
Pierwsza osoba

Druga osoba 
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Stanowisko: Kojarzenie rur; partia produkcyjna - jedna rura; zespół - dwie osoby.

Schemat sekwencji czynności w cyklu produkcyjnym
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Dwie osoby
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Stanowisko: Piankowanie rur; partia produkcyjna - dwie rury; zespół - dwie osoby.

Brak rur do piankowania

cykl prod. 3 rury   ---> cykl prod. 3 rury   --->

Brak rur do piankowania

Obszar dalszej poprawy



� Problemy Klienta

� Niska wydajność procesu w porównaniu z firmami 

konkurencyjnymi;

� Propozycja Konslog

� Optymalizacja partii produkcyjnej i sekwencji operacji

� Ustalenie normatywów dla gniazd produkcyjnych i 10%
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� Ustalenie normatywów dla gniazd produkcyjnych i 

całego procesu

� Zmiany w organizacji zaopatrzenia  w materiały do 

produkcji 

� Zmiana systemu wynagradzania;

� Efekty projektu

� Zwiększenie wydajności procesu o ok. 20%;

� Wskazanie obszarów dalszej poprawy.
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Obszary poprawy


