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METODY | TECHNIKI UKIERUNKOWANE NA POPRAWE PRODUKTYWNOSCI

METODY | TECHNIKI UKIERUNKOWANE NA POPRAWE PRODUKTYWNOSCI

_usz_aue dobry. vwon:.a..vw.

" Ostatni dobry produkt.
Stalll foRLyRIOCU nzoi&?.onc

z poprzednie] produkejl

Rzeczywiste ustawienie ca 5 %

Przygotowanie | ___
Produkt ca 30 % g Produkt
) Dostrojenie, centrowanie

5%

[ Czas przezbrojenia linii

2008-11-21 Opracowat dr inz. Henryk Ziétkowski

._._.ma<n<._=m przezbrojenia

Producent

taczenie
zapotrzebowania

w duze partie dla
redukcji przezbrojen

.sua_os_o_ag aao_ng
(high-mix, low-volume)

rezultat

v’ niezadowolenie v szersza oferta wyrobow
v' naciski na réznorodne v/ mniejsze partie
wyroby wyroboéw

v wigksze zapasy
w magazynie

2008-11-21 Opracowat dr inz. Henryk Ziétkowski

METODY | TECHNIKI UKIERUNKOWANE NA POPRAWE PRODUKTYWNOSCI

Ekonomiczna wielko$¢ partii ?

koszty

Wielkos¢ partii

Zalety:

v redukuje liczbe przez &9«_ &

v zapasy. ﬁmoaum skutk nimq
i mEv& -»xomo_ ,

v zapasy vawiz_»hm .dm_.nmo_@
~ paglych Nm_:oi_oz _

Nmaos_om.” :

2008-11-21 Opracowat dr inz. Henryk Ziétkowski T

METODY | TECHNIKI UKIERUNKOWANE NA POPRAWE PRODUKTYWNOSCI

Przezbrojenie skraca¢ czy nie ?

Przezbrojenie Tp = 120 min. <<<3mmm3mm
A R A : klienta
Produkcja Tw = 800 min. dostawa po

800 szt. co 16 dni

Nowe <<<=._mmm3mm klienta co 2 dni dostawa po 100 szt.

. 8 przezbrojeri x 120 min. = 960 min. !

8 przezbrojeri x 10 min. = 80 min.

Przezbrojenie Tp = 10 min. 110 min.

2008-11-21 Opracowat dr inz. Henryk Zidtkowski 8
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METODY | TECHNIKI UKIERUNKOWANE NA POPRAWE PRODUKTYWNOSCI

METODY | TECHNIKI UKIERUNKOWANE NA POPRAWE PRODUKTYWNOSCI

Kierunki minimalizacji marnotrawstwa
v TPM

[ SKROCENIE CZASU PRZEZBROJENIA _ |
_

Powoduje
4

[ Zredukowanie wielkosci nakladu |

#

Powoduje

!

1 Zredukowanie czasu realizacjl produkciji
|

v przeptyw jednej sztuki

v produkcja w gniazdach v kontrola wizualna
v organizacja stanowiska (5 S) v supermarkety

v redukcja czasu przejscia v trasy dostaw

v’ poziomowanie produkcji v’ transport

v’ sygnaly ssace v’ przeptyw ciagty

v’ SMED

v rozwoj dostawcow

2008-11-21 Opracowal dr inz. Henryk Ziélkowski 13

Powoduje Powoduje Powoduje
i i i '
Zredukowanie stanow. Zwigkszenie cykli Poprawienie
‘magazynowych poznawezych elastycznosci
[ [ !
Prowadzi do n_.oimean_ do vqoimnﬂu_ do
+ =
 Poprawienia obrotu _ Poprawienia Poprawienia obstugi
. kapitalowego . jakosci : klienta
2008-11-21 Opracowat dr inz. Henryk Ziétkowski 14

METODY | TECHNIKI UKIERUNKOWANE NA POPRAWE PRODUKTYWNOSCI

METODY | TECHNIKI UKIERUNKOWANE NA POPRAWE PRODUKTYWNOSCI

METODA SMED (z ang. Single-Minute Exchange of Die) —

zestaw technik umozliwiajagcych dokonanie wymiany

narzedzi i ustawienia wyposazenia w czasie ponizej

10 minut — innymi stowy w jednostkowej liczbie minut.
v Szybkie ustawienie maszyny oraz wymiana wyposazenia,

przyrzadow, narzedzi wynika z koniecznos$ci dostosowania maszyn
do ciagle zmieniajacych sie warunkéw pracy.

v Zmniejszanie wielkosci partii produkcyjnych wynika z celu szybszego
spetniania wymagan stawianych przez klientow.

v Z drugiej strony wilasnie czasy przezbrojefi determinuja wielko$¢
partii produkcyjnych.

v Caly proces przezbrajania nie dodaje Zadnej wartosci w oczach
klienta — nalezy dazy¢ do wyeliminowania tego etapu procesu
produkcyjnego

Cel

Eliminuj operacje przy przezbrojeniu ! !'!

Jezeli to niemozliwe (nieopfacalne), to:

Zmien operacje wewnetrzna na zewnetrzng ! !!

Jezeli to tez jest niemozliwe (nieopfacalne) to:

Maksymalnie upros¢ operacje ! ! !

2008-11-21 Opracowat dr inz. Henryk Ziétkowski 15
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METODY | TECHNIKI UKIERUNKOWANE NA POPRAWE PRODUKTYWNOSCI

METODY | TECHNIKI UKIERUNKOWANE NA POPRAWE PRODUKTYWNOSCI

Krok 1. Analiza procesu przezbrojenia

Cel — dokfadne poznanie i zarejestrowanie

organizacji i przebiegu przezbrojenia na stanowisku
(stoper, karty przebiegu przezbrojenia, filmowanie, tasma miernicza, itp.)

v dokladny zapis stanu istniejacego
v punkt odniesienia do dalszych usprawnien

v pewnosé rzeczywistych wynikow pomiaréw a nie odczucia
lub opinie

v film umozliwia wielokrotna analize przezbrojenia

v mozliwos$é ogladania po fakcie z osoba, ktéra wykonywata
przezbrojenie

Krok 1. Analiza procesu przezbrojenia cd.

Jak filmowa¢ ?

v/ koncentracja na tym, co robi operator
Zawsze
komunikuj ! v podazanie za nim gdy odchodzi od maszyny

. =V rej v id
Zawsze mniej rejestrowac czas i date

2008-11-21 Opracowat dr inz. Henryk Ziétkowski 21

zgode | ; v gdy dwéch operatoréw filmowanie kazdego
Niad ¢ osobno
igdy nie % rek i —_
3 A rejestracja owego procesu przezbrojenia
WQQ_AE | ] ja typ gop Y J
v nie wciskac¢ pauzy !
2008-11-21 Opracowat dr inz. Henryk Ziétkowski 22

METODY | TECHNIKI UKIERUNKOWANE NA POPRAWE PRODUKTYWNOSCI

METODY | TECHNIKI UKIERUNKOWANE NA POPRAWE PRODUKTYWNOSCI

Krok 1. Analiza procesu przezbrojenia cd.
Jest film i co dalej ?
v ogladaj i analizuj film w zespole
v nigdy nie krytykuj i nie oceniaj
v’ pytaj dlaczego ?
v nikt nie moze by¢ za nic ukarany ! ! !

v jezeli co$ potrzebujesz - pauza

Krok 1. Analiza procesu przezbrojenia cd.

Separacja czynnosci zwigzanych z procesem przezbrajania na
wewnetrzne i zewnetrzne skltada sie z trzech faz:

1. Nagranie - sfilmowanie wszystkich operacji i czynnosci zwigzanych
z procesem przezbrajania, ze szczegéinym uwzglednieniem ruchow rak,
oczu i ciata osoby lub oséb je realizujacych.

2. Przedstawienie filmu operatorowi i innym osobom zaangazowanym lub
zwigzanym z procesem przezbrajania. Operator omawia realizowane
czynnosci, po czym obserwatorzy dzielg si¢ swoimi spostrzezeniami na
temat przedstawionych dziatan.

3. Analiza szczeg6téw nagrania polegajaca na opisaniu wszystkich
operacji i czynnosci z uwzglednieniem czasu ich trwania
i wykorzystywanych narzedzi.

4. Doskonalenie podzialu czynno$ci, na podstawie przeprowadzonej
analizy, na typy operacji wewnetrznych i zewnetrznych.

2008-11-21 Opracowat dr inz. Henryk Ziétkowski 23
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METODY | TECHNIKI UKIERUNKOWANE NA POPRAWE PRODUKTYWNOSCI
Krok 1. Analiza procesu przezbrojenia cd.

LISTA KONTROLNA

Zapobiega przeoczeniom, bigdom i wielokrotnym kontrolom
przygotowania stanowiska do przezbrojenia.

sprawdzana przed wytaczeniem maszyny !
v wymagane narzedzia, przyrzady, specyficzne, materialy

v wykazy pracownikéw uprawnionych do przezbrojenia
v parametry nastaw maszyny (femperatura, ci$nienie, obroty itp.)
v mierniki charakteryzujace zadanie produkcyjne

Lista powinna byé specyficzna dla danego
przezbrojenia i maszyny !

2008-11-21 Opracowat dr inz. Henryk Ziétkowski 29

METODY | TECHNIKI UKIERUNKOWANE NA POPRAWE PRODUKTYWNOSCI

Krok 1. Analiza procesu przezbrojenia cd.

LISTA _AOz._._»O_.z>
WYIOD ..o reverieseeenene. Operator:..
MASZYNA. ... coveerirtieneeeeses e sris e
Narzedzia i przyrzady Przyrzady pomiarowe Dokumentacja
v | Uchwyt ,T” 1550-T3 | v | Zestaw BS15 v | Instrukcja 1 790
v | Miernik OS-8
2008-11-21 Opracowat dr inz. Henryk Ziétkowski 30

Max. Liczba aut na terenie pod
rozladunkiem lub zaladunek wynosi 4

METODY | TECHNIKI UKIERUNKOWANE NA POPRAWE PRODUKTYWNOSCI
(odnajdywanie i likwidacja przyczyn, a nie objaw6w)
ORGANIZACJA PRACY / SPRZET PERSONEL

Oddelegowani do obslugi
- Absencja __:__ !&.._a:..._
Brak nocy przerobowych
okresie letnim Sezonowl pracownicy

(mala

o:ni._&n_ na .Eun..
Kompetencje pracownikéw

NE; malo operatoréw wézkow
«—Brak szkolef

Brak ddéwiadczenia

Ziotony proces zaladunkéw
Za malo sprzetu

Duto czynnoéci manipulacylnych

Brak ,picking area”
Duy;

Zbyt maly budzet

Dlugi proces odnajdywania danego asdrtymentu nFakdzislania zaspol

Diugie czasy

METODY | TECHNIKI UKIERUNKOWANE NA POPRAWE PRODUKTYWNOSCI

i roztadunkéw

Planowanie wysylek narzucone odgérnie

Za malo miejsca do skladowanla
opakowan zwrotnych

Tworzenie zapaséw danego produktu
w wigkszej ilokcl ni to konleczne

Zbyt mala powierzchnia Planowanie wysylek

do dyspozycji na zewnatrz zakladu

Diugie kolejki

przed zakladem
Brak bietacych inf. o aktualny
stanach magazynowych

Zator na ul. Chiopskiej

Zarzadzanie z poziomu centra

zlokalizowane] w innym mieécie

Jedna brama wjazdowo-wyjazdowa
TOPOGRAFIA TERENU ZAKLADU LOGISTYKA i DYSTRYBUCJA
Rys. Schemat przyczynowo-skutkowy diugich czas6w zaladunku i roztadunku

Nieawizowanie dostaw z innych
zakladéw

Brak miejsca na przyjecie danego towaru

2008-11-21 Opracowat dr inz. Henryk Zi6tkowski 31

Krok 2. Przezbrojenie zewnetrzne i wewnetrzne

Oddzielenie czynnosci nastawiania ,,wewngtrznego” od
czynnosci nastawiania ,,zewnetrznego”. Przez przezbrojenie
,wewnetrzne” rozumiane s3 czynnosci, ktérych wykonanie

wymaga zatrzymania maszyny. Nastawienie »zewnetrzne”
obejmuje czynnosci, do wykonania, ktérych nie jest
wymagane zatrzymanie maszyny (np. przygotowanie narzedzi,
oprzyrzadowania) i ktére moga by¢ wykonane gdy jeszcze
trwa poprzedni proces.

Krok 3. Transformacja przezbrojen

Zamiana jak najwigkszej czesci ,wewnetrznego” czasu
nastawiania na ,,zewnetrzny” przez staranne przygotowanie
procesow, standaryzacije funkcji, zastosowanie wiasciwych
narzedzi.

2008-11-21 Opracowal dr inz. Henryk Ziotkowski 32
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METODY | TECHNIKI UKIERUNKOWANE NA POPRAWE PRODUKTYWNOSCI

Efekty z wdrozenia SMED

v skrécenie czasu przeptywu produktu przez proces,

v zwigkszenie zdolnosci produkcyjnej,

v poprawa wydajnosci,

v mozliwo$é stosowania mniejszych partii produkcyjnych,
v mniejsze zapasy magazynowe,

v zwigkszenie konkurencyjnosci przedsigbiorstwa,

v poprawa elastycznosci procesu i przedsigbiorstwa,

v/ poprawa bezpieczenstwa poprzez minimalizacje prac przy
stanowisku - maszynie

2008-11-21 Opracowat dr inz. Henryk Ziétkowski 37

METODY | TECHNIKI UKIERUNKOWANE NA POPRAWE PRODUKTYWNOSCI

Kilka prawd o SMED
v’ nie zawsze udaje sie zredukowac¢ czas przezbrojenia ponizej
10 minut, ale.......

v prawie w kazdym przypadku wdrozenie SMED powoduje
radykalne zmniejszenie czaséw przezbrojen

v skrécenie czasu przezbrojenia to nie zwolnienie ludzi z pracy

v wdrozenie zaawansowanych technik SMED moze wymagac
pewnych nakladow finansowych, ale ....

v zyski z redukcji przezbrojeri zazwyczaj bardzo szybko
pokrywaja wydatki

v nie da si¢ wdrozyé SMED blyskawicznie — to czgsto ciagly
proces rozciagnigty w czasie

2008-11-21 Opracowat dr inz. Henryk Ziétkowski 38

METODY | TECHNIKI UKIERUNKOWANE NA POPRAWE PRODUKTYWNOSCI

Przyktad 1.
Analiza procesu produkcyjnego

Maszyna pianujaca sktada sig¢ 9
»,masker”

Podczas przebiegu przezbrajania
operator badz ustawiacz maszyny
ktadzie na spodzie ,maskery”
drewniang palete.

Za pomocg komend sterujgcych pod-
nosi dolng cze$¢ ,maskery” do gory.

Stempel opiera si¢ na drewnianej
podstawie. Nastepnie ustawiacz
odpina stempel, opuszcza ,maskere”
w dét i wyjmuje stary stempel na
reczny wozek transportujgcy.

Otwarta ,,maskera” do pianowania
szafy lodowki

2008-11-21 Opracowat dr inz. Henryk Ziétkowski 39

METODY | TECHNIKI UKIERUNKOWANE NA POPRAWE PRODUKTYWNOSCI

Przyktad 1. cd i
Analiza procesu produkcyjnego

Wozkiem transportujgcym
przewozi stempel do
magazynu stempli.

Pozostawia tam ,stary”
stempel, pobierajac ,nowy”.

Nastepnie tym samym
wozkiem transportuje stempel
do ,maskery” powtarzajac
czynno$ci w odwrotnej

kolejnosci.
Stempel na drewnianej podstawie
w magazynie stempli
2008-11-21 Opracowat dr inz. Henryk Zi6tkowski 40
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METODY | TECHNIKI UKIERUNKOWANE NA POPRAWE PRODUKTYWNOSCI

METODY | TECHNIKI UKIERUNKOWANE NA POPRAWE PRODUKTYWNOSCI

Przyktad 1. cd
Krok 4. Eliminacja badz redukcja czasu regulacji

Stan Nr Liczba Czas trwania czynnosci (s) Czas (s) Strata w szt.
maszyny ,maskery” czynnosci etrzny o (setup) > | spianowanych
R az e m przed SMED 1049 7 630 8 679 167

Razem po SMED 5348 1779 7127 78

1. Czas przezbrojenia skrécono o 19%
2. Nie spianowano tylko 78 szaf — oszczednosci 167 — 78 = 89 szt

3. Wazrost wydajnosci maszyny pianujacej o 54 % podczas przezbrojenia

Przyktad 2.
Analiza procesu przezbrojenia linii wulkanizacyjnej

Podstawowym procesem technologicznym wystepujacych
w trakcie produkcji tasm jest proces wulkanizacji.

Procesy przygotowawczo- ok neine
zakonczeniowe to miedzy innymi: >
» Spawanie linek

+ Wymiana listew roboczych

« Wymiana konfekcji gumowej

« Przecigganie linek

« Wymiana wypetnien

« Wymiana grzebieni

Budowa tasmy z linkami stalowymi

Liczba Zysk (euro)
4. Rezultat przezbrojen | na { szt | Dziennie | Rocznie (240 dni)
3 19 5073 1217 520
2008-11-21 Opracowat dr inz. Henryk Ziétkowski 45

2008-11-21 Opracowat dr inz. Henryk Zidtkowski 46

METODY | TECHNIKI UKIERUNKOWANE NA POPRAWE PRODUKTYWNOSCI

METODY | TECHNIKI UKIERUNKOWANE NA POPRAWE PRODUKTYWNOSCI

Przyktad 2. cd
Analiza procesu przezbrojenia linii wulkanizacyjnej cd.

W trakcie produkcji tasm z linkami stalowymi wystepuja
wymiany asortymentu.

Zmiana asortymentu wiaze sig¢ z przezbrojeniem linii
wulkanizacyjnej i zmiang p6ifabrykatow tworzacych wyréb
gotowy.

Takie przezbrojenie wymaga zatrzymania linii produkcyjnej na
okreslony czas, zalezny od typu tasm, ktére sa aktualnie
produkowane.

Przyktad 2. cd
Analiza procesu przezbrojenia linii wulkanizacyjnej cd.

» Tasmy zrdzeniem tekstylnym
= Tasmy tekstyine jednoprzekiadkowe
« Tasmy tekstyine dwuprzekiadkowe PR~

WEERS

« Tasémy tekstylne wielkoprzektadkowe E

bawelnz,

witkoa celtlozows: (Z);

jedwab wiskozowy (R);

poliamict (P),

poliester (E).

pollamidh aromidtycziy (ararf) (D),
widkna sziane (G),

L A IR B I

v  Tasmy zrdzeniem stalowym (ST)
+ Tasmyz linkami stalowymi
« Taémy z kordu stalowego
» Tasmy z tasmy stalowej
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METODY | TECHNIKI UKIERUNKOWANE NA POPRAWE PRODUKTYWNOSCI

METODY | TECHNIKI UKIERUNKOWANE NA POPRAWE PRODUKTYWNOSCI

Przyktad 3. -
Przezbrojenie pras w linii wulkanizacyjnej
" Srednia liczba Ggas trwania Suma czasu c“w“wwm._‘ww_w 4
Typ xoaNe . przezbrojen przezbrojenia vio.ncq.o jert w2zmx 160
prasy | przezbrojenia w miesigcu [min] w :zo.m_w.n: godz. x 60 min
[min] =19 200 min
A ST-ST 4 500 2000 10,41
A ST-TK 1 2200 2200 11,45
A TK-ST 1 2900 2900 15,10
C ST-ST 10 500 5000 26,04
D ST-TK 1 2200 2200 11,45
D TK - ST 1 2900 2900 15,10
D ST-ST 2 500 1000 5,20
Razem 20 11700 18 200 13,54

TK — tasma tkaninowo-gumowa

ST - tasma gumowa z linkami stalowymi

Separacja czynnosci wewnetrznych i zewnetrznych

2008-11-21 Opracowat dr inz. Henryk Ziétkowski
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METODY | TECHNIKI UKIERUNKOWANE NA POPRAWE PRODUKTYWNOSCI

Przyktad 3. cd.

Podzial na czynnosci wewnetrzne i zewnegtrzne po

zastosowaniu nowego pilota

Cz $ci [mi ;
Nazwa czynnokd as czynno$ci [min] Cn.n_n.
Zew. | Wew. %
Zawieszanie linek na stojakach 960 36,1
Wstawianie stojakéw z linkami w lini¢ wulkanizacyjna 200 7,5
Przeciaganie linek przez zaciski, akumulator i stacje 300 11.3
naprezajaca ’
Przygotowanie koricowek linek pilota i nowych linek do 60 22
spawania ’
Spawanie linek produkcyjnych z linkami pilotujacymi 600 22,6
Przeciaganie pilota i linek produkcyjnych, zmiana 540 20.3
asortymentu na prasie wulkanizacyjnej ’
Razem 2120 540 100,0
2008-11-21 Opracowat dr inz. Henryk Zidtkowski 55

Czas czynnosci [min] Udziat
Nazwa czynnosci %
Zew. Wew. °
Zawieszanie linek na stojakach 960 33,1
Wstawianie stojakéw z linkami w lini¢ wulkanizacyjna 200 6,9
Przeciaganie linek przez zaciski, akumulator i stacje
4 300 10,3
naprezajaca
Zawieszanie i przeciagnigcie przez lini¢ pilota z linkami 240 8,3
Przygotowanie koricéwek linek pilota i nowych linek do 60 21
spawania )
Spawanie linek produkcyjnych z linkami pilotujacymi 600 20,7
Przeciaganie pilota i linek produkcyjnych, zmiana 540 18.6
asortymentu na prasie wulkanizacyjnej )
Razem 1460 | 1440 | 100,0
2008-11-21 Opracowat dr inz. Henryk Ziétkowski 54
METODY | TECHNIKI UKIERUNKOWANE NA POPRAWE PRODUKTYWNOSCI
Przyktad 4.
Analiza procesu przezbrajania mieszalni pasz
Czas Czynnosci Uzywane | Regu- Czynnosci po
Tresé czynnosci i«xo:m. przed zmiana | narzedzia lacie zmianie
nia. (s) Wew. Zew. Wew. Zew.
Wybor odpowiedniej receptury 400 X |Baza X
Ustalenie parametrow surowcow danych
uzywanych do produkcjf 3001 X ﬂwmzwm_. X
Odpowiednie skorygowanie parame- Kalkula-
trow receptury wzgledem parame- tor oraz
trow surowcow przy zastosowaniu 980 | X przybory 500 X
wyliczania bilansu biatka w sposob Blarows
reczny przy pomocy kalkulatora
Dobranie grubosci mielenia ziarna Baza
zgodnie z harmonogramem rodzaju 180 X danych X X
paszy i jej przeznaczenia w kompu-
trze PC
Regulacja $rutownika polegajaca na Ustawie-
ustawieniu odpowiednie] grubosci 120 X nie poten X
mielenia ziama cjometru
2008-11-21 Opracowal dr inz. Henryk Ziotkowski 56
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