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1. Proces polegajagcy na wykorzystywaniu informac;i
zarzadczych na potrzeby koordynacji procesu
wytworczego.
2. Planowanie, pomiary, dokumentowanie,

sprawozdawczos¢ i dziatalnosc¢ korekcyjna.
3. Funkcje kierowania i regulacji przeptywu materiatow,
obejmujacy caty cykl wytwarzania (sterowanie
produkcja).
4. Planowanie, ewidencja, kontrola i korekta przeptywu
przedmiotow (materiatow i wyrobow) przez komorki
przeptywu (komorki produkcyjne, sktady i magazyny) w
ilosci i czasie (sterowanie przeptywem produkciji).
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1. Organizacja i przeptyw produkciji:

1.1. sposdb organizaciji produkcii;
1.2. technologia;
1.3. rozmieszczenie stanowisk pracy;

1.4. stopien specjalizacji pracownikdw bezposrednio produkcyjnych;
2. Informacije i ich przeptyw:

2.1. normowane czasy transakcji;
2.2. wielko$¢ zapasow materiatowych;
2.3. wielko$¢ popytu i roztozenie popytu w czasie;

2.4. dostepnosc¢ materiatow pochodzacych od dostawcow zewnetrznych;
2.5. zdolnosci produkcyjne maszyn i urzadzen;
3. Systemy planowania krotkookresowego.
4. Wymagania procesu technologicznego - technologia wymusza
sposdb organizacji produkciji.
5. Stabilnos¢ priorytetow.
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1. planowanie techniczno-ekonomiczne
(tj. biezace lub operacyjne);
2. planowanie miedzykomorkowe;

3. planowanie wewnatrzkomorkowe.
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1. dotyczy podstawowych komorek (linia,
gniazdo, oddziaf);
2. cel —wykonanie gtbwnego harmonogramu
produkcji;
3. dwa podstawowe sposoby sterowania:
3.1. produkcja nieustabilizowana — wedtug cyklu
produkcyjnego,
3.2. produkcja ustabilizowana — wedtug taktu

sptywu produkciji.

Politechnika Opolska | Opole University of Technology | www.po.opole.pl 264

Wydzial Inzynierii Produkcji i Logistyki | Faculty of Production Engineering and Logistics | www.wipil.po.opole.pl



Wyktad 1
Wyktad 2
Wyktad 3
Wyktad 4
Wyktad 5
Wyktad 6
Wyktad 7
Wyktad 8

Wyktad 9

Wyktad 10

Wyktad 11

Wyktad 12

Wyktad 13

EGZAMIN

AN PSNETUER STEROWANIE WG CYKLU PRODUKCYJINEGO £{()S

5 % ]

s § . RN Y4 AN

A .. b A PR m&'ﬁkf s
) e 5o V .

cykl produkcyjny jest to czas potrzebny do
wykonania okreslonego zadania produkcyjnego
(okres miedzy poczatkiem a zakonczeniem procesu
produkcyjnego wyrobu, w ktorym materiat, surowiec
na dany wyrob przechodzi fazy przeksztatcania w

gotowy wyrob
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..Ssterowanie wg cyklu produkcyjnego jest dla
produkcji nieustabilizowanej (Sredni, matoseryjnej,

jednostkowej)

Podstawowym normatywem jest cyklogram
wzorcowy sporzadzony na podstawie:
o schematu montazowego,
e procesu technologicznego (jest on podstawag do

tworzenia cyklogramu dla kazdego zamowienia).
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Sktadowe cyklogramu:

C=0,+T, +T,+T +T_  +T,,+ T
Gdzie:

Ot - okres technologiczny cyklu;

Tk - tgczny czas trwania operacji kontrolnych;
Tt - tgczny czas trwania operacji transportowych;
T m- okres roboczy wystepujacy w procesie magazynowania;

TOS -tgczny czas oczekiwania miedzy operacyjnego partii na zwolnienie stanowiska

roboczego;

Tom - tgczny czas oczekiwania np. w magazynach kompletacyjnych;

To g okres przerw wynikajgcy z organizacji dnia roboczego.

T i = == et = 3 SC—
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...stosowany w przypadku linii potokowych
(produkcja powtarzalna, rytmiczna) pracujacych

wedtug taktu;

Podstawowe normatywy:
o takt produkciji;

. wydajnosc jednostkowa;
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Etapy sterowania wg taktu produkciji:

. ustalenie planu sptywu produkcji zakonczonej dla planistycznego
(odptyw), danego okresu

. ustalenie wielkosci zapasu cyklicznego dla linii (jako normatywu),

. kontrola wielkosci sptywu produkcji zakonczonej,

e kontrola wielkosci brakdw powstajgcych w procesie produkciji na linii,

. kontrola stanu zapasu cyklicznego,

. ustalenie wielkosci dostaw elementow (materiatow) na linie,

. kontrola stanu zapasu cyklicznego,

. ustalenie wielkosci dostaw elementow (materiatow) na linie,

. ustalenie planu produkciji uruchamianej na linii w danym okresie

planistycznym (doptyw),

. rozliczenie produkciji na koniec okresu planistycznego;

B —— ST e - e ———pr
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Dane do sterowania wg taktu produkcii:

wielkos$¢ zapasu

cyklicznego

wielkos$¢ produkciji
uruchamianej

rozliczenie produkcji

ZWC :ZOp +Zt +Zk F)u - PS - (ZWC - chk) +P Zwek = Zwep + M= N - br

Zop - zapas operacyjny,

Zt - zapas transportowy,

zk - zapas kompensacyjny;

e e

PS - plan sptywu produkcji

zakonczonej,

chk - stan zapasu

cyklicznego na koniec
poprzedniego okresu
planistycznego,
b - przewidywana wielkosc¢
brakdéw;

ZW cp” zapas cykliczny na

poczatku okresu
planistycznego,

M - liczba przedmiotow
dostarczonych na linie w
okresie planistycznym,
N - liczba elementéw
dobrych wykonanych w
okresie planistycznym,
br - rzeczywista liczba

brakow.
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1. Model przeptywu umownie ciggtego (A)

X Y

Gdzie:
X — liczba przedmiotow doptywajgca na jednostke czasu;
Y - liczba przedmiotow odptywajgca na jednostke czasu;
Z — wielkos¢ zapasu w komorce.
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1. Model przeptywu umownie ciggtego (A)

RODZAJE (A)

L 2 3

Sterowanie wielkoscig Sterowanie wielkoscig Sterowanie wielkoscig
sptywu i zapasu (A-) sptywu (A-Il) zapasu (A-111)

X=1(Y,2Z); X=Y +AZ

(AZ - roznica miedzy DX =f(Y); X=Y:

_ £apasem (Z — wielkosé stata) XS]
rejestrowanym a
normatywnym)
X e Y L@ Y
L 7 > 3 7 Ve >
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2. Model przeptywu umownie przerywanego (B)
Z

Gdzie:

X — termin wejscia,
Y - wyjscia z komorki okreslonego przedmiotu;
Z — okres pobytu w komorce.
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RODZAJE (B)

1

Sterowanie terminem sptywu |

okresem pobytu (B - |) Sterowanie okresem pobytu (B - Il)

X=f(Z,Y);X=Y-2
(Y — termin sptywu; Z — okres
pobytu; X — termin uruchomienia;)

X, Y=FZ); X=p,Y=<Kk
(b — poczatek, k - koniec)

Z Z
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Wykiad 3 2. Model przeptywu umownie przerywanego (B)

Wy‘(*ad 4 | Montaz

Cyklogram bez " b
_bw ktad 5 rezerWOWyCh pd I | elementéw

wyprzedzen [ skiadowych
5]
Wyktad 6
| Cyklogram z '
rezerwowymi okresami
Wyktad 7 =) wyprzedzen z wyjgtkiem |\ Kompletowarnie
Rodzaje czesci od Iftérych _
Wj kiad 8 cyklograméw z rozpoczyna sie montaz ' ,
rezerwowymi Cyklogr.amk z W
wvbrzedzeniami rezerwowymi okresami 3
Wykiad 9 i dla B-I (ol wyprzedzen z wyjgtkiem 3 h
czesci od ktorych P
Wvyktad 10 rozpoczyna si¢ montaz 5l
) Kompletowanie czesci |
przed montazem z 1l Fhz
Wyktad 11 réwnoczesnym 2|
rezerwowym okresem 3] Kompletowanie
Wyktad 12 wyprzedzen czesci, od 4|
- ktdrych rozpoczyna sie 5] J
montaz.

Wyktad 13
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Miedzykomorkowe metody sterowanie
produkcja:

1. klasyczna:
1.1. technologia - punkt odniesienia;
1.2. podstawowa sekwencja: konstrukcja — technologia -
organizacja podstawa;
1.3. maksymalne wykorzystanie czynnika produkcji;
2. nowoczesna:
2.1. podstawowa sekwencja: zbyt — organizacja —
technika;
2.2. szybkie i elastyczne reagowanie na bodzce
otoczenia;
2.3. minimalizowanie czasu trwania procesu
produkcyjnego;
2.4. redukcja czynnosci wyczerpujacych fizycznie.
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Normatywy planowania produkcji sg to podstawowe
wielkosci (proste i ztozone) przygotowane w celu
utatwienia i standaryzacji planowania produkciji (np.
gtdbwnego harmonogramu produkgciji), planowania
przeptywu materiatow i produkcji w toku oraz
sterowania produkcjg. W niektorych
przedsiebiorstwach normatywy przeptywu produkcii
sg zorganizowane w postaci elektronicznych

kartotek, stanowigcych baze danych normatywnych.
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Do podstawowych normatywow planowania produkciji zalicza sie:

. poziom brakéw produkcyjnych - liczba wyrobéw wadliwych okreslona w procentach w stosunku do wyrobow

dobrych, ktérych przyczyny sg zalezne i niezalezne od pracy cztowieka; rzeczywisty procent brakow jest
charakterystyczny dla kazdej fazy technologicznej procesu produkcyjnego oraz kazdego wyrobu;
. wielkos¢ serii produkcyjnej - taczna liczba wyrobdéw gotowych wytwarzanych wedtug jednego, niezmienionego
wzoru, przy czym nie ma znaczenia przedziat czasu, w jakim powstaje produkt, ani to, czy jest ona wykonywany
w trybie ciggtym, czy z przestojami - wowczas seria produkcyjna jest dzielona na partie produkcyjne;

. wielkos$¢ partii produkcyjnej - liczba wyrobow tego samego rodzaju (lub jego elementow) wytworzonych w

okreslonym ciggu technologicznym bez przerw, przy jednorazowym nakfadzie czasu przygotowawczo -
zakonczeniowego na kazda operacje wystepujaca w procesie technologicznym;

. wspotczynnik przekroczenia norm - odchylenie rzeczywistej dtugosci czasu (Trz) produkcji wyrobu (oraz jego
elementdéw) lub ilosci (Irz) wyrobdw (elementdw), w stosunku do wartosci przyjetych jako normy procesu
produkcyjnego; norma czasu pracy (Tn) - czas potrzebny do wykonania okreslonej operaciji w normalnych

warunkach pracy; norma ilosciowa pracy (In) - liczba jednostek wyrobu (elementéw) wykonana w okreslonym
czasie pracy (godziny, zmiany roboczej) w normalnych warunkach pracy; wspétczynnik przekroczenia norm
czasu pracy - WpTn = Trz / Tn; wspédtczynnik przekroczenia ilosciowej normy pracy - WpTn = Irz / In;
. stanowiskochtonnos¢ jednostkowa - czas zajecia stanowiska pracy do realizacji okreslonej operacji
produkcyjnej, wyrazony w stanowiskogodzinach;
. pracochtonnos$¢ jednostkowa - czas zajecia stanowiska pracy do realizacji okreslonej operacji produkcyjnej,
wyrazony w roboczogodzinach;

. wielko$¢ przerw miedzyoperacyjnych - przedziat czasu pomiedzy wykonaniem dwdch kolejno wystepujgcych

po sobie operacji w trakcie realizacji procesu produkcyjnego; przerwy miedzyoperacyjne moga wynikac z
oczekiwania, wykonania operacji kontrolnej, zatadunku, transportowego;
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Do podstawowych normatywow planowania produkcji zalicza sie:

. Dlugosé cyklu produkcyjnego - przedziat czasu wptywajgcego od terminu rozpoczecia procesu
produkcyjnego do chwili jego zakorczenia; diugosc cyklu produkcyjnego (Tc) sktada sie z okreséw roboczych i
przerw miedzyoperacyjnych;
. Takt produkcji wyrobdéw - odstep czasu pomiedzy sptywem ze stanowiska pracy (linii produkcyjnej), dla
ktérego mierzony jest takt produkcji dwdch kolejnych i identycznych wyrobdéw; takt produkciji (Tp) jest
obliczany ze wzoru: Tp=Trz/Lp, gdzie: Tez - rzeczywisty czas pracy stanowiska pracy (lini produkcyjnej) w
przyjetym okresie zmiany roboczej, tygodnia, miesigca; Lp - liczba wyrobow wyprodukowanych na stanowisku
(linii) w tym rozpatrywanym czasie pracy stanowiska;

Okres powtarzalnosci produkciji — przedziat czasu, po uptywie ktérego nastepuje powtdrzenie wykonania
wszystkich operacji na poszczegdlnych stanowiskach pracy;

Struktura obciazenia stanowisk w cyklu produkcyjnym — obcigzenie stanowisk pracy wynikajgce z
wykonania partii produkcyjnej wyrobu, roztozone w okresie trwania cyklu produkcyjnego tego wyrobu;
wymagane dane: wielkosci partii produkcyjnej, stanowisko chtonnosé, dtugosé¢ cyklu produkcyjnego, czas
trwania poszczegdélnych operacji w procesie produkcyjnym;

. Harmonogram obciazenia stanowisk produkcyjnych - graficzne przedstawienie planowanych zadan
produkcyjnych (operaciji) w skali czasu, przydzielonych do okreslonych (zaplanowanych) stanowisk pracy i
wykonywanych w okreslonej (zaplanowanej) kolejnosci;
. Wielkos$¢ zapasow produkcji w toku — iloS¢ wyrobdéw lub prac niezakoriczonych o réznym stopniu
zaawansowania, wystepujgcych w trakcie realizacji procesu produkcyjnego;

Dysponowane fundusz czasu - czas (liczba godzin, minut), ktéry stanowisko, powierzchnia, urzadzenie,
pracownik moze przeznaczy¢ na wykonanie pracy. Efektywne fundusz czasu pracy jest to nominalny fundusz
Czasu pracy pomniejszony o planowanie przerwy w pracy.
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Sprawnosc¢ to stosunek aktualnej wielkosci
produkcji do wielkosci mozliwej do
osiggniecia.

. Czutosc sterowania przeptywem
produkcji - miara zdolnosci systemu do
reagowania na zmiany wartosci na wejsciu.
e Elastycznos¢ sterowania przeptywem
produkcji - miara zdolnosci systemu do

wprowadzania zmian w produkcie.
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. Specyfikacje techniczne wyrobow -

zawierajg zestawienie detali wchodzgcych w skfad wyrobu.
. Schematy montazowe wyrobow -
obrazujg graficzne tgczenie detali w podzespoty i zespoty,

a nastepnie w wyrob gotowy.

. Plany (karty) technologiczne -

zawierajg przebieg procesu technologicznego wykonania

detalu lub wyrobu ztozonego.

. Wykazy maszyn i urzadzen -

grupowanych w komorki produkcyjne oraz w grupy
maszyn i urzgdzen wzajemnie zamiennych.

e Wykazy pracownikow bezposrednio produkcyjnych,
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