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Zestaw danych o zakladzie produkcyjnym

Zaktad zajmuje si¢ produkcja prostych narzedzi ogrodniczych. Ponizej
zamieszczono dane dotyczace produkcji jednej rodziny wyrobow — topat.
Lopaty wytwarza si¢ w trzech odmianach, roéznigcych si¢ dtugoscia stylu,
konstrukcja rekojesci oraz rozmiarem ostrza jako lopaty typu A, B lub C.
Lopaty wysylane sa do klienta, ktérym jest sie¢ dystrybucyjna DHO.

Przebieg procesu produkcyjnego

e Proces produkcyjny lopaty wymaga wytworzenia 0sobno stylu z
drewna jesionowego, 0sobno rekojesci stalowej z drewniang wkladka
oraz 0sobno ostrza z blachy. Aby wytworzy¢ styl fopaty przeprowadza
si¢ operacje toczenia na odpowiednig $rednice, nastgpnie obcinania na
okre$lona dlugos¢ z obrabianiem koncow stylu, dalej szlifowania
powierzchni walcowej a na koncu lakierowania. Rekojes¢ wykonuje
si¢ w operacjach toczenia wktadki z obrabianiem jej koncow, ttoczenia
stalowych obejm wykrojonych wczeéniej na prasie, nastgpnie
zgrzewania dwoch obejm ze soba oraz montazu obejm z wkiadka i
malowania. Ostrze lopaty najpierw zostaje wykrojone z blachy,
nastgpnie tloczy si¢ je na goraco z hartowaniem i odpuszczaniem, na
koncu pokrywa si¢ warstwa antykorozyjna. Te trzy skfadniki topaty
podlegaja dalej montazowi w dwoch etapach. Najpierw montuje si¢
rekojes¢ do stylu, w drugiej operacji montuje si¢ ostrze narzg¢dzia.

Zmiana produkcji z topaty typu A na B, B na C lub A na C i na odwr6t
wymaga 1-godzinnego przezbrojenia automatu obcinajacego styl, 1-
godzinnego przezbrojenia automatu toczacego i obrabiajacego konce
wktadki rekojesci, 30-minutowego przezbrojenia pras tloczacych
blach¢ pod ostrze i obejmy rekojesci oraz 45-minutowego

przezbrojenia prasy wykrawajacej blache na ostrze i obejmy.

Zwoje blachy sa dostarczane cigzarowka raz w tygodniu przez HiTS w
czwartki, natomiast jesionowe belki dostarcza Tartak Lacko Sp. z 0. o.
dwa razy w tygodniu we wtorki i pigtki.

Wymagania klienta

o Klient zamawia 25500 sztuk miesi¢gcznie, w tym:
o topaty typu A — 11200,
o topaty typu B — 7900,
o topaty typu C — 6400.

o Zaktad klienta pracuje na dwie zmiany.

e Fopaty sa pakowane w pojemniki zwrotne, mieszczace po 10 sztuk,
pojemniki umieszczane s3 na paletach réwniez po 10 sztuk.
Zamowienia sg wielokrotnoscig palety.

o Wysytka do klienta realizowana jest raz dziennie ci¢zarowka.

Czas pracy

e Zaktad pracuje 20 dni w miesigcu.

e Praca w systemie dwuzmianowym na wszystkich wydziatach.

e Zmiana 8-godzinna z nadgodzinami, je$li to konieczne.

e W czasie kazdej zmiany dwie 15-minutowe przerwy. Wszystkie prace
s3 zawieszane na czas przerw.

e W czasie zmiany wystepuje 15-minutowy postdj na wypelnienie
raportow (5 minut) i posprzatanie stanowisk pracy (10 minut).

Dzial sterowania produkcja

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

e Wysyta z 1-miesigcznym wyprzedzeniem prognozy o zapotrzebowaniu
do dostawcow blachy (HiTS) oraz jesionowych belek (Tartak Lacko
Sp. z 0. 0.) za pomocg systemu MRP.

e Zabezpiecza dostawy blachy, wysylajac do HiTS 1-tygodniowe
zamowienie faksem, zabezpiecza dostawy belek komunikujac si¢ z
Tartak Lacko Sp. z 0. o. telefonicznie dzien przed wysylka.

e Otrzymuje codzienne zamowienia na dostawg wyrobow gotowych od
klienta droga mailowa.

e Generuje 1-tygodniowe zlecenia produkcyjne dla poszczegdlnych
komorek produkcyjnych.
o Dostarcza dzienne harmonogramy do stanowisk roboczych.

Dane dotyczace proceséw wytworczych

Kolejne operacje wystepuja w przedstawionej ponizej sekwencji. Kazdy
produkowany sktadnik przechodzi przez wszystkie wymienione operacje.

Syl topaty

1. Toczenie

Tokarka produkcyjna wylacznie dla produkcji styli, wykorzystanie 3 tokarek, kazda wymaga obstugi
operatora.

Czas cyklu: 1 minuta.

Czas przezbrojenia: brak.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

5000 sztuk belek jesionowych,

2500 sztuk styli po toczeniu.

2. Obcinanie i obrabianie koficow

Automat wylacznie dla produkcji styli, operator zapetnia podajnik na 250 sztuk.
Czas cyklu: 15 sekund.

Czas przezbrojenia: 1 godzina.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

800 sztuk styli A,

600 sztuk styli B,

400 sztuk styli C.

3. Szlifowanie stylu

Proces rgczny realizowany przez 3 operatorow na 3 stanowiskach pracujacych wylacznie na potrzeby
produkgji styli.

Czas cyklu: 1,5 minuty.

Czas przezbrojenia: brak.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

920 sztuk styli A,

540 sztuk styli B,

380 sztuk styli C.

4. Lakierowanie

Proces reczny realizowany przez 2 operatordw na 2 stanowiskach pracujacych wytacznie na potrzeby
produkgji styli.

Czas cyklu: 40 sekund.

Czas przezbrojenia: brak.

Zaobserwowane zapasy mig¢dzyoperacyjne:

880 sztuk styli A,

650 sztuk styli B,

410 sztuk styli C.

Rekojesé¢

1. Toczenie wkladki z obrobka jej koncow

Automat wylacznie dla produkcji wktadek rgkojesci, operator zapeia podajnik na 200 sztuk.
Czas cyklu: 20 sekund.

Czas przezbrojenia: 1 godzina.

Zaobserwowane zapasy mig¢dzyoperacyjne:

800 sztuk styli A,

600 sztuk styli B,

450 sztuk styli C.

2. Wykrawanie obejmy

Prasa pracujaca dla roznych wyrobow w zakladzie produkcyjnym, w tym produkujaca ostrza lopaty.
Dostepny czas: 1 dziefi w tygodniu.

Czas cyklu: 1,5 sekundy.

Tlo$¢ sztuk wykrawanych w jednym cyklu: 4 sztuki.

Czas przezbrojenia: 45 minut.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

7 dni w zwojach blachy.

7800 sztuk obejm typu A,

6000 sztuk obejm typu B,

5100 sztuk obejm typu C.

3. Tloczenie obejmy

Prasa obstugiwana przez jednego operatora pracujaca wylacznie na potrzeby produkcji obejm.
Czas cyklu: 10 sekund.

Czas przezbrojenia: 30 minut.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

1750 sztuk obejm A,

1400 sztuk obejm B,

950 sztuk obejm C.

4. Zgrzewanie oporowe dwéch obejm

Proces rgczny obstugiwany przez jednego operatora, produkcja wytacznie dla obejm.
Czas cyklu: 12 sekund.

Czas przezbrojenia: brak.

Zaobserwowane zapasy mig¢dzyoperacyjne:

900 sztuk typu A,

500 sztuk typu B,

440 sztuk typu C.

5. Montaz

Proces r¢czny obstugiwany przez jednego operatora, produkcja wyltacznie dla obejm.
Czas cyklu: 20 sekund.

Czas przezbrojenia: brak.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:
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800 sztuk typu A,

560 sztuk typu B,

400 sztuk typu C.

6. Malowanie

Proces reczny obstugiwany przez 2 operatorow na dwoch stanowiskach do malowania, produkcja
wylacznie dla obejm.

Czas cyklu: 45 sekund.

Czas przezbrojenia: brak.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:
820 sztuk typu A,

620 sztuk typu B,

420 sztuk typu C.

Ostrze topaty

1. Wykrawanie

Prasa pracujaca dla réznych wyrobow w zakladzie produkcyjnym, w tym produkujgca obejmy
rekojesci.

Dostepny czas: 1 dzien w tygodniu.

Czas cyklu: 1,5 sekundy.

Tlo$¢ sztuk wykrawanych w jednym cyklu: 2 sztuki.

Czas przezbrojenia: 45 minut.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

7 dni w zwojach blachy.

3450 sztuk ostrzy typu A,

2850 sztuk ostrzy typu B,

2100 sztuk ostrzy typu C.

2. Tloczenie

Podgrzanie wykroju w piecu, tloczenie rozgrzanego wykroju, zahartowanie i odpuszczenie
wytloczki, proces wylacznie na potrzeby produkcji ostrzy.
Czas cyklu: 15 sekund.

Czas przezbrojenia: 30 minut.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

950 sztuk ostrzy typu A,

650 sztuk ostrzy typu B,

500 sztuk ostrzy typu C.

3. Pokrycie warstwa antykorozyjna

Proces rgczny obstugiwany przez 2 operatorow na dwoch stanowiskach, produkcja wytacznie dla
ostrzy.

Czas cyklu: 1,2 minuty.

Czas przezbrojenia: brak.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

900 sztuk ostrzy A,

600 sztuk ostrzy B,

410 sztuk ostrzy C.

Operacje koncowe

1. Montaz stylu i rekojesci

Proces rgezny obstugiwany przez jednego operatora, produkcja wylacznie dla topaty.
Czas cyklu: 10 sekund.

Czas przezbrojenia: brak.

Zaobserwowane zapasy migdzyoperacyjne:

1000 sztuk topat A,

700 sztuk topat B,

550 sztuk fopat C.

2. Montaz stylu i ostrza

Proces re¢czny obstugiwany przez jednego operatora, produkcja wytacznie dla fopaty.
Czas cyklu: 20 sekund.

Czas przezbrojenia: brak.

Zaobserwowane zapasy wyrobow gotowych:

4500 sztuk topat A,

3000 sztuk topat B,

2500 sztuk fopat C.



