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PROIZVODNI POGON

RASPORED MASINA | TOK MATERIJALA

Razmestaj masina i radnih mesta u proizvodniji
i montazi podrazumeva:

& prethodnu analizu projektovanih tehnoloskih
postupaka obrade reprezentativnih delova;

& analizu definisane tehnologije za montazu;

& optimizaciju plana rasporeda fiziCkih sredstava,;
&1 konacno resenje koje je u skladu sa propisanim
normativima za projektovanje fabrickih postrojenia.



PROIZVODNI POGON

RASPORED MASINA | TOK MATERIJALA

Dva nacina uredenja proizvodnog prostora:

1. Razmestaj proizvodne opreme prema vrsti
procesa (grupisanje masina i uredaja u okviru
specijalizovanih proizvodnih okruzenja)

2. Razmestaj proizvodne opreme prema redosledu

tehnoloskih operacija (linijski raspored)



PROIZVODNI POGON

RASPORED MASINA | TOK MATERIJALA

Preduzece ,,.XY” se bavi proizvodnjom SIVACON elektro-
ormana po SIEMENS AG tehnologiji;

 Neophodno je bilo projektovati raspored masina za
proizvodno-montazni pogon preduzeca ,, XY”;

* Predvideni nivo proizvodnje i montaze: 300 komada
SIVACON elektro-ormana.

« U procesu projektovanja layout-a korisc¢en je kvalitativan
kriterijum meduzavisnosti;

« U razmatranje su bile uklju¢ene sve aktivnosti koje su
znacajne za odvijanje oshovnog tehnoloskog procesa.



TROUGLASTA KVALITATIVNA MATRICA
MEDUZAVISNOSTI AKTIVNOSTI

% | Osnova za projektovanje konac¢nog resenja
dispozicionog plana - layout-a proizvodno-montaznog
pogona za izradu Siemens-SIVACON elektro-ormana
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TROUGLASTA KVALITATIVNA MATRICA
MEDUZAVISNOSTI AKTIVNOSTI

Kvalitativni odnosi izmedu masina, dati u trouglastoj
matrici, definiSu zavisnosti izmedu svake pojedine
aktivnosti i ostalih aktivnostsi
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TROUGLASTA KVALITATIVNA MATRICA
MEDUZAVISNOSTI AKTIVNOSTI

Svako polje u kome je naznacena jadina veze dve
aktivnosti podeljeno je horizontalnom isprekidanom
linjjom
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TROUGLASTA KVALITATIVNA MATRICA
MEDUZAVISNOSTI AKTIVNOSTI

Gorniji deo polja se koristi za unosenje jacine
pojedinih veza
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TROUGLASTA KVALITATIVNA MATRICA
MEDUZAVISNOSTI AKTIVNOSTI

Doniji deo polja se koristi za upisivanje broja koji
ukazuje na razlog za odredivanje date zavisnosti
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TROUGLASTA KVALITATIVNA MATRICA
MEDUZAVISNOSTI AKTIVNOSTI

Dodatne iformacije: intenzitet veze, kriterijumi,

ekoloski problemi...

» Kvalitet veze je oznacen
intenzitetom veze:

A’ =3;
7 = 7
9 2,
9 =<,

XX = (-10).

* Formiranje layout-a je
kompleksan projektantski
zadatak zbog potrebe
analiziranja uticaja veceg broja

kriterijuma u projektnom reseniju.

 Trouglasta kvalitativna matrica
meduzavisnosti aktivnosti predstavljala
je osnovu za projektovanje konacnog
resenja dispozicionog plana - layout-a
proizvodno-montaznog pogona u
preduzecu ,XY7;

* Prilikom formiranja resenja analizirani
su ekoloski problemi...

« Kriterijum za rasporedivanje masina i
radnih mesta je pre svega bio baziran
na tokovima materijala, sto je
rezultiralo minimiziranjem transportnih
puteva unutar pogona.



ANALIZA TOKOVA MATERIJALA ZA
REPREZENTATIVNE DELOVE
Tokovi materijala

& kriterijum za rasporedivanje masina i radnih mesta
& minimiziranje transportnin puteva unutar pogona
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LAYOUT PROIZVODNO-MONTAZNOG POGONA

U linijskom rasporedu klju€ne masine za
obradu Celichog lima su M1, M2, M3 | M4
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LAYOUT PROIZVODNO-MONTAZNOG POGONA

U linijskom rasporedu klju€ne masine za
obradu Celichog lima su M1, M2, M3 | M4

215 14 16 2 13 8 4 ' 12 32

27

28
29

24

23




LAYOUT PROIZVODNO-MONTAZNOG POGONA

|lzdvojene masine u manjoj upotrebi su
M5, M6 i M7
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LAYOUT PROIZVODNO-MONTAZNOG POGONA

Ostrilica alata M8 pozicionirana je uz M2 jer
se najvise koristi za ostrenje njenih alata
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LAYOUT PROIZVODNO-MONTAZNOG POGONA

Potpuno dislocirana linija za obradu delova
od bakra M9
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LAYOUT PROIZVODNO-MONTAZNOG POGONA

Skladisni prostor organizovan je prema
tokovima materijala i raspolozivom prostoru
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ANALIZA RESENJA PROJEKTOVANOG
DISPOZICIONOG PLANA

Prema projektovanom
layout-u se vidi:

* MasSine alatke M1, M2, M3 i M4
su u linijskom rasporedu
(masine za obradu Celicnog lima),

IHHH@FH

* Izdvojene masine M5, M6 i M7
(u manjoj upotrebi),

* Linija za obradu bakra M9 (potpuno dislocirana),

» Ostrilica alata M8 je pozicionirana uz masinu M2.



ANALIZA RESENJA PROJEKTOVANOG
DISPOZICIONOG PLANA

« Za svaku od masina data je pozicija unutar layout-a;

« Za masine M1, M2 i M3 su detaljno prikazane sve mere u
skladu sa propisanim normativima, koji su primenjeni i za sve
ostale masine;

- Radna mesta je neophodno obeleziti vidljivom bojom,
prema dispozicionom planu;

* Normativi koji su ugradeni u ovo projektno resenje obezbeduju
nesmetano opsluzivanje svake masine, odlaganje obradenih
delova i odgovarajuci transport, koriscenjem viljuskara i ru¢nog
viljuskara (nas cilj je da to bude inteligentni mobilni robot).



Dispozicija makaza za secenje
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Dispozicija CNC masine za prosecanje i probijanje

CHC hidraulicna Zld CHC masina za Ormar Za alate za
LApkani” presa praoljanje | progecan)e panc® masinu

O&trilica

Granlce radnog
prosiora




Dispozicija masine za savijanje lima

Lid CMC hidraulicna  Ormar za alate za CMNC masina za
LApkant” presa LApkant" presu probijanje i prosecanje
e FEW?W?W@
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Stub OpsluZivanje OpsluZilac Stub
masine masine



Rucna stacionarna montaza sklopa
Siemens AG - SIVACON elektro-ormana

PR

6 PK

Projektovano radno mesto za ruénu montazu elektro-ormana ima:

 Prostor za standardnu euro-paletu 800x1200mm na kojoj se vrSi montaza sklopa;
* Prostor za kretanje radnika (PK);
* Prostor-radnu povrsinu za pripremu montaze (PR).



Projektovanje unutrasnjeg transporta u
prozvodno-montaznom pogognu
preduzec¢a , XY”

 Transportni sistem (postojeci treba da se promeni — projektni zadatak!!!) je
integralni deo proivodno-montaznog kompleksa;

» U okviru projektovanog resenja layout-a posebna paznja se posvetila
uspostavljanju adekvatnih tokova materijala koji odreduju unutrasnji transport;

« USteda vezana za procentualno uc¢esce radne snage na poslovima transporta i
manipulacije (od 15 do 35% u odnosu na sadasnje troskove);

* Preciznije se definiSe uzimanjem u obzir
izgubljenog vremena proizvodnih radnika

na aktivnostima manipulacije, pri transportu radnih
predmeta (pripremaka, obradaka i gotovih delova),
koje iznosi i do 15%.




Projektovanje unutrasnjeg transporta u
prozvodno-montaznom pogonu
preduzec¢a , XY”

- Granice transportnih puteva su
oznacene crvenom bojom;

* Neophodno je da se obeleze i u
samom pogonu (uobic¢ajeno je
zutom bojom);

» U ovoj fazi razvoja preduzeca ,XY”
unutrasniji transport se realizuje
koriS¢enjem viljuskara (nosivosti do
2,5t), i ruénog hidraulicnog viljuskara
(nosivosti do 1,5t);

Huwﬂm

« Ovim projektnim reSenjem je predvideno da se saobracaj, unutar ovako
definisanog prostora za transportne puteve, odvija u jednom smeru;

* U nekoj sledecoj fazi razvoja preduzeca predviden je dvosmerni saobraca,;.



Projektovanje unutrasnjeg transporta u
prozvodno-montaznom pogognu
preduzec¢a , XY”

 Proizvodni deo pogona je uglavnom u linijskom rasporedu;

» Materijal se kre¢e od jednog do drugog radnog mesta prema unapred
projektovanom tehnoloSkom procesu (projekini zadatak!!!);

» Dobre strane ovakvog projektnog resenja (uz uvodenje robotizovanog
unutrasnjeg transporta u sledecoj fazi razvoja — projektni zadatak!!!):

minimalna ulaganja u manipulisanje materijalom,
optimalne koliCine materijala,

minimalno vreme proizvodnje (iskazano kroz ukupno
tehnolosko vreme),

efikasno koris¢enje radne snage,

jednostavnije rukovodenje tehnoloskim sistemom, i
optimalno iskoris¢enje radioni¢kog prostora.



Projektovanje unutrasnjeg transporta u
prozvodno-montaznom pogognu
preduzec¢a , XY”

* Na projektno resenje unutrasnjeg transporta, uticao je i kriterijum
vremena protoka materijala kroz tehnoloski sistem

* Na brzinu protoka direktno utiCe skracenje transportnih puteva koje je
ostvareno:
* optimizacijom rasporeda obradnih sistema, shodno
projektovanom tehnoloSkom postupku

* racionalizacijom rasporeda saobracajnica

* usmeravanjem saobracajnice (smer kretanja transportnog
sredstva treba da bude pozitivan matematicki smer)



PROIZVODNI POGON

RASPORED MASINA | TOK MATERIJALA

HVALA NA PAZNJI !

Pitanja?



