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CASE STUDY

36 dni w procesie, czyli jak Black Point wykorzystat
mapowanie strumienia wartosci do skrécenia czasu
przejscia o polowe

Black Point, producent alternatywnych materiatdw eksploatacyjnych do urzadzen drukujgcych,
rozpoczat transformacje Lean w 2003 r. Zmapowano woéwczas gtdwne strumienie wartosci
i wskazano obszary wymagajgce poprawy, a w kolejnych latach firma rozwijata Lean i wdrazata
nastepne usprawnienia w produkcji. Po kilku latach zarzad ponownie zdecydowat sie przyjrzeé
procesom, by znalez¢ kolejne mozliwosci poprawy efektywnosci, w tym przede wszystkim skrécenia
czasu przejscia produktu przez proces produkcyjny. W 2010 r. w ramach projektu Future SME
realizowanego przy wspotpracy z Lean Enterprise Institute Polska jednym z proceséw objetych
usprawnianiem byta reprodukcja kartridzy atramentowych.

69 krokow i niemal 36 dni czasu przejscia

Zespot przeszedt przez caty proces na hali, mapujac jego rzeczywisty przebieg. Mierzono czasy cyklu,
liczono zapasy produkcji w toku oraz analizowano przeptyw materiatéw i informacji. Ustalenia byty
nastepujace:

e tgcznie proces reprodukcji kartridza obejmowat 69 krokdéw, ale tylko 35 z nich stanowity
czynnosci produkeyjne, takie jak czyszczenie czy napetnianie. Pozostate 34 wigzaty sie m.in.
z transportem, oczekiwaniem i odktadaniem produktu.

e Jeszcze wiekszg réznice pokazato zestawienie czasu przetwarzania z catkowitym czasem
przejscia. Kartridz spedzat w procesie niemal 36 dni, podczas gdy czynnosci faktycznie
dodajgce wartos¢ zajmowaty okoto 0,5% tego czasu. Wiekszos¢ czasu przejscia
powstawata wiec pomiedzy wtasciwymi operacjami produkcyjnymi.

e Mapa ujawnita miejsca, w ktérych przeptyw byt zatrzymywany i gromadzity sie zapasy, w tym
wysoki zapas wyrobéw gotowych.

e Pokazata réwniez problemy ze stabilno$cig procesu: czeste poprawki, dtugie czasy
przezbrojen i brak standaryzacji cze$ci operacji. To wtasnie te obserwacje staty sie podstawg
do zaprojektowania nowego sposobu przeptywu.

Od diagnozy do projektu nowego przeptywu

Na podstawie mapy stanu obecnego zesp6t zaprojektowat docelowy sposéb organizacji przeptywu.
Zdecydowano, ze:

e Potgczone zostang operacje, ktére wczesniej funkcjonowaty jako oddzielne stanowiska.
W jeden cigg miaty zostaé potaczone m.in. przyjecie, moczenie i wiercenie, a takze parowanie
z ptukaniem oraz etykietowanie z kolejnymi etapami pakowania.

e Tam, gdzie bezposrednie potgczenie proceséw nie byto mozliwe, zaplanowano kolejki FIFO
z okreslonym limitem zapasu maksymalnie siedmiu serii.

o Na wysytce miat powsta¢ supermarket wyrobow gotowych z zapasem odpowiadajacym 10
dniom roboczym, sterowany fizycznag kartg kanban.

e W projekcie stanu przysztego uwzgledniono rowniez przeptyw jednej sztuki.
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Mapa wskazata tez obszary wymagajace osobnych dziatan usprawniajacych. Wsréd nich znalazty sie
skrécenie czasu przezbrojenia, poprawa dostepnosci urzadzen na stanowisku testowania oraz
zwiekszenie jakosci na etapie uszczelniania. W ten sposéb plan zmian obejmowat nie pojedyncze
usprawnienia stanowisk, lecz przebudowe sposobu, w jaki produkt przechodzit przez caty proces.

Pierwsze zmiany w praktyce

Black Point: jak zmienit sie przeptyw

Przyktad z obszaru pakowania

STAN OBECNY STAN PRZYSZLY
przeptyw ciagty
Etykietowanie zapas/ Pakowanie transport / Pakowanie Etykietowanie Pakowanie Pakowanie
oczekiwanie | w woreczki oczekiwanie w pudetka w woreczki w pudetka

Jednym z pierwszych wdrozonych usprawnien byto potgczenie etykietowania, pakowania kartridzy
w woreczki oraz pakowania w pudetka w jeden obszar przeptywu ciggtego. Wczesniej kazdy z tych
etapéw funkcjonowat osobno. Cata partia byta najpierw etykietowana, nastepnie przenoszona na
kolejne stanowisko, pakowana w woreczki, ponownie transportowana i dopiero na koncu pakowana
w pudetka i kartony. Po zmianie uktadu stanowiska znalazty sie obok siebie. Zgrzewarke do
woreczkéw ustawiono blisko etykieciarki, a do kolejnego etapu kartridze trafiaty bezposrednio rynna.
Produkt nie musiat juz czeka¢ na zakoriczenie obrébki catej partii ani by¢ kilkukrotnie przenoszony
pomiedzy stanowiskami.

Efekt byt tatwy do zmierzenia: czas przejscia partii przez ten fragment procesu skrdcit sie z okoto
70 do 25 minut.

Efekt: krotszy czas przejscia i szybsza reakcja na potrzeby klienta

Zmiany zaprojektowane na podstawie mapowania przyniosty efekt w skali catego procesu. Liczbe
krokéw nieprodukcyjnych udato sie zmniejszy¢é o okoto 15%, a catkowity czas przejscia produktu
przez proces skrécit sie o okoto 50%. Dzieki temu gotowe wyroby szybciej trafiaty do magazynu,
a firma mogta sprawniej reagowac na biezgce zapotrzebowanie klientéw.
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Black Point: co zmienito sie w liczbach

Efekty zmian po mapowaniu strumienia wartosci

CZAS PRZEJSCIA OBSZAR PAKOWANIA KROKI NIEPRODUKCYJNE
CALEGO PROCESU === = =

przed efekt przed po zmianie przed efekt

36dni - -50% 70min— 25min 34 - -15%

redukcja redukcja

Co wazne takze z punktu widzenia samego projektu, mapa wyznaczyta kierunek zmian i pozwolita
uporzadkowa¢ dziatania, ale wdrazanie stanu przysztego byto procesem roztozonym w czasie.

Zmiana catego przeptywu zamiast usprawniania pojedynczych operacji

W przypadku Black Point najwiekszy potencjat poprawy nie znajdowat sie w jednej konkretnej
operacji, bo znaczna cze$é czasu przejsScia powstawata pomiedzy kolejnymi etapami procesu.
Spojrzenie na caty strumien pozwolito zaprojektowaé nowy sposéb przeptywu produktu i w efekcie
skrécié czas trwania procesu.



