SMED - Jak skrocono przezbrojenie o 8 godzin bez inwestycji

Radostaw Pozniak

Praktyk z pierwszej linii produkcyjnego frontu opisuje proces przeprowadzania skracania czasu przebrojenia w
firmie zajmujacej sie produkcjq tub polietylenowych. Pod uwage wzigto najbardziej skomplikowany proces - druk.
Przezbrojenie trwato pierwotnie 1 097 min a wiec ponad 18 godzin!!! Efekt? Skrécono je o 43%, przy kwocie
wydanej na inwestycje réwnej 0 zL. Wprowadzone zmiany to jak zwykle w SMED-ie zadna rewolucja. Po prostu
wyrzucono dziesiatki drobnych strat, ktore w sumie kosztowaty firme¢ prawie 8 godzin przy kazdym przebrojeniu!

Skutecznos$¢ wspomagania procesu przezbrojenia metodami SMED i 5S oraz zalety wynikajace z ich
wdrozenia.

1. Nasz zaktad

»ARLEKIN” jest przedsiebiorstwem, ktore obecnie osiggnelo poziom jednego z czolowych Swiatowych
producentow tub polietylenowych. Tuby te majg zastosowanie gtdéwnie dla przemystu kosmetycznego i
farmaceutycznego. Produkuje si¢ je z wykorzystaniem kilku réznych rodzajow obrobki.

Proces zaczyna si¢ od wyttoczenia rury polietylenowej, o zadanej srednicy, dtugosci i grubosci $cianki. Otrzymana
rura poddawana jest nastgpnie procesowi gtowkowania, ktory rowniez zada odpowiedniego rodzaju gwintu,
odpowiedniej wysokosci i grubosci gtéwki oraz odpowiedniego otworu. Produkt z tego procesu nazywany jest juz tuba
gdyz z jednej strony rura zamknigta jest glowka, na ktorg bedzie zakrecona zakretka. Dalszy etap, to zadruk otrzymane;j
tuby. Zadruk wykonywany jest z zastosowaniem metody suchego offsetu. Opiera si¢ ona na przekazywaniu z pomoca
odpowiednich farb drukarskich obrazu z ptyt na powierzchni, ktdrych znajduja si¢ wypukte elementy pozwalajgce
uzyskaé na tubach oczekiwang grafike. Tak zadrukowana tuba zabezpieczana jest powierzchnig lakieru i podawana do
ostatniego etapu, ktorym jest zakrecanie. Tak jak poprzednie tak i ten proces wymaga przestrzegania okreslonych
parametrow takich jak rodzaj zakretki i sita jej dokrecenia oraz rodzaj kartonu stosowanego do pakowania.

Najtrudniejszym procesem jest drukowanie gdyz odwzorowanie elementéw graficznych prowadzone musi by¢ z
bardzo duzg doktadnos$cia. Istotne jest zarbwno wzajemne ich spasowanie jak rowniez nasycenie kolorystyczne.
Uruchomienie catego procesu najczesciej determinowane jest momentem uzyskania zgodnego ze wzorcem zadruku, na
co wplyw na bardzo wiele czynnikow. Dopiero po akceptacji zadruku uruchamiana jest praca linii technologiczne;j i
seryjna produkcja.

2. Co obserwowalismy?

Zakres prowadzonych dziatan ograniczony zostat do dwéch linii produkeyjnych. Pierwsza z nich Linia 1 pracuje od
4 lat natomiast Linia 2 od 1 roku. Wstepne obserwacje na etapie zapoznania z procesem pozwalaja okresli¢ nastgpujace
fakty méwiace o stanie obecnym:

* Rodzaje produkowanych tub na obu liniach technologicznych sa te same

* Nominalne predkosci produkcyjne obu linii technologicznych sg te same

* Stosowane oprzyrzadowanie dla obu linii technologicznych jest uniwersalne

* Obsada kazdej z linii to 1 operator, 1 drukarz i 1 pakowaczka i mozliwe jest ich dowolne obsadzenie w ramach
swoich stanowisk pomig¢dzy liniami

* Kazda z linii posiada jeden stot operatorski w czesci wytlaczania i jeden w cze$ci druku. Wyposazenie ich jest
znormalizowane dla czeSci wyttaczania i druku jednak rozmieszczenie nie jest czytelne i przejrzyste.

* Linia 2 wyposazona jest w urzadzenia nowszego typu niz linia 1 jednak ich utrzymanie jest na tym samym
poziomie,

* Analiza i poréwnanie wskaznikow dla tych linii pozwalaja stwierdzi¢, ze mimo wyposazenia Linii 2 w
urzadzenia nowszego typu jej stopien wykorzystania, efektywno$¢ i wydajno$¢ produkcji nie sag wyzsze niz dla
Linii 1. Dodatkowo zdarzaja si¢ okresy, dla ktorych Linia 2 charakteryzuje si¢ znaczaco nizszymi poziomami
wskaznikéw niz Linia 1.

Przed przystapieniem do obserwacji wlasciwego procesu przezbrojenia, powolano zesp6l w sklad, ktérego weszli:

* Kierownik produkcji bedacy jednoczenie liderem projektu
* Planista
* 2 brygadzistow — ekspert w dziedzinie wytlaczania i ekspert w dziedzinie druku



* Drukarz

e Operator

* Pakowaczka

* 2 pracownikow SUR — konserwator narzedzi i mechanik
* Magazynier

* Pracownik DPP — dzialu przygotowania produkcji

Na wstepnym spotkaniu zesp6t projektowy poinformowany zostat o celu projektu. Dodatkowo przeprowadzono
szkolenie na temat metod SMED i 5 S i ustalono termin drugiego spotkania.

Podczas drugiego spotkania projektowego zespo6t ustalit obecny przebieg i podziat przezbrojen.

Przezbrojenia podzielone zostaly na:

* Duze — polegajace na uruchamianiu produkcji wyrobu wymagajacego zmiany oprzyrzadowania ze wzgledu na
$rednice produkowanej tuby

* Male — polegajace na uruchamianiu produkcji wyrobu wymagajacego zmiany rodzaju tworzywa, dtugosci,
rodzaju gtéwki, Srednicy otworu, rodzaju drukowanego wzoru, rodzaju lakieru, rodzaju zakretki, ale
niewymagajacego zmiany $rednicy produkowane;j tuby,

Przezbrojenia duze sg czasochtonne, poniewaz bardzo czgsto zawieraja jednoczes$nie wszystkie rodzaje zmian
wykonywanych dla matych przezbrojen. Z tego tez powodu analiza procesu przezbrojenia bedzie prowadzona na
przyktadach duzych przezbrojen.

Przebieg duzego przezbrojenia podzielony zostal na dwie czes$ci wyttaczajaca i drukujaca a kolejnos¢ prac to:
Sekcja wytlaczania:

e Operator konczac produkowanie rury wytacza urzadzenie i udaje si¢ do Brygadzisty po nowe zlecenia
produkcyjne. W tym momencie dalsze urzadzenia linii s3 w ruchu, poniewaz ostatnia wyprodukowana rura
musi przej$¢ przez kolejne operacje, co zajmuje okoto 35 min

* Po otrzymaniu zlecenia produkcyjnego operator udaje si¢ po komplet oprzyrzadowania zgodny z wytycznymi
ze zlecenia. Kompletuje oprzyrzadowanie, co zajmuje mu okoto 30 min. W przypadku, gdy wymaga ono
czyszczenia rowniez je wykonuje, co zajmuje znacznie wigcej czasu, bo okoto 90 min.

* Kolejnym etapem po skompletowaniu osprzetu jest przezbrajanie. Zakres przezbrojenia dla operatora podzieli¢
na dwie czesci:

Wytlaczanie — podczas przezbrojenia operator zmienia dla tej czgéci glowice wytlaczajaca, kalibrator, tuleje wyjsciowa
i wejsciowa, pasy odciggu oraz tuleje noza. Prace te zajmuja mu okoto 90 min

Gléwkowanie — dla tej czesci operator wymienia podczas przezbrojenia trzpienie, gtowki, splity oraz matryce.
Czynnosci te sa znacznie bardziej czasochtonne gdyz do wymiany konieczne jest 12 szt. kazdego z elementow i
wynosza okoto 180 min.

Operator dodatkowo zmienia rowniez sktad tworzywa i koncentrat barwigcy. Czynnosci te wykonuje zarowno dla
czesci wytlaczajacej jak 1 gtowkujacej. Czas trwania kazdej z nich to okoto 30 min. Po wykonaniu powyzszych
czynnosci i dodatkowo regulacji operator podaje surowa tube na stanowisko druku.

Sekcja druku

* Drukarz po zadrukowaniu ilo$ci tub odpowiadajacej wytycznym ze zlecenia produkowanego zatrzymuje
maszyne, przelacza ja w tryb podawania tub przez piec na zakretarke i rozpoczyna mycie. Czas mycia drukarki
uzalezniony jest od ilosci uzytych zespotow farbowych podczas produkcji konczonego wyrobu (ilosci
drukowanych koloréw). Czas konieczny na umycie jednego zespotu farbowego to okoto 30 min. Przy uzyciu
maksymalnej liczby zespolow — 6, mycie drukarki zajmie okoto 180 min.

* Konieczna jest rowniez zmiana rodzaju naktadanego lakieru. Mycie lakierki potrafi zajaé¢ nawet do 60 min.

* Kolejnym krokiem jest udanie si¢ drukarza do operatora w celu odczytania ze zlecenia rodzaju
oprzyrzadowania, jakie bedzie zaktadane na drukarce i zakrgtarce. Po ustaleniu rodzaju osprzetu drukarz je
kompletuje, co zajmuje mu okoto 20 min.

* Rozpoczyna zmiane¢ oprzyrzadowania na drukarce, czas potrzebny to okoto 60 min

* Po zakonczeniu zmian osprzetu na drukarce drukarz moze rozpocza¢ wymiang oprzyrzadowania na zakretarce,
czas konieczny na tg czynnos¢ to okoto 60 min.

* Konczac wymiang oprzyrzadowania na maszynach drukarz udaje ze zdjetym oprzyrzadowaniem do warsztatu
celem zdania go (10 min).

* Nastepnie pobiera z pola wydan zakretke zgodng ze specyfikacja zlecenia produkcyjnego i ustawia ja w polu
przy zakretarce (10 min)



* Majac wymienione oprzyrzadowanie i podstawiong zakretke drukarz moze udac¢ si¢ do regatu wydan po
komplet materiatow drukarskich zgodny z informacjami zawartymi w nowym zleceniu produkcyjnym.
Kompletne materiaty powinne zawiera¢: wzor produkcyjny z wpigta tubg wzorcowa, kompozyt, matryce i
farby drukarskie oraz wysycenia. Jezeli te materialy sa kompletne drukarz rozpoczyna narzad. Polega on na
zatozeniu matryc drukarskich na cylindry maszyny (czas to okoto 2 min na zesp6t — maksymalnie, zatem 12
min) oraz natozenie farb drukarskich do katamarzy zespotéw (okoto 10 min).

» Kolejny krok to pasowanie elementow, jednak moze on by¢ wykonany dopiero w momencie, gdy drukarz
otrzyma surowa tube od operatora. Bardzo czg¢sto drukarz musi czekac¢ na tubg. Po otrzymaniu tuby, pasowanie
6 matryc zajmuje okoto 90 min.

* Majac spasowany obraz, drukarz przenosi kilkanascie tub na zakretarke, na ktorej reguluje podawanie zakretki
oraz sit¢ jej dokrecenia na tubie. Te czynnosci zajmuja mu okoto 20 min.

¢ Ostatnim krokiem narzadu jest przekazanie otrzymanej tuby pracownikowi Kontroli Jakos$ci celem jej
akceptacji. Czytanie tekstu oraz porownywanie parametréw tuby zajmuje okoto 15 min. Dopiero po
otrzymaniu podpisu od pracownika Kontroli Jakosci na przekazanej tubie, drukarz pozostawia tube jako
startowg i rozpoczyna produkcje

3. Przebieg sesji SMED

Powyzszy przebieg duzego przezbrojenia potwierdzony zostat jego obserwacja i nagraniem video w celu pozniejszej
analizy. Czasy poszczegolnych operacji zebrane zostaty w tabelach.

Tabela 1. Poczatkowe czasy poszczegélnych operacji dla duzego przezbrojenia sekcji wyttaczania

| Lp | Wykonywana operacja | Czas [min] |
| 1 | Kompletowanie oprzyrzadowania | 30 |
| 2 | Czyszczenie oprzyrzadowania | 90 |
| 3 |Wymiana oprzyrzadowania w czeéci wyttaczajacej | 120 |
| 4 | Wymiana oprzyrzadowania w czesci gtéwkujacej | 180 |
| 5 | Pobranie koncentratu barwiacego | 10 |
| 6 | Zmiana tworzywa dla obu czesci | 30 |
| 7 | Zdanie wymienionego oprzyrzadowania | 10 |

| 8 |  Suma czasu poszukiwania réznych rzeczy | |
> 500 min

Tabela 2. Poczatkowe czasy poszczegolnych operacji dla duzego przezbrojenia sekcji druku

| Lp | Wykonywana czynnos¢ | Czas [min] |
I Mycie drukarki | 180 |
| 2 | Mycie lakierki | 60 |
| 3 | Kompletowanie oprzyrzadowania | 20 |
| 4 | Wymiana oprzyrzadowania drukarki | 60 |

| 5 | Wymiana oprzyrzadowania zakretarki | 60 |




| 6 | Zdanie wymienionego oprzyrzadowania | 10 |

| 7 | Pobranie zakretki | 10 |
| 8 | Pobranie kompletu materiatow na drukarke | 5 |
| 9 | Zatozenie matryc | 12 |
| 10 | Przygotowanie i wtozenie farb do katamarzy | 10 |
| 11 | Pasowanie obrazu | 90 |
| 12 | Reg zakretarki | 20 |
| 13 | Akceptacja wzorca przez Kontrole Jakosci | 15 |
| 14 | Suma czasu poszukiwania réznych narzedzi | 45 |
> 597 min

Po zebraniu powyzsze danych zorganizowane zostalo kolejne trzecie spotkanie zespolu wdrazajgcego, na ktérym
ustalono:

4. Co ustalilismy?

A. Podzial czynnos$ci na wewnetrzne i zewnetrzne:
Zewnetrzne:
o  Czyszczenie i kompletowanie oprzyrzadowania dla sekcji wyttaczania i druku
0 Zdawanie wymienionego oprzyrzadowania
o  Pobieranie zakretki i barwnika
o  Pobranie kompletu materiatlow na drukarke

Wewnetrzne:

Wymiana oprzyrzagdowania dla sekcji wytlaczania i druku
Zmiana tworzywa

Mycie drukarki i lakierki

Zaktadanie matryc

Przygotowanie i wlozenie farb do katamarzy

Pasowanie obrazu

Akceptacja tuby startowej przez Kontrole Jakosci
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B. Przesuniecie obecnych wewnetrznych czynno$ci w zewnetrzne

C. Konieczno$¢ natychmiastowego uporzadkowania stoléw operatorskich i drukarskich zgodnie z zasadami 5S, w
celu wyeliminowania strat czasu na poszukiwanie narzedzi podczas przezbrojenia

D. Konieczno$¢ wytyczenia dodatkowych poél odkladczych na pobierang zakretke, pobierane i zdawane
oprzyrzadowanie dla sekcji wyttaczajacej i drukujacej

E. Zasad¢ informowania na porannych spotkaniach dziat SUR, a w szczegdlnosci konserwatorow o planowanych
przezbrojeniach.

F. Przesuni¢to jednego mechanika na stanowisko konserwatora oraz jednoznacznie powierzono im
odpowiedzialnos¢ za czysto$¢ oprzyrzadowania. Ustalono rowniez zasade przejecia przez mechanika w przypadku
nieobecnosci konserwatorow obowigzku przygotowania oprzyrzadowania przed przezbrojeniem.

G. Zasad¢ weze$niejszego, min 45 minutowego wydawania przez konserwatoréow kompletu oprzyrzadowania na
pola odkladcze przy maszynach dla sekcji wyttaczania i druku oraz odbieranie wymienionego osprzetu

H. Zasad¢ weze$niejszego min. 90 minutowego wydawania przez brygadziste zlecenia produkcyjnego i
zostawianie go w przygotowanej kuwecie na stole drukarskim danej linii technologiczne;j

I. Zasad¢ wezesniejszego min. 60 minutowego pobierania przez operatora koncentratu barwigcego zgodnego ze
specyfikacja nowego zlecenia produkcyjnego i odktadanie go w oznaczone miejsce przy stole operatorskim



J. Zasadg wcezeSniejszego min. 60 minutowego pobierania przez drukarza zakretki i kompletu materialow
drukarskich i odstawianie jej w przygotowane pole odktadcze

K. Zasadg jak najszybszego podawania 100 szt tuby otrzymanej po przezbrojeniu sekcji wytlaczania, mimo ze jej
parametry nie sg optymalne. Na tych tubach drukarz dokonuje wstgpnego pasowania a jedng z nich przekazuje
Kontrolerowi Jakosci celem sprawdzenia zgodnosci tekstow ze wzorcem

L. Zasadg przydzielenia przezbrojenia czgsci gtowkowania mechanikowi obecnemu na zmianie

L. Zasadg przydzielenia drukarzowi pomocnika na czas zakonczenia mycia drukarki

5.1 co z tego wyszito?

Po ustaleniu powyzszych zagadnien zaplanowano obserwacje kolejnego duzego przezbrojenia, ktore
zdecydowano przeprowadzi¢ zgodnie z nowym podziatem obowigzkéw. Po przeprowadzeniu kolejnego
przezbrojenia uzyskano nastepujace dane:

Tabela 3. Czasy poszczegolnych operacji duzego przezbrojenia sekcji wyttaczania otrzymane po
wprowadzeniu zasad ustalonych na trzecim spotkaniu zespotu wdrazajacego

| Lp | Wykonywana operacja | Czas [min] |
| 1 | Kompletowanie oprzyrzadowania | 0 |
| 2 | Czyszczenie oprzyrzadowania | 0 |
| 3 |Wymiana oprzyrzadowania w czesci wyttaczajacej | 120 |

| 4 | Wymiana oprzyrzadowania w czesci gtéwkujacej | 200 (80) |

| 5 | Pobranie koncentratu barwiacego | 0 |
| 6 | Zmiana tworzywa dla obu czesci | 30 |
| 7 | Zdanie wymienionego oprzyrzadowania | 0 |
| 8 | Suma czasu poszukiwania roznych narzedzi | 0 |

> 230 min

Roznica w czasie wykonania operacji z punktu 4 (pierwsze podejscie 180 min, drugie 200 min) wynika z
faktu, ze w duzej czesci przeprowadzat ja mechanik. Operator po zakonczeniu operacji z punktu 3,
przejat zadanie od mechanika i dokonczyt wymiane. Z tego tez powodu operacja, mimo ze catkowicie
trwata okoto 200 min. wydtuzyta czas przezbrojenia tylko o 80 min, poniewaz 120 min byto prowadzone
réwnolegle do wymiany osprzetu w czesci wyttaczajacej.

Tabela 4. Czasy poszczeg6lnych operacji duzego przezbrojenia sekcji druku otrzymane po
wprowadzeniu zasad ustalonych na trzecim spotkaniu zespotu wdrazajacego

| Lp | Wykonywana operacja | Czas [min] |
| 1 | Mycie drukarki | 100 |
| 2 | Mycie lakierki | 40 |
| 3 | Kompletowanie oprzyrzadowania | 0 |
| 4 | Wymiana oprzyrzadowania drukarki | 60 |

| 5 | Wymiana oprzyrzadowania zakretarki | 60 |




| 6 | Zdanie wymienionego oprzyrzadowania | 0 |

| 7 | Pobranie zakretki | 0 |
| 8 | Pobranie kompletu materiatow drukarskich | 0 |
| 9 | Zatozenie matryc | 12 |
| 10 | Przygotowanie i wtozenie farb do katamarzy | 10 |
| 11 | Pasowanie obrazu | 90 |
| 12 | Reg zakretarki | 20 |
| 13 | Akceptacja wzorca przez Kontrole Jakosci | 5 |
| 14 | Suma czasu poszukiwania réznych narzedzi | 0 |

> 397 min

Skrocenie czasow operacji z punktu 1 i 2 zwigzane jest z przydzieleniem dodatkowej osoby w postaci
pomocnika na czas mycia. Jezeli chodzi o skrdcenie czasu akceptacji wzorca przez Kontrole jakosci, to
oszczednosc wynika z faktu dostarczenia Kontrolerowi tuby do sprawdzenia zgodnosci tekstow ze wzorcem
w momencie jeszcze pasowania na wstepnych tubach. Sprawdzenie tekstow zajmuje Kontrolerowi okoto
10 min, natomiast pozostate 5 min to akceptacja tuby startowej.

6. Nasze wnioski

Analizujac dane otrzymane po przeprowadzeniu drugiego duzego przezbrojenia widoczne sg znaczace oszczednosci
czasu i jego skrocenie podczas prowadzenia duzego przezbrojenia linii technologicznej. W znacznej mierze wynika to z
faktu przesunigcia operacji wewngtrznych w zewnetrzne. Wspominane operacje to:

1. Sekcja wytlaczania:

o Kompletowanie oprzyrzadowania

o Czyszczenie oprzyrzadowania

0 Zdanie wymienionego oprzyrzadowania
o Pobranie koncentratu barwigcego

. Sekcja druku:
Kompletowanie oprzyrzadowania
Zdanie wymienionego oprzyrzadowania
Pobranie zakretki i kompletu materialow drukarskich
Kontrola zgodnosci tekstow z wzorcem
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Dodatkowo znacznemu skrdceniu czasu przezbrojenia przyczynito si¢ przydzielenie dodatkowych oséb. Mechanika
dla sekcji wyttaczania celem przyspieszenia przezbrojenia gldwczarki oraz pomocnika dla sekcji druku celem
przyspieszenia mycia drukarki i lakierki.

Roéwniez uporzadkowanie stanowisk pracy w widoczny sposob przyczynito si¢ do skrocenia czasu duzego
przezbrojenia.

Wyniki czaséw poszczegdlnych operacji dla 11 II przezbrojenia wraz z por6wnaniem ich ze sobg zebrane zostaty w
tabelach 51 6.

Tabela 5. Zestawienie czasow poszczegolnych operacji wykonanych dla | i Il duzego przezbrojenia sekcji
wyttaczania

Czas dla | Czas dlall
| Lp | Wykonywana operacja | przezbrojenia | przezbrojenia
[min [min]




| 1 | Kompletowanie oprzyrzadowania | 30 | 0 |

| 2 | Czyszczenie oprzyrzadowania | 90 | 0 |
| 3 | Wymiana ov[iglzti/;zg:;)atféz?ia w czesci 120 | 120 |
| 4 |Wymiana oprzyrzadowania w czesci gtowkujacej | 180 | 200(80) |
| 5 | Pobranie koncentratu barwiacego | 10 | 0 |
| 6 | Zmiana tworzywa dla obu czesci | 30 | 30 |
| 7 | Zdanie wymienionego oprzyrzadowania | 10 | 0 |
| 8 | Suma czasu poszukiwania roznych narzedzi | 30 | 0 |
> 500 min 2 230 min

Tabela 6. Zestawienie czaséw poszczegolnych operacji wykonanych dla | i Il duzego przezbrojenia
sekcji druku

| Lp | Wykonywana operacja | przcez:tsxrc(jaljae:lia prgzzsbrd;;elrllia
[min] [min]

[ 1 | Mycie drukarki | 180 | 100 |
| 2 | Mycie lakierki | 60 | 40 |
| 3 | Kompletowanie oprzyrzadowania | 20 | 0 |
| 4 | Wymiana oprzyrzadowania drukarki | 60 | 60 |
| 5 | Wymiana oprzyrzadowania zakretarki | 60 | 60 |
| 6 | Zdanie wymienionego oprzyrzadowania | 10 | 0 |
| 7 | Pobranie zakretki | 10 | 0 |
| 8 | Pobranie kompletu materiatéw drukarskich | 5 | 0 |
| 9 | Zatozenie matryc | 12 | 12 |
| 10 | Przygotowanie i wtozenie farb do katamarzy | 10 | 10 |
| 11 | Pasowanie obrazu | 90 | 90 |
| 12 | Reg zakretarki | 20 | 20 |
| 13 | Akceptacja wzorca przez Kontrole Jakosci | 15 | 5 |

| 14 | Suma czasu poszukiwania roznych narzedzi | 45 | 0 |




> 597 min X 397 min

Analizujac czasy poszczegolnych operacji zaobserwowano, ze (tabela 5 1 6):

* Czas duzego przezbrojenia sekcji wytlaczania zostat skrécony z 500 min na 230 min, czyli o 54 %
* Czas przezbrojenia sekcji druku zostat skrocony z 597 min na 397 min, czyli o0 35 %

* Dla powyzszych wynikéw warty zaznaczenia jest fakt zyskania 75 min (blisko 7%). Zwiazane jest to z
wprowadzeniem zasad 5S na stanowiskach pracy, co przyczynito si¢ do wyeliminowania koniecznosci
zbednego poszukiwania narz¢dzi. Wprowadzenie zasad 5S wigzato si¢ jedynie z uprzatnigciem stanowisk
pracy ze zbednych materiatléw i narzedzi oraz na przydzieleniu koniecznemu wyposazeniu stalego miejsca.

* Dodatkowa korzyscia plynaca z wprowadzenia na stanowiskach pracy zasad 5S jest znaczne zmniejszenie
przypadkéw zagubienia lub zaginiecia narzedzi. Wynika to z utworzenia przejrzystych tablic cieni, na
ktorych kazde narzgdzie ma $cisle okreslone miejsce, a brak ktoregos z nich widoczny jest natychmiast po
wzrokowej ocenie tablicy.

® Jezeli chodzi o czas calego przezbrojenia to nalezy pamietac o fakcie rozpoczynania pasowania obrazu
dopiero po zakonczeniu przezbrojenia sekcji wyttaczania. Zatem czas przezbrojenia duzego dla I podejscia
wyniost 1 097 min, natomiast w przypadku II podejscia, czas przezbrojenia zostal skrocony do 627 min.
Skrécenie czasu przezbrojenia duzego wyniosto, zatem 43 %. Redukcja ta zwigzana jest przede wszystkim z
faktem znacznego skrocenia czasu przezbrojenia sekcji wyttaczajgcej, co pociagneto za sobg znacznie
wczesniejsze rozpoczecie pasowania. Dla I podejscia do przezbrojenia konieczne byto oczekiwanie sekcji
druku na surowg tubg¢ przez 73 min. Jezeli chodzi o II podejscie, to poza znacznym skroceniem czaséw
realizacji poszczegdlnych operacji, sekcja wytlaczania czekala na zakonczenie prac sekcji druku. Czas
oczekiwania sekcji wyttaczania to 52 min.

® Po przeprowadzeniu I etapu wdrozenia projektu skrécono czas duzego przezbrojenia linii technologicznej o
43%, przy kwocie wydanej na inwestycje réwnej 0 zt. Wprowadzone zmiany wigzaty si¢ tylko z
przesunieciem cze$ci pracownikow oraz przede wszystkim z przeniesieniem znacznej ilo$ci prac
wewnetrznych w zewngtrzne.

Autor: Radostaw P6zniak
Zredagowal: Aleksander WYCISLIK
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