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INNOVATEAM HUNGARIA KFT.

A gybri céget 2009-ben alapitotta egy mérnokokbol
allé csapat, melynek f6 irdnyzata az egyedi mérd, elle-
nérz6 és gyartasi folyamatokat tdmogat6 késziilékek
tervezése, kivitelezése, szerelése és beallitasa volt. A
vallalkozas kezdetben csak tervezéssel foglalkozott, a
szlikséges alkatrészek gyartasara kisebb alvallalkozé-
kat biztak meg. Azonban a térségben uralkodé egyre
fejlédd ipari korilményeknek kdszonhetbéen egyre tobb
és tobb megrendelést kaptak, aminek kdszonhetéen a
cég dinamikus fejlédésnek indult. A fokoz6do kereslet-

FELADATKIIRAS:

« Uzem tervezése (Anyagaramlas, Munkahelyek kiala-
kitdsa, Layout vazlat tervezés, Selejt kezelés, Puffer
raktar, stb.)

« Optimalizalas (Teljesitmény elosztas, Id6k megha-
tarozasa)

nek, az egyre tobb megbizasnak és egy sikeresen meg-
palyazott allamitamogatasnak kdszénhetéen 2013-ban
megnyitottak egy szerelémhelyt, illetve helyet kapott
egy DMC 635 tipusi CNC megmunkalé kézpont. A k-
l6nb6z8 bonyolult alkatrészek alternativ gyartasi le-
hetségeként, céglink a 2015-6s Mach-Tech kiallitas
keretében beszerzett egy 3D nyomtaté berendezést is.
A vallalkozas olyan vallalatoknak beszallitéi, mint: Audi
Hungaria Kft.,, SMR Hungaria Bt., Fém-Alk Zrt., Dana
Hungary Kft., Wes-Cast Hungary Zrt.

» Koltségszamitas (Operatorok szdma, Munkarend)

» Fejlesztés (Automatizalasi otletek, Koltségek, Meg-
tériilés)

UTOMUNKALO ES ELLENORZO ALLOMAS TERVEZESE:

A termék bemutatasa:

« VW Touareg hamutarto fedél
« Froccsontott

« Lakkozott

« Rendkiviil kényes

Termék beérkezése
Eldvalogatas

Megmunkalhatd

Ellendrzés

Csomagolas
Kiszallitas

Gyartas bemutatésa:

« Horony maras

» Furas

« Ultrahangos hegesztés

Inn_vateam

Hungéria Ki.

*Hibak dokumentalasa,
e | sJelentés kuldése,
Sziikséges intézkedések
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1. CSAPAT

SZABO BENJAMIN

MEGOLDAS:

FELADATKIIRAS:

Adott volt egy a Volkswagen Touareg hamutart6fedél
utomunkalatanak optimalizalasa. A folyamat soran a
diszit6 csik kimart hornyat és furatait kellett utanmarni,
farni, és a kész darabot polirozni, tisztitani. Az Innova-
team rendelkezésiinkre bocsajtott adatokat a kdvetel-
ményekrol.

« Aru beérkezés: Hétfén 6:00

« Kiszallitas: Szerda 14:00

« Beérkezd darabszam: 540

« Minimum kiszallitandé darabszam: 500

» Veszteség id6k: a teljes atfutds 2-3%-a (nem vart
eseménybdl adodé veszteség pl.: Beérkezd aru ké-
sése stb..)

KOLTSEGEK:

« Dolgozdk bére: 1000Ft/6ra (jarulékokkal nem kell
szamolni)

« CNC mardgép és rezsi 6radija: 8500Ft

« Eszkoz, segédanyag koltsége: 50Ft/db
Feladatmegoldas, optimalizalas:

Megterveztiik az utémunkalashoz szlikséges lizemet az
alabbiak figyelembe vételével:

« Anyagaramlas

 Selejtkezelés

« Ergonomia

« Sziikséges tarolok (pufferek)

TAGOK: DEAK PETER, KAMONDI NOEMI, MIKSA BALAZS,

A megmunkalashoz szlikséges |épések voltak:
Aruétvétel

Elévalogatas

CNC maras/furas

Maras minéségének ellenérzése

Polirozas (ha maras utan szlikségessé valik)

g @ o> Wy =

Adiszcsik behelyezése, hegesztése a hamutartoéfe-
délbe

7. Tisztitas/ végellendrzés
8. Csomagolas/cimkézés
9. Egységrakomany képzés

Vazlatot készitettlink a munkahelyek, tarolok, berende-
zések elhelyezésérol.

Megallapitottuk hogy a feladat elvégzéséhez két opera-
tor szlikséges és napi 1 muszakban dolgozva végeznek
a megadott hataridére.

Az optimalizalds soran a folyamatok 6sszevondsaval
noveltiik az operatorok hatékonysagat, ezaltal a koltsé-
gek és az atfutasi id6k csokkentek. Egy innovativ mdd-
szer alkalmazasaval tovabbi elényoket érhetlink el. A
CNC gépbe egy munkadarab helyett, egyszerre 10 egy-
ség keril be, igy egy helyett, csak 10 db utan keril sor
szerszamcserére. A munkadarab elkészitéséhez szliksé-
ges id6 ezaltal 2,5 percrél egy percre csokken.
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2. CSAPAT

TOTH ALPAR ZSOLT

MEGOLDAS:

ALAP KONCEPCIO:

Létezd gyartésor folyamatainak optimalizalasa, kolt-
séghatékonyabba tétele. Ennek eszkdzei a kovetkezok:

- Gyartaskozi dllomasok szimultan hasznalata.

Eddig a munkafolyamatot egyediil végzé személy mellé
felvettlink még egy alkalmazottat. A két operator egy-
massal parhuzamosan dolgozik az egymas kozt felosz-
tott feladatokon. A megoldasunknal azért valasztottuk
a két alkalmazottat, mert igy tobben végzik a hibakere-
sést, és egymast bizonyos id6k6zénként valtva a mono-
toniabol adddo esetleges hibakat is ki tudnank szdrni.

- Termék befogatasa

A kdnnyebb szerszamgépbe fogatas érdekében a vég-
termékhez illeszkedd befogd eszkozben helyeztiik el a
munkadarabot. A befogd a CNC gépi satuban egysze-
rlien rogzithetd, sajat referenciaponttal rendelkezik és
tapinté csuiccsal bemérhetd. A munkadarab, mind a 6
szabadsagfokan stabilizalva van.

- Selejt kezelés

A tobblépcsds ellenérzd allomasokon Javithaté selejt-
ként azonositott darabok polirozassal ismételten gyar-
tasra alkalmas allapotba hozhatéak. A javithatatlan
selejteket Ujrahasznositasra kell kikiildeni, ahol krnye-
zetvédelmileg hatékony/legjobb mddon tudjak artal-
matlanitani, illetve Gjra felhasznalni.

TAGOK: HORVATH OLIVER ZSOLT, ROZNER GABOR, ROZSAHEGYI ADEL,

MUKODESI ELV

Az aruatvétel utan az aznapi miszakban legyartasra
kertulé 135 darab elégyartmanyt elévalogatassal el-
lendérzik, ha lehet polirozéssal a javithato selejteket
visszairanyitjak a gyartasi sorba. Az elévalogatott da-
rabokat a CNC gépkezel6 befogd eszkdz hasznalataval
rogziti a gépben. A megmart munkadarabokat tovabb
adja a kollégajanak, aki ellendrzi, hegeszti, megtisztit-
ja, végellendrzi, polirozasra félreteszi vagy selejtezi. Az
elkészilt darabokat csomagolasra taroléba gydjti. A
két operator parhuzamosan sokkal gyorsabban halad a
folyamatokkal. Az egyes operatorok feladatainak végre
hajtasa egy munkadarabra szamolva megegyezik. igy
a darabok haladasa egyezé iitemben zajlik az alloma-
sok kozott. Amint a kiszabott darabszam elkésziilt a két
operator attér a termékek csomagoléasara, cimkézésére
és rakomanyképzésre. A parhuzamos munkavégzésnek
koszonhetéen az 54,75 éras folyamat id6 30,53-ra rovi-
dilt. Ennek kovetkeztében a gyartasi koltségek is sza-
mottevéen csokkennek.

FEJLESZTESI JAVASLAT

Félautomata-automata gyarté berendezés mely az elle-
nérzések kivételével minden feladatot elvégez. Modern
eszkozok beépitése a folyamatokba. Manipulatoros
robotkar, futészalag, zart munkatér, és automata he-
gesztési proceddra. Illetve az emberi tényezé minima-
lizalasa.

Atervezett rendszer 6ssz kéltsége: 9 000 000Ft + AFA




