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Opis warsztatu:

Celem warsztatéw SMED (Single Minute Exchange of Die) jest skrécenie czasu
przezbrojenia maszyn oraz podniesienie efektywnosci parku maszynowego. Co daje nam
japonskie podejscie do przezbrojen?

e Eliminacje marnotrawstwa z procesu przezbrojenia

e Zwiekszamy wydajnos¢ procesu (np. OEE, Productivity)

e Poprawia elastycznos¢ produkgcji

e Wiekszg dostepnosé parku maszynowego

Warsztaty SMED prowadzone sg w oparciu o japonskie podejscie jakiego nauczytem sie w
Japonii. Czes¢ teoretyczna wzmacniana jest ¢wiczeniami praktycznym oraz wieloma
praktycznymi przyktadami ktére mozna zastosowaé w praktyce.

Warsztaty realizowane sg w oparciu o realne przezbrojenie wykonane podczas szkolenia
na maszynie / linii klienta.

Program warsztatu:
Dzien |

1. Cotojest przezbrojenie?
Uczestnicy w ramach szkolenia dowiedzq sie czym jest przezbrojenie oraz jakie jest japoriskie podejscie
do procesu przezbrojenia.

2. Kaizen & 5S jako wsparcie SMED
Uczestnicy poznajq jak narzedzia takie jak Kazien i 5S wspomagajq proces szybkiego przezbrojenia
maszyny.

3. Wybdr miejsca na pierwsze Warsztaty SMED
Kilka stéw o tym, jak wytypowac miejsce na poczgtek przygody z SMED.

4. Kalkulacja kosztéw przezbrojenia
Przezbrojenie jest kosztem. Znajqc koszt przezbrojenia tatwiej bedzie nam podjg¢ kluczowe decyzje.
Poruszymy tu wiec kwestie jak liczy¢ koszt przezbrojenia i jakie korzysci daje nam swiadomosc kosztow
generowanych na wskutek przezbrojen.

5. 7 krokdw KAIZEN — japoniskie podejscie do optymalizacji przezbrojen w duchu SMED

6. Krok 1 —aktualny stan
W tym kroku poznajemy aktualny stan rzeczy dotyczqcy przezbrojenia oraz prowadzimy obserwacje
realnego przezbrojenia na maszynie.

7. Krok 2 —Kaizen prac przygotowawczych
W tym kroku poznamy japoriskie 3 zasady przygotowania do przezbrojenia. Skupiamy sie na tym, jak
usprawnic¢ proces przygotowania maszyny i personelu przed rozpoczeciem prac zwigzanych z
przezbrojeniem.

8. Krok 3 —Kaizen pracy
W tym kroku poznajemy czym jest Kaizen w ujeciu przezbrojenia. Skupiamy sie na doskonaleniu pracy,
jaka jest wykonywana w trakcie przezbrojenia.

9. Krok 4 —Kaizen maszyny
Poznajemy tu réznice miedzy czynnosciami zewnetrznymi i wewnetrznymi. W ramach Kaizen skupiamy
sie nad optymalizacjq i doskonaleniem czynnosci wewnetrznych i ich przeksztafceniu na zewnetrzne.

10. Krok 5 — Kaizen ruchow
W tym kroku skupiamy sie na wszelkich ruchach, drodze jakq pracownicy pokonujg w trakcie
przezbrojenia.
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Krok 6 — Standaryzacja, edukacja i szkolenia

Wypracowane rozwiqgzania w ramach warsztatéow SMED trzeba standaryzowac. To klucz do Ciggtego
Doskonalenia W tym kroku poznajemy czym jest On the Job Training, jak tworzyc¢ Instrukcje
Przezbrojenia oraz role szkolenia pracownikdw w kontekscie przezbrojen.

Dzien Il
Obserwacja szkolenia
Drugi dzien warsztatow zaczynamy od obserwacji realnego przezbrojenia ktére odbywa sie na

maszynie klienta podczas realizacji standardowego procesu produkcyjnego.

Analiza OPOS

Krok poswiecony analizie OPOS — czyli systemowemu podejsciu do optymalizacji SMED.

Analiza przezbrojenia

Analiza obserwowanego przezbrojenia w oparciu o dotychczasowq wiedze. Analize przeprowadzamy
w oparciu o realne przezbrojenie ktére miato miejsce poprzedniego.

Optymalizacja przezbrojenia

Panel poswiecony optymalizacji obserwowanegqo przezbrojenia. Burza mozgow majgca na celu
stworzeniu listy pomystow ktdre skrécq czas obserwowanego przezbrojenia.

Krok 7 — Zarzadzanie standardami

Zeby utrzymac standard szybkiego przezbrajania, trzeba ciggle podtrzymywaé wypracowane
standardy. W tym kroku powiemy tez jak tworzy¢ listy narzedzi do wymiany przy skomplikowanych
przezbrojeniach.

Mierzenie wydajnosci przezbrojen

W tym kroku powiemy sobie w jaki sposob mozna mierzyc¢ efektywnosc przezbrojen.

Planowanie przezbrojen

Optymalizacja przezbrojen to nie tylko czynnosci wewnetrzne i zewnetrzne. To takze odpowiednie
planowanie produktow majgce na celu optymalizacje i redukcje czasu przezbrojen.

Inne metody optymalizacji przezbrojenia

Czynnosci wewnetrzne i zewnetrzne oraz dziatania Kaizen to nie jedyny sposob na optymalizacje
przezbrojenia. Zastanowimy sie i porozmawiamy nad innymi obszarami dzieki ktorym mozliwe jest
skrécenie czasu przezbrojen.

Podczas warsztatow w zaleznosci od potrzeby, mogg zostac poruszone zagadnienia:

Kaizen, 5S, Praca standaryzowana, TPM. OJT /TWI

Podczas warsztatu uczestnicy moga zapoznac sie z narzedziami (w zaleznosci od potrzeby):

Diagram Spaghetti

5S — organizacja miejsca pracy
TPM

Instrukcje SMED

Burza mdzgow

PDCA

Zawarto$¢ merytoryczna warsztatu kazdorazowo dostosowywany jest do potrzeb firmy
i rodzaju dziatalnosci prowadzonej przez firme.



Informacje dodatkowe:

Dla kogo:

Warsztat przeznaczony jest dla oséb dokonujgcych przezbrojenia, inzynieréw proceséw,
lideréw zespotdw produkcyjnych, oséb zajmujacych sie ciggtym doskonaleniem, technikow
UR, 0s6b z dziatéw spierajgcych obszar produkgji.

Czas trwania:
Czas trwania warsztatéw to 2 dni.

Warsztat prowadzone sg w oparciu o fizycznie wykonane przezbrojenie u klienta przez
doswiadczonego trenera ktéry swojg wiedze zdobywat podczas szkolenia w Japonii.
Warsztaty s mocno praktyczne.

Korzysci dla firmy i uczestnikow warsztatu:

Te warsztaty to mozliwos¢ poprawy efektywnosci dla Twojego parku maszynowego. To
szansa na eliminacje marnotrawstwa, skrocenie czasu przezbrojenia dzieki czemu obniza sie
koszt produkcji.

Warsztat pobudza do dziatania i jasno okresla cel i sens dziatan zwigzanych z SMED. Pobudza
tez do kreatywnego myslenia i integruje grupe.

Warsztat ten to doskonata okazja by w firmie rozpoczg¢ nowy etap, zmierzajacy do
efektywnego wykorzystania parku maszynowego.

Przyktadowe problemy jakie mozna rozwigza¢ podczas warsztatu:
e Dtugi czas przezbrojenia
e Brak standarddéw przezbrojenia
e Rdznice w czasach przezbrojer miedzy operatorami
e Problemy techniczne po przezbrojeniach — OEE



