Lean Manufacturing: Modut: 1, Cz¢$é: 1, Nr zestawu: P9

Zestaw danych o zakladzie produkcyjnym

Zaktad zajmuje si¢ produkcja gltosnikow. Ponizej zamieszczono dane
dotyczace produkeji jednej rodziny wyrobow — glosnikoéw niskotonowych.
Glosniki te wykonuje si¢ w dwoch odmianach. Pierwszy typ A jest wigkszy
gabarytowo od typu B glosnika. Glosniki wysylane sa do klienta
montujacego zestawy nagtasniajace, ktorym jest firma SonicM.

Przebieg procesu produkcyjnego

e Proces produkcyjny glosnika dzieli si¢ na nastgpujace operacje: w
pierwszej kolejnoscei, z pretow walcowanych wycina si¢ plytke tylnig
(pret o wigkszej $rednicy) oraz rownolegle dwie plytki przednie (pret o
mniejszej $rednicy). Nastgpnie na jednej tokarce wierci si¢ otwor
przelotowy w plytce tylniej oraz w jednej z ptytek przednich — otwor
ma taka sama $rednicg w obu plytkach. Na drugiej tokarce wierci si¢
otwor przelotowy w drugiej plytce przedniej ale o wigkszej $rednicy.
Nastepnie na jednym stanowisku roboczym klei si¢ plytke tylnig z
plytka przednia o tej samej $rednicy otworéw. Rownolegle, na drugim
stanowisku roboczym montuje si¢ kosz oraz ferryt do drugiej plytki
przedniej z wicksza $rednica otworu. Nastgpnie oba zespoly sa
montowane i magnesowane. Na koncu montuje si¢ cewke oraz
pozostate elementy.

Zmiana produkcji z glosnika typu A na B i na odwrdt wymaga 1
godzinnego przezbrojenia pit do ciecia plytek, 30 minutowego
przezbrojenia stanowiska do montazu i magnesowania oraz 15
minutowego przezbrojenia stanowiska do montazu cewki.

Produkcja gtosnikow wymaga dostaw pretdw walcowanych o czterech
s$rednicach (po dwie rozne $rednice na jeden typ glo$nika). Dostawca
pretow jest firma Stainler GmbH, dostarczajaca prety o wigkszych
$rednicach na plytki tylnie raz w tygodniu w poniedziatki, natomiast
prety o mniejszych $rednicach na ptytki przednie dwa razy w tygodniu
we wtorki i czwartki.

Wymagania klienta

o Klient zamawia 18000 sztuk miesigcznie, w tym:
o glosniki typu A — 10000,
o gtosniki typu B — 8000,
e Zaktad klienta pracuje na dwie zmiany.
o Gloséniki pakowane sg w kartony, mieszczace po 10 sztuk. Zamowienia
sa wielokrotno$cia kartonu.
o Wysytka do klienta realizowana jest raz dziennie ci¢zarowka.

Czas pracy

e 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 dostawcy za pomoca systemu MRP.

e Zabezpiecza dostawy pretow, wysylajac do dostawcy 1-tygodniowe
zamowienie 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 proceséw wytworczych

Kolejne operacje wystepuja w przedstawionej ponizej sekwencji. Kazdy
produkowany sktadnik przechodzi przez wszystkie wymienione operacje.

Plytki

la. Ciecie plytki tylniej

Pita dedykowana do pracy z rodzing wyrobow, 1 operator obstugujacy.
Czas cyklu: 40 sekund.

Czas przezbrojenia: 1 godzina.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

15 dni zapasu pretow o wigkszej Srednicy typu A,

11 dni zapasu pretow o wigkszej Srednicy typu B,

900 sztuk plytek tylnich typu A,

700 sztuk ptytek tylnich typu B.

1b. Cigcie plytki przedniej (x2 na 1 glo$nik)

Pita dedykowana do pracy z rodzing wyrobow, 1 operator obstugujacy.
Czas cyklu: 25 sekund.

Czas przezbrojenia: 1 godzina.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

25 dni zapasu pretow o mniejszej srednicy typu A,

16 dni zapasu pretow o mniejszej $rednicy typu B,

3000 sztuk ptytek przednich typu A,

2500 sztuk ptytek przednich typu B.

2a. Wiercenie plytki tylniej i jednej plytki przedniej

Tokarka dedykowana do pracy z rodzing wyrobow, 1 operator obslugujacy, 2 tokarki.
Czas cyklu: 1,5 minuty.

Czas przezbrojenia: brak.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

2000 sztuk kompletow plytek tylniej i przedniej typu A,

1000 sztuk kompletow plytek tylniej i przedniej typu B.

2b. Wiercenie plytki przedniej

Tokarka dedykowana do pracy z rodzing wyrobow, 1 operator obstugujacy.
Czas cyklu: 55 sekund.

Czas przezbrojenia: brak.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

800 sztuk plytek przednich typu A,

600 sztuk plytek przednich typu B.

3a. Klejenie plytki tylniej i jednej plytki przedniej
Proces reczny tylko dla produkcji rodziny wyrobow, 1 operator obstugujacy.
Czas cyklu: 50 sekund.

Czas przezbrojenia: brak.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

1800 sztuk typu A,

800 sztuk typu B.

3b. Klejenie kosza i ferrytu

Proces rgczny tylko produkcja rodziny wyrobow, 1 operator obstugujacy.
Czas cyklu: 45 sekund.

Czas przezbrojenia: brak.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

1500 sztuk typu A,

1200 sztuk typu B.

Glosnik

1. Montaz + Magnesowanie

Proces rgczny, produkcja wylacznie rodziny wyrobow, 2 operatorow.
Czas cyklu: 45 sekund.

Czas przezbrojenia: 30 minut.

Zaobserwowane zapasy mig¢dzyoperacyjne:

700 sztuk typu A,

600 sztuk typu B.

2. Montaz cewki

Proces r¢czny, produkcja wylacznie rodziny wyrobow, 2 operatorow.
Czas cyklu: 50 sekund.

Czas przezbrojenia: brak.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

2500 sztuk typu A,

2000 sztuk typu B.



