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Projekt:
Planowanie i optymalizacja procesu produkcyjnego.

Harmonogram Gantt’a

Harmonogramy Gantt’a (Adamieckiego)

Firma X jest producentem wysokiej klasy krzeset tapicerowanych w kilkunastu modelach. Posiada
wlasng infrastrukture produkcyjna, tj. hale maszyn, pelny zestaw obrabiarek i urzadzen.

Firma X podpisata kontrakt na produkcje krzesta tapicerowanego typu ,,Lech” w wielkosci 1000 szt. w
partiach po 250 szt., w réznych wersjach kolorystycznych i w réznych zestawach tapicerskich.

Pytania:

1.

Przy pomocy harmonogramu Gantt’a zaplanuj produkcje 1 partii krzeset typu ,,Lech” zgodnie
z zaleznoscig operacyjng ,,start-to-finish”.

Dokonaj optymalizacji procesu produkcyjnego na poziomie faz (grup operacji) wytworzenia
1 partii krzesel. Kluczowym wskaznikiem jest czas realizacji 1 zlecenia prod./ partii krzeset.

Dokonaj optymalizacji procesu produkcyjnego na poziomie pojedynczych operacji
wytworzenia 1 partii krzeset.

Opis techniki / intrumentu:

Zarzadzanie projektowe w obszarze produkcji (Management by Project - MBP) jest koncepcja
zarzadzania produkcja opartg o przestanki zarzadzania projektem (Project Management - PM).

Zarzadzanie produkcja w oparciu o koncepcje zarzadzania projektowego (MBP) zaklada:

v

v

Kazde zlecenie (projekt) ma konkretny i unikalny cel — wyprodukowanie okreslonej wielkos$ci
partii danego wyrobu;

Kazde indywidualne zlecenie produkcyjne ma okre§lone ramy czasowe — zdefiniowany
poczatek i koniec realizacji zlecenia wpisanego w zintegrowany harmonogram produkc;ji;
Kazde zlecenie potrzebuje przeszkolonych i §wiadomych koncepcji zarzadzania projektowego
pracownikow i korzysta z roznych zasobow materialnych i niematerialnych dostgpnych w
przedsigbiorstwie;

Zlecenie produkcyjne sktada si¢ ze wspotzaleznych, indywidualnych krokéw zwanych

operacjami technologicznymi, ktére tworzg zintegrowany ciag dziatan produkcyjnych.

Harmonogram Gantt’a (Adamieckiego) — instrument graficznego planowania i kontroli realizacji
produkcji w czasie przy pomocy tzw. ,,grafow”.
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Dokonaj analizy procesu technologicznego tabela 1, 2 i 3.

Uruchom aplikacj¢ GanttProject i dokonaj odpowiednich ustawien.

Wprowadz do tabeli operacje oraz ich czasy — tabela 1, 2 i 3 — wersja AS-IS.
Ustal kamienie milowe — punkty kontrolne KJ oraz punkty rozpoczecia i
zakonczenia poszczegolnych faz projektu.

Utworz logiczne powigzania migdzy zadaniami i kamieniami milowymi
(wspotzaleznosci).

Zdefiniuj zasoby (Pracownicy) i ich koszt.

Przyporzadkuj zasoby (pracownicy) do poszczegdlnych zadan.

Wykonaj wizualizacj¢ graficzng w postaci harmonogramu Gantt’a.

Wykonaj wizualizacje graficzng w postaci sieci PERT.

Wskaz na $ciezke krytyczna.

Dokonaj analizy tzw. ,,waskich gardel” i wskaz na dziatania korygujace.
Przygotuj dokumentacje¢ (Publikuj raport / Eksport) dla pojedynczego zlecenia
produkcyjnego (1 partii produkcji) i dokonaj szczegotowej analizy

Opracuj strategi¢ zmian i przedstaw je w nowym wykresie — wersja TO-BE.

Opracuj raport i wskaz na roznicg wersji TO-BE do wersji AS-IS.
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Parametry na wejéciu: dokumentacji technologiczna (w tym rysunek techniczny), odpowiedni park

maszynowy, przeszkolona zatoga, sezonowana tarcica w wielkosci ok. 10m® oraz materiat tapicerski.

Parametry na wyjsciu: partia gotowych 1 zapakowanych krzeset w wielkosci 250 szt. gotowych do
wysytki

METRYCZKA PROJEKTU / ZLECENIA 01
Nazwa zlecenia produkcyjnego [NAZWA]: ZP2015-01
Nazwa zakladu produkeyjnego [ORGANIZACJA|: Zaklad MK Polska
Opis zlecenia [OPIS]:

Proces technologiczny sktada si¢ z trzech podprocesow: 1) wykonanie szkieletu; 2) wykonanie
tapicerki oraz 3) wykonanie montazu i wysylki.

Kalendarz projektu / zlecenia: wolne soboty i niedziele
Data rozpoczecia: pierwszy poniedzialek przysztego tygodnia
Lista rél / dziat [ROLA OSOBY]:

e Produkcja
e Suszarnia

e Lakiernia
e Tapicernia
e Montaz

e Magazyn

Lista osob / funkcji / stanowisk + stawki [PLN / godz.]:

e  Kierownik Produkcji 100
e  Pracownik suszarni 40
e  Operator pity 1 30
e  Operator pily 2 30
e  Operator wyrowniarki 25
e  Operator strugarki 25
o Frezer 35
e  Operator wiertarki 25
e  Operator szlifierki 45
e  Pracownik prod. 15
e Pracownik KJ 1 80
e Lakiernik 1 60
e Lakiernik 2 60
e Lakiernik 3 60
e Tapicer1 30
e Tapicer 2 30
e Tapicer 3 30
e  Pracownik montazu 1 25
e  Pracownik montazu 2 25
e  Pracownik magazynu 40
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Proces technologiczny wyprodukowania partii 250 krzeset jest nast¢pujacy:

Tabela 1. Proces ,,Lech1” — wykonanie szkieletu do krzesta typu ,,Lech”

Kod Nazwa operacji OSOBA / Stanowisko ROLA / Dzialy Czas [dn!] Uwagi
wykonania
Lso | Otwarcie  zlecenia — + | yorounik Produkcji Produkcja | 1/7dni | Zlecenie
monitorowanie prac
LS1 | Suszenie tarcicy Pracownik suszarni Suszarnia 10 Wymagane jest
osiqgniecie
wilgotnosci
drewna na
poziomie ok. 12%
LP1 [ Przyrzynanie na wymiar Operator pity 1 Produkcja 2
(dhugos$e)
LP2 | Trasowanie (rysowanie) Operator pity 1 Produkcja 1
wszystkich elementéw
LP3 | Wycinanie elementow Operator pity 2 Produkcja 6
LP4 | Wyrownywanie wstepne Operator wyréwniarki Produkcja 3
LP5 | Struganie na wymiar Operator strugarki Produkcja 2
LP6 | Frezowanie ptaszczyzn Frezer 1 Produkcja 3
bocznych
LP7 | Skracanie na wymiar Operator pity 2 Produkcja 1
LP8 | Wiercenie otworow i Operator wiertarki Produkcja 3
czopowanie
LP9 | Szlifowanie Operator szlifierki Produkcja 2
LP10 | Montaz elementow Pracownik prod. Produkcja 2 Wymagane jest
drewnianych sezonowanie
przez 4 godziny.
LP11 | Kontrola jakosSci Pracownik KJ 1 Produkcja 1 Raport z
kontroli
LL1 | Bejcowanie na kolor Lakiernik 1 Lakiernia 3
LL2 | Sezonowanie Lakiernik 2 Lakiernia 7
LL3 | Szlifowanie powierzchni Lakiernik 2 Lakiernia 2
LL4 | Lakierowanie x2 Lakiernik 1 Lakiernia 3
LL5 | Sezonowanie i przekazanie | Lakiernik 3 Lakiernia 5
wybranych elementow do
tapicerowania — Proces:
,,Lech2”
Tabela 2. Proces ,,Lech2” — wykonanie tapicerki do krzesta typu ,,Lech”
Kod Nazwa operacji OSOBA / Stanowisko | ROLA/Dziaty | €23 [dnil Uwagi
wykonania
LT1 | Odebranie elementow Tapicer 1 Tapicernia 1
drewnianych z PR ,,Lechl”;
Odbioér materiatlow
tapicerskich;
Odbior KJ
LT2 | Wycinanie na wymiar pianki | Tapicer 2 Tapicernia 5
1 materialu tapicerskiego
LT3 | Klejenie pianki + materiatu | Tapicer 1 Tapicernia 2
do siedzen i opar¢
LT4 | Tapicerowanie siedzen i Tapicer 2 Tapicernia 4
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opar¢
LT5 | Kontrola jako$ci (KJ) - Pracownik KJ Produkcja 1 Raport z
odbior kontroli
LT6 | Przekazania i odbior Tapicer 3 Tapicernia 1
gotowych elementow
tapicerowanych na montaz
koncowy — Proces ,,Lech3”
Tabela 3. Proces ,,Lech3” — montaz i wysyta krzesta typu ,,Lech”
Kod Nazwa operacji OSOBA / Stanowisko | ROLA/ Dzialy Czas [dn!] Uwagi
wykonania
LP11 | Montaz tapicerki — (Lech2) Pracownik montazu 1 Montaz 15
LP12 | Kontrola jakosci (KJ) - Pracownik KJ Produkcja 1 Raport z
odbior kontroli
LP13 | Pakowanie Pracownik montazu 2 Montaz 5
LP14 | Wysylka i odbior na Pracownik montazu 2 Magazyn 2
magazynie wyrobow Pracownik magazynu
gotowych
LP15 | Opracowanie raportu Kierownik produkcji Produkcja 1 Raport
potwierdzajgcy
wykonanie
Zlecenia
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Tabela 1. Harmonogram zgodnie z zasadg ,,start-to-finish” — stan obecny (AS-IS)

HARMONOGRAM GANTT'A / Adamieckiego

Realizacja zlecenia produkcyjnego dla partii 250 sztuk krzeset tapicerowanych typ "LECH"

tydzien 1 tydzien 2 tydzien 3 tydzien 4 tydzien 5
Dzien /data:| 1| 2| 3| 4 1| 2| 3] 4 6 7] 1| 2| 3] 4 1| 2| 3] 4 1| 2| 3] 4
Stanowisko: Operacja:
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