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Oficialni zadani
Diplomova prace se zabyva racionalizaci materialového toku ve zvolene
spolecCnosti, usporadanim pracovist a aplikaci noveho stroje do vyroby.
V praci se vychazi z teorie omezeni pro stanoveni probléemu. Na reseni
stanoveneho problému se vyuzije metoda pro rozmisteni pracovist doplnena

o diagramy.
Cil prace
Provést racionalizaci materialoveho toku za ucelem zkraceni vyrobniho Casu.

Pracovni hypotézy

1. Aplikaci jednoucelového stroje (odhrotovac) se stane vyroba plynulou.
2. Novym rozvrzenim pracovist dojde k zasahu do okolnich vyrobnich sektoru.
3. Navrh reseni dlouhodobé odstrani problem soucasneho stavu.



Analyza pomoci teorie omezeni

Rozsah — vyroba tubusu (22 UDE)
11 relevantnich entit

Strom soucasneé reality (CRT)

= Nizka vyrobni kapacita

= Nizky poc€et nozu hrotovani

= Nevhodna dispozice arealu

Diagram konfliktu (EC)

= |Implementace nového stroje pro odhrotovani s vyssim poétem nozu
= Nova dispozice arealu a pracovist tubusarny
Strom budouci reality (FRT)

* Presunuti uzkého mista na proces rezani

= Zmateni fidi€u stavajicich dodavatelu

= Naruseni okolnich dilen



Navrh opatreni c. 1

= Uprava pracovisté odhrotovani
= Novy jednoucelovy stroj
= Stale ve vyvoji
= Navyseni vyrobni kapacity
pracoviste
= Sloudeni procesu Cisténi a
odhrotovani

Injekce: Implementace nového
stroje pro odhrotovani s vyssim
poctem nozu




Navrh opatreni €. 2

= Nové rozvrzeni pracovist’ vyroby
= Trojuhelnikova metoda
* Pfizpusobeni pudorysu tubusarny
= Layout pracoviste
= Usporadani skladu polotovaru
Spagetovy diagram
= Sankeyuv diagram
= Materialovy tok podprocesu
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Injekce: Nova dispozice arealu a
pracovist’ tubusarny
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Navrh opatreni ¢. 2

= Noveé rozvrzeni pracovist’ vyroby
= Trojuhelnikova metoda

* Pfizpusobeni pudorysu tubusarny
Layout pracoviste

= Usporadani skladu polotovaru
Spagetovy diagram <<
Sankeyuv diagram

Materialovy tok podprocesu

Celkova délka tras 112,3 m

Injekce: Nova dispozice arealu a
pracovist’ tubusarny
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v = Nové rozvrzeni pracovist’ vyroby
7 * Trojuhelnikova metoda
* Pfizpusobeni pudorysu tubusarny
= Layout pracoviste
= Usporadani skladu polotovaru
= Spagetovy diagram <<
= Sankeyuv diagram <<
= Materialovy tok podprocesu
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Injekce: Nova dispozice arealu a
pracovist’ tubusarny




Navrh opatreni €. 2

= Noveé rozvrzeni pracovist’ vyroby
= Trojuhelnikova metoda
woo T LT 2T T T T T I e R s e * Pfizpusobeni pudorysu tubusarny

oo = Layout pracovisté
2 oo = Usporadani skladu polotovart

= Spagetovy diagram <<
= Sankeyuv diagram <<
= Materidlovy tok podprocesu <<
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= Uzké misto: Odhrotovani (TYP 3)
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Injekce: Nova dispozice arealu a
CAS pracovist tubusarny

VELIKOST FRONTY NA ODHROTOVAN|
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Navrh opatreni €. 2

- Nové rozvrzeni pracovist’ vyroby

; J @ = Vyrobni kapacita podprocestu <<

: = Uzké misto: Odhrotovani (TYP 3)

= Uprava toku materialu
= Zkraceni casu procesu odhrotovani




VELIKOST FRONTY ODHROTO

Navrh opatreni €. 2

= Nové rozvrzeni pracovist vyroby vCetne
upravy odhrotovace
= Celkovy vyrobni Cas tubusu 9 min 18 s
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Soucasny stav
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Navrhovany stav

Celkova délka tras
112,3 m

Uspora
140,2 m
49,1 %
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VELIKOST FRONTY ODHROTOVAN{
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VYROBENYCH TUBUSU
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ROKY

Celkové zhodnoceni vysledku

= Navrhované opatreni oddali souCasny stav
0 3 roky bez potreby vyraznych investic

= Uzké misto se pfesunulo z odhrotovani na
rezani

= Upraveny hodnototvorny retezec
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Cil prace

Provést racionalizaci materialového toku za ucelem ‘ ‘
zkraceni vyrobniho Casu.
Uspora 3 min 48 s (29 %) l"\a,

Pracovni hypotézy

1. Aplikaci jednoucelového stroje (odhrotovac) se stane vyroba plynulou.
S podminkou upravy zpusobu upinani tubusu.

2. Novym rozvrzenim pracovist dojde k zasahu do okolnich vyrobnich sektoru.
x Navrzeneé rozvrzeni jiz nema vliv na okolni dilny.

3. Navrh reseni dlouhodobe odstrani probléem soucasneho stavu.
Dojde pouze k oddaleni souCasneho stavu o 3 roky.
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Doplnujici dotazy

Vedouci prace:

Bylo Vami navrzené opatreni na racionalizaci procesu predstavene spoleCnosti?
Pokud ano jak na né€j spoleCnost reagovala?

Oponent prace:
Jaka je VaSe predstava automatizace této vyroby?
Jakym zpusobem by mél byt proveden pfechod na nové rozvrzeni vyroby?



