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' ORGANIZACJA PRZEBIEGU PRODUKCJI

PRZEBIEG SZEREGOWY

Szeregowy przebieg wystepuje wowczas, gdy
partia czesci znajdujgcych sie w obrobce
przekazywana jest w catosci na nastepng
operacje dopiero po catkowitym zakonczeniu
wszystkich prac na operacji poprzedzajace;j.



' ORGANIZACJA PRZEBIEGU PRODUKCJI

PRZEBIEG SZEREGOWY

Obliczenie okresu technologicznego w przebiegu

szeregowym:
k
Ots =1 z tji

=1

n — liczba sztuk w partii produkcyjnej,
k — liczba operacji w procesie technologicznym,

tj; - czas jednostkowy i-tej operacji technologicznej.
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llo$¢ k =4
PRZEBIEG SZEREGOWY OsCsztuk n
Nr operacji 10 | 20 | 30 | 40
A{ f \ Czas jednostkowy tj;, min | » 1 (35|15
5 2 2 2 4
Op. 10 : / ' : 14
11111
Op. 20— ——— \ \ .
. 3,5 3,5 3,5 3,5 i
Op. 30— :{ \
Op. 40— 115151515
5 10 15 20 25 30 g5 Czas't
- Ots=32 -~

~.
U

Os =nx*tjp+n*ti+nxtiz+nx*tjy
Ocs =ty +tip +tiz+t,) =4(2+1+35+15) =4+8=232min
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llosé sztuk N =300 Wielkos¢ partii transportowej p = 100
Nr operaciji 10 20 30 40

Czas jednostkowy t;;, min 2 1 3,5 1,5

PRZEBIEG SZEREGOWY

partia transportowa
100 - 2 min = 200 min
A Op1 = 100tj; * 3 4+ 100t, * 3 + 100t * 3

100t, x 3
Op- 107550 200 200! 1001, X 3
Op. 20— 100100100 100t x 3
Op. 30—+ | / / '
P 350 350 350 1ﬂ4 x 3

4 — Ile—

Op. 40 150 150 150
! ! ! ! Czas t>
500 1000 1500 2000
Ots = 2400 _

|

O¢s = n(tiy + tiz + tjz + tj,) = 300(2 + 1 + 3,5 + 1,5) = 2400 min
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PRZEBIEG ROWNOLEGLY

Rownolegty przebieg charakteryzuje sie tym,
ze partie transportowe przekazywane s3 na
nastepng operacje natychmiast po zakonczeniu
operacji poprzednie;j.

Jezeli wielkos¢ czasow  jednostkowych
poszczegolnych operacji jest rozna to wystgpi petne
obcigzenie stanowisk wykonujgcych najbardziej
czasochtonng operacje, natomiast przy operacjach
mniej pracochtonnych wystepowac bedg przerwy.
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PRZEBIEG ROWNOLEGLY

Obliczenie okresu technologicznego w przebiegu rownolegtym:

k
OtT — pE tji + (Tl o p) * tjmax
=1

n — liczba sztuk w partii produkcyjnej,

p — liczba sztuk w partii transportowej,

k — liczba operacji w procesie technologicznym,

tj; — czas jednostkowy i-tej operacji technologicznej,

tj _—najwiekszy czas jednostkowy w procesie technologicznym.
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PRZEBIEG ROWNOLEGLY

A
b llosé sziuk n=4
Op. 10 ', ! . Nr operacji 10 | 20 | 30 | 40
Op. 20— . — ' ' Czas jednostkowy tj;, min | 2 1 35| 15
: t3 : 3 * t3 = 3 tmax : ,
Op. 30— ' , | |
. : : 1y
Op. 40— - ' ' —
| | | | | | T Cras i
5 10 15 20 25 30 35
- Otr = 18,5 -

k
Otr = pz tji + (Tl - p) * tjmax
i=1

Otr=tj1+tj2+tj3+tj4+(4_1)*tj3
0,y =24+1+35+15+3%35=8+ 10,5 = 18,5 min
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|
partia transportowa llos¢ sztuk N =300 Wielkos¢ partii transportowej p = 100
100 -2 =200 Nr operagji 10 20 30 40
A Czas jednostkowy tj;, min 2 1 3,5 1,5
100t,
Op. 10 1001, | i
Op. 20— — bt
100t, 2*100*t,=200"*t,.,,
Op. 30—T | : ! |
| ! 100t,
Op. 40— ' | —
! ! | Czas t>
500 1000 1500 2000
B Oy = 1500 _

k
Otr = pz tji + (Tl - p) * tjmax
i=1

O = 100 % 1 + 100 * £5, + 100 * ¢j3 + 100 = tj4 + (300 — 100) = tis
O = p * (tjl +t, +tiz+ tj4) + (n—p) * tis
Ofr =100« (2+1+3,5+1,5) + (300—100) * 3,5 = 1500 min
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PRZEBIEG SZEREGOWO - ROWNOLEGLY

Przebieg szeregowo — rownolegty charakteryzuje sie
tym, ze kazda nastepna operacja zaczyna sie jeszcze
przed catkowitym zakonczeniem prac na operacji
poprzedzajgcej, przy czym cata partia czesci
przechodzi przez kazdg operacje bez jakichkolwiek
przerw.

Przekazywanie obrabianych czesci z operacji
na operacje nastepuje nie w catosci, lecz czesciowo
— partiami transportowymi po p sztuk.
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PRZEBIEG SZEREGOWO - ROWNOLEGLY

Moment rozpoczecia nastepnej operacji partii czesci moze
byC¢ rozny i zalezy od tego czy czas wykonania danej operac;ji
jest krotszy od operacji poprzedzajgcej, czy tez diuzszy.

Wynikajg z tego dwa przypadki:

> jezeli operacjg nastepng jest operacja
krotsza od poprzedniej to moze sie ona g =
rozpoczaC w takim czasie aby w momencie
zakonczenia obrobki wszystkich sztuk na
operacji poprzedniej, pozostata jeszcze do
wykonania jedna partia transportowa na
operacji nastepnej,
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PRZEBIEG SZEREGOWO - ROWNOLEGLY

Moment rozpoczecia nastepnej operacji partii czesci moze
byC¢ rozny i zalezy od tego czy czas wykonania danej operac;ji
jest krotszy od operacji poprzedzajgcej, czy tez diuzszy.

Wynikajg z tego dwa przypadki:

» jezeli operacja nastepna jest dtuzsza od poprzedniej to
mozna jg rozpoczg¢ po wykonaniu jednej partii
transportowej na operacji poprzedniej.

E, 2 i
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PRZEBIEG SZEREGOWO - ROWNOLEGLY

Obliczenie okresu technologicznego w przebiegu szeregowo -
rownolegtym:

k k—1
Orsr = nz ti; — (n—np) * z tj .
i=1 i=1

n — liczba sztuk w partii produkcyjnej,
p — liczba sztuk w partii transportowej,
k — liczba operacji w procesie technologicznym,

tj; — czas jednostkowy i-tej operacji technologicznej,

t; . —czas jednostkowy mniejszy w kolejnej parze operacji.
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PRZEBIEG SZEREGOWO - ROWNOLEGLY

llos¢ sztuk n=4

Nr operacji i 10 20 30 40
= t; <t ti >ty Czas jednostkowy 2 1 35 | 15
* I*\ I\\ i
1 1 1 \\ I ;
A
a=n-—1)*tjp a=3x*tj a=
Op. 10 —— b=(n-1)x*t b =3 xtj, b =
L a _ —3xt, =45
Op. 20— A c=m—1)xtj, €= J4 -
1 b :
Op. 30— - : : |
| Cc I
Op. 40— |
I | ! ! ! ! T Cast
5 10 15 20 25 30 35
- Otsr = 21 ,5 -
k k-1

i=1

Otsr = nz tj; — (n—p) * z tiin

1=1

OtST =Nn=* (tjl + t]Z + t]3 + t]4_) - (n - 1) * (t]2+t]2 + t]4)
Opp = 4% (2+1+35+15) —(4—1)*(1+1+15) =32
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partia transportowa llos¢ sztuk N =300 Wielkos¢ partii transportowej p = 100

100-2 =200 Nr operaciji 10 20 30 40
Czas jednostkowy & 2 1 3,5 1,5
A tl > tz

100t, NN
> —)
Op. 10 . ML B a =200
2 x 100t, e =
X > _
Op. 30—+ — . ; By By c = 300
2 x 100ty |
| | | | >
500 1000 1500 o000 ~ Czast
. Oy = 1700 _
k k—1
Otsr = nz tj; — (n—p) = Z L i
i=1 i=1

Otsr = Ots — (2% 100 % t;5) — (2% 100 = tj5) — (2 * 100 * t;,)
Otsr = Ogs — (2 % 100) * (tj5 + tj2 + tj4)

Otsr = Ots - (Tl - p) * (tjz + tj2 + tj4)

Otsr = 2400 — (300 —100) * (1 + 1+ 1,5) = 1700 min



