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vY . Vi i
Obliczenie C/TP - wstep teoretyczny rn‘

C/TP (ang. Cycle Time per Product)
Wskaznik cyklu produktu — okreslajacy tempo rzeczywistego zejscia
jednego wyrobu gotowego z etapu procesu wytworczego. Obliczany

jest dla kazdego etapu procesu wytworczego identyfikujac w ten
sposob rzeczywisty czas produkcji wyroboéw gotowych w kazdym
etapie.

Wzor obliczeniowy wskaznika C/TP:

C/T i C/O
_I_

C/TP = -
OEE-r PPC n

gdzie:
C/T - czas cyklu dla etapu procesu wytwodrczego
OEE - efektywnosc¢ czasu pracy w etapie procesu wytworczego
r - liczba réwnolegtych ciggéw technologicznych
i — liczba sztuk schodzacych z etapu przypadajacych na jeden wyrdob gotowy
PPC - liczba sztuk wykonywanych w jednym cyklu
C/0 - czas przezbrojenia przypisany do etapu procesu wytworczego
n - wielkos¢ partii produkcyjnej dla zlecenia uruchamianego przez planiste
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Obliczenie C/TP E——
% Obliczenie partii produkcyjnej n Jiid
Nalezy odczytac¢ z mapy czestotliwosc wypuszczania zlecen na zaktad

produkcyjny przez planiste. Zlecenie utozsamia sie z partig
produkcyjng.

W przyktadzie zlecenia sq wypuszczane przez planiste 1 raz
w tygodniu.

Znane jest miesieczne zapotrzebowanie na wyroby, ktore wynosi:

 fopaty typu A - 11200,
 fopaty typu B - 7900,
 fopaty typu C - 6400.

Partie poszczegdlnych wyrobow otrzymuje sie dzielagc miesieczne
zapotrzebowanie przez 4 (w rezultacie otrzymujac tygodniowe
zapotrzebowanie).

2800 szt/partie.
1975 szt/partie.
1600 szt/partie.

- Partia produkcyjna topaty typu A: n,
- Partia produkcyjna topaty typu B: ng
- Partia produkcyjna topaty typu C: n.

LM - Wprowadzenie do 3 czesci zajec¢ projektowych

21.01.2020 opracowat: dr inz. Pawet Wojakowski



% Obliczenie C/TP - przykifad

(podproces obrobki rekojesci, ttoczenie obejmy)

Obliczenie cyklu produktu

Parametr Symbol Wzdr obliczeniowy Wynik Jednostka
Czas cyklu c/T 10 [sek/cykl]
Efektywnosc¢ czasu pracy OEE 59 [ % ]
Liczba ciggdw rownolegtych r
Liczba sztuk na wyréb [ 2
Liczba sztuk w czasie cyklu PPC 1 [szt/cykl]
Czas przezbrojenia C/0O C/Oa + C/Og + C/Oc¢ 90 [min/partia]
Wielkos$¢ partii n Na + N + Nc 6 375 [szt/partia]

Obliczenie cyklu produktu
Parametr Symbol Wzor obliczeniowy Wynik Jednostka
Czas cyklu C/T 10 [sek/cykl]
Efektywnos$c¢ czasu pracy OEE 59 [ % ]
Liczba ciaggdw réwnolegtych r 1
Liczba sztuk na wyréb [ 2
Liczba sztuk w czasie cyklu PPC 1 [szt/cykl]
Czas przezbrojenia C/0O C/Oa + C/Og + C/Oc¢ 90 [min/partia]
WielkosSc¢ partii n Na + N + Nc 6 375 [szt/partia]
CIT [ 60-C/0O
Cykl produktu Cc/TP |C/TP= OEE.r PPC 4 . 34.75 [sek/szt]
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Obliczenie C/TP - przyktad

(podproces obrobki rekojesci)

Zestaw obliczen wskaznika C/TP dla podprocesu obrobki rekojesci (cd.):

Zestaw danych obliczeniowych C/TP: podproces obrobki rekojesci

Parametr Toczenie Wykrawanie Ttoczenie Zgrzewanie Montaz Malowanie

Czas cyklu 20 1.5 10 12 20 45
Efektywnosc¢ czasu pracy 56% 70% 59% 57% 75% 81%
Liczba ciggdw rownolegtych 1 1 1 1 1 2
Liczba sztuk na wyréb 1 2 2 1 1 1
Liczba sztuk w czasie cyklu 1 4 1 1 1 1
Czas przezbrojenia 180 135 90 0 0 0
Wielkos¢ partii 6 375 6 375 6 375 6 375 6 375 6 375

Cykl produktu 37.41 2.34 34.75 21.05 26.67 27.78
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vY . Vi i
Obliczenie EPE - wstep teoretyczny rn‘

EPE (ang. Every Product Every [Cycle])

Wskaznik produkcji kazdego produktu w kazdym cyklu - informujacy
0 najnizszej mozliwej czestotliwosci powtdrzenia sie produkdcji
rotujacej rodziny wyrobow dgzac do powstania statej sekwencji

i statej wielkosci produkcji (czyli do ekonomii powtarzalnosci).
Obliczany jest tylko dla etapéw, w ktorych wystepuje przezbrojenie

(w pozostatych etapach wskaznik jest rowny 0).
Wzér obliczeniowy wskaznika EPE:

EPE - C/O dz

E/T,-OEE-r—ADD-C/T- . partia
PPC

gdzie:
C/0 - czas przezbrojenia przypisany do etapu procesu wytworczego
E/T, - czas eksploatacji liczony na jeden dziehn produkcyjny
OEE - efektywnos¢ czasu pracy w etapie procesu wytwodrczego
r - liczba rownolegtych ciggdéw technologicznych
ADD - sSrednie dzienne zapotrzebowanie na wyrdb gotowy
C/T - czas cyklu dla etapu procesu wytwodrczego
i — liczba sztuk schodzacych z etapu przypadajacych na jeden wyrdéb gotowy
PPC - liczba sztuk wykonywanych w jednym cyklu
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Y Obliczenie EPE - przykfad ——
DI Tlid

(podproces obrobki rekojesci, ttoczenie obejmy)

W obliczeniach wykorzystuje sie informacje na temat zapotrzebowania
miesiecznego na poszczegdlne wyroby (np. dla wyrobu A miesieczne
zapotrzebowanie wynosi d, = 11 200 szt/miesiqc). Wiedzac, ze zaktad
pracuje przez 20 dni w miesigcu oblicza sie na tej podstawie Srednie dzienne
zapotrzebowanie.

Obliczenie wskaznika produkcji kazdego produktu w kazdym cyklu

Parametr Symbol Wz0r obliczeniowy Wynik Jednostka
Zapotrzebowanie na wyréb A ADDa da / 20 560 [szt/dzien]
Zapotrzebowanie na wyréb A ADDg ds / 20 395 [szt/dzien]
Zapotrzebowanie na wyréb A ADDc dc/ 20 320 [szt/dzien]
Zapotrzebowanie ogotem ADD ADDA + ADDg + ADDc 1275 [szt/dzien]
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Y Obliczenie EPE - przykfad ——
DI Tlid

(podproces obrobki rekojesci, ttoczenie obejmy)

W obliczeniach wykorzystuje sie informacje na temat zapotrzebowania
miesiecznego na poszczegdlne wyroby (np. dla wyrobu A miesieczne
zapotrzebowanie wynosi d, = 11 200 szt/miesiqc). Wiedzac, ze zaktad
pracuje przez 20 dni w miesigcu oblicza sie na tej podstawie Srednie dzienne
zapotrzebowanie.

Obliczenie wskaznika produkcji kazdego produktu w kazdym cyklu

Parametr Symbol Wz0r obliczeniowy Wynik Jednostka
Zapotrzebowanie na wyréb A ADDa da / 20 560 [szt/dzien]
Zapotrzebowanie na wyréb A ADDg ds / 20 395 [szt/dzien]
Zapotrzebowanie na wyréb A ADDc dc/ 20 320 [szt/dzien]
Zapotrzebowanie ogotem ADD ADDA + ADDg + ADDc 1275 [szt/dzien]
Czas eksploatacji E/T 435 [min/zm]
Liczba uruchomionych zmian ZM 2 [zm/dzien]
Czas eksploatacji na dzien prod. E/To E/T-ZM 870 [min/dzien]
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Obliczenie EPE - przyktad

vy
% (podproces obrobki rekojesci, ttoczenie obejmy)

W obliczeniach wykorzystuje sie informacje na temat zapotrzebowania
miesiecznego na poszczegdlne wyroby (np. dla wyrobu A miesieczne
zapotrzebowanie wynosi d, = 11 200 szt/miesiqc). Wiedzac, ze zaktad
pracuje przez 20 dni w miesigcu oblicza sie na tej podstawie Srednie dzienne

zapotrzebowanie.

Obliczenie wskaznika produkcji kazdego produktu w kazdym cyklu

Parametr Symbol Wz0r obliczeniowy Wynik Jednostka
Zapotrzebowanie na wyréb A ADDa da / 20 560 [szt/dzien]
Zapotrzebowanie na wyréb A ADDg ds / 20 395 [szt/dzien]
Zapotrzebowanie na wyréb A ADDc dc/ 20 320 [szt/dzien]
Zapotrzebowanie ogotem ADD ADDA + ADDg + ADDc 1275 [szt/dzien]
Czas eksploatacji E/T 435 [min/zm]
Liczba uruchomionych zmian ZM 2 [zm/dzien]
Czas eksploatacji na dzien prod. E/To E/T-ZM 870 [min/dzien]
Czas przezbrojenia C/0 C/Oa + C/Og + C/Oc 90 [min/partia]
Efektywnosc¢ czasu pracy OEE 59 [ % ]
Liczba ciggdw réwnolegtych r 1
Czas cyklu C/T 10 [sek/cykl]
Liczba sztuk na wyréb i 2
Liczba sztuk w czasie cyklu PPC 1 [szt/cykl]
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Y Obliczenie EPE - przykfad ——
DI Tlid

(podproces obrobki rekojesci, ttoczenie obejmy)

W obliczeniach wykorzystuje sie informacje na temat zapotrzebowania
miesiecznego na poszczegdlne wyroby (np. dla wyrobu A miesieczne
zapotrzebowanie wynosi d, = 11 200 szt/miesiqc). Wiedzac, ze zaktad
pracuje przez 20 dni w miesigcu oblicza sie na tej podstawie Srednie dzienne
zapotrzebowanie.

Obliczenie wskaznika produkcji kazdego produktu w kazdym cyklu

Parametr Symbol Wz0r obliczeniowy Wynik Jednostka
Zapotrzebowanie na wyréb A ADDa da / 20 560 [szt/dzien]
Zapotrzebowanie na wyréb B ADDg ds / 20 395 [szt/dzien]
Zapotrzebowanie na wyréb C ADDc dc/ 20 320 [szt/dzien]
Zapotrzebowanie ogotem ADD ADDA + ADDg + ADDc 1275 [szt/dzien]
Czas eksploatacji E/T 435 [min/zm]
Liczba uruchomionych zmian ZM 2 [zm/dzien]
Czas eksploatacji na dzien prod. E/To E/T-ZM 870 [min/dzien]
Czas przezbrojenia C/0 C/Oa + C/Og + C/Oc 90 [min/partia]
Efektywnosc¢ czasu pracy OEE 59 [ % ]
Liczba ciggdw réwnolegtych r 1
Czas cyklu C/T 10 [sek/cykl]
Liczba sztuk na wyroéb i
Liczba sztuk w czasie cyklu PPC 1 [szt/cykl]

- c/o

“',(‘i‘(z‘;‘c’h',’::;'l'(‘ltu EPE | o wocr I | 1.02 |[dni/partia]
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re

Obliczenie EPE - przyktad

(podproces obrobki rekojesci)

Zestaw obliczen wskaznika EPE dla podprocesu obrobki rekojesci (cd.):

Zestaw danych obliczeniowych EPE: podproces obrobki rekojesci

Parametr Toczenie Wykrawanie Ttoczenie Zgrzewanie Montaz Malowanie
Zapotrzebowanie na wyréb A 560 560 560 560 560 560
Zapotrzebowanie na wyréb A 395 395 395 395 395 395
Zapotrzebowanie na wyréb A 320 320 320 320 320 320
Zapotrzebowanie ogotem 1275 1275 1275 1275 1275 1275
Czas eksploatacji 435 435 435 435 435 435
Liczba uruchomionych zmian 2 2 2 2 2 2
Czas ekspl. na dzien prod. 870 870 870 870 870 870
Czas przezbrojenia 180 135 90 0 0 0
Efektywnos$c¢ czasu pracy 56% 70% 59% 57% 75% 81%
Liczba ciggdw réwnolegtych 1 1 1 1 1 2
Czas cyklu 20 1.5 10 12 20 45
Liczba sztuk na wyrdb 1 2 2 1 1 1
Liczba sztuk w czasie cyklu 1 4 1 1 1 1

Kazdy produkt
w kaizhllam cyklu 2.89 0.23 1.02 0 0 0

UWAGA: Wskaznik EPE moze by¢ ujemny! Oznacza to, ze w stanie obecnym nie
ma mozliwosci realizacji zlecen w przyjetym systemie zmianowym (zwykle wymagane

sg nadgodziny). Dotyczy etapow, w ktorych wystepuje przezbrojenie.
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vy . . —
Obliczenie I — wstep teoretyczny 'n‘

I (ang. Inventory)

Wskaznik poziomu zapasow - informuje o iloSci zapasow surowcow,
produkcji w toku i wyrobdéw gotowych na kazdym etapie procesu
wytworczego, a co za tym idzie, czas zamrozenia gotowki w
zapasach. Poziom zapasow wyznacza sie dla kazdego kluczowego
wyrobu osobno.

Ogodlnie, wskaznik poziomu zapasow oblicza sie ze wzoru:
gdzie: | =1, +1,+1; [Szt]

Iz, zapas rotujacy pokrywajacy zapotrzebowanie w przyjetym okresie czasu
(np. Srednie dzienne zapotrzebowanie): i
|, = ADD-Rot-1 [szt]

I zapas bezpieczenstwa zapewniajacy dostepnos¢ materiatdw w sytuacji niskiej
efektywnosci etapu zasilajgcego i wynikajgcych z tego opdznien dostaw:
|, = ADD-(1-OEE) [szt]

Iz zapas buforowy pochtaniajacy odchylenia wielkosci zamowien klienta od
zapotrzebowania w przyjetym okresie czasu (np. $Sredniego dziennego

zapotrzebowania): |, =ADD 0,5, [szt]

LM - Wprowadzenie do 3 czesci zajec¢ projektowych

21.01.2020 opracowat: dr inz. Pawet Wojakowski



Obliczenie I - przykfad ——
% (zapas wyrobow gotowych) Fiid
Odczytanie zapasu wyrobéw gotowych IFP (z danych wejsciowych):

« wyroby gotowe fopat typu A, IFF, = 4500 szt

« wyroby gotowe topat typu B, IFP; = 3000 szt
« wyroby gotowe topat typu C, If°. = 2500 szt

Obliczenie zapasu rotujgcego wyrobow gotowych:
® IFPR_C = ADDC - ROtC - IC 320 * 5 - 1 1600 SZt

gdzie:
Rot = 5, bo planista opracowuje plan produkcyjny raz w tygodniu

Obliczenie sumy zapasu bezpieczenstwa i buforowego:

Zatozenie upraszczajqce:
Do celdw projektowych nie analizujemy osobno zapasu bezpieczenstwa oraz zapasu
buforowego. Obliczamy tylko wartos¢ sumaryczng tych dwdch zapasow jako réznice

pomiedzy poziomem zapaséw odczytanym z danych wejsciowych a zapasem
rotujgcym.
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Obliczenie I - przykfad (zapas produkcji w toku,

podproces obrébki rekojesci) 'n‘

Odczytanie zapasu produkcji w toku IWiP (np. ttoczenie obejmy):

« zapas WiP typu A po ttoczeniu obejmy, IWiP, = 1750 szt
« zapas WiP typu B po ttoczeniu obejmy, IWiP; = 1400 szt
« zapas WiP typu C po ttoczeniu obejmy, IWP. = 950 szt

Obliczenie zapasu rotujgcego produkcji w toku:
® IWiPR_C = ADDC - Rotc ’ IC - 320 - 1 - 2 = 640 SZt

gdzie: Rot = 1, bo produkcja dla rodziny wyrobow odbywa sie codziennie (maszyny
sq zadedykowane do produkcji rodziny wyrobow, dostepnos¢ wynosi 5 dni)

Obliczenie sumy zapasu bezpieczenstwa i buforowego:

. IW'P(S +B)-A = [WiP — WP, » = 1750 - 1120 = 630 szt
] [WiP, — TWiPL o = 1400 - 790 = 610 szt
. IW'P(S +B)-C = [WiPL — WP - = 950 - 640 = 310 szt
Zatozenie upraszczajqce:
Do celdw projektowych nie analizujemy osobno zapasu bezpieczenstwa oraz zapasu
buforowego. Obliczamy tylko wartos¢ sumaryczng tych dwdch zapasow jako réznice

pomiedzy poziomem zapaséw odczytanym z danych wejsciowych a zapasem
rotujgcym.
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podprocesu obrobki rekojesci (cd.):

podproces obrobki rekojesci)

Zestaw obliczen wskaznika poziomu zapasow produkcji w toku IWP dla

Obliczenie I - przyktad (zapas produkcji w toku,

Zestaw danych obliczeniowych IV'?: podproces obrébki rekojesci
Parametr Toczenie Wykrawanie Ttoczenie Zgrzewanie Montaz Malowanie
Ltopata typu A
Zapas zaobserwowany 800 7800 1750 900 800 820
Srednie dzienne zapotrzebowanie 560 560 560 560 560 560
Rotacja materiatu 1 5 1 1 1 1
Liczba sztuk na wyrob 1 2 2 1 1 1
Zapas rotujacy 560 5600 1120 560 560 560
Suma zapasu pozostatego 240 2200 630 340 240 260
topata typu B
Zapas zaobserwowany 600 6000 1400 500 560 620
Srednie dzienne zapotrzebowanie 395 395 395 395 395 395
Rotacja materiatu 1 5 1 1 1 1
Liczba sztuk na wyrdb 1 2 2 1 1 1
Zapas rotujacy 395 3950 790 395 395 395
Suma zapasu pozostatego 205 2050 610 105 165 225
topata typu C
Zapas zaobserwowany 450 5100 950 440 400 420
Srednie dzienne zapotrzebowanie 320 320 320 320 320 320
Rotacja materiatu 1 5 1 1 1 1
Liczba sztuk na wyrdb 1 2 2 1 1 1
Zapas rotujacy 320 3200 640 320 320 320
Suma zapasu pozostatego 130 1900 310 120 80 100
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Obliczenie I - przyktad ===
% (zapas surowcow: style topaty) vy
Odczytanie zapasu surowcow IRM (surowiec na style topaty jest
identyczny dla kazdego typu wyrobu):

- zapas belek jesionowych, IRV, | = 5000 szt

Obliczenie zapasu rotujgcego surowca:
* IRMR-Sty| S ADDSty|(A+B+C) ' ROtStyI ' iStyI — 1275 . 2.5 . 1 - 3187.5 SZt

gdzie: Rot = 2.5, bo zapas belek jesionowych jest uzupetniany przez dostawce dwa
razy w tygodniu (stad dostawa belek srednio nastepuje co 2.5 dnia
roboczego)

Obliczenie sumy zapasu bezpieczenstwa i buforowego:
b IRM(S+B)-Sty| - IRMSty| - IRMR-Sty| - 5000 - 3187.5 - 1812.5 SZt

Zatozenie upraszczajgce:

Do celow projektowych nie analizujemy osobno zapasu bezpieczehstwa oraz zapasu
buforowego. Obliczamy tylko warto$¢ sumaryczng tych dwdch zapasdéw jako réznice
pomiedzy poziomem zapasdw odczytanym z danych wejsciowych a zapasem
rotujgcym.
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w Obliczenie I - przyktad —
% (zapas surowcow: zwoje blach) Fiid
Obliczenie zapasu surowcow IRM (zwoje blach sq wykorzystywane do
produkciji rekojesci oraz ostrza topaty):

» odczytanie zapasu surowca, DOHg,.,, = 7 dni, potem obliczenie zapasu:

IRMBIacha = (iRQkojeéé | ADDRQkOjeéé(A+B+C )+ iOstrze ] ADDOstrze(A+B+C)) ] DC)HBIacha -
= (21275 + 1-1275) - 7 = 3825 - 7 = 26 775 szt

Obliczenie zapasu rotujgcego zwojow blachy:

* IRI\/lR—BIacha = (iRQkojeéé | ADDRQkOjeéé(A+B+C )+ iOstrze ] ADDOstrze(A+B+C)) ] ROtStyl =
= (2:1275 + 1:1275) - 5 =3825:5 =19 125 szt
gdzie: Rot = 5, bo zapas zwojow blachy jest uzupetniany przez dostawce jeden raz
w tygodniu (dostawa zwojow blachy odbywa sie zawsze w czwartki)
Obliczenie sumy zapasu bezpieczenstwa i buforowego:

* IRIVI(S+B)-BIacha = IRI\/lBIacha - IRI\/lR-BIacha = 26775 -19 125 =7 650 szt

Zatozenie upraszczajgce:

Do celow projektowych nie analizujemy osobno zapasu bezpieczenstwa oraz zapasu
buforowego. Obliczamy tylko wartos¢ sumaryczng tych dwdch zapasow jako réznice
pomiedzy poziomem zapasow odczytanym z danych wejsciowych a zapasem
rotujacym.
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Zamownienie b DHO
Zwoje blachy dzienne e-mail
Zamow. telefoniczne =
1-dzien ! ) 25500 sztuk/mies
Brygadzista ¢ Planista
Zadania 1-dniowe Zlecenia 1-tygodniowe stEL 2 00kopAyIA
- 7900 topaty B
Tartak tgcko Caziers - 6400 topaty C
Sp.zo.o. (Czwartek) Pojemniki - 10 szt

Belki jesionowe

Wykrawanie Ttoczenie Pokrywanie N
7 dni zwoje
) O
[ Is+ i
OEE = 0,70 Ir | Is+ls | [ OEE = 0,52 l_|ls+ls | | OEE =0,83 A[560] 340 L
RPC = 24375 szt/zm || A| 2800 | 650 | | RPC = 900 szt/zm A|560 | 390 || RPC = 600 szt/zm B 395 [ 205
CITP = 1,07 sek/szt B | 1975 | 875 | | C/TP = 29,85 sek/szt || B|395 | 255 | | C/TP = 43,5 sek/szt c|320] 90
EPE = 0,23 dz/partia || C| 1600 | 500 | | EPE = 0,72 dz/partia || C| 320 | 180 | | EPE = 0 dz/partia

19.94 dni 4.90 dni 4.41 dni 36.25 dni i i
2.14 sek 28.85 sek 86.75 sek 1.96 minut \

Is+lg
- - - - - - - A 2800 1700
Toczenie Szlifowanie Lakierowanie Montaz | Montaz Il |[g[19e75 | 1025
c| 1600 [ 900
O O O
OEE =0,70 I | Istls || OEE = 0,84 Is+ls || OEE = 0,74 Ik | Istls | | OEE =0,73 Ik | Istls g OEE=061 Ik | I1stls || OEE =0,84
RPC = 915 szt/zm A[560 [ 540 || RPC = 1465 szt/zm || A[ 560 g0 || RPC = 645 szt/zm || A| 560 | 360 | | RPC = 950 szt/zm A 560 320 RPC = 1600 sztzm | | A| 560 | 440 | | RPC = 1100 szt/zm
CITP = 28,52 sekiszt | B[ 395|380 || C/TP = 19,51 sekiszt || B| 395 | 21 /TP = 121,4 sekiszt || B| 395 | 145 | | CITP = 54,95 sek/szt B| 395 255 CITP = 16,31 sekiszt | | B | 395 | 305 | | C/TP = 23,73 sek/szt
EPE = 0 dz/partia = i = i = i = i = i
(7 dni ZWo) P © W ﬁﬂi | EEE ﬂﬂﬁ zlparia |& ’i“g |£ ’i‘zg ﬁg - EEE Ni‘ﬂﬂiii _& i‘g 0 | EPE = 0 dz/partia C| 320 | 230 || EPE = 0 dz/partia
blachy) I 3.92 dni 5.88 dni 4.20 dni 4.20 dni 4.50 dni 22.69 dni )
5.28 dni 23.44dni| 28.72 dni
85.57 sek 17.82 sek 121.40 sek 54.95 sek 4.66 minut .
- 16.31 sek 23.73 sek 0.67 minut
Obr. wktadki | Wykrawanie Ttoczenie Zgrzewanie | Montaz | Malowanie i
O O O O O O b ik
OEE = 0,56 Ir_| Is+s || OEE =0,70 Ir | lerla || OEE = 0,59 Ir | le+la || OEE = 0,57 I | letla || OEE=075 I | 1e+la | |[OEE=0,73 56011260
RPC = 735 szt/zm A[560 | 240 || RPC = 48750 szzm || A | 1120 | 880 || Rec=150szuzm || A s600 | 2200 || RPC = 1250 sztzm || A | 560 | 340 || rec=ssosaem || A | 560 | 240 | | RPC = 940 szt/zm 2|5k || 22
C/TP = 37,2 sekiszt B| 395 | 205 | C/TP = 2,34 sekiszt || B | 790 | 910 || crr=asszseks || B| 3950 | 2050 || C/TP = 20,88 sekiszt || B | 395 | 105 || e -zesawen || B | 395 | 165 | | C/TP = 27,77 sekiszt| | ©1320
EPE = 2,89 dz/partia C|320 | 130 || EPE = 0,23 dz/partia || C| 640 | 460 || ere=1.02azpaia || C | 3200 | 1900 || EPE = 0 dz/partia [ 320120 || epe=0umania || C[320] 80 || EPE = 0 dz/partia
7dni 4.35dni 22,53 dni 4.82 dni 4.25dni 4.10dni 51.39 dni
35.71 sek 2.14 sek 33.90 sek 21.05 sek 26.67 sek 55.56 sek 2.92 minut
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Gorny poziom linii czasu ULT —
MY Wskaznik DOH Yy
Gorny poziom linii czasu ULT (ang. Upper Level of Timeline) zawiera
wartosci czasu wskaznika DOH (ang. Days On Hands). Wskaznik

DOH oblicza sie dla kazdego zapasu zgodnie z nastepujacq
zaleznosciq:

W I
. (S+B)-w
DOH =) Rot, - 1+ [dz]
w=1 R—-w
gdzie: w = 1,...,W to liczba wyrobdéw w analizowanej rodzinie wyrobdow
Zestaw obliczen wskaznika DOH dla podprocesu obrobki rekojesci:

Zestaw danych obliczeniowych DOH: podproces obrébki rekojesci

Parametr Przed toczeniem e : e . - . e . 2 . 0 .
toczeniu wykrawaniu | ttoczeniu | zgrzewaniu | montazu |malowaniu

Rotacja A (Rot) UWAGA 1 5 1 1 1 1
Zapas rotujacy A (Ir) 560 5600 1120 560 560 560
Zapas pozostaty A (Its+g)) 240 2200 630 340 240 260
Rotacja B (Rot) Liczba sztuk 1 5 1 1 1 1
Zapas rotujacy B (Ir) V;Qz'zf"i‘::?h 395 3950 790 395 395 395
Zapas pozostaty C (I(s+g)) blachy jest 205 2050 610 105 165 225
Rotacja C (Rot) 2/3-26 775 szt 1 5 1 1 1 1
Zapas rotujacy C (Ir) 320 3200 640 320 320 320
Zapas pozostaty C (I(s+g)) 130 1900 310 120 80 100

DOH 7 4.35 22.53 4.82 4.25 4.10 4.35
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Dolny poziom linii czasu LLT ——

Wskaznik L/TP

L/TP (ang. Lead Time per Product)
Wskaznik przejscia produktu — okreslajacy czas rzeczywistego
przebywania jednego wyrobu gotowego w etapie procesu

produkcyjnego. Obliczany jest dla kazdego etapu procesu
wytworczego.

Wzor obliczeniowy wskaznika L/TP:

L/TP:C/T-[ ! 1
OEE | PPC

UWAGA T
To jest operator matematyczny ,,SUFIT”
oznaczajacy zaokraglenie wyniku (objetego
gdzie: operatorem) w gore do najblizszej liczby catkowitej
C/T - czas cyklu dla etapu procesu wytwodrczego
OEE - efektywnos¢ czasu pracy w etapie procesu wytwodrczego

i — liczba sztuk schodzacych z etapu przypadajacych na jeden wyrdb gotowy
PPC - liczba sztuk wykonywanych w jednym cyklu
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Wskaznik L/TP

Dolny poziom linii czasu LLT

Zestaw obliczen wskaznika L/TP dla podprocesu obrébki rekojesci:

Zestaw danych obliczeniowych L/TP: podproces obrobki rekojesci

Parametr Toczenie Wykrawanie Ttoczenie Zgrzewanie Montaz Malowanie
Czas cyklu 20 1.5 10 12 20 45
Efektywnosc¢ czasu pracy 56% 70% 59% 57% 75% 81%
Liczba sztuk na wyroéb 1 2 2 1 1 1
Liczba sztuk w czasie cyklu 1 4 1 1 1 1
Przejscie produktu 35.71 2.14 33.90 21.05 26.67 55.56
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Koniec wprowadzenia do czesci 3 projektu 4y
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