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Hlavni charakteristiky soucasného ze 2 typu
montazniho procesu Zakladaé E1 Zakladaé S1 zakladacd
PribéZna doba montaie 31 dnU 18 dnt
Priimeérna rozpracovanost 6 strojl 4 stroje
Priimérna doba cekani jednoho stroje 3,75 smén 3,8 smén
Chybovost zakazek z diivodu internich neshod 1,02 chyby/stroj 0,85 chyby/stroj
Pocet vyrobenych kusti O® 3,5 stroje/tydné = variabilita 0 + 7 stroju
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Vybrané dispozicni reseni

= Celkem byly navrzeny 3 mozné varianty usporadani montaznich procesu

= Novy layout vymezuje prostor pro liniovou a stacionarni montaz
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Cil a podminky navrhu reseni

* (il = navrh inovovaného montazniho procesu regalovych zakladacu
= Podminky stanoveneée spolecnosti:

DSniienivy’/robm’ davky na velikost jednoho kusu — liniova montaz
D PrizpUsobeni této montaze co nejvétsSimu poctu riznych zakladacu
B Montaz vsech typu zakladacu ve stejné hale

D Redeni bez vysokych finanénich narok
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Vybér vhodnych zakladaé(

= Zvoleni vhodného sortimentu produktu do liniové montaze na zakladé podilu
celkové produkce a procesni matice
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Typy regalovych zakladach

Zakaznikem
pozadované tydenni
mnozstvi [ks]

Rocni kapacita [ks]
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Zaver
" Priimplementaci toho navrhu reseni firma dosahne:

A SniZeni maximalni rozpracovanosti zakladaci na montazni plose
13 ks stroju — 7 ks strojui
prepocet na naklady: 41,2 mil. KE — 25,6 mil. Kc (38 %)

|ﬂ Snizeni variability poctu smontovanych stroju za tyden
0+7 ks/tyden — 4+6 ks/tyden

|‘~y SniZeni prubézné doby montaze regalovych zakladacu
E1l:31dni — 11 dni
S1: 18 dni — 10 dni

‘./il Navyseni tydenni vyrobni kapacity regalovych zakladacu
3,5ks — 5ks
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