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UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 6

ABSTRAKT

Cilem diplomové prace bude zanalyzovat materiatokyvyroby vybraného finalniho vy-

robku a navrhnout zlepSefizeni vyroby. Teoretickdast je zamtena na charakteristiku

jednotlivych pojnii. V praktické ¢asti jsou teoretické poznatky aplikovany na vysledk
dosazené podnikem Kovop, spol. s.r.0.

Kli¢ova slova: optimalizace, vyroba, vyrobni procespti operace, jakost

ABSTRACT

The aim of the diploma thesis will analyze the matdlow of production of the selected
final product design and improvement of productisanagement. The teoretici part focu-
ses on describing the concepts. The practicalgbdhnte theoretical knowledge is applied to
the results achieved now Kovop, spol. s.r.o.

Keywords: Optimization, production, manufacturingbgess, manufacturing operations,

quality
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UvoD

Kazdy podnik, ktery fisobi na trhu, musi neustale analyzovat stionost. Musi takeé sle-
dovat vysledky, kterych za dané obdobi dosahl &eresi svowinnost kontrolovat. Roz-
hodovani je pdtba gizptisobit neustale probihajicim 2mam tak, aby podnik neztratil na
trhu své postaveni nebo aby své postaveni upeuinh @adem se stal konkurenceschop-
nym. Znamena to adekv&menit a vyuzivat stale novych a jednoduchych metadkly d
kterym se podnik stane pruznym a bude moci vghgianim i €ch nejnarengjSich za-
kaznil.

Tato diplomovéa prace bude z&fna na optimalizaci vyroby v daném podniku. Cilem
diplomové prace bude zanalyzovat materialovy tatoly vybraného finalniho vyrobku a

navrhnout zlepSertizeni vyroby.

Teoretickacast bude zagtena na logistiku, vyrobu a také na metod§npyslového inze-

nyrstvi.

V praktické casti bude nejprve popsan vyrobni podnik, ve ktesénoptimalizace vyroby
bude uskut&ovat. Poté bude provedena ABC analyza a P-Q diagrarasled& bude

popsan vyrobni proces produktu, ktetynasSi do podniku nefisi zisk. Snahou u tohoto
produktu bude zjistit, na kterém stupni vyroby regip které vyrobni operaci vznika nej-
vétSi zmetkovitost a ptoa nasledé navrhnout napravné opahi, aby se procento zmet-

kovitosti snizilo.
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|. TEORETICKA CAST
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1 LOGISTIKA

Logistika se zabyva pohybem zbozi a matériamista vzniku do mista speby a s tim
souvisejicim informénim tokem. Tyka se dopraviizeni zasob, manipulace s materialem,
baleni distribuce a skladovani. Zabyva se takérim&nimi, komunik&nimi a ridicimi
systémy. Hlavnim Ukolem logistiky je zajistit maédy na spravném mistve sprdvném
case, v pozadované kvalits gislusnymi informacemi a s odpovidajicim fidaim dopa-
dem. Logisticky pistup je spojen s trznim hospost&im. Hlavnim poslanim je posilit
pozice vyrobce witého zbozi na trhu. K tomu jéeba zabyvat se koordinaci, synchroniza-
ci a celkovou optimalizaci vSech hmotnych i nehmctinproces, které gedchazeji doda-
ni daného konmého vyrobku zakaznikovi. V logistice je hlavnimozhodujicimélankem
fetzce zakaznik, jehoz pebam se musi vSechny ostatldinky podidit. Zakaznik je po-
slednim¢lankem z hlediska pohybu materidlu a zboZzi, aleipevhlediska pohybu infor-
maci. Logistika vychazi z metod matematického mogivani. \étSinou jde o hledani

maxima (zisku) nebo minima (provoznich nakipd

1.1 Materialovy tok

Logistika zkouma4, analyzuje a vyhodnocuje matevidla informani toky, které se nacha-
zi v kazdém logistickénitettzci. Jako materialovy tok oz&wajeme pohyb materialu od
objednavky az po expedici. Hlavnim cilem je, aby fmaterial k dispozici v pdebném
mnozstvi, na daném mésa také v poZadovanétase. Jestlize tomu tak neni, hrozi zpoma-
leni vyroby, vgerpani hotovych vyroliku producenta nebo ¥grpani zasob u zakaznika.
Rozbor materidlového toku jailezity predevSim pro nalezeni nejefektéyiho sledu po-
hybu materialu nutnymi fazemi vyrobniho procesweli/ni tok vyZzaduje, aby material
postupoval vyrobnim procesem bez protismych pohyli. Materialové toky se obvykle
zakresluji do Sankeyova diagramu. Intenzita mdtemédno toku se zakresluje do sitoé&

ho planu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 13

2 VYROBNI LOGISTIKA

Vyrobni logistika se zabyva ukoly logistiky v ohliagnitropodnikovych transformaci ma-

teridlovych tok.

v s

druhy materialu od surovin po finalni produktypaaké v podobnehmotnych sluzeb.

Cilem vyrobni logistiky je tedy zajiSvat v oblasti svéisobnosti delnost materialového

toku.
Ukoly vyrobni logistiky:

- Tvorba vyrobni struktury podniku zaloZzené raléém systému hmotnych tink
» Planovani vyrobni struktury — gasem projektovani novych vyrobnich sys-

témi a rekonstrukce nebo rozvoj jiz existujicich vyriinsystém

- Planovani &izeni vyroby
* Planovani vyroby — pokryva planovani vyrobniho pamgu, planovani po-
tkeba a planovani termira kapacit
« Rizeni vyroby — zahrnuje dispéni aktivity vzhledem k zakazce (uvémi
zakazky, prowrky pohotovosti materiél a strofi) a dohled nad zakazkou

(vytizovéni, sledovani a kontrola zakazek).
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3 VYROBA

Pojem vyroba se definuje jako transformace vyrdbiiéktorti do ekonomickych statka
sluzeb, které poté prochazeji gediou. Vyrobni faktory jsou zdroje, které se pougiva

V procesu vyroby.

RozliSujemeityti hlavni skupiny vyrobnich faktér
- Puada
- Prace
- Kapitél

- Informace

Pojem pmida gitom ozn&uje v podstat veSkeré frodni zdroje, ornoujdu, lesy, zdroje
nerostnych surovin, vodu, vzduch. Pojem prace zgbiwveskeré lidské zdroje, uplatnitelné
ve vyrobnim procesu, z nichZ nejvyznafj$m roli hraje kvalita pisluSniki managementu.
Kapital ozn&uje vyrobni faktory, které vznikaji v fioéhu vyroby a jsou dale jako vstupy
uplatiovany v dalSi vyroh Timto znakem se kapital podstatisi od pidy a prace, o

nichZ se pedpokladéa, Ze nemohou byepmitem vyroby.>

Kolobéh vyrobnich faktak je zobrazen na nasledujicim obrazku.

V}'frobnl' faktory: ITAL

- piida

- price Vystupy:
I FIRMA > - zbozi

- kapital
- sluéby

- informace

- kwvalita

managementu

Obr. 1 Kolokh vyrobnich faktat, kapitalu, zboZzi a sluzeb ve fi#rib]

® KERKOVSKY, M. Moderni fFistupy kiizeni vyroby. Praha: C.H.Beck, 2009. 137s. ISBNOZ409-2.
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Vyrobni faktory Ize také roztit na transformované a transformujici vyrobni zdrdoto
rozcleni se uzivaip hodnoceni efektivnosti vyuzivani vyrobnich zdrofransformujici a

transformované vyrobni zdroje znaizoje tento obrazek.

Transformované vjrobni zdroje
materisl

informace

zakaznici

ZBOZI

VSTUPY | vyroBNT | VYSTUPY |

SLUZBY

PROCES

Transformujici

virobni zdroje
zarizeni

personl

Obr. 2 Transformované a transformujici vyrobni zeli®]

3.1 Vyroba a efektivnost

Hlavnim cilem, kterého by ve vyrélmnélo byt dosazeno je stav, kdy jsou vSechny vyrobni

zdroje vyuzivany efektivh Efektivnost ve vyrob znamena vylokeni plytvani s omeze-

s

nymi zdroji a jejich vyuZziti zfisobem, ktery je nejblizSi hlavnimu cili podnikaniverbe
zisku. Vyrobci jsou diky konkurenci motivovani ko, aby se wité mnozZstvi statk sna-

s

hodnotit pomoci ukazatele vynosnosti vyrobnich dakt Tento ukazatel vyjadje vztah

mezi objemem vstupa vystu.

V=7 (@)
kde:
V...vynosnost vyrobnich faktér

O...objem vystup

l...objem vstug
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3.2 Rizeni vyroby a jeji cile

Rizeni vyroby je zawiené na dosazeni optimalniho fungovani vyrobnickésyss ohle-
dem na vytyené cile. Pojem vyrobni systérfitpm zahrnuje vSechnginitele (tastnici se
procesu vyroby: provozni prostory, nezbytna tedkiiedizeni, suroviny, polotovary,
energie, informace, pracovniky podilejici se naok#r rozpracované a hotové vyrobky a
odpady’

Jedna se zejména ¢oné, prostorové dasoveé slaghi a koordinactinitela Ucastnicich se

vyrobnich procesnebo vyrobni procesy oviiwuijicich.

Pod pojmem cil rozumime stav, kterého ma byt v bado dosazeno. Kazda firma by
meéla mit definované celkové, vSeobecné a specifidieepro jednotlivé oblasti jeffinnos-
ti (vyvoj vyrobki, vyrobu a jeji kvalitu, finance, marketing, vydamformanich techno-

logii atd.).
Dle ¢asového horizontu se ciléldna:
- Dlouhodobé

- Stredredobé
- Kratkodobé

Podle Urova fizeni, k niz se cile vztahuji, existuji cile:

- Strategické

- Taktickeé

- Operativni
Nejdilezit¢jSi jsou cile strategické. 8y by byt definovany tak, aby firtnzajistily vyhod-
n¢jSi pozici na trhu ve srovnani s konkurenci. Cientgly byt vytycovany tak, aby byly
realné, ale zarowemotivujici. RoviéZz by nely zaji&’ovat stabilni vyvoj, tj. aby byl systém
schopny odolavat porucham, které se mohou vyskythtiavnim strategickym cilem kaz-
dého podniku je dlouhodobé zvySovani bohatst\dtriéh firmy.

Ciletizeni vyroby se odvozuji od @jlkteré Ize nalézt v podnikové strategii.

Mezi hlavni cile pro oblagtzeni vyroby pat:

® KERKOVSKY, M. Moderni fFistupy kiizeni vyroby. Praha: C.H.Beck, 2009. 137s. ISBNOZ409-2.
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- Maximalni uspokojeni péb zakaznik

- Efektivni vyuzivani disponibilnich vyrobnich zdioj
- Jakost a spolehlivost dodaveéiksluzeb

- Rychla reakce na pozadavky zakaznik

- Zkracovani piibéznych dob vyroby

- Vysoka produktivita

- Snizovani naklail

- Plynulost materialového toku

- Fungujici informani systém v podniku.

3.3 Typy vyrob

Rozeznavaji sefittypy vyrob, dle mnoZstvi a gtu druhi vyrobki. Hlavni rozdil mezi
kusovou, sériovou a hromadnou vyrobou &pé ve velikosti zpracovavanych mnoZzZstvi

Sérii vyrobkKi.

3.3.1 Kusova vyroba

Byva uskuténovana ve velmi malych mnozstvich.d@ovariet byva velky. Vyroba jednot-
livych vyrobki miZe byt opakovana nebo neopakovana. Pokud je kugooha uskute-
novana na zakladobjednavek konkrétnich zakazfijdze hovdit o zakazkové vyrah
Typickym piikladem kusové vyroby je n#glad strojirenska vyroba nebo zakazkové krej-

covstvi.
RozliSuji setti typy kusové vyroby, a sice projekt, jobbing adbat

Projekt se da definovat jako mnozinu vyrobnéaimosti, ktera sifuje k dosazeni unikat-
niho vyrobniho cile. fkladem projektu ize byt gesthovani slozitého vyrobniho #ia
zeni z jedné haly do druhé, vyvoj noveého vyrobldi &azdy projekt musi mit stanoveny
zatatek i konec praci. Spaleym prvkem je regulovan§asovy ramec.

Jobbing, kdy #kolik sowasre vyrakenych vyrobki sdili vyrobni zdroje.

Batch, kdy se jedna o vyrobu stejnych v davkach.

3.3.2 Sériova vyroba

Sériova vyroba se tyka produkcedbjednoho, nebodkolika podobnych vyrobk DnesSni

podoba sériové vyroby je charakteristicka nasazeméitého p@&tu specializovaného #ia
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zeni a to vetrg dil¢i pruzné automatizace. Série jednotlivych vyrioBk niizou pravidel-
n¢ opakovat (rytmicka sériova vyroba), v épam gipac se hovdi o nerytmické sériové

vyrobe.
3.3.3 Hromadna vyroba

Hromadna vyroba se vyuZziva pro vyrobu uniformnigtolaki a sluzeb. Aplikace unifika-
ce umoiuje dosahnout nejvysSiho stépefektivnosti. Tato vyroba je charakteristicka
prednétnym uspdadanim vyrobniho procesu (Flow shop). U hromadnm®bgy je jako
typickym vyrobnim z#Eizenim montazni linka s nasazenim vysoce speciaizho z#-

zeni a automatizace.

Rozdily v jednotlivych typech vyroby se odrazi weiktuie a vysi naklail Kusova vyroba
se vyznauje nizkymi fixnimi naklady a s objemem vyroby strnostoucimi variabilnimi
naklady. U hromadné vyroby jsou charakteristick6okg fixni naklady a s objemem vy-
roby velice mird rostoucimi variabilnimi naklady. Sériova vyrobareehazi mezigmito
dvéma gipady. Strukturu nakladv zavislosti na objemu kusove, sériové a hromagnré

roby popisuje nasledujici obrazek.

néklady Nk

(Ke)
Nh

Hromadnsi

Kusova —

objem v{roby
Obr. 3 Struktura nakla@lv zavislosti na objemu kusové, sériové a hromaginé
roby [5]
3.4 Vyrobni proces

Vyrobni proces je realizovan ,vyrobnim systémenjéto transformace vyrobnich fakior

na zboZzi/sluzbu. Vyrobni proces je determinovan:
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- Ur¢enim vyrobku/sluzby
- Varietou a mnozstvim vyroliksluzeb
- Pouzitymi technologiemi, uspé&danim a organizaci vyroby

- Stabilitou vyroby a schopnosti reagovat na poptavku

Vyrobni procesy existuji jak ve vyrobnich organizag tak i v organizacich poskytujicich
sluzby. Vyroba a vyrobni procesy Uzce souvisefistatnimi firemnimi procesy a funkce-
mi. Uspdadani a struktura konkrétnich vyrob zavisi na dttara vyrobku, sluzby, obje-

mu vyroby, charakteru poptavky atd.

Podle miry plynulosti vyrobniho procesu se vyrobha da plynulou a peruSovanou. Ply-
nula vyroba je vyroba neégirzitd. Probihd 24 hodin denry dni v tydnu. K ferusSeni do-
chazi pouze vifpact nutnych oprav vyrobniho #iaeni. Organizovani plynulé vyroby
byva nakladgsi, protoZe je nutné zajistit gebné podminky a prastdi pro pracovniky

(doprava, piplatky za praci v noci, ostleni).

U preruSované vyroby je mozno vyrobu pc@ityrch ¢astech vyrobniho procestepusit a
pokraiovat v ni jindy. PeruSovana vyroba probiha fedem ugenychcasech, naibklad

od 8-22 hodin, ¢ dni v tydnu a je typicka pro strojirenstvi. Newflou je, Ze ferusovani
vyrobniho procesu prodluzujegizné doby vyroby a zvySuje vyrobni zasoby, coz vede
ke zvySovani vyrobnich nakladNa druhé stranv tomto typu vyroby existuji lepSi pod-

minky pro udrzbu Zézeni a napravu vzniklych poruch.
3.5 Struktura vyrobniho procesu

V konkrétnich pipadech velmi zalezi na tom, zda feqmétem zkoumani planovasi
optimalizace. Z tohoto pohledu se pak rozliSujena,éasova a prostorova struktura vy-

robniho procesu.

3.5.1 Vécné hledisko

Pri zkoumani ¥cné struktury vyrobniho procesu siegevsim jedna o vyrobni profil a

vyrobni program.

" KERKOVSKY, M. Moderni fFistupy kiizeni vyroby. Praha: C.H.Beck, 2009. 137s. ISBNOZ409-2.
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Vyrobni profil podniku Ize definovat jako vyrobniabnosti podniku a je ten souhrnem
jeho vyrobnich kapacit. V podminkachapryslow rozvinutych zemi se vyrobci snazi
uplatiovat principmake or buyTento princip znamena nevyiiho, co jiny umi Iépe a co
muzu jinde nakoupit lewji. Timto zpisobem minimalizuji svoje vyrobni naklady. A je-

jich vyrobni systémy tak ziskavaji pebnou flexibilitu.

Vyrobni program se da definovat jako souhrn vyfghkeré podnik vyrabi a nabizi na
trhu. Je naprosto nezbytne, aby byl vyrobni progetamovovan na podkladvyslediki
dukladného a spolehlivéhoijmkumu trhu a také na podkkagozadavk zakaznik. Orga-
ny fizeni vyroby nestanovuji vyrobni program, neniejich zaleZitostiRizeni vyroby je
vSak odpowdné za to, Ze vyrobni program v§eny v obchodni strategii podniku je napl-

novan i v oblasti vyroby.

Vyrobni procesy je mozné také&ld podle zpmisobu, jimz vynakladana praceéigpiva k

pietvaeni vstupnich surovin a matefiale vyrol na technologické a netechnologické.

Procesy, které jsourino spojené s vyrobou, se nazyvaji technologick&gsy. MiZze to
byt nagiklad frézovani nebo tepelné zpracovani. Jako hatdogické procesy se ozhai

vSechny procesy, které jsou pomo¢nébsluzné.

Dil¢i vyrobni procesy jsou dale sdruzovany do tzv. ¥§zoby pred-zhotovuijici, zhotovu-
jici, dohotovujici. Z hlediska jak planovéni, tatn@novani pracovnik, ktei se podileji
na vyrolg, je dilezité ¢lenéni vyrobnich procasna operace. Operace mohou byt déde
nény na useky, ukony, pohyby. Technologické postupyyle sestavuji specialisté, tech-
nologové, normowa vykonu. Technologicky postup je zpravidla ten popisem posloup-
nosti operaci, které vedou ke zhotoveni vyrobkblediskatrizeni vyroby je nezbytné, aby
ke kazdé operaci bylofipazeno jak pracovist na kterém bude operace uskutma, tak i
odhad doby trvani jeji realizace. Technologickétpmg v systémutizeni vyroby slouzi

zpravidla jako zakladni zdroj informaci pro planovatizeni pfibchu vyroby.
V technologickych postupech byvaji ueag jeSt nekteré dalsi informace

- O specialnim niadi, které bylo pouzito
- O pripravcich
- O spolu-vyrabknych dilech.

Na obrazku je uvedertilad technologického postupu.
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5 ~ PRACOVNI POSTUP
TERQ - 17132
CV:286577  ZAK: 123567894  BC: 13009 Ks: 300

ad ek 2710760 Jithosl 4226505

Wystawl | Chalupa Zrgmovy et J Vostry Ore 13 3. 97
Operace 1 Prac: BEE20 Thide: TG T
Staw dodam 422630, Ahany narmahzatng s popustény, apretovany se zakladnim
natererm, prepmia e C3N 421261 00 Zapsst eisio taviy a oditku do postupu?

Operace 2 Prac: 94120 THida: ™ ™

Froment. prorysoval, 2kontrolovat rozmory

Operace 3 Prac: 52880 Thda: 32 T%: 30 ™
_Uds!ranlt nalaky v awaru

Operace 4 Prac 52880 Trida: 52 TK: 250 TP 50

Pownat die fysovan, preroynat pomocne plochy, hrobovat zakladow a bodm plochy
180 5 pdavkern 1 mm na plochu, bocne plochy MB0O, MDY, horae plochy vietng
2armky @ nalitky M3 pra Srouby hotovd & ohleder na padavek na dals obeaben

Narad: freza 15 a1 EFU 108

Operace 5 Prac: 84240 Thida: 27 ™ 21 8
Ddhroty

Operace 6 Prac: 46323 Trida: 41 TK: 50 ™20
Wrtat o 4% O = 304 x M24, srazt hrany

Obr. 4 Fiklad technologického postupu [5]

3.5.1.1 Casové hledisko
Casové hledisko vyrobniho proce®$i rékolik aspekt fizeni vyroby.

Casové usp@dani vyrobniho proceswtginou spsiva ve stanoveni posloupnosti operaci,
které je nutno postugrzpracovat jednotlivymi pracovisti. Dale potom \arsveni ped-

pokladanych terminrealizace operaci n&gumepsanych pracovistich.
Vyrobni a dopravni davka

Vyrobni davka je termin, ktery se pouziva ve stevjgké vyrod. Jedné se o skupinu sou-
¢asti, zadavanych do vyroby spiié. Vyrobni davky se mohou dalelid na dopravni
davky. Dopravni davky jsou skupiny s@sti, které jsou dopravované mezi operacemi

najednou.

PrubéZzna doba vyrobyje termin, kterym se oztaje ¢as planovany na uskudt@&ni urité
¢asti vyrobniho procesu.

Sménnost je ukazatel, diky kterému se da zjistit, v koljxacovnich sknach je vyroba
uskuténovana. Cilem je, aby smnost byla co nejvysSi. To znamend, Ze je dosalmovan

maximalniho vyuZiti vyrobnich kapacit.

VyuZziti vyrobnich kapacit vyznamnym zfisobem ovliviuje ekonomiku vyrobnich proce-
si. Cilem je stoprocentni vyuZziti disponibilnich kejpacoZz je vSak prakticky nemoZzné.
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Prostoj pracovis¢ je ¢asovy interval, i némz pracovisdt z rejakého divodu nepracuiji.
NejcasgjSi pricinou prostoj je nedostatek prace pro dané pracéviBtostoje mizou také
vznikat jako disledek nespravného planovaniizeni vyroby. Cilem je minimalizace pro-

stoj.

Rozpracovana vyrobaje v podstat nedokoend vyroba, ktera je ¢gifena pedznim vyja-
dienim hodnoty vyrobnich zdiojvdzanych v procesu vyroby. Cilem je samegee jeji
minimalizace, ale id zachovani rezerv, které zajigi potebnou stabilitu vyrobniho sys-

tému.

3.5.2 Prostorové a organiz&ni usparadani

Je nutnaeSit materialové toky, kde rozhodujicimi kritéei fychlost, vzdalenost a plynu-

lost prepravy a usp@dani pracovis

3.6 Usparadani vyrobniho procesu

Uspaadani vyrobniho procesu ma zasadni vliv na efe@sivichodu vyrobniho systému.
Kli¢em k uspSnému uspi@dani vyrobniho procesu je plynulost vyrobniho taklkazek a
to wetrg jejich hospodarné irppravy. S hospodarnym uspdanim vyrobniho procesu
Gzce souvisi napaditost mnoha lidi. Nejde pouzgl@ntechnologickych procésa kapa-
citni planovani. Jde o to, Zé&i projektovani vyrobnich procésmusime pgitat s tim, Ze
rozhodnuti v jedné oblasti se rychle odraziémou v ostatnich, které s ni souviseji. Vy-
sledna produktivita je pak dana Uzkym mistem. Rdaht o usptadani vyrobniho proce-
su, miZe vyvolat podstatné investice, vyZaduje smyslgbrategii, pedvidavost a podporu
mnoha lidi. ivodem pateby neustalého zlepSovani uibani vyrobniho procesuixe
byt mala efektivita dosavadni vyroby, porucha vyriblo toku, zmina konstrukce zastara-

lych vyrobki a sluzeb atd.

Mezi zakladni typy usg@dani vyrobniho procesu patspdadani pednetné, technolo-
gické a pevné. V praxi se vyskytuji spiZmé kombinace.

3.6.1 Predmétné usparadani (Product layout)

Je zalozeno na maximalni standardizaci vydoakpracovnich operaci.. Cilem je dosazeni
hladkého a rychlého toku vyrobkTok materialu a polotovarbyva pevny (vyrobni lin-
ky). Ekonomickym vysledkem jsou nizké naklady aokgskonkurenceschopnost.
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Vyhody predmétného usptadani spéivaji vtom, Ze umatuje velmi efektivni vyrobu,
vede k vysoké angazovanosti lidi, podporuje autamaeit rutinnich praci, iinasi nizké
materialové naklady atd.

Mezi nevyhody pednEtného usptadani paf zcela jist to, Zze systétm ma tendenci se
hroutit @i poruchachii absencich materialu i lidi, vyrobni systém je lnéky na preven-
tivnich opravach, systémutize chylét pruznost fi zmeénach, a také ndjklad to, Ze jed-

notvarnost prace tize vést k otuglosti. Fredmétné uspeadani je zobrazeno zde.

A B C y vyrobek1
D E C b virobek 2
E F A y virobek 3

Obr. 5 Predn¥tné uspdadani pracovigs]

3.6.2 Technologické usp#adani (Process layout)

Zvlada Gznost vyrobnich pozadatrka umo#uje improvizace. Vyrobni tok prochazi add
lenymi specializovanymi pracovisti. Cesta vyrobkuobnou vyZaduje transportni voziky
piepravujici davky vyrobk MnoZstvi gepravované vyrobni davky je dansegevsim
sdizovanim a ekonomickou funkci. Podstatnou roli éwrfigkvence zakazek a naklady

skladovani.
Vyhody technologického uspadani:

- Umoziuje uspokoijit vyrobni pozadavky
- Neni tolik choulostivé na vypadky vyroby
- Zafizeni je univerzakjsi, flexibilngjSi, méré nakladné na udrzbu

- Podporuje diferenciaci mzdové stimulace

Nevyhody technologického usfaalani:
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- Vyrobni procesy vyZaduji t¥tvost a racionalizaci
- Vyrobni procesy vyzZzadufiastou tvéivost

- Pravdpodobny #ist naklad na rozpracovanou vyrobu, zasoby

Technologické usgadani zobrazuje nasledujici obrazek.

ST A oo B c >vjfrobek1
/,’ ____jvj;robekZ

p
D E L — - 3vjrobek 3

Obr. 6 Technologické usp@dani pracovigs]

3.6.3 Pevné uspdadani (Fixed-position layout)

Nejedna se o typickou vyrobni situaci, aléim dalcasgjSi piipadtizeni gipravy zakhu
inovace. Jako ffiklad Ize uvéstpripravu vyroby nového letadla, kdy se letadlo mamtu;j
z tisice dil. Uspsch projektu se opira o schvéaleny fidanrozpa@et, pevné Iaty, znanou
miru fizeni a o zdrojové rozvrzeni.tiP&h praci je kontrolovan podle harmonogramu, kte-

ry vznikne ze siové analyzy.

3.6.4 Kombinovana usparadani

Vznikaji kombinaci uvedenych typuspdadani. Kombinované usfaani vznikaji na
zaklad podminek trhu a najdeme je jak \apryslu, tak v ostatnich oblastech, kterymi jsou

nagiklad nemocnice, supermarkety, dopravni podniky.

3.6.5 Buiikové uspdadani (Cell layout)

Jedna se o moderni ugpdani straj do ugitych skupinek, které jsou schopné produkgivn
vyrobit polozky s pibuznymi vyrobnimi pozadavky. Buy jsou jakousi autonomni a fle-
xibilni obdobou pednttného usptadani. Stroje jsou usfadany s minimalnimi poZzadav-
ky na gepravu. Biikova vyroba chce dosahnout propojeni vyhod teclyického i gred-
métného usptadani. Tohoto propojeni vyhod Ize docilit za podmidobre fungujiciho

informaniho systému vyroby.
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3.6.6 Skupinova technologie (Group technology)

Je to technologie vyroby, kterd podporujaikavé uspdadani straj. Je zaloZzena naide-
ni vyrobnich poloZzek podobné konstrukce. Skupingjsta obsluh pak vytw@ni oddlena
pracovis¢é — vyrobni buky. Vyrobky by neli mit ptiblizné stejnou velikost a gy by vy-

Zadovat podobné typy ai@mali vyrobnich operaci.

3.6.7 Pruzné vyrobni systémy (Flexible manufacturing systms)

Pruzné vyrobni systémy jsou automatizovanou veugtkdvé vyroby. Poita¢ ridi jak za-
catek prace kazdeého stroje, tak i pohyb vyrobkuizewaci nakladydchto vysoce produk-
tivnich vyrobnich systétnjsou az neurrné vysoké. Pokud jsou pruzné vyrobni systémy
dohie fizeny, dosahuji ekonomické vyhodiedmétného uspitadani a to hlavhv oblas-

techc¢asto se stdajicich vyrobnich davek.

Vyhody a nevyhody jednotlivych Apohi uspdadani pracoviSshrnuje tato tabulka.

Fixed
Process layout Cell layout Product layout
position
Velmi vysoka Nizké jednotkoveé
. , Vysoka )
vyrobkova fle- . .| Rychly pii- naklady
- vyrobkova
xibilita - chod dobré | Specializace #&
Vyhody flexibilita
Odpada podminky | zenia personélu
' Snadna kont- .
manipulace s . pro personall \,ysoka produkti-
. rola vyroby
vyrobkem vita
.. s | Prizménach _
Vysoké jednot-| Niz3i vyuziti o Nepruznost
Loz 3 3 muze byt
i kové naklady vyrobnich o Mal4 odolnost
Nevyhody . velmi néa-
Planovani ope- zdroji Kladné proti porucham
raci mize byt | Komplikované Neatraktivni cha-
o | Poteba pro-
obtizné toky materialu - rakter prace
storu vySSi

Tab. 1 Vyhody a nevyhody jednotlivyclisagii uspagadani pracovig5]
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Rozhodovani o uspadani vyroby a pracovije zobrazeno na tomto obrazku.

project

objem a varieta L. rozhodnuti jobbing

continuous

hixzed position

2. rozhodnuti

cile ¥izeni

viroby uspofdddni vyroby | batch

uspotadani process layout

vyroby cell layout

pracovist

product layout
3. rozhodnutd

fyzické rozmisténi

detaily usporddani |

pracovist

tok vjrobkii pii zp+racov:in1'

Obr. 7 Rozhodovani o usfimani vyroby a pracovig5]

3.7 Rizeni vyrobniho procesu

Cilemiizeni vyrobniho procesu je regulace, koordinacerdrkla pfibéhu vyroby. Ukoly
fizeni vyrobniho procesu sfigaji viizeni zadavani vyroby podle planu, srovnavani+eali
zovanych vysledk celého procesu s vysledkgakavanymi a hledaniiiginy na vSech
mistech, na kterych by se mohl uplatnit deformujli individuélnich zajni a poteb jak
Gcastnili kontrolovaného procesu, tak celého okoli. DalSkolém je také shromddbva-

ni informaci o podminkactizeni a take fjprava na zrenu dosavadniho postupu.izeni
vyrobniho procesu se mohou vyskytovat poruchy glkokvalitativni tak kvantitativni.
Proto je dleZité sledovat pkni kratkodobého operativniho planu vyrolRidici organ
musi takeé zjigovat odchylky od planu #&sit problémy, které mohowlthem vyroby nastat.
Tim zaji%uje ogtovné vytvdeni souladu skudaosti s planem.

3.7.1 Uvolnéni zakazky

Aby mohl vyrobni proces z#&, musi dojit k uvoléni zakazky. Zakazka fie mit charak-
ter vyrobni davky, kusu, charakter zakazky odvozmheéakaznické zakazky nebo zakazky
jako vyrobniho pozadavku. Zakazkaime byt uvolgna pouze v fipact, je-li k dispozici
pozadovany materiél, vyrobni pretiky, nastroje aifpravky, které jsou pro pémi za-
kazky nutné. Ke zjigni toho, Ze je vSe pi@bné k dispozici slouzi data o skirtgch fy-
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zickych stavech zasob. Uvein zakazky mize byt také odmitnuto. iodem ntize byt
chykgjici material, porucha na strojich nebo to, Ze mejs dispozici pozadované priest-

ky a nastroje.

3.8 Procesni analyza

Procesni analyza je jednou ze z&kladnich metodnaoovani procésv podniku. Zobra-
zuje souhrn vSech aktivit v procesu. Vyenim mapy toku hodnot Ize ziskatepled o
stavu celého procesu. Cilem této metody je zkrapsiiézné doby procesu a eliminace
plytvani. Vystupem je procesni diagram, ktery zabja sled aktivit pomoci symbiol(viz
obrazek 8).

Pti procesni analyze jsou pouzivany standardizovgmbsly:

- Operace

- Cekani

- Kontrola

- Skladovani

- Transport.
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Procesni analyza - misk
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Obr. 8 Procesni diagram [12]
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4 ZAKLADNI METODY DIFE RENCOVANEHO RIiZENi V YROBY

4.1 P-Q diagram

Pro optimalizaci materidlovych téle dilezity rozbor fiznych druli vyrobki, materiélu
nebo sowtasti ve srovnani vyrabkénym mnozstvim kazdeho jednotlivého druhu vyrok
P-Q diagram je metoda, ktera se pouzpii analyze objemu vyré@né produkceP-Q dia-

gram ukazujetrzné druhy vyobku s velkym a snalym obratem (viz obrazek

mnoZstvo
ks Q

1 2 3 + s & 7 2 L] 10 11 12 13 15 16

priklad virobného  jednoddelové pruZnyvyrobny  vyrobny systém virobky
systému groje - linka, systém- CMC, s univerzalnymi strojmi,
a aorganizécie sErioud rmaln sfriou & kusavé
vyrohy witoba, wyroba, vyroba,
predmetné  bunkové technalogic ké
usporiadanie usporiadanie usporiadanie
Hrojov strojov strojov

priklad systému KAMNBARN MRP riadenie, wylaiovade radenie

planovania a riadenie, TOZ,
tiadenia piebhehavé  vytaZovacie
diagramy riadenie

Obr. 9 P-Q diagram [14]

4.2 ABC analyza

Ve wvétSine podniki je velmi vysoky poet polozek zasob, které je nezbytidht a optina-
lizovat. Je ale neefektivniénovat pozornost vSem driutm polozk. K feSeni tohoto |o-
blému slouzi ABC analyza. ABC analyza je systérerdiicovanéhéizeni zasob. Je :o-
Zena na Paretoévzakmu, kteryiika, Zze 80% dtisledlka vyplyva giblizné z20 % pd@tu

vSech moznychiiitin. Tento prncip se da vyuzit masledujicich situacic

- 20 % skladovych polozek se podili 80 % na celkaydnlot zasol
- 20 % polozek ve skladu zabira 80 % plochy sk
- 20 % skladovych poloZek se 80 % podili na celkopéiitu vydeji ze sklad
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Analyzu ABC Ize krom oblastifizeni vyroby pouzit takétrprizeni jakosti, pozornost se
zde ¥nuje kritickym operacim nebo takéi planovani vyroby, kde se z&mje na vy-

znamneé zakazky a nagtizena pracovist

Podkladem pro ABC analyzu je sestava poloZzek zddgea je stazena sestugnpodle
hodnoty spdtby nebo prodeje ve sledovaném obdobi. Obdobg keanalyzuje, by &o

byt dlouhé minimala 12 a maximalé 24 mesiai. KratSi obdobi mzou ovlivnit sezénni
vlivy a v pilis dlouhém obdobi d¥ou byt udaje zkresleny nidklad znénou vyrobniho

programu.
4.2.1 Postup pri ABC analyze

1. Zjisti se r@ni spoteba kazdé polozky v kusech apbkusi se poté vynasobi ce-

nou za polozku (dostane s&mdobrat)

2. Roni obrat vSech poloZzek se sumarizuje, tim se Ziskinota celkové gmi spo-
treby skladu

Pak se vyjatl procentni podil kazdé polozky na celku

Polozky se sadi v sestupném padi

Provede se kumulativni vypet procentualnich podil

o 0k~ w

Skladové polozky se naslednaradi do kategorii A, B, C.

Kategorie A je tveéena skladovymi polozkami, které reprezentuji 80 @drioty spateby
nebo prodeje, tyto polozky se neustale sledujie@imci mnozstvi a vySe pojistné zasoby
se stanovuji co mozZno négsrEji a individualre.

Do kategorie B se zahrnuji polozky, které maji 1pédil na hodndat spoteby nebo pro-

deje. Polozky B se sleduji m&#asto. Velikost objednacich davek i pojistna zagebeys-

Si nez u pedchozi kategorie.

Kategorii C tvdi malo dilezité polozky s podilem 5 % na hod&gpoteby nebo prodeje.
Objednaci mnozstvi vychazi gagtji z odhadu na zakladpramérné spaiteby v gedcho-
zich obdobich.

Klasifikace polozek A, B, C je uvedena na nasledujiobrazku.
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hodnota
sledovaného

znaku

A

o

B C

0%

pocet prvki skupiny

100%

Obr. 10 Klasifikace polozek A, B, C [5]
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5 TOQM (TOTAL QUALITY MANAGEMENT)

TQM je nejkomplexnjSi a zarova také nejdinnéjSi systéntizeni.

Total — Uplné zapojeni vSech pracovndo procesu
Quality — pojeti princip kvality v celé organizaci
Management — principy se prolinaji vSemi Urgwntizeni a vSemi manazerskymi

funkcemi

To znamena systematické provozovéninosti celych jednotek v podniku a efektivni

fizenic¢innosti tak, aby zboZi a sluzby dodavaly v takovaliké, ktera uspokojuje za-

kaznika. TQM je systém, ktery zahrnuje vSechny psopodniku, koncept neustalého

zlepSovani kvality, snizovani nakigdbezpeénosti provozu a zlepSovani ochrany Zi-

votniho progiedi. Tento systéniizenitika, Ze dobra kvalita je odp&dnosti celého

pracovniho kolektivu vetézci kvality. Aby bylo dosazeno pozadovaného ciéeazdy

nasledny pracovnik povaZzovan za zdkaznika pracavgiédchoziho. TQM povazuje

kvalitu tak dobrou, jakd je kvalita nejslabSifiénku. V tomto kontextu jetdlaz kladen

na nasledujictinnosti:

Splreni poteb

Ocekavani zakaznik

Zahrnuti vSech slozek organizace
Zahrnuti vSech spolupracoviiik podniku
Zkoumani vSech nakladkvality

Kvalitu spiSe projektovat, nez kontrolovat
Vyvoj systénii, které podporuji kvalitu

Vyvoj procesi trvalého zlepSovani

Velmi cenny pinos &chto ¢innosti je v tom, Ze trvalym procesem podnik dogalstavu

,=UCICi se organizace”. Tento systém je pruzny a schogchle reagovat na p@by orga-

nizace. Zavedeni TQM je n&ioy proces, ktery vyZaduje rozvoj firemni kulturyg@eénu

postoji k velké otevenosti.

Neni pochyb o tom, Ze tento nastroj by byl Zadauoiradu firem. Jeho efekty jsou vysoce

ekonomické, ale dosahuje také vysokych éfekmoralni oblasti. Ekonomicka efektivhost

souvisi se zfisobem jeho realizovani, environmentalnintdomenim a aktivitou zarst-

nand v daném podniku. Je viiti zalezitosti podniku a podnik by se o jeji zvySexil
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snazit ve vlastnim zajmu. S fungujicim systém T@®l pongrné snadno dosahnout Certi-
fikace podle dalSich systéntizeni (QM, EMS). Problémem tohoto systému vSakz¢e,
acinnost zavedeni sitnzavisi na odhodlani nejvyssiho vedeni a na jehomwstech ie-
swdcit k této zméné vSechny svoje spolupracovniky. Tento systém se lgpvadi

v zavodech nadnérodnich korporaci, které ho maji gazity a spolehli¢ implementova-
ny. Typickym gikladem jsou nafklad automobilky, ve kterych ma zakaznicky princip

svou vnitni Zeleznou logiku a prace bez vad své vyraznémkaké Finosy.

5.1 SWOT analyza TQM

V néasleduijici tabulce je uvedena SWOT analyza sysfEQM.

Silné stranky Hrozby
- Umoiiuje stalé zlepSovani - Pokles zajm zajmovych skupin
- Zapojeni vech zasstnand ve firms - Nepochopeni nutnosti zm
- Jednoduché pracovni postupy - Vyprchani odhodlani a zajmu ze
- Integrujici nastroj strany pracovnik
Slabé stranky ifezitosti
- Vyzaduje znénu podnikové kultury - Prechod na é&ci se organizaci
- Vyzaduje odpowdny pristup - Znalostni ekonomika
- Nutné pevné odhodlani a také - SnadrjSi reSeni i velmi slozitych
vytrvalost probléna
- Nutna je také permanentni Gdrzbaa - Zaklad udrzitelné vyroby a
motivace spoteby

Tab. 2 SWOT analyza TQM [16]

5.2 Normy ISO

Norma ISO 9001 vydana @eské republice jak€ SN EN ISO 9001 je standard, ktery
slouzi jako referetni model pro nastaveni zakladniiticich proces v organizaci. Po-
méahaji neustale zlepSovat kvalitu poskytovanyclobki a spokojenost zakaznika. Je to

norma procesh orientovana a vyzaduje naslednou certifikaci vétiensystémuizeni
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v organizaci. Jejim vysledkem je certifikat, ktggymezinarodé uznavany a jeiedpokla-
dem zralosti a vysjbosti organizace.

Jako spoleny zaklad pro normy, které se tykajzeni jakosti, pdt osm zasad manage-

mentu jakosti:

- Zameteni se na zékaznika

- Vedeni

- Zapojeni vSech zasstnand

- Procesni fistup

- Systémovy fistup krizeni

- Neustalé zlepSovani

- Fakticky gistup k rozhodovani

- Vz4jemre prosgsné dodavatelské vztahy

Standard 1ISO 9001 je pouzitelny ve vSech sektosezhsahuje do oblasti vyroby, posky-

tovani sluzeb, marketing, prodej a vztahy se zdkszatizeni kvality.
Ptinosy zavedeného systému:

- Celkové posileni stavajiciho systému managementganizaci
- ZvySeni konkurenceschopnosti

- PIr¢ni pozadavi zakaznik

- Snizeni naklail

- Aplikace principu neustalého zlepSovani

- Efektivr¢jSi alokace zdrdj

- Podstatné snizeni reklamaci

- ZvySeni spokojenosti zafstnand.

ISO 9001:2008 specifikuje pozadavky na systéreni kvality v organizaci. Klade si
za cil zvySit spokojenost zakaznika pomoci efektarlikace tohoto systéemugetns
proces pro jeho neustalé zlepSovani. Snazi se zajisidsimezi pozadavky zakaznika
a aplikovatelnymi pozadavky zakipa pgeedpigi.

VSechny pozadavky ISO 9001:2008 jsou generickéwaygeny pro vSechny organizace.
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Prirucka jakosti je zakladni dokument systému managemiarglity dle normy 9001. Po-

pisuje systém managementu kvality podle této norragganizaci.
Prirucka jakosti obsahuje tuto zakladni strukturu:

- Predmet normy, normativni odkazy
- Terminy, definice a zkratky
- Informace o organizaci
- Systém managementu jakosti
» VSeobecné pozadavky
» PoZzadavky na dokumentaci
- Odpowdnost managementu
» Osobni angaZzovanost a aktivita managementu
* Zamefeni na zakaznika
* Politika jakosti
* Planovani
e Odpowdnost, pravomoc a komunikace
* Prfezkoumani systému managementu
- Management zdrdj
» Poskytovani zdrdj
e Lidské zdroje
* Infrastruktura

* Pracovni prosedi.
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6 POPIS SPOLECNOSTI

Kovop, spolénost srucenim omezenym, se sidler Knézpoli je ¢eskou pravnickou (-
bou. Tato spolost byla zaloZenjednorazo¥ zapisem u Krajského obchodniho soi
v Brn¢ 4. 2. 19991 ogo spolenosti Kovop, spol. s.r.o. je uvedeno na nasledujicim z-
ku.

g; ..g FKinéZpole P

Obr. 11Logo spolénosti Kovop, spol. s.r.[15]

Prednttem podnik&ni spotmosti Kovop spol. s.r.o0. je:
- Zamenictvi
- Kovoobralni
- Koupe zbozi za Gelem jeho dalSiho prodej prode;j
- Lakyrnictvi

- Zprostedkovatelsk&innost \ oblasti obchodu a sluzeb

Silni¢éni motorova doprava nakladni byléedmétem ¢innosti do roku 2007. Poté byla

podret valné hromady zruSet
6.1 Orgéany spol&nosti

Spol&nost ma tyto organ

- Valnou hromad
- Statutarni orga— jednatelé spobmosti
- Vykonnéhoreditele

Mezi z&kladni dokumenty spaieosti Kovop, spol. s.r.o. patOrganiz&ni tad, Pracovn
fad a Rirucka jakosti obsahujici skmice a pedpisy dle normy EN ISO 9001:20
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6.2 Vize

Dlouhodobou vizi vrcblového vedeni je vytut organizaci schopnou rychle reagovat
meénici se podminky a pozadavky trhu. To znamena viteoganizaci takovou vnitni
strukturou, ktera je schopna identifikovat a vyhaiitn vytvorit, naplanovat a realizoval
ty projekty, které se odliSuji od obvyklého ramce vyrobnihogoamu

6.3 Dlouhodoba strategie spolé&nosti Kovop, spol.s.r.o.
Trvalou snahou podniku |

- zachovat, nadale zlepSovat a tim upBsat své postavenioblasti vyrobniho pro-
gramu

- trvale dosahovat vybornych chodnich Gsgchi a starat se tak o neustalist a
zlepSeni vSech proaieprobihajicich ve spotaost

- preswdcit i naratné zakazniky o schopnosti dlouhoda@bstabili podavat vyrb-
ky, které spini jejich gekavan

- dosahnout standardni&ggvé Urovig v sysemu managementu jakosti a tento tr

si udrzet wvamci vyvoje politiky jakost

6.4 Organizaéni struktura spoleé¢nosti

‘ Vikonn] fectel ‘
|;‘reas1ar»-te1 vadeni pro Jakaer Swifecl dozar ‘
| [ I |
| cowmoywe || Temegue || owenive | | vt || Oarten s
— c— \
|Eef9'alpasmalismg‘ Aeferal ekonomiky ‘ IRE"&faméhuzua pwd—:'je} Rederat markelingu H (bl g procesy

Obr. 12 Organizani schéma spod@osti[ 15]
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6.5 Odbératelé

Podnik Kovop, spol. s.r.o. & tyto odiratele:

Algeco Staé Mgstc

KONE Industria-koncern Usti nad Labem
NEDCONBohemiaPardubice

Altech Uherské Hradis

Topagra Topolr

Paveko Uherské Hradé

KONE Industrial-
koncern Usti
nad Labem
23%

Topagra

NEDCO.N Topolnd Altech Uherské Paveko Uherské
Bohemia 1% Hradisté Hradisté
Pardubice 1% 1%

9%

Algeco Staré
Mésto
65%

graf 1 Seznam odhatel: [zdroj viastni]
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6.6 Zakladni produktoveé rady

V podniku Kovop, spol. s.r.o. se vyrabi tyto vyrolbkiady.

Rada vyrobk Nazev
1100 Rimy material
1110 Drobny material MCD
1300 Rezijni material
1700 Obaly
5000 Polotovary
5020 Polotovary-mezi&ty
6000 Hotové vyrobky
6001 Vyrobky Nedcon
6010 Ram kontejneru IN26
6011 Ram kontejneru IN36
6012 Ram typ. kont. IN
6013 Ram kontejneru AX26
6014 Ram kontejneru AX36
6015 Ram atyp. kont. AX
6016 Ram kontejneru BX26
6017 Ram kontejneru BX36
6018 Ram atyp. kont. BX
6019 Vyrobky Algeco mimo kon
6020 SEnové panely
6030 Platformy
6031 Ramcov#ada Kone
6032 Kusov&ada Kone
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6033 Produkty Kone s var. ,G*
6034 Kabinky MDF

6035 Fic-zakazky

7000 Zbozi

9000 Artikly zakaznika

Tab. 3 Produktovéady[zdroj viastni]
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7 ANALYZA SOU CASNEHO STAVU SYSTEMU VYROBY

7.1 Popis vyrobniho programu

Hlavnim vyrobnim programem spoétesti Kovop, spol. s.r.o. Kipole je vyroba sva-
vanych ocelovych konstrukci rdinkontejneti pro vSeobecné pouziti dle normy EN ISO
3834-2 a pozadavkna sv#ovani dle normy DIN 18800-7. Déle to jsou dilce pytahy a
eskalatory a dilce do regalovych systenv menSim rozsahu to jsou jestypalky z

plazmového stroje dle poZzaddivkakazniki.

7.2 Tok materialu v podniku

Pred @ijetim materialu do hutniho skladu se provadi jestpni kontrola.
Poté se material vylozi a uskladni.

Vyroba na zakazku

Podle objednavky technicky pracovnik nejprve zhbtasovnik, tzn., kolik dil bude po-
tieba na zhotoveni jednoho kusuéitého vyrobku. Poté vystavi pracovni postup pro-kon
krétni vyrobek a systém vytiskne vyskiadaci seznam. Skladnik dle tohoto seznamu vy-
da gislusny material (material sdijima a odepisuje v kg). Ze skladu hutniho materia

jde material pimo do vyrobni dilny a prochaziznymi operacemi dle charakteru vyrobku.

Z vyrobni dilny jde material do skladu polotofrax odsud z§t do vyrobni dilny, kde se

>

pomoci operace ,montaz“éni v hotovy vyrobek. Nasleduje kontrola jakostildmé hoto-

vych vyrobki a uskladini v expedinim skladu.
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8 ANALYZA VYRABENEHO SORTIMENTU

Spole&nost Kovop, spol. s.r.o. vyral00 iiznych produki. Aplikaci analyzy ABClze
zjistit, kolika procenty se jednotlivé produkty plhda celkovém rénim prodej. Produk-
ty, které pat do skupiny A se podili nej§tSi mirou na tvord zisku a ngla by se jim ¥no-
vat neustala pozornostednotlivé procesy, ktereedou kvyrobeé téchto finalnich produkt,

by mély byt optimalizovany a tok vyroby by & byt plynuly.

8.1 Analyza ABC

_ Ra¢ni spoteba z celku| Patet polozek
Kategori¢ )
(%) ve skupir
A 80 10
B 15 400
C 5 90
celken 100 500

Tab. 4 Analyza ABC[zdroj vlastni]

Rozcleni produki do jednotlivych skupin je zobrazeno na nasleduijigfaft.

Rozdéleni produktt do skupin A, B, C

90
JO

pocet (ks) 500 -

400 -

300 -

200 -

100 - 10
-

0 T T 1

1 2 3

skupina

graf 2 Rozctleni produkt do kategoriiA, B, Gzdroj vlastni]
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Vyplyva z rgj, Ze do skupiny A pat 10 produkd, které tvai 80% spateby prodeje
v podniku, skupina B zahrnuje 400 produktvoricich 15% spdeby prodeje a skupinu C
tvori 90 produkl s 5% spaeby prodeje.

Nyni je feba sousedit se na produkty, které patlo skupiny A.

Za pomoci P-Q diagramu nalézt vyrobek, ktery seilpadjvetSi mirou na celkové poptav-

ce.

8.2 Analyza objemu vyrabéné produkce — P-Q diagram

Cislo Produkt Celkova poptavt Cena za 1 ks (§
polozky ka za rok 2010
(ks)
1. 17145 3 662 2 209
2. 17150 1273 12 942
3. 17149 1251 13720
4. 17154 268 14 060
S. 17156 259 15 858
6. 17149-FT 213 11 619
7. 17150-FT 211 11474
8. 64792-CS 200 35498
9. 17150-INS 110 12 942
10. 17146 100 2 209

Tab. 5 Tabulka k P-Q diagramu[zdroj vlastni]
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Na zaklad provedeni -Q diagramulze zjistit, Ze nej¥tSi poptdvané mnozstvi vykazi
produkt 17145 (viz graf Z

P-Q diagram

Popta’nvka4 000 3662
(ks) 3500 -
3000 -+

2500 -+

2000 -
1500 - 12731251

1000 -
500 268259 213 211 200 119 100

0 T T T T T T T T T 1

Produkt

graf 3 P-Q diagram[zdroj vlastni]
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9 POPIS VYROBNIHO PROCESU PRODUKTU 1714¢

Produkt 1714%e sklada zetit polotovaf, které se vyrabi samostatriNejdiive se popis
vyrobni proces kazdého polotovaru, poté sé&chtb polotovaill zpracuji procesni diagran
a na jejich zaklaglse zhotovi layouty vyrobnich dilen pro vyrokighto polotovail. Na
zakladk téchto skuténosti Ize zjistit, na kterém vyrobnim stupni vznnejwtsi zmetkovi-
tost a prd. Na tomto vyrobnim stupni Ize poté navrhnout napésopaiteni, které by réo
procento vyrobenych zmatlsnizit

Produkt 1714%viz obrazek 12prochazictyfmi vyrobnimi stupni:

- Vyztuha sloupypolotovar 13000-6)
- PIa¥ sloupu(polotovar 1315¢
- Jekl s maticemfpolotovar 17290)

- Montaz vyrobki

Kromé téchto ti polotovaf je k vyrobé tohoto produktu paebataké gidavny materic
v podolg sv. dratua plynu Feromaxx 15. Bdavny material je pe¢ba az na konci celél
vyrobniho procesuipoperaci ,montaz'

VSechny polotovargi podnik Kovop, spol. s.r.o0. vyrabi sa

Obr. 13 Produkt 1714%fterni zdroj podnik]
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9.1 Vyrobni proces a layout vyrobni dilny pro vyrobu vyztuhy sloupu

Vyroba jednoho kusu vyztuhy sloupu zahrnuje jedynobni operaciezani na pasove

pile.

Postup pi vyrobni operaciiezani na pasové pile:"

Pracovnik si na pasové pile nastavi doraz ve vadate2479 odeznécasti pily. Poté ulo-
Zi ty¢ na pasovou pilu. Ryse dorazi tak, aby nevznikla Zadndey a zabezpgé se proti
pohybu. Nasleduje zapnuti pasové pily. Cely vyrgimoices trva jednu minutu. Stroj ob-
sluhuje jeden pracovnik.

Nyni Ize sestavit procesni diagram vyrobniho progae vyrobu polotovaruyztuha slou-

pu.

vzdale-| doba | Poet
. . opera-| trans- | sklado- | st .
¢. | cInnost ce port Vani trvani | pracov-
(M) (min) nika
L Prijem 30 1
| ooz | O
2. | Transport |:> 50
3 Skladova- 2900
' ni \/
4. | Transport |:> 40
Rezani na
5. | pasové 1 1
pile Q
6. | Transport |:> 30
. Skladova- 2880
' ni N/
Cetnost 2
Souwet ¢asi 10 111
(min)
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Vzdalenost

(M)

120

Tab. 6 Procesni diagram[zdroj viastni]

Poté Ize sestavit layout vyrobni dilny pro vyrolmlgbovaruvyztuha sloupu.

Rampa vykladky

| |

I I

I | V}'frobnl’ dilna

|

! b e e e =

Vyklidka kamionii sz pisove pile : Skladovanl
@ 1 min ' 2880 min

Ptijem zbozi

T
|
|
@ '
| ,
30 min ; 1 pracovnik v
: |
1 pracovnik | ! Transport
|
|
|
1

i@Transport I 30M

50M [
{ : ) ; ; - I
W M e e s J
Skladowiini

@ Transport
40M

7200 min

Obr. 14 Layout vyrobni dilny pro vyrobu vyztuhyuglo [zdroj viastni]

9.2 Vyrobni proces a layout vyrobni dilny pro vyrobu plast€ sloupu
Plag sloupu se vyrabi z pozinkovaného plechu. Tentahplerochazi ve vyrobni din
tiemi riznymi operacemi:

- Vysekavani

- Ohybani

- Vrtani rwni vrtatkou.

Postup pi vyrobni operaci ,vysekavani“

Vysekavani probiha na CNC stroji TRAUMATIC TC 50RQ ktery je zobrazen na nasle-

dujicich obrazcich.
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Obr. 16CNC stro) TRAUMATTC TC SUUT [15]

Technické parametry pracowi?

- Pracovni rozsa— 1650 x 3000 mm
- Maximalni tlou¥ka plechi— 8 mm

- Ptesnost (polohova odchylk— 0,1 mm/m
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Pracovnik si nahrajeffslusny program do stroje. Nejprve si nastavi prataastroje. Pot
uchopi plech a umisjg&j na stroj. Plech se dorazi do chapadel, timasezpéi proti po-
hybu. Zapne se strofCela operee trva d¥ minuty a stroj obsluhuji dva pracovn

Postup pi operaci Ohyban*

Operace ohybani se usk&taje na CNC ohrgovacim lisu AMADA (viz obrazky 1 a
18).

Obr. 17 CNC ohraovaci lis AMADA 15]

Cmana
| D

= -

Obr. 18 CNC Ohraovaci is AMADALE[
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Technické parametry pracowist

- Lisovaci sila — 2200 KN

- Pracovni délka — 3300 mm

- Praichod mezi stojany — 2700 mm

- Material — vSechny druhy plegtod sily 1,5 — 10 mm

- Ptesnost ohybani — dle kvality materialéegnost polohovani je 0,1 mm

Nejprve si pracovnik nastavi stroj, tzn., Ze siraghpotebny program do stroje. Uchopi
plech, nastavi jej do dorazu a zapne stroj. Tatolsyi operace trva jednu minutu a stroj

obsluhuji dva pracovnici.
Postup pi operaci ,vrtani rdni vrtatkou*

Pracovnik uchopi vrtacitfipravek a nasadi jej na plech. Poté probiha sanwotééi. Tento
proces trva jednu minutu. Nyni Ize sestavit procesagram pro vyrobni proces vyroby

polotovaruplast sloupu.

t dad vzda- | doba Patet
y L opera-| trans- | sklado-
& | cinnost pce oort Van( lenost trvani | pracovni-
(M) (min) ka
L Prijem 20 1
| zbozi O
2. | Transport |:> 50
3 Skladova- 14 400
' ni ;
4. | Transport :> 40
. Vyseka- 5 5
| vani O
6. | Transport |:> 1
6. | Ohybani O 1 2
8. | Transport |:> 1
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Vrtani
7.1 ruéni vr-

O

tactkou

8. | Transport

:> 30

Skladova-

ni

2880

Cetnost

Souwet ¢asi

(min)

17 304

Vzdalenost
(M)

122

Tab. 7 Procesni diagram [zdroj vlastni]

Na zaklad procesniho diagramu se sestavi layout vyrobniydim vyrobu polotovaru

plase sloupu.

Rampa \}'hlﬂ'dk}'
| Vimebai dilna
H'}.hl'-\‘hl kiﬂ'liﬂn!fl Vo 1“.’5!1;1\'4[]1 T : @Dh:{'ﬂ.ﬂf 1 iHId.’DT‘iI'II'.-'r:-.
i{35 ran| 1 R
."]-“-_Ph]emzhoii i W, 2 min _I.HL' 1 mis , EEEE min
— o i : 1 pracownik 2 pracoviuic Ij;
Ipmmmjk | THMI:!N'! IM | ¢
I P . ; Transport
.-"F:_‘-T‘nmp.m | L p(7) Vrtini raéni wiackou
= M - ~ 1 min | M
— : i
= f » 1 pracovnik
Skladoving ) Tansport
14 400 min M

Obr. 19 Layout vyrobni dilny pro vyrobu plastoupu [zdroj vlastni]
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9.3 Vyrobni proces a layout polotovaru jeklu s maticemi

Na vyrobu polotovaru jeklu s maticemi jeba, aby vstupni material proSel nasledujicimi

operacemi:

- Rezani na pasové pile
- Vrtani na sloupové vrtae

- Nytovani nytovacich matic

Vyrobni operaceRezani na pasové pile*

Pracovnik si na pasové pile nastavi doraz ve vadate 2479 odreznécasti pily. UloZi
jekl na pasovou pilu. Poté dorazi jekl tak, abyamida Zadna tle a zabezp# jej proti
pohybu. Nasleduje zapnuti pasové pilyeaani, které trva jednu minutu. Stroj obsluhuje

jeden pracovnik.

Postup pi operaci ,vrtani na sloupové vtize"

Pracovnik nasadi vrtacfipravek na profil a probiha vrtani, které trva jecninutu.
Operace ,nytovani nytovacich matic*

Pracovnik pinytuje nytovaci matice do vyvrtanyckrdv profilu. Cela operace trva jednu

minutu.

Na zéklad zmapovani vyrobniho procesu vyroby polotoveakiu s maticemse zhotovi

procesni diagram.

vzdale- doba Paset

y " opera-| trans- | sklado-
e | ainnost | PREH) O | Tvan | ™t | tvani | pracov-
(M) (min) nika
1 Prijem 20 1
| ooz | O
2. | Transport :> 50
Skladova-

3. i V 14 400

4. | Transport :> 40
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Vyseka-

> vani Q !

6. | Transport :> 1

Vrtani na

6. | sloupové Q 1
vrtacce

8. | Transport |:> 1

Nytovani
7. | nytovacich 1

matic O

8. | Transport |:> 30

Skladova-

9. i V 2880

Cetnost

Sowet ¢asi
. 17 303
(min)

Vzdalenost
(M)

122

Tab. 8 Procesni diagram [zdroj vlastni]
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Poté Ize sestavit layout vyrobni dilny pro vyrolmligtovaru jekl s maticemi.

Rampa wyklidky

Vyrobni dilna

fezdni na pasové pile

vrtdni na | Skladovini
@1 minuta Transport ) @ sloupové wrtaéce | ;
2880 min

1 Pracovm’k 1M

|
|
@Pf'l’jem zhoti | - ‘
1 min ! 1 pracovnik |
1 pracovnik | Transport 1M | P :—’
d | Transport

| |
|
|

Vyklidka kamioni

L@Transport ‘—P @ nytovini n}’rtovacfch matic
50M i 30M

1 min \
@v o 1 pracovnik ‘
R |

Skladowini Transport

20 160 min AOM

Obr. 20 Layout vyrobni dilny pro vyrobu jeklu stioami [zdroj vlastni]

9.4 Vyrobni proces — montaz vyrobku 17145

Ze skladu polotovdrse navezou ptgbné dily do vyrobni dilny a probih& naslednid mon-
taz. VSechnyit polotovary se usadi ddipravki. Pracovnik je sw@dza pomoci fidavnych
materiah (svaovaci drat, plyn Ferromaxx 15) dohromady. Poté irélixontrola jakosti a

nasledny odvoz do expeédiho skladu (poiipadt do skladu reklamovaného zbozi).

Procesni diagram vyrobniho procesantadZe zobrazen v nasledujici tabulce.

vzdale- | doba Patet

N " opera-| trans- | sklado-
¢. | dinnost pce port VAN nost trvani | pracovni-
(M) (min) ka

Skladova-

1. | ni navoz V 10 1
materialu

2. | Transport :> 30

3. Montaz Q 20 1

4. | Transport |:> 100
Kontrola

5 10 1

jakosti O
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Skladova-

6. o v 720 1
7. Baleni Q 5 1

Cetnost 5

Sowet ¢asi
. 45
(min)

Vzdalenost
(M)

850

Tab. 9 Procesni diagram [zdroj vlastni]

Layout vyrobniho procesmontazproduktu 17145 je zobrazen na nasledujicim obrazku

virobni dilna
Skladovani-nivoz materiilu ro— . LT J
10 minut 1 pracovnik | @ Montiz polotovarii '@ Transport 100M
: 20 minut . _
> | 1 pracovnik (R v
Transport I {
I
. 30M I I Kontrola jakosti
E & smomme —som e —@ o eni B SeTE —3 = 10 minut
1 pracovnik
Skladowini i

720 minut 1 pracovnik v
Baleni

5 minut 1 pracovnik

Obr. 21 Vyrobni proces a layout vyrobni dilny pyoobu finalniho produktu
17145([zdroj vlastni]
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10 ANALYZA NESHOD

V podniku Kovop, spol. s.r.o. se rozliSuji dva dyuteshod:

- Neshody vgjSi (reklamace)

- Neshody vnitni, které vznikaji ve vyrab
Kazda neshoda se zapisuje do stanoveného fofeula
Uvadi se do §:

- misto vzniku

- vinik

- pficina neshody

- navrh na opaéni

- néklady na fipadnou opravu

- zpasobieSeni
Pro blizSi uéeni @iciny neshody je zpracovanidnik vad. Tyto Udaje slouzi pro analyzu
neshod, ale jsou také podkladem pro navrhiepat zabraéni jejich dalSimu vyskytu,

posouzeni zavaznosti neshod.

Ve firmé Kovop, spol. s.r.o. se na zakéadrovedenych analyz a opakujiciho pozorovani

doSlo k ¢mto vysledkim:
NejcasgjSimi pricinami vzniku neshod byla:

- nepozornost s¥écu

- 0obsluhy CNC strdj

- chyba programatora

- zavada stroje

- nejasnost vykresu u dilpro zadkazniky KONE Industrial-koncern a NEDCON
Pardubice

10.1Vysledky analyzy materialového toku vyroby produktu17145

Na zéklad analyzy materialového toku vyroby produktu 17144otzjisténo, Ze nejutsi
zmetkovitost vznika i vyrobnim procesu vyroby polotovaru pl&Stoupu a to  vyrobni
operaci ohybani na ohtavacim stroji, viz obrazek 19, oranzova &wav layoutu vyrobni
dilny pro vyrobu plastslioupu.
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Priciny vzniku neshod jsou nésleduijici:

1. Pracovnik Spathnastavi program a tlaky na stroji. To Ze jej Spatmstavi ma spo-
jitost s odliSnymi charakteristikami materialu, gaje napiklad chemické slozeni a
mechanické vlastnosti. Vlivem Spatmastavenych tlak dochazi k nadsrnému
ohnuti plechu.

Resenim je samokontrola pomoci Uhtwma nasledné ubrani tiak

2. Pracovnik neda plech na doraz.

Resenim jeastjsi Skoleni, podilet se finané na $kod.

3. Pracovnik Spathpiecte vykresovou dokumentacifiPperaci ohybani existuje je-
den vykres pro pravou stranu a jeden vykres prodestranu. Nkdy se stane, ze
pracovnik ohne levou stranu plechu dle vykresugpawou stranu a naopak.

Resenim by byl@asgjsi skoleni.

10.2Navrh na zlepSeni

Na zaklad provedenych analyz, popisu vyrobnich prdcegroby polotovait produktu
17145 a nasledné vyrobni operace montaz, kteratielma pro zhotoveni finalniho pro-
duktu 17145, bylo zjigho, Ze nej¥tSi zmetkovitost vznikaipvyrobni operaci ohybani na
ohraiovacim stroji AMADA, viz obrazek 19, botislo 6. Zavedenim reguai karty Ize
dosahnout nizsiho procenta vyrobenych ziinetkze ji tedy povaZovat jako napravndiza

zeni.
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10.3Regulatni karta

Navrzenou regutmi kartu znazatuje nasledujici obrazek 22.

m Regulnéng karta
3]

Cisla dilu | Nimev il

I inle diperice. | Hosmi: |

\ Hevoladm dugram pro vwhbenovs pramés |

H Ss

Cax [ 200] [0 (o0 ] (1600 [11.00] [1200] [13.09 1300

— !
[T "-I'Iﬂl-.‘ [ Pracu hﬂl..!

N yhod mestil: | E _|

=

I iR l I

I
|
'
i
]
I
=
|
|
|
]

Obr. 22 Reguleni karta[zdroj viastni]
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Na zaklad tiiceti pozorovani respriteti vzorki Ize nasledé vypaiitat ptfimérnou hodno-
tu analyzovaného parametru, &odatnou odchylku analyzovaného parametru a zjistit

zpasobilost procesu a vyuziti @pobilosti procesu.

Cas kontro- 1. mére-

ly ni
Vyrobek1 179,680 179,683 179,690 179,800 179,820 179,682 179,800 179,800

Vyrobek2 179,701 179,704 179,701 179,801 179,810 179,682 179,801 179,794
Vyrobek3 179,710 179,714 179,710 179,820 179,812 179,706 179,820 179,798
Vyrobek4 179,750 179,745 179,760 179,815 179,805 179,708 179,815 179,802
Vyrobek5 179,741 179,760 179,745 179,710 179,800 179,712 179,820 179,741
Vyrobek 6 179,738 179,762 179,723 179,760 179,801 179,715 179,810 179,812
Vyrobek7 179,800 179,756 179,783 179,745 179,820 179,712 179,812 179,801
Vyrobek 8 179,801 179,745 179,750 179,723 179,815 179,708 179,805 179,798
Vyrobek9 179,820 179,745 179,760 179,682 179,801 179,700 179,800 179,712
Vyrobek 10 179,815 179,682 179,777 179,682 179,798 179,706 179,794 179,708
Vyrobek 11 179,820 179,682 179,723 179,706 179,802 179,708 179,798 179,700
Vyrobek 12 179,810 179,706 179,762 179,741 179,812 179,710 179,800 179,706
Vyrobek 13 179,812 179,708 179,784 179,738 179,812 179,710 179,801 179,708
Vyrobek 14 179,805 179,712 179,746 179,794 179,805 179,760 179,820 179,710
Vyrobek 15 179,800 179,715 179,750 179,760 179,800 179,745 179,815 179,710
Vyrobek 16 179,794 179,731 179,710 179,777 179,794 179,723 179,798 179,794
Vyrobek 17 179,798 179,741 179,750 179,723 179,798 179,682 179,800 179,798
Vyrobek 18 179,802 179,752 179,741 179,762 179,800 179,682 179,801 179,800
Vyrobek 19 179,741 179,743 179,738 179,805 179,801 179,706 179,820 179,801
Vyrobek 20 179,812 179,723 179,794 179,800 179,820 179,682 179,815 179,820
Vyrobek 21 179,801 179,712 179,798 179,794 179,815 179,682 179,798 179,815
Vyrobek 22 179,798 179,708 179,802 179,798 179,798 179,706 179,802 179,798
Vyrobek 23 179,802 179,700 179,741 179,802 179,802 179,708 179,812 179,712
Vyrobek 24 179,812 179,706 179,812 179,741 179,812 179,712 179,812 179,715
Vyrobek 25 179,812 179,708 179,802 179,723 179,812 179,715 179,815 179,731
Vyrobek 26 179,739 179,710 179,812 179,712 179,739 179,731 179,820 179,700
Vyrobek 27 179,756 179,726 179,812 179,708 179,815 179,700 179,810 179,706
Vyrobek 28 179,766 179,735 179,739 179,700 179,820 179,706 179,812 179,738
Vyrobek 29 179,783 179,743 179,712 179,784 179,810 179,708 179,812 179,794
Vyrobek 30 179,803 179,732 179,708 179,746 179,812 179,710 179,801 179,798

Pramér 179,781 179,723 178,755 179,755 179,805 179,707 179,808 179,761
Smérodat-

na

odchylka 0, 039 0,023 0,036 0,042 0,015 0,018 0,008 0,046

Tab. 10 Tabulka #Freni 30 pozorovani resp. 30 vzoizdroj viastni]
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Dolni tolerance je 179,600 mm.
Horni tolerance je 179,900 mm.

Vypocitané hodnoty znaziwje tato tabulka.

[mm]
x 179,762
5 0,0313
Cp 1,597
Cpk 1,47

Tab. 11Vysledné hodnoty [zdroj viastni]

Na zaklad vypcacitanych hodnot Ize Zisobilost dosgt k zawru, Ze (Cp) vyrobni proces je
zpasobily, steji tak (Cpk) zfisobilost vyrobniho procesu je vyuZivana.
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ZAVER

Cilem této diplomové prace bylo zanalyzovat makeviatok vyroby vybraného finalniho
produktu a navrhnout zlep3etizeni vyroby. Uvodni teoretickéast je zarena na se-
znameni se s pojmy, které souvisi s logistikoupbgu a metodami pmyslového inze-

nyrstvi.

V praktickécasti je analyzovan vyrobni proces a layout vyraliliy pro vyrobu produktu
17145. Tento produkt byl vybran proto, Zénasi do podniku ne@tsSi zisk. U tohoto pro-
duktu bylo zjiS¢no, na kterém stupni vyroby dochazi k ré$v zmetkovitosti (ohngovaci
stroj AMADA) a pra:. Pro &ely zvySeni vyrobni efektivnosti je vhodné aplikbfibozofii
Kaizen postupného zlepSovani, s vyuzitim regnil&arty a dosahnout tak vyssich hodnot

ukazatel Cp a Cpk, 1,67 a vyssi.
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PRILOHA P |: CERTIFIKAT DIN 18800

TUVNORD /

Bescheinigung

Uber die Herstellerqualifikation zum Schweien von Stahlbauten nach DIN 18800-7:2008-11

Dem Unternehmen

wird fiir den Schweilbetrieb in

Klasse D

KOVORP, spol. s.r. 0.

CZ CZ-687 12 Uherské Hradiste, Knezpole 110

bescheinigt, dass er liber die erforderlichen Fachkrafte und Vorrichtungen verfiigt, Schweilarbeiten zur Herstellung tragender
Stahlbauteile im folgenden Anwendungsbereich durchzufiihren:

Normen/Regelwerke

Schweilprozesse

(Ordnungsnummer nach
DIN EN ISO 4063)

Grundwerkstoffe

Erweiterungen/Einschrénkungen

Verantwortliche
Schweilaufsichtsperson
(Name, Vorname, Geburtsdatum,
Qualifikation)

Vertreter

(Name, Vorname, Geburtsdatum,
Qualifikation)

Bemerkungen

Giltigkeitszeitraum

Bescheinigungs-Nr.

ausgestellt am

Leiter der Prifstelle
(Name, Unterschrift, Stempel)

Allgemeine Bestimmungen
siehe Riickseite

DIN 18800-7
DIN 18800-1

135 Metall-Aktivgasschweilten teilmechanisiert
$235, S275, S355 nach gliltiger Bauregelliste und Anpassungsrichtlinie Stahlbau
Klasse D fiir Serienfertigung an Containerrahmen und Zubehdr

Guryca, Jaroslay, geb. am 28.04.1970, EWE (EWF)

entfallt

siehe Rickseite

vom 29.03.2010 bis 28.03.2011
DIN 18800-7 / 1723-DW /10/0/T

28. Juni 2010

SCZ-ReTa E;IE,“”TE Sr@,,e,\ TUV Nord Systems GmbH & Co KG
/ - ‘ i.V.. Modrach
- )

Medha:



Allgemeine Bestimmungen

1 Diese Bescheinigung ist vor der Ausfiihrung von Schweilarbeiten in beglaubigter Abschrift oder Ablichtung den fiir
die Baugenehmigung zustéandigen Behorden unaufgefordert vorzulegen.

23 Zu Werbungs- und anderen Zwecken darf diese Bescheinigung nur im Ganzen vervielféltigt oder verdffentlicht
werden. Der Text von Werbeschriften darf nicht im Widerspruch zu dieser Bescheinigung stehen.

3. Ein Ausscheiden der in dieser Bescheinigung flr die Wahrnehmung der Aufgaben der Schweifaufsicht genannten
Person(en) sowie Anderungen der Schwei3verfahren oder wesentlicher Teile der fiir die Schweilarbeiten
notwendigen betrieblichen Einrichtungen sind der anerkannten Prifstelle rechtzeitig anzuzeigen. Die anerkannte
Prifstelle kann erforderlichenfalls eine erneute Priifung im Schweilbetrieb veranlassen.

4. Treten Zweifel an der Eignung des Betriebes auf, sind jederzeit unangemeldete kostenpflichtige Betriebs-
besichtigungen und Prifungen im Betrieb durch die anerkannte Priftelle vorbehalten.

5! Diese Bescheinigung kann jederzeit mit sofortiger Wirkung entschédigungslos zuriickgenommen, ergénzt oder
gedndert werden, wenn die Voraussetzungen, unter denen sie erteilt worden ist, sich gedndert
haben, oder wenn die Bestimmungen dieser Bescheinigung nicht eingehalten werden.

6. Mindestens zwei Monate vor dem Ablauf der Geltungsdauer ist bei der anerkannten Prifstelle erneut ein Antrag zu
stellen, falls die Eignung weiterhin bescheinigt werden soll.

Bemerkungen: Die Schweilaufsicht hat ein Bautagebuch mit folgenden Mindestangaben
zu fuhren:
Tag und Ort der Kontrolle, durchgefiihrte Uberpriifungen (Konstruktion,
Fertigung u. Montage), Gegebene Anweisungen

Zur Unterstiitzung der Schweilaufsicht wird benannt:
Tomanek, Robert, geb. am 07.05.1976, EWT (EWF)

Verteiler:

1. Antragsteller
(Original)
2. Oberste Bauaufsichtsbehorde des Landes
(sofern gewlinscht)
3. Zustandige EBA-Auflenstelle
(nur bei Ril 804)
4.zd.A.



PRILOHA PII: CERTIFIKAT I1SO 9001 : 2008 AEN ISO 3834 -2

TUVNORD

Czech

POTVRZENI PLATNOSTI
CERTIFIKATU

KOVOP, spol. s r.o.
Knézpole 110
687 12 Bilovice u Uherského Hradisté
Ceska republika

Potvrzujeme timto, Ze ve vySe uvedené spolecnosti byl
dne 21.01.2011 uspé&sné proveden

2. KONTROLNi AUDIT
PO 2. PRODLUZOVACIM AUDITU
SYSTEMU MANAGEMENTU JAKOSTI

Na zakladé Gspé&snych vysledku z tohoto auditu, ktery provedli auditofi
pan Ing. Libor Hfebec a pan Ing. Jaroslav Pospisil,
potvrzujeme platnost certifikatu

EN ISO 9001 : 2008 a EN ISO 3834-2,

registraéni ¢islo 04 100 030404

TUV NORD Czech, s.r.o.
samostatné certifikujici misto
TUV NORD CERT GmbH

Praha, dne 02.03.2011



