Proizvodne linije sa prekidnim kretanjem predmeta rada

Vreme potrebno za proizvodnju jednog komada proizvoda na svim linijjama
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Ukupni gubici u vremenu
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Proizvodne linije sa neprekidnim kretanjem predmeta rada

Takt jedne proizvodne trake
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Brzine predmeta rada za svako radno mesto
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Rastojanje izmedu dva uzastopna komada na traci
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Vreme potrebno za proizvodnju jedne jedinice proizvoda
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Analiza gubitaka po vrstama materijala
Stvarno utrosena koli¢ina materijala
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Gubitak u materijalu u posmatranom intervalu
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Serijska proizvodnja vie vrsta proizvoda na istim sredstvima za rad
Model 1

Troskovi pripreme
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Velicina serije
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Model 2

Ukupni troskovi skladistenja za sve proizvode
T m
TR, =— e 1rs,
2 2 N 21 Ql i

Broj slozenih ciklusa

Najmanji ukupni troskovi

(min)TR = \/2 70, trs, > rp, [7'—{']
i=1 i=1 nt.

Model 3

Ukupni troskovi skladistenja za sve proizvode
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Model 4
Identicno kao prvi model
Analiza procesa

Kapacitet izraZen u jedinicama toka po jedinici vremena

m

. n ed .toka . . : . Lo
- J ; gde je n broj radnika, a m broj operacija koje se izvode na j-tom
jed.vremena

Zij
=1

i

random mestu

Brzina toka (ritam)
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Litlov zakon

Zalihe (Z) = Brzina toka (ritam) (R) * Proto¢no vreme (7p)



