Lean Manufacturing: Modut: 1, Cze$é: 1, Nr zestawu: P6

Zestaw danych o zakladzie produkcyjnym

Zaktad zajmuje sie produkcja latarni ulicznych. Ponizej zamieszczono dane
dotyczace produkcji jednej rodziny wyrobéw - latarni chodnikowych,
produkowanych w dwdch odmianach — typa A oraz typ B — rozniacych si¢
ksztaltem konstrukcji. Odbiorca latarni ulicznych jest firma Rosa,
zajmujaca sie montazem finalnym lamp w latarniach.

Przebieg procesu produkcyjnego

e Proces produkcyjny latarni ulicznej jest podzielony na trzy fazy.
Pierwsza faz¢ stanowi produkcja ramy latarni, ktora wykonuje si¢
poprzez odlewanie maszynowe ramy w skrzyniach, wiercenie otworow
oraz dospawanie czg¢Sci do ramy. W drugiej rownoleglej fazie
wykonuje si¢ podstawe poprzez odlewanie maszynowe (tak jak w
przypadku ramy) oraz dospawanie rury. Oba elementy schodza si¢
nastgpnie w etapie montazu, gdzie ram¢ spawa si¢ do podstawy. Na
koncu montuje si¢ elementy o§wietlenia.

Zmiana produkcji latarni ulicznej z typu A na typ B i na odwrot
wymaga 2 godzinnego przezbrojenia wydzialu odlewnictwa, 1
godzinnego przezbrojenia wiertarki, 30 minutowego przezbrojenia
stanowiska do spawania ramy oraz 45 minutowego przezbrojenia
stanowiska montazu o$wietlenia.

Produkcja latarni ulicznych wymaga dostaw wsadu aluminiowego do
procesu odlewania oraz dostaw rur aluminiowych do produkcji
podstawy. Dostawca wsadu jest firma Alumix, dostarczajaca wsad 2
razy w tygodniu w poniedzialki i czwartki. Dostawca rur aluminiowych
jest firma Investial dostarczajaca rury raz w tygodniu w $rody

Wymagania klienta

o Klient zamawia 12000 sztuk miesiecznie, w tym:
o latarnia typu A — 6000,
o latarnia typu B — 6000,
e Zaktad klienta pracuje na dwie zmiany.
o Latarnie pakowane sg w skrzynie, mieszczace po 4 sztuki. Zamowienia
sa wielokrotnoscig skrzyni.
e Wysytka do klienta realizowana jest raz dziennie cigzarowka.

Czas pracy

o Zaktad pracuje 20 dni w miesigcu.

e Praca w systemie dwuzmianowym, odlewnia pracuje w systemie
trzyzmianowym.

e Zmiana 8-godzinna z nadgodzinami, jesli 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.

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

e Zabezpiecza dostawy wsadu aluminiowego, wysylajac do dostawcy
zamOwienie drogg e-mailowa dzien przed dostawa, zabezpiecza
dostawy rur kontaktujac si¢ z dostawcag telefonicznie raz w tygodniu.

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

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.

Rama

1. Odlewanie

Wydzial odlewania wytwarzajacy rozne elementy w tym podstawe dla tej samej rodziny wyrobow.
Dostgpny czas: 1 dziefi w tygodniu.

Czas cyklu: 10 minut.

Tlo$¢ sztuk w jednym cyklu: 30 sztuk.

Czas przezbrojenia: 2 godziny.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

12 dni wsadu aluminiowego,

2000 sztuk typu A,

2000 sztuk typu B.

2. Wiercenie

Wiertarka kadlubowa pracujaca wylacznie na potrzeby produkcji rodziny wyrobéw, 1 operator
obstugujacy.

Czas cyklu: 1 minuta.

Czas przezbrojenia: 1 godzina.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

600 sztuk typu A,

550 sztuk typu B.

3. Spawanie

Praca reczna wykonywana na 3 stanowiskach roboczych, praca wylacznie na potrzeby produkcji
latarni ulicznych.

Czas cyklu: 5 minut.

Czas przezbrojenia: 30 minut.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

450 sztuk typu A,

450 sztuk typu B.

Podstawa

1. Odlewanie

Wydzial odlewania wytwarzajacy rozne elementy w tym podstawe dla tej samej rodziny wyrobow.
Dostgpny czas: 1 dzief w tygodniu.

Czas cyklu: 10 minut.

Tlo$¢ sztuk w jednym cyklu: 50 sztuk.

Czas przezbrojenia: 2 godziny.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

12 dni wsadu aluminiowego,

2500 sztuk typu A,

2500 sztuk typu B.

2. Spawanie rury

Praca reczna wykonywana na 2 stanowiskach roboczych, stanowiska zadedykowane do produkcji
rodziny wyrobow.

Czas cyklu: 3 minuty.

Czas przezbrojenia: brak.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

6000 szt rur aluminiowych,

800 sztuk typu A,

700 sztuk typu B.

Latarnia

1. Montaz podstawy

Praca reczna wykonywana na 2 stanowiskach roboczych, praca wylacznie na potrzeby produkcji
latarni.

Czas cyklu: 1,5 minuty.

Czas przezbrojenia: brak.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

600 sztuk typu A,

600 sztuk typu B.

2. Montaz o$wietlenia

Praca reczna wykonywana na 4 stanowiskach roboczych, praca wytacznie na potrzeby produkcji
latarni.

Czas cyklu: 5 minut.

Czas przezbrojenia: 45 minut.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

2500 sztuk typu A,

3000 sztuk typu B.



