Dowiedz sie jak w
praktyce, prostymi
metodami, usprawnic
efektywnosc produkgji. To
da sie zrobic. Zobacz jakie
to proste.
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Rola systemow MES

w dziataniach
doskonalacych procesy
wytworcze z punktu
widzenia managera

Systemy MES nie powinny by¢ celem wdrozenia. Stanowig one bowiem
pomoc w procesie doskonalenia i zarzadzania. Zwrot z inwestycji w
system nastgpi wytgcznie wtedy gdy jego uzytkownicy wykorzystajg dane
przez niego dostarczane w sposOb pozwalajacy na zwiekszenie
efektywnosci  produkcji. MES nie powinien sta¢ sie systemem
informacyjnym wyswietlajgcym informacje ale zbiorem cennych danych
pozwalajacych na ukierunkowane doskonalenie.

Skoro tak, to zacznijmy od teorii koncepcji doskonalenia.
1. Czym jest Kaizen?

Kaizen (z jap. dobra zmiana) to koncepcja doskonalenia matymi krokami,
przy zaangazowaniu pracownikdw operacyjnych w diagnoze przyczyn
zrédtowych problemoéw oraz generowanie pomystéw rozwigzania tych
problemow.

2. Dlaczego Kaizen?

Zmiany realizowane matymi krokami sg po prostu tfatwiejsze do
przeprowadzenia, wdraza sie je szybciej, sg mniej ryzykowne i szybciej
akceptowane przez pracownikbw co w konsekwencji prowadzi do
znacznie tatwiejszego utrzymania wdrozonych zmian. Zmiany tworzone
przez pracownikdw sg w zasadzie gwarantem utrzymania zmiany. Praca
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wykonana przeze mnie nie zostanie tak szybko przeze mnie
zakwestionowana czy porzucona, jak ta ktorg otrzymatam ,w prezencie”
od przetozonych.

Jednoczesnie mozliwos¢ wptywania na otoczenie, w ktéorym pracuje
pozwala mi na Swiadomg obserwacje Srodowiska pracy (zauwazanie
problemow) i poczucie, ze miejsce w ktérym pracuje jest mojg wtasnoscig
(odpowiedzialnos¢), a w konsekwencji przektada sie na dbatos¢ o
stanowisko pracy i jego otoczenie.

3. Skoro Kaizen jest taki fantastyczny to jak go uzy¢?
Oto kilka prostych krokéw - wskazéwek dla managera

o Uwierz i zaakceptuj fakt, ze Twoi ludzie cos potrafia
o Uwierz i zaakceptuj fakt, ze Twoi ludzie myslg w pracy

e Uwierz i zaakceptuj fakt, ze Twoi ludzie nie przychodzg do pracy z
mysla ,jak tu zepsué...produkt/proces/narzedzie/...”

e Udowodnij swoim ludziom, ze wierzysz w 3 powyzsze punkty. Jak?

e Postaw im osiggalny i mierzalny cel, daj czas by mogli posiedziec
razem w celu znalezienia pomystéw na osiggniecie tego celu i pozwol
dziata¢ samodzielnie.

e Nie wtrgcaj sie! Obserwuj, pomagaj, jesli chcg Twojej pomocy
(stuchaj uwaznie!) i nie narzucaj rozwigzan.

e Poméz w weryfikacji czy dziatania zblizajg do osiggniecia
postawionego celu i pokazuj, ze cieszysz sie z kazdego nawet matego
sukcesu swojego zespotu.

A to wskazéwki dla zespotu pracownikéw pracujgcych nad osiggnieciem
celu:

e Ustalcie, co powoduje, ze dzi$s nie udaje Wam sie osiggnac celu.
Szukajcie przyczyn zrédtowych problemow, a nie tylko objawéw,

o Ustalcie jak czesto te przyczyny sie pojawiajg. Te ktbre pojawiajg
sie najczesciej sg tymi dla ktérych trzeba znalez¢ rozwigzania,
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o Wymyslajcie rozwigzania, dyskutujac jakie majg wady i zalety by
znalezé te, ktére beda najtatwiejsze do wdrozenia, najprostsze,
najtansze i wydaje sie Wam, ze doprowadzg Was do wyznaczonego
celu,

e Zaplanujcie wdrozenie. Podzielcie sie zadaniami, ustalcie jakiego
wsparcia bedziecie potrzebowali,

o Wdrazajcie, sprawdzajac czy dziatania sa skuteczne - obserwujcie
czy zblizacie sie do celu. Jesli tak - podazajcie dalej. Jesli nie -
wycofajcie sie i wrddcie do kroku 3. Kazdy ma prawo do pomytek,
wazne tylko by wyciggac z nich wnioski,

o Cieszcie sie swoim sukcesem i dbajcie o niego!

4. Cel. Gdzie on jest?

W procesach wytworczych zawsze sie mowi o ich efektywnosci. Tym
bardziej nam na niej zalezy, im wiecej zainwestowaliSmy w maszyny.
Szukamy zatem efektywnosci zwykle w dwdéch obszarach: efektywnosc
pracy i efektywnos¢ maszyn/linii. W niniejszym artykule skupie sie na
efektywnos$ci maszyn.

Do pomiaru efektywnosci maszyn/linii wykorzystuje sie wskaznik OEE
(ang. Overall Equipment Efficiency - Catkowita Efektywnos$¢
Wyposazenia). Wskaznik ten skupia sie na 4 grupach strat na
efektywnosci:

e Planowane przestoje - czas - Planowane przestoje
. .. . 7 Straty na dostgpnosci
kiedy maszyna /linia nie § -/
. © Strat dajnosci
pracuje z powodu braku § = -/ raty na wydajnosci
. o © . -
zlecen, przerw > g -/Straty na jakosci
, = =
wypoczynkowych, sprzatania, & g
.o . 7 O
konserwacji, przezbrojen. o @
N
O
e Nieplanowane przestoje -
czas utracony na wydtuzone straty
planowane postoje, awarie i inne nieplanowane wydarzenia

powodujgce, ze maszyna/linia nie pracuje
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e Straty na predkosci - spowolnienia w pracy maszyny/linii odniesione
do normatywnej predkosci maszyny/linii

e Straty na jakosci - straty czasu maszyny na przetwarzanie wadliwego
materiatu/surowca i wytwarzanie wadliwych wyrobow

W praktyce wyrdéznia sie dwie odmiany tego
wskaznika:

e Globalne OEE - odnoszgce sie do wszystkich 4 grup strat - wskaznik
managerski stuzgcy podejmowaniu decyzji taktyczno-strategicznych.
Straty z tytutu planowanych przestojow nie powinny przekracza¢ 20%
dostepnego czasu pracy maszyny, jesli mamy méwi¢ o efektywnej
inwestycji.

e Techniczne OEE - odnoszgce sie wytgcznie do nieplanowanych
przestojow, strat na predkosci i strat na jakosci - wskaznik
produkcyjny stuzacy doskonaleniu w systemie Kaizen. Straty nie
powinny przekraczac¢ 10% czasu planowanej eksploatacji maszyny.

Jak sie dowiedzie¢ jaki jest nasz wskaznik OEE?

OEE T = Dostepnos¢ x Wykorzystanie x Jakos¢

czas eksploatacji— nieplanowane przestoje

Dostepnosé

czas eksploatacji

. ilos¢ wykonana (dobre i zte) x takt pracy linii
Wykorzystanie

czas eksploatacji— nieplanowane przestoje

ilos¢ wykonana (dobre i zte) — liczba brakéw i odpadu
Jakosé

ilos¢ wykonana (dobre i zte)

Ww. wzory okreslajg sposdb ustalenia wartosci OEE technicznego i jego
sktadowych. Jest jednak mozliwos¢ szybkiej kalkulacji OEE z
wykorzystaniem wzoru:
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OEE T = (standardowy czas cyklu i-tej czesci x ilos¢ wyprodukowanych
dobrych i-tych czesSci)/czas eksploatacji maszyny/linii

Analogicznie mozna obliczy¢ OEE globalne

OEE G = (standardowy czas cyklu i-tej czesci x ilos¢ wyprodukowanych
dobrych i-tych czesci)/dostepny czas maszyny/linii

Przyjmuje sie, ze OEE Globalne na poziomie bliskim 80% wskazuje na
koniecznos¢ zakupu kolejnej maszyny.

A co zrobi¢ gdy nasz wskaznik OEE G jest nizszy, a
my nie jesteSmy w stanie zrealizowaé¢ planu
produkc;ji?

W tej sytuacji nalezy podjg¢ dziatania Kaizen ukierunkowane na
eliminacje strat na dostepnosci, wykorzystaniu i jakosci. Pojawia sie
jednak pytanie - gdzie zacza¢? Na to pytanie odpowiedzi mogg udzieli¢:

e Pracownicy

e Systemy pomiarowe typu MES gromadzgce dane pomocne do
wyliczenia wskaznikéw

Kiedy wykorzysta¢ wiedze pracownikow, a kiedy
inwestowac w MES?

Gdy nasze OEE T zbliza sie do poziomu 85% zaczynamy miec potrzebe
poszukiwania tzw. mikroprzestojow, drobnych strat czasow, ktore trudno
~ztapac” gotym okiem i wtedy pomogg nam systemy MES. Zanim jednak
osiggniemy Swiatowy poziom 85% OEE T mozemy polega¢ na
manualnym gromadzeniu danych, lub podnoszeniu OEE wytgcznie
poprzez dziatania Kaizen. Nalezy jednak pamietaé, ze sam MES nie
rozwigze nam wszystkich problemoéw. On je tylko skwantyfikuje i da wsad
do kolejnych dziatarh MES.




To wiasnie w tym miejscu
prezentujemy konkretny
przyktad dziatar i
konkretne efekty ich
realizacji w kontekscie
usprawnienia procesu
produkcji
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Czy to naprawde tak dziata?

Sprobuje wyjasni¢ to na konkretnym przyktadzie manualnej linii
produkcyjnej, w ktérej tempo pracy definiowane jest predkoscig
przenosnika. Kilkudziesieciu pracownikow obstuguje linie. 60 z nich
odpowiada bezposrednio za montaz na linii, cze$¢ za zasilanie linii w
materiaty, a cze$¢ za ich odbidr z linii.

Cel postawiony przed projektem: zwiekszy¢ wydajnos¢ o 20% w ciggu 6
miesiecy bez zatrudnienia nowych pracownikéw.

Sytuacja wyjsciowa: brak pomiaréw strat w procesie, brak raportéw o
stratach.

Krok 1 - Kaizen

Obserwacje migawkowe i dziatania Kaizen (4 dni warsztatu projektowo-
wdrozeniowego i 4 tygodnie dziatarn wg planu opracowanego podczas
warsztatu). W ramach dziatan Kaizen wykonano analize obcigzenia
pracownikdéw i przeorganizowano podziat pracy na linii oraz dokonano
identyfikacji oczywistych strat zwigzanych z organizacjg i zasilaniem
stanowisk pracy w materiat. Efekt: Wzrost efektywnosci o 7%.

Krok 2 - Wdrozenie systemu pomiarowego

Opracowanie wymagan do systemu pomiarowego wymagato gimnastyki
w postaci ustalenia przy jakich minimalnych inwestycjach w rozwigzania
pomiarowe uda nam sie zdoby¢ wiasciwe informacje pozwalajgce na
dalsze doskonalenie procesu. Po rozpoznaniu réznych opcji dostepnych
na rynku zdecydowaliSmy sie na niewielkg firme, ktora zrobita wdrozenie
pod nasz projekt. Pozwolito to na zapewnienie kluczowych elementow
rozwigzania: petna elastycznos¢ strony raportowej (,surowe” dane
gromadzone z linii dostepne w postaci pliku CSV importowanego do
Excela); minimalne i dostosowane do naszych potrzeb uzbrojenie linii
produkcyjnej oraz szybki czas wdrozenia prostego rozwigzania.

9 z 60 stanowisk wyposazyliSmy w system raportowania oparty na 7
przyciskach okreslajgcych kluczowe powody zatrzyman linii oraz
skanerach koddéw kreskowych stuzgcych ustaleniu szczegdtowej
przyczyny zatrzymania.
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BRAK MATERIAU

WADLIWY MATERIAL |1

Wydajnos¢ [szt.]

4%

Wdrozenie systemu pomiarowego, bez jakichkolwiek zmian w organizacji
pracy przyniosto poprawe wydajnosci o kolejne 4%.

Krok 3 - Kolejny Kaizen

Informacje z systemu raportowego daty bogatg baze informacji, ktére
pozwolity  ukierunkowa¢ nasze  dziatania na drobne acz
efektywnosciochtonne problemy. Bazujagc na wykresie Pareto strat
byliSmy w stanie uderzy¢ w najwiekszych konsumentéw wydajnosci. Kto
uderzat? Pracownicy operacyjni, ktorzy potrafili jednoznacznie
zdefiniowac problem i zaproponowac rozwigzanie przeprowadzeni przez
ten proces metodg A3.

3,50 120,00%
3,00 - 100,00%
250 - e
/ - 80,00%

2,00 -

- 60,00%
1,50 -

- 40,00%
1,00 -
0,50 - - 20,00%
0,00 - - 0,00%

ggezeLsegs sz E3EEeErLELE
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Efekt: Kolejne 6% efektywnosci zdobyte!
Krok 4 - Kaizen do sukcesu

Mimo poprzednich sukceséw wcigz do celu brakowato 3%. Trzeba byto
ponownie podejs¢ do analizy danych gromadzonych przez nasz system
pomiarowy. Tym razem byto trudniej. Najnizej wiszgce owoce zostaty
zerwane. W celu osiggniecia docelowej wydajnosci zastosowano:

e Roéwnowazenie obcigzen stanowisk - One - Piece - Flow - kolejne
podejscie

e Redukcje czasu przezbrojenia - SMED

e Standaryzacje materiatéw wykorzystywanych w toku produkcji

e Standaryzacje pracy (montazu)

e Ponowng re-organizacje stanowiska pracy w oparciu o zasady 5S

e Redukcje zatrzyman - rozwigzania techniczne

A oto wyniki kolejnych krokéw projektu realizowanego z wykorzystaniem
koncepcji Kaizen

Wydajnosc¢ [szt.]

1400
1200 -
1000

800

600

400

200

0 T T T T
Start Kaizen 1 Wdrozenie Kaizen 2 Kaizen 3
pomiaru
automatyki

Dlaczego pracowaliSmy krokami? By mdc ocenic¢ rezultaty naszej pracy i
dac¢ pracownikom szanse ustabilizowania przyjetych rozwigzan. Poniewaz
pracowalismy metodg matych krokdéw, na stabilizacje nie musieliSmy
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czekac dtugo i projekt udato sie zamkna¢ z sukcesem w wymaganym
czasie.

| tak po 6 miesigcach rozpoczeliSmy przenoszenie dobrych praktyk na
kolejne linie wdrazajgc na nich rdéwniez udoskonalone dzieki
obserwacjom z pierwszego projektu systemy pomiarowe.

Jak mozna zauwazy¢ z przytoczonego tu cale study system MES wspart i
nadal wspiera procesy doskonalenia produkcji. Wtasciwie zdefiniowane
wymagania do MES pozwolity osiggna¢ znaczace efekty w podnoszeniu
wydajnosci produkcji. Jednak kluczowe rezultaty przyniosty dziatania
Kaizen oparte na wiarygodnych danych dostarczanych przez MES.
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