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Zwiekszenie zdolnosci wytwarzania ram naczep kurtynowych poprzez:
=  zréwnowazenie obcigzenia stanowisk linii produkcyjnej
= unormowanie procesu dostawy komponentéw na stanowiska

Febebel

= ustabilizowanie procesu ciggtego doskonalenia - =
=  wykorzystanie metody oraz oprogramowania do analizy i zamodelowania procesu e
-
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SCHEMAT BLOKOWY — PROCES PRODUKCYINY
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YAMAZUMI - po zbalansowaniu
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