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

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

Styl topaty

1. Toczenie
Maszyna: tokarka produkcyjna.

Straty planowanych przestojow:
Przerwy wypoczynkowe: 2 x 15 minut.
Wypelnianie raportow: 5 minut.

Sprzatanie stanowisk pracy: 10 minut.

Straty na dostgpnosci:

Awarie: 50 minut.

Usterki: 20 minut.

Nieobecno$¢ operatora: 10 minut.

Oczekiwanie na... : 10 minut.

Przekroczenie czasu przezbrojenia: brak.
Ilos¢ sztuk produkowana na zmianie:
Zdolnos¢ produkeyjna: 320 sztuk.

Sztuki zte jako$ciowo: 15 sztuk.

2. Obcinanie i obrabianie koncow
Maszyna: automat.

Straty planowanych przestojow:
Przerwy wypoczynkowe: 2 x 15 minut.
Wypehianie raportow: 5 minut.

Sprzatanie stanowisk pracy: 10 minut.

Straty na dostgpnosci:

Awarie: 20 minut.

Usterki: 10 minut.

Przekroczenie czasu przezbrojenia: brak.

Tlos¢ sztuk produkowana na zmianie:
Zdolnos¢ produkcyjna: 1500 sztuk.

Sztuki zte jako$ciowo: 35 sztuk.

3. Szlifowanie stylu

Proces reczny — wykorzystane urzadzenie szlifierka reczna.

Straty planowanych przestojow:
Przerwy wypoczynkowe: 2 x 15 minut.
Wypehianie raportow: 5 minut.

Sprzatanie stanowisk pracy: 10 minut.

Straty na dostepnosci:

Awarie: 10 minut.

Nieobecno$¢ operatora: 20 minut.

Oczekiwanie na... : 10 minut.

Przekroczenie czasu przezbrojenia: brak.

Ilo$¢ sztuk produkowana na zmianie:
Zdolnos¢ produkcyjna: 220 sztuk.

Sztuki zte jakosciowo: 5 sztuk.

4. Lakierowanie

Proces reczny — lakierowanie pistoletem lakierniczym.

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

Awarie: 20 minut.

Nieobecno$¢ operatora: 10 minut.
Oczekiwanie na... : 20 minut.
Przekroczenie czasu przezbrojenia: brak.
Ilo$¢ sztuk produkowana na zmianie:
Zdolno$¢ produkceyjna: 480 sztuk.

Sztuki zle jakosciowo: 5 sztuk.

Rekojes¢

1. Toczenie wkladki z obrobka jej koncow
Maszyna: automat.

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

Awarie: 120 minut.

Usterki: 40 minut.

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

Przekroczenie czasu przezbrojenia: brak.

Tlo$¢ sztuk produkowana na zmianie:

Zdolno$¢ produkceyjna: 760 sztuk.
Sztuki zle jakosciowo: 25 sztuk.

2. Wykrawanie obejmy
Maszyna: prasa.

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

Awarie: 80 minut.

Usterki: 20 minut.

Oczekiwanie na... : 15 minut.
Przekroczenie czasu przezbrojenia: brak.
Tlo$¢ sztuk produkowana na zmianie:
Zdolno$¢ produkceyjna: 50000 sztuk.
Sztuki zle jakosciowo: 1250 sztuk.

3. Tloczenie obejmy

Maszyna: prasa.

Straty planowanych przestojow:
Przerwy wypoczynkowe: 2 x 15 minut.
Wypehianie raportow: 5 minut.

Sprzatanie stanowisk pracy: 10 minut.

Straty na dostgpnosci:

Awarie: 65 minut.

Usterki: 20 minut.

Nieobecnos¢ operatora: 10 minut.

Oczekiwanie na... : brak.

Przekroczenie czasu przezbrojenia: brak.

Tlos¢ sztuk produkowana na zmianie:
Zdolno$¢ produkeyjna: 1750 sztuk.

Sztuki zte jako$ciowo: 200 sztuk.

4. Zgrzewanie oporowe dwéch obejm
Maszyna: zgrzewarka.

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

Awarie: 20 minut.

Nieobecnos¢ operatora: 10 minut.
Oczekiwanie na... : 10 minut.
Przekroczenie czasu przezbrojenia: brak.
Tlos¢ sztuk produkowana na zmianie:
Zdolno$¢ produkeyjna: 1600 sztuk.

Sztuki zte jakosciowo: 350 sztuk.

5. Montaz

Proces reczny — wykorzystywane urzadzenie do nitowania.

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

Awarie: brak.

Usterki: 25 minut.

Nieobecnos¢ operatora: 10 minut.
Oczekiwanie na... : 15 minut.
Przekroczenie czasu przezbrojenia: brak.
Tlo$¢ sztuk produkowana na zmianie:
Zdolno$¢ produkeyjna: 1000 sztuk.

Sztuki zte jakosciowo: 20 sztuk.

5. Malowanie

Proces reczny — malowanie pistoletem lakierniczym.

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

Awarie: brak.

Usterki: 15 minut.

Nieobecnos¢ operatora: 15 minut.
Oczekiwanie na... : 15 minut.
Przekroczenie czasu przezbrojenia: brak.
Ilo$¢ sztuk produkowana na zmianie:
Zdolno$¢ produkeyjna: 500 sztuk.

Sztuki zte jakosciowo: 30 sztuk.

Ostrze topaty

1. Wykrawanie

Maszyna: prasa.

Straty planowanych przestojow:
Przerwy wypoczynkowe: 2 x 15 minut.

Wypehianie raportow: 5 minut.
Sprzatanie stanowisk pracy: 10 minut.
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Straty na dostepnosci:

Awarie: 80 minut.

Usterki: 20 minut.

Oczekiwanie na... : 15 minut.

Przekroczenie czasu przezbrojenia: brak.

Ilos¢ sztuk produkowana na zmianie:
Zdolnos¢ produkcyjna: 25000 sztuk.

Sztuki zte jako$ciowo: 625 sztuk.

2. Tloczenie

Maszyna: prasa, piec hartowniczy x 2.

Straty planowanych przestojow:
Przerwy wypoczynkowe: 2 x 15 minut.
Wypelnianie raportow: 5 minut.

Sprzatanie stanowisk pracy: 10 minut.

Straty na dostepnosci:

Awarie: 50 minut.

Usterki: 30 minut.

Oczekiwanie na... : 20 minut.

Przekroczenie czasu przezbrojenia: brak.

Ilos¢ sztuk produkowana na zmianie:
Zdolno$¢ produkeyjna: 1200 sztuk.

Sztuki zte jakosciowo: 300 sztuk.

3. Pokrycie warstwa antykorozyjna
Proces reczny — malowanie pistoletem lakierniczym.

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

Awarie: brak.

Usterki: 20 minut.

Nieobecnos¢ operatora: brak.
Oczekiwanie na... : 10 minut.
Przekroczenie czasu przezbrojenia: brak.
Ilos¢ sztuk produkowana na zmianie:
Zdolnos¢ produkeyjna: 315 sztuk.

Sztuki zle jakosciowo: 15 sztuk.

Operacje konicowe

1. Montaz stylu i rekojes$ci
Maszyna: zgrzewarka.

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

Usterki: 25 minut.

Nieobecno$¢ operatora: 15 minut.
Oczekiwanie na... : 30 minut.

Ilos¢ sztuk produkowana na zmianie:
Zdolnos¢ produkeyjna: 1650 sztuk.

Sztuki zte jako$ciowo: 50 sztuk.

2. Montaz stylu i ostrza
Maszyna: zgrzewarka.

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

Usterki: 20 minut.

Nieobecno$¢ operatora: 10 minut.
Oczekiwanie na... : 15 minut.

Ilo$¢ sztuk produkowana na zmianie:
Zdolnos¢ produkeyjna: 1150 sztuk.

Sztuki zte jakosciowo: 50 sztuk.



