Задания для работы в виртуальном классе.
Создание карты потока создания ценности.
Общее.

Карта текущего состояния производства позволяет помочь выявить действия, которые не добавляют ценности, и объективно обрисовать состояние производственных процессов.

Графическое изображение позволяет критически оценить рост ценности на каждом этапе и выявить деятельность, не приносящую ценность.  Карта полезнее, чем многие графические инструменты и схемы, которые просто подсчитывают шаги, время выполнения заказа, расстояния перемещения продукта, объемы запасов и т.д. – это качественный инструмент, с помощью которого детально описывается, как необходимо организовать работу предприятия в целом, цеха, отдельного участка, чтобы появился непрерывный поток.

Карта текущего состояния позволяет:
-видеть не только отдельные действия (сварка, сборка, окраска и т.д.), но и весть поток изготовления какого-либо продукта целиком,

-обнаруживать не только потери, но и их источники в потоке ценности,

-показать связь между материальным и информационным потоками,

-делать решения в процессе реинжиниринга бизнес-процесса или производственного процесса, понятным и доступным для обсуждения.

Являясь фактически чертежом, карта помогает спланировать движение всего потока, являясь основой для внедрения современного бережливого производства.

НЕОБХОДИМО УЯСНИТЬ, что карта текущего состояния создания ценности представляет собой «фотографию» того, что происходит в реальности, а не в вашем представлении, согласно должностным инструкциям, регламентам и т.д.

 ЖИЗНЬ – БОГАЧЕ СХЕМ!
Зачастую при построении карты текущего состояния выявляются грубые нарушения технологии, а время выполнения тех или иных операций значительно отличается от описанного в техпроцессах.

Изготовление карты потока создания ценности делится на два этапа:

1. Построение карты текущего состояния:

–анализ РЕАЛЬНЫХ существующих процессов;

-выявление источников потерь.

2.   Построение карты будущего состояния:

-создание плана по ликвидации источников потерь;

-назначение руководителя проекта по реинжинирингу;
-определение ключевых показателей работ по реализации проекта;
-определение сроков реализации.
Данные, фиксируемые при построении карты потока:

- название оборудования или процесса;

- время выполнения операции или процесса (ФАКТИЧЕСКОЕ, а не указанное в документации);

- надежность оборудования ( время работы без поломок, %);
- количество операторов или сотрудников, выполняющих операцию или обслуживающих процесс;

- наличие запасов на складах сырья и материалов для данного потока ( в днях),   количество межоперационных и межцеховых запасов незавершенной продукции в данном потоке( все – в днях);
- порядок и сроки размещения заказов у поставщиков по данному потоку;

- порядок отгрузки и сроки формирования заказов от клиентов на данный вид продукции;

- время такта – время, за которое должна быть изготовлена единица продукции. Рассчитывается, исходя из потребности клиента ( в день или в смену). Пример:

Полное время рабочей смены, деленное на количество готовой продукции, которое необходимо отгрузить заказчику за этот же период;
- время цикла – время выполнения одной операции ( должно быть меньше или равно времени такта);

- порядок планирования производства на предприятии, уровень детализации этих планов и порядок прохождения документов.

Основная задача этой работы – оценить эффективность потока.

Эффективность потока рассчитывается как суммарное время операций, добавляющих ценность продукту с точки зрения клиента, деленное на полное время прохождения изделия по всему потоку и умноженное на 100%.

Карта текущего состояния – эффективный инструмент для анализа работы любого предприятия, включая сферу услуг, банковскую деятельность, здравоохранение, но, прежде всего – производство.
.
Мини-группа 1.

А.  ИНФОРМАЦИЯ О КОМПАНИИ.
Компания АЛЕФ производит компоненты для автомобилей. Одна из групп продуктов – рулевые рычаги (тяги), выпускаемые в различных конфигурациях.

Заказчики – автопроизводители и ремонтные организации.

Из-за разнообразия конфигураций требования клиентов от заказа к заказу меняются.

Цикл производственного процесса выполнения заказа – 27 дней.

Длительность изготовления и незавершенная работа по полученным заказам заставляет компанию объявлять срок выполнения заказа в 60 дней.

Многие клиенты компании не могут точно указать объем потребности ранее, чем за 2 недели до начала отгрузки.

Постоянные корректировки приводят к тому, что все заказы, поступающие в цех, всегда оказываются срочными.

Отдел контроля производства передает заказы клиентов в той последовательности, в которой они поступают, но в цехе они группируются в партии в соответствии с конфигурацией деталей, чтобы по возможности сократить время переналадки оборудования, что приводит к спешке и возникновению авралов.
Б. ИНФОРМАЦИЯ О ПРОДУКТЕ.

Рулевой рычаг – это металлический стержень с отштампованными наконечниками, приваренными с каждой стороны. Компания изготовляет рулевые рычаги разных размеров, двух диаметров, с тремя типами наконечников – всего 240 вариантов рычагов. 
Стальные стержни на производство поставляются компанией АВС ( срок изготовления – 16 недель, отгрузка осуществляется 23 раза в месяц)

Заготовки для наконечников поступают от компании DEF ( срок изготовления – 12 недель, отгрузка – два раза в месяц).

Объем заказа клиентов – 24 000 ед. товара в месяц.

Минимальный объем заказа – предельно низкий – от 25 до 200 ед., в среднем – 50 ед.

Готовая продукция – упаковывается по 5 ед. в коробки из гофрокартона.

Доставка – автотранспортом несколько раз в день.

Требования к заказчику – заказ должен быть сделан за 60 дней до даты отгрузки готовых изделий. Это не мешает клиентам корректировать объем заказа за 14 дней.

В. ПРОИЗВОДСТВЕННЫЕ ПРОЦЕССЫ.

Производственные процессы включают в себя резку металлического стержня, приваривание наконечников, удаление заусенцев и зачистка следов сварки, окраску у внешнего субподрядчика и сборку заказа. Кованые втулки наконечников также производит АЛЕФ. Готовые рычаги собираются в комплекты и отгружаются клиентам ежедневно.
Смена длины рычага требует 15 мин переналадки оборудования на операциях резки, сварки, зачистки.

Смена диаметра стержня – 1 час переналадки на тех же операциях.

Смена между тремя типами кованых наконечников – 2 часа переналадки на операции машинной штамповки.
Г.  РАБОЧЕЕ ВРЕМЯ.

20 дней в месяц.

Все производственные подразделения работают в две смены по 8 часов, при необходимости предусматривается сверхурочное время.

В каждой смене есть два перерыва по 15 мин, во время которых обработка вручную не производится. Время обеда не оплачивается.

Д. ОТДЕЛ КОНТРОЛЯ ПРОИЗВОДСТВА.
ОКП получает заказы клиентов за 60 дней, готовит заказ-наряд на каждого клиента и передает их в производство.

Заказы поставщикам на стержни и наконечники – за 6 недель до предполагаемого получения заказа.
Ежедневно передается список приоритетов руководителям производства, которые в соответствии с ним упорядочивают последовательность выполнения нарядов. 

За 2 недели до отгрузки ОКП получает от клиентов уточнения по объемам заказов.

График доставки передается в отдел отгрузки готовой продукции ежедневно.

Е. ИНФОРМАЦИЯ О ПРОЦЕССЕ И ОПЕРАЦИЯХ.
1. Операция «нарезка» выполняется вручную одним оператором алмазной пилой.

Время цикла – 15 секунд.

Время переналадки – 15 минут при изменении длины

                                        1 час при изменении диаметра.

Надежность – 100%

ТМЗ – на 20 дней работы до нарезки

            На 5 дней после нарезки.

2. «Операция «сварка 1» - к стержню приваривается первый обработанный наконечник. Процесс автоматический, оператор осуществляет внешнюю загрузку и выгрузку.

Время цикла – оператор 10 секунд, станок – 30 секунд.

Время переналадки – 15 мин при изменении длины

                                           1 час при изменении диаметра.

Надежность – 90%

ТМЗ – на три дня после проведения операции.

3. Операция «сварка 2» - приваривается второй наконечник. Процесс автоматический, все показатели совпадают с предыдущим, за исключением надежности – она ниже и равна 80%.

4. Операция «зачистка заусенец». Процесс автоматический. Оператор осуществляет внешнюю загрузку и выгрузку.
Время цикла – оператор 10 секунд, станок – 30 секунд.

Время переналадки – 15 минут при изменении длины

                                        1 час при изменении диаметра.
Надежность – 100%

ТМЗ – на 5 дней после операции.

5. Операция «окраска» производится аутсорсером.

Время окраски – 2 дня.

Ежедневно автотранспорт отвозит неокрашенные рычаги и привозит окрашенные.

ТМЗ – на 2 дня у субподрядчика, на 6 дней после окраски.

6. Операция «сборка». Процесс выполняется вручную 6-ю операторами

Общее время на ед. продукции – 195 секунд.

Время переналадки – 10 мин. При изменении типа наконечника.

Надежность – 100 %.

ТМЗ – на 4 дня на складе готовой продукции.

7. Операция «механическая обработка наконечников» выполняется автоматически одним оператором.

Время цикла – 30 секунд.

Время переналадки – 2 часа.

Надежность – 100%.

ТМЗ – на 20 дней до операции, на 4 дня после обработки.

8. Операция «отдел отгрузки» – забирает готовую продукцию со склада и комплектует заказы для ежедневной доставки заказчикам.

ЗАДАНИЕ: 

1.Составить карту текущего состояния.

2. Предложить изменения в производственный процесс для создания карты будущего состояния, учитывая, что цель рационального производства заключается в создании последовательности единичных операций: сделал – передай дальше.

3. Используя этот пример, составить карту текущего состояния процессов на знакомом вам производстве 

Рассмотрим особенности использования инструментария картирования потока создания ценности, как одного из инструментов бережливого производства на предприятии VEKA RUS. 

Картирование потока создания ценности (Value  Stream Mapping) – это достаточно простая и наглядная графическая схема, изображающая материальные и информационные потоки, необходимые для предоставления продукта или услуги конечному потребителю. Карта потока создания ценности дает возможность увидеть узкие места потока и на основе его анализа выявить потери в процессе производства.

На рисунке 1 изображена карта текущего состояния потока создания ценности процесса исполнения заявки на производство ПВХ-окон.
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Рисунок 1 – Карта текущего состояния потока создания ценности

Карта текущего процесса создания ценности показывает, что основные потери времени исполнения заявки кроются не только в самом производстве ПВХ-окон, но и в хранении готовых изделий. При исследовании конкретного исполнения заявки на производство окон от дилера,  готовая продукция хранилась на складе 27 дней. Исполнения заявки составило 42 дня, из них< непосредственно производство партии продукции составляло всего 8 дней.

Главной проблемой в рассматриваемой компании является организация производственного процесса. По данным, представленным на карте потока создания ценности, во время 12-часовой смены, рабочее время составляет всего 52%  (22500 секунд или 6 часов 15 минут). По данным Парето,  большая часть потерь времени  приходится на организационные простои. Следовательно, проблемы заключаются в управлении персоналом, контролем за их работой, стимулированием и организацией. 

Для того, чтобы более глубоко изучить проблему потери времени, следует рассмотреть непосредственно производственным процесс по изготовлению ПВХ-окон.

Процесс технологии производства ПВХ-профилей включает такие операции:

1) Аддитивы и ПВХ-смолу погружают в отдельные емкости в системе автоматического дозирования, подачи и смешивания. Приготовленную порцию смешивают последовательно в горячем и холодном миксерах, потом при помощи вакуума подают в так наз. промежуточные емкости для дозревания.

2) Далее готовую композицию тоже посредством вакуумной загрузки поступает из промежуточных ёмкостей по распределительной станции в экструдеры, где идёт её плавление и переход её из твёрдого состояния во вязкотекучее до получения высокогомогенизированного однородного расплава ПВХ, который потом нагнетается под давлением в формующую фильеру.

3) Дальше в формующей фильере, которая устанавливается на экструдере, формуется профильная ПВХ-заготовка.

4) На калибровочном столе устанавливают калибровочные ванны мокрого и сухого типа, в которых проводят калибрование профиля и охлаждение его до температуры окружающей среды.

5) Дальше в технологической цепи имеется гусеничное приёмное устройство, в которое интегрирован пильный станок. С помощью тянущего устройства равномерно стягивается профиля в устройство, предназначенное для распиливания профиля на отрезки нужной длины (6,5 м).

6) После прохождения отрезного устройства профиль ПВХ идет на откидной стол, с помощью которого откидывается в накопитель готовых профилей от оси экструзии.

7) Затем готовый профиль упаковывают в палеты и отправляют на склад готовой продукции.

Процесс исполнения заявки о ООО «VEKA RUS» и сам производственный процесс осуществляется при помощи выталкивающей системы производства, под которым подразумевается скопление запасов между операциями. Для создания более эффективного производства следует создать систему вытягивания, которая предполагает, что изделия или материалы не передаются  на следующую стадию до того, как они там не потребуются. На рисунке 3 представлены карта будущего состояния потока создания ценности процесса исполнения заявки на производство ПВХ-окон.  Отсюда следует, что время изготовления продукции сократится на 46%, в результате чего и производительность труда вырастет на 46%, а время исполнения заявки сократится на 30 дней или 71,4%.
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Рисунок 2 – Карта будущего состояния потока создания ценностей

Исходя из статистических показателей, за 8 дней в среднем производится 2372 заготовок для ПВХ-окон. Количество рабочих, занятых в процессе изготовления каркаса для ПВХ-продукции – 5 человек. Производительсть труда в этом случае составит ПТ=2372/5=474,4 (м/чел)

После внедрения мероприятия производительность труда будет составлять ПТ1=474,4*146%/100%=692,6 м/чел

