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1 Koto zebate 120 35 3,6 6050 3% 180 C45 | Odkuwka 54
2 Koto zebate z piasta) 5, | g 7,2 11700 1% 360 |ENGILL odlew | 144
jednostronng 200
3 Koto zebate z piasta) 4 38 0,65 14500 3% 32,5 | C45 |Odkuwka| 9,75
jednostronng
4 Koto zebate 158 | 48 5,2 23100 3% 260 | C45 |Odkuwka| 78
stozkowe
5 Koto zebate 111 | 62 6,1 7400 2% 305 | c45 |Odkuwka| 91,5
stozkowe
6 Koto zebate 70 46 1,3 14700 2% 65 c45 |Odkuwka| 19,5
stozkowe
7 Koto zebate 196 | a7 8,5 13300 1% 425 |ENGILI ohiew | 170
walcowe 300
8 Koto zebate 100 | 36 2,7 12000 2% 135 | c45 |odkuwka| 40,5
stozkowe
9 Koto zebate 100 | 33 2.9 12000 3% 145 | ca5 |odkuwka| 43,5
stozkowe
10 Koto zebate 138 | 90 11,6 12400 3% 580 | C45 |Odkuwka| 174
stozkowe
11 Koto zebate z piasta) o, 42 1,24 8860 1% 62 C55 |Odkuwka| 22,32
dwustronng
12 Koto zebate 184 | 48 7.5 5100 2% 375 | ca5 |odkuwka| 112,5
stozkowe
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Dane wejsciowe do projektu cd.

2. Parametry wejsciowe srodkéw pracy

1 TUM25 Tokarka ktowa uniwersalna 116 000 zt 18,59 zt 4,72 zt 2100 800 1200 25% 30%

2 TUD40 Tokarka ktowa uniwersalna 144 000 zt 20,90 z 6,50 zt 3200 1300 1600 20% 25%

3 | TUD50 | Tokarka kfowa uniwersalna | 170 000 zt 20,90 zt 5,50 zt 3700 1300 1700 15% 20%

4 | TUB32 Tokarka narzedziowa 132 000 zt 20,90 zt 5,50 zt 2800 900 1300 20% 25%
uniwersalna

5 | TR10C1N Tokarka ktowa CNC 299 000 zt 28,20 zt 10,60 zt 3800 2000 1300 8% 13%

6 | zFcao | Frezarka szt;‘”t’)'i‘zg”mwa do 1 800 000 zt 21,10 zt 6,60 zt 2000 1300 2000 5% 10%

3. Informacje o dostepnym czasie pracy

2016-01-01 2016-12-31 365 261 5%
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ID Maszyny

ID Maszyny

ID Maszyny

TUD40 TUD40 WR50 PHW12 PHW12 ZFC20
10 4 20 ) 30 4 40 4 50 4 60 6

1 0.3 0,5 0.1 0,5 0.1 0.4 0,05 0,4 0,05 1,5 1,5

TUD50 TUD50 TUD40 PHW12 PHW12 ZFC20

10 4 20 4 30 4 40 4 50 5 60 6

0,4 0.1 0.5 0.1 0,5 0,18 0,3 0,05 0,2 0,01 1 0,7

TUD40 TUD40 PHW12 TUM25 SPC20 Ws15 ZFC20 PHW12
10 4 20 4 30 4 40 4 50 5 60 4 70 6 80 4
0,4 0,05 0,5 0,03 | 017 | 0,02 0,4 0,03 0,3 0,03 0,5 0,03 0,8 0,6 0,15 | 0,01
TUD40 TUD40 PHW12 WR50 ZFTK

10 4 20 ) 30 4 40 4 50 7

0.5 0,06 0.5 005 | 015 | 0,01 0.4 0,01 0.5 0.15

TUD50 TUD50 SWB25 SWB25 ZFTK PHW12 SAC30 SAC30
10 5 20 4 30 6 40 5 50 6 60 4 70 6 80 7
1 0.3 1 0,25 1 0.1 1 0,05 0.5 0.3 0.5 0.1 1 0,2 1 0.3
TUM25 TUM25 PHW12 SWB25 ZFTK

10 4 20 4 30 4 40 5 50 7

0,5 0,2 0,5 0,15 0,5 0,05 1 0,05 0,5 0,4

TR10CIN PHW12 PHW12 TR10CIN ZFTK

10 5 20 4 30 4 40 5 50 7

0,5 0.16 0,3 0,01 0,3 0,01 0.4 0,19 0.5 0,58

TUD50 TUD50 PHW12 SWA25 ZFTK ID Maszyny

10 4 20 4 30 4 40 5 50 7 :

0,5 0,15 0,5 0,15 0,4 0,05 0,8 0,05 1 0,4 Kategoria
TUD50 TUD50 PHW12 SWA25 ZFTK Nr operacji zaszeregowania
10 4 20 4 30 4 40 5 50 7 pracy

0,5 0.2 0,5 0.2 0.4 0,05 0.8 0.1 1 0,4 Cras

TUD40 TUD40 ZFTK S0J10 SWB25 :

ol s lm e Ll 7 el s | sl e || praygotowawczo: | #2% JE7fostony
4 05 2 Kl ) , , 1 , 05 ; :

TUD50 SAC30 PHW12 PHW12 ZFC20 zakonczeniowy [h]

10 4 20 4 30 4 40 4 50 5

0,5 0,4 0,3 0,06 0,4 0,02 0,4 0,03 0,6 0,3

TR10CIN TR10CIN PHW12 ZFTK S0J10

10 5 20 5 30 5 40 7 50 7

0,6 0,45 0,6 0,77 0,3 0,12 1 0,7 0,5 0,3
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Obliczenia: kroki 1 oraz 2

1. Obliczenie programow uruchomienia produkcji dla kazdego wyrobu:

b
P, =P |1+—
gdzie: 100
P — program produkciji,
b — poziom brakdéw (brakowosq).

Przyktad:

2. Obliczenie catkowitego programu uruchomienia produkcji:

W
Pc = Z PUW
gdzie: w=1

W - liczba wyrobow analizowanych w projekcie.

W przyktadzie: P. = 144 366 [szt/rok ]
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Obliczenia: kroki 3 oraz 4

3. Obliczenie udziatu procentowego wyrobow w portfelu produkciji:

U P

W
PC
gdzie:

Puw — Program uruchomienia produkcji wyrobu w,
P — catkowity program uruchomienia produkcji.

Przyktad:

4,4%
8,2%

4. Kategoryzacja wyrobdow w portfelu produkcji:
a) Utworzenie rankingu wyrobdéw wedfug malejacej wartosci udziatu procentowego
b) Obliczenie skumulowanego udziatu procentowego wedtug rankingu wyrobdéw
c) Podziat wyrobdéw na grupy ABC wedtug skumulowanego udziatu procentowego

d) Narysowanie wykresu z rozktadem wyrobow w portfelu produkcji
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Obliczenia: krok 4 cd.

Przyktad:

4. Kategoryzacja wyrobow w portfelu produkcji

Zakres grupy A
do 30+-50%

/ (wzgledem procentu
skumulowanego narastajgco)

16,5%
10,4% 26,9% /
Grupa A
10,3% 37,2%
9,3% 46,5% Zakres grupy B
8,8% 25,4% od 30+50% do 80+90%
2'65302 23'202 GrupaB [— | (wzgledem procentu
8:20/0 80:60/0 SkUmU|0wanegO narastaja_CO)
6,2% 86,8%
5,2% 92,0%
4,4% 96,4% Grupa € fe—0p0 Zakr_es_ grupy C
3,6% 100,0% powyzej] 80+-90%
, (wzgledem procentu
Wykresu z rozk’rade__m wyrobow skumulowanego narastajaco)
w portfelu produkcji do przyktadu:
100.0%
80.0% /,l
60.0%
40.0% /
20.0% —
0.0%

P086 P0O89 P0O79 P0O90 P097 P095 P094 P077 P099 P087 P072 P101
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Obliczenia: krok 5

5. Obliczenie funduszu czasu pracy w roznych systemach zmianowych:

gdzie: Feff Id'i°Z°(1—ﬂTNS)

i — liczba zmian rozliczeniowych,

z — liczba przepracowanych godzin przez zmiane w ciggu jednego dnia,
Brvs — WSpPOtczynnik postojow wyltgczeniowych,

d - liczba dni rozliczeniowych:

2016-01-01 20136£12' 365 261
Dla systemow Dla systemow
UWAGA: 4-brygadowych 1,2 i 3-brygadowych

Obliczenia przeprowadzi¢ dla nastepujacych systemow zmianowych:
a) System 3-zmianowy, 3-brygadowy (3Z/3B)
b) System 3-zmianowy, 4-brygadowy (3Z/4B)
c) System 2-zmianowy, 4-brygadowy (2Z/4B)
d) System 2-zmianowy, 2-brygadowy (2Z/2B)
e) System 1-zmianowy, 1-brygadowy (1Z/1B)
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Obliczenia: krok 6

6. Obliczenie czaséw taktu dla roznych systemow zmianowych:

|:eﬂ‘
gdzie: U
F.s — fundusz czasu pracy dla danego systemu zmianowego,
Py, — program uruchomienia produkcji dla danego wyrobu.

Przyktad:
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Obliczenia: krok 7

7. Obliczenie zadanh godzinowych dla roznych systemdw zmianowych:

Fff

gdzie: €
P, — program uruchomienia produkcji dla danego wyrobu,
F.s — fundusz czasu pracy dla danego systemu zmianowego.

Przyktad:
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Obliczenia: krok 8

8. Przygotowanie wykazu wspotczynnikow odwrotnych niezdatnosci maszyn:

UWAGA.
Wspotczynniki odwrotne niezdatnosci maszyn przygotowac dla typow

technologicznych maszyn wystepujacych w zestawie danych o procesach
technologicznych wyrobow:

ID maszyny TUD40 WR50 PHW12 | ZFC20 TUD50 | TUM25 SPC20
80% 89% 86% 95% 85% 75% 82%
75% 84% 81% 90% 80% 70% 77%

ID maszyny WS15 ZFTK SWB25 | SAC30 |[TR10C1N| SWA25 S0J10
75% 93% 88% 88% 92% 85% 90%
70% 88% 83% 83% 87% 80% 85%
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Obliczenia: krok 9 T4

9. Obliczenie czaséw cyklu maszyn: t.

z - — Dla zmian
gdzie: 1_IBT 12-godzinnych
D

t; - czas jednostkowy operaciji, Dla zmian
1- B, — wspotczynnik odwrotny niezdatnosci maszyny:  8-godzinnych

‘ TUM25 Tokarka ktowa uniwersalna 116 000 zt 18,59 zt 4,72 zt 2100 1200 IIIl

Czas cyklu TUD40-1 Czas cyklu TUD40-2 Czas cyklu WR50 Czas cyklu PHW12-1 Czas cyklu PHW12-2
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Obliczenia: krok 10

10. Obliczenie mozliwosci godzinowej maszyn:

gdzie:
y — czas cyklu:

Przyktad:

Mozliw. godz. TUD40-1 | Mozliw. godz. TUD40-2

Mozliw. godz. WR50 Mozliw. godz. PHW12-1 | Mozliw. godz. PHW12-2

2,6667 2,5000 8,0000 7,5000 8,9000 8,4000 17,2000 16,2000 17,2000 16,2000

4,4444 4,1667 17,2000 16,2000 86,0000 81,0000
16,0000 15,0000 26,6667 25,0000 43,0000 40,5000 86,0000 81,0000

13,3333 12,5000 16,0000 15,0000 89,0000 84,0000 86,0000 81,0000
8,6000 8,1000

17,2000 16,2000
86,0000 | 81,0000
17,2000 16,2000
17,2000 16,2000

16,0000 15,0000 5,0000 4,6875

28,6667 27,0000
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Obliczenia: krok 11

11. Obliczenie wskaznikdéw obcigzenia maszyn operacjami technologicznymi:
/
_ =G
77 = —
gdzie: mG

Z; - zadanie godzinowe dla danego systemu zmianowego,
Mg — mozliwos¢ godzinowa maszyny.

Przyktad:

Obcigzenie TUD40-1

Obcigzenie TUD40-2 Obcigzenie WR50 Obcigzenie PHW12-1

39,6%|28,3%|30,2%|59,4%118,8%|13,2%]| 9,4% [10,1%]19,8%]39,6%|11,9% 17,8%]|35,6%)| 6,1% 4,7% | 9,2% |18,4%

44,7%|31,9%[34,1%|67,0% 11,5% 8,8% |17,3%]34,6%
15,7%|11,2%|12,0%[23,5% 5,8% 4,4% | 8,8% [17,5%
30,0%]|21,4%|22,9%|45,0% 4,6% 3,5% | 7,0% |13,9%
14,7% 11,2%|22,1%|44,2%
14,6% 11,1%|22,0%|43,9%
2,6% 2,0% | 3,9% | 7,9%
12,0% 9,1% [17,9%]35,9%
12,1% 9,2% |18,1%|36,2%

5,3% |10,5%
18,3%|36,6%

143,4% | 102,5% | 109,3% | 215,0% | 430,1% | 90,5% | 64,7% | 69,0% |135,8% |271,6% | 16,4% | 11,7% | 12,4% | 24,5% | 49,1% | 99,9% | 71,5% | 75,9% |149,9% | 299,8%
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" Obliczenia: krok 12

12. Agregacja wynikow obcigzenia w rdoznych systemach zmianowych:

a) Obliczenie sredniego obcigzenia w réoznych systemach zmianowych

gdzie:
m=1,...,M — identyfikatory typéw technologicznych maszyn,
Mm — sumaryczne obcigzenie maszyny w danym systemie zmianowym

b) Obliczenie sSrodkowego obcigzenia w réznych systemach zmianowych,

gdy M jest liczbg parzysta: gdy M jest liczbg nieparzystq:

1 p—
TIve ZE' 77|\%+77|\%+1 v 77|\%+1
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Obliczenia: krok 12

12. Agregacja wynikow obcigzenia w rdoznych systemach zmianowych:

c) Obliczenie minimalnego obcigzenia w réznych systemach zmianowych

TImin = T_m { m}

d) Obliczenie maksymalnego obcigzenia w roznych systemach zmianowych

Tvax = max{ m}

m=1,..
Przyktad:
Srednie obcigzenie 117,7% | 84,2% 89,2% | 176,6% | 353,1%
Srodkowe obcigzenie 53,0% 37,9% | 40,1% 79,5% | 159,0%
Minimalne obcigzenie 7,2% 5,2% 5,5% 10,8% 21,6%
Maksymalne obcigzenie 644,3% | 460,7% | 486,9% | 966,5% [1932,9%
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Obliczenia: krok 13

13. Podjecie decyzji dotyczace wyboru systemu zmianowego:

W celu podjecia decyzji wesprzec sie ponizszymi zatozeniami projektowymi:
a) Srodkowe obcigzenie powinno by¢ mniejsze niz 100%
b) Srednie obcigzenie powinno by¢é mniejsze niz 200%
c) Maksymalne obcigzenie powinno by¢ mniejsze niz 1000%

W przyktadzie podjeto decyzje o przyjeciu systemu
2-zmianowego, 2-brygadowego:

Srednie obcigzenie 117,7% | 84,2% 89,2% | 176,6% | 353,1%
Srodkowe obcigzenie 53,0% 37,9% 40,1% 79,5% | 159,0%
Minimalne obcigzenie 7,2% 5,2% 5,5% 10,8% 21,6%

Maksymalne obcigzenie 644,3% | 460,7% | 486,9% | 966,5% |1932,9%

Dla systemu 2-zmianowego, 2-brygadowego
wszystkie powyzsze zatozenia sq spetnione
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Koniec wprowadzenia do czesci 1 projektu 4y

PiOSP1 - Wprowadzenie do 1 czesci zaje¢ projektowych

2019-02-17 opracowat: dr inz. Pawet Wojakowski



