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Streszczenie: Celem artykufu jest zaprezentowanie metody badania zdolnosci produkcyjnych jako narzedzia
umozliwiajgcego agregacje danych wynikajgcych z planu potrzeb materiatowych z informacjami o dostgpnych
czasach i fazach technologicznych produkcji oraz techniki tworzenia bilansu obcigzern stanowisk roboczych.
Abstract: The aim of the article is to present capacity requirements planning system as a tool for aggregating
data resulting from materials requirements planning system with information about available times and
production phases of the technology and methods of making balance loads workstations.
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WSTEP

Funkcjonowanie przedsigbiorstw produkcyjnych opiera si¢ na zaspokajaniu potrzeb
klientow poprzez wytwarzanie dobr i wyrobow w ilosci 1 jako$ci, ktora zaspokaja popyt
wystepujacy na zaopatrywanym rynku w danym czasie, za$ rola logistyki produkcji jest
zarzadzanie fizycznym przeptywem materialdow oraz informacji wspomagajace realizacje
zatozonego celu (Brzezinski M., Chmielewska M.,2014). Prawidlowe dziatanie warunkowane
jest przez planowanie, stanowiagce kluczowy proces systemu zarzadzania produkcja, czego
efektem jest strategia roztozona w czasie. Poczatkowo, skupiano si¢ tylko na planowaniu
potrzeb materialowych (MRP — ang. materials requirements planning). Takie podejScie
ewoluowalo z upltywem lat do systemu planowania potrzeb w petli zamknietej, w ktorym
istotnym byto sprezenie zwrotne informacji o realizacji wytwarzania, kolejnie do planowania
zasobéw MRP II (ang. manufacturing resource planning), az po utworzenie strategii MRP III
— ERP (ang. enterprise resource planning) wspomagajgcej planowanie zasobow
przedsigbiorstwa.

W niniejszym artykule skupiono si¢ na analizie modelu planowania zdolnosci
produkcyjnych (CRP — ang. capacity requirements planning) jako kluczowego elementu

strategii  MRP II. Przedstawiono sposob badania obcigzen stanowisk roboczych

108 |Strona



Systemy Logistyczne Wojsk nr 45/2016
W poszczegdlnych fazach technologicznych procesu wytworczego w oparciu 0 arkusz

kalkulacyjny MS Excel.

1. EWOLUCJA SYSTEMOW ZARZADZANIA PRODUKCJA

Geneza sterowania produkcja lezy we wdrozeniu w przedsiebiorstwie systemu
planowania potrzeb materialowych. Wraz z uptywem lat, model ten rozwijany byt o kolejne
moduly zwigzane z zarzadzeniem zasobami, m. in. planowanie zdolno$ci produkcyjnych CRP
czy operatywne plany produkcji MPS (ang. — Master Production Schedule). Ich integracja
realizowana byta drogg sprezenia zwrotnego informacji, umozliwiajgcego dokonywanie
modyfikacji majacych na celu harmonizacj¢ realizacji zadan w momencie pojawienia si¢
probleméw z dostgpng zdolnoscig produkcyjng, wspomaganie szczegdélowej kontroli oraz
sprawdzeniu rzeczywistej realizacji zlecen (Burchart-Karol D., Furman J., 2007).

Kolejnym krokiem byla integracja powyzszego systemu z nastgpnymi obszarami
funkcjonalnymi przedsigbiorstwa, do ktérych przede wszystkim nalezg moduty marketingu
I finansow, jak rowniez zasobow zwigzanych z rachunkowoscig czy zarzadzaniem zasobami

wytworczymi. Spojenie powyzszych elementdw prowadzi do budowy systemu MRP II.

1.1.  Struktura strategii MRP 11

Proces planowania zasoboéw produkcyjnych inicjowany jest w momencie opracowania
planu sprzedazy i operacji SOP (ang. sales and operations planning), w ktérym ujete sa
informacje o ogdlnej wielkosci produkcji, stanie zatrudnienia czy poziomie zapaséw. Na tej
podstawie przeprowadzane jest planowanie nadrzedne, gdzie okreslany jest doktadny moment
produkcji poszczegolnych wyrobow oraz daty realizacji zamowien, a takze wskazywana jest
wielko$¢ wyrobow, ktore mozna dodatkowo rozdysponowa¢ w przypadku powstania
nieplanowanego popytu. Plan nadrzedny stanowi podstawe¢ do rozpoczgcia planowania
potrzeb materialowych MRP (zgodnie ze schematem planowania zstepujacego
przedstawionego na rys. 1), ktore nastgpnie zestawiane jest z planem zdolnosci
produkcyjnych. Elementy te stanowig podstawowe zrddto informacji w systemie MRP II,
ktory dodatkowo integruje dane dotyczace struktury wyrobow, marszrut technologicznych,

stanowisk 1 kalendarzy roboczych oraz kosztéw standardowych.
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Plan sprzedaty i operacji

Plan nadrzedny

Planowanie potrzeb
materialowych (MRP)

Kontrola dziatalnosci Zarzadzanie zlozonymi
produkcyjnej zamowieniami
Rys. 1. Model planowania zstepujacego w zarzadzaniu produkcja

Zrédto: Bozarth C., Handfield R.B. (2007), Wprowadzenie do zarzadzanie operacjami i tancuchem dostaw,
Gliwice: Helion

Struktura sytemu MRP II opiera si¢ na zaloZeniach dotyczacych:

e kontroli zapasow, w ramach ktorej definiowana jest struktura wyrobu oraz zabezpieczone
zostajg elementy sktadowe niezbedne do wytwarzania w odpowiedniej ilo$ci, miejscu
I czasie,

e ustaleniu priorytetdéw operacyjnych, tj. termindw uruchomienia produkecji oraz kontroli
dhugosci cyklu,

e kontroli wykorzystania zdolnosci produkcyjnej, planu aktualnego oraz przysztego
obcigzenia stanowisk roboczych (Fertsch M. Cyplik P., Hadas$ .. 2010).

W ponizszym opracowaniu przedstawiony zostanie algorytm postgpowania podczas
planowania zdolnosci produkcyjnych jako kluczowego elementu strategii MRP II w oparciu
0 proces wytworczy drzwi drewnianych, ktérych struktura zostata przedstawiona na rysunku
nr 2. Analizowany proces produkcyjny przebiega zgodnie z fazami technologicznymi

opisanymi rysunkiem nr 3 i tabelg nr 1.

Rys.2. Struktura wyrobu

Zrodto: Opracowanie wlasne.

110|Strona



Systemy Logistyczne Wojsk nr 45/2016

Tabela 1/ Table 1. Podziat technologiczny procesu wytworczego

Struktura procesu produkcyjnego wedlug faz technologicznych
Poziom | Numer pozycji | Ilos¢ na wyrob | Jednostka Opis
0 G 1 szt. kompletacja drzwi
1 C1 1 szt. przygotowanie skrzydta
1 C2 2 szt. przygotowanie zawiasow
1 C3 1 szt. przygotowanie ramy
2 C4 2 szt. framuga krotka
3 C6 2 kg przygotowanie drewna
2 C5 1 szt. framuga dtuga
3 C6 1 kg przygotowanie drewna
Zrédto: Opracowanie wiasne.
—_——.. q ettt i 1
| STANOWISKO 1 _'_I_)-_)- .
Praygotowania .
' - drawna | . . ' ; " I ¢ = o 1
g L. et K _4 SN
______________________________ | W—
STANOWISKO 1 s
Praygotowanie
l drowna
«  Przygotowanie Proces wytworczy framuga krotka —_—r == | _re = |
L. & oL yeiot | |

STANOWISKO 2 I S I STANOWISKD &
Chbrobka . : Pakowanie

* Wytworzenie zamkow I . Kompletacja
-2 N G
L..S2:2e2 Sl L...58._.

| sianowsxoz - STANOWISKOS 3,
Obrobka Otdejanie

Proces wytwarcezy skrzydia
C1=1szt,

STANOWISKO G
Lac2e nie I

Rys.3. Fazy technologiczne procesu produkcyjnego
Zrédto: Opracowanie wiasne.

1.2.  Zalozenia systemu planowania zdolnosci produkcyjnych CRP

Zarzadzanie zdolno$ciami produkcyjnymi

CRP umozliwia dokonanie bilansu

obcigzenia maszyn, urzadzen i stanowisk roboczych z dostepnymi mocami wytworczymi. Jest

on pomocny szczegbOlnie podczas analizy pracy w miejscach stanowigce waskie gardto.

W celu przedstawienia algorytmu postgpowania podczas opracowywania planu zdolnosci

przyjeto zalozenia dotyczace:
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glownego harmonogramu produkcji, wynikajacego z planu nadrz¢dnego:

Tabela 2. Gtowny harmonogram produkcji

Nadrzedny plan produkcji

Tydzien | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12
Tlos¢ 30 | 30 | 30 | 30 | 50 | 50 | 50 | 50 | 60 | 60 | 60 | 60
Zrodto: Opracowanie wlasne.
e rejestru stanu produkcji:
Tabela 3. Rejestr stanu produkcji
Rejestr stanu produkcji
i . Min. Uzgodnione Potwierdzone C.zas .
Pozycja | Jednostka jednostka Zapas . realizacji
. dostawy termin dostaw
produkcji dostawy
G szt. 1 0 30 1 1
C1 szt. 1 15 40 1,2 3
C2 szt. 1 20 60 1,2 1
C3 szt. 1 30 45 1,2 1
C4 szt. 1 25 45 1 3
C6 kg 4 10 100 1,2,3 1
C5 szt. 1 25 50 1 2
C6 kg 4 10 100 1,2,3 1
Zrédto: Opracowanie wiasne.
e czasow produkcyjnych:
Tabela 4. Czasy produkcyjne
Czasy produkcyjne
. Miejsce i
Pozycja R B Tpz [h] Tj [h]
G stanowisko 5 0,5 0,05
stanowisko 2 1,5 0,15
C1 stanowisko 3 2 0,2
stanowisko 4 2,5 0,3
C2 stanowisko 2 1,5 0,15
C3 stanowisko 4 2,5 0,3
stanowisko 4 2,5 0,3
C4 stanowisko 2 1,5 0,15
stanowisko 3 2 0,2
5 stanowisko 2 1,5 0,15
stanowisko 3 2 0,2
C6 stanowisko 1 2,5 1,5

Zrédto: Opracowanie wlasne.
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gdzie:

Tpz — czas przygotowawczo-zakonczeniowy,
Tj — czas jednostkowy przypadajacy na jeden cykl pracy stanowisk.

e przeplywu materialow:

Tabela 5. Przeptyw materiatow

Systemy Logistyczne Wojsk nr 45/2016

Przeplyw materialow
Pozycja 1 2 3

G stanowisko 5

C1 stanowisko 2 stanowisko 3 | stanowisko 4
C2 stanowisko 2

C3 stanowisko 4

C4 stanowisko 4 stanowisko 2 | stanowisko 3
C5 stanowisko 2 stanowisko 3

C6 stanowisko 1

Zrodto: Opracowanie wlasne.

e dostgpnego czasu pracy w fazach technologicznych:

Tabela 6. Dostepny czas produkcji

Dostepny czas pracy

Etap czas [h/tyg]
stanowisko 1 90
stanowisko 2 60
stanowisko 3 40
stanowisko 4 70
stanowisko 5 5

Zrédto: Opracowanie wlasne.

Planowanie zasobow wytworczych rozpoczyna analiza potrzeb materiatowych na
poszczegolne elementy sktadowe wyrobu zgodnie z zasadg wstecz oraz z zapotrzebowaniem
na produkt gotowy, ktore wynika z gldéwnego harmonogramu produkcji. Jako pierwsze
planuje si¢ dostawy elementoéw sktadowych do procesu produkcyjnego wyrobu koncowego G
— drzwi, a nastepnie zgodnie ze strukturg rownoczesnie dostawy dla elementow C1, C2 i C3,
po czym rownoczesnie dla C4 1C5, a na koncu dostawy procesu C6 oddzielnie na

zabezpieczenie czynnosci C4 oraz C5. W tabelach nr 7 i nr 8 przedstawiono efekt koncowy

planowania potrzeb materialowych MRP.
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Tabela 7. Modut planowania potrzeb materialowych

DRZWI - G
Tydzien 1|12 |3 (4|56 |7|8|9/(10|11]|12
Zapotrzebowanie brutto 30 | 30 | 30|30 |50 |50|50]|50|60]|60|60|60
Uzgodnione dostawy 30
Planowany sta’n koncowy 0 ololololololololololo
zapasow
Zapotrzebowanie netto 30 {30 | 30 |50 |50 |50 |50 |60 60|60 60
Zamoéwienie 30|30 |30 |50|50|50|50|60]|60|60]|60
SKRZYDLO - C1
Tydzien 1|12 |3 (4|56 |7|8|9/(10|11]|12
Zapotrzebowanie brutto 30 | 30 |30 |50 |50 |50 |50]|60|60| 60|60
Uzgodnione dostawy 40 | 40
Planowany sta’n koncowy 0l201lo0lolololololololo
Zapasow
Zapotrzebowanie netto 10 | 50 | 50 | 50 | 50 | 60 | 60 | 60 | 60
Zamoéwienie 50 | 50 | 50 | 50 | 60 | 60 | 60 | 60
ZAWIASY - C2
Tydzien 1 2 314 |56 |7]8|9 (10|11 |12
Zapotrzebowanie brutto 60 | 60 | 60 |100(100|100{100|120|120|120|120
Uzgodnione dostawy 60 | 60
Planowany sta,n koncowy ololololololololololo
zZapasow
Zapotrzebowanie netto 60 |100|100{100{100|120|120|120(120
Zaméwienie 60 |100|100|100|100{120|120|120|120
RAMA - C3
Tydzien 112 |3 (4|56 |7|8|9/(10|11]12
Zapotrzebowanie brutto 30 | 30 |30 |50 |50 |50 |50|60|60|60|60
Uzgodnione dostawy 45 | 45
Planowany sta’n koncowy 513 lo0lolololololololo
Zapasow
Zapotrzebowanie netto 50 | 50 | 50 | 50 | 60 | 60 | 60 | 60
Zaméwienie 50 | 50 | 50 | 50 | 60 | 60 | 60 | 60
FRAMUGA KROTKA - C4
Tydzien 112 |3 (4|56 7|89 /10|11]|12
Zapotrzebowanie brutto 0 | 0 [100{100/100{100{120|120(120|120
Uzgodnione dostawy 45 | 45
Planowany sta’n koncowy 5190 lolololololololo
Zapasow
Zapotrzebowanie netto 10 |100{100|100|120|120|120120
Zaméwienie 100 | 100 [ 100{120|120|120|120
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DREWNO - C6
Tydzien 112 |34 |5|6|7]8|9|10|11|12
Zapotrzebowanie brutto | 100 | 100 | 100 |120|120|120|120
Uzgodnione dostawy 100 | 100 | 100
Planowa;lgpj::;lwkoncowy 0 0 ololololo
Zapotrzebowanie netto 120|120|120|120
Zaméwienie 120|120(120|120
FRAMUGA DLUGA - C5
Tydzien 112 (3|4 |5|6|7]8|9|10|11|12
Zapotrzebowanie brutto 0| O |50]|50|50|50|60]|60]60|60
Uzgodnione dostawy 50
Planowa;lgpj::;lwkoncowy 50 | 50
Zapotrzebowanie netto 50 | 50 | 50 | 50 | 60 | 60 | 60 | 60
Zamoéwienie 50 | 50 | 50 | 50 | 60 | 60 | 60 | 60
DREWNO - C6
Tydzien 112 |34 |56 |7]8|9|10|11|12
Zapotrzebowanie brutto | 100 | 100 [100|100|120(120|120|120
Uzgodnione dostawy 100 | 100 | 100
Planowany sta,n koncowy olololololololo
zZapasow
Zapotrzebowanie netto 100|120|120|120|120
Zaméwienie 100|120{120|120|120
Zr6dto: Opracowanie wiasne.
Tabela 8. 6-tygodniowy plan potrzeb materiatowych
6-tygodniowy plan potrzeb materialowych
Tydzien 1 2 3 4 5 6
G 30 30 30 50 50 50
Cl 50 50 50 50 60 60
C2 0 60 100 100 100 100
C3 0 0 50 50 50 50
C4 100 100 100 120 120 120
C5 50 50 50 50 60 60
C6 0 0 220 240 240 240

Zrbdto: Opracowanie wlasne.

W wyniku przeprowadzonej

analizy otrzymano 6-tygdniowy plan potrzeb

materiatowych obejmujacego zamierzone dostawy, ktory stanowi podstawowe zrodio

informacji podczas obliczania zdolno$ci produkcyjnych na kolejnych stanowiskach

roboczych.
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1.3.  Algorytm planowania zdolnos$ci produkcyjnych CRP

Budowa planu zdolnosci produkcyjnych CRP opiera si¢ na agregacji danych
pozyskanych z planowania potrzeb materialowych z informacjami o czasach produkcji
I fazach technologicznych, co umozliwia opracowanie bilansu zapotrzebowania i zaméwien
klientow z mozliwo$ciami produkcyjnymi.

W pierwszym kroku nalezy dokona¢ rozktadu ilosciowego poszczegodlnych elementow
wyrobu o jednorodnych parametrach na kolejne stanowiska wytwarzania. W tym celu, nalezy
dane otrzymane w planie potrzeb materiatowych przetozy¢ zgodnie z przeplywem materiatow
na stanowiska robocze w kolejnych tygodniach. Na potrzebe ponizszego opracowania
przyjeto, ze przeptyw pomiedzy stanowiskami odbywa si¢ w cyklu tygodniowym. Planowanie
nalezy rozpocza¢ od stanowiska nr 1, na ktoérym realizowane jest przygotowanie drewna na
potrzeby wytwarzania framug dlugich i krotkich (C6). Zgodnie z harmonogramem
zapotrzebowanie na ten element wystepuje w tygodniu 3 na 220 szt., w 4 na 240 szt. itd. Krok
ten nalezy powtdrzy¢ dla kolejnych stanowisk roboczych, przy czym czynnosci realizowane
jako nastepne na potrzeby wytworzenia jednego elementu nalezy planowa¢ odpowiednio
Z tygodniowymi przesuni¢ciami. Dla przyktadu, dla elementu C4 operacje na stanowisku nr 2
realizowane sa jako drugie, co oznacza, ze wykonywane beda od 2 tygodnia (w pierwszym
material przetwarzany jest na stanowisku nr 1). IloSciowy rozklad na poszczegdlne

stanowiska robocze zgodnie z zapotrzebowaniem klientow przedstawia tabela nr 9.

Tabela 9. Rozktad ilosciowy wyrobow na kolejne stanowiska robocze

Rozklad ilosciowy na stanowisku nr 1
Tydzien 1 2 3 4 5 6
C6 0 0 220 240 240 240
Rozklad ilosciowy na stanowisku nr 2
C1 50 50 50 50 60 60
C2 0 60 100 100 100 100
C4 0 100 100 100 120 120
C5 50 50 50 50 60 60
Rozklad iloSciowy na stanowisku nr 3
C1 0 50 50 50 50 60
C4 0 0 100 100 100 120
C5 0 50 50 50 50 60
Rozklad iloSciowy na stanowisku nr 4
C1 0 0 50 50 50 50
C3 0 0 50 50 50 50
C4 100 100 100 120 120 120
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Rozklad iloSciowy na stanowisku nr 5
G | 30 | 30 | 30 | 50 | 50 | 50

Zrédto: Opracowanie wlasne.

Kolejnym krokiem jest oszacowanie zapotrzebowania na czas niezbedny do
wykonania przezbrojen, ktory wynika z rozkladu ilosciowego na stanowiskach roboczych
oraz tabeli czaséw produkcyjnych. Nalezy przyjac, ze jezeli w danym tygodniu w miejscu
wytwarzania realizowana jest produkcija to wystgpi jednorazowe przezbrojenie (tabela nr 10
i 11).

Tabela 10/ Zapotrzebowanie czasu na przezbrojenia

Stanowisko nr 1
Tydzien 1 2 3 4 5 6
C6 0 0 2,5 2,5 2,5 2,5
Stanowisko nr 2
C1l 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5
C2 0 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5
C4 0 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5
C5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5
Stanowisko nr 3
Cl 0 2 2 2 2 2
C4 0 0 2 2 2 2
C5 0 2 2 2 2 2
Stanowisko nr 4
Cl 0 0 2,5 2,5 2,5 2,5
C3 0 0 2 2 2 2
C4 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5
Stanowisko nr 5
G | o5 | 05 | 05 | 05 | 05 | 05

Zrodto: Opracowanie wlasne.

Tabela 11.Suma zapotrzebowania czasu na przezbrojenia

Stanowisko nr 1
Tydzien 1 2 3 4 5 6

Czas 0 0 2,5 2,5 2,5 2,5
Stanowisko nr 2

Czas | 3| 6 | 6 | 6 | 6 | 6
Stanowisko nr 3

Czas | o | 4 | 6 | 6 | 6 | 6
Stanowisko nr 4

Czas | 25 | 25 | 7 | 7 | 7 | 7
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Stanowisko nr 5
Czas | o5 | o5 | 05 | 05 | 05 [ 05

Zrddto: Opracowanie wlasne.

W trzecim kroku nalezy obliczy¢ zapotrzebowanie czasu na wytwarzanie materiatu
zgodnie z rozktadem iloSciowym, tabelg czaséw produkcyjnych oraz ponizszymi wzorami 1
i 2 (tabelanr12i 13):

e jezeli minimalna jednostka produkcji wynosi 1:
T.=n-T; )
gdzie:

Tw — czas na wytwarzanie materiatu,
n — rozktad ilosciowy na stanowisko robocze,
Tj — czas jednostkowy.

e jezeli minimalna jednostka produkcji jest wicksza od 1:

gdzie:

JP — minimalna jednostka produkcji.

Tabela 12. Zapotrzebowanie czasu na wytworzenie

Stanowisko nr 1
Tydzien 1 2 3 4 5 6
C6 0 0 82,5 90 90 90
Stanowisko nr 2
Cl 7,5 75 75 7,5 9 9
C2 0 9 15 15 15 15
C4 0 15 15 15 18 18
C5 7,5 7,5 75 7,5 9 9
Stanowisko nr 3
Cl 0 10 10 10 10 12
C4 0 0 20 20 20 24
C5 0 10 10 10 10 12
Stanowisko nr 4
C1l 0 0 15 15 15 15
C3 0 0 10 10 10 10
C4 30 30 30 36 36 36
Stanowisko nr 5
G | 15 | 15| 15 | 25| 25 | 25

Zrbdto: Opracowanie wlasne.
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Tabela 13. Suma zapotrzebowania czasu na wytworzenie

Stanowisko nr 1

Tydzien 1 2 3 4 5 6

Czas 0 0 825 | 90 | 90 | 90
Stanowisko nr 2

Czas | 15 | 39 | 45 | 45 | 51 | 51
Stanowisko nr 3

Czas | o | 20 | 40 | 40 | 40 | 48

Czas Stanowisko nr 4

Czas | 30 | 30 | 55 | 61 | 61 | 61
Stanowisko nr 5

Czas | 15 | 15| 15 | 25 | 25 | 25

Zrédto: Opracowanie wlasne.

Tabela nr 14 przedstawia ogdlne zapotrzebowanie na czas potrzebny na wytworzenie
produktéw na poszczego6lnych stanowiskach roboczych dla planowanych zaméwien.

Tabela 14. Suma zapotrzebowania czasu produkcji

Stanowisko nr 1

Tydzien 1 2 3 4 5 6

Czas 0 0 [8 ] 925 | 925 | 925
Stanowisko nr 2

Czas | 18 | 45 |51 51 | 57 | 57
Stanowisko nr 3

Czas | o0 | 24 |46] 46 | 46 | 54
Stanowisko nr 4

Czas | 325 | 325 [62] 68 | 68 | 68
Stanowisko nr 5

Czas | 2 | 2 [2] 3 | 3 | 3

Zrbdto: Opracowanie wlasne.

W kolejnym kroku nalezy dokona¢ analizy zapotrzebowania na czas produkcji dla
zamoOwien juz uzgodnionych. W tym celu nalezy rozwazy¢ plany potrzeb materialowych dla
procesow produkcyjnych, dla ktérych dostawy zostaly juz uzgodnione. Analiza powinna
obejmowac te fazy technologiczne, ktore mieszczg si¢ w okresie planistycznym MRP. Dane

dotyczace czasu produkcji uzgodnionych dostaw zostaly przedstawione w tabeli nr 15.
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Tabela 15. Zapotrzebowanie czasu dla uzgodnionych dostaw

Zapotrzebowanie czasu dla uzgodnionych dostaw [h]
Pozycja Miejsce Tydzien | Faza | Tpz | Tw Tpz+Tw
Cl 4 1 2 2,5 12 14,5
C2 2 1 2 1,5 9 10,5
C3 4 1 2 25 | 135 16
C4 3 1 2 2 9 11
C6 1 1 2 2,5 75 77,5
C6 1 2 3 25 | 75 77,5

Zrodto: Opracowanie wlasne.

Uzyskane wielkoSci nalezy przenies¢ do tabeli obejmujacej catkowite
zapotrzebowanie na czas produkcyjny na poszczegolnych stanowiskach roboczych (tabela
16).

Tabela 16. Suma zapotrzebowania catkowitego czasu produkcji

Stanowisko nr 1

Tydzien 1 2 3 4 5 6

Czas 77,5 775 |85 | 925 92,5 92,5
Stanowisko nr 2

Czas | 285 | 45 |51 ] 51 | 57 | 57
Stanowisko nr 3

Czas | 11 | 24 [46| 46 | 46 | 54
Stanowisko nr 4

Czas | 63 | 325 [62] 68 | 68 | 68
Stanowisko nr 5

Czas | 2 | 2 2] 3 | 3 | 3

Zrodto: Opracowanie wlasne.

Ostatnim krokiem jest opracowanie bilansu zapotrzebowania na czas produkcyjny ze
zdolnosciami oraz obliczenie obcigzenia poszczegdlnych stanowisk roboczych. W tym celu
nalezy od dostepnego czasu produkcji odjaé sume zapotrzebowania na czas produkcji oraz

dokona¢ ilorazu czasu realizacji operacji na stanowiskach przez czas dostgpny (tabela nr 17).

Tabela 17. Bilans czasow produkcyjnych i obcigzenia stanowisk roboczych

Stanowisko nr 1
Tydzien 1 2 3 4 5 6
Czas dostepny [h] 125 | 12,5 5 -2,5 -2,5 -2,5
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Obciazenie | 86% | 86% | 94% | 103% | 103% | 103%
Stanowisko nr 2
Czas dostepny [h] 315 ] 15 9 9 3 3
Obciazenie 48% | 75% | 85% 85% 95% 95%
Stanowisko nr 3
Czas dostepny [h] 29 16 -6 -6 -6 -14
Obciazenie 28% | 60% | 115% | 115% | 115% | 135%
Stanowisko nr 4
Czas dostepny [h] 7 37,5 8 2 2 2
Obciazenie 90% | 46% | 89% 97% 97% 97%
Stanowisko nr 5
Czas dostepny [h] 3 3 3 2 2 2
Obcigzenie 40% | 40% | 40% 60% 60% 60%

Zrédto: Opracowanie wlasne.

Na podstawie przeprowadzonej analizy mozna wnioskowaé, ze najbardziej
obcigzonym jest stanowisko nr 3 a najmniej nr 5. Ponadto, zauwazalne jest zbyt duze
obcigzenie zadaniami realizowanymi w miejscu nr 3 (przecigzenie ksztattuje si¢ na poziomie
od 15% w tygodniu 3 do 35% w tygodniu 6) oraz zdecydowanie za niskie obcigzenie

stanowiska roboczego nr 5.

2. PODSUMOWANIE

Reasumujac, w artykule zostal zaprezentowany model planowania zdolnos$ci
produkcyjnych CRP. W tym celu, w oparciu o arkusz kalkulacyjny MS Excel, zostala
stworzona 1 opisana technika, ktéra umozliwia agregacje danych pozyskanych z planu potrzeb
materialowych z informacjami o czasach produkcji 1 fazach technologicznych, co umozliwia
opracowanie bilansu obcigzen stanowisk roboczych.

Przedstawiony zostal algorytm postgpowania podczas badania zdolnosci
produkcyjnych jako narze¢dzia, ktore umozliwia sprawdzenie réwnomiernosci rozdzielenia
zadan na poszczegdlne miejsca wytwarzania oraz kontrolg realizacji zatozonych planow.

Ponadto, przeanalizowany zostal proces produkcji drzwi drewnianych dokonywany
zgodnie z przyjetym harmonogramem. Otrzymane wyniki wskazuja na wystepowanie
przecigzen w poszczegdlnych miejscach produkcji oraz dostarczajg informacji kadrze
zarzadzajacej o koniecznosci dokonania korekt w planie sprzedazy i operacji opracowanego w
firmie.

Zaprezentowane narzedzie jest uzyteczne zaro6wno do badania wykorzystania
zdolnosci produkcyjnych, jak réwniez umozliwia w przedsigbiorstwie kontrole 1 tworzenie

korekt w harmonogramie produkcji oraz planie potrzeb materiatowych.
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