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OCENA DOSKONALENIA PROCESU MONTAZU
PRZENOSNIKA TASMOWEGO

Streszczenie: W pracy przedstawiono wyniki badan zrealizowanych w przedsigbiorstwie
Polmecanic Groupe Sp. z 0.0., ktore to zajmuje si¢ montazem i demontazem konstrukcji
stalowych oraz produkcja przeno$nikéw tasmowych. Badania zostaty zrealizowane dla procesu
montazu przenosnika tasmowego TBA. Na podstawie otrzymanych wynikéw badan
zaproponowano wprowadzenie mozliwosci doskonalenia istniejagcego procesu montazu
przenosnika tasmowego TBA wprowadzajac i tworzac instrukcje montazu.

Stowa kluczowe: doskonalenie procesu produkcyjnego, montaz, przenosnik taSmowy

1. Charakterystyka analizowanego obiektu

Przedsi¢biorstwo Polmecanic Group jest polska spotka z ograniczong
odpowiedzialnos$cig. Firma powstata w 2004. Nadrzgdnym przedmiotem dziatalnosci
firmy jest produkcja i montaz urzadzen oraz maszyn przemystowych, gléwnie
przeno$nikdéw tasmowych wraz z konstrukcja stalows.

Przedsigbiorstwo to produkuje wyroby dla grupy Ar-Val bedacej liderem
kompleksowych rozwigzan w zakresie nowoczesnych technologii przetwarzania
odpadéow komunalnych i przemystowych. Jest to firma zagraniczna majace swoja
siedzibe we Francji. Polmecanic Group zajmuje si¢ produkcja przeno$nikéw
tasmowych. Przenosniki te dziela si¢ na 5 gldownych kategorii i obejmuja produkty do
transportu lekkiego, cigzkiego oraz mokrego.

Grupa sklada si¢ z dwoch firm: Polmecanic — firma odpowiedzialna za
produkcje wyrobow, oraz Polmec — organizacja powstata w 2008 roku. Polmec
poczatkowo dziatat jako firma wynajmu maszyn i urzadzen. W roku 2011 rozszerzono
zakres dziatalnosci firmy o prace instalacyjne. Obecnie Polmec zajmuje si¢ montazem
wyrobéw w kraju i zagranica. W roku 2013 z inicjatywy Polmec i Polmecanic
powstata grupa handlowa Polmecanic Group.

Analizowane przedsigbiorstwo posiada duze doswiadczenie w pracach
montazowych 1 instalacyjnych. Grupa zatrudnia obecnie okoto 200 pracownikow.

1 mgr inz., Polmecanic Groupe Sp. z 0.0., € — mail: pawelciezki@interia.pl

2 dr inz, Politechnika Czestochowska, Wydzial Zarzadzania, Katedra Inzynierii Produkcji i
Bezpieczenstwa, e — mail: piotr.sygut.wz@gmail.com

-63-



Zeszyty Naukowe No 2(7) 2017
Quality. Production. Improvement s.63-70

Grupa posiada wilasng flotg¢ samochodoéw potrzebnych do transportu pracownikow
i produktow w rozne miejsca Europy i Swiata. Firma jest zaopatrzona we wszystkie
profesjonalne narzedzia potrzebne do realizacji kontraktow w réznych dziedzinach
przemystu oraz zestawy wozkoéw do transportu cigzkiego. Organizacja jest elastycznie
nastawiona na indywidualne potrzeby rynku, atakze profesjonalne realizowanie
ztozonych projektow.

2. Charakterystyka analizowanego wyrobu

Przenoénik TBA (rys. 1) stuzy do transportu grubszych i ci¢zszych frakcji
w sortowaniu odpadow. W zaleznos$ci od szerokosci (od 400 mm do 2400 mm) moze
mie¢ kilkadziesigt metrow dlugosci - nawet do 35 m, przez co bez problemu
transportuje $mieci na wigksze odleglosci. Dzigki zastosowaniu tasmy typu
CHEVRON (guma ze specjalng jodetka uniemozliwiajaca spadanie $mieci oraz
innych materialow na dot) przenos$nik moze pracowaé¢ w réznym nachyleniu i pod
réznym katem. Przeno$nik ma szczelng budowe¢ (mozliwos¢ transportowania odpadow
mokrych) oraz wyposazony jest dodatkowo w rolki odporne na wstrzasy.
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Rys. 1. Przenosnik typu TBA

Zrédlo: Materialy informacyjne badanego przedsiebiorstwa
Firma Polmecanic Group produkuje ten typ przeno$nikow dla francuskiej firmy

Ar-Val bedacej liderem kompleksowych rozwigzan w zakresie nowoczesnych
technologii przetwarzania odpadow komunalnych i przemystowych.
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Na rys. 2 przedstawiono standardowe wyposazenie przenosnika typu TBA.
Natomiast na rys. 3 przedstawiono proces wytworczy przenosnika typu TBA w ujgciu
technologicznym. Proces wytworczy jest sumg wszystkich operacji przyczyniajgcych
si¢ do powstania gotowego wyrobu lub ustugi poprzez uzycie odpowiednich
materialow 1 surowcow do tego przeznaczonych. Proces technologiczny jest gtdowna
czescia procesu produkeyjnego. Dzieki niemu nastepuje zmiana ksztattu obrabianego
przedmiotu. Posiada dzialania pomocnicze takie jak: transport, magazynowanie,
kontrola, a takze konserwacja (SZCZUBELEK G. 2014).

Modut
centralny

Modut
napinajacy

Modut

Skrobak

zewnetrzny napedowy

Rys. 2. Standardowe wyposazenie przenosnika TBA

Zrédlo: Materialy informacyjne badanego przedsiebiorstwa
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Rys. 3. Standardowe wyposazenie przenosnika TBA

Zrédilo: Materialy informacyjne badanego przedsiebiorstwa

Czynno$ci  wykonywane podczas procesu technologicznego montazu
przeno$nikow TBA:

1.

Przyjecie materiatu do magazynu przygotowania produkc;ji.

Kontrola materiatu oraz sktadowanie.

Kompletowanie materiatu. Materiat jest sortowany na paletach tworzac jeden
komplet czgsci danego przenosnika. Skompletowane czesci przedstawiono
rys. 7.4.

Transport posortowanego materiatu do hali montazu.

Montaz modutu centralnego - MC.

Montaz modutu napgdowego - MM.

Montaz modutu napinajacego - MT.

Kontrola dokrecenia wszystkich srub.

Montaz tasmy.

. Klejenie tasmy.
. Wykonanie rozruchu przenosnika.
. Rozruch wykonuje si¢ w celu sprawdzenia poprawnosci dziatania

przenos$nika.

. Kontrola ostateczna przeprowadzana jest przez wyznaczonego kontrolera

jako$ci w oparciu o specjalnie przygotowang karte kontrolng przeno$nika.

. Transport przeno$nika do magazynu wyrobow gotowych. Zatadunek

I wysytka do klienta.
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Rys. 4. Standardowe wyposazenie przenosnika TBA

Zrédlo: Materialy informacyjne badanego przedsiebiorstwa

3. Doskonalenie procesu montazu przenosnika TBA

W przedsigbiorstwie zostaly przeanalizowane reklamacje z procesow montazu
przeno$nikéw u klientéw. Na podstawie oceny przyczyn niezgodnosci popetnionych
podczas montazu stwierdzono, ze glownym zrdédlem tych przyczyn jest blad
cztowieka (montera). Wynika to z faktu duzej rotacji pracownikow na tym stanowisku
oraz braku dostatecznej wiedzy o realizowanym montazu. Ze wzgledu na tak duza
rotacj¢ ludzi oraz w celu wyeliminowania bt¢dow popemlianych podczas montazu,
wdrozono w szeregi organizacji instrukcj¢ montazu przeno$nikow TBA.

winstrukcja montazu przenosnikow typu TBA”

Detale dostarczane sa przez dziat logistyki na stanowisko montazowe -
sprawdzi¢ kompletno$¢ podzespotéw dla danego przenos$nika. Montaz rozpoczac¢ od
montazu modutu centralnego — MC. Modut ten sktada si¢ z podwozia, stacji do rolek,
rolek, stupkow, krzyzykow trzymajacych rolki oraz czesci do taczenia modutow.
Przenosniki TBA posiadaja 3 rodzaje stupkoéw: Jonction — stupek taczacy montowany
na taczeniach przenosnika, Levage — stupek do podnoszenia przenosnika podczas
montazu w sortowniach odpadéw, Tendeur — slupek montowany w modutach
nap¢dowych — MM oraz napinajacych MT. Do montazu tych cze$ci nalezy uzy¢ $rub
M12x20 wraz z podktadkami. Nastepnie za pomoca $rub M12 X 40 oraz podktadek
MI12 montowane sa rolki odporne na zapychanie. Jezeli w przenosniku bedzie
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instalowana taSma Chevrons (tasma z charakterystyczng ,,jodetka”) nalezy obcigé
gumowe kregi znajdujace si¢ na rolkach odpornych na zapychanie. Jezeli natomiast
przeno$nik bedzie wyposazony w tasme typu Slick (ta$ma gladka) nalezy zachowaé
gumowe kregi rolek. Informacj¢ o rodzaju instalowanej tasmy znajdujg si¢ w tabeli
rysunku montazowego. Kolejnym krokiem w montazu jest instalowanie stacji do rolek
wraz z rolkami na podwoziu przenosnika w modutach centralnych — MC oraz module
napgdowym — MM. Do montazu rolek nalezy uzy¢ Sruby MO8 x 60 wraz
zkrzyzykami zabezpieczajagcymi rolki przed wypadnieciem ze stacji. Gwinty
trzymajace $ruby nalezy wzmocni¢ klejem do gwintéw w celu unikniecia odkrgcenia
sruby. W module napinajacym — MT stosowac. rolki wzmocnione. Stacje rolek
umieszczone sa w jednej ramie sktadajacej si¢ z 6 stacji. Montaz rolek odbywa si¢ na
takiej samej zasadzie jak w modutach MM i MC. Kiedy s3 juz zamontowane
wszystkie rolki nalezy uzbroi¢ przeno$nik w stupki. Powinno si¢ pamigta¢ o montazu
wiasciwych stupkow z posréd 3 rodzajow. Po montazu czgéci centralnej — MC
montowana jest cz¢$¢ napedowa — MM. Montaz nalezy rozpocza¢ od blach skrajnych
trzymajacych wat, tozysk oraz dystansow watu napedowego. Czynnosci te powtorzy¢
dla lewej i prawej strony przenosnika. Wal napedowy po zainstalowaniu nalezy
odpowiednio ustawi¢ w celu poprawnego funkcjonowania przenosnika oraz tasmy.
Rownolegle z montazem czgsci napgdowej — MM, odbywac si¢ powinien montaz
czesci napinajacej MT. Nalezy zamontowaé ramy boczne, stacje tozysk oraz
odpowiednio dopasowa¢ wat do krawedzi ramy przenosnika. W module napinajacym
do naprg¢zenia taSmy po obydwu stronach przenos$nika stosuje si¢ stalowe prety
gwintowane M27 klasy 8.8. Prety wyposazone sa w 4 nakretki M27. Jedna z nakretek
jest przyspawana do preta w celu umozliwienia naciggu tasmy. Na jednej z nakretek
nalezy zainstalowaé srube dociskowg MO06x05 dzigki ktorej pret nie odkreci sie.
W module napinajgcym wazng rol¢ odgrywa skrobak wewngtrzny. Skrobak
wewnetrzny jest ruchoma cze$ciag maszyny poruszajaca si¢ w gore i w dob. Skrobak
ma za zadanie czySci¢ tasme wewnatrz przenosnika. Bezposrednio po montazu
skrobaka wewnegtrznego, nastepuje wciagniecie taSmy przenosnika. Tasma wciggana
jest za pomoca wciggarki liniowej. Po wciagnigciu taSmy montowane sg ramy gorne
przeno$nika. Do ram bocznych montowane sg tasmy uszczelniajgce w celu uniknigcia
dostawania si¢ odpadow pod tasme przenos$nika. Tasmy uszczelniajagce mocowane sg
za pomocg listew ocynkowanych na catej dtugosci przenosnika po lewej i po prawej
stronie.

Po montazu tasm uszczelniajagcych nastgpuje montaz silnika oraz podstawy
stupa w module napgdowym - MM. Silnik mocowany jest na wystajacym trzpieniu
watu napgedowego. Bezposrednio po montazu silnika instalowana jest podstawa shupa.
Podstawa stuzy do demontazu silnika podczas prac serwisowych na miejscu
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w sortowniach odpadow. Rownolegle z montazem silnika w module napgedowym —
MM, odbywa si¢ montaz detali modutu napinajacego — MT. Jedna z ostatnich operacji
montazowych jest montaz blach spodnich przeno$nika. Blachy montowane sa
W oparciu o rysunek montazowy. Po montazu blach spodnich instalowany jest skrobak
zewnetrzny ktory ma za zadanie czysci¢ taSme z zewngtrznej strony. Ostatnia
czynnos$cig w montazu przeno$nika TBA jest instalowanie blach ostonowych. Blachy
ostonowe montowane sa na calej dlugosci czesci centralnej oraz w module
napinajacym.

Ponadto wprowadzono w przedsigbiorstwie praktyki 5S. Celem nadrzednym
wprowadzenia metody 5S w przedsicbiorstwach jest wywotanie w pracownikach
wszystkich  szczebli  zaangazowania, dobrych nawykéw oraz poczucia
odpowiedzialno$ci na rzecz schludnych oraz uporzadkowanych stanowisk pracy. 5S
jest to metoda ktéra doskonale sprawdzi si¢ praktycznie w kazdym miejscu
organizacji, a przede wszystkim: w magazynach, w obszarach biurowych,
w gniazdach serwisowych oraz w halach produkcyjnych.

System 5S (SELE.JDAK J., KLIMECKA - TATAR D., KNoP K., 2012, SYGUT P.,
KRYNKE M., MIELCZAREK M. 2012) jest metoda wdrozong w szeregi firmy
Polmecanic Group w obszarze hali montazowej. Na rys. 5 zaprezentowano regal
Z czgéciami zlacznymi do montazu przeno$nikow juz po wprowadzeniu 5S.
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Rys. 5. Regal 7 czesciami zlgcznymi

Zrédio: Materiaty informacyjne badanego przedsiebiorstwa
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Rys. 6. Uporzqdkowanie narzedzi

Zrédio: Materialy informacyjne badanego przedsiebiorstwa

Wdrazanie systemu w przedsigbiorstwie Polmecanic Group rozpoczeto we
wrzesniu 2016 roku, ze wzgledu na chaos i nietad panujgcy na hali montazowej. Braki
montazowe wynikajace z nieuporzadkowania materiatu powodowaty, nieplanowane
przestoje oraz zbedny ruch pracownikéw montazowych spowodowany nieustannym
szukaniem czgSci do montazu. Powstaly, takze tzw. ,tablice cieni” w celu
uporzadkowania kluczy oraz narzedzi do montazu. Przyktadowe uporzadkowanie
narzedzi przedstawia rys. 7.6.

W chwili obecnej wdrozone sa w firmie Polmecanic Group 3 pierwsze
filary systemu 5S. Filar 4 oraz 5 zostanie wdrozony w chwili kiedy sortowanie,
systematyka, sprzatanie beda odpowiednio przestrzegane przez pracownikow
organizacji.
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