LEAN VISION CASE STUDY - REDUKCJA CZASU
PRZEZBROJENIA

Proces przezbrojenia 12-kolorowego krosna rapierowego zabiera $rednio okoto 750
minut. Jest to praca szczegdlnie ucigzliwa polegajaca na wymianie sporej wielkosci
nawojow — szpul z nitkami wazacymi do 3 kilograméw, z ktérych tkane sa dywany. Na
kazdy z 12 kolorow krosna przypada 840 nawojow, co teoretycznie moze
spowodowac koniecznos¢ wymiany do 10,080 nawojéw. Produkcja jest planowana w
taki sposdb, aby minimalizowaé potrzebe wymiany, i przy typowym przezbrojeniu

wymienia sie 3 do 4 koloréw.
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WEZEL NAWOJE

Uproszczony Schemat Krosna Rapierowego

Proces Przezbrojenia przed Interwencja

Po zatrzymaniu maszyny, magazynier rozpoczynat zwozenie nowych nawojéw w
poblize krosna. Gdy byto ich juz wystarczajaco duzo, aby zacza¢ przezbrojenie, lider
zmiany kierowat dwie osoby, ktére pracujg przy krosnie do rozpoczecia procesu
wymiany, a nastepnie szukat dodatkowych os6b do pomocy. Aby przezbrojenie szto
sprawnie, potrzebnych jest 8 0s6b, wiec na og6t uptywato troche czasu zanim lider

zmiany ,znalazt” wystarczajaca liczbe pracownikéw na hali fabryczne;.

Proces wymiany polegat na nanoszeniu nowych nawojéw w alejki pomiedzy ramami
natykowymi, ucieciu starych nitek, zdjeciu starych nawojéw, natozeniu nowych
nawojow oraz zawigzaniu specjalnych weztéw, aby potaczyc¢ stare i nowe nitki.

Przed ponownym uruchomieniem krosna stare nawoje muszg by¢ usuniete z alejek a
podtoga posprzatana ze skrawkoéw nici. Natomiast, aby krosno mogto rozpoczaé

normalng produkcje, po wymianie nawojow trzeba wykonac tzw. ,zarabianie koloréw”,
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czyli przesuniecie weztow przez krosno w celu podania nowych koloréw nitek do
procesu tkania. Proces ten zabiera ponad 1,5 godziny, poniewaz wezly czesto
zrywajg sie co za kazdym razem wymaga zatrzymania krosna aby je zawigzac¢ na

nowo.

Usprawnienie procesu przezbrojenia — Warsztat SMED

W 3-dniowym warsztacie SMED wziat udziat wielofunkcyjny zesp6t sktadajacy sie z
pracownikow produkcji, nadzoru, kontroli jakosci i materiatéw, marketingu i zarzadu.
Po kilkugodzinnym szkoleniu w technikach Lean Manufacturing, zespét przesledzit
proces przezbrojenia zarejestrowany na tasmie filmowej i wykreslit schemat

przeptywu procesu.

Aby utatwi¢ eliminacje marnotrawstwa, proces przezbrojenia podzielono na czynnosci
zewnetrzne, tj. takie, ktére mozna wykona¢ w czasie pracy maszyny nad poprzednim
wzorem dywanu, oraz wewnetrzne, tj. te, ktore moga by¢ wykonane tylko po
zatrzymaniu krosna. Nastepnie w trakcie burzy moézgow zesp6t wypracowat
usprawnienia, ktére wyeliminowaly czynnosci zewnetrzne i zredukowaty dtugosé
trwania czynnosci wewnetrznych. Rezultatem byto skrocenie dotychczasowego czasu
przezbrajania 0 33% oraz opracowanie planu dziatah na wdrozenie wypracowanych

usprawnien. Warsztat zakonczyt sie prezentacija rezultatéw przed zarzagdem firmy.

Proces Przezbrojenia po Interwencji

e Przezbrojenie jest obecnie planowane w taki sposdb, aby maksymalnie
wykorzysta¢ wiekszg liczbe pracownikdw na samym poczatku przezbrojenia tij.
wtedy, kiedy sg oni najbardziej potrzebni. Wyznaczone osoby sg poinformowane
0 czasie i miejscu przezbrojenia, a lider grupy wczeéniej wyznacza funkcje na
czas wymiany nawojéw. W miare przezbrajania, kiedy wiekszos¢ fizycznej pracy
jest juz wykonana, liczba oséb bioracych udziat w przezbrojeniu sie zmniejsza —
80 min oszczednosci.

e Wszystkie nawoje sg przygotowywane w trakcie pracy maszyny nad poprzednim
wzorem dywanu, a takze w miare mozliwosci przenoszone pomiedzy ramy
natykowe. Poprzednio odbywato sie to dopiero po zatrzymaniu maszyny — 60

min. oszczednosci.

e Do pomocy przy rozwozeniu nawojéow w alejki zostat uzyty czesciowo
przerobiony wozek zawieszony na szynach. Wézek ten, zainstalowany fabrycznie

na krosnie, nie byt uzywany z powodu niewygodnego systemu tadowania
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nawojow. Przerobienie paru elementéw wézka pozwolito na jego petne

wykorzystanie — 80 min oszczednosci.

e Proces zarabiania koloréw zostat zasadniczo skrécony poprzez standaryzacije
uzycia weztow. Rdzne rodzaje nici wymagajg odrebnych rodzajow weztdw,
ktérych konsekwentne uzywanie wyeliminowato wiekszo$¢ zrywoéw w trakcie

nawijania — 40 min. oszczednosci.
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Redukcja czasu przezbrojenia krosna

Rezultaty

Proste usprawnienia w organizacji pracy pozwolity na skrocenie procesu
przezbrojenia krosna o 33%, z 750 min na 500 minut. Zastosowanie nowego systemu
na wszystkich krosnach w fabryce umozliwi uzyskanie dodatkowych mocy

produkcyjnych réwnych rocznej produkcji jednego krosna.
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