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* Prirazmatranju ovog zadatka treba imati u vidu sledece:

— Potreban broj masina i radnika odreduje se na osnovu
potrebnog (Kp) i raspolozivog kapaciteta (Kr)

Koje vrste radnih mesta postoje?

Akoje Kp,=Kp, => 1RM: jedan radnikijedna masina
Akoje Kp.,>Kp,  => 1RM: jedan radnik i viSe masina

Akoje Kp., <Kp,  => 1RM: viSe radnika i jedna masina
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Posmatramo proizvodni proces obradnog tipa u kome se

e proizvode proizvodi P1,P2,...,Pj,...,Pp

* U ukupnim planiranim godisnjim kolicinama Qpl1, Qpl2, .. .,
Qplj, ..., Qplp.

e Optimalan broj serija posmatranih proizvoda jenl, n2,...,nj, ..
., np.

* Tada je veli¢ina jedne serije qj=Qplj / nj [kom/ser]; j=1,2, ...,p.

U procesu proizvodnije treba izvrsiti 7 vrsta obrada tako da
je:i=1,2, ..., m - broj vrsta obrada, broj vrsta masina i broj
vrsta radnika.
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Ostali podaci su:

* Tpzj - ukupno pripremno-zavrsno vreme 1 serije j-tog proizvoda u
[Cas/ser]

* tkij - komadno vreme - vreme po jedinici j-tog proizvoda za i-tu
vrstu masine, za i-tu vrstu radnika u [¢as/kom];

* dg - broj radnih dana u godini [dan/god];

* bs- broj radnih smena u danu [sm/dan];

* (s - broj ¢asova u smeni [¢as/sm];

e Gst - standardni gubici u vremenu u [¢as/god] i

* |INRsti - standardno izvrsenje normi rada, prebacaj ili podbacaj za i-
tu vrstu obrade u [¢as/god].
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14
Kp,= D, n;*(Tpz;+ tk;* 4,) £ INRst,

J=1

Krm, = dg *bs* c¢s — Gst,

Krr, =dg *1%*cs — Gst,




A444 Zadatak 1

U ]ednom manm preduzecu, gde je proces proizvodnje organizovan po obradnom sistemu,
izraduju se 3 proizvoda. Na svakom proizvodu izvode se tri vrste obrade. Redosled vrsta
obrade i podaci potrebni za izraCunavanje broja radnih mesta su:

tk [cas/kom]
Za masme i radnike
Pl I:)2 P3
01 02 03 04 05

Ekstruzija Ispunjenje norme 1 : 1.5
Secenje Podbacaj 20 % 0.5 :
Ojacavanje Prebacaj 10 % 2 : 3

Tpz; [Cas/ser] 10 30
Qpl; [kom/god]
n. [ser/god] 10 5

INRst

Vrste obrade [%]

dg = 266 dan/god; bs = 3 sm/dan; Cs = 8 Cas/sm; Gst = 80 Cas/god
U cilju odredivanja optimalnog grupnog rasporeda radnih mesta potrebno je:
a) odrediti broj potrebnih ekstrudera, masina za seCenje i masina za ojacavanije;

by izracunati broj potrebnih radnika na ekstruziji, radnika na seCenju i radnika

na ojacavanju, utvrditi njihov raspored po smenama i odrediti broj potrebnih
radnih mesta po vrstama.
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Zadatak 1

a. odrediti broj potrebnih ekstrudera, masina za secenje i
masina za ojacavanje;

Vrste obrade

INRst
[%]

tk; [Cas/kom]
za masine i radnike

Py

P,

01

02

03

04

Ekstruzija
Secenje
Ojacavanje

Ispunjenje norme
Podbacaj 20 %
Prebacaj 10 %

1
0.5
2

Tpz; [Cas/ser] 10
Qpl; [kom/god]
n; [ser/god] 10
qg; [kom/ser]

dg = 266 dan/god; bs = 3 sm/dan; Cs = 8 Cas/sm; Gst = 80 Cas/god
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izracunati broj potrebnih radnika na
ekstruziji, radnika na secenju i radnika na
ojacavanju, utvrditi njihov raspored po
smenama i odrediti broj potrebnih radnih
mesta po vrstama.
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Predmet razmatranja je proizvodni proces obradnog tipa.

Na proizvodima P1, P3, P4, P5, P7 izvode se dve vrste obrade: O1, O2, od strane
radnika struke R1, R2 na masinama M1, M2. Komadno vreme, u Casovima, je: za
masine M1: 1, 1, 2.5, 3, 2; za masSine M2: 4, 2, 6, 2, 3; za radnike struke R1: 2, 2, 5,
6, 4; za radnike struke R2: 2, 1, 3, 1, 1.5; po proizvodima P1, P3, P4, P5, P7,
respektivno.

Na proizvodu P2 izvodi se samo obrada 02 od strane radnika struke R2 na masinama
M2, dok se na proizvodu P6 izvodi samo obrada O1 od strane radnika R1 na masSinama
M1. Komadno vreme proizvoda P2, u ¢asovima, za masine M2 je 4.2 a za radnike R2 je
2.1. Vreme po jedinici proizvoda P6, u ¢asovima, za masine M1 je 1.5 a za radnike R1
je 3.

Za proizvode P1, P2, P3, P4, P5, P6, P7 je: ukupno pripremno - zavrsno vreme jedne
serije, u Casovima: 8, 10, 6, 4, 7, 5, 3; optimalni broj serija: 24.85, 12.063, 26.104,
43.16, 27.44, 14.68, 14.61; veliCina jedne serije, u komadima: 48, 44, 48, 51, 50, 50,
49; respektivno.

U toku godine radi se 266 dana po dve smene od 8 casova. Ukupni godisnji standardni
gubici iznose 100 Casova. Obrada O1 ima prebacaj 5 % a obrada 02 ispunjenje norme.

Potrebno je:
odrediti broj potrebnih masina po vrstama;
izraCunati broj potrebnih radnika po strukama i smenama;
utvrditi broj potrebnih radnih mesta po vrstama.
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tk; [cas/kom]

Vrste Vrste INRst, —
obrade | masSine [%] Radnici

P,

Prebacaj
5%

Ispunjenje
norme

szj [as/ser]

n, [ser/god] 2485 12,06 26,10 43,16 27,44 14,68 14,61

q [kom/ser] 48 44 48 51 50 50 49
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tk; [cas/kom]

Vrste Vrste INRst, —
obrade | masSine [%] Radnici

P,

Prebacaj
5%

Ispunjenje
norme

szj [as/ser]

n, [ser/god] 2485 12,06 26,10 43,16 27,44 14,68 14,61 24,85 12,06 26,10 43,16 27,44 14,68 14,61

q [kom/ser] 48 44 48 51 50 50 49 48 44 48 51 50 50 49
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U procesu izrade proizvoda P1, P2 i P3 na njima se izvode Cetiri vrste obrade.

Njihov redosled i osnovni podaci za odredivanje potrebnog broja radnih mesta dati
su u tabeli:

Vrst: Stru. thy [munlkom
rsta 1 INRst; i | ]

masl- | radm- [%0] Masme Radnici

ne ka P P3 P P

02 03 04 06 07 08 09
% H} 51 Podb. 15 %% 20 10 52 40
JiNE S Isp. norme 12 15 10 12
Mz 53 Preb. 25 %, 20 a0 4
Ny 54 Isp. norme 5 15 10 4

Tpz; [£as/ser] 12 10 12
Qpl; [kom/god] 12000
n; [ser/zod] 5 10 5

dg = 266 [dan/god]. bs = 3[sm/dan], ¢z = 8[¢cas/sm]. Gst =100 [¢as/god].

Potrebno je:
odrediti broj potrebnih masina za svaku vrstu obrade;
izraCunati broj potrebnih radnika;
utvrditi broj potrebnih radnih mesta.
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| tk;; [min/kom]
Vrsta Vrsta Struka INRst; Masine Radnici
obrade masine radnika [%]
P1 P2 P3 P1 P2 P3
01 02 03 04 05 06 07 08 09 10
0, M, S, Podb. 15 % 15 20 10 32 40 25
0, M, S, Isp. norme 10 12 18 10 12 18
o, M, S, Preb. 25 % 25 20 30 5 4 6
0, M, S, Isp. norme 10 5 15 10 5 15
Tpz, [Cas/ser] 8 12 10 8 12 10
Qpl; [kom/god] 20000 15000 10000 20000 15000 10000
n; [ser/god] 4 5 10 4 5 10
q; [kom/ser] 5000 3000 1000 5000 3000 1000
Vrsta . Usvojen Broj radnih Struka Potreban Usvojen
v Potreban broj . . . .
masina broj mesta radnika broj broj
M, 13638/6284 = 2.2 3 S, 28780/2028 = 14.2 15
S, 9525.3/2028 =4.7 5
M, 9525.3/6284 =1.5 2 S, 2894/2028 =1 4 )
M, 13894/6284 =2.2 3 S, 72753/2028 = 3.6 4
M, | 7275.3/6284=1.16 2 UKUPNO: | 26
UKUPNO: 10




