Technicka univerzita v Liberci

Fakulta strojni

Tomas Rejmont

OPTIMALIZACE VYROBY VE FIRME BOS
AUTOMOTIVE PRODUCTS
KLASTEREC NAD OHRI

Diplomova prace

2008



Technicka univerzita v Liberci

Fakulta strojni Katedra vyrobnich systémi

Obor: 2301T030 Vyrobni systémy

Zamgéfeni: Pruzné vyrobni systémy pro strojirenskou vyrobu

OPTIMALIZACE VYROBY VE FIRME BOS
AUTOMOTIVE PRODUCTS S.R.O. KLASTEREC
NAD OHRI

KVS -VS-184

Tomas Rejmont

Vedouci prace:  Doc. Dr. Ing. FrantiSek Manlig
Konzultant: Ing. Jan Vavruska

Rozsah prace:

Pocet stran: 65
Pocet pitiloh: 6
Pocet obrazk: 44
Pocet tabulek: 6

Pocet modelit nebo jinych ptiloh 7 V Liberci 23.5.2008



Diplomova prace KVS — VS — 184

TEMA: OPTIMALIZACE VYROBY VE FIRME BOS AUTOMOTIVE
PRODUCTS S.R.0. KLASTEREC NAD OHRI

ANOTACE:

Diplomova prace se zabyva ndvrhy a jejich realizacemi na zlepSeni a
optimalizaci vyroby. Popisuje 3 hlavni etapy navrhi zmén vyroby v ramci
kontinudlniho zlepSovéani. Zakladnimi motivacemi k realizaci zmén je Uspora
volné plochy k moznosti realizace novych projektl a eliminace manipulacnich
tras. V praci jsou popsany podrobné analyzy dil¢ich etap a vybrané navrhy. Dle

posouzeni jednotlivych navrhit dochazelo k jejich realizacim, ¢i naopak.

THEME: OPTIMALIZATION OF MANUFACTURING IN FIRM BOS
AUTOMOTIVE PRODUCTS S.R.O KLASTEREC NAD OHRI
ANOTATION:

Graduation theses is engaged in suggestions and their implementation on
improvement and optimalization of manufacturing. It describes 3 main periods of
suggestions on ganges of manufacturing in terms of continous improvment. Basic
motivations for the implementation of the changes are savings of free area to
make possibilities of realization of new projects and elimination of route
manipulations. Detailed analyses of partial periods and chosen suggestions are
described in the theses. According to assesssment of separate suggestions hapend

to their realizations, or not.

Kli¢ova slova: ABC ANALYZA, VALUE ADDED INDEX, PODLAHOVY

MANAGEMENT, VYTAKTOVANI BUNKY, DMAIC...
Zpracovatel: TU v Liberci, Fakulta strojni, Katedra vyrobnich systémi
Dokonceno: 2008

Archivni oznaceni zpravy:



Podékovani

Je moji milou povinnosti na tomto misté vyjadfit podékovani vSem, jejichz
zasluhou bylo mozno tuto studii uskutecnit.

Dé&kuji panu Doc. Dr. Ing. FrantiSku Manligovi za vedeni DP.

De¢kuji pani Ing. Lucii Svobodové za ochotu, poskytnuté rady a
konzultace.

Dale dékuji podniku BOS Automotive products s.r.o. sidlem v Klasterci
nad Ohfti za poskytnuti dokumentace, prostoru a materidlu vyuzitych pti studii.

Velky dik patii mym rodi¢im a blizkym, ktefi m¢ po celou dobu studia

podporovali.



Prohlaseni

Byl jsem sezndmen s tim, Ze na mou diplomovou praci se pln¢ vztahuje
zakon €. 121/2000 o pravu autorském, zejména pak § 60 (Skolni dilo) a § 35
(o nevydélecném uziti dila k vnitfnim potfebam Skoly).

Beru na védomi, ze TUL ma pravo na uzavieni licencni smlouvy o uziti
mé prace a prohlasuji, Ze souhlasim s pfipadnym uzitim mé prace (prode;,
zapijceni apod.).

Jsem si védom toho, Ze uzit své diplomové prace ¢i poskytnout licenci
k jejimu vyuziti mohu jen se souhlasem TUL, kterd ma pravo ode mne poZadovat
pfiméteny piispévek na thradu nakladi, vynaloZenych univerzitou na vyhotoveni

dila (az do jejich skutecné vyse).

Datum: 23.5.2008

Podpis



Mistoprisezné prohlaseni

Mistopiisezné prohlasuji, Ze jsem diplomovou praci vypracoval
samostatné s pouzitim uvedené literatury pod vedenim vedouciho diplomové

prace.

V Liberci, dne 23.5.2008

Tomas Rejmont



TECHNICKA UNIVERZITA V LIBERCI

Katedra vyrobnich systému

Obsah
Obsah 7
Seznam pouzitych symbola 9
1. Uvod
10
1.1 Charakteristika firmy BOS Automotive products..........ccccceevveenneen. 10
2. Teoreticka ¢ast 11
2.1 SIMLART e 11
2.2 DMAIC ..ottt e 12
2.3 Optimalizace layoutu 1. patra ........cccccceeevieeeiiieeniee e 14
23.1 ABC analyza: 14
2.3.2  Value added/Non value added: 15
2.3.3  Spaghetti diagram: 15
2.3.4  Porovnavaci matice: 16
2.4 Optimalizace Mikrolayoutu ........c.ccocevieniniiinieneniinieneeeeeceenen 17
2.4.1  Bunkové uspofadani pracovist’ 17
2.4.2  Podlahovy management Mikrolayoutu pracovni buiky 19
2.4.3  Ergonomie pracovisté 20
2.5  Sjednoceni montaZe mechaniSmu ..........ccccevveeveererieneenensieneeneenne. 23
2.5.1  Zakaznicky takt 23
2.5.2  One piece flow 25
3. Prakticka cast 26
3.1  Optimalizace layoutu 1. patra ........ccccoceeveriineineniinieneeeneeieens 26
3.1.1  Analyza sou¢asného stavu: 27
3.1.2  ABC analyza: 29
3.1.3  Value Added/Non value added 31
3.1.4  Spaghetti diagram 33
(7]
Tomas Rejmont 2008



TECHNICKA UNIVERZITA V LIBERCI

Katedra vyrobnich systému

3.1.5  Navrhy novych layoutt 38
3.1.6  Zavér prvni etapy 41
3.2 Optimalizace Mikrolayoutu HaWa DC a HaWa C6...........cccccene. 41
3.2.1  Analyza soucasného stavu: 45
3.2.2  Vypocet mnozstvi obali: 49
3.2.3  Analyza skladovacich mist obali: 50
3.2.4  Navrhy feSeni nové buiky: 51
3.2.5  Vyhodnoceni navrhi: 53
3.2.6  Zavér druhé etapy: 55
3.3 Sjednoceni montdZze mechaniSmMuU .........ccceeceervervieriineenieniieneeniennens 56
3.3.1  Analyza soucasného stavu: 56
3.3.2  Ovéfeni proveditelnosti: 58
3.3.3  Zavér treti etapy: 61
4.  Zavér: 62
5. Seznam 63
5.1 Seznam ObrazKil: ......coovevuieiiieiiiieieee e 63
5.2 Seznam Graflli.....cccoeeciieeiiie et 64
5.3 Seznam tabulek: ........oooiiiiiiiiii e 64
54 Seznam PrION: ...coooiiiiiiiiiiee e 65
6. Literatura 66
7.  Piilohy: I
[ 8]
Tomas Rejmont 2008



TECHNICKA UNIVERZITA V LIBERCI

Katedra vyrobnich systému

Seznam pouzitych symboli

ABC analyza Paretova analyza rozsifend o rozd¢leni vyrobkt

do skupin A, B, C

ABR Abdecktrollo
CL Cargoloader
DMAIC Define, measure,analyze, improve, kontrol (Definice,

méfeni, analyza, zlepSeni, kontrola)

EVA Economic value added

KLT Plastové piepravky VDA pro automobilovy pramysl
KTP Skladaci paletovy box

MBO Management by Objectives ( fizeni podle cili )

OPF One piece flow (tok jednoho kusu)

SM.AR.T Specific, measurable,achievable,realistic,timed

(specificky, métitelny, dosazitelny, realny, terminovany)

TGN trenngitternetz
TGR trenngitterrollo
TOC Theory of Constrains (teorie omezeni)
TOP Svarena kozenkova plachta s vykrojenym chytem pro
ruku
(o)
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1. Uvod

V soucasné dob¢ probihéd v automobilovém odvétvi tuhy boj o
zakaznika. Automobilovy primysl se vyznacuje pouzivanim nejmodernéjSich
vyrobnich technologii. Zékladni pozadavky zakaznika jsou kvalita vyrobku,
rychlost dodavky a cena vyrobku. DalSimi aspekty zkvalitnéni sluzeb a
zvySovani zisku je variabilita a Siroky sortiment nabizenych produkti. Zejména
pestra paleta nabizenych vyrobkil zavisi na dostupnosti strojnich kapacit,
ptipadné prostoru pro nové vyrobni projekty. Proto se ve vSech modernich a
rozvijejicich se spolecnostech klade velky diiraz na isporu volnych ploch.

Diplomova préce popisuje analyzy, navrhy a realizace optimalizace

vyroby v oblasti uspory plochy v ramci kontinualniho zlepSovani firmy.

1.1 Charakteristika firmy BOS Automotive products

Firma BOS Automotive products CZ s.r.0. je soucasti koncernu BOS
Group international, kterd ma nyni vyrobni zavody ve vice nez 10 statech po
celém svété. Tato spolecnost byla zaloZena v roce 1910 Wilhelmem
Baumeisterem ve Stuttgartu. Nyni mé ptes 3500 zaméstnancti a svoji vyrobu
zamétuje na funkéni prvky vybavy interiéru vozidel renomovanych znacek.
Ceska pobocka se hrdé py$ni nejvyssim roénim nartistem produktivity v ramci

celého koncernu.
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Obrazek 1: Mapa zavodi spole¢nosti BOS Group International [8]
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2. Teoreticka cast

21 S.MAAR.T

Jiz pti zadavani jednotlivych tkold se postupovalo dle zésad teorie fizeni
dle cili (MBO), k tomu se vyuzivalo jednoduch¢ zakladni schéma ¢i pravidlo.
S.M.A.R.T. je souhrn pravidel, ktera pomahaji pfedev§im v rdmci projektového

managementu efektivné definovat ramec ¢i cil projektu a navrhovaného feseni.

SPECIFIC - specifické
MEASURABLE - méfitelné
ACHIEVABLE —  dosazitelné
REALISTIC - realné
TIMED — terminované
SPECIFIC - specifické a konkrétni

Cil by m¢l byt pfesné popsan. Pokud jsme schopni si odpovédét na
otazku, co je pfedmétem a danym problémem, potom jsme toto kritérium
specifi¢nosti splnili. Nesmi se stanovovat nekonkrétni cile.
MEASURABLE - m¢ritelné, kvantifikovatelné

UmozZiiuje nam piesné vyjadiit, sledovat a kontrolovat prib¢h a stupen
plnéni. Zde si mtizeme napftiklad poloZit otazku, jak pozname, Ze jsme byli
uspesni. Kazdy projektovy plan by mél i kontrolu uspésnosti naseho feSeni,

ktera musi byt definovana uz na zacatku.
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ACHIEVABLE - dosazitelné

Predstavuji vyzvu, ale jsou realistické. Akceptovatelné pro vSechny,
kterych se jakymkoliv zptisobem tykaji.
REALISTIC - realné a realizovatelné

Jsou-li redlné z hlediska vSech potitebnych zdroji. Polozme si otazku,
jestli viibec miizeme tento cil realizovat a dosahnout pozadovanych vysledkii.
TIMED-MANAGED - ¢asov¢ vymezené

Stanovit pozadovany termin plnéni. Tato definice poskytuje odpoveéd

na otazku, kdy bude soucasny problém fesen. [5]

2.2 DMAIC

V ramci vypracovani jednotlivych projektti se postupovalo dle 5
zakladnich krokti metody Six Sigma, které se daji jednoduse pouzit i pro ucely
plnéni projektu. Tyto kroky se nazyvaji Define, Measure, Analyze
Improve, Control a model mé proto zkratku DMAIC.

Define (definovani)

V této fazi se snazime, aby tym dobte porozumél problému, a také
potiebam a ocekavanim zakaznikl. Vysledky této faze jsou dokumentovany v
tzv. projektové charté, ktera mimo jiné definuje rozsah a zaméteni projektu.
Measure (métent)

Smyslem této faze je stanovit techniky pro sbér dat tykajicich se
soucasného provedeni. Toto osvétli prilezitosti pro projekt a zajisti strukturu
pro monitorovani naslednych zlepSeni. Sbiraji se data z riznych zdroji: ¢as
cyklu, typy vad, cetnost vad, zpétna vazba od zakaznika, atd. Vystupem je

zejména plan sbéru dat.
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Analyze (analyza)

Ptedchozi faze ddva tymu moznost zamétit pozornost v uzs§im slova
smyslu na zfejmé piileZitosti pro projekt. Ugelem faze ,,Analyze* je nalézt
ptilezitosti pro zlepSeni tim, Ze je provedeno podrobnéjsi zkoumani dat.
Improve (zlepseni)

Cilem faze Improve je vyvinout, implementovat a ovéfit alternativy,
které povedou k pozadovanému provedeni.

Control (fizeni a kontrola)

Rizeni znamena monitorovani implementovanych zlep$eni za u¢elem

udrZeni pfinostl a zajisténi ndpravnych akci, pokud je tfeba. Smyslem fidici

faze je institucionalizace zlepSeni produktu/procesu. [9]

Control Define

Improve Measure

% Analyze @

Obriazek 2: Faze metody Six Sigma
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2.3 Optimalizace layoutu 1. patra

2.3.1 ABC analyza:

Zakladem veskerych analyz tykajicich se riznych typl ukazateld by
méla byt tato analyza, diky tomu ziskdme ptehled o nejdulezitéjSich typech
vyrobki, vad ¢i jinych sledovanych ukazatelich. Zakladnim principem ABC
analyzy je skutecnost, kterd vyplyva z tzv. Paretova pravidla, kter¢ tika, Ze
80% veskerych disledki je zplisobeno pouze asi 20% ptic¢in. Samostatnym
problémem rozboru vyrobniho programu je definice reprezentantt
vyrobkovych skupin.

Pokud podrobime vyrobni program podniku takovéto analyze, je mozné
obycejné rozdélit vyrobky do tfech zdkladnich skupin dle vybraného hlediska:

napft. dle obratu, zisku, mnozstvi atd.

e A -vyznamné vyrobky (10 % vyrobki, 75 % obratu). Patii sem polozky
s nejveétsim podilem na daném hledisku, které je sledovano. Jim je
vénovana nejvetsi pozornost. Velikost potieb je ur€ovana analyticky na
zéaklad¢ vyrobnich pland, kusovnikil a norem spotteby materialu.
Objednavani je realizované v kratSich ¢asovych intervalech.

e B -méné "vyznamné" vyrobky (20 % vyrobki, 15 % obratu). Patii sem
polozky se stfedni vyskou obratu. Pozornost vénovana témto
materidliim je obvykle orientovana na jednotlivé materialové skupiny
(ne na jednotlivé druhy materidli).

e C - "nevyznamné" vyrobky (70% vyrobki, 10 % obratu). Do této
skupiny patii nizkoobratkové polozky. Tyto polozky jsou obstaravané

vzdy az na zéklad¢€ ptimych pozadavki.

ABC analyza se vyuziva zejména u skladovacich polozek, ale také u

materidlovych toki, simulace vyroby apod. [10]
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2.3.2 Value added/Non value added:

Je to ukazatel, kterym se zjist'uje pomér prvku pridavajiciho hodnotu ku
prvku, ktery hodnotu neptidava.
Value Added — ptidava hodnotu.
Non value added - nepiidava hodnotu

Ve firméch se uplatiiuje nékolik sledovanych ukazatelii. Kazda oblast

firmy se zabyva jinym ukazatelem. Napftiklad finance sleduji Economic Value
Added (EVA), ve vyrobé¢ se sleduji dalsi ukazatele: plocha, operace, ¢as apod.

Vysledkem je procentudlni vyjadieni pfidané hodnoty daného ukazatele. [5]

2.3.3 Spaghetti diagram:

Je to nastroj, kterym lze nazorn¢ a presné zviditelnit materidlovy a
informacni tok, pohyb operatora v U-buiice, ¢i trasy manipulantl apod.
Materidlovy tok je organizovany pohyb materialu (surovin, rozpracovanych
vyrobki, pomocnych materidli a odpadu), ktery spojuje vyrobni operace, nebo
jednotlivé vyrobni faze. Nejvetsi vyhodou je prehlednd a jasnd forma, diky
které jsou ihned zjevné vysledky analyzy. K vytvotfeni diagramu jsou potieba
pouze layouty pracovist’, nebo celé haly.

Zakladem je grafické feseni, které se ziska jednoduchym pozorovanim
na gembé&. Dilezitym aspektem je cetnost sledovanych udalosti. Zalezi na
zadani ukolu, v n€ékterych pripadech je cetnost nezbytna, v jinych se naopak
muze kvuli ptehlednosti vynechat. Pro zjisténi materidlovych tokt se casto
vychazi z postupového grafu. Nejde tedy fici, Ze se jednd a samostatny nastroj,
ale spis je pouzivan jako soucast souboru metod pro zobrazeni vazeb mezi
pracovisti ve vyrobnim nebo v logistickém systému, s cilem navrhnout
materidlovy tok s minimalnim plytvanim. [8]

Ke grafickému feSeni se ve vétsin€ ptipadi pfidava i pocetni feSeni

s délkami jednotlivych drah k dal§imu porovnani.
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Pokud by nebylo potieba znat piesné trasy a délky danych toki, tak
existuje fada zjednodusSujicich diagramil. Jednim z nich je napfiiklad ,,Sankeyho
diagram®. V ném se zanedbavaji konkrétni manipulacni trasy a pouze se spoji
vychozi a cilova mista manipulace. Sitka spojnic pak odrazi intenzitu

manipulace.

Obrazek 3: Sankeyho diagram [3]

2.3.4 Porovnavaci matice:

Je to metoda, ktera pomaha sofistikované vybrat nejlepsi mozny navrh
¢1 podmét na zdkladé€ n€kolika vybranych hledisek.

Ohodnoti se diilezitost danych hledisek, to se provede ptirazenim vahy od 0,5
do 2. Dvojka znamena nejvétsi dilezitost.

Jednotlivé navrhy se boduji z téchto vybranych hledisek, kazdému
ukazateli se pfifadi zndmka od 1 do 5. Jednicka je nejhorsi. (BOS Automotive
products s.r.0.)

Jednoduchym algoritmem se ke kazdému navrhu vypocte celkova znamka,
podle které se urci nejlepsi navrh.

Tato metoda vychazi ze subjektivnich vjemti dané¢ho tématu, kazdé
ptidéleni bodi ¢i vahy je subjektivni, ale touto metodou se snazime
subjektivnost eliminovat. D4 se pouzit pro rozhodovani ve vSech oborech. Tato
metoda je velice modifikovatelnd, mize se ménit Skala vahy, tak i Skéla

znamek. Muze se tedy jednoduse ptizplsobit konkrétnimu problému. [8]
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2.4 Optimalizace Mikrolayoutu

2.4.1 Buiikové uspoiadani pracovist’

Pozadavky na proces jsou stale vyssi, je nutnosti odstranit veskeré
plytvani, pouzivat minimalni mnozstvi zafizeni, zasob, lidi, zmensit plochu
potfebnou k vyrob¢ a mit minimalni pribéznou dobu vyroby. K této vizi se
ptiklani jiz mnoho firem a vétSina z nich pouziva tzv. buitkového usporadani

pracovisté. Postupné ménili svoje linkové uspotadani na bunkové. (viz obr. 4)

Tato varianta uspotradani vyroby ma sva specifika a pravidla.

o O O O

Obrazek 4: Liniové a buiikové usporadani

Uspotadani do tvaru pismene ,,U* znamené automaticky navrat vyrobku a
mobilni manipulace ke vstupu buiiky. Spolecny vstupni a vystupni bod —
umoziuje pohodlnou manipulaci do bunky a z bunky. Pracovnici ve stifedu si
mohou navzajem jednoduseji pomahat. Predpoklada se tok materialu jednoho

kusu, aby nedochazelo k hromadéni materialu uvniti buiiky.(obr. 5)
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L . e ¢ m

@ Ceka na zpracovani

) Zpracovava se

Obrazek 5: Tok jednoho kusu

Vsechen pomocny material se skladuje mimo bunku a k jednotlivym
pracovistim vstupuji dily do bunky zezadu (Obr. 6). Vyuziva se takova velikost
zafizeni, aby pracovnici co nejméné prechézeli, byla pouZita co nejmensi

podlahova plocha a dbalo se na ergonomii. Operator by mél mit vSe “po ruce”.

Obrazek 6: Vstupy pomocného materialu
Zakladnim ptedpokladem dobrého fungovani vyroby v U-buiikach je
presné vytaktovani. Musi se minimalizovat doba, kdy pracovnik ¢eka u stroje
na konec cyklu pfedchoziho stroje. VSechny operace by mély byt provadény ve
stejné dlouhém intervalu.
Z4dna pravidelna ¢innost nema byt provadéna vné vyrobni buiiky.
Operatofi uvniti buniky maji mit dostatecny prostor pro pohyb kolem svych

pracovnich mist. Pokud pracovnici musi piechdzet mezi operacemi, nemély by
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se jejich cesty v zadném okamziku ani mist¢ kiizit. [3,7]

Obrazek 7: Pohyb operatori uvniti buiiky

2.4.2 Podlahovy management Mikrolayoutu pracovni buriky

V ramci vyroby ma kazda U-buiika svoje fadné misto. K oznaceni a
vymezeni téchto ploch slouzi podlahovy management. V rdmci vyrobni buiiky
se vyuZziva k ur€eni pfesné¢ definovanych ploch pro pracovisté a veskeré obaly,

které se zde objevi. Tyto maji presné definované a standardizované oznaceni.

I
¥

IN &y
]

Obrazek 8: Oznaceni plochy pro obaly [8]
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Obrazek 9: Piiklad oznaceni hotovych vyrobkii

Layout vyrobni bunky se mtize zahrnout do celkového layoutu vyroby,
ziskame tak pfesné a kompletni informace. Diky pfesnému vymezeni ploch
zabranime tomu, abychom zaplnili rizna pracovisté zbyte¢nym materidlem.

Vsechny standardy se musi dodrzovat, k tomu pomahé metodika 5S. [2]

24.3 Ergonomie pracovisté

Slovo ergonomie pochézi z latinského ergon = prace, nomos =
zakonitost, zdkon. Pro vytvofeni pracovisté je potfeba mit mnoho znalosti
z nékolika védnich oborti. Kromé technickych znalosti se v soucasnosti nejvice
uplatiiuji znalosti ergonomie. Je to komplexni a narocny proces. Plati zde, ¢im
1épe je pracovni prostor ptizpusobeny piredpoklddané préci cloveéka, tim vyssi

je 1 kultura a produktivita jeho prace. [4]
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Zakladné rozmery pracovného miesta v stoji

: mud 100 - 115

: Jemna pmc:.'a:(
: A feny [95-105
! Pl i Wi Tk BS - 100
. Hruba praca:;
f | 3eny [ 80-95

S *q:Jamna praca: | 33

Hruba praca: | &0

E —= Max. 32.5

N
-

160

Obrazek 10: Prace ve stoje [4]

Pracovni prostor vymezuji tyto zakladni parametry:

e Charakter pracovni ¢innosti (fyzicka, dusevni, kombinace)

e Vybavenost pracovisté (stroje, nafadi, manipulacni a dopravni
prostiedky)

e Pohyblivost pracovniho stanovisté (stacionarni, nestacionarni,

kombinované pracoviste).

Zakladni faktory ovlivitujici tvorbu pracovniho prostoru:

o Stavba a rozméry lidského téla, moznosti pohybu jednotlivych Casti

téla.

e Pocet pracovniki, vék, pohlavi a fyzicka zdatnost.
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e Bezpecnostni a hygienické predpisy.

e Informace o nutné délce pobytu na pracovisti.

Pti vypracovani navrhli nového pracovisté se musi dodrzet zakladni principy
pohybové ekonomie, které sepsal jiz v roce 1930 Ralph M. Barnes. Pohybovou

ekonomii rozdélil ze tfech hledisek:

e Vyuziti lidského téla
e Usporadani pracovniho mista

e Design strojii a vybaveni

Kazd¢ hledisko obsahuje mnoho moznosti, jak spravné vyuzivat potencialu
pro zjednodusSeni a sniZeni namahavosti prace. Spravného vyuziti lidského téla
dosdhneme pohybem obou rukou soucasné€. Snaha je nutit pracovniky do
nepietrzitych hladkych pohybti po balistickych kiivkach v ur¢itém pracovnim
rytmu. V ramci druhého hlediska se nahlizi na pracovni misto podle jeho
uspofadani. Kazdy néstroj mé své fixované a konkrétni misto. Veskeré
pomtcky a ovladace by mély byt pifimo pied operatorem a v potadi, ve kterém
se pouzivaji pfi pracovni ¢innosti. Dodrzovanim takovéhoto uspotadani
dosahneme 1 zasad spravného vyuziti lidského té¢la. Poslednim hlediskem je
design stroji a vybaveni. Zakladnimi principy jsou ergonomicky tvarované

chyty, sdruzené nastroje. [1]
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Obrazek 11: Pohybova ekonomie [1]

2.5 Sjednoceni montaze mechanismu

2.5.1 Zakaznicky takt

Ve vyrobé existuji pracovisté s riznou vykonnosti, kterd je ovlivnéna
teoretickou kapacitou pracovisté, prostoji, riznym persondlem apod.
Vysledkem je, ze se ve vyrob¢ nachazeji pracovisté, které omezuji konstantni
pratok vyroby. Pro dosazeni konstantniho toku se ve vyrobnich operacich stale
vice zacal uplatiovat tzv. takt vyroby, ktery vychazi ze zakladi TOC, kde se
sleduji tfi ukazatelé vyroby: zasoby, provozni ndklady a pratok vyroby.
Snizovani zasob a provoznich nékladl zajist'uje tok jednoho kusu (OPF),
plynulost vyroby se dosahuje stanovenim a optimalizaci taktti jednotlivych
operaci.

Vzorec pro vypocet taktu je velmi jednoduchy, vychazi ze zadkaznikovych

potieb a naSich moznosti:
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Takt= Cisty pracovni fond za obdobi/pocet pozadovanych vyrobki za
obdobi

80

70

50 +
40

30 + \
20 \

t(s)

m prostoje (s)

N Cas operace (s)

—takt
10
0 1 T T T T
1 2 3 4 5 :
Prilis
operace
dlouhy cas
, ) \1 Cekani ‘ cyklu
Obriazek 12:Takt, ¢as cyklu

Cas cyklu

Takt je tempo, ve kterém musi proces produkovat vyrobky dle
aktudlnich potieb zdkaznika. Jestlize jsou vyrobky vyrabény rychleji, nez
udéava cas taktu, vznikd nadvyroba a zvysuje se rozpracovanost. Jestlize jsou
vyrobky vyrabény pomaleji, nez udava ¢as taktu, mize "za danou operaci”
dochazet k nedostatklim produktii nebo je vyvolana potieba vyuzit presCasovou
préci a dalsi zdroje. Zménu vytakovani lze docilit pfeskupenim operaci mezi

operatory, je potieba brat v ivahu nasledné zmény buiiky, apod.[6]
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2.5.2 One piece flow

Tok jednoho kusu je stézejnim prvkem filozofie Lean manufacturing,
tudiz se objevuje ve vSech soucastech zavadéni této teorie do praxe. Fyzické
zabezpeceni koncepci Stihlého vyrobniho systému zavisi na plynulosti
materialového a procesniho toku. (viz. zakaznicky takt). Stihla vyroba je v
literatufe 1 praxi spojovana predevs§im s usporadanim strojii do pruznych
vyrobnich bun¢k. (viz. bunkové uspotradani pracovist). Zavedeni OPF je
nejucinnéjsi metoda odstranéni vesSkerého plytvani. Na druhé strané tohoto
pohledu stoji technologicky layout. Ten vede k podstatnému zpomalovani a
prerusovani vyrobnich toki z divodu kompenzace zna¢nych vzdalenosti
jednotlivych pracovist’ v procesni posloupnosti velkymi vyrobnimi davkami,
spojenymi s naronymi manipulacemi, transporty a stanim ve frontach
u pracovist' ¢i v meziskladech. Velké vyrobni davky jsou pfitom vétSinou

odrazem operacni nakladové optimalizace. [6]

= ® |©>

ﬂm

@ Ceké na zpracovani

5 Zpracovava se

Obrazek 13: One piece flow

25

o)
—

Tomas Rejmont 2008



TECHNICKA UNIVERZITA V LIBERCI

Katedra vyrobnich systému

3. Prakticka cast

Praktickéd cast projektu se zabyvala zménami uspotadani layoutu
v ramci celé vyrobni plochy. Zakladnim cilem bylo uspofeni volné plochy pro
nové projekty. Tento projekt probihal ve 2 vyrobnich patrech soucasné. Mym
prvnim tkolem bylo navrZzeni nového general layoutu 1. patra vyrobni haly
s ohledem na zvétSeni volné plochy a zkraceni ptevoznich vzdalenosti
materidlu. Analyza general layoutu pfizemi probihala soucasné. Diky vétsi
perspektiveé vedeni firmy upiednostnilo pfestavbu ptizemi. Proto druhou ¢asti
byla optimalizace sjednoceni dvou vyrobnich bunck HAWA DC a C6 v ramci
celkové zmény layoutu pfizemi. Zavére¢nou etapou bylo vyhodnoceni
moznosti pfesunuti vyrobnich pracovist montaze mechanismu z jednotlivych

bun¢k do jednoho centralniho vyrobniho pracoviste.

3.1 Optimalizace layoutu 1. patra

Zadani 1. faze projektu:

Navrzeni nového general layoutu vyroby s ohledem na manipulaci a uvolnéni
plochy:

Cilem tohoto projektu bylo zviditelnit a spocitat trasy nutné k dovozu
materidlu a odvozu hotovych vyrobkl z vyrobnich bunck. Dil¢im tkolem bylo
spocitat velikost plochy ptidavajici hodnotu. Dalsi nedilnou soucasti bylo
1 zvétSeni plochy pro nové projekty. Cilem bylo zvétsit volnou plochu alespon

na 100m?>.
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Pracovni postup se fidil dle tradi¢niho schématu DMAIC,ten mtizeme
shrnout do nésledujici osnovy:
Urceni cile projektu
Analyza soucasného stavu ( general layout )
ABC analyza (objem, obrat)
Value added/Non Value added
Layout celkové manipulace ve vyrob¢ (spaghetti diagram)

Navrhy feseni layoutu manipulace (efektivita vyroby)

O — » 2 2 Z 0

Vyhodnoceni navrhti layotu vyroby

3.1.1 Analyza sou¢asného stavu:

Prvnim predpokladem bylo zajistit stavajici layout (Obr. 15),
ptekontrolovat jeho platnost a seznamit se s paletou vyrobkil. V této vyrobni
hale se vyrabi predevsim Cargoloadery (Obr.14), coz jsou tlozné systémy
spojujici zavazadlovy prostor automobilu s interiérem. Piedevsim se uplatiuji

moduly s vaky na lyze nebo odkladacim prostorem pro piti apod..

e
g -
)}\ P

Obrazek 14: Cargoloadery
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Vstupni vytah

Vystupni vytah

CEET T L
NS Tk Ea-_!_ i

et

AN FIH
"

Vyrobni hala

.

Obrazek 15: Celkovy layout 1.patra + popis (21.3.2007)

Pro vétsi prehlednost se vytvotil zjednoduseny layout (Obr. 16). Zde jsou

uvedeny i popisky jednotlivych bunék. Jsou zde také oznaceny pracovisté dle
dilezitosti, které vyplynulo z ABC analyzy.

BMWE 93 COWER

CLVOLVO pccm CLBMW, CLVAG

L )
CLW221 \ \ \ } | /
T
T
US WELDING _ _||
———s
VW CABRIO CL
\ 8
AUDICL — | e
___—_\—__—_____“-——-
BMWCM — |
T e | - I i vl

|

CL Mercedes,Volvo
SEAT BELTS

Obrazek 16: Rozmisténi jednotlivych vyrobnich bunék
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3.1.2 ABC analyza:

vvvvvv

kladen zejména na dv¢ kriteria dilezita v rdmci naseho ukolu, objem a obrat
vyroby.

Prioritu budou mit buniky s velkym objemem vyroby, tedy s velkou
fluktuaci materidlu kolem hnizda. Obratovou analyzou pfidame i ekonomicky
rozmer.

Objemov4 analyza se provadéla pro soucasny stav, ale byly zde
pfifazeny i nasledujici dva roky (2008, 2009), na kter¢ jiz byl vytvoten plan
dodavek. Ziskaly se tim konkrétni informace o budoucnosti jednotlivych
bunék. Napft.: Nepocita se s vyrobou na bunice Audi CL. Obratova analyza je
pouze pro rok 2007. Graf je uvadén v procentech viici celkovému obrat vSech
vyrobkl. Nejsou zde uvadéna konkrétni ¢isla na ptani spolecnosti BOS
Automotive products.

Pro vétsi prehlednost zde uvedu graf pouze se vzorkem

nejfrekventovanéjSich vyrobkill. Rozd¢leni do skupin A,B,C. ( viz graf).

Tabulka ke grafiim je uvedena v ptiloze A.
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Po pfifazeni vyrobkul jednotlivym hnizdiim byla vytvotfena porovnavaci
matice, diky niZ se urcila priorita jednotlivych bunck. Sledovala se tii zékladni

kritéria. (viz tab. 1)

Vaha 1 3 8 13 12 4 7
material na
vstupu 1,5 5 3,5 4 2,5 3 4.5 2,5
| HEE || N HEN NN
material na
vystupu 1,5 5 4 3,5 3,5 2,5 4.5 3,5
| N [ | N NN
obrat 2 1 2,5 1 4,5 5 3,5 4.5
Celkem 17 16,25 13,25 18 18,25 20,5 18

Tabulka 1: Porovnavaci matice

Vysledkem byl uz jednou zminovany zjednoduSeny layout s ozna¢enim
prioritnich hnizd. (viz obr. 16). Diky tomu jsme se mohli zamé&fit na hnizda
VW CL cabrio, CL BMW, CM BMW a CL VAG (VW), kter¢ byly
uptednostiiovany v novych navrzich. Tyto bunky se umistovali v novych

navrzich na nejvyhodné;jsi mista, ktera umozni zkraceni manipulacni cest.

3.1.3 Value Added/Non value added

Dalsim cilem bylo zjisténi poméru plochy, ktera piidava hodnotu ke
plose, ktera hodnotu neptidava. Value Added — plocha zabrana procesy, které
ptidavaji hodnotu. Non value added - plocha zabrana ¢innostmi, které
nepiidavaji hodnotu

Celkova plocha patra byla rozdélena do dvou casti. Byly to manipulacni
cesty (modrd) a plocha jednotlivych bun¢k. U jednotlivych bunck se dale
oznacovala mista skladovacich prostort (Cervend), mista piidavajici hodnotu
(zelend) a volné plochy (modra).

Mezi plochu ptidavajici hodnotu patii plocha zastavéna stroji a nutny
prostor operatora k obsluze stroje i stroji. (zelend)

Plochy byly rozdéleny do zakladnich geometrickych tvart a pocitan
jejich obsah.
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Obrazek 17: Vyuziti ploch 1. patra

bunka Celkem Cervena Modra Zelena Nva Va
(m?) (m?) (m?) (m?) (m?) (m?)
1,0 51,8 39,7 5,9 6,6 87,9 12,6
2,0 39,4 19,5 5,4 14,6 63,1 36,9
3,0 75,2 42,1 12,5 20,6 72,6 27,4
4,0 87,4 13,7 14,8 58,6 32,6 67,0
5,0 61,4 24,6 12,8 23,9 60,9 38,9
6,0 59,1 32,0 13,3 13,8 76,6 23,3
7,0 36,4 27,3 9,0 0,0 99,7 0,0
8,0 192,3 47,8 26,0 118,6 38,4 61,7
9,0 228,9 88,4 54,5 86,0 62,4 37,6
10,0 419,6 88,2 132,9 198,5 52,7 47,3
celkem 1251,4 423,3 287,0 541,0 647,1 352,8

Tabulka 2: Ciselné vyjad¥eni vyuZiti ploch 1.patra
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Va/Nva (%)

45 v

40 -
35 -
30 - B produktivni plochy

(%) 25 - W skladovaci plochy

20 A M nevyuzité plohy
15 A
10 -
> -

0 T T T I/

produktivni skladovaci  nevyuzité noveé
plochy plochy plohy projekty

M nové projekty

Graf 3: Celkové vyuZiti prostoru

Diky témto vysledkiim je zfejmé, ze stale prevladaji nevyuzité plochy
pied produktivni plochou. Nejvétsi potencidl je ve sniZzeni poctu manipulac¢nich
tras a volnych mist uvnitt bun€k. Jsou zde moznosti na dalsi zlepSovani.
V priibéhu dalsich fazi projektu byly feSeny skladovaci plochy jednotlivych
bunék.

3.1.4 Spaghetti diagram

Pro nazorné vyjadreni manipulacnich cest a ¢etnost materialu, ktery je
nutné pievazet, se vyuziva spaghetti diagram. Ten byl vytvoien ruéné na layout
formatu Al a také v pocitacové forme pro dalsi zpracovani. Zjisténi tras
k jednotlivym bunikdm bylo analyzovéno pozorovanim manipulantii na gembg.
nebo cilenym dotazovanim operatorii a manipulantti, ziskané informace
se porovnaly se vstupy a vystupy skladového hospodaistvi. Jednotlivé trasy
se odliSovali 1 pro stejny vstupni a vystupni bod. Volba trasy je vyznamné
ovliviiovana aktualni hustotou provozu, nebo piekazkami, které se mohou

objevit. V ramci diskuzi s pracovniky bylo mozné konstatovat, Ze
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se nedopustime vyznamné chyby, kdyz v naSem vypoctu budeme brat v avahu
ty nejkratsi mozné vzdalenosti, protoZe se nejvice vyuzivaji.

Diky tomuto zjednoduseni se spocitaly drahy vedouci od jednotlivych
bungk, které se mohly porovnavat s dalSimi navrhy.

Dalsi otazkou byla cetnost dovazeni materialu. Ta se vypocitala
z tydennich odvolavek, taktu vyroby a poctu oball vyrobku u daného
pracovisté, vysledek se pak konzultoval a porovnéaval s daty mluvéich
jednotlivych bunék.

Do buné€k vstupuje mnoho riznych soucastek a pomocnych materiali.
V ramci analyzy se piihlizelo pouze na majoritni vstupni obaly ze skladu
a odvoz hotovych vyrobkt. Kanbanové zasobovani nebylo soucasti analyzy,
protoze se jim zabyva samostatny systém analyz v ramci projekti zlepSovani

firmy.

Obrazek 18: Spaghetti diagram 1. patra
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Obrazek 19: Spaghetti diagram 1. patra-pracovni verze

Na tomto layoutu je zfeteln¢ videt, jaka strategie byla ve firmé BOS
zvolena a precizné uplatiovéana v pritbéhu n€kolika let. Veskery materidlovy
tok je veden horni Sirokou uli¢kou, pficemz levy vytah slouzi k dopravé
veskerého materialu ze supermarketu, a pravy vytah se pouziva pro odvoz
hotovych vyrobkii. Takovéto rozdéleni je z divodu umisténi skladu v levé ¢asti
pfizemi. V pravé ¢asti se nachazi komisni plocha pro vyvoz vyrobki z firmy.
Prazdné obaly se odvazi vytahem u supermarketu, kdyz manipulant jede pro

novy material.
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Obrazek 20: Layout spodniho patra

Komisni plocha

delka (m) celkem pocet celkem
(m/cestu) | beden/den | (m/den)

bunka 1

pFivoz 2,8 1,0 3,9 13,0

odvoz 2,8 51,7 54,5 13,0 758,7
bunka 2

pFivoz 1,4 13,1 1,1 15,6 3,0

odvoz 0,6 16,6 51,2 68,4 1,0 115,2
bunka 3a

pFivoz 0,6 3,8 9,2 13,6 3,0

pFivoz 3,5 6,1 9,2 18,8 2,0

odvoz 1,4 5,2 42,5 49,1 20 176,8

3b

pfivoz 9,2 9,2 18,4 2,0

odvoz 1,4 9,3 425 53,2 4,0 2497
bunka 4

pFivoz 8,7 16,8 0,8 26,2 10,0

odvoz 0,9 20,2 | 425 63,6 10,0 898,5
bunka 5

pfivoz 0,5 311 9,0 40,6 2,0

pfivoz 0,5 23,2 9,0 32,7 2,0

odvoz 0,5 11,6 9,3 6,4 27,7 2,0 202,2
bunka 6

pFivoz 8,7 16,8 0,8 26,2 3,0

odvoz 0,9 20,2 | 42,5 63,6 3,0 269,6
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delka (m) celkem pocet celkem
(m/cestu) | beden/den | (m/den)
bunka 7
pFivoz 21,3 | 31,7 53,0 3,0
odvoz 41,3 9,5 0,7 51,5 6,0 467,8
bunka 8
pFivoz 29,8 2.1 31,9 7,0
odvoz 31,3 0,5 14100,0 4131,8 6,0 25014,0
bunka 9
pFivoz 28,6 6,3 3,8 0,3 39,0 3,0
odvoz 1,6 11,9 | 32,6 46,1 3,0 255,2
bunka 10
pFivoz 21,5 0,8 28,6 50,9 2,0
odvoz 224 1,1 19,7 43,2 2,0 188,2
bunka 11
odvoz do13| 5,0 21,1 26,1 2,0
do12| 50 11,0 16,0 2,0
do 7 5,0 4,4 7,0 16,4 2,0
do 5 5,0 4,4 14,1 23,5 2,0 163,8
bunka 12
pFivoz 2,3 42,3 44,6 3,0
pFivoz 38,3 | 274 3,1 68,8 2,0
odvoz 0,9 13,8 8,1 22,8 3,0 339,7
bunka 13
pFivoz 47,4 1,2 28,5 77,1 4,0
pFivoz 47,4 4,0 51,4 2,0
odvoz 5,1 10,0 15,1 2,0 4414

Tabulka 3: Vypocet vzdalenosti jednotlivych tras

V tabulce je uvedeno kolik metrii musi manipulant najezdit k jedné

burice za jeden den. Celkova vzdalenost, kterou musi zvladnout tfi manipulanti

je ptes Skm. Bunka 11 nema zadny vstup, protoze je zdsobovana pouze

kanbanové.

Kromeé jednotlivych vzdalenosti se také sledovala velikost volné

plochy. Zjistény stav volné plochy byl 78,6m>. Cilem bylo zvétsit volnou

plochu na 100m?, tedy o 20%.
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3.1.5 Navrhy novych layoutu

V této fazi projektu se vytvarely rizné modifikace dané¢ho layoutu.
Kreativité navrhli nebyla kladena Zadna omezeni. Béhem prace na riiznych

variantach se upfesnovaly dalsi informace o nadvaznostech jednotlivych bun¢k
navzajem. Bohuzel n¢které¢ informace nebyly dostatecné vérohodné, nebo
se nakonec ukazaly nepodstatné nebo zavadéjici.

Pti navrhovani celkového layoutu se zvazovalo zasobovani jednotlivych
U-bunék, do kterych je ¢lenéna celd vyroba firmy BOS. Hlavni logistick4 trasa
mezi vytahy je obousmérna, ostatni zasobovaci trasy k jednotlivym pracovistim
20cm na kazd¢ stran€. (Obr. 21) Dle Sitky nejvétSiho obalu se stanovila

minimalni $ife ulicky na 1500mm.

Obrazek 21: Manipula¢ni cesta
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Celkem bylo vytvotfeno 5 novych navrht.(viz. ptiloha B) Kazdy z nich
mél své klady 1 zapory. Pti vytvareni navrhl byl kladem diiraz na cile projektu.
Volna plocha, zkraceni délky manipulace se u kazdého navrhu vyhodnocovaly
a porovnavaly se souc¢asnym stavem. (viz piiloha C)

Pro nadzornou ukazku jsem vybral navrh €. 3.

Vyznamnym piinosem byla eliminace plytvani zkracenim manipulace
0 210m. Celkové volna plocha se rozrostla na 99,6m2.Diky presunu se podafilo
vice provazat hnizda CL BMW a CM BMW vyuzivajici stejny doplikovy
materidl. Hnizda s nejvétsi obratkou zasob dle ABC analyzy se umistila
co nejblize k hlavni manipula¢ni cesté. Navic otocili se n¢které buiiky tak, aby
k nim byl snazsi pfistup pro odvoz i pfivoz materialu a vyrobkd.

Jednou z nevyhod tohoto navrhu je umisténi bunky Cover vedle DC CL
BMW. Tyto dv¢ buniky na sebe navazuji, proto by mély byt spiSe za sebou.
Dalsim nedostatkem v ramci této varianty je umisténi buiiky US-Welding.

Tak aby byla zachovéana procesni nadvaznost na hnizda DC CM a CL Montage,
ktera k ni procesné navazuji.

Na nésledujicim obrazku jsou nazorn¢ predvedeny piesuny jednotlivych
bunck,v horni ¢asti je soucasny layout a ve spodni je ndvrh zmény layout ¢.3.

Hlavni pfesuny bunék jsou oznaceny barevné.
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VW Cabrio CL / Volvo CL

Obrazek 22:HlavnipFesunybunék
99,6m’ DC CM CL BMW US Weldnig
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3.1.6 Zavér prvni etapy

Na konci nasi prace jsme pii Workshopu predstoupili s nasimi navrhy
pied vedeni firmy. Nase analyza splnila ocekavani managementu. Prokézala
se neustala prace danym smérem a tato ¢ast projektu se mohla uspésné uzavfit

ve fazi analyzy a ndvrhda.

3.2 Optimalizace Mikrolayoutu HaWa DC a HaWa C6

Zadani 2. faze projektu:

V ramci paralelni analyzy layoutu ptizemi byla zjiSt€éna mozZnost
prestavby a vize uvolnéni 100m* plochy pro nové projekty. V ramci
reorganizace layoutu celého spodniho patra (Obr. 23) bylo mym ukolem
sjednotit vyrobni bunky HaWa C6 a HaWa DC do jednoho pracovisté. Celkova
velikost vymezené plochy pro novou buiiku byla 27,7m” v prostoru piivodniho

pracovisté HaWa C6.(Obr. 24)

Pracovni postup se fidil dle tradi¢niho schématu DMAIC. Ten mizeme shrnout
do nasledujici osnovy:

Definovani cili projektu

Analyza soucasného stavu (zédkladni informace)
Vypocet manipulace s obaly

Analyza skladovacich mist obala

Névrhy feSeni nové buiiky

A~ » 2z 2 O

Vyhodnoceni ndvrhi
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ND Volvo P12 Volvo P28

HaWa DC a
HaWa C6

Ladebolen

Sharan

Sklad oball
(Leergut)

Obrazek 23: Reorganizace layoutu spodniho patra

V ramci celé reorganizace muselo dojit k modifikaci a pfesunuti

SPS pro
A4,C5,W10

nekolika bunék. Byla to hnizda Volvo P28, ND Volvo P12,SPS, HaWa C6 a

HaWa DC. Pro rychlé dosazeni vyty¢eného cile se ukoly rozdélily mezi
jednotlivé ¢leny tiimu a optimalizace vSech oznacenych hnizd probihala
soubézné. Jak uz bylo zminéno vyse, mym ukolem bylo sjednoceni bun¢k
HaWa C6 a HaWa DC, ve kterych se montuji plastové dily Abdeckblende,

Rahmen a Blindmodul, které se pouzivaji do limuziny Audi Avant C6.
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% HaWs C6

E r

Obrazek 24: Sjednoceni HaWa C6 a HaWa DC

Podoba bun¢k pted sjednocenim.

Obrazek 25: HaWa DC (vlevo) a HaWa C6 (vpravo)
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Vyrobky, které se montuji na pracovistich HaWa DC a HaWa C6.

Obrizek 26: HaWa DC, polotovar, finalni produkt (vpravo)

605944 20.5.05 WL &

¥

Obrazek 27: HaWa C6, polotovar, finalni produkt Rahmen (vpravo)

Tyto produkty jsou vyrabény pro renomované zahrani¢ni automobilky,
jako jsou napi: Audi,Mercedes Benz,Skoda, Land Rover. P¥iklady konkrétniho

uplatnéni jsou na obrazcich.

Obrazek 28: Audi A6, Mercedes Benz (vpravo)
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3.2.1 Analyza sou¢asného stavu:
Pro ziskavani zakladnich informaci se vyuzivaly navodky k jednotlivym
pracovistim, stdvajici layouty bunck (obr. 29), pozorovani na gembé

a pii nejasnostech byly dotazovany operatorky a mistfi celého patra.

Zakladni informace:

Mnozstvi obalti na jednotlivych pracovistich:

HaWa DC

Na pracovisti HaWa DC se vkladaji gumic¢ky do plastovych rami a bali
se do Gitterbox, coz je vystupni obalovy material. (viz. nize) Veskery obalovy
materidl se sklada ze 4 obalti KTP s materidlem od dodavatele a 4 prazdnych
Gitterbox.

Pracovni postup manipulace s obaly: Operatorka si sama pfipravuje
Gitterboxy a vklada do nich papiry proti posSkozeni hotového vyrobku. Ptriveze
si postupné 2 krabice KTP s materidlem. Naplni 2 Gitterboxy hotovymi
vyrobky a odveze je do skladu. Ze skladu se vraci k butice a odvazi prazdny
obal KTP na stanovené misto,ze kterého pokracuje pro dal§i material
ke zpracovani do supermarketu (Obr. 30). Pfed naplnénim posledniho

Gitterboxu hotovymi vyrobky pfiveze manipulant 4 prazdné gitterboxy.

HaWa Cé6

Vyrabi se zde dva riizné typy vyrobki, jsou to Abdeckblende a
Rahmen. Na tomto pracovisti se vyrabi z podobného plastového ramecku, jako
na pracovisti HaWa DC, ale zde se navic lepi tzv. koberec. Zde je zdsoba obalil
vEtsi a rozmanitéjsi. Sklada se ze 2 obalti KTP s materidlem ke zpracovani,
jedné palety s prazdnymi obaly KLT pro hotové vyrobky, 2+2 palety

pro ulozeni hotovych vyrobkll v ochranném obalu KLT. Ptipraveny jsou 2

pracovni mista, ovSem ob¢ obsluhuje jen jedna operatorka a vzdy vyuziva
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pouze jeden pracovni stil. Stal pro vyrobu Abdeckblende je upraven pro
vyrobu z levé strany, stll pro vyrobky Rahmen je vyuZzivéan z pravé strany.
Pracovni postup manipulace s obaly: Operatorka si pfiveze material
ze supermarketu v obalech KTP. Hotové vyrobky odveze po naplnéni celé
palety do skladu. Cestou pro novy material, ktery je ulozen v supermarketu,

odvazi prazdné obaly KTP na urené misto. Zde ho zpracovavaji manipulanti.

(Obr 30).

Vyroba

R B kTR
Prazdné obaly —_— Bk wde oder

Ha'nia OC
= e N Abdeckblende

Prazdné obaly
Hati'a OC

e e e l

Fertige Wfare
Haia OC

BTy @ ==
12907 /01 — | ==
T
z:g_’ Mo e nhaky
@ i . R e == R T
b e
Mm < 3

zZo/ 04621

i
[ SFov s W e
Raimen
aa 9472302
_ Vyroba

dL dL A
X 3
kTR

1 Raimen

Lim fruay CE L Rahmen

dLAd | dLAd | ?7

Obrazek 29: HaWa DC (vlevo), HaWa C6 (vpravo)

Tato pracovisté jsou velmi jednoduchd, co do sloZitosti a mnozstvi
operaci. Ob¢ buniky jsou uspotfaddany pro praci ve stoje pro jednoho operatora.
Jako celek vSak zabiraji plochu pies 55m2. Vice jak 50% této plochy zabere

misto pro obalovy material.
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Byl vytvoren konkrétni spaghetti diagram manipulace s obaly.

Misto pro
prazdné obaly

SHad challl
(Lesargut)

¥ B L |

Hamizni podha

_ Wyl T
1 -_ 05 LR e .
il B — o7 MEteriall  e— 0T RO Y, e— 00z prazdnych oball

Obrazek 30: Spaghetti diagram manipulace s obaly

Sklad hotovych

vyrobkii

Diagram slouzi k lepSimu pochopeni toku obaltl. V tomto piipadé neni
slozity, veskerou manipulaci si obstaravaji operatorky samy. Pouze prazdné
obaly (Gitterboxy (Obr. 31)) pro hotové vyrobky HaWa DC a zésobu
prazdnych obalt KL T (Obr. 32) pro HaWa C6 pfipravuje a ptivazi manipulant.

Carkované je vyznadena chiize operatorky bez jakéhokoliv obalu.
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Obalovy material:

Obrazek 31: Gitterbox, paleta s KL.T obaly (vpravo)

OMNIBOX

Obrazek 32: KTP

Rozméry a pouziti:
Gitterbox: 1000 x 800 x 800 (v) mm
Nosnost: 1500 kg
Velikost oka:40x40 mm
Odvoz hotovych vyrobkit HaWa DC,
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KLT 600 x 400 x 320 (v) mm
Nosnost 20kg
Na 1 paletu se vejde 14 obala KL T
Odvoz hotovych vyrobkti HaWa C6
KTP 1200 x 800 x 920 (v) mm
Dovoz materidlu od dodavatele HaWa C6 i HaWa DC

3.2.2 Vypocet mnozstvi obalu:

Dalsim krokem bylo uréeni denni spotieby jednotlivych obala.
Zakladem pro tento vypocet byly tfimesi¢ni odvolavky. (viz ptiloha D)
Dle mnozstvi vyrobenych kust a dle poctu kusii v baleni se vypocitala

n

primérnd spotieba oballl za den. Vzorec: o= ,
p*20

n- prumérny pocet vyrobenych kust za
meésic p- pocet kust v obalu
o- pocet spotfebovanych obalil za den
20 pracovnich dni za mésic
Souctem jednotlivych vyrobkl dostaneme celkovy primérny pocet potiebnych
obali.
HaWa DC
Z dostupnych udaji je vypocitané mnozstvi 9ks obalil Gitterbox za den.
V ramci analyzy se provedlo porovnani se skute¢nou spotiebou obald. Dne
10.7.07 bylo pouzito 11ks Gitterboxti. Tato hodnota se ziskala pozorovanim

v prib¢hu celé pracovni smény.

HaWa C6
Primérné vypocitané mnozstvi obalit KL T bylo 32ks/den. Béhem srovnani,

dne 10.7.07 bylo spotiebovano 34 obali KLT.
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3.2.3 Analyza skladovacich mist obalt:

Eliminace skladovacich mist v prostoru buniky mélo jednu zakladni tezi: pokud
si operatorka vozi material sama, tak staci pouze jeden obal s materialem.
To plati pro obé buniky. Nedojde k zddnému zdrzeni operatorky, protoze
veskeré obaly vozi po jednom. Pouze se ji zkrati interval, kdy musi opustit
pracovisté, ale zaroven se ji zkrati doba, po kterou je pry¢.

V ptipadé HaWa C6 se vyuzilo toho, Ze 2 pracovni mista obsluhuje
vzdy jen jedna operatorka. Proto se mohla odstranit 1 prazdna paleta, 1 paleta

s hotovymi vyrobky a jeden dodavatelsky obal.

Prazdné obaly || Prazdné obaly . :T: de ader

Hahiva OC Hafa DC ADdeckDE ke CF

i Lim Jouaw C5

Q473N
Fertige Wiare Fertige wilare

Haliia OC Hana O I ]
ek Dk yde CE ¥y
:mum'nr;l |hi‘hl @
[y
12807 /M —_—
@ ]
I
[ 0]

< | (=
o=l

Obrazek 33: HaWa DC a HaWa C6 (vpravo)

Mogry kIT PE1a
Scham

] AR EBPUEH

BunAaEduy) pun ajjoguoy

Z0/ 04671

Pfi tomto rozvrZzeni bylo nutné pocitat s astéjSim dopliovanim obalil

KLT, dovoz KLT se zvysil na 3 x denné. Pocet Gitterboxii se neménil, protoze

wevr

by operatorka nezvladla.
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3.2.4 Navrhy feSeni nové bunky:
Po uvolnéni plochy se mohlo piejit ke tvorbé novych navrht a hledani
optimalniho mikrolayoutu bunky.

Celkem bylo vytvoteno 6 navrhi (pfiloha E), jako ptiklad bych uvedl

a popsal navrh ¢€.6, ktery se nakonec také realizoval.

= Enirdie ura Umpating
0 mamstaere 0O
s 12870,/02

: BHE

Dl RYUIEH

A= 30 84

Berde aer
SAlmedcbierde O

I “‘ péna
ur-:ﬁ:.:ﬁ-:s o

Obrazek 34: Navrh ¢. 6

. V tomto ndvrhu se zachovala zadana Sitka buiiky 4m, ale zvétsila
se délka o 1200mm. Pouzita plocha se zvétsila na 32,5m?2.
. V ramci tohoto navrhu bylo nutné zajistit pohyblivost obalu, coz se

lehce vyftesilo ptipevnénim kolecek s brzdou pod paletu pro pénu.
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Nebylo tézké tuto zménu realizovat, protoze se tento model jiz pouzival
v jinych ¢astech firmy.

o Névrh ¢islo Sest umoznuje velmi jednoduché zasobovani. Neni nutna
reorganizace stoli. Obaly s Rahmen jsou po pravé ruce, Abdeckblende
jsou z levé strany.

o Tento névrh se také nejvice zamlouval operatorkam.

o Ma vSak 1 své nevyhody. KTP na abdeckblende neni ptimo u stolu,
muselo se vyuzit misto ptes ulicku, kde se skladuji prazdné ptfipravené
Gitterboxy. Zde zbyla volna plocha uréena pro novou buiku
ladeboden. V ramci navrhu se pocita s tim, Ze manipulaci provadi
operatorka ve stejném rozsahu, jako pted ptestavbou. Operatorka bude
vice vytiZzena a snizi se délka tras, kdy jde bez materidlu. Pti sou¢asném
rozlozeni si operatorka HaWa DC naveze 4 KTP, takze se 3x vraci
do skladu. V novém navrhu, musi vzdy odvazet prazdné¢ KTP, coz ma
pfi cesté do supermarketu, kde si vyzvedne novy material. Celkova

dréha, kterou jde operatorka DC ,,zbyte¢né* je 670m/den pti pramérné

vyrobé (viz vyse), to se timto navrhem podatilo eliminovat na

495m/den.

(Leergutd

Hiom tend plochia

=
1|1 : — LI
Ve G0 ST . 0T NOMOYEN Y oy VDT Azl KTP s s Chlize

Obrazek 35: Znazornéni novych tras manipulace s obaly

52

o)
—

Tomas Rejmont 2008



TECHNICKA UNIVERZITA V LIBERCI

Katedra vyrobnich systému

3.2.5 Vyhodnoceni navrhu:

Pro porovnani vSech navrhi se vyuzila porovnavaci matice, kde

se hodnotila vesSkera hlediska.

Vaha 1 2 3 4 5 6
| bilance plochy 2 4 2 2,5 4 4 4 |
, IR .
nazor
pracovnice 1 2 1,5 1 3 2 3,5
- I .
prazdné 150 3 3 1 3 4 3
| gitterboxy
, BN S s I
zasobovani 1 1 2 15 15 1 15
materidlem
| || || R R RN
zasobovani
linek 1 3,5 4 2,5 4,5 3,5 5
, NI R
mlstg pro 15 35 15 2 4 3 4
operatorky
Celkem 24,25 18,25 14,5 27,5 25 28,5

Tabulka 4: Porovnavaci matice navrhi

Jednoznacéné se ukdazal jako nejlepsi navrh €. 6, ktery je popsan vyse.
Proto také doslo k jeho realizaci. Uvedu zde n¢kolik fotografii nového
uspotadani v praxi. Nova U-burika je vybavena dle standardii firmy BOS
Automotive products. Provedené zmény se netykaly vyrobniho stolu, proto zde
neni uvadéna standardizace. Ke zménam doslo pouze v ramci podlahového

managementu.

Obrazek 36: Celkovy pohled na sjednocenou buiiku
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Obriazek 37: Cast HaWa DC

uTZ01 - 947230

iz—_‘ asC =

2,,

T
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Obriazek 38: Cast HaWa C6
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3.2.6 Zaveér druhé etapy:

Pti této optimalizaci bylo tkolem sloucit do daného dvé vyrobni bunky.
Bohuzel se nepodafilo vymyslet jediny navrh, ktery stoprocentné odpovidal
zadani. Zadana velikost plochy 27,7m? se ukézala jako nedostate¢nd, na to aby
se zde umistily veskeré obaly. Pfesto se naslo velmi vhodné feseni, které
splnilo veskeré nalezitosti zadani. Tohoto se dosahlo diky uzké spolupraci
pii feSeni a optimalizaci ostatnich ménénych bunék v rdmci celého layoutu.
Dokézalo se vyuzit mista vzniklého u jiné buiiky. Nakonec cely projekt skoncil
uspésnou realizaci. Naklady na zménu tohoto pracovisté byly nulové.

Kone¢nym vysledkem bylo uvolndni 88m” pro nové projekty.

Misto pro HaWa DC
nové projekty +HaWa C6

Skiad oball)
(Leergut)

Komisni plocha

Obrazek 39: konec¢ny layout pro realizaci
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3.3 Sjednoceni montaze mechanismu

Zadani 3. faze projektu:

Po dokonceni celkové prestavby ptizemi byla snaha najit dalsi Gspory.
Jednim z navrht bylo sjednoceni pracovisté montaze mechanismu. Ve stavajici
koncepci One Piece Flow bylo toto pracovisté v rdmci vétSiny jednotlivych
U-buné¢k. Nasim tikolem bylo porovnani s koncepci tzv. ,,technologické
factory* (tzn. vytvoteni centralniho pracovisté pro vyrobu tohoto mechanismu)

Vysledkem bylo urceni lepsi varianty z hlediska vyuziti operatori a plochy.

Pracovni postup se opét fidil dle tradi¢niho schématu DMAIC,ten
muzeme shrnout do nésledujici osnovy:
Definice cile projektu (zadani)
Analyza souc¢asného stavu (montaze mechanismu)
VytiZzenost operatorti
Analyza zmén takt

Néavrhy feSeni nového usporadani

o~ » g 20O

Porovnani Technologicka faktory x OPF

3.3.1 Analyza sou€asného stavu:

Prvnim krokem bylo zjisténi pracovist,, na kterych se objevuje
pracovisté montdze mechanismu a nasledné oznaceni téchto bunck. Tento
mechanismus slouzi k navijeni ABR (TOP), (Svatfena koZenkova plachta

s vykrojenym chytem pro ruku)

Obrazek 40: TOP, AbdeckRollo
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Volvo Jaguar KBR X400
P28+P12 +Land Rover TGR
L322

Ladeboden

|
| Sklad ohalll
(Leergut)
=]
H H B
| Komisni plocha
-

Seat ABR

Obriazek 41: Oznaceni/pracovist’ vyroby mechanismu

Land Rover L 319

Octavia ABR
A4+ A5

Vyroba mechanismu se provadi na dvou pracovnich stolech. Obsluha
téchto pracovist’ je zavisla na vytaktovani celého vyrobniho hnizda. Cely
vyrobni proces mizeme rozd¢€lit do nékolika fazi: natazeni Gewebeschlaufu
na pruzinu + nasazeni koncovky napruzinu + vsunuti pruziny do trubky +
krimpovani + rovnani mechanismu. Na prvnim pracovisti se provadi prvni tfi
operace, pro krimpovani a rovnani mechanismu je vybaveno druhé pracovisté.

Po dikladnéjSim rozboru operaci a vyrobku se jeste zjistilo,

Ze mechanismus v buiice P28 a P12 ma vétsi primér nez ostatni.
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Obrazek 42: Pracovi§té pro vyrobu mechanismu krimpovani

Z mésicnich odvolavek vSech vyrobk, jejichz soucasti je tento
mechanismus, jsme vypocitali primérny pocet mechanismi vyrobenych
za mésic. Celkovy pocet vyrobenych kusti za jeden mésic je 26 800ks. Z toho
22 605ks ma primér 20mm, 4 195ks o priméru 26mm se vyrabi pouze
na pracovisti Volvo ABR P28 + P12. Neni proto relevantni slucovat toto
pracovisté s ostatnimi. Nebylo mozné zménit takt v bunikach Skoda A5 + A4,

z divodu mési¢nich odvolavek.

3.3.2 Ovéreni proveditelnosti:

V této ¢asti projektu se jednalo o teoretické vyjadieni slouc¢eni montazi
mechanismi z riznych bunék do jednoho pracovisté. V navrzich se objevila tii
riznd feSeni. Prvnim feSenim bylo slouceni pouze prvnich pracovist. Druhou
moznosti bylo pfipojeni krimpovani ke stolu €.1. Posledni variantou feseni bylo
slouceni obou pracovist vné konkrétnich bunék a centralizovat vyrobu celého
mechanismu. Nejrealnéjsi moznosti se nakonec ukdzal prvni navrh, proto zde
uvedu jen tento piiklad.

Sjednoceni pracovnich stoll €. 1,tj. pracovisté, kde se navléka
Gewebeschlauf na pruzinu +navleceni koncovky na pruzinu + vsunuti pruziny
do trubky. Z ¢asovych namért jednotlivych operaci se urcil celkovy Cas
vyroby jednoho kusu, ktery je 0,3min. Pfi tomto taktu dokdZe jeden operator

vyrobit 1500 ks/sménu. Celkovou mési¢ni zasobu tak vyrobi za 16 smén.
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V tabulce je uvedeno, jak zatézuje vyroba ¢asti mechanismu operatory

v ramci taktu jednotlivych bunék.

Pomérné vyjadieni
casu vyroby
gewebeschlaufu/Cas
viech ¢innosti
operatora

Volna plocha

88m™"2

Stara Fabia ABR A04
SUMA

Uspora lidi NP

pracovisté (Vytizenost lidi ) lidi/bunka ks/den
Nova OCTAVIA ABR A5 —— 5,0 346,2
Stara OCTAVIA ABR A4 / / 210,3
LAND ROVER L319 0,2 6,0 321,4
SEAT ABR / 5" 333,3
Nova FABIA ABR A05 / ? 250,0
JAGUAR KBR X400 0,1 2,0 50,0

LAND ROVER TGR L322 0,1 3,0 99.6

/ / :
0.6 16,0 19569 |

e

Maximalni vyrobni kapacita
bunek za soucasného
vytaktovani

Tabulka 5: VytiZeni pracovniki

V ramci novych ndvrh bylo nutné pretaktovavat v§echna hnizda.

(ptiloha F). Jako ptiklad uvadim hnizda Land Rover TGR L322, pfi navrhovani

novych taktii vyroby bylo potieba zajistit plnéni tydennich odvolavek

jednotlivych zakaznikl. Diky ptetaktovani upravenych bun€k se podatilo

uspofit v téchto buiikach dva pracovniky. Jeden operator by v§ak musel

pracovat na novém centralnim pracovisti, proto konecna uspora by byla pouze

jedna pracovni sila.
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o 1 e
{ Projekt: TGR L322 Puvlebym:  [anm 159 f—
[Féma: vytaktovini : hnizdo ted Kouwele:
Chper ati Tact Cycle
on o, | o — Descripti 1| opz | op3 | Opi |celkem| "™ [Time =
42 mecharss okowini, knmpovinisefti
1 aditi lemovek, montad tyde ke 142 ) 038 | 248 428| 452 95%)
kofence
2 |montsf kazety ciff cak 087} 350 437 452 TN
MOAitaE mechanismy ke kodente, nAovan, konéin
3 A “*‘ 137§ 35 452 as2| 100%)
Total 13,17 13,17 5705
: 7
Projekt:{TGR L322 "m'*‘_::* fporum o=
Téma: s ez o e Kontrelx:
Ty |
Operat Tacttime| TiMe
lon Ne.| rlptien Op1 Opd | Opd |celkem i
L [Peckavan, poutia, 0b3H st nadil || 5 oo A 0.38 836| 48  oew
g [momaz kazety@nontaz mech - 087 [ios ) 137 | ass | 848 e8] 1004
3
Total 1284 1284 7

Obriazek 43: Pretaktovani hnizda TGR 1322

Nové pracovisté pro vyrobu mechanismu s obsluhou jednoho operatora

je zakresleno v layoutu. USetfend plocha uvniti jednotlivych bunck je

minimalni a neumoziuje zavedeni nového vyrobniho hnizda. Naopak nové

sloucené pracovisté¢ montaze mechanizmi klade pozadavek na dalsi plochu

navic. Plocha ur&ena pro nové projekty se eliminuje na pouhych 75m”.

Nové
pracoviste ‘ Q
-
ot |
plochy ‘ j

Skiad obalfl
(Leergut)

Obrizek 44: Layout po zavedeni 1.
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60

Komisni plocha

navrhu

o)
—

2008



TECHNICKA UNIVERZITA V LIBERCI

Katedra vyrobnich systému

3.3.3 Zaver treti etapy:

Pfi tomto prvnim navrhu se podafilo usetfit jednoho operatora, ale na
druhou stranu se celkova manipulacni draha pro manipulanty prodlouzila
0 926m, zvysila se rozpracovanost na jednotlivych pracovistich az na
370ks/den. Bilance usetfené plochy je irelevantni vici jejich nevhodnému
rozmisténi.
Dalsi uvedené navrhy se analyzovaly stejnym zplisobem, proto zde uvedu

pouze tabulku s vysledky, konkrétni propoCty (viz ptiloha G).

usetfena bilance [rozpracovanost vyroby .
) L manipulace (m)
plocha (m®) | operator( (ks/den)
navrh ¢1 -5 1 370 926
navrh ¢.2 -9 0 -30 941
navrh ¢.3 11 -1 -107 1011

Tabulka 6: Bilance navrhii koncepce OPF vs Tech. Factory

Nasim kone¢nym verdiktem bylo, aby nedoslo ke zmén¢ koncepce OPF
na Technologickou Factory. Z naSeho pohledu naroc¢nost piestavby a provedeni
téchto zmén neni ani v jednom ptipadé kompenzovano dostatecnym ziskem.
Dalsim zépornym hlediskem je néartst pozadavkil na organizacni kapacitu
fizeni centralniho pracovisté. Z celkového shrnuti v tabulce vyplyva,

ze v kazdém navrhu ptevladaji negativa nad pozitivnimi aspekty této zmény.
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4. Zaver:

Cilem této diplomové prace byla optimalizace vyroby s ohledem na
rozSifeni volné vyrobni plochy, ktera bude moci byt pouzita pro splnéni novych
projektl a zakdzek. Béhem tii etap projektu se podatilo docilit vytyceného cile
a vytvofit v jednotlivych vyrobnich halach volny prostor dle zadani.

V prvni etap¢ se sice vytyCeny cil podatilo splnit a diky navrzenym
upravam byla moznost ziskat 99,6m2 volného prostoru, doslo tedy ke zvétSeni
volné plochy 0 21%. V ramci celopodnikové strategie vSak doSlo k rozhodnuti,
ze prioritni pfestavbou bude paralelné probihajici projekt zmény general
layoutu ptizemi. Navrhy nasich zmén byly odloZeny, a proto v dalsi fazi
optimalizace se zabyvam zménami layoutu pfizemi.

Cilem druhé etapy bylo sjednoceni dvou pracovist, konkrétné¢ HaWa
DC a HaWa C6. Hlavnim pozadavkem bylo spojeni téchto dvou samostatnych
hnizd do prostoru nyn&jsiho pracoviité HaWa C6 o velikosti 27,7m”. B&hem
studie tohoto problému se dospélo k jednoznacnému zavéru, ze velikost volné
plochy neni dostacujici, proto se vyuzila volna plocha u jiného hnizda. Doslo
tak k rozsifeni zastavéné plochy na 32,5m’. Tato varianta zcela vyhovovala,
protoze se vyuzil zadany prostor a byla splnéna vSechna ostatni zadana kriteria.
Druha faze skoncila uspésnou realizaci celého projektu zmény ptizemi.

V ramci tohoto projektu se podafilo uspofit 88m” volné plochy.

Ve treti etapé projektu se zabyvam sjednocenim montdze mechanismu
z n€kolika vyrobnich hnizd do jednoho spole¢ného pracovisté pro vSechny
bunky. V tomto ptipadé se nejedna pouze o zjisténi spory plochy, ale
piedevsim o moznosti uspory operatort. Po provedeni vSech analyz a propoctt
taktl bylo zjiSténo, Ze piinosy této zmény nejsou natolik vyhodné, aby

se vyplatila jejich investice. Proto vedeni firmy nepokracovalo v realizaci.
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7. Prilohy:
Ptiloha A: Tabulka mnoZzstvi vyrobenych kust daného sortimentu (podklad pro
ABC analyzu)
I — pcs 2007 | pcs ?oog | pcs 2009
mnozstvi (ks)
BMW E90 (3er Lim) CM: MD Skisack 6090
sz/migr ul schwarz/mittelgrau unlack 137 256 120 000 110 000
CL DC sici linie 127 064 77 800 48 600
CL VAG 73 050 48 200 46 200
BMW E60 (6831 Staufach, 6841 Cupholder) CM:
MD Skisack 6097 schwarz lackiert 69 502 57 000 49 000
DC CL W221: S/A Compartment rear MAL 65 989 54 000 50 000
CL BMW 57 405 41 000 35 000
CL Cabrio 48 315 45 000 45 000
BMW E83 (X3) CM: MD Skisack 6083
schwarz/schwarz unlackiert 47 604 39 000 35 000
Audi CL A4 (B6) (BI 5397, 6665): Cargo Loader
6702 soul 4PK 38 921 0 0
Audi 562 (A6) SB: Skitasche Audi C6 6870 31675 35 000 35 000
Audi CL B6 (A4) Cabrio (Bl 4192): Cargo Loader
5281 30 655 20 000 0
Audi CL B6 (A4) Cabrio (Bl 4192): Cargo Loader
5281 30 655 20 000 0
VW CL Colorado (Mac): Cargo Loader 6766 anth
71N VW Mac 24 827 8 000 8 000
BMW E93 (3er Cabrio) CL: ZB Klapptuer 6093
sz 24 709 12 000 11 000
BMW E91 (3er Tour) CM: MD Skisack 6091 sz
unlack. ECO 562/04 23 695 17 000 15 000
VW CL 465 Sport X-Narbe/Vienna LES 23 247 15 000 15 000
BMW E93 (3er Cabrio) CL: ZB Durchlade BMW
E93 22902 12 000 11 000
BMW E93 (3er Cabrio) CL: ZB Durchlade BMW
E93 22 902 12 000 11 000
BMW E92 (3er Coupé) CM: MD SKisack 6092
sz/migr 21 898 17 000 15 000
BMW EB5 (7er) CL: Cargo Loader 6597 BMW
E65 21739 4 000 0
BMW E65 (7er) CL: Cargo Loader 6597 BMW
E65 21739 4 000 0
BMW EB65 (7er) CL: CL BI Skisack 6597 sz 21612 4 000 0
Volvo CL P15 (Cabrio): S/A Skihatch Cover P15
6837 21 251 2 000 2 000
Land Rover CL L322 (L30) RangeRover: Cargo
Loader Land Rover 20 804 15 000 15 000
Land Rover CL L322 (L30) RangeRover: Cargo
Loader Land Rover 20 804 15 000 15 000
Audi 716 (Q7) SB: Audi CRG AU716 Skitasche 16 501 15 000 15 000
( 1
L1
Tomas Rejmont 2008



TECHNICKA UNIVERZITA V LIBERCI

Katedra vyrobnich systému

oznaceni vyrobku pcs 2007 | pcs 2008 | pcs 2009
mnozstvi

(ks) 0 0
DC CL W221 ZB Anchorage rear without Skisack 12 883 10 000 8 000
DC CL W221: ZB Aufnahme Giriff hi gr 6221
(Compartment rear RSE) 12 153 9000 8 000
Audi CL A3 NF Skitasche: Skitasche 6801 Audi
A3 NF 12 073 14 000 14 000
VW 465 (EOS) CL: VW 465 CL Rahmen Stoff
STS 10724 20 000 20 000
BMW E87 (1er) CM: Modul Skisack 6087
schwarz 10 639 7 000 5000
DC CL W221: ZB Aufnahme Griff vo gr 6221
(Anchorage front RSE) 10102 6 000 5000
Audi CL A8 (D3) 6792 (EruBa), 6828 Quattro:
Cargo Loader 6711 soul 7PE 9572 12 000 10 000
BMW E63 (6er Coupé) CL: CL Deckel Skisack
6397 9151 8 000 7 200
VW 461/462 (Pass. Lim/Var) SB: Skitasche 6873
VW B6 9 065 4 000 4 000
VW CL Colorado (Mac): Cargo Loader 6766
satsz Porsche E1 fein 8170 12 000 12 000
VW CL 465 ZB Nappa LEC 7768 10 000 10 000
VW CL Colorado (Mac): Cargo Loader 6766
satsz Porsche E1 7 585 10 000 10 000
Audi 355 (TT) SB: Audi Skitasche AU355 TT
Roadster 6 800 1800 1800
VW CL 465 Kunstleder Sport KLC 6 576
DC CL W221: S/A Anchorage front 6 278 7 000 5500
BMW E64 (6er Cabrio) CL: Kassette Skisack
6497 5934 4 500 4 200
BMW E64 (6er Cabrio) CL: Kassette Skisack
6497 5934 4 500 4 200

Audi CL C5/C6 (A6 Lim)
(5086,5094,5098,5099//6701): Cargo Loader

5091 soul unl 5 646 5000 5000
Volvo CL P15 (Cabrio): S/A Skibag Volvo P15
6837 5 281 13 000 13 000
Volvo CL P15 (Cabrio): S/A Skibag Volvo P15
6837 5 281 13 000 13 000
DC CL W211 Cargo Loader 5290 sz 4 498 3 000 0
DC CL W211 Cargo Loader 5290 sz 4 498 3 000 0
VW CL Skoda DL-Syst.o.Skisack (5289) 4 238 0 0
BMW E63 (6er Coupé) CL: CL 6397 Skisack 4026
BMW E63 (6er Coupé) CL: CL 6397 Skisack 4 026
DC CL W221 S/A Anchorage rear inkl. Skisack 3675 3 000 2 500
DC CL W221 S/A Anchorage rear inkl. Skisack 3675 3 000 2 500
DC CL W/S 203 CL 5203 2480 0 0
DC CL W/S 203 CL 5203 2480 0 0
VW 350 (Golf) SB: Skitasche 6874 VW A5 2460 4 000 4 000
BMW E90 (3er Lim) CL Staufach: ZSB
Skisackmodul BMW E90 2 347 12 000 10 000
BMW E65 (7er) CL: MP Abdeckung Ergo- 2 268 600 0
( 1
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oznaceni vyrobku pcs 2007 | pcs 2008 | pcs 2009
mnozstvi
(ks) 1500 1200
VW CL Phaeton (D1): Cargo Loader 6680
anthr71N (5-S) 1905 2 000 2000
DC CL S211 Cargo Loader 5291 sz 1703 800 700
DC CL S211 Cargo Loader 5291 sz 1703 800 700
VW 465 (EOS) CL: Skitasche 6465 VW Cabrio 1328 25 25
DC CL A209 CL 4562 1260 1000 1000
DC CL A209 CL 4562 1260 1000 1000
BMW E81 (1er) CM: Modul Skisack 6081
schwarz 1173
Fiat / Lancia CL Thesis: Load Trough wo Skibag
5897 980 1000 1000
Jaguar CL X400: Cargo Loader 9902 black 772 1000 1000
Jaguar CL X202: Cargo Loader 6707 745 1000 1 000
VW CL Phaeton (D1): Cargo Loader 6683
anthr71N (4-S) 745 1000 1000
Volvo CL P15 (Cabrio): ZB ET Skisack Volvo
P15 6837 415 150 150
Volvo CL P15 (Cabrio): ZB ET Skisack Volvo
P15 6837 415 150 150
Jaguar CL X350: CL 6826 Jaguar X350 123 200 200
Fiat / Lancia CL Thesis: Load Trough w Skibag
5897 120
BMW EG60 (6831 Staufach, 6841 Cupholder) CM:
S/A Cupholder Modul 6841 0 300 300
VW CL 465 Deckel vo ET Bedarf 0
BMW E46/5 SB: Skitasche 6740 0 180 180
DC CL E/C Klasse T: CL Skitasche 5042 0 1000 1000
( 1
L 111 J
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Ptiloha B: Navrhy novych layoutti spodniho pat

Ptiloha C: Porovnani navrhi se souasnym stavem

navrh 1 stavajici layout porovnani
celkem celkem
(m/den) | (m/den) (m/den) | (m/den)
bunka 1 bunka 1
pfivoz 166,4 pfivoz 50,44 -27,755
odvoz 620,1 786,5 | odvoz 708,305 | 758,745
bunka 2 bunka 2
pfivoz 34,86 pfivoz 46,806
odvoz 62,3 97,16 | odvoz 68,37 115,176
bunka 3a bunka 3a
pfivoz 150,6 pfivoz 40,875 -107,835
pfivoz 88 pfivoz 37,69
odvoz 46 284.,6 | odvoz 98,2 176,765
bunka 3b bunka 3b
pfivoz 81,4 pfivoz 36,86 -138,34
odvoz 306,6 388 | odvoz 212,8| 249,66
bunka 4 bunka 4
pfivoz 510 pfivoz 2624
odvoz 301 811 | odvoz 636,1 898,5
bunka 5 bunka 5
pfivoz 55 pfivoz 81,252
pfivoz 72 pfivoz 65,452
odvoz 169 296 | odvoz 169,972 | 316,676
bunka 6 bunka 6
pfivoz 179,7 pfivoz 78,72 -8,55
odvoz 98,4 278,1 | odvoz 190,83 | 269,55
bunka 7 bunka 7
pfivoz 135 pfivoz 159
odvoz 241.8 376,8 | odvoz 308,76 | 467,76
bunka 8 bunka 8
pfivoz 32,27 pfivoz 223,3
odvoz 389,46| 421,73 |odvoz 215,28 | 438,58
bunka 9 bunka 9
pfivoz 190,5 pfivoz 117 -82,35
odvoz 147 337,5 | odvoz 138,15| 255,15
bunka 10 bunka 10
pfivoz 53,2 pfivoz 101,88
odvoz 112,6 165,8 | odvoz 86,32 188,2
bunka 11 bunka 11
odvoz 494 odvoz 52,148
6 31,948
12 32,748
21,2 88,6 46,948 | 163,792
(v )
Tomas Rejmont 2008



TECHNICKA UNIVERZITA V LIBERCI

Katedra vyrobnich systému

bunka 12 bunka 12
pfivoz 165 privoz 133,899
pfivoz 62,6 pfivoz 137,6
odvoz 111,6 339,2 | odvoz 68,25 339,749
bunka 13 bunka 13
pfivoz 302 pfivoz 308,4
pfivoz 106 pfivoz 102,8
odvoz 30,2 438,2 | odvoz 30,2 441 4
-29,487
volna plocha volna plocha
(m*m) 120 (m*m) 78,6
usetfeno 41,4
navrh 2 stavajici layout porovnani
celkem | celkem celkem
(m/den) | (m/den) (m/den) | (m/den)
bunka 1 bunka 1
pfivoz 50,44 pfivoz 50,44 0
odvoz 708,305 | 758,745 | odvoz 708,305 | 758,745
bunka 2 bunka 2
pfivoz 46,806 pfivoz 46,806 0
odvoz 68,37 | 115,176 | odvoz 68,37 115,176
bunka 3a bunka 3a
pfivoz 40,875 privoz 40,875 0
pfivoz 37,69 pfivoz 37,69
odvoz 98,2| 176,765 | odvoz 98,2 176,765
bunka 3b
pfivoz 36,86 pfivoz 36,86 0
odvoz 212,8| 249,66 | odvoz 212,8| 249,66
bunka 4 bunka 4
pfivoz 412 pfivoz 2624
odvoz 336 748 | odvoz 636,1 898,5
bunka 5 bunka 5
privoz 81,252 pfivoz 81,252
pfivoz 65,452 pfivoz 65,452
odvoz 169,972 | 316,676 | odvoz 169,972 316,676
bunka 6 bunka 6
privoz 72,3 privoz 78,72 25,35
odvoz 171,9 2442 | odvoz 190,83 | 269,55
bunka 7 bunka 7
pfivoz 159 pfivoz 159
odvoz 308,76| 467,76 | odvoz 308,76 | 467,76
bunka 8 bunka 8
pfivoz 166,6 pfivoz 2233
odvoz 270,6 437,2 | odvoz 215,28 | 438,58
( 1
LY
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bunka 9 bunka 9
privoz 151,5 pfivoz 117 -43,35
odvoz 147 298,5 | odvoz 138,15| 255,15
bunka 10 bunka 10
pfivoz 78 pfivoz 101,88
odvoz 92,1 170,1 | odvoz 86,32 188,2
bunka 11 bunka 11
odvoz 52,148 odvoz 52,148
31,948 31,948
32,748 32,748
46,948 | 163,792 46,948 | 163,792
bunka 12 bunka 12
pfivoz 133,899 pfivoz 133,899
pfivoz 137,6 pfivoz 137,6
odvoz 68,25 | 339,749 | odvoz 68,25 | 339,749
bunka 13 bunka 13
pfivoz 308,4 pfivoz 308,4
pfivoz 102,8 pfivoz 102,8
odvoz 30,2 441,4 | odvoz 30,2] 4414
151,98
volna plocha volna plocha
(m*m) 78,6 |(m*m) 78,6
usetfeno 0
navrh 3 stavajici layout porovnani
celkem | celkem celkem
(m/den) | (m/den) (m/den) | (m/den)
bunka 1 bunka 1
pfivoz 50,44 pfivoz 50,44 0
odvoz 708,305 | 758,745 | odvoz 708,305 | 758,745
bunka 2 bunka 2
pfivoz 190,5 pfivoz 46,806 -111,424
odvoz 36,1 226,6 | odvoz 68,37 | 115,176
bunka 3a bunka 3a
pfivoz 50,7 pfivoz 40,875 -1,335
pfivoz 29 pfivoz 37,69
odvoz 98,4 178,1 | odvoz 98,2 176,765
bunka 3b
privoz 41,6 pfivoz 36,86 -16,74
odvoz 224.8 266,4 | odvoz 212,8| 249,66
bunka 4 bunka 4
pfivoz 516 pfivoz 262,4
odvoz 210 726 | odvoz 636, 1 898,5
bunka 5 bunka 5
pfivoz 50| 275,2]pfivoz 81,252 316,676
(V)
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pfivoz 70 pfivoz 65,452
odvoz 155,2 odvoz 169,972
bunka 6 bunka 6
pfivoz 157.,5 pfivoz 78,72 35,85
odvoz 76,2 233,7 | odvoz 190,83 | 269,55
bunka 7 bunka 7
pfivoz 132,3 pfivoz 159
odvoz 2454 377,7 | odvoz 308,76 | 467,76
bunka 8 bunka 8
privoz 94,5 pfivoz 223,3
odvoz 3324 426,9 | odvoz 215,28 | 438,58
bunka 9 bunka 9
pfivoz 112,8 pfivoz 117 -110,25
odvoz 252,6 365,4 | odvoz 138,15| 255,15
bunka 10 bunka 10
privoz 33 pfivoz 101,88
odvoz 133,4 166,4 | odvoz 86,32 188,2
bunka 11 bunka 11
odvoz 45 odvoz 52,148
10 31,948
6 32,748
34 95 46,948 | 163,792
bunka 12 bunka 12
pfivoz 156 pfivoz 133,899
pfivoz 66 pfivoz 137,6
odvoz 110,1 332,1 | odvoz 68,25 (339,749
bunka 13 bunka 13
pfivoz 308,4 pfivoz 308,4
pfivoz 102,8 pfivoz 102,8
odvoz 30,2 441,4 | odvoz 30,2 441,4
210,058
volna plocha volna plocha
(m*m) 99,6 |(m*m) 78,6
uSetreno 21
navrh 4 stavajici layout porovnani
celkem | celkem celkem
(m/den) | (m/den) (m/den) | (m/den)
bunka 1 bunka 1
pfivoz 50,44 pfivoz 50,44 0
odvoz 708,305 | 758,745 | odvoz 708,305 | 758,745
bunka 2 bunka 2
pfivoz 192 pfivoz 46,806 -136,424
odvoz 59,6 251,6 | odvoz 68,37 | 115,176
bunka 3a bunka 3a
[ VII ]
Tomas Rejmont 2008



TECHNICKA UNIVERZITA V LIBERCI

Katedra vyrobnich systému

pfivoz 141 pfivoz 40,875 -100,235
pfivoz 90 pfivoz 37,69
odvoz 46 277 | odvoz 98,2|176,765
bunka 3b
pfivoz 107 pfivoz 36,86 -55,34
odvoz 1908 305 | odvoz 212,8| 249,66
bunka 4 bunka 4
pfivoz 620 pfivoz 2624 -73,5
odvoz 352 972 | odvoz 636,1 898,5
bunka 5 bunka 5
pfivoz 79,2 pfivoz 81,252
pfivoz 98 pfivoz 65,452
odvoz 108 285,2 | odvoz 169,972 | 316,676
bunka 6 bunka 6
pfivoz 42 pfivoz 78,72 86,55
odvoz 141 183 | odvoz 190,83 | 269,55
bunka 7 bunka 7
pfivoz 141 pfivoz 159
odvoz 251,76 | 392,76 | odvoz 308,76 | 467,76
bunka 8 bunka 8
pfivoz 290,5 pfivoz 2233
odvoz 138 428,5 | odvoz 215,28 | 438,58
bunka 9 bunka 9
pfivoz 166,5 pfivoz 117 -17,85
odvoz 106,5 273 | odvoz 138,15| 255,15
bunka 10 bunka 10
pfivoz 84,4 pfivoz 101,88 -50,2
odvoz 154 238,4 | odvoz 86,32 188,2
bunka 11 bunka 11
odvoz 49 odvoz 52,148
51 31,948
6 32,748
16 122 46,948 | 163,792
bunka 12 bunka 12
pfivoz 53,1 pfivoz 133,899
pfivoz 70,4 pfivoz 137,6
odvoz 147 270,5 | odvoz 68,25 | 339,749
bunka 13 bunka 13
pfivoz 308,4 pfivoz 308,4
privoz 102,8 pfivoz 102,8
odvoz 30,2 441,4 | odvoz 30,2 4414
-119,402
volna plocha volna plocha
(m*m) 108 (m*m) 78,6
uSetfeno 294
[ VII ]
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navrh 5 stavajici layout porovnani
celkem | celkem celkem
(m/den) | (m/den) (m/den) | (m/den)
bunka 1 bunka 1
pfivoz 50,44 pfivoz 50,44 0
odvoz 708,305 | 758,745 | odvoz 708,305 | 758,745
bunka 2 bunka 2
pfivoz 109,8 pfivoz 46,806 -53,624
odvoz 59 168,8 | odvoz 68,37 | 115,176
bunka 3a bunka 3a
pfivoz 51,9 pfivoz 40,875 -9,135
pfivoz 30 pfivoz 37,69
odvoz 104 185,9 | odvoz 98,2 176,765
bunka 3b
pfivoz 84 pfivoz 36,86 -66,34
odvoz 232 316 | odvoz 212,8| 249,66
bunka 4 bunka 4
privoz 281 pfivoz 2624 17,5
odvoz 600 881 | odvoz 636,1 898,5
bunka 5 bunka 5
pfivoz 81,252 pfivoz 81,252
privoz 65,452 pfivoz 65,452
odvoz 169,972 | 316,676 | odvoz 169,972 | 316,676
bunka 6 bunka 6
pfivoz 129 pfivoz 78,72 88,05
odvoz 52,5 181,5 | odvoz 190,83 | 269,55
bunka 7 bunka 7
pfivoz 154,2 pfivoz 159
odvoz 165 319,2 | odvoz 308,76 | 467,76
bunka 8 bunka 8
pfivoz 197,4 pfivoz 223,3 -187,22
odvoz 428,4 625,8 | odvoz 215,28 | 438,58
bunka 9 bunka 9
pfivoz 72 pfivoz 117 37,65
odvoz 145,5 217,5 | odvoz 138,15| 255,15
bunka 10 bunka 10
pfivoz 62 pfivoz 101,88 19,2
odvoz 107 169 | odvoz 86,32 188,2
bunka 11 bunka 11
odvoz 38 odvoz 52,148
25 31,948
6 32,748
35 104 46,948 | 163,792
bunka 12 bunka 12
pfivoz 133,899 pfivoz 133,899
pfivoz 137,6 | 320,699 | pfivoz 137,6 | 339,749
( )
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odvoz 49,2 odvoz 68,25
bunka 13 bunka 13
pfivoz 302 pfivoz 308,4 3,2
pfivoz 106 pfivoz 102,8
odvoz 30,2 438,2 | odvoz 30,2 441 .4
76,683
volna plocha volna plocha
(m*m) 100 | (m*m) 78,6
uSetfeno 214
Ptiloha D: Vypocet mnozstvi obalti + odvolavky
pocet ks pocet pocet
vyrobek ks pramér | v baleni | baleni |beden/mésic| beden/den
HaWa DC
DC CL W211 ZB Buegel 5290 600[ 450 795 615 150]kit 4 0.21
DC CL W211 CL Abdeckung HI 5290 sz 2327] 2327| 2514|2389 179[Gitterbox 13 0.67
DC CL W211 Abdeckung Buegel 5290 sz 6 6 6 6 25 kit 0 0,01
DC CL W211 Abdackung Mutter 5290 sz 0 o o 0 150 kit 0 0,00
DC CL W211 MP Abdeckung VOL 5290 sz | 2520] 2520| 2790] 2610 80| Gitterbox 29 1.45
DC CL 5211 CL Abdeckung HI 5291 sz 2400[ 1950] 2100] 2150 150|Gitterbox 14 0.72
DC CL S211 CL Abdeckung VOL 5291 sz | 2400] 2100] 2200] 2233 100|Gitterbox 2 1.12
DC CL C219 S/A Cover rear black 9051 0 0 0 0 14|krabice 0 0,00
DC CL W211 MP Abdeckung VO 5250 11700[10100[10600] 10800 194 Gitterbox 56 278
DC CL C219 Abdeckung Buegel 5200 farbigd 50| 25| 25 EE] 25| Gitterbox 1 0,07
DC CL C219 Abdeckung Mutter 5290 farbige| 631 _482| 633] 582 150|Gitterbax 4 019
DC CL C219 Abdeckung vo li 5230 farbige | 1080 _810] 900] 930 30| Gitterbox 10 052
DC CL C219 Abdeckung vo li 5291 farbige | 500 200 300/ 333 100|Gitterbox 3 017
DC CL W211 CL Abdeckung HI 5290 farbige| 1110] 716 716] 847 179|Gitterbox 5 0.24
DC CL W221 S/A Shackle 6221 135] 223 179 50| Gitterbox 4 0.18
HAWA C6 Gitterbox 8,09
Hawa Audi CE blende 3060| 3744| 3024|3276 18[kit 182 910
Hawa Audi C6 rahmen 3078] ara4| 3024|3282 18 kit 182 912
Hawa Audi C6 basismodul 3060| 3756| 3000] 3272 12|kht 273 13.63
soutet 9198[11244] 9048] 9830 kit B37 31,85
Vysledky:
misto pro | denni
pracovisté/bedna | Gitterbox | kit bedny obratka
C6 0 32 14| 2,285714286
DC 8 0,22 3|2,666666667
[ x)
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Ptiloha E: Navrhy novych mikrolayoutt buniky

ﬂ “ Navrh ¢. 1:

@ zustali 2 obaly KTP
- Sirka buiky — 4m-pozadované misto

20 EVEH
e JupmRd
]
S Ry
Q0 EEH
S JEmRd

snadné zasobovani linek

© 3+1 krabice na HaWa DC, odvoz po
jedné krabici

=

@ 2 rlizna mista pro Rahmen a

=l= 3 Abdeckblende

i R
amyy) 3l =y

sniZzeni poctu palet na 3 (hotové v.,

3 prazdné krabice, prazdna paleta)
| HE O pouziti volného mista u buiky
Ladeboden na prazdné obaly

O 7adné misto pro rozpracovany

dLH

) L )
AT TN

a
&

@ — = material
= O ztzeni pracovniho stolu DC-
s pre¢nivajici obal
KrP Fl
Ramen
L S O
N
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z Navrh €. 2:
gg gg © zistali vSechny obaly a palety
$1 & @ .
— — _ 3 © snadné zasobovani linek
i i = = )
2 gz 20/02621 © 3+1 krabice na HaWa DC,
- i —— odvoz po jedné krabici
|
— O Ssitka buiiky — 6m
S
O zhorSeni manipulace s paletami
- iz == O horsi priichodnost pro pracovisté
538 ) ==
LE SO 3= HaWa C6
Eics L
-t A e
— FKontrolle und Urpackung NéVI'h é 3:
:: Handelsware DC
S 12970,/02 . © odkladaci palety zvlast' pro
: |2 5
— 52 Rahmen a Abdeckblende
) © 2 obalyKTP
- i7 i € vice prostoru pro operatorku na
— ®§ °§ HaWa C6
E%é @ dobra manipulace s paletami
ESZE
L& O sitka buitky — 5m
Péna
Schaum || 7 o r ror
| O horsi zpiisob zasobovani
== p
7 % O malo prazdnych krabic pro
HaWa DC
KTP
o wn C3 O méné mista pro délnici na HaWa
DC
( ]
L XII J
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Navrh ¢. 4:

O
0

cC 22222

c ¢

sitka bunky - 4m

2 mista pro KTP-Rahmen, Abdeckblende
vice prostoru pro operatorky

sjednoceni pracovisté¢ HaWa C6

péna na pojezdu s brzdou

snadné zasobovani bunck

snadnd manipulace s obaly KTP

pouziti volného mista u buiiky Ladeboden
na prazdné obaly

minimalni pocet palet

prazdné obaly dal od pracovisté

Navrh ¢. 5:

cCeCeCCC 22 20 2

Sitka buiiky - 4m
pena na pojezdu s brzdou
snadné zasobovani bun¢k
snadna manipulace s obaly KTP
az 5+1 mist pro krabice na HaWa DC
minimalni pocet palet
horsi ptistup k paletdm
Jeden pftistup do obou pracovist’
Jedno misto pro KTP (rahmen i basismodul)

pouziti volného mista u buiikky Ladeboden

Tomas Rejmont
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Ptiloha F: Vytaktovani bun¢k
Seat ABR

Projekt: ABR - SEAT SE 352

WOL + PER

21.10.08 Pozn.

Téma: vytaktovani linie Skoda Octavia AS pro 5 OP
Oper Cycle
ation Tecttime | Time
No. Description Op1 Op2 Op3 Opd  |celkem ot
1 |Svafovani na 2 formy, MontdZ Gleitsteind, 078 0.57 1.35 1.35 100%
Pl |- e e ey 041 | 024 | oe2 128| 138 om%
mechanismus na TOP
3 |mentéZ mechanismu 128
4 | Smotat top, navijecka, 23 Koneéna montaz 030 | 0.10
1/3 Koneéna montaZ, Keneéna kontrola 8 baleni

Projekt: ABR - SEAT SE 352

vytaktovani linie Skoda Octavia A5 pro 5 OP

WOL + PER

Datum:
Zadal:

Kontrola:

31.10.06

Description

Swvafovani na 2 formy, MontaZ Gleitsteind,

Lepeni Press efikety, Nakepit mechanismus na TOP

Smotat top, naviecka, 2/3 Konecnd montaz

1/3 Konecna montaZ, Koneéna kontrola a baleni

Land Rover L322
X Projekttym: |Datum 16.8 Pozn.
Projekt: TGR L322 WOL PER T
Tema: vytaktovani : hnizdo ted Kontrola:
ion No Description Op1 0Op2 Op3 Op4 m Tact Time
mantai mechanismu. hookovani, krimpovdni sesiti poutka,
1| obiti ik, natisi lemovek. montdZ tyle ke kodence 142| 038 248 428) 452| 95%
2| montat kazety .cik cak 0,87 350 437 452 97w
et e . M. et 137 318 a52| 452|  100%
Total 1347 13,47 97,1%
(x|
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Land Rover 322-vytaktovano pro navrh €. 2

. . Projekttym: Datum 188 Fozn.
Projekt: TGR L322 —— —adal
Tema: wytaktovani : hnizdo ted Kontrola:
b=
Operat Tecttima| Time
jon No. Description Op1 | op2 | op2 | Opd |celkem nagn
hookovéni, rimpovénisediti poutia, ob§iti sité, "
1 naditi lemovek, montaZ tyée ke kofence 2.48 1.37 283 4.02 =%
2 |monta2 kazety ,cik cak 3,50 0,28 388 402 97%
MontaZ mechanismu ke kodence, nytovani, konednd -
3 | montéz, kentrola, baleni 0.87 [ 215 402 402| 100%
Total 11,75 11,75 57.4%
Land Rover 322-vytaktovano pro navrh €. 3
| s Projekttym: Datum 160 [Pozn.
Projekt: TGR L322 WOL, PER Zadak
| Téma: vytaktovani: navrh 3 Kontrola:
=
Operat Tacttime| 11
ion No. Description Oop1 Op2 op3 Opd4 |celkem e
montaZ mechanismu, , sesiti poutka, ob3iti sité, nasiti
1 lernovek, montaz tyée ke koZence konecnéd montaz, 0,70 248 3,15 5,93 6,33 100%
kontrola, baleni i i _
3 montaZ kazety cik cak,hookovan/, k’r|mp0\;an|, 350 137 0,38 0,87 B2 5,33 7%
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