Zarzqdzanie produkcjq projekt 11,

Projekt linii produkcyjnej asynchronicznej.

1.
Dobieram program produkcyjny (P,) dla przedmiotu pierwszego z projektu
nr I tak, aby najmniej obciazone stanowisko posiadato obciazenie n2 0,6.

Zwigkszam naktad produkcji z 8500 szt. na 25500 szt. Efektywny fundusz pracy
pozostawiam na takim samym poziomie, czyli 4000 godzin.

Czasy jednostkowe t; i obcigzenia stanowisk z I projektu.
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2.0kreslenie minimalnego dla linii programu uruchomienia produkciji P,.

W celu zapewnienia dla linii przeptywowej odpowiedniego obciazenia stanowiska,
trzeba program uruchomienia produkcji P, zwigkszy¢ 3-krotnie.

P,=26265 [szt.]
3.0Kkreslenie nowego
obciazenia stanowisk oraz struktury linii przeplvywowej.

Szkic struktury linii przeptywowej.
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4.Harmonogram linii przeplywowej asynchronicznej z mikropauzami.

Takt linii przeptywowej przy programie uruchomienia 26265szt. i efektywnym
funduszu pracy 4000 godzin begdzie wynosit:

_F, 4000
P 26265

u

= 0,15[godz / szt]

5.Harmonogram linii przeplywowej asvynchronicznej z zapasami obrotowymi.

Zapasy obrotowe obliczamy ze wzoru:
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z:= 205 - 5 oqgs,,
t. .
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gdzie:
T, — okres niezmiennej wydajnosci sasiednich stanowisk
Sj — liczba stanowisk wykonujacych operacjg
tj - czas jednostkowy




Zapasy obrotowe pomigdzy stanowiskami 1i 2
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Zapasy obrotowe pomigdzy stanowiskami 2 i 3
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Zapasy obrotowe pomigdzy stanowiskami 3 i 4

A, U 18,6[19]
0,09 0,14
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2= 9050 %0052
0,09 0,14

Zapasy obrotowe pomigdzy stanowiskami 4 i
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z2: L o-—m- 6,2[6]
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Zapasy obrotowe pomigdzy stanowiskami Si 6



ZAPAS |1 |11 |III
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Zapasy obrotowe pomigdzy stanowiskami 6 i 7
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Zapasy obrotowe pomigdzy stanowiskami 7 i 8
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