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Przyktad zaktadu produkujgcego

narzedzia ogrodnicze
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Elestﬂw danych o zakladzie produkcyjnym

Zaktad zajrmyje sie produkcja prostych narzeda ogrodniczych. PoniZe)
zamieszczono dane dotyczace produkeji jednej rodziny wyrobow — topat.
Lopatywytwarza sie w trzech odmianach, rozniacych sie dhugoscia stylu,
konstruligjarekojesd oraz rozmiarem ostrza jako bopaty typu A, B lub C.
Lopaty wysytane sa do klienta, ktorym jest sie¢ dystrybucyjna DHO.

Przebieg procesu produkcyvjnego

o Proces produkcyjny lopaty wymaga wytworzenia osobno stylu z
drewmna jesionowego, osobno rekojesci stalowe) z drewinana whktadka
oraz osobnoostrza z blachy. Aby wytworzye styl lopaty przeprowadza
sle operac)e toczeria na odpowlednia srednice, nasteprie cbeinania na
okreslona dhugosic z obrabianiem koncow stylu, dale) szhifowamnia
powierzchni walcowej a na kotfieu lakierowania. Rekojesc wykomyje
sie w operacjachtoczenia wlkiadki z obrabiariemjej konicow, tioczeria
stalowvch obejm wykrojonych wezesnie) na prasie, nastepnie
zgrzewania dwoch obejm ze soba oraz montazu obejm z wkiadka 1
malowania. Ostrze lopaty najplerw zostaje wykrojone z blachy,
nasteprie ttoczy sieje na goraco z hartowaniem i odpuszezamniem, na
konicu pokrywa sie warstwa antvkorozyjna. Te trzy skladmild fopaty
podlegaja dalej montazowl w dwoch etapach. Najplerw montuje sie

» Generyje l-tygodniowe zlecenia produkcyjne dla poszezegoln
komorek produkeyjnych.
# Dostarcza d=ienne hammonogramy do stanowisk roboczych.

Dane dotvczace proceséow wytworczych

Eaolejne operacje wystepuja w przedstawione] pormie) sekwenc)l. Ka
produkowarty sktadnik przechodzi przez wszystkie wymmienione opera

Styl fopaty

1. Toczenie
Tokarks produkcyjna wilacmis dla produlkgi stvli, wykomzyetEnis 3 tokarsk, kards wiymasa obf
operators.

Czaz okl 1 minuta

Czas przerhoojemia beak.

Faphsarmpwanse Zapasy misdoyoperacyjna:

5000 zztuk balak jesionowiyrch,

2500 =xtuk =tvli po toczemin.

1. Obcinanie i obrabianie koncow

Automat wlaceanie dla produlci styli, opsrator zapainia podajndk: ma 250 szl
Czaz orkdw: 15 zelumd.

Cza: przerbrojemia; 1 godzing

Faphsarmpwanse Zapasy misdoyoperacyjna:

200 sztuk stvli A

00 zztuk =tvli B,

4060 zztuk styli C.

1. Szlifowanie stylu

rekojesc do stylu, w drugiej operacji montuje sie ostrze narzedzia. Procss sacany realizowany przes 3 opaatordw na 3 sta:nv.:iskaﬂ:pu:xuj;}-:tn}-l@:::ie:apml
s Tcicassaduleciic bosainis a BB e S ok e i e DTOTURC T ST
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Opis danych wejsciowych —
Tld

Charakterystyka rodziny wyrobow

Zaktad zajmuje sie produkcjg prostych narzedzi ogrodniczych.
W mapowaniu strumienia wartosci uwage skupia sie na jednej
rodzinie wyrobow - w tym przypadku na rodzinie topat.

Yopaty wytwarza sie w trzech odmianach roznigcych sie dtugosciaq
stylu, konstrukcja rekojesci oraz rozmiarem ostrza jako:

« topaty typu A,

« topaty typu B,

 topaty typu C.

Yopaty wysytane sg do klienta, ktorym jest sie¢ dystrybucyjna DHO.

LM - Wprowadzenie do 1 czesci zajec¢ projektowych

21.01.2020 opracowat: dr inz. Pawet Wojakowski



Opis danych wejsciowych —

Przebieg procesu produkcyjnego ’n‘

Proces produkcyjny topaty wymaga wytworzenia osobno stylu z
drewna jesionowego, osobno rekojesci stalowej z drewniang wktadka
oraz osobno ostrza z blachy:

- Aby wytworzyc¢ styl topaty przeprowadza sie operacje toczenia na
odpowiednig Srednice, nastepnie obcinania na okreslong dtugosc
z obrabianiem koncéw stylu, dalej szlifowania powierzchni walcowej a na
koncu lakierowania.

- Rekojes¢ wykonuje sie w operacjach toczenia wktadki z obrabianiem jej
koncow, ttoczenia stalowych obejm wykrojonych wczesniej na prasie,
nastepnie zgrzewania dwoch obejm ze sobg oraz montazu obejm z
wktadkg i malowania.

« Ostrze fopaty najpierw zostaje wykrojone z blachy, nastepnie ttoczy sie je
na gorgco z hartowaniem i odpuszczaniem, na koncu pokrywa sie warstwg
antykorozyjna.

- Te trzy sktadniki topaty podlegajg dalej montazowi w dwdch etapach.
Najpierw montuje sie rekojesc do stylu, w drugiej operacji montuje sie
ostrze narzedzia.
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Opis danych wejsciowych

Przezbrojenia i dostawy

Zmiana produkcji z topaty typu A na B, B na C lub A na C i na odwrot
wymaga:
« 1-godzinnego przezbrojenia automatu obcinajqcego styl,
« 1-godzinnego przezbrojenia automatu toczqcego
i obrabiajgcego konce wktadki rekojesci,
« 30-minutowego przezbrojenia pras ttoczgcych blache pod
ostrze i obejmy rekojesci,
« 45-minutowego przezbrojenia prasy wykrawajgcej blache na
ostrze i obejmy.

Zwoje blachy s dostarczane ciezaréwkag raz w tygodniu przez HiTS w
czwartki, natomiast jesionowe belki dostarcza Tartak tacko Sp. z o. o.

dwa razy w tygodniu we wtorki i pigtki.

LM - Wprowadzenie do 1 czesci zajec¢ projektowych

21.01.2020 opracowat: dr inz. Pawet Wojakowski



Y Opis danych wejsciowych =
DI Tlid

Wymagania klienta i dane ogolnozaktadowe

Klient zamawia 25500 sztuk miesiecznie, w tym:

* topaty typu A - 11200,

* topaty typu B - 7900,

* fopaty typu C - 6400.
Zaktad klienta pracuje na dwie zmiany.
topaty sq pakowane w pojemniki zwrotne, mieszczace po 10 sztuk,
pojemniki umieszczane sg na paletach rowniez po 10 sztuk. Zamowienia sq
wielokrotnoscig palety.
Wysytka do klienta realizowana jest raz dziennie ciezaréwka.

« Zaktad pracuje 20 dni w miesigcu.

« Praca w systemie dwuzmianowym na wszystkich wydziatach.

- Zmiana 8-godzinna z nadgodzinami, jesli to konieczne.

« W czasie kazdej zmiany dwie 15-minutowe przerwy. Wszystkie prace sq
zawieszane na czas przerw.

« W czasie zmiany wystepuje 15-minutowy postdj na wypetnienie raportow
(5 minut) i posprzatanie stanowisk pracy (10 minut).
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Opis danych wejsciowych

Sterowanie produkcjg

« Wprowadza otrzymywane z 60-dniowym wyprzedzeniem prognozy
zapotrzebowania klienta do systemu MRP.

« Wysyta z 1-miesiecznym wyprzedzeniem prognozy o zapotrzebowaniu do
dostawcow blachy (HIiTS) oraz jesionowych belek (Tartak tacko Sp. z 0. 0.)
za pomocg systemu MRP.

- Zabezpiecza dostawy blachy, wysytajac do HiTS 1-tygodniowe zamodwienie
faksem, zabezpiecza dostawy belek komunikujgc sie z Tartak tacko Sp. z
0. 0. telefonicznie dzien przed wysytka.

- Otrzymuje codzienne zamowienia na dostawe wyrobdow gotowych od
klienta drogg mailowa.

« Generuje 1-tygodniowe zlecenia produkcyjne dla poszczegolnych komorek
produkcyjnych.

« Dostarcza dzienne harmonogramy do stanowisk roboczych.
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Opis danych wejsciowych —
Tld

Etapy procesu produkcyjnego (przyktad)

2. Wykrawanie obejmy:

21.01.2020

Prasa pracujgca dla roznych wyrobow w zaktadzie produkcyjnym, w tym
produkujgca ostrza topaty.

Dostepny czas: 1 dzien w tygodniu.
Czas cyklu: 1,5 sekundy.

Ilos¢ sztuk wykrawanych w jednym cyklu: 4 sztuki.

Czas przezbrojenia: 45 minut.

Zaobserwowane zapasy miedzyoperacyjne:

7 dni w zwojach blachy (chodzi o dostarczany surowiec).

7800 sztuk obejm typu A,
6000 sztuk obejm typu B,
5100 sztuk obejm typu C.
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Rysowanie mapy

MS Office Visio — uruchomienie programu.

Kategorie szablonow

[ ‘Wprowadzenie
[ Przyktady

| Harmonogram

[ In@vnieria

[ Mapy i rozktady pomieszczen
[ galne

[ Oprogramowanie i baza danych
[ Schemat blokoey

[ sied

21.01.2020
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Rysowanie mapy - krok 1

Przedstawienie wymagan klienta
(w prawym gornym rogu mapy stanu)
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DHO

25500 sztuk/mies

- 11200 topaty A

- 7900 fopaty B

- 6400 fopaty C

Pojemniki - 10 szt
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%" Rysowanie mapy - krok 2

Dorysowanie etapdéw podstawowego procesu wytworczego

DHO

25500 sztuk/mies
- 11200 topaty A
- 7900 fopaty B

- 6400 fopaty C
Pojemniki - 10 szt

Wykrawanie Ttoczenie Pokrywanie
\©) (o) \e)
Toczenie Obcinanie Szlifowanie Lakierowanie Montaz | Montaz Il
\e) \e) \e) \e) \e) \e)
Obr. wkiadki Wykrawanie Ttoczenie Zgrzewanie Montaz Malowanie
o) o) o) o) (o) o)
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Rysowanie mapy — krok 3

Zaznaczenie miejsc gromadzenia sie zapasow

DHO

25500 sztuk/mies
- 11200 topaty A

- 7900 fopaty B

- 6400 fopaty C
Pojemniki - 10 szt

@ Wykrawanie Tloczenie Pokrywanie
7 dni zwoje

blachy
O O O
3450 A 950 A
2850 B 650 B 900 A
2100 C 500 C 600 B
410C
5000 szt belki 4500 A
3000 B
Toczenie Obcinanie Szlifowanie Lakierowanie Montaz | Montaz Il 2500 C
R VANE /o /o AN T VAN
2500 szt 800 A 920 A 880 A 1000 A
600 B 540 B 650 B 700 B
400 C 380C 410C 550 C
@ gnl Zwoje
blachy)
Obr. wktadki Wykrawanie Ttoczenie Zgrzewanie Montaz Malowanie
)] )] NeY; )] )] N 820 A
800 A 7800 A 1750 A 900 A 800 A 620 B
600 B 6000 B 1400 B 500 B 560 B 420 C
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Rysowanie mapy — krok 4

Oznaczenie zaopatrzenia

HITS
’
w lewym gornym rogu mapy
|Zwoje blachy |
Tartak Lacko
Sp.zo.o.
|Belki jesionowe |
Wykrawanie Ttoczenie Pokrywanie
7 dni zwoje
blachy
& O O
3450 A 950 A
2850 B 650 B 900 A
2100 C 500 C 600 B
410 C
5000 szt belki
Toczenie Obcinanie Szlifowanie Lakierowanie Montaz |
) A ) ) ) )
2500 szt 800 A 920A 880 A
600 B 540 B 650 B
400 C 380C 410 C
@ gnl Zwoje
blachy)
Obr. wkiadki Wykrawanie Ttoczenie Zgrzewanie Montaz Malowanie
O O o) O O Y 820 A
800 A 7800 A 1750 A 900 A 800 A 620 B
6000 B 1400 B 500 B 560 B 420 C
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600 B
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1000 A
700 B
550 C

DHO

25500 sztuk/mies
- 11200 topaty A

- 7900 fopaty B

- 6400 fopaty C
Pojemniki - 10 szt

4500 A

3000 B

Montaz Il 2500 C
N,
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Rysowanie mapy — krok 5

HiTS Przedstawienie sposobu wysytki do
- = - ’
klienta i zaopatrzenia od dostawcow DHO
|Zwoje blachy |
25500 sztuk/mies
- 11200 topaty A
- 7900 fopaty B
Tartak tgcko 1 x tydzien - 6400 fopaty C
Sp.zo.o. (Czwartek) Pojemniki - 10 szt
|Belki jesionowe |
Wykrawanie Ttoczenie Pokrywanie
7 dni zwoje
plachy A A
\©) (o) \e)
3450 A 950 A
2850 B 650 B 900 A
2100 C 500 C 600 B
410C
5000 szt belki 4500 A
3000 B
Toczenie Obcinanie Szlifowanie Lakierowanie Montaz | Montaz Il 2500 C
N VAN VAN R VAN AN NI VANN
2500 szt 800 A 920A 880 A 1000 A
600 B 540 B 650 B 700 B
400 C 380C 410C 550 C
7 gnl Zwoje
blachy)
Obr. wkiadki Wykrawanie Ttoczenie Zgrzewanie Montaz Malowanie
o) o) o) o) (o) o) 820 A
800 A 7800 A 1750 A 900 A 800 A 620 B
600 B 6000 B 1400 B 500 B 560 B 420 C
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Rysowanie mapy — krok 6

« Zaméw. faksem Dziat Sterowania

1-tygodniowe Prognoza 1- b= Produkcja w Prognoza

H|TS r miesieczna y ‘ 60-dniowa \
Zamownienie b DHO
\Zwoje blachy dzienne e-mail

Zamow. telefoniczne =
1-dzien : . 25500 sztuk/mies
Brygadzista 0 Planista
Zadania 1-dniowe Zlecenia 1-tygodniowe - 11200 fopaty A
Y - 7900 topaty B

- 6400 fopaty C
Pojemniki - 10 szt

. N\

Wykrawanie Ttoczenie Pokrywanie N

Tartak Lacko
Sp.zo.o.

ydzien
(Czwartek)

|Belki jesionowe |

7 dni zwoje
blachy
& O O
3450 A 950 A
2850 B 650 B 900 A
2100 C 500 C 600 B
410 C
5000 szt pefki 4500 A
3000 B
Toczenie Obcinanie Szlifowanie Lakierowanie Montaz | Montaz Il 2500 C
N VAN VAN S VAN AN NI VANR
2500 szt 800 A 920A 880 A 1000 A
600 B 540 B 650 B 700 B
400 C 380C 410 C 550 C
@ gnl Zwoje Zaznaczen|e
blachy)
Obr. wkiadki Wykrawanie Ttoczenie Zgrzewanie Montaz Malowanie p rze p’ny u
AN informaciji
\e) \e) o) \e) \e) \e) 820 A
800 A 7800 A 1750 A 900 A 800 A 620 B
600 B 6000 B 1400 B 500 B 560 B 420 C
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Rysowanie mapy — krok 7

|Belki jesionowe

« Zamow. faksem Dziat Sterowania
1-tygodniowe Prognoza 1- = Produkcja w Prognoza
. miesigczna 60-dniowa
HITS r MRP ‘ I
Zamoéwnienie b DHO
\Zwoje blachy dzienne e-mail
Zamow. telefoniczne 25500 sztuk/mies
L-dzien Brygadzista ¢ Planista - 11200 fopaty A
Zadania 1-dniowe Zlecenia 1-tygodniowe - 7900 topaty B
Tartak tgcko Fazien - 6400 fopaty C
Sp.zo.o0. (Czwartek) Pojemniki - 10 szt

Wykrawanie Ttoczenie Pokrywanie
7 dni zwoje
blachy
& O O
3450 A 950 A
2850 B 650 B 900
2100 C 500 C 600 B
410 C
e
5000 szt pelki 4500 A
3000 B
Toczenie Obcinanie Szlifowanie Lakierowanie Montaz | Montaz Il 2500 C
&% &% &% &%
2500 szt 800 A 920A 880 A 1000 A
600 B 540 B 650 B 700 B
400 C 380C 410 C 550 C
(7 dni zZwoje Zaznaczenle
blachy)
Obr. wkiadki Wykrawanie | Ttoczenie | Zgrzewanie Montaz Malowanie p rze p+yVY u
/Z_\  materiatow
\e) \e) o) \e) \e) \e) 820 A
800 A 7800 A 1750 A 900 A 800 A 620 B
600 B 6000 B 1400 B 500 B 560 B 420 C
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Rysowanie mapy - krok 8

« Zamow. faksem Dziat Sterowania
1-tygodniowe Prognoza 1- = Produkcja w Prognoza
. miesigczna 60-dniowa
HITS r MRP ‘ T
Zamoéwnienie b DHO
\Zwoje blachy dzienne e-mail
Zamow. telefoniczne 25500 sztuk/mies
1-dzien Brygadzista ¢ Planista - 11200 topaty A
Zadania 1-dniowe Zlecenia 1-tygodniowe - 7900 topaty B
Tartak tgcko Fazien - 6400 fopaty C
Sp.zo.o0. (Czwartek) Pojemniki - 10 szt

|Belki jesionowe | .
Wykrawanie Ttoczenie Pokrywanie N
PF ni zwoje
blachy \
e \e) \e)
3450 A 950 A
2850 B 650 B 900 AN
2100 C 500 C 600 B
| | | | 410 C \
N
e
5000 szt pelki 4500 A
3000 B
Toczenie Obcinanie Szlifowanie Lakierowanie Montaz | Montaz Il 2500 C
L]
\e) \e) \e) \e)
2500 sz &00B s408 6505 7008
I 400 C 380 C 410 C 550 C
\ | \ | \ | \ |
(7 dni zwoje .
blachy) Dodanie
Obr. wkiadki Wykrawanie | Ttoczenie | Zgrzewanie Montaz Malowanie .
ikon
Xe) Xe) o Xe) Xe) \e) 820 A
800 A | ‘ 7800A‘ ‘1750A 900 A 800 A 620 B da nyCh
600 B 60008 14008 ————— 5008 ———— 560B ————— 420¢C
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Koniec wprowadzenia do czesci 1 projektu 4y
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