Industijsko inZenjerstvo - projektovanje i praksa

Kapacitet masine predstavlja njenu radnu sposobnost da u okviru odredenog vremenskog
perioda (uobicajeno godinu dana ili tokom ciklusa proizvodnje) izvrsi izvestan broj odredenih
operacija.

Za adekvatno utvrdivanje kapaciteta jedne masine bitan je uslov poznavanja njenih tehnickih i
eksploatacionih karakteristika.

* Tehnicke karakteristike masine determiniSu moguénost upotrebe date masine za
obavljanje odredenih poslova - operacija.

» Eksploatacione karakteristike masine odnose se na adekvatni reZim kori$¢enja,
rukovanja, odrzavanja, Sto u celini odreduje radnu sposobnost masine kroz
moguénost obavljanja odredenog broja operacija u okviru jednog vremenskog
intervala.

Karakteristike maSina sa izuzetkom specijalizovanih, dopusStaju obavljanje razlicitih radnih
operacija, Sto onemogucava izrazavanje kapaciteta preko broja izvrSenih istovrsnih operacija.

Stoga se u vecini slucajeva kao pogodna jedinica za izrazavanje kapaciteta usvaja vremenska
jedinica - masinski ¢as ili masina ¢as [MC].

Realni tehnicki kapacitet masine - Cmt pod kojim se podrazumeva fond MC u kome je masina u
stanju da proizvodi. To, drugim re¢ima, znaci kalendarski fond ¢asova umanjen za onaj broj casova
koji je neopohodan za osposobljavanje masine za normalan rad, proizvodnju:

Cmt = 365 * 24 — t [MC/god]

gde je t - projektovan ukupan broj Casova godiS$nje za odrzavanje normalne radne sposobnosti
masine.

DuzZina vremena t, zavisi od karakteristika same masine ali i od nacina na koji je organizovano
odrzavanje proizvodne opreme u proizvodnom sistemu.

Saglasno uobicajenim uslovima eksploatacije u industriji, u proratun projektovanog
eksploatacionog kapaciteta maSine - Cme se ulazi sa slede¢im pretpostavkama u pogledu
projektovanog smanjenja realnog tehnickog kapaciteta, i to:

» projektovan broj radnih smena,
» projektovan broj neradnih dana (praznici, nedelje, subote i sl.),
* projektovani obavezni prekidi (polu¢asovni odmor radnika u toku dana i sl.) i dr.

Na taj nacin, eksploatacioni kapacitet masine, racuna se putem obrasca:
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Cre = Cme — 24 % N — 24 % P — 1.5 » R [MC/god]

Kako bi se navedena formula mogla da koristi, prvenstveno je potrebno odrediti R- broj radnih
dana godisnje:

R =365-N - P -t/24 [dana]
gde su: N — broj neradnih dana (subote, nedelje, remonti i sl.),
P-broj prazni¢nih dana,

R-broj radnih dana (koeficijent od 1.5 h, predstavlja tri pauze od po 0.5 h u toku dana, za
svaku smenu po jedna).

t-vreme potrebno za odrZavanje tehnic¢ke ispravnosti (normalne radne sposobnosti)
masine.

Kada se odredi optimalni obim proizvodnje, potrebno je uraditi dodatnu analizu time $to se u
obzir uzima procenat Skarta u proizvodnji.

Na taj nacin, obim proizvodnje — sa uzetim u obzir S§kartom proizvodnje, se odreduje kao:

Xopt

Q:
f
1-150

gde su: Xopt — optimalna veli¢ina proizvodne serije, definisana programom proizvodnje;

f — nivo prihvatljivog Skarta u procentima.

Obim proizvodnje, kada se uzme u obzir eksploatacioni kapacitet odredene vrste masSina, dat je
slede¢im obrascem:

Xopt

Q. =
(1=160) * e

gde je nmt — stepen iskori$éenja tehnickog kapaciteta masine
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Zadatak 1. Fabrika ima potraznju od D = 260.000 kom proizvoda, tokom razmatranog perioda
proizvodnje. Pripremno zavr$ni troskovi jedne proizvodne serije su S = 750.000 nj/ser. Dnevno
proizvedena koli¢ina komponenti p = 710 kom. Dnevno se u konac¢ni proizvod ugraduje d = 600
kom komponenti. Troskovi skladiStenja po komadu su H = 800 din/kom.

Masina, tokom 1 Casa, tehnicki moze da obradi 30 komada proizvoda. Usvojiti da je dozvoljeni
procenat Skarta u proizvodnji 4%. Takode, usvojiti da se u fabrici ne radi subotom i nedeljom (broj
neradnih dana je N = 104); broj praznika — tokom kojih se ne radi je P = 12; vreme neophodno za
odrzavanje normalne radne sposobnosti date vrste masina je u proseku 260 h/periodu).

ReSenje:

Optimalna veli¢ina proizvodne serije je:

2xD*xS p 2 % 260000 * 75000 710
Xopt = = 56094 kom/seriji

H p—d_ 800 710 — 600

Xopt

7
(1-356)Mme
masine. Medutim, za to je neophodno imati nmt — iskori$¢enje kapaciteta masine.

Na osnovnu obrasca Q, = moze se do¢i do eksploatacionog kapaciteta datog tipa
Eksploatacioni kapacitet masine je:
Cone=Cpt — 24N —24xP—15%R
pri ¢emu je broj radnih dana: R =1—N—P — i gde je:
1 - trajanje ciklusa proizvodne serije

t — vreme neophodno za odrzavanje normalne radne sposobnosti masine

Trajanje ciklusa proizvodne serije, za fabriku iz prethodnog primera, mozemo odrediti kao:

D 260000
YT 4T 600

=433 dana

Tako da je broj radnih dana: R = 433 — 104 — 12 — % = 306 dana

Eksploatacioni kapacitet masine je

Cme = Copp — 24 %N —24 %P — 1.5 R
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Prvenstveno je neophodno odrediti tehnicki kapacitet masine. Samim time, za period od 433 dana,
tehnicki kapacitet masine bi bio:

Cine = 24 %433 — 260 = 10132 Casova
Sada je eksploatacioni kapacitet masine:
Cie = 10132 — 24 104 — 24 12 — 1.5 * 306 = 6889 Casova

Odatle se moze do¢i do stepena iskoris¢enja tehnickog kapaciteta masine date vrste, koji je u ovom
slucaju:

_Cme _ 6889 _
Mme = = 10132
_ Xope _ 56094 56094 o199 = 85902 komad
Qe = 1_L * _(1—i)*068_0'653_ . B R
100) * Mime 100/ * -

Dakle, iz organizacionog ugla, da bi se proizveo obim proizvodnje od potrebnih 56094 komada
proizvoda, neophodno je uraditi plan vremena, masine i proizvodnih radnika kao za 85902 komada
proizvoda — kada se uzme u obzir predvideni procenat Skarta i eksploatacioni uslovi.

Da bi se odredio neophodni broj masina date vrste, za navedeni eksploatacioni obim proizvodnje,
polazi se od sledeceg:
D _ 260000

Broj ciklusa proizvodnje: n = = = 4.63 = 5 ciklusa
Xopt 56094

Trajanje jednog ciklusa proizvodnje: ¢, = ~ = % = 87 dana

Qe _ 85902

Broj komada proizvoda koji se planira po danu: ==, = 987.38 ~ 988 proizvoda/

danu

Imaju¢i u vidu da jedna masina moze obraditi 30 komada proizvoda na sat, onda je za 8 sati —
koliko traje jedna smena, moguc¢nost masine po smeni: 30 * 8 = 240 komada/smeni.
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Planirani broj Broj Planirani broj Mogucnost Potreban broj masina
komada smena komada masine po smeni
proizvoda/dan proizvoda/smeni (kom/smeni)
988 1 988 240 =988/240=4.12=5
988 2 494 240 =494/240=2.06 =3
988 3 330 240 =330/240=1.38=2

Samim time, na osnovu prethodne tabele, moze se zakljuiti sledece:

* Sa predvidenim nac¢inom rada (koji podrazumeva neradne subote i nedelje, kao i
praznike), Sto rezultuje iskoriS¢enjem tehnickog kapaciteta od 68 %, ukoliko bi se radilo
u samo jednoj smeni bila bi potrebna investicija u 5 proizvodne masine.

* Rad u dve smene, zahtevao bi investiciju u tri masine, ali svakako — podrazumevao bi
uvecani broj proizvodnih radnika — za obe smene.

* Uvodenje tre¢e smene, bi doveo do smanjenja potrebnog broja masina na 2 ali bi svakako
zahtevao i dodatnu investiciju za angazovanje proizvodnih radnika koji bi radili u trecoj
smeni.

Sada bi bilo interesantno proceniti kako bi izmena reZima rada — uvodenje kontinualnog
rezima rada (radnim danima i vikendom, uticao na promenu potrebnog broja maSina).
Dakle uzima se u obzir da je Cme = Cmt U ovom slucaju je:

Xopt 56094 56094
Q= 7 = = 096 = 58431.25 = 58432 komada
(1- m) 1- m) .
Q 58432

Broj komada proizvoda po danu: = = o, = 671.44 = 672 proizvoda/dan

te

Imajuéi u vidu da jedna masSina moze obraditi 30 komada proizvoda na sat, onda je za 8
sati — koliko traje jedna smena, broj obradenih komada iznosi: 30 * 8 = 240 komada/smeni

Tu proizilazi sledeca kalkulacija:
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Planirani broj Broj Planirani broj Mogucnost Potreban broj masina
komada smena komada masine po smeni
proizvoda/dan proizvoda/smeni (kom/smeni)
672 1 672 240 =672/240=2.80=3
672 2 336 240 =336/240=1.40=2
672 3 224 240 =224/240=094=1

Dakle, uvodenjem rada vikendom i praznicima, doslo bi do promene, da je za slucaj rada u jednoj
smeni bila neophodna investicija u 3 masine, umesto u 5. Za rad u dve smene, broj neophodnih
masina bi bio bi takode promenjen i iznosio bi 2 umesto 3. Dok bi za rad u tri smene bilo
neophodno investirati u samo jednu masinu date vrste, umesto u 2.

Naravno, tu treba imati u vidu da se rad vikendom 1 drzavnim praznicima dodatno plac¢a, tako da
bi kona¢na odluka podrazumevala detaljnu analizu uzimaju¢i u obzir i troSkove radne snage za
svaku od alternativa.

Svakako, osim prikazanog, postoje 1 brojni drugi nacini za proratun neophodnog broja masina
odredene vrste. Svakakom najznacajniji podatak — kako bi se mogao da ostvari proracun, je
podatak o tehnickim moguénostima masine, odnosno o broju komada koji masSina moze
obraditi tokom jednoe smene.

Do ovog podatka se moze do¢i ili na osnovu tehni¢kih specifikacija same masine, ili na osnovu
pracenja prozvodnje u prethodnim ciklusima proizvodnje, te da se na osnovu toga izraCunava
prose€an uc¢inak masine.

Takode, treba imati u vidu da u pojedinim tipovima proizvodnje nije moguce zaustaviti
proizvodnju tokom vikenda 1/ili praznika. U tom slucaju, eksploatacioni kapacitet svakako ¢e biti
priblizan tehni€¢kom kapacitetu. To ne znaci da radna snaga u tom sluc¢aju nema predvidene pauze
u radu ili odmor, jer svaki pojedinacni radnik ima pravo na navedene pauze, ve¢ samo da je
potrebno predvideti veci broj proizvodnih radnika — kao i troSkove rada za rad praznicima i
vikendom, kako bi se obezbedila kontinualnost u procesu.

U datom primeru je uzet zaista jednostavan slucaj, gde bi se celokupni proces rada zasnivao na
masinskoj obradi na samo jednoj vrsti masine. To je svakako izuzetno redak slucaj, posebno u
uslovima serijske proizvodnje, gde je za odredeni tip proizvoda neophodno da se obraduju na
nekoliko razli¢itih vidova masSina, pri ¢emu svaka od navedenih masina ima svoje karakteristike u
pogledu mogucnosti da u odredenom periodu vremena obradi odredeni broj komada.

Samim time, proracun se zasniva na prethodno opisanim principima, ali je neophodno ponoviti
kalkulaciju potrebnog broja masina za svaki od razlic¢itih tipova masina ukljucenih u tehnoloski
proces dobijanja kona¢nog proizvoda.
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Primer za dobijanje kona¢nog proizvoda: kako bi se dobio konaéni proizvod, za fabriku iz
prethodnih primera, u sklopu tehnoloSkog procesa je neophodno vrsiti obradu predmeta rada, na
Cetiri razli¢ite vrste masina, do dobijanja konac¢nih proizvoda. Usvojiti da se ne radi praznicima i
da su subote i nedelje neradni dani. Takode, iskori§¢enje tehnickih kapaciteta usvojiti da je isto za
svaki tip masina. Pregled tehnickih moguénosti obrade predmeta rada, na razli¢itim vidovima
masina, je dat na sledecoj slici:

ReSenje:

Kako bi se dobio neophodan broj masina pojedinih tipova, koji ¢e omoguciti da se spreci pojava
,uskog grla“ usled neujednacenog broja komada proizvoda koji se mogu obraditi na pojedinim
masinama, neophodna je sledeca kalkulacija:

Planirani br.
komada
proizvoda/dan

Br.
smena

Planirani br.
komada
proizvoda/smeni

Moguénost
masine 1 po
smeni
(kom/smeni)

Potreban br.
masina 1

Moguénost
masine 2 po
smeni
(kom/smeni)

Potreban
br.
masina 2

Moguénost
masine 3 po
smeni
(kom/smeni)

Potreban
br.
masina 3

Moguénost
masine 4 po
smeni
(kom/smeni)

Potreban
br.
masina 4

Ukupno
potreban
br.

masina

672

672

18*8=144

=672/144
=4.66 =
5

12*8=96

15*8=120

21*8=168

22

672

336

144

=336/144
=233=
3

96

120

168

12

672

224

144

=224/144
=155=
2

96

120

168

* Proracun radne snage

Potreban broj radnika, za rad na radnim aktivnostima u pojedinim fazama i aktivnostima
proizvodnog procesa, takode je moguce proracunati na osnovu sli¢nih parametara, kao i neophodni
broj masina. Medutim, naj¢es¢i je slucaj da se prvo izvrsi proracun neophodnog broja masina, pa
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da se potom, za taj broj masina vrsi procena neophodnog broja operatera, po osnovu tabli¢nih
podataka za broj operatera koji opsluzuju odredeni tim masina. Za taj proracun se koristi obrazac:

R=""1_
S

gde su Nm — broj masina; s — prosec¢an broj masina koje opsluzuje jedan radnik

Prema podacima iz literature, prosec¢an broj masina koje opsluzuje jedan radnik (S) je:
- U pogonima masovne proizvodnje 1.5-2.5
- U pogonima velikoserijske proizvodnje 1.5-1.8
- U pogonima sa poluautomatskom opremum 1.5 — 2.0

- U pogonima sa automatizovanom opremom 2.5 4.0

Prosecan broj pomo¢nih radnika — radnika koji rade na opsluzivanju proizvodnje, utvrduje se na
osnovu procenta od ukupnog broja proizvodnih radnika. Tako da je, na osnovu literaturnih
podataka:

» U masovnoj proizodnji 20 - 40 %
» Serijska i velikoserijska proizvodnja 30 — 35%
* Maloserijska i pojedina¢na proizvodnja 25 - 45 %

Broj zaposlenih u upravi, razvoju, tehni¢kim biroima, pripremi, administraciji, itd, iznosi 12-20%
od ukupnog broja svih radnika. Svakako, detaljan proracun broja radnika (kao i neophodnog
sastava radne snage u smislu kvalifikacija i Skolske spreme) je predmet sveobuhvatne analize na
nivou kadrovskih odeljenja same kompanije.

Navedenim literaturnim podacima je moguce uraditi samo grubu procenu potrebnog broja radnika.

Primer za proracun radne snage: Za fabriku iz prethodnog zadatka, izvrsiti procenu neophodnog
broja radnika, ukoliko se usvoji da prosecan broj masSina koje opsluzuje jedan proizvodni radnik
1.5. Broj pomo¢nih radnika u proizvodnji je 30% od broja proizvodnih radnika. Neophodan broj
radnika u administraciji je 18% od ukupnog broja radnika (sume proizvodnih i pomo¢nih radnika).

ReSenje:
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Potreban br.
Br Ukupno proizvodnih Potgle.:ban Potreban br. Potrebno Ukupno
' potreban radnika L. administrativnih radnika potrebno
smena . pomoc¢nih . . .
br. masina . radnika po smeni radnika
= s radnika
* =
1 22 22/1.5=15 15 50'3 (15+5) *0.18=4 24 24
8*0.3=
2 12 12/1.5=8 3 (8+3)*0.18=2 13 26
* =
3 9 9/1.5=6 0 2'3 (6+2) *0.18 =2 10 30

Zadatak 2. Fabrika ima potraznju od D = 250.000 kom proizvoda, tokom razmatranog perioda
proizvodnje. Pripremno zavrs$ni troskovi jedne proizvodne serije su S =220.000 nj/ser. Dnevno
proizvedena koli¢ina komponenti p = 950 kom. Dnevno se u konac¢ni proizvod ugraduje d =
685 kom komponenti. Troskovi skladistenja po komadu su H = 500 din/kom.

Predmet rada obraduju tri masine sa slede¢im tehnickim moguénostima: masina tip 1 — 44
kom/h, masina tip 2 — 27 kom/h i masina tip 3 — 48 kom/h. Usvojiti da je dozvoljeni procenat
Skarta u proizvodnji 2%. Takode, usvojiti da se radi o diskontinualnom tipu proizvodnje,
odnosno u fabrici se ne radi subotom i nedeljom i praznicima (broj neradnih dana je N = 104);
broj praznika — tokom kojih se ne radi je P = 12; vreme neophodno za odrzavanje normalne
radne sposobnosti date vrste masina je u proseku 290 h/periodu).

Usvojiti da je broj maSina koje opsluzuje jedan proizvodni radnik 1.8, pomo¢nih radnika je
20% od broja proizvodnih radika i administrativnih radnika je 15% od ukupnog broja radnika.

Odrediti potreban broj masina za rad po smenama, kao i potreban broj radnika.

ResSenje:

Optimalna veli¢ina proizvodne serije je:

950

* 950 — 685 28084 kom/seriji

X 2xDx*xS p 2 % 250000 * 220000
= * =
opt H p—d 500
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Xopt
(1—%)*117”;

masine. Medutim, za to je neophodno imati nmt — iskori§¢enje kapaciteta masSine.

Na osnovnu obrasca Q, = moze se doc¢i do eksploatacionog kapaciteta datog tipa
Eksploatacioni kapacitet masine je:
Cnme =Cp¢ —24*N —24+xP —15%R
pri ¢emu je broj radnih dana: R=1—N—P — i gde je:
1 - trajanje ciklusa proizvodne serije

t — vreme neophodno za odrzavanje normalne radne sposobnosti masine

Trajanje ciklusa proizvodne serije, za fabriku iz prethodnog primera, mozemo odrediti kao:

_D_250000
T= d = 685 = ana

Tako da je broj radnih dana: R = 365 — 104 — 12 — % = 237 dana

Eksploatacioni kapacitet masine je
Cone=Cpt —24+xN—24+xP—15%*R

Prvenstveno je neophodno odrediti tehnicki kapacitet masine. Samim time, za period od 365 dana,
tehnicki kapacitet masine bi bio:

Cor = 24 * 365 — 290 = 8470 Easova
Sada je eksploatacioni kapacitet masine:
Cne =8470 — 24 104 — 24 x 12 — 1.5 % 237 = 5601 Casova

Odatle se moZe do¢i do stepena iskoriS¢enja tehnickog kapaciteta maSine date vrste, koji je u ovom

slucaju:
Cro 5601
=2 =066
me = 0 = 8470
Xopt 28084 28084

= 43419 komada

Q.= = =
f 2 0.6468
(1—— *T]mt (1—m)*066
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Dakle, iz organizacionog ugla, da bi se proizveo obim proizvodnje od potrebnih 28084 komada
proizvoda, neophodno je uraditi plan vremena, masine i proizvodnih radnika kao za 43419 komada

proizvoda — kada se uzme u obzir predvideni procenat Skarta i eksploatacioni uslovi.

Da bi se odredio neophodni broj masina date vrste, za navedeni eksploatacioni obim proizvodnje,

polazi se od sledeceg:

Broj ciklusa proizvodnje: n =
Trajanje jednog ciklusa proizvodnje: t, = %

Broj komada proizvoda koji se planira po danu:

D

Xopt

__ 250000

28084

_ 365

Qe _ 43419

tc

41

= 8.9 =~ 9 ciklusa

=41 dan

5 —

1059 proizvoda/danu

Planirani br. Br. Planirani br. Moguénost Potreban br. Moguénost Potreban br. Moguénost Potreban br. Ukupno
komada smena komada masine 1 po masine 2 po masina 2 masine 3 po masina 3 potreban
proizvoda/dan proizvoda/smeni smeni masina 1 smeni smeni br.
(kom/smeni) (kom/smeni) (kom/smeni) masina
1059 1 1059 44*8= =1059/352 | 27*8=216 | =1059/216 | 48*8= =1059/384 | 11
=3
352 =4.90=5 384 =3
1059 2 1059/2= 352 =530/352 216 =530/216 384 =530/384 7
=2
530 =3 =2
1059 3 1059/3= 352 =353/352 216 =352/216 384 =353/384 4
=1
353 =2 =1
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* Proracun radne snage

R="m
s
Tekstom zadatka je reCeno da se usvoji da je broj masina koje opsluzuje jedan proizvodni radnik
1.8, pomo¢nih radnika je 20% od broja proizvodnih radika 1 administrativnih radnika je 15% od

ukupnog broja radnika.

Br. Ukupno Potreban br. Potreban br. Potreban br. Potrebno Ukupno

smena | potreban | proizvodnih pomocnih administrativnih radnika potrebno
br. radnika= nm/s radnika radnika po smeni radnika
masina

1 11 11/1.8=7 7*02=2 9*%0.15=2 11 11

2 7 711.8=4 4*02=1 5*0.15=1 6 12

3 4 4/1.8=3 3*02=1 4*0.15=1 5 15

Zadatak 3. Fabrika ima potraznju od D = 180.000 kom proizvoda, tokom razmatranog perioda
proizvodnje. Pripremno zavr$ni troskovi jedne proizvodne serije su S = 170.000 nj/ser. Dnevno
proizvedena koli¢ina komponenti p = 570 kom. Dnevno se u konacni proizvod ugraduje d = 493
kom komponenti. TroSkovi skladiStenja po komadu su H = 380 din/kom.

Predmet rada obraduju tri masine sa slede¢im tehnickim moguénostima: masina tip 1 — 24 kom/h,
masina tip 2 — 15 kom/h i masina tip 3 — 32 kom/h. Usvojiti da je dozvoljeni procenat $karta u
proizvodnji 3%. Takode, usvojiti da se radi o kontinualnom tipu proizvodnje, odnosno u fabrici se
radi praznicima subotom i nedeljom.

Usvojiti da je broj masina koje opsluZzuje jedan proizvodni radnik 3, pomo¢nih radnika je 20% od
broja proizvodnih radika i administrativnih radnika je 15% od ukupnog broja radnika.

Odrediti potreban broj masina za rad po smenama, kao i potreban broj radnika.

Optimalna veli¢ina proizvodne serije je:
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2xDxS p 2 180000 * 170000 570
Xopt = = 34529 kom/seriji

H p—d_ 380 *570 — 493

Xopt

f
(1-106)Mme
masine. Medutim, za to je neophodno imati nmt — iskoriS¢enje kapaciteta masine.

Na osnovnu obrasca Q, = moze se do¢i do eksploatacionog kapaciteta datog tipa

Trajanje ciklusa proizvodne serije, za fabriku iz prethodnog primera, mozemo odrediti kao:

D 180000

d 493

= 365 dana

Cme = Cmt
Pa je stepen iskori$¢enja tehnickog kapaciteta masine date vrste u ovom slucaju:

Cm e

= =1
rlmt Cmt

Xopt 34529 34529

Q. = 1_L ) _(1_1)*1_ 097 = 35597 komada
100) * Mme 100

Dakle, iz organizacionog ugla, da bi se proizveo obim proizvodnje od potrebnih 28084 komada
proizvoda, neophodno je uraditi plan vremena, masine i proizvodnih radnika kao za 43419 komada
proizvoda — kada se uzme u obzir predvideni procenat Skarta i eksploatacioni uslovi.

Da bi se odredio neophodni broj masina date vrste, za navedeni eksploatacioni obim proizvodnje,
polazi se od sledeceg:

D _ 180000
Xopt 34529

Broj ciklusa proizvodnje: n = = 5.21 = 6 ciklusa

Trajanje jednog ciklusa proizvodnje: ¢, = ~ = % = 60 dana

Qe _ 35597

te

Broj komada proizvoda koji se planira po danu: = 594 proizvoda/danu
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Planirani br. Br. Planirani br. Moguénost Potreban br. Moguénost Potreban br. Moguénost Potreban br. Ukupno
komada smena komada masine 1 po masina 1 masine 2 po masina 2 masine 3 po masina 3 potreban
proizvoda/dan proizvoda/smeni smeni smeni smeni br.
(kom/smeni) (kom/smeni) (kom/smeni) masina
594 1 594 24*8= =594/192 | 15*8=120 | =594/120 | 32*8= =1059/256 | 12
=4
192 =5 256 =3
594 2 594/2= 192 =297/192 | 120 =530/120 | 256 =530/256 7
=2
297 =3 =2
594 3 594/3= 192 =198/192 | 120 =352/120 | 256 =353/256 | 4
=1
198 =2 =1

* Proracun radne snage

Nm
R=—
S

Tekstom zadatka je reCeno da se usvoji da je broj masina koje opsluzuje jedan proizvodni radnik
3, pomo¢nih radnika je 20% od broja proizvodnih radika i administrativnih radnika je 15% od
ukupnog broja radnika.

Br. Ukupno Potreban br. | Potreban br. Potreban br. Potrebno Ukupno

smena | potreban proizvodnih pomo¢énih administrativnih radnika potrebno
br. masina | radnika=nm/s | radnika radnika po smeni radnika

1 12 12/3 =4 4*02=1 (4+1)*0.15=1 6 6

2 7 7/3=3 3*02=1 (3+1)*0.15=1 |5 10

3 4 413 =2 2%02=1 (2+1)*0.15=1 | 4 12
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Zadatak za studente #4

Za opisani proizvod iz Zadatka 1, za koji je u okviru zadatka 2 kreirana lista materijala— BOM,
opisati neophodne delove opreme i masina koje su ukljucene u proces proizvodnje.

Za svaki od selektovanih delova opreme, istrazivanjem dostupnih podataka, literature ili putem
interneta, potraziti podatke o projektovanim radnim kapacitetima. Potraziti podatke o
neophodnom odrzavanju 1 remontu takve vrste opreme.

Analizirati i opisati potrebni broja masina, kao i procenu neophodnog broja zaposlenih (plan
radne snage) za definisani obim proizvodnje. Ukoliko je u prethodnom zadatku obim
proizvodnje procenjen u vidu plana obima proizvodnje (kao minimalni, optimalni i
maksimalni), kao ulazni podatak koristiti optimalni procenjeni obim proizvodnje. Ukoliko se
radi o postojecoj fabrici sa definisanim obimom proizvodnje, opisati trenutno angazovani broj
masina i radnika.

Ukoliko je u prethodnom zadatku obim proizvodnje izraCunat jednainom modela, njega
koristiti kao ulazni podatak. Tada, za proracun potrebnog broja masina i radnika usvojiti da se
proizvodnja vrsi u sve tri smene i ne radi se subotom i nedeljom. Broj neradnih dana je 104;
broj praznika je 12. Ocekivani procenat Skarta je 2%. Potrebno vreme za odrZzavanje normalne
radne sposobnosti masina je u proseku 290 h. Broj masina koje opsluzuje jedan radnik u
proizvodnji je 1.8. Broj pomo¢nih radnika je 20% od broja proizvodnih radnika, dok je broj
administrativnih radnika 15% od ukupnog broja proizvodnih i pomoénih radnika. Konaéni
proizvod se obraduje na 3 razli¢ite maSine, pri ¢emu su tehnicke moguénosti prve masine 44
kom/h; druge 27 kom/h i tre¢e 48 kom/h.



