Lean Manufacturing: Modut: 1, Cz¢$é: 1, Nr zestawu: P7

Zestaw danych o zakladzie produkcyjnym

Zaktad zajmuje si¢ produkcja wozkow sklepowych. Ponizej zamieszczono
dane dotyczace produkcji jednej rodziny wyrobow — wozkow do
hipermarketow spozywczych. Wozki te produkowane sa w dwoch
odmianach réznigcych si¢ gabarytami wozka. Typ A jest mniejszy w
stosunku do typu B. Woézki wysylane sa do klienta, ktorym jest sie¢
handlowa Biedronka.

Przebieg procesu produkcyjnego

e Proces produkcyjny wozka sklepowego dzieli si¢ na cztery fazy:
produkcje ramy nosnej, produkcje wspornika kot, produkeje siatki oraz
spawanie poszczegélnych elementow. Rame¢ nosng wykonuje si¢ w
jednej operacji giecia rury. Wsporniki kot wykonuje si¢ w dwoch
operacjach wykrawania ksztaltu z grubej blachy stalowej oraz gigcia
wycietego ksztaltu. Siatke wykonuje si¢ poprzez cigeie drutu,
zgrzewanie oraz gigcie siatki. Wykonanie koncowe woézka polega na
zespawaniu ramy oraz wspornikow kot w pierwszej operacji, nastepnie
dospawaniu siatki w drugiej operacji oraz montazu kot i innych
elementoéw w ostatniej operacji.

Zmiana produkcji z wozka typu A na B i na odwrét wymaga 1,5
godzinnego przezbrojenia automatu do gigcia ramy nosnej, 2
godzinnego przezbrojenia prasy do wykrawania blachy na wsporniki, 1
godzinnego przezbrojenia automatu do cigcia drutu oraz 1 godzinnego
przezbrojenia zgrzewarki siatki.

Produkcja wozka sklepowego wymaga dostaw rur na ramg¢ no$ng —
dostawcg jest firma Rurex, blachy na wsporniki kot — dostawca jest
HITS, oraz drutu na siatk¢ wozka — dostawca jest firma Drutex. Rurex
dostarcza rury 2 razy w tygodniu, we wtorki i czwartki, natomiast
pozostali dostawcy dostarczaja surowce raz w tygodniu w Srody.

Wymagania klienta

o Klient zamawia 8000 sztuk miesigcznie, w tym:
o wozki typu A — 3000,
o wozki typu B — 5000,
e Zaktad klienta pracuje na dwie zmiany.
o Wozki pakowane sa w kontenery, mieszczace po 10 sztuk. Zamowienia
sa wielokrotno$cia kontenera.
o Wysytka do klienta realizowana jest raz dziennie ci¢zardwka.

Czas pracy

o Zaktad pracuje 20 dni w miesigcu.

e Praca w systemie dwuzmianowym.

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

e 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 dostawcow za pomocg systemu MRP.

e Zabezpiecza dostawy surowcow, wysylajac 1-tygodniowe zamowienie
e-mailem do dostawcoéw Drutex i HiTS, zabezpiecza dostawy rur
komunikujac si¢ z dostawca Rurex telefonicznie 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 skladnik przechodzi przez wszystkie wymienione operacje.

Rama nosna

1. Gigcie rury

Automat do gigcia rury, dedykowany do produkcji rodziny wyrobow, 1 operator obshugujacy.
Czas cyklu: 1,5 minuty.

Czas przezbrojenia: 1,5 godziny.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

2000 sztuk rur,

400 sztuk typu A,

600 sztuk typu B.

Wspornik kota (x4 na 1 wozek)

1. Wykrawanie

Prasa produkujgca rézne wyroby, 1 operator obstugujacy.
Dostgpny czas: 1 dzief w tygodniu.

Czas cyklu: 6 sekund.

Tloé¢ sztuk w jednym cyklu: 4 sztuki.

Czas przezbrojenia: 2 godziny.

Zaobserwowane zapasy mig¢dzyoperacyjne:

15 dni w zwojach blachy,

10000 sztuk typu A,

14000 sztuk typu B.

2. Gigcie

Prasa pracujaca wylgcznie na potrzeby rodziny wyrobow, 1 operator obstugujacy.
Czas cyklu: 15 sekund.

Czas przezbrojenia: brak.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

2000 sztuk typu A,

3000 sztuk typu B.

Siatka

1. Ciegcie

Automat do cigcia drutu, dedykowany do produkeji rodziny wyrobow.
Czas cyklu: 2 minuty.

Czas przezbrojenia: 1 godzina.

Zaobserwowane zapasy mig¢dzyoperacyjne:

8 dni w zwojach drutu.

300 sztuk typu A,

400 sztuk typu B.

2. Zgrzewanie

Zgrzewarka dedykowana do pracy z rodzina wyrobow, 1 operator obstugujacy.
Czas cyklu: 2 minuty.

Czas przezbrojenia: 45 minut.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

400 sztuk typu A,

450 sztuk typu B.

3. Gigcie

Automat dedykowany do pracy z rodzina wyrobow, 1 operator obstugujacy.
Czas cyklu: 1,5 minuty.

Czas przezbrojenia: brak.

Zaobserwowane zapasy mig¢dzyoperacyjne:

300 sztuk typu A,

350 sztuk typu B.

Wozek

1. Spawanie |

Praca rgczna wykonywana przez 1 operatora, praca wylgcznie na potrzeby produkcji wozkow.
Czas cyklu: 50 sekund.

Czas przezbrojenia: brak.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

500 sztuk typu A,

600 sztuk typu B.

2. Spawanie |1

Praca rgeczna wykonywana przez 1 operatora, praca wylacznie na potrzeby produkcji wozkow.
Czas cyklu: 1 minuta.

Czas przezbrojenia: brak.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

500 sztuk typu A,

700 sztuk typu B.

3. Montaz

Praca reczna wykonywana przez 1 operatora, praca wylgcznie na potrzeby produkcji wozkow.
Czas cyklu: 1,75 minuty.

Czas przezbrojenia: brak.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

3000 sztuk typu A,

5000 sztuk typu B.



