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Streszczenie: Artykut to studium przypadku z wykorzystania metody SMED do redukcji czasu przezbrojenia maszyny etykietujacej
wykorzystywanej do etykietowania butelek w jednej z firm produkujacych naturalng wode zrddlang i napoje gazowane. W artykule
przedstawiono kolejne etapy zwigzane z wdrazaniem metody SMED w badanym przedsigbiorstwie w odniesieniu do badanej maszyny,
od wyboru obszaru pilotazowego i powolania zespolu badawczego do analizy korzysci wynikajacych z wdrozenia metody SMED
w badanym obszarze. Eliminacja czynno$ci zbgdnych oraz przeprowadzenie zmiany czynnosci zewngtrznych na czynnosci we-
wngtrzne pozwolito zmniejszy¢ czas trwania procesu przezbrojenia i dzigki temu uzyskaé wyrazne oszczgdno$ci czasu. Wdrozenie
metody SMED w badanym przedsigbiorstwie i na badanej maszynie pozwolito osiagna¢ wymierne korzysci w postaci m.in. skrocenia
cyklu produkcyjnego, obnizenia kosztow produkcji, wiekszej elastyczno$ci produkeji, lepszej jakosci i poprawy komfortu pracy.

Abstract: The article is a case study of the use of the SMED method to reduce the changeover time of the labelling machine used for
labelling bottles in one of the companies producing natural spring water and carbonated drinks. The article presents the subsequent
stages related to the implementation of the SMED method in the studied company in relation to the analysed machine, from the selection
of a pilot area and appointment of a research team to the analysis of the benefits of implementing the SMED method in the studied
area. The elimination of unnecessary activities and the conversion of external activities to internal activities allowed reducing the time
of the changeover process and thus achieving significant time savings. The implementation of the SMED method in the tested company
and the tested machine allowed to achieve tangible benefits in the form of, among others shortening the production cycle, lowering
production costs, greater production flexibility, better quality and improving the comfort of work.
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1. Wstep

Dla przedsiebiorstw produkcyjnych czas realizacji pro-
dukcji ma bardzo duze znaczenie. Planowanie, organizowanie,
koordynowanie i kontrola procesow produkcyjnych wymaga du-
zego zaangazowania pracownikow, a przyjete harmonogramy
dzialan i umowy z kontrahentami naktadaja konieczno$¢ wywia-
zywania si¢ z umowionych termindéw. Jakiekolwiek przesunie-
cia w czasie lub spoéznienia w produkcji prowadza do proble-
mow. Aby ich uniknaé, a przy tym zaoszczedzi¢ czas zwigzany
z wykonywaniem poszczegdlnych operacji produkcyjnych,
przedsigbiorstwa staraja si¢ w jak najwickszym stopniu skracac
czas przezbrajania maszyn i urzadzen wykorzystujgc w tym celu
metode SMED. SMED jest powszechnie uznawana za najbar-
dziej znaczaca metode redukcji czasu przezbrojen w przedsig-
biorstwach produkcyjnych. Pozwala ona na skrdcenie czasu

przezbrojenia maszyny lub urzadzenia, a tym samym przyspie-
szenie realizacji procesu produkcyjnego i skrocenie cyklu pro-
dukcyjnego.

Metoda SMED staje si¢ coraz to bardziej popularna
w usprawnieniu procesu produkcyjnego. Opracowywane sg co-
raz to nowsze jej odmiany i udoskonalenia (OTED/NTED,
OSED/OCED) [1]. Ponadto w ramach metody SMED wykorzy-
stywanych jest coraz wigcej technik utatwiajacych zredukowa-
nie czasu przezbrojen (np. analiza Pareto-Lorenza, diagram
przyczyn btgdow i ich skutkdéw, 5S, listy kontrolne, 5 Why, kon-
trola wizualna) [3, 7, 11]. Zastosowanie odpowiednich technik
na poszczegblnych etapach wdrazania metody SMED pozwala
na efektywng redukcje czasu przezbrojenia maszyny. Wszystko
to ma shizy¢ oszczgdnos$ci czasu po§wigcanego na realizacje
procesu produkcyjnego w przedsicbiorstwie [4].

Artykut to studium przypadku z wykorzystania metody
SMED w odniesieniu do jednej z maszyn wykorzystywanych
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w procesie konfekcjonowania w przedsigbiorstwie produkuja-
cym wode i napoje - etykieciarki. Dokonano przedstawienia eta-
péw wdrazania metody SMED w badanym przedsiebiorstwie,
technik wykorzystywanych przy wdrazaniu tej metody, a takze
korzys$ci wynikajacych z jej wdrozenia.

2. Metodyka badawcza

Podmiotem badan jest przedsigbiorstwo zajmujace sig¢
produkcja naturalnej wody zrddlanej i napojow gazowanych.
Przedmiotem badan jest analiza wdrozenia metody SMED na
jednej z maszyn wykorzystywanych w procesie konfekcjonowa-
nia napojow - etykieciarce.

Metoda SMED (ang. Single Minutes Exchange of Die) jest
to metoda wykorzystywana podczas przezbrojen maszyn
w przedsigbiorstwie, ale tylko bezwzglednie dla wykonania ko-
niecznych prac. Zostala ona opracowana w Japonii przez jed-
nego z tworcéw systemu produkcji Toyota Motor Company -
Shigeo Shingo. Zaliczana jest do jednej z wielu metod tzw.
szczuplego zarzadzania (ang. lean management) [9]. Celem jej
wykorzystania w przedsigbiorstwie jest radykalne skrocenie
czasu trwania przezbrojen maszyn i urzadzen [5]. Czynno$ci
wykonywane w tym celu dzieli si¢ na dwa rodzaje. Sg to:

* przezbrojenia wewngtrzne — moga by¢ one wykonywane
tylko podczas postoju maszyn,

* przezbrojenia zewnetrzne — moga by¢ one wykonywane
wowczas, kiedy maszyna znajduje si¢ w ruchu [10].
Podzial przezbrojen na zewngetrzne i wewngetrzne pozwala

rozgraniczy¢, a nastgpnie dokona¢ konwersji przezbrojen we-
wnetrznych na zewngtrzne, co pozwala w znacznej mierze
usprawni¢ proces przebiegu procesu przezbrajania przynoszac
nawet 90% skrocenie czasu bezczynno$ci maszyn. Metoda
SMED polega na tym, aby wykona¢ jak najwigcej czynnosci
poza sama maszyng w czasie, kiedy maszyna ta pracuje, a tam
gdzie to tylko mozliwe zastosowac tzw. mocowanie jednym ru-
chem [2]. Stosowanie tych zasad pozwala skraca¢ przezbrojenia,
osiagna¢ kilkuminutowa wymiang¢ oprzyrzadowania a same
przezbrojenie w pojedynczych minutach. Wyrazenie ,,pojedyn-
cza minuta” nie oznacza, ze WSzystkie przezbrojenia i rozruchy
powinny zaja¢ tylko jedng minute, ale Ze powinny zajaé¢ mniej
niz 10 minut (innymi stowy ,,jednocyfrowa minuta”) [6]. Istot¢
metody SMED mozna uja¢ w trzech punktach, a mianowicie :

« przeprowadzi¢ dokladng obserwacj¢ rzeczywistego pro-
cesu przezbrojenia i na tej podstawie zarejestrowaé
wszystkie zrealizowane czynnosci,

» dokona¢ podziatu czynnosci na dwie grupy — czynnosci,
ktore koniecznie trzeba wykona¢ na zatrzymanej maszy-
nie, oraz te, ktére mozna wykona¢ na zewnatrz, bez za-
trzymywania maszyny,

* stopniowo, ale doktadnie przeprojektowywacé proces prze-
zbrajania, wyprowadzajac na zewnatrz kolejne fragmenty
tego procesu [11].

Metoda SMED pozwala na wzrost produktywnosci i efek-
tywno$ci procesOw zwigzanych z utrzymaniem ruchu. Wynika
to bezposrednio ze skrocenia czasu przezbrajania nawet o 90%.
Dzigki zastosowaniu metody SMED mozliwe jest ciagte i stop-
niowe doskonalenie oraz eliminowanie zbgdnych czynnosci,
a dzigki temu sprawne dopasowanie si¢ do zmieniajacego si¢
otoczenia i warunkdéw panujacych na rynku. SMED redukuje
przezbrojenia maszyny, co zwigksza czas przeznaczony na pro-
dukcje i jednoczesnie umozliwia zmniejszenie wielkoSci partii
produkcyjnych, ilo$ci zapasoéw i w efekcie powoduje obnizenie
kosztow produkcji [12-15]. Mozliwosci, jakie stwarza ta metoda
sprawiaja, ze cieszy si¢ ona duzym zainteresowaniem wielu

dziatajacych na rynku przedsigbiorstw, w tym w szczegdlnosci
przedsigbiorstw produkcyjnych.

Wdrazanie metody SMED w przedsigbiorstwie przebiega
w czterech etapach. Sa to [8]:

1. Studium przygotowawcze.

2. Rozgraniczenie przezbrojenia wewngtrznego i ze-
wngtrznego.

3. Przeksztalcenie przezbrojenia zewnetrznego w prze-
zbrojenie wewnetrzne.

4. Usprawnienie wszystkich aspektow operacji przezbra-
jania.

W najbardziej ogélnym ujeciu, proces ten rozpoczyna wy-
bor stanowiska lub grupy stanowisk, na ktorych beda prowa-
dzone prace zwigzane z redukcja czasu przezbrojen, nastepnie
dokonywane jest przygotowanie procesu przezbrajania i na
koncu dokonywane jest usprawnienie przezbrojen. W literaturze
wszystkie te czynnosci okreslane sg mianem metodyki SMED.
Na kazdym z tych etapéw wdrazania metody SMED realizo-
wane sg okre$lone zadania badawcze [9].

3. Wyniki badan i ich oméwienie

Obszarem pilotazowym wybranym do wdrozenia metody
SMED w badanym przedsigbiorstwie byta jedna maszyna - ety-
kieciarka. Wybor etykieciarki, jako obszaru pilotazowego wyni-
kat z trzech powodow. Po pierwsze, przeprowadzenie przezbro-
jen na etykieciarce pozwalalo na zaobserwowanie najlepszych
pomiaréw wydajnosci zardwno maszyny, jak i pracownikow. Po
drugie, badane przedsigbiorstwo zakupilo i zainstalowato nowa
etykieciarke. Wybodr akurat tej maszyny byt wigc podyktowany
wzgledami ekonomicznymi. Wreszcie po trzecie, operator ma-
szyny uwazat, ze jest ona za mato wydajna. Wystgpowanie tego
tzw. ,,waskiego gardta” wymagat wskazania ,,punktow”, ktore
wymagaty szczeg6lnej uwagi i w rezultacie zwickszenia wydaj-
nosci pracy tej maszyny, a w efekcie koncowym wzrost zyskow
przedsigbiorstwa. Po roku uzytkowania etykieciarki $rednia
efektywno$¢ jej wykorzystania zostata oceniona w zaktadzie na
82% (OEE = 82%). Byt to do§¢ wysoki poziom wykorzystania
efektywnos$ci tej maszyny (bliski wynoszacemu 85% pozio-
mowi World Class OEE), ale kierownictwo zaktadu uznato, ze
w pracy tej maszyny wystgpuja obszary, ktore wymagaja
usprawnienia. Przed rozpoczgciem skracania czasu przezbrojen
tej maszyny doktadnie zapoznano zespot pracownikow z jej bu-
dowa i specyfikacja.

Wdrozenie metody SMED w badanym przedsigbiorstwie
wymagato powolania zespotu badawczego, ktory zajat sie roz-
wigzaniem stwierdzonego problemu — skrocenia czasu przezbro-
jenia etykieciarki. Na jego czele stanat pilot projektu, ktory za-
rzadzal catym procesem przezbrojenia. Podlegali mu: specjalista
do spraw bhp, specjalista wyznaczonego odcinka technologicz-
nego oraz operator maszyny. Prace zespotu badawczego obej-
mowaty kolejno:

e przeprowadzenia szkolenia wprowadzajagcego do metodo-
logii SMED,

*  okreslenie korzysci, jakie niesie z sobg skrocenie czasu
przezbrojenia etykieciarki,

*  sporzadzenie planu dzialania zawierajacego poszczegdlne
fazy 1 wazne punkty realizacji projektu.

Ostatnim krokiem w toku postgpowania byla realizacja
przez zesp6t badawczy poszczegdlnych etapow wdrazania me-
tody SMED z wykorzystaniem technik stosowanych na kazdym
etapie [11]. Czynno$ci realizowane na kazdym etapie procesu
wdrazania SMED w analizowanym przedsi¢gbiorstwie zesta-
wiono w tabeli 1.
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Tabela 1. Czynnosci realizowane na poszczegolnych etapach wdraza-
nia SMED w odniesieniu do badanej maszyny

Etap wdrazania
Studium przygotowaw-
cze

Realizowane czynno§ci

e rejestracja procesu przezbrajania za
pomoca kamery,

e przedstawienie zebranego mate-
riatu na spotkaniu zespotu badaw-
czego,

e poglebiona analiza przebiegu pro-

cesu przezbrojenia,

przygotowanie diagramu przyczyn

btedow i ich skutkow i jego analiza.

podzial czynno$ci na zewngtrzne

i wewnetrzne,

wyszczegblnienie jak najwigkszej

liczby dziatan, ktére mozna wyko-

na¢ przed lub po przezbrojeniu.
zmiana czynnos$ci zewnetrznych na
wewnetrzne z zastosowaniem wy-
branych technik.

Rozgraniczenie prze- .
zbrojenia wewnetrz-
nego i zewnetrznego

Przeksztalcenie prze-
zbrojenia zewnetrznego
w przezbrojenie we-
wnetrzne
Usprawnienie wszyst-
kich aspektow operacji
przezbrajania

opracowanie standardow dla opera-
cji  pochfaniajagcych  najwigcej
Cczasu.

Na etapie przygotowawczym dokonano rejestracji prze-
zbrojenia. W tym celu postuzono si¢ kamera cyfrowa, ktora na-
grano przebieg przezbrojenia etykieciarki. Nagranie to stano-
wito podstawe do dalszych dzialan. Jego odtworzenie
i szczegOtowa analiza w trakcie wdrazania metody SMED po-
zwolita przeanalizowa¢ wszystkie czynnosci, ktoére podczas
przezbrajania wykonali pracownicy. Warto podkresli¢, ze na-
grywanie przezbrojenia przebiegato w kilku etapach, a miano-
wicie:

» wpierwszej kolejnosci wyjasniono pracownikom cel prze-
prowadzanego przezbrojenia i podkreslono, aby wszystkie
czynno$ci wykonywali oni w normalnym dla siebie tem-
pie, ze standardowa czgstotliwo$cig, nastgpnie uzyskano
zgod¢ od 0s6b bioracych udziat w filmowanym przezbro-
jeniu na dalsze wykorzystywanie nagranego filmu,

* w dalszej kolejnosci dokonano wyboru odpowiedniej ka-
mery, przy czym zwrocono uwagg na to, aby byta ona wy-
posazona w funkcje umozliwiajace dokladne rejestrowa-
nie czasu nagrania, a osoba wykonujagca nagranie
posiadala stojak do kamery oraz dodatkowe baterie.
Nastgpnie przystapiono do filmowania przezbrajania. Za-

dbano, aby caly zesp6t biorgcy w tym udziat zgromadzit si¢ przy
etykieciarce przynajmniej 30 min wczes$niej. Wynikalo to
z mozliwo$ci wystapienia zmiany czasu produkcji wezesniejszej
partii wod. Przyjeto, ze moze to nastapi¢ kilkana$cie minut
wezesniej. Zatozono takze, ze przed rozpoczgciem filmowania
moga rozpoczac si¢ procesy przygotowawcze do przezbrojenia
maszyny. Zaraz po rozpoczgciu przezbrojenia wyznaczony pra-
cownik rozpoczal mierzenie czasu calego procesu. Liczenie
czasu rozpocz¢to od momentu naklejenia etykiety na ostatnia
butelke przy pierwotnym ustawieniu etykieciarki do chwili na-
klejenia etykiety na pierwsza butelke w nowym ustawieniu ety-
kieciarki. W tym samym czasie operator kamery podazat za pra-
cownikiem, ktory dokonywat przezbrojenia. Z uwagi na fakt, iz
poszczegdlne czynno$ci przy przezbrojeniu maszyny byly wy-
konywane przez czterech pracownikow, operator kamery skupit
si¢ na filmowaniu czynnosci wykonywanych przez pracownika
wiodacego. W trakcie filmowania dokonywat zblizen, a gdy pra-
cownik wykonywat precyzyjne czynnos$ci, operator kamery do-
konywat zblizen na jego dtonie. Cate przezbrojenie etykieciarki

zostalo ujete na filmie, ktory postuzyt za podstawe do wdrozenia
metody SMED w badanym przedsigbiorstwie.

Kolejnym etapem bylo powotanie interdyscyplinarnego
zespotu roboczego. W jego sktad weszto 10 pracownikéw za-
ktadu. Wsrod nich byli pracownik odpowiedzialny za wdrozenie
metody SMED w przedsigbiorstwie, nazwany liderem zespotu,
wszyscy pracownicy, ktorzy wzieli udziat w przezbrojeniu na-
granym na filmie, kierownik zmianowy, dwoch pracownikow
niezwigzanych z dzialem produkcji — pracownik dziatu kadr
i pracownik dziatu administracji, mechanik, pracownik kontroli
jakosci.

Analiza filmu nagranego w trakcie przezbrojenia etykie-
ciarki zajeta zespotowi 7 godzin. W tym czasie przeprowadzili
oni analize¢ SMED tej maszyny. Jej elementy wyszczegdlniono
na rysunku 1.

Wyszczegolnienie wszystkich czynno$ci wykonywanych przez
pracownikow w trakcie przezbrojenia maszyny

l

OKreslenie rzeczywistego czasu trwania poszczegélnych czynnosci
oraz czasu narastajaco

l

Rozstrzygnigcie, czy sa operacje wewnetrzne, czy zewnetrzne

l

wanych czy!

Podzial Sci na kategorie

Rys. 1. Analiza SMED wybranej maszyny (etykieciarki) w badanym
przedsigbiorstwie

Wszystkie czynnosci przeanalizowane na nagraniu zostaty
podzielone przez zesp6t wdrozeniowy na siedem Kategorii. Wy-
szczegolniono czynnosci typu:

e przygotowanie,

* problem,

e Czyszczenie,
» regulacja,

e wymiana,

« transport,

e czekanie.

Po dokonaniu tego wyszczegolnienia zespot wdrozeniowy
podzielono na trzy grupy. Kazda z nich zajmowata si¢ szczego-
towa analizg kazdej zaobserwowanej czynno$ci, a nastgpnie wy-
suwala wlasna propozycje usprawnien. Po zakonczeniu analiz,
grupy spotkaly si¢ na wspolnym zebraniu, a kazda z nich przed-
stawita wiasne spostrzezenia. Ich analiza pozwolita na sformu-
fowanie propozycji usprawnienia przezbrojenia etykieciarki,
opracowanie wspdlnego planu dzialania, ktory koncentrowat si¢
na zredukowaniu czasu trwania zmiany asortymentu do etykie-
towania, a takze stworzenie schematu przezbrojenia tej maszyny
z wskazaniem wyszczego6lnionych wezeéniej czynnosci ujetych
w siedmiu kategoriach, a takze szacunkowym okre$leniem czasu
ich trwania.

Redukcja czasow przezbrojenia na etykieciarce zostata
przeprowadzona w kilku stadiach. Analiza filmu powalita do-
strzec, ze podczas przezbrajania etykieciarki operator wykonat
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tacznie 111 czynnosci. Zmierzono, ze taczny czas wykonania
wszystkich tych czynno$ci wynosit 43 min 53 s. Uznano, ze tak
dlugi czas przezbrojenia jest wynikiem zlej organizacji pracy.
W celu doktadnego przeanalizowania wszystkich czynnosci zre-
alizowanych podczas przezbrajania opracowano specjalne for-
mularze. Spo$rdd wszystkich tych czynnosci wyszczegolniono
— czynno$ci wewngtrzne, zewngtrzne i zbg¢dne. Szczegdtowej
analizie poddano wszystkie 111 czynnosci, ktore zostaly zreali-
zowane podczas przezbrajania etykieciarki. Sposrdd wszystkich
tych czynno$ci wyszczegdlniono 6 czynnos$ci zewnetrznych, 22
czynno$ci zbedne oraz 83 czynnosci wewngtrzne.

Kolejnym stadium przezbrajania bylo wyeliminowanie
czynnosci, ktore uznano za zbedne. Lacznie byto ich 11. Doty-
czyly one: chodzenia po klucz, pobierania bgbna z magazynu,
chodzenia po imbus, odczytywania ustawien, chodzenia po
wodg, chodzenia po klucz, regulacji szczotki, testowego usuwa-
nia etykiet, regulacji matrycy i walkow, regulacji wysokosci,
montazu plastiku w srodkowe]j bandzie, regulacji $srodkowej
bandy, kontroli pionu, kontroli jakosci bandy, usuwania etykiet
i programowania. Nastgpnie dokonano zmiany czynnosci z ze-
wnetrznych na wewngtrzne. Dotyczylo to 2 czynno$ci — chodze-
nia po wozek oraz odwozenia i pobierania wozka.

Eliminacja czynno$ci zbe¢dnych oraz przeprowadzenie
zmiany 2 czynno$ci zewngtrznych na czynno$ci wewngtrzne po-
zwolito zmniejszy¢ czas ich trwania i dzigki temu uzyskac osz-
czednosci czasu wynoszace 29 min 44 s. W tabeli 2 zestawiono
zaoszczgdzony czas zwigzany z czynno$cia przezbrojenia ma-
szyny.

Tabela 2. Oszczednosci czasu zwigzane z przezbrajaniem etykieciarki

Zmiany dotyczace czynnoSci
przezbrajania

Zaoszczedzony czas [s]

Wewngtrzne 0:15:13
Zbedne 0:09:05
Zewngtrzne 0:05:26
Suma: 0:29:44

Wdrozenie metody SMED w badanym przedsigbiorstwie
pozwolita przede wszystkim na skrdcenie czasow przezbrojen
maszyn i urzadzen wykorzystywanych na poszczegdlnych li-
niach technologicznych. Ogdlne zalozenia i wynikajace z nich
korzysci z wdrozenia tej metody zestawiono na rysunku 2.

Redukcja nieproduktywnego czasu

A 4

Redukcja zapasow
(krotsze serie sg tansze)

A 4 A 4

A 4

Zwickszenie rzeczywistej
wydajnosci

A 4 \ 4

Redukcja
zapasow

Zwickszenie

satysfakcji klienta

Redukcja czasu Redukcja
pracy maszyn kosztow

Rys. 2. Korzysci z wdroZenia metody SMED w badanym przedsigbiorstwie

Wdrozenie metody SMED w badanym przedsigbiorstwie
umozliwito:

* lepsza kontrole realizowanych procesow przezbrojenia,
a dzigki temu podniesienie standardow pracy, bezpieczen-
stwa oraz stabilno$ci realizowanych procesow technolo-
gicznych,

» zwigkszenie elastycznosci produkcji poprzez zmniejsze-
nie partii produkcyjnych, a tym samym szybszg reakcj¢ na
zmienne zamowienia klientow,

+ lepsza jakos$¢ oferowanych wod dzigki obnizeniu poziomu
zapasow (krotsze serie) oraz skroceniu czasow regulacji
i wykonania serii probnych po przezbrojeniu,

* obnizenie poziomu zapas6w materiatdw i surowcow, pro-
dukcji w toku oraz wyrobow gotowych,

*  wyzsza produktywno$¢ przezbrajanych maszyn, urzadzen
oraz realizowanych procesow technologicznych,

* podniesienie standardow organizacji stanowiska pracy
przy przezbrojeniu przez uporzadkowanie procesu oraz
calego wyposazenia zwigzanego z przezbrojeniem,

» podniesienie komfortu pracy przy przezbrojeniach.
Wdrozenie metody SMED w badanym przedsigbiorstwie

wymagato sporego zaangazowania czasowego od pracownikow
zatrudnionych przy obstudze linii technologicznych oraz reali-
zacji poszczegdlnych etapow procesu produkcyjnego. Niekiedy
byto to traktowane jako istotna wada tej metody. Skrocenie
czasu przezbrojen przyniosto wiele korzysci. Poswigcenie czasu
na dziatania doskonalgce jest konieczne do osiagnigcia znacz-
nych rezultatow w dluzszym terminie czasu.
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4. Podsumowanie

Celem artykutu byto ukazanie sposobu wykorzystania me-
tody SMED w badanym przedsi¢biorstwie rozlewajacym wodg
i napoje gazowang W odniesieniu do badanej maszyny etykietu-
jacej. Przedsigbiorstwo dazac do ograniczenia wszelkich prze-
stojow w trakcie produkcji wdrozyto metod¢ SMED. Pierwsze
skrocenie czasu przezbrojen zostalo przeprowadzone na etykie-
ciarce — maszynie wykorzystywanej do przyklejania etykiet na
butelkach. Wdrozenie metody SMED przebiegato etapami,
zgodnie z metodologig skracania czasu przezbrojen. W efekcie,
dzigki przeprowadzonemu przezbrojeniu zlikwidowano czynno-
$ci, ktore dotychczas realizowano bez potrzeby, a takze doko-
nano zmiany czynnos$ci z zewngetrznych na wewnetrzne. Pozwo-
lito to znaczaco, bo az 67,4% ograniczy¢ czas przezbrojenia tej
maszyny. Dowodzi to, ze wykorzystanie metody SMED po-
zwala na znaczgce zaoszczg¢dzenie czasu przezbrojenia maszyn.

Wdrozenie SMED w badanym przedsigbiorstwie wyma-
galo zastosowania odpowiednich technik. Przedsigbiorstwo zde-
cydowalo o wykorzystaniu techniki wizualizacji. Z uwagi na
fakt, iz pozwala ona na dostgpno$¢ i czytelno$¢ informacji, a
przy tym szybkie wychwycenie i poinformowanie o wszelkich
odchyleniach od wymaganego stanu, uznano, ze jej zastosowa-
nie pozwoli na sprawne wdrozenie i implementacje metody
SMED. Dzigki tej technice mozliwe stalo si¢ ograniczenie awa-
ryjno$ci maszyn i popraw¢ czasu ich naprawy.

Z tresci artykulu plynie kilka wnioskow. Zastosowanie
metody SMED pozwala przede wszystkim na skrocenie czasu
przezbrajania maszyn i skrocenie cyklu produkcyjnego. Po-
nadto, dzigki zastosowaniu tej metody mozliwa jest lepsza kon-
trola realizowanych proceséw przezbrojenia, zwickszenie ela-
stycznosci produkcji, a takze zmniejszenie awaryjnosci maszyn.
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