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Streszczenie

W rozprawie doktorskiej przeprowadzono badania dotyczace poprawy sposobu zarzgdzania

procesem obrobki mechanicznej odlewow tlokow do silnikow spalinowych na przyktadzie
linii DL9 do skrawania w Federal-Mogul Gorzyce. Gtownym celem analiz byto zwigkszenie
produktywnos$ci 1 zdolnosci produkcyjnych procesu poprzez zastosowanie narzedzi Lean
Manufacturing jak najbardziej dostosowanych do technologii produkcji tlokow, oczekiwan
zaktadu oraz wymagan klientow rynku motoryzacyjnego.
W ramach pracy dokonano przegladu istniejacych danych, takich jak kluczowe wskazniki
efektywnosci (KPI) tj.: OEE (Overall Equipment Efficiency), OAE (Overall Asset Efficiency)
i TEEP (Total Effective Equipment Performance), poziom wyrobow wadliwych i narzedzi
stosowanych do kontroli jakosci oraz poprawy i utrzymania odpowiedniej efektywnosci parku
maszynowego.

Na podstawie przeprowadzonych wstepnych badan sformutowano teze, zaktadajaca, ze

tylko spersonalizowane narzedzia Lean Manufacturing, zweryfikowane poprzez wskazniki
produktywno$ci KPI, moga przyczyni¢ si¢ do usprawnienia procesu obrobki mechanicznej
ttokow, a to spowoduje eliminacje wszelkiego marnotrawstwa, osiagniecie najwyzszej jakosci
wyrobow i kontrole zuzycia mediow technicznych dazac do ich ograniczenia.
Badania glowne (zasadnicze) oparte na wynikach mapowania procesu obrobki ttokow na linii
DL9 pozwolity na identyfikacj¢ gtéwnych projektéw usprawniajacych analizowany obszar
oraz opracowanie harmonogramu ich wdrozenia z wskaznikami oceniajgcymi skuteczno$¢
implementacji do pozostatych obszarow produkcji odlewow ttokow.

Kazde wprowadzone usprawnienie zostato wczesniej szczegétowo przeanalizowane przez
zespot Lean pod kierownictwem autora rozprawy, stosujac narzedzia takie jak: burza mozgow,
diagram Ishikawy, wykresy Pareto-Lorenza, SPC, Design Thinking, Diament Kartezjanski itp.
Podsumowanie wynikow KPI po wdrozeniu usprawnien jednoznacznie wykazato, ze analiza
stanu faktycznego i proponowane rozwigzania usprawniajace przyczynily si¢ do znacznego
wzrostu produktywnosci i1 zdolnosci linii DL9 z zachowaniem najwyzszej jako$ci wyrobow.

Whioski wskazuja jednoznacznie, ze kompleksowe, dtugotrwale oraz precyzyjne procesy
technologiczne, ktore obejmujg wiele operacji 1 wykorzystujg dziesiatki maszyn 1 urzadzen,
musza by¢ kontrolowane za pomocg spersonalizowanych narzedzi Lean Manufacturing, np.
Andon oraz miedzyoperacyjna kontrola jakosci, ktore korzystaja z rozwigzan przemystu 4.0.
Réznorodnos¢ parku maszynowego pod wzgledem wieku, typu i1 producenta wymaga
elastycznego podejscia do wdrazania i digitalizacji, ktore maja na celu gromadzenie duzych
ilosci danych, ich analiz¢ i wymiang informacji w czasie rzeczywistym pomi¢dzy maszynami,
dziatami i1 personelem za pomocg sensordéw, interfejsow, serwerdw i sztucznej inteligencji.

Zasadno$¢ podjetych rozwigzan, zostala zweryfikowana w warunkach przemystowych
poprzez dhlugotrwate testy, ktére jednoznacznie potwierdzity stuszno$¢ przyjetej koncepcji
badan, a wymierng jej korzyscig sa wzgledy finansowe procesu obrobki mechanicznej ttokdéw.



