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Resumé

Zavedeni nékterych principu $tihlé vyroby se v této praci tykd mechanického
provozu spolecnosti Bombardier Transportation Czech Republic a s., ktera je ptredstavena
1 prostiednictvim jednotlivych podnikovych strategii. Na zakladé situacni analyzy, ktera
byla provedena na dvaceti oblastech §tihlé vyroby, bylo zjisténo, Ze vhodnéjsi prostorové
usporadani haly mechanického provozu by vedlo ke zlepseni hodnoceni v nékolika z téchto

oblasti.

Hlavnim piinosem prace je vytvofeni optimalniho prostorového uspofadani pro
vybranou rodinu vyrobki. Priblizné ve stfedu haly se bude nachazet buiika, neboli skupina
pracovist pouZivanych pro opracovani dilch patiicich do rodiny vyrobkid, ktera bude
vytvofena na zakladé pfedmétného usporadani. Prace dale obsahuje i dalsi doporuceni

tykajici se zlepSeni v oblastech §tihlé vyroby.



Summary

An introduction of some principles of the lean production in this thesis concerns
a mechanical operation of a company Bombardier Transportation Czech Republic as.
which is introduced also through firm's strategies. According to an analysis of the lean
production which includes twenty areas of the lean production, was find out more suitable
layout of the hall of the mechanical operation leads to an improvement of a survey

of several areas of the lean production.

A main contribution of this thesis is a creation of an optimum layout for a group of
products. Approximately in the middle of the hall will be a cell which is a group of
working places used for processing units belong to the group of products. The thesis
comprises also further recommendations concerning an improvement of areas of the lean

production.
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Seznam pouzZitych zkratek a symboli

ajiné

a podobne

akciova spolecnost

a tak dale

Cislo

ochrana lidského zdravi, bezpecnosti a ekologického pristupu k zivotnimu
prostiedi

vymeéna nastroju ve stroji, pii které je potieba stroj zastavit.

kapitola

maximalne

milion

minimalné

napiiklad

vymeéna nastroju ve stroji, kterou je mozné uskutecnit za chodu stroje.
metoda umoziiujici vymeénu nastroju ve stroji do jedné minuty
spolecnost s ruCenim omezenym

to jest

Totalni preventivni udrzba
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Uvod

Stihla vyroba je pojem zahrnujici mnoho konkrétnich oblasti a metod. Pokud se ji
zabyva firma na danou oblast specializovana, trva zavedeni §tihlé vyroby do podniku
zakaznika jeden aZz dva roky. Proto tato prace obsahuje jen urité principy stihlé vyroby
aplikované na podnik a jeho mechanicky provoz. Také prostorové uspoiadani je fefeno
na vybranou rodinu vyrobki. Je zde tedy znalny potencial oblasti §tihlé vyroby ve

spolecnosti Bombardier Transportation Czech Republic a.s. dale rozvijet.
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1. Bombardier Transportation Czech Republic a.s.

Bombardier je piednim svétovym vyrobcem inovativnich dopravnich fesent,
pofinaje regionalnimi a obchodnimi letadly az po prosttedky Zzelezniéni dopravy.
Bombardier Inc. je globalni korporace se sidlem v Kanadé. Jeji obrat ve fiskalnim roce
konc¢icim 31. ledna 2005 dosahl 15,8 miliardy americkych dolani a jeji akcie jsou kétovany

na burze v Torontu.

Bombardier Transportation Czech Republic as je dcefinnou spoleCnosti
kanadského koncernu Bombardier Inc. a patii do skupiny Bombardier Transportation, ktera
konstruuje, vyrabi a dodava na trh vyspélé vyrobky v oblasti Zelezniéni dopravy — osobni
a nakladni vagoény, lokomotivy, vlaky pro piiméstskou a regionalni dopravu, tramvaje
a dal$i. Vramci specializace vyrobnich zavodi Bombardier stoji Bombardier
Transportation Czech Republic a.s ve vyrobnim fetézci hned na zacatku a vyrabi a dodava
svafované podskupiny jako spodky, ramy podvozki, bo¢nice, kabiny fidi¢e atd. pro vyse

uvedené vyrobky.

Spoleénost Bombardier Transportation Czech Republic a.s udélala v poslednich
letech ve vyvoji velky krok kupfedu. Svym technickym vybavenim dosahla urovné, ktera
je pln€ srovnatelna s ostatnimi zavody skupiny Bombardier Transportation. Zaméstnanci
spolecnosti maji takové kvalifikaéni predpoklady, ze zavod jako celek spliiuje podminky

pro realizaci naroénych dodavek zelezni¢nim dopraveim v zapadni Evropé.

Portfolio vyrobkli podniku pokryva skalu od lehkych kolejovych vozidel, jakymi
jsou napiiklad tramvaje nebo vozy pifimé&stské a regionalni dopravy, az po ZelezniCni
vagony pro dalkovou a vysokorychlostni osobni Zelezni¢ni dopravu. Prakticky veskera

produkce je urena partnerskym zavodiim skupiny Bombardier Transportation.

1.1. Historie firmy
K zaloZzeni podniku doslo 891918, kdy Miessler Josef, tovarnik v Moldenave,
Richter Richard, tovarnik ve Vamsdorfu, a Boetschen Petr, tovarnik v Podluzi

u Varmnsdorfu, zalozili spole¢nost pod firemnim nazvem Severofeskd vozovka a strojirna,
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spolecnost s ruéenim omezenym, v Ceské Lipé se zakladnim kapitalem ve vy3i 450 000K&.
Prvnim feditelem zavodu byl Ing. FrantiSek Ressel z Décina, ktery v této funkei setrval az
do roku 1931. Zavod byl vybudovan na jiznim okraji katastru obce Ceska Lipa v blizkosti
zelezniéni stanice Ceska Lipa. Podnik budovany jako vagonka se sestaval z jedné montazni
haly, kniz b¢hem dalSich let pfibyly jesté tfi mechanické dilny, kotelna, kovarna

a administrativni budova.

Vyroba se zaméfovala na nakladni vozy (v€etné vyroby kotlovych vagonil pro
domaci 1 zahrani¢ni trh), dale byly vyrabény vagdény osobni a specialni, tramvaje,
elektrické lokomotivy a motorové vozy, pomocna stavebni zafizeni, transformatory,
kompresory, kropici vozy. Od roku 1935 zde byla 1 opravna automobilli Tatra a karosarna
autobust. Zavod byl piejmenovan na Bohemia, vozovka a strojima, spol. sr.0. v Ceské

Lipé, stal se soucasti koncernu Ringhoffer Tatra a jeho vyrobky nesly oznadeni Vagoma.

Od roku 1940 zavod Bohemia zamétuje svoji vyrobu na novy valetny vyrobni
program. Vyrabéji se obrnéné vozy, vojenské polni san€, karety, polni lizka do nakladnich
zelezni¢nich vozi, karoserie poStovnich automobilil, terénni polni vozy a vysypniky
Linke-Hoffman. 24. fijna 1945 doslo v souladu s dekrety prezidenta BeneSe ke znarodnéni

zavodu, ktery se tak stal patym zavodem narodniho podniku,

Dne 1.1. 1950 se vagonka stava samostatnym narodnim podnikem nesoucim nazev
Ceskolipska vagonka, narodni podnik v Ceské Lip& a nedlouho poté Vagénka Tatra Ceska
Lipa, narodni podnik. Vyroba se zaméiuje na rizné typy nakladnich vagon sluZebnich
vozll Ds, nakladnich vozii 1 a 2 Vtr, motorovych tramvaji, nadobovych vozil, trak¢nich
vozill, podvozkil, otevienych vagoni fady Vir pro Bulharsko a vozi pro Indii, dale krytych
vozi fady Ztr pro Recko a v roce 1959 byla zahjena vyroba péti tisic nakladnich vagéni

pro Indonésii, ktera pokracovala do roku 1963,

V letech 1957-1958 byla vybudovana nova hala mechanickych dilen a dobudovana
vlastni konstrukce. Vysledkem prace vlastnich konstruktérii byl nakladni viz rady Zsa,
ktery reprezentoval zavod na prvnim Ceskoslovenském veletrhu v Brné€ v roce 1959, Roku

1957 vlivem dal§i reorganizace prumyslu byl podnik zaclenén do SdruZeni
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Ceskoslovenskych vagonek ve Studénce. V roce 1958 prevzal uéilisté a vybudoval z ného

uctiovské stiedisko, pro které zabezpecoval odborny vycvik

V roce 1960 byl postaven prvni prototyp daldiho krytého vozu fady Zac pozdéji Zaz
s pfesuvnymi stiechami. Viiz fady Zac dosahl svétové urovné a byl dokonce prvnim typem
na evropskych drahach, ktery pfi ¢tyfnapravové konstrukci a tinosnosti 60 tun byl vybaven
bezvadné fungujicimi pifesuvnymi stiechami. V roce 1965 byla zahajena vyroba vozil typi
Zac a Zaz a na mezinarodnim veletrhu v Lipsku roku 1968 ziskal viiz Zaz zlatou medaili.
V podniku se zaCal pouzivat novy zplsob svafovani v ochranné atmosféfe CO: jiz
na aparatech vlastni vyroby. Do provozu byla uvedena nova tryskarna, byla postavena
budova pomocnych provozii a budova skladu pfipravki. Usili o zajisténi kontroly jakosti

bylo podporeno instalaci rentgenu pro kontrolu jakosti svart a skrytych vad materiali.

Vroce 1965 byla vagénka zaclenéna pod Generalni feditelstvi Zavoda
tézkého strojirenstvi se sidlem v Martiné. Bezprostfednim nadfizenym podniku
se stala Vagénka Tatra Studénka a ostatni vagonky byly odstépnymi zavody.
Vroce 1974 byla zajist€na investi¢ni vystavba a nova technologie v hodnoté 15 mil. K¢&.

1.1.1994 vznikla Vagonka Ceska Lipa, akciova spole&nost.

Roku 1996 Deutsche Waggonbau AG. kupuje majoritni balik akeii ve vy$i 73%.
Poté byl zahajen rozsahly restrukturalizaéni a investicni program, v jehoZ ramci bylo
investovano piiblizné 20 mil. DM. Cilem tohoto programu bylo optimalizovat pribéh
podnikovych procesil, zlepsit logistiku a instalovat nové moderni technologie. V roce 1997

podnik zavadi integrovany fidici systém SAP R/3.

1.2.1998 se novym majitelem vagonky stava kanadsky koncern Bombardier Inc.,
jehoz divize Bombardier Transportation ziskala Deutsche Waggonbau AG. V ramci
organizanich zmeén se spolefnost stala soucasti jednotky na vyrobu nakladnich
vozl — Freight Car Umt, v ramei skupiny Continental Europe Bombardier Transportation.
Vroce 2001 Bombardier Transportation ziskal akvizici firmu Adtranz a byla zavedena

nova organizalni struktura. Vjejim ramci se spoletnost Vagonka Ceska Lipa dostala
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do divize Industrial, Operations Zone I. Soustieduje se na vyrobu podskupin pro osobni

vagdny — spodky osobnich vagond, ramy spodka, spodky tramvaji atd.

Vroce 2003 doslo kpiejmenovani spoleCnosti na Bombardier Transportation
Czech Republic a.s. a k jejimu zafazeni do divize Mainline & Metros v ramci Bombardier

Transportation.

1.2. Konkurenéni prostiedi podniku

Bombardier Transportation Czech Republic as. je vyrobni zavod, ktery je soulasti
koncernu Bombardier Inc.. Firma je specializovana na vyrobu svafovanych podskupin pro
osobni kolejova vozidla. Veskera produkce je vyrabéna na zékladé vyrobni dokumentace
Bombardier a je uréena ostatnim zavodiim Bombardier Transportation. Zakazky jsou firmé
pfidélovany z centra. MozZnost ovlivnit mnozstvi a strukturu zakazek je velmi omezena.
Ceny zakazek jsou kalkulovany na bazi jednotnych pravidel Bombardier Transportation

a jejich ovliviiovani je témét vylouceno.

Firma nemd vlastni obchodni aktivity Nevyrabi Zzadny finalni vyrobek

a neposkytuje zadné sluzby, které by mohly byt dodavany koneénému zakaznikovi.

Na zakladé smluvni povinnosti firma vyrabi a zajistuje nahradni dily k nakladnim
voziim vyrabénym ve firmé v uplynulych letech. Tato aktivita neni i pres velké ziskové

marze firmou aktivn¢ podporovana a jeji obrat ma trvale klesajici droven.

Jedinymi klicovymi hodnotami firmy jsou know-how v oblasti svafovani
uhlikatych a nerezovych oceli, spolehlivost pii plnéni termin dodavek, dosahovana kvalita
a nz$i vyrobni naklady. Vyznam a postaveni firmy v ramei Bombardier Transportation je
dale ovliviiovan ziskanymi zakdzkami Bombardier Transportation na ¢eském trhu, ale
vzhledem k velmi slabé obchodni pozici Bombardier Transportation a zadnym obchodnim

zakazkam na Ceském trhu vyznam firmy klesa.
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Pi1 zajisténi srovnatelnych kvalitativnich a logistickych podminek jsou nejvét§imi
konkurenty firmy ostatni vychodoevropské a asiské zavody Bombardier Transportation
a néktefi lokalni vyrobel, ktefi jsou schopni zajistit vyrobu se srovnatelnymi nebo niz§imi
naklady. Rozdil v nakladech je piedevsim v oblasti rezijnich a vyrobnich nakladu, protoze
pofizovaci naklady na rozhodujici materidlové vstupy, jakymi jsou hutni material (plechy,

profily, trubky apod.), svafovaci drat a svafovaci plyny, jsou pfibliZné stejné.

1.3. SWOT analyza
Silné stranky:
o vysoké know-how v oblasti svafovani,
¢ kvalifikace, stabilita a loajalita kli¢ovych zaméstnanci,
¢ zakaznické audity DB a SNCF,
¢ certifikované systémy fizeni jakosti, bezpeCnosti prace a ekologie,

¢ relativné nizké vyrobni naklady.

Slabé stranky:
¢ nizka produktivita prace a nizké vyuzivani zdroju,
¢ 3patné vysledky hospodareni,
¢ moralni a fyzické zastarani budov a infrastruktury,
¢ chybéjici produkt s vyssi pfidanou hodnotou,
¢ nedostatetné vnimani potieb zakaznika,
e absence odpovédnosti zaméstnancii a nizka motivace na vysledku firmy,
¢ absence vnimani hrozby konkurence,
¢ neexistence zakaznika Bombardier Transportation na ¢eském trhu,

¢ slaba image znacky na Ceském trhu.

Prilezitosti:

o technické kapacity pro doplnéni vyrobniho programu o novy produkt s vy$si mirou
piidané hodnoty,

e fizeni ziskovosti vyrobnich projekta,

e piesné)si planovani a fizeni vyrobnich kapacit, zasob a prubézné doby,
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¢ rozhodnuti Bombardier Transportation pfesunout vyrobu ze zemi s vysokymi

naklady.

Hrozby:

o ztrata konkurenéni vyhody nizkych nakladi a pfesun vyroby do zemi s nizSimi
naklady,

¢ vysokeé naklady na rekonstrukei zastaralého majetku a infrastruktury,

¢ nedostatek kvalifikovanych zaméstnancii v rozhodwjicich profesich (svafe€, rovna¢
a fada technickych profesi),

e ztrata zpusobilosti nesplnénim pozadavki zakaznika nebo norem.

Firma je pro Bombardier Transportation zajimava piedevsim z divodl zkudenosti
v oblasti svarovani a konkurenéni vyhody nizkych nakladi. Pii umirnéném rastu naklada
a soudasném rychlej§im nistu produktivity prace ziistane pii relativni blizkosti
partnerskych zavodi zajimavou i ve stfedn€dobém horizontu. Pro zlep$eni hospodaiskych
vysledki firmy bude v$ak nezbytné nutné urychlené zménit nékteré prezité principy
a vytvofit podminky pro ziskani novych zakazek s vyssi pfidanou hodnotou. Postaveni

firmy by vyrazné zlepsilo ziskani zakazky na ¢eském trhu.

1.4. Vize spolecnosti

Firma chce byt rozhodujicim dodavatelem podskupin a komponent pro ostatni
zavody Bombardier Transportation. Trvale pozitivni hospodaiské vysledky a zlepSovani
finan¢ni situace chce firma zajistit vy$sim stupném kompletace podskupin a komponent.
Tento cil je vyjadren v nasledujici vizi spoleCnosti: Jsme vedouci vyrobce a vyvojovy
dodavatel casti kolejovych vozidel (podvozky, hrubé stavby vozii a moduly) pro

Bombardier.

L.5. Zakladni strategie firmy
Rozhodujicim nastrojem pro splnéni cilt firmy je uplatnéni takovych procest

a metod fizeni, které vsouladu se zakony, normami (ISO 9001:2000, ISO 14001,
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OHSAS 18001 atd.) a principy Bombardier Transportation budou vyvazenym zpusobem
zaji$tovat a trvale zlepSovat:
¢ spokojenost viech obchodnich partnerii se stabilitou a vzdjemnou vyvhodnosti
obchodnich vztahil a uspokojovanim sou€asnych 1 budoucich pozadavki zakazniki
na vyrobky a sluzby,
o spokojenost majitelt firmy naplnénim jejich pozadavki na zvySovani hodnoty
spolecnosti,
¢ spokojenost zaméstnancl s pracovnimi podminkami, vykonavanou praci, etikou,
moralkou a vztahy na pracovisti, stabilitou zameéstnani a vydélkem,
¢ spokojenost okoli firmy s pozitivnim pusobenim v regionu a ekologickym

chovanim.

Zakladni filozofii politiky spole¢nosti neni pouhé splnéni cill, ale systémové jejich

trvalé zlepsovani.

1.5.1. Produktova strategie
Firma chce nabizet ostatnim zavodum Bombardier Transportation nasledujici
sluzby:
a) kompletni technicky servis, a to od podpory a U¢asti na technickém fedeni novych
produkti, pies zpracovani vyrobni konstrukce, az po technickou pfipravu vyroby,
b) vyrobu hrubé stavby vozil a dalsich svafovanych podskupin z bé&znych i nerezovych

oceli vCetné instalace potrubi, izolace atd.

To znamena, ze firma musi rozsifit rozsah svého know-how, rozsah vykonavanych
¢innosti a poskytovanych sluzeb predevsim v oblastech technického feseni novych vlaka
a vyrobni konstrukce. Firma se bude i nadale orientovat na projekty spise dlouhodobého

charakteru.
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1.5.2. Finanéni strategie
Zakladnim finan¢nim cilem firmy je trvale dosahovat pozitivnich hospodaiskych
vysledkll na urovni minimalné 5% z celkového obratu firmy a trvale zlepSovat financni

situaci firmy.

Jednim z vyznamnych finan¢nich ukazateli koncernu Bombardier je navratnost
vloZzenych investic. Firma ovliviiyje tento ukazatel predeviim svou nakladovou strukturou
a produktivitou prace, to vSe pfi co nejmensich narocich na investice a pracovni kapital.
Atraktivita firmy bude tedy vedle technického a technologického know-how vyraznou

meérou podminéna jeji nakladovou konkurenceschopnosti.

Finanéni strategii firmy je tieba orientovat na fizeni nasledwjicich oblasti (opirat se
o piesné a v¢asné vyhodnocovani viech dileZitych ukazatell, jejich fizeni a hledani cest
k jejich optimalizaci):

a) Rizeni nakladd: V oblasti rezijnich nakladd bude rozhodujici fizeni nakladd

na opravy, sluzby informac¢nich technologii a personalni naklady. V oblasti nakladi
projekti bude rozhodwjici fizeni jednorazovych a sériovych nakladi a produktivity
prace.

b) Rizeni obé&znych prostiedkii: Zasoby a pohledavky rozhodujici mérou ovliviiji

objem vazanych finanénich zdrojd. Cilem je udrzet obratku pohledavek pod
hodnotou 50 dnl a celkové zasoby pod 90t1 dny.

¢) Rizeni vyuziti dlouhodobého majetku: Rozhodujici bude maximalizace vyuZiti

vyrobnich ploch a technologii s minimalnimi naroky na nové investice. Volné
plochy nebo budovy budou v souladu s dlouhodobymi zdméry pronajimany nebo

prodany.
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Rozhodujici finanéni cile firmy:

Ukazatel 2005 2006 2007 2008 2009
Pocet zaméstnanct 465 501 580 632 653
Trzby [mil K¢] 554 608 728 807 839
Pfidana hodnota [mil K¢ 74 91 136 161 163
Provozni hospodaisky vysledek | [mil. K¢] -2 17 56 80 82
Hospodaisky vysledek po [mil K&] 1 19 53 56 53
zdanéni '

Trzby pfipadajici na jednoho | oo | 1101 | 1214 | 1255 | 1277 | 1285
zaméstnance

FHOHEHOAACHRAS. [tisKe] | 159 | 183 | 235 | 254 | 250
zaméstnance

1.5.2.1. Rozvaha

Rozvaha Pocatecni Rok Rok Rok Rok Rok
tis. K& stav 2005 2006 2007 2008 2009

Cistd aktiva
Zasoby materialu,
nedokonéené vyroby a

hotovych vyrobku 111863 | 153143 | 141097 | 153300 | 171447 | 179 632
Pohledavky z obchodniho
styku 129 685 92320 | 101296 | 121320 | 134566 | 139784

Zavazky z obchodniho
styvku 96482 | -64532 | -68540 | -77428 | -83308 | -85624

Dlouhodoby majetek
(budovy, stroje a zafizeni) 460 137 | 460137 | 460137 | 460137 | 460 137 | 460 137

Cista aktiva 624 000 | 658 507 | 652758 | 679067 | 706 545 | 718 406
Zalohy odbératel -45943 | -42329 | -45990 | -51434 | -53890
Zalohy dodavatelum 458 2 498 2741 3282 3641 3782
Zalohy celkem 458 | -43445| -39588 | -42708 | -47793 [ -50 108

Celkova cista aktiva 624458 | 615061 | 613170 | 636360 | 658 752 | 668 298

Uvery a kapitdl
Bankovni ¢ty a pokladna 1 500 1500 1 500 1500 1 500 1 500
Zavazky ke spiiznénym
osobam <212 885 | -202392 | -181 132 | -146 309 | -112387 | -64 396
Vlastni jméni -435196 | -397212 | -398 308 | -417 677 | -475 689 | -532 003
Hospodarsky vvsledek po
zdanéni 37 984 -1096 | -19369 | -58012| -56314 | -57537

Celkem uvéry a kapital -624 458 | -615061 | -613 170 | -636 360 | -658 752 | -668 298
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1.5.2.2. Vykaz ziskii a ztrat

Vykaz ziskit a ztrat Rok Rok Rok Rok Rok
tis. K& 2005 2006 2007 2008 2009

VvtiZzeni vyroba (hodiny) 460 000 504 725 604 500 670 500 696 500
VvtiZeni celkem (hodiny) 565 800 620 812 743 535 824 715 856 695
Hodinovy tanf pfimé prace 124,00 K¢ | 130 20K¢& | 136,71 K& | 143,55K& | 150,72 K¢
Pomér zaméstnanct
pfimi/mepiimi 3,65 4,01 4,80 5,32 5,53
Zakladni vvnosy 553918 607 775 727921 807 396 838 704
MarzZe projektu 94 489 99 827 114 720 121 608 120 175
Provozni vysledek -2 228 16 817 56 352 79 700 81 841
Hospodaisky vvsledek po
zdanéni 1 096 19 369 58012 56 314 57 537
Cista aktiva 615 061 613170 636 360 658 752 668 298
Pocet zaméstnanc - pfimi 365 401 480 532 553
Podet zaméstnancti - nepiimi 100 100 100 100 100
Polet zaméstnanci - celkem 465 501 580 632 653

1.5.3. Strategie kvality

Strategie kvality bude zaméfena na tyto Ctyfi zakladni oblasti:

Prosazeni odpovédnosti za kvalitu na viech funkcich a na viech urovnich: Kvalitu

nelze dosahnout kontrolou, kvalita se musi vyrobit. Odpovédnost za kvalitu bude
plenesena na zaméstnance, ktefi ji svou ¢innosti bezprostiedné ovliviyi.

Jasné definovani: Spokojenosti zdkaznikd zajisténim vykonnosti jednotlivych

projekti a vyrobki pii realizaci pifesné, spravné a adresné definovanych

Nepftetrzité zlepSovani: Cilem pro rok 2005 byla pfesna definice a vyhodnocovani

veSkerych nakladii na nekvalitu. Cilem pro rok 2006 je dosaZeni urovné

letech trvala redukce nakladii na nekvalitu

a)

b)
pozadavcich zakaznikii.

c)
konkurence a v dalsich
o minimalné 10%.

d)

Rizeni systému kvality: Rozvoj systému fizeni kvality musi byt v souladu

s jednotnymi procesy uplatiiovanymi v Bombardier Transportation a v souladu
s normou ISO 9001:2000. Cilem je realizace jednoduchych a piehlednych procesi

s ur¢enim odpovédnosti a kritérii hodnoceni uspésnosti.
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1.5.4. Strategie rozvoje

Plan rozvoje firmy musi zohledfiovat aktualni stav vyrobnich prostfedkl, budov

a ostatnich ploch, potfeby na zakladé novych projektd, cile zvySovani produktivity

a vyuziti ploch, to vie pii respektovani ekonomickych moznosti firmy. Plan rozvoje

zahrnuje 1 napravna opatfeni smétujici k trvalému zlepSovani vykonnosti firmy. Rozvoj

firmy bude prioritné orientovan do téchto oblasti:

a)

b)

Zajisténi vyroby novych projektli: Na zakladé marketingového planu bude

minimaln¢ dvakrat rofn¢ aktualizovan strategicky plan rozvoje firmy véetné
layoutu, souvisejicich nakladi a nutnych investic. Kazdy novy projekt musi mit
sestaveny piehledny a strukturovany plan realizace sadresnym uréenim
odpovédnosti, s terminy a vy€islenim nakladi.

Viechny naklady a investice vyvolané projekty je tieba optimalizovat tak,
aby byla zajisténa navratnost vloZenych prostiedkt a nedoslo ke zhorSeni ziskové
marze projektl, a tim ke ztraté konkurenceschopnosti.

ZvySovani produktivity prace a vyuziti aktiv: V souladu s vyrobni strategii budou

kazdoro¢né realizovana takova technicka a organizaéni opatfeni, aby byl zaji§tén
rychlejsi rast produktivity price (minimalné o 3%), nez je ofekavany rust
pramérnych vydélki. Minimalni hodnota mezironiho ristu produktivity
prace je 5%.

Vyse investic bude na Urovmi prosté reprodukce, tzn. na urovni odpisi.
Investice budou v souvislosti s novymi vyrobnimi projekty pfevazné orientovany
do rozvoje technologii a obnovy hmotného majetku. VynaloZené investice
a technicka a organiza¢ni opatieni musi zajistit navratnost vynalozenych prostiedki
nejdéle do 2 let.

Rizeni udrzby a oprav: Néklady na opravy jsou velmi vyznamnou polozkou

rezijnich naklada. Aby byly vynakladany optimalné, bude ke viem polozkam
majetku sestaven plan Udrzby a oprav (rodny list majetku) s vy¢islenim
planovanych nakladid tak, aby naklady na adrzbu nedinily vice nez 7% rezijnich

naklada.
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1.5.5. Personalni strategie

Zakladnim cilem personalni strategie je zaji§t'ovat dostate¢né motivované, kreativni

a spokojené zaméstnance v poctech a kvalifikaci odpovidajici potfebam firmy.

Rozhodujicimi faktory Gspé€sné realizace personalni strategie jsou:

D

2)

3)

4)

Organizacni struktura firmy: Organiza¢ni struktura firmy a organizacni fad jsou
béznymi nastroji fizeni. Popisy pracovnich mist, odpoveédnosti a pravomoci je tieba
svazat s kazdym pracovnim mistem a kazdy zaméstnanec snimi musi byt
seznamen. Vedouci na v8ech urovnich musi znat své role a odpovédnosti, stejn¢ tak
jako role a odpovédnosti podiizenych utvar(, a realizovat opatfeni k naplnéni jejich
poslani.

Zaroverti bude dochézet k postupné redukei nepfimych zaméstnanci. Cilovy
pomér piimych a nepfimych zaméstnancl na konci roku 2006 ma byt vétsi nez 4.

Zajisténi potiebnych personalnich kapacit: Potfeby firmy budou zajistovany

prevazné vlastnimi zaméstnanci. Externi zaméstnanci budou vyuZivani pouze pro
flexibilni vykryti kratkodobych kapacitnich vykyva. Pfitom pocet externich
zaméstnanci by nemél dlouhodobé presahovat 5-6% z celkového podtu
zaméstnancil,

Vzdélavani a kvalifikace: Vzdélavani a rust kvalifikace zaméstnancu viech

kategorii ma odpovidat aktualnim i1 dlouhodobym potfebam firmy. Tyto potieby
budou zohlednény v osobnich planech rozvoje zaméstnanca (PMP a Succesion
plan) a musi byt pravidelné projednavany se zameéstnanci. Pro vybrané skupiny
zaméstnanc budou i nadale organizovana tématicky zaméfena 8koleni a tréninky
(sttedni management, jazykové kurzy apod.). Pro zajisténi dostate¢né kvalifikace
kli¢ové profese svare¢ii bude i nadale vyuZivana vlastni svafovaci $kola.

Motivace a spokojenost zaméstnanci: Zplisob a vySe odméovani, jako jedné

z dulezitych polozek motivace zaméstnancii, se musi relativné spravedlivé navazat
na vysledky odvadéné prace a vysledky firmy. Pro hlubsi zapojeni zaméstnanca
do trvalého zlepSovani firmy bude slouZit zlepSovatelské hnuti. Cilem je ve vazbé
na rast produktivity prace dosahnout rychlejsiho ristu primérnych vydélka, nez je
pramérny rast v regionu.

Daldi neméné dileZitou formou motivace je oteviena komunikace vedeni

firmy se zaméstnanci o déni ve firmé, o zamérech a ukolech, ale piedevsim o plnéni
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dosazenych cili a ukolld. Socialni program doplitkovych sluzeb zaméstnancim

bude nadale rozvijen a upravovan podle aktualnich potieb.

Veskerd opatfeni by méla zajistit pokles fluktuace zaméstnancu (odchody z vlastni

iniciativy) minimaln€ o 10% oproti stavu minulého roku a nemocnosti na maximalné 5%.

1.5.6. Strategie HSE

Strategie HSE je strategie systému ochrany lidského zdravi, bezpecnosti
a ekologického piistupu k zivotnimu prostiedi. Technickymi a organizaénimi opatfenimi
bude pracovni prostiedi zaméstnanci a chovani firmy k zivotnimu prostfedi upravovano
tak, aby v souladu s normami ISO 14001 a OHSAS 18001 trvale dosahovalo svétové

urovn¢ firem se stejnym zameifenim.

Na zaklad¢ internich a externich auditi procesi budou realizovana
a vyhodnocovana napravna preventivni opatfeni sméfujici ke sniZeni urazovosti, trvalého
poskozeni zdravi zaméstnancii a negativniho pasobeni firmy na Zivotni prostfedi. Polet
neshod s legislativnimi a jinymi pozadavky zjisténymi pii téchto auditech musi mit stale
sestupnou tendenci. Frekvence Urazi na 200 000 hodin ma trvale dosahovat hodnoty max.

0,5 pi zavaznosti max. 15 dnli pracovni neschopnosti.

Sestupny trend musi mit i vySe poplatkil za zneCidtfovani Zivotniho prostiedi.
Sankce a pokuty spravnich organi za nesoulad s legislativnimi pozadavky v oblasti HSE
jsou pro firmu nepfiijatelné. Pro dosazeni téchto cilii bude realizovana pravidelna

komunikace se zaméstnanci.

1.5.7. Strategie Fizeni vyroby
Vyroba spotiebovava nejvétsi €ast nakladi firmy a piimo ovliviluje nejvetsi Cast
zasob. Zakladni strategické sméry ve vyrobé budou orientovany do:

a) Zpresnéni systému planovani: Piesné planovani ma zasadni vliv na vyuZiti kapacit,

a tim zaroven na efektivitu vynaloZenych personalnich nakladi, a dale na vysi
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a obratku zasob. Cilem je dosahnout pfesnosti planovani na jeden den tak, aby

mohly byt maximalni mérou uspokojovany dodaci terminy.

b) Snizovani prubézné doby a zasob: V souladu sfinanéni strategii firmy je cilem
snizeni obratky zasob na max. 90 dni a redukce prubézné doby vyroby
u jednotlivych projekti o 30 % nejdéle do konce roku 2006,

¢) Zvydovani produktivity prace: OrganizaCnimi a technickymi opatfenimi a lepSim

vyuZivanim pracovni doby chce podnik zajistit meziroéni rist produktivity prace
o min. 5%.

d) Zajsténi kvality: V souladu se strategii kvality bude odpovédnost za kvalitu

vyrobkii pienesena na konkrétni zaméstnance. Ve vyrobé musi byt prioritné
uplatnéna zakladni firemni filozofie kvality - vykonavat ve spravné napoprvé.

T&istém &innosti Utvaru kvality bude, vedle funkce kontrolni, vénovat podstatné

vétsi pozornost dozoru nad fungovanim procest a tréninku zaméstnanci.

1.5.8. Strategie nikupu

Pofizovaci naklady materialu, polotovarii, subdodavek a sluzeb tvori piiblizn€ 35%
celkovych nakladd firmy. Rozhodujici pozornost proto bude vénovana maximalnimu
vyuziti zakladny dodavateld v ramci Bombardier Transportation a vytvofeni dlouhodobych
partnerskych vztaht s dodavateli tak, aby na zakladé vzajemné vyhodnosti a pfi zvySovani
uzitné hodnoty a jakosti nakupovanych materialu, polotovard, subdodavek a sluzeb byly
vytvoleny podminky pro trvalé sniZovani pofizovacich nakladii nejen pro firmu, ale,
v souladu se zamérem Bombardier Transportation piesunout ¢ast nakupnich aktivit do

zemi s nizkymi naklady, i pro cely Bombardier Transportation.
Cilem je mezironé zajistit snizovani pofizovacich nakladi min. o 5% a snizovani

po¢tu polozek o min.10%, snizeni po¢tu dodavateld o min. 20% do konce roku 2006

a zvy$eni poétu shodnych dodavek na 99%.
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1.5.9. Strategie marketingu a prodeje

Ziskani zakazky na trhu v Ceské republice nebo Slovenské republice vyznamnym
zpasobem zlepiuje postaveni a image firmy. Cilem proto je trvalé zlepSovani image
a postaveni znatky Bombardier na lokdlnim trhu, vybudovani obchodniho zastoupeni,
které by ve spolupraci s prodejnimi odd€lenimi Bombardier Transportation vytvofilo

podminky pro ziskani novych zakazek.
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2. Stihla vyroba s ohledem na Fe§enou problematiku

Pokud se tento termin velmi zjednodusi, da se fici, ze $tihla vyroba znamena

redukovat zasoby, redukovat fidici hierarchie, odstranit zmetkovost ve vyrobé, redukovat

¢asy vyvoje vyrobku, dodaci terminy, nadbyteéné pracovniky.

b)

c)

Dutim $tihlé vyroby:

hodnoty pro zakazniky

stavét na JIT — Just in Time (viz. kap. 2.1))

HIM - lidmi integrovana vyroba

plsobnost stability

Zdroj: vlastni

Predpoklady §tihlé vyroby:

hodnoty pro zakazniky — nejlepdi kvalita, nizké ceny, zkraceni doby fizeni,
eliminace ztrat,

Just in Time — nepfetrzity tok, tahovy systém, stejnomérna produkce,

lidmi integrovana vyroba — pruznost, kvalifikace, vysoka motivace, znalosti,

stavét na kvalité — redukce variability, vykonna prace,

pasobnost stability — standardizace prace, totalni produktivni Udrzba, navrhy

pro vyrobitelnost, pruzné vztahy.

Stihla vyroba sleduje 4 vysledky:

Dorucit zakaznikovi to, co potfebuje, v ¢ase, ve kterém to potiebuje a v ofekavané
kvalité. — Just in Time

Stihl4 vyroba je schopna produkovat hladky tok produkti (plynuly, bez zastaveni)
korytem procesu a operaci pfidavajicich hodnotu.

Zamestnanci jsou schopni flexibilné a s vysokou motivaci uspokojit zakaznika.
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d) Vybaveni je spolehlivé, dostupné pro procesy a poskytuje stalé zazemi.

Hlavnimi znaky podniku aplikujiciho $tihlou vyrobu jsou:

Spoluprace se zdkazniky - vytvofeni odbytovych kanald, které dokonale
spolupracuji se zakaznikem, zjiStuji a plni jeho pozadavky, pfitom se zakaznik
stava spolupracovnikem pfi vyvoji novych vyrobka. Jednim z dulezitych principi
§tihlé vyroby je soustiedéni se na to, co umi podnik délat nejlépe (kliCové
kompetence).

Spoluprace s dodavateli — umozZiiuje redukovat zasoby a plsobi pozitivné

na zvySovani jakosti vyroby. Dodavatelé jsou zainteresovani 1 na vyvoji vyrobku
a jeho komponentd, zapojuji se do vyvojovych tyml a ramci podniku a piebiraji
zna¢ny podil kompetenci a ukold.

Tymovy, paralelni vyvoj vyrobki — do vyvoje vyrobkii jsou zapojeni nejen

vyvojovi pracovnici a konstruktéfi, ale 1 pracovnici z oblasti obchodu, marketingu,
vyroby, montaze, projektovani a technologie. Naklady na vyvg) takto v prvnich
tazich stoupaji, ale ve fazi realizace dochazi k vyraznym idsporam, optimalizaci
konstrukce s ohledem na funkénost, naklady a vyrobu. Takovy systém potom
umoznuje vyrazné zkraceni viech predvyrobnich Cinnosti, protoZe tyto prace
probihaji paraleln¢.

Zjednodusovani vyrobni struktury a fidicich hierarchii — prosazuje se maximalni

zjednodusovani viech Cinnosti v ramci celého podniku. Jedna se o jasné cile, tlohy
a postupy, decentralizace kompetenci. Ve vyrobé jsou vyuZivana pruzna vyrobni
zafizeni a opatfeni na vyrobu v malych vyrobnich davkach.

Organizace sestavajici z autonomnich jednotek — stymovou kooperaci vysoce
kvalifikovanych pracovniki a $irokym spektrem ukoll a kompetenci.
Pro pracovniky racionalizace naznamena ztratu mista, ale naopak jeho zajisténi.

Pouzivani systému neustalého sledovani a zlepSovani vyrobnich procesu — Kaizen.

Sméfuje ke snizovani vyrobnich nakladi a ke zvy$ovani jakosti vyroby.

Usili o vysokou jakost a perfekcionismus ve vykonavani viech &innosti — vyuzivaji

se krouzky jakosti a principy Total Quality Management. Jakost ma vysokou
prioritu, V piipadé chyby je kazdy pracovnik povinen zastavit linku na dobu, nez se

odstrani pri¢ina.
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¢ Pichledny informaéni systém — pro kazdého pracovnika, ktery umoznuje aktivni

spolupraci a pochopeni situace v podniku. [1]

Stihla vyroba versus tradiéni principy:

Tradicni principy

Vysoka jakost znamena vysoké naklady.

Vysoké vyrobni davky znamenaji nizké

naklady.

Na délniky se neda pienést Zzadna

zodpovédnost.

Racionalizaéni  projekty  pfichazeji

..Shora“.

ZlepSeni a snizeni vyrobnich nakladl

jsou mozné  jen s investicemi

do automatizace a mechanizace.
Pokrok je v komplexnich feSenich,

Z terminovych divodi se musi nékdy

pouzivat 1 vadné komponenty a material.

Akceptuji  se nékteré formy ztrat

a plytvani ve vyrobé.

Ur¢ité procento chyb patii k vyrobé,
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Stihla vyroba
Vysoka jakost znamena nizké naklady.

Vysoké vyrobni davky znamenaji vysoké
naklady.

Na  délniky je  tfeba  prenaset

zodpovédnost a spolupracovat s nimi.

Racionalizaéni projekty vznikaji tam, kde

vznikaji problémy.

ZlepSeni je mozné dosahnout 1 bez
velkych investic vyuzivanim potencialu

pracovniki.
Pokrok je v mnozstvi malych feseni.

Vadné a matenal se

nepfebiraji, neobrabéji, neposilaji dale.

komponenty

Ztraty a plytvani se musi nevyhnutelng

odstranit,

Chyby a jejich pii¢iny se musi okamzité

odstranit,



2.1. Just in Time

Just in Time je metoda umoziiyjici kontinudlni zvySovani produktivity pii

uspokojovani zakaznickych pozadavki na kvalitu a vEasnost dodavky. Duslednou aplikaci

této metody vznikne flexibilni podnik se schopnostmi;

pracovat s proménlivou rychlosti,

tolerovat vyrobkové zmény v reakci na pozadavky zakaznika,
minimalizovat naklady,

maximalizovat produktivitu,

zajistit 100% kvalitu.

Systém vyroby Just in Time je piistup k planovani a fizeni vyrobnich organizaci,

zaméfeny na to, aby jednotlivé vyrobky byly produkovany ve spravném Case, mnozstvi

a kvalité a aby byly odevzdany pravé v tom okamziku, kdy je potiebuje zakaznik. Ugelem

je tedy vyrobit kazdy vyrobek presné v¢as (ani pozdéji, ani dfive). Vyrobkem nemusi byt

vzdy hotovy finalni produkt, ale mlizZe jim byt i dil¢i soucastka, a zakaznikem nemusi byt

vzdy kupuyici, ale i d€lnik provadé&jici dalsi vyrobni nebo montazni operaci. Synchronizace

se tykéa nejen vyrobnich, ale i zasobovacich operaci. Jako nastroj fizeni tahové organizace

prace se ¢asto pouziva systém Kanban (viz kap. 2.2.).

Filozofie Just in Time se snazi redukovat viechny ¢innosti, které netvoii hodnotu

vyrobku. Dochazi tak ke:

snizeni mezioperaéni zasoby tim, Ze vyroba probiha v relativné malych davkach,
zkracovani doby obratu zasob,
dosazeni vy$si hospodamosti vyroby snizenim sefizovacich nakladu,

zkraceni priabézné doby vyrobki.

Zakladni souéasti Just in Time:

Vysoka arovefi kvality — nizka kvalita permanentné produkuje poruchy hladkého

vyrobniho toku. Nekvalita je slozena z mnoha dil¢ich poruch, a proto je pro
dosazeni vysoké kvality zapotiebi projektovat kvalitu véude uz od samého pocatku,
do konstrukce kazdého vyrobku a do vsech navaznosti technologii vyrobniho

procesu. Prostfedkem, ktery spolehlivé zarucuje nizké naklady, je standardizace. Je
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tieba vyzadovat naprostou kvalitu od vsech dodavateld, &imz se minimalizuji
poruchy jakosti vstupwici do vyrobniho systému. Dale vytvorit systém pozadavki
na dodrzovani a zlepSovani kvality tak, aby odpovédnost za vyrabénou produkci
méli motivovani pracovnici.

Hladky vyrobni tok — kazda ¢&innost ve vyrobnim fetézci musi byt pozorné

koordinovana vU&i ostatnim, kazda prace musi logicky navazovat a spoluvytvaret
hladky vyrobni tok. Na zacatku je agregovany vyrobni rozvrh, slouzici k tvorbé
planu nakupu a vyroby. Tento plan je podkladem pro propocty dennich vyrobnich
planii. Na zakladé aktualizovanych informaci se na konci ptedchoziho vyrobniho
tydne plany reviduji. Revize stvrzuji varabilitu finalnich vyrobk (pifani
zakaznika).

Nizké zasoby — jedna se nejen o nizké provozni zasoby, ale také napfiklad o nizka
mnozstvi nakupovanych dilli, materialQi, rozpracované vyroby, finalnich vyrobkd,
atd. To vde vede knizké vazanosti provozniho kapitdlu, a tudiz k nizkym
nakladim. Malé zasoby znamenaji Gspory vyrobnich prostor (meziskladi) a také
odkryti a vyfeseni nejriizn€j3ich nedostatki celého vyrobniho procesu.

Malé vyrobni davky — znamenaji ve vyrobnim procesu 1 u dodavatelu dalsi snizeni

vazanosti kapitalu, sniZeni nakladil a zvy$eni pruZnosti vyroby.

Rychlé a levné sefizovani — malé vyrobni davky a rychlé stiidani vyrobku

ve vyrobnim procesu vyZaduji mnohem ¢astéjsi sefizovani strojii. Aby nevznikaly
dalsi naklady, musi se zménit tradi¢ni zplisob organizace sefizovani stroji k praci.
Je tieba prosazovat pouzivani elektronickych, viceucelovych sefizovacich
pomucek, lepsi organizaci prace sefizovacil, Skoleni samotnych obsluh stroji, atd.
Znacnou usporu sefizovacich fasti by umoznila také moderni konstrukce stroje.
Dalsi uspory se dosahne u¢elnym a promyslenym zjednodu$ovanim, které povede
ke standardizaci sefizovacich praci.

Utelné rozmisténi strojti — jeden z kliovych predpokladi metody Just in Time.

Rozmisténi strojl, zafizeni, pfipravka a lidi musi zajistovat hladky vyrobni tok. Je
tieba zkratit vzdalenost mezi stroji, zmensit piili§ rozlehlé vyrobni prostory,
eliminovat prepravni naklady.

Preventivni opravy a udrzba stroji — kazda porucha stroje znamena velké zdrzeni

a nasledné naklady rozbéhu vyrobnich fetézci jsou vysoké. Pravdépodobnost
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poruchy se proto musi minimalizovat. K tomu slouzi nacvifené akce oprav
a programy preventivni udrzby. Programy preventivni udrzby se také pfesouvaji
z odpovédnosti vedeni na samotné operatory {obsluhu) strojl.

Vicestrojova obsluha (kvalifikace) — tradiéni vyroba je postavena na vysoce

specializované praci uzkych vyrobnich kol (specializace frézaii, sefizovaci,
udrzbait, zamednika, nastrojafu, atd.) Metoda Just in Time pfipravuje samotné
operatory stroji na zvladnuti vech moznych ukold a situaci. Problematika zvladani
navaznosti vyrobniho procesu vyzaduje rozvoj vyrobnich schopnosti a znalosti.
Spoluprace — zamé&fena na spokojenost zakaznik.

Méné spolehlivéjdich dodavateli - dalsi zména oproti tradiénimu vybéru

nejlevnéjsiho z mnoha dodavatelli. Podle metody Just in Time se preferuji
dlouhodobé vazby omezeného potu naprosto spolehlivych dodavateli. Vybérové
fizeni ma dlouhodobou podobu.

Systém tahu vyrobniho toku zboZi — vyrabi se pouze tolik, kolik poZaduje trh

a zakaznik. Vechny aktivity v systému reaguji na realné pozadavky zakazniku,
piicemz zakaznikem neni pokazdé az koneény spotiebitel, nybrz kazdy nésledujici
odbératel (zpracovatel). Predchozi proces musi dodat vyrobek nasledujicimu
procesu v pozadované kvalité a mnoZzstvi pravé v tom okamziku, kdy ho nasledyjici
proces potiebuje.

V tradi¢nich systémech se pouziva systém tlaku, pfi kterém se matenal
pohybuje vyrobnim procesem s dlirazem na optimalni vyuZiti zdrojl a plné vytiZeni

kapacit. Produkty vznikaji nezavisle na aktualni kone¢né poptavce.

Tvardi systém rozhodovani — fedeni problémi. Tvofivost v oblasti vyroby je tieba
soustfedit pfedevsim na dosazeni a udrzeni hladkého vyrobniho toku.

Neustalé zdokonalovani — neustalé a postupné zdokonalovani je hybnou silou

konkurenceschopnosti. [2]
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2.2. Kanban
Systém Kanban je vyrobnim informaénim systémem pro fizeni toku vyrobkl. Slovo
kanban pochézi zjaponstiny a znamena Stitek nebo kartu. V systému Kanban karta

obsahuje veskeré informace, které pracovnik potfebuje pro zajisténi plynulosti vyroby.

Mezi pracovi§ti ve vyrob& jsou piesn¢ definovany dodavatelsko-odbératelské
vztahy, tj. okruhy pracovist’, ktera si navzajem dodavaji materidl a odebiraji rozpracované
vyrobky. Odbératel posle dodavateli Kanban — objednavku. Vyrobce pozadovanych

komponentt je v daném terminu a mnozstvi doda s Kanbanem — dodacim listem.

Princip fungovani systému Kanban je zaloZen na nasledujicich zasadach:

e pracovi$té ma povinnost odebrat dily na svém vstupu, kdyZ je objednalo,

e v potfebném piedstthu je zasilana dodavateli karta Kanban, ktera je pro ng
objednavkou pro vyrobu dalsiho mnozstvi vyrobku,

¢ dodavatel ma povinnost piipravit pozadovany matenal (vyrobek) a v pozadovaném
mnozstvi ho ulozit do prepravniho systému (paleta, kontejner, vozik apod.),

¢ dodavatel ma povinnost piipojit kartu — dodaci list, dat signal pfepravnimu systému
na prevezeni materialu odbérateli,

e zadné pracovisté nesmi vyrabét, jestlize k tomu nema objednavku — kartu Kanban,

e Zzadny odbératel se nesmi predzasobovat.

Princip Kanban umoziiuje pomoci poétu karet pitomnych v systému kontrolovat
a fidit rozpracovanost vyroby. I kdyz byl vyvinut pro fizeni uvniti provozu, je mozné jej
aplikovat také na fizeni vazeb mezi provozy. ProtoZe v systému Kanban jsou znalné
redukované mezioperaéni sklady, je velmi dilezité fizeni jakosti. Aplikace tohoto systému
vyzaduje rovnoméerny a jednosmérny materialovy tok a synchronizaci jednotlivych operaci.
Systém Kanban je tedy nejvhodnéjsi implementovat pro opakovanou vyrobu stejnych
soucasti s velkou setrvaénosti v odbytu. Jakmile neni splnén tento pfedpoklad, je nutné

systém vybavit specialnim planovacim programem. [3]
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Nejdulezitgsi prvky systému Kanban jsou:

vytvoleni svazanych samofidicich regulatnich okruhli mezi vyrobnimi
a spotiebnimi oblastmi,

implementace tahového principu pro nasledujici spottebni stupen,

pruzné nasazovani personalu a provoznich prostiedku,

prenos kratkodobého fizeni na vyrobni pracovniky pomoci specialniho nosice

informaci — karty Kanban.

ror

2.3. Prostorové usporadani

Uspofadani vyrobniho procesu ma zcela vyjimeény vliv na efektivhost chodu

vyrobniho systému. Jednd se o skuteCnou optimalizaci rozmisténi vyrobnich oddéleni,

pracovnich stfedisek a konfigurace samotného vyrobniho zafizeni, kdy kritériem optimalnosti

je hlavné produktivita. Kli¢em k uspésnému uspotadani vyrobniho procesu je potom plynulost

vyrobniho toku zakazek, vCetné jejich hospodarné prepravy.

a)

Zpusoby uspotadani:

Piedmétné usporadani — je zalozeno na maximalni standardizaci vyrobk( a hlavné

standardizaci pracovnich operaci. Cilem pfedmétného uspofadani je dosaZeni
hladkého, rychlého a mohutného toku vyrobkd. Na jedné nebo nékolika vyrobnich
polozkach jsou postupné za sebou provadény vsechny potiebné technologické
operace. Tok materidlu a polotovari byva pevny. Jedna se o vyrobni linky.
Ekonomickym vysledkem jsou velmi nizké wvyrobni naklady a wvysoka
konkurenceschopnost, aviak za predpokladu zajisténého odbytu.
Vyhody predmétného usporadani.
e umoziiuje velmi efektivni vyrobu,
e diky nizkym kusovym vyrobnim nakladim dokaze generovat finanéni
prostiedky na investice do technického rozvoje,
¢ Setfi naklady na skoleni lidi pii vysoké kvalité prace,
¢ piinasi nizké materialové naklady vyrobku, fizeni toku materialu je plynulé,
¢ vede k vysoké angaZovanosti lidi 1 zafizeni,

¢ podporuje funkci podnikatelského zaméru,
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*

nevyZzaduje zvladtni naroky dispecerského fizeni,

podporuje automatizaci rutinnich ¢innosti (WCetnictvi, fizeni zasob,....).
Nevyhody predmétmého usporadani:

jednotvamnost prace muize vést k otupélosti,

nékdy malo kvalifikovany obsluzny personal je slabé motivovan kudrzbé
zafizeni a kvalité vystupu,

systému muze chybét pruznost pii zménach (rozsahu vyroby, konstrukci
vyrobku a podobné)

systém ma tendenci se hroutit pii poruchach ¢i absencich materialu a lidi,

vyrobni systém je nadkladny na preventivni opravy.

Vétsiné z uvedenych nevyhod se da Uspésné Celit.

b) Technologické uspotadani — na rozdil od pfedmétného usporadani lépe zvlada riiznost

vyrobnich pozadavkd., Umoziiuyje improvizace. Vyrobni tok prochazi oddélenymi

specializovanymi pracovisti, v nichz jsou realizovany podobné druhy <&innosti

{pracovisté soustruhii, obrabécek, list apod.). Cesta vyrobku vyrobnou neni neménna

a vyzaduje transportni voziky pfepravujici davky vyrobkd. Mnozstvi pfepravované

vyrobni davky je dano technickymi podminkami funkce vyrobniho zafizeni

(pfedevsim sefizovanim) a ekonomikou funkci. Roli hraje frekvence zakazek

a naklady skladovani.

Vyhody technologického usporddednt.

umoziiuje uspokojit Sirokou §kalu vyrobnich poZzadavk,

neni tak choulostivé na vypadky vyroby z titulu poruch zafizeni,

zafizeni je univerzalngj§i, flexibiln&jdi a méné nakladné na pofizeni i udrzbu,
podporuje a piedpoklada vetsi diferenciaci mzdové stimulace,

nevyzaduje tak vysoky stupefi vynalozeného tvaréiho usili v pfedvyrobnich
etapach.

Nevyhody technologického usporddani.

podporuje pravdépodobnost riistu naklad na rozpracovanou vyrobu a zasoby,
vyrobni procesy a rozvrhy vyZaduji ¢astou tvofivost a racionalizaci,

prameérmy stupefi vyuziti vyrobniho zafizeni a lidi je niZzsi,

materidlové a technické zabezpeCeni ma v praméru horsi droveil a je

na vyrobek nakladnéjsi,
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c)

d)

¢ vyzaduje vétsi naroky na fizeni lidi (vy33i naklady),

¢ naroky na schopnost okamzitych improvizaci a tim 1 na rozvrhovani vyroby,

¢ veskeré fizeni je na vyrobek slozitési a nakladnéjsi (WCetnictvi, fizeni zasob,
nakladi apod.).

Kombinovana uspotadani — uvedené typy usporadani se vyskytuji v nejriznéjsich

kombinacich. Vznikaji na zakladé podminek trhu a konkrétnich provozi.
Kombinovana usporadani se vyskytuji jak v prumyslu, tak v ostatnich resortech
a oblastech (v nemocnicich, supermarketech, dopravnich podnicich atd.).

Builtkova vyroba — je moderni uspofadani stroji do skupinek (bunék), schopnych

produktivné vyrobit polozky s pfibuznymi vyrobnimi pozadavky. Buiky jsou vlastné
jakousi autonomni, miniaturizovanou a flexibilni obdobou pfedmétného uspotadani.
Stroje jsou v burice uspofadany s naprosto minimalnimi poZadavky na piepravu
(na pasu). Skupina podobnych vyrobkil putuje v buiice stejnou cestou (vyrobek muiize
pieskocit technologickou operaci, kterou nepotfebuje). Buiikova vyroba usiluje
o propojeni vyhod technologického 1 predmétného uspofadani. Toho lze dosahnout
za podminky dobfe fungujiciho fidiciho informa¢niho systému vyroby. Skupina
podobnych vyrobkl, putujicich steynou cestou vjedné vyrobni bufice, se rodi
prostiednictvim skupinové technologie.

Skupinova technologie — je technologie vyroby, podporujici bunkové (spolecné)

usporadani strojii. Skupinova technologie je zaloZena na typizaci (tfidéni) vyrobnich
polozek podobné konstrukce a podobnych vyrobnich poZadavki. Odpovidajici
skupiny stroji a obsluh vytvareji oddélena pracovisté — vyrobni buiiky. Vyrobky by
mély mit piiblizné stejnou velikost, tvar a funkei. Mély by vyzadovat podobné typy
a pofadi vyrobnich operaci.

Pruzné vyrobni systémy — pruzné vyrobni systémy jsou vlastné automatizovanou verzi

buiikové vyroby. Pogital fidi pohyb vyrobku i zacatek prace kazdého stroje. Omezené
lidské zasahy se odehravaji centralné, v roviné programi fidicich systémi. Pii dobrém
fizeni umozZnwi pruzné vyrobni systémy dosahnout ekonomické vyhody predmétného

uspoiadani. Hlavné v oblasti malych, ¢asto se stfidajicich vyrobnich davek.
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3. Situacni analyza $tihlé vyroby v Bombardier Transportation Czech Republic a.s.

s navrhy opatieni
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Spoleénost Bombardier fesi vramci S$tihlé vyroby 20 oblasti uvedenych
v radarovém grafu. Kazda oblast je ohodnocena od jednoho do maximalni vyse péti bodu.
Firma si vede tim 1épe, &im vétsi plocha vznikne v radarovém grafu spojenim dosazeného
hodnoceni jednotlivych oblasti. U kazdé oblasti proto nejdfive zminim, pfi jaké situaci
v podniku firma ziska ur¢ity poCet bodl. Poté uvedu, jakého hodnoceni v dané oblasti
Bombardier Transportation Czech Republic a.s. dosahuje, piipadné moznost zlepseni v této

oblasti.

Plynuly tok
Idealni plynuly tok je tok po jednotlivych kusech. Produkty se nemohou pohybovat
v davkach ¢i sériich. Pro dosazeni ur¢itého poétu bodl musi byt stav v podniku nasledujici:
1 bod: Produkty se procesem pohybwi v davkach o mnoha kusech. Neexistuje zadna
evidence toku produkce.
2 body: Nékteré ¢asti procesu jiZz maji zaklady plynulého toku, v ostatnich ¢astech se viak
produkty stale pohybuji v mnohakusovych davkach.
3 body: Tok je jiz ve viech oblastech, presto se jesté vyskytne pohyb v davkach.
4 body: Plynuly tok je ve viech oblastech po jednotlivych kusech. Je zfejmy plan ¢innosti.
5bodl: Ve viech oblastech procesu je tok o velikosti davky rovné jednomu kusu.
Zaméstnanci rozumi vyznamu takového toku a stale pracuji na zlepsovani jeho

efektivnosti.

Za takovychto podminek se Bombardier Transportation Czech Republic as.
pohybuje mezi jednim a dvéma body. V radarovém grafu je hodnota vyjadiena jako

1.5 bodu.

Zaklady plynulého toku jsou jiz patrné ve vyrobé stiech a spodki vagénd, je tieba
je dale rozvijet. Také zameéstnanci si uvedomuji dialezitost plynulého toku, potfebuji viak
vice informaci. Firma by méla zait pouzivat systém Kanban. Vzhledem k velikosti
tinalnich vyrobku jej nelze pouzit v klasické podobé. Mély by viak nejdiive zacit fungovat
alespon signaly mezi skladem a montazi. Dale by se mély eliminovat vnitfni sklady pfimo

V Provozu.
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K zakladnim piedpokladim pro plynuly tok také patii vhodné prostorové
usporadani. Zatimco §tihla vyroba vyzaduje zavedeni predmétného usporadani, ve firmé
Bombardier Transportation Czech Republic a.s. je uspofadani technologické.

O moznostech zmény prostorového usporadani je pojednano v kap. 4.

Dale by plynulému toku velmi pomohlo zavadéni metody SMED. Jedna se
o metodu, ktera usiluje o vyménu nastrojli ve stroji do jedné minuty. Ve firmé Bombardier
Transportation Czech Republic a.s. totiz trva piipravny ¢as na vyrobu dilch u nékterych
pracovist az 40 minut, pfiemz se tento Cas pocita do pfimych nakladi. SMED ma
3 funkce:

a) Vvména sortimentu produkti — doba pfechodu na jinou vyrobu je doba, ktera

uplyne od zhotoveni posledniho kvalitnitho kusu operace jednoho vyrobku
do zhotoveni prvniho kvalitniho kusu operace jiného typu vyrobku.

b) Vyména nastroju pii opotiebeni.

¢) Nejkratdi mozna doba sefizovani.

Jak docilit vymény nastroji ve stroji do jedné minuty — 6 kroki SMEDU:

1) Rozlidit a separovat IED a OED. IED je oznafeni vymeény nastroju, pii které je
potieba stroj zastavit. Vyménu lze provést pouze za klidu stroje. Naopak OED je
oznadeni vymény nastrojli, kterou je mozné uskutednit za chodu stroje. Cas
piipravy je tedy tieba rozdélit na IED a OED.

2) Snaha o pteménu IED na OED.

3) Uplatnéni funkéni normalizace — stejné kroky plati pro vyménu nastroje z divodu
opotiebeni i z divodu vymény vyroby.

4) Uplatnéni paralelnich ¢innosti — odpoutat pracovnika od stroje.

5) Eliminace Gprav — zavedeni standardizovanych postupl pracovnika.

6) Uplatnéni mechanizace k usnadnéni vymény nastroji a operaéni zmény stroje.

Tradiéni piistup ke zménam sortimentu a sefizovani znamena, ze se doba zmeén
a sefizovani disledné neméfi a nevyhodnocuje. Piitom rychly piechod na jinou vyrobni
operaci vyZaduje mensi vyrobni davky, které s sebou nesou nizdi zasoby, lepsi kvalitu

a tim nizsi ztraty, vetsi flexibilitu a dalsi klady.
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TAKT time
Tempo produkce je fizeno taktem, ktery zavisi také na poptavce. Veskeré plany

musi dany TAKT time odraZet. Hodnoceni jednotlivych situaci:

1 bod: Neexistence plani odrazejicich TAKT time.

2 body: TAKT time se méni a je ur¢ovan objemem prace.

3body: TAKT time se méni, je urCovan objemem prace, ale kritickd mista jsou fizena
poptavkou.

4 body: Poptavka slouzi ke stanoveni optimalniho taktu, neni to vsak dodrzovano
disledné. Nekdy se objevi nadbytek &1 naopak nedostatek produkce.

5 bodi: Tempo produkce je fizeno taktem, ktery zavisi na poptavce. Viechny plany dany
TAKT time odrazeji.

Bombardier v Ceské Lip& dosahl hodnoty 2 bodii. Podnik se zabyva z hlediska
charakteristiky vyroby podle objemu a variability produkce vyrobou zakazkovou, poptavka
je tedy dana. Je viak tieba naplanovat objem prace do jednotlivych dmi a podle toho urdit

denni potfebu materialu.

Rizeni tahem
Rada operaci je fizena tahem vidy z nasledujiciho pracoviité v toku. K oznimeni

poptavky je pouzivan Kanban nebo podobny signal. Hodnoceni situaci:

1 bod: Neni zadna kontrola operaci toku produkce nebo rychlosti procesu. Material je
fizen tlakem pouze na zaklad¢ piedpokladi.

2 body: Pouziti fizeni tahem je velmi omezeno jen na urcité oblasti nebo na doplfiovani
materialu na pracovisté.

3 body: Rizeni tahem je zavedeno mezi viemi pracovisti. Existuje viak nestalost pfimo
uvniti této metody.

4 body: Je zabudovan systém Kanban, fizeni tahem lze dale zlepSovat.

5 bodli; Veskera produkee je fizena tahem, systém Kanban je plné zaveden.

Podnik v této oblasti ziskal 1 bod. Ke zlepseni by mélo dojit po realizaci faktort,

které povedou k pokroku v oblastech plynulého toku a taktu.
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Vyvazovani vytizeni
Vyvazovani vytizeni znamend maximalné pouzivat zdroje, jakymi jsou pracovni

sila a zafizeni. Je tieba si1 poradit s kolisajici poptavkou a zaroven snizovat mnozstvi

ve skladu finalnich vyrobkd. Hodnoceni moznych situaci v podniku:

1 bod: Vyvazovani vytizeni neni sledovano, nejsou vytvafeny zadné systematické
analyzy. Dodavky podle poptavky nejsou disledné.

2 body: VytiZeni je analyzovano. Reakci je ur¢ité mnozZstvi produkce, které je vyrab¢éno
dfive, nez je potieba.

3 body: Produkce je vyrabéna v pevné daném poméru nezavisle na poptavce. V avahu byl
vzat pouze plan vyroby, nikoliv vsak jeho kazdodenni pfizphsobovani.
Na poptavku zakaznika se reaguje az ve skladu finalnich vyrobki.

4 body: Produkce je piizpusobena poptavce, av§ak do provedeni vstupuji nepfiznivé vlivy.

5bodii; Zadné finalni vyrobky nejsou skladovany, a to i v piipadé kolisajici poptavky.

Vykonnost plnéni neni nepfiznive ovlivnéna zménami dodavek.

V této oblasti byla firma ohodnocena 3 body. Je tfeba upfednostnit vyrovnavani
vytizeni mezi jednotlivymi projekty pfed tvorbou produkce dfive, nez je potieba. Takovato

produkce je o to déle uskladiiovana.

Flexibilita naradi a zaFizeni
Flexibilita nafadi podporuje hromadnou vyrobu, vyluéuje vysoké naklady projekta

specifickych investic a dovoluje tok produkce o davce jednoho kusu. Ohodnoceni

jednotlivych situaci:

1 bod: Vybrand naradi a zafizeni mohou byt pouzita pouze v jediném projektu
¢i produktu a jejich vyuziti je velmi malé.

2body: Vybrana nafadi a zafizeni mohou byt pouzita pouze v jediném projektu
¢i produktu s vysokym vyuzitim. Dlouha doba potfebna k sefizeni nebo vysoké
naklady na sefizeni zabrafiuji pouziti nafadi ve vice projektech (produktech).

3 body: Nafadi a zafizeni mohou byt pouzita ve vice projektech. Sefizeni je viak slozité
a ¢asoveé naro¢né, proto vznika potieba vyroby produkce v davkach,

4 body: Naradi a zafizeni jsou pouzivana v mnoha projektech. Doba potiebna k sefizeni je

kratk4 a dovoluje tok o davce jednoho kusu.
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5 bodu:

Nafadi a zafizeni jsou pouzivana v mnoha projektech, ¢imz je zajisté€no jejich stalé
vyuziti pii minimalni dobé potiebné k sefizeni. To umoziiuje riznorodou produkel
s tokem produktd o davce jednoho kusu. Vyroba téméf Zzadného produktu

nevyzaduje specifické nafadi.

Za téchto podminek spoletnost Bombardier Transportation Czech Republic a.s.

ziskala 3 body. Ve firmé je jiz patrna snaha o pfeménu nékterych strojii na multifunkéni

zafizeni, ktera by zvladala vice riznych operaci. Také pii projektovani nového

piisluSenstvi je tfeba rovnou myslet na jeho flexibilitu.

Standardizace pracovnich instrukei

Viechny procesy vyroby maji byt dokumentovany ve standardizovaném formatu,

aby byla zajiténa opakovatelnost vyroby v patiicné kvalité a eliminace variability procesu.

Hodnoceni mozného stavu v podniku:

1 bod:

2 body:

3 body:

4 body:

5 bodu:

Neexistence dokumentace procesti. Vysoka zavislost na pracovnikovi, protoze
procesy kontroluje pouze na zakladé svych zkusenosti.

Nekteré procesy jsou dokumentovany, ale v nedusledném formatu & kvalité.
Vysokd mira spolehnuti na pracovnikav vyklad takového dokumentu. Procesy
jsou kontrolovany jen velmi omezen€.

Dokumentovany jsou kliové procesy (jako napf. svafovani & natirani) kvili
zajisténi opakovatelnosti procesu a zajisténi kvality. Klicové procesy jsou také
kontrolovany.

Vsechny procesy jsou kontrolovany a dokumentovany, nikoliv vSak v bézném
formatu. Dokumenty jsou pravidelné¢ aktualizovany, aby odrazely zmény
¢i zlepSeni.

Viechny  procesy  vyroby  jsou  dokumentovany v kontrolovaném
standardizovaném formatu, aby byla zajisténa opakovatelnost vyroby

v pozadované kvalité a eliminace variability procesu.

V oblasti standardizace pracovnich instrukci dosahla firma 4 bodii. Kli¢ové procesy

ma popsany skute¢né velmi dobie a udrZovani standardizace pracovnich instrukci mize

pouzit jako nastroj podpory zlepsovani.
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Poka Yoke
Poka Yoke je hardware, ktery bud’ zplisobi zastaveni stroje, nebo vizualné upozorni

na chybu. Neumozni pokracovat v ¢innosti, dokud neni operace provedena spravné,

Situace odpovidajici jednotlivym bodiim hodnoceni:

1 bod: Neni &inéno Zadné usili pro zabudovani Poka Yoke.

2body: Vedouci vyroby si jsou védomi probléml a pflistupuji k systematickému
monitorovani signaldi, kdy problémy nastavaji.

3 body: Vedouci vyroby a technici si uvédomuji vyznam Poka Yoke, zavadéji jej
v omezené miie.

4 body: Poka Yoke se zabudovava do mnoha mechanismi a systému, jeho dalsi aplikace
v§ak neni soucasti stalého zlepSovani.

5 bodi: Mechanickd zafizeni a vizualni upozoméni funguji, dochazi ke znatelnému

poklesu chyb. VSichni pracovnici rozumi vyznamu a pouZiti Poka Yoke.

V zavadéni Poka Yoke dosahl podnik hodnoceni 2.5 bodu. Zavadéni je jiz patrné

v nékterych projektech, je tfeba jej rozsifit do viech projekti. Na strojich jsou pouzivana
zafizeni zabranujici umisténi dili do chybné polohy. Je vhodné jesté umistit vykresy se
spravnou podobou vysledného produktu piimo na kriticka mista montdze Dale také

vzdélavat pracovniky v principech Poka Yoke.

Eliminace ztr:it
Snaha o odstranéni innosti, které nepiidavaji hodnotu produktu. Rozlisuje se
7 druhi ztrat:

a) Ztraty z nadvyroby — vznika, kdyZz se vyrabi produkty diive, nez je potfeba, nebo

ve vétsim mnoZstvi, nez je potieba. Nadvyroba generuje dalsi ztraty, jako napfi.
nadmérmou zaméstnanost, skladovani a prepravni naklady z divodu nadbytku zasob
apod.

b) Ztraty z piepravy — rozpracovana vyroba, dily & findlni produkce je pfepravovana

neefektivné na velké vzdalenosti. Jedna se o piepravu ze skladu, do skladu a mez
procesy.
¢) Ztraty z vad — vyroba vadnych dili nebo jejich korekce. Oprava, piepracovani,

nahradni produkce i kontrola vyzaduji dalsi ¢as a usili.
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d) Ztraty spojené s procesem — zahrnuti zbyteénych procesa do vyroby produkti.

Tento druh ztraty vznika také v pfipadé, ze se produkty vyrabi ve vétsi kvalité, nez
je nezbytné,

e) Ztraty spojené s operacemi — zbytecné nebo pfili§ pomalé pohyby. Nezadouci je

kazdy zbyteCny pohyb, ktery pracovnik vykona v priibéhu své prace — napft. hledani
polozky.

f) Ztraty spojené s mrtvvch ¢asem — &ekani. Pracovnik ¢eka na nasledujici krok

v procesu nebo na nastroj, dodavku, dil, apod. Cekat mize i kvili zpozdénim
v procesu &l prostojum stroji.

g) Ztraty ze zasob — nadbytek surovin, rozpracované vyroby & findlnich produktd

vede k rastu nakladi na skladovani, piepravu a také ke zpozdénim. Nadbytecné
zasoby jsou projevem problémi, jako napf. nevyvazenost produkce, pozdni
dodavky od dodavateld, poruchy, prostoje stroji nebo dlouhé doby sefizovani
stroju.

Tradi¢ni pohled byl, Ze zasoby zabezpeCuji vysoké wvyuziti zafizeni,
eliminuji disledky poruch, zabezpeduji plynulost vyroby apod. Nyni se pohled
na funkei vysokych zasob ve vyrobé stava vice knitickym, protoze takovéto zasoby
zpusobuji:

¢ zakryvani nevyuzitych kapacit a uzkych mist ve vyrobe,
¢ zakryvani procesi nachylnych na poruchy,

¢ zakryvani nedostatecné jakosti vyroby,

¢ prodluzovani prib&znych ¢ast vyroby,

¢ finanni ztraty vazanim kapitalu v zasobach,

¢ znehodnocovani skladovanych vyrobki,

e zakryvani problému v fizeni vyroby aj. [1]

Hodnoceni riznych situaci v podniku z hlediska eliminace ztrat:
1 bod: Necini se zadné kroky v oblasti eliminace ztrat.
2 body: Zjistény nékteré druhy ztrat. Tvoli se samostatné projekty zaméfené na sniZeni
ztrat,
3 body: VSechny druhy ztrat byly systematicky identifikovany. Sdéleni pracovnikim jsou

nedilnou soucasti pravidelné komunikace.
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4 body: Zaméstnanci znaji 7 druhll ztrat a snazi se o jejich odstranéni. Pofad vSak zustava
znaény prostor pro dalsi zlepseni.

5boda: Eliminace ztrat je soudasti kazdodennich &innosti. Podrobné prozkoumani procesu
zajiStuje minimalizaci dalSich ¢{innosti nepfidavajicich hodnotu a usiluje

o zlepSeni vyrobni efektivity.

Bombardier Transportation Czech Republic a.s. je v této oblasti na urovni 2 bodu.
Vzrista zde zajem o eliminaci ztrat, proto se ofekava zlepSeni v této oblasti. Je tieba se
soustiedit na spravnou identifikaci ztrat. Firma se zajima zejména o eliminaci ztraty
z prepravy, pii které je velmi dilezité vhodné prostorové uspofadani — tim se zabyva
kap. 4.

Vizualizace

Dobie vyvinuty systém vizualni kontroly zvy3uje produktivitu, redukuje pocet
chyb a vad, poméaha dodrzovat terminy, usnadfiuje komunikaci, zlepsuje bezpeénost,
snizuje naklady a obecné dava pracovnikiim vétsi kontrolu nad svym pracovnim
prostiedim. Hodnoceni moznych situaci:
1 bod: Neni zadna vizualni kontrola. Ve je sdé€lovano ustné,
2 body: Uréité typy kontrol existuji, ale nejsou k dispozici viem zaméstnancim.
3 body: Jen vybrani zaméstnanci jsou schopni zaznamenat abnormality. Vizualizace neni

roz§ifena a neni plné chapana fadovymi zaméstnanci.

4 body: Kazdy pracovnik je schopny zpozorovat abnormality.
5 bodt: Standardni vizualni kontrola je ve vsech prostorach, kde je moZné piesné

kontrolovat soucasny stav a rychle zpozorovat, kde se vyskytne abnormalita.
V oblasti vizualizace ziskala firma 3 body. Vizualizace sméfuje k jejimu

pouzivani jako podpory komunikace. Mélo by ji byt lépe rozuméno a mize obsahovat

také plany a ukazovat vysledky.
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Informovanost o vykonnosti a pf¥inosech
Kazdy zaméstnanec musi znat svou roli v podniku a rozumét podilu své prace na

¢innosti firmy, coz je realizovano prostiednictvim jasné definovanych ¢ill. Hodnoceni

moznych situaci:

1 bod: Neni informovanost, zaméstnanclim nejsou sdélovany cile spole¢nosti.

2 body: Informovanost je mala. Zaméstnanci pln€ nechapou cile.

3 body: Snaha o informovanost. Zaméstnanci rozumi cilim svého pracovisté, nedokazi si
vSak spojit svoje vykony s cili firmy.

4 body: Pracovnici znaji cile podniku a rozumi jim. Maji ale pouze malé znalosti o tom,
jak mohou piispét ke zlep3ovani.

5bodi: Velka informovanost. Pracovnici si jsou plné védomi dulezitosti uspokojeni
ménicich se zakaznikovych potieb. Jsou si védomi také svého podilu na plnéni

cild a aktivn€ se ic¢astni zlepSovani své prace.

Bombardier Transportation Czech Republic a.s. je na urovni 3 bodi v této oblasti.

Informace jsou vyvéseny a pracovnikim ve vyrobé€ sdélovany kazdy mésic.

58

Program 35S fesi zavedeni a standardizaci poradku na pracovistich a zaruduje, ze
po zavedeni poradku nedojde k navraceni do pfedchoziho stavu. 5S oznaéuje 5 zakladnich
principii péfe o pracoviité a tymové teritorium, pismena S znali pofate¢ni pismena
japonskych slov, ktera tyto principy popisuji:
Seiri — uklid: Je tfeba z pracoviste odstranit vSechny nepotiebné polozky.
Seiton — potadek: Viechny predméty se ukladaji na své misto.
Seiso — Cistota: Na pracovisti se dodrzuje potadek a uklizi se.
Seiketsu — standardy: Navyky se podporwi pomoci standardq.

Shitsuke — disciplina: Dodrzuji se pfedpisy a normy na pracovidti.

Program 58 usiluje o zlepSeni bezpenosti pracovisté, moralky pracovniku, kvality,
a prachodnosti hmotného toku. Dalsimi cili jsou zména postoje zaméstnancli k pracovistim
a strojim, vytvoifeni disciplinovaného a organizovaného pracovisté, budovani spolehlivé

firmy. Jednim z cilli je také zaujmout a ovlivnit zakaznika.
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Hodnoceni rliznych situaci s hlediska programu 58:

1 bod: Pracovni plocha je neuspofadana a neuklizena. Pracovnici nevédi, kde a v jaké
kvalit¢ se nachdzi matenial. Nejsou rozliSeny vyznamné a méné vyznamné
polozky na pracovistich.

2 body: Pracovni plocha je vétdinou uspofadand, ale existuji rozdily mezi jednotlivymi
useky. Rozlisuji se potiebné polozky od nepotiebnych (polozkou mize byt
material, naradi ¢i zafizeni). Je snaha o odstranéni nepotfebnych polozek.

3 body: Vsechny nepotiebné polozky byly odstranény. Pracovni plochy a cesty jsou jasne
oznakeny. Potiebné polozky jsou umistény na urGenych mistech. Uklid je
provadén nepravidelné.

4 body: Potiebné polozky jsou spravné umistény a je snadné zjistit, kde se ktera polozka
ma nachazet. Stroje 1 podlahy jsou pravidelné CiSté€ny. Pracovni plocha je celkové
Cistd a jen malokdy se vyskytne nesoulad.

5bodii: Vsichni pracovnici znaji oznadeni a mno¥stvi materialu, natadi a zafizeni. Uklid je

dusledny a pravidelny. Veskeré potiebné polozky jsou spravné umistény.

Podnik v tomto ohledu dosahl 2 bodi. Ma dobie uspofadané sklady. Naradi se
vétsinou nachazi na mist€, které je mu ureno. Je tieba se vice zabyvat uklidem a vhodné
by bylo 1 zavedeni tabulky tyvkajici se 35S, kterou by tydné kontrolovali pracovnici

a mésicné pak manazefi.

Neustalé zlepSovani

ZlepSovani procest je zakladem pro snizovani nakladi a zvySovani kvality, coZ je
dilezitym predpokladem pro ziskani konkurenéni vyhody. Nastroje pro podporu
neustalého zlepSovani obsahuje systém Kaizen. Kaizen je neustalé drobné zlep3ovani,
na kterém se podili vSichni zaméstnanci na jednotlivych pracovistich. Zmény slouzi

k tomu, aby se prace stala jednodussi, rychlejsi nebo bezpecné)si.
Situace v podniku odpovidajici uréitému poctu bodi:

1 bod: Neustalé zlepsovani se neobjevuje na Zadné vyznamné Urovni innosti. Vyssi

management by m¢l byt vice zahrnut do procesu zlepsovani.
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2 body:

3 body:

4 body:

5 bodi:

Management se ujal otazky neustalého zlepSovani, vétSinou se viak zabyva jen
feSenim problémul. Pro podporu neustalého zlep$ovani vznikaji zvlastni projekty,
do kterych jsou zahmuti 1 pracovnici z dilen.

Iniciativa neustalého zlepSovani vznika, aby se analyzovaly problémy
specifickych projektii, nezabyva se kazdodennimi postupy. Vsichni zaméstnanci
maji odpovédnost za vznik a realizaci navrhl neustalého zlepSovani. Pro podporu
vzniku téchto navrhu jsou ustanovovany multifunk¢éni tymy pracovniki. Neni
oviem dobra realizace navrhil a nehodnoti se ani jejich dopad.

Existuje odpovédnost zaméstnancli za vznik a realizaci navrhi neustalého
zlepSovani 1 multifunkéi tymy pracovniki, ktefi maji vznik té€chto navrhii za akol.
Realizace navrhl je viak nékdy slozitd a neni vzdy zieymé hodnoceni jejich
dopadu.

Zaméstnanci prebiraji feSeni otazky neustalého zlepSovani. Multifunkéni tymy
pracovnikil odsouhlasi a potom plné realizuji navrh zlepseni, nebo jej zamitnou.

Ucinky realizace navrhu jsou méteny.

Firma ziskala vtéto oblast 3 body Multifunkéni tymy existyi v podobé

schvalovaci komise pro navrhy zlepSeni. Dalsi potencidl pro zlepSovani se objevi

po pokroku v oblasti eliminace ztrat.

Kvalita

Kdyz se objevi chyba, musi byt sledovana zpét k piiciné jejiho vzniku a je tfeba

realizovat trvalé fedeni, aby jiZ nenastala. Mozné urovn¢ kontroly kvality a jejich

hednoceni:

1 bod:

2 body:

3 body:

Neni zabudovana zadna kontrola kvality, vady objevuji az zakaznici. To ma
za nasledek velké mnozstvi zmetkq, nedostatek divéry zakaznika a rostouci pocet
reklamaci.

Neexistence zaruky kontrol kvality pfi vyrobé vede k vysoké mife spoléhéani
na kontrolu finalnich produktli. Nasledkem byva vysoky pofet zmetki.
Nediislednost ohledné kvality vyrobkili vede k nestalému mnoZstvi zmetki.
Sleduji se pouze nasledky chyb, nikoliv pfi¢in, coz vede k jejich opakovanému

vyskytu.
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4 body: Vétsina vad je odstranéna procesem analyzy pivodu jejich pfidiny. Ostatni vady
jsou véas objeveny a napraveny.

5 bodli; Pracovnici provadéi kontrolu kvality v kazdém kroku vyrobniho procesu. Kdyz
se objevi vada, proces je zastaven a pii¢ina vady se sleduje zpét k jejimu zdroji,

aby byla vada odstranéna trvale.

Ohledné kvality je podnik na trovni 3 bodd. Odpovédnost za kvalitu nesou
pracovnici vyroby, ktefi kontroluji vysledky své prace a snazi se vyrabét vSe spravné
napoprvé. V dilné pusobi zaméstnanec, jehoz celou naplni prace je kontrola kvality, Méfi

10% produkce kazdého pracoviste.

TPM

TPM je zkratka slov Total Productive Maintenance, piekladano Totalni preventivni
(produktivni) udrzba. Je to zplsob organizace udrzby stroji a zafizeni, ktery zna¢né
redukuje Casy prostojii. Zakladem je zapojeni viech pracovniki dilny do celého systému
udrzby. Velka ¢ast udrzbaiskych ukonii je pienadena pfimo na pracovnika, ktery s danym
zafizenim pracuje. Vysledkem je zména jeho pfistupu ke svému zafizeni a schopnost

diagnostikovat a odstranit poruchu v jejim pocateénim stadiu.

7 kroki TPM k samostatné udrzbé:
1) Uvodni modely &i§téni a prvni plany &sténi.
2) Odstranéni zdrojii znedisténi a obtizné piistupnych mist.
3) Ur¢eni standardi 1.Grovné (¢isténi, mazani, potadek).
4) Vycvik a trénink pro kontrolu celého zafizeni.
5) Pocatek samostatné udrzby (kontrolni body, opravy).
6) Zavedeni koneénych standardi.

7) Dalsi zlepSovani pracoviste.
Urovné zavadéni TPM v podniku a jejich hodnoceni:

1 bod: Pracovnici vyroby nejsou zodpovédni za stav stroji. Zodpovédnost za veskera

zafizeni nese personal udrzby.

49



2 body:

3 body:

4 body:

5 bodi:

Je provadéna preventivni Udrzba a jejimu vyznamu rozumi vsichni zaméstnanci.
Oddéleni Gdrzby ma odpovédnost za instalaci zafizeni a udrzbu viech stroji.
Pracovnici vyroby jsou plné zodpovédni za stav strojii, na kterych pracuji.
Prohlidky a udrzby strojii jsou provadény podle planu.

Zaméstnanci jsou zapojeni do zlepSovani zafizeni. Hledani pfi¢in poruch vede
k systematickému sniZovani jejich po¢tu. Klesa tak i potieba udrzby stroji.
Programy zlepSeni zafizeni jsou uzce propojeny s programy preventivni udrzby.

Personal obsluhuyici stroje spolupracuje a pracovnikem planovani udrzby.

Podnik Bombardier Transportation Czech Republic a s. ziskal v této oblasti 3 body.

Zaméstnanci provadéi denni kontrolu zafizeni, U€astni se oprav stroji. U poruch je tieba

hledat jejich piiciny a také zvysit procento preventivni Udrzby.

Rozvoj dodavatela

Dodavatelé maji pisobit vi¢i podniku jako partnefi a pouZivat stejné principy, coz

vede kazdoro¢né ke sniZovani nakladil. Hodnoceni oblasti:

1 bod:

2 body:

3 body:

4 body:

5 bodi:

Komunikace s dodavateli je slaba a nepravidelna. Vedkeré nalezitosti jsou uréeny
pevné predem.

Je vedena zakladni komunikace, pfipousti se jista flexibilita v dodavkach. Je
chapana potieba vzajemného zlepsovani.

Komunikace je silna a standardizovana. Ur€iti dodavatelé jsou aktivné zapojovam
do programii snizovani nakladid firmy.

Existuje program rozvoje dodavateli. Smlouvy jsou sepisovany jen s vybranymi
dodavateli a tento vybér je znovu posuzovan. Komunikace je obousmerna.

Vétsina komponent je nakupovana od dodavatelli zahrutych v programu rozvoje

dodavateli. Pracovnici vyroby jsou s timto programem seznameni.

V této oblasti dosahla firma 3 bodi. Ceny vétsiny nakupovanych plechl zavisi

na trzni cené.
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Rizeni materialu

Musi byt dohled nad materialem, aby produkce odpovidala pozadavkim trhu.

Hodnoceni rizné miry fizeni materialu;

1 bod:

2 body:

3 body:

4 body:

5 bodi:

Plany jsou pevné urCeny dlouhodobé predem. Jsou vysoké zasoby ve skladech,
obrat ve skladu je maly. Velikost dodavek zavisi na dodavateli. Spatné Hzeni
skladu — dlouho se hledaji dily a miiZe se neekané zjistit jejich nedostatek.

Plany nakupu materialu jsou pravidelné aktualizovany, nezohlednuji viak piimo
pozadavky vyroby. Rizeni skladi je dobré, stale ale ziistava vysoka arovefi zasob.
Pravidelné aktualizované plany nakupu materidlu stale nezohledfiuji pozadavky
vyroby. Dobré fizeni skladi vede jen zfidka k necekanym nedostatkim polozek.
Pravidelné aktualizované plany nakupu materidlu jsou fizeny poptavkou.
Nedostatky v polozkach jsou zaznamenavany véas. Vy3e zasob ve skladech je
sledovana.

Tok materialu je fizen tahovych systémem. Je dostate¢n¢ flexibilni, aby uspokojil

kolisajici poptavku.

V oblasti fizeni materialu ziskal podnik 1.5 bodu. Zaméstnanci vnimaji moznosti

zlepSeni situace. Po dosazeni pokrokli v oblastech plynulého toku a taktu se projevi

zlepSeni 1 v oblasti fizeni materialu. Firma vede inventaf majetku s pfesnosti téméf 99%.

Manipulace a skladovani materidlu

Manipulace a skladovani materidlu ma byt fizeno tak, aby jedinou manipulaci bylo

premisténi materialu od dodavatele pfimo do vyroby. Situace v této oblasti a jejich

hednoceni:

1 bod:

2 body:

Nakoupeny material je rozbalen a uskladnén. S materialem se mezi sklady
nékolikrat manipuluje. Vyrobené dily jsou dodany do skladu.

S vétSinou materidllu se manipuluyje ve skladech, nékteré komponenty jsou
uskladnény ve vyrobé. Doddvani materialu, jehoZz ndkup neni Casty, neni plné
kontrolovano. Neékteré vyrobené dily jsou dodany do skladu, nékteré piimo

na linku.
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3 body:

4 body:

5 bodi:

Stale se pracuje se skladem. Néktery material je kontrolovan a pfipravovan
na dodani na linku. Jiné komponenty jsou rovnou uskladnény ve vyrobé.
I u materialu, ktery neni nakupovan Casto, jsou dodavky plné kontrolovany.
Vyrobené dily jsou dodavany rovnou na linku.

Material je kontrolovan pfed jeho dodanim na linku. VétSina komponent je
skladovana ve vyrob&. Mén¢ Casté dodavky materialu jsou pIné kontrolovany.
Vyrobené dily dodavany pfimo na linku.

Material je prepravovan od dodavatele pifimo do vyroby, pokud mozno
ve vratnych obalech, které dodavatel opét pouzije. VySe zasob ve skladech je

udrzovana dodavatelem.

Spole¢nost Bombardier Transportation Czech Republic a.s. je zatim v této oblasti

na urovni 1 bodu. Pokud v8ak bude usilovat o zavedeni Kanbanu v ramci skladu, jako jej

jiz zavadi v toku z mechanického provozu na montazni linky, mize se hodnoceni brzy

zlepsit.

ZaangaZovanost pracovniku

Zaméstnanci aktivné piispivaji ke zlepSeni vyrobkl, organizace, pracovniho

prostiedi atd. Na druhé strané podnik poskytuje zaméstnancim systém slouzici

k uskutecnéni jejich podnétt. Hodnoceni situaci:

1 bod:

2 body:

3 body.

4 body:

Zaméstnanci pracuji samostatné, komunikace mezi pracovisti je velmi mala.
Podnik nepodporuje aktivni tast zaméstnanci na zlepSovani. Management
pracovniky pouze kontroluje.

Podpora aktivni ucasti zaméstnanci je omezena. Tymy existuji, nejsou vsak
multifunkéni.

Systém pro podnéty pracovniki je strohy. Moznosti zaméstnanci ucastnit se
rozhodnuti jsou omezené.

Je nastolena pravidelnda komunikace mezi managementem a ostatnimi
zameéstnanci. Existuji multifunkéni tymy zaméfené na obchodni a individualni
potieby. Reakce na navrhy zaméstnanci jsou rychlé. Snaha o zlepSeni

zaangazovanosti pracovnik.
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5 bodli; Zaméstnanci na vSech urovnich jsou pobizem k u€asti na utvafeni smert, kterymi
se spoleénost bude ubirat. Kladen silny diraz na tymovou praci a dobrou

komunikaci.

V této oblasti dosahla firma 3 bodli. Komunikace probiha v systému schiizek, kdy
jsou informace sdélovany podle potfeb danych drovni zaméstnancii. Pracovnici se také
mohou aktivn¢ Gcastnit zlepSovani. Kazdy piijatelny podnét je odménén 300 K¢&. Napad,
ktery je nasledné zrealizovan, je odménén jesté urlitym procentem z aspor nakladd,

kterych jim bylo dosazeno.

Flexibilita zaméstnancit
Zaméstnanci jsou flexibilni ve své kvalifikaci 1 pracovni dobé. Hodnoceni moznych
situaci v podniku:

1 bod: Tradi¢ni je zaméstnavani pracovnik s niznou trovni odbornosti (vysoce odborni,
odborni, neodborni).

2body: Také velké rozdily v odbormosti pracovnikli, ale projevuje se snaha o jejich
vzdélavani. Neexistuje zadna dohoda o flexibilni pracovni dob€.

3 body: Zaméstnanci jsou flexibilni v okruhu svého pracovisté. Je moznd vyména
zaméstnancll v navaznych ¢&innostech, nikoliv vSak mezi vyrobou riznych
produkti. Dohody o flexibilni pracovni dobé€ jsou omezené, Zahajuje se program
rozvoje dovednosti pracovniki.

4 body: Zameéstnanci jsou flexibilni v okruhu svého pracovisté, schopni pomoci
i v sousednich pracovistich. Jejich pohyb mezi vyrobami riiznych typt produkti je
nadale omezen. Existuji dohody o flexibilni pracovni dobé.

5bodi: Pracovnici jsou plné flexibilni, nejsou zde Zadné piekazky v odbornostech.
Management kontroluje rozmisténi flexibilnich hodin, aby kolisani pracovniho

vytizeni odpovidalo poptavece.
Podnik ziskal v této oblasti tihlé vyroby 3 body. Mechanici jsou schopni pracovat

na raznych strojich. Dohoda o flexibilni pracovni dobé€ je omezena. Nevyhodou je také

pevny pomér pracovnikil ku strojiim, ktery je 1:1.
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HSE

Odpovédnosti vyrobce svétové tiidy je systematicky zlepSovat kontroly systému

HSE a pied¢it zakonem stanovené pozadavky. Hodnoceni stavu systému HSE v podniku:

1 bod:

2 body:

3 body:
4 body:

5 bodu:

Firma nevlastni zadny oficialni certifikat HSE. Reaguje pouze na uplynulé
udalosti.

Podnik ma platny certifikat 14001/18001, ktery splnil v pfedchozich tfech letech.
Mozné udalosti z oblasti HSE jsou vidény aZ na misté.

Firma ma platny certifikat i plan daliho zlepSovani.

Vypracovany detailni program zlep$ovani a piesné vymezené viechny problémy
HSE.

ZlepSovani programu HSE tvoii vlastni ¢ast kazdodennich innosti, coz vede
k velmi nizkému poétu nehod a k zadnym incidentim majicim negativni dopad

na Zivotni prostiedi.

V oblasti HSE ziskala spole¢nost Bombardier Transportation Czech Republic a.s.

2 body. Vsechny navitévy pfichazejici do podniku obdrzi pfed vchodem do provozu

instrukce o bezpe€nosti, tuto skute¢nost také podepisi. Jednou z priorit firmy v oblasti HSE

se stava problém hluku v provozu. Viechna pracovist€ s vyskytem hluku budou zarazena

do kategorii a budou podniknuta opatieni. Pii zméné prostorového usporadani pracovisté

se musi veskera HSE opatfeni znovu uvazit,
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4. Prostorové uspoiadani haly mechanického provozu

Hala mechanického provozu je usporadana technologicky bez znalosti toku
produkce. Stihla vyroba vyzaduje piedmétné uspofadani. V soufasném prostorovém
usporadani tok produkce neni zohlednén, pi1 jeho sledovani tak zjistime, Ze nynéjsi podoba
usporadani je skute¢né nevhodna. Pfepravni vzdalenosti mezi pracovidti jsou zbyte¢ne
velké, &imZ rostou ztraty z piepravy a negativné piisobi i na plynuly tok. Tok produkce je

sledovan na rodiné vyrobki.

4.1. Vybér rodiny vyrobku

Rodina vyrobk( byla vybrana z dileii nosné zakazky leto$niho roku. Primarnim
kritériem pro vybér dileh do rodiny vyrobki byl pocet vyrobenych kusi, a to od 300 kust
vyse za dané Casové obdobi. Z tohoto zakladniho vybéru byly vyloueny dilce, které
po zpracovani v hale mechanického provozu jsou piepravovany k dal§imu zpracovani do
jiné haly a nasledné se z divodu daldich operaci vraci zpét do phvodni haly. Naopak
zallenény byly dilce, které sice nedosahuji zvoleného pottu vyrobenych kusi za dané
¢asové obdobi, ale nasledwi u nich stejné operace jako u plivodné vybranych dilct. Timto
zpusobem se rozrustal poéet sledovanych pracovist 1 polet dilcd zahrnutych do rodiny

vyrobki. Poéet téchto dilet dosahl hodnoty 43

Na nasledujicich dvou stranach je uvedena konecna tabulka rodiny vyrobki
s posloupnosti operaci provedenych na jednotlivych dilcich. V prvnim sloupci je ndzev
dilce, ve druhém jeho oznaceni. Cisla uvedena v prvnim fadku urduji oznadeni pracovists,
pod nimi jsou uvedena &isla operaci. Tabulka znazortiuje tok danych produkti halou

mechanického provozu.

Zdroje potiebné k vytvoreni této tabulky ¢&italy téméf 130 stran, proto jsou
v pfilohach uvedeny pro ukéazku jen dvé stranky. V piiloze ¢.1 je ukazka posloupnosti
operaci provadénych na jednotlivych dilcich, oznadeni pracovist, na kterych se operace
provadéji, a cCisla operaci. V pfiloze ¢.2 je pocet vyrobenych kush jednotlivych dilci

za urdité ¢éasové obdobi.
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4.2. Soucasna podoba prostorového usporadani

Mapa haly tvofi pfilohu £.3. Z piedchozi tabulky je patrné, ze vSechny dilce jsou
v hale mechanického provozu nejdiive opracovavany na pracovisti 4153-001, coz je
laserovy palici stroj Trumatic L 4030 umistény u vstupu dilct do haly. Vétsina dilca
pokraduje na pracovisté 2242-001, rovnaci stroj TRM 80-2000, ktery je umistén uprostied
haly. Vsechny dilce také projdou Upravou na pracovisti 2221-004, ohranovaci lis
Trumf V 50/1200, umisténém v prot€j§im rohu haly, naproti vstupu dilchi do haly
mechanického provozu. Vyznamna &ast dilcli je opracovana na pracovisti 1170-001, které
tvori 3 stroje FSRA 80 NC nachazejici se u vystupu z haly. Mensi mnozstvi dilch projde
pracoviitém 2221-003, cozZ je ohrafiovaci lis umistény, diky technologickému uspofadani
haly, v fadé€ dalSich ohranovacich list, kde je i jiz zminény lis Trumf V 50/1200, pracovisté
2221-004. Neékteré dilce jsou hoblovany na pracovisti 1223-001, které se sestava
ze 2 stroji situovanych uprostied haly. Dal8i stojanova hoblovka se nachazi mezi
ohrafiovacim lisem, pracovi§té 2221-003, a rovnacim strojem, pracovisté 2242-001.
Oznadeni pracovisté této hoblovky je 1202-001. Jeden dilec z rodiny vyrobki je opracovan
1 na pracovisti 1103-001, coz jsou 2 stroje FGSV 50 umisténé blizko stiedu haly. Posledni
pracovi§té, jmenované v souvislosti s rodinou vyrobkl, je pracovi§té 1199-002, které
se v soucasné dobé nachazi v hale tézké obrobny, planuje se viak jeho pfemisténi do haly
mechanického provozu. Tok nejvétsiho poctu dileli rodiny vyrobka halou mechanického

provozu je zobrazen v piiloze ¢.4.

Po wvsech operacich v hale mechanického provozu jsou dilce piepravovany
do proté&jsi haly (hala F), kde se odmastuji, a nasledn¢ do haly sousedici s halou
mechanického provozu (hala C), kde se zalepuyi, natiraji a nakonec znaci. Ne vSechny dilce
absolvuji odmasténi, zalepeni ¢i natirdni. Znaceni je vSak posledni operaci kazdého dilce.
Mapa arealu firmy Bombardier Transportation Czech Republic a.s. je v piiloze ¢.6. a hala

mechanického provozu je oznatena pismenem D.

4.3. Mozné zmény layoutu
Stroje pouzivané pro opracovani dilc z rodiny vyrobki jsou rozmistény nevhodné

po celé hale mechanického provozu. Ne&které dokonce stoji v proté&jsich rozich haly, mayi
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tedy mezi sebou nejdeldi moznou vzdalenost. Cilem bude vytvofeni buiiky, neboli skupiny
pracovi$t pouzivanych pro opracovani dilcli z rodiny vyrobki, ktera se bude rozkladat
piiblizné ve stifedu haly, kde se také jiz nékolik stroju pouzivanych pro rodinu vyrobki

nachazi.

Laserovy palici stroj Trumatic L 4030, pracovisté 4153-001, je od planované bunky
daleko a jeho pfemisténi by nebylo obtizné. Naklady na jeho pfemisténi by cinily
507 000 K¢&. Protoze viak u témér viech dilci vstupujicich do haly ma byt prvni operace
provedena pravé na tomto stroji, je jeho umisténi u vstupu do haly vhodné Blize
k planované burice stoji laserovy palici stroj Trumatic L 3030, na némz se daji opracovat
stejné dilce jako na Trumaticu L 4030, Pro rodinu vyrobkd se tedy muze vyuzivat

Trumatic L 3030 umistény blize k planované burice.

Ohranovaci lis Tramf V 50/1200, pracovisté 2221-004, je umistén také az v rohu
haly, pfitemz jeho piemisténi je snadné a naklady na pfemisténi jsou nizké ve vysi
157 000 K¢&. Navic, vzhledem ke skuteCnosti, Ze na tomto chranovacim lisu je opracovan
kazdy dilec zrodiny vyrobkul, je jeho umisténi do planované buiky vice nez zadouci.
Vhodnym mistem pro tento lis je pfimo stfed haly, kde nyni stoji pasova bruska.
Odstranéni pasové brusky zhaly mechanického provozu je vsak v dohledné dobé

planovano.

Dal8im pracovistém vhodnym k pfemisténi blize k planované burice je pracovisté
1170-001. Toto pracovisté tvoii 3 stroje, které ro¢né opracuji 46 547 kusil dilcti. Dilcq,
které patii do rodiny vyrobkli a prochazeji upravou na tomto pracovidti, je rotné
5 663 kusi. Z celkového poctu dilci, opracovanych na tomto pracovisti ro¢né, tvoii dilce
patfici do rodiny vyrobka 12,17%, pro jeden stroj to znamena 36,50%. Bylo by tedy mozné
pfemistit do planované buiiky pouze jeden stroj z tohoto pracovidt€, a to také hlavné
z divodu toho, ze viechny 3 stroje jsou totozné a podnik nerozliuje, ktery dilec bude
na kterém stroji opracovan. Premisténi 1 pouze jednoho stroje z tohoto pracovidté je viak
velmi naro¢né, protoZe stroje jsou zabetonovany v podlaze, a proto by celkové naklady
na piemisténi dosahly hodnoty 650 000 K¢&. Pokud bude pouzit pro rodinu vyrobkl stroj

umistény nejblize planované burice, neni tieba jeho polohu za danych podminek ménit.
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Pracovisté 1199-002 bude premisténo z haly tézké obrobny do haly mechanického
provozu. Pii jeho umisténi v hale mechanického provozu je jiz tfeba myslet na zaclenéni
tohoto pracovisté do buiiky pro rodinu vyrobki. Z toho davodu by bylo vhodné jej situovat
vedle pracovisté 1170-001 blize ke stfedu haly, kde se nyni nachazi pracoviité 2121-001,
které ovsem bude v hale mechanického provozu zrudeno. Ostatni pracovisté, vyuZivana
rodinou vyrobki, se jiZ nyni nachazeji pobliZ stiedu haly, pro vytvoreni buiiky neni tedy
jejich premisténi potiebné. Tok rodiny vyrobkii po navrZzenych zménach znazoriuje

piiloha &.5.

Operaci nasledujici po vSech operacich v hale mechanického provozu je vétsinou
odmasténi, které je provadéno v prot&jsi hale. Pfemisténim zafizeni pro odmasténi do haly
mechanického provozu by byla opét roz8ifena buiika pracovist rodiny vyrobka. Ackoliv by
pfemisténi tohoto zafizeni nebylo naro¢né a samotné zafizeni by se do haly umistit dalo,
problém je se zazemim potiebnym k danému zafizeni, a to hlavné kvili povinnosti
ekologického zajisténi kapalin, které zlstanou po odmasténi. Natirani nelze piemistit
do haly mechanického provozu zase kvili prasnosti v této hale. Jedinou operaci, kterou je
jesté mozné do haly umistit, je znaceni. Znaceni je provadéno ru¢nim pfistrojem, jez neni

naroény na velikost pracoviste, 1ze jej tedy dle vhodnosti umistit téméf kamkoliv.
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5. Zavér

Zména prostorového usporadani v hale mechanického provozu vyrazné zlepsi tok
produkce touto halou. Vzhledem k tomu, Ze se podnik chystd zrudit halu t€zké obrobny
a stroje v ni umisténé vyradit, nebo pfemistit do haly mechanického provozu, je tieba
pii umist'ovani téchto strojii do haly mechanického provozu brat zietel na vhodné umisténi
dle toku produkce. Neni efektivni umistit stroj na zrovna volnou pracovni plochu. Je nutné
zjisfovat, na kterém pracovisti probiha predchozi operace na dilci, jeZ je opracovavan
na stroji, o ktery se zajimame, a na které pracovisté je piepravovan nasledné. Je tedy tieba
nejen nyni optimalizovat prostorové usporadani, ale na tok produkce myslet 1 pii zménach

ve strojnim zafizeni haly mechanického provozu.

Z hlediska kontroly kvality je zapotiebi specificky oznalit jednotlivé stroje.
V nékterych piipadech tomu tak neni, jako napf. u pracovisté 1170-001, které je tvofeno
tiemi stroji, jeZ od sebe nejsou nikterak odliseny. Vesdkeré kapacitni vypocty apod. jsou
tvofeny pro pracovist€ jako celek. Neni ani pfedem ur¢eno, na kterém konkrétnim stroji
bude urdity dilec opracovan. Takto feSenych pracovist je v hale mechanického provozu

vice a je tieba se u nich oznadenim strojii zabyvat.

Dale bych doporucila zagit aplikovat metodu SMED (viz. strana 39), ktera fesi
vymeénu nastrojii ve stroji do jedné minuty. Vzhledem k sou€asnému stavu v podniku by
zlepeni v této oblasti vyrazné zkratilo priib&znou dobu vyroby a pozitivné pisobilo
na plynuly tok. Doslo by tim k dal§imu zlepSeni v oblasti §tihlé vyroby, o které spolecnost

Bombardier Transportation Czech Republic a.s. usiluje.
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ks/rok 4153-001 2242-001 1202-001 1223-001 2221-003 2221-004 1170-001 1103-001 1199-002

plech 563-1110156 212 10 20 25 30

plech 563-1110160 212 10 20 25 30

plech 563-1130325 760 10 20 30

nosnik 563-1130327 496 10 20 30

vyztuha  563-1320009 2607 10 20 30

vyztuha  563-1320010 2092 10 20 30

vyztuha  563-1320012 722 10 20 30

vyztuha  563-1320013 615 10 20 30

vyztuha  563-1320017 604 10 20 30

vyztuha  563-1320019 6135 10 20 30

plech 563-1320058 604 10 20 30 31

plech 563-1320060 1000 10 20 30 31

vyztuha  563-1320093 676 10 20 30

vyztuha  563-1320125 412 10 20 30 31

vyztuha  563-1320136 217 10 20 30

vyztuha  563-1320140 4121 10 20 30

drzak 563-1810029 214 10 20 30
drzak 563-1810081 203 10 20 30
drzak 563-1810088 102 10 20 30
drzak 563-1810101 191 10 30 20 40
drzak 563-1810107 107 10 20 30 31
drzak 563-1810140 203 10 20 30
drzak 563-1810209 205 10 20 30

drzak 563-1810267 81 10 20 30
plech 563-1810286 503 10 20 30

drzak 563-1840115 204 10 20 30

drzak 563-1840117 187 10 20 30

drzak 563-1840163 199 10 20 40
drzak 563-1840185 204 10 20 30

drzak 563-1840201 180 10 20 30

drzak 563-1850238 125 10 20 30

drzak 563-1850239 125 10 20 30

plech 563-1870034 217 10 20 30



drzak
drzak
drzak
plech
drzak
drzak
plech
drzak
drzak
plech

563-1870075
563-1870080
563-1870108
563-1870145
563-1870158
563-1870165
563-1870186
563-1870197
563-1870198
563-1870207

ks/rok 4153-001 2242-001

1202-001 1223-001 2221-003 2221-004

1170-001 1103-001  1199-002

3120
2035
669
432
21
212
200
136
408
200

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10

20

20
20
20
20

20

30

20
30
20
30;40
30
30
35
20
20
40

40

40

40
40



DRZAK
50304041

563-1870075
DRZAK
50304044

563-187007¢
DRZAK
50304047

563-1870077
DRZAK
50304049

563-1870079
DRZAK
50304051

563-1870080
DRZAK
50304080

563-1870081

10
20
30
50
60
70

10
20
40
50
60

10
20
30
31
32
40

10
30
40
50

10
30
40
50

10
20
30
40
50

4153-001
2152-001
2221-004
1170-001
5520-002
7090-002

4153-001
2221-004
1170-001
5520-002
7090-002

4153-001
2221-004
5520-002
7050-003
5411-003
7090-002

4153-001
2221-004
5520-002
7090-002

4153-001
2221-004
5520-002
7090-002

4153-001
2242-001
2221-004
5520-002
7090-002

DRZAK

Palit tvar dle vykresu podle programu
Rovnat pod lisem, pouzit zaj. zapadku.
Chnout s R4 do tvaru "U" dle vykresu.
Ustavit a upnout upinkami na stdl
Cdmastit postiikem.

Znadit

DRZAK

Palit tvar dle vwkresu podle programu
Ohnout s R4 do tvaru "U" dle vykresu.
Ustavit a upnout upinkami na stdl
Odmastit postiikem.

Znacit

DRZAK

Palit tvar dle vykresu podle programu
Ohnout 2x R4 do tvaru dle vykresu.
Odmastit postiikem.

Zalepit paskou.

Natirat

Znacit

DRZAK

Palit tvar dle vykresu podle programu
Ohnout 1x R4 do tvaru dle vykresu.
Odmastit postiikem.

Znadit

DRZAK

Palit tvar dle vykresu podle programu
Ohnout 2x R4 do tvaru dle vykresu.
Odmastit postiikem.

Znacit

DRZAK

Palit tvar dle vykresu podle programu
Rovnat ve vélcich potifebnym poétem
Ohnout 3x R4 do tvaru dle vykresu.
Odmastit postiikem.

Znadit



— Cil.mnoz.

3500182193
3500188929
3500195483

3500182173
3500188930

3500182165
3500188897

3500178472
3500183221
3500190012
3500195336

3500178473
3500183222
3500190013
3500195337

3500181102
3500188483
3500194596

3500181062
3500187876
3500194556

3500181063
3500187865
3500194557

3500178408
3500183841

563-1110031
563-1110031 PLECH
563-1110031 PLECH
Celkem z 563-1110031
563-1110040 PLECH
563-1110040 PLECH
Celkem z 563-1110040
563-1110118 PLECH
563-1110118 PLECH
Celkem z 563-1110118
563-1110140 PLECH
563-1110140 PLECH
563-1110140 PLECH
563-1110140 PLECH
Celkem z 563-1110140
563-1110141 PLECH
563-1110141 PLECH
563-1110141 PLECH
563-1110141 PLECH
Celkem z 563-1110141
563-1110155 PLECH
563-1110155 PLECH
563-1110155 PLECH
Celkem z 563-1110155
563-1110156 PLECH
563-1110156 PLECH
563-1110156 PLECH
Celkem z 563-1110156
563-1110160 PLECH
563-1110160 PLECH
563-1110160 PLECH
Celkem z 563-1110160
563-1120103 PLECH
563-1120103 PLECH

PLECH

09
09

09
09

09
09

09
09
09
09

09
09
09
09

09
09
09

09
09
09

09
09
09

09
09

VOLN TISK ZPET DODA PRKL CHSN DMBK PPOM*
VOLN TISK ZPET DODA PRKL CHSN DMBK PPOM*
VOLN TISK ZPET DODA PRKL CHSN MAPO PPOM*

VOLN TISK ZPET DODA PRKL CHSN DMBK PPOM*
VOLN TISK ZPET DODA PRKL CHSN MAPO PPOM*

VOLN TISK ZPET DODA PRKL CHSN DMBK PPOM*
VOLN TISK ZPET DODA PRKL CHSN DMBK PPOM*

VOLN TISK ZPET DODA PRKL CHSN DMBK PPOM*
VOLN TISK ZPET DODA PRKL CHSN DMBK PPOM*
VOLN TISK ZPET DODA PRKL CHSN MAPO PPOM*
VOLN TISK ZPET DODA PRKL CHSN MAPO PPOM*

VOLN TISK ZPET DODA PRKL CHSN DMBK PPOM*
VOLN TISK ZPET DODA PRKL CHSN DMBK PPOM*
VOLN TISK ZPET DODA PRKL CHSN MAPO PPOM*
VOLN TISK ZPET DODA PRKL CHSN MAPO PPOM*

VOLN TISK ZPET DODA PRKL CHSN DMBK PPOM*
VOLN TISK ZPET DODA PRKL MAPO PPOM PZUP
VOLN TISK ZPET DODA PRKL DMBK PPOM PZUP

VOLN TISK ZPET DODA PRKL DMBK PPOM PZUP
VOLN TISK ZPET DODA PRKL CHSN MAPO PPOM*
VOLN TISK ZPET DODA PRKL DMBK PPOM PZUP

VOLN TISK ZPET DODA PRKL DMBK PPOM PZUP
VOLN TISK ZPET DODA PRKL CHSN MAPO PPOM*
VOLN TISK ZPET DODA PRKL DMBK PPOM PZUP

VOLN TISK ZPET DODA PRKL DMBK PPOM PZUP
VOLN TISK ZPET DODA PRKL DMBK PPOM PZUP

110
15
20
20
55
15
20
20
55
15
20

Jednotka SkutZahaj

KS 16.06.2005
KS 13.07.2005
KS 05.09.2005
KS 16.06.2005
KS 13.07.2005
KS 10.06.2005
KS 13.07.2005
KS 30.05.2005
KS 21.06.2005
KS 20.07.2005
KS 29.08.2005
KS 30.05.2005
KS 21.06.2005
KS 20.07.2005
KS 29.08.2005
KS 06.06.2005
KS 10.07.2005
KS 23.08.2005
KS 03.06.2005
KS 10.07.2005
KS 23.08.2005
KS 03.06.2005
KS 10.07.2005
KS 23.08.2005
KS 02.06.2005
KS 20.06.2005

SkutUkoné

20.06.2005
10.08.2005
16.08.2005

20.06.2005
10.08.2005

16.06.2005
10.08.2005

09.06.2005
24.06.2005
23.08.2005
15.08.2005

09.06.2005
24.06.2005
23.08.2005
15.08.2005

20.06.2005
22.07.2005
15.08.2005

17.06.2005
22.07.2005
07.09.2005

17.06.2005
22.07.2005
07.09.2005

08.06.2005
28.06.2005
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