Lean Manufacturing: Modut: 1, Cz¢$é: 2, Nr zestawu: P5

Zestaw danych do obliczen wskaznikow

Ponizej zamieszczono zbidr parametréw koniecznych do przeprowadzenia
obliczen podstawowych wskaznikéw Lean Manufacturing. Wykaz
sporzadzono zgodnie z podang w czgsci 1 sekwencja operacji.

Dane do obliczen wskaznika OEE
Spéd

1. Tloczenie
Maszyna: prasa.

Straty planowanych przestojow:
Przerwy wypoczynkowe: 2 x 15 minut.
Wypelnianie raportow: 5 minut.
Sprzatanie stanowisk pracy: 10 minut.
Straty na dostgpnosci:

Awarie: 30 minut.

Usterki: 20 minut.

Nieobecnos¢ operatora: brak.
Oczekiwanie na... : brak.

Przekroczenie czasu przezbrojenia: brak.
Ilos¢ sztuk produkowana na zmianie:
Zdolnos¢ produkeyjna: 700 sztuk.

Sztuki zfe jakosciowo: 25.

2. Wykonanie otworéw
Maszyna: perforator.

Straty planowanych przestojow:
Przerwy wypoczynkowe: 2 x 15 minut.
Wypehianie raportow: 5 minut.
Sprzatanie stanowisk pracy: 10 minut.
Straty na dostgpnosci:

Awarie: 10 minut.

Usterki: 30 minut.

Nieobecnos¢ operatora: 20 minut.
Oczekiwanie na... : 20 minut.
Przekroczenie czasu przezbrojenia: brak.
Tlos¢ sztuk produkowana na zmianie:
Zdolnos¢ produkeyjna: 900 sztuk.

Sztuki zte jako$ciowo: 30 sztuk.

3. Montaz

Maszyna: proces reczny.

Straty planowanych przestojow:
Przerwy wypoczynkowe: 2 x 15 minut.
Wypehianie raportow: 5 minut.
Sprzatanie stanowisk pracy: 10 minut.
Straty na dostepnosci:

Awarie: brak.

Usterki: brak.

Nieobecno$¢ operatora: 20 minut.
Oczekiwanie na... : 20 minut.
Przekroczenie czasu przezbrojenia: brak.
Ilo$¢ sztuk produkowana na zmianie:
Zdolnos¢ produkeyjna: 300 sztuk.

Sztuki zte jako$ciowo: brak.

Wierzch

1. Tloczenie
Maszyna: prasa.

Straty planowanych przestojow:
Przerwy wypoczynkowe: 2 x 15 minut.
Wypehianie raportow: 5 minut.
Sprzatanie stanowisk pracy: 10 minut.
Straty na dostgpnosci:

Awarie: 30 minut.

Usterki: 20 minut.

Nieobecno$¢ operatora: brak.
Oczekiwanie na... : brak.

Przekroczenie czasu przezbrojenia: brak.
Ilo$¢ sztuk produkowana na zmianie:
Zdolno$¢ produkeyjna: 700 sztuk.

Sztuki zte jakosciowo: 25.

2. Wykonanie otworéw
Maszyna: perforator.

Straty planowanych przestojow:
Przerwy wypoczynkowe: 2 x 15 minut.
Wypetnianie raportow: 5 minut.
Sprzatanie stanowisk pracy: 10 minut.
Straty na dostgpnosci:

Awarie: 20 minut.

Usterki: 10 minut.

Nieobecno$¢ operatora: 20 minut.

Oczekiwanie na... : 20 minut.

Przekroczenie czasu przezbrojenia: brak.

Tlos¢ sztuk produkowana na zmianie:
Zdolno$¢ produkeyjna: 1100 sztuk.

Sztuki zle jakosciowo: 30 sztuk.

Zbiornik

1. Spawanie |

Maszyna: praca rgczna wspomagana spawarka liniowa.

Straty planowanych przestojow:
Przerwy wypoczynkowe: 2 x 15 minut.
Wypehianie raportow: 5 minut.
Sprzatanie stanowisk pracy: 10 minut.
Straty na dostgpnosci:

Awarie: 40 minut.

Usterki: brak.

Nieobecno$¢ operatora: 10 minut.
Oczekiwanie na... : 10 minut.
Przekroczenie czasu przezbrojenia: brak.
Tlos¢ sztuk produkowana na zmianie:
Zdolno$¢ produkeyjna: 120 sztuk.

Sztuki zle jakosciowo: 10 sztuk.

2. Spawanie 11

Maszyna: proces rgczny.

Straty planowanych przestojow:
Przerwy wypoczynkowe: 2 x 15 minut.
Wypehianie raportow: 5 minut.
Sprzatanie stanowisk pracy: 10 minut.
Straty na dostgpnosci:

Awarie: brak.

Usterki: 10 minut.

Nieobecnos¢ operatora: 10 minut.
Oczekiwanie na... : 10 minut.
Przekroczenie czasu przezbrojenia: brak.
Tlos¢ sztuk produkowana na zmianie:
Zdolno$¢ produkeyjna: 180 sztuk.

Sztuki zte jakosciowo: 5 sztuk.

3. Montaz

Maszyna: proces rgczny.

Straty planowanych przestojow:
Przerwy wypoczynkowe: 2 x 15 minut.
Wypehianie raportow: 5 minut.
Sprzatanie stanowisk pracy: 10 minut.
Straty na dostgpnosci:

Awarie: brak.

Usterki: brak.

Nieobecno$¢ operatora: brak.
Oczekiwanie na... : brak.

Przekroczenie czasu przezbrojenia: brak.
Tlo$¢ sztuk produkowana na zmianie:
Zdolno$¢ produkeyjna: 550 sztuk.

Sztuki zte jakosciowo: brak.



