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1. Pomiar hali produkcyjnej oczami przeplywu (stan wyjsciowy)

Whpisz cztery podstawowe wielkosci opisujace obecny przeplyw zlecen przez Twoj zaklad produkcyjny:

Punkt odniesienia TOC (DBR /

Miernik przeplywu zakladu Twoj wynik S-DBR)

1. Terminowo$¢ dostawdo ... % Ponizej 90% sygnalizuje brak

klienta (OTIF) podporzadkowania hali pod jeden
wspolny priorytet

2. Sredni czas przejscia zlecenia = ... dni Czas od wydania materiatu na hale

(Lead Time) do spakowania wyrobu gotowego

3. Suma czystych czasow .. godz. Zwykle ponizej 5-10% calkowitego

operacji (Touch Time) czasu przejscia; reszta to czekanie
w kolejkach WIP

4.Zasob z najdluzsza kolejka Gniazdo lub proces, przed ktérym

zlecen (CCR) regularnie pietrzy sie najwiecej
poifabrykatow

2. Test pieciu pulapek lokalnej optymalizacji (syndrom fabryki Aleksa Rogo)

Zaznacz zjawiska, ktore wystepuja dzi$ na Twojej hali produkcyjnej i w planowaniu:

O Rozliczanie wszystkich gniazd z lokalnego oblozenia / OEE: mistrzowie i operatorzy na stanowiskach niebeda-
cych waskim gardlem sa premiowani za ilo§¢ wyprodukowanych sztuk, wiec produkuja na zapas.

0O Weczesne wydawanie materialu na hale: zlecenia sa wpuszczane na pierwsze operacje znacznie wczesniej, niz
wymaga tego termin wysylki (,zeby maszyny i ludzie nie stali”), co zatyka hale robota w toku (WIP).

O Laczenie serii dla oszczednosci przezbrojen kosztem przeplywu: na stanowiskach niekrytycznych budowane
sg duze partie produkcyjne, przez co na montazu brakuje komponentéw do pilnych zamdéwien klientow.

O Niechronione waskie gardlo: najwezszy zas6b zakladu (CCR) traci cenny czas na przestoje z powodu braku
pelnego zestawu detali (Full Kit), oczekiwania na kontrole jako$ci lub nieplanowanych przerw.

O Reczne ,popychanie” pilnych zlecen: handlowcy i kierownicy codziennie zmieniajg priorytety na montazu
koncowym, bo harmonogram formalny rozjezdza sie z rzeczywisto$ciag na hali w ciggu kilku godzin.

3. Pie¢ Krokow Skupienia Uwagi i eksperyment Werbel-Bufor-Lina (30 dni)

Kluczowe odkrycie ,,Celu I” brzmi: godzina stracona na waskim gardle jest godzina stracona dla calej firmy,
natomiast godzina zaoszczedzona na zasobie niebedacym waskim gardlem jest wylacznie mirazem. Zanim wydasz
zlotéwke na nowe maszyny (Krok 4), przeprowadz na jednej linii lub wydziale 30-dniowy eksperyment oparty na
Krokach 1-3:

1. Krok 1 — Zidentyfikuj ograniczenie (Werbel): wskaz jedno gniazdo lub proces o najnizszej wzgledem popytu
zdolnosci produkcyjnej, ktore dzi§ dyktuje maksymalny przeréb zakladu.

2. Krok 2 — Wyeksploatuj ograniczenie: wyeliminuj na samym waskim gardle przestoje na przerwy, szukanie
narzedzi, braki dokumentacji oraz obrébke detali wadliwych (kontrola jakoS$ci przed waskim gardiem).

3. Krok 3 — Podporzadkuj reszte hali (Bufor i Lina): ustaw przed waskim gardlem oraz przed wysylka jawny
bufor czasowy, a za pomoca liny zakaz wydawania surowcow na pierwsza operacje wczesniej, niz wynika to z
rytmu werbla (redukcja WIP na hali o 30-50%).

4. Jeden system priorytetéw (czerwony / zolty / zielony): zastap lokalne listy zlecen jednym wskaznikiem zuzycia
bufora czasowego do wysytki — czerwone zlecenia majg pierwszenstwo na kazdym gniezdzie.

4. Interpretacja wyniku i weryfikacja diagnozy

Zaznaczenie dwéch lub wiecej punktéw w sekeji 2 oznacza, ze Twdj zaklad posiada ukryta rezerwe mocy produkecyjnych
(czesto rzedu 20-40%), ktora blokuje nadmiar roboty w toku i lokalne mierniki wydajno$ci.

Jesli chcesz zweryfikowac lokalizacje waskiego gardla i potencjat skrécenia czasu realizacji w swoim zakladzie podczas
45-minutowej rozmowy roboczej: Marek Kowalczyk, MANDARINE Project Partners - marek.kowalczyk@mandarine.pl
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