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#Produkcja na zasadzie pchaj i ciagni

1.1. Produkcja na zasadzie pchaj

Praca w procesie

zlecenie ’ ’ ’
uruchomione
wedtug - ' - v_’-_’v_’-_’

harmonogramu
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é,&rodukcja na zasadzie pchaj i ciagni

1.2. Produkcja na zasadzie ciggnij

Przeptyw produkcji

linie uruchamia

aktualny popyt

Sygnat ciggnienia /
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2. JIT/kanban: definicja

‘kanban’ po japonsku to ‘karta’

2.1. Wykorzystywane sg dwa rodzaje kart
= Kanbany produkcyjne

= Krgzg w obszarze zapasow wychodzgcych z kazdego stanowiska pracy

= Zawierajg nastepujgce informacje: identyfikacja karty (card ID), identyfikacja
czesci (part ID), identyfikacja gniazda produkcyjnego (workcentre ID), liczba
czesci w petnym pojemniku

= Kanbany transportowe

= Krgzg pomiedzy obszarem zapaséw wychodzgcych z kazdego dostawczego
stanowiska pracy i w obszarze zapasow wchodzgcych do przyjmujgcego
stanowiska pracy

= Zawierajg nastepujgce informacje: identyfikacja karty (card ID), identyfikacja
czesci (part ID), identyfikacja gniazda produkcyjnego (workcentre ID) -
dostawczych i przyjmujgcych gniazd produkcyjnych, liczba czesci w petnym
pojemniku
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2. JIT/kanban: definicja

2.2. Zasady Kanbanu

/ LLA
L

Wszystkie elementy okreslonej pozycji zapasu muszg byc¢
sktadowane w takim samym typie pojemnika

Liczba pojemnikow = liczba kanbanow

Petny pojemnik okreslonych elementow zawsze zawiera takg samg
liczbe elementow, wymieniong w karcie kanban

Wolny kanban transportowy na tablicy kanbanow pozwala, aby
pusty pojemnik zostat przetransportowany w gore strumienia

Wolny kanban produkcyjny na tablicy kanbanow pozwala
pracownikom na stanowisku pracy produkowac czesci do
nastepnego pojemnika
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3. Jak JIT/kanban dziata

Kanban produkcyjny

dostawczego
stanowiska pracy R

~

Petny pojemnik

R
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Tablica kanbanéw produkcyjnych ’/

Tablica kanbandw transportowych

przyjmujgcego
stanowiska pracy S

—

3.1. Nastepne stanowisko pracy w dot strumienia

Obszar zapaséw wychodzgcych Obszar zapaséw wchodzgcych

Kanban transportowy

/

At

R T
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Wolny kanban
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Pusty pojemnik
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3. Jak JIT/kanban dziata

3.1. Nastepne stanowisko pracy w dot strumienia

Stanowisko pracy R Stanowisko pracy S
GpE .o
21 O
7]
oy D
. - .

3 2z,
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3. Jak JIT/kanban dziata

3.1. Nastepne stanowisko pracy w dot strumienia

Stanowisko pracy R Stanowisko pracy S
PE] P T
B
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3. Jak JIT/kanban dziata

3.1. Nastepne stanowisko pracy w dot strumienia

Stanowisko pracy R Stanowisko pracy S
Pl P an
(6)
Uﬁ
T gm ! .
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228 3. Jak JIT/kanban dziata

3.1. Nastepne stanowisko pracy w dot strumienia

Stanowisko pracy R Stanowisko pracy S
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3. Jak JIT/kanban dziata

3.1. Nastepne stanowisko pracy w dot strumienia

Stanowisko pracy R Stanowisko pracy S
P PR | @ .
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P
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3. Jak JIT/kanban dziata

3.1. Nastepne stanowisko pracy w dot strumienia

Kanbany produkcyjne krgzg na swoim stanowisku pracy

Stanowisko pracy Stanowisko pracy S

) 2 0T sk

Kanbany transportowe krgzg pomiedzy dwoma
stanowiskami pracy

'R Lifelong Learning Programme
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228 3. Jak JIT/kanban dziata

3.1. Nastepne stanowisko pracy w dot strumienia

Bardzo blisko

Stanowisko pracy R Stanowisko pracy S
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3. Jak JIT/kanban dziata

3.1. Nastepne stanowisko pracy w dot strumienia

Opis czesci Numer czeSci
Fajka 14613
- - . data
liczba sztuk 20 czas przejscia 1 tydzien . 9/3
Zzamowilenia
dostawca ABC data realizacji 9/10
karta 1l z 2
planujacy Jan R.
lokalizacja regat 1B3
. s
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y 3. Jak JIT/kanban dziata
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3. Jak JIT/kanban dziata
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Stanowisko pracy R
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3. Jak JIT/kanban dziata

Bezpieczny zapas zielonych czesci

Pracownik powinien
zaczg¢ produkowac
czesci czerwone

2 poziomy:

@ = catkowita liczba kanbandéw
produkcyjnych

O = linia uruchomienia

Docelowa wielkos¢ partii
Zielonych wyrobdéw
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228 4. Redukcja zapasow

4.1. Jak zapasy mogg zostac zredukowane?

Stopniowo zabieraj kanbany i pojemniki!

Stanowisko pracy R Stanowisko pracy S
PR Pl SN
B

e — Lifelong Learning Programme
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< 4. Redukcja zapasow

X - L
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4.2. Podobny model

Poziom zapasow Poziom zapasow
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& 4. Redukcja zapasow

4.3. Minimalna liczna kanbanow

Stanowisko pracy R Stanowisko pracy S
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M

fenadstnie
fenadstnie
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5. Przeptyw jednej sztuki
5.1. Co to jest przeptyw produkc;ji?

= Okresl wartos¢ z punktu widzenia klienta
= Zidentyfikuj strumien wartosci

= Stworz przeptyw wartosci

= Wprowadz ssanie

= Daz do perfekc;ji

Stalk i Hout: “Nigdy nie opdzniaj kroku dodajgcego wartos¢ przez krok
niedodajgcy wartosci (chociaz chwilowo tak trzeba). Staraj sie wykonywac te
kroki rownolegle.”
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& 5. Przeptyw jednej sztuki

5.2. Co to jest przeptyw jednej sztuki?

ldealny stan Przeptyw jednej sztuki:
lean czesci ssane w kolejnosci po jednej sztuce w buforze
Zmniejsz wielkos¢ bufora FIFO do jednej sztuki
Przeptyw kolejkg FIFO:
czesci ssane w kolejnosci z ograniczonego bufora FIFO
Produkuj i ciggnij czesci w kolejnosci
Ssanie sekwencyjne:
czesci ssane w kolejnosci
Ciggnij czesci w kolejnosci
Ssanie z supermarketu:
czesci sg ssane, ale nie w kolejnosci
Ustaw procesy w linii i wprowadz ssanie

Tradycyjna Pchanie lub produkcja harmonogramowana:
partia & kolejka czesci przepychane
: s
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< 5. Przeptyw jednej sztuki

5.2. Co to jest przeptyw jednej sztuki?

Etykieta

\ Oznaczona przestrzen tylko dla jednej sztuki

LA
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5. Przeptyw jednej sztuki

[
[
=

5.3. Zasady przeptywu jednej sztuki

Zasada 1: Bazuj czas taktu na wymaganiach rynku

Zasada 2: Bazuj wykorzystanie zdolnosci wyposazenia na czasie
taktu

Zasada 3: W produkciji skup sie na procesach montazowych

Zasada 4. Rozplanowanie fabryki musi by¢ nakierowane na
produkcje po jednej sztuce

Zasada 5: Towary muszg by¢ nakierowane na produkcje po jednej
sztuce
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5. Przeptyw jednej sztuki

5.4. Jak osiggnac przeptyw jednej sztuki?

Znies centralne planowanie produkcji

Porzu¢ mysl, ze produkcja w partiach jest najbardziej efektywng
metodg produkcji

Czy powinnismy przestac stosowac stowo ,system”?

Musimy réwniez porzuci¢ pomyst automatycznego magazynowania
Odrzu¢ pomyst poziomego rozmieszczenia

Potrzebujemy opracowac nowe metody kontroli jakosci
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6. Heljunka

6.1. Poziomowanie produkcj

Liczba wariantow

Wariant Miesieczne Dzienne cz\;\/:lun?;;tu wyrobu
wyrobu zapotrzebowanie zapotrzebowanie (min.) w podziatce
' CZasowe;

A 1200 60 8 6

B 400 20 24 2

C 1600 80 6 8

D 400 20 24 2

E 600 30 16 3

F 600 30 16 3

N

Najmniejsza wspodlna wielokrotnos¢ = 48 = podziatka czasowa
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6. Heljunka

6.2. Harmonogram montazu koncowego: produkcja wielu model
M Wariant A = samochody z szyberdachem

. .EEEFFFA\AAAAABBCCCCCCCCDDEEEFﬁAAAAAABB. .

48 minute

)/{ Linia montazowa dla szyberdachdéw

’ || Niska wydajnos¢

State umiarkowane tempo
. Wysokie wykorzystanie wydajnosci
; =
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6. Heljunka

6.2. Harmonogram montazu koncowego: produkcja wielu model

// Wariant A = samochody z szyberdachem

. .EEEFFFA\AAAAABBCCCCCCCCDDEEEF?AAAAAABB. .

48 minut
Linia montazowa dla Czas oczekiwania
. szyberdachow = stratal
. Wysoka wydajnosc

Duze tempo podczas 12 minut, bez pracy
podczas pozostatych 36 minut

Niskie srednie wykorzystanie wydajnosci
Nieznaczgcy bufor

¢

_Zz,
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& 6. Heljunka

6.2. Harmonogram montazu koncowego: produkcja mieszana modeli

. .CAECFBC\AECAFCADCEBCAFCADCAEC?CAECAFCA. .

48 minut

)/{ Linia montazowa dla szyberdachdéw

’ || Niska wydajnos¢
State umiarkowane tempo
Duze wykorzystanie wydajnosci

. Nieznaczny bufor
Brak czasu oczekiwania
7 2z
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6. Heljunka

2z
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6. Heljunka

6.5. Skrzynka Heiljunka

48 min 48 min 48 min ...

Wariant A g g E
Al[A][A] Al[A][A] Al[A][A]

Wariant B % % % kanban wariant C
B B B

Wariant C clcllcle] | [cllellc]le] | lellc]lcl(c]
C| C| C|

. D D D]

Wariant D B B D]
E|[E E|[E E|[E

Wariant E = = =
F||F F||F F||F

Wariant F
F] F] F|
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i 6. Heljunka

6.5. Skrzyn ka Heijunka Skrzynka Heijunka = wypoziomowany harmonogram
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Petla przeptywu z produkcjg ciggniong Petla przeptywu z produkcjg ciggniong
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