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Schemat sekwencji czynnosci w cyklu produkcyjnym

Stanowisko: Kojarzenie rur; partia produkcyjna - jedna rura; zesp6t - dwie osoby.
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Stanowisko: Piankowanie rur; partia produkcyjna - dwie rury; zesp6t - dwie osoby.
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Obszar dalszej poprawy
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» Zmiany w organizacji zaopatrzenia w materiaty do
produkcji

» Zmiana systemu wynagradzania;
4 Efekty projektu
»  Zwiekszenie wydajnosci procesu o ok. 20%;

»  Wskazanie obszaréw dalszej poprawy.
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