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Obliczenia: krok 1

1. Przygotowanie tabeli z liczbg zmian kierunku przeptywu w gniezdzie:

a) Kolejnos¢ maszyn w tabeli przyjac¢ takg samg jak w kroku 5 wprowadzenia do

drugiej czesci projektu

b) Tabele z liczbg zmian kierunku przeptywu opracowuje sie dla kazdego gniazda

osobno

c) Liczba zmian kierunku Ly to liczba operacji zaburzajacych jednokierunkowy
przebieg procesu od lewej do prawej strony tabeli

Kontynuacja przyktadu, gniazdo A:

1a. Liczba zmian kierunku w gniezdzie A
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Kontynuacja przyktadu, gniazdo B:

TUM25-1

1b. Liczba zmian kierunku w gniezdzie B

Liczba zmian kierunku

TUM25-2 | PHW12-1 [SWB25-1| ZFTK | TUD50-1 | TUD50-2 | SWB25-2 | SAC30-1 | SAC30-2 | PHW12-2| ZFC20 Lo
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Obliczenia: krok 2

2. Okreslenie wymaganej liczby maszyn w gniezdzie:

Przyktad — gniazdo A:

2019-02-17

TUD40-1 TUD40-2 WR50 PHW12-1 ZFTK PHW12-2 ZFC20 TUD50-1 TUD50-2
45,0% 37,5% 6,7% 7,0% 96,7%
59,4% 19,8% 17,8% 9,2% 9,2% 250,1%
67,0% 17,3% 3,5% 219,5% 35,0% 35,0%
20,1% 64,4% 69,2%
191,5% 121,7% 24,5% 33,5% 166,0% 12,7% 469,5% 35,0% 35,0%
Liczba maszyn 2 2 1 1 2 1 5 1 1
Przyktad - gniazdo B:
TUM25-1 | TUM25-2 |PHW12-1|SWB25-1| ZFTK |TUD50-1|TUD50-2 |[SWB25-2| SAC30-1 | SAC30-2 |PHW12-2| ZFC20
100,8% | 75,6% | 22,0% | 21,5% | 162,6%
22,1% | 21,6% | 61,4% | 67,2% | 56,0% | 10,8% | 43,2% | 64,9%
5,3% 106,6% 15,4% 7,9% 71,6%
18,3%
100,8% | 75,6% | 49,4% | 61,4% | 223,9% | 173,8% | 56,0% | 10,8% | 58,7% | 64,9% 7,9% 71,6%
Liczba maszyn 2 1 1 1 3 2 1 1 1 1 1 1
Przyktad - gniazdo C:
TUD40-1 TUD40-2 PHW12-1 TUM25 SPC20 WS15 ZFC20 PHW12-2
23,5% 14,1% 8,8% 15,1% 13,8% 15,1% 237,8% 4,4%
23,5% 14,1% 8,8% 15,1% 13,8% 15,1% 237,8% 4,4%
Liczba maszyn 1 1 1 1 1 1 3 1
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Obliczenia: krok 3

3. Przydziat operacji do maszyn w gniezdzie:

Przyktad — gniazdo A:

TUD50-1|TUD50-2 | TUD40-1|TUD40-2|TUD40-3|TUD40-4| WR50 [(PHW12-1| ZFTK-1 | ZFTK-2 [PHW12-2|ZFC20-1 | ZFC20-2|ZFC20-3 | ZFC20-4 | ZFC20-5
45.0% 37.5% 6.7% 7.0% 96.7%
59.4% 19.8% 17.8% 9.2% 9.2% 99.0% | 99.0% 52100

35.0% | 35.0% 67.0% 17.3% 3.5% — 21.5% | 99.0% | 99.0%
P097 20.1% 64.4% 69.2% | _—1" —

35.0% | 35.0% | 65.1% | 96.9% | 84.2% | 67.0% | 24.5% | 33.5% | 96.7% 51 12.7% | 99.0% | 99.0%_L#%5% | 99.0% | 99.0%
Dla P072: przydziat r_ne_rov_vnomlerony: dwie pierwsze Dla PO77: przydziat nierdownomierny: dwie pierwsze

maszyny z petnym obcigzeniem (99%), maszyna trzecia maszyny z petnym obciazeniem (99%), maszyna
137 i o/fn - o/fy - o . .. .
z obcigzeniem 250.1% - 99% - 99% trzecia z obcigzeniem 219.5% - 99% - 99%

Uzasadnienie: w kroku 2 okreslono 5 wymaganych maszyn ZFC20, wiec jedna
z maszyn bedzie wspotdzielona. Pozostate maszyny ZFC20 majg miec jak najwieksze
obcigzenie, nie bedgq wymagaty przezbrojen (bedg dedykowane do danych wyrobdow)

Przyktad - gniazdo B:

TUM25-1|TUM25-2|TUM25-8(TUD50-1 | TUD50-2 | TUD50-3 |PHW12-1|SWB25-1|SWB25-2| ZFTK-1 | ZFTK-2 | ZFTK-3 |PHW12-2|SAC30-1|SAC30-2| ZFC20
50.4% | 50.4% | 75.6% 22.0% | 21.5% 81.3% | 81.3%
67.2% | 56.0% ‘ 21.6% | 10.8% 61.4% | 22.1% | 43.2% | 64.9%
99.0% 7.6% \ 5.3% 7.9% 15.4% 71.6%
\ 18.3%
50.4% | 50.4% | 75.6% | 99.0% | 74.8% | 56.0% ¥7.2% 43.1% | 29.1% | 81.3% | 81.3% | 61.4% | 30.0% | 58.7% | 64.9% | 71.6%

\
UWAGA: w kroku 3 nalezy rowniez przestawia¢ maszyny aby uzyskac jednokierunkowy
przebieg procesu produkcyjnego w gniezdzie
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Obliczenia: krok 4

4. Modyfikacja tabeli z liczbg zmian kierunku przeptywu w gniezdzie:

Przyktad — gniazdo A:

TUD50-1 | TUD50-2 | TUD40-1 | TUD40-2 | TUD40-3 | TUD40-4 WR50 PHW12-1 ZFTK-1 ZFTK-2 PHW12-2 | ZFC20-1 | ZFC20-2 | ZFC20-3 | ZFC20-4 | ZFC20-5 Lllfez?:nf(l::lf:
10 | 20 40 | 30 | 50 1
10 | 20 30 | 40 50 |60(1)]60(2)|60(3) [
10 | 20 30 40 50 60(1) | 60(2) | 60(3) [
P097 10 20 30 [

Przyktad - gniazdo B:

TUM25-1 | TUM25-2 | TUM25-3 | TUD50-1 | TUD50-2 | TUD50-3 | PHW12-1 | SWB25-1 | SWB25-2 | ZFTK-1 | ZzFTK-2 | ZFTK-3 | PHW12-2 | SAC30-1 | SAC30-2 | zFC20 Llifezf:nf(':if:
10(1)|10(2)| 20 30 40 50(1)|50(2) (4]
10 20 30 40 50 60 70 80 0
10(1)|10(2) 30 40 20 50 1
P097 50 (4]
Przyktad - gniazdo C:
TUD40-1 TUD40-2 PHW12-1 TUM25 SPC20 WS15 ZFC20-1 ZFC20-2 ZFC20-3 PHW12-2 | Liczba zmian kierunku Lc¢
10 20 30 40 50 60 70(1) 70(2) 70(3) 80 0
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Obliczenia: krok 5

5. Okreslenie czasu wymaganych przezbrojen w gniezdzie:

a) Czas przezbrojen podaje sie w tabeli tylko w przypadku, gdy co najmniej dwa
wyroby bedg produkowane na danej maszynie

Przyktad — gniazdo A:

P097: przezbr. [h]

P097

TUD50-1 | TUD50-2 | TUD40-1 | TUD40-2 | TUD40-3 | TUD40-4 WR50 PHW12-1 ZFTK-1 ZFTK-2 PHW12-2 | ZFC20-1 ZFC20-2 ZFC20-3 ZFC20-4 | ZFC20-5
0,5 0,5 0,4 0,15
1 0,5 0,5 0,4 0,4 1,5
0,3 0,2 1
0,4 0,4
0 0 0,9 1,5 0,9 0 0,9 0,85 0 0 0,6 0 0 2,5 0 0
Przyktad — gniazdo B:
TUM25-1 | TUM25-2 | TUM25-3 | TUD50-1 | TUD50-2 | TUD50-3 | PHW12-1 | SWB25-1 | SWB25-2 ZFTK-1 ZFTK-2 ZFTK-3 PHW12-2 | SAC30-1 | SAC30-2 ZFC20
0,5 1
1 1 1 0,5 1
0,5 0,4 0,4 0,3
0,3
0 0 0 0 1,5 0 0,9 2 1,3 0 0 0 0,9 1,3 0 0
Przyktad — gniazdo C:
TUD40-1 TUD40-2 PHW12-1 TUM25 SPC20 WS15 ZFC20-1 ZFC20-2 ZFC20-3 PHW12-2
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

PiOSP1 - Wprowadzenie do 3 czesci zaje¢ projektowych

2019-02-17

opracowat: dr inz. Pawet Wojakowski




Obliczenia: krok 6

6. Obliczenie wspdiczynnika rotacji wyrobow w gniezdzie:
a) Okreslenie liczby wymaganych przezbrojen na maszynie Ly, rownej liczbie
wyrobow produkowanych na maszynie

b) Obliczenie liczby mozliwych przezbrojen na maszynie L,,, W roznych okresach

Czasu ze WzZoru. rL B (1—77m)t

IF L, >0THEN{ ™ Sk
gdzie: | Lp, =100000

Nm — SUumaryczne obcigzenie maszyny z kroku 3,

t - analizowany okres czasu (np. zmiana, dzien, tydzien, 2 tygodnie, 4 tygodnie,
Sgm — SUMmaryczny czas wymaganych przezbrojen z kroku 5

Przyktad — gniazdo A:

TUD50-1 | TUD50-2 | TUD40-1 | TUD40-2 | TUD40-3 | TUD40-4 WR50 PHW12-1 ZFTK-1 ZFTK-2 PHW12-2 | ZFC20-1 | ZFC20-2 | ZFC20-3 | ZFC20-4 | ZFC20-5
prz'::;:’:jeﬁ 0 0 2 2 2 0 2 3 0 0 2 0 0 2 0 0
Zmianowo 0,2 0,7
Dziennie  |100000,0[100000,0{ 6,2 0.3 2,8 [100000,0 13,4 | 12,5 |100000,0[100000,0] 23,3 [100000,0/100000,0 100000,0{100000,0
Tygodniowo [100000,0[100000,0] 31,0 14,1 [100000,0| 67,1 | 62,6 [100000,0/100000,0{ 116,4 [100000,0[100000,0] 7,0 [100000,0[100000,0
2-tygodniowo [100000,0[100000,0 62,0 | 3,3 | 281 [100000,0] 134,2 | 125,2 [100000,0(100000,0| 232,9 |100000,0/100000,0] 14,1 [100000,0/100000,0
4-tygodniowo [100000,0/100000,0] 124,1 | 6,7 | 56,2 [100000,0] 268,3 | 250,4 |100000,0[100000,0| 465,8 |100000,0[100000,0] 28,2 [100000,0/100000,0

Przyjmuje sie okres czasu, dla ktorego mozliwa liczba przezbrojen Lp,,
jest wieksza lub rowna 1.
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Obliczenia: krok 7

7. Obliczenie wielkosci partii produkcyjnych i transportowych:

a) Ustalenie mozliwej liczby przezbrojen na wyrdb w roku:

gdzie: Lserup = min{LSm}

Ls,, — mozliwa liczba przezbrojen w roku na maszynie realizujacej operacje
danego wyrobu.

Przyktad dla wyrobu P0O72:

TUDS50-1 | TUD50-2 | TUD40-1 | TUD40-2 | TUD40-3 | TUD40-4 | WR50 PHW12-1 | ZFTK-1 | ZFTK-2 | PHW12-2 [ ZFC20-1 | ZFC20-2 | ZFC20-3 | ZFC20-4 | ZFC20-5

10 20 40 30 50
10 | 20 30 | 40 50 ' 0% '
10 | 20 30 40 50 ' o0 :
P097 10 20 30
Rotacja wyrobow Brak Brak | Zmian. | Tyg. | Zmian.| Brak | Zmian. | Zmian. | Brak Brak | Zmian. | Brak Brak | Dzien. Brak Brak

Liczba przezbrojen w
roku na maszynie

Dla PO72: / / /

Leprup = £52;(520; 520; 520; 520; Brak; Brak; 260} = 52

Gdy Leeryp Wyjdzie ,Brak’ to przyjac liczbe przezbrojen dla rotacji zmianowej

Brak Brak 520 52 520 Brak 20 Brak Brak 520 Brak Brak 260 Brak Brak
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" Obliczenia: krok 7 cd.

7. Obliczenie wielkosci partii produkcyjnych i transportowych:

b) Obliczenie wielkosci partii produkcyjnej:

PR = Zaokr(

gdzie: SETUP

Py, — program uruchomienia produkcji dla danego wyrobu.

Przyktad dla wyrobu P0O72:

PR = Zaokr

6283

c) Obliczenie ciezaru partii produkcyjnej:
Wpr = N - PR
gdzie:
N - ciezar jednostkowy wyrobu.
Przyktad dla wyrobu PO72:

W,y = 3.6 121 = 435.6 [kg/PPR]
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" Obliczenia: krok 7 cd.

7. Obliczenie wielkosci partii produkcyjnych i transportowych:

d) Podziat partii produkcyjnej na partie transportowe L;gr wedtug zatozenia, ze
ciezar partii transportowej Wy hie moze by¢ wiekszy niz 350 kg, oraz wielkos¢
partii transportowej TR musi by¢ dzielnikiem wielkosci partii produkcyjnej:

Potrzebne wzory do podziatu partii produkcyjnej na partie transportowe:

Obliczenie wielkosci partii transportowej: PR

Obliczenie ciezaru partii transportowej:

Przyktad dla wyrobu P072: WTR =N-TR

Wielkos¢ partii produkcyjnej wyrobu P072 wynosi 121 szt/PPR.
Dzielniki liczby 121 to 1,11,121. Pamietajgc o ograniczeniu ciezaru partii
transportowej wynoszace <350 kg dobiera sie liczbe partii transportowych:

Dobor TR dla PR = 121 szt/PPR

Liczba partii transportowych Ltr (dzielnik liczby 121) 1 11 121
Wielkos¢ partii transportowej TR 121 11 1
Ciezar partii transportowej Wtr 435.6 39.6 3.6
Dla wyrobu P072 przyjeto Lx=11, kazda partia transportowa zawiera 11 sztuk.
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Obliczenia: krok 7 cd.

7. Obliczenie wielkosci partii produkcyjnych i transportowych:

e) Obliczenie liczby partii transportowych przemieszczanych z gniezdzie A w ciggu
roku rozumianej jako poziom intensywnosci ruchu materiatowego wewnatrz
gniazda A w ciggu roku:

L, = Ltr - Lserup
Podsumowanie wynikow kroku drugiego dla gniazda A:

2a. Obliczenie wielkosci partii produkcyjnych i transportowych

P072

Liczba przezbrojen na wyrob w roku Lsetup 52 52 260 520
Wielkos¢ partii produkcyjnej PR [szt/PPR] 459 121 43 25
Ciezar partii produkcyjnej Wpr [kg/PPR] 2}@6.8 435.6 309.6 290

Przyjeta liczba partii transportowych Ltz / 9 11 1 1
Wielkoé¢ partii transportowej TR [szt/PTR] /51 11 43 25
Ciezar partii transportowej W+r [kg/PTR] / 265.2 39.6 309.6 290
Liczba partii transportowych w roku Ly / 468 572 260 520

Y 4
Dopuszczalne jest zwiekszenie wielkosci partii produkcyjnej w sytuacji, gdy obliczona wartos¢ PR
nie posiada dzielnikdw dajacych ciezar partii transportowej zblizony do zatozonej wartosci 350 kg
(np. dla PO86 PR wychodzi 458 - ta liczba ma tylko dzielniki 1,2,229,458
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Koniec wprowadzenia do czesci 3 projektu 4y
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