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Obr. 13. Layout – lakovna (upravené interní materiály) 
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9.1.2 Lakovna 

Materiál jdoucí do lakovny se rozděluje na odlitky různých tvarů a pouzdra. Odlitky jsou 

dodávány na palety u pracoviště A1, jak je možné vidět na obr. 13. Poté jsou tyto odlitky 

dopraveny zavěšením na kolejnici na broušení, mytí, sušení a maskování. Odlitky jsou po 

těchto operacích nalakovány a vytvrzeny. Dále dochází k vychlazení a po očištění opouští 

tyto odlitky haly lakovny. Pouzdra po vstupu do lakovny jsou uložena na paletách u praco-

viště B2, jak je opět vidět na obr. 13. Pouzdra v lakovně jsou také zavěšována a začíná se 

zde opět s broušením těchto pouzder. Dále je postup totožný jako u odlitků. Malé díly a 

roboti jsou umisťovány na pracoviště C8, kde vše probíhá. Všechny nalakované díly od-

chází na halu montáže.  

 

9.1.3 Hala montáže 

Na halu montáže vstupuje materiál nalakovaný i nenalakovaný a to z důvodu již předem 

uvedeného, že se zde nachází kontrola jakosti. Do výrobního procesu vstupuje materiál již 

nalakovaný. Dále se zde materiál dělí na výrobu pro Švýcarsko a pro Německo, kdy je 

rozdílný proces výroby. Švýcarská výroba na rozdíl od té německé produkuje výrobky 

rozdílné, německá produkuje najednou stejné produkty, např. 3, ale je složitější a časově 

náročnější. Výroba pro Švýcarsko postupuje po jednotlivých výrobních pracovištích, nao-

pak výroba pro Německo je montována na jednom místě, je složena ze tří fází a jedná se o 

projektovou výrobu. Při švýcarské výrobě jdou nalakované odlitky rozboček na pracoviště 

předpřípravy, kde jsou dokonale očištěny, doplněny o další komponenty a jsou pomocí 

jeřábu přesunuty na palety, kde čekají na opracování na dalším pracovišti. Na dalším pra-

covišti jsou důkladně očištěny pouzdra na vodiče. Dále jsou vodiče umístěny do pouzder, 

na konce jsou připojeny odlitky, které mohou mít tvar L, T, I nebo X a vše je uzavřeno 

pomocí deklů. V dalším kroku se testuje těsnost celého výrobku tak, že je z pouzder odsán 

vzduch a celý výrobek je naplněn plynem SF6 a dochází k tzv. „očichávání“, zda plyn neu-

chází. Pak je plyn opět vysán a výrobek postupuje na vysokonapěťovou zkoušku. Po 

zkouškách výrobek opouští halu montáže a putuje na halu expedice. Co se týče německé 

výroby, ta probíhá obdobně, jen, jak už bylo zmíněno, se vše, kromě zkoušek, provádí na 

jednom místě a nejčastěji tři kusy najednou.  
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Obr. 14 - Layout – hala montáže (upravené interní materiály) 
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9.1.4 Sklady 

Společnost skladuje materiál především venku na volných plochách areálu. Jsou zde 

uskladněny velké komponenty, které zároveň nejsou náchylné povětrnostním podmínkám.  

Označení skladů:  

HP2 (příjem, výdej, kontrola, venkovní, neřízený),  

H00 (regálový, uvnitř, řízený),  

HP1 (příjmový, uvnitř, neřízený),  

HQM (neshodné výrobky, materiál v řešení),  

H01 (šroubky),  

H04 (lakované díly, součástky) 
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9.2 Stav po stěhování 

Po stěhování se dosáhlo velké změny a to v tom, že všechny operace jsou umístěny do jed-

né haly a nejsou rozmístěné po celém areálu firmy. Materiál vstupuje do haly přímo z ka-

mionu, jak je možné vidět na obr. 15 napravo dole. Kamiony zajíždí přímo do haly do pro-

storu, kde je veškerý materiál zbaven obalů, které jsou roztříděny.  

9.2.1.1 Přepravní vzdálenosti 

Tab. 8 – Přepravní vzdálenosti po přestěhování (vlastní zpracování) 

1. Vstup do haly – kontrola přijatého materiálu Cca 20 m 

2. Kontrola přijatého materiálu - sklad Cca 30 m 

3. Sklad - lakovna Cca 50 m 

4. Tok lakovnou Cca 60 m 

5. Lakovna - montáž Cca 5 m 

6. Tok montáží Cca 160 m 

7. Montáž - balení Cca 50 m 

8. Tok balírnou Cca 30 m 

9. Balení – sklad expedice Cca 20 m 

 CELKEM Cca 425 m 

 

Při porovnání tabulek přepravních vzdáleností před stěhováním a po stěhování je na první 

pohled patrné, že přibyl sklad expedice a to z toho důvodu, že pro firmu je levnější sklado-

vání přímo u výroby než u centrály ve Švýcarsku. Zároveň je značný rozdíl ve vzdálenos-

tech, které materiál v rámci podniku musí urazit. Původní trasa materiálu v rámci podniku 

měřila 1025 m, trasa v nové hale, kde jsou jednotlivé úseky hned vedle sebe, je délka trasy 

pouze 425 m, tedy rozdíl mezi novou a starou trasou je dokonce 600 m, což je vzdálenost, 

kterou musel materiál zbytčně urazit v rámci starého areálu. 
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9.2.2 Kontrola přijatého materiálu 

V další části haly, kam materiál postupuje, probíhá kontrola příchozího materiálu. Veškerý 

materiál je zde barevně rozdělen, pro snadnou identifikaci. Materiál na kontrole je označen 

žlutou nálepkou. Oranžová nálepka označuje výrobky, které jsou pozastaveny např. 

z důvodu chybějících dokumentů atestace nebo od zákazníka či celního úřadu. Červené 

označení vyjadřuje neshodu a tento materiál je převeden do likvidačního řízení. Poslední 

zelené označení znamená, že výrobek je uvolněn a může být umístěn do skladu. Všechen 

rozčleněný materiál má zde i své vlastní umístění, takže materiál označen jednotnou bar-

vou např. zelenou je na jednom místě a to pro snadnou přehlednost materiálu.  

9.2.3 Skladování 

Materiál označen zeleně postupuje podle druhu na sklad nakupovaného materiálu, kde jsou 

umístěny všechny spojovací dílce, spojovací materiál a ostatní komponenty. Vodiče, pouz-

dra a odlitky jsou momentálně umístěny na skladovací ploše v prostoru výroby přírub, jak 

je vidět na obr. 15. V budoucnu se materiál bude v tomto prostoru současného uskladnění 

vyrábět a nebude se tedy muset nakupovat. V této části haly se budou vyrábět příruby, vo-

diče i pouzdra.  

9.2.4 Lakování 

V další části haly jde materiál v podobě vodičů, obalů a odlitků na lakování. Zde je materi-

ál opět jako na staré hale zavěšován, ovšem s tím rozdílem, že jsou zde zavěšovány pospo-

lu pouzdra a vodiče stejné délky, aby byla dále lehká kompletace. Dále tyto komponenty 

postupují přímo přes stěnu do další části haly – montáže. Odlitky postupují na montáž zle-

va do montáže, jak je možné vidět na obr. 15 po válečkové trati.  

9.2.5 Montáž 

Na hale montáže je postup výroby stejný jako na staré hale, rozdíl je v tom, že je zde více 

prostoru a je tu tak snadnější manipulace s velkými částmi materiálu. Do montáže vstupují 

ještě zleva v horní části obr. 15 spojovací dílce a materiál a ostatní potřebné komponenty. 

Veškerý materiál na montáži má své umístění a některé kusy mají i své identifikační ozna-

čení. Výrobek v konečné fázi prochází opět testováním, jako na staré hale. Poté odchází do 

prostoru balení. 
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9.2.6 Balení 

V části haly, kde je výrobek balen, je uskladněn i obalový materiál. Materiál v balícím pro-

cesu postupuje na obrázku 15 směrem dolů a poté je přepraven zpět na obr. 15 směrem 

nahoru. Po zabalení odcházejí výrobky v horní části obrázku do skladu hotové výroby a 

trubek, kde jsou připraveny k odvozu k zákazníkovi.  

 

 

Obr. 15 - Layout – nová hala (vlastní zpracování) 
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10 SHRNUTÍ ANALYTICKÉ ČÁSTI 

V rámci analytické části mohly být zpracovány pouze ty údaje, které firma chtěla poskyt-

nout, s ohledem na ochranu citlivých a důvěrných údajů firmy a nebezpečí znehodnocení 

třetí osobou. 

Po přestěhování výroby do nové haly, jak také vyplývá z předchozích analýz, došlo k úspo-

ře vzdáleností. Další výhodou po přestěhování je skutečnost, že veškerý materiál je usklad-

něn v krytých skladech, respektive již není uskladněn na venkovních plochách, a tudíž ne-

dochází k degradování komponent povětrnostními vlivy.  Při současné situaci po přestěho-

vání je též možné snadnější zavedení opatření pro odstranění plýtvání při manipulaci 

s materiálem. Došlo zde k úspoře vzdáleností, ale nyní je třeba ještě nastavit celkový mate-

riálový tok, který vykazuje nedostatky. 

Co se týče systému doplňování, tak sice došlo ke změně, ovšem stále je materiál doplňován 

na principu tlaku a neohlíží se na potřeby výroby. Materiál je dodáván na odběrová místa 

každou hodinu v objemu normované plastové krabičce nezávisle na tom, zda montáž vyrá-

bí v plné kapacitě, kdy je tato frekvence dodávek v podstatě adekvátní, nebo například jen 

na 70%, kdy se tedy spojovací materiál zbytečně hromadí na odběrných místech. Je zde 

nejen zbytečná zásoba, ale i zbytečná cesta a práce pracovníka logistiky, což zbytečně zvy-

šuje náklady výroby. Přesto se stává, že daného spojovacího materiálu je v intervalu jedné 

hodiny odebráno více, než je momentálně na odběrovém místě, či přímo na pracovišti 

předpřípravy. V tomto případě si musí pracovník sám dojít pro potřebný materiál do skla-

du, čímž opět zbytečně ztrácí čas, který byl změřen na téměř čtvrt hodiny. 

Dalším problémem je nedostatečné označení krabiček se spojovacím materiálem, respekti-

ve celého odběrného místa. Pracovník logistiky při doplňování nezná přesnou pozici kra-

bičky s materiálem v regálu a musí ji podle označení daného materiálu hledat. Tím dochází 

opět k časovým prodlevám.  

K dalšímu plýtvání časem dochází při odebírání spojovacího materiálu pracovníkem z od-

běrového místa. Pracovník si musí vzít krabičku na materiál ze svého pracoviště a na odbě-

rovém místě si přesypat spojovací materiál z totožné krabičky zde umístěné do své přine-

sené krabičky z pracoviště.  

Samotná dispozice regálu na odběrových místech není vhodná. Jedná se o policový regál, 

kde není možné odebírat a doplňovat na základě principu FIFO. Tento fakt u většiny spo-
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jovacího materiálu nemá vliv na kvalitu, problém ale nastává např. u gumových těsnění 

nebo u spojovacího materiálu, který musí být naolejovaný či v absolutní čistotě. Na tyto 

materiály má vliv doba, po kterou nejsou využity. Během odebírání materiálu pracovníkem 

dochází opět k plýtvání časem, kdy první krabička v regálu je prázdná od předchozího pra-

covníka, takže pracovník musí tuto krabičku vyndat z regálu, aby se dostal k plné krabičce.  
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11 PROJEKTOVÁ ČÁST 

V této projektové části diplomové práce bude představen celý projekt nastavení materiálo-

vých toků pro výrobu komponent pro plynem izolované rozvodny velmi vysokého napětí 

ve společnosti ABB s.r.o. Jsou zde představeny jednotlivé části projektu a analýzy, bez 

kterých by projekt nemohl být uskutečněn, kupříkladu riziková analýza. Zároveň je zde 

předložen návrh na možné zlepšení prostřednictvím metody kanban a v rámci této metody 

vytvoření návrhu logistických adres.  

11.1 Cíl a rozsah projektu 

Cílem projektu je navržení efektivního systému doplňování zásob pro výrobu komponent 

pro plynem izolované rozvodny VVN s eliminací plýtvání ve formě zbytečných pohybů.  

Předpoklady pro úspěšné splnění tohoto projektu jsou takové, že nesmí dojít k jakémukoliv 

poškození vztahu se zákazníky, například zpoždění zakázky, nebo k ohrožení či dokonce 

přerušení výroby, ale naopak by tato změna měla odstranit plýtvání a celkový systém dopl-

ňování by se měl stát efektivnější.  

Tato práce překládá návrh na zavedení kanbanového systému, kterému by mělo předcházet 

vytvoření a rozčlenění podnikového layoutu na jednotlivé sektory a subsektory, pro snad-

nou orientaci a jednoduché stanovení logistických adres pro materiál. 

6.2. Východiska projektu 

Hlavní východiska pro tento projekt jsou následující: 

1. Přestěhování výroby do nové haly a vytvoření nových layoutů. 

2. Neřízený systém doplňování – doplňování pouze na základě pozorování. 

3. Nedostačující stanovení logistických adres – označení pouze regálu. 

4. Podpora a zefektivnění materiálových toků pro výrobu komponent. 

 

11.2 Průběh projektu 

6.3.1. Odůvodnění projektu 

Průběh tohoto projektu nastavení materiálových toků lze definovat pomocí metody SPIN: 

S = situace – jaká je situace, co se děje, jak jsme se do tohoto postavení dostali,  
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P = problém – jaký problém tato situace představuje,  

I = implikace (dopady, důsledky) – co by se stalo, kdybychom neučinili žádná opatření,  

N = nutnost – co je nutné udělat, abychom předešli důsledkům situace a problémy vyřešili.  

 

Tyto jednotlivé kroky metody SPIN jsou rozepsána na tento projekt následovně:  

S – situace 

Momentálně je výroba firmy přestěhována do nové haly, kde tak vzniká prostor pro nové 

nadefinování materiálových toků a jejich celkové zefektivnění. V současné době není ani 

využívám žádný systém doplňování zásob. Doplňování probíhá pouze na základě pozoro-

vání, zda nějaký spojovací materiál dochází a u velkých komponent dochází k doplňování 

na základě požadavků projektu sestaveného dle pokynů zákazníka. Zároveň není pevně 

stanovena logistická adresnost, respektive jsou označeny pouze regály, ve kterých se spo-

jovací materiál nachází. 

 

P - problém 

Zásadní problém představuje pro společnost fakt, že díky nedostatečné adresnosti může 

docházet k záměně především v oblasti spojovacího materiálu, či, a to především, ke zby-

tečným prostojům při hledání umístění daného spojovacího materiálu. Dále zde dochází ke 

zbytečným pohybům, kdy zaměstnanec logistiky, který doplňuje materiál, při zjištění, že 

nějaký materiál dochází, se musí vrátit do skladu a daný materiál donést a doplnit. Pokud 

materiál dojde mezi běžnými kontrolními pochůzkami zaměstnance logistiky, musí si za-

městnanec výroby tento materiál obstarat sám, což samozřejmě opět zdržuje samotnou 

výrobu. 

 

I - implikace 

V případě, že by firma nereagovala na tyto zjištěné nedostatky, docházelo by k zbytečné-

mu navyšování nákladů v podobě zbytečných zásob, plýtvání časem a plýtváním ve formě 

zbytečných pohybů a dopravy. Celý systém doplňování by byl pomalý a z toho důvodu by 

mohlo docházet i k delším časům výroby než třeba u konkurence, tudíž by došlo i k ohro-

žení v konkurenčním boji možným odchodem zákazníků. V dnešní době rychle se mění-
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cích požadavků a přání zákazníků, a především požadavků na rychlost výroby, by tento 

fakt byl velice nepříjemnou záležitostí. 

N - nutnost 

Vedoucí zaměstnanci i vedení společnosti jsou si těchto skutečností vědomi a jsou otevřeni 

všem možným změnám, které by společnosti efektivně pomohly, protože jsou obeznámeni 

se situacemi, které mohou nastat, pokud se žádná změna neprovede. Je tedy nutné přistou-

pit ke změně aktivně, a to za podpory všech zaměstnanců. Pro společnost je více než dobré 

přijmout tento projekt a začít na něm aktivně pracovat, respektive na jeho konečné realiza-

ci. 

 

6.3.2. Nositelé oprávněných zájmů 

Před zahájením zpracování každého projektu je podstatné stanovit, které osoby mohou 

projekt ovlivnit a kterých osob se tento projekt přímo týká. Tyto osoby jsou rozděleny dle 

vztahu k projektu a jsou následující:  

Koho projekt ovlivní:   

 Vedení společnosti  

 Interní zaměstnance  

 Současné i potenciální zákazníky  

Kdo bude užívat výstupy projektu:   

 Vedení společnosti  

 Interní zaměstnanci  

 Externí zaměstnanci  

Od koho potřebuji vstupy:   

 Vedení společnosti  

 Interní zaměstnanci 

Kdo projekt pomůže realizovat:   

 Manažer projektu  

 Interní zaměstnanci  

6.6. Logický rámec projektu 
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V této kapitole je představen logický rámec projektu, který slouží jako nástroj pro odůvod-

nění projektu a je představen pro lepší přehlednost v tabulce níže. Tato tabulka obsahuje 

záměr projektu, cíl a výstupy projektu. K těmto bodům jsou definovány a popsány objek-

tivně ověřitelné ukazatele, prostředky ověření a předpoklady. V tabulce logického rámce 

projektu jsou také uvedeny klíčové činnosti celého projektu, jeho vstupy a zdroje, a zá-

kladní časové rozdělení. Součástí tabulky jsou i definovány skutečnosti, které musí být 

splněny před samotným začátkem celého projektu.  

 

Název projektu: Nastavení materiálových toků pro výrobu komponent pro plynem izolo-

vané rozvodny velmi vysokého napětí 

Plánované dokončení: květen/červen 2014 

Projektový tým:  

 Ing. Jakub Votava – vedoucí pracovník 

 Bc. Anna Pospíšilová – manažer projektu 

 Interní zaměstnanci firmy ABB s.r.o. 

 

Tab. 9 -  Logický rámec (vlastní zpracování) 

Popis projektu 
Objektivně ověři-

telné ukazatele 
Prostředky ověření Předpoklady 

Záměr projektu:  

Návrh způsobu doplňo-

vání   

 

efektivnější doplňo-

vání zásob  

• veškerá interní doku-

mentace  

   

   

 

Cíl projektu:  

Efektivní systém dopl-

ňování zásob s eliminací 

zbytečných pohybů  

 

• zkrácení logistic-

kých cest  

• efektivní doplňová-

ní zásob                           

• zvýšení počtu vy-

 

• layout materiálových 

toků  

• soupis výrobního port-

fólia   

• výrobní plán  

 

• eliminace zbyteč-

ných pohybů                                                                         

• snížení sklado-

vých zásob mat.  
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robených kusů  

 

Výstupy:  

• detailní zmapování 

logistických cest                                                       

• návrh nových logistic-

kých cest                                                    

• návrh doplňování zásob  

 

• předložení návrhu 

na změnu logistic-

kých cest                                                                  

• odstranění zbyteč-

ných zásob                                                    

• předložení návrhů 

na doplňování vý-

robní linky  

 

• prezentace návrhu 

změn log.cest a doplňo-

vání materiálu                                     

• Výstup z programu 

SAP  

   

• přesné zmapování 

logistických cest                                             

• vhodné pozorova-

cí prostředky                                                                              

• kvalitní realizace 

celého projektu  

Klíčové činnosti:  Vstupy a zdroje:   

1.   12/2013 

 

2.   01/2014 

 

3.   03/2014 

 

4.   04/2014 

 

5.   05/2014  

• správnost veške-

rých zpracováva-

ných dat     

                                       

• spolupráce všech 

zúčastněných lidí  

1. analýza současného 

stavu mat. toků                                   

2. návrhy na zlepšení  

současného stavu                                                                       

3. vypracování ideového 

záměru pro zlepšení                                              

4. zpracování a vyhod-

nocení projektové vari-

anty na zlepšení                                                                                                       

5. aplikace nejvhodnější 

varianty  

• údaje o pracovišti - 

layout, výrobní po-

stup, počty zásob, 

počty pracovníků, 

výrobní plán,  plán 

nákupu                          

• ekonomické údaje - 

náklady na skladová-

ní, náklady na nákup 

zásob, náklady na 

mzdy  

        Předpoklady: • souhlas s DP ze 

strany firmy                  

• schválení projektu 

vedoucím DP                            

• poskytnutí dat 

firmou  
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11.2.1 Vstupy a zdroje: 

Ke zpracování celého projektu je nutné mít k dispozici interní materiály firmy a to přede-

vším údaje o jednotlivých pracovištích ve firmě, jako jsou layouty, výrobní postupy, vý-

robní plány, počty pracovníků na jednotlivých pracovištích a případně i plány nákupu ma-

teriálu. Jako další možné zdroje jsou důležité i ekonomické údaje, jako náklady na sklado-

vání, náklady na nákup zásob a případně i mzdové náklady. 

 

11.3 Fáze projektu 

Tato kapitola diplomové práce předkládá soupis jednotlivých fází projektu z časového hle-

diska v následující tabulce.  

 

Tab. 10.1 – Časová návaznost projektu (vlastní zpracování) 

ID Název úkolu říjen listopad prosinec leden únor březen duben 

1 
Seznámení se s firmou a součas-
nou situací ve firmě               

2 
Studium teoretických zdrojů 
k dané problematice               

3 
Analýza společnosti - firemních 
layoutů, způsobů doplňování               

4 Rozhodnutí o tvorbě projektu 
              

5 Příprava projektu 
              

6 
Konzultace s vedoucími pracov-
ník (požadavky, očekávání)               

7 
Tvorba projektu – návrhy sekto-
rů a využití metody Kanban               

8 
Představení celého projektu 
vedoucím pracovníkům firmy               
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Pro větší přehlednost je u každé fáze uvedeno období zahájení a dokončení, dále pak cel-

kové trvání této fáze ve dnech. Zároveň jsou v tabulce uvedeny i předcházející fáze, které 

musí být splněny, aby mohla nastat fáze následující.  
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Tab. 10.2  - Časová náročnost projektu (vlastní zpracování). 

Č Název úkolu Zahájení Dokončení 
Trvání 

(dny) 

Předchozí 

úkol 

1 Seznámení se s firmou a součas-

nou situací ve firmě 

říjen 2013 říjen 2013 10 - 

2 Studium teoretických zdrojů 

k dané problematice 

listopad 2013 leden 2014 22 1 

3 Analýza společnosti - firemních 

layoutů, způsobů doplňování 

leden 2014 únor 2014 15 1 

4 Rozhodnutí o tvorbě projektu únor 2014 únor 2014 2 1,2,3 

5 Příprava projektu únor 2014 březen 2014 7 4 

6 Konzultace s vedoucími pracov-

ník (požadavky, očekávání) 

březen 2014 březen 2014 3 4 

7 Tvorba projektu – návrhy sektorů 

a využití metody Kanban 

březen 2014 duben 2014 25 5,6 

8 Představení celého projektu ve-

doucím pracovníkům firmy 

duben 2014 duben 2014 2 7 

  

Jak je možné z předcházející tabulky vyčíst, celková doba trvání projektu je 86 dní, tedy 

zhruba tři měsíce soustavné práce. Celkový počet jednotlivých úkolů, respektive fází je 

stanoven na počet osm. 
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11.3.1 Riziková analýza 

Při zpracovávání jakéhokoliv projektu mohou nastat určitá rizika, která mohou projekt 

ohrozit, ovšem pokud si jich jsou tvůrci vědomi, mohou se na ně předem připravit, respek-

tive jim předcházet. Každé riziko je zde hodnoceno z hlediska dopadu a pravděpodobnosti, 

že tato skutečnost nastane. Celkový soupis rizik je uveden v následující tabulce. 

 

Tab. 11 - Riziková analýza projektu (vlastní zpracování). 

č Hrozba P-st  Scénář 

D
o
p

a
d

 Opatření 

1

. 

Firma není ochotna 

dále spolupracovat 

3 Firma nechce nadále spo-

lupracovat 

8 Smlouva o zpracování 

DP 

2

. 

Neschopnost mana-

žera projektu 

4 Manažer projektu není 

schopen dokončit projekt 

4 Dohoda o případném 

zástupci manažera 

3

. 

Problém se sdílením 

informací firmy 

2 Firma není ochotna sdílet 

interní informace z obavy 

ohrožení konkurencí 

8 Zajištění anonymity 

firmě 

4

. 

Změna ve strategic-

kých plánech firmy 

2 Změna umístění na trhu, 

orientace na jiné zákazní-

ky 

7 Stanovení dřívějších 

termínů 

5

. 

Výhrady firmy k 

návrhům 

6 Firma nesouhlasí s navr-

ženými opatřeními 

5 Komunikovat veškerá 

opatření v průběhu 

tvorby projektu 

6

. 

Nedokončení pro-

jektu 

3 Firma nemá prostředky na 

realizaci navržených opat-

ření 

9 Dohoda o realizace, 

zjištění možností fir-

my 
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Obr. 16: Riziková analýza (vlastní zpracování) 

 

Z uvedené tabulky vyplývá, že největší dopad na tento projekt by mohla mít rizika: 

 Nedokončení projektu 

 Firma není ochotna dále spolupracovat 

 Výhrady firmy k návrhům 

 

 

Středně velký dopad na projekt by mohla mít rizika: 

 Problém se sdílením informací firmy 

 Změna ve strategických plánech 

 

Malý dopad na projekt mají rizika: 

 Neschopnost manažera projektu 
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12 IDEOVÉ ŘEŠENÍ 

Jak bylo uvedeno dříve, materiál, především tedy materiál spojovací, byl sice označován 

číslem a názvem, ale nebyla zcela jasně označena pozice dané krabičky, ve které se tento 

spojovací materiál skladuje ve výrobě. Zaměstnanec logistiky při doplňování plýtval ča-

sem, protože musel hledat přesné umístění dané krabičky v regálu, který byl označen po-

mocí velkých písmen a byl tak jediným vodítkem pro orientaci umístění daného spojovací-

ho materiálu a zároveň v tomto případě nebylo dodrženo doplňování metodou FIFO. 

V současné době by firma pro zpřesnění toku materiálu a pro přehlednost měla využít do-

plňování zásob na základě využití kanban karet, které budou umístěny na krabičkách ve 

FIFO regálech.  V tomto případě budou dvě kanbanové karty, respektive využití dvoukar-

tového kanbanu. Systémovým principem je v podstatě předání a návrat kanban karty 

v rytmu výroby. Kanbanové karty tedy budou určitým signálem pro nutnost doplnění zá-

sob. Tímto se bude předcházet nadbytečným zásobám, které konečnému výrobku nijak 

nepřidávají hodnotu a zbytečně váží náklady. Před zavedením kanbanového systému by se 

měla zaměřit i na zpřehlednění logistických adres. Tuto skutečnost lze řešit rozdělením 

nové výrobní haly na jednotlivé sektory dle jednotlivých částí haly a dále pak na subsekto-

ry podle různorodosti materiálů umístěných v regálech v rámci jednoho sektoru. Logistická 

adresa by pak nesla přesný údaj, kde se daný materiál v areálu firmy nachází. Byl by zde 

označen sektor, tedy určitý prostor haly, dále pak subsektor, tedy přesné označení, ve které 

části sektoru se daný regál či materiál nachází a pak přímé označení pozice materiálu umís-

těného v daném regálu. 

 

12.1.1 Určení logistických adres pro materiál 

Jelikož celková rozloha nové haly je velká a současné značení doplňovacích míst není pře-

hledné, je nutné před zavedením kanban karet rozdělit celý prostor haly do jednotlivých 

sektorů. Návrh je možné vidět na obr. 17 Toto rozdělení vychází z celkového uspořádání 

haly s ohledem na výrobní proces.  
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Obr. 17 - Rozdělení sektorů (upravené interní materiály) 

 

Pro další přehlednost jsou jednotlivé sektory rozděleny ještě na subsektory, dle umístění 

jednotlivých materiálů či regálů na pomocný či spojovací materiál. Všechna tato označení 

budou tvořit adresu kanbanové karty. Na prvním místě je označení sektoru, na druhé pozici 

v adrese je označení subsektoru a na třetím místě je označení místa uskladnění materiálu 

nebo regálu, přičemž tyto dva objekty se rozlišují. Adresa tedy může vypadat jako na obr. 

18. 

 

Obr. 18 – Adresy kanban karet (vlastní zpracování) 
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Jak již bylo uvedeno výše, sektory jsou rozděleny ještě dále na subsektory, což jsou jednot-

livá místa s regálem či materiálem, která jsou označena číslem. Jeden sektor obsahuje tři až 

deset subsektorů. Celé rozdělení subsektorů odpovídá požadavkům toku materiálu celou 

halou. Rozdělení sektorů na subsektory je znázorněno na dalších obrázcích. 

 

Sektor A 

Sektor nesoucí označení A, tedy oblast vstupní kontroly a příjmu zboží bude rozdělen do 

čtyř částí – subsektorů, nesoucích číselné označení. V prvním subsektoru se budou nachá-

zet věci a materiály týkající se odpadového hospodářství. Subsektor nesoucí označení dva 

se bude nacházet v místě nakládky zboží a subsektor tři v místě nakládky zboží. Subsektor, 

kde se provádí vstupní kontrola ponese označení čtyři. Detailní rozkreslení je vidět na ob-

rázku níže. 

 

Obr. 19 – Rozdělení sektoru A (vlastní zpracování) 

 

Sektor B 

Sektor svařovny, který je plánován do budoucna, ponese označení B, bude rozdělen do tří 

subsektrů. První ze subsektorů se nachází v oblasti výroby vodičů. Subsektor číslo dvě je 

v oblasti výroby přírub a subsektor číslo tři je v místě svařovny. 
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Obr. 20 – Rozdělení sektoru B (vlastní zpracování) 

 

Sektor C 

Sektor C, neboli sektor svařovny, je rozdělen na sedm subsektorů. První subsektor je mís-

to, kde se odlitky a tvarovky navěšují, aby mohly být nalakovány. Druhý subsektor je 

v místě navěšování pouzdra. Další subsektory jsou v pořadí operací maskování, lakování a 

svěšování nalakovaných částí. Subsektor šest je v místě lakování malých dílců a poslední 

sedmý je v místě čištění a kontroly. 

 

Obr. 21 – Rozdělení sektoru C (vlastní zpracování) 

 

Sektor D 

Sektor D je sektorem montáže komponent pro plynem izolované rozvodny VVN. Subsek-

tory jsou tu rozděleny podle postupu výroby. Subsektory označeny čísly jedna až tři a také 

subsektor číslo pět, jsou místa předpříprav. Poslední subsektor číslo 11 je prostor, kde pro-

bíhá zakázková výroba pro Německo. 
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Obr. 22 – Rozdělení sektoru D (vlastní zpracování) 

 

Sektor E, F, G 

Sektory nesoucí označení E, F a G jsou sektory, kde probíhá balení a skladování a jsou 

opět rozděleny na subsektory dle toku vyrobených komponent. Přesné rozdělení sektorů na 

subsektory je uvedeno na obr. 17. 

 

 

 

 

 

 

 

Obr. 23 – Rozdělení sektoru E, F a G (vlastní zpracování) 

  

Samotná místa pro materiál (místo, regál) budou označena štítky, které ponesou údaje opět 

o umístění, tedy kompletní adresu, pro snadnou identifikaci umístění, číslo a název daného 
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materiálu, fotku materiálu pro vizuální kontrolu a vyznačení příslušného subsektoru v lay-

outu. Veškeré tyto informace zaručují správnost umístění doplňovaného materiálu. Tyto 

údaje ponese i štítek označující dané místo materiálu v regálech. Návrhy štítků jsou uvede-

ny na obrázku níže.  

Obr. 24 – Označování (vlastní zpracování) 

12.2 Kanban karty 

Kanbanové karty by byly vytvářeny ve čtyřech totožných provedeních, přičemž jedna karta 

by byla umístěna na přední straně regálu, další na zadní straně regálu. Další dvě by byly 

umístěny z přední a zadní strany krabičky, ve které je materiál v regálu umístěn.  

 

Obr. 25 – Umístění kanban karet (interní materiály) 
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Jedná se zde o dvoukartový kanban. Samotná kanban karta bude nést informace o umístění 

materiálu i v rámci regálu a druhu každého materiálu.  

Obsahem kanban karty budou následující informace: 

 Množství materiálu 

 Rozměr krabičky 

 Sektor 

 Subsektor 

 Regál 

 Patro 

 Slot 

 Fotku materiálu 

 Číslo materiálu 

 Název materiálu 

 Označení, že se jedná o kanban kartu 

 

 

Obr. 26 - Kanban karta – návrh 
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12.3 Systém kanban ve firmě 

Kanban systém je naplánován pro používán u všech 227 materiálových položek, které jsou 

důležité a potřebné ve výrobním procesu.  

Tyto položky budou roztříděny na základě svého možného umístění v prostoru montáže, 

tedy v regálu nebo na daném místě. V regálech bude umístěn veškerý spojovací materiál 

v již zavedených krabičkách, které budou všechny standardizovány na rozměr 

150x200x130 mm. V těchto krabičkách bude standardizován počet na 100 kusů spojovací-

ho materiálu. Tento údaj byl ověřen přímo ve firmě a je tedy jisté, že i největší kusy spojo-

vacího materiálu se v tomto počtu do krabiček vejdou. Zajištění přesného počtu kusů spo-

jovacího materiálu v krabičkách bude zajišťováno vážením na vahách ve skladu. Tyto váhy 

má podnik již nakoupeny a umístěny ve skladu, jen zatím nedošlo k jejich využívání, tudíž 

tato standardizace nepřinese firmě další náklady.  

Maximální hladina zásoby, tedy maximální úroveň zásoby, jíž je dosaženo v okamžiku 

doplnění spojovacího materiálu na pracovišti předpřípravy nebo odběrovém místě, je na-

plánována na 200 ks daného materiálu, tedy dvě krabičky. Signálem pro doplnění bude 

jedna prázdná krabička. Na pracovišti nebo odběrovém místě zůstane vždy jedna plná kra-

bička, která představuje minimální hladinu, což je úroveň, která je dosažena těsně před 

dalším doplněním  

V navrhovaném případě bude samotnou kanban kartou celá krabička se spojovacím mate-

riálem, která je označená z obou stran. V tomto případě se nebudou vkládat kartičky do 

kanbanové tabule, ale budou se přesouvat celé krabičky – kanbanové karty v rámci FIFO 

regálu. Prázdná krabička umístěná v regálu ze strany doplňování bude signálem pro dopl-

nění regálu ze skladu. 

Velké kusy materiálu, což jsou pouzdra, vodiče a odlitky budou mít k dispozici každý kus 

vlastní kanban kartu. Každá karta opět ponese identifikační údaje o materiálu a jeho umís-

tění. Tyto karty budou zakládány pracovníky do kanban tabule podle momentálního místa 

výskytu daného materiálu. V okamžiku, kdy pracovník odebere jeden kus tohoto materiálu, 

vezme odpovídající kanban kartu z tabule a přenese ji o jedno místo výše, což bude signál 

pro doplnění tohoto materiálu na uvolněné místo. Díky kanban tabuli pracovníci logistiky 

vidí, který materiál a kam je třeba doplnit, případně mohou dopředu vědět, který materiál 

brzy dojde a bude muset být dodán v nejbližší době.  
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U velkých kusů materiálů jsou nastaveny hladiny maximální a minimální zásoby různě a to 

s ohledem právě na velikost. Tedy u větších částí, jako jsou pouzdra, je maximální hladina 

rovna jednomu kusu tohoto pouzdra. Jakmile je tato zásoba odebrána, teprve poté může být 

na její místo dodána druhá. Vodiče jsou dodávány vždy po třech kusech, což je dané ku-

sovníkem hotové komponenty, která obsahuje právě tři vodiče. Co se týče odlitků, tak zde 

je stanovena maximální hladina na tři kusy jednoho druhu odlitku. Je to z toho důvodu, že 

odlitky se montují z obou stran obalu a pokud byl požadavek na tuto montáž stejných typů 

odlitků, musí v mezioperačním skladu zůstat minimálně jeden kus tohoto druhu odlitku. 

Tedy minimální hladina je stanovena na jeden kus, aby nedošlo k zbrzdění výroby.  

Přehlednost celého systému zaručí bezpečnostní zásobu nejen na mezioperačních skladech, 

ale i na skladě zásob, kde se budu udržovat stále bezpečnostní zásoby. Zároveň se velikost 

zásob sníží, protože nebude potřeba držet větší zásobu, než bude potřeba a to vše půjde 

určit na základě kanbanu. 

 

12.4 Systém doplňování 

V současné době je materiál doplňován projektově, což znamená, že veškerý potřebný ma-

teriál pro výrobu daného projektu se vychystá a vejde do výroby najednou. Co se týče spo-

jovacího materiálu, tak zde je doplňování tlakově v intervalu jedné hodiny. Při přechodu na 

kanbanové karty by materiál byl doplňován dle současné potřeby výroby. Regály pro dopl-

ňování jsou vyznačeny na obr. červenou barvou. Tato místa jsou pracovníky logistiky zá-

sobena na základě požadavku prostřednictvím kanban karty. 
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Obr. 27 - Montáž – umístění regálů 

 

Regál uvedený na obr. 27 - Montáž úplně vlevo nebude po zavedení kanban karet doplňo-

ván a pracovníci na jednotlivých pracovištích, dle taktů výroby, si budou brát drobný spo-

jovací materiál z regálů umístěných přímo u hlavní doplňovací cesty. Při doplňování toho-

to starého regálu totiž docházelo k zbytečné cestě pracovníka logistiky, který musel obejít 

všech 15 taktů výroby, jak je možné vidět na obr. a dojít k zadnímu regálu a zpět se vrátit 

stejnou cestou. Přitom vzdálenost chůze pro dělníka z jednotlivých taktů výroby je stejná, 

jako když šel ke starému regálu, nebo nyní, kdy bude chodit k regálům u hlavní cesty.  

Zároveň pracovníci montáže již nebudou na odběrových místech přesypávat spojovací ma-

teriál do krabiček ze svého pracoviště, ale udělají prostou výměnu prázdné krabičky za 

krabičkou plnou spojovacího materiálu. Při této příležitosti by měl být vyměněn i regál na 

odběrových místech za regál, ze kterého je odbíráno na základě FIFO. Tedy pracovník 

montáže odebere vždy plnou krabičku, která byla dodána nejdříve do regálu. Doplňování 

tohoto regálu bude probíhat ze zadní části regálu, aby byla zaručena posloupnost.  
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12.5 Zhodnocení projektu  

Tato kapitola vyhodnocení projektu je poslední částí celého projektu. Projekt, kterým se 

zabývá tato diplomová práce, byl vytvořen na základě potřeb, které vzešly z analýz prove-

dených v analytické části. Z těchto potřeb vyšla nutnost zavedení systému, který dá pravi-

dla pro celková zásobování materiálem. Při sestavování plánu tohoto projektu byla uvede-

na i možná rizika, která by mohla projekt ovlivnit. Pokud s těmito riziky budou seznámeny 

všechny zúčastněné osoby má projekt velkou šanci na úspěch a pomoci tak firmě v boji 

proti plýtvání. Během zavádění projektu je samozřejmě důležité dodržování navržených 

termínů, aby zde nedocházelo k plýtvání časem u zaměstnanců. Aby byl projekt úspěšný, 

musí se jej aktivně účastnit všechny dotčené osoby. 

 

12.5.1 Přínosy projektu 

Očekávané přínosy pro firmu po zavedení projektu jsou následující: 

• standardizace zásobování, 

• plynulost zásobování (logistické adresy), 

• redukce zásob ve výrobě, 

• podpora pro vychystávání materiálu, 

• zrychlení procesu výroby, 

• úspora času pracovníků 

Jelikož firma neposkytuje žádné finanční informace, bude těžké vyčíslit celkovou hodnotu 

přínosů projektu. Ovšem po zavedení systému kanban dojde ke snížení plýtvání. Tedy po 

zavedení již nebudou muset pracovníci chodit do skladu, aby si doplnili potřebný materiál. 

Díky zavedení přesných logistických adres již nebude docházet k prodlevám při hledání 

daného materiálu v regálu a to jak pracovníkem montáže, tak i pracovníkem logistiky, kte-

rý regál doplňuje. Při zavedení standardizovaných krabiček na materiál již nebude nutné, 

aby pracovník přesypával materiál z krabičky do krabičky, ale provede pouze výměnu kra-

bičky prázdné za plnou. Při pořízení FIFO regálu se zabrání možným vadám na spojova-

cím materiálu, které mohou vzniknout dlouhým čekáním a opět se ušetří čas pracovníků, 

kteří jinak musí přerovnávat prázdné krabičky, aby se dostali k těm plným.  



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 88 

 

Většina těchto přínosů lze vyjádřit alespoň pomocí uspořeného času, který lze převést do 

peněžní hodnoty prostřednictvím ušetřených mzdových nákladů. Pro přehlednost jsou tyto 

údaje uvedeny v následující tabulce: 

 

Tab. 12 – Přínosy (vlastní zpracování) 

Přínos 
Časová úspora na jeden 

úkon (hh:mm) 

Vyčíslení ve mzdových 

nákladech (90,-Kč/h) 

Odstranění nutnosti chůze 

pro materiál do skladu 

00:12 18,- 

Nastavení logistických adres 00:03 4,50 

Standardizace krabiček  00:03 4,50 

Zavedení FIFO regálů 00:02 3,- 

CELKEM 00:20 30,- 

 

Tedy celkové časové úspory při jednom úkonu bylo dosáhnuto v čase dvaceti minut, což 

představuje téměř 5% z celkového času výroby jedné komponenty. Úspora vyjádřená ve 

mzdových nákladech je celkem 30,- Kč a to je jedna třetina z hodinové mzdy pracovníka 

montáže. Nutné je zdůraznit, že tato úspora je vyčíslena pouze pro jeden úkon a jak bylo 

možné ve snímku pracovního dne, tento úkon se při výrobě jedné komponenty vyskytl tři-

krát. Tedy časová úspora při výrobě jedné komponenty je celá hodina, což ve mzdových 

nákladech představuje jednu hodinu práce zaměstnance.  

 

12.5.2 Nákladovost projektu 

Náklady pro firmu na nastavení logistických adres jsou v podstatě nulové. Tuto činnost 

vykonají pracovníci v rámci své pracovní doby. Co se týče zavedení systému kanban, tak 

zde již náklady na zavedení vzniknou. Kanban karty lze vyrobit ve firmě, takže zde jsou 

náklady ve vlastní režii, ovšem bude se muset koupit kanbanová tabule, do které se karty 

budou vkládat. Dle dostupných zdrojů na internetu lze kanbanovou tabuli pořídit zhruba od 

částky 700,- Kč. Dále bude třeba dokoupit plastové krabičky, aby se docílilo standardizace. 
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Těchto krabiček bude nutné dokoupit cca 100 kusů a cena za kus se pohybuje okolo  

100,- Kč. Dále bude potřeba koupit nové FIFO regály, jejichž cena je přibližně 10.000,- 

Kč. Tento druh regálu bude nutný dvakrát. Dalším nákladem, který je ovšem těžké vyčíslit, 

bude vyškolení pracovníku k používání nového systému zásobování a v podstatě i myšlení. 

Pro lepší přehlednost jsou veškeré vyjmenované náklady uvedeny v následující tabulce: 

 

Tab. 13 – Náklady projektu (vlastní zpracování) 

Náklad Počet ks Cena 

Kanbanová tabule 1 700,- 

Plastové krabičky 100 10.000,- 

FIFO regál  2 20.000,- 

CELKEM 103 30.700,- 

 

Tedy přibližné náklady na zavedení kanbanu jsou vyčísleny na 30.700,- Kč. Pokud by se 

porovnávali přínosy s těmito náklady, nesmí být opomenut fakt, že tyto náklady budou 

vynaloženy pouze na začátku projektu, ale vyčíslené přínosy budou plynout po celou dobu 

využívání systému kanban. Lze tedy konstatovat alespoň přibližná návratnost investova-

ných prostředků na počet vyrobených komponent komponent. Tento počet je 1.024 kusů 

komponent pro výrobu plynem izolovaných rozvoden, což jsou přibližně 4 měsíce výroby. 

Lze tedy konstatovat, že i když se prvotní investice zdá na první pohled vysoká, její ná-

vratnost není ani půl roku. Z toho důvodu je projekt pro firmy výhodný a měla by jej apli-

kovat na svůj materiálový tok. 
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ZÁVĚR 

Situace v současné době nutí firmy vyrábět co nejrychleji a to při co nejnižších nákladech. 

Moderním trendů se chce přizpůsobit i firma ABB s.r.o., na což reaguje přestěhováním své 

výroby komponent pro plynem izolované rozvodny do nových prostor. S touto skutečností 

souvisí i potřeba nastavení těchto materiálových toků. 

V úvodu této práce byl stanoven cíl vytvoření projekt nastavení materiálových toků pro 

výrobu komponent pro plynem izolované rozvodny velmi vysokého napětí. Dle provede-

ných analýz byly zjištěny hlavní nedostatky, které firma má při současném nastavení mate-

riálových toků. Hlavní nedostatky byly v podobě nedostatečného označení odběrných míst 

a mezioperačních skladů a dále pak systém jejich doplňování. Analýzám byla podrobena 

firma sama a dále byly tyto analýzy zaměřeny na celý výrobní proces a v neposlední řadě 

na materiálový tok. Výsledná zjištění potvrdila nutnost zavedení nového systému zásobo-

vání a celého jeho plánování.  

Na základě těchto zjištění byl v projektové části navržen projekt, kde v první části byly 

nadefinovány jednotlivé fáze a podmínky splnění celého projektu, a ve druhé části bylo 

navrženo zavedení systému kanban a přesné nadefinování logistických adres. Zavedením 

kanbanu firma standardizuje zásobování, zredukuje zbytečné zásoby ve výrobě, urychlí 

celý proces výroby, uspoří časy pracovníků a vznikne zde celkově podpora pro vychystá-

vání materiálu. Díky přesným logistickým adresám se zaručí plynulost a přehlednost celé-

ho zásobování. V závěru práce je vyhodnocení celého projektu a to jak z pohledu přínosů, 

tak je zde uvedena i přibližná nákladnost tohoto projektu. 

Veškerá zpracovávaná fakta v praktické části se opírají o poznatky z literární rešerše, zpra-

cované v části teoretické.  

Zpracováním této práce získala autorka možnost analyzovat reálný problém firmy a navrh-

nout doporučení, které bylo zpracováno v podobě projektu. Zároveň mohla uplatnit vědo-

mosti získané během studia a obsažené v teoretické části.  
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PŘÍLOHA P II: SNÍMEK PRACOVNÍHO DNE – PŘEDPŘÍPRAVA 

ODLITKŮ 

L Gehoise  80111 Pracoviště přepřípravy – opracování jednoho odlitku 
  

 
začátek měření 12:02h min:sek.set h:mm:ss.ss 

č. Operace popis čas kum.čas 

  dokumentace hledání správné dokumentace 0:22.16 0:22.16 

    studování dokumentace 1:11.00 1:33.16 

  izolátor cesta pro izolátor 0:59.00 2:32.16 

  přesun Gehoise umístění na stůl 0:53.26 3:25.42 

    umisťování na stole 1:05.82 4:31.24 

    práce okolo (sundání popruhů, hadr,..) 1:16.86 5:48.10 

  čistění 
hadrem, dirky na šrouby, vyškrabat špičky od lakování -
po hmatu 5:04.22 10:52.32 

    umytí izopropil alkoholem 1:41.23 12:33.55 

  
příprava deklu - 
izolant pro připojení obalu, vysávání, očištění alkoholem 3:28.56 16:02.11 

  vyndání těsnění 
očištění, vysátí, umístění do drážky, otočení - vysátí, 
očištění alkoholem dekl, těsnění vysátí, nasazení 3:36.71 19:38.82 

  
umístění na pra-
covní stůl   0:19.44 19:58.26 

  očištění hrušky 
sundání vrchní části - očištění, vysátí (i stolku), (nataže-
ní pro čistý hadr) očištění alkoholem, vysátí 7:45.33 27:43.59 

    
lepidlo na závity, přišroubování deklu, přidělání kappe 
(kryt), dotažení 1:54.42 29:38.01 

  chůze pro šrouby zjištění nedostatku spojovacího materiálu 12:00.01 41:38.02 



 

 

  čistění čištění alkoholem,škrábání, vysátí 1:31.78 43.09.80 

    
lepidlo a hruška na izolant (dekl), 4 šrouby, (chůze pro 
dotahovyč na další pracoviště), dotažení 1:56.19 45:05.99 

  vystředění palice 

otočení gehoise, upevnění na jeřáb, očištění spojných 
částí, nasazení na 2 šrouby…, spojení, zašroubování 2 
velké matky na spoji, vystředění dotažení hrušky, oddě-
lání velkých matek, jeřábem zvednout gehoise, dotaže-
ní zbytku matek v hrušce, vysátí, lepidlo, očištění spoje 
(vršekhrušky), přišroubování 4 šroubů, dotažení jen 
klíčem, očištění kappe, přišroubování (hledání správ-
ného šroubu), dotažení, očištění celku alkoholem 13:53.75 58:59.74 

    

natření silikonem spodek gehoise (proti korozi hliníku), 
vysátí hrušky, umístění gehoise, umístění podložek, 
matek (padání), nahlížení do dokumentace, dotahování 
matek dokola nástrojem, zatření červenou barvou báze 8:31.10 1:07:30.84 

  přestávka kuřácká pauza, svačina 10:00.00 1:17:30.84 

    

chůze pro papíry a zwischering (k napojení), očištění, 
těsnění - očištění, nasazení těsnněí, přenos na další 
pracoviště 7:36.54 1:25:07.38 

  kopplungsletter čištění  2:25.00 1:27:32.38 

  čištění 

lepidlo gehoise, přišroubování kupplungsletter,  siliko-
nování spojovací části gehoise, očištění, umístění 
zwischeringu, očištění, vysátí, nasazení deklu, podložky, 
matky, dotažení matek 10:55.86 1:38:28.24 

  přesun na paletu uvázání gehoise a přesun na paletu, odvázání 2:52.55 1:41:20.79 

 
konec měření 13:43h 

   

 

  



 

 

PŘÍLOHA P III: HLAVNÍ MONTÁŽNÍ LINKA 


