Prokazujte odvahu

. Pravideln¢ informujte své spolupracovniky
. Rid’te prostiednictvim cil

. Poskytujte zpétnou vazbu (feedback)

. Poskytujte divéru

. Zmeéite thel pohledu

O 0 3 N »n B~ W DN

. Tvorite spole¢n¢

10. Podporujte své spolupracovniky

3.2 Koncepce BPS — Bosch Production System

Vyse uvedenymi principy fizeni spole¢nost usiluje o zménu mysSleni a piistupu svych
zaméstnancu ke své praci a ke spolecnosti viibec, snazi se o posileni zodpovédnosti kazdého
jednotlivce, jeho vnimani diileZitosti vSech aktivit, které vedou ke spolecnému cili — dobré

kvalité vyrobki, spokojenosti zdkaznikll i zaméstnanc.

Vyrobni systém Bosch je metoda fizeni vyroby, ktera se pred nékolika lety zacala v koncernu
Bosch prosazovat jako jedna z hlavnich vizi. Své zéklady (a odtud i spoustu japonskych
vyrazl) ¢erpa z TPS (Toyota Production System). TPS vyvinula v 50. letech minulého stoleti
spole¢nost Toyota jako novou filozofii vyroby, ktera znamenala podobny pievrat jako
zavedeni pasové velkovyroby Henry Fordem na minulého pocatku stoleti. Zakladem TPS je
princip nikdy nekonciciho zlepSovani standardil, zvany Kaizen - ,,ZlepSujeme neustile sami
sebe a nasi firemni ¢innost, abychom fidili a délali véci 1épe®. V praxi to znamend, ze vyvoj

vyrobniho systému probiha kazdy den.
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BPS je zalozen na principu §tihlé vyroby. Vyraz ,,Stihla vyroba® popisuje velice vystizné pan
Ohno z Japonska, ,,otec* TPS —,,Vyrabét jen to, co pozaduje zdkaznik*.

Stihla vyroba umoziiuje méné vazanych zdroji ve vyrobé a rychlejsi pohyb vyroby [1].

BPS ptedstavuje piechod od funkcionalniho pfistupu (optimalizace dil¢ich podsystémi) ke

komplexnimu ptistupu (vytvateni stihlého vyrobniho systému) .

Souhrnné lze vyrobni systém Bosch (BPS) rozdélit do tii ¢asti podle dilezitosti. Tyto Casti

tvofi pomyslnou ,,pyramidu BPS* | kterou lze nalézt na obr.2.

e BPS slouzi k Sirokému zlepSovani kvality, plnéni pozadavkl zédkaznikii a sniZovani
ceny vyrobki s cilem jejich trvalého zlepSovani

e Prosazenim syst¢tmu BPS by mély byt dosaZeny standardizované, §tihlé a rychlejsi
procesy, splitujici naroky ,,Best in Class®, které pobéZi bez poruch a tim umozni sniZit
zatizeni pracovniki

e K tomu budou vyuzity osvédcené vyrobni principy a nastroje, které piinesou Siroké a

dlouhodobé uplatnéni

Cil
Nejlepsi

ve své tfidé

Principy
8 vseobecné platnych pravidel,

ktera BPS popisuji jako celek

Nastroje

Umoziuji realizaci principil

Obr. 2 — Pyramida BPS

[1] JIRASEK, J. Stihl4 vyroba, Grada Publishing, 1998, str 115
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3.2.1 Cile BPS

Cile BPS lze rozdélit do tii hledisek — naklady, kvalita a dodavatelsky servis. Porovname-li

dnesni situaci s pozadavky, jsou na prvni pohled zfejmé zékladni ptinosy BPS:

Vychozi situace: Pozadavek:
- vysoké nédklady na nab¢h vyroby - stabilni ndb¢chy
- vysoka investicni zakladna - minimalni investice
(investice, zasoby) - sniZzovani zasob
- 0-km > 60 ppm - 0-km < 30 ppm
- vysoké néklady na zkous. pro dosaZeni kvality - zvladnuté procesy s min. narokem
- vysoké¢ interni ndklady na vady na obsluhu
- velmi mala flexibilita pfi plnéni poctu kusii - vysoka flexibilita pii plnéni
- velmi mala schopnost splnéni pozadavku pozadavkl na pocet kusti a sortiment
sortimentu
- plnéni dodavek kolem 92 % - plnéni dodavek na 100 %

Tab.3 — Cile BPS
Pozn : 0-km — tato hodnota udava, kolik zavad je odhaleno u zakaznika jesté pfed prodejem vozu — jedna se
napf. o rizné drobné zavady apod. — vyrobek se v zadném ptipad¢ nedostane ke kupci nového vozu.

Vypadek z pole (FELD), ktery zde neni uveden, znamena, ze vadny dil se dostal do prodeje a byl odhalen u

e)I[eAY] ApepieN

SIAJJS AMS[9)eARPO(

kupce vozu, kterym byla podéna reklamace — tato reklamace ma negativni dopad nejen na RBCB, ale hlavné na

image vyrobce vozu.

3.2.2 Principy BPS

BPS, podobné¢ jako mnoho dalSich systému fizeni jakosti je zalozen na osmi zakladnich

principech :
1. Celkovy proces

2. Princip tahu

3. Vyvarovani se chyb
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4. Flexibilita

5. Vyvarovani se ztrat
6. Neustalé zlepSovani
7. Standardizace

8. Transparentnost

3.2.3 Celkovy proces

Zakladnim mottem celkového procesu je vytvareni, fizeni a zlepSovani procesti jako celku.

Stihly hodnotovy tok ma &tyii zakladni znaky [1]::

e Bezporuchovost

e Tok
e Rytmus
e Tah

Znak Tah se objevuje pouze na rozhranich (kde neni mozny plynuly tok) v ramci

hodnotového toku.

Celkovy proces umoziiuje komplexni zlepSeni namisto optimalizace dil¢iho procesu.
Timto lze Fidit a optimalizovat ucelené procesy. Cile jsou zaméfeny piredevs§im na
zakazniky. V§echny podnikové procesy od odvolavky az po vyFizeni objednavky se tim

zjednoduSuji a zrychluji.

[1]: Bosch Production System (BPS). Ceské Bud&jovice: 2005. brozura — interni $kolici podklady
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4 Navrh reSeni

Pti planovéani mikrologistického konceptu pro linku nové generace se musi dbat na nejen na
logisticka, ale i1 procesni a kvalitativni hlediska. Mezi zakladni ukazatele vyroby patfi i pocet
procesnich chyb a jejich podil na €isté vyrobni cené (% z PHEK — Planierte Herstellkosten).
Navrhovana feSeni jsou spiSe technicko-organizacniho charakteru a budou vychézet

z principt BPS.

Nejveétsi zdroje procesnich chyb a potencidlni slaba mista vyplyvajici z analyzy soucasného

stavu linky ,,II. generace®, ktera jsou:

1. Zasobovani vyrobni linky dily

Slozita a nejednoznacna manipulace s dily
Nestandardni pracovni postupy

Nesoulad v procesnich cyklech jednotlivych pracovist

Slozity proces ,,pfesefizeni® (zmény) linky na jiny typ

S ok w

,»Nevyhlazend* (rozkolisand) vyroba

4.1 Zasobovani vyrobni linky

4.1.1 Zasobovani linky pouze zezadu

ZkuSenosti ukazuji, Zze tok vstupniho materidlu by mél byt jednoznacny. Pracovnici v ramci
podoby linek ve tvaru ,,Chaku-Chaku®“ — to znamend v tzv. U-tvaru obsluhuji nékolik
pracovist’ najednou. K tomuto tcelu je zapotiebi odpovidajici prostor. V ptipad€é zdsobovani
linky dily v tomto prostoru mize dojit ke kolizi nebo vzajemnému piekazeni pracovnikl a

zasobovacu.

Zasobovani vyrobni linky dily pouze ze zadni €ésti je transparentni a umoziuje zavedeni
formy zasobovani z meziskladu u linky (tzv.,,supermarketu®).

V soucasné dob¢ nejsou supermarkety zasobovany vysokozdviznymi voziky, ale zdsobovani
obstaravaji vlacky. Zasobovani vlacky je vyhodnéjsi nez pomoci vysokozdviznych vozika. Za
jednu lokomotivu lze pfipnout az 6 lafet, na kterych se prevazeji dily z centralniho skladu

k lince. Tim dojde k Gispofe pracovnikil a lze zasobovat linku v pravidelnych intervalech.
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V budoucnu se predpokladd odstranéni meziskladu (tzv.,,supermarketu”) u linky a

zasobovani linky pfimo vlacky..

4.1.2 Tokova vyroba

Nejlépe lze optimalizaci celkového procesu znazornit na jednoduchém porovnani davkové

vyroby a tokové vyroby dle obr.3 (,,One-piece-flow* = tok jednoho kusu).

U davkové vyroby dochéazi Casto k plytvani, napt. na skladg, rozpracovanosti, transportu,

baleni, kontrolach, vyfizeni objednéavek, reakci na zménu atd.

Tokova vyroba ma oproti davkové vyrobé nékteré vyhody, jako napi. minimalni prubézna
doba, Zadné mezizasoby, mala potieba ploch, rychla reakce na chybu, vyssi kvalita a vysoka
flexibilita. Pro tento model vSak musi byt splnény urcité ptedpoklady, jako napt. prace
v taktu, standardizovana prace, zpracovani pouze bezvadnych dili a osobni odpovédnost
v ramci tymové prace.

Tokova vyroba mé zdsadni vliv na zkraceni prubézné doby. Nésledujici jednoduchy piiklad

porovnava priubéznou dobu, kde davka ¢ini 5 kust a €as cyklu je 1 minuta na kus):

Davkova vyroba

/\ Proces A /l\ —> Proces B l/\ — /\ Proces C /\

5 min 5 min 5 min
Pribézna doba 15 min

A
v

Tokova vyroba (,,jeden dil vyrabéj — jeden dil pFesunuj*)

/\ Proces A Proces B || Proces C /\
I |

< Prabézna doba 7 min >

Obr. 3 — Porovnani davkové a tokové vyroby
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4.1.3 Princip tahu

Zasoby zpusobuji vysoké ndklady a problémy. V principu tahu se spusti vyroba v fetézci
zhodnocovani pouze tehdy, pokud je zdkaznikem, at’ jiz internim nebo externim vyvolan
pozadavek. Soucasnym propojenim plynulé vyroby a synchronizované logistiky lze snizit na
minimum prabéZnou dobu vyroby i zasoby. Cilem je vyroba podle poZzadavki zakaznika
v odpovidajicim taktu. Zavedeni transparentniho a samofiditelného systému zjednodusi

planovani a fizeni vyroby.

Systém tlaku je charakterizovan dlouhou dobou reakce, vysokymi kolisajicimi zasobami,
kolisajici pribéznou dobou vyroby, je zalozen na progndze, centrdlnim pladnovani a fizeni a

doprovazeji jej Casté zmény planu.

Systém tahu je oproti systému tlaku charakterizovan kratkou reakéni dobou, konstantnimi

zasobami a pribéznou dobou vyroby a je orientovan na zdkaznika.

Souhrnné 1ze definovat ¢tyfi elementy tahového principu:

e Rozvrzeni vyroby do samoftiditelnych regulacnich okruhti, skladajicich se z oblasti
pravé spotifebovavanych dili a tomu odpovidajici oblasti vyrabénych dilt (vztah
interniho dodavatele a zakaznika).

e Tam, kde je to mozné, je tokova vyroba. Jinde pouZziti meziskladli (supermarketit)
mezi oblasti spotfeby a oblasti vyroby. Umisténi supermarketu ma byt vzdy na strané
vyroby (dodavatele)...

e Pieneseni odpovédnosti za dilenské planovani na operatory tak, aby nebylo nutné
zadné centralni fizeni vyroby.

e Zavedeni specialniho pfenosu informaci, které slouzi k fizeni vyroby.

4.1.4 Milkrun

Termin Milkrun vychézi anglické spojeni znamenajici obé¢h mléka — respektive rozvoz mléka

v daném mnozstvi na uréena mista (jest¢ dnes hojné pouzivany v Anglii )
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Jedna se o zplisob zasobovani stavé¢jici na presnych davkach a kratkych casovych intervalech,
umoziujici snizZit zdsoby a v mnohych pfipadech uSetfit vyrobni plochu - vyroba a

zasobovani se tak stava vice flexibilni.

Milkrun muZeme rozdélit na interni a externi.

Interni milkrun

Timto oznacenim je nazyvan proces, pii kterém se zasobovana linka dily. Na obr.4-6 lze

spattit odpovédného zasobovace (“milkranaka®), jak odebira dily ze supermarketu a dopliuje

jimi spotiebované dily na lince.

Externi milkrun

V pripadé externiho milkrunu dodavatel nakupovanych dili je nasim zasobovacem.
Dodavatel nam dodava dily v pravidelnych intervalech pfimo do vyroby. Analogicky pak

stejn¢ funguje i vztah RBCB a zakaznik.

Ve firmé Robert Bosch mame zaveden jednodenni dodavatelsky milkrun.

Ptiklad Milkrunu ceskych dodavatell — denn¢é vyzveddvame zbozi u dodavateli plastovych

dild v potadi Kastek (Uhersky Brod), LPS Brno a Friankiche Rohrwerke (Jihlava).

4.1.5 Supermarket

Zasoby jsou ve vyrob¢ nezadouci a vytvaieji ztratu, nebot’ misto, které zabiraji, by mohlo
slouzit k vyrobnim ucelim. Pomoci supermarketu se alesponi dosahne skvélého ptehledu o

zasobach ve vyrobé. Navic, pfi pouziti KANBAN karet se nespotiebované mnozstvi jiz
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nemusi vracet zpét. Supermarket poméha také pti rychlém ,,piesefizeni (zméné typu vyrobku
na vyrobni lince) — jsou v ném ulozeny veskeré dily potfebné k vyrobé vSech typli na dané

lince.

Ve firmé Robert Bosch je vstupni strana supermarket pln€¢ v kompetenci a odpovédnosti
logistiky (pomoci KANBANu v pravidelnych dodavkach doplituje materidl do drah).
Vystupni stranu ma pak na starosti oddéleni vyroby (spotfebovava material dle potfeby a
vhazuje KANBAN karty do sbérnych krabic¢ek na strané logistiky)

Priklady supermarketi

Pro mensi dily se pouzivad ,,bambusova“ konstrukce — viz obr.7, i kdyz v budoucnosti se

prejde z diivodu ceny na BOSCH-profily.

Obr. 7 — Supermarket pro mensi dily

Pro vétsi dily se ve firmé Robert Bosch pouziva supermarket s lafetovymi pozicemi — obr.8

Obr. 8 — Supermarket s lafetovymi pozicemi
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4.2 Manipulace s dily

4.2.1 Zavedeni principu ,,Hanedashi“ (zalozZ a spust’)

Vyraz ,,Hanedashi“ pochédzi z japonstiny a popisuje zpisob montaze formou zaloZ a spust’.
Dle analyz je slozitd ru¢ni montaZ jednim z velmi vyznamnych faktord, ktery se podili na
relativné vysokém podilu procesnich chyb.

Efektivngjsi je metoda zalozeni dilu do montdzniho ptipravku, ktery by mél pokud mozno
spliiovat pozadavky Poka-Yoke (jednoznacna pozice dilu, tj. dil 1ze zalozit a montovat pouze
jednim zpiisobem), spojeny s automatickym hlidanim spravného zalozeni a nasledného

spusténi procesu.

Timto principem je mozno pfedchazet chybam, které vznikaji napf. tak, Ze jeden dil je zalozen
v montaznim piipravku a druhy je ru¢né vlozen piimo na tento dil. Zde je obrovské riziko, ze
dil nebude namontovan viibec nebo bude nasazen v nespravné poloze, protoze zde chybi
jakékoliv preventivni opatfeni. Takovou chybu je mozné posléze pouze odhalit, ovSem v té

chvili jiz vznikl vadny dil.

4.2.2 Poka-Yoke

Poka-Yoke je metoda, kterd ma za kol zavést kvalitu do procesii a lze ji rozd€lit na eliminaci
pfi¢in chyb na vSech mistech, kde je to jen mozné a odhaleni chyb ve vyrob¢, aby bylo

zamezeno dalSimu postupu vadnych dila (s cilem jejich Gplné eliminace v budoucnosti)

Metoda Poka-Y oke mé nasleduyjici cile:

e zabranéni problémim skrze porozuméni pfi¢indm chyb a zavedeni jednoduchych
pomocnych prostiedkli nebo procest k jejich eliminaci popt. odhaleni

e zajisténi pozadavkl zdkaznika na kvalitu (cil 0 chyb)

e redukce nakladd na zmetky a vicepraci

e zabranéni poSkozeni stroji

e zamgéfeni na vznik chyb a zavedeni metod, které jim zabranuji nebo je odhaluji

e redukce komplexity kviili sjednoceni
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snizeni nakladd na zkouSeni a méfeni

Metodu Poka-Yoke lze realizovat pomoci designu, Upravou pracovnich prostiedkli a

metodami na vyrobnich linkach.

design — vyrobek obsahuje znaky, které zabrafnuji chybam ve vyrobnim procesu
pracovni prostfedky — procesni néstroje a stroje maji vlastnosti, které¢ eliminuji chyby
b&hem vyrobniho procesu

metoda — pritbéh nebo potadi vyrobnich nebo zkuSebnich procestt vylucuje mozné

chyby obsluhy

24

metody Poka-Yoke korigovéna pfip. eliminovana:

10.

Pteskoceni procesu: vynechani jednoho nebo vice procesnich krokt

Procesni chyba, chyba v pribéhu procesu: procesni krok nebyl proveden
standardizovanym postupem pfip. byl pracovni krok proveden chybné z divodu
chybéjiciho standardizovaného pracovniho pokynu

Chyba setizeni: uziti chybnych ptip. chybné pfipravenych nastroji nebo chybné
nastaveni stroje pro bézici produkt

nebo chybnymi ptip. chybné namontovanymi ndhradnimi dily

Chybg¢jici dily: ne vSechny dily jsou namontovany nebo zpracovany v ostatnich
procesech

Chybny dil: chybny dil namontovan/zpracovan

Dil v nespravné poloze: dil chybné zalozen

Nekorektni piedani dilti: vadné dily nejsou odpovidajicim zptisobem kdédovany pitip.
vytazeny; vadné dily nejsou odlozeny do zasobniku na zmetky

Chyby nastaveni a méfeni: chyba pfi nastaveni stroje a méticich procest

Chyba mnozstvi: chybné odméteni dodavanych dilt.
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4.3 Pracovni postupy

4.3.1 Sladéni taktu linky

Jednotliva pracovisté jsou v lince provedena tak, aby takt pracovisté neptfesahl takt linky. Pti
navrhu je navic snaha o co nejstejnomérnéjsi zakladaci (ruéni) a strojni Casy jednotlivych
pracovist. Pfi navrhu zaklddacich (ru¢nich) se vyuzivaji principy ,,Hanedashi“. Pak muze
libovolny pocet pracovnikii obsluhovat celou vyrobni linku. Jednotlivé procesy budou poté
navic probihat ve stejnych intervalech. Stejny rytmus vyroby ulehcuje jeji pladnovani,

zasobovani linky dily a umoziuje velice efektivni vyuziti kapacity pracovnikd.

4.3.2 Zavedeni 5 S na lince

Seiri — na lince je nutné odstranit prebytecné odkladaci plochy, instalovat pouze ptipravky a
nastroje, které jsou bezpodmine¢né nutné k montazi.
Seiton, Seisou — potadek a Cistotu na linkach je nutné zajistit vytvoienim plant udrzby.
Seiketsu — dosazenou Cistotu a poradek na pracovisti definovat jako standard.
Shitsuke — disciplina pfi dodrZzovani standardu je velmi dilezitd. Pro jeji dosaZeni se
doporucuje provadeéni pravidelnych internich auditi pofadku a Cistoty — v pfipadé

nedostatkli okamzité stanoveni napravného opatieni.

4.4 Pracovni cyklus

4.4.1 Navrh flexibilniho poctu lidi na lince

Po zavedeni principu ,,Hanedashi* se doporucuje nadefinovat a standardizovat rizné pocty
soucasné pracujicich pracovnikil na lince. Ve vyrobé casto dochazi k vypadkiim pracovni sily
(nemoc, jiné piekazky v praci apod.), které neni vzdy mozné pokryt jinymi plné nevytizenymi

pracovnimi silami.

Dale je nutné pruzné reagovat na ménici se pozadavky zakaznikt, kdy flexibilita umoznuje

prizpusobit kapacitu linky aktudlnim potiebam za plného vytizeni ptitomnych pracovnikii.

Nové vyrobni procesy jsou planované pii plném vytizeni dle typu az na 12 pracovnikd,

vhodné by bylo definovat konkrétni tikoly a zodpovédnosti jako standard pro mens$i pocet
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pracovnikl (napt. 6 az 11). Tyto standardy je nutné propocitat jiz ve fazi vyvoje procesu,

protoze tak 1ze dosdhnout dokonalého ztaktovani jednotlivych pracovnich kroki.

4.4.2 Rozdéleni ruénich operaci do vice krokii

V soucasném vyrobnim procesu je mnoho dil¢ich procesi, které vyzaduji velké soustiedéni
pracovnika na spravny postup montaze. Tyto dil¢i pracovni kroky se provadi v radmci jedné
procesni operace. Navrhuji rozdéleni operaci do vice krokl. Jednotlivy krok by mél byt co

nejkratsi, doba krokt ptiblizné stejn¢ dlouha a vyvazena.

Jako ptiklad Ize uvést procesni krok, ve kterém se nejdiive nasadi tésnici krouzek na dil, poté
se na tomto dilu zajisti (zacvakne) dal$i mensi komponenta a poté nasleduje zalozeni celé

sestavy do ptipravku a zalisovani do celého modulu.

Efektivnéjsi zplisob montaze bude rozdéleni této operace na dva pracovni kroky. Nejprve se
zalozi do ptipravku malé dily a tésnici krouzeki. Do vedlejsiho ptipravku se zalozi cely modul

a poté se spusti proces lisovani.

Pracovnikovi bude umoznéna lepsi orientace v procesu, v ramci taktu operaci bude pracovnik

efektivnéji vytizen a je mensi pravdépodobnost vzniku procesni chyby.

4.5 Zména typu vyrobku na lince

4.5.1 Preserizeni bez pouZiti nastroju

Pfi tokové orientovaném procesu vyroby zaméfeném na pozadavky zdkaznika, je nutné
vyrabét jen takové mnozstvi daného typu vyrobku, ktery zdkaznik pozaduje a flexibilné
reagovat na prani zakaznika. Tomu musi byt ptizptisobena velikost vyrobnich davek a musi
byt zkracena jejich pribézna doba. To znamend cCastéjSi zménu typu (,,piesefizeni*) coz
vyzaduje zkraceni ,,piesefizovacich® Cast.

Rychlého ,,ptesetizeni je dosazeno v pfipad¢€, Ze nepouzivame pii vymeéné piipravka naradi.
Pouziti néfadi zdrzuje a proto se vyménné piipravky vybavuji rychloupinkami, zapadkami,

bajonetovymi uzavéry apod. V Zadném piipad¢ nejsou povoleny Sroubové spoje !
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V procesnim zpiisobu zkraceni ,,pfesetizeni se postupuje takto : Nejprve je nutno oddélit
interni ,,pfesefizovaci® Cinnost od externi. Poté je snaha o ptfevedeni vSech zbyte¢nych
internich sefizovacich nebo technologickych operaci na externi (napt. predehiev stroji), které
se nemuseji provadét v lince. Nsleduje snaha o zlepSeni a koordinaci ostatnich Cinnosti tak,
aby doba vyména ptipravkl byla co nejkratsi. Zisk4 se tak Cas na vyrobu — linka je zastavena

pouze na nezbytn¢ nutnou dobu.

4.5.2 Preserizeni linky v taktu

Zavedenim ptedchozich opatieni umoznuje presefidit linku v taktu. Tim je umoznéno ménit
vyrobu dle pozadavki zdkaznika a soucasné snizovat skladové kapacity ve skladu hotovych

vyrobkii.

4.6 Nevyhlazena vyroba

4.6.1 EPEI

Zkratka EPEI — ,,Every Part in Every Interval® znamend, Ze ve vyrob¢ se vyrobi vSechny
hlavni typy vyrobki béhem néjaké periody. Ve firmé Robert Bosch napt. EPEI =1 udava, ze
vSechny hlavi typy vyrobkil vyrabéné na lince jsme schopni vyrobit béhem jednoho dne.

Do EPEI se nezapocitavaji napt. nadhradni dily nebo rizné specialni typy vyrobki (tropické
verze, verze pro specialni paliva apod.)

Cilem spole¢nosti Robert Bosch je sniZzeni EPEI na hodnotu 1/3. To znamena, Ze nikoliv
béhem jednoho dne, ale béhem jedné smény se vyrobi vSechny pozadované typy vyrobki.

Vyznamnym Cinitelem pii snizovani EPEI je zavedeni ,,pfesetizeni v taktu linky.

4.6.2 Nivelizace

Zakaznik ma moznost a schopnost odvolavat riizné mnozstvi riznych typt vyrobki v rtiznych

intervalech. Tim je, mj. dosaZeno jeho flexibilnéjsi vyroby.

Jeho pozadavky na mnozstvi mohou v ¢ase vypadat podobné¢, jako ukazuje graf 3 :
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A
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Graf 3 — RozloZeni odvolavek zakaznika v Case

Na druhou stranu je zndmo, Ze zédkaznik béhem jistého, pomérn¢ dlouhého ¢asového obdobi

odebere urcité mnozstvi vyrobk.

Cilem nivelizované vyroby je schopnost vyrabét kazdy den vSe, pficemZ nejsou vyrobeny za
sebou dvé stejné polozky. Jedna se vSak pouze o hlavni typy vyrobkl ,,Runner* (bézny,
sériovy) a ,High runner” (velkosériovy). Pro vyrobu ostatnich typt ,,Exoty* (speciality —

malé mnozstvi, téméf kusova vyroba) se urci ¢as, kdy budou piifazeny do vyroby.

Na grafu 4 je na levé strané znazornéno rozdéleni jednotlivych typa podle poctu kust pied

nivelizaci, prava strana znazornuje nivelizovanou vyrobu .

V levém sloupci celkovy pocet
kust za sledované obdobi Nivelizovana vyroba do
jednotlivych dnii
12000—
10000—
8000—
6000—

4000—

2000—

256835 8¢& § 8 2

Graf 4 — Nivelizace vyroby
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Ptinosy nivelizované vyroby na vyrobnich linkach jsou popsany v tab.4. Na levé stran¢ jsou
popséany problémy, které se nivelizovanou vyrobou podafilo odstranit. Pfinosy nivelizované

vyroby obsahuje pravy sloupec.

Pred zavedenim nivelizované vyroby Po zavedeni nivelizované vyroby

- kapacitni problémy - stalé personalni obsazeni

- problémy s vytizenim - lépe planovatelné (sortiment a mnozstvi)
- vysoké naklady - standardizované procesy

- vysokeé kolisani - rovnomerné zatizeni

Tab. 4 — Pfinos nivelizované vyroby

4.6.3 Rizeni vyroby pomoci Heijunka tabule

Nivelizace vyroby muze byt fizena pomoci Heijunka tabule. Ta miiZze vypadat obdobné jako

na obr.9.

Obr. 9 — Heijunka tabule

V jednotlivych ptihradkach jsou tabulky s jednotlivymi pozadovanymi typy. Tim ziskava
prehled o vyrobé jak mistr, tak jednotlivi d€lnici. Vzdy se piesné vi, co, kdy a jak vyrabét.

Cely proces vyroby je jesté vice transparentnéjsi.
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Diky tomu je mozno napldnovat vyrobu tak, ze kolisani vyroby bude bud’ nulové (zelena

¢ara), nebo se bude ménit, ale jen tak, jak bude firma pozadovat (sezonni kolisani — ¢ervena

Cara) — viz graf 5.

mnozstvi

A

— Odvolavana vyroba
7&‘ ——  Uplna nivelizace
A Sezonni nivelizace

T

v

Graf 5 — Nivelizace vyroby

Pomoci nivelizace a presetizeni v taktu lze uspofit vyznamné prostredky, které by jinak

musely byt vloZzeny do obstaravani a platu dalSich zaméstnancti, popi. jako investice do

duplicitni vyrobni linky.

4.7 Navrhované reSeni pro planovanou linku

Pro nové¢ navrhovanou linku jsou pldnovana nasledujici opatieni:

1)

2)

Tokova vyroba — linka je pldnova se systémem tahu, na lince musi byt mezi
jednotlivymi pracovisti v rdmci piehlednosti a zamezeni ztrat mezioperacni zasoba
maximaln¢ jednoho kusu. Vice, nez jeden kus nebude mozno mezi montaznimi
pracovisti odlozit. Toho lze dosdhnout konstrukci montaznich zatizeni. 1 piesto je
zavedeni tokové vyroby lehce splnitelné.

Sladéni taktu linky a pracovisté - diky stejnym pracovnim casim jednotlivych
montdznich zafizeni lze snadno regulovat pocet vyrobenych kusti za sménu pomoci
mnozstvi nasazenych pracovnikii. Na lince se bude pohybovat v riznych rezimech
1 - 8 pracovnikii. Sladéni vSech montaZnich zafizeni v lince na jeden procesni Cas je
pomérné slozité a narazi na technologické bariéry (napt. dobu svafovani, kvuli které je
obCas potfeba stavét nckterd zatizeni duplicitng). Miize, ale také nemusi, dojit

k prodrazeni vyrobni linky.

-20 -



3)

4)

5)

6)

7)

8)

Hanedashi — zaloZ a spust’ — pracovnik neceka, az se mu montéaze provede, ale v Case
automatické montaze prechdzi k dalSimu pracovisti, kde zaklada dily a po spusténi
procesu piechazi opét k dalSimu pracovisti. Tim je dosaZeno Uspory Casu pracovnika.
Toto opatieni je z kategorie levnych a snadno proveditelnych.

Poka-Yoke — jednoznacné zalozeni dili — pracovnik nepfemysli, jestli je dil ve
spravné poloze, ve Spatné poloze nejde prosté zalozit a dle vystupu ze sensoru
kontrolujici spravné zalozeny dil nelze montdzni proces spustit. Poka-Yoke je nejen na
montovanych dilech v podobé designu, ale bude i v montdznich pfipravcich
(zakladackach). Opatteni levné a ti¢inné.

Zasobovani dili zezadu — pro plynuly pfechod pracovnika od jednoho montazniho
zatizeni ke druhému je nutno zdsobovat linku zezadu. Dily jsou pak ze zadni ¢asti
montazniho zafizeni pfivadény do nejlepSiho mozného prostoru k zakladacim
pfipravkim, a to tak, aby vzdéalenost mezi odebranim a zalozenim dilu byla co
nejmensSim. Na lince z divodu transparentnosti navic budou zasobovaci skluzy
provedeny z prithledného plexiskla. Opatfeni patfici mezi levné, obcas ale mohou
nastat problémy s mistem v montdznim zatizeni.

Zména vyrabéného typu na lince - piesefizeni linky v taktu — protoze vyrabéné
vyrobky se vétSinou lisi, je tfeba vyrobit vymeénitelné piipravky, které je nutno kvili
nezaménitelnosti kédovat. Vyménu je potieba co nejvice zkratit, aby nedochazelo
k ¢asovym prostojim. Proto budou na lince uplatnény rychloupinaci systémy,
bajonetové hlavice, zajistovaci systémy. Vyména bude provadéna obsluhujicim
pracovnikem bez pouziti naradi. Tyto systémy vyrobni zafizeni znatelné¢ prodrazuji,
nicmén¢ diky nim ziskand Gspora ¢asu umoziuje zvysit produkei a tim zlevnit naklady
na vyrobu jednoho kusu. Na lince dojde k tispofe Casu cca 15% oproti klasickému
feSeni realizovaném pomoci Sroubovych spojii.

Nivelizace — diky rychlému piesefizeni linky je umoznéno zavést nivelizaci EPEI = 1,
tj, je moZno vyrobit veSkeré produkované typy na lince béhem jednoho dne. Opatieni
patiici mezi levné, je ale nutno dbat na zvySenou robustnost vymeénitelnych ptipravk,
nebot’ ty se ¢astou vyménou rychleji opotiebovavaji. Opatieni patii mezi rozsahlejsi, a
nakladnéjsi, je nutno kvili nému zavést i administrativni podporu.

Milkrun — bude 15 minutovy. Za tu dobu se vyrobi 40 ks vyrobki a to odpovidé jedné
vyrobni davce. To je ohromné mnozstvi dild. Proto bude zasobovac, tzv. ,, Milkranak*

vybaven vozi¢kem , se kterym bude obchazet linku a dily bude odebirat z meziskladu
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(,,Supermarketu®) u linky. Toto feSeni je pomérn¢ levné, nicméné je potieba piesné
urcit pocet pozic a mnozstvi dilli v meziskladu.

9) Systém 5S — uspofadani pomticek na lince — u planované linky bude zpocatku
rozmisténi jednotlivych pomicek pouze nastinéno. Na nalezeni téch nejlepSich mist
pro jednotlivé pomicky na lince jsou totiz nejvétsimi odborniky pifimo vyrobni
pracovnici. Systém 58S je jednim ze systému neustalého zlepSovani. Jedna se o levny

systém.

Je predpoklad, ze v ramci kontinualniho zlepsovani —-KAIZEN - budou jednotlivd opatfeni
zlepSovana a prehodnocovana a s vysokou pravdépodobodnosti dojde ke zlepSeni hodnoty
EPEI na 1/3, tj. vyrobu vSech typli béhem jedné smény. Pro takto nizké ¢islo EPEI bude tifeba

vypracovat Heijunka tabuli.
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5 Zavér

Cilem mé bakalarské prace bylo provést zhodnoceni jednotlivych mikrologistickych
technologii. Na zaklad€ pochopeni jednotlivych procest 1ze zjistit, ze mikrologistika, vyrobni
procesy a kvalita ve vyrobnim podniku patii nerozluéné k sobé. Bez znalosti téchto technik by
byla logistickd problematika téméf nefeSitelnad a proto v této bakalaiské praci lze nalézt
krom¢ mikrologistickych technologii i postupy procesni a kvalitativni, jmenovité zdsobovani
linky pouze zezadu, ., Milkrun“ - pravidelné doplnovani dilt, ,,Supermarket - mezisklad
mezi centrdlnim skladem a linkou, tokova vyroba, EPEI - vyroba celého portfolia v daném
casovém useku, rychld zména, tzv. ,pfesetizeni“ linky na jiny typ, Poka-Yoke, Hadedashi,

58S, aj..

Bakalaiska prace je rozdé€lena do tfech stézejnich casti.

Prvni ¢ast obsahuje popis spolecnosti a uvod do problematiky planovani vyrobnich linek
s ohledem na kvalitu, logistiku a vyrobni procesy.

Druhé cast teoreticky popisuje soucasné trendy pii planovani linek a firemni produkcni
systém zaloZeny na téchto trendech.

Vaha celé bakalatské prace se nachazi ve tieti ¢asti. Ta je zaméfena na praktické uplatnéni..
Lze zde nalézt popis a funkci jednotlivych nastrojii umoznujicich efektivnéjsi feSeni
vyrobnich linek. V zavéru této Casti se nachazi praktické uplatnéni téchto néstrojii u nové

navrhované linky.

Pti zpracovavani této bakalarské prace jsem si uvédomil, ze dané postupy mohou ptinaset

vyznamné zisky, pokud se spravné a v dobré mite pouziji.
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