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CZAS PRACY, WYDAJNOŚĆ, TAKT PRODUKCJI, OBCIĄŻENIE


W planowaniu procesu produkcyjnego wymagana jest znajomość liczby godzin (h) jaką można przeznaczyć na wykonanie określonej pracy przez pracownika lub stanowiska roboczego. Przyjmuje się tą liczbę godzin nazywać czasem pracy
 ( (tau), który można wstępnie przedstawić jako: kalendarzowy czas pracy ((k), nominalny czas pracy stanowiska roboczego ((ns) oraz nominalny czas pracy pracownika ((np). 

Kalendarzowy czas pracy jest progową wartością czasu pracy, opisywaną zależnością.

(k = (d D (h/rok)                            (1)

w której:

(d = 24 (h/doba) – liczba godzin doby,

D (dni/rok) – liczba dni w roku kalendarzowym (365 lub 366).


Jeżeli dane równanie (wzór, zależność, wyrażenie) jest wielkościowe [3] to każdy symbol w równaniu przedstawia wielkość fizyczna (wielkość fizyczna składa się z jednostki miary i liczby wskazującej ile razy dana wielkość jest większa od podstawowej jednostki miary np l = 10m). Cechą charakterystyczną równań wielkościowych jest zupełny brak równoważników, które wyrażają relacje między różnymi jednostkami tej samej wielkości [3]. Równania wielkościowe są proste w budowie i mają duże zalety dydaktyczne.


Uwarunkowania konstytucyjne i społeczno-ekonomiczne powodują, że czas pracy z powodu dni wolnych od pracy (niedziele, święta, wolne soboty, zmniejszony czas pracy w soboty pracujące) jest krótszy, dlatego wprowadza się wielkość ujmującą te okoliczności zwaną nominalnym czasem pracy stanowiska i pracownika.

Nominalny czas pracy stanowiska roboczego opisuje wyrażenie

       (ns = [(D – N – NS) a – bS – cSW] z         (2)

gdzie:

N (dni/rok) – liczba niedziel w roku kalendarzowym,

NS (dni/rok) – liczna świąt w roku z pominięciem dni świątecznych 

                       występujących w niedziele,

S (dni/rok) – liczba sobót w roku,

SW (dni/rok) – liczba wolnych sobót w roku, 

z – liczba zmian pracy stanowiska,

a, b, c – liczby godzin pracy na dobę w dniu roboczym, soboty i soboty                 pracujące.

Liczby godzin pracy a, b, c zależą od obowiązującego w danym kraju ustawodawstwa w tym zakresie.

Nominalny czas pracy pracownika ustala się ze wzoru

       (np = (D – N – NS) a – bS – cSW                         (3)

Z zależności (2) i (3) wynika, że nominalny czas pracy stanowiska jest większy od nominalnego czasu pracy pracownika tyle razy ile wynosi liczba zmian pracy na dobę.

     (ns = z (np                                                                               (4)

Każde stanowisko pracy co pewien okres czasu poddawane jest przeglądom technicznym i remontom, ponadto może ulec nieprzewidzianym awariom. Pracownik również może korzystać z przewidzianych ustawą urlopu wypoczynkowego, zwolnień lekarskich lub też być nieobecnym w pracy z nieprzewidzianych okoliczności. Biorąc pod uwagę przedstawione argumenty należy wprowadzić inny zmodyfikowany czas pracy zwany najczęściej efektywnym czasem pracy stanowiska (es i efektywnym czasem pracy pracownika (ep.

Efektywny czas pracy stanowiska można wyrazić zależnością

      (es = εes (ns                                  (5)

gdzie:

εes (epsilon) – jako wielkość bez jednostki miary nazywa się efektywną skutecznością wykorzystania czasu pracy stanowiska roboczego.

Efektywny czas pracy pracownika opisuje wyrażenie

              (ep = εep (np                                (6)

w którym:

εep – efektywna skuteczność wykorzystywania czasu pracy pracownika.


Jeżeli w toku produkcji występują zakłócenia powodujące brak zapewnienia planowanej ciągłości pracy, jak również nierytmiczne dostarczanie materiałów poddawanych odpowiednim procesom oraz inne niekorzystne okoliczności organizacyjne, to efektywny czas pracy stanowiska nie będzie w pełni wykorzystywany. Przedstawione niedomagania skłaniają 
do wprowadzenia nowej wielkości zwanej użytecznym czasem pracy stanowiska.

Użyteczny czas pracy stanowiska wyznacza się ze wzoru

                     (uż = εuż (es                                 (7)

gdzie:

εuż – skuteczność użyteczna wykorzystania efektywnego czasu pracy
           stanowiska.

Ustalenie wymienionych wyżej wielkości daje podstawę do przeprowadzenia niezbędnych obliczeń w procesie produkcji takich jak np. liczby stanowisk pracy, liczby wykwalifikowanych pracowników, którzy zapewnią wykonanie zaplanowanej pracy.


W obliczeniach dotyczących organizacji procesu produkcyjnego stosowane są jeszcze inne wielkości odniesione do jednostki czasu:

· wydajność wyrobu (strumień wyrobu, zadanie godzinowe) 
[image: image12.wmf],

· wydajność stanowiska pracy (możliwość godzinowa) 
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· takt produkcji (wskaźnik czasowy wyrobu) T,

· obciążenie stanowiska pracy operacją i wykonywaną na detalu j (detalo-operacja) dij.

W literaturze źródłowej wydajność definiuje się jako ilość sztuk wykonanych na danym stanowisku w jednostce czasu i wielkość tą zaopatruje się kropka nad symbolem danej wielkości.

Wydajność jest to liczba wyrobów, którą przewiduje zrealizować dany program produkcyjny P w określonym czasie pracy ( na odpowiednim stanowisku pracy.
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gdzie:

P (szt/rok) – program produkcyjny określonego wyrobu wytwarzanego 
                        w danym czasie, najczęściej roku,

τ (h/rok) – czas pracy danego stanowiska.

W zależności od dokładności obliczeń, można do wzoru (8) podstawić wartość nominalnego, efektywnego lub użytecznego czasu pracy.

Wydajność stanowiska pracy opisuje liczba wyrobów jaką dane stanowisko pracy wykonując określoną operację jest w stanie wykonać w okresie jednostki czasu
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Względnie w okresie 1 minuty
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gdzie:

τj (h, min, s) – czas jednostkowy (jest to niezbędny czas na wykonanie danej                             operacji).

Takt produkcji (wskaźnik czasowy wyrobu) T wyraża się ilorazem czasu pracy stanowiska do programu produkcji określonego wyrobu
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Wartości podanych wielkości tj. wydajność wyrobu jak i taktu produkcji 
są dla danego okresu produkcji i wyrobu wartościami średnimi. Natomiast wydajność stanowiska pracy związana jest z operacją określonego wyrobu.

Obciążenie stanowiska detalooperacją σt (sigma) opisuje się wyrażeniem
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Z zależności (12) wynika, że obciążenie stanowiska detalooperacja nie posiada jednostki miary w sensie fizycznym opisuje teoretyczne obciążenie stanowiska roboczego do wykonania danej detalooperacji w jednostce czasu. W literaturze źródłowej najczęściej za jednostkę czasu przyjmuje się godzinę h, dlatego mówi się o obciążeniu godzinowym.

Stosując zależności (7) i (8) wzór (12) można przedstawić w postaci
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Obciążenie rzeczywiste stanowiska detalooperacją σ opisuje zależność
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                                                   (14)
gdzie:

( (delta) – wykonanie normy czasu.

W ujęciu słownym obciążenie rzeczywiste stanowiska jedną realizowaną detalooperacją zależy od programu produkcyjnego wyrobu P, czasu jednostkowego detalooperacji τj czasu pracy stanowiska wykonującego daną operację τ i wykonania normy czasu. Przedstawione w artykule podstawowe zależności umożliwią wykonanie obliczeń warunkujących dobrą organizację procesu produkcyjnego.
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� EMBED Equation.3  ���





































































































� Czas pracy nazywany jest w wielu podręcznikach – funduszem czasu





_1035356492.unknown

_1035356581.unknown

_1035356645.unknown

_1035356713.unknown

_1035356610.unknown

_1035356536.unknown

_1035354187.unknown

_1035356387.unknown

_1033984255.unknown

_1035354093.unknown

_1033983298.unknown

