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Vysoka 3kola technicka a ekonomicka v Ceskych Bud&jovicich



Cil prace

Cilem diplomove prace je
analyzovat soucasny stav v
oblasti logistickych aktivit se
zamerenim na vyrobni logistiku
ve spolecnosti Delta s.r.o. Na
zaklade provedené analyzy
navrhnout opatreni, ktera
povedou ke zvyseni
efektivnosti vyroby.




Metodika prace

Metody sbéeru dat Analytické a optimalizacni metody
 Rozhovory se zamestnanci * Vyvojovy diagram
* Pozorovani soucasneho stavu « Diagram pfi€in a nasledku
» Diskuze s manazerem spolecCnosti « Paretova analyza
« Vyhledavani v informacnim systému  Metoda CRAFT
spolecCnosti « Trojuhelnikova metoda

« Sankeyuv diagram




Predstaveni spoleCnosti
Delta s.r.o.

e Zalozena v roce 2000
* Hlavni Cinnost — kovovyroba
°*  Primarni produkty — krakorcove

regaly, vice patrove systémy

a ostatni druhy regalu



Prostorove usporadani vyrobni haly
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Zvoleni problemu ve vyrobnim procesu
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Stanoveni primarni priciny

Obodovani subpficin

Aplikace Paretovy analyzy

Vypocet relativni a kumulativni Cetnosti
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Oznaceni | Subpficina Pocet | Relativni | Kumulativni

bodu cetnost cetnost [%]
K Nadbyte¢né pohyby 15 15 21
F Nevyuziti vyrobnich kapacit 11 26 37
H Dlouha doba vyroby 10 36 51
C Nevyuziti vyrobnich kapacit 9 45 64
| Spatna navaznost operaci 5 50 71
N Chyby v technické dokumentaci 4 54 77
J Vysoka cena pracovist 8 57 81
(0] Nevhodné zvoleny technologicky postup 3 60 86
B Nizka kvalita 2 62 89
E Chybovost 2 64 91
M Dovezeni Spatného materialu 2 66 94
A Hladina zasob 1 67 96
D Nizsi efektivita 1 68 97
G Pomalejsi pracovni tempo 1 69 99
L Zdrzeni 1 70 100




Analyza materialove toku — soucasny stav

Sankeyuv diagram
Zzobrazuje objemy
materialovych toku
Suroviny, polotovary

a hotove vyrobky

Praskova lakovna

Sklad

B Suroviny
B Folotovary
Hotove vyroblky

pracovisté 3

Plazma -
paleni plechu

pracovisté 2 pracovisté 5

Pasova pila

| pracovisté 1 pracoviste 4

Sklad

Plazma - paleni profila

Svarovad

Vrtaci linka

Dé&rovaci lis

pracovisté 7

pracovisie 8




Aplikace metody CRAFT — soucasny stav

Plazma - Plazma - Svatovaci | Svafovaci | Svafovaci | Svafovaci | Svafovaci | Svafovaci | Svafovaci | Praskova
Z./DO Sklad | Pasova pila | Vrtaci linka|  paleni paleni |Dérovaci lis o x o o o ivix ieix Sklad Celkem
plochy BrOflY robot  |pracovisté 1 |pracovisté 2|pracovisté 4|pracovisté 5|pracoviste 7|pracovisté 8| lakovna

Sklad 826,06 56618,99 9785,40 230,99 9271,66 13594,16 534,77 134,28 5659,05 2973,48 67,35 4431,09 104127,28

Pasova pila 1274,48 18,09 6,82 599,64 330,55 44,16 474,34 2748,08

Vy u i |t |' 0 bJ e m u Vrtaci linka 62,99 8358,95 2238,06 12062,53 3942,78 4,66 83,71 26753,67

Plazma - paleni

o 1930,36 284,51 1580,92 413,04 1538,88 338,79 198,30 669,01 6953,80
v - .’ plechi
prepravovanEho materlalu Plazma - paleni 180,79 180,79
profild ’ ’
L4 H H Dérovaci lis 25677,03 25677,03
[kg], vzdalenosti mezi vl
Svafovaci robot| 8901,33 8901,33

praCOV|§t| [m] d nékladfl Saiovs 13171,47 13171,47

pracovisté 1

Svaro'vvacv:l 2546,30 2546,30
- pracoviste 2
H H KC Svarovaci
na manipulaci [———
pracovisteé 4
(kgxm) ——
val o.vvacv:l 10164,01 10164,01
pracovisté 5
Svaroxa(jl 846,55 846,55
pracovisté 7
Svarovaci 5324,14 5324,14

pracovisté 8

RN 77088,23 77088,23
lakovna

Sklad
Celkem 826,06 56618,99 9785,40 230,99 11202,02 15216,14 10492,72 2972,98 19860,10 7585,60 314,46 5658,15 108532,58 77088,23 326384,43




Analyza materialove toku — navrhovany stav

Sankeyuv diagram
zobrazuje objemy
materialovych toku
Suroviny, polotovary a

hotove vyrobky
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pracovisté 2




Aplikace metody CRAFT — navrhovany stav

Vyuziti objemu
prepravovaného materidlu
[kg], vzdalenosti mezi

pracovisti [m] a naklad

d

. . Kc
na manipulaci [m]

Plazma - - Plazma - Svafovaci | Svafovaci | Svafovaci | Svafovaci | Svafovaci | Svafovaci | Svafovaci | Praskova
Z./DO Sklad | Pasova pila | Vrtaci linka|  péleni paleni |Dé&rovaci lis eix eix eix x x x Sklad Celkem
a p robot  |pracovisté 1 |pracovisté 2 |pracovisté 4 |pracovisté 5|pracovisté 7|pracovisté 8| lakovna
plechi profilt
Sklad 1242,40 16176,85 5266,85 230,99 3214,17 5874,27 1237,56 206,56 4518,95 2679,08 453,81 4301,11 45402,59
Pasova pila 662,78 143,16 22,96 458,07 295,46 46,31 556,59 2185,33
Vrtaci linka 14,27 15012,67 3039,43 34129,86 7456,99 3,30 210,27 59866,79
Plazma - Qalem 965,18 398,32 1708,67 318,82 569,95 1037,38 101,60 112531 622523
plechti
Plazma - p‘t’alem 180,79 180,79
profilil
Dérovaci lis 25522,97 25522,97
Svarovaci robot 7678,05 7678,05
S 12689,14 12689,14
pracovisté 1
Svaroxagl 4289,87 4289,87
pracovisté 2
Svaroyvasl 14927,49 14927,49
pracovisté 4
Syaroyaci 11616,02 11616,02
pracovisté 5
Svaroxagl 759,59 759,59
pracovisté 7
SVaIO"CaSl 4499,27 4499,27
pracovisté 8
Prasgkova
raSkova 77088,23 77088,23
lakovna
Sklad
Celkem 1242,40 16176,85 5266,85 230,99 4179,35 6949,64 18102,05 3768,55 39676,83 11468,91 605,02 6193,29 81982,40 77088,23 | 272931,36
{ o o ([
([ [ ([ [




Porovnani manipulacnich vzdalenosti

Vzdalenost
manipulace pfi
puvodnim
rozmisténi
pracovist' [m]

Vzdalenost
manipulace pfi
navrhovaném

rozmisténi
pracovist’ [m]

Rozdil [m]

Procentualni
rozdil
nakladu [%]

\

Suroviny 493,2 462,9 -30,25 -6,13
Polotovary 1098,0 1165,7 67,75 6,17
Hotové vyrobky 31,3 31,3 0,00 0,00
Celkem 1622,4 1659,9 37,50 2,3
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Porovnani nakladu na manipulaci

Naklady na Naklady na 1000000 145168.9 200
manipulaci pfi manipulaci pri Procentualni 140000.0
pavodnim navrhovaném Rozdil [Kc] rozdil '
rozmisténi rozmisténi nakladu [%] SRR
pracovist’ [K¢] pracovist’ [K¢] 104127.3
E 100000.0
Suroviny 104127,3 45402,6 -58724,69 -56,40 E 80000.0 77088.2 77088.2
~
*(O
Z 60000.0
45402.6
Polotovary 145168,9 150440,5 5271,62 3,63 400000
20000.0
Hotové vyrobky 77088,2 77088,2 0,00 0,00
0.0
Suroviny Polotovary Hotové vyrobky
Celkem 326384,4 272931,4 -53453,07 -16,4 ®m Naklady na manipulaci pfi pdvodnim rozmisténi
m Naklady na manipulaci pfi navrhovaném rozmisténi rozmisténi




Zaverecne shrnuti

Byl stanoven problém ve vyrobnim procesu — spolehlivost vyrobniho procesu
Probéhla identifikace primarni priCiny zvoleného problému — nadbyte¢né pohyby
Doslo k navrzeni vyhodnéjsiho rozmisténi pracovist

Vysledkem je snizeni nakladu na manipulaci ve vyrobnim procesu o 53 453,07 K¢é



Dekuji za pozornost



Doplnujici otazky vedouciho prace

« Budou vysledky prace ve spolecnosti Delta s.r.o.
aplikované?
« Jaky vliv budou mit navrhoveé opatreni na ostatni

procesy ve spolecnosti Delta s.r.o.

Doplnujici otazky oponenta prace

« Budu Vase navrhy implementované do praxe?
« Ak ano v ¢om videla Vami popisovana spolocnost’ silné

a slabé stranky Vasho navrhu?



