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TOTAL PRODUCTIVE MAINTENANCE

SMED W UTRZYMANIU RUCHU

SMED to skrot, ktory znany jest wszystkim osobom, majacym
jako takie pojecie na temat filozofii odchudzonej produkgji -
Lean Maintenance. W poprzednich artykutach opisywatem
poszczegodlne narzedzia, ktére sg wbudowane w filozofie
Lean, a ktore mozna z powodzeniem stosowac w obszarze
utrzymania ruchu. Dzisiaj przyszedt czas na najbardziej
spektakularne narzedzie, jakim jest wtasnie SMED.

Zanim napisze, czym jest SMED i jaki
ma rodowdd, najpierw poswiece pare
wersow na pewna dygresje z tym narze-
dziem zwigzana. Dygresja ta dotyczy
samego ttumaczenia tegoz akronimu na
jezyk polski. Pamietam jak pod koniec
lat dziewiecdziesiatych spotkatem sie
Z nastepujacym ttumaczeniem - ,poje-
dyncza wymiana $mierci”! Sugestywne
ttumaczenie, nieprawdaz? Skad to ttu-
maczenie sie wzieto? Nic bardziej prost-
szego, jest to bezposrednie ttumaczenie
poszczegdlnych stéw akronimu: Single
Minute Exchange of Die.

Chociaz tak naprawde obecnie obo-
wiazujaca nazwa istnieje od péznych
lat 70-tych i zostata rozpropago-
wana przez japonskiego konsultanta
Shiego Shingo. Pan Shingo uczestni-
czyt w warsztatach, majacych na celu
redukcje czasu przezbrojenia na pra-
sach w Toyocie. Warsztaty te nazy-
waty sie QDC, czyli Quick Die Change,
i w gtdwnej mierze polegaty na zastoso-
waniu wypracowanego podczas Training
Within Industry, usystematyzowanego
podejscia do przezbrojenia nazywanego
ECRS: Eliminate, Combine, Rearrange,
Simplify. Po dzi$ dzien te proste zasady
obowiagzuja podczas wdrazania meto-
dologii SMED.

Gtownym celem SMED jest redukcja
czasu przezbrojenia do jednostkowego
czasu - pojedynczej minuty, potrzeb-
nej na przestawienie maszyny na nowy
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produkt. W tym miejscu warto przy-
toczy¢ definicje czasu przezbrajania,
ktéra brzmi nastepujgco: ,czas upty-
wajacy od momentu wyprodukowa-
nia ostatniej dobrej sztuki produktu X
do czasu wyprodukowania pierwszej
dobrej sztuki produktu Y”. Cata tajem-
nica stosowania tegoz narzedzia polega
na tym, aby czas pomiedzy poszczegdl-
nymi seriami byt jak najkrétszy.

Caty proces SMED mozna przedstawic
za pomoca poszczegdlnych krokdw:

Krok O - Wstepna obserwacja procesu
przezbrajania. - W tym kroku nastepuje
whnikliwa obserwacja procesu przezbraja-
nia. Podczas tej obserwacji spisywane sa
wszelkie czynnosci, wykonywane przez
operatoréw podczas przezbrajania. Po
obserwacji catego procesu nastepuije jego
wizualizacja, w taki sposéb, aby obserwa-
torzy mogli zauwazy¢ catosciowy proces
przed soba.

Krok 1 - Wydzielenie czynnosci
wewnetrznych i zewnetrznych. - W tym
kroku nastepuje oddzielenie czynnosci
zewnetrznych (czyli takich, ktére moga
by¢ wykonywane podczas pracy maszyny
jeszcze z produktem X) od czynnosci
wewnetrznych (czyli takich, ktére musza
by¢ wykonane podczas zatrzymania
maszyny).

Krok 2 - Zamiana czynnosci wewnetrz-
nych na zewnetrzne. - W tym kroku
nastepuje wykorzystanie nizej wymie-
nionych technik, majace na celu opty-
malizacje czasu wewnetrznego,
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czyli Eliminacja (Eliminate), taczenie
(Combine), Przestawianie (Rearrange),
Uproszczenie (Uproszczenie). Celem jest
skrécenie do minimum czasu wewnetrz-
nego, tak, aby maszyna jak najkrocej byta
unieruchomiona.

o Krok 3 - Optymalizacja wszystkich aspek-
tow przeprowadzania przezbrojenia.
- W tym kroku nalezy przeprowadzi¢
takie zadania, aby zredukowac réwniez
czasy, podczas ktorych prowadzone sg
czynnosci zewnetrzne. W tym punkcie
rowniez wypracowane sg procedury,
majace na celu ustandaryzowanie catego
procesu przezbrajania.

Jak widac powyzej, wymieniony pro-
ces nie jest zbytnio skomplikowany. No
dobrze, tylko to wszystko pieknie pasuje
do optymalizacji czasow przestojow
podczas zmiany asortymentu produkcyj-
nego na danej maszynie, ale jak to teraz
zastosowac w obszarze UR? Odpowied?
na to pytanie nie jest zbytnio skompli-
kowana. Dlaczego? Wystarczy spojrzec
na te sama maszyne, na ktérej doko-
nywany jest proces przezbrojenia, czyli
przejscia z jednego produktu na drugi
produkt. Tyle tylko, ze nasze patrze-
nie na te maszyne powinno byc¢ ukie-
runkowane na inny aspekt. Chcac to



doktadnie wyjasnic postuze sie kilkoma
pomocniczymi pytaniami.

Co sie dzieje z maszyng podczas jej
przezbrajania? Odpowied? jest prosta
- nie pracuje! Jak mozemy z punktu
widzenia utrzymania ruchu opisac stan
tej maszyny w tym momencie? Czy
maszyna jest zdatna do produkcji, czy
tez niezdatna do produkcji? No céz
odpowiedz staje sie intuicyjna, ze w tym
momencie maszyna jest niezdatna i nie
moze produkowac. Czytajac te stwier-
dzenia pewnie niektorzy zadadza sobie
pytanie ,co to jest zdatnos$¢"? Spiesze
z wyjasnieniem: ,Zdatnos¢ (up state)
jest to stan srodka trwatego charakte-
ryzujacy sie tym, ze moze on realizo-
wac wymagane funkcje przy zatozeniu,
ze wszelkie zasoby zewnetrzne, jesli
wymagane, s dostarczone”. Zatem
widzimy, ze podczas przezbrojenia
maszyna jest niezdatna do produkgji, az
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do momentu, gdy wszystkie niezbedne
elementy beda do niej dostarczone.
Whiosek z tego jest taki, ze do niezdat-
nosci maszyny mozna doprowadzi¢ na
wiele sposobow, ktore mozemy zakwa-
lifkowac¢ w dwie kategorie:

- niezdatno$¢ planowana,

- niezdatno$¢ nieplanowana.

Skoro mamy do czynienia z niezdatnos-
cig planowana, czyli przegladami profi-
laktycznymi wymagajacymi zatrzymania
maszyny, planowanymi naprawami pole-
gajacymi na wymianie zuzytych czesci
na maszynie, mozemy przyjac, ze w tego
typu sytuacjach mozemy skrocic czas
niezdatnosci do minimum. W zwigzku
Z tym mozemy rowniez zastosowac
podobne etapy jak w przypadku SMED.
W obszarze utrzymania ruchu akronim
ten bedzie nieznacznie sie réznit od
tego powszechnie znanego i bedzie
nosit nazwe SMET. Jak widzimy rdznica

jest widoczna w jednej literze, zamiast D
mamy do czynienia z T, a petne brzmie-
nie rozwiniecia akronimu jest nastepu-
jace: Single Minute Execution of Task.
Chcac je przettumaczyc¢ na jezyk pol-
ski otrzymujemy nastepujace znacze-
nie: pojedyncza minuta wykonania
zadania. Czyz nie brzmi to w sposdb
obiecujacy? Skoro mamy juz nazwe, to
teraz nalezy przyjrzec sie poszczegol-
nym etapom, jakie towarzysza w sto-
sowaniu tegoz podejscia. Zastosowanie
tego podejscia zademonstruje na przy-
ktadzie wymiany paska przetozenia
napedu. Oczywiscie nie bede sie roz-
pisywat zbyt szczegdtowo, ale skupie
sie na gtownych krokach, jakie wyko-
nuje technik podczas wykonania tego
zadania. Pasek zostat wyznaczony do
wymiany na jednym z wentylatoréw.
Decyzje o jego wymianie podjeto pod-
czas inspekcji PM. Stwierdzono, ze jest

Analiza Procesu Wykonania Planowanego Zadania przez Technika UR

Maszyna: Wentylator nawiewowy

Nazwisko Data:

woma

Process: Wymiana paska przelozenia napedu

Formularz:

Lp Kroki wykonania zadania

Eliminacja,
Laczenie,
Redukcja,

Uproszezenie

E!:LIiR:U

Czynnosé
Czas Wewngtrzna
Zewnetrzna

Zamiana na
Zewngetrzne

Opis MUDA

Uzgodnienie z operatorem na wylacznie maszyny

Eliminacja tego zadania - wezesniejsze uzgodnienie z produkcjq

Zatrzymanie maszyny i jej zabezpieczenie

Demontaz oston

Demontaz paska napedu

Eliminacja tego zadania - wezesniejsze przygotowanie wszystkich czesci

Szukanie na magazynie paska

Dobor paska

Powrdt na maszyng

= (= ||

1
2
3
4
5 | Przejscie na magazyn po pasek
6
7
8
9

Sprawdzenie kot pasowych

L Polgcznie punktu wraz = punktem 4

10 | Demontaz kot pasowych

jow.

11 |Przejscie na magazyn po kota pasowe

Eliminacja tego zadania - wezesniejsze przygotowanie wszystkich czsci

12 | Szukanie na magazynie kot pasowych

13 |Powrot na maszyng

14 |Montaz kot pasowych

15 | Przejscie na magazyn po nowe sruby

inacja tego zadania- wezesniejsze p wszysikich czesci

16 |Powrét na maszyng z nowymi Srubami

17 |Mocowanie kot pasowych

R Redukcja czasu popr=ez zestandaryzowanie czynnosci

18 |Montaz pasa

19 | Przejscie na warsztat po przyrzad laserowy do osiowania pasa

= (= = (| =
ol

A EINEE

2T ==

20 |Montaz przyrzadu

pr ie i przecwiczeni ii montazu

21 |Osiowanie pasa

22 | Dokrgcenie wsystkich elementow

23 |Montaz oston

24 |Sciagnigcie zabezpieczen

25 | Uruchomienie maszyny

KROK 0

KROK 1

KROK 2

Tabela przedstawia poszczegdlne kroki procesu, ktére przedstawione zostaty w artykule.
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on skorodowany i popekany i nalezy go
wymieni¢ w najblizszym czasie, gdyz nie
dotrwa do nastepnego planowanego
przegladu. Zadanie to zostato przy-
pisane mechanikowi, ktéry bedzie na
drugiej zmianie, i on ma podczas swo-
jej zmiany te prace wykonac. W tabeli
numer 1 zestawiono zadania, ktére
mechanik wykonywat podczas pracy
nad tym zadaniem.

Jak wida¢ sporo jest czynnosci, ktére
technik wykonuje na maszynie.
Praktycznie wszystkie czynnosci sg
wykonywane podczas postoju maszyny.
Catosc¢ zadania zajeta ponad 300 minut
- czyli praktycznie cata zmiana poswie-
cona zostata na jedno zadanie.

Po obserwacji tegoz procesu dokonano
dokfadnej analizy, a nastepnie zoptyma-
lizowano caty proces przy wspotudziale

technika, ktory wykonywat te prace.
Catos¢ procesu wykonania zadania
przez technika podzielono na gtéwne
kroki:

s przygotowanie przed rozpoczeciem pracy,
e zabezpieczenie maszyny,

¢ demontaz,

« weryfikacja,

¢ montaz,

s regulacja,

o odbezpieczenie maszyny,

¢ uruchomienie.

Kolejnym krokiem podczas ana-
lizy SMET byta zamiana czynnosci
wewnetrznych na zewnetrzne tak, aby
mozna byto szybciej wykonac catos¢
operacji.

Po wyeliminowaniu pewnych kro-
kéw z procesu, dzieki zamianie ich na

data i przez e przez Priorytet Dostepnos¢.
o s data H godzina H zmiana
12.10.2009 Iksifski Nowak 1 '
' I
Numer Maszyny Nazwa maszyny Konto Rodzaj W/O
N02-FC-003 Wentylator 2345 CM
Zapotrzebowanie - opis problemu koszty realizacji zlecenia pracy
§ i Szacowany koszt Szacowany koszt
Oszacowana liczba godzin roboczogodzin T
i L. 2,1 108 399
Wymiana Paska przetozenia napedu. Skorodowany |
popekany. Na podstawie dokonanej inspekcji PM Szacowany koszt kontrahentow Inne koszty SUMA
0 225 732
Opis zadari do wykonania ESTh KTO UWAGI
1 Zabezpieczenie | oznakowanie silnika 0,2 5 ME
2 D > osfony, ie | podniesienie silnika, $ciagnigcie paska 0,25 1 ME
P ie zuzycia kot p: rych 1 luzéw (0,38 mm dla wigkszego kofa |
3 |0,25 mm dla mniejszego kota. Wymiana két pasowych | mocowari gdy jest 0,25 ME
wymagane)
4 Montaz nowego pasa, poziomowanie | zamocowanie silnika 0,75 ME
5 |Napiecie pasa 0,25 ME
6 (Montaz obudowy 0,25 ME
7 |Usunigcie blokady | zwolenienie do pracy 0,1 ME

Wykonujacy

Sprzet specialny.

Dalmierz, szczelinomierz, przyrzad pomiaru naprezenia pasa

Czgéci zamienne

Numer czgsci MAGAZYNOWY llos¢ OPIS CENA PLN
43-615-100 1 iKOLO PASOWE 4MV5V150R 174
43-923-750 1 iTULEJA 47 MM 24
43:510-100 1 {KOLO PASOWE 4MV5V109R 124
43-918-750 1 iTULEJA 60 MM 24
06-510-112 4 iPAS5V1120 53

Specialne zezwolenia

Wymagania bezpieczertstwa

Uwaqi Zalecenia Technika UR

Rzeczvwista rbh

Data zamkniecia

SMET - Standard W-O
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czynnosci zewnetrzne, dokonano kolej-
nej analizy, polegajacej na przeprowa-
dzeniu analizy EXRU, czyli Eliminacja,
taczenie, Redukcja, Uproszczenie.
Dokonanie wyzej wymienionej analizy
widzimy w tabeli numer 1 - KROK 2.
Po przeprowadzonej analizie stworzono
standard przeprowadzenia danego
zadania, wraz z oszacowanym cza-
sem jego wykonania. W wersji finalnej
zastosowano oficjalne zlecenie pracy,
ktore opisywato co i w jakiej kolejnosci
powinno byc¢ wykonane.

Dzieki zastosowaniu analizy SMET
zredukowano czas z 5 godzin do 2,1
godziny na wykonanie tego samego
zadania, czyli redukcja czasu sieg-
neta powyzej 50% ! Oczywiscie ktos
moze podwazyc¢ tak osiggnieta korzysc¢
7 zastosowania SMET, argumentujac,
Ze proces nie jest powtarzalny i moga
wystgpi¢ pewne niespotykane zdarze-
nia, ktore wydtuza czas podczas wyko-
nania zadania. Oczywiscie taka sytua-
cja moze sie wydarzy¢. Niemniej jednak
nalezy wzig¢ pod uwage, ze zapropono-
wane Czasy sg Czasami oszacowanymi,
ktore obarczone sg pewnym btedem
szacowania. Mimo wszystko zawsze
bedzie to krotszy czas, anizeli przed
zastosowaniem SMET.

Praktyka pokazuje, ze w zaktadach
gdzie funkcjonuje stanowisko Planisty
UR, proces SMET jest niemalze pod-
stawowym narzedziem, wykorzysty-
wanym przez planiste podczas codzien-
nych obowigzkow, ktére sg przez niego
wykonywane.

Reasumujac, wszystkie dotychczas
opisane narzedzia czesto wykorzysty-
wane w odchudzonej produkgji (Lean
Manufacturing) z powodzeniem moga
by¢ stosowane réwniez w obszarze
utrzymania ruchu, ale z jedng mata
uwaga. Uwaga ta dotyczy zdrowego
rozsadku podczas wdrazania tychze
narzedzi w poszczegdlnych procesach
zachodzacych w utrzymaniu ruchu.



