Lijn Balancering

Een eenvoudig voorbeeld aan de
hand van de Filter Fabriek
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De Filter Fabriek
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Het Product
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Onbalans zichtbaar gemaakt

Tijden per stuk per stap

[ _—— Tijd in seconden

1 2 3[ 4] 5] 6| 7] 8] 9110111 1211314]15]16]17[15]19]20(21|22|23[.

Aftekenen
Knippen
Vouwen
Ponsen
Inspectie
Vouwen
Lijmen

Hoeveel producten komen uit deze
productielijn als er 7 operators
werken? (Alle posities zijn dus bezet)

Waar komt de voorraad te liggen

Wat is de "Bottle Neck"
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“Bottle Neck” ontlasten.....

Tijden per stuk per stap

[ ~__—— Tijd in seconden
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Aftekenen
Knippen
Vouwen
Ponsen
Inspectie
Vouwen
Lijmen

Stap 1 Output per minuut wordt:
Aftekenen doet alvast een deel
van het knippen
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Ponsen verbeteren....
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Ponsen verbetering zichtbaar

Tijden per stuk per stap

[ ~_———  Tiid in seconden
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Aftekenen
Knippen
Vouwen
Ponsen v
Inspectie
Vouwen
Lijmen

Stap 2 Output per minuut wordt:
Ponsen wordt geoptimaliseerd
door het aanbrengen van een
centreer inrichting

© 2009 Struiksma OTV 06-21220930 http://www.leanworker.nl Uitgebracht onder de leanworker vrije documentatie licentie, versie 2


http://www.leanworker.nl/

De volgende "Bottle Neck™ aanpakken

Tijden per stuk per stap

:>' Tijd in seconden
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Stap 3

Inspectie en productie worden
samengevoegd. Inspectie en
vouwen verdelen de taken

Output per minuut wordt:

Vragen:

Hoe lang duurt het
om een product te
maken als er
slechts 1 operator
IS?

Hoe lang globaal
als je met 3
operators werkt?

Wat is dus het
probleem?
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Dus....

Lijn balanceren
>>>>>>>

 Waar zit de bottleneck
« Taken herverdelen -
« Stappen optimaliseren

 BIj verandering in vraag
opnieuw balanceren
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