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Sadrzaj predmeta

O industrijskom inzenjerstvu.

* Industrijski sistem u privrednom okruzenju (uloga fabrike ili industrijskog sistema
u privredi, funkcije koje mora da ispuni sistem i njegov benefit za privredu).

* Elementi industrijskog sistema (proizvodnja, organizacija, logistika).

* Osnovni podsistemi industrijskog sistema (proizvodnja sa definisanim
kapacitetom, transport sa definisanom tehnologijom, skadisni podsistem,
odrzavanje, organizacija, informacione tehnologije, menadzment, ergonomija,
ekonomsko - komercijalni sektor).

* Mesto i uloga svih industrijskih podsistema sa posebnim osvrtom na primere iz
mdustr;Jske prakse (fabrika, distributivni centri, transportni sistemi, informacioni
sistemi).

. Primekna i efekti primene industrijskih sistema u privredi sa konkretnim primerima
iz prakse.



OSNOVNI PODSISTEMI' INDUSTRIJSKOG
SISTEMA — LAYOUT

* Pored metoda karika, optimizacija grupnog rasporeda radnih mesta se
moze vrsiti analitickim putem, primenom sledecih unapred zadatih
kriterijuma:

* kvantitativni kriterijumi (minimalni tok materijala, ljudi, sredstava
unutrasnjeg transporta i slicno),

 kvalitativni (pozeljno — nepozeljno postojanje kontakta izmedu pojedinih
pogona ili radnih mesta usled buke, vibracija, itd.),

* meSoviti kriterijumi, gde na konacCni raspored opreme podjednaki uticaj
imaju kvantitativni ali i kvalitativni uticaji.



OSNOVNI PODSISTEMI' INDUSTRIJSKOG
SISTEMA — LAYOUT

e Kvantitativni kriterijumi su najéesée zasnovanina odredenim
funkcijama cilja, koje mogu biti definisane na sledece nacine:
* Transportni ucinak definisan protokom materijala:

min F = ZZ(], ®/,; i,j=123..n
i=1 j=1
e Gde su:
* F - ukupni transportni ucinak,
* q;(t, m3, kom) - koli¢ina materijala koja se krec¢e izmedju radnih mesta i —j,
* I; (m) - duzina transportnog puta izmedju i-te i j-te lokacije radnih mesta.



OSNOVNI PODSISTEMI' INDUSTRIJSKOG
SISTEMA — LAYOUT

* Transportni ucinak definisan brojem ciklusa:

n n
l — T 1 [ e ; | 1=123
minF = ) z N ol i,j=123..n

i=l j=l

* gde je: N;; - broj transportnih ciklusa izmedu i-te i j-te lokacije radnih mesta.
Ostali simboli su identi¢ni kao u prethodnom slucaju.

* Transportni ucmak definisan preko transportnih troskova:

min7 = V D> g el ec;. i,j=123..n

i=1 —1

* gde je: ¢; - (din/m kg) jediniCni transportni troskovi.



OSNOVNI PODSISTEMI' INDUSTRIJSKOG
SISTEMA — LAYOUT

* Primer: U sledecoj tabeli dat je raspored transporta materijala izmedu
pojedinih proizvodnih masina (radnih mesta), kao i koli¢ina materijala
koju treba transportovati u tonama. Formirati grupni raspored masina
empirijskim putem (na osnovu intuitivhe procene) a potom izvrsiti
korekciju na osnovu kvantitativnog kriterijuma (najkraca relacija za
transport = najveca kolicina materijala). Usvojiti da je minimalno
moguce horizontalno i vertikalno rastojanje izmedu masina, 10 m.



OSNOVNI PODSISTEMI' INDUSTRIJSKOG
SISTEMA — LAYOUT

* Raspored transporta materijala izmedu pojedinih masina:
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OSNOVNI PODSISTEMI' INDUSTRIJSKOG

SISTEMA — LAYOUT

* Resenje: Empirijski  nacin
rasporeda masina je zasnovan
na intuitivnom pronalazenju
najpogodnijeg resenja, te je
zbog toga subjektivan i
podlozan velikom stepenu
greske. Ukoliko je na primer
ovim putem formiran sledeci
raspored masina, slika:
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OSNOVNI PODSISTEMI' INDUSTRIJSKOG
SISTEMA — LAYOUT

* Da bi smo izvrsili korekciju rasporeda masina, upotrebom zadatog
kriterijuma moramo formirati tabelu vrednosti transportnog ucinka

rasporeda masina datog na prethodnoj slici.
Transportni ucCinak se raCuna na osnovu obrasca:

min F = ii% -]H.;_z',j =123...n

i=1 j=1
gde je:
F - ukupni transportni ucinak,
q; (t, m’, N,) - koli¢ina materijala koja se krece izmedju i - j
I; (m) - duzina transportnog puta izmedju i-te 1 j-te lokacije



q;; (D)

l.. (m)

F. (tm)

i

q,, =1200 1,=10 F,, = 12000
q,; =800 ;=10 F,, = 8000
qp4 =200 1,,=20 F,, = 4000
Q7 =200 by =224 F,, = 4480
qs4 =700 L, =10 F,, = 7000
Qs =100 1, = 14,14 F..= 1414
Qs =200 Lie= 14,14 F, =2828
q.; =900 L= 10 F,, = 9000
qs; =100 I; =20 F., = 2000
Qes =200 I, = 14,14 F,, = 2828
qgo =300 lgo = 14,14 F, = 4242
Qe10 =200 1610 =10 Fﬁm = 2000
Q76 =100 1?5 =10 F;.-ﬁ = 1000
qzs =900 1, =31,62 F., = 28440
4z =200 Ly =224 F., = 4480
qss =400 lge =224 Fes = 8960
Qso =00 lgo =10 F,, = 5000
910 =1000 lyjo = 10 F,,, = 10000
Qo1 =1200 by = 10 Fia = 12000
Ukupno: F= 129672




OSNOVNI PODSISTEMI' INDUSTRIJSKOG
SISTEMA — LAYOUT

* Sada je potrebno rasporediti podatke u tabeli rangirati prema g, na taj nacin se dobija sledeca

tabela:

q;; (D)

L. (m)

F. (tm)

q,, =1200 [ e= 10 F,, = 12000
Qio11 =1200 ]|m| = 10 F]DI] = 12000
(]91,021000 ]g]o =14 F910: 10000
Q47 =900 ]_r,f =10 F_1_-J,r =9000
05 =900 [, =31.62 F.q = 28440
a,, =800 L, =10 F,. = 8000
934 =700 134 =10 F34 = 7000
Js9 =500 139 =10 Fgg = 5000
s =400 L. =204 F.. = 8960
qeo =300 I = 14,14 F,, = 4242
Qs =200 Ly =20 F,, = 4000
q,, =200 L, =224 F,, = 4480




OSNOVNI PODSISTEMI' INDUSTRIJSKOG
SISTEMA — LAYOUT

e Nastavak:
Que =200 L= 14,14 F,. = 2828
Qe =200 I, = 14,14 F,H — 2828
Qe1o =200 leo = 10 F,,, = 2000
qre =200 l,=224 F., = 4480
s =100 L= 14,14 F,.= 1414
qs, =100 I, =20 F., = 2000
Qs =100 L= 10 F.. = 1000




OSNOVNI PODSISTEMI INDUSTRIISKOG
SISTEMA—LAYOUT ~ + ™. , * .

e Ukoliko se formira novi
raspored, ali vodedi
racuna da radna mesta
(masine) koja  imaju L2
najvecdu medusobnu Pt
vrednost koeficijenta F
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* Na osnovu dijagrama
na prethodnoj slici
ukupni  transportni
ucinak je smanjen i
ima sledecu vrednost:

Primer algoritma u Mlab-u

q; (D)

F. (tm)

ij

q,, =1200 F,,=12000
qyq;, =1200 Fig1i= 12000
o0 =1000 arg = 10 Fy,0 = 10000
q.; =900 F,; =9000
q;5 =900 F.s =9000
q,; =800 F,, = 8000
g4 =700 F,, =7000
qsg =500 Fgo = 5000
qgs =400 w6 — 14,14 Fgo = 5050,85
Qg0 =300 lgg =10 Feo = 3000
q,4 =200 = 14,14 F,, =2828
q,; =200 ;=224 F,, = 4480
Qs =200 = 14,14 Fy:—2828
qes =200 o = 14,14 F..—2828
Qg0 =200 o0 = 14,14 Few—2828
g9 =200 o= 14,14 F.y=2828
qss =100 ;5= 14,14 Fi;=1414
qs; =100 F,=1414
q;, =100 F.. = 1000
Ukupno min F = 95796,85




OSNOVNI PODSISTEMI' INDUSTRIJSKOG
SISTEMA — LAYOUT

* Primer za vezbu: U sledecoj tabeli dat je raspored transporta
materijala izmedu pojedinih radnih mesta kao i kolicina materijala
koju treba transportovati (u tonama). Formirati grupni raspored
masina, empirisjkim putem, a potom izvrsiti korekciju na osnovu
transportnog ucinka (,,najveca kolicina materijala se krec¢e najkra¢om
relacijom®). Usvojiti da je minimalno moguce rastojanje izmedu
radnih mesta (horizontalno i vertikalno) jednako 5m.



OSNOVNI PODSISTEMI INDUSTRIJSKOG
‘SISTEMA — LAYOUT

* Od-do matrica:

odDo 12 3 4 |5 |

1 800 300

2 400 50 700
3 1200 200
4 400 800
5 600
6



OSNOVNI PODSISTEMI' INDUSTRIJSKOG
SISTEMA — LAYOUT

 Kvalitativni kriterijumi su najcesce definisani takozvanom matricom meduzavisnoti
i pozeljnost/nepozeljnost veza izmedu podsistema,
odnosno pojedinih lokacija radnih mesta, slika:

aktivnosti,

1

2

3

koja pokazuje  vrstu

Gde su:

A - apsolutno neophodna
povezanost

E - veoma vazno postojanje
veze

I - vazno postojanje veza

O - potrebno postojanje veza
U - nevazno

X - nepozeljno

XX - veoma nepozeljno

Razlozi:

1. Udaljenost od skladista,

2. Buka

3. Vibracije

4. PraSina

5. Protok dokumentacije

6. Stepen komunikacije

7. KoriS¢enje iste opreme

8. KoriS¢enje zajednicke arhive

Protok materijala



OSNOVNI PODSISTEMI' INDUSTRIJSKOG
SISTEMA — LAYOUT

* Mesoviti, kvalitativno-kvantitativni kritrijum bice takode objasnjen
na primeru.

» Kako je vec reCeno, kvantitativha metoda je zasnovana na
konkretnom kriterijumu. Na primer ukoliko je kriterijum: , najveca
kolicina materijala se krece najkracom relacijom za transport
proizvoda“

* U tom slucaju, funkcija cilja je:

n n
min F=Y Y gyl ij =1,2,3,..n)
i=1 j=I



OSNOVNI PODSISTEMI' INDUSTRIJSKOG RN
SISTEMA — LAYOUT

e kvalitativni kriterijum je * Kolicina materijala koja
baziran na matrici se krec¢e izmedu
meduzavisnosti pojedinih radnih mesta,
aktivnosti, slika: data je u tabeli:
1 Do_ 1 2 3 4 5 6
. A Od ™\
O ON 1 | R 12 90 13
3 K UX U > | BB 200 120
<u X 1 Xu = — = =
4 KU X u> 3 - 13 40
< A > A \‘_
D % 3 | INPEEET
6 '_j;/ S
; :

Usvojice se odnos izmedu kvalitativnih 1 kvantitativnih uticaja kao 50 : 50



OSNOVNI PODSISTEMI' INDUSTRIJSKOG
SISTEMA — LAYOUT

 Kvantifikacija oznaka iz matrice meduzavisnosti aktivnosti:

Oznaka Kvantitativni analog
A 4

C O — m
O P N W

< X



OSNOVNI PODSISTEMI' INDUSTRIJSKOG
SISTEMA — LAYOUT

* Takode, radi pojednostavljenja proracuna, vrsi se rangiranje koliCine
materijala, koja se krece izmedu pojedinih radnih mesta, na nacin
predstavljen u tabeli:

Koli¢ina materijala (t) rang
0-40 0
41-80 1
81-120 2
121-160 3
161-200 4



OSNOVNI PODSISTEMI' INDUSTRIJSKOG
SISTEMA — LAYOUT

* Na taj nacin je moguce formirati tabelu kvantitativno-kvalitativnog
ranga (pri odnosu znacaja 50:50):

A(4) E(3) 12 o0(1) U0 X-2) XX(-10)

4(161-200) 4 35 3 25 2 1 /
3(121-160) 35 3 25 2 15 05 /
2(81-120) 3 25 2 15 1 0 /
1(41-80) 25 2 15 1 05 -05 /

0 (0-40) 2 15 1 05 O 1 /



OSNOVNI PODSISTEMI' INDUSTRIJSKOG
SISTEMA — LAYOUT

 Za slucaj definisan uslovima navedenog primera, moze se formirati
zajednicka matrica meduzavisnosti, zasnovana na mesovitom
kvalitativho-kvantitativnom kriterijumu, slika:

‘ 2N
4N
2 S0 N
L0 X150
/ \
S _//<_ 2 \>(\\0/ )\\
<o X2 X 0>
4 N\ (/0 N 0\
OO
5 > 2 //
3 ¥
6 N




OSNOVNI PODSISTEMI' INDUSTRIJSKOG
SISTEMA — LAYOUT

* Prema tome, rezultujudi @ @

raspored odeljenja/radnih
mesta, navedenog
primera, dat je na slici:

I
I
|
I
~

4 I

.
\_/

\



OSNOVNI PODSISTEMI' INDUSTRIJSKOG
SISTEMA — LAYOUT

* Primer za vezbu: * Koli¢ina materijala koja
se krec¢e izmedu
pojedinih radnih mesta,
data je u tabeli:

kvalitativni kriterijum je
baziran na matrici

meduzavisnosti
aktivnosti, slika: od Do 1 o T3 T4 Is _[6
(1 110 28 200 150
: 2 ] 30 125 240
1 E 110 86 160
A 4 ] 25 150
2 XU 5 | 120
<u < o> 6 |
3 K EX U
<U X 1 XU
4 >} u X u
CAX A
(A
6



" OSNOVNI PODSISTEMI INDUSTRIJSKOG
~ SISTEMA — LAYOUT

e Optimizacija linijskog rasporeda radnih mesta

Materi

Prijem i
rasporedivanje

Kontrola
kvaliteta

Ulaz za

Produktni — Linijski Layout
sklopove i
komplementarne

\/\/

Zavrsna . .

obrada

Skladistenje
I isporuka




OSNOVNI PODSISTEMI' INDUSTRIJSKOG
SISTEMA — LAYOUT

* Za razliku od grupnog rasporeda radnih mesta, linijski raspored se najcesce
primenjuje kod veceg obima proizvodnje, koji ukIJucu1e vecu serijsku ili
masovnu proizvodnju.

* U takvim sluCajevima se raspored masina i radnih mesta vrsi shodno redosledu
radnih operacija na predmetu rada.

* Za veliki broj predmeta rada koje treba obraditi u cilju dobijanja finalnog
proizvoda, logicno je da radna mesta budu poredana shodno redosledu
operacija.

» U takvim slucajevima se najcesce vrsi proizvodnja jedne vrste ili manjeg broja
finalnih proizvoda, te se koriste visoko specijalizovane/standardizovane
masine.

e Ovakav vid proizvodnje je uglavnom prisutan u procesnoj industriji.



OSNOVNI PODSISTEMI' INDUSTRIJSKOG
SISTEMA — LAYOUT

» Uravnotezenje proizvodne linije

* Tradicionalani problem uravnotezenja proizvodne linije razmatra proces
proizvodnje konkretnog proizvoda pri cemu je proizvodni proces
okarakterisan kao redosled radnih zadataka koje treba raspodeliti radnim
mestima.

e Za svaki radni zadatak potreban je poznati iznos vremena da bi se izvrsio
normativ rada / (normalno vreme).

* Najduza suma vremena po jednom operateru je Takt vreme (Takt time)

» Takode postoji meduzavisnost redosleda pojedinih radnih zadataka: svaki
radni radatak moze biti dodeljen odredenom radnom mestu, tek posto su
zadaci koji mu prethode raspodeljeni.



OSNOVNI PODSISTEMI' INDUSTRIJSKOG
SISTEMA — LAYOUT

* UravnotezZenje proizvodnih oprecija na proizvodnoj liniji moguce je
izvesti na neki od sledecih nacina:
« adekvatniji nacin izvodenja operacija,

- uvodenje paralelnog rada na obavljanju posmatrane operacije (veci broj
masina ili veci broj radnika),

- Postavljanje meduoperacijskih skladista,

« Produzavanje radnog vremena radnika pri obavljanju operacija koje
predstavljaju usko grlo.

« Uvodenje U-oblika prozvodne linije.



OSNOVNI PODSISTEMI' INDUSTRIJSKOG
SISTEMA — LAYOUT

* Primena proizvodne linije U-oblika (U-shaped lines) sa paralelnim
radnim mestima:

* lzuCavanja velikog broja istrazivaca u novije vreme pokazuju da proizvodne
linije U-oblika povedavaju produktivnost radne snage u odnosu na
tradicionalni pravolinijski raspored.

* Obicno, kod proizvodne trake, jedan radnik radi na jednom radnom mestu,
ponavljajuci deo procesa sklapanja na svakom komadu proizvoda.

* Vecina Zapadnih proizvodaca tradicionalno postavlja montazne linije u
pravolinijski layout, ali njihovi Japanski konkurenti uglavnom koriste linije U-
oblika



OSNOVNI PODSISTEMI' INDUSTRIJSKOG

SISTEMA — LAYOUT

T.(2) F T @A T Q) Ta GO Ts (6)F—* T4(6) - T2 (4)
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% 7 \ # |
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< T, B)-{ Ts (3)[e T; (4)| ITs(6) |
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\
N

/

Najduza suma vremena po jednom operateru je Takt vreme (Takt time)




OSNOVNI PODSISTEMI' INDUSTRIJSKOG
SISTEMA — LAYOUT

 Kada se koristi pravolinijski raspored, operateri su poredani u linearni
raspored, i svako zavrsava svoj deo posla na odredenom delu linije.

* Ovakvo rasporedivanje je od znacaja jer eliminiSe nepotrebno
kretanje radnika i verovatno¢u mesanja radnika (operatera).

» Kada se koristi raspored U-oblika, operateri mogu da rade na obe
strane linije, dok komadi na kojima se radi prate putanju poslova
formiranu prema konfiguraciji U-linije.

* Na primer, operator dva, sa slike, izvodi radni zadatke {35 } na
prednjem delu linije, ide na zadnju stranu gde obavlja zadatak {7} i
nakon toga se ponovo vraca na prednju stranu linije.



OSNOVNI PODSISTEMI' INDUSTRIJSKOG
SISTEMA — LAYOUT

* U prvom slucaju (a), za obavljenje 9 radnih zadataka potrebno je 4
operatera (4 radna mesta). Takt vreme je 11 minuta, pri emu je

efikasnost svakog od operatera 9/11, 11/11, 10/11i6/11,
respektivno.

« Samo jedno radno mesto ima optimum vremena od 11 min.

* U situaciji sa U-linijom (b) isti radni zadaci se obavljaju na tri radna
mesta — uz nesto vece takt vreme od 12 minuta, pri cemu svaki od
operatera ima efikasnost = radni ucinak 100% (12/12).

* Naravno, u drugom slucaju je potreban visi nivo znanja operatera za
rukovanjem opremom.



OSNOVNI PODSISTEMI' INDUSTRIJSKOG
SISTEMA — LAYOUT

* Optimizacija proizvodne linije primenom softvera Flexible Line
Balancing - FLB.

* Akademsku verziju instalacije softvera, studenti ¢e dobiti od
nastavnika na vezbama, kao i instrukcije za koris¢enje ovog softvera.



OSNOVNI PODSISTEMI' INDUSTRIJSKOG
SISTEMA — LAYOUT

Flexible Line Balandng V.3(Demonstration Version) - [Process: Simple]
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Uticaj rastojanja radnih mesta na iskoris¢enje
transportnih resursa —analiza u FlexSim softveru

* U FlexSim softveru je moguce uociti uticaj rastojanja izmedu objekata
modela na efikasnost kretanja (transporta). S tim u vezi, potrebno je
napraviti jednostavan model sa tri izvora, tri ulazna meduskladista
(queue), tri radna mesta (procesora), tri izlazna meduskladista
(queue) i jednim izlazom modela (sink).

* Polazni model je pedstavljen na asledecoj slici:



Uticaj rastojanja radnih mesta na iskoris¢enje
ransportnih resursa —analiza u FlexSim softveru
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Uticaj rastojanja radnih mesta na iskoris¢enje
transportnih resursa —analiza u FlexSim softveru

* Same elemente modela je koguée preimenovati (tako sto se dva puta
klikne na element), pa to mozemo uraditi na sledeci nacin:




Uticaj rastojanja radnih mesta na iskoris¢enje
transportnih resursa —analiza u FlexSim softveru

s

* Kako bi se analizirao uticaj rastojanaj, u model ="
je potrebno uvesti operatere (transportne ! [
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Uticaj rastojanja radnih mesta na iskoris¢enje
transportnih resursa —analiza u FlexSim softveru




Uticaj rastojanja radnih mesta na iskoris¢enje
transportnih resursa —analiza u FlexSim softveru

 Sada je potrebno povezati elemente modela, kao na sledecoj slici:
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» Sada je potrebno radnicima dodeliti transportne zadatke. To se radi tako
sto se klikne na svakog od radnika i potom se radnik povese sa polaznom
lokacijom odakle moze da preuzima materijal. Povezijvanje se radi preko
Donjeg belog kvadratica — kao na slici:

* Nakon povezivanja svakog od radnika, model treba da izgleda kao na
sledecoj slici:
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* Prema izgledu modela, ocigledno je da radnik 1 prenosi 5 rm— _
repromaterijal sa meduskladista 1i 2 do RM1 i RM2, e
dok radnik 2 sa Meduskladista 2 i 3, prenosi do RM2 i mm—— 2
RM3. Radnik 3 sa RM1 i RM2 prenosi gotove proizvode o —
do meduskladista 4 i 5, dok radnik 4 sa RM2 i RM3 o ——
prenosi proizvode do meduskladista 5i 6. . <

 Medutim, da bi radnici bili ukljuceni u transportne
operacije, potrebno je za radnika 1 i 2 omogucditi
koris¢enja transporta na meduskladistima 1,2 i 3. To se
postiZze tako sto se klikne na svako od meduskladista i
Eotom sle u polju Output, Cekira opcija Use Transport, P —
ao na slici:

* Takode, za radnike 3 i 4 omoguciti koris¢enje transporta
na RM1, RM2 i RM3.
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» Kako bi mogao da se oceni transportni ucinak

svakog od radnika, potrebno je pokrenuti o
Dashboard i njega uneti dijagrame Travel
Distrance i Travel Distance Per Hour. Po jedan v Distance por rour

od obe vrste dijagrama uneti za radnike 1 2,
kao i po jedan za radnike 3 io 4, kao na slici:

e Nakon toga, pokrenuti simulaciju i posmatrati et
kako se krecu predena rastojanja svakog od
transportnih radnika (slededi slajd),

Travel Distance Per Hour 1
0.2 o4 ¥
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* |zgraduisano sivo polje u FlexSim modelu je zapravo povezano sa
kretanjem radnika. Naime, svaki kvadrati¢ ovog polja predstavlja
jedinici mere (npr. metar), samim time, simulacija meri kretanje
svakog od radnika, za trenutni proistorni raspored u modelu.

* Pokusati razmestaj pozicija elemenata u modelu, kao na slici na
slede¢em slajdu, i uporediti kako ¢e to uzticati na predena rastojanja
radnika.



Uticaj rastojanja radnih mesta na iskoris¢enje
transportnih resursa —analiza u FlexSim softveru

#4 Fleclim 2025 Updete 2 - W lsm

File Ecit View Evecote Stetitics
o d b~ - @~ -
eset oAy @ Boo WbFsstFonad W Sl PlEes | AunTimer [oRidiad

= * W

i rary | Toskas
¢

| seRsehie
Trawel Hetworks

® Mebwwbtiods
FicCarnsl

| Comvirpors

T

w+ PreferredPath
o+ Marddstory Path

4 comml Pont

Pirsdel Lt =
L
fModel Limit 1930

Pensie Pt [17, 54, 43.51,0,00]

Type hera it

- g =
=m0 os Sripvmenon Eres o @orot s teigoecs ghoews odAoeros 8 Wrker G @ =
= Rnspesdi e =
v X e Dastlioard v % et i
= Views ki
N e
Travel Distanca
Gibjeci | Disiance Travaiod
Rark1 16283
Faiink LLET)
// Travel Distance Per Hour
/’ N B Cistancs Travalod
o Radnt 200502 |
- Retnk2 15347
o
e \ 0
i |
£] i

Tavor girovinal

Fevor sirevinal

=
=
_ e gotovih prolzveds Traved Distance 1

Medurkladies
abject Discaece Travalod
= Rannici 41407
- & Radnikd 3648

Y
tvor sirevingd
Y,

Travel Distanca Per Hour 1
Distancs Traveled




OSNOVNI PODSISTEMI INDUSTRIJSKOG g
SISTEMA —LAYOUT

e Zadatak za studente # 6

* lzvrsiti prikaz i analizu rasporeda pojedinih odeljenja u fabrici i potom
rasporeda radnih mesta u odeljenjima (Layout) fabrike:

» Ukoliko je dostupno, priloziti situacionu Semu fabrike i polozaj u odnosu na
glavne saobradajnice.

* Ukoliko je dostupno, prikazati dispozicionu Semu lokacije pogona, pomo¢énih
prostorija, skladista,... Kao i unutrasnjeg rasporeda radnih mesta u pogonima
(Layout) fabrike.

* Na osnovu predvidenih koli¢cina materijala i medusobnih veza izmedu pojedinih
faza procesa proizvodnje, predlozZiti eventualnu optimizaciju Layout-a.

e Za uredeni primer u FlexSim softveru, priloziti slike ekrana u seminarskom radu.
Uradeni primer je dat kao dodatak ove lekcije (fajl pod nazivom ,Model
Rastojanja kod Layout-a.fsm*“)



