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DeformacCni zona




Cile prace

* Provést analyzu soucasného stavu vyrobni linky

( Materialové toky, Ganttiv diagram, spaghetti diagram
atd. )

* Navrhnout opatreni vedouci k optimalizaci
vyrobniho procesu

« Overit moznost presunu prace na jednoho
pracovnika

* Provést ekonomicke vyhodnoceni



Seznameni se soucasnym stavem

* Technologicky postup, kontrolni plan, balici predpis
« Layout vyrobni linky
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Analyza soucasného stavu

Snimek pracovniho dne

Cinnosti pridavajici

-0 Prace | 22% hodnotu
0 Prostoj Cinnosti nepridavajici
hodnotu
69% 78%

* Manipulace —40 %

* Rozhovor, Cekani na
ukonCeni aut. chodu stroje,
mimo pracovisté — 25 %

* Odjehleni—21 %



Analyza soucasného stavu

Snimek pracovniho dne

15%
Cinnosti pridavajici
22% Prace = Prostoj hodnotu P )
Cinnosti nepridavajici
78% 85% hodnotu

* Manipulace —35 %
* Odjehleni—14 %

« Cisteni kartdGem a
stlaCenym vzduhem — 15 %



Body pro optimalizaci a navrh
reseni

Prvni odjehlovaci pracoviste

 poloha vstupni bedny (hessonu)

* kontrola dilu — bez prechazeni



Body pro optimalizaci a navrh
reseni

Prvni odjehlovaci pracoviste

* odstranit klepani paliCkou pfi upinani dilu




Body pro optimalizaci a navrh

reseni

Prvni odjehlovaci pracoviste

« zkratit Cas manipulace s dily - po odjehleni do Summy
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Body pro optimalizaci a navrh reseni

Druhé odjehlovaci pracoviste

e odstranit Cisteni stetkou

e odstranit odjehlovani der
e zrusit kontroly na ,, rybi oCi “ a poka-yoke
0 Myci stroj (Summa)

 proverit moznost Sikmeho vkladani do prostoru
vV Summeé
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Presun praci na jednoho
pracovnika

 Odjehlovaci stul
« Kontrola bez prechazeni

 ZruSena kontrola pruchodnosti diry poka-yoke s
D=10 mm

 ZruSena kontrola polohy otvoru s D=35,5 mm



Pochyb pracovnika na druhem
odjehlovacim pracovisti
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Analyza spotreby Casu po

realizaci opatreni

Odjehlovaci pracovisté

Cinnost 1 [%]
Manipulace 40
Cekani na ukonéeni aut.

. 10
chodu stroje
Odjehleni 21
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Analyza vyrobniho procesu po
realizaci opatreni

« Primérna vyrobni kapacita = 33 ks/hodinu

200 000
5 544

Pk = = 36 ks




Zlepseni, ktere budou realizovany
v blizke budoucnosti

* Odjehlovani dér ve stroje — 10 s/ks

* Pfechodovy dopravnik — 4 s/ks

* Prodlouzeni vystupu z myciho stroje — 1x2 cykly (3,5 s)
» Systém vedeni tlakoveho vzduchu

v/ Predpokladana uspora Casu za jeden vyrobni cyklus
cca 106 s

v’ Planovana vyrobni kapacita 40 ks/hodinu > 36,075
ks/hodinu



Analyza nakladu a pfinosu

Pofizovaci naklady VySe nakladu [KE]
Dopravnik 40 000
Hydraulicky zvedaci stul 23 225
Systém vedeni tlakového vzduchu 8 000
Porizovaci naklady celkem 71225

Vypocet zisku
Z=(NXxSxZk)— (M x H xP) |K¢]

Puvodni varianta = 6 588 K¢
Po zavadeni vSech navrhu = 11



Zakladni vysledky prace

* VVysledky analyzy Ize pouzit pro dalsi optimalizace
« Opatreni vedou k optimalizaci vyrobniho procesu
» Overeni moznosti presunu na jednoho pracovnika

* Navrzena zlepseni jsou dnes soucasti beziciho
vyrobniho procesu



Dekuji za pozornost



