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ABSTRAKT

Obsahem této bakalarské prace je implementace vybranych metod primyslového inzenyr-
stvi ve spolecnosti Zalesi a.s., zabyvajici se vyrobou plastovych vyliskii. Metody, které
jsem implementovala v praktické ¢asti jsou popsany v teoretické Casti. Teoreticka ¢ast pra-
ce ukazuje teoreticka hlediska, ktera jsou vychodiskem pro zpracovani dal$i, analytické
casti. V Bakalarska prace si klade za cil zjistit fakta spole¢nosti a navrhnout mozna zlepse-

ni s cilem zajistit vétsi efektivitu firmy.

Kli¢ova slova; PRUMYSLOVE INZENYRSTVI, SWOT, SMED, 58S,
STANDARTIZACE, TPM.

ABSTRACT

This bachelor thesis deals with implementation of selected methods of industrial engineer-
ing in company Zalesi a.s. engaged in manufacturing of plastic mouldings. Methods that
were used in practical part are introduced at the theoretic part. The theoretical part shows
the theoretical aspects, which are necessary for the further processing, the analytical part.
The bachelor thesis aims to determine the facts in the company and propose possible im-

provements to ensure greater efficiency of the company.

Keywords: INDUSTRIAL ENGINEERING, SWOT, SMED, 58,
STANDARDIZATION, TPM.
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UvVOD

Spolecnost Zalesi a.s., na kterou je zaméfena moje bakalafskd prace se miize pochlubit
dlouholetou tradici. Je roz¢lenéna do vice zavodid s odliSnym zaméfenim a dlouhodobé
pusobi na ¢eském a evropském trhu. Vedeni spolecnosti dobie chape soucasnou situaci,
kdy jeji firma je stale vice vystavovana konkurenci ostatnich firem s podobnym zaméfenim
predevsim se zemi EU, ale také z dalSich rychle se rozvijejicich zemi pfedev§im z Asie.
Udrzeni jeji konkurenceschopnosti je podminéno dislednym zabezpecovanim standardni
vysoké kvality jejich produkti ale také stalou péci o zefektiviiovani systému organizace a

fizeni vSech jejich vyrobnich procesi.

Cilem moji bakalafské prace je analyza vyrobniho procesu vybrané¢ho stfediska firmy a
navrh na implementaci vhodnych metod primyslového inzenyrstvi jejichz uplatnéni by
meélo vést k jeho zefektivnéni. V soucasném, rychle se ménicim ekonomickém klimatu se,
podle vedeni spole¢nosti, jevi pravé tato cesta jako vyznamny faktor snizujici podnikatel-

ska rizika a zvySujici ekonomickou stabilitu spole€nosti.

Pro posouzeni moznosti zvyseni efektivnosti vyrobniho procesu a navrhu vhodnych metod,
které by dosazeni tohoto cile umoznily, byl po ivodnim workshopu s vedenim spole¢nosti
vybran pro tuto bakalaiskou préaci zavod Plasty, ktery pro spolecnost zajistuje rozhodujici
objem trzeb. Jedna se o moderni zavod umistény v nové hale vybaveny modernimi vstiiko-
lisy v némz uz byly uplatnény i nékteré¢ z metod PI. Firma mé vSak velky zajem o jeho
dalsi vSestranné zdokonalovani, které by jednak vedlo k eliminaci vS§ech dosud nespecifi-
kovanych ztrat a ke zvyseni jeho vyrobni schopnosti. Vysledkem by pak mélo byt podle
vedeni firmy vzorové feSeni, které by pak mohlo byt ve vhodné modifikaci vyuzito napf. i

v zavodu Obaly, ktery se zabyva obdobnym typem vyroby.

V teoretické Casti jsou popsdny vybrané metody oboru primyslového inzenyrstvi, které
jsou nasledné vyuzity v praktické ¢asti prace. Jedna se predev§im SWOT analyzu, metodu

SMED, 58, a systém TPM.

Prakticka cast se zabyva analyzami soucasného stavu organizace a fizeni vyrobniho proce-
su v zavodu Plasty a na zaklad¢ zjiSténych rezerv pak navrhuje uplatnéni metod primyslo-
vého inzenyrstvi, které by vedlo k jejich odstranéni. Konkrétni zpracovani Projektu, ktery
se bude implementaci navrZzenych metod v podminkach zdvodu Plasty zabyvat by mohlo

byt pfedmétem navazujici diplomové préce.
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

,,Prumyslové inzenyrstvi je obor syntetizujici poznatky matematické statistiky, technic-
kych obort, ale i psychologie a sociologie, ktery hledd optimalni zpisob jak zabezpecit
produkci statkd a sluzeb vysoké jakosti s minimalnimi naklady a optimalnim vyuzitim
vsech faktord vstupujicich do vyrobniho procesu. Jeho smyslem je navrhovat, organizovat
a koordinovat sou¢innost vyrobnich systémi, lidi, materialli, energii a informaci s cilem
maximalizovat produktivitu. Kromé tohoto aspektu vSak moderni pojeti PI musi respekto-
vat socioekonomicky aspekt vyroby. Tzn. brat ohled na zapojeni lidského faktoru do pro-
dukéniho procesu a zpétné plisobeni vyroby na €loveka 1 jeho negativni vlivy.* (Tucek,

2006, s. 106)

Slovo inzenyrstvi je piekladem anglického slova ,.engineering” a znamena Systematickou
aplikaci védeckych poznatki, aby materidl a ptirodni zdroje byly efektivné vyuzivané ve

prospé&ch lidi.

Je to v podstaté mlady multidisciplinarni obor, ktery fesi aktudlni potfeby podnikl v oblasti
moderniho primyslového managementu. Z pohledu primyslového inzenyra ma zasadni
vyznam realizace produk¢niho auditu. Zabyva se prevazné planovanim, projektovanim,
zavadéni a zlepSovani pramyslovych procesii. Mezi prvni prace dotykajici se oblasti pri-
myslového inzenyrstvi patfi kniha ,,Bohatstvi narodi* od Adama Smitha, ve které jsou
obsazeny poznatky z oblasti primyslového inzenyrstvi. Na jeho préaci navazal F. W. Taylor
dalsi vyznamnou osobnosti byl 1 Henry Ford, ktery jako prvni zavedl pasovou vyrobu pfi
vyrob¢ automobilii a méfenim prace se zabyval 1 Harold B. Maynard, ktery pozdéji vytvo-
il metody na méfeni prace a zavedl jednotku na méfeni Casu. Jako nejvyznamnéjsiho ja-
ponského primyslového inzenyra je povazovan Shigeo Shingo, ktery zavedl metody jako
PokaYoke, KANBAN, JiT, SMED. (Chromjakova, 201, s. 24; Masin a Vytla¢il, 2000, s.
79-81)
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2 ROZBOR METOD V PRUMYSLOVEM INZENYRSTVI

Tabulka 1 Rozbor metod v PI [vlastni zpracovani]

Metoda Rozbor metody
Je to v podstaté vyrobni informacni systém pro fizeni toku vyrobkd.
KANBAN .
Je zalozeny na samo fidicich regula¢nich okruht.
Podstatou je eliminace neproduktivity v tocich materiald, procesnich
JUST IN TIME Casu atd. aby plynule mohla probihat tvorba ptidané hodnoty a reali-
zovan prutok.
Jedna se ke zvySeni automnosti pracovist a odstranéni nedostatki
JIDOKA jakymi jsou napf. drobné poskozeni néstroje ¢i odchylka materialf.
Zakladnim principem je "nepokracuj ve vyrobé vadného produktu”.
Metoda zlepSovani procesi, ktera zabranuje vyrob¢é vadnych produk-
POKA YOKE th, zranéni osob a poSkozeni stroje a je zalozena na ptredchazeni chy-
bam a vyuziva jednoduché technické prostiedky a tymovou praci.
KAIZEN Systém je zalozen na kazdodennim zlepSovani po malych kriiccich ze
strany managementu i zamestnanct.
MOST Metoda normovani a zlepSovani ru¢ni prace. Snizuje pracnost a ome-
zuje zdravotni rizika pfi praci.
5S Vytvofeni a udrzeni ¢istého, kvalitniho a organizované¢ho pracoviste.
SMED Metoda rychlého ptetypovani vyrobniho zafizeni. Zkraceni doby pii
napt. pfemén¢ formy. Rozd¢€leni na externi a interni operace.
Cilem je dosdhnout extrémni spolehlivosti procest za pfimétenou
SIXSIGMA cenu. Metoda vyuzivajici souhrn vlastnich néstroji zaméfenych na
zjiStovani a odstranovani vad procesti a produktt
Jednoducha a pfimocard metoda usnadiiujici. Cestou zviditeliiovani
informaci, zadoucich a nezadoucich stavi zlepSuje procesy a usnad-
VIZUALIZACE

fuje fizeni a kontrolu.

STANDARDIZACE

Metoda byla zavedena na zaklad¢ metody 5S, kdy 4S se zabyva stan-
dardizaci a mélo by to usnadiovat praci v dal§im rozhodovéni.



http://www.produktivita.cz/cs/metody-prumysloveho-inzenyrstvi/most.html
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LEAN
PRODUCTION

Orientuje se na maximalni uspokojeni zakaznikd, to je ustfedni de-
terminanta Uspéchu. Metoda je zaloZena na principu Pull, zamezeni
plytvani, nepfetrzitosti a zaméfeni na podstatné aktivity.

TOC

Je zalozeno na principu nejmaximalnéj$i pratoku uzkého mista. Po-
skytuje jednoduché nastroje pro zlepSovani procesii a raciondlni roz-
hodovani

TPM

Je to soubor aktivit k provozovani strojirno parku v optimalnich pod-
minkéch. Moderni systém udrzby zahrnujici aktivity vSech pracovni-
ka firmy.

(Tucek, 2006 s. 116-124; Chromjakova, 2011, s. 15-30; Kosturiak a Florik, 2006, s. 43 - 106
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3 ROZHODOVANI MANAGEMENTU

Ptislusi vrcholovému managementu firmy a zahrnuje zdsadni rozhodnuti o tvorbé vykont,
ktera maji dlouhodoby uc¢inek. Ten je tvofen vétSinou generdlnim manazerem a odbornymi
fediteli pro jednotlivé utvary. K otazkdm zasadniho sméfovani spolecnosti a definovani
prioritnich cilii se samoziejmé vyjadiuje i vlastnik firmy. Ukolem vrcholového vedeni je
stanoveni cili firmy v relativné dlouhém casovém horizontu (10 -20 let). Jde o generalni
vyhled v oblasti vyrobnich aktivit 1 dlouhodobych zdrojl, které lze perspektivné vyuzit. K

strategickym ciltim patii zejména:

urceni produktii (vyrobki), s nimiz se firma chce prosadit na trhu
rozvoj novych vyrobnich technologii

vhodna segmentace trhu, na kterém firma oslovi zakazniky

stanoveni harmonogram rozvoje. (Hefman 2001, s. 55)

Tyto rozhodnuti mize management ptfijmout na zdklad¢ marketinkového vyzkumu trhu a
po posouzeni aspektli okoli. A taky plynouci ptilezitosti nebo moznych ohrozeni firmy a
to pomoci SWOT analyzy. Tato strategie fizeni ma dlouhodoby dosah, pfesto ma dyna-
micky charakter a v prib¢hu se méni pozadavky ze strany trhu i na diky novym poznatkiim
védy. Analyza by méla byt uzitetna k navrhu strategie diky ni jsme schopni eliminovat
strategické slabiny a hrozby. M¢éla by byt dilezitym voditkem pti vytyCovani strategickych
cili. V souvislosti s ndvrhem a provedenim vlastniho vyrobku musi firma zvolit i vhodni

vstupy do transformac¢niho procesu.

(Tucek, 2006 s. 35, 2006; Ketkovsky, 2009 s. 55)
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3.1 SWOT

Cilem vyzkumu bylo, pro¢ firmam nejde dobie provést planovani SWOT. Situa¢ni analy-
za patii k prvnim krokdm ke stanoveni marketingového planu. Zavéry by mély byt rele-
vantni, analyza by mé¢la byt zaméfena na podstatna fakta a jevy. Smyslem externi a interni
analyzy je odhalit ptilezitosti a ohrozeni v okoli podniku a najit slabé a silné stranky. Za-
kladem SWOT analyzy je rozdéleni do ¢ty Casti. Jedna se o zkratku anglickych slov —
Strengths, Weaknesses, Threats a Opportunities. Pokud je SWOT analyza provadéna pra-
videln¢ periodicky, muze vedeni podniku (manazery) informovat o tom, které interni pii-
padné externi oblasti se zménily vzhledem k ¢innostem jejich spolec¢nosti. (Blazkova,

2007, s. 155; Jobber a Lancaster, 2009, s. 72)

3.2 Silné stranky (Strengths)

Firmy tvofi pozitivni informace o tom v ¢em je spole¢nost vyjimeéna a odlisna od konku-
rence. Jedna se o posouzeni podnikovych schopnosti, dovednosti ¢i jinych moznosti poten-

cialu.
3.3 Slabé stranky (Weaknesses)

Jsou to negativa spolecnosti v ¢em ma nedostatky a v jakych oblastech by se méla zlepso-

vat, aby nedochézelo ke snizovani efektivnosti podniku.

3.4 Hrozbami (Threats)

Rozumime nepiiznivé zmény a okolnosti, které mohou nastat. Mohou znamenat hrozbu
nebezpeci pro spolecnost. Spolecnost by méla pruzné reagovat odpovidajicim zplsobem

aby je odstranila ¢i v lepSim piipad¢ eliminovala.

3.5 Prilezitosti (Opportunities)

Chapeme jako soucasné nebo budouci podminky, které by spole¢nost méla vyuzit, a do
budoucna by se mohly stat silnymi strankami spolecnosti. (Dedouchova, 2001 s. 50; Ket-
kovsky, 2009 s. 51)
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3.6 Definice vyrobniho systému

»ooubor vybranych technik primyslového inzenyrstvi, nastroji managementu a metod

,,Stihlé vyroby®, které podporuji dosazeni podnikatelskych cili firmy. (Tucek, 2006 s. 12)

V tizeni vyroby se predevsim jedna o vécné, prostorové ¢i ¢asové sladéni. Zahrnuje vSech-

ny ucastniky procesu.
PODNIK
RIZENI
K DOSAZENI

] MAX. ZISKU
LIDE
MATERIAL
ENERGIE > VYROBA >VYROBKY
PENIZE SLUZBY
STROJE
INFROMACE

Obrdzek 1 Transformacni proces [viastni zpracovadni]

3.7 Vstupy
Fyzicky kapital
Material

Finan¢ni kapital
Lidska pracovni sila

Informace
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3.8 Vystupy

Konecné produkt k prodeji (Vyrobek, sluzba)

Informace (Zpétna vazba) (Kolarik, 1999, s. 52)

Kromé¢ hlavnich vystupi existuji i vedlejsi vystupy:
které se dale vyuzivaji napt. odpadni teplo,
odpady — nezadouci produkty, které se nedaji recyklovat,

externality — Casto negativni vii¢i vztahu k Zzivotnimu prostiedi, zdravi lidi, apod.(Tucek,

2006 s. 18)

Diilezité je aby si podnik uhlidal ¢innosti, které zvySuji hodnotu produktu nebo sluzby a
zékaznik je ochoten za n¢ zaplatit. Nepotifebné Cinnosti, které nezvySuji hodnotu produktu
nebo sluzby a zdkaznik za né neni ochoten zaplatit a by méla spolecnosti eliminovat na
maximalni Grovni a taky ¢innosti, které hodnotu produktu ¢i sluzby nezvysuji, ale jsou z

riznych duvodu potfebné. (Kosturiak, 2008, s. 54)

RV
/’PFidané\_ [ Eliminace |
hodnota || PIVtvani /JI
optimaliz |
ace
Cinnosti,
které
nevytvari
hodnotu

L
N

CINNOSTI

Obrazek 2 Prehled cinnosti v podniku [viastni zpracovani]



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 20

4 STANDARDIZACE

Kazd¢ zlepSeni a zména vyrobniho procesu kon¢i standardem a vizualizaci. Standardizace
a vizualizace jsou zakladnimi metodami pro popis konkrétnich jevli a procesti ve vyrobe.
Vizualizace slouzi k rychlému a jednoduchému pochopeni situace, k rychlému odhaleni
problému v procesu. Vizualizace slouzi pfevazné k tomu, aby problémy v procesech upo-
zoriovaly a aby bylo mozné flexibiln¢ reagovat. Bez standardd neni zlepSeni a tizeni. Ci-
lem kazdého podniku by mélo byt délat praci bez chyb a bez plytvani a negativnich vlivi
na ¢loveéka a okoli. (Chromjakova, 2011 s. 65; Masin, 2004, s. 78)

4.1 Standardizace

Makovec (1996) klade diraz na zaklad standardizace a tim je standardizovana prace. Jeji
reprezentant je vizualni standard ve formé stabilizovaného zaznamu. Je systematicky pro-
ces, ktery ucelné usmérnuje a redukuje diversifikaci, a to od navrhovani vyrobku ptes vy-
robu po prodej. Smyslem standardizace je eliminace zbyte¢né rozmanitosti feSeni a efekty
ve vyrob¢. Vysledkem je standard a mtize byt definovan jako néjaké dané pravidlo, model

¢1 kritérium.

4.1.1 Vyuziti standardi

Slouzi pro planovani a realizace procest v piipravé vyroby a ve vyrob¢, umoziuji kontro-
lu, hodnoceni, stimulovani pribéhu procesu a jeho zdokonalovani. Standardy plni fadu

funkci: (Makovec, 1996, s. 13; Hefman, 2001 s. 86)

Racionalizaéni Informacéni Motivacéni Planovaci Kontrolni

Obrazek 3 Funkce standardii [viastni zpracovani]
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4.2 Zakladni metody standardizace

Simplifikace - je to tzv. zjednoduSeni da se povazovat za vychozi metodu. Je zaloZena na
redukci poctu moznych variant feseni na pocet technicky nebo ekonomicky ptijatelny pro

uzivatele.

Unifikace — je to zjednoduseni rtiznych pfedmétd nebo procestt abychom dosahli jejich
pouziti u fady riznych nebo podobnych vyrobki.

Typizace — podstatou je aby charakteristické vlastnosti tvofily soubor pfedméti nebo pro-
cest a uspokojily pozadavky zadkaznik.

Specifikace - stanoveni vlastnosti vyrobkd a pozadavki na zpisoby zjistovaci, zda vyro-
bek dané vlastnosti skute¢né ma.

Normalizace — stanoveni co nejmensiho poctu technickych feSeni opakovaného piipadu.

Vysledkem je zavaznd norma. Normalizace je tedy nejvyssi stupen standardizace. (Hef-

man, 2001 s. 86; Bris, 2010 s. 63)

NORMALIZACE

.

SPECIFIKACE

TYPIZACE

UNIFIKACE

SIMPLIFIKACE

Obrazek 4 Metody standardizace [viastni zpracovani]
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5 METODA 5S

5.1 Historie metody

Metoda 58, tak jako vétSina uzite¢nych metod, byla zformovana jako soucast Toyota Pro-
duction Systém. Neni to jen zalezitosti jedné spole¢nosti Toyota, metoda postupné dostala
az USA i Evropy. Princip metody 5S vychazi ze zakladniho principu minimalizace usili
(pfesunu nastroji, pohybech pracovnika, atd.) pfi pracovnich ¢innostech na pracovisti. 5S

je tvofeno z péti japonskych slov za¢inajicich na S. (Hirano, 2009, s. 8-12)

Hlavnim cilem by mélo byt budovat spolehlivou tovarnu, ovlivnit a taky zaujmout zakaz-
niky. Ptipravit kompetentni pracovniky z pohledu stroji a pracovist’, vytvofit si disciplino-
vané pracoviste, které by melo byt vizudln€ a organizované fizené a tim vSim zmenit postoj

vSech pracovnikl k pracovistim a strojim.

5.1.1 Seiri - Poradek

Cilem je oddé¢lit potiebné a nepotiebné véci. Ty nepotiebné oddélte a odstrante z pracovis-
té. Pfemyslejte 1 o tom, jak vlastné¢ byly nyni nepouzivané ptipravky a dal$i material dfive
pouzivany a jsou-li stale potfebné. Podobn¢ i dokumentace. Stav napliiovani je potieba

pravidelné auditovat a zabranit tak navratu véci, jichz jsme byli jednou zbaveni.

5.1.2 Seiton - Usporadani

Nasledné se urcuje jeden pracovni krok za krokem a k nim se pfifazuji potfebné nastroje.
Nastroje se rozlozi ve sledu pracovnich operaci, aby byly tzv. hned po ruce k okamzitému
pouziti. Vyuzit zde vSechny principy vizudlniho fizeni pracovisté a principu 3 zakladnich

otazek, Kde? Kolik? Co?

5.1.3 Seiso - Cistota

Vyznam tohoto slova je zfejmy — jde o udrZovani Cistoty na pracovisti a v jeho okoli.
Vhodné je stanovit odpovédnost konkrétnich pracovnikl za uklid — v rozdélovani prace
budte spravedlivi. RovnéZ i mista pro uloZeni neshodnych vyrobkd nebo odpadu musi byt

blizko, aby se zkratil ¢as neproduktivni manipulace.
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5.1.4 Seiketsu - Uklid

(ptekladano jako Standardizing) — stejnou praci provadét stejné. Ve standardech vyuzivat
V maximalni mife obrazkil a fotografii. Standardy by se méli optimalizovat a neustéle zlep-
Sovat. Pti vytvareni standardl by se mél podilet ten, kdo je bude muset dodrzovat. Seiketsu

ma nejveétsi dosah ze vsech 5S.

Standardiza
ce toho, kde
jsou véci
uchovany

Komunikace Standardizov
Standardizace at provoz

Standardi
administrati Standardizace
vnich nékresti

procest

Standardizac
e stojniho
zafizeni

Standardizac
e zasob

Obrdzek 5 Nastaveni poradku je jadrem standardizace Hirano s.41

[vlastni zpracovani]

5.1.5 Shitsuke -Disciplina

Disciplina je pti dodrzovani zasad 5S velmi dilezita pfevazné pii plnéni standardd a pravi-
del a vedouci pracovnici musi jit ptikladem. VSichni zaméstnanci by méli byt seznameni s
firemnimi pravidly a se zdsadami 5S. Opakovani je matka moudrosti a jisté prospéje skole-
ni po ¢as Spole¢n¢ by mély byt formulovany opatieni ke zlepSeni stavu a radéji ptijmout
pravidla nez kritiku. Cilem je vytvofit vhodné ndvyky pracovnikil jiz od jejich nastupu na

pracovisté.(Hirano 2009, s. 15; Tucek, 2006, s. 117)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 24

5.2 ZjednoduSeny postup:

Rozd¢€l — oznaceni zbytecnych véci.

vvvvvv

Uspotadej — naskladat véci dle vyuzivani.
Zdokumentuj — vyfotit jako vzor nebo vytvoieni standardu.

Dodrzuj — donutit ostatni k dodrZzovani.

SHITSUKE SEIRI

DS

SEIKETSU SEITON

SEISO

Obrdzek 6 Grafické zndzornéni metody 58 [viastni zpracovani]

5.2.1 Jak 5S souvisi s TPM?

Dodrzovanim 58S je jednou z kli€ovych podminek uspéchu v programu TPM. Jesté stale se
vyskytuje zne€isténi v provozech jsou to tzv. ¢erné diry v provozu (nepofadek a prebytecné
véci, skryté abnormality na strojich). To vSe jsou prekdzky v toku vyroby diky nadbytec-
nym vécem a ¢astému hledani to vSe vede k lhostejnosti lidi k nepotadku a unikim a

k abnormalitadm.
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6 DRUHY UDRZBY

6.1 Preventivni udrzba

Vyuziva hlavné pfedem naplanovanych preventivnich prohlidek zatizeni a stroji za vyuziti
technické diagnostiky. Diky preventivnimu sledovani ur¢itych parametrti napt. teplo, zvuk

zafizeni €i v vibrace miizeme urcovat blizici se problémy.

6.2 Udrba po poruse

Systém je zaloZeny na udrzbé tehdy pokud uz doSlo k poruse zatfizeni. Tento systém je
vhodny pouze pro takoveé zatfizeni, které neohrozi provoz a vyrobni proces mohl déale fun-

govat

6.3 Produktivni udrzba

Diferencuje zatizené ptrevazné podle jejich diileZitosti a ndklad na udrZzbu a na zékladé

toho urci provadéné udrzbarské Cinnosti.
6.4 Totalné produktivni tdrzba

Se snazi vyuzit jesté navic operatora pii péci o stroje. To vede predevsim k lepSimu vztahu
operatora k zafizeni a neustalého sledovani provozu stroje a uvolnéni kvalifikovanych sil

Z béznych ¢innosti.
6.41 TPM

,,Je soubor aktivit vedoucich k provozovani strojniho parku v optimalnich podminkach a
ke zmén¢ pracovniho systému, ktery udrzeni téchto podminek zajistuje. TPM je nepietrzi-
ty a neustale se vyvijejici proces, ktery za¢ina zménou dosavadniho pohledu na spolupraci
useku vyroby a udrzby a dalSich utvari jako jsou napt. logistika, pfiprava vyroby, techno-
logie podilejici se na bezchybném pritbéhu vyrobniho procesu. TPM znamena progresivni
ptistup organizace udrzby, na jehoZ realizaci se podileji nejen pracovnici drzby, na jehoz
realizaci se podileji nejen pracovnici drzby ale také operatofi, technologové a manaZzeti.*

(Tucek, 2006, s. 278 — 282; Hartmann, 2007, s. 15)
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7 TPM

7.1 Zakladni pilire TPM

Zakladnim pilitem TPM je maximalizace produktivniho vyuziti zatfizeni a jeho sledovani
popft. redukce vSech druht ztrat z kapacity zatizeni. Operator by mél rozumét dobie svému
zafizeni a m¢l by se starat o néj. Dal$i ndplni jeho prace by méla byt diagnostika, vykona-
vat ¢i§téni, mazani, drobné tpravy a spolupracovat s udrzbou pii vétSich zavadach v chodu
zatizeni. Udrzbati jsou oprosténi od kazdodenni operativy a tak se miize Gidrzba vénovat
budovani systému udrzby, planované udrzbé a optimalizaci ndkladli na udrzbu. Program
vzdélavani by mél zarucit zvyseni zrucnosti a kvalifikace operatord a udrzbaiti. Diky pla-
novanim pro nova zatizeni a dily je zarucena vyssi spolehlivost zfizeni a lepsi udrzovatel-

nost zafizeni a stabilni provoz zafizeni po instalaci. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 95)

Planovani

pro nova Vzdélavani a

zarizeni a trénink
dily

Autonomni ZvySovani
udrzba CEZ

Planovana
udzba

Obrazek T Grafické znazorneni pilirii TPM Tucek, 2006 [viastni zpracovani]
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7.2 Vyuziti vizualniho Fizeni

Ptestoze se neustale rozviji nové zplisoby informacnich technologii, dochazi ke vzktiSeni
star¢ho zptisobu komunikace a to je vizualni komunikace a na jejich zédkladech postavené
metody, které jsou nevavany jako vizualni fizeni managementu. K vizualnimu ma-
nagementu se vyuzivaji informacni tabule, obrazkova dokumentace, barvené oznaceni ab-
normalit. I toto znaceni umoznuje lidem délat véci spravné a na druhé stran¢ umoziuje
ihned poznat, Ze néco neni v pofadku. Vizualizace mize probihat i pomoci andon (piivodni
oznaceni papirovych lampiond) je termin z oboru Je to zplsob vizudlni kontroly, ktery
ukazuje soucasny stav vyroby. Jeden z hlavnich néstroji Jidoky. Princip vizudlniho fizeni
je zaloZena na faktu, Ze Clovék vnima nevice informaci 80% ocima. Tato metoda je pie-
vazné vyuzivana k rtiznym prostfedkiim, pomoci nichz mize kazdy zaméstnanec rychle a
snadno rozpoznat stav procesu, standardy a piipadné odchylky. Komplexni vizualni ma-
nagement podporuje pfedavani a sdileni informaci. (Tucek, 2006, s. 286; MasSin a Vytlacil,

20004, 5.201)

7.2.1 Vizualni kontrola

V ramci vizudlniho fizeni by neméla chybét ani vizualni kontrola, ktera se orientuje na
identifikaci abnormalit pii pfed piejimce mezi které patii zejména provadeéni operaci, moz-
nost zranéni, uniky, nefunk¢ni dily, problematicka udrzba, nevhodné rozvody, chybéjici
dily, Spatné provedena prace, nedodrzeni pozadavkt z dokumentace. Mél by se vést di-
kladny zdznam vyskytu abnormalit a m¢l by byt podkladem pro dalsi jednani mezi dodava-
telem a zakaznikem. (Masin a Vytla¢il, 2000a, s. 230)
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8 SMED

(Masin a Vytlacil, 2000 s. 203) stanovili, ze pro dosazeni cili musi manazefi a pracovnici
prijmout tfeba i modifikované aplikovat nastroje, které¢ s ve vyspélych zemich, které se
pouzivaji uz nékolik desitek let tim je 1 problematika SMED. Dle Shinga 1ze pomoci meto-
dy SMED lze realizovat v praxi snizeni ¢asu v praméru na 1/50 pivodni doby. Metoda
SMED se vyuziva na pracovistich, kde se sefizovani provadi ¢asto a ¢asy na setizeni pred-
stavuji velké a vyznamné ztraty z kapacity stroje nebo linky Je to metoda na zkracovani
Casti pfetypovani vyrobnich zatizeni. Jde napt. o zkracovani Casti na vyménu formy na lisu,
pretypovani vyrobni linky nebo pietypovani obrabéciho stroje atd. Obvykle se provadi v
tymu organizovanim nékolika setkani Tato metoda je volné€ pfelozena jako vyména nastro-
ji v case 1 az 9 minut. Cely postup metody vychazi z diikladné analyzy pretypovani, ktera
se provadi vétSinou pozorovanim piimo na pracovisti. Podle mého nazoru je metoda dule-
7it4 aby nevznikaly zbyte€né prostoje napf. pfi sefizovani musi byt zaméstnanci taky na-

klonéni k témto zménam a spolupracovat a rozmyslet nad stejnym cilem.
Shingo definoval tii zakladni kroky, jak postupovat pii snizovani Cast:

* oddéleni externich ¢innosti od ¢innosti internich

* presun internich ¢innosti do skupiny externich ¢innosti

* zlepSovani (redukce Casu) externich a internich ¢innosti (Shingo, 1989, s. 107)

8.1 Plytvani u metody SMED

. plytvani pii piipravé na zménu - hledani stroji a pomucek, které jsou potieba ke
zmeng,
. plytvani pii montdzi a demontézi - napf. povolovani a utahovani Sroubli s mnoha

otacka-mi, zbytecna chiize,
. plytvani pti setizovani a zkouskach — plytvani materidlem pii zkouskéch, atd.,
. plytvani pfi ¢ekani na zahdjeni vyroby — napt. ¢ekani na kontrolora vyroby.

(Masin a Vytlacil, 2000, s. 211)
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. Ptechodové ¢asy délime na dvé zakladni operace:
. interni operace — v8e, co se musi provést, neni-li stroj v chodu,
. externi operace — vSe, co je mozné vykonat, zatimco stroj je v chodu.

Cilem je prevést interni operace do externich. (Tucek, 2011, s. 119)

8.2 Postup pri aplikaci metody SMED

,,Je nutné oddélit praci, ktera musi byt vykonana nezbytné béhem doby, kdy je stroj vypnut
(interni setizeni), od prace, kterou lze vykonat jeSté¢ béhem chodu stroje (externi sefizeni)®.
Déle musime snizit interni ¢asy k sefizeni tak, Ze stale vice prace se bude vykonavat exter-
n¢, zlepSovani a redukce interniho a externiho Casu setizeni systematickym odstraiilovanim

plytvani.© (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 108)

8.3 Hlavni formy plytvani

Tucek (2006) za plytvani oznacil vSechny Cinnosti, které jsou provadény pti realizaci pro-
duktu a neptiddvaji hodnotu k vyrabénému vyrobku nebo sluzb¢. Taichi Ohno je jednoduse
nazval plytvanim MUDA. Jsou to veskeré Cinnosti, které pfimo ¢i nepfimo nevytvareji

podniku pfidanou hodnotu a jejich cilem je tyto zbyte¢nosti eliminovat.
Nadvyroba — je vyrabéno pftili§ mnoho vyrobkl nebo pfili§ brzo.

Zbyte¢ny pohyb — takovy podnik v podniku, ktery neptfidava hodnotu pro podnik. Napf.

piesun d€lnika od vyrobni linky do skladu materidlu sotva pfinese hodnotu.
Nadbytecna prace — ¢innosti nad ramec definované specifikace.

Cekani - k tomuto typu plytvani dochazi tehdy, kdy kvili ¢ekani na cokoliv nelze pokra¢o-

vat ve vyrobnim procesu.

Zasoby - skladovanim nahradnich dilt, materiald, nedokoncenych vyrobki, hotovych vy-
robkll atd. VSechny tyto polozky zbytecné zabiraji misto a vyvolavaji potifebu dalSich na-

klad.
Opravovani — vznika pfi vyrob& zmetkovych vyrobkd.

Nevyuzité schopnosti pracovnikil — nejvétsi plytvani ve firme.
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8.4 Rychla zména

Kosturiak a Frolik (2006, s. 109 — 110) stanovili teorii, Ze za plytvani je sefizovani a vy-
meéna a zkradcenim této doby je tymova prace. Nikdy bychom neméli povazovat zménu za
nemoznou. Pro popis postupu vymeény musi byt pouzito standardni schéma. Nejvhodnéjsi
je pouzit videozaznam postupu. Pfed zménou musi byt v§echny pomicky a nastroje stan-
dardné ptipraveny. Pti vlastni vymén¢ je v poradku, pokud se pohybuj ruce, ale ne, pokud
se pohybuji nohy pracovnika. Dulezité je taky eliminovani setizovani podle oka, pouzivej

stupnice a znacky.

8.5 Vyuziti metody

Sefizeni jako takové je soubor Cinnosti spojené s piipravou realizaci urcitého procesu.
Napt. zpracovani objednavky ¢i technicka piiprava vyroby. Tato metoda se obycejné pou-
ziva na pracovistich, kterd jsou tzkymi misty. Sefizeni nemusi byt Cisté jenom vyrobni
zélezitost. Metoda SMED je Casto 1 soucasti programu TPM. VSeobecné leze fici, ze pro-
gram redukce ¢ast na sefizeni je aktualni vSude tam, kde se sefizeni vykonava Casto a Cas
na sefizeni jsou vyznamné ztraty z kapacity stroje nebo linky. (Kosturiak a Frolik, 2006, s.

107;Tucek, 2006, s. 120)

Pivodni doba zmény / prostoj

<€ : >
1
i
1. krok Interni ¢innosti | Externi ¢innosti
* |
i
i
2 krok Interni ¢innosti Externi ¢innosti
3. krok Interni ¢innosti Externi ¢innosti

Obrazek 8 Tri kroky optimalizace pomoci SMED [Tucek, 2006 viastni zpracovan]
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II. PRAKTICKA CAST
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9 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spolecnost je soukromou spolecnosti se 100% ucasti ¢eského kapitdlu. Spolecnost ma
dlouholetou tradici, v riznych podobéch ptisobi na ¢eském a evropském trhu od roku 1953.
Diverzifikace podnikatelskych aktivit spole¢nosti do n€kolika vyrobnich obori a sluzeb. V
souCasném, rychle se ménicim ekonomickém klimatu se jevi jako vyznamny faktor snizu-

jici podnikatelska rizika a zvySujici ekonomickou stabilitu spole¢nosti.

Obrazek 9 Zalesi a.s. [Dostupné z webovych stranek spolecnosti]

9.1 Strategie firmy

Vykonnost, produktivita, flexibilita a schopnost piizpisobit se danym podminkdm, dobry
marketing a obchod, schopnost eliminovat trzni hrozby a minimalizovat své slabé stranky
patii mezi hlavni kritéria, kterymi se management Zalesi a.s. stdle zabyva. Firma se potyka
s nedostatkem zakazek, obecné dochazi ke snizovani marzi. Rostouci ceny vstupi, tlak
kli¢ovych odbérateld na snizovani cen a dlouhodobé posilujici koruna vii¢i euru se projevi-
la ve sniZeni rentability, obecné zacina platit, Ze na udrzeni tvorby zdroji je spolecnost

nucena stale navySovat objem a sortiment vyroby.
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9.2 Predmét podnikani

podnikani v zemédélské vyrobe, véetné prodeje nezpracovanych zemédelskych vyrobkil za

ucely zpracovani a dalSiho prodeje:

opravy silni¢nich vozidel,

hostinské ¢innost,

kosmeticke sluzby,

pedikura, manikura,

masérské, rekondicni a regeneracni sluzby.

Obrabécstvi.

Opravy ostatnich dopravnich prostfedkli a pracovnich stroj.

Silni¢ni motorova doprava - nédkladni vnitrostatni provozovana vozidly o nejvétsi povolené
hmotnosti do 3,5 tuny vcetné, - nakladni vnitrostatni provozovana vozidly o nejvétsi povo-
lené hmotnosti nad 3,5 tuny, - nakladni mezinarodni provozovana vozidly o nejvétsi povo-
lené hmotnosti do 3,5 tuny véetné, - nakladni mezinarodni provozovana vozidly o nejvétsi

povolené hmotnosti nad 3,5 tuny.

Vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 az 3 zivnostenského zakona.
Zamecnictvi, nastrojarstvi.

Vyroba nebezpecnych chemickych latek a nebezpecnych chemickych smési a prodej che-

mickych latek a chemickych smési klasifikovanych jako vysoce toxické a toxickeé.
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9.3 Organizaéni struktura

Pozlovice
Zévod KOVO <
Zeus
Potisk
Zévod OBALY <
Tuby
Vstiikovani
Zavod PLASTY <
Nastrojarna
Zavod HOTELY Pohoda
Generalni feditel
Prodej stroji
Zavod
OBCHODNI
Ubytovna
Zavod AGRO Prodejna agro
Controlling
Utvar i
EKONOMICKY
Finan¢ni uétarna
Utvar, i
PERSONALNI
Utvar SPRAVY
MAJETKU

Obrazek 10 Organizacni struktura [Interni materidly firmy, viastni zpracovani]
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9.4 Zaméreni zavodu

m ZAVOD KOVO

m ZAVOD OBALY

m ZAVOD PLASTY

® ZAVOD AGRO

= OBCHODNI ZAVOD
20% 5 zAVOD - HOTEL

25%

Obrazek 11 Podil jednotlivych zavodu na celkovych trzbach

[vlastni zpracovani)

9.4.1 Zavod Plasty

Prioritou zavodu Plasty je vyroba plastovych dilti technologii vstiikovani. Zavod disponuje
vlastni konstrukci, vyvojem a vyrobou vsttikovacich forem a je schopen zrealizovat kom-
pletni vyrobu vstiikovanych dili vcetné jeji montdZze. Hlavnim zaméfenim je vyroba pro
automobilovy primysl, zdvod ma velkou tradici ve vyrobé plastovych uzavéri na tuby.
Nastrojarna 1 vstiikovna je vybavena Spi¢kovou technikou véetné dvou komponentnich

vstiikovani.

9.4.2 Zavod Obaly

Vyroba laminatovych tub pro kosmeticky, farmaceuticky a potravindisky priamysl je jedna
z hlavnich ¢innosti spolecnosti. Soucésti této vyroby je zpracovani grafického navrhu tuby

a potisk laminatové folie a etiket.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 36

9.4.3 Zavod Kovo

Dlouholetou tradici ma ve firmé strojirenska vyroba. Spoluprace s vyznamnymi tuzem-
skymi podniky pfinesla postupny rozvoj této ¢innosti na dne$ni vysokou technickou uro-

ven. Vyroba probihd na vysoce vykonnych automatech a na CNC obrabécich strojich.

9.4.4 Zavod Hotely

V soucasnosti spolecnost vlastni pouze hotel Pohoda, ktery je situovan v klidné ¢asti Luha-
covic, nedaleko zndmé pozlovické prehrady a letniho aquaparku Duha. Popularni luhaco-
vicka lazeniska kolonada je vzdalena 20 minut klidné p&si chlize od hotelové recepce. Tato
poloha je ideélni z hlediska klidné relaxace mimo hlavni luhaovické dopravni tahy a také

z pohledu bezpecnosti dospélych 1 détskych navstévnikt Luhacovic.

9.4.5 Obchodni zavod

Je autorizovanym prodejcem traktori znacky Zetor, Valtra, Kubota. Do prodavaného sor-
timentu patii rovnéz stroje a zatizeni Pottinger na zpracovani pudy a sklizeni pice. Spolec-
nosti je také vyhradnim dovozcem zametacich strojii a univerzalnich nosict Svycarské fir-
my Aebi. MFH. Ke vSem dodavanym stojim zavod zabezpecuje zarucni i pozarni servis

vcetn¢ prodeje nahradnich dild.

9.46 Zavod Agro

Historicky nejstar$i vyrobni ¢innost spole¢nosti tvoii v souc¢asné dobé cca 2 — 3 % celko-
vého obratu spole€nosti. Vymeéra obhospodafované pidy podléhajici dotacim ¢ini 1530 ha.
Prevaznou c¢ast ploch tvoii louky a pastviny a témét 16% vyméry je vyuzivano jako orna
puda. Od roku 2004 jsou veskeré plochy ptevedeny z konvencich ploch do systému ekolo-

gického zemedé&lstvi produkce orné pldy je urena pro produkci vlastnich krmiv.
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9.5 Certifikace
ZALESI as. je drzitelem certifikatt ISO 9001:2008, ISO/TS 16949:2009, ISO 14001:2004
ISO/TS 16949

Oficialng certifikovany touto normou jsou ty vyroby firmy ZALESI a.s. s pfimou orientaci
na zékazniky z automobilového primyslu, kde toto bylo podminkou k zahajeni spoluprace.
Mezi n¢ patii vyroba obrabénych kovovych dili pro Valeo, Continental (Siemens), TI Au-

tomotive.

Vyroba vstiikovanych plastovych dilii a vyroba forem nejsou certifikovany ISO/TS, ale
spliuji narocna kritéria a jsou zde aplikovany vSechny dualezité prvky z této normy. Jsme
otevieni jedndni k upravdm podminek pro spolupraci na takovou troven, jak to pozaduje
zékaznik. Nemame problém implementovat poZzadavky nové, pfesné na miru naseho za-
kaznika. V ne ptili§ vzdalené budoucnosti uvazujeme o ziskani tohoto certifikatu. (viz pfi-

loha 1, 11, 11)

9.6 Rozhodnuti o zaméreni BP

Po konzultaci s vedenim spole¢nosti bylo rozhodnuto zaméfit praci na zavod Plasty, ktery
je z hlediska dosahovanych trzeb rozhodujici a piesto, ze je v tomto zavodu jiz uplatnéna
fada metod PI, je zde pfi podrobné analyze jisté mozné nalézt prostor pro zvySeni jeho

efektivnosti.
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10 ZAVOD PLASTY

Hlavni vyrobni napli:

vyroba plastovych komponentii pro automobilovy, elektrotechnicky a obalovy pramysl
vyroba technickych vyliskt

vyroba tubovych a lahvovych uzavéra

vyroba uzavéru pro kosmetické obaly

montaze, dokoncovaci operace, kompletace a baleni

svarovani plasti ultrazvukem

Zpracovavané materialy:

Vsechny zdkladni typy komoditnich, specidlnich a inZenyrskych plasti zejména pak
HDPE, LDPE, LLDPE, PP, PS, SAN, ABS, TPE, TPU, PMMA, POM, PA 6, PA 6.6, PA
11, PA 12, PBT, PC a dalsi.

Obrazek 12 Zavod Plasty [Interni 3d vizualizace z firmy]



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 39

10.1 Rozdéleni zavodu PLASTY
10.1.1 Divize Vstrikovna

Automobilovy primysl — reproduktory, montované kabelaze, dveini a sedadlové uzaviraci

systémy, bezpecnostni pasy, soucasti fidicich pak.

Elektrotechnicky primysl — bila technika, pozarni alarmy, primyslové baterie, regulatory

topeni, chlazeni, termoregulace.

5%

30% 35% = Automobilovy priimysl

m Elektrotechnicky primysl
Obalovy primysl

m Ostatni

30%
Obrazek 13 Grafické znazornéni podilu vyroby v zavodu Plasty, Kout-
ny 2010, s. 33 [viastni zpracovani]
10.1.2 Divize Nastrojarna

Nastrojarna navrhuje konstruk¢ni feSeni a naslednou realizaci prototypovych a sériovych
vsttikovacich forem. Nastrojarna provadi konstrukci forem, kterd probihd za pomoci sys-
tému CAD/CAM. Specializaci na vyrobu multi-otiskovych forem. Upravy ptevadénych
forem a jejich adaptace na stroje na zavodé¢ PLASTY. (Koutny, 2010, s. 33)

- navrh plastového vylisku

- vypracovani technické dokumentace forem

- vyroba prototypovych nastroji

- vyroba sériovych nastroji véetné odzkouseni

- poradenstvi pfi zpracovani plasti a vyrobé forem

Vyroba probiha podle norem systému fizeni jakosti ISO 9001.
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Zavod PLASTY ma dlouhodobé zkuSenosti s vyrobou forem pro vsttikovani plasti a spe-
cialnich zatizeni pro linky na vyrobu tub. Pfednosti vyroby jsou znalosti vyroby mnohona-

sobnych forem pro tubové a lahvové uzaveéry.

Vyrabime formy o velikosti modulu 500 x 500 mm a hmotnosti do 800 kg. Vyhodou je

umisténi nastrojarny v jednom aredlu s vyrobou plastt vstfikovanim.(Zalesi a.s.)

10.2 Technologické vybaveni

31 vstiikolisli o uzaviraci sile od 35 do 700 tun (350 kN — 7.000 kN) znacky Engel, Batten-
feld a Mitsubishi.

Temperacni zafizeni od firem Tool-Temp, Piovan, GWK a Wittmann.

Regulatory horkych vtokt 1 — 48 pasmovych od firem Hasco, Feller, PSG, Synventive atd.
Susici zafizeni na suchy vzduch Motan, Moretto, TTW a dalsi.

Systém vakuové dopravy materialu od firmy Motan.

Dopravniky se separatory a recyklaci vtokli, vytaceci zafizeni a dal$i pomocné a manipu-

lacni postiedky.

Robotizovana pracovisté Engel pro In-Mould-Labeling (IML) a Overmold (OVM) techno-
logie.

10.3 Dodavatelé

LANXESS Central Eastern Europe s. r. 0.

POLYONE CR, s. 1. 0.

ASHLAND POLAND, s.r. 0.

CREDUM, spol. sr. 0.

PLASTOPLANSs. r. 0.

UNIPETROL RPA, s . 0.
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11 POPIS VSTRIKOVNY ZAVODU PLASTY

Ve spolecnosti Zalesi a.s. je zavedeno 5S a to konkrétné ve vyrobni hale Zavodu Plasty.

Obsluha stroje ma k dispozici informace, souvisejici s obsluhou stroje na nasténce, ktera je
umisténa u kazdého stroje. Diky vizudlnim 5S pfistupu je zfejmé n prvni pohled mezi nor-
malnimi a nenormalnimi podminkami. Na nasténce jsou vyvéSeny informace s kody jed-
notlivych prostoji, standardy co se tyka pracovniho stolu ¢i Cisténi stroje, fotografie vad,
vyskytujicich se u vylisku, technologicky predpis, kontrolni plan, privodni list k formé,
atd. Metoda 5S pfinesla hlavné ¢isty a organizovany zavod, zlepsil se i tok materialu. Diky
odstranéni nadbyte¢nych predmétt eliminujete prekazky a zbyteéné hledani potiebnych
nastroji ¢i materiald. ZlepSeni podnikové kultury vedlo ke zvySeni bezpec¢nosti, produkti-

vity a kvality a vytvofeni ptijemného prostiedi.

P == N OSHOST |
EGW 5000 K6

Obrazek 14 Usporadani haly podle metod 5S

[Dostupné z webovych stranek spolecnosti]
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Obrazek 16 Usporadani ve vyrobni hale podle metody 5S [Dostupné

Z webovych stranek spolecnosti]

Obrazek 17 Spatné ulozend kabeldz [viastni zpracovani]
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Obrazek 18 Spatné ulozené komponenty [viastni zpracovaini]

Obrazek 19 Sklad granulatu[Interni materialy spolecnosti]
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12 VYROBNI SORTIMENT ZAVODU PLASTY

Vyrobni sortiment vyrobki zavodu PLASTY zahrnuje kazdoroéné asi 450 - 500 druht
plastovych soucasti vyrabénych z plastovych granuli. AvSak v posledni dobé se nejvice
vyuziva pro automobilovy primysl a to cca 200 forem. Granulat se od sebe li§i barvou
granulatu. Je dodavan prirodni nebo ¢erny. Pfirodni je nésledné¢ upravovan barevné na pra-

ni zékaznika.
Na nize uvedeném obrazku jsou zobrazeny nejtypictéjsi druhy vystiikd. Nékteré z nich
jsou prodavany, jako finalni vyrobky jiné jsou soucasti menSich montaznich celkd, u nichz

se vyuziva i dodavanych nakupovanych soucasti (spojovacich ptipadné dalsich).

Obrazek 1 Priklady plastovych vyliskii [Dostupné z webovych stranek spolecnosti]
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12.1 Priklad finalniho vyrobku smontovaného z nékolika komponentu

Tabulka 2 Soucdstky potrebné ke kompletaci Vantage velka[viastni zpracovani]

NAZEV VYROBKU FOTOGRAFIE

TELO VENTILU

ZAVITOVA CAST

VICKO

TESNENI

KOLIK

PRUZINA

FILTRACNI VLOZKA

(Vlastni komponenty vyrabéné ve vsttikovné jsou na fotografii Cervené)
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12.2 Popis pribéhu vyroby ve vstiikovné
Cinnosti pracovnikt ve vstiikovng:

U vstiikolisu pracuje operatorka, ktera obsluhuje celkem 3 stroje. Operatorka se stara také
o uloZeni hotovych vyrobkl do krabic, kontrolu kvality hotovych vyrobk, likvidaci odpa-
du, kontrolu spravného chodu stroje, vypisovani potiebnych formulait, uklid a v nékterych
pripadech i o odstranovani drobnych poruch stroje. Operatorka ma také za kol béhem

pracovni smény vypliovat zdznamy tykajici se aktualniho prib&hu vyroby stavu stroje.

O dodani materialu ze skladu ke stroji se stara navaze¢ materidlu. Kromé toho patii mezi
jeho tkoly v€asna piiprava materialu tak, aby nedochdzelo k prostojim, odvoz hotovych
vyrobku do skladu hotovych vyrobkd, baleni vyrobki, odvoz slisovaného odpadu a odstfi-
ki do kontejneru, fadné vypliovani a vedeni dokumentace souvisejici s t€émito ¢innostmi.
Je vybaveny nizkozdviznym vozikem, ktery neustale projizdi prostorové uspofadanym
pracovis§tém a jakmile uvidi, Ze hotové vyrobky jsou u stroje kompletni odveze je do skla-

du hotovych vyrobkl popt. doveze suroviny na dals$i zpracovani.

Serizova¢ ma za kol provést pretypovani vstiikolisu na novou vyrobni davku odlisného
vyrobku tak, aby byl vyrobek ve kvalité pozadované zékaznikem. Kazdy sefizovaC¢ ma na
starost cca 3 stroje a jejich prace je vzajemné zaménitelna tzn., mohou si v piipadé vyssich

naroktl na sefizeni né¢kolika stroji vzajemné vypomahat.

Vsichni adrzbafri (jsou k dispozici 3) Jeden z nich ma na starost tdrzbu elektroinstalace na

strojich a zafizenich. Specidlni ¢innosti je povéfen Gdrzbai vénujici se oprave forem.
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Postup pii zadani vyrobniho tkolu dispecerem

Po vydani vyrobniho ptikazu, ktery je umistén v papirové podob¢ na specialni tabuli umis-
téné ptimo ve vsttikovné je material potfebny pro celou vyrobni davku vyskladnén a pie-
vezen K lisu. Nasledné je material nasypan do nadoby, odkud vstupuje do stroje. Pak do-
chazi k pretypovani stroje na zadanou vyrobni davku, které provadi sefizovac a poté nasle-
duje vlastni vyroba. Hotové vylisky Cisti obsluha stroje od vtokii a uklada je v presné sta-

novenych poctech kust do krabic.

(V ptipadé vyroby vySe uvedeného vicka Vantage velka se ukladaji jeho komponenty vy-

robené ve vsttikovné do krabic v téchto poctech: télo ventilu po 2000ks.V
vi¢ko po 2500ks, zavitova ¢ast po 1000ks.)
Norma 6 700 ks / smena.

Odstranéné vtoky jsou drceny a znovu pouzity pro vyrobu dalSich kusti. Oznacené krabice
jsou prevezeny do skladii polotovart. Nékteré se expeduji pfimo odbérateltim, kteti si pro-

vadéji montaz sami, jiné vstupuji do procesu kompletace.
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12.3 Popis montaze finalniho vyrobku

V pfipadé, ze se nejednd o vyrobu jednotlivych vystriki, které jsou predmétem prodeje ale
montazniho celku, tvofici findlni vyrobek ktery je slozen z vice komponentii vyrobnich i
nakupovanych je uplatnén nasledujici postup. Pro kompletaci montazniho celku se vyuziva
se automatické montaze na lince poptipadé, ze linka nestihd vyrabét podle pozadavki za-
kaznika mtlize nastat taky ru¢ni montaz tady pracuji 3 pracovnici 2smény denné. Jakmile

jsou zkompletované zatky jsou posléze odvezeny na sklad hotovych vyrobki, odkud jsou

expedovany zakaznikiim.

3%

3% 3%

® Pfemisténi krabice s
hotovymi vyrobkami

B Zaznamenani udaji

= Hygienicka prestavka

B Chystani materiala

m Ukladani hotovych vyrobkt

= Montaz zatky

Obrdazek 15 Rozdéleni casii po vyhotoveni polotovaru a ndsleduje

rucni montaz [vlastni zpracovani]



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 49

Obrazek 16 Ulozené komponenty jeste pred naskladneni do

skladu [viastni zpracovani)

Obrazek 17 Sklad hotovych vyrobkii

[viastni zpracovani]
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13 ODSTAVKA LISTU
Odstavka lisu se provadi v ptipad¢:
- ukonceni vyroby/zakazky
- poruchy lisu/formy
- preruseni vyroby z jiného divodu

- odstavka vyroby v dobé celozavodni dovolené

B Vyprazdnéni nasypky

2% —_ 0 B Vyprazdnéni vstfikovaci
16°|A) 10% komory

Vypnuti stroje

~—1%
Vypnuti pfidruzenych zafizeni

0
10% g Vyprazdnéni jimky drtice

B Vycisténi drtice a suSarny

Uklid

Obrazek 18 Procentualni podil pri odstavce lisu [viastni zpracovani]

U vyprazdnéni nasypky v pfipadé problému je nutno kontaktovat mistra smény. Vyprazd-
néni vstiikovaci komory se musi ihned po odstaveni lisu - nesmi dojit k piepaleni materia-
lu. U vypnuti stroje mél by se vypnout motor a topeni valce. Pokud del$i dobu nejede, ce-
I¢ho lisu hlavnim vypinac¢em. Vypnuti pfidruzenych zatizeni SuSarna, Therm, Regulator,
Horké vtoky, Horky systém, Chlazeni. Pozor na kondenzaci v ptipadé, Ze je forma mokra,
nutno fadné vysusit. U vypradzdnéni jimky drti¢e dochazi vyprazdnéni zasobniku na mate-
rial do pfipraveného a popsaného pytle na drt. Dikladné vysati a odstranéni veskerého
materialu centrdlnim vysavacem a odvezeni do vymezeného prostoru by melo nastat u
vyCisténi drtice a suSarny. Déle by méla pokracovat faze uklidu a vizualni kontroly odstav-
ky zda nesviti kontroly. Nasleduje tklid zbylého materialu a drté, pokud drt’ neni pouzitel-

na, umisti se do klece se znehodnocenou drti.
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13.1 Zobrazeni zodpovédnosti

Popiipadé, Ze dojde k odstavce lisu existuje prehled zodpoveédnosti.

Pof. Cinnost Zodpovédnost
1 | Odsunuti bowu s vyrobky od lisu a prekontrolovani kust (eytfidit zmetky) ohsluha lisu
2 | vsunuti prizdného boxu do prostoru, kde padaji wylisky. ohsluha lisu
3 | Kontrola formy - délici roviny - zda neni vyteéeny materidl, nefistoty atd, ohsluha lisu
4 | Kontrola vstiikovaci jednotky - otiSténi ela trysky - vyteteny material, obsluha lisu
5 | Zahdjeniwyroby obsluha lisu
& | Prunich 5 nalisovanych zalist vyhodit do fervené bedny, ohsluha lisu
7 | Piekontrolovani daldich 5 zalish v bedné, zda nemaji defekty - jinak volat sefizovaie. obsluha lisu

Obrazek 20 Cinnosti pod 10 minut [viastni zpracovani]

PoF Einnost Zodpovédnost
1 Odsunuti boxu s vyrobky od lisu a pfekentrolovani kusi fuytfidit zmetky). obsluha lisu
2 | Vsunuti prazéného boxu do prostoru, kde padaji vylisky. ohsluha lisu

G . L . T mistr,
3 Vystiikmuti wstfikovaci jednotky - minimalngé 3 krat kempletni chsah vstiik, jednotky, - -
serizovaci

L Lo o mistr,
4 Kentrola formy - delici roviny - zda neni vyteceny material, necistoty atd, - -
sefizovaci

L . - . mistr,
5 Kontrola vstiikovaci jednotky - ofisténi cela trysky - wvyteceny material, - -
serizovaci

L mistr,
b Zahajent vyrohy, - -
serizovaci

. , . . . mistr,
7 Prunich 5 nalisovanych zalisu vyhodit do Cervene bedmy. - -
sefizovaci

. N i e . . mistr,
8 Prekontrolowant dalsich 5 zalisu v bedné, zda nemaji defekty, - -
serizovaci

Obrazek 19 Cinnosti nad 10 minut [viastni zpracovani]



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 52

14 SWOT ANALYZA ZAVODU PLASTY

14.1 Silné stranky

Kwvalitni technologie

Stabilita zavodu

Vysoka uroven skoleni

Stabilni pozice na ¢eském plastikatském trhu
Doplitkové sluzby v podobé montazi, svatfovani plast
Certifikace 1SO 9001, 1SO 14001, 1SO 16949
Vypracované standardy na vétSinu vyrobnich operaci

Vizualizace pracovisté (pf. uziti andonti na vyrobnim zatizeni)

14.2 Slabé stranky

Propagace zavodu

Motivace zamé&stnancti

Zavislost na hlavnich odbératelich

Znacna zavislost zavodu na ostatnich divizich a organizac¢ni struktute celé firmy Zalesi a.s.
Neni pln¢ vyuzivana volna kapacita v nové vystavéné vyrobni hale

Pomalejsi operativni feseni objednavek

14.3 Prilezitosti

Rozvoj technologii

Sledovani reklamaci zdkaznikt

Vyhledavéni novych zdkazniki

Ziskani drobnych zakéazek po zkrachovalé konkurenci
Proniknuti do vychodni Evropy

Zpracovani analyz spokojenosti zdkaznikl

MozZnost vyuziti dal§ich primyslovych metod



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 53

14.4 Hrozby

Rist cen vstupnich surovin

Nova konkurence

Specifické pozadavky zakazniku
Vzristajici silnd zahrani¢ni konkurence

Ztrata divéry zakaznikl

14.4.1 Zhodnoceni analyzy

Zalesi a. s. vlastni kvalitni technologie a méa vysokou stabilitu zavodu. Je zde vysoka uro-
ven Skoleni. V dneSni dobé¢ ,,tvrdé konkurence* ze Zalesi a.s. snazi zvySovat kvalitu po-
moci certifikace ISO 9001, ISO 14001, ISO 16949. Avsak slabou strankou spoleCnosti je
slaba motivace k zaméstnancim. Zna¢na zavislost zavodu na ostatnich divizich a organi-
zaéni struktuie celé firmy Zalesi a.s. Za nedostatek povazuji taky pomalej$i operativni
feSeni objednavek. Za ptilezitost bych vidéla jednoznacné rozvoj technologii a vyhledavani
novych zédkaznikl. Spole¢nost by se mohla zamétit na vychodni Evropu do budoucna tizce
spolupracovat s dodavateli a odbérateli. Hrozbou je taky rlst cen vstupli coz by se odrazilo
na konec¢ném vyrobku. Jako v kazdém odvétvi je 1 zde nova konkurence. Podstatnou hroz-
bou muze byt i ztrata ze strany zakaznikt. Podle mého nazoru spole¢nost Zalesi a.s. by
méla nadale prodluzovat certifikace z divodu silné konkurence v oblasti kvality. Méla by
brat 1 jako pftilezitost studijni praxi studentli z Vysokych skol diky nim by mohla spolec-
nost ziskat nové poznatky a mohla by si je zaskolit, tak jak uzna za vhodné. Bylo by vhod-

né zavést motivacni program kazdému zameéstnanci na miru.
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15 MOZNOST UPLATNENI TPM

m Oprava

m Chize

= Rozhovor

= Uklid

m Ptiprava pomicek

Piestavka

13% 57% Hledani pomticek
Kontrola

Obrazek 21 Procentudlni podil ¢ekani [viastni zpracovani]

Diky TPM by spolecnost Zalesi a.s. mohla omezit vyskyt abnormalit a hlavné jejich vcas-
nou 1 identifikaci a okamzitou reakci pii snizovani prostoji. Byl jiz ve spolecnosti v roce

2011 vypracovan standard na CiSténi stroje Bc. Puckem (viz obr. 16).

Cekanim strojii na opravu nepfidava spole¢nosti Zadnou piidanou hodnotu ba naopak. A
tim se snizuje i jejich efektivni vyuziti. I piesto, Ze spolecnost rozhodla provadét opravy
strojniho zatizeni v celopodnikové dovolené. Po zavedeni TPM je tu mozZnost snizit poru-
chy stroje az o n¢kolik procent. Samoziejmé zavedenim této metody by se vyskytly nakla-
dy na proskoleni zaméstnancli u provozniho zatfizené. Problém by mohl nastat pii pasiv-
nim pfistupu ze strany obsluhy ¢i udrzby a taky malym mnoZstvi drzbaia, ktery by méli z

velké €asti na starosti udrzbu stroji. Ci nedodrZeni pfedem stanovenych standardi.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

55

ZALESI
akciova spole¢nost
ZAVOD PLASTY

STANDARD CISTENI STROJE

] Prabledny kryt Poradné vylestit prahledny kryt od nedistot a 5
prachu
2 Bledhonikikeyty Umyt veskeré venkovni ¢asti stroje od necistot a Z
prachu
3 T Umyt veSkeré vrchni c_avs'u s}ro;sod nECIStm a 3
prachu. Za pomoci Zebfiku Cistolicky.
4 Podlaha Zameést a vytrit poFi’a_hu odstrarnt necistoty a 8
material i zpod stroje
Odstranit z vnitinich ¢asti stroje veSkery material
5 Vnitini ¢asti stroje | a vyrobky. Poradné vycistit vnitini plochy stroje. 8
Na unikajici olej upozornit mistra ¢€i udrzbu.
6 Pracovni stal Umyt pracovni stal od netistot. 2
7 PfidruZené zafizeni | Umyt pfidruZené zafizeni od prachu a necistot. 3
Pfiprava 8
Celkem 40
Prostiedky k uklidu  |Houba, Cistici prostredky, vysavac, smetak a lopatka, Zebrik, rukavice
Vypracoval Viktor Pucek Dne 54.2011
Schvalila Vendula AmbroZova Dne 6.4.2011

Obrazek 22 Standard cisteni stroje Pucek, 2011, s. 70
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16 MOZNOST UPLATNENI METODY SMED

Metoda SMED jiz byla ¢aste¢n¢ uplatnéna ve spolecnosti Zalesi a.s.pro analyzu ptetypo-
vani n¢€kolika vyrobkli a mé¢lo by se v ni pokracovat, protoze i ¢aste¢na eliminace prostoju

strojil spojena s pietypovanim vede u tohoto druhu vyroby k znaé¢nému ristu produktivity.

Zavedeni metody SMED by vychézelo z diikkladné analyzy pretypovani, ktera se vykona-
va vét§inou pozorovanim piimo na pracovisti. Bylo by nutné co nejvice zkratit Casy na
pietypovani a toho bychom dosahli zavedenim standardu na pietypovani stroje, kde by

mohl vizualné byt zndzornén, vycet ¢innosti pomoci fotografii a jejich detailni popis.

Cilem je ptesunout co nejvice internich ¢innosti do externich, které je moZno provést pie-
dem jesté za chodu stroje. Radikdlniho zkracovani Casii na ptetypovani se dosahuje po-
stupné zménou organizace pretypovani, standardizaci postupu pietypovani, tréninkem ty-
mu, specidlnimi pomickami a technickymi upravami stroje. Jsou to napf. zkraceni Cast

chiize pro nastroje nebo ¢ekani na paletu ¢i vozik.

Pro zkraceni Casu pietypovani by bylo nejlepsi realizovat workshop pod vedenim modera-
tora s pracovniky, jichz se zména tyka (napft. obsluha stroje, setizovaci, mistfi, konstrukté-
i) Vystupem takového workshopu je katalog napravnych opatieni s terminy a zodpovéd-

nosti, standard pfetypovani stroje.
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17 NAVRHY NA ZLEPSENI SOUCASNEHO STAVU

17.1 Informacni systém

Systém dodavani hotovych vyrobki pracuje na principu VMI. Tento systém bych doporu-
Covala zavést také pro nakupovani a skladovani materialu. Hladinu zasob na skladé by pak
sledoval piimo dodavatel a dodaval by optimalni mnozstvi pii poklesu hladiny zasob pod

nezbytné minimum.

17.2 Zavedeni systému sledovani realizované produkce

Hlavné na nocnich sménach je patrny trend Casto vyrazného sniZeni vyprodukovanych
vyrobkil a denni smény jsou pak pretizené a nestihaji. Proto by bylo vhodné specifikovat a
piedevsim kontrolovat objem produkce za kazdou sménu a ptip. sepsat seznam Cinnosti,
které kazdy pracovnik v dobé své smény musi vykonat. Kazdy pracovnik by pak dostal
seznam ukold na sménu a na jejim konci by jej odevzdaval — splnéné polozky by byly od-
Skrtnuté. Poptipad€ nesplnéni normy bych navrhovala sestavit procentualni srazky ze mzdy

za nesplnéni tkolu.

17.3 Uplatnéni SMED

Spole¢nosti bych navrhovala zavedeni metody SMED pro zkraceni ¢ast pietypovani ale-
sponi pro nejvice frekventované soucasti s ¢asto opakované vyrobu. Problematiku by mohl
prohloubit napt. workshop pod vedenim moderatora s pracovniky, jichz nezavedeni SMED
tyka. Vystupem takového workshopu je katalog napravnych opatfeni diky kterému se mu-

ze vypracovat standart k pretypovani (tzv. jizdni rad).

17.4 Uplatnéni zakladnich prvki systému TPM

Navrhovala bych vyuziti naplanovanych preventivnich prohlidek zatizeni a stroju za vyuzi-
ti technické diagnostiky diky preventivnimu sledovani urcitych parametri. Diky této kon-

trole miizeme problémim piedchazet a eliminovat ptilezitost vzniku problému.
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17.5 Uplatnéni dalSich prvki metody 5S

Kabelaz lezici v uli¢ce bych navrhovala ptipevnit pod listu pro elektrické kabely, aby ne-

doslo k zakopnuti ¢i uklouznuti.

Z ergonomickych diivodi doporucuji umistit bedny s ndhradnimi komponenty na stil a

blize pracovisti. Tyto komponenty jsou umistény vzdy na 5 krokt od pracovni bunky.

17.6 Zavedeni kontroly dodrZovani standardi Cisténi stroji

V ramci ¢isténi stroje byl sestaven standard. Navrhovala bych priibézné kontroly zamést-
nancti, zda stanovené pokyny a standardy dodrzuji a pokud ne zjiSténi diivodu pro€. S tim
by méla byt spojena vhodna motivace, kterd by zvyhodnila pracovniky, ktefi stanovené

postupy dodrzuji a postihy téch, ktefi je nerespektuyji.

17.7 Zavedeni optimalizace velikosti vyrobnich davek

ZvySeni produkce by pomohla disledna kontrola zadavanych vyrobnich davek. Zvlasté u
vyrobnich polozek, které maji dlouhodob¢ zaruceny odbyt a pravidelnou opakovanost od-
béru zakaznikem by mélo byt zadavani do vyroby disledné respektovat optimalni vyrobni

v w7

roby davky.

17.8 Pocitacem Fizena optimalizace zadavani vyrobnich davek

Vyrobni davky zadavané do vyroby na jednotlivé vstiikolisy by mély byt zadavany pokud
mozno v takovém sledu, aby se nestavalo, ze bude ukoncena vyroba vice vyrobnich davek
na n¢kolika strojich ve stejném Case a vznikne tak situace, kdy stoji vétsi pocet strojii ¢eka
v téZe dob& na pretypovani a roste tak pocet jejich prostoji. To je mozné pouze s vyuZitim
vhodného pocitacového programu, ktery ma k dispozici spolehlivé tdaje jak o vyrobnich
polozkach ptipravenych pro vyrobu, tak také informace o aktudlnim stavu rozpracovanosti

vyrobnich davek na jednotlivych strojich.
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ZAVER
Obsahem mé bakalaiské prace bylo zhodnotit soucasnou situaci a poukazat na moznosti

zlepSeni v oblasti zvyseni efektivity vyrobniho zatizeni v Zavod¢ Plasty spolecnosti Zalesi

a.s.

Jako teoreticky zaklad pro provedeni tohoto ukolu jsem vyuzila literarni reserSe zaméiené
na obor primyslového inzenyrstvi.

w7

V praktické €asti jsem zpracovala zakladni charakteristiku firmy a zdivodnila hlavni za-
meéfeni prace na zavod Plasty. Provedené analyzy a pozorovani ptimo v dilné vstfikolis
jsem zjistila, Ze 1 tento moderni zdvod vybaveny vykonnymi modernimi stroji ma jesté
fadu rezerv, jejichZ odstranéni by pfineslo omezeni ztratovych ¢asli, zvySeni produkce a

zlepSeni organizace vyrobniho procesu.

Zavod Plasty je velmi dobie organizovan, ma novou budovu i stroje a také k layoutu neni
mozné uplatnit zddné vyhrady. M4 zavedenu 1 vétSinu prvkl metody 5 S. Je zde zavedena
vizualizace a dilna ptlisobi, pokud jde o pofddek a organizace i prace velmi dobrym do-

jmem.

Pti bliz§im analyzovani vyrobniho procesu presto lze zjistit fadu rezerv tykajicich se hlav-
n¢ problematiky optimalizace velikosti vyrobnich davek a, sledovani aktudlniho stavu je-

jich rozpracovanost — tzn. zavedeni operativni evidence vyroby.

Pokud by se v diln¢ podatilo zavést spolehlivy systém operativni evidence vyroby prospélo
by to fadé navazujicich agend. Udaje z operativni evidence vyroby by mohl vyuZivat jed-
nak systém sledovani produkce realizované na jednotlivych strojich béhem kazdé smény a
také automatizovany systém fesici dispeCerské fizeni posloupnosti zaddvani jednotlivych
vyrobnich davek do vyroby na zcela konkrétni vstfikolisy se snahou vyhnout se pokud
mozno situacim, kdy by soucasné ukoncilo vyrobu svych vyrobnich davek vice vsttikolist

najednou a fada stroji by stéla a ¢ekala na pretypovani.
Urcité vysledky by mohlo firmé pfinést také zavedeni systému SMED zaméfené pifedev§im
na analyzy prib&hu pfetypovani a sestaveni ,,jizdnich fadi‘ pro ptetypovani stroji na vy-

robu nejcastéji vyrabénych vyrobkl, kde by to pfineslo nejvetsi efekt.
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a.s.

TPM

Pl

CEZ

Single Minute Exchange of Die
Informacni systém
Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke

Akciova spolecnost
Total productive maintenance
Primyslové inzenyrstvi

Celkova efektivnost zafizeni
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PRILOHA P I: ISO 9001

®LRQA

Business Assurance

CERTIFIKAT

Potvrzujeme, Ze systém managementu kvality spoleénosti:

ZALESI a.s.
Luhacovice
Ceska republika

byl schvalen spolegnosti Lioyd's Register Quality Assurance
podle nasledujicich standard( systému managementu kvality:

1ISO 9001:2008
Systém managementu kvality zahmuje ¢innosti:

Vyroba strojnich soucasti obrabénim, navrhovani,
vyroba a opravy vstfikovacich forem, vyroba plastovych
dili vstiikovanim, vyroba laminatovych tub, potisk papiru
a f6lii a vyroba vyrobki vSeobecného strojirenstvi podie
specifikace zakaznika v provozech podle pfilohy.

Tento certifikat je platny pouze ve spojeni s pfilohou certifikdtu oznaCenou stejnym
cislem, kde je uveden seznam certifikovanych mist,

Tento certifikat je soutasti certifikace celého systému pod registraénim ¢islem PRA 0003931,

Prvni certifikat vystaven: 19, listopadu 1968
Certifikat &.: PRA 0003931/C g
Soutasny certifikat vystaven: 3. fijna 2011

| / Platnost certifikétu do: 2. fijna 2014

-

7, br
4 /, A ,'v / | 4 22/ 2 Ay /
Tl YL ,f;'/ iy, (( '
(| Vystaveno v: Lioyd's Register EMEA, Praha, .~

{ v zastoupeni Lioyd's Register Quality Assurance Limited

| £
\ [

Tente vy a8 p ych na zadnd serand,
71, Fenchurch Street, London ECIM 485, Unied Kingdom, tegitration aumber 1879370
e\




PRILOHA P II: ISO 16949

Business Assurance

( ® LRQA

CERTIFIKAT

Potvrzujeme, Ze systém managementu kvality spoleénosti:

ZALESIi a.s.
zavod KOVO, provozovna ZEUS
V Drahach
763 26 Luhacovice
Ceska republika

byl schvélen spole¢nosti Lloyd's Register Quality Assurance, Coventry, West
Midlands, UK, podle nasledujicich standard( systému managementu kvality:

ISO/TS 16949:2009 (s vylou¢enim navrhu vyrobku)
Systém managementu kvality zahrnuje Einnosti:
Vyroba strojnich soucasti obrabénim.

Tento certifikat je platny pouze ve spojeni s pfilohou certifikatu oznaéenou stejnym
&islem, kde je uveden seznam certifikovanych mist.

Tento certifikat je soutasti certifikace celého systému pod registraénim Eislem PRA 0003931,
Prvni certifikat ISO/TS 16049 vystaven: 4. fijna 2002

Certifikat &.: PRA 0003931/A
Smmny'comﬂk&muven 2. fijna 2011

Platnost‘oaﬁﬁkéw do: 1. fi;na2014
e, | 4/1&41&
( /Vys(avenovUo sRogisbrEMEA.Praha
\ v zastoupeni Lloyd's Register Ounldy Assurance Limited
(.

) ) [
v

IATF Certlifikat &.: 0127604

Tonto d ych na zadni strand

jo vy
71, Fonchuech Street. wuecweaumw ragisdration curmber 1878370
Toma switers Sy DUVeceno v sy 3 mw—w--ﬁ-




PRILOHA P III: ISO 14001

@LRQA

Business Assurance

CERTIFIKAT

Potvrzujeme, Ze systém environmentainiho managementu spoleénosti:

ZALES| a.s.
Luhacovice
Ceska republika

byl schvalen spolecnosti Lioyd's Register Quality Assurance
podle nasledujicich standardi systému environmentalniho managementu:

1ISO 14001:2004
Systém environmentainiho managementu zahrnuje €innosti:

Cinnosti zahrnujici a souvisejici s vyrobou strojnich
soucasti obrabénim, vyrobou laminatovych tub, potiskem
papiru a folii v provozech podle pfilohy.

Tento certifikat je platny pouze ve spojeni s pfilohou certifikatu oznatenou stejnym
gislem, kde je uveden seznam certifikovanych mist,

Tento certifikat je soutasti certifikace celého systému pod registraénim &islem PRA 0003931,
Prvni certifikat vystaven: 3. fijna 2008
Certifikat &.: PRA 0003931/D
Soutasny certifikat vystaven: 3. fijna 2011

l / Platnost eemm(aw do: 2. fijna 2014

0 i AN
'//L//( J ,/ 2Ll //,('.2
| Vystaveno v: LloyleWEMEA.Preha <
vzasloupenl LloydsRagmar QuaityAssuramcLh-ted

\

Tento d ey na zadnl stand,
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Tuka wctvetins Tyhs (eowmiens v sadnd § iy R0
POl s wrediace LWAS vyt hmmnwm&m.mm
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