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] Wprowadzenie do projektu Tld

U . . . - .
Jaki rodzaj zaktadu przemystowego bedziemy analizowac?
Zakfad przemystu maszynowego wyspecjalizowany w technologii obrobki
skrawaniem.
Jakie rodzaje wyrobow bedziemy analizowac?

Czesci obrotowe: 2. Asortyment 5 wyrobdw:
1. Rodzina 5 wyrobow: - watki, tarcze, tuleje
- watki wielostopniowe p—
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Wprowadzenie do projektu

Ee==

"~ Jak wyglada zaktad przemystowy?
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Do wykonania poszczegdlnych
operacji wybrano konkretne
stanowiska w kazdej komdrce

S1

Pozostate
stanowiska
wykonuja inne
nieanalizowane

Przypadek 1: Marszruta technologiczna dla rodziny wyrobow:

produkcyjnej prace.
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I Wprowadzenie do projektu Tlid

Reprezentant:

= U 00 i
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Sekwencja operacji na
stanowiskach:

&
i

85

1. Ciecie {S1}

2. Toczenie zgrubne {S2}
3. Toczenie ksztattujace {S4}

4. Wykonanie rowkow wpustowych {S3}
5. Szlifowanie {S6}

S1
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] Wprowadzenie do projektu TVid
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Przypadek 2: Marszruty technologiczne dla asortymentu wyrobow:

Do wykonania [15@ UE@SZ %@ [15@
A

kolorem stanowiska.

poszczegdlnych operacji
m
i

wybrano zaznaczone
S5
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] Dane do projektu TVd
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Dane potrzebne do zaprojektowania harmonograméw dla przypadku 1: harmonogram
typu flow-shop:

Wi1: W4 W5:

Tabela 1:
Id wyrobu W1 w2 W3 W4 W5
Partia produkcyjna n [szt] 180 120 240 60 120

Id wyrobu

Partia transportowa p [szt]

W3

W4

Operacja 1 {S1}

Operacja 2 {S2}

Operacja 3 {S4}

Operacja 4 {S3}

Operacja 5 {S6}
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YY) Dane do projektu >
DK Vlid
[~ Dane potrzebne do zaprojektowania harmonograméw dla przypadku 2: harmonogram

typu job-shop: A2: A3: A4:
'1‘
Tabela 2:
Id wyrobu A1 A2 A3 A4 A5
Partia produkcyjna n [szt] 180 | 360 | 120 | 240 | 180
Id wyrobu A1 A2 A3 A4 A5
Parametr S T S T S T S T S T
Operacja 1 S1 4 S1 12 S1 3 S2 4 S2 2
Operacja 2 S2 5 S3 3 S4 2 S5 5 S3 5
Operacja 3 S4 2 S2 2 S5 4 S4 3 S5 8
Operacja 4 S3 6 S5 3 S3 3 S3 1 S4 3
Operacja 5 S6 6 S4 1 S2 2 S3 4
Operacja 6 S6 5 S2 2
Operacja 7 S6 2
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YY) A. Projekt harmonogramu typu flow-shop >
DIC : Flid

Zadanie polega na zaprojektowaniu harmonogramu pseudoaktywnego dla rodziny
wyrobow.

Nalezy wykona¢ dwa harmonogramy. W pierwszej wersji nalezy zaprojektowac
harmonogram z przeptywem szeregowym.

Przeptyw szeregowy charakteryzuje sie tym, ze pomiedzy kolejnymi stanowiskami
roboczymi transportowane sg partie produkcyjne n.

W drugiej wersji nalezy zaprojektowac¢ harmonogram z przeptywem réwnolegtym.

Przeptyw réwnolegty to taki przeptyw, w ktérym pomiedzy kolejnymi stanowiskami
roboczymi transportuje sie partie transportowe p.

W projektowanych harmonogramach kolejno$¢ wprowadzanych zadan dla rodziny
wyrobow jest zgodna z numeracjg wyrobow w rodzinie, tj. wprowadza sie zadania
dla wyrobow kolejno od W1 do W5.

Obliczeniu podlegajq nastepujace parametry: czas przeptywu dla kazdego wyrobu
F, czas realizacji dla kazdego wyrobu C, catkowity czas realizacji dla rodziny
wyrobdéw C,,.,, obcigzenie stanowisk roboczych W oraz ich bezczynnos¢ B.
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A. Projekt harmonogramu typu flow-shop — ===
P Przeptyw szeregowy ’n‘
[~ Krok 1: Obliczy¢ czasy operacyjne dla kazdego wyrobu T, [h]:

Id wyrobu w1 w2 w3 w4 w5
n;- Ty Operacja 1{S1} 12 14 20 9 8

T, Oij — 60 Operacia 2 {S2} 15 10 28 4 12
Operacja 3 {S4} 6 6 24 2 12

Operacja 4 {S3} 18 10 20 3 12

gdzie: Operacja 5 {S6} 18 10 28 5 14

i =1,..,1 - numer kolejnego wyrobu z rodziny wyrobdw,
j =1,...,J - numer kolejnej operacji w marszrucie technologicznej wyrobu.
Krok 2: Utworzy¢ w programie MS Visio szablon do projektowania harmonograméw:

Harmonogram
Wszystkie szablony

—

hj _——-—

@ "
fr=——=]
Kalendarz e ezl ‘iykres Gantta iykres PERT
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A. Projekt harmonogramu typu flow-shop ===
P Przeptyw szeregowy Vm

Krok 3: Obliczy¢ wymagang diugo$¢ harmonogramu L [h] korzystajac ze wzoru:

I J
L:ZZTOU

i=l j=1

W analizowanym przykfadzie L = 320 [h].

Krok 4: W Visio przygotowac osie czasu
dla kazdego stanowiska roboczego, przez
ktore przechodzi marszruta technologiczna
rodziny wyrobdw:

20110001 ¥ [0

20110115 % [womm

TIlos¢ dni: zaokragli¢ R
otrzymang warto$¢ L w
gore do wielokrotnosci 24
[h], w tym przypadku do
wartosci: ' s . ]
336 [h] = 14 dni. mRam

=1 ]

000 o
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A. Projekt harmonogramu typu flow-shop — ===
PIC Przeptyw szeregowy Vm

v

Krok 5: Definiowac kolejne operacje za pomoca, obiektu Interwat-blok. Rozpoczac
wprowadzanie operacji od wyrobu W1, operacji 1 na odpowiednim stanowisku,
dtugosc¢ bloku wynosi T,,; = 12 [h]:

S3
00:00 Dataropececia: [zofl0l0t |
Datazshorczen:  [zontoton |
S4 Sodenazakefczeniaizonon 4|
opis ]
00:00 Farmat daty: [z ]
Przykiad: |UU:UU -12:00 |
i

00:00
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A. Projekt harmonogramu typu flow-shop ===
P Przeptyw szeregowy Vm

[~ Krok 6: Wprowadzi¢ wszystkie operacje dla wyrobu W1:

" I
33‘(“ _
o

Krok 7: Wprowaﬂazié operacje dla wyrobu W2. Pierwsza operacja wyrobu W2
powinna rozpoczac¢ sie w momencie zakonczenia ostatniej operacji wyrobu W1
(harmonogram pseudoaktywny):
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A. Projekt harmonogramu typu flow-shop — ===
PIC Przeptyw szeregowy Vm

Krok 8: Wprowadzi¢ pozostate operacje dla wyrobéw W3, W4 oraz W5.

Krok 9: Obliczy¢ termin zakonczenia produkcji C; dla kazdego wyrobu:
J
Ci=ri+2 Ty
j=l1

gdzie: r; - termin rozpoczecia produkcji wyrobu /.

Id wyrobu W1 W2 W3 W4 W5

Termin rozpoczecia r [h] 0 69 119 239 262

Termin zakonczenia C [h] 69 119 239 262 320
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A. Projekt harmonogramu typu flow-shop &E==
P

Przeptyw szeregowy VHA
Krok 10: Obliczy¢ czas przeptywu F; dla kazdego wyrobu:
F,=C —r,
Id wyrobu W1 W2 W3 w4 w5
Termin rozpoczecia r [h] 0 69 119 239 262
Termin zakonczenia C [h] 69 119 239 262 320
Czas przeptywu F [h] 69 50 120 23 58

Krok 11: Podac czas zakonczenia produkcji rodziny wyrobdéw C,,,.,:

C..=L=C, =320[h]

Id wyrobu W1 W2 W3 w4 w5

Termin rozpoczecia r [h] 0 69 119 239 262

Termin zakonczenia C [h] 69 119 239 262 320

Czas przeptywu F [h] 69 50 120 23 58
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A. Projekt harmonogramu typu flow-shop

PIC Przeptyw szeregowy

iy

Krok 12: Obliczy¢ obcigzenie kazdego stanowiska roboczego W;:

ZTOU

W, =-—-100[%]
max
Id stanowiska S1 S2 S4 S3 S6
Obcigzenie W [%] 19,69% | 21,56% | 15,63% | 19,69% | 23,44%
Krok 13: Obliczy¢ bezczynnos¢ kazdego stanowiska roboczego B;:
B, =100—W,
Id stanowiska S1 S2 S4 S3 S6
Obcigzenie W [%] 19,69% | 21,56% | 15,63% | 19,69% | 23,44%
Bezczynnosé B [%] 80,31% | 78,44% | 84,38% | 80,31% | 76,56%

15
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A. Projekt harmonogramu typu flow-shop ===
PIC Przeptyw rownolegty Flid

Krok 14: Obliczy¢ czasy operacyjne na jedng partie transportowa:

Id wyrobu W1 w2 W3 w4 W5
Operacja 1 {S1} 48 105 50 108 32
TPij =p;- Tl.j Operacia 2 {S2} 60 75 70 48 48
Operacja 3 {S4} 24 45 60 24 48
Operacja 4 {S3} 72 75 50 36 48
Operacja 5 {S6} 72 75 70 60 56

Krok 2: Utworzy¢ w programie MS Visio nowy szablon do projektowania
harmonogramow. Nastepnie obliczy¢ wymagang dtugos¢ harmonogramu:

L:ZI: i -THM+ZJ:TW
=1 |\ Pi =1

gdzie: Tp,.x — operacja wyrobu i posiadajaca najdiuzszy czas operacyjny na jedna
partie transportowaq:

= 6028 min]=10047[/]

Id wyrobu

Wi1

W2

W3

W4

W5

Operacja Tpimax [Min]

72

105

70

108

56
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A. Projekt harmonogramu typu flow-shop — ===
PIC Przeptyw rownolegty Y

Krok 15: W Visio przygotowac osie czasu dla kazdego stanowiska roboczego
zaokraglajac ponownie wymagang dtugos¢ harmonogramu do wielokrotnosci 24 [h],
czyli w tym przypadku do 120 [h] = 5 dni:

Konfigurowanie 0si czasu

Okres | Format czasu |

) — |
Razpaczecie: |z011-01-01 v | lonooioo

REARES S

oo Zakoriczenie: | TE-01-06 v | omnoion
53 Zkala
Skala czasu: EGodziny ~ |

e ————
Pierwszy dzier tygodnia: | el !

54 Poczakek roku finansowego: | 1-01-0; |

ooe

52
I
Sim
DG
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A. Projekt harmonogramu typu flow-shop &E==
PIC Przeptyw rownolegty Flid

[~ Krok 16: Wprowadzi¢ wszystkie operacje dla wyrobu W1 ale tym razem, dtugosci
blokéw wynosza Tp; (na jedna partie transportowa):

I

00:00

53D

00:00

sa| |

00:00

szﬁ.

00:00

51.

00:00
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A. Projekt harmonogramu typu flow-shop — ===
PIC Przeptyw rownolegty Y

[~ Krok 17: Wprowadzi¢ przebiegi dla kolejnych partii transportowych tego samego
wyrobu. Ilo$¢ partii transportowych q; wynosi:

n, L lo$Cpatitansportowych |

_ "
4;i = |idwyrobu W1 W2 w3 W4 W5
pl‘ llo$¢ partii transportowych 15 8 24 5 15

Dla wyrobu W1 skopiowa¢ 14-krotnie przebieg operacji Tp;m.x (Operacji wykonywanych
bez przerwy):

s2 | M

00
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A. Projekt harmonogramu typu flow-shop &E==
PIC Przeptyw rownolegty Flid

[~ Krok 18: Wprowadzi¢ operacje dla pozostatych partii transportowych wyrobu W1,
pozostawiajac odlegtos¢é pomiedzy sasiednimi partiami transportowymi wynoszacg

T ss/  HENNNNNENNNEEEN 200

00:00

s

00:00

s TN EEIILEE]

00:00

= AEENEENNEENNNN

00:00

s INENNNNNNNNENNN
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A. Projekt harmonogramu typu flow-shop — ===
1 Przeptyw rownolegty TVid

Krok 19: Wprowadzi¢ operacje dla wyrobu W2 w taki sam sposob jak dla wyrobu
W1. Pierwsza operacja wyrobu W2 powinna rozpocza¢ sie w momencie zakonczenia
ostatniej operacji wyrobu W1 (harmonogram pseudoaktywny):

ST D —

00:00

ST e D D e E—

o0:00

ST NN NN —

00:00

SN L —

0000

s INNNNNNNNNNNNNN [CEFEFFFFEY 2=

Zarzadzanie produkcja, M2: Harmonogramowanie produkcji 21 7

)

c| A. Projekt harmonogramu typu flow-shop &E==
PIC Przeptyw rownolegty Flid

J
Krok 20: Wprowadzi¢ pozostate operacje dla wyrobow W3, W4 oraz W5.

Krok 21: Dla harmonogramu z przeptywem réwnolegtym obliczy¢ wartosci C;, F;, Cpay:

Id wyrobu W1 W2 W3 W4 w5
Termin rozpoczecia r [min] 0 1284 2394 4304 5012
Termin zakonczenia C [min] 1284 2394 4304 5012 6028
Czas przeptywu F [min] 1284 1110 1910 708 1016
Czas zakonczenia produkcji dla rodziny wyrobow Cmax [min] 6028
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A. Projekt harmonogramu typu flow-shop — ===
PIC Przeptyw rownolegty Y

Krok 22: Obliczy¢ obcigzenie kazdego stanowiska roboczego W;:

I
Zqi 'TPij
_ =l

f -100(%]
max
Id stanowiska S1 S2 S4 S3 S6
Obcigzenie W [%] 62,71% | 68,68% | 49,77% | 62,71% | 74,65%

Krok 23: Obliczy¢ bezczynnos¢ kazdego stanowiska roboczego B;:

B. =100—W,
Id stanowiska S1 S2 S4 S3 S6
Obcigzenie W [%] 62,71% | 68,68% | 49,77% | 62,71% | 74,65%
Bezczynnos$é B [%] 37,29% | 31,32% | 50,23% | 37,29% | 25,35%
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i B. Projekt harmonogramu typu job-shop T4

Zadanie polega na zaprojektowaniu harmonogramu aktywnego dla zadanego
asortymentu wyrobdw.

Nalezy wykona¢ dwa harmonogramy. W pierwszej wersji nalezy zaprojektowac
harmonogram o przeptywie szeregowym wykorzystujac regute priorytetu SPT.

Reguta priorytetu SPT (shortest processing time) jako pierwsze wstawia do
harmonogramu operacje z najkrotszym czasem operacyjnym. Jezeli dwie operacje
maja jednakowy czas operacyjny, wowczas operacje wstawia sie kolejno wedtug
rosngcego numeru porzadkowego.

W drugiej wersji nalezy zaprojektowac¢ harmonogram z przeptywem szeregowym
stosujac regute MWR. Reguta MWR (most work remaining) jako pierwsze wstawia
do harmonogramu operacje pochodzace od wyrobdw, dla ktérych wkfad czasu
pracy do zakonczenia produkcji jest najdtuzszy.

Harmonogramy projektuje sie w taki sposob, ze jako pierwsze wprowadza sie
operacje oznaczone jako 1 dla kazdego wyrobu. Pierwsze operacje podlegajq
kolejkowaniu. Po wprowadzeniu wszystkich operacji nr 1, kolejkuje sie operacje nr
2, itd.

Dla obydwu harmonogramow nalezy obliczy¢ takie same parametry jak poprzednio.

Zarzadzanie produkcjg, M2: Harmonogramowanie produkcji 24 7
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P

B
B. Projekt harmonogramu typu job-shop Tlid

Krok 1: Obliczy¢ czasy operacyjne dla kazdego wyrobu T, [h]:
[ Wykazczasowoperacyinych To[n] |

Id wyrobu A1 A2 A3 A4 A5
n - T Operacja 1 12 72 6 16 6
T _ ij Operacja 2 15 18 4 20 15
Oij — - Operacja 3 6 12 8 12 24
60 Operacja 4 18 | 18 | 6 4 9
Operacja 5 18 6 4 12
Operacja 6 10 6
Operacja 7 6
s
Krok 2: Utworzy¢ w programie MS Visio i
szablon do projektowania harmonogramadw.
Przyja¢ dowolng dtugos¢ osi czaséw. Ilos¢ osi e
czasow jest taka, ile réznych stanowisk s e
roboczych pojawito sie w danych wejéciowych | == = =~ EEuEecHRsEads
dla drugiej czesci modutu: T et EEnEEEEEEEE
s2 |
81
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B. Projekt harmonogramu typu job-shop ===

P SPT (ang. Shortest Processing Time) rn‘
Krok 3: Utozy¢ kolejke operacji nr 1
wedtug reguty SPT: Stan poczatkowy Kolejkowanie Symbol

Id wyrobu | Toi1[h] |Id wyrobu| Toi1[h] | operacji
Zwroci¢ uwage na zapis symbolu A1 12 A3 6 3.1.1
operacji. Kolejne sktadowe symbolu A2 72 A5 6 5.1.2
(oddzielone kropkami) oznaczaja: A3 6 Al 12 1.11

A4 16 A4 16 412

NrWyrobu.NrOperacji.NrStanowiska AS 6 A2 72 211

Krok 4: Wprowadzi¢ kolejne operacje do harmonogramu zgodnie z ustalong,
kolejka, kazdg operacje opisa¢ symbolem, kazdy wyrdb wyszczegdlnic
innym kolorem:

< [EZT
¢ 7o —
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B. Projekt harmonogramu typu job-shop
PIC SPT (ang. Shortest Processing Time)
Krodli 3 U’roz}}lcskg_:_.EJ ke operacji nr 2 Stan poczatkowy Kolejkowanie Symbol
weatug reguty SFEI. Id wyrobu| Towz[h] |Id wyrobu| Ton[h] | operacii
Pamietac o tym, ze sekwencja operacji 2; 12 ﬁ? 145 ?3‘2‘
jest stafa, tzn. operacja nastepna moze A3 2 A5 15 523
rozpocza¢ sie dopiero w momencie Ad 20 A2 18 223
zakonczenia operacji poprzedzajacej. A5 15 Ad 20 425

56 [

s:r | e |

S‘T 24

i e

5::!31*. T2 i | | e |

5‘- X |
Wszelkie czasy dodatkowe jak czasy przezbrojenia, transportu, magazynowania
pominieto, dlatego nie ma przerwy pomiedzy kolejnymi operacjami.
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B. Projekt harmonogramu typu job-shop
P SPT (ang. Shortest Processing Time) il
Krok 6: Utozy¢ kolejke operacji nr 3
wedtug reguty SPT: Stan poczatkowy Kolejkowanie Symbol
Id wyrobu| Tois[h] |Id wyrobu| Tois[h] | operacji
. ’ . . A1 6 A1 6 1.34
Pamietac o tym, ze w harmonogramie A2 12 A3 8 335
aktywnym mozna wstawié¢ blok w puste A3 8 A2 12 232
miejsce pomiedzy zaplanowanymi Ad 12 Ad 12 434
operacjami, jezeli nowy blok nie A5 24 A5 24 5.3.5
spowoduje ich przesunigcia.
56 [
s:T BN W RN E |
“T JEFEN| [EFEN R |
S:T‘:' PR | | e |
G PE e SV | | R |
SN FREN AR 211 .
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B. Projekt harmonogramu typu job-shop ~ ===
P SPT (ang. Shortest Processing Time) rﬂl
Krok 7: Utozy¢ kolejke operacji nr 4
wedtug reguty SPT: Stan poczatkowy Kolejkowanie Symbol
Id wyrobu| Tow [n] |Id wyrobu| Tous[h] | operacii
A1 18 A4 4 443
A2 18 A3 6 3.4.3
A3 6 A5 9 5.4.4
Ad 4 Al 18 14.3
A5 9 A2 18 245
ss!
s;;m 355 Eorm— i B | T
S*T [P | iz T
SJT:. TZ3 s E | S i |
sszzg’ kpam e | | ke |
5“ it |
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B. Projekt harmonogramu typu job-shop ===
P SPT (ang. Shortest Processing Time) Fid
Krok 7: Utozy¢ kolejke
operacji nr 5 wedtug reguty Stan poczatkowy Kolejkowanie Symbol
SPT: Id wyrobu | Tois[h] | Id wyrobu | Tois [h] operacji
A1 18 A3 4 3.5.2
A2 6 A2 6 254
A3 4 A5 12 5.5.3
A5 12 A1l 18 1.5.6
ss! | i |
S:T =0 z | | i |
- SErE e m— EE—
&b cexmm VRS | | rx  rcwen  uEoes | ey |
&M CKEN SRR 5| | eErEn |
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Zarzadzanie produkcjg: M2

vy B. Projekt harmonogramu typu job-shop ~ ===
PIC SPT (ang. Shortest Processing Time) iy
L
Krok 8: Utozy¢ kolejke
operacji nr 6 wediug reguty  [EEEEROEREGEEEGIHE S
SPT: Stan poczatkowy Kolejkowanie Symbol
Id wyrobu | Tois[h] | Id wyrobu | Tois [h] operacji
A3 10 A5 6 5.6.2
A5 6 A3 10 3.6.6
i | | | x|
f-s z | | e
Y - i e — B
sﬁm | e CYES | B - 1R |
o T o s
T —
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vy B. Projekt harmonogramu typu job-shop
PK SPT (ang. Shortest Processing Time) Ad

Y
Krok 8: Utozy¢ kolejke
operacji nr 7 wedtug reguty
SPT: Stan poczgtkowy Kolejkowanie Symbol
Id wyrobu | Toiz [h] | Id wyrobu | Toiz [h] operacji
A5 6 A5 6 5.7.6
i | e | B
SST el e 5 | | i |
i m— e e m— B
sam | merwm YK | Bl e D] R i |
5:;53_- I o7 sl | N | | |
T ———
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Zarzadzanie produkcjg: M2

B. Projekt harmonogramu typu job-shop — ===
P SPT (ang. Shortest Processing Time)

i Krok 8: Poda¢ z harmonogramu termin zakonczenia produkcji C; oraz czas przeptywu
F; dla kazdego wyrobu:

Id wyrobu A1 A2 A3 A4 A5
Termin rozpoczecia r [h] 6 18 0 6 0

Termin zakonczenia C [h] 95 144 51 59 101
Czas przeptywu F [h] 89 126 51 53 101

Krok 9: Podac¢ czas zakonczenia produkcji asortymentu wyrobdéw C,,,.,:

Id wyrobu A1 A2 A3 A4 A5
Termin rozpoczecia r [h] 6 18 0 6 0

Termin zakonczenia C [h] 95 144 51 59 101
Czas przeptywu F [h] 89 126 51 53 101

Krok 10: Obliczy¢ obcigzenie kazdego stanowiska roboczego W; oraz bezczynnos¢ B;:

Id stanowiska S1 S2 S3 S4 S5 S6

Obcigzenie W [%] 62,50% | 40,97% | 50,69% | 25,69% | 48,61% | 23,61%

Beczynnos¢ B [%] 37,50% | 59,03% | 49,31% | 74,31% | 51,39% | 76,39%
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B. Projekt harmonogramu typu job-shop ===
PIC MWR (ang. Most Work Remaining) T4

Krok 9: Utworzy¢ w programie MS Visio nowy szablon, tym razem do
projektowania harmonogramu wykorzystac¢ regute MWR.

Krok 10: U’{OZYC k0|eJkQ operacji Stan poczatkowy Kolejkowanie Symbol

nr 1 wedtug reguty MWR: Id wyrobu| SToj[h] | Id wyrobu| STo;[h] | bloku
A1 69 A2 126 211
A2 126 A5 78 5.1.2
A3 38 A1 69 1.11
A4 52 A4 52 4.1.2
A5 78 A3 38 3.1.1
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Zarzadzanie produkcjg: M2

B. Projekt harmonogramu typu job-shop ~ ===
& i A
P MWR (ang. Most Work Remaining)
Krok 11: Utozy¢ kolejke operacji [ NKOIGIKaIOpSIaci N2 aiugIINIRI
nr 2 wed’rug regu*y MWR: Stan poczatkowy Kolejkowanie Symbol
Id wyrobu | ZToj[h] |Id wyrobu | ZToj[h] | operacji
A1 57 A5 72 5.2.3
A2 54 A1 57 122
A3 32 A2 54 223
A4 36 A4 36 4.25
A5 72 A3 32 3.24
6 [
S‘T [sza]
S:T | K] = | | 223 |
s:;ﬂ_- Y} T | — Sl |
W_ x5 e Oe S |
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B. Projekt harmonogramu typu job-shop ===
P MWR (ang. Most Work Remaining) rn‘
Krok 12: Utozy¢ kolejke
operacji nr 3 wedtug reguty Stan poczatkowy Kolejkowanie Symbol
MWR: Id wyrobu| XToj[h] |Id wyrobu | ZToj[h] | operacji
A1 42 A5 57 5.3.5
A2 36 A1 42 1.3.4
A3 28 A2 36 232
A4 16 A3 28 3.35
A5 57 A4 16 434
St—l
saT | ey | E¥) | mErw |
54 = . K |
-~ T ]
- — ———
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Zarzadzanie produkcjg: M2

B. Projekt harmonogramu typu jol_b-shop
P MWR (ang. Most Work Remaining) il
Krok 13: Utozy¢ kolejke
operacji nr 4 wedtug reguty Stan poczatkowy Kolejkowanie Symbol
MWR: Id wyrobu | XToj[h] |Id wyrobu | ZToj[h] | operacji
A1 36 A1 36 143
A2 24 A5 33 54.4
A3 20 A2 24 245
A4 4 A3 20 343
A5 33 A4 4 443
p
w“l _— —— = | v | | i —
T | | e — e — O —————
Y — = o | = = = ]
« [ — | — = |
- —
Zarzgdzanie produkcja, M2: Harmonogramowanie produkcji 37 7
B. Projekt harmonogramu typu job-shop
PK MWR (ang. Most Work Remaining) il
Krok 14: Utozy¢ kolejke
operacji nr 5 wedtug reguty Stan poczatkowy Kolejkowanie Symbol
MWR: Id wyrobu| ¥Toj[h] |Id wyrobu | ¥Toj[h] | operacji
A1l 18 A5 24 5.5.3
A2 6 A1l 18 1.5.6
A3 14 A3 14 3.5.2
A5 24 A2 6 254
ol
T ——— = E T B = |
'“T | ocErm— | 8 W | EEXH | | SFEE | | Eem |
ssT:- T | e | s —— e
- — =
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Zarzadzanie produkcjg: M2

B. Projekt harmonogramu typu job-shop ~ ===
P

MWR (ang. Most Work Remaining) rn‘
Krok 15: Utozy¢ kolejke
operacji nr 6 wedtug reguty Stan poczatkowy Kolejkowanie Symbol
MWR: Id wyrobu | 3Toij[h] | Id wyrobu | ¥Toj[h] operacji
A3 10 A5 12 5.6.2
A5 12 A3 10 3.6.6
ia ) S T |
s:m = —= | arews | | o S
T e .
s B — = - —— T
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B. Projekt harmonogramu typu job-shop ===
DIC MWR (ang. Most Work Remaining) Fid
Krok 16: Utozy¢ kolejke
operacji nr 7 Wed){uQ regu*y Stan poczatkowy Kolejkowanie Symbol
MWR: Id wyrobu | SToz[h] | Id wyrobu | >Tog[n] | operagji
A5 | 6 A5 | 6 5.7.6
o [
LT || 3 |  cEr - e |
T:‘ EEE) i § | ZX¥ |
e |
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Zarzadzanie produkcjg: M2

B. Projekt harmonogramu typu job-shop
P MWR (ang. Most Work Remaining)

Ee==

iy

Krok 17: Poda¢ z harmonogramu termin zakonczenia produkcji C; oraz czas
przeptywu F; dla kazdego wyrobu:

Id wyrobu A1 A2 A3 A4 A5
Termin rozpoczecia r [h] 72 0 84 6 0
Termin zakonczenia C [h] 141 135 151 58 123
Czas przeptywu F [h] 69 135 67 52 123
Krok 18: Podac czas zakonczenia produkcji asortymentu wyrobow Ci,.:

Id wyrobu A1 A2 A3 A4 A5
Termin rozpoczecia r [h] 72 0 84 6 0
Termin zakonczenia C [h] 141 135 151 58 123
Czas przeptywu F [h] 69 135 67 52 123

Krok 19: Obliczy¢ obcigzenie kazdego stanowiska roboczego W; oraz bezczynnos¢ B;:

Id stanowiska S1 S2 S3 S4 S5 S6
Obcigzenie W [%] 59,60% | 39,07% | 39,07% | 24,50% | 46,36% | 22,52%
Beczynnos¢ B [%] 40,40% | 60,93% | 60,93% | 75,50% | 53,64% | 77,48%
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Podsumowanie

~
EIE
| -

« strone tytutowa,

» opracowanie zawierajace wszelkie przeliczenia zgodnie z
postepowaniem zaprezentowanym w przykfadzie (na ocene 3.0
wystarczajace jest dostarczenie czesci A opracowania),

Na zaliczenie czesci projektowej modutu 2 sprawozdanie zawierajace:

* 4 harmonogramy w wersji papierowej dofqczone do sprawozdania
+ wersja elektroniczna w MS Visio 2007/2010 (2 harmonogramy z
czesci A (wystarczy na 3.0): 1 - przeptyw szeregowy, 2 - przeptyw
rownolegty, 2 harmonogramy z czesci B: 3 — harmonogram SPT, 4 -
harmonogram MWR).

e
Koniec modutu 2
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