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ABSTRAKT

Diplomové prace se zabyva ndvrhem na zefektivnéni materidlového toku ve firm¢ OP

CABLE, s.r.0. Prace je rozd¢lena na dvé casti, a to teoretickou a praktickou.

Teoreticka Cast je zaméfena na charakteristiku logistiky a zakladnich oblasti podnikové
logistiky. Déle se zabyva materidlovym a informa¢nim tokem, v¢etné analyzy a plytvani.
Poslednimi body teoretické ¢asti jsou zasobovani a skladovani.

Prakticka Cast je zamétena na posouzeni a zhodnoceni stavajiciho materialového toku. Ze

ziskanych informaci jsou nasledné¢ vypracovany navrhy ke zlepSeni stdvajiciho stavu

materidlového toku. Na zavér diplomové prace jsou ndvrhy ekonomicky zhodnoceny.

Klicova slova: Logistika, materidlovy tok, informacni tok, zdsobovani, skladovani

ABSTRACT

The diploma thesis deals with the proposal for improvement of the material flow in the

company OP CABLE, s.r.o. The work is divided into two parts, theoretical and practical.

The theoretical part is focused on the characteristics of logistics and basic areas of corporate
logistics. It also deals with material and information flow, including analysis and waste. The

last points of the theoretical part are supply and storage.

The practical part is focused on the assessment and evaluation of the existing material flow.
From the obtained information, proposals for the current state of the material flow are
subsequently developed. At the end of the diploma thesis, the proposals are economically

evaluated.

Keywords: Logistics, material flow, information flow, supply, storage
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UvVOD

Turbulentni prostiedi ptispélo za poslednich par let nejen ke zménam ve zplisobu zivota, ale
1 uvazovani a rozhodovani podnikd. Do poptedi se dostavaji nové technologie a roste
vyznam a dulezitost informaci. V takovém prostfedi neni prostor pro chyby a prosperovat
mohou pouze podniky, které efektivné vyuzivaji své zdroje, nové technologie a maji
schopnost se rychle ptizptisobit. Stile se rozrlstajici trhy v disledku globalizace cini
prostfedi konkurenénéjsi nez kdykoliv diive. Stale vétsi duiraz je kladen na potieby
zékaznika, které se neustale vyviji a stavaji se komplikované¢j$imi. Prave z tohoto diivodu je
nezbytné komplexni fizeni podniku, které muze tento trend rozvijet a upevnit si tak svou

pozici mezi konkurenci na trhu.

Spolecnost OP CABLE, s.r.o. je producentem vodict a specializovanych elektrickych
kabelt svice nez 20letou zkuSenosti. Spolecnost se zaméiuje na vysokou kvalitu
dodavanych produkti a moznost ptizptisobeni se konkrétnim pozadavkim zakaznika, coz
spolecnosti poskytuje konkurencéni vyhodu na trhu. Sortiment firmy je neustale rozSifovan a
zkvalitnovan diky neustdle inovaci vyrobni technologie a dirazu na komplexni fizeni

vyrobnich procesi.

Tato diplomova prace zkouma soucasnou situaci materidlovych tokl napiic¢ celym podnikem
a predstavuje navrhy na jeji zefektivnéni. Vyrobni proces se v soucasnosti potyka
s problémy, které jsou nasledkem nedostatecné rozlohy vyrobnich prostor a s tim spojenym
nevhodnym uspotradanim vyrobnich stroji, coz zvysuje podniku naklady na manipulaci a

Cas, které by se daly efektivnéji vyuzit ve finan¢ni prospéch spolecnosti.

Teoretickd cast diplomové prace je vysledkem zpracovani literarni reSerSe. Je zde
charakterizovani teoretickd oblast logistiky, zakladnich oblasti podnikové logistiky,

materidlového a informacéniho toku, zdsobovani véetné jeho fizeni a skladovani.

Praktickd ¢ast diplomové prace je zaméfena na analyzu soucasného stavu materidlového
toku ve spolecnosti OP CABLE, s.r.o. V Gvodu této ¢asti je predstaveni spolecnosti,
nasleduje analyza soucasného stavu materidlovych toki ve spolecnosti. V zavéru prace jsou
navrhy zaméfené na zlepSeni soufasného stavu materidlovych tokli, véetné provedeni

ekonomického zhodnoceni navrhovanych opatieni.
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CIiLE PRACE A POUZITE METODY

1.1 Cile prace

Hlavnim cilem diplomové prace je vytvofit navrh na zefektivnéni materidlovych tokid ve
spole¢nosti OP CABLE s.r.0., diky kterému by spole¢nost mohla eliminovat faktory, jenz
maji negativni vliv na priabéh materidlovych toki. Mezi dil¢i cile byl zatazen navrh nového

rozvrzeni layoutu a nédvrh na zatizeni usnadiujici transport ve vyrobnim procesu.

Vystupem hlavniho cile prace bude navrh eliminace prostoji a ¢asové naro¢né manipulace
s materidlem na vyrobnich usecich, ktery povede vlivem navrzenych opatfeni ke zvySeni
vystupu minimaln€ o 5 %. Vychazet se bude z vyhodnoceni analyz a zhodnoceni sou¢asného
stavu procesi. Dale bude poukdzdno na piipadné nedokonalosti UCinnosti procesi,

v navaznosti na stavajici metodiku a interni dokumenty.

Pozadovanym vystupem dil¢ich cilti bude navrh nového layoutu spole¢nosti a zhodnoceni
jeho ptinosu, které by mélo ptinést navySeni vystupu minimalné€ o 10%. Dale navrh zatizeni,

jenz urychli a usnadni manipulaci ve vyrobnim procesu spolecnosti.

1.2 Pouzité metody

V teoretické ¢asti diplomové prace byla velmi Casto vyuzivana literarni reSerse. Dale byly

vyuzity citace nazort autorti, jenz byly konfrontovany s vlastnimi poznatky a zkuSenostmi.

Diilezitou metodou pro ziskani potfebnych informaci a tdaji byla analyza materialového
toku spolecnosti. Pro lepsi prehled, v ramci materidlového toku bylo vyuzito procesni
analyzy a grafického zndzornéni layoutu a toku produktu. Byla také vyuzita metoda

snimkovani dne pro jednotlivé pracoviste.
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I. TEORETICKA CAST
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2 TEORETICKA PODSTATA RESENEHO PROBLEMU

2.1 Logistika

Logistiku mizeme definovat jako planovani, provadéni a kontrolu pohybu a rozmisténi, jak
lidi, tak i zbozi. S logistikou jsou spojeny i podptirné aktivity, diky kterym tyto pohyby a
rozmisténi vedou v daném systému k dosazeni urcitych cilti. Logistika mé zasadni vliv na
podnikovy uspéch kvuli fizeni, planovani a uskuteciiovani vSech tokidl zbozi, informaci a

hodnototvornych fetézci v podniku (Jirsak, Mervart, Vins, 2012).

Logistika v uzsim slova smyslu je spojovana hlavné s ¢innostmi jako jsou doprava, vyroba
a zdsobovani. Jedna se o tok materiadlu od primarni suroviny pies rozpracovanou vyrobu az
po finalni vyrobek, ktery je riznymi zplsoby dorucen ke kone¢nému zakaznikovi. Dalo by
se pouzit tvrzeni, Ze se logistika cili na to, aby bylo dodano pozadované mnozstvi
v pozadovaném case na spravné misto ve stanoveny c¢as, a to za spravnou cenu

(Oudova,2016).

V rédmci podnikani piedstavuje logistika vyznamnou oblast. Naroky na zdroje, kam miizeme
zaradit pudu, praci, kapital a informace, které maji obrovsky dopad na celosvétovou zivotni
uroven. Jsou kladeny stale vyssi naroky na pruznost logistiky, coz znamena schopnost
vyrobce rychle reagovat na konkrétni pozadavky zdkaznikti. Ve vyrobach se zavadéji pruzné
automatizace, které umoznuji rychlejsi zménu vyrabéného sortimentu. Podniky vyuzivaji
flexibilni skladové systémy, coz umoznuje rychlejsi reakci na pozadované zmény zasob a

skladovaného sortimentu (Magnuskova, 2014).

Riznorodost vnimani a pochopeni logistiky zac¢ind byt zfejmé v okamziku ptistupu, forme
napliiovani i v samotném rozsahu a obsahu ¢innosti spojenych s logistikou v zavislosti na

vlastnikovi podniku nebo velikosti firmy (Jurova a kol., 2016).

2.1.1 Cile logistiky

Bigo$ a kol. (2008) definuji cil logistiky jako optimalizaci vSech navzajem pusobicich
procest. Popisuji cil jako, nejefektivnéjsi cestu, jak pieklenout ¢as a prostor. Do poptedi
stavi kontinudlni zlepSovani prace s trhem a neustilé snizovani ndkladii na dopravu a
manipulaci.

Mezi zakladni cile logistiky se fadi uspokojovani potieb a prani zdkaznikd, od kterych se

vvvvvv
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informace ohledn¢ dodavky a s ni souvisejicimi sluzbami. Zakaznik je koncovym prvkem

celého logistického fetézce, jenz zabezpecuje pohyb zbozi a materialu (Sixta a kol., 2009).

CILE PODNIKOVE LOGISTIKY

prioritni sekundarni
VNEJSI CILE VNITRNI CILE
SLOZKA VYKONOVA SLOZKA EKONOMICKA

Obrazek 1: Déleni a priorita cilti logistiky (Sixta a kol., 2009)

Logisticky cil je souhrnem dil¢ich cili, které je nezbytné realizovat soucasné. Cilem neni
jednorazové splnéni vymezenych cili ale dosahovani téchto cili opakovatelnym zpiisobem.

Cile logistiky jsou dodavky: (Macurova a kol., 2018)
e spravnych vyrobkil, materiali nebo sluzeb
e na spravné misto
e ve spravny cas
e v definované kvalité a ur¢enymi dodacimi podminkami
e v ureném mnozstvi

e a za dohodnutou cenu
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2.1.2  Clenéni logistiky

Magnuskova (2014) ve své publikaci ¢leni logistiku podle dosahu v narodnim hospodéaistvi
a podle toku materilu:

Podle dosahu logistiky v ndrodnim hospodafstvi:

e makrologistika, kterd muze byt chapana jako logistika ptfekracujici hranice

podniki, statd ale 1 kontinentll. Zabyva se logistickymi fetézci od t€Zby primarnich

surovin, které jsou nezbytné pro vyrobu az po dodani vyrobki zédkaznikovi.

e mikrologistika byva oznafovana jako podnikova logistika, kterd se zabyva
logistickymi fetézci v ramci podniku nebo jeho casti. Dané logistické fetézce

nevedou az k zakaznikovi.

Podle toku materialu:

e vyrobni logistika do niZ spadaji logistické procesy tykajici se vyroby jako zasobovani

vstupnimi surovinami, prostiedky nezbytné k vyrobé¢, doprava, vlastni vyroba,

manipulace s materidlem a vystup zbozi z vyrobniho procesu.

e obc¢hova logistika reprezentuje manipulaci a piesuny zbozi od vyroby az ke

koncovému zakaznikovi.
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Sixta (2009) ve své publikaci uvadi, ze logistické systémy lze ¢lenit podle hospodatskych
z4jma nebo podle pohledu riiznych odbornikii. Jedno ze zédkladnich dé€leni logistiky je

zndzornéno na obrazku nize.

HOSPODARSKA LOGISTIKA

v v v

- . | , LOGISTICKY
MAKROLOGISTIKA MIIKROLOGISTIKA PODNIK
4
PODNIKOVA LOGISTIKA

v v v

LOGISTIKA VNITROPODNIKOVA LOGISTIKA
ZASOBOVANI LOGISTIKA DISTRIBUCE

Obrazek 2: Nejjednodussi ¢lenéni logistiky (Sixta, 2009)

2.1.3 Logistické toky

Soucasna logistika se toky zabyva v celém jejich prifezu, coZz znamend od predikce
poptavky, které je dana pozadavkem na zboZi ze strany zakaznika, pfes vyvoj pozadovanych
produktii a prisluSnych procest. Nasleduje zcela nezbytné zajisténi vstupli do vyroby
nezbytnych pro vyrobu produktu, planovani vyroby, poskytovani sluzeb zakaznikim,

distribuci, servis a pfipadnou likvidaci produktu (Gros, 2016).

Podle Oudové (2016) mohou mit logistické toky charakter fyzicky, informaéni nebo
ekonomicky, avSak hlavnimi dvéma toky v logistice jsou tok materidlovy a informac¢ni. Oba

hlavni toky jsou propojeny jak s pohyby penéz, ale i s hodnotou. V ptipad€ pohybu penéz je
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ziejmé, ze pro zajisténi materidlové toku je nezbytny ndkup surovin nebo potfizeni
technologii pro vyrobu. V rdmci procesu vyroby jsou prvotni vstupy nebo material
transformovany do podoby finalniho vyrobku, ktery oproti plivodnim vstuptim disponuje

také ptidanou hodnotou.

Tok v logistice mizeme chépat, jako navazujici posloupnost stavii pohybu a klidu, které maji

pohyb jednim smérem. Magnuskova (2014) déli toky na:
e hmotné toky
e informacni toky
e penéZni toky

Vyse zminéné toky jsou navzijem propojeny. Z tohoto divodu je nutné respektovat a
vyvarovat se takovym situacim, které by zpusobily preruSeni hmotnych tokl, kvili

nedostateCnym informacim nebo nedostatku penéznich prostfedkt (Magnuskova, 2014).

- - -—
et Planovani Planovani Planovani
s materialu vyroby objednavek

t i t ¥
ot )/ (o}

Hotove

Suroviny, o
- vyrobky

polotovary, dily

Obrézek 3: Schéma materidlového a informacniho toku (Magnuskova, 2014)
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2.1.4 Logisticky Fetézec a sit’
Logisticky Fetézec

Sklada se ze vSech subjektti ptimo ¢i nepiimo zapojenych do plnéni pozadavki zékaznika.
Dodavatelsky fetézec zahrnuje jak vyrobce a dodavatele, tak i pfepravce, sklady,
maloobchodniky a samotné zdkazniky. V ramci kazdé organizace dodavatelsky fetézec
vSechny funkce spojené s piijimanim a plnénim pozadavkl zédkaznika (Chopra, Meindl,

2016).

Logisticky fetézec lze chapat jako urcitou strukturu, kterd vznikla propojenim vSech na sebe
navazujicich procest, ve kterych se uskute¢nily jednotlivé logistické toky. Kdyz dané na
sebe navazujici procesy tvofi linie, hovotime o fetézci, pokud dana struktur a netvofi linii a
je spiSe rozvétvend pouzivame pojem logisticka sit. Logisticky fetézec se sklada
z logistickych toki (hmotné, informaéni a penéZni toky), které probihaji mezi jednotlivymi

¢lanky fetézce (Dolezal, 2016).

Logisticky fetézec Ize popsat jako soubor hmotnych a nehmotnych tokti. Struktura a chovéani
téchto tokl se odviji od hlavniho cile, coz je dosdhnuti uspokojenosti potfeb na koncovém
lanku fetézce. Ulelem fetézce je dat do vzajemné souvislosti ¢innosti, které vytvaieji

déjovy sled. Piiklad logistického fetézce spolecnosti: (Oudova, 2016)

NAKUP MATERIALU VYROBA USKLADNENI » EXPEDICE

Obrazek 4: Logisticky fetézec podniku (Oudova, 2016)

Macurova a spol. (2018) definuji logisticky fetézec, ktery vznika propojenim procest, jenz
jsou nezbytné k uspokojovani potieb zdkaznikli. Tyto procesy tvoii linearni strukturu.
Logisticka sit’

Subjektli, kteti jsou zapojeni do logistické sit¢ je celd fada, od dodavatell, vyrobct,
distributorii, koordinatorti logistickych siti az po koncové zdkazniky. Logistickd sit’ ma
rozveétvenou strukturu navzijem propojenych logistickych procesti, ve kterych se

uskutecnuji logistické toky. Logistickou sit’ mizeme rozclenit podle hloubky a dosahu na



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 19

interni logistické sité, které jsou v rdmci podniku a externi logistické sité, jenz byvaji
oznacovany jako dodavatelské sit¢ (Magnuskova, 2014).

vvvvvv

organizace navzajem propojeny a miize mezi nimi probihat oboustranna vymeéna (Harrison

a kol., 2019).

2.1.5 Logistika vyrobnich procesi

Logistika vyrobniho procesu fesi ¢ast logistického fetézce mezi trhem materialovych zdroji
a trhem konecné spotfeby, coz znamena, Ze zajiSt'uje souhrnné logistické sluzby trhu vyrobni

spotfeby (Bigos a kol., 2008).

Cujan (2013) uvadi, Ze logistika vyrobnich procesi obstarava tok materidlu od pofizeni
vstupniho materialu nebo polotovart, pies proces vyroby az po sklad hotovych vyrobka. Je

nezbytna kontrola atributti jako je mnozstvi, slozeni, jakost, lokace skladu a naklady.

2.2 Zakladni oblasti podnikové logistiky

Naplni podnikové logistiky je organizace, planovani, zabezpeceni, realizace a kontrola vSech
manipulacnich a skladovacich procesi v podniku. Tyto procesy jsou vyjadieny
materidlovymi toky, které podnik fyzicky realizuje. Veskeré procesy a ¢innosti souvisi nejen
s materidlovym tokem, ale i s informacnim tokem. Vystupem podnikové logistiky je
optimalizace pohybu materidlu v podniku. Ur€ujicimi oblastmi podnikové logistiky jsou:

(Dupal, 2018)
e nakupni a zdsobovaci logistika
e vyrobni logistika
e distribucni logistika

e 7zpétnd logistika

2.2.1 Nakupni a zasobovaci logistika

Hlavnim ukolem nakupni a zdsobovaci logistiky je co nejpfesnéji a v€as zabezpecovat a
regulovat dodavky potiebnych zdrojl pro podnik, které se dynamicky méni podle poptavky,
tak aby zajistily vyrobni proces a celou provozni ¢innost. Dany proces v sobé zahrnuje nejen
nakup samotnych zdroji pro podnik, ale i vnitropodnikové Ccinnosti jako fizeni a

optimalizace z4sob nebo planovani materidlu (Oudové, 2016; Macurova a kol., 2018).
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Podle Dupala (2018) fesi nakupni a zdsobovaci logistika problémy, které se tykaji:
¢ sladéni ndkupu a zasobovani s vyrobou
e minimalizace ndkupnich a dopravnich
e zvoleni vhodné ndkupni a zasobovaci strategie

e kontrola kvality pofizovaného materialu

Management nakupu

Nakupni logistika Zasobovaci logistika

Piijem a kontrola zbozi
Rizeni skladt
Vnitropodnikova doprava
Planovani, fizeni a
kontrola hmotnych a
informacnich tokt

e Prizkum trhu

¢ Dohoda o nakupu

e Cenova a hodnotova
analyza

* Rizeni nédkupu

Obréazek 5: Ulohy managementu nakupu (Dupal’, 2018)
2.2.2 Vyrobni logistika

Vyrobni logistika podle Dupal’a (2018) piedstavuje souhrn ¢innosti a opatieni nezbytnych
pro pribé¢h a ptipravu vyrobniho procesu. Tento souhrn predstavuje veskeré Cinnosti, které
souvisi s materidlovym a informacnim tokem surovin, pomocné a vyrobni materidly od
vstupnich materiali na sklad¢ aZ po vyrobu, od skladu polotovarii a potfizovani dilii ptes

jednotlivé vyrobni faze, mezisklady a montaz az ke skladu findlnich vyrobkt (Dupal’, 2018).

Podle Oudové (2016) je vyrobni logistika jednou ¢asti z celkového planovani podniku. Pro
podnik je vzdy primarnim cilem maximalizace zisku, ¢emuz jsou podiizeny veskeré ostatni
plany a planovaci procesy. Déle ve své publikaci uvadi, Ze je mozné vyrobni logistiku
roz€lenit na Ctyfi faze, a to pfipravu vyroby, samotnou vyrobu, kontrolu od ptipravy vyroby

az po sklad finalnich vyrobki a skladovani vyrobkd.
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V ramci vyrobni logistiky ma planovani, kontrola a fizeni materialu spole¢ny cil, kterym je

zajistit pro podnik optimalni mnozstvi materialu v logistickém fetézci (Kampf a kol., 2018).

V ramci podniku je s vyrobni logistikou nerozluéné spojovan informacni tok, ktery je
nezbytné zajistit napfic celym logistickym fetézcem. Management vyroby, ktery fidi vyrobni
proces, by mél zajistit optimalni tok jak materidlovy, tak i informaéni (Rezag, 2010). Sixta
(2009) uvadi, Ze vyrobni management podniku neni schopen zajistit kvalitni a optimalni
materidlovy a informacni tok, pokud nema moznost kontrolovat a vyhodnocovat potiebna
data, k Cemuz napomdhaji informacni systémy, které se 1i$i podle rozsahu a moznosti
nabizenych systémil. V ramci podniku by mélo dojit k optimalizaci a zefektivnéni prace

s daty pii implementovani spravného informac¢niho systému.

2.2.3 Distribu¢ni logistika

Podle Lukoszové (2011) distribu¢ni logistika obstardva veskeré Cinnosti potfebné pro
transport zbozi z podniku na odbytovy trh. Pro podnik to znamena rozhodovéani o fyzickém
piremistovani zbozi, které tvoti vyfizovani objednavek, skladovani, pfepravu a fizeni zasob.
S pfemisténim zbozi ze skladu hotovych vyrobku na odbytové trhy souvisi i nehmotné
procesy, jako je poskytovani informaci, reklama, podpora prodeje a dalsi. Na odbytovych

trzich dochazi v piipad¢ prodeje vyrobkl ke zméné vlastnickych vztaht.

Mezi zékladni problémy, které distribucni logistika fesi podle Dupal’a (2018) patii:
e Cinnosti souvisejici se skladovacimi prostory a skladovymi zasobami
e problematika skladovacich a ptipravnych systému
e prostorové piifazeni skladii k odbytovym oblastim

V ramci kazdého podniku jsou definovany vlastni metody fizeni, které maji dlouhodoby vliv
na efektivitu a ziskovost podniku. Nedilnou soucasti fizeni by méla predstavovat logistika,
jenz kontroluje a stvrzuje proveditelnost terminti pro dodani vyrobku koncovym
zakaznikim. Je nezbytné, aby si podnik nasel vyhovujici pomér dodavatelské pohotovosti a
uspory nakladii na zasobovani a skladovani materialu. Podnikem nastavené metody fizeni se

promitnou do kvality a rychlosti toku veskerych procesti v podniku (Lukoszova, 2020).
Podnik ziskd konkuren¢ni vyhodu, pokud je fizeni distribu¢ni logistiky schopné pruzné

reagovat na zmény potieb zdkaznikill, pficemz tyto zmény nemaji vliv na stavajici kvalitu

produktu (Christopher, 2011).
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2.2.4 Zpétna logistika

Zpétna logistika byva taktéz oznaCovana jako reverzni logistika. Logistika jako takova se
nezabyva pouze tokem od vyrobce k odbérateli, ale zabyva se taktéz tokem od odbératele
zpét k vyrobcei. Plivodni vnimani reverzni logistiky je dvoji, zaprvé se reverzni logistika
zabyva tokem vyrobku a materialu v ramci reklamaci a vraceni zbozi od zdkaznika a zadruhé

se zabyva vedlejSimi produkty vyroby, jako je obalovy material a odpad (Oudova, 2016).

Klapalova a kol. (2012) rozdéluje zpétnou logistiku na tii zpétné toky podle divodu a mista

vzniku daného bodu:

e vyrobni zpétné toky, které vznikaji béhem procesu vyroby, jehoz pfi¢innou mize
byt vznik zmetkil, nadvyroba nebo pouziti vice vstupl, nez je pro vyrobni proces

nutné.

e distribucni zpétné toky vznikaji béhem manipulacnich procesi, procesti dopravy a
piepravy uvnitf dodavatelského fetézce v ramci podniku, tyto zpétné toky
piedstavuji prevazné vratné obaly, pfipadné jiné polozky, kterych primarni funkci je
z jistych divodl pohyb po dodavatelském fetézci tam 1 zpét, kvlli usnadnéni nebo
zajisténi plynulych toki@i materidlu nebo vyrobki v dodavatelském fetézci. Mezi
distribucni zpétné toky taktéz patii produkty stazené z obehu, neprodejné vyrobky

nebo chybné dodavky materialu nebo vyrobki.

e zpétné toky vyvolané zakaznikem, kam patii zejména reklamovany material nebo
vyrobky dodané v nevyhovujici jakosti, produkty, jejichZ mnozstvi neni v souladu

s kupni smlouvou, vyrobky, které miti do servisu a produkty na konci zivotnosti.

Ackoliv zpétnd logistika nebyvala diive ¢asto zminovéana, nejedné se pro podniky o novou
a nezndmou ¢innost. Kazdy podnik se v ramci snizovani ndkladi snazi optimalizovat svij
vyrobni proces, tak aby dochéazelo k tvorbé zmetkii a odpadu v co mozna nejnizs§i mifte.
Reverzni logistika klade diiraz na efektivni nakladani se zmetkovou vyrobou a odpadem, a
to bud formou ekologické likvidace nebo recyklaci, kterd umozni znovu vyuZit material,

ktery by jinak podnik musel znovu nakoupit (Jirsék a kol., 2012; Harrison a kol., 2019).
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2.3 Materialovy tok

2.3.1 Definice materialového toku

Cilem v ramci dodavatelskych fetézct je udrzet tok materidlu od zdroje ke koncovému
zakaznikovi co nejrychleji. U materidlovych tokl je nezbytné zabranit hromadéni zasob na
jednotlivych ¢astech toku. Tok musi byt fizen tak, aby byl pohyb koordinovany a co nejvice
synchronni, coz znamena, Ze jednotlivé dily nebo komponenty jsou dodavany vcas, ve

spravném potadi, na spravni misto (Harrison a kol., 2019; Kurbel, 2013).

Souckova a Jerz (2019) fadi mezi hlavni cile v oblasti materialovych tokl predevSim diraz
na snizovani nakladd, vysokou kvalitu servisu a sluzeb s nim spojenym, zajisténi jakosti
produktu, nizkou hladinu vazaného kapitalu, a podporu ostatnich utvarii v ramci podniku.

Podle Jurové a kol. (2016) je v ramci logistickych procesti podniku materialovy tok jeho
ktery dava moznost definovat dynamiku vyroby v prostoru a Case. Mezi dalsi prvky
ovliviiujici materialovy tok patii usporadani vyrobnich technologii a pracovnich jednotek.
Vhodnym rozmisténim a uspotaddnim budov, vyrobnich technologii, skladii a pracovnich
usekt, 1ze docilit vyznamné spory ¢asu a materialu, coz ma za nasledek usporu financ¢nich

prostiedki.

Lukoszova (2012) definuje materialovy tok jako, fyzicky pohyb materidlu, surovin,
nedokoncené vyroby, nahradnich diltt a hotovych vyrobkl nejen v podniku, ale i mimo
podnik. U veskerych kategorii zasob, néstrojii, energii a dalSich Ciniteli od vyroby az

k distribuci dochazi v Sir§im pojeti k materidlovému toku.
Na Priibéh a realizaci v ramci materidlového toku ma vliv: (Jurova a kol., 2016)
e sortiment, objem, druh a typ vyrobniho procesu

e TUroven technologické Cclenitosti a slozitosti veSkerych vyrobnich procest a

montaZnich skupin

e pocet operaci realizovanych v jednotlivych fazich procesu a na jednotlivych

pracovnich mistech
e rozlozeni prostoru vyrobniho procesu (tvar, ¢lenitost)

¢ lokace podplrnych a pomocnych provozi
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2.3.2 Materialovy tok a jeho analyza

Soucasti jak vyroby, tak i logistiky je z pohledu logistického fizeni manipulace. Pro podnik
mohou byt ndklady na manipulace a manipulacni technologii jedny znejvyssich.
Materialovy tok predstavuje hlavni tézist¢ v rdmci logistickych procesii podniku. Pokud si
podnik spravné rozvrhne a rozmisti budovy, sklady, stroje a pracovni useky, tak muze

eliminovat nemalé naklady na manipulaci s materidlem a ¢as.

vvvvvv

misty vstupu a vystupu materidlu. Spravny postup pii zpracovavani analyzy materialového
spociva ve sbéru informaci a zpracovavani informaci ohledné manipulace s produktem,
mnozstvi, pohybu materialu, ¢innosti, které zabezpecuji a maji vliv na pohyb materialu, ¢asu,

ktery produkt stravi na jednotlivych vyrobnich operacich (Jurova a kol., 2016).

V ramci analyzy podle Graedela (2019) dochézi k prezkoumavani efektivity pohybu
materidlii v jednotlivych etapach procesu vyroby. Dale dochazi ke zkoumani pozadavkl
jednotlivych procest (vyroba, doprava, skladovani a manipulace) a vazeb mezi nimi s cilem
nalézt Gzkd nebo slabd mista napfi¢ podnikem a urcit rozsah jejich racionalizace a

optimalizace.

2.3.3 Plytvani v materialovém toku

Materialovy tok spoleCnosti je usmériitelny a fizeny systém. Aby bylo mozné plytvani
odhalit je nutné materidlovy tok analyzovat. Procesni analyza se vyuziva jako jedna z metod
pro vyhodnocovani vyrobnich a nevyrobnich procesti v podniku. Procesni analyza je
analytickou metodou, kterd znazorniuje u kritickych operaci, pro néz je typické vétsi
mnozstvi presuntl, piekdzek a ¢ekani jejich vykonost a Gc¢innost. Vystupem je grafické
znazornéni navazujicich aktivit pomoci symboll do procesniho diagramu. Procesni diagram
znazoriuje ndvaznost a souvislosti jednotlivych procest, operaci a plytvani mezi nimi. Jsou
dany urcité atributy pro procesni analyzu jako je €as trvani, mnozstvi pracovniki nebo
vzdalenost, tyto atributy je mozné rozsifit napiiklad o ¢as pfevozu nebo velikost dodavky a

jiné podle pozadavkl podniku (Svozilova, 2011; Pavelka, 2015).
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2.4 Informacéni tok

2.4.1 Definice informac¢niho toku

Jednim ze zakladnich pfedpokladii uspéchu v témét kazdém podniku jsou data, udaje a
informace. Podnik by z téchto dat m¢l byt schopny ziskat nebo vygenerovat smysluplny a
vyuzitelny vystup, ktery bude pro podnik piinosem pii budoucich strategickych nebo dil¢ich
fazich rozhodovéani, taktéz slouzi k vyhodnocovani probg&hlych i aktualnich procest a pii
vhodném wuziti takto ziskanych dat muze slouzit k optimalizace stavajicich procest
v podniku. Informa¢ni tok s sebou nese zatim nevyteseny problém sledovani nakladu, které

na rozdil od nakladii na materidlovy tok nelze zcela vyc¢islit (Souckova, Jerz, 2019).

Slack a kol. (2019) uvadi informacni toky jako jeden z nejzdsadnéjSich faktorti, ktery ma
vliv na celkovou efektivitu logistickych procesii v ramci kazdého podniku. Nastavi-li si
podnik Spatnou strategii vyuzivani informacnich tokti, povede to k netiplné nebo zkreslené
zpétné vazbé a podnik nebude schopen analyzovat zvolené strategie. Spatné nastaveny tok
informaci v podniku mé za nasledek netplnou nebo dokonce zddnou komunikaci v ramci
dodavatelského fetézce, coz povede k neefektivité¢ nastavenych logistickych strategii a

metod.

V dnesni dob¢ drtiva vétSina podnikli vyuziva k toku a vyhodnocovani informaci software,
ktery nejen usnadiuje, ale i urychluje tok informaci. Aby se mohli dat materidlové toky do

pohybu je nezbytné pro podnik pfedchozi signal informac¢niho toku (Sobrino, 2016).

Vyrobnim c¢initelem logistiky jsou informace, které ve velké mife ovliviiuji veskera
podnikové rozhodnuti tak, aby byly procesy fizeny ve spravny €as, na spravném misté a co
mozna nejefektivnéji. Podnik miize informace nejen zachycovat a zpracovavat, ale i
uchovéavat a odevzdavat. Informacni tok umoziuje lepsi komunikaci a koordinaci mezi
dodavatelem a odbératelem, coZ pozitivné ovliviluje a snizuje ndklady na fizeni zdsob a
dopravu. Pokud podnik zvoli vhodnou strategii a metodu, jak s informacemi nakladat, je
schopen efektivné omezit skladovani zasob, které povede ke snizeni ndkladl podniku. Tti
hlavni druhy informaci, které se v ramci logistiky vyuZivaji a proudi mezi dodavatelem

a odbératelem jsou (Souckova, Jerz, 2019):

e informace predchazejici produkt — oznamuji podniku ptichod objednavky

produktu
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e informace provazejici produkt — charakterizuji objednavku jako je druh produktu,

mnozstvi, vlastnosti produktu, odesilatele, piijemce atd.

¢ informace nasledujici za produktem — tyto informace proudi od odbeératele
k dodavateli a predstavuji naptiklad: potvrzeni o pfijmu produktu, faktury,

reklamace, dotazy tykajici se produktu atd.

2.4.2 Clenéni informac¢nich systémi

Basl a Blazi¢ek (2012) popisuji, Ze se informacéni a komunikacni systémy tykaji vSech oblasti
podniku. Na rozdil od vyrobnich technologii v podniku se na informac¢ni a komunika¢ni
technologie ned4 vyclenit skupina pracovniki, pro které se dana technologie urcena.
V logistice se vyuziva celd fada informacnich a komunikacnich systémi pro podniky, které
pii zavadeéni téchto systémtli musi brat v iivahu velikost a ¢lenitost podniku, formu a obsah
vyroby a vyrobnich technologii.

v

Van Der Heijden (2009) fadi mezi nejznaméjsi a nejpouzivangjsi informacni systémy systém
ERP. Basl a Blazicek (2012) uvadi, ze ERP systémy lze povaZovat za ty, které maji nejvetsi
vliv na podnikovy byznys. Taktéz uvadéji vyuzivani ERP systému u vice nez 90% podniki,

které u nas patii do TOP 100.

2.5 Layout zavodu

Moran (2017) definuje layout zavodu jako misto, na kterém v podniku probiha materialovy
tok. Uspotadani zdvodu ma na tok materialu znacny vliv. Jedné se o usporadani vyrobnich

linek a stroju, tisekil pracovist’ a oblasti sluzeb, které tvoti celek zavodu podniku.

Névrh rozvrzeni layoutu je dilezitym ukolem pfi konstrukei vyrobniho systému. Pokud jsou
zafizeni optimaln€é uspofddany, mize to vyrobci snizit rozpracovanost, naklady na
manipulaci s materidlem, celkové vyrobni naklady a mlze také vyrazn€ zvysit efektivitu
celého procesu (Elahi, 2017).
Chand (2016) uvadi, Ze spravné naplanovani uspofddani zadvodu mé za cil dosdhnout
nasledujicich cili:

e snizeni mnozstvi nedokoncené vyroby

e optimalni a efektivni vyuziti dostupné vyrobni plochy
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¢ minimalizace tizkych mist a pfekazek ve vyrobnich procesech, tak aby se zabranilo

hromadéni materialu na pracovistich

e dosazeni uspor pfi manipulaci s materidlem, nedokon¢enou vyrobou a hotovymi

vyrobky
e minimalizovat moznost nehod

e 7zajistit bezpec¢nost a poskytnout vhodné vybaveni pro pracovniky

2.6 Zasobovani

Podle Macurové a kol. (2018) se zasoby v podniku vyskytuji v riiznych podobach napti¢
celym logistickym fetézcem. Podnik pii fizeni zdsob musi brat v ivahu vyhody a nevyhody
drzeni zasob. Zasoby pro podnik tvoii vyhodu formou podpory kapacitniho, sortimentniho,
casového a lokac¢niho nesouladu mezi spotiebou a vyrobou. Dalsi kladnou strankou zasob
jsou vykyvy nebo komplikace pii dodavkach materialu, které diky zasobam zle pieklenou

bez nutnosti omezovani nebo naruseni procest.

Sixta (2009) definuje teorii zasob jako ,,souhrn matematickych metod pouZivanych
k modelovani a optimalizaci procesit vytvareni zasob riznych polozZek s cilem zabezpecit

plynuly chod podniku “.

Hlavnim cilem a zaméfenim logistického managementu a celé logistiky jsou naroky na
efektivni fizeni hmotné stranky podnikového materidlového toku. ,, Pojem zdasob miize byt
chapan jako neoddeélitelna soucast vyrobnich, obchodnich ci distribucnich subjektu, které
takto oznacuji material, suroviny, paliva, naradi, obaly, nahradni dily, polotovary a hotové

vyrobky *“ (Jurova a kol., 2016).

Provozni manazefi maji ¢asto k zdsobam dvoji postoj. Z jedné strany jsou pro né riskantni,
protoze vazi znacné mnozstvi provozniho kapitalu a zabiraji prostor v provozu. Dale mohou
polozky drZené na skladech ztracet na kvalité nebo se stat zastaralymi. Na stranu druhou
jsou pro manazery urcitou jistotou, pii nepiedpokladanych vyrobnich komplikacich nebo
vypadku dodavek materialu. Ukolem manaZera je vybalancovat tyto dvé strany a nalézt

idedlni a optimalni mnoZzstvi zasob (Slack a kol., 2019).
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Druhy zasob
Sixta (2009) a Dupal (2018) rozd¢€luji celkovou zasobu podle funkce na:

e béZna zasoba — slouzi k pokryti vyroby mezi dvéma dodavkami, z ¢ehoz vypliva, ze
tato zasoba kolisa mezi maximem (pii obdrzeni nové dodavky) a minimem (prave

pred obdrzeni nové dodavky) v rdmci dodavkového cyklu

e pojistna zasoba — tvoii ¢ast zasob, ktera slouzi k vykryti neo¢ekavanych vykyvii na
vstupu (dodané mnozstvi je mensi nez objednané nebo opozdénd dodavka) nebo
vystupu (zakaznici zvysi poptavku). Nékteré podniky tvoti pojistné zasoby i1 v rdmci

vyrobniho procesu (procesy s nejistou vytéznosti)

e technologicka zasoba — tato zasoba musi pied nebo po zpracovani ve vyrob¢ vyzrat,

coz znamena, ze pied pouzitim potiebuje jistou dobu skladovani.

e Spekulativni zasoba — slouzi za ucelem dosazeni dodate¢ného zisku vhodnym
nakup, ktery je dan naptiklad vyhodnym kurzem koruny, do¢asnym snizenim ceny

nebo naopak ofekavanym riistem ceny.

2.7 Skladovani

Klapita (2010) popisuje zékladni funkce skladovani jako ¢asové a mnozstevni vyrovnavani
rozdilné dimenzovanych materidlovych toki. Pro podnik to znamena na vstupu do vyroby
zabezpeceni plynulého pfisunu materialu, a na vystupu uskladnéni finalnich produkta pied

expedici pro ptipad rozdilnych materidlovych tokti mezi vyrobou a odbérateli na trhu.

Sklady maji kriticky vliv na uspéch ¢i netspéch podniku. Sklady tvoii klicovy aspekt
modernich dodavatelskych fetézcl. Sklady maji za cil sjednotit produkty, minimalizovat

dopravni a manipula¢ni ndklady a snizovat dobu odezvy (Chakroun a kol., 2018).

2.7.1 Funkce skladu

Funkci a oblasti vyuziti skladi nemusi byt pouze tvorba zasob. Sklady plni nékolik hlavnich

funkei: (Stehlik a Kapoun,2008; Macurova a kol., 2018)

e vyrovnavaci funkce — slouzi k vyrovnavani odliSnych materidlovych toki

z hlediska jeho mnozstvi nebo rozdilné casové potieby

e pojistna funkce — vychazi z ptedvidatelnych a neptedvidatelnych rizik v zdsobovani

podniku a odbytu materialu, které by mohli plynulost vyrobniho procesu
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2.7.2

komplementa¢ni funkce — vztahuje se ktvorbé dodavek sortimentu podle

specifickych pozadavkl odbératele

spekulacni funkce — vychazi ze spekulaci ohledné vyvoje cen jak pfi zasobovani,

tak 1 pii odbytu

technologicka funkce — zamétuje se na kvalitativni zmény materialii na sklad¢ ve

spojitosti s procesem vyroby.

Zakladni rozhodovaci ulohy ve skladovani

Macurové a kol. (2018) do zakladnich rozhodovacich uloh v ramci sklada a skladovani fadi:

2.7.3

Jaké rozméry skladu jsou potieba?

Mit vlastni nebo pronajaty sklad?

PouZivat jeden centralni nebo vice rozmisténych sklada?
Jaké je vhodné misto pro sklad?

Jaky typ a uspotadani skladu vybrat?

Jak praci ve skladu organizovat?

Usporadani skladu

Manipulace a zplisob prace s materidlem ve sklad¢, zejména naskladiiovani a vyskladiovani

ve velké mife ovliviluje mnozstvi Casu, ktery je potfebny pro skladové operace, ale také

s ptibyvajicim mnozstvim operaci ve skladu se zvySuji ndklady a moznost vyskytu chyb

(Mecalux, 2021).

Jurova (2016) a Klapita (2010) uvadi, ze mezi nejcastéjsi priciny plytvani ve skladech patfi:

¢etnd manipulace s pohyb

dlouhé cesty

hledani v neorganizovaném skladé
nedostatek pomucek pro obtiZzné operace
manipulace se zmetkovou vyrobou

chyby v druhu nebo mnozstvi sortimentu.
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Podnik by se m¢l snazit pfi vybéru manipulacnich systémti, uspotradani skladl a organizaci
skladovych procest rozvrhnout optimalizovat vyuziti skladovacich prostor. Dale by mél co
nejvice eliminovat tézkou fyzickou namahu a zaroven cilit na co nejvyssi produktivitu

skladovacich operaci (Shyshkin a kol., 2020).

Podle Macurové a kolektivu (2018) je pro nékteré podniky zcela nezbytné ptredejit snizovani
jakosti produktti ve skladu vlivem case, s ¢im se poji vyuziti principt FIFO (first in — first
out) nebo FEFO (first expire — first out). Velmi zddouci je eliminace ptekladani na co
nejniz§i Urovenl. Podnik musi efektivné napojit skladovaci systém na vnéjsi systém,

naptiklad na vyrobni haly, expedi¢ni rampy atd.
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3 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Teoreticka Cast diplomové prace se zaméiuje na problematiku logistiky a provozniho
managementu. Na zaklad€ literarnich zdroji je proveden jejich kriticky rozbor, ktery
popisuje zdkladni pojmy a definice logistiky, logistickych cili, ¢lenéni logistiky,
logistickych tokt, logistickych fetézct, logistickych siti a logistiky vyrobnich procest.

V prvni Casti prace je definovédna logistika jako takova. Hlavni mySlenka a cil logistiky
spociva v dodani pozadovaného mnozstvi, v pozadovaném case na spravné misto, a to za

spravnou cenu.

Nasledujici ¢ast je zaméfena na zékladni oblasti podnikové logistiky, kterou miizeme
rozC¢lenit na ndkupni a zdsobovaci logistiku, jejimz cilem je zabezpecit optimalni dodavky
potiebnych zdrojl, vyrobni logistiku, jenz zajiStuje optimalni prabéh a ptipravu vyrobniho
procesu, distribucni logistiku vazanou na transport zbozi a zpétnou logistiku, ktera zajistuje

servis zakazniklim nebo nakladani se vzniklymi zmetky ¢i odpadem.

Navazuji kapitoly materidlového toku a informacniho toku. V rdmci materidlového toku je
definovani daného pojmu a jeho analyzy, vCetné plytvani v materialovém toku, na jehoz
eliminaci je v posledni dobé spolecnostmi kladen stale vétsi diiraz. Informacni tok, jehoz
podstatou jsou data, udaje a informace, které pii spravném vyuziti mohou byt pro podnik
jednim z piedpokladu tspéchu. Ke zpracovéavani téchto informaci v ramci informacniho

toku slouzi informacni systémy, které se tykaji vSech oblasti podniku.

Kapitola tykajici se zdsobovani blize specifikuje druhy zasob. Zasoby se v podniku vyskytuji
napfi¢ celym logistickym fetézcem a kazdy podnik musi zvazit vyhody a nevyhody drzeni

zasob.

Zavérecna kapitola definuje skladovani. Hlavnim tcelem skladl je ¢asové a mnoZstevni
vyrovnavani rozdilné dimenzovanych materidlovych tokl. Dale jsou popsany funkce skladu,
mezi které nepatii pouze tvorba zisob, zakladni rozhodovaci ulohy ve skladovéani a
uspofadani skladl, které by mél mit podnik jasné definované a nastavené, pokud chce
dosahnout optimalniho zabezpeceni vyroby s co nejniz$imi ndklady. Hlavnimi problémy

v uspofadani skladl jsou ¢etné manipulace a dlouhé transporty.
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II. PRAKTICKA CAST
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4 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI OP CABLE S.R.O.

OP CABLE s.r.o. sidli v Drzovicich u Prostéjova a zaméfuje se na vyrobu vodici a
specidlnich elektrickych kabelii. Historie firmy sahd do roku 1999, tehdy firma CABITAL,
s.r.0. zahgjila vyrobu kabeli. V roce 2014 vznikla firma Topcable s.r.o0., ktera odkoupila
veskeré technologie a zdzemi firmy CABITAL. Roku 2016 doslo k piejmenovani
spolecnosti na aktudlni OP CABLE s.r.o0. Firma je soucasti prosperujicitho OP HOLDING,
ktera mimo vyrobu kabeli podniké v pronajimani kancelafskych prostor, realizaci zemnich

praci a servisu nakladnich vozidel a tézké techniky.

Portfolio Pfeprava

Siroké portfolio vyrabénych kabeld. Rychlé dodani po celé Evropé diky
Siroké paleté partnera v logistice.

PROC OP CABLE

Pruznost Péce

Prizplsobeni pozadavkim zakaznika. Pefujeme o dlouhodobé vztahy.

Obrazek 6: 4P Pro¢ OP CABLE (interni zdroj)
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Jednatelem firmy je Petr OcenaSek. Na obrdzku nize je vyrobni zadvod firmy OP CABLE

s.1.0. sidlici v ulici Za Olomouckou v Drzovicich.

e

e opale,

el |

Obrézek 7: OP CABLE s.r.o. (vlastni zpracovani)

Aktuédlné firma OP CABLE s.r.o. zamé&stnava 27 z toho 6 €len na vedoucich pozicich.
Spolecnost si zakladd na vyrobé kabeli nejvyssi kvality s plnénim piisnych pozadavkl na
ziskani certifikatdt (GOST-R, ISO, EZU). Firma se zaméfuje na vyrobu sdélovacich,
ovladacich, datovych, telefonnich, zvukovych a bezhalogenovych kabelti. Firma si zaklada

na Sirokém portfoliu vyrabénych kabell, pfizpisobeni se poZadavkiim zakaznika, rychlému

oddani a péci o dlouhodobé vztahy.
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Metrolog Personalista Technicka kontrola Mistr/ova vyroby
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Expedice, vystupni
kontrola

Skladnik Vstupni kvalita Vyrobni operatoii

Obrazek 8: Organizacni struktura (interni zdroj)
4.1 Systém pouzivany v OP CABLE s.r.o.

Ve spole¢nosti OP CABLE s.r.0. se vyuziva z davodu potieby pracovat s velkym objemem
dat informac¢ni systém Helios. Vyhodou vyuzivaného informac¢niho systému je moznost
upravy obsahové¢ a vizualni formy systému piesné podle pozadavku spolecnosti. Informacéni
systém umoznuje podniku sledovat veskeré finan¢ni a materialové toky. Spole¢nost vyuziva
informacni systém Helios jak pro vedeni ucetnictvi, tak i pro projektové fizeni a vyrobu. Ve

vyrobé€ systém umoznuje sledovat riizné procesy a to:
e Technicka ptiprava vyroby
e Tvorba kalkulaci
e Optimalizace zasob
e Podpora fizeni jakosti
e Planovani kapacitnich zdroji

e Varianty a alternativy
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4.2 Podpora vyroby

Infrastruktura

Vedeni spoleCnosti zajistuje, aby byla k dispozici potiebna infrastruktura v potfebném
rozsahu a na potiebné technické tirovni. Infrastruktura zahrnuje budovy, pracovni prostory
a technické vybaveni, podpirné sluzby a jiné. Vedeni urCuje a prezkoumava stanovené
priority v zajiStovani potfebné infrastruktury. Mimo to se vedeni spole€nosti stard, aby bylo
strojni vybaveni servisovano dle servisniho planu vyrobce. Organizace nékteré servisni
dokumenty upravuje podle zkuSenosti s pfedchozimi servisy, zejména u starSich vyrobnich
stroji. Tyto upravi €asto vedou ke kvalitnéjSimu servisu a ke sniZzeni potfebného ¢asu. Na

vetsinu provadénych servisti spolecnost vyuziva externi firmy.
Lidské zdroje

Spolecnost se snazi zajistit odpovidajici lidské zdroje, protoze fizeni lidskych zdroja je
chapano jako rozhodujici prvek pro navySovani vykonnosti a ekonomické uspéSnosti
podniku. Vedeni spoleCnosti organizuje a vyhodnocuje veskeré cinnosti souvisejici
s planovanim, obstaravanim, rozmistovanim, hodnocenim a odmeénovanim pracovnikd.
Spolecnost OP CABLE s.r.o. dbéa na zvySovani zptsobilosti pracovnikili a organizuje rizné
vzdélavaci programy a Skoleni, zajiStuje rovnéZz rozvoj odbornych a manazerskych
dovednosti u vedoucich pracovnikii. Veskeré zaznamy o zvySovani zpilisobilosti

zamestnancl vede a archivuje personalista spole¢nosti.

Kromeé fizeni lidskych zdrojt klade spolecnost na ztetelné rozdéleni kompetenci pracovniki.
Organizace urcuje potiebné kompetence pro osoby, které provadi prace ovliviujici kvalitu
a shodu s pozadavky na konkrétni vyrobky. Také zajistuje, aby tito zamé&stnanci byly zcela
kompetentni na zakladé vhodného vzdélani, vycviku a zkusenosti. Zadny se zaméstnanci
nemd povoleno vykondvat jakékoliv ukony, na které nema vzdelani ¢i kompetenci nebo

patii¢na opravnéni nebo povoleni od vedouciho pracovnika.
Komunikace se zakaznikem

Obchodni oddé€leni zajiStuje komunikaci se zdkaznikem nejcastéji osobnim jednanim,
telefonaty a ostatnimi komunikanimi prostfedky. Nedilnou soucdsti komunikace se
zakaznikem je zjiStovani jeho spokojenosti se sluzbami spolecnosti. Zakaznik se mulze

vyjadfit o své spokojenosti v dotazniku, mailové komunikaci, osobni schiizce a podobné.
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Vyhodnocovani takto ziskanych informaci ma na starosti manazer jakosti. Cilem spole¢nosti

je tyto informace pouzit ke zkvalitnéni poskytovanych sluzeb a ke zvySeni kvality produkta.
Monitorovani a méreni produktu

Spole¢nost méti a monitoruje kvalitu a vlastnosti produktu napfi¢ celym materidlovym

tokem:

e kontrola a zkousky na vstupu — vstupni kontrola se provadi kontrolou vstupniho
materidlu (kontrola typu, hmotnost, neporusenost baleni, neporusenost obalového

materidlu), kontrolu provadi skladnik a nasledné operator vyroby.

e kontrola a zkouSky v pribéhu procesu — mezioperatni kontrola, jednd se
piedevs§im o kontroly v rdmci hlavniho procesu (izola¢ni pevnost, tloustka izolace,
tloustka plast€), kontroly metrologické zpusobilosti, revizi strojniho vybaveni,

kontroly kompletace vyrobki. Spolecnost ze vSech ¢innosti vede zaznamy.

e Kontrola na vystupu — kontrola vyrobku nebo sluzby pied pfedanim zakaznikovi,
meéieni, napétoveé zkousky, dokladem jsou dodaci listy, faktury, métici protokol nebo

test reporty.
Monitorovani a méreni vyroby

Ve spolecnosti pro procesy, které podléhaji monitorovani a méfeni, jsou ur¢eny udaje, které
prokazuji, zda monitorovany proces dosahuje planovanych vysledkt. V ramci upeviiovani
fizeni a fungovani vSech procesii je spoleCnosti stanovena a systematicky dodrzovana
kontinuita c¢innosti, které maji za ukol sledovat shodnost v jednotlivych procesech a
v piipad¢€ neshod v provadénych procesech sledovat jejich pti€iny, nésledné odstraniovat
nedostatky a provadét preventivni opatieni, které povedou ke zdokonaleni procesu. Vedeni
spole¢nosti z méfeni a monitorovani procesll zpracovava zaznamy, které jsou podkladem
pro provadéni analyz a nésledného pfijimani opatieni ke zlepSovani.

Navrh a vyvoj produkti

Navrh a vyvoj probiha v organizaci neustale. Ménici se trendy v materidlech, vyrobnich
postupech, infrastruktuie, norméch a zdkonech s sebou nesou neustaly poZadavek na vyvoj

a zmény. Organizace tento vyvoj konzultuje se zakaznikem. Spole¢nost musi v rdmci vyvoje

brat v potaz soucasnou infrastrukturu a moznosti vyrobniho zévodu.
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Z nejvetsi Casti se vramci vyvoje spoleCnost zabyva zménou konstrukce v aktualné
vyrabéném polotovaru nebo findlnim vyrobku. Dochazi napiiklad ke zméné materialu,
jmenovitych tloustek, procenta kryti a podobné. Spole¢nost klade diiraz na to, ze vyvoj nikdy
nesmi byt provadén v degradujicim slova smyslu. Vystupem vzdy musi byt vyrobek, ktery

ma lepsi vlastnosti, rychlejsi vyrobni proces nebo odolnéjsi reakce viici ohni.
Propagace a ziskavani zakazniki

Spolecnost OP CABLE, s.r.0. se aktivné podili na propagaci vlastni znacky. Firma se kazdy
rok UcCastni veletrhli zaméfenych na prodej kabeldze a elektromateridlu. NejveétSim
mezinarodnim veletrhem, kde spole¢nost propaguje své portfolio produkti je veletrh WIRE,
ktery se kona kazdy rok v némeckém Diisseldorfu. Mezi dal§i znamé mezinarodni veletrhy
patii AMPER, s mistem konani na brnénském vystavisti. Firma také oslovuje s vlastni
nabidkou vyrabéného portfolia odbératelské spolecnosti napii¢ celou Evropou i mimo ni,
coz ma pozitivni vliv na rast objednavek. Vzhledem k vyrobnim kapacitam spole¢nost
usiluje predev§im o dlouhodobou spolupraci s novymi odbératelskymi firmami, a o
udrzovani stavajicich odbératelti a zlepSovani aktudlné poskytovanych sluzeb jak pro
stavajici, tak 1 nové zdkazniky. Z tohoto hlediska je tedy k zakaznikovi pfistupovano vzdy
individualné s cilem splnit v nejvétsi mozné mire jeho opravnéné pozadavky. Vedeni
provadi sbér a vyhodnocovani informaci o spokojenosti zdkazniki formou zasilanych

dotazniku.
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4.3 SWOT analyza

SWOT analyza ma za kol definovat silné a slabé stranky, které mize spolecnost sama

ovlivnit (vnitini faktory). Mezi vnéjsi faktory se fadi ptilezitosti a hrozby, které spolecnost

nedokaze ovlivnit. Detailni SWOT analyza je v ptiloze I.

Tabulka 1 SWOT analyza (vlastni zpracovani)

Silné stranky

Zkusenost s vyrobou kabell

Chybéjici finance

Dobré zazemi

Odpadovost (PVC, med)

Portfolio Nedostatecnd komunikace
Kratky cas dodani Stard infrastruktura
Nehotlavé kabely Konkurence z Turecka
Rist na domécim trhy Nartist cen medi

Nové typy kabelt Nartst cen PVC
Némecky trh Lidskeé zdroje

Silné a slabé stranky

Pro spolecnost je zasadni kvalita vyrabénych produktt. Naroky zakaznik se neustale
zvysuji, a proto jsou pro spolecnost ziskané zkuSenosti s dosavadni vyrobou kabelaze velkou
vyhodou. Dobré zazemi spolecnosti umoziuje pruzné reagovat na navyseni stavajicich
zakazek nebo na nové zakazky. Spolecnost je znama diky vysoké kvalité, spokojenosti

zékaznikt, a hlavné kratké dobé dodani pozadované kabelaze.

Mezi zésadni slabé stranky spolecnosti patii chybéjici finance na inovaci vyrobnich linek,
které i1 pfes velmi dobré finanéni vysledky jsou pro spolecnosti velmi nakladnou investici.
Mezi dalsi slabé stranky spolec¢nosti patii nakladani s odpady, které predstavuji okolo 2-3%

celkové vyroby.
Prilezitosti a hrozby

Spolecnost vidi své prilezitosti hlavn€ v moznosti ziskdvani novych zakdzek na némeckém

trhu. Nové zakazky by mohla spole¢nost ziskat zejména kvili roz$iteni portfolia a zavedeni
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nové vyrobni linky na vyrobu nehotlavych kabeld, diky které by mohla spole¢nost riist i na

domécim trhu.

Pro spolecnost je nezveétsi hrozbou zvySovani cen vstupnich materiald a energii, coz povede
k zvySovani cen a tim i k moznému poklesu zakazek. Dalsi velkou hrozbou jsou konkurenéni
podniky zejména z Turecka. Nemén¢ zavaznou hrozbou je nedostatek kvalifikovanych a

loajalnich zaméstnancil.
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5 POSOUZENI STAVAJICI SITUACE MATERIALOVEHO TOKU
VE SPOLECNOSTI OP CABLE S.R.O.

5.1 Analyza toku materialu a informac¢niho toku v OP CABLE s.r.o.

Pro vetsi piehlednost materialového toku lze vyuzit Obrazek 9.

1. Nakup — 2. Piijem — 3. Kontrola kvality 4. Naskladnéni ——>» 5. Vyskladnéni

Likvidace Recvklace
nerecyklovatelnych €———— ¥ Oprava vad

e zmetkové vyroby
Casti ! :

10. Balirna - 9. Kontrola <« 8. Vyroba 2. st 7. Mezioperacni
kontrola

finilniho virobku <«—— 6. Vyroba 1. st

\ 4 Operace ve skladu

11. Naskladnéni na
expedicni sklad

12. Expedice Operace ve vyrobé

|‘ Operace v expedici |

Obrazek 9 Materialovy tok (vlastni zpracovani)

Materialovy tok prochazi jednim vyrobnim komplexem viz Obrazek 10, ktery je tvofeny ze
tfi propojenych hal. V hlavni nejvétsi hale ¢islo 1 se nachazi dvé linky na vyrobu médénych
zil, dvé plastovaci linky, elektro zkuSebna a dvé balici linky, které se 1i$i typem baleni, jedna
bali kabeldaZz na bubny nejcastéji 500 nebo 1000 metrii a druha na smotky nejcastéji 100
metrd s moznosti rychlého pfenastaveni baleni podle pozadavkil zdkaznika. V druhé hale se
nachdazi hlavni skladovaci plocha a ¢tyti oplétaci stroje. Tteti hala obsahuje 2 slaiiovaci linky

a jednu linku na pretaceni kabelaZze.
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Obrazek 10 Layout spole¢nosti (vlastni zpracovani)
5.1.1 Zpracovani nové objednavky

Spolecnost po obdrzeni poptavky vypracovava cenovou nabidku, ktera je nasledné odeslana
zékaznikovy. V pfipad¢€, ze poptavajici strana akceptuje cenovou nabidku, je spolecnosti
zaslana zavaznd objednavka. Takto pfijatou zavaznou objednavku obchodni oddéleni
spolecnosti podle pozadovanych parametra zaeviduje do informacniho systému Helios. Dale
je obchodnim oddélenim takto zaevidovand zakazka v informac¢nim systému piesunuta na
odd€leni fizeni vyroby, které zakdzku zatadi do vyrobniho planu. Zafazeni do vyrobniho
planu déla systém za asistence vedouciho pracovnika vyroby, ktery rozhodne, podle
pozadovanych parametrii zakazky, zejména podle pozadovaného casu dokonceni, zda
v piipadé¢ shody typu kabelu s néjakou zakazkou, kterd pravé miii do vyroby pouze navysi
metraz kabeldze v souladu s pozadavky nové zakazky, a nasledné na konci vyrobniho cyklu
je dany kabel rozdélen na ¢asti podle pozadavki jednotlivych zakéazek, nebo v pfipadé, ze
by metrdz slouc¢enych objedndvek byla nad kapacitu vyrobniho zafizeni, je tato zakdzka
zafazena do potadniku systému, kde ¢eka na dokonceni vyroby piedchozich zakazek, a poté
je presunuta do vyroby bud’ samostatné nebo v pfipad¢ shody novych objednavek jako

slou¢ena zakazka.
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5.1.2 Objednavky a nakup materialu

Spolec¢nosti zajistuje material pro vyrobu pievazné ze zahrani¢i. Na vyrobu nabizeného
sortimentu je potfeba mé&dény drat a lanko, PVC, silikonové zily, hlinikova a PVC péaska,
barvivo na PVC a obalovy material. Spole¢nost méd’ nakupuje pirevazné z Turecka, Italie a
Polska. PVC a ostatni potfebny material dodavaji spolecnosti z Mad’arska, Turecka, Polska
a malou ¢ast materidlu dodavaji spolecnosti tuzemsti dodavatelé. Vzhledem k pomérné nizké
kapacité skladu, spolecnost vyuziva ke skladovani 1 venkovni prostory za vyrobni halou, coz
by bylo v ptipadé lokace spole¢nosti mimo hlidany areal zabezpeceny vratnici a kamerovym

systémem nemozne.

Diky k tomu, Ze spole¢nost méa piehled o vyrabéném a pldnovaném mnoZstvi zakazek,
piesné spotiebé materidlu, ktery je potieba k vyrobé zndmé metraze kabelll a zné kapacitu
vyrobnich technologii, stav zasob na skladé a dodaci lhiity materidlu, které se u médi
pohybuji okolo 67 tydni a u PVC a ostatniho materialu okolo 4-5 tydni mize pomérné
jednoduse urcit dodavkovy cyklus materiali. Spotieba médi se mésicné pohybuje okolo 30-
35 tun a okolo 30 tun PVC. Aby spolecnost snizila dopravni naklady objednava vzdy plnou
kapacitu prepravce. U médi je dodavkovy cyklus okolo 2 tydnii v zavislosti na zpozdéni ze
strany dopravce au PVC a ostatniho materialu se cyklus pohybuje okolo 3 tydnti. Spolecnost
ma na sklad¢ pojistnou zasobu, ktera by v piipad¢ neocekavanych komplikaci nebo vypadku
dodavek stacila na pokryti vyroby na pfiblizné¢ 4 tydny. Tato zdsoba byla navySena
z puvodniho mnozstvi, které by pokrylo vyrobu na 2 tydny, z divodu aktualni nejistoty na

trhu s dopraveci.

5.1.3 Vyrobni dokumentace

Vyrobni dokumentace zahrnuje technickou ptipravu vyroby v informa¢nim systému Helios,
konstrukéni listy, normy tykajici se vyrabénych kabeldl, test reporty, laboratorni certifikaty

a navodky pro jednotliva pracovisté.

Pro realizaci zakazky slouzi vyrobni dokumentace. Za zajiSténi vyrobni dokumentace
zodpovida vedouci vyroby. Vykresova dokumentace a soupiska pozadavkl je u vSech
zakdzek definovdna na zéklad€ norem a vzdjemné dohody mezi vyrobcem a odbératelem.
Postup operaci je uveden v konstrukcnich listech jednotlivych typt kabeldze. Ty jsou pro

operatory k nahlédnuti ve vyrobni hale pod jednotlivymi oznacenimi.
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Nedilnou soucasti vyrobni dokumentace jsou navodky pro jednotliva pracovisté, dle kterych
se operatofi fidi. Navodka je umisténa u kazdého stroje ¢i pracovisté. K tomu vyuzivaji

operatoii své vlastni empirické poznamky, které si v pribehu pracovniho procesu vedou.

Digitalni formu technické pfipravy vyroby pifedstavuji polozky v databazi informacéniho
systému Helios. Jsou zde obsazeny vSechny polotovary a finalni vyrobky. Kazdy vyrabény
kabel je tedy oznacCen skupinou, registracnim ¢islem a unikdtnim nazvem. V ptipad¢, Ze
kabelaz ma vicero variant (napft. barevné odliSeni), je v systému kmenové polozky obsazen

1 potfebny pocet variant.

Vyrabéna kabeldz v informacnim systému Helios, také obsahuje materidlové konstrukce a
technologicky postup, resp. chronologicky seznam pracovist' s €isly, na kterych se vyrabény
kabel mé vyrabét. Vystupem diky t€émto datim je ,,prtivodka na vyrobni piikaz* kterou
obdrzi operator vyroby. Dostane se mu tedy informace o kabelu, ktery ma vyréabét, jeho

varianté, délce, baleni, vypoctenym datem vyhotoveni, zdkaznikem a seznamem pracovist’.

5.1.4 Prijem materialu na sklad

Pfijem materidlu probiha nasledovné. Dopravce piijede k firemnimu skladu, dojde
k vykladce palet s materialem a jejich nasledné kontrole. Kontroluje se objednané mnozstvi
a vizualné¢ jakékoliv nedostaly nebo poSkozeni. V ptipadé odhaleni drobnych nedostatki je
zahajeno jednani s dodavatelem o dodatecné sleve, pii odhaleni zavaznych poskozeni neni
zbozi ptijato na sklad, ale je odeslano zpét k dodavateli. Pokud je dodany material v pofadku
a souhlasi objednané mnozstvi, pak je material naskladnén. Skladnik naskladni material na
sklad, v ptipadé médi podle typu médéného dratu, v piipadé PVC, které se dodava ve stale
stejné formé& granulatu se material naskladiiuje na misto urc¢ené pro PVC. V ptipadé¢ barviva
na PVC se dany material naskladiiuje do regall, kde jsou jednotlivé barvy vyselektovany na

mista pro né urcena.

Nasledné¢ Skladnik pfeda protokol o naskladnéni a kontrole materialu véetné dodacich listi
obchodnimu oddé¢leni, které material zaeviduje do systému Helios. Z diivodu, Ze material
potfebny na vyrobu nepodléhd opotiebeni vlivem €asu a omezenych skladovacich kapacit
neni pro spolec¢nost dilezité vyuzZivani pfistupu jako je FIFO a dalsi, ale vyuZziva se

nejdostupnéjsi material v ramci skladu.
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5.1.5 Priprava materialu na vstup do vyroby

Skladnik dostane od vedouciho vyroby dokument s pfesnymi typy materidlu na danou
zakazku nebo souhrn zakazek, podle kterého zjisti, jaky material potfebny pro vyrobu, ke
kterému stroji ma vychystat. Poté co skladnik vychysta dany material potvrdi v systému, ze
byl material vyskladnén. V pripad€¢, Ze se material na vyrobu nespotiebuje vsechen,
znejvetsi Casti se jedna o médeénou civku, pak je tato civka v pifipadé neshody druhu
materialu u dalSi zak4dzky oznacena Cislem a naskladnéna zpét do skladu. Tuto skute€nost
skladnik nahléasi vedoucimu vyroby, ktery nasledné pod konkrétnim ¢islem civky naskladni
civku zpét na sklad. Systém sam, diky pfednastaveni spotieby jednotlivych surovin na metr
jednotlivych druhii kabeldze prepocita, kolik na civce zbyva médéného dratu, a zatadi jej do
vyroby k nékteré z dalSich zakéazek tak byl zbyvajici drat na civce maximalné vyuzit a
spolec¢nosti nevznikal odpad. V piipadé€, Ze na pracovisti zlistane ¢ast nespotfebované¢ho

PVC granulatu, je zde ponechan pro dalsi vyrobu.

5.1.6 Predvyrobni kontrola

Operatofti jednotlivych vyrobnich strojii provadi predvyrobni kontrolu pfed zapocetim kazdé
nové zakazky. Pro popis jsem vybral pouze rozdilné typy vyrobnich strojt, protoze v ptipadé

podobnych typl vyrobnich stroji se predvyrobni kontrola nelisi.
Linka na vyrobu zil

V piipadé¢ linky na vyrobu zil, na které dochazi k potahovani médénych dratu nebo
slanénych médénych lanek materidlem PVC, musi pied zaCatkem vyroby operator stroj
zapnout a nastavit spravné teploty na topnych zénach podle nastavenych norem. Dale musi
zapnout a nastavit Spark tester, ktery hlasi vady na PVC obalu médéné zily jako napiiklad
diry nebo ryhy. Operator zde nastavuje spravnou hodnotu napéti podle jmenovité tloustky
PVC obalu. Nasleduje usazeni civek na navijeni a odvijeni, tak aby viile bubnu a htidele byla
minimalni. Nakonec operator navaze médéné jadro Zily na protahovaci lanko a nastavi

tloustku zily.
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Obrézek 11 Linka na vyrobu zil (vlastni zpracovani)

Slanovaci linka

Na lanovce operator slafiuje hotové zily do jednoho kabelu podle pozadovaného typu
uréené¢ho zakazkou. Operator lanovky nasadi buben na navijeci hiidel, vybér bubnu zavisi
na typu vyrabéného kabelu, dale jsou osazeny hiidele odvijece bubnu s pozadovanymi
zilami. Jednotlivé zily jsou provleceny pies rozetu, zavedeny na navijeci buben a zafixovany.
Operator nasledné nastavi pozadované parametry dle typu kabelu jako rychlost, pnuti, délku
zkrutu. V ptipadé€, ze v rdmci kabelu je vyZadovani pouziti pasek bud’ plastové, hlinikové
nebo obou a zemniciho drétu, tak operator nasadi tyto pasky a zemnici drat na odvijece za

rozetou a nastavi zkrut jednotlivych pasek.
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Obrazek 12 Slanovaci linka (vlastni zpracovani)

Oplétaci stroj

Na oplétacim stroji operator oplétad slanéné kabely pocinovanou médi. Jeden oplet tvoii
Sestnact civek, které stroj zaplétd a vytvari tim ochranu a kryti pro slanénou kabeléz.

Operator musi nastavit hodnoty zkrutu a kryti dle vyrobniho ptedpisu pro dany typ kabelaze.

Obrazek 13 Oplétaci stroje (vlastni zpracovani)
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Plastovaci linka

Plastovaci linka pokryva slanéné zily ze slanovaci linky do plasté z PVC, poptipadé
bezhalogenového potahového materialu. Operator po zapnuti linky musi nastavit teploty pro
jednotlivé topné zény, dale musi na vytlacovaci hlavu nasadit predehtaté a Cisté vytlacovaci
nastroje (nipa a matice). Pfed za¢atkem musi operator vynulovat a nastavit pocitadlo
navijeciho bubnu, véetné nastaveni znaciciho zafizeni podle pozadavki zakazky. Nasleduje
vizualni kontrola vyskladnéného mnozstvi PVC a vlozeni trubice, kterou linka PVC granulat
nasava do pytle s PVC. Operator dale zkontroluje, zda vSechny topné zény dosahly
pozadované teploty a protdhne slanénou kabelaz skrz hlavu extrudéru, pripravené néstroje a

napoji ji na protahovaci kabel.

Obrazek 14 Plastovaci linka (vlastni zpracovani)
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5.1.7 Mezioperacni kontrola

Vzhledem k redlnému riziku vyskytu zdvad vznikajicimu pifi vyrobnim procesu, existuje
opatieni, které ma za ukol toto riziko minimalizovat. Mezioperacni kontrola se provadi na
rozpracované kabelazi, a to konkrétn¢ pied findlnim oplasténim kabeldze. Ovétovani se
provadi pomoci schvalenych kalibrovanych méfidel, elektro zkusebny a vizualni kontrolou.
Shodné vyrobky jsou oznaceny znakem ,,OK* na vyrobnim stitku. Neshodné vyrobky jsou
oznaceny ,,NOK* na vyrobnim S§titku. Pfi odhaleni neshodného vyrobku operator kontroly
provadi zapis do eviden¢niho listu neshod. Nasledné je provedena analyza a vytvofeno
Operator pii kontrole nejprve zkontroluje shodu kabelaze s ptisluSnou zakazkou. V ptipadé
shody operator pokracuje se zkouSkou izolacni pevnosti, kterd obsahuje napnuti kabelaze o
urcité procento délky na urc¢itou dobu, jenz je individualni pro kazdy typ kabelaze. Na vzorek
je dale ve zkusebné postupné ptivadéno napéti, po dosaZzeni jmenovité hodnoty je zahdjen
odpocet. Pokud v pribéhu zkousky nedochdzi k elektrickému prirazu, jde vzorek na
zkousku izola¢niho odporu. V piipadé dosazeni shody s pozadovanymi hodnotami je vzorek

oznacen ,,OK* a pokracuje dale vyrobnim procesem.

Obrazek 15 Elektro zkusebna (vlastni zpracovani)
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5.1.8 Baleni

Baleni probiha ve dvou fazich. V ramci prvni faze je kontrola spravné dimenze kabelu podle
dané zakéazky, kontrola barvy zil, priméru zil i kabelu a celistvosti plasté. V druhé fazi baleni
je kabel pietocen v ptipadé€ velké metraze kabelu na civky uréené k expedici nebo v ptipadé
nizSich metrazi do smotki, které jsou zataveny do folie. Operator kontroluje spravné napnuti
kabelu a spravnou délku. Po pretoceni kabelu na civku uréenou k expedici je civka zabalena
do strecové folie a je ptidan expedicni list s ndzvem klienta, ¢islem zakazky, typem a délkou
kabelu. Takto zabalené civky jsou ulozeny na europalety a také zabaleny do streCové folie a
je pridan expedicni list. Operator, ktery uklada civky na palety musi sledovat, aby na jednu

paletu $li pouze civky dané zakazky a daného zakaznika.

Obrézek 16 Balici linka (vlastni zpracovani)
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5.1.9 Naskladnéni na expedic¢ni sklad

Ptipravené palety po baleni skladnik odvazi na expedi¢ni sklad, kde jsou palety uskladnény

podle jednotlivych zakaznikl. Po naskladnéni jednotlivych zakazek na expedi¢ni sklad, je

skladnikem potvrzené naskladnéni v systému Helios.

Obrazek 17 Kabelaz pripravena k expedici (vlastni zpracovani)
5.1.10 expedice

Expedici spole¢nost zajist'uje pies externi spolecnosti.

5.1.11 Recyklace zmetkové vyroby

Odpadni PVC, které vznika pii nabihani, dojezdu a cisténi hlav jednotlivych extrudérii se
v drti¢i na PVC rozdrti na granulat, je umisténé na expedi¢ni sklad a nasledné expedovan do
zavodu zpracovavajici plastovy odpad. K recyklaci PVC na granulat firma pfistoupila
z dlivodu snizeni ztraty. Rozdil mezi vykupni cenou surového PVC a PVC granulatu je okolo

12% potizovaci ceny PVC granulatu.
Likvidace nerecyklovatelnych ¢asti

Spolecnost expeduje k likvidaci ¢ast nerecyklovatelnych kabell a materialt do recyklacniho

zavodu v Prostéjove.
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5.1.12 Prostiedky vyuzivané k manipulaci s materidlem

V ramci podniku OP CABLE s.r.o. se k manipulaci s materidlem vyuzivaji tfi druhy
prostiedkii. Hlavni vyuziti ve vyrobé ma paletovy vozik vzhledem k rozmisténi vyrobnich
strojii a velikosti vyrobnich hal je to jediny mozny prostifedek. Skladnik navazi paletovym
vozikem material pro potieby vyroby ke strojim, které za¢inaji vyrobu a zajist'uje nasledny
presun mezi jednotlivymi pracovisti. Druhym manipula¢nim prostiedkem je vysokozdvizny
vozik, ktery ovlada pracovnik skladu. Pomoci vysokozdvizného voziku je vykladan material
z kamionll na Useku pfijmu materialu a po kontrole néasledné naskladnén do skladu. Dalsi
vyuZiti vysokozdvizného voziku je pifi ukladani palet s vyrobky na expedicni sklad.
Nasledné jsou vyrobky z expedi¢niho skladu pomoci daného prostfedku nakladadny na
kamiony piepravce a expedovany k zakazniklim. Spole¢nost méa v hale k dispozici také

stfesSni jefab, pro manipulaci s tézkymi civkami.
5.2 Procesni analyzy a vyrobni procesy

Pro lepsi pochopeni vyrobniho procesu byly zpracovany procesni analyzy ke dvéma typtim
kabela, které spolecnosti vyrabi nejcastéji a maji odlisné prvky v postupu vyroby. Jako prvni
kabel je typ J-Y(ST)Y 4x2x0,8. Tento kabel je urceny jako instalani kabel pro sdélovaci
zatizeni. Tohoto typu kabelu se mési¢né v riznych dimenzich (primérech) vyrobi okolo 250
kilometra. Druhy kabel je YSLCY-JZ 12x0,1, coz je ovladaci kabel s PVC izolaci a
meédénym stinénim, kterého spolecnost vyrobi v riznych dimenzich okolo 200 kilometr
meésicné. Kazdy vyrobni proces, za¢ina ptipravou stroje operatorem, ktery musi dany stroj

spravné nastavit podle parametrti aktudlni zakazky.
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Procesni analyza kabelaze J-Y(St)Y 4x2x0,8 (5 km)

Tabulka 2 Procesni analyza kabelaze J-Y(ST)Y 4x2x0,8 (vlastni zpracovani)

-~ | B | Z
s |lel=|2S]|E]C
| = | 2| | z| &| E| S
C. |Cinnost 5 2 = < £ 'S s
= ] > ] — S o
Sle|*|# ||z 8
> S £
1. Pfijem materialu (o) ///% 30 2
P Transport > - 15
3. Kontrola materialu 0 ///% 10 1
4. |Skladovani a1 15|
5. Transport > - 8
6. |Vyroba zil 0 04| 1
7. Transport > - 12
8. |Slanenizildopari | O o | 1
9. Transport > - 6
10. | Slanéni paré zil 0 w0 |1
11. | Transport > - 15
12. lz\f(fjl‘;’lf;racm 0 / o
13. | Transport > 8 4
14. |Oplasteni o 10| 1
15. | Transport > 35 12
16. |Zéavéretna zkouska 0 |1
17. |Transport > 5 3
18. |Baleni 0 . / 125 | 1
19. [Transport > 3
20. |Paletizace (o) / / 10 1
21. |Transport > - 6
22.  |Expedicni sklad Al 1101
23. | Expedice (o) ////% 30 2
Cetnost 8 | 10 | 3 2 15
Soucet ¢asu (min) 908
Vzdalenost (m) 265
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Vyrobni technologie

Obrazek 18 Tok produktu kabelaze J-Y(St)Y 4x2x0,8 (vlastni zpracovani)
Tok produktu kabelaze J-Y(St)Y 4x2x0,8

Na Obrazku 18 je znazornény tok produktu kabelaze J-Y(St)Y 4x2x0,8. Jednotliva lokace

jsou ocislovana nasledovné:
e | - pfijem materidlu
e 2-sklad
e 3 — pracovisté vyroby zil
e 4 —lanovka (slanéni zil do part)
e 5 —lanovka (slanéni para zil)
e 6 — elektro zkuSebna (mezioperacni zkouska)
e 7 —plastovaci linka
e 8§ — elektro zkuSebna (zavere¢na zkouska)
e 9 —balici linka
e 10 - Paletizace

e 11— expedi¢ni sklad
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Vyrobni proces kabelaZe typu J-Y(St)Y 4x2x0,8

Vyrobni proces kabelu typu J-Y(St)Y 4x2x0,8, ktery slouzi pro slaboproudé signalové
rozvody, sdélovaci, komunikacni a zabezpecovaci techniku. Konstrukce daného typu kabelu
obsahuje jadro z ¢ervené médi o praméru 0,75 mm dle CSN EN 60226, izolaci ve formé
granulatu PVC typu TM1 dle CSN EN 50363-3 o priméru 1,3 mm = 0,05 mm. Pro dosaZeni
poZadované barvy zil pouzitych pro vyrobu tohoto typu kabelu se vyuzivaji barviva Cervena
RAL 3000, modra RAL 5015, bila RAL 9003, zlutda RAL 1021, zelena RAL 6018 a hnéda
RAL 8003. Dale jsou k vyrobé¢ daného typu kabelaze potieba pasky PETP H S§ife 25 mm a
ALUPETP H stejné Sife. Poslednim komponentem je zemnici vodi¢ z pocinované médi o

pruméru 0,4 mm.

Prvnim krokem vyroby je slanéni zil do parta 4x2 podle stanovenych standardi, jedna se o
konkrétni barevné pary Zil, zména je mozna pouze pokud zékaznik tuto skute¢nost uvede
v objednavce. Operator lanovky musi nastavit spravny a podle standardl stanoveny zkrut pii
slaiovéni, rozsah tohoto zkrutu ma vliv na celkovy odpor dratu. Po dokonceni vyrobni
operace, kdy operator vyroby ma piipraveny vSechny ¢tyti pary zil, nésleduje proces slanéni
téchto Ctyfi1 part zil zde stanoveného zkrutu veetné potazeni prihlednou plastovou paskou
PETP H 25 mm, v souvislém procesu se ke kabelu na vrstvu prithledné pasky piimotava

zemnici vodi¢ a vSe je baleno do aluminiové stinici folie ALUPETP H 25 mm.

Po dokonceni prace operatora na lanovce jde nedokonceny kabel na zkousku do zkusebny
elektrickych zatizeni. Kde se méfi priichodnost a odpor dratu, v pfipadé, ze naméiené
hodnoty jsou v souladu s normami, je kabel oznacen jako OK a pokracuje na dalsi stanoviste
k oplasténi. V ptipadé, Ze naméfené hodnoty na kabeldZi nejsou v souladu s normami je
kabelaZ oznacena jako NOK a je umistén na misto urcené pro NOK kabely. Tato skute¢nost

ohledné vzniku NOK kabelu je operatorem elektro zkuSebny sdélena vedouci vyroby.

Kabelaz, ktera prosla zkouSkou a spliiuje veskeré stanovené normy se na stanovisti oplasténi,
potahuje PVC cervené barvy RAL 3000, v tomto piipadé se silou plast¢ 0,7 mm. Po
dokonceni oplasténi ziskava kabel findlni podobu. Dokonceny kabel jde na zavére¢nou
zkousku do elektro zkuSebny, kde je znovu meéfen prichod a odpor kabelaZe. Takto
dokonceny kabel po UspéSném dokonceni zkousek priichodu a odporu je piesunut na
stanoviSté baleni. Kde je nasledné¢ hotova kabeldz pietoCena na jednotlivé civky o délce
pozadované zakaznikem, déle je civka zabalena stre¢ovou folii a jsou na ni nalepeny Stitky

s kontrolnimi udaji. Takto zabalené civky skladnik naskladd na paletu a pfesune na stroj,
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ktery paletu zabali do streCové folie. Zabalend paleta je skladnikem dale odvezena a

umisténa do expedi¢niho skladu.

V priibéhu vyroby operatofi vyroby po kazdém kroku kontroluji dle norem stanovenou

tloustku kabelaze, pokud vyhovuje jde na nasledujici operaci.
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Procesni analyza kabeliaze YSLCY-JZ 12x1,0 (5 km)

Tabulka 3 Procesni analyza kabeldaze YSLCY-JZ 12x1,0 (vlastni zpracovani)
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y 9 & 2| > 2 | E 3
C. Cinnost 5 2 = < £ 'S s
i~y s S = = = =
Cle|*| 2| % =23
> 8 £
1. Pfijem materialu (o) %///% 30 2
P Transport > 15
3. Kontrola materialu 0 W//% 10 1
4. |Skladovani a 15|
5. Transport > 6
6. |Slaneni lanek do il 0 1o |
7. Transport > 10
8. |Potazeni zil PVC+ rozdgleni | O 320 1
9. Transport > 15
10. | Slangni 7l 0 Imn
11. | Transport > 15
12. [Mezioperaéni zkouska 0 7 ) 10 1
13. | Transport > 70 13
14. | Oplétaci linka 0 50| 1
15. | Transport > 48 12
16. |Oplasteni o 150 1
17. |[Transport > 35 12
18. | Zavéreend zkouska 0 . w1
19. [Transport > 5 3
20. |Baleni 0 s |
21. |Transport > 5 3
22. |Paletizace (o) %///% 10 1
23. |Transport > 6
24. |Expedicni sklad Al 0]
25. [Expedice (o) %///% 30 2
Cetnost 9 |11 | 3 2 16
Soucet ¢asu (min) 1590
Vzdalenost (m) 393




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 58

Graficky Tok produktu YSLCY-JZ 12x1,0 je téméf totozny, jediné zmény v toku produktu
jsou vyuziti slaiiovaci linky, kde se na zacatku procesu slaiiuji médéna lanka do zil a oplétaci
linka, ktera je zde navic mezi mezioperacni zkouskou a procesem oplasténi. Oplétaci linka

se nachazi ve skladovaci hale, v layoutu spolecnosti oznacené jako hala 2.
Vyrobni proces kabelaZe typu YSLCY-JZ 12x1,0

Dany typ kabelu slouzi pro slaboproudé signalové rozvody, sdélovaci, komunikacni a
zabezpecovaci techniku. Potfebny material pro vyrobu kabelu typu J-Y(St)Y 12x1,0 je jadro
z Cervené medi o primeru 1 mm. Na rozdil od pfedchoziho typu kabelu neni dané jadro ve
formé plného dratu, ale je slanéna z 31 lanek o priméru 0,193 mm dle CSN EN 60228. Aby
operator nemusel smotavat a pocitat vSech 31 lanek samostatné pouzivaje se svazky po 7
lankéach tzv. multi-wire, z ¢ehoz vyplyva, Ze operator pro dany typ kabeldze musi vyuzit 4
svazky multi-wire a 3 samostatna lanka ze samostatnych plastovych civek. Timto zplisobem
operator vyrobi jadro zily pro vSech 12 zil. Nésleduje potazeni zil PVC pozadované barvy a

rozdéleni na jednotlivé zily.

V dalsi fazi vyroby dochézi ke slanéni vSech 12 zil dohromady. Na rozdil od piedchoziho
typu kabelu se tento kabel slaituje ve dvou fazich, kdy prvni vrstva obsahuje 3 zily. Po
dokonceni prvni faze slaiiovani, ptichdzi druha faze, kdy ke slanénym tfem zilam je ptidano

dalsich 9 zil a prahledna paska PEPT H 30 mm.

Po dokonceni slanéni se kabel piesune do elektro zkuSebny, kde proces probiha stejn¢ jako
v ptipad¢ predchoziho kabelu. Po vykonani zkousky je kabel pfesunut k fazi oplétani, kdy
se na kabel namota oplet z pocinované¢ médi ve stanoveném zkrutu a kryti, v tomto piipadé

20 mm a 60 %. Nasleduje pfesun na plastovaci linku.

Ve finalni fazi vyroby daného typu kabelu dochazi k oplasténi materidlem PVC o tlousté
stény 1 mm. Dokonceny kabel je znovu otestovan v elektro zkusebné a v piipad¢ splnéni
norem odvezen na Usek baleni, kde se rozd¢li na civky dle pozadavkl zédkaznika, zabali,

projde procesem paletizace a je prevezen na expedi¢ni sklad.
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5.3 Normy a jejich plnéni

Spole¢nost ma pro jednotlivé stroje ve vyrobé stanovené normy, které jsou urceny jako
normovany cas stroje na uréity objem vyroby, ktery se na zadkladé disponibilniho ¢asu smény
prepocte na maximalni mnozstvi kabeldze za sménu. Na dodrzovani norem klade spolecnost
velky diraz a od jejich plnéni se odviji i prémie pro zaméstnance. Kazdy zaméstnanec piesné
vi, kolik by mél na daném stroji za sménu vyrobit kilometrii zil, kolik kilometrt zil by mél
slanit, kolik kilometra slanénych zil by mél oplastit a kolik kilometrti kabelaZe by mélo projit

balenim. Piehled norem a jejich primér plnéni od ledna 2022 do biezna 2022.

Tabulka 4 Normy a jejich plnéni (vlastni zpracovani)

Stroj Norma/sména (m) prﬁilgnzlanf/frr?)ku
Zilovka &.1 70 000 85,75%
Zilovka &.2 60 000 88,3%
Lanovka ¢.3 | 22 000 + parovani 98,65%
Lanovka ¢.4 | 15 000 + parovani 93,6%

Plastovka ¢.5 18 000 102,55%
Plastovka ¢.6 30 000 79,35%
Baleni 20 000 81,20%

Nejuz8im mistem vyroby je balici linka, kterd dosahovala plnéni normy na 81,20%, avSak
ne kazda kabelaz jde na usek baleni, zalezi na pozadavcich zakaznika, zejména pozadované
metrazi. Pokud je pozadovana metraz vyssi nez 5 000 m, je kabelaz zabalena po zavérecné
zkousce a naskladnéna do expedi¢niho skladu. Plastovaci linka ¢.6 byla zapojena do provozu
na zacatku ledna a 14 dni jela v omezeném zkuSebnim rezimu, coz mélo za nasledek sniZeni
pramérné hodnoty plnéni normy na daném stroji. Dalsi faktor, ktery vyrazné ovlivnil plnéni
norem byla sniZena kvalita PVC materidlu od dodavatele, coz mélo za nésledek nutnost
zpomaleni strojii vyuZivajicich extrudéry k taveni a potahovani zil a oplasténi. Spole¢nost

tedy byla nucena zpomalit vyrobu a reklamovat zbyvajici material u dodavatele.
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5.4 Vysledky snimkovani jednotlivych ¢innosti

Tabulka 5 Souhrn snimkovani ¢innosti (vlastni zpracovani)

Stroj/sména Cas prace | Cas prace Cas pre!mJen,l . Cas kontroly
(5:30 - 14:00) | zaméstnanec | stroje (ERENE TR0 Prostoje (vypnuty stroj)
’ ’ J typu kabelaze) yp J
Linka vyroby Zil 8h 4,4 h 2,4h 1h 0,2h
Slanovaci linka 8h 4,65 h 2,85h 0,35 h 0,07 h
Plastovaci linka 8h 4,15 h 3,2h 0,31h 0,25 h
Balici linka 8h 3,8h 3,42 h 0,78 h -

Snimkovani jednotlivych ¢innosti obsahuji ptilohy P III, P IV, P V, P VI. Hlavni problém
vyroby vidim ve zbytecnych prostojich a pomémé komplikovaném transportu materialu
mezi jednotlivymi pracovisti. Transport materidlu, ktery zajistuje skladnik by mél byt 1épe
zorganizovany, tak aby nedoSlo k ¢ekani jednotlivych linek na materidl nebo zavedeni
meziskladl s potifebnym materidlem u stroju s nejdelSimi casy ¢ekéani. DalSim problémem je
délka trvani piepojeni jednotlivych linek. Pfepojovaci ¢as udava dobu trvani prenastaveni
stroje na novy typ kabelaze. Jednim z hlavnich problému také je nevyuzivani plné rychlosti
strojui, zejména na useku baleni. Mimo to mohou vétsSinu ¢innosti operatofi ¢astecné ovlivnit

zvysSenim pracovniho nasazeni.
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6 SHRNUTI ANALYTICKE CASTI

V ramci analytické ¢asti diplomové prace je nejprve predstavena spolecnost OP CABLE

s.r.0., ktera se zabyva vyrobou vodict a specialnich elektrickych kabelt jiz od roku 1999.

Nasledujici kapitola je zaméfena na podporu vyroby. Dilezitym prvkem je informacni
syst¢ém Helios, ktery spolenost vyuziva a jenz spole¢nosti zajistuje prehled ohledné
objednavek, zasob, rozpracované vyroby, dokoncenych vyrobki a ptipravenych objednavek
k expedici. DalSim podstatnym podpirnym bodem je aktivni propagace spolecnosti, ktera se
kazdorocné ucastni mezinarodnich veletrht zaméfenych na prodej kabelaze a

elektromaterialu.

V dalsi ¢asti je analyza toku materidlu, kterd obsahuje detailni grafické znazornéni toku
produktu a detailni popis jednotlivych vyrobnich tsekii. Hlavnim cilem této analyzy bylo
detailni sezndmeni s vyrobnimi pracovisti a procesy, které vykonévaji operatoti jednotlivych

linek.

Procesni analyza s grafické znazornéni toku materialu vyrobou je zaméfeno na dva nejcastéji
vyrabéné typy kabelaze, kterymi jsou kabely J-Y(St)Y a J-Y(St)Y vyrabéné v rtiznych
dimenzich. Po zpracovani procesnich analyz je ziejmé, ze rozvrzeni vyrobnich technologii,
jenz neumoziuje kontinualni tok produktu vyrobou zvysuje mnozstvi manipulacnich operaci

a prodluzuje trasy vyuzivané k transportu.

Nasleduje popis norem, které jsou v podniku nastaveny a zjisténé vysledky metody
snimkovani dne pro jednotlivé pracovisté. Ze zpracovanych analyz a pouzitych metod byly

urceny ¢innosti, které vedou k neefektivnimu vyuzivani vyrobnich kapacit.

Mezi Cinnosti s nejveétsim potencidlem pro efektivnéjsi vyuzivani strojii, které by vedlo

ke zvyseni kapacit vyroby a zrychleni materialového toku jsou eliminace:
e Zbyte¢né manipulace
o Cekani na material
e Slozitosti pfepojovacich operaci mezi vypnutim a opétovnym spusténim stroje

e Délky a zpiisobu transportu materialu vyrobou
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7 PROJEKTOVA CAST

V ramci projektové ¢asti této diplomové prace je popsan projekt jako takovy, jsou zde
popsany, jak hlavni, tak i dil¢i cile projektu, projektovy tym, harmonogram projektu a
analyza rizik. Déle budou popsany jednotlivé ndvrhy na zefektivnéni materidlového toku,
které budou zaméfeny na eliminaci prostoji, moznosti zrychleni jednotlivych usekl nebo
jejich procest, zjednoduSeni transportu materialu a navrh nového uspotadani vyrobnich a

skladovacich prostor ve spole¢nosti OP CABLE s.r.o.

7.1 Popis projektu

Projekt byl zadan spole¢nosti OP CABLE s.r.o. v zafi 2021. Projekt je zaméfen na
zefektivnéni materidlovych tokii ve spolecnosti. Na efektivitu materidlového toku se ve
spolecnosti klade ¢im dal vyssi diraz, z diivodu kazdoro¢niho zvySovani objemu produkce.
Jednotlivé vyrobni procesy tvoii hlavni opérné body pro celkové mnoZzstvi vyrobené
kabelaze, ktera prochdzi celym materidlovym tokem spolecnosti. Na zéklad¢ provedenych
analyz a jejich wvysledki byly vypracovany navrhy na zefektivnéni soucasného
materidlového toku ve spolecnosti. Spolecnost 1.7.2022 rozsiti své vyrobni prostory, proto

doslo k vytvoteni navrhli na nové usporadani vyrobnich a skladovacich prostor.
7.2 Cile projektu
Hlavni cil projektu: Zefektivnéni materialovych toku ve spole¢nosti OP CABLE s.r.o.
Dil¢éi cile projektu:
e Navrh nového layoutu vyrobnich a skladovacich prostor spole¢nosti
e Navrh zafizeni usnadnujici transport ve vyrobnim procesu.
Méritelné indikatory: Zvyseni vystupu vlivem navrzenych opatieni, pfi stavajicim layoutu
minimalné o 5%, a u nového névrhu layoutu minimélné o 10%.
7.3 Projektovy tym
Zadavatel projektu: Marek Ocenasek — feditel spolecnosti OP CABLE s.r.o.
Vedouci projektu:  Ing. David Frélich — vykonny feditel a vedouci vyroby
Utastnici projektu:  Eva Luzna — mistrova vyroby

Operatofi vyroby
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7.4 Harmonogram projektu

Harmonogram projektu zndzornuje tabulka nize. Spolecnost zadala projekt v zari 2021.
Zaroven od zafi do ledna probihalo shromazd’ovani podkladl a dat k tvorbé analyz. Od
prosince 2021 se vyhodnocovali analyzy a od ledna 2022 probihalo navrhovani novych
opatieni, které by vedli k zefektivnéni materialového toku. V bifeznu 2022 spole¢nost
uspesné dokoncila jednani o rozsitfeni vyrobnich prostor, coz vedlo k moznosti vytvoreni
nového layoutu vyrobnich a skladovacich prostor. Zaroven se zacala implementovat opatieni
na zefektivnéni materidlového toku. Od dubna 2022 probihaji vyhodnocovani piinosi
implementovanych opatieni. Od cervence 2022 bude spoleCnost rozsifovat vyrobni a
skladovaci prostory, kde se uplatni navrh na nové uspoiadani vyrobnich a skladovacich
prostor. Nasledujici mésice bude spole¢nost vyhodnocovat celkovy piinos navrhovanych

opattenti.

Tabulka 6 Harmonogram projektu (vlastni zpracovani)

Kalendaini mésic/rok

Aktivita

9/21|10/21|11/21|12/21|1/22|2/22|3/22 |4/22|5/22|6/22|7/22

Zadani projektu

Analyza soucasného stavu

Vyhodnoceni analyz

Navrh novych opatteni na
zefektivni materidlové toku

Navrh nového usporadani

vyrobnich a skladovacich prostor

Realizace opatfeni na
zefektivnéni materialového toku

Vyhodnocovani pfinosu opatreni
na zefektivnéni materiadlového
toku

Realizace nového usporadani
vyrobnich a skladovacich prostor
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7.5 Analyza rizik projektu

Rizikova analyza byla provedena pred implementaci projektu. Analyza RIPRAN vychazi
z logiky procesii. V ptfiloze P II je vypracovana RIPRAN analyza. Riziko, které bylo

4

wevr

vysoka zavaznost vlivu dopadu rizika na projekt, ktery v ptipadé nespoluprace pracovnikii a
nesplnéni dil¢ich cilii bude ohroZen. Mezi hrozby ohodnocené stiedni mirou rizika patii
chybny postup pfi tvorbé analyz, jiné nez ocekdvané piinosy, nespravnd rozhodnuti a
nezajem spolecnosti o realizaci projektu. Mezi hrozby s nizkou mirou rizika se fadi chybné
urCené limity vyrobnich zafizeni, které zle realn€ otestovat v provozu a porovnat

s planovanym pozadavkem.
Eliminace prostoji a ¢ekani na material

Jako jedno z vhodnych a ,nejlevnéjSich® feSeni, jak zefektivnit materidlovy tok ve
spolecnosti OP CABLE s.r.o., je eliminace prostoji a cekani jednotlivych operatoru
vyrobnich linek na material. K dosazeni eliminace prostojii a ¢ekaci doby na material by
meéla napomoci lepSi organizace prace skladnika, ktery zajistujici transport materialu
potiebny pro vyrobu a jeho pfesun mezi jednotlivymi stroji. Z velké Casti se jedna o zlepSeni
komunikace mezi skladnikem a operatory vyroby. Mimo to ma skladnik patficné podklady
a pruvodky ze, kterych je ziejmé kolik vstupniho materialu budou jednotlivy operatofi
potiebovat, véetné poctu kust vystupnich civek, které operator za danou sménu spotiebuje.
Stejné tak kazdy operator pfesné vi podle operacniho panelu stroje, kolik ¢asu zbyva do
zpracovani vstupnich civek a naplnéni civek na vystupu. Jedinou vyhodou pomérné
stisnénych vyrobnich prostor je ze, v ptipad€ vytizenosti skladnika a chodu linky operatora,
ktery material potfebuje a operatora na vedlejsi lince, pak si mize operator dojit pro potiebny

materidl sdm, zatim co druhy operator by kontroloval chod obou linek.
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7.6 Eliminace prostoji na tiseku vyroby zil

Na pracovisti, kde se médéné kabely nebo slanénd médéna lanka potahuji a vznikaji zde zily,

bylo po méfeni, zejména snimkovani ¢innosti vyhodnoceno jako pracovisté s nejvétsimi

pramérnymi prostoji, které byli zplisobeny nedostateCnym zasobovanim materidlem a

Spatnou komunikaci operatora linky se zaméstnancem, ktery ma zasobovani na starosti.

Tabulka 7 Piehled ¢asii na useku vyroby zil (vlastni zpracovani)

~ Cas Cas bez

Linka | Primérny ¢as | Primérny ¢as | Primérny cas Ca > |srozbehem | rozbehu na

, y . . ., . |prostoji/sména , ,
vyroby | (10000 m) |rozb&hu (min) | pfepojeni (min) . na civku civku

.. . (min) . .

zil (min) (min) (min)

Soucasny
stav 52,6 55 22 60 107,6 74,6

Z Tabulky 7 je patrné, Ze prostoje za sménu na useku vyroby Zil jsou celkem 60 minut, které

by v ptipad¢ eliminace téchto prostoju byly vyuzity k vyrobé¢ zil. V Tabulce 8 je znazornéna

zména efektivity useku na vyrobu Zil na jednu a dvé navazujici smény. Na dvé smény

z diivodu eliminace zkresleni vysledku ¢asem rozb¢hu, ktery je nutny pouze na jedné ze

smén, a to kvili velké kapacité vstupni civky, ktera je priblizn¢ 125 km. Neni tedy nutné

jako na zbytku pracovist’ Casté vymény vstupni civky a opakovani rozbéhového procesu.

Tabulka 8 Pfinos eliminace prostoju na useku vyroby zil (vlastni zpracovani)

Linka Pavodni proces Proces po eliminaci prostojil
vyroby Zil | Jedna sména Dvé& smény Jedna sména Dvé& smény
Vyuzitelny

casovy

fond 8 h 16 h 8 h 16 h
Vyrobeno
civek (ks) 5 10,6 5,69 11,1
Vyrobeno
zil (m) 50 000 106 000 56 900 121 300
NavySeni
vystupu (m) 6 900 21 300
NavySeni
vystupu (%) 13,8% 20,1%

Z tabulky cislo 8 je ziejmé, Ze eliminace prostoji vede k zefektivnéni linky. V piipadé

rozdilu za jednu sménu je rozdil 6 900 metrl, coZ oproti pivodnimu procesu pfineslo zvySeni

vyrobenych zil od 13,8%. Abych co nejvice omezil zkresleni v rdmci jedné smény, kterd
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obsahuje proces rozbéhu nové zily, zméfil jsem rozdil ve vykonosti na dvou navazujicich
sménach, kde rozdil ve vyrob¢ Cinil 21 300 metri, coz vedlo k nartistu o 20,1% oproti

puvodnimu procesu.

7.7 Eliminace prostojui na slafnovacim pracovisti

Na pracovisti, kde se slafiuji médéna lanka do médéné zily nebo hotové zily potazené PVC
do formy neoplédsténé kabeldze byly naméfeny primérné prostoje 21 minut, a to z divodu
¢ekani na prazdné vystupni civky, které by mél zajistit skladnik po vzajemné dohodé

s operatorem.

Tabulka 9 Pfinos eliminace prostoji na slaiovacim pracovisti (vlastni zpracovani)

oy o« -« | Primérny ¢as | Celkovy Cas | Celkovy Cas
. , | Prumérny ¢as| Prumérny Primérny .5 . :
Slanovaci y y .« . .| prostojina na civku s | na civku bez
. (5000 m) | casrozbehu | Cas pfepojeni . y .
linka i) i) (i) prepojeni rozb¢hem rozbéhu
(min) (min) (min)
Soucasny
stav 34,8 55 14,4 2,63 92,43 51,83
Novy stav
34,8 55 14,4 0 89,8 49,2
Uspora &asu (min) 2,63 2,63
Uspora &asu (%) 2,8% 5%

Z Tabulky 9 je patrné, jak eliminace prostoji ovlivnila celkovou efektivitu stroje. V ptipadé
zmény celkového ¢asu na civku vcetné rozbehu, ktery obsahuje i vyménu vstupnich civek,
protahovani a navazovani zil se tento proces urychlil o 2,8% a v ptipad¢ celkového ¢asu na

civku bez rozb&hu doslo k urychleni procesu o 5%.

7.8 Zrychleni prepojovacich operaci na plastovacich linkach

Prepojovaci operace na plastovacich linkach aktualné zabiraji v priméru 40% casového
fondu kazdé smény. Pfi zastaveni plastovaci linky se v systému chlazeni cele linky naléza
170 metrt hotové kabelaZe, které je nezbytné namotat na vystupni civku tak aby se do linky
nevymotalo dalSich 170 metrGi neoplasténé kabelaZe ze vstupni civky a spolecnosti tak
nevznikal odpad. Proto musi operator pii vyméné vstupni nebo vystupni civky vzdy u
extrudéru kabel prestfihnout a vymeénit vstupni civku s nedokoncenou kabeldzi za civku s

protahovacim kabelem, jenZ je tvofen nevyhovujici a zmetkovou kabelazi. Po navinuti 170
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metrti dokoncené kabeldze na vystupni civku musi operator vzdy linku zastavit a vymeénit
vstupni civku s protahovacim kabelem zpét za civku s nedokoncenou kabelazi, ptipadné
pokud je vystupni civka plnd, tak musi vyménit civku na vystupu a navéazat kabel na novou

civku. V priiméru jedna tato operace zabere operatorovi 1 hodinu a 15 minut.

V ptipadé, Ze by operator neodpojoval vstupni civku a pouze vyuzil zpétného chodu na
odvije¢i vstupni civky a bez jakékoliv nutnosti vymény vstupnich civek by z pfedem
pfipraveného drzéku na civky, ktery by obsahoval civku s protahovacim kabelem navinul
zpét na vstupni civku 170 metrti kabelaZe mohl by protahovaci kabel pouze napojit na konec
oplasténé kabelaze a navinout hotovou kabelaZ na vystupni civku. Dale by sta¢ilo vyménit
vystupni civku a navazat protahovaci kabel na novou a pokracovat ve vyrobé&. Tato operace
by snizila primérny ¢as nutny na vymenu civek na 45 minut bez nutnosti fyzické ndmahy.
Vzhledem k riznym rychlostem plastovaci linky, které nastavuje operator linky podle druhu
potahového materialu a tlouStky kabelaze, tak aby nedochéazelo na kabeldzi k defektim ve
formé trhlin v plasti nelze jednoznacn€ definovat jaké zrychleni linky by vedlo k vyssi
efektivité linky pti zachovani stavajici kvality. Z tohoto divodu jsem se zaméfil na zvySeni
vyuziti linky pomoci nového zptsobu piepojovani a eliminace prostoju. Jednotlivé Cinnosti

piepojovani kabeldze jsou uvedeny v piiloze P VII.

Tabulka 10 Vyuziti casového fondu na plastovaci lince (vlastni zpracovani)

Plastovaci Pramémy €as | prymgry das | Primémy das | Celkovy &as na
linka plasténi (10 000 m) | 1 bghy (min)| piepojeni (min) civku
(min)
Soucasny
postup 130 95 75 300
Novy postup 130 65 45 240
Uspora &asu (min) 60
Uspora &asu (%) 20%
Uspora &asu bez rozbghu (min) 30
Uspora &asu bez rozbshu (%) 17,1%

V piipadé nastaveni linky s pouzitim nového postupu pii piepojovani kabelaZe zle dosahnou
Gispory Gasu 0 20% pii rozbihani nového typu kabelaze. Cas rozbéhu zahrnuje nastaveni a
sefizovani extrudéru pro novy typ kabeldze, vetné kontroly vzorka vyrabéné kabeléze,
dokud kabelaz neodpovida poZzadovanym parametrim. Pokud by operator pouze piepojoval

kabelaZz a pokracoval v plasténi stavajiciho typu kabeldze odpadavad operatorovi potieba
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znovu kabel rozbihat a v tomto piipadé by dany postup vedl k uspote 17,1% casu na jednu

civku.

7.9 Zrychleni procesi na useku baleni

Usek baleni je nejuzsim mistem vyrobniho procesu. Z tohoto diivodu se b&Zné stava, Ze je
okoli balici linky zahlceno civkami s oplasténou kabelazi, ktera ¢eka na proces baleni. Bézné
se stava, ze civek v okolo balici linky je tolik, Ze operatorm plastovacich linek chybi civky
na, kter¢ by mohli navijet hotovy produkt. Hlavni problém vidim zejména v nastaveni
rychlosti balici linky, kterd jede na 50% z diivodu vyskakovani kabelu z kladek, jenz maji
za ukol tlumit pnuti pfi odvijeni kabelu ze vstupni civky. Po vyzkouSeni linky na 80%
maximalni rychlosti kabel z kladky za sménu vypadl v priméru 2krat a zastavil tak celou
linku. Nahozeni kabelu zpét na kladky zabere operatorovi pfiblizn€é 2 minuty, coz je ve
srovnani se sniZzenim Casu na potfebnému k baleni za sménu zanedbatelny prostoj. Pii
zvyseni pracovniho nasazeni operatora neni problém snizit ¢asy prepojeni v priméru o 10%.
V piipadé eliminace Casu prostoju a ¢ekani na material, ktery by mél vcas zajistit skladnik
je mozné zvysit efektivitu useku na zabaleni jedné civky (1000 metrii) na hodnoty v tabulce

uvedené nize.

Tabulka 11 Vyuziti balici linky (vlastni zpracovani)

1 Rychlost Cas Priimérny ¢as | Primér prostoji | Pramérny
Balici linka . . . NN < z <
(1000 m) b‘a11c1 balgm pfepojeni na pfepojeni cas bglenl Ks/sména
linky (min) (min) (min) (min)
Soucasny 50%
stav 80m/s 12,5 10,8 2,5 25,8 18,6
Nova 80%
konfigurace | 128m/s 7,8 9,8 0,2 17,8 26,9
NavySeni
vystupu (ks) 8,3
NavySeni
vystupu (%) | 44,62%

V ramci nové konfigurace se soucasnou eliminaci ¢asu prostojl, zvySenim rychlosti linky
na 80% a zrychleni prace operatora o 10% by dan4d zména vedla k nartistu efektivity balici
linky o 44,62% za sménu. V piipadé, Ze by doslo pouze ke zvyseni rychlosti linky na 80%,
stavajiciho primérného casu prepojeni a navySeni primérnych prostoji na piepojeni o
primérny ¢as nutny k nasazeni kabelu do tlumicich kladek v lince by celkova efektivita

linky narostla o 21,1%.
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7.10 Shrnuti vysledkt eliminace prostoju a zefektivnéni procesii na
pracovistich
V Tabulce 12 je zndzornén piinos navrhovanych opatieni pro jednotlivd pracovisté. Aby

nedoslo ke zkresleni vysledkl, jsou znazornény vystupy jak pro jednu, tak i pro dvé

navazujici smény.

Tabulka 12 Shrnuti pfinosu navrhovanych opatieni na vystup spolecnosti (vlastni

zpracovani)
Pracoviite Stavajici stav (m) Navrhovany stav (m)
Jedna sména Dvé smény Jedna sména Dvé smény
Linka na vyrobu zil 50 000 106 000 56 900 121 300
Slanovaci linka 37 850 76 200 40 200 81 100
Plastovaci linka 20 000 40 960 25 000 51 500
Balici linka 18 600 37 200 26 900 53 800

Uspora &asu, jenz byla docilena zvySenim rychlosti linky nebo urychlenim nékterych
procest a eliminaci prostoju, vede ke zvySeni disponibilniho ¢asu pro samotnou vyrobu.

Tabulka zvySeni vystupu vlivem navrhovanych opatfeni je uvedena nize.

Tabulka 13 Pfinos ve formé zvySeni vystupu vlivem navrhovanych opatieni (vlastni
zpracovani)

Zvyseni vystupu vlivem navrhovanych opatieni (m; %)
Jedna sména Dvé smény Primér
Linka na vyrobuzil | 6900 13,8%| 15300| 14,4%| 11100| 14,1%
Slanovaci linka 2 350 6,2% 4900 6,4% 3625 6,3%
Plastovaci linka 5000 25,0%| 10540| 25,7% 7770 25,4%
Balici linka 8300| 44,6%| 16600| 44,6%| 12450| 44,6%

Pracoviste

7.11 Zarizeni na transport materialu

Potizeni zafizeni pro skladnika na ptfesun plnych civek by vedlo k rychlejsi a jednodussi
manipulaci s materidlem. Vzhledem k tomu, Ze nejvétsi civky pouzivané pro navijeni hotové
kabelaZe na vystupu z plastovacich linek vazi od 450 do 1300 kilogramil je manipulace
s nimi naro¢na a slozitd. Z divodu stisnénych prostor vyroby nelze pro piesun vyuzit
vysokozdvizny vozik, a proto jsem navrhnul nastavec na elektricky paletovy vozik, ktery by
umoznil zjednodusSil manipulaci a transport nejen civek s findlnim vyrobkem ale 1 s civkami
obsahujici rozpracovany produkt. Nastavec by slouzil hlavné k delsim piesuntim tézkych
civek, které se jinak musi bud’ ve dvou lidech ,,kutélet” po podlaze na pozadované stanovisté

nebo pfesunou za pomoci stfesniho jefdbu. Nastavec je pravé ve fazi vyroby u firmy, ktera
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taktéz sidli v primyslovém aredlu. Pro srovnani byly vybrdny tuseky s nejdelSimi

vzdalenostmi, na kterych probih4a manipulace s tézkymi civkami. Tyto Gseky jsou uvedeny

v tabulce nize.

Tabulka 14 Predpokladand ispora ¢asu pti vyuziti navrzeného néstavce (vlastni

zpracovani)
Pocatecni usek | Koncovy tisek | Vzdalenost (m) Cas transportu B okladan}{ cas
(min) transportu(min)
Slanovaci linka | Elektro zkuSebna 75 15 7.5
Elektro zkuSebna | Oplétaci linka 70 13 6,5
Oplétaci linka | Plastovaci linka 48 12 6
Plastovaci linka | Elektro zkuSebna 35 12 6
Ptedpokladand tispora casu (%) 50%

Ptredpokladand uspora Casu je odhadovdna na nejméné 50% z ptivodni doby transportu. Pii
méieni predpokladaného casu jsem vychazel z casu potfebného k nasazeni nastavce,
piredpokladanym ¢asem na uchyceni civky a doby piejeti elektrickym paletovym vozikem

mezi jednotlivymi Gseky.

7.12 Rozsireni vyrobnich a skladovacich prostor a usporadani vyrobnich

technologii

Rozsiteni vyrobnich prostor hlavni vyrobni haly bude mozné od 1.7.2022, kdy firma, ktera
ma v pronadjmu zbylou tfetinu hlavni vyrobni haly, ktera je aktualné rozdélena piepazkou

presidli do jinych prostor.

Roz8itenim hlavni vyrobni haly by vedlo k efektivnéjSimu uspofddani vyrobnich
technologii. Vypracoval jsem navrh na nové uspotfddani vyrobnich technologii, které by
eliminovalo mnozstvi manipulacnich operaci s materidlem mezi jednotlivymi vyrobnimi
stroji. Byl by mozny piesun vyrobnich technologii z nejvzdalené;si haly, kterd by slouzila
ke skladovani materidlu a z casti jako nové recyklacni pracovisté. Nové usporadani
vyrobnich prostor by vedlo k téméf kontinualnimu toku materidlu vyrobou, bez nutnosti

transportu materidlu a rozpracované vyroby z jedné strany haly na druhou.

Rozsiteni skladovacich prostor se stdvé jednim z kli¢ovych faktorti pro budouci rozvoj a rlst
podniku. Stavajici sklad jiz nevyhovuje pozadavkiim, které by byly pro spolecnost
optimalni. Rozsifeni a novy systém skladovacich prostor by pfinesl podniku vétsi piehled o

naskladnéném materialu a lepSi moznost roztfidéni jednotlivych typd materidlii. Po rozsifeni
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skladovacich prostor by mél skladnik vétsi manipulac¢ni plochu, se kterou by se zvysila
rychlost a celkova efektivita naskladiiovani nového materidlu. Krom¢ zvyseni rychlosti a
efektivity naskladnovani by se danym opatfenim dosdhlo také vyrazné rychlejsiho
vychystavani materialu pro potieby vyroby pracovnikem ve skladu, a to pravé vylepSenim
prehlednosti materiali v disledku aplikace nového systému skladovani. Novy systém
skladovani diky navyseni skladovaci plochy umoznuje rozdéleni jednotlivych ¢asti skladu
na Cast s regaly obsahujicimi civky s médénymi draty nebo lanky s pfesnym oznacenim
podle jednotlivych dimenzi (primért) médénych dratu a lanek. Dalsi cast skladu by
obsahovala regaly s PVC a bezhalogenovym potahovym materidlem. Obé¢ tyto polozky by
byli rozttidény podle pozadovanych parametrii. Poslednim tsekem nového systému skladu
by byl zbyvajici materidl pro vyrobu jako jsou prihledné izola¢ni pasky, hlinikové pasky a
zemnici draty. Tyto polozky potifebné k vyrobé¢ kabeldze by byly uskladnény do regalt podle
jednotlivych priiméri, coz by vedlo k rychlejsi ptipraveé materialu pro vyrobu a eliminovalo
by to moZnost pouziti jiného neZ pozadované materidlu pro vyrobu. Dany systém by diky
rozsiteni kapacity skladu eliminoval cCastecné skladovani materidlu v prostorach vyroby,
¢imz by vyrazné usnadnil transport rozpracované vyroby mezi jednotlivymi pracovisti. Dale
by rozsifeni vyrobnich prostor umoznilo umistit regaly s nejcastéji pouzivanym materialem

piimo k nékterym pracovistim, jako je tfeba balici pracovisté nebo pracovisté opletu.
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Prijem materialu
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Obrazek 19 Navrh nového layoutu vyrobnich prostor a skladu (vlastni zpracovani)
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Procesni analyza a Grafické znazornéni toku produktu kabelaze J-Y(St)Y 4x2x0,8

Tabulka 15 Procesni analyza, novy layout, kabelaz J-Y(St)Y 4x2x0,8 (vlastni zpracovani)

-~ | 5| Z
s 2|25 2|2)¢
5 5 & 2. ° > 2 = 3
C. [Cinnost 5 2 = < 5 2 £
) s S & ] s o~
ClE |2 &| 3|23
> 8 =
1. Ptijem materialu (o) %////% 30 2
P Transport > 15
3. Kontrola materialu 0 % 10 1
4. |Skladovéni sl 15| 1
5. Transport > 8
6. |Vyroba zil o o] 1
7. Transport > 1
8. Slanéni zil do paru (o) ) 125 1
9. Transport > 6
10. | Slanéni pérd 7il 0 85 |1
11. | Transport > 2
12. |Mezioperaéni zkouska 0 7 10 1
13. | Transport > 4 2
14. | Oplasteni o 7 130 | 1
15. | Transport > 30 5
16. |Zavérecna zkouska 0 7 10 | 1
17. | Transport > 2 2
18. |Baleni ) 7 89 | 1
19. |Transport > 8 2
20. |Paletizace (o) . 10 1
21. |Transport > 30 6
22. |Expedicni sklad Y HBAE
23. |Expedice o 30| 2
Cetnost 8 | 10 | 3 2 15
Soucet ¢asu (min) 783
Vzdalenost (m) 148
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Obrazek 20 Tok produktu, novy layout, kabelaz J-Y(St)Y 4x2x0,8 (vlastni zpracovani)

V nize uvedenych tabulkach se nachazi porovnani stavajiciho rozlozeni vyroby a nového

rozlozeni vyroby.

Tabulka 16 Srovnani procesnich analyz kabelaze J-Y(St)Y 4x2x0,8 (vlastni zpracovani)

Typ kabeladze Cetnost Vysledné hodnoty
J-Y(St)Y 4x2x0,8 Operace | Transport | Kontrola | Skladovani | Vzdalenost (m) | Celkovy ¢as (min)
Stavajici rozloZeni vyroby 8 10 3 2 265 908
Nové rozlozeni vyroby 8 10 3 2 148 783

Tabulka 17 Zhodnoceni pfinosu nového rozvrzeni layoutu, kabeldz J-Y(St)Y 4x2x0,8
(vlastni zpracovani)

J-Y(St)Y 4x2x0,8 Vzdalenost (m) Celkovy cas (min)
Stavajici rozloZeni vyroby 265 908
Nové rozloZeni vyroby 148 783
Rozdil 117 125
Zkrdaceni procesu (%) 44,15% 13,77%
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Procesni analyza kabeliaze YSLCY-JZ 12x1,0
Tabulka 18 Procesni analyza kabelaze YSLCY-JZ 12x1,0 (vlastni zpracovani)
-~ | 5| 2
el |z| 28|
3 5 8 2. o > 2 | ' 3
C. Cinnost o 2 = < g g g
2 < o) s — = =7
Sle | ®|E|R |23
> 8 =
1. Pfijem materialu (o) ///// 30 2
P Transport > - 15
3. Kontrola materialu 0 //// 10 1
4. |Skladovéni a5 |1
5. Transport > - 6
6. | Slaneni lanek do il 0 s |
7. Transport > - 5
8. |Potazeni zil PVC+ rozd&leni | O w11
9. Transport > - 2
10. | Slanéni 7il 0 14|
11. | Transport > 5
12. [Mezioperaéni zkouska 0 % 10 1
13. | Transport > 8 2
14. | Oplétaci linka 0 7 500 | 1
15. | Transport > 5 2
16. | Oplasteni o 7 130 | 1
17. | Transport > 30 5
18. |Zaveretna zkouska 0 7 10 | 1
19. [Transport > 2 2
20. |Baleni o V 89 | 1
21. |Transport > 8 2
22. |Paletizace (o) %////% 10 1
23. |Transport > 6
24. [Expedicni sklad A 10 1
25. [Expedice (o) ] 30 2
Cetnost 9 |11 | 3 2 16
Soucet ¢asu (min) 1426
Vzdalenost (m) 157
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Graficky Tok produktu YSLCY-JZ 12x1,0 je téméf totozny s tokem produktu J-Y(St)Y

4x2x0,8, jediné zmény v toku produktu jsou vyuziti slafiovaci linky, kde se na zacatku

procesu slaiuji médéna lanka do zil a oplétaci linka, kterd je zde navic mezi mezioperacni

zkouskou a procesem oplasténi.

V nize uvedenych tabulkdch se nachazi porovnani stavajiciho rozlozeni vyroby a nového

rozloZeni vyroby.

Tabulka 19 Srovnani procesnich analyz kabeldZze YSLCY-JZ 12x1,0 (vlastni zpracovani)

Typ kabeladze

Cetnost

Vysledné hodnoty

YSLCY-JZ 12x1,0 |Operace | Transport | Kontrola | Skladovani| Vzdélenost (m) | Celkovy ¢as (min)
Stavajici rozloZeni vyroby 8 10 3 2 393 1590
Nové rozlozeni vyroby 8 10 3 2 157 1426

Tabulka 20 Zhodnoceni ptinosu nového rozvrzeni layoutu, kabeldz YSLCY-JZ 12x1,0
(vlastni zpracovani)

YSLCY-JZ 12x1,0 Vzdélenost (m) | Celkovy éas (min)
Stavajici rozloZeni vyroby 393 1590
Nové rozloZeni vyroby 157 1426
Rozdil 236 164
S 0
Zkraceni procesu (%) 60,05% 10,31%
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8 EKONOMICKE ZHODNOCENI NAVRHOVANYCH OPATRENI

8.1 Zhodnoceni prinosu zefektivnéni materialového toku pri stavajicim

rozvrzeni layoutu.

Tabulka 21 ZvySeni prumérného vystupu pracovist’ (vlastni zpracovani)

B Zvyseni vystupu vlivem
navrhovanych opatreni (m;%)

Linka na vyrobu Zil 11100 14,1%

Slanovaci linka 3625 6,3%

Plastovaci linka 7770 25,4%

Balici linka 12 450 44,6%

Vlivem navrzenych opatteni doSlo na jednotlivych pracovistich ke zvySeni disponibilniho
Casu pro vyrobu, coz vedlo k navySeni primérného vystupu jednotlivych pracovist.
Jednotlivé pracoviste, véetné primérného zvyseni vystupu vlivem navrhovych opatieni jsou

uvedené v Tabulce 21.

Z vyse uvedené tabulky vyplyva, ze cil, kterym bylo navySeni vystupu pii stavajicim
rozvrzeni vyroby minimalné o 5%, byl splnén. Vzhledem k tomu, Ze dané opatieni s sebou
nenesla potfebu navySovani nakladl, ale jednalo se o eliminaci prostoji na pracovistich,
urychleni nékterych procesii na pracovistich a navyseni rychlosti linky, konkrétné na aseku

baleni, neni v tomto pfipadn¢ zpracovana tabulka nadklada na jednotliva opatteni.

Pro propocet ekonomického zhodnoceni jsem vychazel z faktu, Ze zvySeni vystupu
s nejniZz§im procentudlnim navySenim bylo na slafiovaci lince, a to 6,3%. Dale jsem vychéazel
z prumérného mésicniho obratu spolec¢nosti za rok 2021 a primérného predpokladaného
mésic¢niho obratu spolecnosti pro rok 2022. Ekonomické zhodnoceni navrhovanych opatfeni

je uvedeno v tabulce niZe.

Tabulka 22 Ekonomické zhodnoceni a pfinos navrhovanych opatfeni (vlastni zpracovani)

Ekonomické zhodnoceni 2021 2022
Primérny meésicni obrat
(K<) 8 600 000 | 9 100 000

Ptinos navrhovanych feSeni
(6,3%) (K<) 541 800 573 300




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 78

V ramci ekonomického zhodnoceni, vzhledem k zachovani stavajicich nédkladu neni nutné
vypracovavat navratnost investice. Mési¢ni ekonomicky pfinos navrzenych opatieni je
zvySeni obratu o 541 800 K¢ pfi primérném mési¢nim obratu za rok 2021 a 573 300 K¢ pfi

pramérném planovaném obratu pro rok 2022.

8.2 Zhodnoceni prinosu zefektivnéni linek na navrhovaném layoutu
vyroby

V rdmci nového rozvrzeni layoutu byly zpracovany procesni analyzy, které byly porovnany

s procesnimi analyzami stavajiciho layoutu. Vysledky porovnani téchto analyz jsou uvedeny

v Tabulce 23. Pro zpracovani procesnich analyz byly vybrany totozné typy kabelaze, jako

v analytické ¢asti.

Tabulka 23 Srovnani vysledki procesnich analyz pfed a po zméné layoutu (vlastni

zpracovani)
J-Y(St)Y 4x2x0,8 Transport (m) | Celkovy Eas (min)
Stavajici rozloZeni vyroby 265 908
Nové rozloZeni vyroby 148 783
Rozdil 117 125
Zkraceni procesu (%) 44,15% 13,77%
YSLCY-JZ 12x1,0 Transport (m) Celkovy ¢as (min)
Stavajici rozlozeni vyroby 393 1590
Nové rozloZeni vyroby 157 1426
Rozdil 236 164
Zkraceni procesu (%) 60,05% 10,31%

S novym uspotfadanim vyrobnich a skladovacich prostor se spolecnosti zvysi néklady na
prondjem prostor a vzniknou spole€nosti ndklady na Gpravu prostor, pfesun a usporadani
vyrobnich linek. Spole¢nost ma v planu ptesun a uspotradani uskute¢nit béhem dvoutydenni
celozavodni dovolené, takze spoleCnosti nevznikne ztrata v podob& uSlého zisku z
neuskutecnéné vyroby. Naklady na jednotlivé ¢innosti nutné k uspotadani nového layoutu

jsou uvedeny v Tabulce 24.
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Tabulka 24 Néklady spojené s uspofadanim nového layoutu (vlastni zpracovani)

Cinnosti Naklady (K&)
Odstranéni pricky
odd¢lujici prostory 25 000
Vy¢cisténi ych t
ycisténi novych prostor 15 000
Demontaz, presun a
montaz linek 95 000
Personalni naklady
80 000
Rezerva 10%
21 500
Celkova naklady
236 500

Naklady na nové uspotadani vyrobnich a skladovacich prostor jsou 236 500 K¢ véetné 10 %
rezervy. S rozsifenim vyrobnich a skladovacich prostor se poji také zvyseni nakladli za

prondjem dodate¢nych prostor, které jsou popsany v tabulce 25.

Tabulka 25 Naklady za prondjem prostor (vlastni zpracovani)

M¢siéni ndjemné (K<)
Stavajici najem 61 000
Néjemné za nové prostory 26 000
Celkovy najem 87 000

S roz8ifeni vyrobnich a skladovacich prostor se poji zvySeni nakladl za pronajem o 26 000
K¢ mésicné.

Pfinos navrhovaného layoutu pfepocteny na zvySeni vystupu vlivem zavedenych opatieni.
Opét jsem vychdzel z primérného mési¢niho obratu spolecnosti za rok 2021 a primérného
pfedpokladaného mési¢niho obratu spolecnosti pro rok 2022. Ekonomické zhodnoceni
navrhovanych opatieni je uvedeno v tabulce nize. Pro vypocet byl vyuZit primér zvySeni
vystupu z procesnich analyz pro kabelaz typu J-Y(St)Y 4x2x0,8 a YSLCY-JZ 12x1,0, které
patii mezi nejvice vyrabéné typy kabeldze v riznych dimenzich (primeérech) ve spolecnosti.
daného typu kabeldze bude zvyseni vystupu nejméné srovnatelné. Primér zvySeni vystupu

danych typt kabelaZe ¢ini 12,04%.
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Tabulka 26 Ekonomické zhodnoceni navrhu nového layoutu (vlastni zpracovani)

Ekonomické zhodnoceni 2021 2022

Primérny mésicni obrat (K<) 8 600 000 | 9 100 000

Ptinos navrhovaného layoutu

(12,04%) (K<) 1035440 | 1095 640
Zisk z ptinosu navrhovaného
layoutu (5%) (K¢) 51772 54 782

Navratnost investice (mésice
( ) 8,59 7,91

Z Tabulky 27 vyplyva, ze navratnost investice se pohybuje od 7,91 do 8,59 mésicu,
v zavislosti na vysi obratu, pokud by se spole¢nosti podatilo dosdhnout planovaného obratu

pro rok 2022, poté by byla névratnost investice pravé 7,91 mésict.

8.3 DalSi navrhy na sniZeni nakladi

Porizeni recyklaéni linky na zmetkovou kabelaz a odpadni PVC

Spolecnosti by potizenim recyklacni linky mohla eliminovat zna¢nou ¢ast nakladu, ktera ji

vzniké pii nakladani s odpadnim materialem.

Aktualné je v podniku k naklddani s odpadnim PVC k dispozici drti¢, ktery vsak slouzi
pouze k recyklaci odpadniho PVC a zmetkova kabelaz je expedovana do recyklacniho centra
za 35% poftizovaci ceny materidlu. Drcenim PVC spolecnost ¢asteéné eliminuje ztratu,
protoze vykupni cena nezpracovaného PVC ¢ini 13 % z potizovaci ceny PVC, po drceni se

cena vykupovaného granulatu pohybuje okolo 25 % z potizovaci ceny.

Tabulka 27 Aktualni nakladani s odpady (vlastni zpracovani)

Aktuélni nakladani s odpady (rok) | Mnozstvi (kg) | Vykupni cena (K¢&/kg) | Celkem (K<)

PVC 15 000 10 150 000
Zmetkové kabelaZ 10 000 60 600 000
Vykupni cena celkem 750 000

Potizenim recykla¢niho zatizeni by bylo mozné dosahnout vyssi vykupni ceny. Primérné

sloZeni kabelaZe je popséno v tabulce nize.
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Tabulka 28 Primérné slozeni kabelaze (vlastni zpracovani)

Slozeni kabelaze (1 kg) Med PVC Ostatni
Hmotnost (kg) 0,52 0,47 0,01

Analyzou slozeni kabelaze 1ze dosdhnout jednoduchého porovnani vykupnich cen, v ptipadé

vyuziti recyklacni linky, kterd je schopna separovat jednotlivé materialy.

Tabulka 29 Nové nakladani s odpady (vlastni zpracovani)

Nové nakladani s odpady (rok) | Mnozstvi (kg) | Vykupni cena (K¢/kg) | Celkem (KC¢)
PVC 19 700 10 197 000
Med 5200 150 780 000
Ostatni 100 0 0
Vykupni cena celkem 977 000
Rozdil 227 000

Pti potizeni recyklacni linky by spolecnost zvysila vykupni cenu odpadniho materialu o
227 000 K¢. Naklady na potfizeni recyklacni linky, snizené o prodejni cenu drtice na PVC,

ktery by jiz nebyl potiebny a navratnost investice jsou popsany v Tabulce 31.

Tabulka 30 Finan¢ni zhodnoceni ndkupu recyklacni linky (vlastni zpracovani)

Poftizovaci cena recyklaéni linky (K<)
530 000
Prodejni cena drti¢e na PVC (K¢&) 300 000
Roc¢ni prinos (K<) 227 000
Navratnost investice (mésice) 12,15

Névratnost investice je 12,15 mésicl v ptipadé, Ze by spole¢nost prodala drti¢ na PVC, ktery

by kvili pofizeni recyklacni linky jiz nemél vyuziti.
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ZAVER
Hlavnim cilem diplomové prace bylo zefektivnéni materidlového toku ve spole¢nosti OP

CABLE s.r.0. Z pohledu autora byl cil jako takovy splnén, ackoliv realnou miru zefektivnéni

ukaze az implementace navrhovanych opatfeni ve spole¢nosti.

V teoretické ¢asti diplomové prace byla teoreticky popsana logistika jako takova. Soucasti
teoretické casti bylo vymezeni zékladnich oblasti podnikové logistiky, materidlového a

informacniho toku, layoutu zavodu, zasobovani a skladovani.

V uvodu praktické Casti byla predstavena spole¢nost OP CABLE s.r.o. nejen z hlediska
historie, ale i produktového portfolia, informaéniho systému a zplisobl podpory vyroby.

4

Nasledujici ¢asti byl vénovan velky daraz, ztoho divodu, protoze obsahuje analyzu
soucasnych materidlovych tokl ve spolecnosti, procesni analyzy dvou nej€astéji vyrabénych
typt kabelaze vcetn¢ grafického znazornéni materidlového toku a snimkovéani dne na
analyzovanych pracovistich. Z provedené analyzy soucasného stavu materidlovych tokl
vyplynuly zjisténi o nadmérnych prostojich a transportech ve vyrobnim procesu a byla

definovana uzka mista materialového toku.

Projektova ¢ast diplomové prace obsahovala definovani projektu, véetné hlavnich a dilcich
cilti, projektového tymu, harmonogramu a analyzu rizik ve spolecnosti OP CABLE s.r.o.
Déle byly navrhnuty opatieni, kterd eliminuji prostoje na pracovistich, zkrati ¢as transportu

materidlu a zvys$i mozny vystup produktu na analyzovanych pracovistich.

Mezi dalsi navrhy, které by zefektivnili materialovy tok ve spolecnosti byly zafazeny navrhy
nového usporadani vyrobnich a skladovacich prostor, véetné grafického znazornéni navrhu
a vypracovani procesnich analyz pfi novém uspotfadani. Dany névrh by vyrazn¢ zkratil
vzdalenost transportu a snizil celkovy ¢as potfebny na vyrobu produktu. Nasledoval navrh
nového zafizeni na zkraceni Casu potiebného pro transport materidlu a usnadnéni

manipulace.

V posledni c¢asti bylo vyuZito ekonomického zhodnoceni jednotlivych navrhovanych
opatfeni. Uvodni ekonomické zhodnoceni bylo vypracovano na zékladé zvyseni vystupu
jednotlivych analyzovanych pracovist, vzhledem k tomu, Ze danymi opatfenimi spole¢nosti
nevznikly zadné naklady na realizaci mél by tento navrh okamzity ptinos ve formé zvyseni
obratu spolecnosti. Nasledujici ndvrh vyzadoval investici, proto byla v ekonomickém

zhodnoceni detailn€ popséna vyse a piinos investice, véetn¢ navratnosti investice na dany



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 83

navrh. Dale byly navrhnuty mozna opatteni, jez by vedly ke snizeni nakladl ve spolecnosti,
tykajici se nakladani s odpadnimi materidl a zmetkovou kabelazi ve spolecnosti. Autor prace
veti, Zze navrhy a poznatky, které plynou z této diplomové prace plynou budou spole¢nosti

OP CABLE s.r.o. aplikovany, a jeji zaveéry nasledn¢ budou potvrzeny v praxi.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

ERP Entrerprise resource planning
EZU Elektrotechnicky zkusSebni tstav
FEFO First expired — first out

FIFO First in — first out

ISO Mezinarodni organizace pro standardizaci
K¢  Koruna ¢eska

kg Kilogram

ks Kus

m Metr

min  Minuta

NOK Neni v potadku

OK  Vse v potadku

PVC Polyvinylchlorid
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4

: SWOT ANALYZA

v 7

PRILOHA P 1

)

r

r

i zpracovani

(Vlastn

SWOT

Dulezitost Hodnoceni  Faktor Celkem
Zkusenosti s vyrobou kabelu 0.3 5 1.5
Bonitni a loajalni zdkazniei 0.3 5 1.5
Dobré zazemi 0.1 4 0.4 4,7
— Portfolio 0.2 4 0.8
& Kratky ¢as dodéni 0.1 5 0.5
= 0.4 5 2
2 0.1 5 0.5
B 0.2 3 0.6
= 0.05 3 0.15
0,05 2 0.1
0.15 4 0.6
0,05 2 0.1
Nehoilavé kabely 0.2 4 0.8
VDE certifikat -> Novy potencialni zakaznici 0.2 3 0.6
Rist na domacim trhu 0.2 4 0.8 3.7
m Némecky trh 0.3 4 1,2
m Nové typy kabeln 0.1 3 0.3
,.m. Konkurence z Turecka 0.1 4 0.4
_.W Nova normativa tykajici se vyrobkiikabeli 0.3 5 1.5
g Extrémni narust cen médi 0.1 5 0.5 4.9
Extrémni nanist cen PVC 0.3 5 1.5 ’
Ukonéeni spoluprace se zakazniky 0.1 5 0.5
Lidské zdroje 0.1 5 0.5




PRILOHA P II: ANALYZA RIZIK

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

RIPRAN
Pravdépo Pravdép | Celkova
. e . Hodnot . .
o} Hrozba dobnost Scenar o~ pravdép| Dopad 3 rizika Qpatreni
hrozby dobnost o-
1.1. Projekt nebude Presvédieni
MNezajem realizovan 30% vedeni
1. |spolefnosti 5% 1.2 Nebude ED:‘ﬁ 4735% MP VD EHR spolefnosti o
o realizaci dosaieno cild : VyZnamnosti
projekiu projekiu
Chybrny w ,
c:;n:w i 2.1. Spatne data B0% Mové provedeni
2. |POSTHPE 20%  |2.2. Chybna zavér * |155% M vD SHR prov
tvorbe anal 75% analyz
analyz ey
Nleochota j-l-_N:t'-'sF':;” Komurnikace
zaméstnanc EFDEJIEEILIV - B5% motivace aJ
3. |G 10 S 80% [34,2%SP| VD
harmonogramu prezentace
spolupracov A ) &0% . .
at 3.3 Konflikt mezi wvysledku
s e ey
Edivrh?vané 4.1, Nadspéch EjiEténE pfl:ﬁin*,',
reseni roiektu 4.7 Ttrata T0% navwrzeni a
2 |nevedou k a53  [PTOIf .| 753 |208% me  vD SHR provedeni
atekavanem duvery zamestnancu 100% napravnych
e 4.4 MNesplnénicilu DP : ..
u pfinosu opatreni
MNespravna 51 Nedspéch o0% Ejigtri:iepdzli?%
5. P ) 20% |projektu 5.2 Jiné nef “ 17 Mp|  vD SHR F .
rozhodnuti . . . B0% napravnych
ofekavane wsledky ..
opatfeni
Chybné
uréeng £.1. Nedspech
, .| B0% Ak t
5. |1imity 5%  |projektu 62 Jiné nei| - O [375% M :_E‘_:k:m
wyrobnich otekavane wsledky :
zafizeni
[ Pavdipodobnost | Hoduotasizikaareakee | VP
MP Miala 001-02 |VHE| WVyhnuti =2 rizilu MMD SHE.
5P Stfedmi  |021-06MHH  Alceptace rizika sD
VP Vysokd |0,67 - 0,99 5HE. | Tvorba rizikovéhoe plinn| VD
Skoda (dopad)
Malj dopad Du-p:ad}-' w.'j,-'zadvE]: zas,ah do planu pm_]sktu.. Venikla
MD - Ekoda do 0,3% =z celkove hednoty projekiu

Stiedni dopad OhroZend tymu, ndkladd, zdrojd, vyZaduje akini zdzalry

5D do planu projekiu. Skoda 0,3% az 20%.
. OhroZend cile, terminu dokonéeni, celkoveho rozpoétu.
Vellky dopad - : '
VD ~ Skoda viee neZ 20% = celkove hodnoty.




PRILOHA P III: SNIMKOVANI DNE LINKA NA VYROBU ZIL

(Vlastni zpracovani)

T — trznzpodt
Pracoviité: Links nz vyrobu Zil O — operace
. —hontrolz

PRACOVNIE STROJ

ur

svmbo popis 2z |symbo pOpis

oD | O Zzpaul stroje ol | - Mzhitvan
0| K Fontrolz priveodior ol - Mzstavend pofadovanvoh teplot
07| O Mzzzzend civek vatug+ vostug - - -
26| O Mastzvend hlavy extruden - - -
033 | O |Hazpojent nove oivioe na kbl vlinee - - -
4l | K Fontrolz teplot extudam - - -
041 O Spuitén linky w41l O spuitind
o43| O Vypnut linky od43| O VYERUH
045 | O | Odebrand voorku Hlv +navazam Fl | - - -
n4s | K Fontrolz odebensho veorku - - -
055 O Spuitén linky 55| O SpitEnd
1:12] o Umizténd signalnd znafloe+zzpis Q112 | K Zoerk bester simnzl
1.52] O Vypnut linky 1.52 O VYERUH
1:33| T cestz do sklzdu pro novou civio - - -
2:05 | O |womdne neviject civioe+ napojend 2y - - -
124 | O | Umistind siznzlnl znaflor nz spof - - -
126 | O |[eenemensnd lokecs spoje do privodiy - - -
1| O Spuitén linky el o SpitEnd
48| © Umizténd signalnd naflv+z2pis J 248 K Zoerk bester simnzl
34| O Vypnut linky M4l o VYERUH
32| T cestz do sklzdu pro novou civio - - -
3:37 | O |oeménz naviject civioe+ napojend 2y - - -
354 | O | Umistind siznzlnl znaflor nz spof - - -

3: O

3: O

4 O

4 T

5 O

5 O

5: O

5 O

5 O

& O

& O

& O

&

Fl
1
al
56 Frrnemenad lokacs spoje do privodi] - - -
3% Spuitén linky el o SpitEnd
51 Vypnut linky 451| o VYERUH
53 cestz do sklzdu pro novou civio - - -
11 Vyming naviject civioe+ nepojend Fiv - -
36 Tmizténd siznalnt znaflor nz spof - -
37 Farnamenzad lokacs spojs do privodi] - - -
3% Spuitén linky a3l o SpitEnd
58 Umizténd signalnd znafloe+zepis | 558 K Zoerk bester simnzl
{2 Umizténd signalnd znafloe+zzpis 602 | K Zoerk bester simnzl
04 zpomzlen linky gl O Zpomalend
36 Vypnut linky 36| O VYERUH
36 Pzuzz nz obsd - - -
105 ceztz do sklzdu pro novou civio - - -
7:14 Vyming naviject civioe+ nepojend Fiv - - -
7:31 Tmizténd siznalnt znaflor nz spof - - -
233 Frrnemena lokacs spoje do privodio -

Spuitén linky 340 o SpitEnd
Vypnut linky Bl6| O VYERUH

1| e

Tklid pracovists - - Z
fedani informaci pracovnibiovy odpolednd smény

Lhi—'-i—'-iﬁ
o] L]l o] o] L] L] o

0w

Pracovii 6oba 5:30 - 14:00
fzzprace zmdstnance | Eh
£z prace shroje 44n
transpodt 101h
fzs vvmdny stop-rstart | 245k

i
:
g

Ln

L= |l
=]
M
P E

=]




PRILOHA P IV: SNIMKOVANI DNE SLANOVACI LINKA

(Vlastni zpracovani)

T — transport
Pracovidté: Blafiovacd linka 0 — operace
E —kontrola
PRACOVINIE STROJ
gz [ zembol popiz fzx | zembol popiz
0:01 K Kontrols priveodlcy 2 sozpracovend viroby
0:05 O zzpnott linky 0:05 O spuEtént
0:07 K vizualng kontrola kabelate v lince
0:10 [¢] prichystand Fil pro nasladujicd slandnd
0:27 o] vypnutt lindy 027 (o] VPt
0:28 O wymina vystupnd civky
0:37 ] vyména civek ¢ Elami (8 k=)
058 o] protaiend 3 navazand il k vstupnd cives
1:15 O odstaven navijilh piesk 3 zemniciho drdto
1:21 o] Nastaveni Zhrute dle privediy
1:23 [¢] zapmsti lindy 1:23 o] spudtin
1:24 K viruale kontrola kabalifa v lince
1:50 O vypout linky 1:50 O wypotl
201 ] vyména vystopnd civky + navizand zil
2:13 o] zapmsti lindy 2:13 o] sputin
2:14 K virualnd kontrols kabali®s v lince
2:51 o] vypoutl linky 251 o] wypnut
2:52 [¢] VymEna vistupnd oivky <+ navazand FHl
3:03 o] zapmsti lindoy 3:03 (o] SpUStan
304 K vizrualng kontrola kabelaze v lince
3:40 o vypoutl linky 3:40 o wypnut
3:42 o] vimena vistepnd oivky + navazend Fl
3:54 O zzpnoti linky 3:54 O spEtén
3:55 K vizualnt kontrola kabala®a v lince
4:01 T prichystand 7il pro nasladujicd slendnd
420 o] vypnutt lindy 420 (o] VPt
4:30 T dovez prazdng vystupnd civky
4:42 o vyména civek s Elami (8 k=)
4:57 o] protazend Fil k wstupnd civoe
5:15 O viména vistupnd civky + navazsn zil
523 o] zzpnott linky 523 o] spuitént
52 K virualn kontrola kabelifa v lince
5:50 o] vypnutt lindy 550 (o] VPt
6:00 pauza ne obad
6:31 o viména vystopnd civky + navazand zil
6:47 (o] zapmti lindy 647 (o] spustind
§:48 K virualnd kontrols kabali®s v lince
726 o] vypoutl linky 726 o] wypnut
7:28 T dovoz prazdnd vvstepnd civky
T:37 o] vimEns vistepnd civky + navazind 5l
7:51 O zzpnott linky 7:51 O spuEtént
7:52 K vizudlnd kontrola kabali®s v lince
827 (o] vypnutt linky 527 (o] VPt
§:20 ] piadand infimaci pracovnilovy odpoladnl smény
Pracovn doba 5:30 - 14:00
&2z prace zaméstnance 3h podil za sménu
&as prace stroje 4.65h 38.1%
Stop-sStart 2,85 35, 6%
Transport 0,35 4,40%




PRILOHA P V: SNIMKOVANI DNE PLASTOVACI LINKA

(Vlastni zpracovani)

T — transport
Pracowvistd: Plastfovaci linka O — operacs
K —kontrola
PRACOVNIK STROJ
a2 | symbol popis faz | symbol popis
00| O Zapnuti pladfovact linky 0:00 - Nahitvini
0:03 K Kontrola privodicy 003 - Nastaveni poZadovanych teplot
008 | O+T MNasazeni protahovac civiy - - -
0:29 0 Navazani protahoveihe kabelu k lince - - -
0:33 0 Spuiténi linloy a natazeni protah. kabelu 0:33 O spuiténi linky
0:43 o Zaztaveni linky 0:43 o vyptinti linky
0:43 0 Virména civicy vystup, navazdani na novou civim - - -
0:34 0 Vyrména civioy vstup, navizini na protah. kabel - - -
1:11 O Spuiténi linloy | zapanti extrudém 1-11 O spuiténi linloy
1:13 9] Zastaveni linky 1:13 o vypnuti linky
1:15 K Odebran vzorku kabelu, navizan kabell - - -
1:20 0 Upraveni nastaveni hlavy extrudén - - -
1:23 0 Spuiténi linkoy | zapnut extrudém 23 O spuiténi linky
1:27 0 Zaztaven linky 27 O vypnuti linky
128 K Odebrani vzorlu kabely, navizini kabeld - - -
1:35 0 Spudtén linky , zapnuti extruder 1:35 o spudtén linky
145 O Verroba bubnd pro balend - - -
1:33 0 Zipis lokace do privvodly 1:33 K Spark tester sipndl
231 0 Zipis lokace do privvodly 231 K Spark tester signal
3:42 o Zastaveni linky 3:42 o vyptut lnky
345 | O+T Vyména vstupni za protahovad civia - - -
4:37 0 Navazani protahoveihe kabelu k lince - - -
5104 ] Spuiténi linloy a nataZeni protah. kabelu 504 O spuiténi linkoy
5:12 0 Zaztaveni linky 5:12 o wyphuti linksy
5:13 0 Vyrména civicy vystup, navazani na novou civiu - - -
324 T cesta na halu 3 pro vstupni cvim - - -
343 0 Vrména civicy vstup, navizini na protah. kabel - -
6:00 Pauza na obéd - - -
6:27 0 Spudténi linkoy | zapnut extrudém 6:27 o spuiténi linky
6:32 0 vypomo: na praceviiti baleni - - -
7:01 0 Zipiz lokace do privodloy 7:01 |4 Spark tester zipnal
3:29 0 piedani informaci pracovnikovy odpoladni smény
Pracovni doba 5:30 - 14:00
{as prace zaméstnance gh podil za sménu
£as prace stroje 413h 31.9%
transport 031h 405
stop - start 32h 40%
kontrola 025h 3.10%




PRILOHA P VI: SNIMKOVANI DNE BALICI LINKA

(Vlastni zpracovani)

T-transport
PracoviZté: Baleni 0 — operace
K- kontrola
PRACOVNIK STROJ
fas symbol popis tas |symbaol popis
0:00 T tekani na vstupni civku
0:21 0 umisténi civky do balici linky
0:28 0 protaieni kabelu k civce na wstupu
0:32 0 upevnéni wstupni civky
0:35 0 navazani kabelu k wstupni civce
0:36 O+K zapnuti linky, kontrola privodky 0:36 0 spusténi
0:48 0 wpnuti linky 0:48 0 wpnuti
0:49 0 omaotani wstupni civky strecovou folii
0:50 0 nalepeni identifikafnich Stitkd
0:51 0 wmena a upevneni wstupni civky
0:56 0 navazani kabelu k wstupni civce
0:58 0 zapnuti linky 0:58 0 spusténi
1:10 0 wpnuti linky 1:10 0 wpnuti
1:11 0 omaotani wstupni civky strecovou folii
1:12 0 nalepeni identifikafnich Etitkd
1:12 0 wmena a upevneni wstupni civky
1:16 0 navazani kabelu k wstupni civce
1:17 0 zapnuti linky 1:17 0 spusténi
1:29 0 wpnuti linky 1:29 0 wpnuti
1:30 0 omaotani wstupni civky strecovou folii
1:32 0 nalepeni identifikafnich Etitkd
1:33 0 wmena a upevneni wstupni civky
1:38 0 navazani kabelu k wstupni civce
1:33 0 zapnuti linky 1:33 0 spusténi
1:51 0 wpnuti linky 1:51 0 wpnuti
1:52 0 omotani vystupni civky streCovou folii
1:53 0 nalepeni identifikafnich Etitkd
1:53 0 wmena a upevneni wstupni civky
1:57 0 navazani kabelu k wstupni civce
1:58 0 zapnuti linky 1:58 0 spusténi
2:11 0 wpnuti linky 2:11 0 wpnuti
2:12 0 omaotani wstupni civky strecovou folii
2:13 0 nalepeni identifikafnich Etitkd
2:13 0 ywmena a upevneni wstupni civky
217 0 navazani kabelu k wstupni civce
2:18 0 zapnuti linky 2:18 0 spusténi
2:31 0 wpnuti linky 2:31 0 wpnuti
2:32 0 omaotani wstupni civky strecovou folii
2:32 0 nalepeni identifikafnich Etitkd
2:33 0 wmena a upevneni wstupni civky
2:37 0 vwmena vstupni civky
2:46 0 protaieni kabelu k civce na wstupu
2:49 0 navazani kabelu k vystupni civce




2:49 0 navazani kabelu k wstupni civce

2:50 O+K zapnuti linky, kontrola privodky 2:50 spusteni
3:.02 0 wypnuti linky 3:02 vypnuti
304 0 omotani vystupni civky strecovou folii

3:05 0 nalepeni identifikatnich Stitkd

3:05 0 wWmena a upevnéni vistupni civky

3:08 0 navazani kabelu k wstupni civce

309 0 zapnuti linky 309 spusténi
318 0 wypnuti linky 3:18 vypnuti
319 0 omotani vystupni civky strecovou folii

3:20 0 nalepeni identifikatnich Stitkd

3:21 0 wWmena a upevnéni vistupni civky

3:25 0 navazani kabelu k wstupni civce

3:26 0 zapnuti linky 3:26 spusténi
3:39 0 wypnuti linky 3:39 vypnuti
3:40 0 omotani vystupni civky strecovou folii

341 0 nalepeni identifikafnich Stitk(

3:42 0 wWmena a upevnéni vistupni civky

3:47 0 navazani kabelu k wstupni civce

348 0 zapnuti linky 348 spusténi
3:51 0 wypnuti linky 3:51 vypnuti
3:52 0 omotani vystupni civky strecovou folii

3:53 0 nalepeni identifikafnich Stitk(

3:53 0 wména a upevnéni vystupni civky

3:58 0 navazani kabelu k wstupni civce

3:59 0 zapnuti linky 3:59 spusténi
4:12 0 wypnuti linky 412 vypnuti
4:13 0 omotani vystupni civky strecovou folii

4:14 0 nalepeni identifikafnich Stitk(

4:15 0 wWmeéna a upevnéni vistupni civky

4:18 T tekani na vstupni civku

4:35 0 wmeéna vstupni civky

4:46 0 navazani kabelu k wstupni civce

4:52 O+K zapnuti linky, kontrola privodky 4:52 spusténi
5:05 0 wypnuti linky 5:05 vypnuti
5:06 0 omotani vwstupni civky stre€ovou folii

5:07 0 nalepeni identifikatnich Stitkd

5:08 0 wmeéna a upevnéni wstupni civky

5:12 0 navazani kabelu k wstupni civce

5:13 0 zapnuti linky 5:13 spusteni
5:26 0 wypnuti linky 5:26 vypnuti
5:28 0 omotani vwstupni civky stre€ovou folii

5:29 0 nalepeni identifikafnich Stitkd

5:30 0 wmeéna a upevnéni wstupni civky

534 0 navazani kabelu k wstupni civce

5:38 0 zapnuti linky 5:38 spusteni
558 0 wypnuti linky 5:58 vypnuti
5:59 0 omotani vwstupni civky stre€ovou folii

00

Pauza na obéd




600 Pauza na abéd

B:32 0 nalepeni identifikatnich Stitkd

6:33 0 vwména a upevnéni wstupni civky

6:40 0 navazani kabelu k wstupni civce

B:41 0 zapnuti linky 641 0 Spusténi
B:52 0 wpnuti linky f:52 0 wpnuti
£:53 0 omotani wstupni civky strecovou folii

654 0 nalepeni identifikatnich Etitkd

654 0 wWmEna a upevneni vystupni civky

6:59 0 navazani kabelu k wstupni civce

700 0 zapnuti linky 7:00 a spusténi
712 0 wypnuti linky 712 a0 wypnuti
7-13 0 omotani wstupni civky strecovou folii

7:15 0 nalepeni identifikatnich Stitkd

716 0 vwména a upevnéni wstupni civky

7:20 0 navazani kabelu k wstupni civce

7:21 0 zapnuti linky 7:21 0 Spusténi
734 0 wpnuti linky 7:34 0 wpnuti
736 0 omotani wstupni civky strecovou folii

738 0 nalepeni identifikatnich Etitkd

742 0 wWmEna a upevneni vystupni civky

7:43 T tekani na vstupni civku

752 0 wmena vstupni civky

758 0 navazani kabelu k wstupni civce

759 O+K zapnuti linky, kontrola provodky 7:59 a0 spusténi
g:12 0 wypnuti linky g:12 0 wypnuti
8:13 0 omotani wstupni civky strecovou folii

g:15 0 nalepeni identifikainich Stitkd

B:16 0 vWmeéna a upevneéni wstupni civky

B:18 0 navazani kabelu k wstupni civce

B:19 0 zapnuti linky g:19 0 spusténi
8:30 0 wpnuti linky 8:30 0 wpnuti
B:30 0 predani informaci pracovnikowy odpoledni smény

Pracovni doba 5:30 - 14:00

fas prace zamestnance Eh podil za smenu
fas prace stroje 3Bh 47 5%
stop > start 3,42 h 42 75%
Prostoje 0,78 h 9,75%




PRILOHA P VII: PROCES PREPOJENI PLASTOVACI LINKA

(Vlastni zpracovani)

Stavajici proces piepojeni kabelaze

Navrhovany proces piepojeni kabelaze

ID
¢innost cas ¢innosti cas
1. Zastaveni linky 0:00 Zastaveni linky 0:00
2. piestiiZzeni kabelaze 0:01 piestiiZzeni kabelaze 0:01
3 Voména vstupnich civek 0:04 Zpétné navinuti protahovaciho 0:04
] yme P ' ' kabelu na vstupni civku '
4. Navazani protahovaciho kabelu 0:23| Navazani protahovaciho kabelu 0:16
spusténi linky (namotani oplasténé spusténi linky (namotani oplasténé
5. . , . 0:2 . , . 0:17
kabelaZe na vystupni civku kabeladZe na vystupni civku
6. Zastaveni linky 0:34 Zastaveni linky 0:24
7. piestiiZeni kabeldze 0:36 prestiiZeni kabeldze 0:26
8. Vymeéna vstupnich civek 0:38 Vymeéna vystupni civky 0:28
Navézani kabeldze ze vstupni civky Naviézani protahovaciho kabelu na
9. i L 0:57 . iy 0:44
k protahovacimu kabelu vystupni civku
10. Vyména vystupni civky 0:59 MozZnost spt§téni linky 0:45
Navézani protahovaciho kabelu na
11. . iy 1:14
vystupni civku
12. Moznost spasténi linky 1:15




