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Historia

Systemy "na czas", Kaizen i Jidoka podlegaty
ustawicznym przeobrazeniom i modyfikacjom.

W procesie prob i btedéw opracowano spdjny model
systemu produkcyjnego, ktéry wdrozony zostat we
wszystkich fabrykach Toyoty, takze

w zaktadach produkujgcych czesci i materiaty
produkcyjne.

System ten nazwano Systemem Produkcyjnym Toyoty
(Toyota Production System - TPS).

Historia

inz. Shigeo Shingo
(1909 — 1990)
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Historia

“If you can’t describe what you
are doing as a process, you don’t
know what you are doing”

William Edwards Deming
(October 14, 1900- December 20th, 1993

Lean Production

Lean Manufacturing

Szczupte wytwarzanie

=

Lean Management
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Jeden z tworcéw Systemu
Produkcyjnego Toyoty
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nosci nie dodajace wartosci - 50%
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 pojawiajq sie braki, wiec zwiekszymy produkcje,
zych elementdw.

a sie maszyna, wiec wezwijmy serwisantéw, zeby jg pilnie naprawili.

mamy jeszcze planu produkcji na przyszty miesiac, wigc bedziemy
owac wedtug planu na ten miesiac. :

dzmy liste spoznionych dostaw, bedziemy lepiej wiedziec ile ich je

/- | | Pytac ,dlaczego” az dotrzecie
] do zrédta problemu

Zastosujcie
rozwigzanie

,Sprobujmy

Problem jest rozwigzany © |

Nikt nie ma zastrzezen do te}p
sposobu dziatania...”
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tsu (,rzeczywiste miejsce”, ,rzeczy:

cz” - praktyka polegajaca na gruntowny
nieniu sytuacji przez osobiste potwierdzenie info
nych u ich zrodta.

j (Ask): zadawaj pytania, aby zrozumiec istot:
kiad pytajac wielokrotnie ,dlaczego”, aby méc
fikowac potencjalne przyczyny zrédiowe

imodeluj (Model): wykorzystaj inzynierskie analizy, sym
i/lub prototypy aby méc przewidzie¢ spodziewane wyniki

11.01.2018
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fowal nas, mowiac: "Gapienie sig na rzeczy

ziec sie, jak je polepszyc. Wasze oczy sq szeroko otwart
$lepi jak krety!” “Ale Ohno-san - kto$ protestowat - sfo

obraZliwe.” "Tak? W takim razie macie folie aluminiowg na ocza

k, jakby byly otwarte].”

11.01.2018
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yto ono dostatecznie nasmarowane?
harowania nie byta w stanie pompowa¢ odpowied
pompa nie byta w stanie pompowaé odpowiedniej
pompy zuzyt sie i stukat.
jo walek sie zuzyi?
e byto zatozonego filtra i do $rodka dostaty sig opitki metalu.
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""""" Rys. 2. Produkt powstaje z kilku
- ——Zzzzzsi, ret=4f komponentéw, ktére sa montowane
- w catosé
4+
........... +.

f—_—— ==

Rys. 3. Nalozenie $ciezek przebiegu kilku

NECulln

Pojecia z zakresu Lean Production:

Andon - narzedzie zarzadzania wizualnego, dzieki ktéremu na
pierwszy rzut oka widoczny jest status dziatart w konkretnym
obszarze i ktére sygnalizuje pojawiajace sie nieprawidtowosci,

za kazdym razem kiedy sie one pojawiajg.

Shift Target

wim

6-2 shift
2-10 shift
10-6 shift

11.01.2018
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la wartosci.
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cztonkéw zespotu

ie osoby kierujacej praca zespotu - lidera, a

18
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Zasady tworzenic

swobodnej, a zarazem twoérczej at
acej swobodnemu wyrazaniu swoich por
any informacji,
6r cztonkoéw zespotu posiadajacych odpowiednie
tencje w odniesieniu do rozwigzywanego

z dziedzin pokrewnych (20 - 40 %) i
lie bedace specjalistami (10 - 30 %)

19
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[ - sesja oceniajaca

sji oceniajqcej jest zestawienie, ocena i
zych pomyslow

viecej tym lepiej - badania wykazaty, ze istnie
srednia relacja miedzy liczba wszystkich
ystoéw a liczbg pomystéw dobrych,

20



PODSTAWOWE ZASADY BURZY MOZGOW
Ci. -

e niekonwencjonalnos¢ myslenia - czfonkowie zespotu
winni zglaszac¢ wszystkie nasuwajgce sie pomysty,
bowiem nawet najbardziej nierealny pomyst moze
okazac sie cenny, wzglednie moze zainspirowac innych
uczestnikow do zgtoszenia pomystu trafniejszego

o wykorzystywanie pomystéw innych uczestnikow dla
kreowania wiasnych

PODSTAWOWE ZASADY BURZY MOZGOW
cd.:

e zachecanie uczestnikéw do szybkiego wyrazania
pomystéw - lider grupy powinien utrzymywac duze
tempo przebiegu sesji, utrzymujac cztonkow zespotu w
czynnej i zaangazowanej postawie oraz zachecac do
spontanicznego zgtaszania pomystéw

e dokumentowanie pomystow w sposéb umozliwiajacy
walad wszystkich uczestnikéw - kazdy pomyst powinien
by¢ zapisany w sposéb zwiezty, logiczny oraz tatwy do
interpretacji, zwykle jeden z cztonkéw zespotu zapisuje
pomysty na oddzielnych kartach

11.01.2018
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PODSTAWOWE ZASADY BURZY MOZGOW
cd.:

e ograniczona rola lidera - kierownik zespotu ogranicza
swoj udziat w dyskusji do minimum koncentrujac sie
gtownie na kierowaniu dyskusja, uaktywnianiu zespotu
oraz niedopuszczaniu do powstawania przerw w
dyskusji, a takze wygtaszaniu przez uczestnikow zbyt
dtugich wypowiedzi czy komentarzy

e koniecznos¢ sklasyfikowania zgtoszonych pomystéw - po
zakonczeniu sesji zgtoszone pomysty nalezy poddac
dyskusji, uporzadkowac i pogrupowac, a nastepnie
przekazac¢ do oceny, dokonywanej przez zespot
specjalistéw z zakresu omawianego problemu.

r r

PRZYCZYNY NIEPOWODZENIA BURZY MOZGOW:

zaniedbanie warunkéw materialnych,
brak przygotowania grupy do dyskusji
- dominacja jednej lub kilku oséb w grupie
- obawa przed osmieszeniem,
kompleks nizszosci

11.01.2018
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4 yiny lub emocjonalny

powania w grupie osob dominujacych dysku:
~ajacych innych do zabrania gtosu

OQdamiany brainwritingu:

Tarhnilrka & -
1ecnnika oo D«

potéw 6-osobowych pracuje przez 6 minut, po cz
powa. Jesli nie osiggnie sie celéw to procedura s
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zzej mowiac jest

anie doskonatosci,
a jakosci produktéw oraz
séw wytwarzania, aby osia

poszu

ystkich pracownikow szczebla decyzyjnego
doskonalenia wszystkich aspektéw dziatal

24



11.01.2018

25



1

_ Tak powinno by¢ (norma)

-

Tak powinno byé | Tak jest rzeczywiscie
(noma)

aaa

Tak jest rzeczywiscie

Sama innowacja

Innowacja i Kaizen

11.01.2018
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Konwencjonalna wiedza i reguly dzialania

Wymagane nieduze inwestycje, lecz duzy
wysitek dla utrzymania

Na ludzi

Procesowe oraz wysitki na rzecz lepszych
rezultatéw

Rezultaty w z:

Dobrze skutkuje w gospodarkach o wolnym
tempie rozwoju

Lepiej dostosowany do

11.01.2018
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Metoda 58S jest narzedziem wspomagajacym analize proceséw
zachodzacych na stanowisku pracy. Jej rezultatem jest efektywna
organizacja miejsca pracy, uproszczenie srodowiska pracy,
eliminacja strat zwiazanych z brakami i awariami, poprawa
Jjakosci i bezpieczeristwa pracy. Nazwa 5S jest akronimem piegciu
Jjaponskich stéw o nastepujacych znaczeniach:

SEIRI: Pozbywanie sie wszelkich niepotrzebnych rzeczy z
miejsca pracy

SEITON: Uporzadkowanie wszystkiego w miejscu pracy

SEISO: Czyszczenie wszystkiego w miejscu pracy

1)  SEIKETSU: Utrzymanie porzadku i schludnych warunkéw
we wszystkich miejscach pracy

(5) SHITSUKE: Dyscyplina w pracy

5S w roznych jezykach:

Terminologia

Terminologia

Terminologia

Znaczenie (sens)

japornska angielska polska
) Organizacja stanowiska

SEIRI Sort Selekcja pracy

i ) Uporzadkowanie miejsca
SEITON Set in Order Sortowanie pracy

) ) Czyszczenie miejsca
SEISO Shine Sprzatanie pracy
SEIKETSU Standarize Systematycznosé Ut_rz_ymanie porzadku w
(Standaryzacja) Ho[SEpIHE

) ) Dyscyplina porzadku w

SHITSUKE Sustine Samodyscyplina

miejscu pracy

11.01.2018
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f ﬁ
Dlaczego 5-S ???
ey Gdzie
odfozytem
,. i felef

11.01.2018
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Dlaczego 5-S ???

Metoda 5S przygotowuje stanowisko pracy
tak, aby:

+ byto zorganizowane w sposéb mozliwie jak najbardziej
ergonomiczny,

+ czas czynnosci do wykonania zadan na stanowisku pracy
byt jak najkrotszy

« zoptymalizowaé wykorzystanie posiadanej powierzchni,
a tam, gdzie trzeba, rowniez i przestrzeni (np. magazyn),

+ zredukowad/zminimalizowad czas wykonywania czynnosci,
ktore nie przynosza bezposrednio wymiernych korzysci,

+ wyposazenie - w tym produkcyjne i biurowe - byto jak
najlepiej wykorzystane

11.01.2018
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~58" i jej zwiazek z usprawnianiem pracy

»9-8" Definicja Cel (zadanie) Usprawnienie pracy
Posortowanie rzeczy na Redukcja kosztow » zmniejszenie zapasow
PO“zG_’bT_'e i niepotrzebne. Usprawnienie pracy ~ lepsze wykorzystanie powierzchni
o U}unlecse rzeczy roboczsj
n|epotr?ebnych uwalniajac » zapobieganie zgubieniu przedmiotéw
stanowisko od rzeczy L S e
przeszkadzajacych ~ stworzenie misjsc pracy wolnyc
brudu i pytu
Wiasciwe utozenie Poprawa jakosci ~ skrocenie czasu poszukiwania rzeczy
SEITON wszystkich rzeczy potrzebnych
potrzebnych do szybkiego - poprawa bezpieczernistwa
uzytku
Wykorzenienie wszelkiego Zmniejszenie klopotow z ~ utrzymanie i poprawa sprawnosci
SEISO pylu, brudu, usunigcie maszynami maszyn
obcych materialow ze > utrzymanie stanowiska pracy czystego,
stanowiska pracy tatwegoe do sprawdzenia
Utrzymanie schludnych i Lepsze bezpieczenstwo i ~ ulepszenie $rodowiska pracy
SEIKETSU | czystych warunkéw redukcja zanieczyszczen > eliminacja przyczyn wypadkéw
przemystowych
Przestrzeganie wszystkich Warost morale » zmniejszenie ilosci pomytek
SHITSUKE zasad pracy wynikajacych z nieuwagi,
~ postepowanie zgodnie z decyzjami
~ poprawa stosunkéw miedzyludzkich

PROBLEMY Z WDRAZANIEM METODY ,,55":

1) Przyjmowanie propozycji wdrozenia metod

styl pracy:

., C0z to? Czy wszyscy musimy zajmowac sie robieniem porzgdkow? To nonsens!

Lepiej zapomnij o takich dziecinnych pomystach ...”

jako ataku na nasz

., Czyszczenie nie jest moim zajeciem. To zadanie sprzqtaczek. Nie bede
uczestniczyl w tak absurdalnej i Smiesznej kampanii ...~

.. Zawsze czyszcze swoje biurko i jego otoczenie. Jesli wszyscy podgzg moim
przvkladem, nie bedzie potrzeby urzqdzania takiej kampanii. Wystarczy wydac
dyscyplinujgce zarzgdzenie aby wszyscy pracownicy oczyscili swoje stanowiska
pracy, nie trzeba organizowaé kampanii ...

11.01.2018
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pracujqcyw przedsigbiorstwie quczajqe .

-JJ_[.:; !JJ'_.r.J_‘.rJ/J..j;J 5/

a nie sluzyc;edymezawzorydobezmyslnegoﬁaslado al

kolenia nalezy omowi¢ poszczegolne aspekty ,,5-S”

11.01.2018
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ETAP (3): ,25" - SORTOWANIE

ETAP (3): ,25" - SORTOWANIE

Sortowanie oznacza takie utozenie i oznaczenie potrzebnych
przedmiotéw, ze kazdy moze je tatwo znalezé i odtozyé na
miejsce

Etapy wdrazania ,SORTOWANIA"

1. Posortowanie rzeczy potrzebnych na grupy zalezne od rodzaju pracy
(waznosci i kolejnosci ich uzycia),

2. Poukiadanie rzeczy potrzebnych w sposob wygodny do uzycia,
oznaczajgc ich miejsce . Oznaczenia miejsca ,sktadowania” powinny byc:

Trwate (adekwatne do wymaganych warunkow produkcji 1 pracy),

Ujete systemowo,

Jednolite,

Wyrazne,

Czytelne,

Z zastosowaniem kontrastowych kolorow.

11.01.2018
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e] pracy, puszczone same
przedmioty w miejscach wiekszych od nich
i ac,
rodnych przyrzadéw, narzedzi i matryc, eliminujcie
wielofunkcyjnych przyrzadéw, narzedzi oraz matryc,
jcie narzedzia zgodnie z ich zadaniami lub produktami, przy kt

echowywanie wedtug funkcji oznacza sktadowanie razem pr
‘spetniajacych podobne funkcje,
7 Przechowywanie wedtug produktu oznacza sktadowanie razem prz
uzywanych przy wytwarzaniu jednego produktu.

Operator siega po narzedzia bez koniecznosci przemieszczania sie

N;rz-qélzi-a-tylkc; .dla t.ego
urzadzenia

Uporzadkowane wedtug kolejnosci uzywania

35
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pme matenaty i narzedzm blisko i pmed sobg
i aty i narzedzia w takiej kolejnosci, w jakiej

stujcie niedrogie metody do podawania i wysytania mate
wiednio wysoko do wykonywanej pracy,
jcie wszystkie materiaty i elementy w taki sposob, aby tatwo b

ie uchwyty i klamki powinny by¢ ulokowane w wygodnych mi
=C ergonomiczne ksztaity

Standardowa przestrzen pracy
lewa reka |
Standardowa przestrzen pracy
rawa reka

Faksvmalny :_asieg lewe) Maksymalny zasneg prawej
rexi reki

r

Y

el

=108 —>»|
om

168
cm
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PRZED USPRAWNIENIEM

Miejsce pracy

(—Czeéci
s
L

Stojak na
czesci

PO USPRAWNIENIU

Miejsce pracy

(-cmu'
%

Stojak na czesci

(Sieu ey

11.01.2018
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ETAP (5): ,4S” - STANDARYZACJA

ETAP (5): ,4S" - STANDARYZACIA

.Stafe miejsce dla rzeczy, stafe zasady organizacji przechowania i utrzymywania
czystosei”...

‘Whprowadzone wezesniej trzy zasady S nalezy uczynié¢ codziennym zwyczajem. nawykiem.
Pomocne moze tu by¢ wlaczenie tych zasad do obowiazkow pracownika. ktore musi
wykonywac w ramach dotychczasowej pracy.

Z czasem te czynnosci zostang zintegrowane z obowiazujacymi do tej pory obowiazkami.
Jednak by moglo to mie¢ miejsce nalezy dokona¢ budowy standardow, procedur Selekeji.
Sortowania 1 Sprzatania, polegajacych na opisie zasad kierujacych tymi czynnosciami, ich
ferminow, czasow frwania, umiejscowienia w dziennym harmonogramie operatora itd.

11.01.2018
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‘Metoda etykiet - w metodzie tej wykorzystujemy etykiety
do oznaczenia co, gdzie i w jakiej ilosci jest sktadowane. Trzy
najwazniejsze rodzaje etykiet to:

- Wskazniki lokalizacji, pokazujace gdzie nalezy odktadac
poszczegolne etykiety

1
I

02-005725-001

E
| H
3

« Oznaczenia przedmiotéw, pokazujgce co doktadnie powinno
sle znajdowac¢ w danej lokalizacji

«  Wskazniki ilosci, pokazujace ile danych przedmiotéw powinno
sie znajdowac w danej lokalizacji

11.01.2018
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Metoda malowania - stuzy do oznaczania lokalizacji na
podtogach i przejsciach

Metoda oznaczania kolorami - stuzy wyraznemu
pokazaniu, ktére narzedzia, przyrzady, czesci i matryce sg
wykorzystywane w okreslonym celu

Metoda obrysow - sposéb pokazania, jakie narzedzia
i przyrzady s3a przechowywane w danym miejscu.

11.01.2018
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11.01.2018

2l 6 ~ LA TAC
IO U.‘"‘. U J_/ UJI;LJJJ

(i
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do wdrozenia koncepcji Lean Production (w tym elimin
jszenia poziomu zapaséw miedzyoperacyjnych)

11.01.2018
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maszyn (np. fozysk, watkdw, itp.)
kie bledy lub niedokfadno$¢ wykonania operacji

11.01.2018
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Poprawa jakosci w systemie ZQC

Kontrola
Zrédiowa

Trzy rodzaje kontroli:

1. Kontrola, ktora wykrywa wybrakowane produkty - kontrola
oceniajgca

2. Kontrola, ktéra prowadzi do redukcji liczby wadliwych produktow -
kontrola informujaca.

3. Kontrola, ktéra prowadzi do catkowitej eliminacji wadliwych produktow
- kontrola Zrédtowa

Imniejsza ilos¢
brakéw, informujac
proces o ich
wystapieniu
Wykrywa braki,

ale nie zmniejsza

ich liczby

45
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- iega wysykaniu
wad iwy:ﬂrodum&v do
klienta, ale
* nie biega
pou:‘v::vnniu brakéw ani
* nie zapewnia szybkiej
informacji zwrotnej,

ktéra powstrzymatab
mﬂ przed produkejd
jnych by ¢

informujacej:
czna kontrola jakosci (SQC - Statistical Quality

la kazdego produktu w kolejnym procesie,
mokontrola produktéw w procesie

46



Statystyczna kontrola jakosci

Metoda, w ktorej kontroluje sie probki towaréw, by okresli¢ ich
zgodnos¢ ze standardami. Jesli ktéras préobka jest niewfasciwa,
informacja o tym przekazywana jest do pracownikéw w
procesie, by mogli skorygowac problem. Zwykle wyniki tej
kontroli umieszcza sie na wykresie, co pozwala je monitorowac
w dfuzszym okresie.

Oho, znaleili wadliwa
prébke - 40 minut temu!

Kontrola w kolejnym procesie

Polega na tym, ze pracownicy w procesie odbiorcy kontrolujg
wszystkie elementy, jakie sq do nich dostarczane. Jesli wykryja
braki, informujg o tym natychmiast pracownikéw
wczesniejszego procesu, aby mogli skorygowac swoja prace
zanim wytworzg zbyt wiele wadliwych produktéw

Samokontrola

Polega na tym, ze kazdy z pracownikow sprawdza swoje
produkty po obrobce, poszukujac ewentualnych brakéw i
usterek. Samokontrola zapewnia szybsza informacje zwrotng niz
kontrola w kolejnym procesie; jednak zadna z nich nie pozwala
wykry¢ wszystkich brakow

11.01.2018
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Kontrola w kolejnym procesie

48



Przy 100% kontroli

sprawdzamy
wszystkie produkty

11.01.2018
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cznosé zatrzymama maszyny w celu rozw;qzama

11.01.2018
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ktu decyduje rynek - nie my !!!

Cena - Koszt = Zysk
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5w oraz ludzi do ich obstugi,
sktadowanie zapaséw moze spowodow
37 zapasy mogq ulec uszkodzeniu po
dowania, lub tez utraci¢ swoje wilasciwosci z uptywem

ia - obrébka duzych partii zapaséw powoduje, z
przemiescic do kolejnej operacji pojedynczych elementc
ekujq one na obrébke calej partii.

11.01.2018
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wnanie ze standardem.
zmiana miejsca

nie: okres oczekiwania w ktorym produkt nie podlega
owi, obrobce ani kontroli
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/m strumieniu
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PRODUKT Tygodniowe zaméwienia klienta

oo T 7 U7 77 U7 17

Model B
koszulka z kieszonka ﬁ ﬁ ﬁ

Model C
koszulka ,w serek” m "m\'

Model D

koszulka ,w serek”
i z kieszonkg

SEKWENCJA
PRODUCKJI

Producent masowy A A A A A B B B C C D D

Szczuplyproducemt ~ 25 ¢ 0 A A B C D A B

—

11.01.2018
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est ograniczenie roz

wiasciwe &tﬂyﬁaﬁfe urzadzer
standardowych warunkow operacyjnych.
foskonalac sprzet, procedury dziatania, a t:

rzednym TPM jest zero awarii i zero defektéw
ych z pracy maszyny

11.01.2018
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>C/ |

yszystkich dziatéw w plar
obstuge konserwacyjng wszy:s

aangazowania pracownikéw w obstuge
wykorzystywanych urzadzen,

wanie TPM poprzez czynnosci realizowane przez |

ze 100% wydajnoscia.

cja bezbrakowa
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Wydajnosé Dostepnoscé

Jakosé

Czas operacyjny

Rzeczywisty czas pracy

Produkcja mozliwa do realizacji

Rzeczywista produkcja s;r:gm

Rzeczywista produkcja
Dobra produkcja zw:mimdumm

11.01.2018
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Straty zwiazane z jakoscia:

1. Btedy w ustawieniu przedmiotu

0o

Zte parametry produkcyjne

=

Niedopracowana technologia produkcji

B

Uszkodzenie narzedzia

Pomiar efektywnosci maszyn i urzadzen produkcyjnych —
wskaznik OEE:

OEE (Overall Equipment Effectiveness) — Catkowita Efektywnosc¢
Wyposazenia.

Catkowita efektywnos¢ wyposazenia (OEE) jest miernikiem stosowanym
w TPM do okreslania, na ile efektywnie wykorzystywane sq maszyny
i urzgdzenia produkcyjne.

ot 51 %

WREN RATE  QUALITY
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Dostepnosé

Jakosé Wydajnosé
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0,60 x 0,98 x 100% = 44,10%
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Co tydal
<o tu ch

B e

iejszych warunkéw p
owe zjawisko - oznacza to okresle
fizycznych maszyna przestaje wias

kowanie czynnikéw, ktore powoduja
wanie zjawiska - z uwzglednieniem
tow ,,4-M"” - oznacza to zbadanie tych wszystki
koéw, ktore mogty wywotac niewtasciwe warunki i
dowad tym samym wystapienie nieprawidtowosci.
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Co to jest przezbrojenie?

Operacja przezbrojenia (lub po prostu przezbrojenie) to przygotowanie
lub ustawienie maszyny, dokonywane przed i po przetworzeniu kazdej
kolejnej partii towarow.

Przezbrojenie skitada sie z dwoch rodzajéw operacii:

- Operacji wewnetrznych - ktdre mozna wykonywac tylko w czasie,
kiedy maszyna jest wylgczona. Na przyktad nowg matyce mozna zatozyc
dopiero po wytaczeniu maszyny.

- Operacji zewnetrznych, ktore mozna wykonywac w czasie pracy
maszyny. Na przyktad transport matrycy, ktérg bedziemy mocowaé, moze
odbywac sie w czasie pracy prasy.

Podstawowe etapy przezbrojenia:

1. Przygotowanie, kontrola czesci i narzedzi - celem tego
etapu jest zapewnienie, by wszystkie czesci i narzedzia znalazty
sie we wiasciwych miejscach i dziataty prawidtowo.

2. Usuniecie i zamocowanie i ostrzy, narzedzi i czesci - w
etapie tym usuwa sie niepotrzebne czesci i narzedzia po
zakoniczeniu przetwarzania jednej partii towaru, a mocuje sie te
ktore sg potrzebne do przetwarzania kolejnej partii.

3. Pomiar, ustawienie i kalibracja - etap ten polega na
dokonywaniu wszelkich pomiaréw i kalibracji, koniecznych dla
prawidtowego wykonania operacji produkcyjnej.

4. Serie probne i korekty - etap ten polega na skorygowaniu
ustawien maszyny po obrébce kilku probnych elementow.
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Etapy operacji przezbrojenia Udziat poszczegdlnych
etapow

Przygotowanie, sprawdzenie i kontrola
czesci i narzedzi 30%

Mocowanie i usuwanie ostrzy, narzedzi i
czesci 5%

Pomiary, ustawienie i kalibracja

Probne serie i korekty
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Przed SMED
Brak podziatu na
zewnetrzne i
wewnetrzne
operacje
przezbrojenia

wnoéci narzedzi
nie transportu matryc i innych czesci
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Lista kontrolna operacji

Sprzet: Pakowarka dla linii C
Operacja: Przezbrojenie do rozmiaru 3,5 b
Data: 7.05

Pracownicy przeszkoleni do operacji przezbrojenia (potrzeba 2 ludzi)

v | Jody M.

Kyle B.

wozek - na linii B do 1030

Potrzebne czesci

plyta podtrzymujaca - rozmiar 3,5 lb

plyta dociskowa - rozmiar 3,5 b

podawarka - rozmiar 3,5 lb

odkurzacz, reczniki i szczotki do czyszczenia

Standardowe procedury operacyjne

SOP 001 (przezbrojenie) | | SOP 003 (czyszczenie)

Powinnismy byli
sprawdzi¢, czy to dziata,
zanim zamontowalismy

nowe czescil
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» — to plyty lub ramy o standardo!
fatwo wymieni¢. Umozliwiajq one p. 3
) operacji przezbrojenia, poniewaz pozwal.
czesci w czasie pracy maszyny.
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Przed usprawnieniem
(przezbrojenie przez jedna osobe)

Wyciecie w ksztatcie litery U

Dzielony gwint

w ksztalcie litery C

AT

Rozcigty
gwint sruby
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's) m ciggniony, system
tym, ze jest napedzany przez zleceni
sq okreslane przez potrzeby prodt
N procesach. ,Wyciggane” sg tylko te towa
v czasie | ilosciach, jakich potrzebujg. Kiedy produk
cesu dostawcy, zwraca sie on po brakujace elem
oprzedniego, ten jeszcze do wczesniejszego | tym spo
cuchowej, produkty i czesci sq ,wciggane” przez
az do zrodet w magazynie surowcow lub u zewnetrznych
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3, a jej miejsc;e zajmie kolejna
ego stanowiska.

ransportowej miedzy stanowiskami réwna si
twem OPF jest przeptyw materiatu w partiach.
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Zalety systemu OPF:

1. Skrécenie czasu oczekiwania na realizacje zamoéwienia.

2. Zmniejszenie zapotrzebowania na powierzchnie nawet o 50%
dzieki likwidacji zapasu produkcji w toku.

3. Zmniejszenie kosztéw transportu wewnetrznego i obstugi
zapasu produkcji w toku.

4. Poprawa jakosci wyrobow.

5. Zwiekszenie wydajnosci procesu poprzez wyeliminowanie z
niego marnotrawstwa.

6. Przeptyw jednej sztuki obniza koszty!

Cechy gniazda produkcyjnego w systemie OPF:

1. Przeplyw materiatu wewnatrz gniazda odbywa sie po jednej
sztuce.

2. Pracownicy realizujg wytacznie czynnosci zwigzane z obrobka
materiatu - dostarczanie i przygotowanie materiatu
realizowane jest przez pracownikéw pomocniczych

3. Zagospodarowanie przestrzenne umozliwia obstuge wszystkich
stanowisk przez jednego pracownika przy zatozeniu
minimalizacji drogi przejscia.

4. Materiat dostarczany jest na stanowisko operatora przez tzw.
motyla na bazie systemu Kanban.

5. Obcigzenie pracownikéw praca jest zbilansowane, co umozliwia
prace w statym i rownym rytmie (takcie) dzieki czemu mamy
mozliwos¢ przewidzenia sptywu wyrobu co do minuty.
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zona przez karty
wykonywana jest na pods

52107

]
L

il

e j fa.;
e

Opis
3/8" ptyta x 4'

Miejsce sktadowania
c-12

Ilosé
400/palete

/
dath wistamenta

Nr4 - 3/18/95
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[ Nr czedci

760001B245515F

1 o Y

“Typ kontenera

Gaylord

“ Pojemnoéé kontenera

1000

1531-1520
Piyta gorna

Oznaczenie miejsca m

Kanban sygnalizacyjny
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skrzynki dia tego
7a na palecie z zabrany
linie montazowa.

produkcyjny w skrzynce stuzy jako zaméwienie na
e zabranych elementéw.

palety uktadane sg w wyznaczonym miejscu.
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mowanie produkcji (
any do wszystkich czesci.

nban jest stopniowo redukowana w celu o
jawnienia problemow.
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