MAPOWANIE STRUMIENIA WARTOSCI

VALUE STREAM MAPPING

LEaAN LEARNING ACADEMY

Lekcja 1 - Wprowadzenie do mapowania
strumienia wartosci

Lifelong Learning Programme




MAPOWANIE STRUMIENIA
WARTOSCI

VALUE STREAM MAPPING

-."-* - -_—
\d o y ]
- rojektu: Lean Learning Academies (LLA)
merProjektu: 503663-LLP-1-2009-1-BE-ERASMUS-ECUE L L A

g
owa o Grant: W?,sos / 001 - 001
>odprogram lub KA: ERASMUS

B B

LEaAN LEARNING ACADEMY

Education and Culture DG

Lifelong Learning Programme

Zastrzezenie prawne:
Projekt jest wspétfinansowany przez Komisje Europejska. Niniejsza publikacja [wiadomos$c¢] odzwierciedla jedynie
punk widzenia autora i Komisja nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek skutki wykorzystania informacji w niej

zawartych. - ~

Lifelong Learning Programme




0. Wprowadzenie do
Mapowania Strumienia \Wartosci

* W 1998, Mike Rother i John Shook w swojej ksigzce,
“Learning to See”, przedstawili koncepcje
Mapowania Strumienia Wartosci (Value Stream
Mapping - VSM).

e Motywacjami wprowadzenia koncepcji byto:

o Wiele firm podejmowato pospieszne dziatania dla eliminacji
ogromnych ,,muda” (strat) i wdrazania procesu ciggtego
doskonalenia, ale to dobrze wycelowane podejscie poprawiato
tylko matg czesc¢ strumienia wartosci dla kazdego produktu

o W rzeczywistosci przeptyw wartosci byt do potowy zatopiony w
zapasach i zbaczat z drogi do przodu, gdzie miat zrobic¢ nastepny
krok w dot strumienia.

>
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0. Wprowadzenie do
Mapowania Strumienia Wartosci

* Mike Rother i John Shook zaprezentowali koncepcje

Strumienia Wartosci (Value Stream) jako:

“Strumien wartosci stanowig wszystkie dziatania (zarowno

dodajace, jak i nie dodajace wartosci), aktualnie wymagane
aby przeprowadzi¢ wyrob przez gtowny przeptyw
charakterystyczny dla kazdego produktu:

1. Przeptyw produkcji od surowego materiatu az do rak klienta
2. Przeptyw projektowania od koncepcji do uruchomienia

Wyzwaniem jest:

“Kiedykolwiek jest produkt dla klienta, jest i strumien
wartosci. Wyzwanie lezy w zauwazeniu go”

Az
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0. Wprowadzenie do
Mapowania Strumienia Wartosci

e Spojrzenie z perspektywy Strumienia Wartosci
ozhacza patrzenie na duzy obraz, a nie tylko na

indywidualne procesy. Ulepszanie catosci, a nie
tylko optymalizowanie fragmentu.

Dostawcy Firma Klient i Uzytkownik Koncowy
MW /l/l/l/l/ MW
1444 14444

> Calkowity Strumien Wartosci
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0. Wprowadzenie do
Mapowania Strumienia Wartosci

e Cele Mapowania Strumienia Wartosci

o Rysowanie map strumienia wartosci pozwala
menedzerom zobaczycC warsztat w sposob, ktory
opiera sie na szczuptym wytwarzaniu (lean
manufacturing)

o Wspiera cel, jakim jest wdrozenie przeptywu
wartosci dodanej

o Zapewnia, ze menadzerom objawia sie wizja,
jaki powinien byc przeptyw
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0. Wprowadzenie do
Mapowania Strumienia Wartosci

» Korzysci z Mapowania Strumienia Wartosci?

1. Pozwala na wizualizacje catego przeptywu, a nie tylko poziomu
pojedynczego procesu

2. Pozwala zauwazyc zrodta strat w strumieniu wartosci

3. Dostarcza wspolnego jezyka dla zdefiniowania procesow
wytworczych

4. Pozwala zauwazyc przeptyw, co daje mozliwosc dyskutowania o nim

5. Formutuje podstawy wdrozenia planu stajacego sie
odzwierciedleniem wdrozenia lean

6. Pokazuje powigzania pomiedzy przeptywem informacji a
przeptywem materiatu

7. Jest jakosciowym narzedziem, ktore pozwala opisac ze
szczegotami, jak obiekt powinien funkcjonowac
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0. Wprowadzenie do
Mapowania Strumienia Wartosci

» Jak nalezy robic Mapowanie Strumienia Wartosci?

1.

atedeb S0 :

Narysuj wizualne odzwierciedlenie kazdego procesu
dotyczacego przeptywu materiatu i informacji ze sciezki
procesu produkcyjnego od klienta do dostawcy

Zadaj niezbedne pytania, aby zrozumiec caty zakres
przeptywu materiatu i informacji

Narysuj mape stanu przysztego pokazujaca jak strumien
wartosci powinien przeptywac, aby osiggnac jego
wyszczuplenie

_/é//
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0. Wprowadzenie do
j’ Mapowania Strumienia Wartosci

o Fazy Mapowania Strumienia Wartosci
1. Wybierz rodzine wyrobow
2. Zdefiniuj menadzera strumienia wartosci
3. Narysuj mape stanu obecnego
4. Ocen stan obecny strumienia wartosci

5. Narysuj stan przyszty mapy strumienia
wartosci

6. Osiggnij stan przyszty strumienia wartosci
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1. Wybor rodziny wyrobow

e Wybor rodziny wyrobow
o Generalnie jest zbyt skomplikowane, aby probowac
mapowac kazdy produkt przechodzacy przez wydziat
produkcyjny

o Konieczne jest skupienie sie na tylko jednej rodzinie
wyrobow w tym samym czasie

o Mapowanie strumienia wartosci dotyczy szczegotowych
etapow przetwarzania materiatu i informacji w jednej
rodzinie wyrobow

o Rodzina jest grupa produktow, ktore przechodza przez
podobne operacje produkcyjne i wspolne wyposazenie

o ldentyfikacja rodzin wyrobow zaczyna sie od koncowego
klienta strumienia wartosci
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1. Wybor rodziny wyrobow

» Jak zdefiniowac Rodzine Wyrobow

o Odszukaj zespoty wyrobow z podobnymi lub
bardzo podobnymi sekwencjami procesow i
pogrupuj je razem

o Stworz macierz z krokami procesu i

wyposazeniem na jednej osi oraz listg
produktow na drugiej osi

o Zastosuj algorytm grupowania wyrobow gdy
liczba wyrobow jest duza
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1. Wybor rodziny wyrobow

e Macierz krokow procesu

o Operacje niezbedne do wytworzenia
elementow maszyn mogg byc reprezentowane
w formie macierzy, ktora ma m wierszy
reprezentujacych maszyny, podczas gdy n
kolumn odnosi sie do czesci

o Wstawiamy a; = 1 dla czesci, ktora wymaga
operacji na maszynie, a;; = 0 dla czesci j, ktora
nie potrzebuje operacji na tej maszynie
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& 1. Wybor rodziny wyrobow
4
° Macierz Produkty
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12
Poczatkowa 1 I
2 1 1 ] 1
3|1 ] 1
o 4] 1 1
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& 5 1 1 ] 1
2 61 1 1 1
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9 1 ] 1
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1. Wybor rodziny wyrobow

e Macierz
Koncowa
>
(¢o}
=
LA - 11/03/2021

Produkty

1 @ 10 N 6 2 4 7 12 1 5 8 3
1 1 1 1 1
7 11 1 1 1 1
10 | 1 1 1 1 1
2 Ty 111
3] 1 1 1 1
8 1 1 1 1
3 1 1 1
4 1 1 1
6 T 111
Q 1 1 1
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1. Wybor rodziny wyrobow

e kilka majacych zastosowanie algorytmow grupowania

o rank order clustering (ROC) of King (1980)

o direct clustering analysis (DCA) de Chan e
Milner (1982)

o cluster identification algorithm (CIA) de
Kusiak e Chow (1987)
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1. Wybor rodziny wyrobow

e Przyktad macierzy do rozwigzania
Produkty
1 2 3 4 6 6 7
1 ] 1 1
> 2 ] 1
N
g 3 | 1 ] 1 1
=
4 | 1 ] ]
5 ] 1 1 1
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. 1. Wybor rodziny wyrobow

e Rank order clustering (ROC) of King

1) Dla kazdej linii macierzy zdefiniuj wynik binarny
i oblicz rownowaznik w uktadzie dziesietnym

T

Wynik dla liniii = Z a;* 2%, n = liczba wyrobow

Produkty
] 2 3 4 5 6 7
Wynik binarny 2% 95 o4 23 92 91 20 Wynik dziesietny

] 1 ] ] 4
. 2 ] ] 20
5310 ] ] 105
2 4 ] ] 82
5 BEREEE 30
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1. Wybor rodziny wyrobow

e Rank order clustering (ROC) of King

2) Posortuj wiersze macierzy w kolejnosci malejacej
wedtug wynikow w uktadzie dziesietnym:

Produkty
1 2 3 4 3] 6 /

3 1 ] ] ]
- 4 1 ] ]
N
a ] ] ] ]
=

9 1 1 1 1

2 ] 1
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1. Wybor rodziny wyrobow

e Rank order clustering (ROC) of King

3) Dla kazdej kolumny otrzymanej w 2) zdefiniuj wynik binarny
i oblicz rownowazny wynik w uktadzie dziesietnym

T

- Wynik Kolumny j = Z @ *2™7%:  m - liczba maszyn

k=1

- 11/03/2021

3 2
>
% 4 2
cE‘G 12
5 2
2 2
Wynik dziesietny

Presentation of the website

Produkty
1T 2 3 4 5 6 7
T |1 1 1
1 1 1
1 1 1
T 11 )1
| |
24 20 11 22 3 10 20
B . «
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1. Wybor rodziny wyrobow

e Rank order clustering (ROC) of King

4) Posortuj kolumny macierzy w kolejnosci malejacej
wedtug wynikow w uktadzie dziesietnym:

Produkty
] 4 2 7 3 6 5
3| 1 ] 1 ]
2 4 | 1|1
N
S | ] 1 ]
=
S ] 1 1 ]
2 ] ]
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1. Wybor rodziny wyrobow

e Rank order clustering (ROC) of King
5) Powtorz kroki od 1 do 4 az skonczg sie kolumny i wiersze do wymiany
Poniewaz nie ma wiecej pozycji do wymiany, znalezionym rozwigzaniem
jest:
Produkty
1T 4 2 7 3 6 b
S 2 N T T I O
s 4 |1 T |1
N
rE‘G 1 T 1| ]
5 1 T 11 |1
2 1 1
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. 1. Wybor rodziny wyrobow

e Direct clustering analysis (DCA) de Chan e Milner

1) Okresl catkowita liczbe elementow 1 w kazdym wierszu
i w kazdej kolumnie macierzy

Produkty
] 2 3 4 5 6 7

1 ] 1 ] 3
z 2 1 1 2
o
ke 3 ] 1 1 1 4

4 | 1 ] ] 3

o ] 1 1 ] 4
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. 1. Wybor rodziny wyrobow

e Direct clustering analysis (DCA) de Chan e Milner

2) Przegrupuj wiersze w kolejnosci rosnacej pod wzgledem
catkowitej liczby elementow 1

Produkty
1 2 3 4 5 6 7
2 ] 1
> ] 1 ] 1
N
e 4 |1 1 ]
=
3 | 1 1 1 1
5 ] 1 1 ]
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. 1. Wybor rodziny wyrobow

e Direct clustering analysis (DCA) de Chan e Milner

3) Przegrupuj kolumny w kolejnosci malejacej pod
wzgledem catkowitej liczby elementow 1

Produkty
1 2 6 6 7 3 4
2 ] ]
> ] 1 ] ]
N
s 4 | 1 1 ]
=
3 | 1 ] 1 1
o ] 1 ] ]
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< 1. Wybor rodziny wyrobow

e Direct clustering analysis (DCA) de Chan e Milner
4) Powtorz kroki od 1 do 3 az nie bedzie wiecej elementow
macierzy do wymiany

Po dokonaniu niezbednych zamian w pierwszych trzech krokach
rozwigzaniem bedzie:

Produkty
2 4 / 1 3 5 6
1 ] 1 1
> 31| 1|11
R
a 5 1 1 1 1
=
2 1 1
4 1 1 1
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2. Defi ~'a Menadzera Strumienia Wartosci

Definicja

Menedzera Strumienia Wartosci




2. Definicja Menadzera Strumienia Wartosci

-

* Rola Menedzera:
o Dogladanie catego strumienia wartosci

o Dawanie przyktadu odpowiedzialnoscia za zrozumienie
strumienia wartosci rodziny wyrobow i doskonalenie

g PROCES 1 PROCES 2 PROCES 3 KLIENT

e e
T i~ ™1

Menadzer Strumienia Wartosci
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& Definicja Menadzera Strumienia Wartosci

4

e Trudnosci w zidentyfikowaniu menedzera:
o Firmy sa zorganizowane w dziaty i funkcje
o Zaden dziat nie widzi catego strumienia wartosci

o Kazdy indywidualny obszar procesu technologicznego
normalnie dziata tak, aby byc optymalnym ze swojego
punktu widzenia, a nie z punktu widzenia strumienia
wartosci

o W wiekszosci przypadkow brak jest osoby, ktora zna
petny przeptyw materiatu i informacji dla produktu
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& Definicja Menadzera Strumienia Wartosci

O

O

atedeb S0 :

kierownictwa

e Opis Pracy menedzera strumienia wartosci:
o Raportuje postep we wdrazaniu lean do najwyzszego

Pracownik liniowy, nie z kadry kierowniczej, z
mozliwosciami wprowadzania zmian w poprzek granic

funkcji i dziatow

Przewodzi tworzeniu map stanu aktualnego i
przysztego oraz nadzoruje plan wdrozenia pozwalajacy
przejsc ze stanu aktualnego do stanu przysztego

Monitoruje wszystkie aspekty wdrozenia

= 11/03/2021 - Presentation of the website
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& Definicja Menadzera Strumienia Wartosci

4

e Opis Pracy menedzera strumienia wartosci (c.d.):

o Chodzi i sledzi przeptyw strumienia wartosci
(codziennie, cotygodniowo)

o Wdraza priorytety

o Utrzymuje i okresowo uaktualnia plan wdrozenia

o Jest praktykiem zorientowanym na wyniki

| najwazniejsze:

W petni angazuje sie w projekt mapowania
strumienia wartosci
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Rysowanie Mapy Stanu Aktualnego




3. Rysowanie Mapy Stanu Aktualnego

» Cel Mapowania Stanu Aktualnego:

o Aby miec jasnosC w biezacej sytuacji
produkcyjnej przez narysowanie przeptywu
materiatu i informacji

o Wspiera opracowanie stanu przysztego
bazujgcego na analizie biezacej sytuacji
produkcyjnej
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e Poziomy mapowania strumienia wartosci dla rodziny
wyrobow

poziom procesu

4 pojedyncay zakdad
(od drzwi do drzwi)

wiele zakladow

w poprzek przedsiebiorstw




3. Rysowanie Mapy Stanu Aktualnego

e Porady wstepne dla Mapowania Stanu Aktualnego:

o Zbierz osobiscie informacje na temat stanu biezacego
podazajac wzdtuz drogi przeptywu materiatu

o Zacznij mapowanie od zrobienia szybkiego przegladu
przechodzac wzdtuz petnego strumienia wartosci od
drzwi do drzwi aby poznac znaczenie przeptywu i
sekwencje procesu

o Zacznij od wysytki koncowej i mapuj w gore strumienia
zaczynajac od procesow, ktore sa najbardziej
bezposrednio zwigzane z klientem
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3. Rysowanie Mapy Stanu Aktualnego

e Porady wstepne dla Mapowania Stanu Aktualnego

o Wez ze sobg stoper i nie polegaj na wczesniej
zgromadzonych informacjach

o Sam zmapuj caty strumien wartosci, aby w petni
zrozumiec caty przeptyw

o Narysuj mape recznie otowkiem bedac na warsztacie
i prowadzac analize stanu aktualnego
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3. Rysowanie Mapy Stanu Aktualnego

» Kroki mapowania stanu aktualnego:
1. Wez czysta kartke papieru (np. A3) i otowek
2. Zmapuj wymagania klienta

Przyktad:

Narysuj ikone Fabryki dla przedstawienia klienta w gornym prawym
rogu mapy i tabelke przedstawiajaca dane dotyczace wymagan

klienta Py

State SHtreet
Assembly

18400 sztuk/miesia¢
-12.000
-6400 P

Pojemnik = 20 sztul

2 zmiany
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_»3. Rysowanie Mapy Stanu Aktualnego

» Kroki mapowania stanu aktualnego:

3. Narysuj podstawowe procesy produkcyjne

= Przeptyw materiatu jest rysowany z lewej strony do prawej w
kolejnosci krokow przetwarzania

= Procesy sa reprezentowane przez prostokaty a przeptyw przez

strzatki
Przyktad:
’ \
— — — —

>
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3. Rysowanie Mapy Stanu Aktualnego

» Kroki mapowania stanu aktualnego:

4. Lbierz dane dla kazdego procesu

= Typowe dane procesu:
o Czas Cyklu (C/T) - czas, ktory uptywa pomiedzy jedna a kolejng czescig
opuszczajaca proces;
o Czas przezbrojenia (CO) - czas na przejscie produkcji z jednego typu wyrobu na
inny;
Liczba operatorow - liczba oséb potrzebnych do prowadzenia procesu;
Dostepny czas pracy - czas pracy na zmiane w procesie;
Efektywny czas pracy maszyny;
Wielkosc partii produkcyjnej wyrazona w jednostkach czasu (EPE - every part
every... - kazda czes¢ kazdego... dnia, tygodnia itp.);
o Liczba rodzajow wyrobow;
o Wielkos¢ partii produkcyjnej;
o Czas pracy - czas przetwarzania minus przerwy

O O O o
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3. Rysowanie Mapy Stanu Aktualnego

» Kroki mapowania stanu aktualnego:

5. Narysuj nagromadzenie zapasow

= Uzyj ikony trojkata ostrzegawczego dla przedstawienia lokalizacji i ilosci
Zapasow

Przyktad:

|

2500 czesci
2 dni
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‘,s Rysowame Mapy Stanu Aktualnego

n -
g

» Kroki mapowania stanu aktualnego:

6. Narysuj widok z procesami, ikonami danych oraz
Zapasami

State Street
Assembly
18400 sztul/miesiac
-12000 "L
-6.400 P
Pojemnik = 20 sztuk|
2 zmiany
# ONTAZ #2 WYSYEKA
TeoCZENC SPAV. PUNKT. # [SPAW. PUNKT. #2 A MONTAZ M A
Sktadowanie
200 1600 L 1200 L 2700 L
Zwoje 4600 L 1100 L &= Gl !
5 dni &l 2400 P Gl 600 P Ol 80P 640 P 1440 P
CiT = 62 sekundy C/T = 40 selundy
—C/T =11 sekunda /T = 39 sekund /T = 46 sekund /0 = @& minut C/o = ﬁ minut
C/O = | godzina C/0 =10 minut C/0 = 10 minut Dlastgpnaéé =100% Dostepnose = 100%
Dostepnosc = 85% Dostepnosé = 100% Dostepnoéc = 80% 2 Ziany 2 zmiany
Dostepne 27600 sek 2 zmiany 2 zmiany Dastepne 27600 ek Dos 27600 sek.
EPE = 2 tygednie Dostepne 27600 sek, Dostepne 27600 sek.
" LLA o 11/03/2021 - Presentation of the website - e snscanneoofum A
: - ﬁ/" = Lifelong Learning Programme




Rysowame Mapy Stanu Aktualnego

e Kroki mapowania stanu aktualnego:
7. Narysuj widok pokazujacy przeptyw materiatu

e P

State Street
Assembly

Michigan aAoo w
Steel Co.
6A00 P’

Priemnik = 20 sztuk
2 zmiany
W + ﬁ

Whorel
Crwartek
‘l MONTAZ #1 MONTAZ #2 WysTeka
i
-~
= 2 z 1100 5

T = 46 sehund C/T = 62 sehundy /T = 40 sekundy
/0 = O minat C/0 = 0 minat

/0 = | godzin lgig =gt} ostemeid = B0% Dostepnosc = 100% Dostesnosé = 100%
. It 2 zmi




_»3. Rysowanie Mapy Stanu Aktualnego

» Kroki mapowania stanu aktualnego :

8. Narysuj widok pokazujacy przeptyw informacji

= Przeptyw informacji rysowany jest od prawej do lewej w gornej
czesci mapy

/ ‘/S/I pchanie

elektroniczny

przeptyw informacji przeptyw informacji

o
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."Rysowanie Mapy Stanu Aktualnego

» Kroki mapowania stanu aktualnego :

8.  Narysuj widok pokazujacy przeptyw informacji

/l/‘/
Prodansza
DZM STLROVANA "r 90/60/20 State Street
64?::?10« PRODICIA ~daigwa Assembly
' I‘I an Gefienie MRP deienne 1BA00 sehik/miesise
@ -12000 U
/ / \\ -6400 P

T l_ Uarmenogram tygadniowy Priemnik = 20 szhuk
\V‘ka ¥
Czwartgk

2 zmisny
ce VY SYELA
A &" n A" - ‘ﬂ. | MoNmza | ZIA — MONTAZ #2 m@» ;t:mm

I

2007 1100 L 1600 L. el 12doL L 2700
Zw.ue 4600 L ol &00 P | 850 P &do P 1440 P
2400 P :
= G/T = 62 sslundy /T = 40 seandy

T kih q; : .509 "::1:\4 ;”; : ?:n::;'"d /0 = O minut IO = O minat
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3. Rysowanie Mapy Stanu Aktualnego

BN " 2 OO Y. ) , _

» Kroki mapowania stanu aktualnego :

9. Narysuj linie czasu

= Pod ikonami procesow i zapasow przedstaw czas przejscia, ktory jest
czasem jaki jest potrzebny do przejscia jednej czesci przez warsztat
produkcyjny

x Zacznij od przybycia surowca i idz az do wysytki do klienta

= Oblicz czasy oczekiwania zapasow, poprzez podzielenie wielkosci zapasow
przez dzienne zapotrzebowanie klienta

= Sumujac czasy przejscia wyliczone dla wszystkich procesow i miejsc
sktadowania zapasow bioracych udziat w przeptywie materiatow
otrzymamy dobre przyblizenie catkowitego czasu przejscia w danej
produkcji
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Rysowanie linii czasu
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Ocena Stanu Aktualnego
Strumienia Wartosci




>

gy

:‘Oceng__Stanu Aktualnego Strumienia Wartosci

» Gtowna przeszkoda dla otrzymania Szczuptego Strumienia
Wartosci:
o Nadprodukcja - produkowanie wiecej, wczesniej lub szybciej niz jest
wymagane przez nastepny proces:
= Kazdy proces w strumieniu wartosci dziata jako odizolowana wyspa

= Kazdy proces produkuje i przepycha wyprodukowane wyroby do przodu
zanim potrzebuje ich jego klient

=« Od momentu, gdy materiat wyszedt z jednego procesu, a jeszcze nie jest
potrzebny w nastepnym procesie musi by¢ obstugiwany, liczony, sktadowany
a to generuje muda (straty)

48
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4. Ocena Stanu Aktualnego Strumienia Wartosci

o Gtowna przeszkoda w uzyskaniu Szczuptego Strumienia
Wartosci:

o Nadprodukcja powoduje wszystkie rodzaje strat:

= Sktadowanie i obstuga niepotrzebnych czesci

= Niedobor, poniewaz procesy sa zajete produkcja niewtasciwych
CZeSCi

=« Wymaga ekstra wyposazenia, gdyz czesS¢ mocy przerobowych
zuzywa sie na produkcje czesci, ktorych w danej chwili nie
potrzeba

= Dtugosc czasu przejscia

= Redukuje elastycznosc niezbedna, aby odpowiedziec na
wymagania klienta
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4. Ocena Stanu Aktualnego Strumienia Wartosci

BN S 2 DO Y. L

o Charakterystyka Szczuptego Strumienia Wartosci
o Gtowne cele:
= Sprawic, aby proces robit tylko to co potrzebuje nastepny proces
i wtedy kiedy tego potrzebuje
= Powigzac wszystkie procesy poczawszy od koncowego klienta w tyt
do surowca w szczuptym przeptywie bez zbaczania z drogi, co

wygeneruje krotsze przejscie, wyzsza jakosc i nizsze koszty

Jak to osiggnac?2?

Az
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4. Ocena Stanu Aktualnego Strumienia Wartosci

e Wytyczne dla Wyszczuplenia Strumienia Wartosci

/ LLA
S

1.
2.
3.

Produkuj w twoim czasie taktu

Wdrazaj ciggty przeptyw, gdziekolwiek jest to mozliwe

Uzywaj supermarketow, aby kontrolowac produkcje tam gdzie
nie mozna wdrozycC ciggtego przeptywu (w gore strumienia)
Postaraj sie harmonogramowac tylko jeden proces w strumieniu
Zlecaj produkcje roznych wyrobow rownomiernie przez caty czas
w procesie stymulujagcym

Stworz ssanie wstepne poprzez zlecanie i pobieranie matych,
jednorodnych partii wyrobow w procesie stymulujacym
Spowoduj, aby w gorze strumienia, w procesach poprzedzajacych
proces stymulujacy, produkowac kazda czesc kazdego dnia
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4. Ocena Stanu Aktualnego Strumienia Wartosci

BN S 2 DO Y. L

1.

)

Produkuj w swoim czasie taktu

Czas taktu pokazuje z jaka czestotliwoscig czes¢ powinna byc produkowana,
bazujac na wielkosci sprzedazy, aby spetni¢ wymagania klientow

Czas taktu jest obliczany poprzez podzielenie efektywnego czasu

pracy na jedng zmiane przez zapotrzebowanie klienta na jedng zmiane
i przedstawiony w sekundach

Jest wykorzystywany do synchronizacji tempa produkcji z tempem
sprzedazy
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4. Ocena Stanu Aktualnego Strumienia Wartosci

2. Wdrazaj ciaggty przeptyw, gdziekolwiek jest to mozliwe

=«  Ciagty przeptyw odnosi sie do produkowania jednej sztuki w tym samym
czasie z natychmiastowym przechodzeniem kazdej czesci z jednego
procesu do nastepnego bez zatrzymywania sie pomiedzy procesami

P=r-te ?
=
zapasy %‘ Zapasy :

wyréb
gotowy

materiat

zapasy
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4. Ocena Stanu Aktualnego Strumienia Wartosci

Uzywaj supermarketow, aby kontrolowac produkcije
tam gdzie nie mozna wdrozyc ciagtego przeptywu

(w gore strumienia)

W strumieniu wartosci istnieja plamy, gdzie ciagty przeptyw nie jest
mozliwy i niezbedna jest produkcja w partiach

Nadzoruj produkcje poprzez wprowadzenie systemu ssania z procesu
w dole strumienia poprzez supermarket

KANBAN produkcyjny KANBAN transportowy
e
SYSTEM SSACY v L_ 1
TYPU proces proces
SUPERMARKET dostawcy + Klienta
=

Al-B->»d--8--5 B

SUPERMARKET
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4. Ocena Stanu Aktualnego Strumienia Wartosci

&

Postaraj sie harmonogramowac tylko jeden
proces w strumieniu

Uzywajac systemu ssgcego typu supermarket, potrzebne jest
harmonogramowanie tylko jednego punktu w strumieniu wartosci

Punkt ten zwany jest procesem stymulujacym - poniewaz ustala tempo
dla wszystkich procesow w gorze strumienia
HARMONOGRAM

WYBOR PROCESU STYMULUJACEGO ,

ssanie

ssanie

roces
C —_— C — C customer

PRZEPLYW

11/03/2021 -  Presentation of the website m EEEEEEE i - 55

Lifelong Learning Programme




4. Ocena Stanu Aktualnego Strumienia Wartosci

lkona poziomowania produkcji, ktora jest
umieszczana na informacyjnej strzatce przeptywu ' O X OX

/lecaj produkcje roznych wyrobow rownomiernie |
przez caty czas w procesie stymulujgcym

Grupujac takie same wyroby i produkujac je wszystkie na raz utrudnia sie
spetnianie wymagan klientow, ktorzy chca czegos innego od wyrobow z serii
znajdujacej sie aktualnie w produkcji

Produkcja w partiach oznacza rowniez zapasy w procesie

Poziomowanie asortymentu wyrobow oznacza rozdzielanie produkcji
roznych wyrobow rownomiernie w okreslonym czasie

Im bardziej produkcja bedzie zr6znicowana na etapie procesu
stymulujacego, tym tatwiej bedzie mozna reagowac na roznorodne
zamowienia klientow, przy krotkim czasie realizacji zamowien i niskim
poziomie zapasow wyrobow gotowych

Poziomowanie
obcigzenia
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4. Ocena Stanu Aktualnego Strumienia Wartosci

Stworz ssanie wstepne poprzez zlecanie

i pobieranie matych, jednorodnych partii
wyrobow w procesie stymulujacym

Ustalanie odpowiedniego poziomu tempa produkcji tworzy
przewidywalny przeptyw produkcji

Aby wesprzec¢ szybkie dziatania korygujace nalezy wdrozy¢ ssanie

rytmiczne

Ssanie rytmiczne mozna osiggnac tylko poprzez przekazywanie do
produkcji w procesie stymulujagcym matych, jednorodnych zlecen
produkcyjnych (zwykle wymagajacych 5-60 min na ich realizacje) oraz
réwnoczesne rownomierne odbieranie takiej samej liczby wyrobéw
gotowych
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Stworz ssanie wstepne poprzez zlecanie i pobieranie
matych, jednorodnych partii wyrobow w procesie
stymulujacym

Przyktad systemu ,,ssania rytmicznego”

N - - ‘_ T
< N a , Wymagania
. L : klienta
Przekaz KAN[SAN Pobierz : l
procesowi nastepny ! b
¥ KANBAN ! 2
PROCES (powtarzaj cykl T L
STYMULUJACY co kazda podziatke) -
N WYSYLKA
¥ h G - >
® — @
pobierz jeden Przetransportuj go do
gotowy element supermarketu lub na wysytke

>
11/03/2021 -  Presentation of the website - [[[[[[ i - 58

Lifelong Learning Programme




/ LLA
L

4. Ocena Stanu Aktualnego Strumienia Wartosci

Spowoduj, aby w gorze strumienia, w procesach
poprzedzajacych proces stymulujacy,
produkowac kazda czesc kazdego dnia

Dzieki krotkim czasom przezbrojen i matym partiom produkcyjnym
procesy beda mogty szybciej reagowac na zmiany w
zapotrzebowaniu w dole strumienia

Procesy beda rowniez potrzebowaty utrzymywania mniejszej ilosci
zapasow w swoich supermarketach

EPE (every part every...) ukazuje ile czasu potrzeba, aby dany proces
wyprodukowat wszystkie warianty czesci

Aby realizowac mniejsze partie nalezy zredukowac czas
przezbrajania i/lub poprawic catkowita zdatnosc
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5. Rysowanie Mapy Stanu
Przysztego Strumienia Wartosci

Rysowanie Mapy Stanu Przysztego
Strumienia Wartosci




5. Rysowanie Mapy Stanu
Przysztego Strumienia Wartosci

e Mapa Stanu Przysztego:

o Celem mapowania strumienia wartosci jest uwidocznienie zrodet
marnotrawstwa i ich eliminacja poprzez wdrozenie szczuptego strumienia
wartosci

o Celem jest zbudowanie tancucha produkcyjnego, gdzie indywidualne
procesy beda powigzane ze swoimi klientami poprzez przeptyw ciagty lub
system ssacy

o ldealnym scenariuszem jest sytuacja, gdy kazdy proces produkuje tylko to
co jest wymagane przez jego klienta i wtedy kiedy klient tego wymaga

o Pierwsze opracowanie mapy stanu przysztego powinno uwzgledniac
rzeczywistg konstrukcje wyrobu, technologie procesu i plan

rozmieszczenia i zajac sie poszukiwaniem wszystkich zrodet strat do
eliminacji, jak szybko to tylko mozliwe

o W rysowaniu map stanu przysztego moga pomoc nastepujace pytania:
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5. Rysowanie Mapy Stanu
Przysztego Strumienia Wartosci

e Future State Map:

Jaki jest czas taktu wyliczony na podstawie dostepnego
czasu pracy procesow w dole strumienia, ktore znajduja
sie najblizej klienta?

. Czy tworzysz supermarkety wyrobow gotowych, z ktorych

bedzie ssat klient, czy bezposrednio na wysytke?

. Gdzie mozesz wdrozyc wytwarzanie w przeptywie

ciggtym?

. Gdzie potrzebujesz wdrozyc systemy ssace typu

supermarket, aby nadzorowac produkcje procesow
w gorze strumienia?

Z
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5. Rysowanie Mapy Stanu
Przysztego Strumienia Wartosci

* Mapa Stanu Przysztego:

5. Ktory pojedynczy punkt w tancuchu produkcyjnym
bedzie harmonogramowany?

6. Jak bedziesz poziomowac zroznicowanie wyrobow
w procesie stymulujacym?

7. W jakich porcjach produkcja bedzie zlecana procesowi
stymulujgcemu i od niego odbierana?

8. Jakie usprawnienia procesow sg potrzebne dla
uzyskania przeptywu strumienia wartosci takiego, jak
przedstawia zaprojektowana mapa stanu przysztego?

Az
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5. Rysowanie Mapy Stanu
Przysztego Strumienia Wartosci

BN " 2Ot : B
» Przyktad rysowania mapy stanu przysztego:
1.Jaki jest czas taktu wyliczony na podstawie dostepnego czasu pracy procesow
w dole strumienia, ktore znajduja sie najblizej klienta?
= Dostepny czas pracy na jedng zmiane = 28 800 s (8 godzin)
« Czas przerw 2*10 min na zmiang
« Wymagania klienta to 460 szt. na zmiane

Dostepny czas pracy 27 600 s 60
—_ —_ S
Wymagania klienta 460 szt.
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5. Rysowanie Mapy Stanu
«¥ Przysztego Strumienia Wartosci

* Przyktad rysowania mapy stanu przysztego:

2. Czy tworzysz supermarkety wyrobow gotowych, z ktorych bedzie ssat klient,
czy bezposrednio na wysytke?
Przyktad: Produkcja do supermarketu

Montaz jest harmonogramowany przez supermarket
(iak wybrano w ACME)

ZAMOWIENIE
klienta

M

R

MONTAZ - WYSYLKA
@ —\ LE="

< _Zz,
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5. Rysowanie Mapy Stanu
«¥ Przysztego Strumienia Wartosci

* Przyktad rysowania mapy stanu przysztego:

2. Czy tworzysz supermarkety wyrobow gotowych, z ktorych bedzie ssat klient,
czy bezposrednio na wysytke?
Przyktad: Produkcja na wysytke

Montaz jest harmonogramowany przez Dziat Sterowania Produkcja

ZAMOWIENIE
klienta

A
i

/

MONTAZ WYSYLKA
> - j=ppe

< _Zz,
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5. Rysowanie Mapy Stanu
- Przysztego Strumienia Wartosci

* Przyktad rysowania mapy stanu przysztego:

3.

czas taktu <

60

sekund

Gdzie mozesz wdrozy¢ wytwarzanie w przeptywie ciagtym?
Wedtug podejscia lean nalezy umiesci¢ cztery procesy od spawania po montaz

bezposrednio koto siebie (rozmieszczenie w gniezdzie) i rozdzieli¢ elementy
pracy tak, aby kazdy operator pracowat w czasie krotszym od czasu taktu.

Firma ACME Firma ACME , ) . ,
Rozktad czasow cykli procesow spawania/montazu

Aktualne czasy cyklu !
po zastosowaniu KAIZEN

o
N
()

=

-2
Titoczenie H

*
Spawanie
Spawanie

Czas taktu -=
60

sekund

—

46sek.

39sek. 40sek.

S S S S
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5. Rysowanie Mapy Stanu
Przysztego Strumienia Wartosci

* Przyktad rysowania mapy stanu przysztego:
Pierwszy Widok Mapy Stanu Przysztego

TeoCZENIE WYSYEKA

Sktadowanie

Dostepnesd = 100%
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5. Rysowanie Mapy Stanu
Przysztego Strumienia Wartosci

» Przyktad rysowania mapy stanu przysztego:

4. Gdzie potrzebujesz wdrozyc¢ systemy ssace typu supermarket, aby
nadzorowac produkcje procesow w gorze strumienia?

Acme zdecydowato sie produkowac obejmy uktadu kierowniczego do
supermarketu wyrobow gotowych. Niezbedne sa dwa dodatkowe
supermarkety - jeden dla czesci ttoczonych i jeden dla zwojow, aby dopetnic
strumien wartosci dla obejmy uktadu kierowniczego w zaktadzie Acme.

] i I
v B .
co 60 _— co 60 i
B szt.
TLOCZENIE szt. L SPAW. + MONT.
_______ _'.. e = = = = = ..-
P

Czesci ttoczone - kanban transportowy wyzwala przemieszczenie czesci
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5. Rysowanie Mapy Stanu
Przysztego Strumienia Wartosci

» Przyktad rysowania mapy stanu przysztego:

4. Gdzie potrzebujesz wdrozyc¢ systemy ssace typu supermarket, aby

nadzorowac produkcie procesow w gorze strumienia?
partia

|
[ I I
| |
* co 600 szt. B | co 60 '
typu lub 320 | szt. ;

L I
TLOCZENIE szt. typu P SPAW. + MONT.
_______ .... e e = = = = ....
P
—_—d
1,5 dnia

Zwoje - Nawet dostawca nie moze otrzymac kanbanow, Acme moze dotaczyc
wewnetrzne kanbany transportowe do kazdego zwoju i przestac je do dziatu
sterowania produkcja
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5. Rysowanie Mapy Stanu
Przysztego Strumienia Wartosci

* Przyktad rysowania mapy stanu przysztego:
Drugi Widok Mapy Stanu Przysztego

DZIAL. STERAVANIA
PRODUKCIA

'!—"C'" WYSYEKA

G Sktadovranie

222222222
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5. Rysowanie Mapy Stanu
Przysztego Strumienia Wartosci

» Przyktad rysowania mapy stanu przysztego:
Drugi Widok Mapy Stanu Przysztego

Przed

Po

Poprawa Czasu Przejscia

Zwoje Wiytloczki | Stanowisko | Produkty | Caltkowity | Wskaznik

blachy spawania/ | gotowe czas rotacji
montazu przejscia | zapasoéw
5 dni 7,6 dnia 6,5 dnia 4,5 dnia | 23,6 dnia 10
2 dni 1,5 dnia o) 4,5 dnia 8 dni 30
2z
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| 5. Rysowanie Mapy Stanu
| Przysztego Strumienia Wartosci

» Przyktad rysowania mapy stanu przysztego:

5. Ktory pojedynczy punkt w tancuchu produkcyjnym bedzie
harmonogramowany?

« Poniewaz wszystkie kroki procesu w dole strumienia za
procesem stymulujacym muszg byc realizowane w postaci
przeptywu ciggtego, punktem harmonogramowania jest
oczywiscie stanowisko spawanie/montaz

« Nie jest mozliwe harmonogramowanie w gorze strumienia
poniewaz nie zaplanowano wprowadzenia systemu ssacego
pomiedzy ttoczeniem a stanowiskiem spawanie/montaz

« Pojedynczy harmonogramowany punkt bedzie regulowat
caty strumien wartosci obejmy uktadu kierowniczego
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5. Rysowanie Mapy Stanu
«¥ Przysztego Strumienia Wartosci

* Przyktad rysowania mapy stanu przysztego:

6. Jak bedziesz poziomowac zrdéznicowanie wyrobow w procesie stymulujagcym?
= Dziennie dostarczanych jest 600 drazkow lewych i 320 prawych

= Z poziomowaniem, produkcja mieszana w komorce jest nastepujaca:

Pierwsza zmiana Druga zmiana
x L LLLLLLLLLLLLLLLLLLLLRRRRRRRRRRARARRR

\/ Pierwsza zmiana Druga zmiana
RLLARLLALLRLLRLLRLLRLLRLLARLLRLLALLARLLRLLRLLRLLR

< _Zz,
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5. Rysowanie Mapy Stanu
Przysztego Strumienia Wartosci

* Przyktad rysowania mapy stanu przysztego:

6. Jak bedziesz poziomowac zrdéznicowanie wyrobow w procesie stymulujagcym?

= Opcja A - dziat sterowania produkcja moze przekazywac kanbany transportowe
odpowiadajace zamoéwieniu klienta do pobliskiej skrzynki poziomowania produkcji
(hejunki) w sekwencji mieszanej, naprzemiennie

Dziat
sterowania
produkcja

Dzienne zamdéwienie

Partia kart Emo .
KANBAN —= “Taon WerSj aA
e \-;_
OXOX
Karty KANBAN ‘
przekazywane g o,
pojedynczo [R— 20 ey :"'-*-_ A
1 ' 1y
I
* .'_JIH
SPAW.+MONT. L F-

— ‘-t WYSYLKA -
ﬁ -4 p — |_
; | —_— skltadowanie

>
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5. Rysowanie Mapy Stanu
> Przysztego Strumienia Wartosci

* Przyktad rysowania mapy stanu przysztego:

6. Jak bedziesz poziomowac zroznicowanie wyrobow w procesie stymulujacym??
= Opcja B - dziat sterowania produkcja moze wysyta¢ dzienne zamdwienie klienta do

wysytKi
Partia kart
KANBAN
Dziat sterowania
Karty KANBAN produkcja
przekazywane
pojedynczo

-——’ Dzienne zamoéwienie
A AV .
r=lOXOA|-=4 20

r=(OXOAf--{ 20 Wersja B
‘ | 20
| 1 — \
; * \
'
v it |
v
SPAW.+MONT. L
pos— WYSYLKA
S lmgale =[_
; p— skiadowanie

; s
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5. Rysowanie Mapy Stanu

Przysztego Strumienia Wartosci

niego odbierana?

Hejunka stosowana w firmie ACME _
do poziomowania produkcji obejm il

produktu

uktadu kierowniczego kazdego

typu
e

Kanbany sa przekazywane do
gniazda spawania/montazu, po
jednym, od lewej do prawej, co
okres wynikajacy z podziatki

» Przyktad rysowania mapy stanu przysztego:

7. W jakich porcjach produkcja bedzie zlecana procesowi stymulujagcemu i od

= Naturalng jednostka miary rytmu pracy na stanowisku spawanie/montaz jest
iloczyn czas taktu (60 s) i liczby obejm zawartych w jednym pojemniku (20
szt.), co daje jednostke rownag 20 min, a co z kolei odpowiada jednej karcie
kanban na jeden pojemnik z 20 szt. obejm uktadu kierowniczego

7:00

7:20

7:40

8:00

8:20

8:40

9:10 | 9:30|
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( LLA
LGRS

5. Rysowanie Mapy Stanu
Przysztego Strumienia Wartosci

e Przyktad rysowania mapy stanu przysztego:

Jakie usprawnienia procesow sa potrzebne dla uzyskania przeptywu
strumienia wartosci takiego, jak przedstawia zaprojektowana mapa stanu
przysztego?

Usprawnienia:

Skrocenie czasu przezbrojenia i wielkosci partii produkcyjnej w procesie ttoczenia, aby
pozwoli¢ na szybsza odpowiedz na potrzeby klientow z dotu strumienia - celem jest
produkcja kazdego dnia czesci kazdego rodzaju

Eliminacja dtugiego czasu (10 min) wymaganego na przejscie z produkcji obejm lewych
na obejmy prawe ustalonego w spawaniu, aby umozliwi¢ przeptyw ciagty i realizowac
produkcje mieszang od spawania przez montaz

Zwiekszenie dostepnosci drugiego automatu spawalniczego, gdyz w nowej sytuacji
bedzie on wtaczony w obszar o przeptywie ciagtym

Eliminacja marnotrawstwa w gniezdzie spawania/montazu po to, aby zredukowac czas
potrzebny na wyprodukowanie pojedynczej obejmy w czasie 168 sekund lub krotszym
(przy wykorzystaniu jedynie 3 operatordéw)
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5. Rysowanie Mapy Stanu
Przysztego Strumienia Wartosci

Pregroza DZIak STERZAVANIA Pragnaza 11—

6l togadatsarn Rl | oy N ORI e State Street
Michigan . ‘ b
= | = =
dsienne v = 18450 selkfesiesia:
B, - _120001°
\\ ”,' I Zamdwienie drerne l 6400
-

Pojemnik = 20 szt

2 zmiany

I
Es
--------- 72 /

)
B
Y

Zwoia TEOCZENIE SPAWV+MINTAZ — VysnarA
Gl B
O )] Jre—emeterese= ' —
o © P
LPC = | 2miana Takt = 6O seland 2 dni
{pray prasie) o< 10 P
Dostepnese = 100%
2 zmisry
15 dria B AP

i 2 dni
l | sekunda I I 168 sekund l

Czas
przetwarzania = 169 sek

- Education and Culture DG
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5. Rysowanie Mapy Stanu
Przysztego Strumienia Wartosci

e Poprawa Czasu Przejscia stanu Przysztego

: Stanowisko Calkowity | Wskaznik
Zwoje : : Produkty .
Wytloczki | spawania/ czas rotacji
blachy : gotowe s )
montazu przejscia Zapasow
Przed 5dni | 7,6 dnia 6,5 dnia 4,5dnia | 23,6 dnia 10
Po wprowadzeniu
przeplywu cigglego| 2 dni | 1,5 dnia 0 4,5 dnia 8 dni 30
1,,Ssania
Po zastosowaniu 1, . . .
poziomowania dn?a 1 dzien 0 2 dni 4,5 dnia 53

/),
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6. Osigganie stanu przysztego
strumienia wartosci

Osigganie stanu przysztego
strumienia wartosci




6. Osigganie stanu przysztego
& strumienia wartosci

e Osigganie Stanu Przysztego:
o Mapowanie Strumienia Wartosci jest tylko narzedziem

o Dopoki stan przyszty, ktory zostat narysowany nie zostanie osiagniety
w catosci, mapy strumienia wartosci sa bezuzyteczne

e Plan osiggniecia Stanu Przysztego Strumienia
Wartosci zawiera:

1. Mape stanu przysztego

2. Szczegotowe mapy na poziomie procesu oraz plan
rozmieszczenia, jezeli s potrzebne

3. Roczny plan strumienia wartosci

= >
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6. Osigganie stanu przysztego
< strumienia wartosci

* Podziat wdrozenia na etapy:

o Podziel twoj przyszty stan strumienia wartosci na segmenty lub petle:

« Petla stymulatora: Petla stymulatora zapewnia przeptyw materiatu
i informacji pomiedzy twoim klientem i twoim procesem
stymulujacym.

o Jest to petla usytuowana jest najnizej w strumieniu i sposob zarzadzania
nig wptywa na wszystkie procesy w gorze strumienia wartosci

= Dodatkowe petle: W gorze strumienia, przed petla stymulatora,
znajduja sie petle przeptywu materiatow i informacji pomiedzy
kolejnymi systemami ssacymi.
o Kazdy system ssacy typu supermarket w strumieniu wartosci odnosi sie do
konca innej petli

o Petle te sa doskonatym sposobem na wskazanie podziatu, jaki nalezy
zastosowac przy wdrazaniu zmian

>
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6. Osigganie stanu przysztego
strumienia wartosci

DZIpE STEROWANIA
PRODUK.CIA 1 ,/’L./"]
N ——

LY

X

Przykiad petli w strumiok‘
\
\\

wartosci




6. Osigganie stanu przysztego
strumienia wartosci

» Podziat wdrozenia na etapy (przyktad Acme):
o Petla 1 - Petla stymulatora

= Dziatania:
o Stworz przeptyw ciggty pomiedzy spawaniem i montazem (w gniezdzie)
o Wyeliminuj czas przezbrojenia automatu spawalniczego

o Stworz system ssacy z supermarketem wyrobow gotowych (wyeliminuj
harmonogramy)

o Opracuj marszruty transportowe pomiedzy supermarketem i gniazdem
= Cele:

o Zapas wyrobow gotowych w supermarkecie jedynie na dwa dni

o Zadnych zapasow pomiedzy stanowiskami pracy

o Obstuga gniazda przez 3 operatorow (przy obecnym popycie)

o Zastosuj kaizen aby zredukowac catkowity czas cyklu do 168 s lub mniej

o Zwieksz dostepnosc¢ drugiego aparatu spawalniczego do 100%
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33 6. Osigganie stanu przysztego
' > strumienia wartosci

» Podziat wdrozenia na etapy (przyktad Acme):
o Petla 2 - Petla ttoczenia

= Dziatania:

o Zastosuj system ssacy z supermarketem dla wyttoczek (wyeliminuj
harmonogramowanie ttoczenia)

o Zredukuj wielkosc partii produkcyjnych
o Zastosuj SMED do zredukowania czasu przezbrojenia prasy
= Cele:
o W supermarkecie zapas wyttoczek obejm na jeden dzien
o Wielkosc¢ partii 300 szt. obejm lewych i 160 szt. obejm prawych
o Zredukowanie czasu przezbrojenia prasy do max 10 minut
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6. Osigganie stanu przysztego
& strumienia wartosci

» Podziat wdrozenia na etapy (przyktad Acme):

o Petla 3 - Petla dostawcy zwoi
= Zadania:
o Zastosuj system ssacy z supermarketem zwoi stalowych
o Wprowadz codzienne dostawy zwoi

= Cel:
o Zapas zwoi w supermarkecie na 1,5 dnia
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6. Osigganie stanu przysztego
strumienia wartosci




/. Przyktad wdrozenia

* Mapa Stanu Obecnego (przyktad zastosowania
w Farmland):

o Farmland Ham produkuje szynke wieprzowa dla sieci
supermarketow Shop Model

o Szynka wieprzowa wystepuje w trzech forma%/‘/

x«  LP - Duza gruszka (5,8 kg)
=«  SP - Mata gruszka (3,8 kg) Shop Model
« B - Pasek (3,0 kg) 900 kg/dzien

o Tygodniowe zapotrzebowanie: 900Kg ] ggg tg ;lF;
« LP-60 un. (348 kg) - 171 kg “B’
<SP -100 un. (380 kg) Pojemnik = 30 kg
«  B-57un. (171 kg) 2 zmiany

>
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» Opis procesu

/. Przyktad wdrozenia

Tusza _ Vi _ clonk _ y , ’
wieprzowa | O/ 3 ieso| O 1 Mielonkal () 1 Papka | \ (O ) 2 58 kg LP
1200 k U 250 kg U 100 kg U 50 kg u 38 kg SP
: k
CI/T =24 min. C/T = 0.6 min. C/T =1 min. C/T =0.1 min. 30kgB
C/O=0 C/lO=1h C/lO=1h C/lO=1h

Dostepn. = 100%

Dostepne 420 min
2 shifts

Dostepn. = 85%

Dostepn. = 85%

Dostepn. = 85%

Dostepne 420 min

Dostepne 420 min

Dostepne 420 min

/ LLA
.

/1\

58 kg LP
38 kg SP
30kg B

Pakowanie i i Wysytka
_ Skladowanie
10 LP
O/ 2 10 SP
10B
C/T =15 min.
C/O=0
Dostepn. = 100%
Dostepne 420 min
2 zmiany
11/03/2021 Presentation of the website
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Pieczenie

O 1

C/T=3h

C/O=15h

Dostepn. = 100%

Dostepne 420 min

Zdolnos¢ pieca:
300 kg
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/. Przyktad wdrozenia

=] e ||
Shop Model
900 kg/dzien
Rze?ni - 348 kg “LP”
czma Mapa Stanu Aktualnego -380 kg "SP”
. . - g “ ”
1200 kg Tusza Pokazujgca przeptyw materiatu Pojemnik = 30 kg
wieprzowa 2 zmiany
Pigtek 1x
p dziennie
i i Siekanie i j Mielenie i : Ugniatanie i E Napetnianie ii Pieczenie A Pakowanie i E Wysytka
Tusza Skiadowanie
L . . 58 kg LP 10LP
wieprzowa |\ O} 3 Mieso |, () 1 Mielonka| ()} 1 Papka | () 2 58kgLP [ O) 1 @ 2
1200 kg | 250 kg| '\ 100 kg |\ 50 kg |\ 38 kg sP |\ 33?0“393; s
CIT = 24 min. CIT = 0.6 min. C/T = 1 min. CIT = 0.1 min. 30kgB o0 CIT =15 min.
Clo=20 Cl0O=1h Cl0=1h ClO=1h C/0O=15h Cio=20
Dostepn. = 100% Dostepn. = 85% Dostepn. = 85% Dostepn. = 85% Dostepn. = 100% Dostepn. = 100%
Dostepne 420 min Dostepne 420 min Dostepne 420 min Dostepne 420 min Dostepne 420 min Dostepne 420 min
2 shifts Zdolnos&¢ pieca: 2 zmiany
300 kg
| [
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/. Przyktad wdrozenia
Mapa Stanu Aktualnego

z przeptywem informaciji i strzatkami pchania

Slaughter
house

A

1200 kg Tusza wieprzowa

Pigtek

Siekanie

/D

Tusza
wieprzowa
1200 kg

Clo=0

C/T =24 min.

Dostepn. = 100%

2 shifts

Dostepne 420 min

7 dni
24 min

250 kg

3.dni

_

30- dniowa
prognoza

/I/l/
Shop Model

Dziat
4-1yg. F Sterowania |
prognoza Produkcjg
Tygodniowo 'S MRP P
fax

C/T = 0.6 min.
ClO=1h

Dost

n. =85%
Dostepne 420 min

0,6 min

2dni

Mielonka

[ ]

100 kg

Dzienne
zamoéwienie

Harmonogram tygodniowy

1 min

11/03/2021

-  Presentation of the website

900 kg/dzien
- 348 kg “LP”
- 380 kg “SP”
-171 kg “B”

Pojemnik = 30 kg

2 zmiany

1x
dziennie

“ =
Education and Culture G

Ugniatanie Napetnianie Pieczenie Pakowanie Wysytka
vikag I 5sz 2 i\s I
Q)1 Papka Q)2 58 kg LP 9t sskgtp |\ 2 10LP
50 kg 3§0k3 SE!,D T 38 kg SP — 10 SP
CT =1 min. C/T =0.1 min. = =15 min.
C/lO=1h C/O=1h . Cl0=15h WKa C/I0=0 08
Dostepn. = 85% Dostepn. = 85% Dostepn. = 100% | Dostepn. = 100% |
Dostepne 420 min Dostepne 420 min | Dostepne 420 min | Dostepne 420 min
Zdolnosc pieca: 2 zmiany
300 kg
Czas 27 dni
i&ci = ni
2 dni 3dni 3 dni 7 dni Preejscia
0,1 min 180 min 15 min Czas )
Przetwarzania ~ 220-7 min
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/. Przyktad wdrozenia

Podziat wdrozenia na etapy

DZINE STERIWANIA
PRODUK.CIA

Przykiad petli w strumieniu
wartosci

Petla stymulatora _:’,_

Przeptyw




/. Przyktad wdrozenia

B W NSl _

Definicja Stymulatora

Dostepny czas pracy: 420 minut na zmiane
Dostepny czas pracy/ zapotrzebowanie klienta = 420 min / 180 kg na zmiane

Czas Taktu pakowania w Farmland Ham = 2.33 min (140 s)

Poniewaz proces pieczenia jest zbyt dtugi w stosunku do czasu taktu nalezy:

NabycC trzy mate piece zamiast jednego duzego.

Az
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/. Przyktad wdrozenia

RzeZnia

1200 kg Tusza wieprzowa

Petla Miesa

Petla Pieczenia
etla Stymulator

@ 1 Mielonka

Mielenie i i Ugniatanie

0)1
100 kg |\
C/T = 0.6 min. C/T =1 min.
ClO=1h ClO=1h
Dostepn. = 85% Dostepn. = 85%
ostepne 420 min

e

Dostepn. = 100%
Dostepne 420 min Doster

Dostffne 420 min >
—

= L L

Shop Model

900 kg/dzien
- 348 kg “LP”
-380 kg “SP”
-171 kg “B”

Pojemnik = 30 kg

2 zmiany

Pakowanie

©O) 2

C/T =15 min.

Cio=0

Dostepne 420 min
Zdolnos¢ pieca,
301

2 zmiany

Dostepn. = 100%
Dostepne 420 min

Wysytka

10LP

Skladowanie

B
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& /. Przyktad wdrozenia

Harmonogram pieczenia

Zaproponowane rozwigzanie z trzema piecami

Okresy (1.5 h) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Piec 1 Przezbroj. 20LP Przezbroj. 20 LP Przezbroj. 20LP
Piec 2 Przezbroj. 335P Przezbroj. 335P Przezbroj. 33sP
Piec 3 Przezbroj. 198 Przezbroj. 198 Przezbroj. 19B

i

\
I /1
20 LP 20 LP
33 SP 33 SP
19B 19B
7 2z,
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& /. Przyktad wdrozenia

g
Wdrozenie systemu ssania rytmicznego
—
-€--{ }-q
S Wymagania
| klienta
Przekaz KANBAN Pobierz |
procesowi nastepny i -
' % KANBAN ! 72
. (powtarzaj cykl N, ma
STYI;\ARU?_(l:JJSACY co kazda podziatke) “\‘ .
o N G WYSYLKA Ej:l
o — S )
pobierz jeden Przetransportuj go do
gotowy element supermarketu lub na wysytke
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& /. Przyktad wdrozenia

@
Wdrozenie systemu typu supermarket w dole
strumienia za procesem pieczenia
partia
— Ay A— S - :
E Kazdy i E Kazdy 31 wyrobow E
. -20LP v -9LP -
v 33SP . 14 SP !
19B ! -8B
S
Pieczenie "LP Pakow. + Wysytka
------------------- »  — S EnEEEE R 1
SP
B
45h
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& /. Przyktad wdrozenia

e

!l.
Wdrozenie systemu typu supermarket
W procesie pieczenia
partia
SRR g S— R — Ny A— :
E Kazdy L Kazdy 31 wyrobdw E
! -20LP L -9LP !
v - 33SP Y -14 SP '
-19B ! -8B _ _
Napetnianie ,' Lp Pieczenie
——————————————————— »  — S EECE R 3
SP
B
45h
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/. Przyktad wdrozenia

Wdrozenie systemu typu supermarket w gorze strumienia

KANBAN produkcyjny KANBAN transportowy

N S

proces proces klienta

dostawcy

Al-8->)--8--5B

wyréb

SUPERMARKET
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