CENTRUM PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI s.r.o.

Stihla vyroba
Frenstat p. R.




Definice stihlé vyroby | S g

[ Stihla vyroba... ]

/ je nepretrzity proces na flexibilnich linkach s vysokou kvaIitoh
.. déla problémy viditelné

... je proces neustalého zlepsovani (KAIZEN)

... je zalozen na standardizaci prace

... je fizena na zakladé principu tahu misto tlaku

K je filosofii jak zkratit dobu mezi objednavkou a dodavkou /

v

[ ... je eliminace ztrat & maximalizace pridané hodnoty ]

Source: Taiichi Ohno




Pridana hodnota o &

Analyza prace

Hodnotu Cinnosti, které se
pridavajici nepodileji na
prace, ktera zvysovani hodnoty

méni formu nebo vyrobku
funkci vyrobku

B Priklad:
Priklad: « transport
* opracovani vyrobk

vyrobku v yz. 2 » Cekani
. monta3 Pridavame

hodnotu
10% -~
Nezbytna prace

y nepridavajici

Cinnost ktera hodnotu

primo nepridava
vyrobku hodnotu,
ale je nutno ji

provadét Priklad:
* najeti stroje do pracovni polohy
* vizualni kontrola kvality

30%

V tomto pripadé
oridavame hodnot
pri 10% ¢€innosti.




ry v y y

Zavadeéni stihlé vyroby = eliminace ztrat

Nadvyroba
T Transgort Cekam

Pohyby

Nekvalita

Poruchy

Sefizovani

Chyby Cekani
Transport
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U — burika — zakladni kamen $tihlé vyroby o

Stévajici stav

IST — Situation Endmontage (Ausschnitt)
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Princip stihlé vyroby

Example — today's status:

y | V4
. fl
5sec 5sec 2 min 24 hod 2min  5sec 5sec

15 sec 20 sec
Example — future status: P
bsec 2sec  5sec Lead time
47 sec

w Value add time

18 sec 17 sec 35 sec

Lead time
86695 sec

Value add time
35 sec




Postup implementace stihlé vyroby

://%!,\\




Postup implementace stihlé vyroby

Shopfloor management - stabilizace zmén a zahajeni
Kaizeniprocesu — podporuje operativni tym

Implementace zmén: (

n
<
m
)

skuteCna implementace,
implementacni workshopy

s

zvykani na zménu, podpora

N ss
implementacniho tymu .
| [ I 2ména layoutu

______x__
Q
>
@y
Q
>

Pfiprava na zménu — informace zék:aznl’kovi, pfiprava
predvyroby, simulace budouciho stgvu, pfiprava vyrobniho
HW atd.

Audit stavajiciho stavu, V'SM/VSD, navrh nového layoutu
linky, navrh potifebnych mllatod

I w r
1 2 3 4 5 6 mesic




Postup implementace $tihlé vyroby Ol

. _ Continuous improvement
critical point  kalzen

| Shop-floor driven!

A : Situation, if shop floor
management

~ IS not activated (9

S from 10 plants )

\
\ /
\

)

Process improvement

.Y__-_______/________________
A
I
)
>
Q
>
@D
@
=
S
Q

Kaikaku
IEngineers driven!

Time




CENTRUM PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI s.r.o.

Ukazka projektu




Soucasny layout

CFL

Layout a plocha

o O ]
ielegs

A
r"’-l"i"ﬁ'ﬂﬁ

m2
Zarizeni 41
ManipulaCni kolem zarizeni 41
Skladovaci 45
Ostatni ( obsluha, analyza, syst. opravy) 25
Manipulacni + nevyuzita 48
Celkova 200
o R
E%u 9 —
WAV002
. mrmre E—




Materialovy tok

Soucasny
materialovy
tok



..\..\TSG\current_status\TSG_current_separation.mpg
..\..\TSG\current_status\TSG_current_connector.mpg
..\..\TSG\current_status\TSG_current_FT.mpg
..\..\TSG\current_status\TSG_current_ICT.mpg
..\..\TSG\current_status\TSG_current_vis_inspection.mpg
..\..\TSG\current_status\TSG_current_man_insertion.mpg
Prilohy\before Lean\TSG_mat_flow_II05.mpg

VSM stavajici stav

Datum zpracovani: 8.11.2004]kony toku materialu Montaz lkony toku informaci lkony v§eobecné
Stredisko: 603 L tlak vhrf;fkvek - D @ - |:|:| :;
. TSG zakaznik gg Zaiazmiov, 1 tok info o vyrobni  transport kanbanv kanban signalni
Vyrobek: Dispﬁn- ] materialu m kanban kanban davkach posta kanban Q
dodavatel| / /_\ N @ A — | = - [ ]
P4 Smény: M
Zodpovida: o )
proces ZaZZi:\ll;/‘do zasoby udaje doprava tah :]UCEE; e\ektlr;kmcky vyvazeni plan planovani typu:  "béz a zjisti" zasobnik  operator
EDI 1xT EDI 1xD
5xT 7
-t LOGISTIKA
lﬁ 1xD i ]
DODAVATEL A 4 ZAKAZNIK
PPS
] ¥ 30000 ks / T
, dodavka 1xD
VYROBA 5xT
A
SMT + AOI Déleni DPS Lisovani kon. Doosazovani Viz. kontrola ICT Krabi¢. + FT Sklad
hotovych
Sklad , .
terialu SAP: 10,2s SAP: 24,6s SAP: 37,5s SAP: 39,5s SAP: 33,4s SAP: 39,3s vyrobku
ma * CIT:  6s CIT: 12s CIT: 10,1s CIT: 155s CIT: 83s CIT: 17s
m ol C/O: 60s  |omxp|C/O: 30s  jmp{C/O: 900s  |mmmp|C/O: 300s  jomp|c/O: 600s  jood{ C/O: 300s 'Ilj L
Dispon.: 98% Dispon.: 98% Dispon.: 85% Dispon.:100%) Dispon.: 95% Dispon.: 95%
FPY: 99,9% FPY: 99% FPY: 99,8% FPY: 90% FPY: 98,5% FPY: 98%
Smény: 14 Smeény: 14 Smény: 13 Smény: 14 Smény: 14 Smény: 14
B 2.0xT ALl e Iale o lnleoco o000 N[O O |4H\[O000 |1\ 75000ks
C:a+T 3400 ks 1410 ks 4050 ks 30 ks 1050 ks 4220 ks 1352 ks
7D 1D*  0,8D 0,34D 0,96D 0,01D 0,25D 0,32D + 17,9D |28.6D (+1D%)
v v 6s | 125 | | 10,1s | 155s 8,3s 17s 69s




Zakaznicky takt

dostupny cas [min/mesic]
Zakaznicky takt = ------------
pozadavek zakaznika [ks]

660/1,1 * (60 — 4)

126 500

=15,9sec /1 part




Vybalancovani procesu

€¢innost s/ks | s/ks
déleni DPS 5,94
- 35,00 “ . s

umisténi DPS do piipravku lisu =3 Cinnost a1 80 zakaznicky takt

30,00

29,5

VK 3,60
zalisovani 14,04 25 00
vyloZeni masek z pasu ’”

20,00
vloZeni masky do ramu
osazovani 16,92 15,00 16.9
VK 12,00 14.0
otevreni vika ICT, vyjmuti DPS, VK :
ICT process 14,80 10,00
ICT 8,28 83
zaloZeni DPS pro zapoudfeni ‘ '
5.00 5.9

0,00

FT process 28,15 déleni DPS
FT 29,52
Total Time 86,70
|zakaznicky takt [ 31,80]




Vybalancovani procesu

¢innost s/ks | s/ks
déleni DPS 5,94 45,00 -
umisténi DPS do pfipravku lisu
= Ginnost
40,00 = zakaznicky takt
VK zalisovaného konektoru 3,60
déleni + zalisovani 21,78
zalozeni novych DPS do masky 35,00 4
30,00 -
prichystani nové masky do drzaku
osazovani 14,04
vyloZeni masek z pasu 1,44 25,00 +
uvolnéni a odloZeni vika masky -
vyloZeni DPS z masky, VK
VK po viné 1476 20,00 -
otevfit kryt ICT (adaptéru)
15,00 -

zalozeni DPS pro zapoudreni
ICT 9,00 10,00 -|
vzit krabicku, provést VK e

5,00 A
0,00 h
hotovy vyrobek odloZit do bedny e 1. operator 2. operator
zakrabic¢kovani + FT 14,04
2. operator 37,80
Total Time 73,62
|zakaznicky takt | 31,80] |




Vybalancovani procesu

¢innost s/ks s/ks
déleni DPS 5,94 50,00 - == &innost
umisténi spodniho dilu masky na stal —
—— — zakaznicky takt }
________________ _ 45,00 zakaznicky takt (pal buriky)
odlozeni DPS do spodni masky - 40,00 +
zalisovani konektoru 18,36
osazeni soucastky (5ks) )
vloZeni masky do ramu 35,00 +
osazovani 10,08 318
vyloZeni masek z pasu
VyloZeni DPS z masky + VK 12,04 30,00 +
odloZeni spodni masky na dopravnik -
VK po viné 15,48
'o'tle.v_n't I_(ryt ICT (adaptéru) 25,00 |
22,68 22,68
20,00 A

zaloZeni DPS pro zapoudreni
ICT 8,28 15,9
ool gl ol S — 15,00 |
etiketovani 3,24 1,00
zakrabickovani 10,08 10,00 |
vyloZeni pouzdra z FT

- 5,00 ~
hotovy vyrobek odlozit do bedny
FT 6,84
1.+2. operator
(konektor+osazovanit+krabickovani+FT) 0,00 +
3. operator (VK + ICT) 1.+2. operator

(konektor+osazovani+krabickovani+FT)

Total Time

zakaznicky takt 15,90




Budouci VSM - koncept




Tvorba layoutu

Verze ¢.1

Verze C. 2 Verze ¢. 3

Verze ¢. x I




Navrh buiiky

| \
X
Frost -
TSG
SMT+AQOI
B6 Cabrio
W102
- —
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Pracovni plocha e

B6 Cabrlo

D3-Redesign

Porsch/ i
%, [

Hotové dily > e v

Vstupni dily

Logisticka plocha

\ e
I
)
4(
12I

Vyrobni tok

ﬁ



ergonomie\VR_MOVIE.VRO

Vysledky projektu

Ukazatele stihlé vyroby TSG

Ukazatele pred po Poznamka

Okm reklamace| 4,3 ppm 4,5 ppm Chyba zapfri¢inéna vstupnim
dilem

FPY " 90,0 91,2 FPY

Vicenaklady 631€/m 162 €/m naklady na zvlastni jizdy

Naklady -- +5,7 k€ technické upravy na zarizenich,
vypadek vyroby pri prestavbé

Uspory -- -35k€/m |aspora 12 pracovniku, uspory
ploch

Rozpracovana| 9400 30 kusi mezi operacemi

vyroba

Prabézna 2,02d 20 min

doba

Area 200 128 m?2




CENTRUM PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI s.r.o.

Stihla vyroba — koncept U-bunék




Linka 32

Stav pred

717/

g

Soldering |[ Soldenng
sF;lI)dlsecnhneg Porsche and and
) calibration | calibration || calibration
of termistor 0fDC of DC
WPS Calibration Calbration Cimping
Wire + soldering | + soldering VOLVO
bending Volvo VOLVO

Marking
maschine

Teak Soldering
eakage Leakage - and
test test DC Ciimping calibration
PORSCHE
DC
Assembling of X .
Theming tube tothe Final test Washer Plgr;asl gj:z
DC +Volvo | Conmrectng VOLVO | assembling
part - theming ,DC

Fr———-

] 2x schafer
1 box - free

Oven

space
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Linka 32

Objemy, pf'edstavitelé rodin V}'Irobklol, zékaznicky takt

Line 32 (TT =455) W46/04
Pracovninavodyl | | [ [ | 1 [ | [ [ [ T [ [ | | 1]
Cislo pracovité73015321153212532135321453215053216 53217 532195322053221 53224 53222532235322453223 ' 0053225
! oo o= nl [T 1 - E 1 L 1 1 u 1 (MU
co, %o E g ) o P5ER O\-g © © g An ) _ B Q
ST S T Pl =3 Pt A PR F R B ST
BEPElSl S5 BOCS 5 MOppER TS METSE3MEY 6 's0'5k &
e R L H B A A A N B
1 ] 1 1 =1 L 1 L L L 1 L L 1 1 L 1
MODEL Qty/day 00100030004000500060 0070 0075 00800100011001200125013001400150016( 0170
Ula| oc [ ] 395865008011 [ 15, .\ 1L, v 100,170y oo oo _a10. J188 . X
Ulb| oc_|_ ____| 395865003007 | 15, __ 11, ;100 17, _;10,16,22, ;10220223 | | X
Ule| bc_| | 395 865003 002 ' 15 L 1 I_1QO_'____:_1_7_:___1'___:___:___:___1'___:_1_0_:_2_2_ 175 I___!___:__X_
Ule| o | ____. 395865003004 116 1 v lLv_ 0200 o7 i oo v 110 020175 i X
ute[ o | 1177 395865008010 [ 15, - Twy _ae0 -y D1 TTITTIT T o e s T X 18/04
Ule| oc_|_ ____| 395865003001 (15 | | LAl 00 T cebei--o O RS X
U]_C___D(_: ________ §9_5_8_6_5_09?3993_| 15 oo 11 Lo |!_QO_|____|_];7_| L e |___|_l_0_|_2_2_ 175 L _X_ T oAy Quy -]
Ute[ pc | 395865003005 {15, _ 1 _ (101 11007 17y y 4 -0y _,i0 fgafs [ x [TOTAU awiior] PRS
Uld| b |_____| 395865003006 /15, | __ 11, ;100 |17, ;10,116,222 10 Q201 | | X
Ulc|pc (PORSCHE) | _ 395865005001 |12 v+ _t11: 100 17 v 0o vt r 110 W22 T2 Xt 900 2 10
U2 PORSCHE :_3%5_8_6_5_09% (_)Ql_ 12,37 ,1480 11 120 v 00w o o130 4233 _:_ X 12238 g; igg
U3 | voLvo 395865004001 | _, , o o, [ 1100,17 79, 116,19, ! 161,16, 13500 5
DC 0L0 UUS ULV 117152 [etelVlV) [elelVlV) [etelvly) 12700 28-
ve TETEEeEs e e T N i i e [4elelViV} 04 paelv)
TOTAL DC 21360 18310 18340 75960 170 889|Takt (s) 55
oL IT70 7TI9.970 OU. 370 7TI9.070 oL IT70 [eIoN 0|
A2C52186 395 865
p 818 002 001 71732 4900 4500 4500 18900 39 170|Takt (s) 286
AZC57186 395 865
v 829 004001 71732 80 100 0 690 1 10|Takt1 (s) 4860
0.3% 0.4% 0.0% 0.7% 0.3% 0.9%
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Linka 32

Prehled ruCni préce - work combination sheet

9 Go to gemba - m€rit lidsk}'f Cas!

PART # NAME: Temp. Sensor S:t:ﬁﬁ::p vDO Work combination sheet
& D & N », | B . Aers =
& & & & & & 41| ' — ‘ e SR ot
&> N o O < N B @ 2 Popis vyrobki i i | B B
K & SRS S @ & ¢ EY i . i S i ERE
\ok QQ; Q\.\ N 2 S@ 'Z)S\Q %C} X @ Pracovni postup > : / oo 13¢5 | [0 nn chiize (prechazeni mezi operacemi)
o o %V' & \\\& 3 & Q,O & @ 20 [T e
< & @ o S > & Q& & Poplis &innosti [ Cas Gas prace (Jednotka: 1 sloupec = 1 sekunda)
S N o® S S K ! ; e e i
gv Q @’b’ \\. @'B’

0010 [Marking 11.60 10.20 (1s) 1

Soldering-
0075 |Jcalibration 133.92 91.00 1
0050 [Crimping 26.30 15.00 (4.2s) 1

Leakage
0080 |[test 24.00 21.00 (15s.) 4
0150 [Final test 29.30 10.00 (3s.) 1

Total time
‘i—i — i e
! £ I (o
S k‘j g | ‘

DC: Zékaznick}'f takt = 55s
Cas ruénich operaci 165s 9 3 operétof'i
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Linka 32

\V4
™ Balancovani operaci a pliprava layoutu

Line Balance sheet - DC

90
80
70
60
-
40
30
20
w = i
: [ ] [ ]
Péjeni + kalibrace (DC) Zarolovani a tésnosti (DC) Koneéna zkouska ~ Nasazeni i krytky,

(PORSCHE,DC) montaz Klipsy

26 /Miroslav Marek / 25.2.2008 ©

Line Balance sheet - DC

+ kalibrace (DC)

=

G
L/

i
¥ 0

+ kalibrace (DC)

[==]»[e}
— takt
Paije Rolov:

+ tésnost + zkouska+krytka

Standard operation sheet - L32




Linka 32
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Linka 32
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Operative issues

PE is late for soldering tool

| [ Technical review of modific

e

-

-5 - 2o

Operace Popis 1D_Op. Opatreni Zodpovédny Termin
‘1o [KONENs  [Zapomendilo-krouzku na 41, senzor vEdycky [Zafizent chybu odnal, pokid o provadina [OT01_[Provert VP Vermiovsky L [CWa8
| ! e ntnt "4-%a zaizeni v souladu s VP. 0102 [P Kontroin! kartu el P [cwag
4 ry jsou oznageny barevnou
eznam uprav odinoty odporu a hodnotou
ik konirola - tech. Fesen nenf
0201 krabitek A2C &isly [Vyvial J. [cw4s
16 trubky - 2 prolisy zabrarujici |32 Change Schedule
3 13vovo  [Temovani opatnému i ran senzoru. zagatek konec  zodpovédny
Vykresy pro tpravu jsou nakresteny. lodLin 4 1 7 tart deadline  responsible ~ status
%ﬁc asovy pldn
= CW35 __|Faure done
o |Line concept
4 13lvovo [Chyb buchse (typ 4/1 (Chyba vanike na vstfikolisovné (H27). e -
© PR PN SRR Workshop Syncro CW38 cwas __|Faure done
[ [concept 3 cells, production in parallel
[Workshop Syncro CW46 CWa6___|Faure done
o- [ [Finalyse layout, inati
[Prepare modification of the line
1] Navrh procesnino a materialového toku /
E proposal of process and material flow cwso done
s 13lvon Spatna pozice buchse (iyp 4/1 (Chyba venik na vetfikolisovné (H27) © Navrh nové organizace U-bunsk /
olvo patna pozice buchse (typ 4/1) \yba vzniké na vstrikolisovné (H27). =~ proposal of new of U-cyte cwar done
Seznam potfebnych Gprav - i na 7 pripravka, nastroj
List of the - of requi for ordering and tools cws2 |Feriancik __|done
Navrh taktu linky.
d e Konecna ke i chybéjici nebo 2 | Zaizeni chybu odhall, pokud je provédéna proposal of cycle line — cwaz done
Choutka  |podozky oravideing odriba v souladu & Foto + video dokumentace pred Gpravou /
before ] cwo3 __|zgabaj done
asazent Rozhodnuti o vytvoreni zasoby pred realizacidecision about creation of reserves before realization (line
vty i X lo1 lwill stop 1 week maxi) cwo3 Manova done
7 4o o Nedocvaknut plstovs keytey |V soutasnostito FT neodhali. volEnT sakazniken?3 7
ipsy cwos |cmiel done
eni / Training
[Video lean for operator, syst
:‘“:H" novy systém odménovani/
B new system of rewarding
o 14oc Kipsy |Automaticke odhaleni - tech. fesen nereainé.
ajeni [Zapomenuty nebo spatng osazeny pojistny’ " o
9 e kaiibrace  [krouzek [Automatické detekce indukénim Eidlem Logistic concept, batch of pi
Pajenia [Tto chybu ma vy pn Kontrola a Poka - yoke list
10|  14loc kalibrace _[Pomichané kabely od vyrobce. dodavatel Customer information
Fajenia PFMEA update
1| adoc kalibrace [P pajent je kus v poradku, vypadne ale na FT Flow chart update
'~ KonTrola TnkenTho Tozmery L
1| sdoc |Rolowant [Spaine carolovant 6V, ol so na kouos tesnost Seznam potrebnych dprav -
List of the necessary modifi
Uprava ochranné trubky - 2 p Q-list of custom:
1 14oc Temovani lopatnému i hran senzoru. New layout
Vikresy pro tpravu jsou nakesleny, Time seheduie
£ T T3 TonTAZ Vinou Spainych materaly P konrola Q-initial approval of manufag
[Customer information
0{REALIZACE / REALIZATION
sl fposcne [Sereind - Nonietcapemenut pobomoniz 24 Zfeni ey vl poud e provadina Q-final approval on the bast
i = iceing tarba v " Shut down of the Tine Friday]
presun vyrobnich zafizenilr
i médif (ext. fa. Bart
16 Porsche |Pélenia - [Zapomenuty nebo Spatné osazeny pofistny [ omatioka detekce indukénim Eidlem optimalizace procesniho a
kaiibrace  [krouzek © ethod
Pajont MoZnost Spainéno vioZen! konektoru do pajecina obsluhy/staff train|
171 1slporsche _|rermistoru_|mo2 napajent drétku na orip o T zpusobilosti / qual
SoP
b orane, aplikace 55 metod / 55 mefl
13,14,1 rozlisovaci schopnost vahy mals, stabilzovani _
165 |vsechny [pateni o lent vy rva diouno. Zpracovani &asovych norem|




Linka 32

rR|r|r|r TRIRTIR[R Stavpred...

717/
.

Sldering || Sordenng S
:}‘L’zcnhne Porsche and and Teakage | | qarage o
9 || calibration | calibration || calibration 3 test estpc || CTmPing calbration
of termistor of bC of bC % || PorscHE b
WPS Calibration | calibration Assembiirg of Final -
¢ al test
wire || +soidenng | + soldering || GO VS Theming | we otre F\v/r(\)a\\l/egt washer | RIS
bending Volvo VOLVO DC +Volvo | comeetrg L assembing s

. 2 072
eS| Marking [ 2x schafer Oven R
[;Z‘J maschine |1 bﬁ:p;:r:e £RI ]
I £R3 — e
B R Rozmer dodévans 5
S T | bedny s trubkama A
3630
80572
12m
Signov acka
anar3m
7?7
- trubky 37, 41 Kov Srouby-DC P orsche S0

- drzak

0,80

- patice ze
watrik

U - bunka... T A

Prézcné bedny
adtrubek

1 20070

120270 ‘r e
- Pajeni a kalibrace L Klincovani lov @ni+z kouska tesnosti Zarolovani+zkouska tesnosti
=3 Yoo Rs‘ﬂl“a"‘ Volo, DC orsche
= 0053219 EII]EDS\égEI 003221 0053213, 0053217 K' 0053213, 0053214
"N RIS
P
1 2
3 G BrE 4
= 5 EEN-
= EEER-
4 4 !
k. _
= 5 Ritited jedniic
ped: Parsche
oosez?, i ] —
A0 O O0sEC]
moxh o] J0Equs /
A DOSEZZE z a7
Souaque zyonsie &
10040 | ’ it
''''''' /Knmplatace
& senzor
/ e
gon
—_—
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Linka 32

Vysledky
Pred Po %
Pracnost na vyrobku [Cas min/100ks]
Porsche 578 426 - 25
376 301 -20
Plocha [m?] 80 50 - 40
Rozpracovanost [kusy] 2500 1000 -40
Prabézna doba [dny] 1.5 0.5 -40
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Linka 28

= Stav pred...

» U - bunka...

(5. 49m,
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Dosazené vysledky a potencial zlepseni

Re-engineering
linek na U-bunky

a’

g

Potencial se zapojenim

LCA a kaizenu

!

!

Linky: 28 | 15 | 23 | 32 | 50 F\)/rgrezrl?yé potenciél
T?f:ﬁfﬁ 3 | _1506|-30%|-20%| -20%| -20%| -20% -30%a3 - 40%
Plocha | -30%|-35%]-30%|-40%|-40%| -30% -30%
Rozpracovanost | -70%|-90%)| -60%| -40%| -60%| -60% -80%
Prab&zna doba | -70% | -90%| -60% | -40%| -60%| -60% -80%




Charakteristika U-bunék 1/2 ol

Vystup jedné operace je vstupem operace druhé
Tésné usporadani a orientace pracovist s cilem vicestrojové obsluhy
Uzké tvary pracovist a zafizeni

Prvni a posledni operace jsou v U-bunce umistény blizko u sebe tak, aby je mohl
vykonavat jeden pracovnik

Vyvazeny materialovy tok s jednoduchou manipulaci na dalSi operaci
Plynuly materialovy tok jednoho kusu bez rozpracované vyroby
Maximalni vyuziti gravitace pfi manipulaci mezi operacemi

Malé a jednoduché manipulacni zarizeni

Nadurovnove manipulacni zarizeni — redukce potrebnych ploch
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a’
Charakteristika U-bunék 2/2 ol

Naradi, pomucky a dodavatele jsou umisténi co nejblize, pfipravky rozdélené a
umisténé na jednotlivych pracovistich

Neumistovat prekazky (dopravniky, zabradli, skrinky, fidici panely a pod.) podél
trasy operatora v ramci bunky

Flexibilita pro rychlou a jednoduchou reorganizaci bunky

Polotovary a vstupni soucastky jsou na pracovistich umisténé v tzv. ,Best point" —
ergonomicka vzdalenost

Mezisklady jsou umisténé blizko bunek, které zasobuiji

V pfipadé multi-bunék, kde jedna dodava soucastky druhé je dulezité, aby vstup z
jedné bunky byl co nejblize ke vstupu na operaci bunky dalSi
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Stihla vyroba

KazZdeé rano se v Africe
probudi zebra. Vi, Ze musi
béezet rychleji nez
nejrychlejsi leopard, jinak
zahyne. Kazdé rano se
budi i leopard. Vi, Ze musi
dobéhnout nejpomalejsi
zebru, jestli nechce zemiit
hlady.

Je jedno, jestli jste zebra
nebo leopard - kdyz
vychazi slunce, musite
bézZet lépe neZ véera.
Rychlost a stihlost znamena
worezit".
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