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Streszczenie: Zastosowanie standaryzacji pracy na poziomie operacyjnym, moze by¢
efektywna metoda majaca na celu eliminacje roznego rodzaju marnotrawstwa
w organizacjach wdrazajacych koncepcje szczuptego zarzadzania. Niniejszy artykut
przedstawia praktyczny sposob implementacji pracy standaryzowanej w obszarze
produkcyjnym, w celu wykazania, ze poprawa efektywnosci produkcji oraz obnizenie jej
kosztébw wytworczych nie sg réwnoznaczne z inwestycja w nowy kosztowny park
maszynowy. Dziatania zostaty przeprowadzone w przedsi¢biorstwie OZAS-ESAB Sp. z 0.0.
na linii montazu koncowego Origo.
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1. Wprowadzenie

Jedng z podstawowych zasad ,,szczuplego wytwarzania”, jest zapewnienie ciaglego
przeptywu materiatow i komponentéw w procesie produkcji. O przeptywie ciaglym mozna
moéwic¢ wtedy gdy, na danym stanowisku produkcyjnym wykonywana jest operacja na jedne;j
sztuce towaru, a nastgpnie element ten jest niezwlocznie przekazywany na nastgpne
stanowisko w celu wykonania kolejnych operacji produkcyjnych. Jednym ze sposobow
utrzymania oraz doskonalenia produkcji w przeptywie cigglym jest zastosowanie
standaryzacji pracy [1, 2].

Praca standaryzowana jest to zbior korzystnych technik Lean Management, dazacych do
mozliwie najwicksze] poprawy wydajnosci, efektywnosci, a takze do lokalizowania
1 minimalizacji r6znego rodzaju nieproduktywnosci (marnotrawstwa). Metoda ta pozwala
ustabilizowaé tempo realizacji operacji produkcyjnych lub montazowych, zar6wno przez
pracownikéw, jak i maszyny, tak zeby odpowiadato ono rzeczywistej wielko$ci popytu.
Okre$la ona optymalne procedury i kolejno fazy czynnosci realizowanych w procesie
produkcyjnym, co przyczynia si¢ do zbalansowania wykorzystania mocy produkcyjnych.
Proces wdrozenia standaryzacji w obszarze produkcyjnym sklada si¢ z pieciu etapow
przedstawionych na rys. 1. oraz oméwionych w dalszych podrozdziatach [3, 4, 5].
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Rys. 1. Etapy wdrazania pracy standaryzowane;j
Zrodto: opracowanie wlasne na podstawie [3]



2. Standaryzacja pracy na przykladzie linii montazu koncowego Origo

OZAS-ESAB Sp. z o.0. jest organizacja specjalizujaca si¢ w produkcji urzadzen
spawalniczych. Od 2005 roku firma systematycznie dokonuje modernizacji organizacyjnych
zgodnie z zasadami koncepcji szczuptego zarzgdzania (Lean Management) [6, 7, 8].

Montaz urzadzen spawalniczych odbywa si¢ na czterech liniach produkcyjnych (Origo,
Aristo, Caddy, Podajniki), w zaleznos$ci od wielkosci i przeznaczenia automatow. Na jednej
z wymienionych linii — Origo, zostaly przeprowadzone dziatania standaryzujace, ktorych
efekty zobrazowano na przyktadzie urzadzenia o najwigkszej sprzedazy (Origo Mig C340).

2.1. Analiza stanu obecnego

Analizowana linia sktada si¢ z 10 stanowisk montazowych oraz stanowiska kontroli
jakosci (stacja testowa). W kazdej komorce produkcyjnej pracuje jeden pracownik, ktory
wykonuje kilka operacji, a nastgpnie potprodukt zostaje przekazany za pomoca
przeno$nikow tasmowych do kolejnego stanowiska.

Dla okreslenia powtarzalnos$ci danych pomiar czasu trwania poszczegoélnych operacji
zostat wykonany dziesieciokrotnie na kazdym ze stanowisk, wykorzystujac przy tym kamere.
Na poczatku dziatania kazdy z pracownikow zostat poinstruowany, aby wszystkie operacje
wykonywal w swoim rytmie pracy. Pomiary pochodzity z réznych dni i uwzgledniaty
pracownikow z réznych zmian, w celu weryfikacji kolejnosci wykonywania szczegdtowych
etapéw montazu podzespotow urzadzenia. Serie pomiardw przyczynity si¢ do okreslenia
przez zespdt powolanych pracownikdw, optymalnego wariantu (przy czym czas ten jest
wartoscia plasujaca si¢ w przedziale pomigdzy czasem najnizszym, a wyznaczonym czasem
$rednim) czasu catkowitego montazu urzadzenia Origo Mig C340 (Tab.1).

Tab. 1. Zestawienie optymalnych czaséw operacji na poszczegdlnych stanowiskach

Lp. Numer Stanowiska Czas [s] Czas [min]
1. Stanowisko 0 411 6:51
2. Stanowisko 1 481 8:01
3. Stanowisko 2 352 5:52
4, Stanowisko 3 352 5:52
5. Stanowisko 4 362 6:02
6. Stanowisko 5 306 5:06
7. Stanowisko 6 481 8:01
8. Stanowisko 7 431 7:11
9. Stanowisko 8 481 8:01
10. Stanowisko 9 377 6:17
11. Stanowisko 10 379 6:19
Razem 4413 73:33

Z tabeli 1 mozna odczytaé, ze najdtuzej montaz urzadzenia odbywa si¢ na stanowiskach
nr 1, 6 8 i trwa on 481 sekund, natomiast najkrocej, bo 306 sekund, trwa praca na 5
stanowisku. Z tego wynika, ze réznica pomigdzy skrajnymi czasowo stanowiskami wynosi
175 sekund. Skutkiem tego jest obnizona efektywno$¢ procesu, na ktors skladaja si¢
generowane zapasy produkcji w toku oraz przestoje wystepujace na stanowiskach mniej
obcigzonych. Wymienione czynniki marnotrawstwa, wplywaja na wzrost kosztow
zmiennych procesu montazu urzadzenia. Aby to wyeliminowac podjeto dziatania majace na
celu wyznaczenie czasu taktu dla analizowanej operacji montazu.



2.2. Wyznaczenie czasu taktu

Czas taktu to rytm wytwarzania nowego wyrobu, zgodnego z wymaganiami klientow.
Jest okreslany w celu zweryfikowania mozliwosci produkcyjnych procesu, co pomaga
w opracowaniu planu produkcji. Czas taktu wylicza si¢ na podstawie wzoru (1) [3, 9, 10].

dostepny czas produkcji
Czas Takty = “=PY #85P ] (€))]

wielko$¢ popytu
Do wyznaczenia czasu taktu montazu urzadzenia Origo Mig 340 postuzyly zgromadzone

dane historyczne sprzedazy automatow spawalniczych. Schemat wyliczen przedstawiono
w tabeli 2.

Tab. 2. Wyznaczenie czasu taktu

Roczny plan sprzedazy urzadzen

produkowanych na linii Origo na 9500 szt

2015r.

Popyt dzienny —9255(:)0;;: = 38 szt/dzien

Calkowity czas produkcji 8 godz.*1 zmiana*60 min=480 min

Przerwy:

— spotkanie na poczatek zmiany 10 min

— $niadaniowa 20 min

— przerwa dodatkowa 2*10 min

—  przerwa na sprzatanie 10 min

Razem 60 min

Dostepny czas produkcji 480 min — 60 min = 420 min
420 min

Czas Taktu ———— = 11: 03 min = 663 sekundy

38 szt

Czas trwania operacji na stanowiskach i czas taktu przedstawiono na wykresie (rys.2.).
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Rys. 2. Czas trwania operacji na poszczeg6lnych stanowiskach wraz z czasem taktu



Zobrazowanie wynikéw na wykresie, pozwolito dostrzec znaczace odchylenia czasow
montazu elementéw od wyznaczonego tempa pracy. Do tej pory produkcja realizowana byta
Iacznie na jedenastu stanowiskach, ktore po dokonanej analizie okazaty si¢ niedostatecznie
obciazone praca, co wiaze si¢ z kosztami wigkszego zapotrzebowania na zasoby produkcyjne
o niskiej produktywnosci. W zwigzku z tym, kolejnym etapem wdrozenia standardéw na lini¢
produkcyjng Origo byto przeprowadzenie dziatan balansujacych modernizowany obszar, tak
aby czas montazu, w kazdej komorce byt jak najblizszy 95 % wyznaczonego czasu taktu. Po
wstepnej ocenie sytuacji, mozna wywnioskowac, ze linia Origo moze w pelni zaspokoié¢
zapotrzebowanie klientdw angazujac przy tym mniejszg liczbe stanowisk, dzieki czemu
mozliwe begdzie ograniczenie zasobow takich jak ludzie, czy narzedzia.

2.3. Balansowanie linii montazowej

Liczbe potrzebnych stanowisk, okresla si¢ w celu zapobiegania marnotrawstwu zasobow
ludzkich, a takze miejsca wytworczego, przy zapewnieniu takich mozliwosci produkcyjnych,
ktore odpowiadatyby rzeczywistemu popytowi. Obliczajac liczbe potrzebnych komorek
montazowych, nalezy postuzy¢ si¢ wzorem (2) [3, 10]:

Catkowity czas cyklu 4413 s

Liczba stanowisk = = = 6,66 =~ 7 stanowisk 2
Czas taktu 663 s

Z przeprowadzonych rozrachunkéw wynika, ze chcac w pelni zaspokoi¢ wymagania
klientow, nalezy tak zestawi¢ rotacje obecnie realizowanych operacji w poszczegélnych
komorkach montazu, aby odbywato si¢ to na siedmiu komorkach produkcyjnych. Dokonane
dziatania balansujace zestawiono w tab. 3.

Tab. 3. Tabela balansowania urzadzenia Origo MIG C340 z linii montazowej Origo

Nr operacji po | Nr operacji przed .
zrrrl)ianaéhp z?nianjangi Operacja CEs ]
1.1 0.2 | podmontaz modutu gazowego 00:01:10
1.2 0.3 | podmontaz wentylatora 00:00:57
1.3 0.4 | pobranie dlawnicy 00:00:07
1.4 0.5 | pobranie $ciany tylnej 00:00:12
15 0.6 | montaz ostony krawedziowej do $ciany tylnej 00:00:13
1.6 0.7 | uzbrojenie w NUS 00:00:22
1.7 0.8 | montaz wentylatora i dtawnicy do $ciany tylnej 00:00:33
1.8 0.9 | zamocowanie zaslepek i przepustu 00:00:23
1.9 0.10 | przykrgcenie tancucha do §ciany tylnej 00:00:25
1.10 0.11 | pobranie blachy transportowej i palety 00:00:32
111 0.12 | odtozenie tacznika i modutu gazu na blache transportowa 00:00:10
1.12 0.15 | montaz §ciany tylnej do podstawy 00:00:28
1.13 1.1 | pobranie kot i podstawy 00:00:10
1.14 1.2 | podmontaz wspornika osi - montaz osi i kot 00:01:22
1.15 1.3 | montaz wspornika osi do podstawy 00:00:18
1.16 1.4 | uzbrojenie podstawy w NUS 00:00:55
1.17 1.5 | przykrecenie kot do podstawy + Kanban (00:00:23) 00:01:39
1.18 1.6 | odlozenie gotowej podstawy i kotkow na palecie 00:00:26
1.19 0.14 | przekazanie wozka kitowego na nastgpne stanowisko 00:00:14
Suma czasu operacji na stanowisku 0 0:10:36
2.1 1.7 | podmontaz panelu przedniego wraz z uchwytami raczki + odtozenie na palete | 00:01:26
2.2 1.9 | podmontaz zespotu bocznika 00:00:27
2.3 2.1 | pobranie palety z potproduktem z przeno$nika rolkowego 00:00:12
2.4 2.2 | pobranie transformatora gtéwnego 00:00:29
2.5 2.3 | pobranie dlawika 00:00:08
2.6 2.4 | montaz transformatora gtownego i dtawika 00:00:27




2.7 2.5 | odpowiednie ustawienie przewodow i odczepoéw transformatora gtéwnego 00:00:10
2.8 0.1 | montaz wigzki do tacznika 00:00:48
2.9 6.2 | podmontaz wigzki tacznika do czgscei stycznika 00:00:35
2.10 2.6 | montaz szyn i rezystora oraz przykrecenie jednej strony facznika 00:01:15
2.11 1.8 | podmontaz wspornika OKC 00:01:06
2.12 2.7 | montaz wspornika OKC do podstawy 00:00:11
2.13 2.8 | przykrecenie wspornika OKC za pomocg szyn do odczepow dlawika 00:00:42
2.14 2.9 | dokrecenie $rub do odczepdéw diawika 00:00:10
2.15 2.10 | odpowiednie ustawienie odczepéw dlawika 00:00:09
2.16 2.11 | pobranie z wozka kitowego bloku prostowniczego 00:00:08
2.17 2.12 | podmontaz mostka prostowniczego 00:01:29
2.18 2.13 | montaz mostka prostowniczego do podstawy 00:00:19
2.19 2.14 | przekazanie palety z potproduktem na kolejne stanowisko 00:00:03
Suma czasu operacji na stanowisku 1 0:10:14

3.1 3.1 | pobranie z wozka kitowego transformatora i potki 00:00:11
3.2 3.2 | oklejenie z obu stron potke krawedziowka 00:00:39
3.3 3.3 | zamocowanie przepustow do potki 00:00:42
34 3.4 | przykrecenie listwy kotkowej i przyklejenie naklejki L1IL2L3 00:00:51
3.5 3.5 | montaz 2 $rub uziemienia, lizaka oraz transformatora do potki 00:01:01
3.6 3.6 | pobranie palety z pétproduktem z przeno$nika rolkowego 00:00:08
3.7 3.7 | przykrecenie odczepdéw transformatora do mostka prostowniczego 00:01:10
3.8 3.8 | montaz potki do $ciany tylnej, przetozenie tacznikow pradowych i wigzki 00:01:03
3.9 4.2 | montaz wspornika do potki 00:00:28
3.10 4.3 | pobranie z wdzka kitowego przegrody 00:00:09
3.11 4.4 | montaz hamulca oraz przykrecenie podktadki do przegrody 00:00:41
3.12 4.5 | przykrecenie przelacznika biegunowosci do przegrody 00:00:25
3.13 4.6 | zamocowanie przepustu gumowego i plastikowych kotkow do przegrody 00:00:37
3.14 4.7 | montaz plytki izolujacej i listwy zmiany napigcia do przegrody 00:00:27
3.15 4.9 | montaz przegrody do $ciany tylnej i potki 00:00:33
3.16 4.8 | przykrecenie ostony MMC do przegrody 00:00:19
3.17 5.6 | podmontaz panelu MMC 00:00:16
3.18 5.7 | montaz panelu MMC 00:00:20
3.19 5.2 | zalozenie modutu gazu 00:00:22
3.20 4.14 | przekazanie palety z potproduktem na kolejne stanowisko 00:00:10
Suma czasu operacji na stanowisku 2 0:10:32

4.1 5.1 | pobranie palety z pétproduktem z przeno$nika rolkowego 00:00:12
4.2 4.10 | pobranie z wdzka kitowego blachy przedniej 00:00:16
4.3 4.11 | przykrecenie $ruby uziemienia do blachy przedniej i uzbrojenie w NUS 00:00:30
44 4.12 | montaz blachy przedniej do podstawy i potki 00:00:27
4.5 4.13 | montaz panelu przedniego do blachy przedniej oraz przykrecenie oston 00:00:53
4.6 5.5 | montaz zaluzji i panelu OKC do blachy przedniej 00:00:34
4.7 5.10 | pobranie z wozka kitowego i montaz mechanizmu podajacego i przewodéw 00:01:13
4.8 5.12 | przykrgcenie mechanizmu podajacego do blachy przedniej 00:00:22

montaz bocznika i przewodu pradowego do przetacznika biegunowosci oraz An.
4.9 5.3 . . - 00:00:45
przykrecenie drugiego przewodu pradowego do bocznika

4.10 5.4 | odpowiednie przelozenie przewodéw bocznika 00:00:14
4.11 5.8 | przykrecenie jednego przewodu bocznika do lizaka i przetozenie drugiego 00:00:14
4.12 5.9 | naklejenie wklejki na przewdd pradowy oraz przykrecenie go do przefgcznika | 00:00:18
4.13 5.11 | montaz ostony przetacznika biegunowosci 00:00:06
4.14 6.3 | montaz transformatora zasilajacego miernik do przegrody 00:00:58
4.15 6.4 | montaz zaworu gazu do przegrody 00:00:21
4.16 6.5 | odpowiednie utozenie przewodow 00:00:35
4.17 6.6 | przykrgcenie wiazki zasilajacej miernik 00:00:05
4.18 6.7 | podiaczenie zasilania wentylatora do transformatora sterowniczego 00:00:28
4.19 6.8 | zatozenie dwoch lampek 48V na blache przednia 00:00:16
4.20 6.9 | przykrecenie krosu do uziemienia blachy przedniej i listwy L1L2L3 00:00:38
4.21 7.3 | montaz wigzki facznika do czgéci stycznika 00:00:37
4.22 6.16 | przekazanie palety z potproduktem na kolejne stanowisko 00:00:10
Suma czasu operacji na stanowisku 4 00:10:12

5.1 7.1 | pobranie palety z potproduktem z przeno$nika rolkowego 00:00:08
5.2 6.10 | podiaczenie transformatora sterowniczego do $ruby uziemienia na potce 00:00:18
5.3 6.11 | podiaczenie przewodu zasilajacego w dtawnicy oraz przewodu uziemiajgcego | 00:00:26
5.4 6.12 | dokrecenie $rub uziemienia 00:00:17
55 6.13 | naklei¢ wyklejke informacyjna na przewod zasilajacy 00:00:16
5.6 6.14 | podiaczenie przewodu zasilajacego do listwy L1L2L3 00:00:40




5.7 6.15 | podtaczenie wiazki do transformatora sterowniczego i do elektrozaworu 00:01:48
5.8 7.2 | podtaczenie wigzki do transformatora zasilajacego miernik 00:00:22
5.9 7.4 | umocowanie stycznika w wsporniku i utozenie krosow 00:00:13
5.10 7.5 | podlaczenie zasilania transformatora 00:00:09
5.11 7.6 | podtaczenie zasilania transformatora gléwnego do listwy zasilajacej L1IL2L3 | 00:00:25
5.12 7.7 | podlaczenie zasilenia cewki stycznika 00:00:19
5.13 7.8 | luzowanie listwy zmiany napigcia 00:00:15
5.14 7.9 | podtaczenie mostka do listwy zmiany napigcia 00:00:22
5.15 7.10 | montaz krosu do tacznikéw zmiany zakresu i listwy zmiany napigcia 00:00:51
5.16 7.11 | przykrecenie zasilania transformatora na tuk 00:00:41
5.17 7.12 | montaz wiacznika do blachy przedniej 00:00:27
5.18 7.13 | montaz tukéw do blachy przedniej 00:00:53
5.19 7.14 | przymocowanie przewodow do potki 00:00:31
5.20 7.15 | przykrecenie pokretel na przelaczniki 00:00:48
521 7.16 | przekazanie palety z potproduktem na kolejne stanowisko 00:00:10
Suma czasu operacji na stanowisku 5 0:10:19

6.1 8.1 | pobranie palety z potproduktem z przenosnika rolkowego 00:00:09
6.2 8.2 | kontrola wizualna 00:01:15
6.3 8.3 | przyklejenie naklejki z nazwa 00:00:13
6.4 8.4 | przygotowanie i podlaczenie do testu HV oraz jego realizacja 00:00:49
6.5 8.5 | przywrdcenie po tescie HV, montaz PCB sterowania i podiaczenie wiazki 00:01:46
6.6 8.6 | podtaczenie kabli stacji testowej 00:00:18
6.7 8.7 | przeprowadzenie testu 00:02:40
6.8 8.8 | odlaczenie kabli po tescie, naklejenie TX oraz wpisanie do zeszytu 00:00:46
6.9 9.9 | pobranie z wozka kitowego weza i instrukcji (USR) i odtozenie na paletg 00:00:17
6.10 9.11 | pobranie i montaz §ciany bocznej duzej do urzadzenia 00:00:42
6.11 9.12 | pobranie i montaz $ciany bocznej matej do urzadzenia 00:00:47
6.12 8.9 | ulozenie na palecie kabla sieciowego oraz naklejki na karton 00:00:15
6.13 8.10 | przekazanie palety z potproduktem na kolejne stanowisko 00:00:12
Suma czasu operacji na stanowisku 6 0:10:09

7.1 9.1 | pobranie z wozka kitowego ostony goérnej duzej 00:00:10
7.2 9.2 | przyklejenie wyklejki na ostong gorna 00:00:12
7.3 9.3 | przykrecenie raczki do ostony gornej 00:00:27
7.4 9.4 | przyklejenie wyklejki znamionowej 00:00:10
7.5 9.5 | pobranie z wozka kitowego ostony gornej matej 00:00:12
7.6 9.6 | nitowanie zawiasu w ostony gérne 00:00:43
7.7 9.7 | przyklejenie i doci$nigcie dywanikow gumowych 00:00:54
7.8 9.8 | pobranie palety z potproduktem z przenosnika rolkowego 00:00:12
79 9.10 | uzbrojenie w NUS ostony gérnej oraz montaz jej do urzadzenia 00:01:02
7.10 9.13 | zamknigcie klapy ostony gorej i przekazanie palety na kolejne stanowisko 00:00:16
7.11 10.1 | pobranie palety z potproduktem z przenosnika i obnizenie stotu nozycowego 00:00:15
7.12 10.2 | spinanie urzadzenia do palety tasma 00:01:35
7.13 10.3 | kompletowanie wyposazenia 00:00:11
7.14 10.4 | pobranie i natoZzenie §cian bocznych kartonu na urzadzenie 00:00:21
7.15 10.5 | zszycie §cian bocznych kartonu do palety 00:00:22
7.16 10.6 | wsadzenie i zszycie do kartonu desek wzmacniajacych 00:01:04
7.17 10.7 | nalozenie i zszycie dachu kartonu 00:00:22
7.18 10.8 | przyklejenie tabliczek transportowych oraz dofaczenie karty Kanban 00:00:22
7.19 10.9 | transport urzadzenia na magazyn 00:01:33
Suma czasu operacji na stanowisku 7 0:10:23

Balansowanie linii montazowej Origo, polegato na takiej reorganizacji podziatu operacji,
aby z weze$niejszych 11 stanowisk, wykonywac je na 7 komorkach montazowych. Trudno$ci
jakie wystapity w tym etapie, dotyczyly uniknigcia powielajacych sie operacji oraz
ograniczonego miejsca na stanowiskach przeznaczonego na rozlokowanie materialow
1 narzedzi, w zwiazku z czym operacje grupowane musialy by¢ pod wzgledem mozliwosci
organizacyjnych. Kolejng barier¢ tworzyto stanowisko 8, gdzie nie ma mozliwosci podziatu
czynno$ci na inne komdrki. Jest to spowodowane wykonywaniem dziatan testowych, co
moze odbywac sie tylko przy uzyciu specjalistycznego sprzetu. W skutek balansowania linii,
uzyskano zaktualizowane czasy, dla kazdej z komoérek montazowych (tabela 4).



Tab. 4. Czas trwania operacji po zbalansowaniu linii Origo

Lp. Numer Stanowiska Czas [s] Czas [min]
1. | Stanowisko 1 636 00:10:36
2. | Stanowisko 2 614 00:10:14
3. | Stanowisko 3 632 00:10:32
4. | Stanowisko 4 612 00:10:12
5. | Stanowisko 5 619 00:10:19
6. | Stanowisko 6 609 00:10:09
7. | Stanowisko 7 623 00:10:23

Razem 4345 01:12:25

Wyniki z tabeli przedstawiono w formie wykresu na rys. 3.
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Rys. 3. Czas trwania operacji na stanowiskach po zbalansowaniu wraz z czasem taktu

Jak wida¢ na przedstawionym diagramie (rys. 3), dzialania balansujace przyniosty
oczekiwane efekty, gdyz czasy montazu urzadzenia na wszystkich stanowiskach sg zblizone
do wartosci 95 % (630 sekund) z wyznaczonego czasu taktu (663 sekundy). Tolerancja 5 %
czasu jest przydatna w sytuacjach wystgpienia nieoczekiwanych drobnych utrudnien,
poniewaz pracownik ma szans¢ zareagowac i zaniecha¢ niedotrzymania zaplanowanego
czasu montazu.

2.4. Okreslenie nowego ukladu stanowisk oraz aktualizacja instrukcji pracy

Nastepstwem zdefiniowania liczby stanowisk oraz schematu montazu urzadzenia byto
zaprojektowanie nowego uktadu komodrek na linii. W tej sytuacji nie ma mozliwosci
stworzenia linii w ksztatcie litery U, ktora utatwitaby komunikacje oraz oszczedzala miejsce.
Wynika to, z kwestii gabarytow urzgdzen montowanych na tej linii, co wigze sie
z konieczno$cig wykorzystania wiekszych stotéw montazowych, a te z kolei uniemozliwiaja
rozmieszczenie kuwet z czeSciami na regatach ustawionych z przodu stanowisk (jak wynika
ze schematu rozmieszczenia stanowisk w ksztatcie litery U), poniewaz pracownik fizycznie
nie jest w stanie siggac¢ do kuwet po niezbedne elementy. W wyniku tej analizy postanowiono
pozostaé przy wczesniejszym ukladzie linii prostej, gdzie regaly przystanowiskowe znajduja



si¢ po obu stronach stanowiska (rys. 4).
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Rys. 4. Schemat nowego uktadu stanowisk na linii Origo

Ostatnim krokiem bylo stworzenie instrukcji pracy, osobno dla kazdego stanowiska,
uwzgledniajacych nowo wprowadzone zmiany optymalizujace lini¢ Origo. Konieczne byto
takie opracowanie instrukcji, aby kazdy pracownik byt w stanie wykonac okreslone operacje
montazu urzadzenia.

3. Whioski

Wprowadzajac prace standaryzowang w zakres funkcjonowania linii montazu
koncowego Origo uzyskano nastepujace efekty:
— ograniczono liczb¢ stanowisk montazu koncowego wraz z pracownikami,
z dotychczasowych 11 do 7,
— montaz na linii Origo odbywa si¢ na mniejszej powierzchni wytworczej,
— uzyskano skrocony catkowity czas wytworzenia jednej sztuki wyrobu gotowego
0 68 sekund, patrzac pod katem dziennego zapotrzebowania plasujacego si¢ na
poziomie 38 sztuk, to osiagnicta rdznica, w skali catego dnia roboczego, pozwala
zaoszczedzi¢ okoto 40 minut,
— balans zapewnit osiagniecie czasu wykonywania operacji na kazdym stanowisku
mozliwie zblizonego do 95% (630 sekund) okre§lonego czasu taktu (663 sekund).
Podsumowujac, niniejszy przyktad wykazal, ze wdrazanie pracy standaryzowanej
w procesy produkcyjne umozliwia osiagnigcie korzystnych efektow, nie angazujac przy tym
znacznych naktadow finansowych. Takie rozwigzanie dodatkowo wptywa na ujednolicenie
wszystkich realizowanych czynnosci, co utatwia proces kontrolowania produkcji.
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