PRILOHA 1

Casova studie pro CNC3_ECO - Analyza videozaznamu z 15.3.2010

Vyména pripravka T-145 a T-146 za T-140 (Eschmann)

é. Cinnost Cas Cas | IN/EX Pozn.

op TED | TEOR

1 Demontaz pfipravku

1.1 | Odsroubovani, pfesun na paletu 3:20 3:20 Interni | Kratsi Srouby *

1.2 | Hledani voziku 1:00 0 Externi | PLYTVANI

1.3 | Uskladnéni demontovaného 2:00 1:00 Externi | PPZ - Jig zahozen tam kde bylo misto,

pfipravku navic zbyte¢né piesouvani palet

1.4 | Dovoz vytvarenych polotovar( ? 5:30 0 Externi | PLYTVANI - Co vibec mam délat? H
vyliskt, H palet. voz., H v dokumentaci a
Vv programu

2 Montaz pfipravku

2.1 | Hledani montovaného pfipravku 3:45 0 Externi | PLYTVANI - nepoitadek v piipravcich.
Malo regéll, chaoticky uspotadané jigy.

2.2 | Doprava pfipravku k CNC 3:15 1:00 Externi | PPZ - Odchod pro vozik, vytaZeni jigu —
preskladani palet, poSkozeni palety*1

2.3 | Pieskladani palet zpét 2:15 0 Externi | PLYTVANI

2.4 | Upinani pfipravku 7:45 6:00 Interni | Hledani - metr, Srouby, upinaky, klice

3 Sefizovani

3.1 | Zavedeni programu 1:00 1:00 Interni | Hledani spravného programu

3.2 | Kontrola/vyména nastroju (frézy) 1:30 1:00 Interni | PPZ — Hledani ,,Suplery®,

3.3 | Oprava pripravku 6:45 0 Externi | PLYTVANI — Malé vakuum, udélana
docasna oprava (papirovou izolepou)*1

3.4 | ,Projeti nanecisto” 10:00 9:00 Interni | PPZ - Dalsi komplikace a prostoje
spojené s opravou jigu, fréza projela
krytem i ptipravkem

4 Zavedeni vyroby — prvni kus

4.1 | Nasazeni vytvareného vyrobku 1:15 1:15 Interni | Kontrola, malo vakua

4.2 | Obrobeni vyrobku 1.operace 2:35 2:35 Interni | Vytazeni z CNC

4.3 | Sejmuti a druha operace 5:20 5:20 Interni | PPZ?

4.4 | Sejmuti po 2.operaci 0:40 0:40 Interni | Nepfesné oznacené pomocné vyztuze

5 Kontrola, a pfichystani véci

5.1 | Cekdni na kvalitare Externi | PLYTVANI

5.2 | Dovoz palety a umisténi obrobku Externi | PLYTVANI

6 Vyroba pfipravena — prvni kus za 1:04:00 | 32:00 Odhad chyby +- 10%

* Je pomér zména/cena dostacujici?
*1 — Netésnost jigu (a naslednd oprava) pravdépodobné zplsobena chybnou manipulaci (pfi ,,vytahovani“ z
»UloZzného prostoru” (kopa jigl na zemi) bylo slyset kfupnuti (palety?)
WASTE — ODPAD — Odstranit okamZité, Zadna pfidand hodnota, Zadné naklady na zlepseni
PPZ — Prostor Pro ZlepsSeni

*2 Do bodu 5 je ¢as roven 58min

Mozné uspory
5S a SMED — AZ 50% Uspory ¢asu => Cas*sazby(stroj+clovék) = 32min * 14,17 K¢ = 453 K¢ / sefizeni
Pfi pram. poctu 1 sefizeni/den je roéni Uspora rovna = 253dn(*453K¢ = 114 609 K¢ / rok

Z toho regaly uspoti minimalné 10min/sefizeni => 10min*253dn{ 14,17K¢ = 35 850 K& /rok




Priloha 1a

Casova studie pro CNC3_ECO — Analyza videozaznamu z 15.3.2010

Ukon 11 (1213|1421 22|23 24|3.1(3.2|33|34|41/4.2 43 |44|5.1 5.2
Celkem 3835|200 | 60 | 120 ({330|225|195| 135|465 |60 | 90 |405|600| 75 | 155|320 | 40 | 150|210
(;::Zt:;‘l"‘g::::a) 1750 [ 170 360 | 60 | 60 540 | 75 | 155 [300 | 30
Doprava 180 60 60 60
Technické nedokonalosti | 120 | 30 60 20 | 10
Hledani potfebnych 440 60 60 | 125| 60 105 30
Hledani nepotiebnych 135 135
Pfesouvani/pfemistovani | 655 60 [135|100| 75 | 135 150
Cekani 150 150
Irelevantni tkony 735 330 405

4%

4%

3%

Graf 2 - Analyza casové studie vymeény formy pro CNC
- zaméreni pro SMED - pomér pridané a nepridané hodnoty

M Vlastni vyména (pridana hodnota)

M Doprava

i Technické nedokonalosti

M Hledani potrebnych

M Hledani nepotrebnych

M Presouvani/premistovani
u Cekani

M Irelevantni ukony




PRILOHA 2
Casova studie pro VAC T8_Large — Analyza videozaznamu z 1.3.2010

Vyména formy M-009 (Precision A-LS) za M-007

é. Cinnost Cas Cas IN/EX Pozn.

op TED TEOR

1 Chlazeni formy

1.1 | Otevteni zat., zapnuté vétraky 30:00 15:00 Interni | PPZ - Slo by pfevést na externi nebo
zrychlit chlazeni (voda atd.)

2 Demontaz staré formy

2.1 | Vypousténi oleje, dem.hadic, 4:10 3:30 Interni | PPZ— C na vozik, H koncovek, moZnost
rychlospojek*

2.2 | Vytadhnuti formy a preprava 6:15 4:15 Externi | PPZ - Ch pro vozik, H, D, P palet,

3 Montdaz nové formy

3.1 | Doprava nové formy 1:30 1:00 Externi | H,D,P

3.2 | Oprava formy ? (dotazeni imbusd) | 4:00 0 Externi | PLYTVANI

3.3 | Nasazeni formy na stdl 7:10 3:00 Interni | PPZ — Problém s umisténim-oznacit
pozici ,,vidli“ nebo prostfedek formy
(vyvazeni), problém se zamky(+3)

3.4 | Montaz hadic 2:30 1:45 Interni | PPZ - Hklich

4 Sefizovani

4.1 | Uprava ,Window plate” 3:20 3:20 Interni | Kontrola mezery, tésnéni a tésnosti

4.2 | Uprava rdmu 2:30 2:00 Interni | H klic(, zbyteéné dlouhé Srouby,

4.3 | Nasazeni roht 14:30 10:00 Interni | H kli¢d a svorek a imbus(, Ch pro rohy,
pro jednoho €. dost slozité, nespolehlivé
a dlouho trvajici uchyceni

4.4 | Finalni kontrola, sundani krytu 1:00 1:00 Interni | Kryt zahozen za stroj, p

4.5 | Zavedeni programu, napous. oleje, | 4.30 3:00 Interni | H diskety s prog., odstrafiovani

dalsi kontrola pred nahfivanim neporadku, hozeni naradi na prac.st(l

5 Nahfivani

5.1 | Najeti s, heatrem” atd. 30:00 25:00 Interni | PPZ - Pfesun na externi, nahrat dopredu

5.2 | Béhem nahtivani vyména materialu | 30:00 2:00 Externi | H, D, P a pocitani materialu to zpUsobilo

VYSKLADNENI A ZASKLADNEN{ nezapod. zaneprazdnéni operatora-prehrati formy

5.3 | Pkleci, H palety atp. 15:00 0 Externi | PLYTVANI - Forma davno zahfatd
operator vSak zaméstnan P, D, H

6 Prvni kus

6.1 | Vyroba prvniho kusu 8:00 6:00 Interni | PPZ — Pfehrata forma, vylisek se
pfipekl..., H a pfiprava na méreni

7 Vyroba pfipravena — prvni kus za 2:20:00 | 1:30:00 Odhad chyby +- 10%

* Je pomér zména/cena dostacujici?
WASTE — ODPAD — Odstranit okamzité, zadna pfidand hodnota, Zadné naklady na zlepseni
PPZ — Prostor Pro Zlepseni

C-éekani H-hledani D-doprava P-preskladavani Ch-chiize

MozZné uspory

5S a SMED — A7 40% Uspory Casu => Cas*sazby(stroj+¢lovék) = 60min * 14,17 K¢ = 850 K¢ / sefizeni
Pfi prdim. poctu 1 sefizeni/den je ro¢ni Uspora rovna = 253dn0*850K¢ = 215 100 K¢ / rok
Z toho regaly a radné uskladnéni s dobrou skladovou politikou uspofi u toho pfipadu minimalné
30min/sefizeni => 30min*253dn(*14,17K¢=107 550K¢/rok




Casova studie pro VAC T8_Large — Analyza videozaznamu z 1.3.2010

PRILOHA 2a

Ukon 11 |21 (22 31(3.2(33|34|41|4.2|43 (44|45 | 5.1 (52|53 (6.1
Celkem 8025 | 1800 | 250 | 375 | 90 | 240 |420| 150|200 |150|840 | 60 | 270 | 1800 900 | 480
(p\;:::t:; ‘I"‘g::z:a) 4720 | 900 |210 | 255 180 | 105 | 150 | 120 | 600 | 60 | 180 | 1500 % 100 | 360
Doprava 60 60 ;E
Technické nedokonalosti | 330 40 120 50 2 120
Hledani potiebnych 265 10 45 30 | 150 30 2
Hledani nepotiebnych 70 40 30 §§
Pfesouvani/pfemistovani | 260 100 | 20 60 50 30 T
Cekani 2080 | 900 20 60 300 g 800
Irelevantni tkony 240 240

3%

Graf 3 - Analyza casové studie vymeény formy pro VAC

- zaméreni pro SMED - pomér pridané a nepridané hodnoty

1%

4%

3%
1%

3%

M Vlastni vyména (pridana hodnota)

M Doprava

M Technické nedokonalosti
M Hledani potrebnych

M Hledani nepotrebnych

M Presouvani/premistovani
u Cekani

M Irelevantni ukony

Graf 3a - 59% vlastni vymény
(pfidana hodnota je sloZenaz)

E Chlazeni formy (5) (min.zakazka)
H Vyposténi oleje, demontaZ hadic

M Vyjmuti formy (5) a pfeprava

E Doprava formy (M) (zaviddéna zakazka)

H Vloieni formy (N}

i MontaZ hadic

i Uprava okna

i Uprava ramu

il Pfimontova ni rohd

H Fin. Kontrola a zavedeni programu
i Mahfivani formy

uVyroba prvniho wylisku

900s
210s
25535
60s
180s
105s
200s
120s
600s
240s
1500s

360s




PRILOHA 3

Casova studie pro T8_FLASH — Analyza z 3.2.2010 (J)

Vyména formy M-106 za M-036 (2,5 ft ABS Radome)

é. Cinnost Cas Cas IN/EX Pozn.

op TED TEOR

1 Chlazeni formy

1.1 | Otevreni zaf., zapnuté vétraky 20:00 15:00 Interni | PPZ - Slo by pfevést na externi nebo
zrychlit chlazeni (voda atd.)

2 Demontaz staré formy

2.1 | Vypousténi oleje, dem.hadic, 5:00 3:30 Interni | PPZ - C na vozik,

2.2 | Sundani formy a pfeprava 7:00 4:00 Externi | PPZ - Ch pro vozik, H, D, P palet,

3 Montdaz nové formy

3.1 | Doprava nové formy 5:00 1:00 Externi | PLYTVANI- H,D,P

3.2 | Nasazeni formy na stdl 9:00 5:00 Interni | PPZ — trefit se na zdmky, tésnéni nedrzi,
povolovani zatek-vytekl olej-Sel se umyt

3.3 | Montaz hadic, kontrola, napousténi | 2:30 2:00 Interni | PPZ - H klicd, naradi

4 Sefizovani

4.1 | Odstranéni staré Al pasky 1:30 1:15 Interni | H Skrabky

4.2 | Uprava ,Window plate”, program 4:00 4:00 Interni | Kontrola mezery, tésnéni a tésnosti,

4.3 | Finalni kontrola, Uprava ramu 2:00 1:00 Interni | H kli¢d, zbyteéné dlouhé Srouby,

5 Nahftivani

5.1 | Najeti s ,heatrem” atd. Zahtato za 14:00 14:00 Interni | PPZ - Pfesun na externi, nahtat dopfedu

6 Prvni kus

6.1 | Doprava materialu 4:00 1:00 Externi | PLYTVANi-H, D, P

6.2 | Vyroba prvniho kusu 6:00 3:00 Interni | ZdrZeni s dokumentaci

7 Vyroba pripravena — prvni kus za 1:20:00 | 52:00 Odhad chyby +- 10%

* Je pomér zména/cena dostacujici?

WASTE — ODPAD — Odstranit okamzité, Zadna pfidand hodnota, malé naklady na zlepSeni

PPZ — Prostor Pro Zlepseni

C-¢ekani H-hledani D-doprava P-preskladavani Ch-chiize

MozZné uspory

5S a SMED — A7 32% Uspory Casu => Cas*sazby(stroj+¢lovék) = 26min * 14,17 K¢ = 368 K¢ / sefizeni
Pfi prim. poctu 1 sefizeni/den je ro¢ni Uspora rovna = 253dn0*368K¢ = 93 210 K¢ / rok
Z toho regdly uspofi u toho pfipadu min. 10min/sefizeni => 10min*253dn0*14,17K¢=35 850K¢/rok




PRILOHA 3a

Casova studie pro T8_FLASH — Analyza z 3.2.2010 (provadél vedouci vyroby ziamérné co

nejrychleji - ¢as bez likvidace predchozi vyroby)nejrychleji

Ukon

11 | 21|22 |31 |32 (33|41 |42 | 43 | 51| 6.1 | 6.2
Celkem 4860 | 1200 | 300 | 420 | 300 | 540 | 150 | 90 | 240 | 180 | 840 | 240 | 360
Vlastni vyména
(pfidana hodnota) 3315 | 900 | 210 | 240 | 60 | 300 | 180 | 75 | 240 | 60 | 840 | 30 | 180
Doprava 220 100 60 60
Technické nedokonalosti | 300 180 30 90
Hledani potfebnych 465 150 30 15 30 150 | 90
Hledani nepotfebnych 0
Pfesouvani/premistovani| 270 120 | 90 60
Cekani 290 | 200 | 90
Irelevantni ukony 0

Graf 4 - Analyza casové studie vymeény formy pro VAC

- zaméreni pro SMED - pomér pridané a nepridané hodnoty

M Vlastni vyména (pfidana hodnota)

u Cekani

M Doprava

M Hledani potrebnych

M Irelevantni ukony

i Technické nedokonalosti

M Presouvani/premistovani




PRILOHA 4

Casova studie pro CNC_MAKA — Analyza z 3.2.2010

Vymeéna pripravk (jig) Solion za T-072 2,5 ft ABS RADOME

é. Cinnost Cas Cas | IN/EX Pozn.

op TED | TEOR

1 Demontaz pfipravku

1.1 | Uklizeni ? Maka zaskladana 28:00 0 Externi | PLYTVANI —, pfesouvani do volného
rozpracovanou vyrobou mista (pozdéji nékdo presunul zpét),

hledani jigu, chaos

1.2 | Odsroubovani, pfesun na paletu 3:00 3:00 Interni | KratSi Srouby *

2 Montdz pripravku

2.1 | Hled4ni montovaného pfipravku 4:00 2:00 Externi | PLYTVANI - jig byl nedavno pouZivén

2.2 | Doprava ptipravku k CNC 2:15 1:00 Externi | PPZ—H a Ch pro vozik, vytaZeni jigu — P

palet,

2.3 | Upinani pfipravku 5:00 4:00 Interni | Hledani - metr, Srouby, upinaky, klice

3 Sefizovani

3.1 | Zavedeni programu (na podruhé) 5:00 2:00 Interni | PC,Zamrzl“, znovu spousténi stroje

3.2 | Kontrola/vyména nastroju (frézy) 15:00 8:00 Interni | PPZ — H naradi, neporadek

3.3 | Hledani dalgich nastrojt — 15:00 4:00 Externi | PLYTVANI- Nelze najit spravny nastroj,
neprehledna dokumentace dlouhé H, Ch

4 Zavedeni vyroby — prvni kus

4.1 | Doprava vytvafenych vyrobkd 8:00 2:00 Externi | PLYTVANI-P, H, D

4.2 | Obrobeni vyrobku 1:25 1:25 Interni | Vytazeniz CNC

4.3

5 Vyroba pfipravena — prvni kus za 1:26:40 | 38:00 Odhad chyby +- 10%

* Je pomér zména/cena dostacujici?
WASTE — ODPAD — Odstranit okamzité, zadna pfidand hodnota, Zadné naklady na zlepseni
PPZ — Prostor Pro Zlepseni
C-éekani H-hledani D-doprava P-preskladavani Ch-chiize

MozZné uspory
5S a SMED — A7 53% Uspory ¢asu => Cas*sazby(stroj+¢lovék) = 53min * 14,17 K¢ = 751 K¢ / sefizeni
Pfi prim. poctu 1 sefizeni/den je ro¢ni Uspora rovna = 253dn(*751K¢ = 190 005 K¢ / rok

Z toho regaly uspofi minimalné 10min/sefizeni => 10min*253dnud 14,17K¢ = 35 850 K¢ /rok




PRILOHA 4a
Casova studie pro CNC_MAKA — Analyza z 3.2.2010

(pretypovani provadél CNC manazer s maximalnim nasazenim)

Ukon 1.1. 1.2. 2.1. 2.2 2.3. 3.1. 3.2. 3.3. 4.1. 4.2.
(EX) | (N) | (EX) | (EX) | (IN) | (IN) | (IN) | (EX) | (EX) | (IN)
520
Celkem 0 | 1680 | 180 240 135 300 300 900 900 480 85
Vlastni vyména (pfidand | 161
hodnota) 5 180 120 30 240 120 480 240 120 85
Doprava 250 30 160 60
Technické nedokonalosti | 350 180 20 150
Hledani potfebnych 770 60 60 300 200 150
Hledani nepotfebnych 0
Pfesouvani/pfemistovani | 470 60 60 100 100 150
Cekani 65 15 50
168
Irelevantni ukony 0 | 1680

Graf 5 - Analyza ¢asové studie vymény formy pro CNC

hodnota)
M Doprava

59% M Hledani potrebnych
0

u Cekani

M Irelevantni ukony

- zaméreni pro SMED - pomér pfridané a nepfidané hodnoty

M Vlastni vyména (pridana

i Technické nedokonalosti

M Presouvani/premistovani




PRILOHA 5

Prezentace Pl — SKOLENi ZAMESTNANCU - nejdalezitéjsi ¢asti prezentace -
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55 - KONTROLN| DOKUMENT PORADKU NA PRACOVISTI
GEISS T8 — FLASH




PRILOHA 6
SOUPISKA NARADI A POMUCEK - ABC s.r.o.

CNC3 - ECO - Na tomto pracovisti (vyhrazena zasuvka)
Sada imbus kli¢d

Gumova palicka

Stranovy kli¢ ¢. 16, 24, 27

Svinovaci metr

Tuzka, fix

NGz

Sroubovék plochy a kiizovy

Sabr (srazeni hran)

Kalkulacka

10. Lepici paska papirova a izolepa

11. Uklid — lopata,smetak

CNC - Na vyhrazeném misté spolecny (v lepsim pripadé pro kazdé pracovisté)

Lo N R WNPRE

1. Paletovy vozik

Prodluzovaci kabel

Sada upinaku (svérky), rychloupinaky, Srouby, zarazky
PTFE sprej

Krabice na bublinkovou félii

Ochranné pomucky

No vk~ wnN

Zafizeni k sefizeni hlavy (kalibrace, nulovy bod...)

T8 Flash — Na tomto pracovisti (vyhrazena zasuvka)
1. Sadaiambus kli¢d

Stranovy kli¢ ¢. 17 a 19

Fix, tuzka

Lepici paska papirova aizolepa

Hlinikova pdaska

Svinovaci metr

Kalkulacka

Skrabka

. Nuoz

10. PTFE sprej

Tvareni - Na vyhrazeném misté spolecny (v lepsim pripadé pro kazdé pracovisté)

© o NDU RN

=

Plynovd bomba + pfisluSenstvi
Tlakova pumpa (chlazeni)
Sada zavaii

Termometr

Gumova palicka

Stretch foélie

Pistole naizolepu

Posuvné méfidlo

© o N U A WN

. Sada sroubovakii
10. Uklid — lopata smetak
11. Latka na utirani (hadry)



DATUM

PRILOHA 7

ABC plastics s.r.o.

5S - KONTROLNi DOKUMENT PORADKU NA PRACOVISTI
GEISS T8 — FLASH

Ranni sména

Polozka Stav | Predal | Pfevzal | Poznamky

Podlaha

Naradi

Stal

Pod stolem

Stroj

Za strojem

Material

\IO’WDUJNNH_(‘)

Pec

8 | Nuzky

Odpoledni sména

Polozka Stav | Pfredal | Pfevzal | Poznamky

Podlaha

Naradi

Stal

Pod stolem

Stroj

Za strojem

Material

Pec

m\lmtﬂthNl—\p<

Nuzky

Nocni sména

Polozka Stav | Pfedal | Pfevzal | Poznamky

Podlaha

Naradi

stal

Pod stolem

Stroj

Za strojem

Material

Pec

m\lmtﬂhWNNl—\p<

Nuzky

Vysvétlivky:

Stav: Pokud je vSe v poradku vepiste v. Pokud ne, vepiste X a vypliite kolonku Poznamky.

Predal: Operator koncici na zafizeni zodpovida za uklid pracovisté, potvrdi podpisem.

Prevzal: Operator zacinajici stvrzuje podpisem, Ze je srozumén se stavem na pracovisti a prebira jej.



DATUM

PRILOHA 8

ABC plastics s.r.o.

5S - KONTROLNI DOKUMENT PORADKU NA PRACOVISTI
CNC3 -ECO

Ranni sména

Polozka Stav | Pfredal | Pfevzal | Poznamky

Podlaha

Naradi

stal

Pod stolem

Stroj

Uvnitf stroje

Okolo stroje

Paleta

Material

Odpoledni sména

Polozka Stav | Pfredal | Pfevzal | Poznamky

Podlaha

Naradi

stal

Pod stolem

Stroj

Uvnitf stroje

Okolo stroje

Paleta

Material

v

ena

-

Nocn

3

Polozka Stav | Pfedal | Prevzal | Poznamky

Podlaha

Naradi

stal

Pod stolem

Stroj

Uvnitf stroje

Okolo stroje

Paleta

® (N[O VR |WNINR Y (0N |0 R (WININ|[R (XD (0[N (0|AW NNk O

Material

Vysvétlivky:

Stav: Pokud je vse v poradku vepiste v. Pokud ne, vepiste X a vypliite kolonku Pozndmky.

Predal: Operator koncici na zafizeni zodpovida za uklid pracovisté, potvrdi podpisem.

Prevzal: Operdator zacinajici stvrzuje podpisem, Ze je srozumén se stavem na pracovisti a prebira jej.



PRILOHA 9

BALICKA

MISTNOST
S RECYKLACNI
JEDNOTKOU

ODKLADACI SKLADOVY
PROSTOR




PRILOHA 10

Doporucena mista uskladnéni rdznych materiala

DOPORUCENA MISTA USKLADNENI
RUZNYCH MATERIALU




PRILOHA 11

Jednotny systém zaskladnovani a vyskladnovani

ZASADY PRACE V PROSTORACH SKLADU

POSTUP VYSKLADNENI A ZASKLADNENI MATERIALU:

VYHLEDE! si pozici materialu v seznamu

VEZMI si material

VYSKRTNI jej z pfislu§né kolonky v seznamu

VYROB si co mas

VRAT zbyly, zabaleny, zpoéitany a oznageny materidl do skladu
(! POKUD TI NIC NEZBYLO, TAK UZ NIC NEZAPISUJ ! )

6. VYPIS pfislu$né kolonky seznamu materialu, kam si material ulozil

vk wnN e

POPIS TABULKY SEZNAMU MATERIALU:

URCENI MATERIALU:
- Druh a tislo (napf.: STY 086A) URCENI POZICE MATERIALU
- Na jednu stranku jen jeden druh V PROSTORU SKLADU:
materialu (napf.: pouze 5TY) - Podivej se dikladné na planek
MATERIAL
SAL:

POCET DESEK NA PALETE, KTEROU Tv0J PODPIS:

VRACIS DO SKLADU: - potvrzujes, e jsi:

- mélo by sedé&t s modrou kartou - spocetl zbyvajici potet desek

- obstojné zabalil paletu

- vypsal modrou kartu

- ulodil paletu na misto tomu urcené
- misto spravné zapsal do seznamu




PRILOHA 12 - UKAZAK SEZNAMU MATERIALU

SEZNAM MATERIALU - ABS

MATERIAL: POZICE:
ABS 022A | POCETKS:
ZAPSAL:
MATERIAL: POZICE:
ABS 023 POCET KS:
ZAPSAL:
MATERIAL: POZICE:
ABS 46A POCET KS:
ZAPSAL:
MATERIAL: POZICE:
ABS 047A | POCETKS:
ZAPSAL:
MATERIAL: POZICE:
ABS 53C POCET KS:
ZAPSAL:
MATERIAL: POZICE:
ABS 084A | POCETKS:
ZAPSAL:
MATERIAL: POZICE:
ABS 085A | POCETKS:
ZAPSAL:
MATERIAL: POZICE:
ABS 167 POCET KS:
ZAPSAL: I
MATERIAL: POZICE:
ABS 175A | POCETKS: |
ZAPSAL:
MATERIAL: POZICE:
ABS 180 POCET KS:
ZAPSAL:
MATERIAL: POZICE:
ABS 181 POCET KS:
ZAPSAL:
MATERIAL: POZICE:
ABS 187B | POCETKS:
ZAPSAL:
MATERIAL: POZICE:
ABS 196A | POCETKS:
ZAPSAL:
MATERIAL: POZICE:
ABS 197A | POCETKS:
ZAPSAL: |




PRILOHA 13
Proc koupit regdly do firmy ABC ?
Vychdzejme z toho, Ze na firmé jsou nasleduijici zatizeni:
5 stroju pro tvareni
3 CNC pro obrabéni

Protoze se formy na zatizeni lllig méni jen vyjimecné, vyskrtnéme ho ted ze seznamu. Dale na zdkladé
statistiky a pozorovani vyroby vysSkrtnéme jeden CNC a jedno tvareci zatizeni. Zbylo ndm 5 zafizeni, u
kterych, Ize predpokladat jednu vyménu formy nebo pfipravku za jeden den. Tedy kazdy den se na téchto
5ti zafizenich méni vyroba. Z ¢asovych studii, jasné vyplynulo, Ze Spatna organizace forem a pfipravku
prodluzuje vymeénu minimalné o 10min. Déle tedy pocitejme s touto minimalni dsporou ¢asu. Odhad sazby
na pracovnika je 250K¢/hod a sazba na stroj ¢ini 600K¢/hod. Dohromady tedy 850K¢/hod. Nasledujici
vypocty jsou pouze hrubé odhady. Pfinos pofizeni uloznych prostor je daleko vétsi.

1.Cas za rok
10min/sefizeni * 5strojd *253dni = 12 653min = 210 hodin / rok
ve kterych se zaméstnanci mQzZou vénovat jiné ¢innosti.
2.Penize za rok
210hod * 850K¢ = 178 500 K¢ / rok.
3.Prostor
Piipravky, které jsou ted uskladnény na zemi zabiraji plochu okolo 230m? prostoru, ktery by mohl byt vyuzit
daleko lépe. Prostor, ktery byl zméren je:
1. 15m x 12m = 180m*
2. 7mx 7m = 49m”

Graf 1 - Pribéh investice "Nakup regald" na splatky
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