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Streszczenie: W pracy postanowiono zbadaé wplyw standaryzacji procesu druku
fleksograficznego na warto$¢ wskaznika OEE. Wyjasniona zostata idea standaryzacji, a takze
przeprowadzona kompleksowa analiza strat powstalych podczas procesu druku na
przyktadzie wybranej maszyny (Gidue 370). Autorzy przedstawili warto$¢ wskaznika OEE
przed standaryzacja i po zdiagnozowaniu kluczowych probleméw, zaproponowali dziatania
majace na celu osiagnigcie okreslonych standardéw pracy. Zaprezentowano narzgdzia
stuzace do standaryzacji procesu produkcyjnego (drukowanie fleksograficzne) wypracowane
w drukarni wraz ze wskazaniem wptywu dziatan z ich uzyciem na warto$¢ wskaznika OEE.

Stowa kluczowe: standaryzacja produkc;ji, druk fleksograficzny, wskaznik OEE

1. Wprowadzenie

Standaryzacja (normalizacja) to dziatalno$¢ zmierzajaca do uzyskania optymalnego, w
danych warunkach, stopnia uporzadkowania w okre§lonym zakresie, poprzez ustalanie
postanowien przeznaczonych do powszechnego i wielokrotnego stosowania, dotyczacych
istniejagcych lub mogacych wystapi¢ probleméw [1]. Wszystkie procesy produkcyjne sg
zalezne od standaryzacji. Za pomoca jednolitych metod i kryteriow promuje ona
konsekwencj¢ dzialania. W pierwszej kolejnosci nalezy udoskonali¢ procesy, a nastgpnie
przystapi¢ do ich standaryzacji. Procesy musza by¢ tak zdefiniowane, aby kazdy pracownik
wiedzial na czym polegaja i jak nalezy je wykonywaé. Standaryzacja jest nieodlacznym
elementem ciaglego doskonalenia [2], jest ona etapem koniecznym i nie ma mozliwos$ci
poprawy realizowanych proceséw bez osiggniecia w petni powtarzalnej sekwencji zdarzen
[3]. Poprawnie zrealizowana standaryzacja powinna obejmowacé te obszary, ktore maja
najwieksze znaczenie z punktu widzenia realizacji celow przedsigbiorstwa. Kryteriami sg
tutaj zazwyczaj: wielko$¢ kosztow ponoszonych w danym obszarze, udziat realizowane;j
wartosci dodanej, wptyw na wielko$¢ sprzedazy. W praktyce przedsiebiorstw, zazwyczaj
najwieksze straty przynosi brak standardow w nastgpujacych obszarach [4]:

— czasy i metody produkgji,

— cele ilosciowe dla procesu gldwnego — wydajnos¢ przy zatozonej liczbie przezbrojen

i udziat iloéciowy poszczegbdlnych wyrobow,

— szkolenia — tematy, obszary,

— zasady i nadzor nad wprowadzaniem zmian,

— przeglady maszyn i urzadzen,

— obstuga klienta.

Bardzo istotna jest takze warto$¢ wymienionych powyzej standardéw. W dzisiejszych
czasach, w dobie rozwoju technik komputerowych firmy czgsto wspierajg sie
oprogramowaniem ulatwiajacym standaryzacj¢ i analiz¢ procesow [5]. Pod pojeciem
standardowej pracy nalezy rozumie¢ uzgodniony zestaw procedur, ktore jasno okreslaja
najbardziej niezawodne metody i sekwencje dziatania w kazdym procesie dla kazdego



pracownika. Ideg standaryzacji pracy jest maksymalizacja wydajnosci, przy jednoczesnym
zminimalizowaniu marnotrawstwa w realizowanych operacjach. Poziom wykonywanej
pracy powinien stale ewaluowa¢ w kierunku optymalnie wykonywanej pracy przez ludzi i
maszyny w sposob dostosowany do potrzeb i wymagan klienta.

Kazda organizacja dgzy do maksymalnego wykorzystania posiadanych zasoboéw, tzn. do
optymalnej przemiany poniesionych naktadow w wyniki (osiagniecie jak najwyzszej
efektywnos$ci). W praktyce mozna znalez¢ wiele proceséw produkcyjnych, w ktorych
efektywno$¢ osigga poziom kilkunastu, a w skrajnych przypadkach nawet kilku procent [6].
Wskaznik Catkowitej Efektywnosci Wyposazenia (OEE — Overall Equipment Effectiveness)
pomaga zidentyfikowa¢ procesy o obnizonej efektywnosci i przyczyny jej spadku [7].
Mozna wigc stwierdzi¢, ze do$¢ dobrze odzwierciedla wyniki procesu produkcyjnego [8]. Z
tego powodu stat si¢ on glownym wskaznikiem pomiaru efektywnosci pracy w drukarni
Etigraf. Systematyczne pomiary OEE oraz ich analiza, odgrywaja istotna role w
doskonaleniu procesu produkcyjnego. Wskaznik ten jest wygodnym narze¢dziem pomiaru i
wizualizacji tego jak efektywnie wykorzystywane sa zasoby produkcyjne [9]. W bardzo
duzym uproszczeniu mozna stwierdzi¢, ze OEE prezentuje (w %) jaka cze$¢ pracy
zrealizowalty maszyny w stosunku do ich teoretycznej maksymalnej zdolnosci.

2. Charakterystyka obiektu badawczego

Przedmiotem dziatalno$ci przedsigbiorstwa jest $wiadczenie ustug poligraficznych.
Firma zapewnia kompleksowg obstuge klientdw, od pomocy w przygotowaniu projektu
graficznego, poprzez wydruki pogladowe, ich finalny druk oraz dostarczenie gotowych
wyrobow we wskazane miejsce i w ustalonym czasie. ETIGRAF Sp. z 0.0. dzigki swojemu
dhugoletniemu doswiadczeniu (na rynku od 1994 roku) oferuje szeroka game ustug oraz
zapewnia wysoka jako$cig swoich produktow. ETIGRAF na biezagco przeprowadza analizy
potrzeby rynku, preferencji klientow, dostepnych ofert sprzedazowych oraz warunkéw
ptatnosci. Dzigki prowadzonym badaniom przedsiebiorstwo stale modyfikuje i dostosowuje
swoja polityke rozwoju, polityke cenowa i jakosciowa. W swojej dziatalnosci ETIGRAF
stawia przede wszystkim na jako$¢ i réznorodno$é oferowanych wyrobdw, dlatego tez jego
atutem jest sprawdzony, wypracowywany przez kilka lat model dystrybucji, ktéry pozwala
na fachowg obstuge klientow. Drukowanie w prezentowanym przedsi¢biorstwie odbywa si¢
glownie metods fleksograficzna [10].

3. ldentyfikacja strat w drukarni

Przeprowadzona w przedsigbiorstwie analiza (na podstawie danych z marca 2016,
pozyskanych z intranetowego systemu =zarzadzania drukarnia) wykazata, iz straty
zidentyfikowane jako czasy mycia i przezbrojenia sa dla przedsigbiorstwa najdotkliwsze i
stanowity blisko 40% wszystkich strat. Biorac pod uwage fakt, ze kolejne 30% strat
zwigzanych bylo z przestojami niezidentyfikowanymi, kierownictwo firmy podjeto decyzje
0 szczegbdtowej analizie zaistniatego problemu. Z obserwacji przeprowadzonych w
ETIGRAF na przestrzeni miesiecy marca i kwietnia 2016 roku okazato si¢, ze straty
niezidentyfikowane to w gtéwnej mierze procesy pomocnicze takie jak: transport surowca,
polimeréw, farby, wypetnianie kart technologicznych, akceptacja zlecen oraz poszukiwania
materiatow [11]. Szczegétowa analiza wymienionych powyzej probleméw byta podstawa
podjecia prac zwigzanych z ustandaryzowaniem proceséw oraz eliminacjg strat.



Tab. 1. Zestawienie danych dotyczacych przestojow maszyn (warto$ci §rednie z miesigca
marca 2016)

Wyszczegdlnienie Jednostka | Wartos¢
Tlo$¢ roboczogodzin — (1h na przerwy socjalne) [godz.] 23
Koszt roboczogodziny pracy maszyny drukujacej [PLN/godz.] 600
Srednia ilo$¢ prac wykonanych w ciagu dnia roboczego [szt.] 8
Srednia ilo$é przezbrojen w ciggu dnia roboczego [szt.] 8
Sredni czas przezbrojenia maszyny [godz.] 11
Dzienny czas przestoju maszyny z powodu przezbrojen [godz.] 8,8
Dzienny czas efektywnej pracy maszyny [godz.] 6,4
Pozostaly czas — ,,MUDA” przestoje niezidentyfikowane [godz.] 7,8

Znajac szacunkowy koszt jednej roboczogodziny pracy maszyny fleksograficznej,
wynoszacy okoto 600 zl, a takze bedac w posiadaniu danych o ilosci godzin zwigzanych z
przezbrojeniami mozna w tatwy sposdb obliczy¢ przyblizony taczny koszt wszystkich
przestojow (dzienny, miesigczny, roczny). Na podstawie danych zawartych w tabeli 1,
catkowity koszt z tytutu przezbrojen i mycia w wybranym miesigcu oscylowat w granicach
163680 zt (31 dni *8,8h * 600z/h). Kolejne 145080 zt (31 dni * 7,8h * 600zt/h) to straty
zwigzane z przestojami niezidentyfikowanymi.

W celu doktadniejszego zobrazowania zaistniatych strat, autorzy sporzadzili rys. 1
prezentujacy udzial procentowy poszczegdlnych rodzajow czaséw w trakcie procesu druku.

Wykres - analiza dobowa strat OEE (muda) vs. sumaryczny czas pracy (suma
czasu druku, przezbrojenia i mycia) maszyny Gidue 370 - msc marzec 2016
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Rys. 1. Udziat gtownych strat (mycie, przezbrojenie, przestoje niezidentyfikowane)



Na podstawie metodyki obliczania wskaznika OEE dla maszyn fleksograficznych, ktora
autorzy przedstawili w publikacji [12], zostaty uzyskane warto$ci zaprezentowane na rys. 2.

Srednie wartoéci OEE maszyna Gidue 370 msc marzec 2016
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Rys. 2. Srednie warto$ci wskaznika OEE dla maszyny Gidue 370 — marzec 2016

Szczegotowa kalkulacja oraz analiza wartosci wskaznika OEE zostala przeprowadzona
na maszynie drukujgcej Gidue 370 [13] z racji tego, iz na tej wlasnie maszynie drukujacej
realizowany jest proces produkcji etykiet termokurczliwych, ktore sa kluczowym wyrobem
firmy. Zwazywszy na ten fakt, kazda efektywna godzina produkcji maszyny ma wymierne
przetozenie na wynik finansowy osiggany przez przedsigbiorstwo.

4. Analiza stanu obecnego

Dziatania pilotazowe majace na celu wdrozenie standaryzacji procesow produkcji byty
uruchomione po doktadnej analizie danych wygenerowanych z intranetowego systemu
zarzadzania drukarnig — program Print Manager [14] oraz obecnej sytuacji pod katem:

— czynnoSci operatora maszyny drukujace;j,

— operacji realizowanych w obszarze maszyny Gidue 370,

— efektywnego wykorzystania czasu pracy,

— efektywnego wykorzystania przestrzeni roboczej,

— rozwigzan technicznych i narzedzi wykorzystywanych w procesie,

— umiejetno$ci i wiedzy pracownikdéw w zakresie obstugi maszyny,

— znajomo$ci obshugi procesu produkcyjnego oraz probleméw jakoSciowych,

zwigzanych ze specyfika druku fleksograficznego.

Pierwszym zadaniem powotanej przez Prezesa przedsigbiorstwa grupy ,,Kaizen” bylta
analiza wszystkich operacji realizowanych podczas 24 godzinnego dnia pracy maszyny



drukujacej (proces obstugi maszyny byt wykonywany przez 3 operatoréw z wylaczeniem 20
minutowych przerw socjalnych) .

Analiza opierata si¢ na harmonogramie — arkusz obserwacji migawkowej oraz obserwacji
pracy operatoréw maszyny drukujgcej przez cztonkow zespotu. Studium harmonogramu prac
wykazato, ze wszystkie czynnosci realizowane sag W sposéb szeregowy tzn. kazda kolejna
czynnos¢ rozpoczyna si¢ po zakonczeniu poprzednie;j.

Wszystkie prace wykonywane w trakcie dnia roboczego zostaty sklasyfikowane i
podzielone jako czynnosci (rys. 3) [15]:

— VA - dodajace warto$¢ tj. obstluga maszyny drukujacej w tym regulacje i wszystkie

prace niezbedne do wykonania wlasciwego procesu druku zlecenia,

— NVA - czynnosci nie dodajace wartosci tj. chodzenie, rozmowa, konsultacje itp.,

— VA-NVA - czynnosci posrednie bez ktorych nie moze by¢ przeprowadzony wlasciwy

proces produkcji tj. czynno$ci zwigzane z czytaniem planu oraz Kkart
technologicznych, konsultacje dotyczace procesu przezbrojenia i mycia zespotow.

Analiza strat - obserwacja migawkowa
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Rys. 3. Gtéwne strat z podziatem na czynnosci: VA, NVA, VA/NVA

W trakcie analizy sporzadzony zostat tzw. wykres spaghetti (rys. 4) obrazujacy droge jaka
pokonywali operatorzy w trakcie swojej pracy [15]. Na wykresie wskazano kolejno$é¢
»ruchow” koniecznych do realizacji zleceh w obszarze maszyny (Strefa 1) oraz zdarzenia
realizowane poza obszarem maszyny (Strefa I1). Miejsca zaistniatych probleméw oznaczono
kolejnymi numerami (1-5).

Szczegodtowa analiza wszystkich nastgpujacych po sobie czynnosci i ruchéw operatoréw
(rys. 4) pozwolita sporzadzi¢ doktadng listg zaobserwowanych problemow.
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Rys. 4. Wykres spaghetti hali maszyn — obszar maszyny Gidue 370

Przestoje glowne zwigzane z obstugg maszyny tj. przezbrojenia, procesy mycia,
konserwacji, przekazania zmiany mialy miejsce w bliskim kontakcie z bezposrednim
obszarem maszyny opisanym na wykresie jako Strefa 1. Natomiast przestoje
niezidentyfikowane takie jak: chodzenie, wyjasnianie niezgodnosci, dostarczanie materiatow
i surowcow do druku, konsultacje zwigzane z obstuga poszczegdlnych zlecen i planu
produkcji realizowane byly poza bezposrednim obszarem maszyny — Strefa II.

Dodatkowo kazdy z obserwowanych podczas pracy operatorOw zmagat si¢ z
nast¢pujacymi problemami:

duza ilo§¢ zbgdnych ruchéw przekladajgca si¢ na czas poswigcony na poszukiwanie
wlasciwych surowcow oraz materiatéw niezbednych do pracy (p. 1),

nieporzadek w obrebie maszyny drukujacej (np. brak wyznaczonych pol
odktadczych),

btedy i niescistosci w dokumentacji — brak planu produkcji, zbyt duza ilo$¢ zlecen
produkcyjnych — konsultacje z dziatem nadzoru produkcji (p. 2),

brak stabilno$ci planu produkcji — wyjasnianie planu (p. 3),

btedy w kartach technologicznych oraz konieczno$¢ ich wyja$niania (dodatkowa
strata czasu) (p. 4),

dhugi czas po$wiecony na przygotowanie i weryfikacje komponentdw potrzebnych do
realizacji konkretnego zlecenia (p. 5),

poszukiwanie surowcow do produkcji oraz brak odpowiedniego miejsca na
odstawianie wyrobu gotowego,



poszukiwanie miejsca niezb¢dnego do odktadania ,,materialow zadrukowanych” oraz
komponentdw pozostatych po procesie druku (p. 5),

poszukiwanie narzedzi produkcyjnych — wozka paletowego, wozka na waltki itp.,
brak wypracowanych standardéw przekazywania informacji (brak informacji na
temat kolejno$ci realizacji zlecen, planu produkcji, zmian zachodzacych w planie,
probleméw jako$ciowych, akceptow itp.).

5. Opis dzialan oraz przyklady wypracowanych standardéw

Szczegblowa obserwacja oraz analiza uzyskanych danych byta inicjatorem do
rozpoczgcia kolejnych, nastepujacych po sobie dziatan korygujacych i naprawczych
zmierzajacych do ustandaryzowania procesu druku fleksograficznego. Uruchomione w
obszarze maszyny dzialania to:

uruchomienie intranetowego systemu zarzadzanie drukarnig Print Manager (kazdy
obszar maszyny zostat wyposazony w stanowisko komputerowe na ktérym operatorzy
maja mozliwo$¢ biezacego $ledzenia planu produkcji, a takze monitorowania procesu
druku zgodnie z zatozonym planem dziennym). Dane w postaci planu produkcji (lista
zlecen) wyswietlane sg na monitorze w formie listy oraz wykresu Ganta (rys. 6),
wypracowanie standardu przekazania zmiany facznie z prawidlowym wyjasnieniem
realizacji planu produkcji,

powotanie stanowiska planisty — tj. 0soby sprawujacej nadzor nad wlasciwg realizacja
planu, kontrolg poszczegdlnych zlecen realizowanych w obszarach okreslonych
maszyn. Planista jest rowniez odpowiedzialny za kontrolg surowcow i materiatlow
dostarczanych do bezpos$redniego otoczenia maszyny — poszczeg6lne pola, kontrole
zlecen, akcept pracy, staly nadzor nad systemem zarzadzania drukarnig Print
Manager,

wyznaczenie pol odktadczych (pola na materiaty i surowce wystepujace przed i po
produkcji) niezbednych do wlasciwej realizacji zlecen,

powotanie stanowiska pomocnika operatora — tj. osoby odpowiedzialnej za pomoc
przy przezbrajaniu maszyny oraz mycia elementéw potrzebnych do kolejnych zlecen
(mycie watkow, polimerow, wykrojnikéw itp.),

wypracowanie standardu przezbrojenia maszyny (rys. 5),

wypracowanie standardu konserwacji i sprzatania maszyny (rys. 7),

wypracowanie standardu wizualizacji danych w tym: prezentacji wynikow OEE,
poszczegblnych strat w OEE, problemow jako$ciowych itp.,

doskonalenie standardu 5S w obszarze maszyny,

powolanie stanowiska ,,Waterspidera” tj. osoby odpowiedzialnej za staty nadzér nad
polami odktadczymi i prace zgodna z planem produkcji (state, zgodne z planem
dostarczanie materiatdw i surowcow niezbednych do realizacji procesu druku).

Na rysunku 5, 6 i 7 przedstawiono przykladowe, wypracowane w trakcie realizacji
projektu narzedzia stuzace standaryzacji. Sa one pomocne w efektywniejszej organizacji

pracy,

a takze usprawniaja realizacje procesow produkcyjnych na maszynach

fleksograficznych.



STANDARD CZYNNOSCI WCHODZACYCH W SKEAD NARZADU
MASZYN DRUKUJACYCH GIDUE 370
LISTA CZYNNOSCI PRZYGOTOWAWCZYCH REALIZOWANYCH W CZASIE DRUKU "POPRZEDNIEGO"

ZLECENIA
LUB CZYNNOSCI URUCHAMIANYCH PO PRZESTOJU MASZYNY - START CZYNNOSCI 10

OPERATOR

DLA

inut przed
Orientacyjny
czas
czynnosci

1. Zamykanie poprzedniego zlecenia w Karcie Technologicznej zlecenia

2. Weryfikacja zlecenia w systemie PrintManager - sprawdzenie informacji na temat
wzoru do druku

3. Zapoznanie sie z Kartg Technologiczng nowego zlecenia
4. Weryfikacja dostarczonych komponentdw

rozpoczecie zlecenia w systemie.

zdigcie zadrukowanej roli papieru, wymiana na nows zgodng z nowym zleceniem
wymiana form, polimerdw, wykrojnika

wprowadzenie parametrow druku

wprowadzenie parametrow druku

Zarobienie zespotu farbowego - pierwsze uruchomienie maszyny po postoju oraz jezeli
zmian koloru - dodaj czas ze std "zmiana koloru™

uruchomienie zespotdw

STANDARD CZYNNOSCI WCHODZACYCH W SKELAD NARZADU

Suma czasu trwania czynnosci NARZADU
STANDARD CZYNNOSCI WCHODZACYCH W SKtAD ROZJAZDU
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FLAN SPREATANIA | KONSERWACT] MASZYNA DREUKUJACA GIDUE 370

i R Flan spregtania i kenserwacji realizowany jest cosdlzicnnie
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Rys. 7. Standard sprzatania i konserwacji wypracowany w trakcie projektu eliminacji
marnotrawstwa

Z powodu duzego udziatu czaséw przezbrojenia i mycia maszyny w catkowitym czasie
pracy, opracowano odpowiedni standard przezbrojenia (rys. 5) oraz plan sprzatania i
konserwacji maszyny Gidue 370 (rys. 7). Dzicki tak sporzadzonym formularzom,
pracownicy sg w stanie w znacznie szybszy i prostszy sposob przestrzega¢ wyznaczonych
standardow oraz pamigta¢ o wszystkich czynno$ciach zmierzajacych do efektywniejszej
realizacji procesu druku. W razie watpliwosci co do wykonywania danej czynno$ci moga
skorzysta¢ z podanych w formularzach informacji (brak koniecznos$ci pytania przetozonego),
a takze w razie bledow/zaniedban istnieje mozliwos¢ okreslenia ich daty oraz pracownika
odpowiedzialnego za ich powstanie. W zwiazku z tym, ze realizowane zlecenia sg czesto
bardzo réznorodne, wazne jest przygotowanie odpowiedniego planu produkcji (rys. 6).
Znacznie ulatwia to ustalenie kolejnos$ci dziatan, jak rowniez zasobow niezbednych do ich
realizacji (maszyny, materialy, personel zlecen) czy tez termindw wykonania.



Wszystkie uruchomione dzialania oraz wypracowane standardy przynosza zamierzone
efekty tj. zauwazalny wzrost wskaznika OEE (wzrost 0 0k. 20%) —rys. 8 oraz spadek przestoi
niezidentyfikowanych opisanych jako MUDA (rys. 9).
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Rys. 8. Srednie wartosci wskaznika OEE dla maszyny Gidue 370 po zakonczeniu projektu

Whykres - analiza dobowa strat OEE [muda) vs. sumaryczny czas pracy
(suma czasu druku, przezbrojenia i mycia) maszyny Gidue 370 - msc
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9. Udziat gtéwnych strat (mycie, przezbrojenie, przestoje niezidentyfikowane) po
zakonczeniu projektu

Na rysunku 8 przedstawiono $rednie wartosci wskaznika OEE po uruchomieniu projektu
(dane z miesigca kwietnia 2016). Mozna wyraznie zaobserwowac¢ trend wzrostowy i



osiggnigcie wyniku przekraczajacego 50%, co w przypadku specyfiki produkcji
fleksograficznej nalezy uzna¢ za bardzo dobry wynik. Dostrzegalny jest rowniez znaczny
wzrost efektywnego czasu druku oraz spadek wartosci czaséw opisanych jako mycie oraz
MUDA (rys. 9). Dowodzi to stuszno$ci tezy gloszacej, ze przy poprawnie przeprowadzonym
procesie standaryzacji pracy, efektywno$¢ maszyny realizujacej proces druku powinna
wzrosngé.

6. Podsumowanie i wnioski

Zapotrzebowanie ze strony rynku na niskie i czesto powtarzalne naktady spowodowato,
ze drukarnie poszukaja odpowiednich alternatyw dla wysokonaktadowych technik
drukowania takich jak rotograwiura czy heat-set offset. Fleksografia jest obecnie najbardziej
dynamicznie rozwijajaca si¢ technologia druku, ktora w bardzo krotkim okresie czasu
zapewnita sobie stabilny udzial w rynku wytwarzania wyrobéw poligraficznych. Jest ona
dos¢ specyficzng technologia druku, dlatego tez bardzo wazne jest przy jej wykorzystaniu
przygotowywanie precyzyjnego harmonogramu produkcji oraz standaryzacji kazdego
procesu w taki sposob, aby przy zachowaniu mozliwie wysokiego OEE osiagnaé wysoka
jakos$¢ druku.

Celem opracowania bylo okreslenie wptywu dziatan zwigzanych ze standaryzacja
procesu drukowania fleksograficznego na warto$¢ wskaznika OEE. Na podstawie danych
zaczerpnigtych z przedsigbiorstwa Etigraf, autorzy byli w stanie przeanalizowaé gtoéwne
przyczyny strat w trakcie realizacji procesu druku na maszynie Gidue 370. Pozwolito to na
wyciagniecie wnioskéw dotyczacych marnotrawstwa czasu oraz zidentyfikowanie jego
glownych przyczyn, a takze obliczenie wskaznika OEE. Po dokonaniu wstgpnej diagnozy
problemu i stwierdzeniu, ze zbyt duza czg§¢ czasu poswigcana jest na czynnosci
niezidentyfikowane (MUDA), zdecydowano si¢ na rozpoczgcie projektu, ktorego gtownym
celem miato by¢ ustandaryzowanie procesu druku fleksograficznego w przedsicbiorstwie
Etigraf.

Drukarnia podjeta zdecydowane dziatania w kierunku cigglego doskonalenia procesu
druku z zachowaniem najwyzszej jako$ci wyrobow oraz efektywnosci procesu. Do realizacji
celu autorzy przeprowadzili doktadng analiz¢ stanu obecnego oraz zaproponowali Szereg
dzialah zmierzajacych do redukcji marnotrawionego czasu. Podczas trwania projektu
standaryzacji wypracowanych zostalo wiele narzedzi i dziatan, ktore przyczynity si¢ do
zmniejszenia nieefektywnych czaséw pracy. Wszystkie podjete inicjatywy takie jak:
standaryzacja procesu przezbrojenia i mycia maszyny, przekazanie zmiany, wykorzystanie
metody SMED, zastosowanie metody 5S w obrebie produkcji, uruchomienie wlasciwego
procesu planowania oraz nadzoru nad procesem produkcji, standaryzacja pracy
magazynieréw (tzw. droga mleczarza) w znaczacy Sposdb wplynely na zmiang wartosSci
wskaznika OEE - zanotowano $redni wzrost wskaznika po zakofczeniu projektu
standaryzacji 0 20%.

Na podstawie przeprowadzonych badan mozna stwierdzi¢, ze standaryzacja jest dobrym
sposobem na zmniejszenie kosztéw realizacji proceséw drukowania fleksograficznego, na
poprawe jakosci wyrobow, a takze na zwigkszenie efektywnosci wykorzystania maszyny.
Niewatpliwa zaletg dziatan zwigzanych ze standaryzacja jest brak koniecznosci zatrudniania
0s6b spoza firmy (w analizowanym przedsigbiorstwie na utworzone stanowiska zostaty
powolane osoby juz w firmie pracujace i znajace jej specyfike). Wymagato to jedynie
niewielkich kosztow zwigzanych z przeszkoleniem tych osob. Warto réwniez podkreslic, ze



w proces standaryzacji powinni by¢ zaangazowani wszyscy pracownicy przedsigbiorstwa,
wlaczajac w to najwyzsze kierownictwo.

Literatura

1. Dz.U.2002.169.1386 - ustawa z dn. 12 wrzesénia 2002 r. o normalizacji.

2. Flynn J. R., Vlok P. J.: Lean Approaches in Asset Management Within the Mining
Industry. 9th WCEAM Research Papers: VVolume 1 Proceedings of 2014 World Congress
on Engineering Asset Management (ed.) Amadi-Echendu J., Hoohlo C., Mathew J.,
Springer, 2015, pp. 101-118.

3. Kolinska K., Kolinski A.: Zastosowanie standaryzacji pracy w celu poprawy
efektywnos$ci produkcji. Zeszyty Naukowe Politechniki Poznanskiej, Organizacja i
Zarzadzanie, Nr 61, 2013, s. 61-72.

4. The Productivity Press Development Team: Standaryzacja pracy na hali produkcyjnej.
Wyad. ProdPublishing, Wroctaw 2010.

5. Nawrat R.: Doskonalenie proceséw — podejscie praktyczne. Wydawnictwo Elamed,
Katowice 2012.

6. Stamatis D. H.: The OEE Primer: Understanding Overall Equipment Effectiveness,
Reliability, and Maintainability. CRC Press, Boca Raton, 2010.

7. Ramirez J. G., Ramirez B. S.: Analyzing and Interpreting Continuous Data Using JMP:
A Step-by-Step Guide. SAS Institute, 2009.

8. Hansen R. C.: Overall Equipment Effectiveness: A Powerful Production/maintenance
Tool for Increased Profits. Industrial Press Inc., 2001.

9. Mansour H., Ahmad M., Ahmed H.: Potential Using of OEE in Evaluating the
Operational Performance of Workover Activities. Advances in Sustainable and
Competitive Manufacturing Systems: 23rd International Conference on Flexible
Automation & Intelligent Manufacturing (ed.) Azevedo A., Springer Science & Business
Media, 2013, pp. 877-886.

10. Etigraf Sp. z 0.0.: http://etigraf.pl/.

11. The Productivity Press Development Team: ldentyfikacja marnotrawstwa na hali
produkcyijnej. Wyd. ProdPress.com, Wroctaw 2010.

12.Lipiak J., Ejsmont K.: Problematyka obliczania wskaznika OEE dla maszyn
fleksograficznych — studium przypadku. ,Innowacje w Zarzadzaniu i Inzynierii
Produkcji” (red.) Knosala R., tom I1, Oficyna Wydawnicza PTZP, Zakopane 2016, s. 594-
605.

13. Gidue 370: http://www.flexo.com/pre-owned-equipment/gidue-combat-370-14003/.

14. Print Manager: http://www.printmanager.com/.

15. Lipiak J., Ejsmont K.: Wdrazanie metody SMED w przedsi¢gbiorstwie poligraficznym.
Ekonomika i Organizacja Przedsigbiorstwa, Nr 4 (783), 2015, s. 104-116.

Mgr inz. Jan LIPIAK
Mgr inz. Krzysztof EJSMONT
Instytut Organizacji Systemoéw Produkcyjnych
Wydziat Inzynierii Produkcji, Politechnika Warszawska
02-524 Warszawa, ul. Narbutta 86, pokéj 121 ST
tel./fax: (22) 234-81-23, (22) 849-01-85 / (22) 849-93-90
e-mail: janlipak@etigraf.pl

krzysztof.ejsmont@wp.pl



	STANDARYZACJA PROCESU DRUKU FLEKSOGRAFICZNEGO A zmiana WSKAŹNIKA OEE – STUDIUM PRZYPADKU
	1. Wprowadzenie
	2. Charakterystyka obiektu badawczego
	3. Identyfikacja strat w drukarni
	4. Analiza stanu obecnego
	5. Opis działań oraz przykłady wypracowanych standardów
	6. Podsumowanie i wnioski
	Literatura


