Lean Manufacturing: Modut: 1, Cze$é: 1, Nr zestawu: P5

Zestaw danych o zakladzie produkcyjnym

Zaktad zajmuje si¢ produkcja zbiornikow paliwa. Ponizej zamieszczono
dane dotyczace produkcji rodziny dwoch wyrobéw do samochodow
osobowych Vw Caddy. Obydwa zbiorniki réznig si¢ pojemnoscig
zbiornika. Zbiornik typu A jest pojemniejszy w stosunku do zbiornika typu
B. Odbiorca zbiornikéw sa zaktady Vw w Poznaniu.

Przebieg procesu produkcyjnego

e Proces produkcyjny zbiornika paliwa dzieli si¢ na produkcj¢ spodu
zbiornika, produkcj¢ czgsci gornej oraz montaz koncowy. Produkcja
spodu zbiornika jest realizowana w operacjach tloczenia arkusza
blachy niklowanej, wykrawania otworéw oraz montazu pier$cienia.
Gorng cze$¢ zbiornika wykonuje sie poprzez ttoczenie arkusza blachy
niklowanej oraz wykonywanie otworow. Nastepnie obydwie czeéci
zbiornika sg spawane, po czym nastgpuje spawanie rury wlewowej oraz
na koncu montaz przewodoéw do zbiornika.

Zmiana produkcji ze zbiornika A na B i na odwrét wymaga 1
godzinnego przezbrojenia prasy do tloczenia blachy (1 godzinne
przezbrojenie prasy wystgpuje rowniez przy przejsciu z ttoczenia spodu
na wierzch zbiornika przy tym samym typie), 1,5 godzinnego
przezbrojenia stanowiska do spawania liniowego dwoch czesci
zbiornika oraz 30 minutowego przezbrojenia stanowiska do montazu
przewodow.

Produkcja zbiornika wymaga dostaw arkuszy blach niklowanych, z
ktorych wykonuje si¢ zarowno czgs¢ gorna jak i spod zbiornika.
Dostawcyg arkuszy blach niklowanych jest Stainless Steel Inc.,
dostarczajaca arkusze blachy raz w tygodniu w $rody.

Wymagania klienta

o Klient zamawia 21800 sztuk miesigcznie, w tym:
o zbiornik typu A — 9600,
o zbiornik typu B — 12200.
e Zaktad klienta pracuje na dwie zmiany.
e Zbiorniki pakowane sa w kontenery mieszczace po 10 sztuk.
Zamowienia sg wielokrotnosciag kontenera.
e Wysytka do klienta realizowana jest 3 razy dziennie cigzarowka.

Czas pracy

o Zaktad pracuje 20 dni w miesigcu.

e Praca w systemie dwuzmianowym, jedynie prasa wytlaczajaca
elementy pracuje w systemie 3-zmianowym.

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 arkusza blachy, wysylajac do dostawcy 1-
tygodniowe zamowienie droga e-mailowa.

e Otrzymuje zamOwienia na dostawe gotowych zbiornikéw od klienta
trzy razy dziennie telefonicznie, godzing przed wysytka.

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.

Spod

1. Tloczenie

Prasa wykorzystywana rowniez do produkcji czgsci gornej zbiornika, 1 operator obslugujacy, prasa
pracuje na 3 zmiany.

Czas cyklu: 30 sekund.

Czas przezbrojenia: 1 godzina.

Dostgpny czas: 2,5 dnia.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

10000 sztuk arkuszy blachy,

4000 sztuk typu A,

5000 sztuk typu B.

2. WyKkonanie otworow

Perforator pracujacy wylacznie na potrzeby produkcji rodziny wyrobdéw, obstugiwany przez 1
operatora.

Czas cyklu: 20 sekund.

Czas przezbrojenia: brak.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

1000 sztuk typu A,

1500 sztuk typu B.

3. Montaz pierscienia

Praca reczna obstugiwana przez 3 operatoréw na kazdym stanowisku, praca wylacznie na potrzeby
produkcji obejm, 2 stanowiska robocze.

Czas cyklu: 1,25 minuty.

Czas przezbrojenia: brak.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

1200 sztuk typu A,

1800 sztuk typu B.

Wierzch

1. Tloczenie

Prasa wykorzystywana rowniez do produkcji cze$ci dolnej zbiornika, 1 operator obstugujacy, prasa
pracuje na 3 zmiany.

Czas cyklu: 30 sekund.

Czas przezbrojenia: 1 godzina.

Dostepny czas: 2,5 dnia.

Zaobserwowane zapasy mig¢dzyoperacyjne:

11000 sztuk arkuszy blachy,

4500 sztuk typu A,

5000 sztuk typu B.

2. WyKkonanie otworow

Perforator pracujacy wyltacznie na potrzeby produkcji rodziny wyrobow, obstigiwany przez 1
operatora.

Czas cyklu: 15 sekund.

Czas przezbrojenia: brak.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

900 sztuk typu A,

1600 sztuk typu B.

Zbiornik

1. Spawanie spodu i wierzchu

Praca r¢czna wykonywana przez 3 operatorow na kazdym stanowisku roboczym, praca wytgcznie na
potrzeby produkcji zbiornika, 4 stanowiska robocze.

Czas cyklu: 3 minuty.

Czas przezbrojenia: 1,5 godziny.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

800 sztuk typu A,

1000 sztuk typu B.

2. Spawanie rury wlewowej

Praca rgczna wykonywana przez 1 operatora na kazdym stanowisku, praca wylacznie na potrzeby
produkgji zbiornika, 3 stanowiska robocze

Czas cyklu: 2 minuty.

Czas przezbrojenia: brak.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

1000 sztuk typu A,

2000 sztuk typu B.

3. Montaz przewodow

Praca r¢czna wykonywana przez 1 operatora, praca wylacznie na potrzeby produkcji zbiornika.
Czas cyklu: 45 sekund.

Czas przezbrojenia: 30 minut.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

6000 sztuk typu A,

8000 sztuk typu B.



