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1 Kaskadowy start produkcji (po przerwach) Próba na żywym organizmiePomiar l. wyprasek odbieranych przez robota przed i po w podobnych dniach (l.modeli)KAVO Pomiar 1 5 1 1 7 2 T T T - Testy 0 8 0,9% Dodatkowy efekt jest w sytuacji, gdy czwarta osoba (sortująca) po przerwach opisuje i przestawia paletyx

2 System komunikacji w zespole z kitterem / magazynem (transport wewnętrzny) Stworzenie listy komunikatów, dobór i wdrożenie narzędzia. Być może telefon jest wystarczający?Pomiar opóźnień związanych z słabą komunikacją (l. wystąpień)MAMI, Osoba z magazynuStworzenie formatki1 4 2 1 7 3 P P T P - przygotowanie bd bd bd Brak zrealizowanego pomiaru efektów; uzgodniono zasady z magazynem, nie stwierdzono problemów w tym obszarzex

3 Mobilny wózek z fornirem przy składaniu kanapek Określenie kształtu, stworzenie prostego odzwierciedleniaPomiar czasu per wypraska po vs przeprowadzone pomiaryZespół pras przyg. warsztatu, pomiar1 1 3 4 8 7 W P P T T P T W - warsztat weryfikacja wer. wer. weryfikuję z WIWOx

5 Wymiana rolek za lepakiem Weryfikacja skali problemuZbadanie liczby wystąpień Stworzenie formatki1 5 4 1 10 5 Q I - zbier. danych U - - - Zadanie wchodzi w etap realizacjix

4 Pomoc z biura Przedstawienie celu działania, zakresu wsparcia, próba na żywym organizmiePomiar l. wyprasek bez wsparcia vs ze wsparciem z uwzględnieniem godzinKAVO Pomiar 1 5 1 4 10 5 P T Q - wywiad - - - pomysł odrzucony, wsparcie miałoby sens w sytuacji, w której uwolnienie czasu osoby wpisującej dane przekłada się na prasowanie, do czego potrzebnych jest więcej osóbx

6 Przestawienie lepaka, organizacja bufora i wydłużenie transportera Warsztat generujący koncepcje, symulacje cyfrowe, symulacje na żywoPomiar czasu pracy i l. wyprasek w różnych wariantachZespół Pras, KAVO, DALOPrzyg. warsztatów, symulacje cyfrowe, pomiary1 1 4 5 10 9 W S S S S S W T S - symulacja 131 (3mod.) / 123 (5mod.)132 / 129 0,7% / 5% Dla symulacji 3 modeli - siódemki, zerówki, taborety. Do pras manualnych dochodzi przenośnik, na który puszczane sa kanapki do pras z tyłu. Lepak jest przestawiony bliżej pras manualnych. Na stanowisku pracują 3 osoby, dostawą okleiny na stanowisko zajmuje się osoba klejąca arkusze. Jednocześnie ta osoba obsługuje prasy z tyłu. Do symulacji zastosowano podajnik arkuszy, zmierzony efekt jest odniesiony do layoutu również z podajnikiem, ale ustawionym przy lepaku, który stoi tak jak dziś.x

7 Przenośnik pod kątem żeby kanapka trafiała na środek Podniesienie przenośnikaPomiar czasu rozkładania zestawu kanapek przed i poUR Pomiar 1 7 2 2 11 4 P T T 2km / h 1,4 km / h 0% / 30% Dla dystansu pokonywanego z przodu / dla pras z przodu i z tyłu, czyli 30% odnosi się tylko do kilometrów pokonywanych przez osobę na prasach po ścieżce z przodu pras (ok. 3,5km dziennie mniej do przejścia)x

8 Wykonanie nowych modeli na piłę Subiektywna ocena wpływuPorównanie czasu wytworzenia ze starymi/nowymi modelami na podstawie prostej symulacji cyfrowejMAKA, UR Symulacje cyfrowe, pomiar1 4 3 4 11 7 P S Q U - - - Zadanie wchodzi w etap realizacjix

24 Dodatkowe godziny (osoba) do obsługi transportu, prostych prac, czynności Stworzenie listy czynności do wykonania, ustalenie sygnałów uruchamiających pracę, przypisanie dodatkowej osoby na testyL. wyprodukowanych wyprasek do rh przed i po, czas przestoju przy składaniu kanapek i powody przestojów - symulacjaKAVO Stworzenie formatki, przygotowanie propozycji sygnałów, pomiar1 1 5 5 11 10 W P T P T 117 127 4% Przy założeniu, że średnio co 4 minuty - 30 sekund osoba klejąca spędza na dostarczeniu materiału (wynika z pomiarów)x

9 Zbalansowanie w % modeli na dany dzień Pogłębiona analiza metody planowania, wypracowanie rozwiązania z MAMI i DALOZebranie informacji o l. modeli produkowanych per pół zmianyMAMI, DALOPogłębiony wywiad z DALO, Stworzenie formatki1 1 3 7 11 10 Q W P T T - - - Zadanie wchodzi w etap realizacjix

10 Dyscyplina Stworzenie credo  zespołu pras - przy okazji innych prac warsztatowychsubiektywne odczucia zespołuZespół Pras Przyg. warsztatów1 10 1 1 12 2 - - - Zadanie wchodzi w etap realizacjix

11 Zbalansowanie produkcji z innymi działami Patrz pkt #9 Patrz pkt #9 Patrz pkt #9 Patrz pkt #9 1 7 3 2 12 5 Q Patrz pkt #9Patrz pkt #9Patrz pkt #9Patrz pkt #9 x

12 Bufor przed prasą dyktuje tempo dostosowane do liczby modeli Ustalenie docelowej l. wyprasek per model na buforze (ew. zakresu od-do); ustalenie punktu decyzyjnego do odtworzenia buforupomiar KPI przed i poZespół pras Przyg. warsztatów, pomiary1 5 4 3 12 7 W T T T - - - Zadanie przeciąża zmianą styl pracy; do podjęcia po stabilizacji "nowego procesu"x

13 Opróżnianie kontenera i bigbag - infromacja z minimum 30 minutowym wyprzedzeniem Patrz pkt #2 Patrz pkt #2 Patrz pkt #2 Patrz pkt #2 1 1 6 5 12 11 - - - nie zaobserwowano negatywnego wpływu na procesx

14 Wyższe wynagrodzenie za dobrą realizację celu Opracowanie wstępnej propozycji dla całej haliKAVO, SEKR, Lider tapicerni i montażuStworzenie i prezentacja propozycji1 4 2 8 14 10 - - - - x

15 Wydłużony podajnik (kaskadowy) przed klejeniem Symulacja cyfrowa, wstępna wycena, symulacja na żywoPomiar czasu pracy i l. wyprasek w różnych wariantachKAVO Symulacje cyfrowe, pomiar1 1 7 7 15 14 S S S S S W T P U117 (3mod.) / 104 (5mod.)129 / 12310% / 18%Jak w propozycji nr 19, tylko bez kontroli wymiarów (składający kanapki odrzuca te niezgodne)x

16 Rywalizacja między obszarami Patrz pkt #14Patrz pkt #14Patrz pkt #14Patrz pkt #14 1 7 4 5 16 9 - - - Zadanie wchodzi w etap realizacjix

17 1 składający - 2 elektrony Patrz pkt #6 Patrz pkt #6 Patrz pkt #6 Patrz pkt #6 1 4 5 7 16 12 T T W T Patrz pkt #6Patrz pkt #6Patrz pkt #6do przećwiczenia na żywo po stabilizacji nowych metodx

18 Inspektor jakości Pogłębiony wywiad dot. jakości Wywiad 1 1 9 6 16 15 Q - - - koszt rozwiązania problemu u źródła przewyższa potencjalne korzyści. Koncentrujemy się na rozwiązaniach lokalnych.x

19 Podajnik formatek do aplikatora z wbudowaną kontrolą wymiarów Symulacja cyfrowa, wstępna wycenaPomiar czasu pracy i l. wyprasek w różnych wariantachKAVO Symulacje cyfrowe, pomiar1 1 8 9 18 17 S S S S S P 117 (3mod.) / 104 (5mod.)131 / 12312% / 18%Podajnik ładujący arkusze do klejarki, przyjęty czas załadunku arkusza do podajnika: 3s, osoba wkładająca do podajnika jednocześnie obsługuje prasy z tyłu. Podajnik posiada kontrolę wymiarów - odrzuca niezgodne arkusze. Podobne wyniki, jeśli ładuje tylko siódemki. Dostawą okleiny bezpośrednio na stanowisko zajmuje się osoba klejąca arkusze. 3 osoby pracują na stanowiskux

20 Wyłączenie trzech pras z tyłu Symulacja cyfrowaPomiar KPI przed i po cyfrowoSymulacje cyfrowe, pomiar1 10 3 6 19 9 S S S S S 117 119 2% Symulacja dla 3 modeli, gdzie prasa 1 jest do zerówek a 8 do taboretów, pozostałe (2-7) do siódemek, czas przezbrojeń nie brany pod uwagę. Uzupełnianiem okleiny zajmuje się osoba klejąca arkusze. Na stanowisku pracują 3 osoby.x

21 Grupowanie "niechodliwych" wyprasek na 1 dzień Patrz pkt #9 Patrz pkt #9 Patrz pkt #9 Patrz pkt #9 1 10 3 6 19 9 Patrz pkt #9Patrz pkt #9Patrz pkt #9Patrz pkt #9 x

22 Skrócenie czasu przygotowania obszaru do pracy (techniczne czyszczenie pras) Sprawdzenie technicznych mozliwościKAVO 1 7 6 6 19 12 P bd bd bd Zadanie wchodzi w etap realizacjix

23 Automatyzacja konwojerów z barierami na czujnik Wstępna wycena, symulacja cyfrowaPomiar KPI przed i po cyfrowoKAVO Symulacje cyfrowe, pomiar1 4 7 8 19 15 S S S S S P/T T - - - Oszacowano zbyt wysoki koszt do użytecznościx

26 Dodatkowy mikser do kleju dla działu fornir Wstępna wycena, przygotowanie alternatywyKAVO Wywiad z ekipą z Forniru1 7 8 5 20 13 Q/P - - - nie zaobserwowano negatywnego wpływu na procesx

25 Większa uwaga Utrzymania Ruchu dla robota Zebranie dodatkowyc h danych o przestojach robota, regularne podnoszenie tematu na spotkaniach produkcyjnych (jeśli dane na to wskażą)MAMI, KAVOStworzenie formatki1 7 6 7 20 13 P I I I I I I I I Q Uok. 20 wystąpień / dzień- 2-5% + Zadanie wchodzi w etap realizacjix

27 Zmienne ekipy na przerwach (dublerzy) Określenie ekipy zmienników, próba na żywym organizmiePomiar KPI przed i po w czasie pół godiny przed, w trakcie i pół godziny po przerwieMAMI, KAVOPomiar 1 4 8 8 20 16 W P bd bd ok. 1% Zastosowano prostą symulacjęx

28 Wizualizacja kiedy skończą się prasowania Opracowanie koncepcji, wstępna wycena, ale decyzja o uruchomieniu po testach pkt #12Do ustalenia po testach pkt #12Do ustalenia po testach pkt #12Do ustalenia po testach pkt #121 4 9 8 21 17 Q U - - - Zadanie wchodzi w etap realizacjix

29 Zaawansowana robotyka, roboty na szynach 1 1 10 10 21 20 x

30 Napędzany transporter z dedykowanymi miejscami na kanapki 1 5 8 9 22 17 W x

31 Dodatkowa osoba obsługująca logistykę i prasy z tyłu dla pięciu modeli Pomiar na żywoKPI przed i po- Pomiar 1 0,58 wypr. / min.0,65 wypr. / min.10% Dla 5 modeli x

32 Prasy z przodu + czwarta osoba donosi okleinę Symulacja KPI przed i po- Symulacje cyfrowe1 117 123 1% Prasa 1 do zerówek, prasa 8 - taborety. Pozostałe do siódemek. Prasy z tyłu są wyłączone. Dodatkowa, czwarta osoba dostarcza okleinę do klejenia i składania kanapek. Wszystkie 8 pras z przodu obsługuje jedna osoba.x

33 Prasy z przodu + podajnik bez kontroli wymiarów Symulacja KPI przed i po- Symulacje cyfrowe1 117 123 5% Prasa 1 do zerówek, prasa 8 - taborety. Pozostałe do siódemek. Prasy z tyłu są wyłączone. Osobą dostarczającą okleinę jest osoba klejąca, wszystkie 8 pras z przodu obsługuje jedna osoba. Podajnik ładowany jest z prędkością 3s per arkusz. Kontrola wymiarów przez osobę składającą kanapkix


