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mgy inz, Zdzis}aw Biernat

mgr inz, Jézef Grzeszczyk

Modernizacja hiezgcego siterowania produkcja
/planowania wykonawczego/ w Fabryce Silnikdéw
Agregatowyveh i Trakeyjnveh W9 ZPM H.Cegilelski.

mgr inz, Andrzej Neyman
Planowanie produkcji w Poznarskiei Fabryce
Wodomierzy i Gazomierzy "Powogzz" w Poznaniu,

dr inz. Jerzy Boszko

Niektore zagadnienia biezZacego sterowania
produkeja /planowania wykonawczego/

w zakladach 5udowy maszyn,
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mgr inz. Zdziskaw RBieynat

mgr inz, Joézef Grzeszezyl

MODERNIZACJA BIEZACEGO STEROWANIA PRODUKCJA /PLANOWANIA WY~
KONAWCZEGO/ W FABRYCH STINIKOW AGREGATOWYCH I TRAKCYJINYCH

W9 ZPM If, CEGIBLSKI

i, Warunki produkc-yine Tabryki

Asortyment produkeli fabryki cilnikdéw agregatowych i
o 3 BRE

trakeyjnych stanowia silniki spalinowe:

a/

b/

c/

a/

12-t0 cylindrowe s8ilniki giﬁwﬁe éreaniedhrotewe - 500
obr/min typu B3012 SS o wocy 2500 ¥, Silniki te sto-
gsowane sg. do napeddw gtdéunych, przekladniowych, stat-
kéw handlowych i statkdéw rybaldwstwa morskiego.

Ciezar silnika 30 ton,

Okretowe siinili nomocnicze typu BAU: <, 9 i 8 ¢ylin-
drowe o mocy od 180 — 300 KM, 500 obr/win, si one
stosowane do mespoléw pradoiwdrezych clektrowni WSZysS-—
tkich jednosiek pXywajacyeh oraz 4o napeadn zlowmego
maxych statkdéw rzeczuych i morskich,

Ciesax silnikdw od 5 ton do 10 ton,

8-mio cylindarowe trakeyjune silniki spalinove widlaste
drednioobrotowe = 1000 obr/min_ typu C22 o mocy 800
K, stosowane W lokomotywaci przeznaczonych ¢o prze=
toku oraz do ruchu pasazerskiego,

Ciezar silnika 6 ton,

W przygotowaniu do produkcji €3 silniki trakeyjne
wysckoobrotowe typu 2112 SSF, przeznaczonse do loko=
motyw, obskuguigecych ruch pasazersio - towarowy.

7 warunkdw asortymentowych wyrohdw finalnych . piyng za-

dania dla wydziaiu obrébki mechanicznej. W skiad wymle-

nionych typéw silnikéw wchodzi okoro 9200 szt. cmgscl

rodzajowych, cbrabianych w fabryce, rozniagcych si¢ zZna-

cznie pod wzgledem ksztaltu, cigzavu, stopnia zawegzania

tolerancji i klasy chropowatofei pewierzchni, na ktéxrych

wykonuje si¢ okoko 22,000 operacii technologicznych,



Je%ell uwzglednimy powiarzaluodd cmedel w pés%oze#é;nyﬁh
typach silnikdéw,.fo dl&.éraﬁnio - mipn*geznyéh 1adaﬁ'ﬁram
dukey jnych nslesy wytenadé akeles | 190 002 griuk czgiciS
Liczetnedd wykonywﬁnag@-asur*vmbawn ezedei, wrnifajeea‘z
asortymenti wyrobdw finelnych stwarzn bardze ictoime trude
. nodol w blezgoym suaraowanin prodnieia.

. Bls sapauniénia najﬁogednie*sﬁycﬂ-waranfw xytmicznége WY
'konania radad prodvkoyinyeh, isfﬁiakMﬁ? ikon*eawnnéé ngta= -

lguia 3ak najmnieiszes ilodoi wyrehdw wyxaﬁvwanrca reﬂnalau

gle, a wieo nieciazlej produkejl meniazu,

Potrzeby przemysin okrgtowego i koleiniotwn wymagaje jednak
sukafayinyeh;&ostaw wyrobow gntéwws* » ciagu cnrago reku,
Dla zobrazowania konleernofei produkeil olezis) na montaiku
w tabsli nr 1 pokazane 1ledci wyrebdw goiywyeh do wykomanias
w kwartalach\ edpewiadajare potrrehon edhiorey.

Program produkeji ¥ tpartorach,

Tabela Nr 4

_ &p. Nazwa Liczha Lioznba u?r@h&w w kwoertale
wyroki warehw [ - . : :

o v roku I | 3% L O SR (R

1 2 | o o4 i P e 7 !
1 | 3BAH a0 8 et SR SR R (OB
2 |8BAH 408 - 30 {21 26 25
3 lsca2 + 4100 22 | =28 . 28 a7
4 | B3012SS 14 3 i LA TN 2

7 powy#szme i tabell widad wyreinic, %e zachodzl keon! qﬂ?nn&é

olagkefel produkeji momitadu.

Ciagtodé ta podykitewsnva lest rémics egraninzong przepusto-

woseig siasnowisk rohoazygch harmowni sﬁlpikﬁﬁf oysz brakiem
_maﬁliweéci Bujasynovania wyrcbdéw w diuzszym okrcsle czasu,
garéwno = powodu braku powlorzchni magazymowe, K Jjak %

7 saangaZzowanlis zﬂaeznymﬁ o dkéw ﬂh?ﬂt@?%”ﬂ v ZADARY WY~
rohiw gotowyeoh., Divgn#d eyPli srodukeyjayech peszozegtinyeh

/

R,




'ngéci‘éest gnacznie zroéznicowanpa. Okreaewétwige wykony-

wanie wymiemionyeh w tabeli Ny 1 wyrobdw, wymagaioby i
tak réwnoczesmege wykonywania znacznej ilodei ezefeil.
S?tuadja ta powazniec komplikuje bieZgece #terowanie pro-
cesenm produkcyjnym czedod, wymaga tacreniz wyrobdéw w gru-
py cbeigzeniowe wyrohdéw, tak.by zspewnilé mozliwie oiagie
wykorzyatanie stanowisk roboczych w okresie roézn?m.
Koniecznym staje sie uruchomienie serii wyrohdw w sru-
pach, vmozliwiajgeych trakiowsnie ich jake sexrli ze soba

‘powigzanych,

Rozwéi strukinry produkeyinei wydziaiu obrdbki mechani-
czZne .

Na przestrzeni kilku iat istnienia fabryki. w zakresie

struktury produkcyjnej zaszity powoine salany,
Stazy wzrgsﬁ produkeji jak i rozszerzenie asortymentu
wyrobdw, przy powtarzalnofci i ciaztodei prodnkeji, zmu~

sza fabryke do stake] analizy struktury produkeyinej, pod

kgtem daiszego je] rozwoju.

W wynikn takich analiz dokonanc szeregu istotnych zmian
szeczegdélnie w biezacym roku,

0d poczatkowo utworzonych oddeziaidw technologicznie
épeojalizowanych,th.takich,w ktéryeh stanowiska robooze
powigzane byly wg cech technologieznych,np., oddziat to-
karek, oddziak frezarek itp, w wmiarg vozbudowy fabryki

i zwiazanej z tym koniecznogcl przestawmiania maszyn,

- utworzone zostaly gniazda przedmiotouwo gpecjalizowane,

tl. takie,w ktérych sianowiske robocze powigzane byly wg
wykonywanych przedmiotéw,np., gniazdo korpuséw, gniazdo
czesel résnych itp. |

W biezacym rokn rozpatrywano mozliwoéé dalszego rozwoju
struktury predukeyjnej, poprzez wyodregbnienie nowych je-
dnestek producyianyeh 1 zawedanie asortvmeniu czeéci v
gniazndach, :

Na podstawie wetepnel analizy podohierstwa konsifukeylnegs
i technologicznege czgfci, opartego na analizie rysunkdw
konstrukeyinych, wybrano czedci wg cech podebiedstwa kome



stra?cydﬂegﬁ, nag%p dzied licznych grup caeédi AYRONywa ~
pych w gniazdach, /rp. wal&;, tulnlﬂ/,_

7 ustalionych gyup czeael konat”ukcy3n1e podobuych. wybra—
no przedatawieiali na podatawie najhandzicj charaktery-
styaﬁnych wiezi w erupie, a mianowicial ;

1. Kolejnosdel wyetepujacych operacii techinologicznych.

2, Ohcigienia grup jednorodnyech stanovisk ?&oﬂgﬁyeh czyli

nzalenniec ﬁautqpowﬁlnyc¢r

Ng”psﬂstﬂwie pornyzsze} watepnej analizy % igtnisjacyech 8 -
gniazd pro&ukcyjnych‘hﬁstalﬁno netrzebhe nimorzenia 12
gniazd, | et _

Do cbmili chechej zorgarizcewano 10, # ktérveh w vyniku
vawg?““*5 azortymentu czofel. " mnaezae ] porrawie ulegz'mtom
pieri stabilizacji prooy stanowisk robocavéﬁ

Stworzone zostaky warunki co pogiebienic s;eejalizacdi
przedmiotowsj stonowick rohocnyoeh.

Przyykadavs z istunicjacego uprzednic gniaznda cueéci rés-
nych o T:is = 84,_ wydrielone 2 gniazdas

8r.
- gniazdo walkéw - f4yp = 52
-~ gniazce tnledi - fgy = 65,

D
=

- gniazdo eozgéol réinych - ff- =

0 ile pierwsze.dwa gniazda okejmujsn czgdel Eeunstrukeyjnie i
technolozicoale podobne, to gniazdo onefol réiaych obejmuje
grure ﬂzeécl o znaozne] réimiey podobieristma VQnstrukcyj-
negoe, np. koinierze méenyeh ¥sztakodw, dfwignile, Pr7eguby .
kolanka 1Hp. ktérychk wydzielenie 4o wykenawotwn w odreb-
nyech ‘gniandach, wozna hrtoby | przeprowadzié doplero po
szczegbétowel i bardzo piracochXoenne] analizie konstrukcyjn04
techuologiczned, | 73 :
Okredlenic wskafmilka zmienno<ci obelgismia stanowisk ro-
boezych /tabela Nr 2, kolumna 5/&&&nowika podstawe dla.
ustalenia wial. iwmy-h fﬁrm-arganizac*ilaﬂaﬁwke‘i eniazd.
Uotveiezas wauystkie gniazda pod wrglidew fory organiza-
eji produkcji odpowisdaly gniazdom przedmnictowo 'Aspeéja-
Tizowanym niepetokowym ¢ licznym asortymenecle ezesel.
Rormd3 produkeii stwalraa mezliwe£é mawgien’a acertymentu

i
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i-zasﬁoécwania wysgzych form ovrganizacji prqéukcji W
gniazdach, ktére zostana utmorzone €o kodca biesacermo
roku,’ ' '. |

W pierwszej kolejmnodoi nrzyst@p;&vo do ergsnizacji ganiazd
potokowych o wskaZniku zmiennodci obclsgZenia stanowisk
robhoozych 06 2ido 5 /tabela Nr 2/, gdzié 1kolejnoés wykenmy-
wania operacji mna stanowiskach roboezyeh 1 zwi@uki QZEEC-
we pomiedzy wykananiem ponzezegdinych operac)i na stano-
wiskagh roboczych L na przaémiot&eh mostang normatyvnie
ckredlione, ' : ;

Operac je zostana jednezn&cznie przynisane do ﬁtanowiek
roboczych, ' - .
Réwnoczednis razpatrywana warpnki d&lszegs razwoju 8 £ s
tury produkoylinel, poprzez 8zczegé%owq &Qalize podahieﬁu
stwa konstrukeyinegn i technologlezrnego 3mguci,ng¢ korpue
séw, pokryw, kolnierzy, przogubdw itp.,

Dalszy podziak tych cmedel wg cach podobiernstwa koﬁstrﬁk-'

cylinego rozpatrywany bedzie_m&réwn& pod katenm wyedrebnie~
nia newyeh jednosiek predukeyinych, jak L v celu Zag LOS0e

wania grupowej obrihki eczessi, prazy przayrcﬁadzeniﬁ zmian

lokalizaecil okrablarsk w gnlazdach, :

Szenegbiowa analiza konsirukoyina i technoleogicana ahe;m

mowaé bedzle,np.! I

- podzial waltkéw na podklasy wg podabieést A praﬂnséw
techncelegicznyeh,

~ podzial waikdéw na podklasy|wg podobiledstwa DIOCEEsW
iechnolegicznych, :

- podziat tulei ma paﬁkla&v wg ped@biaﬁstwa prsﬂesdw
technologiczaych,

- podzial eczedcl rdinych na grupy konsirukeyjne nodovnych
ezedfeis koinierze, Céwiqniéﬁ przeguby oraz podzisiy wg
podebaych procesdn technolegicsnych w podgrunach,

~ podzia v podgrupach wg cech podobiedsten,

- dokitadnodei ohribki 1 pladkofei obrabisnvceh powisrzehni,

- redzajn pateriaizn ocbrakisnegs,

- ujednolicentis sprazyrzadowania dis Faﬂgr??;



3o

Zakres pedziaiu na podgruny ockredlory zostanie podczas
szczegétowed ahalizy, w ktdrej rozpairzene zostanie riw-
niez przywiazanie oparacil do silanowisk roahoezych lub grup
stanowisk roboczvch o zawgzonej zastepowelnodel wg wyly~

powanego wyposaszonia i oprzyrzadonania,

Sterowanie proecesemn Dprodukeyjnym cresci.
Kazda z wykonmywanych czegei. przacho w toku procesu
produkeyjnego przez okreflong dls ciebie liczbe operacji
o réznej pracochronnoscl 1 © réznym powigzaniu w zakresle
stanowisk roboczysh, a termin wykonania czesci, winien
wynikaé z ustalonsj kolcjinodei zapctwrscbrwenia na montazu,
ZYozonodé ta stawia przed uami gidémy cel hissgcego sle-
rowania procesem produkeyjnvm - vzvekanio réwnaniernego

i nieprzerwanego zatrudnienia sitaonovisk roboczych. oxaz
jak najkréiszege cyiclu rrodrlncy jnezo,

System sterowania predukecja, majacy zapeynié realizacje¢
powyzszego celu, uzalezn:eny jest gidwnie ol worunikow
produkecyjnycii.

Dotychczasowy systom steroweumia produkcja czescl na fa-
bryce silnikéw agregatowych i trakeyinyeu preyievy 20~
sta¥ w trakecie uruchamiania prodrkeii w nowe zbudowared
fabryce i nie vlegt zmianie w misre zmiany warunkd® pro-
dukcyjnyen 1 strortury produkeyine . Przy wprowadzonin
systemu nie uwzgle¢dniono przewidywancj w éiugim ckresie
czasu ciaggiodeil i powtarzalnosci produkeji.

Zmieniajace sie¢ formy orzanizacjii produleji, rozwéi struk-—
tury produkcyjnej, nie wianaly sie z odpowiednimi zmianami
w zakresia biezgecego sterowania produkelg., Ustalony system
zlecania dla calego zbioru czgfel, wykcenywauvch W fabryee,
przesta} odpowiadad newym warunkom produkeyjnym.

V gwiazku z prwyaszyn dokonano analizy i=iniejacego syvstem
mu biezacego sterswania produkeis w ecelu uatalenia wnios-
kéw i wytyeznych de nodernizacji systemu gterowania, odpo-~
wiadajacego istniejgeym vartkoam produkeyinym,.

7e wzgledn na szezegdlowodl i wozuinidecis asortymentu
produkeji roznpatrvwsano metody silerowanin nrodnkejg v

dwéch przedziaitach. 2ierwszy proeodziaz. to sierowanlis wg



czeéci, polegajacy na okresleniu wielko doi. produkeli

w poszezegdlnych okressch, hilonsowanin jej # zdol-
nodcia produkeying stanowigl robocuysh, orak ustelenin
sposobu kontroli i regulacji przéhiegu produkelii,
Drugi rozpatryvany praedzial ghejiuaat sterowanie wg
operacji w zaleznodci od form orgenizncji produkeji
jednostek produkeyinych - gniazd.

Sgosob sterowgnla Lrodnke;a wg CZ“"Ol

Caky zhidr czcici wykonywanych na obrdébee mechaniczned
podzielony byi na dwie grupy. '

Pierwszg grupe sianowily czedel tzw, prowadzges, drugy
grupe czefci pozostake,

Do czedci prowadzacych zaligzono pewns ’1*“?@ czesci

o diugim cyklu produkeyjnym, WYehepujad yeh w eyklogra-
mach wyrchoéw. ;

Dla silnikdéw 8BAY ujetveh jest ut cyklogramie wyrobdw
29 czedci z ogléiu 899 ezgiei rodzajowyeh, z Lego W har-
monogramie cze¢scl prowadsmacych tujeto 7 ~mesel, Cdpowig—
dnio dla silnikdéw C22 w cyklogramic ujgtyech Jest 20
oczedci z ogdku 1175 czesei rodzajowych, a W harmono-
cramie czesei prowadzgeych ujgte 190 CACSCL .

Czesci te wysogpowadly stale w harmonogramach czedei
prowadzacych.

Poza nimi ujmowanc byky w tych harmunogeamdchi ezesci
tzw. “tru&ﬁé“? wykazujace w diciszym okresie czasu sla-
Ye opésnienie w stosunku de petrzeb montoiu, 2 nie
wystegpujace w cyklogramach wyrobéu,

Terminy zakonczenia obrdébki ustalone byiy dla tych
czedci na szezeblu dziaiu prodokeii z odpomiednim
zréznicovaniem wg etapdéw montazu, jedusk ucialone wy=-
przedzenia terminowe nie mialy zwiazku 2z wyprzedzenia-
mi wynikajagcymi 2z cyklogramp wyrohu. :

Terminy wyznaezone byiy do ruwexu wyrolow, ~ahbomiast
partie obrdéheze czedel obejmowaly szacuniowe okreslone
jlosci kompletdw na wyrdb,

Jak z tego wynika w systemic stercowaris “rak byioe po-
g o



wigzania wi¢dzy terminami zakodicrenia 9artiigabrébezych
a ustalonymi wyprzedzenioni, Uzgednienie termindw POZG-
stawialo + wig¢ dzialzalncdci dyspozytorskiej na szezeblu.
wydziatu, Faga koniroli i regulacji przebiegu produkejl
cz¢sdel prowadzacych,noza nislicznymi wyjatkami normaty-’
wnie opracowanych przebiegéw, obeimowals ustalanie ter~
minéw rozpeczecia obrdbki czgsel, jak 1 termindw zakon-.
ezenia obrdébki na podstawie dodwiadczenia dyspozytordw,
Dla wszystkioh pozostakych cuedoi. terminy unstalone by iy
2arzez dyspozytorow rozdzielni w miegsigcznyoh jednostkach
terminu. na podstawi- Haxmonogramow, chn}mngqoych caky
zbidr ozme¢dcl, wykonywanveh na ob: Shee meﬂnanlcznej.

W harmonogramach tych podane byly numery zleeeﬁ bez
uwzglednienia jilosci czedcl rodzajiowyech ?h;@tyeh zleco-
niami. 1 besz okrefleniz Lkolejnodci ich wykonywania.
4lecenia cdpowiadaigce partion obrdbezym zZrdznicowane
byty wg typéw wyrobéw. W silnikach BAH poza tym zréznico=
wanie byic wg powtarzalmedei nn jeden oylinder. oraz wg
powtarzalpnodei jednosikowe] w wyrobie /czedci zunifiko-~
wanych/.

Oddzielnie zlecane hyky cvidci zepasows wg bypdw wyrobidw
¢ roéznych wielkodeiach pariii obrébezyeh. Natomiast dla
czgscl zamienaych. zleceain Kwiqlkaéé partiil obrébezych/
odpowiadaly indywidualanve zamdwienionm odbiorcdw,
PowodowakXo to koniecznodd prowaduenia rownolegle w pro-
dukejl tych samych czedci w partiach obrdbhezych, o réam~
nej wielkosci i na rdézme zlecenia.

Poza trudnosScia ekoordynowania przebiegu tych czeded ,
powedowato to nadmierne ohois Zenle sekeii emisji doku—~
mentacji wielokrotuym wydawaniem tych samych dokumentdw
obiegowych na rézne bardzo liczne zlecenia, Dokumentacja
na odrabianie hrakdéw. uzupeiniana byifa indywidualnie na
kazde zlecenie,

CoZos¢ takiego pedziatu na riZne zlecenia nie miata
wickszege nzasadnienia,. Pomimo cige¥osei pProdukeji na
montazu wielkosé partii obrdbezvch ustalona byla szacun-
kowo bez wyliczania oykli predukeyinyveh, Okresy realiza-
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cii zleceﬂ setatanse byly véwn;eu gzacunkgwo nay

- 4 miesigce dla ozedel do wyrobdw &;na+nvlﬁ..

-3 mies.ace ¢la ezodel zapesowycoh,

- 1 miesige dla czgdel zamiennysh g :

7z réwnym szacunkowym - jednomiesigcmuym | Wyprzedzeniem
w stosunku do poirzeb moniaiu gréwnego, 3

Jak wyzﬁj‘wspumniane warmoncgramy nie zawieraiy informa-
cji odnos$nie ilodci eznedcl. Trodzajowyoh obietvoh zlece-~
niem, jak réwnieZ uetalonaj kolejuodci w"?~1"vﬁnia ozesoi,

PowodowaXo to z jednei zirvony toudnofel siwicrdzenis
kampletn@éci otrEymywene ) dakupenguaéi obiegowe na zle-
cenia, z drugiej stromy konlecznodi uvaleszmessnia W pla-
nach obrévki mschanicznej na danw miegian, ogdkn Fﬁpéﬁm
rodza jowych przypadajgcych na zlecenis, Liezaleinie ed

! e} o 7
tego,w kitérym micsigeun / spodrdéd erzlere.h wiglednie trzech/

wipny byé wykomywene.

Stwarzato to = koloi, azezegdinis w wvierwsanych miesiacach’ -

oyklu wykonywania zlecenia, wisioxkro'ny nedmiar robés w
stosunku do przepustowedci wydzlalue, Pray vraku pizesia=
nek ustalenia kolejnesei wykonywanis ezedel w fazie ree-
gulacji przebiega produkeji. zZaisiniala konicornedd =
plerwszym etapie modernizacji, wprowadzenia krétezysh

niz miesiac jednostek Jeyminn dla amedei we grop ofnowla-
dajacych ustalonym operagicm montazowym,

Szezegbiowym opracowaniem zajmnjc cig dzial gidwnego
technologa, ¢ '

Pozwolilo to ns wycliminowsnie wystepujacej] nadmiernej
dowolnosci terminowania az¢ici. _ :
Przed mqéérnizaejgﬁ nrzy prayieciu miezisea jake jodnostki
terming, dowolnodé terminowonia ezedfci moins by okresllé
nastepnjgeym wskadnikiem sBB. dia skredionegs miasﬁqca‘

z harmonegramu wyrobdw hyky czyﬂh; zieceniag

0919093¢ -~ obejmowaic celatnl miesiac rsalizaeji -~ 1
0910931 - ohejmownio dwa miesiare resllizacjl - 2
0910832 - chejmowate sztery picoigee realizacji - 4

Pagen - T

e i e s e
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Wobec tégo wskaZnik nadmiernei dowolnodeci tefminowania“_
wynosix;?; nawet przy sprowgﬁzaniu Jednpstki.terminu do
' miesigca,
Nadmiar asortymentu w pianach mieaieaznyea i stopien
dowolnofci powodowa w sumie Lliczne poitencialne zagroze-
nia niedoboru czedéci na montazu, lihwidowane dopiaro w
opraclu o sygnail montazu., ;
W tych warunkach faza kontroli i regulacji przebiegu pro-
dukcji obejmowata réwniez ustalenie termindw rozpoczecia
i zakoiczenia abrébki partii czedei, ustalenych g8zacunkowo
w granicach miesieccznej jednostki terminn, : :
Terminy ustalal dyspozyior rozdzizsini wydzizin w'perdzup'
mieniu z mistrzem, opieraj@c'sié na szaeu@&bvo okréélonym
cyklu produkeyjnym partii czmedci. ‘ '
Brak normatywéw przebiegu produkcii prowadzik do wyita-
cznie na szacunku opartej resulacii prgabiagu produkeji,
wymagaigce] pracochionnych i czestotliwych zablegdw
dyspozytorskich, likwidujgeych liezme w iych warunkach
zak¥décenia przebiegu produkeji, ﬁ?m.éﬁﬁkliWﬁZe, 7Ze nie
poparte bilansowaniem obﬂineh stanowisk roboezych w
. krotkich okresach czasu, )
Z dotychezasowych rozwazah przedzialu sterowania wg czedei
wynika niedostosowanie sysiemu sterowania produkeia czgfei
do aktualnych warunkdw produkcvjnveﬁ.
Wigze sig¢ to rdéwniez z rols magas now czgsei w cykla
produke;jnym, nie wk@ozonych dotycaczas w ukiad sterowa-
nia.
W caXoksztaXcie hleaqcego sterowania produkeisg magazyn
nie odgrywal zadmej roli, stanowi® on po prositu ")r”echo~
walni¢" czedel miedzy obrobka mechariczra, a montagem,
Nie byleo okreslonyock normatywpie, ani szacunkowo zapasdéw
rozerwowyeck, ani ief na iadnym szezebiﬁlsterowania nie
'gl@dﬁialo si¢ standw ilodciowyeh czedoi w magazynie
pPray opracowywaniu plandw mie&igcznyeh, c&r Evartalnych —
produkcii czedei, ,
¥ warurkach ciagtej, powtarzalnei produakeji, w zmoderni-
ZOVRNY I Sysiemie sterowanis— magazyu bedzie gpeiniai role
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amortyzatora, wyréwnu}%ce*u e“matualﬁa opéinieniec w proe-
.dukeai czedei, co csiaguigte 3ostaniﬂ ﬂ@prﬁez aarmatywﬂa
okredlenie ?apaséu rezarmowych,
%7 analizy warunkéw agortymeniowych wv"ohéw Tinaloyelh
wynika ciggtosds i nowﬁarzasneéﬁ-yruﬂuko*ﬁ ?y~ﬂhév f;naiu-
nych w diuzszyeh o;reaagh oZASy, ;
Wiadoiwym systemem dla tych warupkéw jJest systew wyyrze-
aZet ilodciowych - blize] system [zepaséw metto, |
Dla wprowadzenia syetemu, niezbqgdne byio CLYSCOPARLS
szeregu danych narmatywuych na amezeb1h taahniaﬁnegahnrfy-
‘gotowania produkeji, pray DﬁﬁﬁaeﬁYﬁ ’vkarﬁyaﬁaniu alektrom_a
niczne} techniki obliczenicwe]. : o ;
Obeenie w fabryce ustala sig ekonomicazne aialkaéci portii
obrdébezych czesci ,w pelu wvelim*nawania dotyoh&&au ato=
sowanych rézmorednych podziakéw ns partis sbrébeze 1 Wy
iicza sie ieh cykle produkeyjine, & UWEg ednieniem przarw
' miedzyeperacyjuych1 | w malsinosel ad lokelizacii kelejmych
operacii tﬂbhﬂﬁ&ﬁgi“SJVCue'
Ohliczone cykle produkcyjue ozedel, paniesione zostang ma
ﬁokumentaejg wargztatows % postaci Iiczhy dpi eyklu PTG
dukayjnega~
Uwzglé&ﬁiony zcataﬁﬁé réwnies ryiw partii nbrébcdyen
czgdel, okredlajacy okros pewtarzilumoéei ich wykonanis,
ﬁieeﬁzawnym warunkiem prawidlowsro funkejopowania syateomng
jest nermatywng okreélenie zapaséw produkeil = tokns
- zapasdéw techuneleglcznyeh wystgpajacyeﬁ # cyklu produlk-
eyinyvm gniazda, ' : :
~ zZapasdw rﬁzerwewych, kreélajaaych minimeliny stan ozedol
w magazynach migdzywvdz%a&awvoh?,
- ZADSS W tecnraiogacmnsah nentazu. :
Obliczenies tych wielkofal noxmatywnyeoh pozﬂala NG h@“@w
wadzenie systemu aterowania wg czcdcl dia wezystkich Jed=
nostek produkeyjnyoh|/gniazd/ niezaleinie od wystepuja- -
cej formy organizcji proaékcji /moedel nrzadzenia -
tablica Nr 3/, Przebieg produkeji dla gniand potokowyoh
zostanie normatvwnie usialony ma srezeolu techniczne go
przygoetowania produkels w postaci. harmonogramiéw WZOYco=




wyeh gniazd, | : :
Urzadzenie do atrowania procesem hra&ukﬁ** wE cﬁgécig A= =
'wiera informacie dotyczace asertymentu ezefol 1 nermatywy
uykorzystywane bezpodrednio w trekeis bieZace o su@ruwania
procesem prodﬁkoyjnym partii ozedei. :
Warunki bBrzegowe Gla okresu objetege narmunn;ramsmg ohe j~
aujg pooczgikowe zaheznieczanie w rebot&ch w tcku W gﬁieﬁw'
dzie,'oraz ozeéol przewiﬁziane na zbyt ?ﬁaﬁ z&bampiwrueu i
niem montaiu. £

Wg dni kalendarzowyeh roz&oﬁanﬁ ﬂn?vw wyrahu ﬁnalnagoe
‘narastajgoo od nccza&ku miascha wg *&m“a vvad@kcji Bon=
tazu, by : : .

Dla kaidej czesel prawaﬁmon@ ‘& dwa wyk“osy 1iniewe;-stanu
zabezpieczenia natto w przygotéwkach 1 kares stanu za-"
bezpieczenia netto w czgde’mch gotowyeh. i '

w tentsposéb powsta je gynoptyozny obraz pcmi”éﬁ? wykrew
sem zapasy, &. zapatrzebowaniem noﬁtaZu.

Nad wykresami liniowymi, wielkodé partii ﬂr?y?otéwak iub
czedel gotowych, wyzuaamanvch w skali tempa zuzyola cﬁgéci
przez montaz, zapisujemy @ postaci ulamka.

Lioznik cznacza dla mrzygotawek wielkodé partii urﬁah,a
mionej, a dla czgfel aotowych-winlkodé pariid uh*ﬁhczaj
dostarczone] do magazyni, :
Mianowﬂik4przeastawia iloddé czeéﬁi wykonywanych od po-_
czatku okresu cdpowiednio dla przygotdwsk i czgdei goto-
wych, Uzamki te wpisywane sg pod datg harmenawraﬁﬂ, a
kéra; iuruchomionu inb dostarczons do magazynu partig
ezefcl, :
Eazda dostawa czgéei gotowyeh, 1ub PrE} rgotémek wykresloaa_
jest paleczka, obrazuigcy zabsz:ieezenie montazu na okre--
§lony dzied k"landarzcwy, 7z potrgoeriem zspasdw noymal~
nych /Zn/. 2Lk

Konisc wykresn liniowego au&amatyeznia wvvnao?a terminy
pruchomienia 1 spiywn nasiepne i vartdil czqfsi oxaz podaje
ohraz ewenfualnych zagrozen w chwili obserwaa:i,

Pozwala to na decentralizaci¢ stevewania do gniazd przed-
miotowych, 3
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Dyspozytor na podstawie DLieZgoego prowadzenisa harmono-
gramu, posiadé pe*ne rozeznanie w aktualaych potrzebach
montazu. oraz kolejnoseci wyronvwanyeh czedel.

W przypadkn wyeigpienia brakdéw nievagrawialnych odro-
bienie ich nasiepuje ckresowo w wielkodel normaluej
partii ob~dbozei dla damej cazesci _
Réznorodnodd zlecen na ﬂoszozegélnc asoriymendy wyrobdw
oraz czesci zmanncowe i zamienne zastapione woestajg ro-
cznym zlecenisn magazynowym wg ezneSci rerylicsernyeh wg
kosztu normatviimnego na2 wyrocbhy i inne zlecenia zewngtrzne,

Sposéb sterowania wg operacii

Sterowanie Wg'cperacji do tei pory nie jest zriunicowane
wg form oxrganizacji procukeli sunlazd, gGéyz normatywy
przebiegu produleji d4la griazd potokbwyen sg W treveie
opracowywania, ‘

Faza kpntroli i regulaicji obejmuje zardwmo nstalenie
termindw rozpoczgcia jaln i zakordozenia operacji, odbywa-

Jacyech sig¢ na podstawle Iarty obilegovwej i dodwisdezenia

mistrza,

Podstawa jest nlan wg czedci, w kidrych szacunkown ustalo-
no termin zakorcrenia obrdébki partii czedfedi,

Kontrole przebiegu produlicji wg operacji prowadzi dyspo-
zytor na podstawie zupisdw v karfotece, rejarirujac wy-
dane karty robocze na kolejne operacje.

Usprawnienie systenu sterowania wg operacji polega ne
ustaleniu normatywéw stcxrowania wg operacii i zastosowa-
niu urzadzen orgatechnicznych,

Sterowanie wg operacji nrdznicowane bedzie wg Torm orga=-
nizacji produkeji, V¥ gniazdach natokowych, uvstalanie
termindéw odbvwadé sie Ledzie na szczehlu ftechnicznego.
srzygotowania produkeii na harmonogramach wamorcowych,
Dla gniazd przedmiotowe specjalizowanveh ni ~toXxowych °
ustalenie termindw <1z onevacji, wraz =7 bilanscwaniem '
obeigzen grup stanswisk robegzmveh Wazaiemnle zastenoval-
aych w krétkich okresach czasu., prowadzence haodzie ne
tablicy planistyeznzs.
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‘Stanowié to bedzie wizualne przedstawienie rozkiadu robét;

poigczone z bilapsowuniem obeiazedi stanowish roboezychs
Tablica planistyczna stanowi elastyczng odmlang Wy resow
liniowych pozwalajgca, na szybkie 1 proste korygowanie '
zmian w planach produkeyinych, Dysporzvior rczdzielni na
podstawie barmonogramu wykonania czedel /tablica ¥r 3/

w przewidywanym terminie. uruchamia wykonanie partii
obrébeze]j czefcl, wkiadajac karty robocze w odpowiednie
kieszenie tablicy planistyeznej /tablica Nr 4/ wg wska-.
zanej na karcic rohoczsj lokalizacjii wykonania operacji,
Po zsun?gciu"kanikévﬁ nastgpuje auniomaityeczne wyznaczanie
terminu wykonania operacji. ek [0

W przypadku potrzebnych zmiasn w kdlejnodel wykonanié rom-
bdét dokonuje sie prﬁesurigé kard robocmynh; wymnaczajac
{ym samym nowe terminy wykonania operacji.

Terminy wykonarnia operacji automaiyczuie odczytywane 8g
w gtowee tablicy.

Kazdorazowo W %ym'pgzypadku zaplanowane terminy majg w
peini pokrycie w zdolnosci produkeyjnej stenowisk robo-
czych, poniewaz na takliey planistyczue] zbilansowane
zostato obriagzerile stanowisk roboezych, Ckresemydla
ktérego przyjeto ustalanie zadan na tablicyv planistycz-~
rnej,jes. jedna dekada. |
Poréwnanie sposobn sterowania prodrkeig cz¢scl przed i
po modernizacjl przedstawiono w tabeli nxr 5.

Kolumny nieparzyste przedstawiaja stan po rodexrnizacji.
Kolumny parzyste przedstawiajg stan przed modernizacjae.

Efekty techniczno~ekonomiczne

W wyniku przeprowadzonych i przewidywanych Zmpian W zZa-
kresie struktury produkeyjnej, nasiapli zawezuaile asorty=
mentu czedei wykoaywsnych w gniazdach, jak rdwniez usta-
lone zostang normatywne przebiegk czesel w gniazdach
potokowych., T i
Prowadzié to bedzie do: ;
1. Zwigkszenia stopnia stabilizacjii 1 gpecjalizacji pra-
cy stanowisk roboezych, stworzy warunkl do systematy=-



- 1T =

T3y e 2 £ de g vz 2 Yumanz T
YH - IPG0 L JeEIY AERNEREE T : A \
W N ) 27 2730 1 o5 V2. oo Al e “ CIaTG & SIS sy /
AT U S, - E ) 2
DNz | F L w- i f ..mz 4 g% | 0 age _ w g G DRSO CdoNy JoNSK W ﬁ /
: | @ @ | ]ox] ¥ |_ . |




PFordwndirls spesobu sterowaiis m_duﬁour wumua_,.. wn.aua i pe sadernizse;l | .
e ; s - - . ’ ) rapala Nr 5

“Naves guiesds < . .  Paxss oxgumizas. _ : T :
; . prod. gmiasd o Byten sterowanis wg ssgbel T e | Buerowanie wg operaadl 1 S SEAE R R e i
ke A  Wysnaessaie teraindw Xontrola & Togul. - Fysenaesanie vergimée . | i lansowasie bbeiazes | Xoatrels i yeruiueya -

Gniazdo Redind, |- Eadiud. | OGaiasde Galn :
nlokde 3 prdat. ‘alokiw i podaie | preedaick, | prss £
FAMES SRR specjalis, | speajalis, 1
sl piepatok, | Tiepatek. -

=

3 | DR T XN BETT VIR MR M, S

.q. . .
n.u-p-ﬂa r .u..f...... _E__._Fofsu....._ :.»._.s.n.,,
gpana bieigeo i WYIDRQSANL S | wyiosezame. S B . sabliey o G Kuwwum._..
.ﬂn. l,.wn. - Truy A M‘klu.!g T ...Ww.:nwn A\E ; et o] wlanissycraes ' i tablic ]
S Tter B g FIpEze=" VERE RS S e R N s
- Doy = Dy ¢ k dget mox~' | . B St S T :

el ' R 3 Y I Ao
: Thmetwad e (IR T T [ .04 ress pray
<1 “oraz gumn., A ..Mw,uaoxs..qﬂ.... - | vrsemseedi
o) amkréesd wg. | . . narwevogTmebw {. - |7 -potomée . - |
) vermindw oo o ..x.!.uuunaﬁv.__.._ e EIERES Sl e LT

e,

e

‘1 Hbadacia

e h-“”mwu-p g
wgeToowyal- . o

n: Hamgono gy e

{ wzczecremd.. T}

Earmonogriag
T T 3
Topainy WHOX= -
] - sepiu $ ESleS=-

| gaysEme W A= -

ntesdy waLdE Grogndo sakéw | Gndands " | owionse”
Eoxhun; A . - Boesbougeh - prasixist. | peiokows

T wid

e | Gaiasde watéw .| Galasdo | Gniewdd
parite PR U & wuﬂ-ﬁn e presdmiot, | poickows

el Y rresis seges. | OnSasis .| Getsndol
; , S . wydsokongen . - prs-dalot, § potokves -.
e ot g A i Epwediive. - <o T

dig i ‘sakodepenia
‘» poss typ medaierza

Tk sopl

1]

nohe1d o

@ eiesigonnyoh Jednostkueh termintiy

i ?ﬂ\mﬁlkuﬁt b\.;:'-'t.w__agi!

3411 esghel 9g DUmRIbe. wyrabby

PR S R 7 ; PR ] Ao HESOR .
Tivais yaxkow | Gatasds waddw | Gmieafo - f Guiasts., -
tuled & amaded . 01 prasdoiot, | oprsedmesps
Bt B e ot Rand 2 208 cd
U epiasde suled | Gmlazds. . gmiaslgr
RS (I R RS dor A g ERalDa
Sl o ciaporoveuel Al pbiRa.nd,
rnzazdo.csgded | Oaiaude o Gudrzde -
I myeh i pas calbls. | 0FredH.ED.
A . R, I:AM,B.&.FI
" . mowag_s. e

ﬂuﬂnﬁﬁp. it
‘Wedase . g . |-
1 Pro= uma,n...ﬂ!g,,. 5
e pabliey ' |-
plamistyesned |

obrowid
' .k‘olsr.lé:
ntw % dowoluo

g

L+ Bepw xowu dle wywobeu Zbelmyeh [

g
lgelp 2t

a3,

1

+ faas

e

Gnieedd wlel |- Gndizle tuded
grido vogab - 30 grlaTagyok
3 sLecow. . 1. ulokow
e - n

Opigrds-. . 1 Gnlezde .- "
Mot e dder o0 Lol
0BG . T 7 L st
grs L B BT
PP i T S

o1 oavrwsm prE¥
orgenizasil

o
3
5
:
A
3
a
[ Feminy ’ & _
. ,,..vﬁ.gv.s. . .‘W L wwﬂnnu_.&u.. i
o ; .......‘..... m e
g
3
-
W

L gRnRoows .
1L e bANRII S
L gruSe wror.
gowyok’ .. -

L .‘ngaﬁﬁn&ﬁ.ur S
whop .orax, itlel~
F e
s T
s i cwu..._._,,wsmnw i

. Esrmosogmamy. -
EIOXHONSe -
 Parmioy wegios -
__.i.mam_a saja
-..¢ kale. armem,
® TaBuwn EyaR
- gniswdr
1 ZpmiBe =T,

ustal

34 aeozaceyeh
= 1 z hazhopoe
: fromse witz- .
GOW e LN

Gudasde - | ddends

- bexniny .salofezanit
poniami Ul
Eyipaszani

al . >k ..b.‘ {

.-} ontasde. G :

] v alowd
s e

ke

cf. Bledgee o - : ao..iunw R RS Y I TN v e T
.ﬂﬁmﬁa. | AR (B b st RN T S
b WOk b edege T {e L ) pasieiyemed g . vagmingE o i
0 e ER W PR Ao SRR SR g bablidy - 1
"} mewmmtagen g5 LT e Rl T R I (T X e Ue b
BE R I ST S el I A _
1 dri .1. By b B.E.Hﬁwﬂ.. R TR U : ..,..u...

P
W
"
i
o8
L Blepage wysanszenie Sorminés v, fasis rogaladst

vt | Gwtegdo - | Gesesde. - Bletgat 7o .- B

ps,..wwﬂqu._ S preemiate o prnedeiobs regnlasde.. o C 3

hein ety anel W | Eeeiadin. !
: = e e | pi-ormomw,

Eetencs esebel - Gpipnde = ) Satgate 0] Onsagda -
P TR I Y i i raedEioe o} penatatot,
% : sovslalis, .

Lol i I Y gy T

‘dningdn ‘ob¥. . | L Aliksldowene Godwede o dio ¢ o o0 o]
T§arany = AT . Conkaologe § o e T

DFa e D “mpeednliss 1 .-

s
B, i LR S

o obedende sely proves ustalinis e v
A R T e

vrowedngeyoh
urda =W,

pax
.

.| .- obzébi
- Gowolnodl

T

RS -

Cogh o, M

oy

e % Dlaasgénd posesiy

<.l Pasa xageld

| Dla emgied
ey powian

Mgt

; L ¥

ai 5 b

r aia) A
. i o



4,
S,
6.

- 19 - - '

czneéo wzrostu wydajnosci pracy i zmniejsienia wskaZni-
ka strat na braki, y

Skrécenia czaséw przygotowawczo-zakoliczeniowych, gié-
wnie po wprowadzeniu grupowe]j obrébki czedci,

Skrécenia drdg transportowych czedci 1 lepszego wyko-
rzystania Srodkdéw transportowych, .

Skrécenia przerwvmiedzyopéracyjnych.

Wzrostu wskafnika wykorzystania maszyn i urzadzen.,
Usprawnienia biezgcego sterowania produkejd przez wpro-—
wadzenie normatywnych przebiegdw ezeépi dla gniazd o

_wyzszych formach organizacji produkeji /gniaxd potoko=-

wych/ .

W wyniku wprowadzeniz omawlianego systemu sterowania pro-
dukecja przewiduje sie nsgssepujace efekty:

1.

3o

4,

Normatywne ustalenie zapasdéw vrobdt w toku. pozwala na
natychmiastowe korekty w przypadku niedoboru lub nadmia~
ru robét w toku, .

Wprowadzenie jednolitego systemu sterowania produkcja

- wg ~iedSei likwiduje nadmiernmg dowoclinos$é w ustalaniu

progr..nw miesig¢cznych czg$ci  poprzez regulacje prze-
biegu produkeji na pedstawie ckreélonych zapéséw zahez~
pieczajgcych i tempz produkcji montazn,

Ograniczenie emisji dokumentacji do normalnjch wielko=
Sci pariii obrdbezych niezaleznie od przeznaczenia
czesei,

Réwnomierne wykorzystanie Srodkéw produkcji przez od-—
powiednie roziozenie zadan w czasie,

Zwigkszenie rytmicznoSci sptywu czefci zapewniajagcych
nieprzerwany tok pracy montazu,

Usprawnienie organizacji pracy stanowisk roboczych. po=-
przez likwidacje nierdwnomiernych zapasdéw przy stano-
wiskach robcczych i poprawienie warunkdéw BHP.
Decentralizacje sterowania procesem produkcji do gniazd

.przedmiotowych zwigkszajacg odpowiedzialnoéd dozoru za:

- jakosé produkeji,
- 1108¢ produkcji i terminy wykonania, .
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Wykaz symboli

chwila obserwacii

termin zakoficzenia wykonanla nzgsci
termin zakoﬁczania wykonanwﬂ operacjl
dni robocze - 4

$redni wskaznik "mlengosci obciazenia stanow1sk
roboczych -

wskaznik xzorygujacy wi¢lkosdé zapasu rezerwowego
zalozona rezerwa w dniach rohkoezych na braki 1
trudnofei organizacyine

cykl produkcyjny partii czesol

wyprzedzenie produlkcyjne operacji

liczba detalooperdcil

wielkosé partiil czescil

tempo produkecji kompletéw na godzing

tempo predukcj: czedel

program produkcal czesci zgmLennych w danym okresie
rytm partii czedel

liczba stanowisk robhogzych

ienas zabezpieczajqcy-

zapas faktyczny '

zapas normalny.

zapas norﬁalny uruchomienia

zapas normalny zakoﬁczenin

zapas technelogiczny e ik
zapas technologiczny W cyklu produkeyjnym obrébkii -
zapas technolegiczny montAasu

Z3pas rezeywowye
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mgr inz. Andrzej Neyman

' PLANOWANIE PRODUKCJI W POZNANSKIEJ FABRYCE WODOMIERZY
I GAZOMIERZY "POWOGAZ® W POZNANIU -

1. Wstep - A
Celem niniejszego opracowania jest przedstawienie or-
ganizatorom produkeji pewnyéh Gsiqgnieé w dziedzinie
kierowania przebiegiem produkejisuzyskanych na dro&ze
modernizacji istniejacego systemu'planowania srodukeji
W Poznaﬂékiej Fabryce Wodomierzy % Gazomierzy "Powogaz"
w Poznaniu, . 2
W krdtkim referacie nie sposéb oméwié szezegdiowo
wszystkich elementdw przyjgtego systemu; dlatego wydas-
Je sie skuszne pokazanie rzeczy, zdaniem autora refe-
ratu, najciekawszych,. - ; :
Zaliezyé tu mozna prayjelie rozwigzanie sterowania pro-
dukcjg czgsei. Temu te: tematowi gidwnie nodwiecony
Jest referat,a zagadnienia zaze¢biajgce sie z planowa-
niem i regulacjg produkecii czggci, jak np. planowanie
produkeji wyrchdéw finoclmych, podane sa maleriwie szki-
cowo;
Oczywiscie przedstawione rozwl zania nalezy widzieé na
tle konkretnych warunkdw produkcyinyech 1 traktowaéd
Jake jeden z przyvpadkdw doboru i degstosowania metod i
odmian biezacego stercwania produkcia. ' ]

2, Charakterystyka warunkdw produkeyinych

2,1, Charakierystyka lonstrukeyina wyrobdw.

Wyroby prudukowane przez "Powogaz" vprzeznaczone 88
do zaspakajania w gidéwvnei mierze potrzeb resortul .
gospodarki komunalne] ® kKrajun, Z tegc tez pﬁwodu

wystepuje duse ich zrdéznicowanie pod wzgledem prze4“
znaczenia, potrzeb ilosSciowych, z}ozonosci konstruk-

cji, gabarytéw i ciezarn,



2.2,

L 1 e

Rozbieznodei w tym zskresie przedstawiaja sie nasigpu-

jqcoé- » ;

- Przeznag¢zenie: wodomiérze, przeplywonierze do fcilekdw,
urzgdzenia do dozowania drodkdéw chemiczmych gazowyeh '

i cleklyet do dezynfekaoji wéd, elementy instalacii
wodociggowe], agregaty miernicze do wrercowania wodo-
mierzy, taksomeiry, autoematy do sprzedazy bileidw
tramwajowych i dinrna drobrna aparatura had? przyrzady.

- Roczny prog-2m procukcyjny: od kilku szbnk do kilku

- tysigey sztuk, ‘ )

- ZYozonddé kongtruiicji: liczba ezmefel redzajowych w
jednym wyrobis - od kilku deo kilkuset szbul,

- Wymiary gabarviowe: oﬂ'kiikadﬁiesiecia ¢o kllku ty-
giecy milimetréw w odniesieniu do dinzoscl, szeroko=-
- $ei 1 wysokoedci wyrobu, '

- Cieczar wyrobu: od kilku ?ila;x@méw do okoio S-clu ton,

- Stosowane.klasy doktadomodei.

~ czedei mechanizméw i Lliczydex - ~ 7 klasa
- obudowy i czeséci cdiewane = 8 klesa
- obudowy i c¢zesci spawanc . ~ 12 kiasa-

Rocznie uruchamia sig.prn&ukejg 1 « 2 nowvaeh wyrobdw
oraz kilku wyvsbdw zmodermizmowanych lub w specjalnym
wykonaniu, wynikajécym gkdwnie » Zyczern odhicrcéw za-
granicznych,

Poszezegdlne prupy wyrohéw obite sg unifikacia czmesel,
przy czym dia wodomierzy, chloratoréw i nawiertek sto-
pien zunifikowanis w ramach kazde]j z tych grup asorty-
mentowych wyraza sie stosunkowo wysokimi wekaZnikami|
- do 50 % czef~* wradzajowyeh, _
Udziak czedel normalinych w niektdérveh wyrehach siega
do 40 % czegsci rodzajowyech, przy uwﬁﬂlqﬂﬂieﬂia nerm
zaklaﬁowych& ‘

Charakterystyka technologiczna._

- Stosowane proecesy tcchnologicznes

- odlewanie pias ngd, kokilowe i odércdkown metali
niezelaznyci, ' _

- obrébka widrowa meteli i tworzy. sztuernyeh,

- obrdébka plasiyezna meiall i twerzyw sztucznych,

- obrébka termiczna metali, _

= spawanie metali 1 tworzyw sztucznych,



- obrdébka pbwierzchniowa: pokrycia galwaniczne, chemi~
: czne i malarskie’
- emaliowanie tarcz cyfrowych, i rme
- montaz podzespolow i zespoidw -~ reczny i zmechanizo-
wany , : :
- montaz ostateczny wyrobdw,
- wzorcowanie i préby wyrohsw,
- legalizacja werbéw.
Marszruta technylogiczna:

- Srednio dla czgsSci przypada 5 operacji obxrébezych,
- operacje te wykonywane sa srednio w 3~ch oddzia&adh
= kontrola m1@d2yoparacyjma prowadzona Jest w peinym
zakresie,
- wszystkie wyroby podlié&gaja kontroli ostatecznej,
a ponddto wodomierze i taksometry podlegajag legali-
. zacji przez Urzad Jakosci i Miar,
Kooperacja bierna ogegmu;e.

;= odlewy zeliwne,
~ odlewy cifnieniowe z aluminium,
- odkuwki z meétali niezelaznych,
~ péifabrykaty z tworzyw sztucznych,
- 8zkio techniczne, : : ; g
. .= tabliczki zhamicnowe i firmowe. _
2.3.Typ produkcji, struktura produkeji i organizacja stuzby
: produkeji.

W "Powogazle" nie wysiepuje masowa i wielkoserana pro-
dukeja zZadnegoe z wyrobdw, :
Nie ma ciggioSci montazu, wyrohj#montowane sg w partiach
powtarzaigcych s%@ przeciefniu 2 -3 razy w roku, Wyjatek
stanowi produkcjia taksomeirdéw, wykonywanych w 12-tu
partiach w roku, lecz i tu montaz nie odbywa sie w spo-
séb ciagkty. ' ‘ .
Sredni wskaznik zmierncSci obeigzenia stanowisk roboczyﬁh
dla wyrobdéw zawarty jest w granicach: |
25s;f§r)<; 1034
przy czym dla wyrobdw skadajgcych sie na okoXo 80 % ro-
cznej wartosci produkeji:’ I
25 g 147
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W oddziale cbrébki na*korzyqtniei.kswtait&je sie wskai-
nik obci@ﬁnnia dla stanowisk foboczych wydzielonych do
obrébki odlewdw Zeliwnych jednak jest rdwniez wysoki
i zawiers siq w granicach:

16 £ 40

W oddziale obrébkil wystépuje wyiagcznie struktura produ~-

keyjna technologiczna uzasadniona giéwnie typem proauk—_?

cji i konieczng un;wequlnoéciq parku_ohrabiarkowego
przy duze] zmiennoSci asorxtymentu produkcji W pOBZCZEe~-
gélnych latach. '
W odcinkach montazowych’ wvstepuje struktura przedmioto-
o-technologiczna, odeinki specjalizowane 83 przedmio-
towo wg montowanych wyrobéw, wewngiyrs odeinkéw wystepus
Je specjalizacjis tgchnclagiezna wg koleinych faz mon= '
tazu, #i5s g ' '
Organizacja sauzby_produkcji przédstawiena jest na wy-
cinku schematu orgenizscyjnegoe Fabryki i,poniewas fun-
keja komdérek ?roﬁukcyjnych'okreélona_jes& Jednoznacznie
przez ich nazwy, dodatkowe objaénienia schematn wydaja
sig zbegdne /patrz rysimek nr 173

Wpiyw warunkéw pradukcyjnych na kierowanie produkcja
w “Powogazje“”'

Cechg charakterystyczng dla "Powogazu“ rzutujaca na
jego dzia&alnoéé, jest praca nrzy otwartym portfeliu
zamdwien.,

Dla przykiadu moZna podad, Ze w skresié opracowywania
programu rocznego dla biezgcego roku, tj. pod koniec

II kwartalu ubieglego roku, zaledwie 50% plancwane]
warto$ei produkeji byio pokryte zaméwieniami, Z poczgi-
kiem biezacego roku istnia¥o jeszcze okoio 30% rezerw

w wartodei produkejil przyiete] do planu rocznego, Taka
sytuacja wymaga bardzo elastycznej pracy Fabrykil i sy-
stemu planowania produkecji, umozliwiajacego szybkie .

" dostosowywanie sie do zmienlajacego sie W poszczag61~'
nych miesigcach gsortymentu produkeji,

Duze trudnofci w sterowaniu produkcjg stwarza liczny
asortyment czedci /okoio 6,000 czgdel rodzajowych/ s
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bedacy nasi¢pstwem szerokiega asortymenin wyrobdw i ich
zYozonofod . Sytuacje dodatkowo komplikiiia maia seryjnodé
produkeji, tak wyrobéw, jak i czedei, oraz diugie okresy
czasu oddszielajace « uruchomienia lolejnveh partii, '

W sterowaniu przebiegiem produkcji wg opermcii zlozonodé
zadari okredlaja giéwnie: duza zmiennodé obeissenia stapo- ;
wisk rohoezyah dochodzgca czesto do 3 przezbrbjeﬁ obra- -
biarkirw ¢iggu zmiany roboczej, skomplikowana marszruta
technologiczna wynikajgeca = technologicznaj struktury
Jednostek produkecyjnvehi 1 odrabianie czmeéei "za braki',
Momentami korzystnymi dla sterowaniz produkeja sa niewgt- |
pliwie: daleko posunieta unifikacja czgéci w kilku grupach
wyrobéw oraz powtarzalnoéci produkeiji wyroboiw w ciggu
‘kilku kalejnych lat. '

W takich warunkach powatan szczegélne\trudnoSei aby
gystem sterowania produkcjg wg czedci zapewni%* panowanie
nad utrzymaniem wiadciwych zapaséw produkeii w toku.

W okresach przrw! w motitazu. wyrpbdéw nie moga zalegaé w
magazynach zapasy czedcl zbednych w tym czasie, Ponadto
stale trwajsgcy ﬁroees-modernizaeji wyrokdw musi byé mo-
eno powiizany 7 planowaniem produkeji emedei dla unike
nig¢oila twerzenia sie zapasdw ez@égi, ktdre w okreslonym
czasie bedg wycofane z produkcii,

Dotychczasowy system planowania Qrodukcai i préby jego
usprawnienia, :

Zgodnie z przyjetym na wstepie zalozeniem dalsze rozwa-
zania koncentorwaé si¢ beda ns zagadnieniach sterowania
produkejg wg czedci w okresie przed mcdernizacjaqa naste-
pnie-po modernizacji. _

W opraciu o kwartalny plan produkeji towarowe,] sporzadzo-
no w dziéle produkeji plan produkcji czedei. :
W stosowanych wyprzedzeniach terminowych przyjeto zaXo-'+
%Zenie, %e czedocl powinny byé wykonane w miesiacu poprze= .
dzajacym montaz wyrobéw, a przygotdéwki w miesigeu poprze-
dzajgcym wykonanie czedci, Pazy takich zarozeniach cykl .
produkcji wyrobéw wynosit w kazdym przypadku trzy miesigce,
choé¢ w wielu przypadkach mégt byé znacznie krdétszy,
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W‘miﬁéi@cﬁnyoh planach produkeji czgsel nie nadswano
poszczegélnyn robotom terpinéw wykonenia, pezcstawiajac

warsztatowi smebods w ustaianiu pilnodei robdt w ramach
miesigea.

7 czasem na dokumentacje warsztatows naniesiono dxugodé
cykiu wykonania partii poszczegdlnych czedcl, co pozwa-
lato orientowaé ele, kiedy nalezy dang robote uruchomié,
aby zakoiezy¢ ja w plandwanyn miesigen, oo

Czesei wykonywano w kompletach na miegigeznag paétiq
montazowag Wyrobéw, ' : e

Braki produkcyjne uzupeiniano pIrzy kazde] partii obréb~
czej czeboi. o s
Pierwszym etapem usprawnienia byio wprowadzenle produk-
cji czedel 1 podzespoléw do taksometydw ma magazyn péX—
fabrykatéw, co aczyo sie‘z-objaciem produkeji takso- .
~metrdéw “r‘en::.anem’oow_e;,"j'r kalkunlacig kosztéw, Czesci do
taksometréw'z&cmetb wytwarzadé w partiauh'ekauomicznych,
‘nie pokrywajaych sie¢ z partiami montazowyml. '

W magazynach ulworzono zapasy rezerwowe czgsScl na
opéZnione dostawy % ohrébki 1 na pokry 'e brakéw pro=
dukcy juych wystepujgeych w montazi,

X/ Remanentowa kalkulacja kosztéw stanowi @ przeméé%é}
maszynowym uproszczenie: kalkulacji zleeceniowej, Po-
lega ona na tym, %Ze zamiast oddzielnego kalkulowania

- poszczegdlnych zlecen, uruchamianych w ei@gu‘okresu
sprawozdaveczego, kaikuluje sieg produkecje gotowg cate-~
go okresu, Peg& wzgledu na 1lo8é uruchomionych W danym
okresie partii wyrokéw. Produkeje e raikuluje sie w .
oparciu o okyegowg inwentaryzacje i wyoeng produkedi,

w toku 1 pé&fabrykatéw. Kalknlacja ta ma zastosowanie
przy produkejl masowej oraz ceryinej powtarzalne], ki~
dy uruchamis sig¢ w okresie sprawvozdawizyn S8IZSIeg partii
tego samego WyIvius
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Nastepnym etapem bylo rozpoczecle produkeii na magazyn
drobnych gzedeil wspélnyck do wodonmlewgy zéﬁnjch 1Lyp 6w
1 wielkodci oraz czééei 2 tworzyw Sziméznych i ‘suro-
wych odlewdw z metali niezelaznych, Cz&éai te objete
normatywnym rachunkiem kosztdw,

W migdzyozasie wydzielono w dziale produkeji sekeje
emisji dokumenatcii warsztatowe; 1 sekecje planowania
warsztatowego. Do powic ‘au*a dokuemmiscii zastosowano
powielacz rzgdkujacy, usprawniajgc tym sposobem jej
emisj¢. Planistdéw, ktérzy do tego czasu wystawiali
réwniez dokumentacj¢ warsztatowa na prowadzony przez
siebie asortyment wyrobdéw, zwolniono od wykonywania
czynnosci nie zwiazanyeh z ich funkcja. o
Poczyniono szereg rdézryech usprawnied prac planistycz-
nych oraz emisji 1 obiegu dokumentacji warsztatowej.
‘Osiggnigty stan ecrganizacyjny w planowaniu produkcji
nie zapwenjii jednmak mozliwodci sprostania rcsngeym
zadaniom., Znaczny wzorst produkceji, rozszerzenie
asortymentu wyrcbdéw i czesSci zamiennych oraz wysokie
wymogi stawiane Fabryce w:zakresie ohnizki kosztdw
wytwarzania zmusity Fabryke ' do kampleksowej analizy
systemu planowania produkcii i Jego raﬂfkalnych zmian
na wszystkich szozeblach,

Obecnie w Fabryce oduywa sig wdrazanie nOWego syst&mu
planowania produkcji. Naleiy zzznaczyé, ze jest on
rozwinig¢ciem dotychczasowych osiagnieé¢ i bazuje na
doswiadczeniach zdobytych w ciagu kilku lat poszukiwan
i prév,

Obecny system powstax we wspoélpracy z Katedra Ekonomiki
1 Organizacji Przemysiu Politechniki Poznaidskiej oraz
w oparciu o sysiematyke metod i odmian bhiezacepgo
sterowania jrodukcje opracowana przez dr ingz. Jerzego
Boszko z tejze Katedry.
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» Zmodernizowany system planowania prodakcji

1, Wprowadzeénie .
Sekcja planowania warsztatowego otrzymﬂ3e z dziatu
planowania, z 4-m1931@cy m wypraedzeniem w stosunku
"do spiywu wyrehdéw finalnyeh,wiesigczne plany produk-
cji toewsrowej, dia kiérych dokonano wstepnego zbi~
lansowania obecigzert z dysponowanym ¢zagem pracy grup
sianowisk rehoczych wzajiemnie zastepowainych.
Sekcja planowania werszt=aiowego rovkiada, w oparciu
o bilans obcigZzen stanowisk montazowych, zadania mon-
tazowe na 3-dniowe jednostki czosu wg cyklograméw
i pracochlonnosci operacji montazowych, Na tak po- ..
wstatym planie monta’u ustala sie terminy zakorczenia
dla wyrobéw finalnych
Nastepnym etapem w pracach planistycznych Jest zapla-
nowanie produkcji cze¢sci w ilosciach i terminach za—
pewniajgcych zabezpieczenie planowarego przebiegu
montazu,

Zdecydowano sig¢ na wprawadzénie do zmaderninganego
systemu planowania trzech ma;dd planowania produkeji
czgsScl, a mianowicia:
i, metody numerdw hompletdém, a ﬂeié1e néwiae jej od-
miany wg gartii produkeyjnych,
2, metody zapaséw z jej odmirnami brutto i netto,
3. metody zlecen,
Stosowanie rdéwnolegls trzech metod planouania wynika
gtdwnie z podziaiu produkowanych czedel na trazy pod-
- stawowe grupy: ‘ '
- czedel przekazywane tezpodrednio na montaz /do ma- .
gazynu komnletacyinego/ ,
- czedcl przekazywona do mggazynéw aKLmulachnych na
wielokrotné pobiania lub dostawy i ma przesuniecie .
w fazie w stosunku do montazu wyrohdw gotowych,
- czedcl przecke.sywrre berpodrednio do magazynu wyrobdéw
gotowych jako czesSci zamienne,
ﬁhnastqpnym podrozdziale przedstawiono sposéb klasyfi-
kacji cmesci do grup i podgrur, z ktérymi powiazane



Slogs

sg odpowiednis metody plencwania,a w dalszei ezedci
referatu oméwione sg szezmegdiowo praktyczne rozwigza-
nia samych nmetod,

Klasyfikacls czefci.

Pod okresleniem "ezeSci® nalezy rozumied wuwszystkie

pojedyncze cz¢sci i podzespoiy /skiadajgce sie z 2 2

pojedynezych czcfci traczonych na state przez rolowanie,

nitowanie; zelswanie tworzywem sztucznym itp./ oraz dwa
rodzaje przygotdéwek: odlewy nieobrobione z metali nicze-

laznych i wtopki do ezesei = ‘worzyw sztucznych /np. z

polistyrenu/, ski*adajgce sie nma wyrshy obigthc Frogramem

predukcyjnym, _ - .

Wyréznia sie 7 grup klasyfikacyjnych czedci wg kryteridw

przedstawionych w tabeii 1 w kol, 2. Wyodrgknienie grup

3, 5 i 6 wynika z nastenujacych prazyczyn:

- grupa 3 /czedei z worzyw sztucznych/ 1 ~rrpa 5 Jod-
lewy/ wyrézniajy sie systemem dobowych rezliczerd
zuzycia materiakdéw woddziale odlewni i odeinku two-
rzyw sztucznyc: : -

- grupa 6 /ezgdel do taksometrdw/ wyrédznia sie przyna-
leznuseia tylko do jedunego wyrobu produkowanego
wzglednie ciggle w powtarzajseych sig wiel&bﬁciach
partii, ¥

Czééci w grupach sklasyfikowan. sSg ¢o podgrup wg dwdeh

kryteriodw:

1. wartodei /eeny/ czedei,
2. stopnia powtarzainosci produkeji czedci i wyrobdw
~ do ktéryeh dane ezesfci wchodza,
Ad 1. Zaktaca sie¢ pcdzial ezedci w grupach na czesdeci:
drobne, $radnie i wiodace.

Do czeSci drodnych zalicezyd mosna czedei, dla Xtérych
warto$é /cena/ 1 sztuki gotowej ozgdei jest nizsza ¢
od ustalonej wertciei graniczae] /patrz rys. Nr 2/

¢< cg, /orzedziat C/
Do cze¢Sci Sreduich zalieza sig czedei, dia :idryeh

Cay  C Pz /przedziak B/

3

(E7IN
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Dla czeSel wiodacych

c™> Cg, /przedziak A/ i
Pakie ustalsnia oparts =2 zaloZeniu, #e &} przecieinych
przedsigbicrstw przemysitv Maszynowego rozt 7ad wartodel
czedei w siosunka do ich asortymentu przecdstawia si¢ na-
stepujacos
10 % czedel /grups A/ decyduje ¢ 70 % wartofel produkeii
30 % czedci /grupa B/ decyduje o 20 % wartosSci produkeji
60 % czedci /grupa C/ decyduje o 10 % martoici produkeji.
Dla czesci grupy A nalezy stogowaé metode planowania za-
pewniajgca mate zapary czeéci w robolach w toku,
Inaczej mozna potraktowaé czgdcl grupy R, gdzie dopusi-
czalne zapasy mogn byé wigksze i wmotoda Wi ezgcego stero-
wania moze byé mmiej precyzysaa niz dla czeded grupy Ao
Czedci grupy €, kidra reprezentuje najszerszg nomenkla-~
ture,lecz o najmnie*szych wartosciachymogg byé proaukc
wane na sygnaiy o wyczerpujqcycﬁ die zapasach "RgALTN0e—
wychya nawet znaczny ich zapas nie wigle duzZe] ilosei
$rodkéw i ta metoda planowania jfst.ﬁajpfogigza w uzytko=
waniu. '
Ad 2. Aby rozszerzyd zekres plancwania crgSci metody
zapasdéw poza dotychczas nif objete tyiko ernedel do takso=
metréw,przyjeto, Ze mogy nia bvé cbjete $rcdreis 1 drebne
czedei ze wszystkich grup speinisiiace nastepujgce warunkid
1, Dla czedci orygimalnyen

Ng > 40 Neg

ny >/ iO Hgxk
Przy czym
Ny - seria konstVJhcyj?a wyrohdéw liczona od poczaiku
ds korca produkeji danego Wyreld W nie zmienione] |
wersji koustrukeyjneld
ng - seria konstrukeyjna czesel
‘Nex- ekonomiczna wielkodé serii prodvkeyjmned wyryebhiw
nek~ iw.jlecz czefel,

= John L. Burhidze: Zasady organizacjii Drodulss



ey

Jdest to réwnnznavzua . przy ﬁT??JQOiu Ny 1 “k dla okresny
5 lat, = ﬂ?akruﬁﬁa eonaimﬁiuj paw,araa1ﬂoéca .partii
wyrobdéw i partii eugmﬁﬂ eroku
2. Dla czedei- zinifivowanych:

ny ;} i0 Dok

i::&é_f

nk—._-. _____; }Ikinﬁi
. g %

gdzie:. - -
¢ - powtarzalnodé czadei W wykrobie : :
ag~ liczba wyrobdw. do ktérych wohodzi dana czgdé,

W tabeli 1'pfze@stawiono zaleznodel mi@ﬁzv grﬂp&mi klaw
syfikacyinymi r'meinﬁﬂﬂé sterewania profukejs oz@sci
W zasadzie tabela daje pelen obraz przyjetego systemn
sterowania predukﬂja czedel w "Powogazie",iedﬁak wario
zwrécié uwage ns pewne szcnegdiy systemu,a. mianowicié
na przvj@ta modele sterowania, Oméwieﬁiu ich poéwiem
cone 83 nasfep Jaca podrozdzinty,

4,3, Modele sterowaxj° produkejg czesci,

4.3,1. Model ste;e,an 2 dia me%oﬁy numeréw %@mpietow wg
parfzi produke; *ﬁyc% Sl L
ngsci obiete novaniem ug metedy numerdw komple-
téw wykenuie sie w kormletaech na partig wvrobé“ 1ub'
- W przypadku czedei z*nifihowanych W kompletaeh na
partie kilka réinych wyrobdw,
" Wielkoéé¢ partii abrohczej wynosi:
ng = np h? » g

gdsz.
‘Bp - seris produisyina ozedol
Np -~ 8seria produkeyjina wyrobéw wykonywana wzgledunle

ciasle na montazn lub dla czegdel zurifikowanychs .

A 1 i2g |

Hp =By = > Npi ¢ a4

:, F i = 4 y
Na pokrycie powstaiyech brakéw pordukcyjroyeh arvchania
Si¢ na podstawie kavt bhrakdw oddzielne pertie po za-

kolczenin estatnied operacji obrdbezei na partii ozedei,
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Ustalanie terminéw ¢la partii czefel odbywa sie w
oparciu afszczegélowe cyklogramy wyrobéw, opracowane
w ramach technicznego przygotowaniaz nrodukeji dla
czedci objetych omawiang metoda wg zaleirodci okred-
lonej wzorem:

‘Pnp = DNp - oy
gdzie: )
Dnp =~ termin zakodezenia partii ezodel
DNp ~ termin zakodozenia partii wyrskév
oy = wyprzedzenic zakonczenla »mgscl

przy czym dla czesfci zunifikenurych prayjmuje sie
Dyp dla pertil wyrobéw, ktéra ma byé naiwvezesniej
zakoficzona w okr sie cigotodel zu?yci“ Aanych czesci
w montazu,

Dla metody numerdw komplotdw ewidencja przebiégu
produkcji promadzena jest w sekoji plauewaonia war-
sztatowego na c"‘lo?“amafn sporzadzcnych dla serii
Ny wyrobdw.

Model planowania wi metody zapasdw bruiio.

Na wstepie nalezy pocdkreslié szczegdlne warmmki za-
stosowania zapaséw brutto w "Powogazie”, lietoda ta
zostata zastosowana do czoicigdia ktérych wysiepujiag
znaczne okresy niecigglesel ich zusysia do montazu.
'Na te okresy zapasy czesSci »# magazynach ulegaja
"wygeszaniu®. '

Narzgdzlem ?;BnlstjwﬁQYF de planowcnia produkeji
czedeci wg metody zapssdéw brutto jest harmoncgram
przebiegu produkeji czedei wzér P104, obeimujacy
okres kwartau /24 3~dniowych isdnostek terminu/.
Jest to wzdr uniwersalny dia matedy hrulic 1 netio

i rézny iest jedvnie grosgdy positugivania gig nim dla-
kazdej = tych meiod, Haymonogram prowadzi slg w jednym
egzemplarzio w dziale produkeii, gdzie joat w zasa-
dzie scentralizow.re sterowanie produkejg wg ewmesti.
Harmonogram nrzcbiegu prodr’-aji czedael zaprowadzony
dla metody brutio przedstawia iabsla ¥y 2,
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W boczku harmonogramu wpisuje planista wartoded licz~!
bowe normatywéw planowania, zaczerpniete z albumu
"ﬁormatywéw; :
- 53 nimi:
- gtatystycznie ustalony rspokozynnik brakoéw prauuhcyj*'
nych :
b =Db, + by
gdzie
bo ~ wspdiczynnik brakdw dla obréhki

b, = wspéZezynnik brakéw dla mqntazﬁ;

- diugosdé ecykla produkcy3neﬂo¢T' dla partii obrébéﬂej_}
ezelei Norg W Jednogtkach terminu;

- dtugosé okresu zabempieczeﬂia‘f}ez na nieterminows
dostawe cz¢éci do magazynu

ex =k

o
res rez ° *s .
/dla przykiadun. ra rys. 3 przyjeto kpo, = 0,3/:
- dtugos$é okreséw T, przehywania czeéei w cyklu mon-
tazowym wyrobu; ' |
- wielkodé partii obrdbezej n: ré czedetd,
Do obliczenia przes planiste pozostajag: _
- wyprzedzenie catkowite T, uruchomienia partii
obrébeze] czedei, prz& czym |
T, =14 '*'q‘rez +
~ wielkoéé zapasu nn*malnego % magazymie Zyp ma
ktéry w przypadku metody brutto sktada sie tylko
" nadwyzka czeéci na pdkrycie'hrakéw'i wobe¢ tego
=2Zy =Pz o b
przy czym, .
Poy = program produkeji czeSeci dla okresu wzgledne]
cigglosedl zuzycia czeSci w montazug
- wielkodé¢ zapasu zabazpieczajqaego Zyap na pokrycia
brakdéw na pedstawie wzoru:

Lzab =-0p =iy - . .
przy czym wielkodé zapasu faktyc;negc Z, ustala pla-,
nista na pedstawie kariotekl magazynowej przed roZ-
pocz€eiem urtehomi:niaéiprodukcji danej pozyecji rzegéii
na kolejiny okres ciqg&osci zusycia tych Lzeéc* W mon-
tazu,



Zapas faktyczny stanowia wtedy ewentualne pozostakodel
cze$ci z naddatku na braki z poprzedniege ckresy.
Na airkuszu harmonograru dla kazdej pozycji czesci
przeznaczons sa cziery wiersze dla rejesiracili i CHET
dzenia przehiegu produkeji. .
W pierwszym wierszu od gory, 2 tfzymiesigcznyn VYPL LS
dzeniem, wg planu mentazu wpisnje planista zuzycle ozg=
$ci w montazu i ma czeseli zamienne W jedrostizach termi-
néw i narastajgco,
W drugim wierszu rejestruje liﬁzbowo i wykredlnie /v
skali zuzycia czesci/ uruchomienla partii OhTObCZ?Ch.
Uruchamiajagc plerwszg parvie planista koryguje Jjej
wielko$é w gére lub w dék:

ny = Doyrg + /2p ~-%g/

Do rejestracji produkcji uruchomionej narastajaco i wy-
kre$lnie dodaje wartosé zapasu faktycznegoe Zgo

Chcqc ustalié termin uruchomienia partii,plenista cofa
sie od jednostki terminu,dla ktdérej nie ma peinege za-
bezpieczenia w czesci o diugodei iy W jednostiach tar-
minu i znakiem‘é oznaecza Loymin pruchomienis oraz kole i~
ny numer partii obrébezejd. :
Uruchamiajgc partiie Zaznacza wykresdlinie nakeczkg zapas
uruchomienia przeciggajac paieczke do nuvmern okredlo-
nege liczbowo narastajaco w tym wierszu i w podany wy%eaj
sposéb oznacza termin uruchomienia nastepne; partii.
Jednoczeénie w trzecim wierszu znakiem é'oznacza pla-~
nowany termin spiywu partii gotowyech czedeci, wyliczajac
g0 Z wzoru: :

e e T o
gcdzie: .
D, - termin zakonhczenia partii czedcel
Dpu - termin uruchomienia partii czgdel

Q; - alugosc cyklu produkeyjnego dlg partiil czeseci, -

W trzecim wierszu reiestruje planista liczhowo i wy=
kreélnie zakorczenia partii obrdébezych,; révuoznaczue
7z dostawami gotowych partii ezefei do magarynu,



e

= dai=

Do rejestracji zakoriczonej produkoji dodnje wartodd
zapasu fgktyeznego Zf e

W czwartym wierszu rejestruje planistn llczbowo po-

wstate braki produkeyjne w obrébece i w montazu i -
$ledzac ich narastanie ma.mﬂgnoéé kontrcli,czy ich
liczba nie przekracza ustalonego zZapsu Iy = in na.
pokryecie brakdﬁ. :

Model planowania wE metoav Zapasow netto [
Metoda zapas éw netto jest zas%osawana do czefel o

ciggiym zuzyciu w montaiu,chod czesto w zmiennym .
tempie zuzycla, Narzedziem pianietiyecznym do stero=
wania produkejs wg metody zapaséw metto- jest harmo-
hogram przebiegu produkeji wazér 101 Jék dla metody
brutto, o ‘ |

Harmonogram przehiegﬁ produkcji czedei zgprowadzony .

dla metody netto przedstawia tabela Nr J.

bowe normatywéw planowania maczerpnicte & albumu |

normatywéw, '

Wystepula tu; podobnie jak dla metody brutto:

g - dtugodé cyklu vrodukeyjnege die pariii obréb~

' caych czedni Noyg : - '

Trog~ Atugoéd okresu zabazplauzania na ni etevW1uc
dostawe czedci do magazynu

9, =- dtugo$é okresu przebywania czefei w cykln
montazowym ﬁyrebéw

n_. - wielkod$d | obrdbki.

W odréznieniu od metody brutto w kolumnie oznaczone ]
" "p" planista wplsuje wartodé by,a nie b = by + Dm

W przypadku metody netto wyprzedzenie uruchomienia

ograniczu sie tylke do oykln wykonania czesei:
c'fuszs .

bowiem ilodciowe zabezpieczenie na nieterminowg do=-

stawe czesci i na cxres przebywania czefel w cykln ‘

montazowym mawarie iest w zapasie norwal ym ZP.

*

W boezkn harmonagrama wpisuje pianirta wa‘toéci Jlez=!



Wielko&¢ zapasu normalnego Zn ustala planista wg wzorn:

. 2n = Tyeg + Iy + Iy
przy czym

Zrez = Arey » Poz
Zm =dp . Pog

Zb : =-nDrg ulbml
gdzie : :

Pez = Przecigtne tempo zuzycia czedei w sztukach na
Jednostke terminu,
W zapasie normalnym pominigto zapas technaloglc?ny w

obrobce,poniewaﬁ dla wszyetk*ca czeéci objietych matod@
zapasdéw netto

R3>TS
gdzie: |
Rg - rytm/okres powtarzalnodei/ partii czeseci
CTé - dXugosé cyklu wykcrania partii ezesei.

Wilelko$é zapasu zahezpieczajacezo wyiicza | planicta
WEg wzoru:
_ Zzab = Zep ~ Zn :

Na arkrszu haromonogramu dla kazdej pozyecil czefci
Przeznaczone sg cziery wiersze dla rejestracii i sle-
dzenia przeblegu produkeji.

v plerwszym wierszu nd géry, = trzymiesigcznym wyprze -
dzeuniem, wg planr montaiu wpisuje planistz zuiyoie
cz¢sSel w montazt i na czedci zaaienne w jednostkach
termindw i narostadaﬂeg

W drugim wierszu rejestruje liczbowo i wykredlnie
/W skali zuzyeia ezedci/ uruchomienia partii obrdhezych,
Re jestrujge uruchomienia produkeji narastajqco I Wye
Kreslnie dodaje wielkosc peczgtkonego zspasn zabez-
Pieczajacego Zyan.

Chege ustalid termin uruchomienisa partii,planista cofar
sie¢ od jednostki terminu,dla ktérej nie me pelnego
zabezpieczenia w czedcl o diugodé o T =CI;_? jednos—
tkach termindw i znekiem Y ©o.uacza termin uruchomienia,



&

1

Uruchamiajac partie¢ zaznaczaz wykredinie pateczks za=-
pas uruchomienia i w podany wyﬁgj sposdéb oznacza ter-

min uruchomienia nastepnej partii.

4,3.4.

¥ trzecim wierszu rejestruje planista zakorczenie
partii obrébezych, réwnoznaczne z dostawami gotowych
cze¢dei do magazynu, :

Rejesﬁraj&e zakonczenia narastajgco i wykredlnie do-
daje wielkosé p;czgtkowegq_zapasu zabezpleczajacego
Zzah i automatycznie_uzyskujé termin spiywu nastepned
partii ezesdci, : ;i '

w czwarfym wierszu rejestruie liczbowe powstale braki
produkcyine w montazu i éledzqé ich narastanie ma

moZnoéé,kdntroii,czy stosunek ich liczby ujetej na-
rastajgco do zuzyeia'bzgéci liczonego réwniez narasta |

Jaco nie przekracza ustalonel waritodel by .

Bilansowanie abéiaﬁeﬁv

Bilansowanie obeciazed dokonuje sie w dziale produkeji
biezgco | dla kolejnych jednostek termindw wg gru?r
stanowisk wzajemnie zastepowalnych,

Planista ustéla'wstepnie wg harmonogramdw proehbiemy
produkeji i cyk&ograméw szczegﬁlow&ch terminy pozZy~
tywne na prazygotowauej dokumentacji warsztatowe] 1 -
nastepnie czzs wykonania ity z kart pracy dla canc]}
Jednostki terminu wclgga na arkusz bilansu. .
Po regulacji obeiazen drogag przesmieé pewnych robdt
migdzy sgsiednimi jednostkami termindéw i po zbilan-
sowaniu obecigzer dokumentacja warsztatowa zostaje
ostatecznie zaterminowansz.

Bilansem w jednostkiach termindw bqute sa sianowiska
robocze o decydujqcym_zhéczeniu dla przebiegu produk-
¢ji,a przede wszysikim stanowiska o wysokim wskazZniku
obcigzenia w skali rocznej. Dla pozostaiych stanowisk

bilansowania obcigzen dokonuje gi¢ dla okresu roozne—

g0,

Nalezy dodaé Iyze zaterminowaniu w jednostkach ter-
minéw podlega caXo$é dokumentacii warsztatowe],tak,
ze dla wszystkich robdt okreslons s stopnie pilnosei
ich wykonania, _

#
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5, Efekty techniczne i ekonomiczne modernizacil systemu
planowania produkeji.

‘W wyniku wprowadzenia zmbderniiomaﬁego gvstemu plano-

wania produkcji, traktowanemu tu jzko wszystkie jego

szczebleya nie wylgczniq planowanie produkeji eﬁeéci,

Jak to miaio miejsce w poprzecnich rozdziakach refe~

ratu, Fabryka powinna osiggnadé nastepulace’ korzysci'

1, wtadciwy rozklad w. czasie obcigzend na grupy stano- -
wisk roboczych wzajemnie zastegpowalnych, nie do-
puszczajacy do powstania waskich przejsé i po-
waznie jszych zakidécen przebiegu procdukeji,

2, popravwe rytmicznosSci spiywu gotowych wyrobow,

3, mozliwosé zarewnienia na szczeblu dziaku produkeji
powigzan terminoﬁyéh poszciegélnych faz byklu
produkeyjnego i powigzan czedci w ramach wyrobéw,

4. skrécenie cyklu produkeyjnege wyrobdw szacunkowo
§rednio o 33 % i zmniejszenie zapsséw robét w toku, -

5, obnizke kosztow wiasnych w wyniku wykonywania czesci
w partiach ekonomicznych i niedepuszezania do
podziaXu partii,

6, obniik@ kosztdéw wiasnyech dzieki radykalnemu ogra-

' niczeniu odrabiania czedei "za braki" po zmakorezeniu
obrébki partii czeéei /przejfcie na rozliczanie
brakéw w zapasach/,

7. wzrost wydajnosci pracy i zmniejszen;e przestojow
531§k1 lepszej obstudze organizacyjnej stanowisk
rochzych
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Jerzy Bozzko
dr inz. WEy skonom,

NISKTORE AGLUNIENIA BIZZACEGO STEROWANIA PAQDUKCJIA
/PLONIVANTA BEVREONAVWCZESGO/ v ZAXLADCH BUDUEY MWSZYN

Podstawowe clementy biezacego stcrowania prndukeia /bsp/.

Najwi¢ksze trudnodsci nastreczs snaliza ziawisk powsze—
chnie rnsmych i ozdlnie przyietych za oozywiste od lat
wielu na pddstawie codziennesd » nini obidwania, w wy-
niku czego isfota ich i1 zasi¢r nie budziizy watpliwosci
praktykéw, a nanet autordw onracoewan naukawyeh na tyle,
aby istote ich zbadal szezmegdiowo, Trudnsdel te rosng
tym bardzie} gdy zliowiske Jjest skomplilkowang, a po—
znonie go kryje sic pod réZnorodnym nazewnictwem, ktore—
70 znaczenie dalekie jest o« utednoliceni®, Pak byke do
niedawna z hie%acym sterowaniem produkcin, Pomimo ze
zjowiskd to ukﬁzﬁaxtowako'si@ stosunkowo niedawno, do-
czekaXo sig juz w naszej litraturze 1 prakiyece wielu
hazw i okreslieil, Jednoczesni¢ was, pomiwn ilornyeh préb
systemaiyki metod 1 cdmian, nie zostaio jeszcze wyparte
z nauki i praktyki przekonanie, Z¢ izstniels mozliwoséd
takiego uksztaltowania meied, olmian i wzorcouwych elew
mentdw bsp, aby w eparciu o odpowiednio sklasyfikowane
warunki produkcyjne wmozna byic dokonywag optymalnego
deboru i jedynie odpowiedniej adaptacji do systemu bsp
dla dowolnégo zakxiadu budewy mﬂSZYﬁ; Niexrzadko pokutuja
wrgez poglady, ze jest to sfews sztuki Iub rzemiosia

i w tej sferze nalezy poszukiwaé indywidualnych rozwig-—
zan dla kazdego z zakladdw, '

Dla uporzadkuowania nozewnictwa nrzyjmuleny /bez wigkszych
odchylel w zakyesie znaczenia nazw siosowanych w litera-
turze i praktyce/, ®e nazwy: planowanie warsztatowe,
planowanie wykonawcze, planowanie wg termindw, pla-
nowanis kalendarzews, planovenie operaiywme asrodukeiil
oraz plenowanie hiezrce produkeii s symonimami i ich
tersci znaczeniowe objete sg



g

1.3.Istotng rolg bsp Jjest rozkiadanie zadald

wprewédzenq tutal nazwg bieZoce sterowanie nrodukc.a
/bsp{ Podkreglid przy tym nie omieszkamy, ze bsp cbej-
muje -w catodei sprzezenie zvwroine pomiedzy obrazem zda~
rzen zachodzacych w przebiegu prodrkeji, niesicnym

przez informacje kontrolme, a dyspozycjami, wynikiymi
z przetworzenia infermacji kentreclnyeh prazy podstawie
programu dzialtania / produ%ecji/, zawartymi w informa~

cjach slerujacych, W ten gposdéhb odgradznamy s8ic od 7o-
istniatych w 1] ‘eraturze, a takze nievzadke w praktyce
~ deforrmacji i wynaturzen, sprowadzajgcych "planowanie®
~ zawarle w poprzedni.ch nazwach, iylko do opracowywania
plandw bez'uwzglgdnienia biezaced regulacii przebiegn
produkeji, a czgsto odchylajacveh gic w metodyee 1 for-
maci ofd funkeii celu sierowania,’ _

1 Srodkdw,
okreslonyeh w planach techunivzno-ckonomieznych zakXadodw,
na dostatecznie mate okresy 27osu, wg kelejno wystepu-
Jacyeh. w zakltadzie jednostek prouwvkeyinyech rdéinych
szczebli, aZz do stanowiska roheoczegoe i regulacja prze—
biegu produkcji w tych jednestkach 4dla uzrskania réwno-
micrnej pracy starowisk rchocwych i optvmalnej Sprawnc—
$ci zakicodowego procesu produkcji. Stopien zlozonosdci
wyrohéw finalnych w zakiadach budowy mrszyn i rédisnornd-
nosé asortymentu czgdei i operacii tam wystepniaca sska-
nia nas w procesie biezagcego sterowania predukcia =
pierwsze]j kolejnosci do poznania zwigzkdéw czasowveh
/wystepujacych w czasie/ pomicdzy chwila gotowosci wy-
robu finalnego a chwilami konca i poezgtku/ uruchomienia
i za%konczenia/ wykonania poszczegolnych zespoidw, czesci
i operacji. Dziaianie to provwadzl poprzez analize cyklu
produkcyjnego poszczegdlnych wyrobdw do normatywnego
okreslenia wyprzedzen, ktévych zachowanisc zapewnia wzgle-
dnie nieprzerwang nrace nad elemertamnl wyrebu od chwili.
ich wkaczenia do procesu produksji oraz waglednie réwno-
czesne ich spotykanie sic¢ na operacjach mcentazowych az

b

de monta®n g¥éwnege wigecznie, S4al pqgstnwowarmetqﬁg

postepowania w bsp nazwicmy rutoda vwyprrgdzed,
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Padstéwq#ﬁgﬁﬁggq wyprzedzenia jest mgamatgéasu._w hsp
Jako Jedu&%&%ﬁ mESr czasu przyjmujemy Mogtatecznie
krétkie oRyesy ozasu, ktdére w danych warimbkseh sterowania
proéesem Prodakeii mozZemy uwazaé za najmadsszy potrzebny
do wyréznienia /zaniedbywalnie maty/, Jeduweczedriie do-
stosowujemy go najeczedeiej do jednej =z éi@r ezasu "ka-
lendarzowggo” /godzina, dzien, dekada, mizsiac/ lub
wytwarzamy ¢ddzielny kalendarg powigzany £ kalendarzem

powszechnié'ohhwiangchm edpowiednim klugwen ¢zy zesta—

wieniem poréwnawczym. Tekie dowolnie ma¥e okresy czasu

wlasciwe dla danych warunkdw nazwiemy jéednostkami
terminoﬂﬁg;a.Jgdnostk@ terminowania numesdyeznie okre-
$lona, na ktdrg wyznaczamy wykonanie okresionveh robét
lub okre$lone zdarzenia /rozpoczzcie luh zakoriczenie
wykonania/, przyvisto poﬁszechnie nazywad terminem,’

Ze zwiazkéw konstrulkeyjnveh i ﬁechnolcgiczaych W ramach

wyroby wynika, Ze termin wykonania kazdsj z operacii

/Dy/ musi by umigszczony w czasie wezesnie nis termin

ukordczenia wykonania catego wyrobu /By/ i to z takim _

obliczeniem, aby ¥szystkie zdarzenia nze2legniaisce ukorie

czenie wykdnenis wyrobu "W iezace na drodze né%-nw mog k-

nastgpié przy optyealnej sprewnodoi zaktadowsgo procesu

Produkeji, Terminy zikodozenic kodtowroh operseji pokry~

waé sie beda 2 terminani zakonezenia wykeneria ezeded

/Doz/'lub Zespoldéw oraz wyrobu ~inalnega,

Znaczenie terminu w zaleznoéci oa przypisane] mu roli’

W danych warunkach bedzie rdzne, waogdlnoéci trojakia:

a. Termin moze stuzyé jedynie dla wyznaczenia kole ijnosci
wykonaria réznych operacjii i cmedei w korelacji z in-
nami terminemi; przypadek bard-o cezesty, se3czegdlnie
przy ﬁdrataniu szezegdtowerno tarminow&niﬁ robis,
Termin taxi nazwiemy terninem ideogwyrmy

b, Termin ogranicza zdavienia w czasie ftylko mng przédar .
zZnaezy to, Ze np. wykonaris operacji cmy czesci nie
moze sig odbyd péﬁniejjale moZe nastarié wezZednieji
Jest wige to termin ggg;&ggxl u@ywaﬁy najp;géqiej
przy terminowanin wykonania czedei i zespoléw,
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= A8

a tﬁhze Gla opcracji przy terminowaniu ' jednostopniowyn"
- 0 czym nizej _

c,Termin ofraniczaé moze zdarzenia 1 operaeje w czasie
obustronnie. Uraypadek obecnie rzadko spotykany w hsp
Wy czgiel, wystepujacy tvlko przy wysekich formach
1 poziomie orccnizacii prddukcji. Bardzie] powszechnie
wvstepuje dopiero w fazie regulacji 1 rozdzielnictwa
robdt /sterowania wg operacii/, Termin talki nazwiemy
dyrektvunym a2lbo umocowanym W czasie,

Najczedciej w praktyce mmniema sig¢, ze termin ﬁystqpuje
tylko w trzecim obhustrenniec ograniczajacym znaczeniu,
Ptynie stad nicspostrzeganie moiliwod2i wykorzystania
terminowania robdt do istotnych porzadkujaeych etapdw

w bsp, szezegblnic ¥ znaczeniu pierwszym,

Ternin uzyshujemy €l czoSei i operacii Arrez unnieisze—
nie /cofniccie/ terminu wykonania wyrobu o vielkosé nor-
matywnego wyprzedzenia w skali czasu, $tad wynika isto-
tna rola normatywéw wyprzedzei,

Yogiadanie ich wytwarza autcematyzm terminoiania i resu—

lacii przebiegn arodikeji. Hazda jednostka produkeyjna

moze wtedy sama okreélaé terisiny : vkonania swoich robdt

bez olrzymrwania dyreltywnych plandu szezegdtowych z

jednostki WYLSLE T0 studnia. vystarczaja je] do tepo skow

masovane informucjie odnosnie:

- termindw wykonania /sprywn/ wyrsbiw fina1nyrh

- bra! i fotkgnggcych W ncqtqnngJ czgdei cJ{Iu prodhk—
ey ineso, G

raki automatyzn jest uwarunkowany prOwadzeni m wiasne]d

ewidencji pokryeia swym wykonanicem odpowiednich zlece:dl

i nwaerdw wyrobdw,

+ zaleznosci od przyjetej metody 1 odmiany bsp wystepuja

v ozdlnosSei nasﬁgndjaon rodznje uwy rzedzen:

- uyprzedzenia GE:&D‘luufZY‘" w przyvpadko 279y wyprzeGze-

nien obejmiemy caty olres czesu cd chwili wykonanie
/sstywn/ wyrobu gotowego do chbwili wyhkonania czedei
lub operacji w cdanej fﬂ?le cykin produkey;:tegos

- wynrzedzenie zzastkowe / /*1v11rvyﬁadku sdy adniesie-—




#

fiem hedzie nie wykongnie wyrobu, a mdarwenie nodred-
nie, n®. uprzecnio ustaleny termin wykonania czeSci,
2 wyprzgdzenie okredli nam termin jei uruchomienis lub
wykonanie poszczegélnyeh eperacii, B
W imnym preekrejn Wyrdznimys |.
- TYprZedzenie zakaéczeni&;ﬁﬁa/ 1
- wyprzedzenia a:ae&am;ania_ﬁykonhmié ﬁﬁ; N ktére mo-
g8 by¢ hegposrednic odniesions dc termins wykonania
/zakobedenia wykensnia/ wyrobn Seypracdzanie calko— _
wite/ 1uh bﬁgéei ezy zespelu /wynrazsdzenis cagathowe/,
Poza wyprz%dzeniami liczoenymi bazpodrednic w jednostkach
cgasn sﬁusujeﬁy czgsto ich odpowiedni¥i Ziczons w wici-
kodeciach zapasu czeded, \ '
Potrzebne nam to jes%'ézamegé*nie pray produkedl czeded
"na magazyn?, t3 % partiach ocderwamveh od parﬁii WY
stepujacych ne montazu, a taltie i w pozostalyeh emedolach
cyklu produkcyjnego. Wtedylzmieﬂne stal ) 43na96W W Mo
gazynach czesci ngemﬁ p&réwnaé'sprawnie tylko =z ﬁyprze—
dzeniami normatywnymi okredlonvmi w licsbic gztuk czeded
przy zastosowaniy prostej zalaznosdel ponigdzy wyprre-
dzeniasl ilodciowymi a wyprzedrzanismi w Jednostkach
czasu /"ezasowymi't/: ’

Z.rﬁr{'p /il S
gdzie:
7 ] - , 3
l - okres ozdsu, np. w godzinach rohoenyehn Lg;]j

- P~ tempo produkeji lub zuzyeia /poboru czesei do mon-

dia

tazn/ licg?ne cdpowiednio, np. ;w sztukash na g0
szt '

dznine E;“m‘ S
Te dwa rodzaje wyprzdzen okreglimy o skréceniu_jako:
- WyDrzedzenia czasowe i
- wysrzedzenia ilofciowe. e
¥ uktadzie wyprzedzeit Czasowyeh droga od wyznaczenisa
terminu dla wyrobu do wyzﬁaezenia terminu ¢la opsracji
moZe byé dweojaka: _
1%, Terminowanie drustopniowe, gdy kolaine uyznaczany

najpierw terwiny zakedczenia wykomania onesci, 7 na-



stepnie terminy wykonania operasji., Odpowiadad
beda temu ponizsze WEOYY: !
Dog™ By = chz ) 2
7’
D@ D= Sap R A

20, Terminowanie jednoétoyniowﬂ, cdy 7w Fazle tech,iozng—
go przygotowania preduke’i ustalamy od razu terminy
poszczegélnyeh operacii w oparciu o wyprzedzenia
catlkowite:

=

Do & Dw E: Zza

W przypadku wykonvwania vieksmed Flazky wyrohdws
lecz bez produkeji czedei na magazyn cdpoviednie

ustalenia termindéw wiaseny = kaZdyl nucserem wyrshi
oddzielnie:
= Dyw zzcz £ s
)
2D L ~ Fl
DNQ Nez ~ ¢ ze 796/
iub
D D 7 T
No = “Nw ~ ¢ zo gt

T

W przypadku gdy liczba eczmesfel wrkonywenyeh dla Mﬁ;lﬁfdie

d

b

‘giagego montazu bouzie tak dusa, se zZusacznie NYEeKIYoozy
ekonomicznie uzasadnion@ wielkosdé partii obwébeozej, wy-

-

stapi ekonomiczna celowosé wybonywania caefeil sa maw
gazyn, W tym przypacka zanas e ;sSci wykonvwanych przes
okredlong jednostke produkeyinag znsjgdujacy sig w eyklu
produkeoyjnym, a scislej w jego ezedci nasieopujacej wo
fazie wykonywane] przez ie jednostke, bedzie stanowik
podstawe do okreslenis terminu wykonania nastggnej
partii czedci.

Normalna partia czeéci "n%winna byé vvhunara z takim

obliczeniem, aby sniyw jei nastzpir wera ai ad, zouim
wyczerpie Sisg Zapas proewyLszaigey narmalineg napsinioe

nie robotami w toku, a wlec pokrywsjacy Zmapasy techno~
logiczne w wydzistach i oddzisisch oraz Zapasy rezerwove
W magazynach, utrzymywane nz polirycie odnavienl od nore
malnego cyklu wvkonania i ewent, na nokrycic enqgsfotli-

1
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wie wystepujacych drobnych ilo<ci brakdw, wkalkulowa-
nych w program i tempo produkcji czmgsei,
Dla zachowania automatyzmu terminowania i regulacji
przebiegu produkeji okredlamy zapasy /wyprzedzenia ilo-
$ciowe/ normalne w cale] nasyepnej czgSei cykla pro-
dukeyjnego, obliczone uprzednio czgstkowo wg faz jako
zapasy technologiczne i rezerwowe. W identyezny sposdb
prowadzimy ewidencj¢ sumaryczng zapasoéw faktycznych.
Pordwnanie tych dwéch wielkoseci daje nam obserwacje
w/w przewyski, po wyczerpaniu kidérej winien nastgpid
spiyw nasteymej partii ezessi,
Zamieniajgc wielkos$é przewyzki na wyprzedzenie czasowe
przez wydrielenie jej przez tempo produkeji uzyskujemy
w pordwnaniu z chwilg obserwacji /aktualng data/ po--
szukiwany termin,
Automatyzm ten dochodzi do peinej sprawnosci przy za-
stosowaniu wykresdw liniowych oktralizowanych po kazde]
zmianie zapaséyw. lub jeszcze lepiej przy zastosowaniu
tablic synoptycznych zastgpnjacych wykresy liniove.
Przebieg terminowania przedstavié mozna nastepujacymi
wzoxrami:

Zn =2 72t + & “rez 7.8 7
gdzie:
Zn = zapas normalny
Zt - zapas technologiczny
Zrez- zapas rezexwowy W magazynie migdzywydzialowym

2z = Zf -~ ;n re 7/

gdzie:
7z - zapas zabezhriecezaliascy - przewyzka zapasu fakty-
cznego nad zapasem normalinym,
2f - zapas faktyczny
D

= D ity e ———

Ncz L g / '?-_O v

gdzie:

DII - chwila ébservncji



Terminy 41a wykonznia operacii wyznasz8asy uadal wg
wzZoru 6,_i&ﬁ,sigrzypadkurpotakowyah Tors srganisacii
produkei’ €ledzimy i regulujemy przebiag produkeii wg
termindw wHsroowych wzglednie normoiywmypeh zapasown
technologiesnych w linisen produkey jny ok,

Ponizej #a@¥pczono dwa modele urzgdwelt de sSterowsnia
produkejs wg cze¢sci: dla metody zspasdw Brutto i dla
metody g&pasdﬁ netto, wypsinions przykiadowe prazy
tyeh samych cresSciach, normatywach i sytwmacjach w za-
pasach faktycznych. Metody rdznia sie¢ tym, Se wykres
liniowy przy metodzie brutio obejmuje ca#iudd zmapasiéw
faktycznyeh, a2 przy metodzie netto tyiké przewyike
/zapas zabezpieczajagey/. W obydwu przypadkack tempo
produk¢ji naniesiono w giéwee harmonogramu z narasta~

=

Jacym naliczeniem kolejnego nmumeru wyrolugiaki spiynie

w danym dniu, Stanowi to poedsitowg do prowadamsnia wy-—

kresoéw liniowych. Dodaikows w gérnym wigrsézpy poprowas

dzono wykrés uruchomisgnia produkeji w 3&én¢?tce PrOo=~

ngoyjnej /dolny wi¢rsz obrazuje 8pnivw produkeii 2

tej jednostki/.

Przy metodzie netto konieo pakeczki usitals v kazde}

chwili automatyvoznie termin uruchomienis 4 spiysu ns-

stepnych partii czeggei. '

Przy metodzie neti¢ operacja wer wiory 10. zostaje Yohe

bita na dwie:

- wykres liniowy ukazuje nam zabezpisczenie wg stann
faktycznegoe zapasa czgSel w oyklu predukeyinym,

~ dla ustalenia terminu spiywun lub uruchomienie nasigp~
nej partii czesdci trzeba cofnaé sle v ehres %ﬁ—,

Pomimo takie] wady model zmunajdiije czeste zaétos&ganie

w okréslonych warunkach: :

-~ gdy zapasy normalne sa zaniedbywalnic mae,

~ gdy zalegy nam na obserwgcjl wykresinej ea%ych_zapaéﬁw:
bgdz to przy nieciggie)j produkcji na montazu, badd
to w okresie wystepowania licznych brakdw w Napeinigw
niu rohotami w toku /liczuych deficviksehr/. Shosuje-
my wtedy odpowiednie modyfikacje mormatywiw, przez
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zamiané-zn na wgklad czasu i znaczne ich zZunifiXowanie
dla usprawnienia terminowania i sprowadzenia defektsn

W automatyzmie fdo nieznacznych rozmiaréw.

.+8, Dotychczas opisapo ustalenia termindw w opatiyik o zZwiazki
czasowe wynikajace 2 powiazan konstrukeyjnyed & technolo=-
gicznych pomiedzy operacjami i cz¢Sciami a wyrobami fi-

'nalnymi.

Pozostaje do opisania regulacja terminéw w zwigzka z wy-
rownywaniem obciazen stanowisk roboczych w poszezegdl-
nych ° jednostkach terminowania /krétkich okresach/.
Obcigzenia w duzszych okresach czosu 83 wyroéwnywane wg
jednorodnych grup /wzajemnie zastegpowalnych/ stanowigk
roboczych w ramach planu techniczno-ekonomicznege, Pomimo
to terminy wyznaczane dla poszczegélnych operacji przy.
réznej wielkosei wyprzedzen i réznej pracochionnséci po=-
woduja przypadkowe zbiegi obcigzer w jednostkach fermino-
wania i nierdwnomiermodci. aierzadko znaczne ; w zakresie
rozkiadu obcigzen w czmasi. W ‘akiej sytvacji na poszoze=
gélnych grupach stanowisk w okresach zhlegu oYeigzen
czg¢sé operacji nie mogiaby byé wykonywana w terasinie i
oczekiwaé by musigta uLa ﬁastgpne jednostki terminowania,
mnie]j obcigzone., Wezednic jsze rozpoznanie i likxidacja
zbiegdéw obcigzenia jest mozliwva tylko na droedze bilanso-
wania obcigzed wg jednostek terminowania i jednorodnych
grup stanowisk roboczych, tzn. naliczania obcigzen i po-
réwnywania ich ze zdolnoscia produkcyjng, a nastepnie,
uwvzgledniajac kolejng pilnosdé operacjii, likwidac¢je wgar-
bien obeigzenia poprzez przesuni¢cie czesSci operacji na
terminy weczesnie jsze, mnie j obcigzone. Przesunigcie wy-
konania operacji na terminy péZniejsze niz postuiowane

wg wyprzedzenia normalnego jest mozliwe tylko, gdy wy-
przedzenie zawiera dostateczne rezerwy dia tagq celu,
Poniewaz okres objety wgarhieniem obciazenia pojawiaé
si¢ bedzie losowo i jego Cugetrwaroié nie Jest mozliwa
do okredlenia bez naliczinia obeiazen w krétkich pkresach,
dokladnie jsze okreéleﬁie putrzebnel rezervy w wyprzedze-
niu bez takich naliczen jest niemozliwe i z raguiy pocigga
za sobg grube biedy i nadmiary w wigzanych &rodkech obro-

towyeh w robotach w teolu,
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Jest wieec mozliwe do tclerowania tviko w warunkeach,
gdy 1 tak wyprzedzenia =g ustalane wislee miedokiadnie
i z zapasem ze wrclecu na stzn orgonizaeyiny zektadu,
a w szezegdlnosci ze mrgledu no brak dokiedniejszego
okreslania przerw mi¢dzvoperacyjnych /niestety jeszcze
powszechny/. Ale i w takich weruvnkaoh, jezell checemy
poprawié stan ergsuizecriny i nrowadzid do spokojne]

i réwnomiernej procy - bilznsowanie obeilagaf w krét-

kich okresach, eliminujace prrewazny xoezmiar zagroen

losowych w przebiegu produkecji, winno byé jednym z

pisrwszych dzialan nrowadzgeych do tego celn,

Z rozwazan powyaszych wynikaja nae’gpuigce wanloski:

- Terminy ustalane Jjedynie w o-parciu o wynprzedzenia
normatywne sa texrmin:mi ideowvmi i mega siuiyé
bezpoérednio tylko dla ustalania kolsjnodci wykona-
nia operacji,

- Dla uzyskania teymindw dyrekiywnych przy nlepetokowych
formach organizacji produkeji komieeczne Jzst dokow~
nywanie bilansowania ohecigien w krdétkich okresach,
Przy formach potokewych mcrovonie tera’ndéw w czasie
nastepuje'w roauach orgenizacii poiokiu,

- Jednectronnego umocowania termindw w czasis mozemy
dokonywaé przez odpowicdnig zwigkszenie rezerw w
wyprzedzeniach,

Termin ideowy zamieniamy przo~ to fia termin limitowy,
ktérego dotrzymanie jsst w przewasnel liczbie pray-
padkow w peini mozliwe pray odpowiednio zwickszonej
dziatalnodci w faziz regulacjl srzebiegu produkeji,
giéwnie w fazie rozdzielnictiwa rohdt,

W bsp w obecnya jezo rezwojn wyrainis zaznacza sig po-

trzeba wydzielenia i rozvoju Taz.s przvsetowania orga-

nizacyinego, Faze ta ohejmnie v vkltadzie hislorycznym

/kolejnosci vwysteporania v czacie/ nastepujace gléwne

etapy:

- formowanie JjednosieX prodvkeyirych przy mzksymalnym
wykorzystanin mezlimedei nogl¢lienia speecinlizacji

przedmiotowei »vch feducstel uix 4o wyrurkdwm objecia



iéh asortymentu produkeji terminami wzorcowymi i
organizowania Potokdwg
= Przygotowanie bazy normatywnej, w tym azczegdlnie
normatymmyoh wyprzedzen dla czedoi i opéracii;
- bilansowanie ohciazen w krétkich okresach i mocowa-
nie termindéw w czasie,
Faza prazygotowania obejmvije w ogdélnosci wszystkie
czynnedci i zdarzenia odbywajgce sie przed wydaniem
robdét na warsztaty /np. przed wydaniem dekumentacji
warsztatowej do ﬁydzialdw i oddziaxdw/.
Wydzielenie fazy przygotowania pozwoli na réwnolegke
intensywnie jsze zajecie sie czesciag pozostalg - fazg

“regulacji,

Faza regulaciji w bsp obejmuje wszysikis czynnodei Wy~

konywane dla zapewnienia ciag¥osci i rdéwnomiermodei
obeiazenia stanowisk roboc7ych sraz zabezpieczenia
ciagtosci pracy montazu i terminowego wvkouywania
wszystkich zlecen finalnyech w warunkaeh, Jjalie zaistnia-
ty w zakresie: ;

- realnosci termindw,

= zmian wystiepuiacych w przebiegu produke’:,

- zagrozen i ﬁak}éceﬁ toku produkecji o

po zakoﬁaz&niu fazy przygotowania,

Faza ta wymaga szczegdlnie operatywnego i sprawnego
dziatania. Pocigga to za soby -oriecznosé dokladnego
organizacyjnege jej przygotowania, w szczegbélnodei
wyposazenia w $rodki orgatechniczne i ukiady synopty-
czne.,

Normatywne okreslenie wyprzedzen i wytwarzanie ter-
minéw dla kazdej czedci i operacji pozwala na wyrazZne

rozgraniczenie zjawiska zagrozenia od ziawiska zak}dce=

hia toku produnkeji. Zagrozenie bowstaje wtedy, gdy
naruszone sg terminy oparte na normatywnych wyprzedzew
niach lub poprzednie zdarzenia /np,brak zdolnosdci
Produkeyjnej w grupie stanowisk roboczych/ takie na-
ruszenie zwiastuje. Stad zaklady. kidre w fazie przve
gotowania bsp nie WYPracowuija norma.vwnych wyprzedzen
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i realnych termindw pozostajs w cigglym zagrozen 'L W

zakresie caei swej operatyvwnej dzistalnodel ~ 1D

schodza pa pozveie znacznyck nadniernych rezeyw ¥ zdoli-

nosci preodukeyjined 1 wigzanyeh srodkach obrolowych,

Najczeéciej wystepujag obydwa te zjawiska véwnoczesnies:
zaktad 2zyje w ¢iagiyn i obszernynm zagrozeniu foku
produkeji, pomimo 2Ze utrzymuje 2znaczrne yezervy nadmier-
ne., Zagrvozenie jest tym ratwiejsze do roziadowanid,
czvm wig¢ksze iest wyprzedzenie W ciasie od chwili jego
gposirzezenia do terminu finalnegs wiazacego zakltad

w stosunku do jego odbiorcéw. Hoziadowanie kazdego za-

grozenia prayezynia dodatliowy nakiad pracy 1 keszt,

Niespostrzezenie zagrozenia lub spestrzeZenis go zbyi
pééne w stosunku do bezwtadnosci jege roziadowania -
powoduie zakidcenie ioku produkeii, wmyyazajace sig

przestojach stanowisk -robuezych - nagivm gromadzenio

sie czeéci i zapasdéw w oczekiwaniu na przelerminowane
""deficytki®.
‘Dopuszczenie do zakivdvcenia powoduje natychmiagi wido-

czne znaczne straty i jest jawne dla zakogi. Loziadowa-
nie zagrozen zamyka si¢ w duzej czedel w dodatkowynm
obcigzoenin vkiadu sierowania nrodukela. Ronkadowanie
zaklécenia wiagze sie 2z dodathowym obelgueulem stanowisk
realizujacych bezposrednio proces produkecii. ' .
Liczne zagrozenia brawadzg do oprzecigzenia ukiadu site-~
rowania i v Konsekwencii do zakidcekr. Liczne zakXdcenis
toku produkc ji prowadzg do przeciazenia caifego ukradu

i powoduja obok kosztéw przekroczenis posiadanych
rezerw i nieterminowg realizacjq produkceji oraz Uniii @ e
szenie ogélnej_wielkaéci produkeji wykonywane] przsez
zakyad, Z obrazu tegc wynikaja bodZce dla doskonzlernia
biezacego sterowania produkcisg, sgierowans zardwnoe o
pracownikéw zaimujacych sie nim bewpofrecnio, jak 1 do
caktej zalogi zakiadu,

Podstawowe metody bsp i ich cdmiany

Ustalenia zawarte powyzej, 3 w czezegdélnoscl w p. 1T,
pozwalajag na okreélconie metod i cdmian obejmuiacych
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wzglednie wszystkie prazypaski warunkéw procukeyjny ok

zachodzgeveh w zakiadach budowy maszyn, .

Jak ustalono powyiej, podstawows metods stosowany

w bsp jest metoda wynrzedzen.

Metoda wyprzedzeid doznaje podziaiu na dwie metody

gdwne:

~- metod¢ wyprzedzer czascwych /liczonvch beszpodrednio
w czasie/, ;

- metode wyprz-dzeri ilofciowych zwarg mctoda zspasdw.
Metody giéwne wykazujse w szczegbkowych rozwiazaniach
dalsze zasadnicze zrdznicowania, Przy wykonywanin

/w produkcji jednostkowej i matoservinej nieustabilizo-
wanej/ catej partii wyrobdéw réwnej serii kemsirukeyinej
obejmujacej jedna do niewielkie] liozby sztuk 4 nie
wywolujacej w produkeji czedei rotnofel w stosunks
do partii ekonomicznie uzasadnionej - wyprzedzenia
bedg stosowane jednorazowo, na jedno zlecenie, zgodnie
z wzorami 2,, 3, i 4, powyzej. Wicksza powilarczalnos’
wyrobéw finalnych spowodnie koniecznodé wielokrotnego
terminowania poszezegdlnych partii czedei i sdledzenia
zabezpieczenia montazu w odniesienip do Fasdego numeyy
wyrobu cddzielnie, Wiedy stosujemy odpowiednic wzmory
De Q0 T

Odpowiednio uformowane metody siterowania oparie o po=
WyZsze Wzory nazwiemy:

- metoda zlecen zewnetirznych i

- metoda numerdw kompletdw. : :
Modele urzadzen do sterowania wg czeSci dla tych metod
zawierajg rysunki 1. i 2, :

W metodzie zapasdw oméwilidmy jus powyzej dwie metody
szczegolowe:

- metode zaprasdéw brutto i

- metode zapasdw netio,

ktérych modele urzadzen do sterowsnia wg czedel zawiew
taja rysunki 3, i 4. _

‘Odmiany metodyeczne powstaja w zaleznodel oc tego, czy

i w jaki sposdb dokonywane jest bilomsowani: oheiaseh
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w krétkich okresadh w fazie przygotowania bsp.

W przypadku, gdy bilansowanie tskie nie jest wylonywa-
ne, cdmiang nazwano "zupeinymi"., ¥ zakyesie cdmian zZu-
reinyeh uyroZniqno w metddzie zzpasdw nettn odmiany;
ktéryeh przygotowanie peparte Jjesi ustaleniem termindw
wzorcowych dla czedei i operacji lub objete takiem
produkeji, Przypadki takie wystepuja preede wezystikim
w potokowych formach -rganizacji produkeji.

W liniach potokowych zbilangowane eobeigismia ukkadais

'si¢ w takt produkcji. Stagd odgiaﬁa z_takism predukceii.

W gniazdach potokowych bilansowanie obeigrer prowadzi
do budowy harmohegramu WZOTCOWSEO, W ktoxrym umocowane
sg terminy dla partii czeseci i operacji w ramach rytmu
gniazda. Stad powstaje odmiane z harmonogranani wzor-
eowxmi. Wreszcie w ﬁniazdach uiepet@Lowych 1 ocddziaXach
przedmiotowo specjalizowanych ¢ duzej stabilizacji
produkeji istniejs warunki dla ustalenia normalnego
szeregu liczbowego dla rytméw /okresdw pawtarzalnauci
produkcji/ partii czesci i naliczenia ‘obelazed w ramach
rytmu wg jednostek terminowania.-Pruwaﬂzi to do okre~
Slenia terminéw wzorcowych wyksnania partii ezeSci.
Odmiane taks nazwano odmiang z terminami wzorcowymi o

W ten sposéb uformowanoc dziewiegd odmian metodycznych,

typowych dla warunkdw wystepujacych w zak¥adach budowy

maszyn., Odmiany te i warumki ch stosowania ujeto w

tablice systematyki podana w zalgezeniu /tabl.2./

Warunki stosowsnia poszczegélnych odmian i metod okre-

§lono w trzech przedzialach: '

a, Powiazanie czgéci 1 operacii z wyrﬁbem finalnym -
okredla, czy czeSei wykonywane sg tylko dla jednego
wyrobu czy tez dla liczniejszego asortymeniu wyrobéw
finalny-h., Produkcje czeSci pnifirowanych przesuniegto
generalnie do metody zapasdw.

b. Stopied ciagrosci i powtarzalnosci produkejil wyrnhow
finalnych i czesci scharakieryzowano zarémno od
strony ciaztodci lub nieciagodci /okresowej powta-
rzalnosci/ produkecji czedei na momtzzu jask i od stro-




-‘:}" L

ny wskafsika zoiennodei oboiazenia s%aﬂﬁwisk'rdﬁbbhyeh
/Iér/ chgrakteryzujacego stopied st?ﬁii%ﬁ?eji'prdaukcji
W jednogikach produkeyjnyeh. Charakijrystycsnym Jest -
tutaj grgypcrzadkcwaﬁie metody zapéséﬁ ystta 4o
warupkéﬁ Produkeji wzglednie urﬁ;h;lizéwﬁnbjgieci”%
montazem Bxserywanym, okresowo nowlareasjs-rm sieJ i’

W tych waronkach wiadnie metoda zapssdwm hruito ‘jess
szczegbélinie przydatna, Dedatlicwo manipulzcie potrzebne
do ustalenia terminu uruchamiania i =mzkedczenia partii
czeSci sy tutaj cena,jaka pracimy za inny autonétyzm,
2 mianowicle Sledzenis calych zapaséw fa¥iyeznych na’
wykrasie liniowym /patrz rvs. 3./ w pordwnoniunig’
zabezpieczeniem montazu odpowiednich numeTéw wyrobu
finalnego, Pozwala to mna latwe'ustaleﬁie wielkesei

- ostatniej partii czeSci w okresis ciggrodeci produkeji
na montazu i wygaszanie zarasdw pa okres niecigglodei,

¢, Struktura produkeyjna i cdpewiednie formy organizacii

pProdukeji oraz specjalizacja jedrnesie™ nrocukevinyeh
podana jest w ukiadzle symbell wynf?*§q¢yzh'z tabliey
odmian specjalizacji /tahl. 1./ uXozorsj mz stogni -
rozwinigeia asoriymentu wyrobdw Linalnveh zzodénie .
z podzialem pracy wystgpuj;ﬁyeh wr szezehll struvktury
produkcyjnei zakiadu. b

3. Rola skladowisk i magasynéw w cykin nredﬂkc;jﬁ95
Metoda zapaséw tgczy sie¢ z konie~znodcig atrzymywania
zapaséw magazynowych czefoi, Jednoczesaie powoduje nés
do blizszej analizy celpwosci utrzymywania zapasdéw w
réznych mie jscach skladowania rozproszinych w cykliu
produkeyjnym, poza jednostkami organizacyjnymi'uformowa-
nymi w magazyny. : :
Potrzeba organizowani: magazynéw miedzywydzialowych dla
przygotowek i cza*ei pa“ataje #z chwila 7r{#niecowania )
wieikedcd partii obrdbezyen i oderwomia ich ﬁykohawstwa:

od wykonywanego wzglednie ciarle momiaiu, R4 nica rytudw
pobrania i Gostawy vevoduis Torieccrps il akimnlacli czedel
na okres nieciggXcdei ioh wykomywania /rvse 1 5. 1 6.7,

Nadarza si¢ wtedy teZ ckazja do konveatracji rezerw na



nieterminowe dostawy czedei i braki w magazynach

miedzywydziatowych. Ukazuja sie w ukladzie skoncentro-

wanym dwie podstawowe funkeje magazyndéw:

- funkeia akxumulacyina, podobna do fumkeiil, jakg spei-
nia w ukiadach technologicznyvch: kolo zemachowe czy
akumulator starterowys '

- funkecja amortyzacyira w ramech likwidacji drobmych
i czestotliwyeh odchylen od normalnego toku produk-
cji. '

Potrzeba utrzymywania magazynéw czedci zanika przy

pelnej stabilizacii robot w obrdébee ? montszu 1 po-

tgczeniu przebiegu procdukeji czefel i montazn w ukia=-
dy liniowe o produkeji nieprzerywane] /o checigzeniu
statym/. W takim /rzadkim w przemydle budowy maszyn/

przypadku zapesy rezerwowe u1legaja witérnemue rozprosze-

niu i wpleceniu w zspasy miegdzyoperacyjne linii pro-

dukcyjnych, Poza w/w funkecjiami w ckresionych warunkach

zachodzi potrzeba tworzenia magazynow i skiadowisk dla

innych celéw,

Giéwnymi z nich, zwigzanymi z bsp sal

- magazyny xompletacyijne, peiniace tylko funkcjie
amortyzacyjing w zekyesiz kejlarzenic texnindw splywn
czedel do jednej operacjii pontarowel, Magazyny takie
wystepuja przy niskich typach produkeil jake miedzy-
wydziatowe 1 wyprzedzajg warunki zastosowania metody
zapaséw;

- przechowalnie resztek wystepuja w waruckach przery-
wane) okresowe powtarzajace] sig 1 wzglednie ustabi=
lizowanej produkcji wyrobdéw i czesei do nich prazy-

naleznych, Resztkl zspasdw rezerwowych utrzymywanych
w magazynack 2kamulacyinyech zdejmowane s na okres
nieciag¥osdci z praynaleinych im miejsc skiadowania

i przechowywania oddzielnie /jezeli Jost te bardzie}
optlacalne niz fizyeczna ich I*kwidacja//az g0 okvesu
powtérnego wznowienia pradukeii wyrohéw,”™ tryam czasie
magazyny akumulacyine przeimujs inne czefcl przyna-
lezne do wyrohdéw naprzewmiepnis produkovenychi



4.

~ magazyny miedzyoperacyline lub t.zw. magazyny manipula-
cyjne rozdzielni pracy, siuzgce Jako przechewalnie

czeSci na okres wyczekiwania ich na nasterne operacje.
Wszystkie wyze) omdwione funkeje magazyndéw posiazdajs
w metodach i odmianach bsp istotne znaczenie, o ile
ewidendja stanéw magazyrnowych jest zintegrowana z calym
systemem sterowania produkeja,.
I na odwrét: czgsto jeszcze sprotykany brak powigzan
funkeji magazynowych z bsp ezyni uklad mao sterowalnym,
a zapasy nadmierne,

Odmiany "uzupelniania brokdéw”

Jednym z istotnych zjawisk tworzacych zagrozenia toku
produkejl sg braki., Stopien zagraialnoseci brakéw zwieksza
mniemanie, Ze braki "trzeba odrabiamé", Za takim mnie=-
maniem idzie zbyt daleko praktyka. Tylko w produkeji
Jednostkowej i maloseryjnej nieustabilizowanej /warunki

& me tody zlecen/ oraz nielicznych okrecélonych warunkach

wy28zych typdéw produkeji /wigkszej stabilizacji produk-—
cji/ dla niektérych czesci o duzych gabarytach - takie
mniemanie i praktyka g s>aszme, Odrsbianie braldw
wiagze sie¢ bowlem z dopuszezeniem do zagrozenia foku
produkciji w kazdym przvpadku wystepiernia braku, Stara-
niem naszym winno byé natomiast, aby to nieuniknione
8 wi¢c normalnie zdarzajace sie zjawisko, w rozmiarach
ilosSciowych uznanych w danych warunkach za normalme -
pokrywaé rezerwami amortyzujacymi zagrozenia, W ten
sposdéb uzyskujemy wyprzed-anie brakéw rezerwmami,
W kolejnosSci wystegpowania coraz wigkazej stabilizacji
produkeji wyréznié mozna nastepujace formy tworzenia
rezexrw na braki,
a, Powigkszenie dorazne kolejnych partii czefei dla
tworzenia rezerwy i lej odnawiania.

b, Twerzenie zapasu rezerwowego w magszynach miedzywy=-
dzia¥owych na okres cigglosei montazu wyrobu. Zapas
okresowo wygaszany i wzncwiany przed nastepnym
okresem cigglosci rrodukeji n. montazu wyrohdw, do
ktérych czesé nal-sy.,



Se

c. Tworzenie stalegoe zapasu rezerwowego na brakil pray
produkcji ciagle) na montazu,

Uzbrojenie proocesuy gsterewzuia: cbszernyn problemen

majgcym istotny wptyw na spruwnofd sterowaniz procesem
produkeji jest problem uzbrojenia procesu biezacego w

:tyh opracowaniu. Ze wzgledu ]:dnak na Jego wage nie

mozna takze calikier go pemingé, tym bardziej, ze w tym
miejscu tkwig gréwnie rezerwy sprawnosci sterowania W
naszym przemysdle budowy n.Szyn.

Jako uzbreojenie procesu bsp rozumiem tutaj 026 narzg-
dzi i urzafdzen siuzacych do wytwarzonia i prazesyiu
informacji kontrelnych 1 spiawozdawce;ch,

Wystapig wiee w tym zbiorze zaréwno druki i formularze
dokumentéw a% do "mieformalnych” notatek i zestawiex :
sporzadzonych "na wiasny vzytek" przez poszczegélnych
pracownikéw zajmunjacych sig sterowaniem proaukcig,

jak i urzadzenia "samoliczeniowe", kartoteki uzbrojone
w koniki i wyciecia dla selekcji imformacji, harmono-
cramy i wykresy - az do iablic planistycznych i wszel-
kich urzadzed synoptycznych oraz unaszyn liczacyeh

i urzgdzer do automatycznage przetwarzanis informacji.
Z catego zbioru urzadzeh i narzedzi skuzgeych W bep
zatrzymam sie tuiiazj tylio nad urzandisniani do przetwa-
rzania informacji, Dotyeczyc to bedzie tym sanyn urzgdzen
do wytwarzania termindw i ich regulaéji oraz bllansowa-
nia obcigzen. Pozostawimy natomiast caly zhiér neosnikdw
informacji kontrolnyveh i steruigevch oraz urzgdzen do
ich przesylu,

% prakiycec doiychemasowed w prretwarsanin informecji
utrzymujle sie zdecydowana przavagea zoatawien talbelary=
cznych = jezykiem cyfrowym przy slosunkowo mniejszym
udziale wykreséw liniowyeh lub sieciowych, sperzadza-
nych na papierze, Przkiyla fawra nruy zastosowaniu me-
chanizacji i antomatyzasji nrzetwarzenia danyen - wydaje -
sie pogkebiad,

W mieisce zesiawien wykonywanych vecznie wkraszajg cze-
sto bezpodredcio na warsziaty tebulograny. ierzadkie 84



przy tym przypadki wy ierania ukladdw wyhradlnych

przez masazyny ligzgce . usprawniajace procesy obliczen

§ selekoji danyeh, a 1iezdolne do predukerania swyeh”

wynikéw w jezyks wykr-&lnym. Jest to niéwatplivie

zjawisko przejéciowe, ale moze W okresie dlugotrwa-
lego procesy wyposarania przemysiu w urzadzenia do
automatyceznego przetwarzania danych /zanim nrzgdze-
nia do automatycznego wytwarzania uktaddw wykresdinych

i synoptycznych wejdg w uzytkowanie i stang sie u nas

powszechne/ - wzigé w stuzbe obecnyeh zentawien

cyfrowych procesy sterowania produkelg,

¥ biezgcym sterowaniu produkeja, szczegolinie w faszie

regulacji, " nie ma gzasu" na wezytywanie sie w zesta-

wienia tabelaryoczne,

Zhiér informacji przygotoweny do pode jmowania opera-

tywnych decyzji w zakresie ustalania termindwm i regue

lacji obcigzen stanowisk roboczych musi by¢ prezentowa-—
ny w jezyku ratwo czytelnym ala receptordy calomleka,

w tym szczegdlnie wzrokm. Duze liczhy infaxrmacii

odnoszacych sie w budowie maszyn do licznych operacji

i czeésdci musza hyé rdéwnoczesnie W zasiggu wzroku w

uktadzie skorelowanym, Informacje wynilkowe o0 zZ&Hgro-

zeniach wystepujacych w tych zbiorach musigy narzucad
si¢ w sposéb natarczywy, wykluczajgcy przesszenia.

W tej sytuacji wybijaja sie dwa kierunki Sglatenlic

dla modernizacji uzbrojenia bsp w zakladach budowy

maszyn:

a, Zapéiniénia % rozwoju wykredlnych sposcbdw , w Ty
szczegolnie liniowych, w bsp nie mogZa Lyé& odrohio~
ne przeskokiem od razu na stervownnle procesem
produkcji poprzez maszyny do antomatyczneyo prie-
twarzania danych. Odwrotnie - przechedzenlie na
tabulogramy umhiejsza sprawno$¢é sterowania nawet
w stostmku do "recznie" sporzadzonych mostawien
a tym bardziej wykraséw, przez wigkszy ud:liaz
jezyka cyfr wyplerajgeych opisy 1iterowe. 2adania
przeprowadzore w tym zakresie wyka~zujisg przebijanie



sié w takich warumkach tendencji do synoptyki prves
spdfzqdzenze przez pracownikdéw siuzb produkeyjinych
licznych Zestawied i wykreséw “na wkasny uzytek",
Réwniez wykresy robione na papierze sy ju? w fazie
regulacji bsp narzedziem zbyt pracochiomnym 1 malo
sprawnym, Zmiany w sytuacji na warsziatach wymagaias
wymazywan lub powtorzania catego wykvesu. Istnieje
koniecznod¢é szerokiege wprcwadzenia do Lsp urzadzen
Ié§noptyc;ﬂych typu tablic planistycznych i kartotek
opatrzonych w Roﬁiki, zastepujaoych wykresy liniéﬁa

i pozwalajgcych na szybkie zmiany ¥ kﬂlejﬂ@égifi %erm
minach wykxounania czefci i eoperacjl dia roziﬁdéﬁaﬁia
zalstniatych zagrozen toku produkeil, Trzadzeonia
takie, wchodzace W zaires mais] mochan ' zacii proecesu
sterowania produkeja, sSg main kosziowns i praktycznie
bezinwestycyjne. _ e :

b, Wigczenie narastajgceego potencialu maszyn statystvezno-
analitycznych i urzgdzesl do auniomatyczness proetwarza-
nia informacji do fazy praygotowania bup, Szozegdluis
w zakresie masowych przeliczern normatywiw i cloigzen
w krétkich dkresach oraz eblicrzeit spiven esdlnezo ‘
strum:enis produkcii /wielkedci wykonmyuouc] produkeidi -
w normogodzinack ozy innyeh jednosikach wielkefci
przershbu w pexdwnaniv z planen/. :

Dopdki zalegiodd w uzbrojeniv p-occsu sterswania produkels
w Srodki malej mechanizscii nie bhedzie wyréwnana,‘qwgéty
parcie na stosewanie aufomatyzacii prm@twarzania infor--
macji bedzie w bsp powodowalo snieksztateenta i AYSPTO~
porcje prowadzgee w kopsekwenell m,in, 49 krviyss vdyle-
cznodel maszyn do sutematyczvese prastTaraan’a informge
cji i przewlekiego zagofenia 1 niespravrodel Liezacego
sterowania produkejg w zakladach DUCOWY BHSTYIL.
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