LEAN VISION CASE STUDY - STWORZENIE GNIAZD
PRODUKCYJNYCH

Produkcja uszczelek do pomp hydraulicznych miesci sie na hali o powierzchni 1200 m?
Zaktad produkuje dwa gtéwne rodzaje produktow: sznury nasaczone grafitem oraz pierscienie
grafitowe. Proces wykonania zaméwienia na sznur polega na ucieciu odpowiedniego
materiatu do pozadanej dtugosci, zapakowaniu w firmowe pudetko, wydrukowaniu etykiety do
wysyiki, uaktualnieniu w systemie MRP i przekazaniu zaméwienia do dziatu wysyiki. Proces
produkcji pierscienia jest podobny i dodatkowo zawiera formowanie pierscienia na prasie. W
tych dwéch kategoriach istnieje okoto 10,000 réznych rodzajéw produktdw.

Proces produkcji dla pierscieni jest zilustrowany na Wykresie 1. Ponumerowanymi strzatkami
oznaczono droge, jaka musi przeby¢ pracownik, aby wykona¢ zamowienie. Droga pokazana
na wykresie prowadzi rowniez do drukarki etykiet, ktéra jest umieszczona w biurze inspekgciji
jakosci poza halg produkcyjna.
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Wykres 1. Proces produkcyjny (produkt GTO)

Proces Usprawnien

Usprawnienia zostaty wypracowane w czasie trzydniowego warsztatu Kaizen Blitz, w ktérym

brato udziat 17 osob. Podczas warsztatu zesp6t przeanalizowat istniejacy proces dla

lean All Rights Reserved 08/08/2008 Strona1z3



LEAN VISION CASE STUDY - STWORZENIE GNIAZD
PRODUKCYJNYCH

gtéwnych kategorii produktow, zilustrowat go za pomoca wykreséw i droga burzy moézgéw
zaplanowat zmiany prowadzace do wyeliminowania istniejagcego marnotrawstwa. Ponizej

podane sg bardziej istotne usprawnienia:

e Utworzenie komoérek pracy w ksztalcie litery U wedtug kategorii produktow,
pozwalajacych na zgromadzenie wszystkich przyrzadéw i materiatdw dla danej
kategorii produktu w zasiegu reki (redukcja przebywanej drogi z 150 metréw na 20

metrow)

e Opracowanie wizualnych standardéw wykonywania operacji na kazdym stanowisku
(wyeliminowanie btedéw jakosciowych)

e Instalacja nowej drukarki etykiet w obszarze produkgciji

e Standaryzacja wielkosci opakowan dla pierscieni grafitowych (redukcja z 15 do 5
typow)
e Ujednolicenie programéw w terminalu systemu MRP (skrocenie czasu wpisywania

przesytki z 5 min do 45 sec)
e Pozbycie sie niepotrzebnego sprzetu: 6 stotow, 2 regatéw, 1 prasy, 1 maszyny do
owijania folig
Wiekszos¢ zmian zostata wprowadzona w czasie trwania warsztatu. Te elementy planu,
ktérych nie udato sie zrealizowa¢ zostaty wdrozone w przeciagu 30 dni od zakonczenia

warsztatu

Nowy Proces Produkciji

Po usprawnieniach proces produkcji dla pierscieni grafitowych jest pokazany na Wykresie 2.
Wszystkie czynnosci, tacznie z drukowaniem etykiet sg obecnie wykonywane w gniezdzie
produkcyjnym w ksztatcie litery U. Pracownik ma wszystkie materialy i narzedzia do

wykonania pracy w zasiegu reki.
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Wykres 2. Proces produkcji po wprowadzeniu usprawnien (produkt GTO)
Rezultaty

Proste usprawnienia w organizacji pracy pozwolity na zwiekszenie wydajnosci pracy na

jednego pracownika o 14%. Czas przeptywu zamoéwienia przez dziat zmniejszyt sie 0 17%,

ilos¢ zapaséw w toku zmniejszyta sie 0 15% a obszar wymagany do produkcji zmniejszyt sie

0 200 m? lub 16%. Jakos¢ wyprodukowanego produktu zwiekszyta sie z 95% do 98.5%
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