Lean Manufacturing: Modut: 1, Cz¢$é: 1, Nr zestawu: P8

Zestaw danych o zakladzie produkcyjnym Dane dotyczace proceséw wytworczych

Kolejne operacje wystepuja w przedstawionej ponizej sekwencji. Kazdy
Zaklad zajmuje si¢ produkcja okien. Ponizej zamieszczono dane dotyczgce produkowany sktadnik przechodzi przez wszystkie wymienione operacje.
produkcji rodziny wyrobéw — okien kwaterowych. Okna kwaterowe
wykonywane sa w dwoch odmianach. We framudze okna typu A mieszcza Rama (x2 lub x3 na 1 okno)

si¢ 2 ramy, natomiast framuga okna typu B miesci 3 ramy. Okna wysytane

. i . . 1. Ciecie
sa do klienta, ktorym jest sie¢ handlowa Castorama.

Pita dedykowana do pracy z rodzing wyrobow, 1 operator obstugujacy, 2 pity.
Czas cyklu: 6 minut.
Tlo$¢ sztuk w jednym cyklu: 2 sztuki.

P rzebleg procesu produ kCyJ nego Czas przezbrojenia: brak.
Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:
e Proces produkcyjny okna kwaterowego realizuje si¢ w trzech fazach. 2600 sztuk profili,

1100 sztuk kompletow ram.

2. Zgrzewanie

Zgrzewarka dedykowana do pracy z rodzing wyrobéw, 1 operator.
Czas cyklu: 2 minuty.

Pierwsze dwie fazy realizowane sa rownolegle i dotycza wykonania
osobno ram okna, osobno paneli szyb. W koncowej fazie nastgpuje
montaz wszystkich elementow okna. Proces produkcyjny ramy okna

sktada si¢ z operacji cigcia profilu z polichlorku winylu, zgrzewania Tlo$¢ sztuk w jednym cyklu: 2 sztuki.
calej ramy oraz frezowania zlaczy. Proces produkcyjny panelu dzieli Cazas przezbrojenia: brak.
. . . . . . Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:
si¢ na operacje cigcia tafli szyby, montazu panelu oraz wtlaczania gazu 1600 sztuk ram.
szlachetnego. Na koncu proces montazu okna dzieli sie na dwie 3. Frezowanie
operacje — montazu panelu Z ramg oraz montazu odpowiedniej ilosci Frezarka CNC dedykowana do pracy z rodzina wyrobow, 1 operator.
ram do framugi. gm Cyk'“';lv? mlﬂubtl/-k
- . . , zas przezbrojenia: brak.
e Zmiana produkcji z okna typu A na B i na odwrét wymaga 45- Zaobserwowane zapasy miedzyoperacyjne:
minutowego przezbrojenia stanowiska do montazu ram do framugi. 1250 sztuk ram.

Produkcja okien kwaterowych wymaga dostaw profili z polichlorku

. . R . . Panel (x2 lub x3 na 1 okno)
winylu do wykonania ram (do wykonania jednej ramy zuzywany jest

jeden profil) oraz dostaw paneli szyb do wykonania paneli (z jednej 1. Ciecie
tafli Wykonuje SlQ jeden panel)_ Dostawcq proﬁh jest firma Pr()fmet, Proces rgczny praca wylacznie na potrzeby produkcji rodziny wyrobow, 2 operatorow na 1
dostarczajaca profile dwa razy w tygodniu we wtorki i czwartki. iiz:xﬁs,fz’;ﬁfStanOW'SKa'
Dostawca tafli szyb jest fabryka Krosno, dostarczajaca tafle raz w Czas przezBrojenia: brak.
tygodniu w érody. Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:
5000 sztuk tafli,
1200 sztuk kompletow szyb.
Wymagania klienta 2. Montaz
Proces reczny praca wylacznie na potrzeby produkcji rodziny wyrobdéw, 2 operatorow na 1
o Klient zamawia 5000 sztuk miesigcznie, w tym: stanowisko robocze, 4 stanowiska.
o okna typu A — 3500 Czas cyklu: 5 minut.
! Czas przezbrojenia: brak.
o okna typU B - 1500, Zaobserwowane zapasy mig¢dzyoperacyjne:
e Zaktad klienta pracuje na dwie zmiany. 2200 sztuk paneli.

e Okna pakowane sa w kontenery, mieszczace po 8 sztuk. Zamdwienia 3. Wtlaczanie gazu
Proces rgczny praca wylgcznie na potrzeby produkcji rodziny wyrobow, 1 operator na 1 stanowisku

sa wielokrotnoscig kontenerow. roboczym
o Wysytka do klienta realizowana jest raz dziennie cigzarowka. Czas cyklu: 1,25 minuty.

Czas przezbrojenia: brak.
Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

Czas pracy 2000 sztuk paneli.
e Zaktad pracuje 20 dni w miesiacu. Montaz okna
L] i i .
PraFa w system.le dwuzmlanovyym.- o 4 1. Montaz I
e Zmiana 8-godzinna z nadgodzinami, jesli to konieczne. Proces reczny praca wylgcznie na potrzeby produkeji rodziny wyrobow, 1 operator na 1 stanowisku
e W czasie kazdej zmiany dwie 15-minutowe przerwy. Wszystkie prace roboczym.

Czas cyklu: 1 minuta.

$9 Zawie€szane na czas przerw. Czas przezbrojenia: brak.

e W czasie zmiany wystgpuje 15-minutowy postdj na wypelnienie Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:
raportéw (5 minut) i posprzatanie stanowisk pracy (10 minut). 1750 sztuk gotowych ram.

2. Montaz IT

Proces reczny praca wylacznie na potrzeby produkcji rodziny wyrobow, 1 operator na 1 stanowisku

Dzial sterowania produkcja roboczym.
Czas cyklu: 1 minuta.
e Wprowadza otrzymywane z 60-dniowym wyprzedzeniem prognozy Czas przezbrojenia: 45 minut.

. . Zaobserwowane zapasy mig¢dzyoperacyjne:
zapotrzebowania klienta do systemu MRP. 5000 sztuk typu A,

e Wysyla z 1-miesigcznym wyprzedzeniem prognozy o zapotrzebowaniu 2900 sztuk typu B.
do dostawcow za pomoca systemu MRP.
e Zabezpiecza dostawy profili wysytajac do dostawcy zamowienie droga
e-mailowa dwa dni przed wysytka, zabezpiecza dostawy tafli szyb
sktadajac 1-tygodniowe zamowienie telefonicznie.
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.



