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ZARZĄDZANIA PRODUKCJĄ

1. Wprowadzenie

Obliczenia produkcyjne służą do ustalenia zależności występujących między możliwościami produkcyjnymi czynnej lub projektowanej komórki produkcyjnej, a powierzonymi jej do wykonania zadaniami.

Opracowanie zależności między możliwościami produkcyjnymi 
a przyjętymi do wykonania zadaniami będzie możliwe tylko wówczas gdy ustali się:

· obciążenie pracowników niezbędnych do wykonania zadania produkcyjnego,

· obciążenie środków produkcji (maszyn roboczych
 i urządzeń pomocniczych),

· zużycie materiałów na zaplanowane wyroby.

W procesach produkcyjnych obliczenia dzieli się na:

· obliczenia orientacyjne (lub przybliżone),

· obliczenia szczegółowe.

Obliczenia orientacyjne stanowią sumaryczne przedstawienia grup wyrobów oraz ich charakterystycznych parametrów, a także sumaryczne przedstawienie stanowisk pracy. Obliczenia orientacyjne ze względu na ogólne ujęcie problemu są mało pracochłonne maja przeto szerokie zastosowanie i są stosowane w produkcji powtarzalnej i nie powtarzalne [1].

Obliczenia szczegółowe odnosi się do każdej detalooperacji każdego stanowiska pracy, w których przebiega proces produkcyjny. Mają one szerokie zastosowanie w produkcji powtarzalnej.

W celu przeprowadzenia obliczeń orientacyjnych niezbędne są dane wejściowe zadań produkcyjnych, do których zalicza się: 

· liczbę produkowanych wyrobów,

· cechy podobnych operacji i maszynochłonność jednego wyrobu,

· wartość powierzchni produkcyjnej zajmowaną przez jeden wyrób 
w toku operacji lub zbioru operacji,

· wartość pracochłonności przypadającą na określone grupy zawodowe i kwalifikacje zawodowe,

· normowe przeznaczenie materiału na jeden wyrób,

· posiadana liczba maszyn roboczych oraz możliwość ich obciążenia,

· posiadana powierzchnia produkcyjna i możliwości jej wyko-rzystania,

· ilość grup pracowników charakteryzujących się jednakowym zawodem i grupie zaszeregowania jak też możliwości ich zatrudnienia, wykaz posiadanych materiałów do produkcji.

Dane wejściowe umieszczone są w dokumentacji technologicznej wyrobów nadto w planie techniczno-ekonomicznym względnie w planie opera-tywnym. Dane obejmujące możliwości produkcyjne powinny być ujęte 
w dokumentacji zakładu, a gdy jej brakuje z dokonanej analizy istniejącej komórki produkcyjnej.

2. Obliczenia liczby pracowników

W warunkach przemysłowych obliczenia liczby pracowników można odnieść do trzech przypadków [2]:

· dane jest określone zadanie produkcyjne i dla jego wykonania oblicza się liczbę pracowników,

· dana jest liczba pracowników i dla niej oblicza się możliwe do wykonania zadania produkcyjne,

· należy dokonać porównania i ustalenia zależności między istniejącą liczbą pracowników a ustalonym zadaniem produkcyjnym.

Jeśli z dokonanego porównania wynika, że liczba pracowników jest równa lub większa od potrzeb wynikających z przejętego zadania, to zadanie może być wykonane. Gdy okaże się, że liczba pracowników jest mniejsza od wynikających potrzeb, to zadanie nie może być w pełni wykonane. Przypadek ten można skorygować poprzez zmniejszenie zadania produkcyjnego lub też zwiększenie liczby pracowników.

W porównaniach realnych możliwości obciążenia pracowników OP z zadaniem produkcyjnym ZP powinien być spełniony warunek przedstawiony zależnością

OP ( ZP                                                      (1)

A ponieważ obciążenie pracowników opisuje się wyrażeniem

OP = FP nP                                                     (2)

Zaś zadanie produkcyjne wzorem
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to po podstawieniu wyrażeń (2) i (3) do zależności (1) otrzymuje się
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w której:

FP - fundusz czasu jednego pracownika (h/rok),

nP - istniejąca liczba pracowników,

I - przyjęty program produkcji wyrobów (szt./rok)

(P - normatywna pracochłonność jednego wyrobu (h/ szt.),

(P - wskaźnik korygujący normatywną pracochłonność.

Przyjęty program produkcyjny I będzie wykonany, jeśli zarezerwuje się odpowiednią liczbę pracowników npo
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Obliczony program produkcyjny IO dla liczby pracowników npo wynosi
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Obciążenie pracowników 
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Orientacyjne wartości wynikające z obliczeń produkcyjnych przedsta-wiających liczbę pracowników przedstawiono w tabeli 1 [2].

Podane wartości w kolumnie 10 i 11 nie muszą być zaokrąglone do liczb całkowitych, ponieważ w praktyce przemysłowej operuje się funduszem czasu pracowników wyrażonym liczbą godzin.

3. Obliczenia liczby maszyn roboczych

Podobnie jak w rozdziale drugim liczba maszyn roboczych może być ustalona w trzech przypadkach:

· określone są zadania produkcyjne i dla nich oblicza się liczbę maszyn zapewniających ich realizacje,

· dla danej liczby maszyn roboczych oblicza się możliwość wykonania zadania produkcyjnego,

· dokonuje się porównania optymalnych do wykonania zadań 
z możliwościami posiadanych maszyn roboczych.

Można twierdzić, że wykonanie zadań jest możliwe, gdy istniejące możliwości są większe lub równe dla zgłoszonego i zatwierdzonego 
do wykonania zadania.

Porównując dyspozycyjne możliwości obciążenia maszyn Om (h/rok) z zadaniem produkcyjnym ZP (h/rok) powinna być spełniona zależność

Om  ( ZP                                                    (8)

Obciążenie maszyn roboczych i zadania produkcyjne opisuje się wyrażeniami

Om = Fe nm                                                   (9)

ZP = I
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Kojarząc wyrażenia (9) i (10) z zależnością (8) otrzymuje się 

Fe nm ( I
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Stąd ustala się liczbę maszyny roboczych
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lub wartość programu produkcyjnego


[image: image10.wmf]mrz

m

e

τ

n

F

I

£

                                                   (13)

gdzie:

Fe - efektywny fundusz czasu jednej maszyny roboczej (h/rok),

nm - liczba posiadanych maszyn roboczych (w toku pracy mogą być między sobą wzajemnie zamienne),

I - przyjęty do realizacji program produkcyjny wyrobu stopnia zerowego (szt./h),

(m - sumaryczna normatywna maszynochłonność jednego wyrobu (h/szt.),

(mrz - sumaryczny rzeczywisty czas obciążenia maszyn roboczych danej grupy w maszynogodzinach (h/szt.)

(m - wskaźnik korygujący czas normatywny z czasem rzeczywistym.

Stopień wykorzystania maszyn roboczych 
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m dla stałego obciążenia maszyn roboczych i stałym zadaniu produkcyjnym opisuje wyrażenie
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Jeśli stopień wykorzystania maszyn roboczych jest mniejszy lub równy jedności (
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m ( 1), to zadanie produkcyjne może być wykonane, natomiast przy warunku 
[image: image14.wmf]ε

m > 1 zadanie produkcyjne nie może być wykonane 
w całości.

Obliczony program produkcyjny opisany zależnością 
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zapewnia pełne wykorzystanie posiadanych możliwości obciążenia maszyn roboczych. Dla ustalonego programu produkcyjnego I z przyjętym efektywnym funduszem czasu Fe niezbędną liczbę maszyn roboczych nmo do wykonania zadania produkcyjnego oblicza się z wyrażenia
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Orientacyjne obliczone wartości liczby maszyn roboczych przedstawiono 
w tabeli 2 [2].

4. Obliczenia powierzchni produkcyjnej
W celu ustalenia optymalnej powierzchni produkcyjnej przyjmuje się wielkości.

PpA - powierzchnia niezbędna do podjęcia produkcji (m2 ( h/rok),

ZpA - zadanie produkcyjne do wykonania, dla którego potrzebna jest powierzchnia (m2 · h/rok),

A - dysponowana powierzchnia produkcyjna (m2),

Fe - efektywny fundusz czasu, w którym może być wykorzystana powierzchnia A (h/rok),

I - przyjęty do realizacji program produkcyjny wyrobów (szt./rok),

(A - normatywny czas dla wykonania jednej detalooperacji, 

qA - normatywnie zajmowana powierzchnia przez jeden wyrób (m2/szt.).

Korzystając z postępowania jak w przypadku obliczenia liczby pracowników i maszyn można napisać zależność między niezbędną powierzchnią do podjęcia produkcji a zadaniem produkcyjnym w postaci

PpA ( ZpA                                           (17)

Natomiast niezbędną powierzchnię produkcyjną PpA i zadanie produkcyjne ZpA wyrazić można wyrażeniami.

PpA = A Fe                                            (18)

ZpA = I (A qA                                          (19)

Podstawiając wyrażenia (18) i (19) do zależności (17) otrzymuje się
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lub
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Stopień wykorzystania powierzchni można ustalić ze wzoru 
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Z wzoru (22) wynika, że czym większe wartości przyjmują dysponowana powierzchnia A i efektywny fundusz czasu Fe wykorzystania powierzchni A tym mniejsze wartości będzie przyjmował stopień wykorzystania powierzchni 
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5. Zakończenie

Z przedstawionych zależności wynika, że dokonanie orientacyjnych obliczeń dotyczących ustalenia liczby: pracowników, maszyn i powierzchni produkcyjnej z uwagi na ich prostą budowę nie będzie pracochłonne i proste w wykonaniu. Przejrzystość składni zależności umożliwia dokonania analizy wpływu poszczególnych wielkości na zachodzące związki miedzy nimi. Każda zależność przedstawiona jest w postaci wielkościowej, więc poszczególne wielkości posiadają odpowiednie jednostki miary, na co należy zwracać szczególną uwagę w obliczeniach odpowiednich wielkości fizycznych.
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� Maszyną roboczą nazywa się te urządzenia, która wymagają doprowadzenia pracy �z zewnątrz w celu ich uruchomienia i wykonywania przez nie takich czynności do której zostały skonstruowane (sprężarki, pompy wodne, obrabiarki itp.). Urządzenia, które produkują pracę noszą nazwę silników cieplnych – silnik spalinowy, silnik rakietowy, turbina parowa, turbina gazowa itp.
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