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Die Zeitschrift ,Welt der Kabinen” erscheint zweimal
jahrlich und wird kostenlos verteilt.

Beteiligt Euch an der Firmenzeitschrift mit uns.

Wir begriilen, wenn lhr Euch an der Bildung
unserer Firmenzeitschrift mit beteiligt. Schreibt Eure
Hinweise, Ideen oder Verbesserungen und gebt
sie bei der Personalabteilung ab. Fiir Eure Beitrage
bedanken wir uns im Voraus.

Verehrte Leser, verehrte Mitarbeiter,

ich begriile Euch beim Lesen der weiteren Ausgabe
unserer Firmenzeitschrift. AuBer dem aktuellen
Geschehen in der Firma mochten wir Euch in der
heutigen Ausgabe gern den neuen Kabinentyp
DYNAPAC AR fiir unseren Kunden aus Schweden
ausfihrlicher vorstellen. Unter dem Editorial findet lhr
ein Foto der Kabine in der offenen Ausfiihrung ROPS.
Wirwerdenunsauch denErgebnissenaus dem Projekt
,DNA - Uber uns und mit uns” ausfiihrlich widmen
und werden uns wieder auf die Problematik der
Verbesserungsanstrengungen konzentrieren. Weiter
werden wir Euch gern die ersten Erfahrungen aus der
Praxis bei dem neulich gekauften Rohrlaser ADIGE
LASER TUBE LT8 vorstellen. Diese Sommerausgabe
unserer Zeitschrift wird mit der Ubersicht der
geplanten Veranstaltungen abgeschlossen. Ich werde
mich freuen, wenn wir uns wieder in reicher Anzahl
bei den traditionellen Veranstaltungen, wie,der Party
vor dem Urlaub” oder ,der Weihnachtsfeier” treffen.
Dieses Jahr wird aber dadurch besonders sein, dass
wir im Herbst den 25. Jahrestag der Griindung
unserer Firma in der Tschechischen Republik feiern
werden. Diesem Thema werden wir uns bestimmt in
der Winterausgabe ausfuihrlich widmen. Ich wiinsche
allen einen schénen Urlaub.

Ing. Ales Dobrovolny
Leiter der Personal- und Lohnabteilung




Verehrte Mitarbeiter,

die Ferien- und Urlaubszeit und damit Zeit der Erholung
naht,undesistwiederdie Zeit hier, kurzzusammenzufassen,
was geschehen ist und was uns in unserer Firma erwartet.

Was die Projekte, also die Kabinen betrifft, sind in erster
Reihe gewiss die Kabinen erwdhnenswert, wo momentan
bedeutende Anderungen laufen. Man kénnte sagen,
dass in allen Fallen die ,alte” Kabine gleichzeitig mit der
,neuen”laufen wird, und es wird eine gewisse Zeit dauern,
bis die Produktion der ,alten” Kabine voll abgeschlossen
wird. Der erste Vertreter ist die Kabine Dynapac AR, die
gegenwadrtig schon in einigen ihren Varianten allmahlich
an Kunden verkauft wird. Hier muss ich erwahnen,
dass wir uns bemuht haben, ziemlich viel Zeit in unsere
Einarbeitung zu investieren, besser gesagt, wir haben uns
am Schweillen der ersten Kabinen und an der L&sung
der ersten Probleme direkt in der Zentrale stark beteiligt.
Unser Ziel wird sein, uns auch bei weiteren Kabinen an der
Entwicklung, den ersten Prototypen sowie am Schweif3en
der ersten Kabinen direkt dort, wo das Projekt entsteht,
aktiv zu beteiligen, und dadurch gréBere Moglichkeiten zu
haben, ins Projekt direkt bei seiner Entstehung, beim Bau
der ersten Schweilllehren sowie bei der Lésung der ersten
Probleme bei der Montage einzugreifen. Natdirlich klappt
nichtimmer alles nach unseren Vorstellungen, die Termine
sind flr uns nicht immer glinstig, aber je mehr wir uns
darum bemihen werden, umso mehr wird es sich beim
Anlauf der Kabinen direkt bei uns lohnen.

Weitere Kabinen, die erwdahnenswert sind, sind Kabinen
Hamm GRW und LINDNER Unitrac 8000. Bei beiden
kommt es zu wesentlichen Anderungen, sowie beim
Schweiprozess als auch bei der Montage der Kabine
selbst. Beide Kabinen werden gleichzeitig mit ihrer alten
Ausfiihrung laufen.

Besonders erwdhnenswert ist in diesem Kapitel die ganz
neue Kabine Bobcat K2, wo der Anteil der Arbeit unserer
Techniker von grof3er Bedeutung ist, und wir hoffen, dass
er auch erfolgreich sein wird. Dies wird sich im Herbst
zeigen, wenn man beginnt, die Kabine zu verkaufen und
gleichzeitig in den von uns hergestellten Schwei3lehren
zu schweil3en. Zugleich wird es die erste Kabine sein, die an
der robotischen Anlage voll geschweil3t wird, die wir in der
Ferienzeit installieren werden, wie voriges Jahr. Allmahlich
sind wir zu Investitionen gekommen. Viele von Euch fragen
mich oft in der Halle, wann wir ,dies” auswechseln oder
auf irgendeine andere Weise erneuern.

Ihr alle habt bestimmt in der Halle der Vorfertigung
eine groBe Investition in der Form des Rohrlasers
mitbekommen. Diese Anlage wurde um die Jahreswende
installiert und zeigte uns seit ihrem Start im Januar,
was sie alles schafft und wo ihre Méglichkeiten liegen.
Natdrlich gibt es hier viele Sachen, die wir noch lernen und
verbessern missen. Schon in diesem Zeitpunkt beginnt

sich zu dufBern, dass diese Investition gut war, und dass die
von uns eingeschlagene Richtung richtig ist. Wir befinden
uns momentan sogar in der Phase, wo wir den Kauf einer
weiteren solchen Anlage erwagen.

Dies ist naturlich nicht die einzige Investition, die wir
erwagen. Momentan arbeiten wir an der Auswahl einer
Abkantpresse, man kdnnte sagen, wir kommen zum
Abschluss. Wenn wir hier die Anlagen vom 2005 und
2017 vergleichen, so ist es ein groBer Unterschied. Als
wenn lhr Euch an das Handy erinnert, das |hr ca. vor zehn
Jahren verwendet habt. Solche Unterschiede sind in allen
Technologien,wowirunsbemiihenwerden,siezuerneuern.
Erwahnenswert sind gewiss unsere 2D-Lasermaschinen,
die an der Reihe sind, und wo wir stark am Uberlegen
sind, unsere gegenwartige Technologie durch die ,Fiber”-
Technologie zu ersetzen, die nahezu doppelt so schnell ist
als unsere bestehende Technologie der 2D-Lasermaschine.
Es geht nicht nur um die Geschwindigkeit, sondern auch
um die Art der Bedienung und Programmierung, wo die
Unterschiede wirklich markant sind. Nattrlich muss allen
bewusst werden, dass es nicht gehen wird, ohne neue
Sachen zu lernen. Genauso wie wir alle lernen mussen,
das neue Handy zu bedienen, so miissen wir lernen, neue
Anlagen zu bedienen. Wenn |hr Euch ein neues Handy
kauft, bemiiht lhr Euch zu lernen, es mdglichst schnell zu
bedienen, alle Moglichkeiten und Vorteile zu begreifen,
ohne Angst davor zu haben. Bei uns merke ich oft, dass Ihr
Euch scheut, etwas Neues zu lernen, und das ist schade.
Man braucht keine Angst zu haben, im Gegenteil, falls lhr
Interesse habt, neue Sachen zu lernen, die Qualifikation
zu erhéhen und zugleich Eure Entlohnung zu verbessern,
reicht es, sich nur zu melden und auf sich aufmerksam zu
machen.

Zum Schluss mochte ich nur kurz das Produktionsvolumen
erwdhnen, das gegenwartig wirklich die Rekorde bricht.
Es wird durch den Umsatz, die Anzahl der verkauften
Kabinen, und nicht zuletzt durch die Anzahl Eurer Stunden
angezeigt, die lhr in der Firma verbringt, um alles zu
schaffen, was wir erfiillen sollen. lhr wisst selbst, dass
es oft an allen Fronten hapert, dass es oft passiert, dass
wir kaum Material zur Produktion haben, aber glaubt
mir, gleiche Probleme wie wir haben auch andere. lhre
Einsatzbereitschaft in dieser Zeit ist bewundernswert und
bleibt bestimmt nicht unbemerkt.

Ich méchte mich bei Euch fiir diese Eure Einsatzbereitschaft
von ganzem Herzen auch im Namen von Herrn Ing.
Vozdecky bedanken und Euch schone und angenehme
Erholung in der Ferienzeit wiinschen, dass Ihr sie moglichst
nach Euren eigenen Vorstellungen verbringt und Euch
wenigstens eine Weile erholt und all die Sorgen, die die
Firma Fritzmeier betreffen, hinter Euch lassen konnt.

Ich danke fuir Eure Aufmerksamkeit.

Ing. Miloslav Hajduch
Geschdftsfiihrer




Verehrte Mitarbeiter,

gestattet uns, hier auf den Seiten der Firmenzeitschrift das erfolgreich abgeschlossene Projekt kurz vorzustellen,
namlich Optimierung der Wirtschaft im Abteilungslager der Ausgabe des Verbrauchsmaterials der
Metallfertigung.

Das Ausgabelager fiir Metallfertigung (Lager 502) ist ein Ausgabelager von Verbrauchsmaterial, Werkzeugen,
personlichen Schutzmitteln, bestellten Katalogwaren, Ersatzteilen usw. Man kann sagen, hier finden wir ,alles
Notwendige und Wichtige fiir alle Werker der Metallfertigung”.

Das Ziel des Projektteams mit den Mitgliedern: Ing. Hrabovska, Ing. Zak, H. Kfivanek, H. Novacek und Herr Zelinka
war die Sicherung der Optimierung der Lagerwirtschaft im vorgenannten Lager, die vor allem im Herausfinden
der Hauptquellen einer moglichen bzw. bestehenden Verschwendung bestand.

Nach dem Projektstart haben wir zuerst die urspriinglich eingestellten Prozesse im Lager sowie seine
Schwachstellen analysiert, die man nachfolgend beseitigen oder verbessern musste. Es fand eine Reihe von Treffen
und Besprechungen zwischen dem Team und den Mitarbeitern in der Produktion, Meistern, Einkaufsabteilung,
IT-Abteilung sowie der Firmenleitung statt, um eine Ubereinstimmung des effektivsten Funktionierens von
Prozessen im Lager des Verbrauchsmaterials zu erzielen.

Was ist gelungen:
« das meist entnommene Material fiir die grof3ten Berufsgruppen wurde festgestellt,

« das Material gemal3 einzelnen Berufen wurde im Lager in den Regalen visuell farblich unterschiedlich
markiert,

« allen Mitarbeitern der Metallfertigung wurden die Karten mit Strichcodes laut ihrer Personalnummern
erneuert. Diese Karten sind aus dem Grund einer schnellen Identifizierung der Mitarbeiter auch farblich
unterschiedlich. Gelbe Farbe haben Schleifer, blaue Schweiller, rote Instandhaltungspersonal und Leiter,
graue Farbe andere,

« die Farbe der Karte bestimmt die Materialgruppe, die der Mitarbeiter automatisch beanspruchen darf - es
sind die Mittel, die er taglich zu seiner Arbeit unentbehrlich braucht,

« Ausgabe des Materials aus dem Lager kann nur durch das Scannen der Personalnummer des Mitarbeiters
sowie Scannen des Codes der entnommenen Ware vorgenommen werden,

« Ausgabe einer anderen, nicht geldufig gebrauchten Ware wird durch das Formblatt gesichert, das vom
beauftragten und fiir diese Entnahme verantwortlichen Mitarbeiter unterzeichnet wird,

« eswurde ein Kontrollmechanismus eingestellt, durch den der Materialverbrauch einzelner Mitarbeiter jeden
Monat ausgewertet wird,

«  Flhrungskrafte sind mit der Auswertung der Ausgaben beauftragt und sind verpflichtet, sich zum Verbrauch
ihrer Mitarbeiter zu du3ern.

Das Projekt hat auch einige weitere Moglichkeiten fiir Verbesserungen angedeutet, z.B. die Idee ,Ich laufe nicht
hin, um Material zu holen, sondern das Material kommt zu mir”. Es wiirde sich um das Ausfahren des notwendigen
Verbrauchsmaterials und von Verbrauchsmitteln mit dem bereits funktionierenden Milk-rune-System in
Produktionsbereiche handeln.

Die weitere natiirliche Fortsetzung des Projekts ist nun die neu gestartete Optimierung der Erfassung von bereits
ausgegebenen Gegenstanden zur Nutzung, bei einzelnen Mitarbeitern (ich habe und benutze nicht, ich soll
haben und habe nicht, ich habe und es gibt keine nachvollziehbare Notiz dariiber....).

Alle Teilnehmer sind an das Projekt verantwortungsvoll und gewissenhaft herangegangen, und dafir gebihrt
ihnen unser Dank.

Ing. Eliska Hrabovskd, Ing. Jifi Zdk, Petr Zelinka
Autoren-Kollektiv




Verehrte Kolleginnen und Kollegen,

in der vorigen Ausgabe der Zeitschrift Welt der
Kabinen habt lhr Uber das Aufteilen von LSS-
Projekten in einen dkonomischen und technischen
Teil erfahren. Der 6konomische Teil von LSS-Projekten
wird von Herrn Michdlek unter der Aufsicht von
Herrn Ing. Vozdecky gefiihrt. Den technischen Teil
habe ich unter der Aufsicht von Herrn Ing. Hajduch
Ubernommen. Im 6konomischen Teil der Projekte
sind im Hauptaugenmerk die finanziellen Aspekte
der Verschwendung (Inventarisierungs-Differenzen,
Preise der Kaufteile, Kosten furr Produktion, Lagerung,
Transport u. ahnl.). Im technischen Teil 16sen wir
Projekte, die direkt oder indirekt die Produktion
betreffen.

Gemeinsames Ziel im technischenTeil ist, Entstehung
von Erscheinungen vorzubeugen, die in modern
geleitete Produktionsprozesse nicht gehoren. Diese
ungewollten Erscheinungen kénnen wir allgemein
als Verlust bzw. Verschwendung bezeichnen.
In der Fachliteratur werden 8 Grundarten der
Verschwendung angefiihrt (unangemessen grof3e
Vorrate, Warten auf das Material, uneffektive Arbeit,
Uberproduktion, tberfliissiger Transport, schlechte
Qualitat der Produkte, Giberfliissige Bewegungen bei
der Arbeit, ungeniitztes Potenzial der Menschen), in
den Bedingungen unserer Firma kdnnen wir noch
einen Punkt definieren — Nachsuchen nach Material.
Die Vorarbeiter und Meister nicht nur aus der
Schweil3erei geben mir recht, dass das Suchen nach
Material flir sie zur taglichen Routine geworden ist.

Wenn es uns gelingt, die 9 Punkte der
Verschwendung zu senken, konnen wir die
Verbesserung der Arbeitseffektivitat erwarten.
Fur  Produktionsmitarbeiter ~bedeutet hdhere
Effektivitdt logisch hohere Planerfiillung. Unter der
Voraussetzung von richtig eingestellten Normen
resultiert daraus auch hohere Entlohnung fir
geleistete Arbeit.

In der heutigen Konkurrenzzeit sind die LSS-Projekte
eine der Waffen, wie man bestehende Kunden halten
und neue Kunden ansprechen kann. Aus eigener
Erfahrung von den Kundenaudits weil3 ich, dass kein
Kunde seine Waren von einer Firma kaufen will, die
sich undkonomisch verhalt. Jeder Kunde ist sich
namlich bewusst, dass eben diese Verschwendung
den Preis seines Produkts unnétig erhoht, das dank
dessen nicht konkurrenzfahig werden kann.

Was ist von den LSS-Projekten im Geschaftsjahr
2017 /2018 zu erwarten?

Im technischen Teil befassen wir uns jetzt mehr mit
Problemen, die die Vorfertigung und SchweiBerei

plagen. In der ersten Halfte des Geschaftsjahres
erwarte ich das Ende der Losung des Projekts der
Verfolgung der Nutzbarkeit der Maschine mit
Unterstltzung des Softwares Zapsy, nachfolgend die
Beseitigung der Probleme, die durch unzureichende
Kapazitdten der Gabelstapler verursacht werden.
Weiterist es die Umsetzung der Mitarbeiter der Metall-
Endkontrolle aus dem Bereich der Endkontrolle
direkt vor die Schleifboxen. In dem Moment, wenn
es gelingt, diese Projekte erfolgreich abzuschlie3en,
kommt es zur Beschleunigung des Materialflusses aus
derVorfertigung in die Schweil3erei. Die geschliffenen
Kabinen werden direkt in die Lackierhalle gebracht,
und es wird die Uiberflissige Manipulation beseitigt,
die gegenwartig zwischen der Metall-Endkontrolle
und den Schleifboxen besteht.

In der Lackiererei werden wir uns weiterhin mit dem
Projekt der Auswahl der flir unsere Technologie
passendsten  Abdichtmassen befassen, damit
wir ohne groflere Probleme die nun auslaufende
Abdichtmasse ersetzen konnen. Weiter wartet auf
uns das Projekt fiir Software Kentico, wo nach dem
Anlauf der Grundsoftware noch weitere Aufbauten
erganzt werden, die die nicht mehr geniligende
Software ersetzen werden.

In der Montage kommt es zum Abschluss des
Projekts des automatischen Vorschubs der Wagen bei
der Produktion von Linde-Tiren in der Montagehalle
Morn.

In der Auswertung von Projekten kommt es auch
zu Anderungen. Wir haben aus den Vorjahren die
Lehre gezogen, wo es gelungen war, zahlreiche
Projekte zu Ende zu bringen, deren Lebensdauer
leider nicht lang war. Diese Projekte sind dann fir
ihre Loser demotivierend. Und es war sehr schwierig,
neue Menschen zur weiteren Zusammenarbeit
zu gewinnen. Die Auswertung wird sofort nach
dem Abschluss, und dann nach 3, 6, 9, 12 Monaten
stattfinden. Durch das Verfolgen der Ergebnisse nach
einzelnen Quartalen wird ihre Funktionsfahigkeit
sowie Lebensdauer gesichert.

Allen Leitern der einzelnen Teams (und zwar nicht nur
des technischen Teils) wiinsche ich viel Erfolg bei der
Projektldsung. Denn der Mythos: ,Wir machen das so
seit vielen Jahren, und deshalb ist es so richtig” ist
eines der meist verwendeten Gegenargumente, den
ich bei der Losung fast aller Projekte begegne, und
diese Denkweise miissen wir andern.

Jakub Burian
Techniker fiir Qualitdt




Das Projekt DNA entstand auf Grund einer gemeinsamen Initiative der Geschaftsleitung und der Arbeitnehmer, die Beschéftigung bei der
Firma Fritzmeier Viyskov attraktiver zu machen. Das Ziel des Projekts ist, alle wesentlichen nichtfinanziellen Aspekte der Motivation bzw.
Demotivation der Arbeitnehmer fiir ihre Arbeitsleistung zu Uberpriifen, diese Feststellungen zu analysieren sowie einen entsprechenden
Reaktionsplan vorzubereiten und durchzusetzen, der gro3ere Zufriedenheit der Arbeitnehmer objektiv bringen wiirde.

ZWECK Klare Firmenkultur « Einbeziehung der Arbeitnehmer - Attraktivitat « Positives Bild tiber die Firma
BEITRAG Zufriedenere Arbeitnehmer - Loyalitdt - Senkung von Mangeln u. Verlusten -« Verbesserung des guten Namens der Firma
Alle FV-Mitarbeiter « Umgebung der Firma - Firmengruppe

Héhere Anzahl von Mitarbeitern, die positive Anderung zugeben - Niedrigere Fluktuation - Attraktivitdt der Firma

QUALITAT UND MATERIAL DER FIRMENKLEIDUNG

Von den Mitgliedern des DNA-Teams wurden in allen Kostenstellen FV die Meinungen Uber Qualitdt der Arbeitskleidung Uberprift - Vom
DNA-Team wurde (ber die Vorbereitung einer Anderung von urspriinglich synthetischen T-Shirts gegen Baumwoll-T-Shirts beschlossen - Der
Arbeitsschutz-Beauftragte sicherte die Lieferung von 10 Stck Muster von T-Shirts 50 % Baumwolle + 10 Stck T-Shirts mit 100% Baumwollanteil
» Durch Abstimmung der Kommunikatoren des DNA-Teams wurde Uber die Endvariante von T-Shirts mit 100% Baumwollanteil beschlossen, die
schrittweise durch Auswechseln in die Praxis eingefiihrt werden.

FIRMENHEMDEN FUR BUROKRAFTE UND TECHNIKER

Es wurde das Interesse von Biiromitarbeitern an Hemden mit einem Firmenlogo tiberpriift. Uber die Hilfte der Biiromitarbeiter waren an den
Hemden interessiert « Auf Grund dieses Ergebnisses beschloss die Firmenleitung tber die Realisierung der Beschaffung der Hemden « Im April
2017 wurden die ersten Hemdmuster geliefert und ausprobiert, die hinsichtlich eines optimalen Schnittes kommentiert wurden - Die nachste
Lieferung neuer Muster und ihre Auswertung wird im Mai 2017 erwartet.

REININGUNG DER SOZIALRAUME

Auf Grund einer Vereinbarung des DNA-Teams zur Verbesserung des Umfangs und Qualitdt der extern durchgefiihrten Reinigung der Sozialraume
wurde festgesetzt, zusatzlich den sog. Sanitartag in Duschen und WC durchzufiihren « In der Lackier- und Montagehalle wurde zur gro3eren
Effektivitat eine konkrete Zeitspanne flr Durchfiihrung der Reinigung festgelegt (in der Zeit, wo die Auslastung der Sozialrdume gewohnlich am
kleinsten ist) « Es wurde eine konkrete Vorschrift erarbeitet, die den Umfang und Haufigkeit der Reinigung definiert, diese wurde in betreffenden
Sozialraumen ausgehangt. Bestandteil der Vorschrift ist auch der Eintrag von der Durchfiihrung der Reinigung.

Wichtiger Hinweis:

Das DNA-Team ist sich einig, dass Ordnung und Sicherheit primdr von den Mitarbeitern selbst eingehalten werden missen, sonst ist jede weitere
MaBnahme zur Verbesserung der Ordnung praktisch unwirksam.

RUHEZONEN

Vom DNA-Team wurde an die Firmenleitung ein Vorschlag auf Nachriistung der Nichtraucher-Ruhezonen durch eine Uberdachung unterbreitet.
Dieser Vorschlag wurde von der Firmenleitung anschlieBend genehmigt « Als Unterlage wurde die Baudokumentation fiir Realisierung damit
vorbereitet, dass der Bau in zwei nacheinander folgenden Etappen liuft «+ Am 6.4.2017 wurde die erste geplante Uberdachung zur Nutzung
libergeben - Die Baudokumentation fiir Realisierung der zweiten Uberdachung wird vorbereitet (Fliche neben der Pressenhalle), Plan der
Realisierung ist Juli 2017.

KLEINE KAPAZITAT INTERNER TAGESRAUME

Auf Grund zahlreicher Hinweise der Mitarbeiter der Lackiererei und Montage wurde der Tagesraum tber der Montage (urspriingliche Kapazitat
war objektiv voll) um 25 Pldtze (25 neue Stiihle und 4 neue Tische) erganzt - Auf Grund von Hinweisen der Mitarbeiter METALL (obwohl die
bestehende Kapazitat des Tagesraums objektiv nicht voll ist) wurden 35 neue Stiihle gekauft (teilweise als Ersatz fiir abgenutzte durch Mitarbeiter).

VERPFLEGUNG

Nach dem Anstof3 des DNA-Teams wurde im Firmenareal ein Essautomat probeweise installiert - Wegen der niedrigen Anzahl der entnommenen
Speisen teilte im Februar 2017 Firma Delikomat mit, dass das Betreiben dieses installierten Automaten unokonomisch ist (6konomische
Mindestentnahme ca. 600 Stck Essen/mon., durchschnittlicher Stand ca. 80 Essen/mon.) « Wegen dem andauern niedrigen Interesse an der
Nutzung dieses Typs der Verpflegung seitens der Mitarbeiter wurde der Betrieb des Automaten zum 31.3.2017 von der Firma Delikomat beendet.

EXTERNER SPEISERAUM

Esfand eine Besprechung mitder Leitung der Firma Gastrocentrum statt, die den externen Speiseraum betreibt, und Unterstiitzung fiir Verbesserung
mancher seiner Dienstleistungen wurde vereinbart « Es kam zur Verstarkung der Essenausgabe im Gastrocentrum in der Spitzenzeit 10:30-11:30
Uhr - Am Eingang B der Halle METALL ist eine Werbetafel des Gastrocentrums installiert, mit Veroffentlichung der aktuellen Speisekarte - Alle
Klienten des Gastrocentrums kénnen sich zur Zufriedenheit mit der Essenqualitdt und gebotenen Dienstleistungen in Form eines ausgefiillten
Fragebogens dufern.

LUFTTECHNIK SCHWEISSERHALLE
Fir das Erreichen der projektierten 100%-igen Effektivitat der Lufttechnik wurde die Offnung aller Frischluftausldsse in der SchweiBerhalle

vorgenommen - Das Intervall des Wechsels der Lufttechnikfilter wurde von 12 auf 6 Monate korrigiert « Durch kompetente Personen wurden
schriftliche Regeln fiir Regulierung der Lufttechnik erstellt und ausgegeben.




Eine wesentliche Regel des DNA-Teams ist eine Vereinbarung dariiber, dass alle Schritte im Projekt durch Mitglieder des DNA-Teams
gemeinsam besprochen werden (deshalb heit das Projekt auch “Uber uns und mit uns”), und alle Entscheidungen das Ergebnis der
Ubereinstimmung des DNA-Teams sind. Dieses wird in Realisatoren und Kommunikatoren eingeteilt. Die Kommunikatoren vermitteln
direkt die Verbindung zwischen dem, was im Projekt gel6st wird, und dem, was die von ihnen vertretene Arbeitnehmer wollen.

Kommunikation « Nichtfinanzielle Bewertung - Arbeitsklima

WAS NICHT Finanzielle Entlohnung (dies 16st jedoch die ZOJ-Gruppe ) «+ Normen und Technologien
Ing.Vozdecky L. -+ Michélek M. « Sebestik T. « Tau$ F. » Sychra J. - Vitaskové O. « Krejéi J.
Ing. Dobrovolny A. « Ing. Starikova H. « Racansky M. « Burian J.

Kubi$ J. - Tamas P. - Sedlacek S «.KubinJ. - Kucera C. - Susanka P. - Havlikova J.
Kervitzer P. « Kramar Z. - Vetecnik P.

REALISATOREN

KOMMUNIKATOREN

ZUGANGLICHKEIT VON INFORMATIONEN

Die Losung der Verbesserung der Zuganglichkeit von Informationen fiir Mitarbeiter in Form von LCD-Touchscreens wurde vorgestellt, wo
aktualisierte wesentliche Grundinformationen liber Zusatzleistungen, Lohnbedingungen, Organisationsstruktur der Firma usw. leicht zugdnglich
werden « Das DNA-Team entschied {ber die Realisierung dieser Lésung, die bei der Team-Besprechung am 9.2.2017 vorgestellt wurde - LCD-
Selbstbedienungs-Infomonitor ist seit 10.2.2017 in Betrieb und steht den Mitarbeitern voll zur Verfiigung.

AKTUALITAT DER INFORMATIONEN

Fur Verbesserung der Art der Prasentierung neuer aktueller Informationen (auf den Standard-Infotafeln) wurde aktualisierte Vorschrift Lenkung
von Infotafeln herausgebracht, wo bestimmt wird, dass die aktuellsten Informationen an der Tafel immer mit gelben Magneten markiert sind. So
konnen alle Mitarbeiter die aktuellsten Informationen leichter identifizieren « Seit Januar 2017 wurde dieses Prinzip in Praxis umgesetzt.

BESPRECHUNGEN MIT GESCHAFTSFUHRERN

Auf Grund der Anforderungen des DNA-Teams und der Mitarbeiter zur Notwendigkeit der regelmaBigen Treffen mit den Geschéftsfihrern wurde
die Agenda dieser Treffen der Geschéftsfiihrer mit Mitarbeitern vorbereitet und die Zeitperiode, Regim der Treffen festgelegt. Diese Agenda wurde
anschlieBend vom DNA-Team abgestimmt.

WICHTIGE INFORMATIONEN

Vom DNA-Team wurde der Vorschlag eingereicht und erdrtert, diese Angaben regelmaBig zu verdffentlichen: Lohntag, Auswertung der
Kundenzufriedenheit, wirtschaftliche Indikatoren der Firma. Alle diese Informationen sind in aktueller Form auf den einschldgigen Infotafeln
zugdnglich « Auf Grund der Vereinbarung des DNA-Teams wurde eine konkrete Vorschrift erstellt und gebilligt, die die Moglichkeit der Beteiligung
der Mitarbeiter an der Billigung der Verstandlichkeit der erlassenen Vorschriften (Anweisungen des Direktors) definieren.

ANDERUNGEN DER INFORMATIONEN

Das DNA-Team ist sich einig, dass die oft wechselnden Informationen (z.B. bei Produktionsplanung) und besonders Reaktionen, auf diese
Anderungen schnell und flexibel zu reagieren, einer der Schliissel-Konkurrenzvorteile der Firma Fritzmeier Vyskov ist, und deshalb ist nicht in
unserem Interesse, diese Flexibilitat einzuschrénken. Diese hiufigen Anderungen bringen manche Gefahren und Organisationsprobleme mit, die
dann als faktischer Standardbestandteil der Arbeit anzusehen sind.

ETHIK DES VERHALTENS DER VORGESETZTEN

Fur Verbesserung von Kommunikations-, Verhandlungs- und Motivationsfahigkeiten der Meister/Vorarbeiter wurde vom DNA-Team Uber die
Realisierung einer umgfangreichen Schulung beschlossen, an der 38 Personen mit Gesamtkosten ca. 730 tsd. CZK teilnahmen.

DIE LEITUNG GRURT DIE ARBEITNEHMER NICHT

Auf Grund einer Vereinbarung des DNA-Teams wurde eine Ubersicht von bestehenden, und in einer kultur-modernen Gesellschaft geldufig
akzeptierten Grundregeln der Ethik des GriiBens erarbeitet. Das DNA-Team wird auch weiterhin die Einhaltung dieser Regeln durchsetzen.

KONTROLLEN VON PKWs UND DER MITARBEITER, DIE DAS AREAL VERLASSEN

Das DNA-Team akzeptiert die Notwendigkeit, Stichproben-Kontrollen der PKWs als objektives, berechtigtes Interesse eines verantwortlichen
Verwalters vorzunehmen, der das Eigentum der Gesellschaft verwaltet « Das DNA-Team reichte einen Vorschlag tber zuféllige Auswahl des
Subjekts der Kontrolle ein, gegriindet auf der Auswahl vom Generator der Zufallszahlen - Seit 24.4.2017 wird das Prinzip der Kontrollen (gilt nurin
der Zeit 14:00-14:30) gemaR dem Generator der Zufallszahlen angewendet.

UBERSTUNDEN

Auf Grund der Anforderung des DNA-Teams wurde die Ubersicht gesetzlicher Parameter verdffentlicht, durch die die Regeln fiir Uberstunden
festgelegt werden (Umfang, Mindestpausen usw.).

ABWESENHEITSBESCHEINIGUNG ZUM ARZT

Das DNA-Team akzeptiert die Notwendigkeit, den Prozess der Erteilung der Abwesenheitsbescheinigungen zum Arztbesuch zu steuern, als

unentbehrliches Mittel zur Verhinderung ihres Missbrauchs « Konsequent, auf Grund gesetzlicher Parameter wurde ein neues vereinfachtes
Formblatt des Befreiungsscheins vorgestellt und dieser vom DNA-Team als entsprechend befunden und seit 04/2017 verwendet.




Ende 2016 wurde zu uns die Produktion der neuen

Kabine DYNAPAC fir schwedischen Kunden verlagert,
die wir Euch hier vorstellen mochten. Es geht um
eine kompakte Kabine, die man auf verschiedene
Maschinen montieren kann, mit Funktionen von der
Verdichtung der Oberflache bis zur Asphaltdecke
einer StraBe. Allgemein gesagt eine StraRenwalze.

Die Kabine stellt eine neue Generation von
Maschinen dar, mit innovativen Elementen nicht nur
was das Design, sondern auch die Funktionsfahigkeit
betrifft. Wir mochten hier die deutlich rundlichen
Formen ,nicht nur im Rahmen der ganzen Kabine,
sondern auch der einzelnen Komponenten” sowie
die Verwendung von groen kompakten Scheiben
fir den vorderen und hinteren Teil erwahnen, und
zwar so, dass der Fahrer eine ,moglichst breite und
die beste Aussicht” hat. Wir dirfen das neue Dach
in der Form einer Krone nicht vergessen, die im
Vergleich mit dem urspriinglichen Typ ,mit vollem
Dach” nicht nur das Material, sondern auch die Arbeit
der Montagemitarbeiter einspart.

Alles begann also, wie wir erwdhnt haben, im Jahr
2016, alswirden AuftragderVerlagerungderPrototyp-
Produktion von den Kollegen aus Deutschland
erhielten. Nach den ersten langen Besprechungen,
Diskussionen und theoretischen Planen gingen wir
zur Realisierung Uber und begannen, die erste Serie
von Musterteilen zu produzieren.

Es ging nicht nur um einfache Teile durch
Brennschneiden vom Blech, sondern auch
um  kompliziertere  und  produktionsmaflig
anspruchsvollere Teile. An der Kabine wurden
auch mehrmals gebogene Elemente bzw. speziell
geschweillte Teile verwendet, die die bestehenden
Strukturen der urspriinglichen Version ersetzen.
Im Rahmen dieser aller neuen Elementen
mussten wir auch neue Biegewerkzeuge, Kontroll-
Formschablonen fuir 3D-Lasermaschinen entwickeln.
Diese Kabine ist die erste, wo alle tragenden Profile
der Seiten mit unserem neuen Rohrlaser Adige
getrennt werden.

Alle Teile wurden vor dem Schweif3en im 3D-Zentrum
gemessen. Wir fanden einige konzeptionelle
Unstimmigkeiten in der Dokumentation bzw. im
Arbeitsverfahren. Den ganzen Satz vorbereiteter Teile
brachten wirin unsere Mutterfirma in Gro3helfendorf.

Im September 2016 fuhren unsere Schweiller
hin, um die erste Prototyp-Kabine zu schweiRen.
Zuerst begannen wir mit der Vorbereitung des
Materials der Untergruppen und mit Kontrolle aller
Vorrichtungen. Hier zeigte sich im vollen Umfang die
groB3e Variabilitat dieser Kabine. Man kann sie in drei

Grof3en herstellen: schmale, mittlere und breite, von
denen jede noch die ROPS-Version (offen) und CC
(verglast, geschlossen) hat. Aus dem Grund tauchten
viele Probleme auf, die wir letztendlich erfolgreich
gelost haben. AnschlieBend wurden nacheinander
die,Kabinenuntergruppen” und Kabinen geschweil3t
und gemessen. Je nach den Ergebnissen wurden
Korrekturen nicht nur an den Vorrichtungen, sondern
auch im Schweil3verfahren vorgenommen. Alles
beaufsichtigte vom Anfang an unser Techniker,
der Hinweise flir nachfolgende Diskussionen mit
der Gegenseite beim Kunden sowie ihre Losung
aufgezeichnet hat. Die Kabine wurde als OK im
Rahmen von Toleranzen und der Verwendbarkeit
bezeichnet und wurde zur weiteren Bearbeitung
nach Vyskov abgesandt.

Bei uns erregte die Kabine sofort viel Aufsehen durch
ihre Gro3e und Gewicht. Was die Mal3e betrifft, ist die
Kabine fast an der Limit-Grenze unserer Produktion,
insbesondere des Transports und der Lackieranlage.
Um den Anforderungen des Kunden gerecht zu
werden, mussten wir eine neue Art des Schleifens,
des Abdichtens und der Lackierung erarbeiten.

Die Endphase war die Montage und dadurch auch
die Verbauungsprobe, die erneut in der Mutterfirma
in Deutschland stattfanden. Hier montierten wir
in Zusammenarbeit mit den Kollegen die Kabine
als ein Ganzes und prasentierten das Ergebnis
dem Endkunden ,DYNAPAC" Bei der Priifung des
Prototyps war der Kunde zufrieden, und die Kabine
wurde im Rahmen der Null-Serie fiur die Produktion
freigegeben.

Diese Freigabe bedeutete fir uns Verlagerung der
Arbeiten auf die bereits vorbereitete Montagestrale
in Vyskov, wo wir begannen, die ersten Kabinen zu
schweilen und zu montieren. Fir die Optimierung
der Stral3e ,mit nachfolgender Ausniitzung in der
Serienproduktion” nutzten wir alle Kenntnisse der
Methoden Lean Six Sigma, Kaizen, 5S u. dahnl. aus.
Diese Methoden und Schritte laufen immer noch und
werden erst durch die Ubergabe der Finalversion der
Musterkabine von ,Serienqualitat” an den Kunden
abgeschlossen, die fiir Juni dieses Jahres geplant ist.
Meiner Meinung nach haben wir die Verlagerung
dieses Projekts sehr erfolgreich bewaltigt, und zwar
nicht nur vom technischen Gesichtspunkt aus,
sondern hauptsachlich als Team.

Zum Schluss mochten wir uns bei allen Kollegen
herzlich bedanken, die sich an diesem Projekt
beteiligten und setzen sich fiir seine erfolgreiche
Realisierung hier in Vy3kov ein.

Bc. Martin Janecek, Projektmanager
Ing. Jiti Zdk, AV-Techniker




In der vorigen Ausgabe habe ich technische Parameter
der Dbestellten Rohrlasermaschine Adige LT8.10
beschrieben. Folgende Zeilen widme ich diesmal ihrer
Montage sowie dem Einsetzen in der Produktion.

Im Dezember2016fand gemaB demimVorausgebilligten
Ablaufplan die Lieferung einschl. Installierung statt,
und ab Anfang Januar 2017 wurde mit Orientierung
auf die spezifische Ausstattung der gelieferten Anlage
mit der Einschulung unserer Mitarbeiter im Bereich
der direkten Bedienung der Maschine, ihrer Wartung
und ziemlich unabhdngig von der Maschine auch
der Bildung der Benutzerprogramme in der Software
PartViewer und Artube 3.5 sowie der Steuerung der
Produktionsauftrage in der Software ProTube begonnen.
Dank der bereits bei der ersten Schulung im Sitz des
Lieferanten in Italien erworbenen Kenntnisse konnte
die Tatigkeit unserer Mitarbeiter bald direkt auf die
Losung praktischer Probleme bei der Laserbearbeitung
des Stangenmaterials gezielt werden. Gleich in diesem
Anfangsstadium des allméahlichen Produktionsanlaufs
begannen sich die im Rahmen von handelstechnischen
Bedingungen mit den Lieferanten von Stangen und
Rohren abgestimmten und genehmigten MaB- und
Formabweichungen der bearbeiteten Profile negativ
auszuwirken, wo diese Maschine natlrlich trotz der
Extra-Ausstattung mit Detektionselementen nicht in der
Lage ist, sie voll auszugleichen. Die praktische AuBerung
dieser Unvollkommenheit war die Unmdglichkeit,
die geforderte MaBgenauigkeit und notwendige
Schnitt-Qualitat in bestimmten Details zu erreichen,
praktische Folge wird gegentliber den urspriinglichen
Voraussetzungen die Verlagerung mancher Teil-
Arbeitsschritte, wie z.B. genaue Aussenkung der
Locher fiir Nietmuttern, vom Rohrlaser zuriick auf die
Bohrmaschinen sein. Diese partiellen Schwierigkeiten
hatten jedoch keinen wesentlichen Einfluss auf
beschleunigte Bildung von Laserprogrammen sowie die
Verlagerung der Produktion von Teilen auf den Rohrlaser.
Die Intensitat der Verlagerung wurde anfangs durch
einen internen Freigabe-Prozess, d.h. durch schrittweise
Musterung in der Abt. Qualitat sowie bei Komponenten
fur SchweiBteile auch durch die gleichzeitige Testung in
den Schweillehren und Schablonen korrigiert. Trotzdem
gelang es schon wahrend des ersten Monats, an dieser
Lasermaschine die Produktion von 180 Produktarten zu
programmieren und zu sichern, in nachfolgenden zwei
Monaten kamen je ca. 200 weitere dazu. Die Sicherung
der Produktion des gesamten Umfangs stof3t jedoch bei
momentaner Konjunktur trotz dem Dreischichtbetrieb
auf die  Kapazititsgrenze. Die  gezwungene
Einschrankung des Sortiments fiihrt zur Auswahl der
Teile, die hinsichtlich der produzierten Menge und des
grofBen Aufwands bei einer Standardbearbeitung den
Hochsteffekt bringen.

Der Hohepunkt der Bemihungen des Teams war
die Entwicklung des gegenwartig bereits von der
Mutterfirma freigegebenen Produktionsverfahrens von
gebogenen Vorder- und Dachsaulen fiir die JH Sirius-
Kabinen. Bei diesem Verfahren entféllt das Einschneiden.
Auch ohne spezielle Software wurde eine genaue
abgewickelte Form jeder Saule konstruiert, die die
Basis des Laserprogramms des Halbfabrikats von einer
Standard-,Vorlange” bildete, erganzt durch alle Lécher
und mit unvollstdindigem Kreisschnitt an den Enden,
trennend fiir das Biegen diesen Typs von Werkstlicken
notwendige technologische Zugaben. Auf dem letzten
Foto ist ein Detail dieses Schnitts, unterbrochen durch
kurze Verbindungsbriicken, zu sehen. Diese sind so
dimensioniert, dass sie die Belastung wahrend des
Biegens vertragen, aber gleichzeitig ohne Anwendung
von enormer Kraft zu beseitigen sind. Die tiberschiissigen
Profilenden werden so nach dem Biegen einfach
abgebrochen. Die erfolgreiche Entwicklung solch eines
Produktionsverfahrens gebogener Teile zeigte eine
weitere Moglichkeit aus der Sicht der Effektivitat, namlich
noch progressivere Nutzung der Lasertechnologie
bei der Bearbeitung von Stangenmaterial, und trug
dadurch zur Festigung der flihrenden Position in diesem
Produktionssegment im Rahmen der Fritzmeier Group
bei.

Ing. Vdclav Jand|
AV-Leiter




Unsere Firma unterstiitzte auch in diesem Jahr
ihre Arbeitnehmer im Rahmen des Programms der
gesellschaftlichen Verantwortung unter dem Motto
LSpende Blut mit der Firma“ Die Blutentnahmen im
Rahmen dieser Aktion wurden laut einer Vereinbarung
mit Oberarztin Dr. med. RGzena Zavodna durchlaufend
wahrend des 1. Quartals dieses Jahres, wo der gréte
Blutmangel ist, nach dem festgelegten Ablaufplan in
der Transfusionsabteilung in Vyskov realisiert. Ich bin
sehr froh, dass sich wieder einige Dutzend unserer
Arbeitnehmer beteiligt haben, und zwar trotzdem, dass
in dieser Zeit eine Grippewelle bzw. andere Virosen
haufig kulminieren. AuBBer den gesetzlichen Vorteilen,
wie bezahlter freier Tag am Tag der Blutspende und
Méoglichkeit der Herabsetzung der Grundlage der
Einkommensteuer bei der Jahresabrechnung um 2.000
CZK erhielten die Teilnehmer auch einen Gutschein
in der Form des UNISCHECKS+ im Wert von 500 CZK.
Zusatzlich wird bei jeder Blutentnahme ihr Blut an
Blutbild, Leberenzym ALT, HIV-Virus, Gelbsucht Typ B und

DARUJ ﬂi

C sowie Syphilis getestet. Die Blutspende selbst tut nicht
weh und dauert ca. 5 bis 10 Minuten. Jede Blutspende
ist jedoch wichtig. Aus den ca. 450 Millilitern Blut kann
namlich bis zu vier verschiedenen Patienten geholfen
werden. Das gespendete Blut dient nicht nur bei akuten
Fallen wie verschiedene Operationen und Unfalle, wo
die Patienten viel Blut verlieren. GroBe Menge an Blut
verbraucht man auch fiir die Heilung von langfristig
kranken Patienten, die z.B. an Leukdmie leiden, oder bei
der Produktion von anderen Medikamenten. Fir das
ganze Jahr 2016 erfassen wir in unserer Firma um die
520 Entnahmen von Blut bzw. Plasma. Es gibt also keine
Zweifel, dass ein grof3er Teil unserer Arbeitnehmer zu
regelmafigen Blutspendern gehort. Viele wurden bereits
in der Vergangenheit fiir viele Blutentnahmen durch
Medaillen vom Tschechischen Roten Kreuz gewiirdigt. Ich
werde froh sein, wenn wir uns in diesem Jahrin der Firma
der Grenze von 600 Blutentnahmen anndhern und freue
mich auf eventuelle Fortsetzung dieser traditionellen
Aktion im ersten Quartal des nachsten Jahres.

FRITZME IER

Vysknv

Ing. Ales Dobrovolny
Leiter der Personal- und Lohnabteilung

Dieses Jahr im Marz haben wir drei Antrage auf
die Eingliederung ins Projekt ,Unterstlitzung der
fachlichen Weiterbildung der Arbeitnehmer I, also
POVEZ IlI. gestellt, das sich mit der Problematik der
Adaptabilitdt der Arbeitskrafte in den Werken auf
die laufend wechselnde Lage auf dem Arbeitsmarkt
befasst. Das Projekt POVEZ Il knipft an die Serie
von Projekten an, die in Tschechien seit 2009 mit
dem Ziel realisiert werden, fachliche Entwicklung
der Arbeitskrafte zu unterstliitzen. Es schlief3t
direkt an das Projekt POVEZ an und ersetzt das
Projekt “Bildet Euch fiir das Wachstum!”, die sich als
Unterstitzung der Weiterbildung sowie Starkung
der Konkurrenzfahigkeit der Arbeitskraft auf dem
Arbeitsmarkt in Tschechien bewdhrt haben. Das
Projekt wird bis 30. November 2020 vom Arbeitsamt
fur Tschechien realisiert und wird durch das
operative Programm ,Beschéftigung” und durch
den Staatshaushalt der Tschechischen Republik
finanziert. Insgesamt steht den Arbeitgebern aktuell
zur Schopfung ca. 1 Milliarde CZK zur Verfiigung.

Das Ziel der gestellten Antrdge ist, unsere Schweil3er
aufdemGebietderDurchfiihrungvonKehlnahtenund
Stumpfnahten zu schulen, die den Haupttyp unserer
Schweil3ndhte fiir die Konstruktion unserer Produkte
bilden. Wir planen, insgesamt 54 Arbeitnehmer zu
schulen. Die Weiterbildung haben wir so eingeplant,
dass sie vom Sommer dieses Jahres bis zum ersten
Quartal 2018 schrittweise durchgefiihrt wird. Wir
haben vor, die beteiligten Arbeitnehmer wieder
in kleine Gruppen einzuteilen, und zwar so, dass
unsere Produktion in der Schweil3erei wahrend ihrer
Teilnahme am SchweiBBerlehrgang nicht wesentlich
gefdhrdet wird. Bevor es jedoch zu den Lehrgdngen
selbst kommt, wartet auf uns noch eine gro3e Menge
von administrativen Schritten, die wir vornehmen
mussen. Der wichtige Moment wird die eventuelle
Genehmigung unserer  Subventionen  selbst
durch das Arbeitsamt sein. AnschlieBend wird es
notwendig sein, die Ausschreibung fur den Anbieter
der SchweiBerlehrgange fehlerlos vorzunehmen. Ich
hoffe, dass diese Anstrengungen zum Schluss durch
die genehmigte Subvention fiir die Weiterbildung
unserer Arbeitskrafte gekront werden.

Ing. Ale$ Dobrovolny

Leiter der Personal- und Lohnabteilung
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Wir danken lhnen fiir die gut geleistete Arbeit fiir
die Firma Fritzmeier s.r.o. Wir wiinschen lhnen
einen wohlverdienten Ruhestand und fiir weitere
Jahre vor allem viel Gesundheit, Gliick und
Wohlergehen.

10 Jahre:

Petr Pospisilik, Petr Lasovsky, Sofa Kratka, Josef Zilka,
Katefina Dostalova, Marcela Skrobova, Josef Zelezny,
Vladimir Janda, Stépan Veiskebr, Antonin Babica,
Miroslav Prochazka, Sarka Skoupa, Milan Zezula,
Pavel Smudla, Jarmila Vasi¢kova, Oldfich Kraténa,
Petr Kropa¢, Igor Malik, Michal Reza¢, Daniel Ozana.

20 Jahre:

Zdenék Skala, Vlastimil Dolezel, Horymir Ress.

Lukas Staffa, Hynek Tesaf, Lukas Bubenik, Ing. Lenka Floridanova, Marcela Lakoma, Vladimir Mazal ml., Jifi Oulehla, Rébert
Pakan, David Pekafik, Milan Vaculik, Michal Vass, Tomas Vondréacek, Andrea Be¢varova, Katefina Dostéalova, Rudolf Durag,
Eva Golcova, Vlastislav Hanak, Petra Hejdova, Jifi Jelinek, Kamila Kotizova, Hana Kotyzové, Stanislav Kubi¢ek, Cestmir
Kucera, Roman Rada, Zdenék Slavi¢ek, Libor Svoboda, Milan Stépanek, Miroslav Stercl, Bofivoj Tichy, Petr Vojtek, Jifi
Zednicek, Petr Zelinka, Jifi Krejci, Ing. Radek Moskovsky, Vlastimil Secky, Lenka Surdkovd, Pavel Valehrach, Libor Vitek,
llona Zapletalovd, Antonin Babica, Jan Humplik, Zdenék Kramat, Jaroslav Novotny, Gustav Prochazka, Blanka Puppova,

Ludék Pytela, Horymir Ress, Josef Vojacek.

Die Firmenleitung wiinscht allen Vorgenannten alles Gute, viel Gesundheit, Gliick und Zufriedenheit.




Verehrte Kolleginnen und Kollegen,

da die Feier zum Kindertag dieses Jahr im friheren
Termin stattgefunden hat, als es in den Vorjahren der
Fall war, erlaube ich mir, Euch auf dieser Seite lber
weitere Veranstaltungen zu informieren, die wir fir
Euch vorbereiten:

PARTY VOR DEM URLAUB
- geplanter Termin: 28.7.2017

Ort der Veranstaltung: groBer Parkplatz vor der
Schweilerhalle

25. JAHRESTAG DER GRUNDUNG DER FIRMA IN
TSCHECHIEN

geplanter Termin: 13.10.2017

Ort der Veranstaltung: Partyzelt auf dem gro3en
Parkplatz vor der Schweif3erhalle

TAG DER OFFENEN TUREN

geplanter Termin: Samstag 14.10.2017

Ort der Veranstaltung: Partyzelt auf dem grof3en
Parkplatz vor der Schweil3erhalle + Areal des Werkes

WEIHNACHTSFEIER
geplanter Termin: Freitag 15.12.2017

Ort der Veranstaltung: Restaurant Zum Konig Jan
Lucembursky + anliegende Raume des Areals der
Armeehochschule, Vit-Nejedly-Str., Vyskov

UBER ALLE DIESE VERANSTALTUNGEN WERDET IHR
IMMER RECHTZEITIG INFORMIERT - WIR WERDEN
VOR ALLEM DIE TOUCHSCREENS NUTZEN - SEKTION
,FIRMENVERANSTALTUNGEN”  UND  BILDSCHIRME
IN TAGESRAUMEN METALL UND IN DER MONTAGE.
BEACHTET DIESE ALSO, BITTE.

Katerina Dostdlovd
Assistentin des Geschdftsfiihrers




