Lean Manufacturing: Modut: 1, Cze$é: 1, Nr zestawu: P1

Zestaw danych o zakladzie produkcyjnym

Zaktad zajmuje si¢ produkcja $migiet do samolotow czarterowych. Ponizej
zamieszczono dane dotyczace produkeji rodziny dwoch wyrobow. Dwie
odmiany $migiet roznig si¢ iloscia fopat. W wersji A wykonuje sie $migta
3-lopatowe, natomiast w wersji B §migla 4-topatowe. Smigta wysyta sie do
klienta, ktérym jest firma AirEngine GmbH.

Przebieg procesu produkcyjnego

e Proces produkcyjny $migla dzieli si¢ na osobne wytwarzanie korpusu
utrzymujacego topaty, proces wytworczy topat do $migta oraz montaz
wszystkich sktadnikow $migta (w tym topat) do korpusu. Korpus
wykonuje si¢ w jednej operacji na centrum obrobkowym. topaty
$migla wykonuje si¢ w kolejnych operacjach: toczenia mocowania,
frezowania powierzchni plata, szlifowania r¢cznego, mycia, oraz
konserwacji. Montaz finalny $migta realizuje sie w trzech etapach:
montazu tozysk na fopatach, montazu fopat do korpusu oraz montazu
pokrywy.

Zmiana produkeji z fopaty typu A na B i na odwrét wymaga 2-
godzinnego przezbrojenia centrum obrobkowego do obrobki korpusu,
30-minutowego przezbrojenia stanowiska konserwacji topat, 45-
minutowego przezbrojenia stanowisk do montazu fopat do korpusu
oraz montazu pokrywy.

Produkcja korpusow oraz lopat wymaga dostaw poifabrykatow
odlewanych z aluminium. Dostarcza je jedna firma, ktérg jest Thoni
Alutec, $rodek transportu to cigzardwka. Potfabrykaty do korpusow
dostarczane sg raz w tygodniu w poniedziatki, natomiast topaty
dostarczane sg trzy razy w tygodniu — w poniedziatki, $rody i piatki.

Wymagania klienta

o Klient zamawia 3600 sztuk miesigcznie, w tym:
o $migta typu A — 2700,
o $migta typu B — 900,
e Zaktad klienta pracuje na dwie zmiany.
o Smigta pakowane sa w skrzynie, mieszczace po 5 sztuk. Zamowienia
sa wielokrotnoscia skrzyni.
o Wysytka do klienta realizowana jest raz dziennie cigzar6wka.

Czas pracy

o Zaktad pracuje 20 dni w miesigcu.

e Praca w systemie dwuzmianowym na montazu, w systemie 3-
zmianowym w gniazdach centréw obroébkowych.

e Zmiana 8-godzinna z nadgodzinami, je$li to konieczne.

e W czasie kazdej zmiany dwie 15-minutowe przerwy. Wszystkie prace
s3 zawieszane na czas przerw.

e W czasie zmiany wystgpuje 15-minutowy postdj na wypelnienie
raportow (5 minut) i posprzatanie stanowisk pracy (10 minut).

Dzial sterowania produkcja

e Wprowadza otrzymywane z 60-dniowym wyprzedzeniem prognozy
zapotrzebowania klienta do systemu MRP.

e Wysyla z 1-miesigcznym wyprzedzeniem prognozy o zapotrzebowaniu
do dostawcy za pomoca systemu MRP.

e Zabezpiecza dostawy poétfabrykatow korpusu, wysylajac do dostawcy
1-tygodniowe  zamowienie  faksem, zabezpiecza  dostawy
pétfabrykatow topat komunikujac si¢ z dostawca droga e-mailowa
dzien przed wysytka.

e Otrzymuje codzienne zamdOwienia na dostawe wyroboéw gotowych od
klienta drogg e-mailowa.

e Generuje 1-tygodniowe zlecenia produkcyjne dla poszczegdlnych
komorek produkcyjnych.

o Dostarcza dzienne harmonogramy do stanowisk roboczych.

Dane dotyczace proceséw wytworczych

Kolejne operacje wystepuja w przedstawionej ponizej sekwencji. Kazdy
produkowany sktadnik przechodzi przez wszystkie wymienione operacje.

Korpus

1. Obrobka wielozabiegowa

Centrum obrobkowe tokarskie, produkcja wylacznie na potrzeby wykonywania korpusow $migla, 6
centrow tokarskich pracujacych w gniezdzie o specjalizacji technologicznej na 3 zmiany,
obstugiwane przez 3 operatorow.

Czas cyklu: 40 minut.

Czas przezbrojenia: 2 godziny.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

1500 sztuk potfabrykatow,

260 sztuk typu A,

220 sztuk typu B.

Lopata

1. Toczenie mocowania

Tokarka sterowana numerycznie wylacznie na potrzeby produkeji fopat, 3 tokarki obstugiwane przez
trzech operatorow, praca na 3 zmiany.

Czas cyklu: 4,5 minuty.

Czas przezbrojenia: brak.

Zaobserwowane zapasy mig¢dzyoperacyjne:

2000 sztuk potfabrykatow,

1200 sztuk typu A,

800 sztuk typu B.

2. Frezowanie powierzchni lopaty

Centrum obrobkowe pionowe pracujagce wylgcznie na potrzeby produkcji fopat, 8 centrow
obrobkowych pracujacych na 3 zmiany, rozmieszczone w gniezdzie o specjalizacji technologicznej,
obstugiwane przez 4 operatorow.

Czas cyklu: 12 minut.

Czas przezbrojenia: brak.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

2000 sztuk typu A,

1500 sztuk typu B.

3. Szlifowanie

Praca reczna obstugiwana przez 3 operatoréw, praca wylacznie na potrzeby produkcji obejm.
Czas cyklu: 4 minuty.

Czas przezbrojenia: brak.

Zaobserwowane zapasy mig¢dzyoperacyjne:

1200 sztuk typu A,

840 sztuk typu B.

4. Mycie

Proces automatyczny obstugiwany przez jednego operatora, mycie wylacznie na potrzeby produkcji
Topat.

Czas cyklu: 15 minut.

Tlo$¢ sztuk mytych w jednym cyklu: 20 sztuk.

Czas przezbrojenia: brak.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

1800 sztuk typu A,

1000 sztuk typu B.

5. Konserwacja

Proces rgczny obstugiwany przez 4 operatorow, praca wylacznie na potrzeby produkeji topat.
Czas cyklu: 4 minuty.

Czas przezbrojenia: 30 minut.

Zaobserwowane zapasy mig¢dzyoperacyjne:

1500 sztuk typu A,

1200 sztuk typu B.

Montaz Smigla

1. Montaz I

Praca rgczna wykonywana przez 1 operatora, praca wylacznie na potrzeby produkeji $migta.
Czas cyklu: 1 minuta.

Czas przezbrojenia: brak.

Zaobserwowane zapasy mig¢dzyoperacyjne:

1000 sztuk typu A,

7500 sztuk typu B.

2. Montaz 11

Praca reczna wykonywana przez 1 operatora, praca wylacznie na potrzeby produkcji $migta.
Czas cyklu: 1,75 minuty.

Czas przezbrojenia: 45 minut.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

250 sztuk typu A,

200 sztuk typu B.

3. Montaz 111

Praca rgeczna wykonywana przez 1 operatora, praca wylacznie na potrzeby produkcji §migta.
Czas cyklu: 1,5 minuty.

Czas przezbrojenia: 45 minut.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

3000 sztuk typu A,

1500 sztuk typu B.



