Lean Manufacturing: Modut: 1, Cz¢$é: 1, Nr zestawu: P2

Zestaw danych o zakladzie produkcyjnym

Zaktad zajmuje si¢ produkcja mebli stolowych. Rozpatrywana jest rodzina
stotow rozktadanych, produkowanych w dwoch odmianach, réznigcych si¢
wzorem, wielkoscig i gruboscig blatu oraz iloscig nog. Stot typu A jest
mniejszy i posiada cztery nogi. Stot typu B jest wigkszy i posiada dwie nogi
faczone wspornikiem. Stoty zamawia firma Grupa Kalwaria, specjalizujaca
si¢ W wyposazaniu salonow w domach mieszkalnych.

Przebieg procesu produkcyjnego

e Proces produkcyjny stolu wymaga przygotowania osobno blatu,
osobno ndg i osobno wspornika, przy czym wspornik jest wykonywany
jedynie na potrzeby produkeji stotu typu B. Blat wykonuje si¢ z
dostarczonego potfabrykatu z drzewa brzozowego w kolejnych
operacjach: szlifowania, montazu czg¢éci blatu (2 potowki blatu i czg§é
srodkowa), bejcowania, $cierania, impregnowania. Nogi blatu oraz
wspornik realizuje si¢ rowniez z dostarczonego pétfabrykatu z drzewa
brzozowego w operacjach: wygladzania, bejcowania, $cierania oraz
impregnowania. Nastgpnie wymienione elementy stotu trafiaja do pieca
gdzie sa wygrzewane, po czym nastgpuje ich montaz.
Zmiana produkcji ze stolu typu A na B i na odwr6t wymaga 1,5-
godzinnego przezbrojenia maszyny szlifujacej elementy blatu, 45-
minutowego przezbrojenia stanowiska, na ktorym montuje si¢ blat,
oraz 30-minutowego przezbrojenia stanowiska montazu stohu.
Poétfabrykaty w postaci surowych czesci sa dostarczane przez jednego

podwykonawce cigzarowka: czesci na blaty dostarczane sa dwa razy w
tygodniu w poniedziatki i $rody, czesci na nogi trzy razy w tygodniu w
poniedziatki, wtorki i czwartki, natomiast surowe wsporniki trafiajg do
zaktadu co dwa tygodnie w piatki. Podwykonawca jest zaktad
produkcyjny Jana Kowalskiego.

Wymagania klienta
o Klient zamawia 13400 sztuk miesigcznie, w tym:
o stoty typu A — 9200,
o stoty typu B — 4200,
e Zaktad klienta pracuje na dwie zmiany.
e Stoly sa pakowane osobno i umieszczane w polach wysytki po 10
sztuk. Zamowienia sa wielokrotno$cia pola wysytki.
o Wysytka do klienta realizowana jest raz dziennie cigzarowka.

Czas pracy

o Zaktad pracuje 20 dni w miesigcu.

e Praca w systemie dwuzmianowym na wszystkich wydziatach.

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

o W czasie kazdej zmiany dwie 15-minutowe przerwy. Wszystkie prace
$3 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 podwykonawcy Jana Kowalskiego telefonicznie.

e Zabezpiecza dostawy czgsci na blat oraz nogi, wysylajac do Jana
Kowalskiego zamowienie faksem 2 dni przed wysyika, zabezpiecza
dostawy wspornikow z 1-tygodniowym wyprzedzeniem faksem.

e Otrzymuje codzienne zamdOwienia na dostawe wyroboéw gotowych od
klienta telefonicznie.

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

o Dostarcza dzienne harmonogramy do stanowisk roboczych.

Dane dotyczace procesow wytworczych
Kolejne operacje wystepuja w przedstawionej ponizej sekwencji. Kazdy
produkowany sktadnik przechodzi przez wszystkie wymienione operacje.

Blat

1. Szlifowanie
Maszyna do szlifowania, pracujaca dla réznych rodzin wyrobéw, 1 maszyna obstugiwana przez 1
operatora.

Czas cyklu: 10 sekund.

Czas przezbrojenia: 1,5 godziny.

Dostepny czas: 2 dni w tygodniu.
Zaobserwowane zapasy mig¢dzyoperacyjne:
3000 sztuk kompletu czesci na blat typu A,
1100 sztuk kompletu czgéci na blat typu B,
720 sztuk kompletu czgéci na blat typu A,
400 sztuk kompletu czgéci na blat typu B.
2. Montaz

Proces rgezny wykonywany na 3 stanowiskach na kazdym po 2 operatorow, wylacznie na potrzeby
produkcji rodziny wyrobow.

Czas cyklu: 3 minuty.

Czas przezbrojenia: 45 minut.
Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:
850 sztuk typu A,

380 sztuk typu B.

3. Bejcowanie + Scieranie
Proces reczny wykonywany na 3 stanowiskach po 4 operatorow na kazdym, wylacznie na potrzeby
produkcji rodziny wyrobow.

Czas cyklu: 2,25 minuty.

Czas przezbrojenia: brak.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:
620 sztuk typu A,

360 sztuk typu B.

4. Impregnowanie

Proces reczny wykonywany na 3 stanowiskach po 2 operatoréw na kazdym, wylacznie na potrzeby
produkcji rodziny wyrobow.

Czas cyklu: 2,75 minuty.

Czas przezbrojenia: brak.

Zaobserwowane zapasy mig¢dzyoperacyjne:

780 sztuk typu A,

410 sztuk typu B.

Nogi + wspornik

1. Wygladzanie

Proces rgczny realizowany na 4 stanowiskach po 2 operatorow na kazdym, wylacznie na potrzeby
produkcji rodziny wyrobow.

Czas cyklu: 1 minuta.

Czas przezbrojenia: brak.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

5500 sztuk nog typu A,

1200 sztuk nog typu B,

750 sztuk wspornikow do typu B,

2800 sztuk nog typu A,

1100 sztuk nog typu B,

450 sztuk wspornikow typu B.

2. Bejcowanie + Scieranie

Proces rgczny wykonywany na 4 stanowiskach po 2 operatoréw na kazdym, wylacznie na potrzeby
produkcji rodziny wyrobow.

Czas cyklu: 1,25 minuty.

Czas przezbrojenia: brak.

2150 sztuk nog typu A,

600 sztuk nog typu B,

320 sztuk wspornikow typu B.

3. Impregnowanie

Proces rgczny wykonywany na 6 stanowiskach po 2 operatoréw na kazdym, wylacznie na potrzeby
produkcji rodziny wyrobow.

Czas cyklu: 1,75 minuty.

Czas przezbrojenia: brak.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

1980 sztuk nog typu A,

500 sztuk nog typu B,

280 sztuk wspornikow typu B.

Stot

1. Wygrzewanie

2 piece komorowe, pracujace na 3 zmiany wylacznie na potrzeby produkcji rodziny wyrobow, 3 dni
w tygodniu przeznaczone do wygrzewania nog i wspornikow, 2 dni przeznaczone do wygrzewania
blatow.

Czas cyklu: 10 minut.

Tlo$¢ sztuk wygrzewanych w jednym cyklu:

10 sztuk blatow,

40 sztuk ndg i wspornikow.

Czas przezbrojenia: brak.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

1500 sztuk blatow typu A,

700 sztuk blatow typu B,

5000 sztuk nog typu A,

1200 sztuk nég typu B,

550 sztuk wspornikow typu B.

2. Montaz

Proces reczny wykonywany na 2 stanowiskach po 2 operatoréw na kazdym, wylacznie na potrzeby
produkcji rodziny wyrobow.

Czas cyklu: 30 sekund.

Czas przezbrojenia: 30 minut.

Zaobserwowane zapasy mi¢dzyoperacyjne:

2500 sztuk stotdw typu A,

1200 sztuk stolow typu B.



