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 

Мини-группа 2.
А.  ИНФОРМАЦИЯ О КОМПАНИИ.
Компания АЛЕФ производит компоненты для автомобилей. Одна из групп продуктов – элементы подвески, выпускаемые в различных конфигурациях для разных моделей автомобилей.

Заказчики – автопроизводители и ремонтные организации.

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

Цикл производственного процесса выполнения заказа – 35 дней.

Длительность изготовления и незавершенная работа по полученным заказам заставляет компанию объявлять срок выполнения заказа в 65 дней.

Многие клиенты компании не могут точно указать объем потребности ранее, чем за 3 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.

Элементы подвески, изготовляемые АЛЕФ   состоят из листовой наборной рессоры, витой цилиндрической пружины, рычагов подвески и амортизаторов. Компания изготовляет рычаги подвески разных размеров, трех диаметров, с двумя типами наконечников и с двумя типами упорных подшипников – всего 300 вариантов рычагов.
Стальные стержни на производство поставляются компанией АВС ( срок изготовления – 18 недель, отгрузка осуществляется 22 раза в месяц)

Заготовки для наконечников поступают от компании DEF ( срок изготовления – 10 недель, отгрузка – два раза в месяц).

Объем заказа клиентов – 18 000 ед. товара в месяц.

Минимальный объем заказа – предельно низкий – от 25 до50 ед., в среднем – 30 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 70 дней до даты отгрузки готовых изделий. Это не мешает клиентам корректировать объем заказа за 21 день.

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. 
Упорные подшипники также производит АЛЕФ. Готовые рычаги собираются в комплекты и отгружаются клиентам ежедневно.

Смена длины рычага требует 20 мин переналадки оборудования на операциях резки, сварки, зачистки.

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

Смена между двумя типами упорных подшипников – 2 часа переналадки на операции машинной штамповки.
Г.  РАБОЧЕЕ ВРЕМЯ.

24 дня в месяц.

Все производственные подразделения работают в две смены по 8 часов, при этом сверхурочное время не предусматривается и не оплачивается
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 70 дней, готовит заказ-наряд на каждого клиента и передает их в производство.

Заказы поставщикам на стержни и наконечники – за 8 недель до предполагаемого получения заказа.

Ежедневно передается список приоритетов руководителям производства, которые в соответствии с ним упорядочивают последовательность выполнения нарядов. 

За 3 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 – 25 секунд.

Время переналадки – 20 минут при изменении длины

                                        1 час при изменении диаметра.

Надежность – 100%

ТМЗ – на 10 дней работы до нарезки

            На 10 дней после нарезки.

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

Время цикла – оператор 20 секунд, станок – 30 секунд.

Время переналадки – 20 мин при изменении длины

                                           1 час при изменении диаметра.

Надежность – 90%

ТМЗ – на пять дней после проведения операции.

3. Операция «сварка 2» - приваривается второй наконечник. Процесс автоматический, все показатели совпадают с предыдущим, включая надежность – 90%.

4. Операция «зачистка заусенец». Процесс автоматический. Оператор осуществляет внешнюю загрузку и выгрузку.

Время цикла – оператор 20 секунд, станок – 30 секунд.

Время переналадки – 20 минут при изменении длины

                                        1 час при изменении диаметра.

Надежность – 100%

ТМЗ – на 10 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» с установкой упорных подшипников. Процесс выполняется вручную 12-ю операторами

Общее время на ед. продукции – 360 секунд.

Время переналадки – 30 мин при изменении типа подшипника.

Надежность – 95%.

ТМЗ – на 8 дня на складе готовой продукции.

7. Операция «изготовление упорных подшипников» выполняется полуавтоматически  пятью операторами.

Время цикла – 120 секунд.

Время переналадки – 2 часа.

Надежность – 95%.

ТМЗ – на 20 дней до операции, на 5 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 

Мини-группа 3.
А.  ИНФОРМАЦИЯ О КОМПАНИИ.
Компания АЛЕФ производит компоненты для автомобилей. Одна из групп продуктов – выхлопная система автомобиля , выпускаемая в различных конфигурациях для разных моделей автомобилей BMW.

Заказчики – автопроизводители и ремонтные организации.

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

Цикл производственного процесса выполнения заказа – 30 дней.

Длительность изготовления и незавершенная работа по полученным заказам заставляет компанию объявлять срок выполнения заказа в 45 дней.

Многие клиенты компании не могут точно указать объем потребности ранее, чем за 1 неделю 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.

Элементы выхлопной системы автомобиля, изготовляемые АЛЕФ   состоят из прокладок коллектора, выхлопных труб различного диаметра и геометрической конфигурации, каталитического нейтрализатора, глушителя шума, теплового экрана  и держателей с кронштейнами. Компания изготовляет выхлопные системы разных размеров, 6 диаметров труб, с 7 типами глушителей и с четырьмя типами нейтрализаторов – всего 50 вариантов выхлопной системы.

Стальные трубы на производство поставляются компанией АВС ( срок изготовления – 9недель, отгрузка осуществляется 14 раз в месяц)

Каталитические нейтрализаторы поступают от компании МММ ( срок изготовления – 12 недель, отгрузка – три раза в месяц).

Объем заказа клиентов – 10 000 ед. товара в месяц.

Минимальный объем заказа – предельно низкий – от 10 до 20 ед., в среднем – 15 ед.

Готовая продукция – без упаковки.

Доставка – автотранспортом несколько раз в день.

Требования к заказчику – заказ должен быть сделан за 45 дней до даты отгрузки готовых изделий. Это не мешает клиентам корректировать объем заказа за 7 дней.

В. ПРОИЗВОДСТВЕННЫЕ ПРОЦЕССЫ.

Производственные процессы включают в себя процесс гнутья труб на трубогибочном станке, приваривание глушителя и каталитического нейтрализатора, зачистка следов сварки, окраску у внешнего субподрядчика и сборку заказа. 

Держатели с кронштейнами и тепловые экраны также производит АЛЕФ. Готовые выхлопные системы собираются в комплекты и отгружаются клиентам ежедневно.

Смена длины трубы требует 400 мин переналадки оборудования на операциях резки, сварки, зачистки.

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

Смена геометрической конфигурации трубы – 3 часа переналадки.

Смена между 4 типами тепловых экранов – 2 часа переналадки на операции машинной штамповки.
Г.  РАБОЧЕЕ ВРЕМЯ.

24 дня в месяц.

Все производственные подразделения работают в две смены по 8 часов, при этом сверхурочное время не предусматривается и не оплачивается

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 45 дней, готовит заказ-наряд на каждого клиента и передает их в производство.

Заказы поставщикам на трубы, каталитические нейтрализаторы и глушители – за 14 недель до предполагаемого получения заказа.

Ежедневно передается список приоритетов руководителям производства, которые в соответствии с ним упорядочивают последовательность выполнения нарядов. 

За 1 неделю 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 труб» выполняется вручную тремя операторами алмазной пилой.

Время цикла – 60 секунд.

Время переналадки – 40 минут при изменении длины

                                        40 мин  при изменении диаметра.

Надежность – 100%

ТМЗ – на 5 дней работы до нарезки

            На 7 дней после нарезки.

2. «Операция «сварка 1» - к трубе приваривается каталитический нейтрализатор.. Процесс автоматический, оператор осуществляет внешнюю загрузку и выгрузку.

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

Время переналадки – 40 мин при изменении длины

                                         40 мин при изменении диаметра.

Надежность – 95%

ТМЗ – на 7 дней после проведения операции.

3. Операция «сварка 2» - приваривается глушитель . Процесс автоматический, все показатели совпадают с предыдущим, включая надежность – 90%.

4. Операция «сварка 3» - приваривается оконечный участок трубы.  Процесс автоматический, все показатели совпадают с предыдущим, включая надежность – 80%.

5. Операция «сварка 4» - привариваются 2 кронштейна. Процесс автоматический. Оператор осуществляет внешнюю загрузку и выгрузку.

Время цикла – оператор 30 секунд, станок – 60 секунд.

Время переналадки – 40 минут при изменении длины

                                        40 минут при изменении диаметра.

Надежность – 100%

ТМЗ – на 12 дней после операции.

6. Операция «окраска» производится аутсорсером.

Время окраски – 4 дня.

Ежедневно автотранспорт отвозит неокрашенные рычаги и привозит окрашенные.

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

7. Операция «сборка» с установкой держателей и теплового экрана. Процесс выполняется вручную 10-ю операторами

Общее время на ед. продукции – 240 секунд.

Время переналадки – 40 мин при изменении типа держателя и теплового экрана.

Надежность – 90%.

ТМЗ – на 4 дня на складе готовой продукции.

8. Операция «изготовление тепловых экранов» выполняется автоматически  двумя операторами.

Время цикла – 60 секунд.

Время переналадки – 2 часа .

Надежность – 90%.

ТМЗ – на 10 дней до операции, на 5 дня после обработки.

8. Операция «изготовление  держателей с кронштейнами» выполняется полуавтоматически 10 операторами. 

Время цикла – 360 сек.

Время переналадки – 1 час между 3 типами кронштейнов с держателями.  

9. 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 

Мини-группа 4.
А.  ИНФОРМАЦИЯ О КОМПАНИИ.
Компания ЛАМЕД-ВАВ производит кристаллические диоды, выпускаемая в различных конфигурациях для разных электронных устройств.

Заказчики – изготовители электронной техники.

Из-за технических характеристик  требования клиентов от заказа к заказу меняются.

Цикл производственного процесса выполнения заказа – 15 дней.

Автоматизация производства и стабильность рынка позволяют компании объявлять срок выполнения заказа в 20 дней.

Многие клиенты компании не могут точно указать объем потребности ранее, чем за 1 неделю 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 техническими характеристиками диодов , чтобы по возможности сократить время переналадки оборудования, что приводит к спешке и возникновению авралов.

Б. ИНФОРМАЦИЯ О ПРОДУКТЕ.

Кристаллические диоды , изготовляемых ЛАМЕД-ВАВ   состоят из латунной основы, кремниевого кристалла, керамической оболочки и накопителя.
 Компания изготовляет диоды 7 разных размеров, 6 типов конфигураций , с 5 типами кремниевых кристаллов и с четырьмя типами накопителей  – всего 800 вариантов кристаллических диодов.

Кремниевые кристаллы на производство поставляются компанией ОЕК ( срок изготовления – 2недели, отгрузка осуществляется ежедневно)

Накопители поступают от компании ННН ( срок изготовления – 1 неделя, отгрузка – три в неделю).

Объем заказа клиентов – 1 000 000 ед. товара в месяц.

Минимальный объем заказа – низкий – от 1000 до 20 000 ед., в среднем – 10 000 ед.

Готовая продукция – в упаковке по 100 единиц.
Доставка – автотранспортом 8 раз в день.

Требования к заказчику – заказ должен быть сделан за 20 дней до даты отгрузки готовых изделий. Это не мешает клиентам корректировать объем заказа за 15 дней.

В. ПРОИЗВОДСТВЕННЫЕ ПРОЦЕССЫ.

Производственные процессы включают в себя процесс вырубки и штамповки латунной основы, пайки остальных элементов диода. 

Керамические оболочки также производит ЛАМЕД-ВАВ. Готовые диоды собираются в комплекты и отгружаются клиентам 8 раз в день..

Смена типа кремниевого кристалла требует 20 мин переналадки оборудования на операциях пайки.

Смена типа накопителя – 10 мин  переналадки на тех же операциях.

Смена геометрической конфигурации латунной основы – 2 часа переналадки.

Смена между 4 типами керамической оболочки – 1 час переналадки на операции окончательной сборки.
Г.  РАБОЧЕЕ ВРЕМЯ.

30 дней в месяц.

Все производственные подразделения работают в три смены по 8 часов, при этом сверхурочное время не предусматривается и не оплачивается

В каждой смене есть четыре перерыва по 15 мин, во время которых работа не производится. Время обеда не предусмотрено.

Д. ОТДЕЛ КОНТРОЛЯ ПРОИЗВОДСТВА.
ОКП получает заказы клиентов за 20 дней, готовит заказ-наряд на каждого клиента и передает их в производство.

Заказы поставщикам на кремниевые кристалла– за 24 недели до предполагаемого получения заказа.

Ежедневно передается список приоритетов руководителям производства, которые в соответствии с ним упорядочивают последовательность выполнения нарядов. 

За 15 дней 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 «сборка 1» - на латунную основу припаивается кремниевый кристалл выполняется автоматически пятью операторами.

Время цикла – 6 секунд.

Время переналадки – 20 минут при изменении характеристик кристалла
Надежность – 100%

ТМЗ – на 2 дня работы до сборки
            На 4 дня после сборки.

2. «Операция «сборка 2» - припаивается накопитель.. Процесс автоматический.

Время цикла –10 секунд.

Время переналадки – 20 мин при изменении характеристик накопителя
Надежность – 95%

ТМЗ – на 4 дня после проведения операции.

3. Операция «сборка 3» - монтируется керамическая оболочка . Процесс автоматический, все показатели совпадают с предыдущим, включая надежность – 90%.

4. Операция «покрытие эмалью» производится аутсорсером.

Время операции – 3 дня.

Ежедневно автотранспорт отвозит и привозит диоды.

ТМЗ – на 2 дня у субподрядчика, на 5 дней после операции.

5. Операция «покрытие лаком» с нанесением микромаркировки. Процесс выполняется автоматически на 10 станках.
Общее время на ед. продукции – 24 секунд.

Время переналадки – 20 мин при изменении типа диода.

Надежность – 90%.

ТМЗ – на 2 дня на складе готовой продукции.

7. Операция «изготовление керамической оболочки » выполняется автоматически  двумя операторами.

Время цикла – 60 секунд.

Время переналадки – 20  мин .

Надежность – 100%.

ТМЗ – на 5 дней до операции, на 5 дней 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 

