1. ZADATAK

1.1. Sistem klasifikacije predmeta rada

Postupci oblikovanja grupnih tokova se zasnivaju na razvrstavanju tj. klasifikaciji predmeta rada u operacijske grupe na principima sličnosti njihovih obilježja.Iz datih razloga predmetni sistem klasifikacije analiziranog poslovnog sistema za proizvodnju kupaoničkog namještaja sadrži kriterije razvrstavanja koji obuhvataju sva značajna konstrukciona i tehnološka obilježja predmeta rada koja uslovljavaju osnovnu strukturu sistema klasifikacije koja će biti prikazana u izradi ovog zadatka (sl 1).Klasifikacioni sistem analiziranog poslovnog sistema za proizvodnju kupaoničkog namještaja je razvijen kao dio općeg sistema označavanja faktora poslovanja i u datom smislu klasifikacioni broj predstavlja dio kompletne oznake određenog faktora. Za potrebe postupaka grupiranja od posebnog interesa je dio danog sistema klasifikacije koji se odnosi na razvrstavanje predmeta rada.

Predmetni dio klasifikacijskog sistema ima strukturu stabla (sl 2), gdje svaka grana odgovara određenoj klasi predmeta rada. Za svaku klasu je razrađen niz predmeta - horizontalni i vertikalni, pri čemu je:

1. horizontalni niz elemenata ( i ) određen skupom obilježja-karakteristika predmeta rada           ( konstrukcionih i tehnoloških ), značajnih za postupak razvrstavanja,

2. vertikalni niz elemenata ( j ) određen značenjima-veličinama datih obilježja,

3. presjek data dva niza ( i, j ) je kodirani dio oznake predmeta rada kojim je definirano područje veličina određene karakteristike predmeta rada kao kriterij njihove sličnosti pod datim obilježjima.

Primjenom sistema klasifikacije na skupu predmeta rada vrši se prevođenje opisnih - kvalitativnih ili određenim rasponom kvantitativno iskazanih karakteristika predmeta rada u numeričku oznaku pogodnu za uspoređivanje.Klasifikacioni broj kao numerička oznaka je naročito pogodna za razvrstavanje uslovno primjene automatizovanih-računarskih postupaka.

Struktura grane klasifikacionog sistema kojom se vrši razvrstavanje faktora predmeta rada bit će također prikazana u izradi ovog zadatka. Razvoj postupaka rada u uslovima grupnog prilaza zasniva se na razradi tehnoloških postupaka za predstavnika operacijske grupe koji se naziva kompleksan dio. Suština je u povećanju kvaliteta tehnološkog rada u smislu detaljnog izvođenja u tri koraka u razradi procesa rada:
KORAK I : izbor optimalne varijante procesa rada,

KORAK II : izbor optimalne varijante postupka rada,


KORAK III : određivanje objektivnih elemenata operacije rada.

Gore navedeno se odnosi na predmet rada koji posjeduje relevantna obilježja svih predmeta rada u operacijskoj grupi ( sve elementarne površine u slučaju obrade, odnosno sve vrste spajanja u slučaju montaže ) i primjena, na dati način razrađenih optimiziranih tehnoloških postupaka na predmete rada u operacijskoj grupi.

Kako je u uslovima primjene grupnog prilaza potrebno da predmeti rada u operacijskoj grupi budu sličnih karakteristika. U rezultatu se dobija povišen kvalitet i visok stepen standardizacije i unifikacije elemenata tehnoloških postupaka za slične predmete rada uz relativno niže učešće rada na njihovoj razradi. Time se otklanja jedno od značajnih ograničenja koje numeriše pojedinačni prilaz u oblikovanju tokova u sistemu.
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Sl.1. Struktura klasifikacionog sistema za proizvodnju kupaoničkog namještaja

Tabela 1: Ilustrovani primjer klasifikacije kupaoničkog namještaja

	
	Oznaka 1
	Oznaka 2
	Oznaka 3
	Oznaka 4
	Oznaka 5
	Oznaka 6
	Oznaka 7
	Oznaka 8
	Oznaka 9

	
	Dužina ormarića
	Visina ormarića
	Širina ormarića
	Od koliko vrata se sastoji ormarić
	Od koliko latica se sastoji ormarić
	Od koliko umivaonika se sastoji ormarić
	Širina ogledala
	Dodatak pored ogledala se sastoji od
	Ormarić i police pored ogledala se nalaze sa

	0
	400
	820
	390
	1
	0
	1
	400
	Bez dodataka
	Bez ormarića

	1
	500
	850
	420
	2
	3
	2
	500
	Jedan ormarić i jedna polica
	Jedne strane

	2
	600
	
	480
	3
	4
	
	600
	Dva ormarića i dvije police sa strana
	Obe strane

	3
	700
	
	500
	
	6
	
	700
	Tri police
	Između dva ogledala se nalaze police

	4
	800
	
	510
	
	
	
	800
	
	

	5
	900
	
	520
	
	
	
	Dva po 400
	
	

	6
	1000
	
	570
	
	
	
	
	
	

	7
	1050
	
	
	
	
	
	
	
	

	8
	1100
	
	
	
	
	
	
	
	

	9
	1150
	
	
	
	
	
	
	
	


	Redni broj
	Naziv
	Klasifikacioni broj

	1
	OMEGA 50
	1
	1
	1
	1
	0
	0
	1
	0
	0

	2
	OMEGA 60
	2
	1
	1
	1
	0
	0
	0
	1
	1

	3
	OMEGA 70
	3
	1
	2
	1
	0
	0
	1
	1
	1

	4
	WICO 40
	0
	1
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	5
	WICO 50
	1
	1
	1
	1
	0
	0
	1
	0
	0

	6
	WICO 60
	2
	1
	1
	1
	0
	0
	0
	1
	1

	7
	WICO 70
	3
	1
	2
	1
	0
	0
	1
	1
	1

	8
	WICO 80
	4
	1
	2
	1
	0
	0
	1
	1
	1

	9
	WICO 90
	5
	1
	4
	2
	0
	0
	3
	1
	1

	10
	WICO 100
	6
	1
	4
	1
	3
	0
	4
	1
	1

	11
	WICO 105
	7
	1
	4
	0
	2
	0
	2
	2
	2

	12
	WICO 110
	8
	1
	4
	0
	2
	0
	2
	2
	2

	13
	WICO 120
	9
	1
	5
	0
	2
	0
	3
	2
	2

	14
	WICO 120-2
	9
	1
	5
	0
	2
	1
	5
	3
	3

	15
	QUADRO 60
	2
	1
	3
	1
	0
	0
	2
	0
	0

	16
	QUADRO 70
	3
	1
	3
	1
	0
	0
	0
	1
	1

	17
	QUADRO 90
	5
	1
	3
	2
	0
	0
	2
	1
	1

	18
	QUADRO 110
	7
	1
	3
	0
	2
	0
	4
	1
	1

	19
	QUADRO 120
	9
	1
	3
	0
	2
	1
	3
	2
	2

	20
	QUADRO 120-2
	9
	1
	3
	0
	2
	1
	5
	3
	3

	21
	DUNOVit 70
	3
	0
	6
	1
	1
	0
	1
	1
	1

	22
	DUNOVit  90
	5
	0
	6
	0
	3
	0
	3
	1
	1

	23
	DUNOVit  120
	9
	0
	6
	0
	2
	0
	3
	2
	2

	
	Mjesto oznake
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9


Primjer  klasifikacionog sistema za kupaonički namještaj WICO 120
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2. ZADATAK

Grupna tehnologija

U okviru prilaza teoriji grupne tehnologije možemo izdvojiti tri osnovne grupe koje su od posebnog značaja za utvrđivanje kriterija pri oblikovanju tokova materijala. Radi se o slijedećim veličinama:

  - Odnos struktura-količina proizvoda qj. Navedena veličina u programu proizvodnje je određena obimu razmjene sa okolinom i kvalitetom postupka grupisanja.

 - Stepen tehnološke složenosti predmeta rada (Ke) je određen kvalitetom razrade postupaka stanja odnosno grupnih tehnoloških postupaka.

 - Efektivni kapacitet elemenata sistema 
[image: image3.wmf]S

tii  je određen kvalitetom odluka o režimu rada sistema.

Grupni model tokova materijala 

Grupni prilaz postupcima  projektovanja i konstruiranja proizvoda razrade i procesa rada , izvođenja procesa rada i upravljanje procesa rada razvijen je na bazi slijedećeg:

( Efektivnost procesa rada raste pri ostalim istim uslivima porastom količina u procesu proizvodnje,

( Za sličnosta predmeta rada smanjuje područje rasipanja relevantnih veličina i daje mogućnost lakšeg iznalaženja optimalnih rješenja,

Da u postupcima projektovanju struktura sistema postaje potreba rješenja suprotnosti koji se ogleda u: 

a) težnji za specijalizaciji tehno. Struktura višeg reda uslovnjena zahtjevima za rastom izlaznih veličina.

b) nerentabilnosti primjene tehnoloških struktura višeg reda uslovima strukture.

Oblikovanja tokova materijala na osnovu grupnog prilaza ima za cilj povećanje količina na principima sličnosti radi eliminacije gore iznešene suprotnosti. Prilaz povećanja količina se zasniva na objedinjavanju odnosno grupisanju predmeta rada sličnih obilježja na osnovnom kriteriju razvrstavanja u grupe predmeta rada sličnih tehnoloških karakteristika. Grupe predmeta rada dobijene na ovaj način se nazivaju operacijska grupa sa količinama koje su veća od pojedinačno posmatranih predmeta rada Qopi > qj. Operacijska grupa u opštem slučaju pripada određenom toku materijala proizvodnog sistema (t). Broj predmeta rada (k) u operacijskoj grupi i količine (Qopi) su promjenljive duž toka, a u skladu sa kriterijumima razvrstavanja i karakteristikama tehnoloških sistema na radnim mjestima u toku rada.

Program proizvodnje poslovnog sistema sastoji se od 23 vrste kupaoničkih garnitura, za koje su predhodno izvršenom analizama utvrđene količine prikazane u tabeli 2. 1.
                                                                                                      Tabela 2.1.

	Naziv proizvoda
	qj

	OMEGA 50
	600

	OMEGA 60
	450

	OMEGA 70
	380

	WICO 40
	250

	WICO 50
	340

	WICO 60
	300

	WICO 70
	200

	WICO 80
	100

	WICO 90
	120

	WICO 100
	120

	WICO 105
	80

	WICO 110
	90

	WICO 120
	100

	WICO 120 - 2
	130

	QUADRO 60
	200

	QUADRO 70
	340

	QUADRO 90
	150

	QUADRO 110
	120

	QUADRO 120
	180

	QUADRO 120 - 2
	120

	DUNOVit 70
	120

	DUNOVit 90
	100

	DUNOVit 120
	80


Razradom procesa rada definisani su grupni tehnološki postupci za sve predmete rada datog programa proizvodnje. Osnovni elementi tehnoloških postupaka (redoslijed operacija i vremena izrade) dati su u tabelama 2. 2.-2.24.
Tabela 2. 2. OMEGA 50

	Operacija i
	1
	2
	3
	4
	5

	tii 
[image: image4.wmf][

]

kom

min/


	15
	35
	10
	10
	90


Tabela 2. 3. OMEGA 60

	Operacija i
	1
	2
	3
	4
	5

	tii 
[image: image5.wmf][

]

kom

min/


	15
	35
	15
	15
	90


Tabela 2. 4. OMEGA 70

	Operacija i
	1
	2
	3
	4
	5

	tii 
[image: image6.wmf][

]

kom

min/


	20
	40
	15
	15
	90


Tabela 2. 5. WICO 40

	Operacija i
	1
	2
	3
	4
	5

	tii 
[image: image7.wmf][

]

kom

min/


	12
	30
	10
	10
	90


Tabela 2. 6. WICO 50

	Operacija i
	1
	2
	3
	4
	5

	tii 
[image: image8.wmf][

]

kom

min/


	15
	35
	10
	10
	90


Tabela 2. 7. WICO 60

	Operacija i
	1
	2
	3
	4
	5

	tii 
[image: image9.wmf][

]

kom

min/


	15
	35
	15
	15
	90


Tabela 2. 8. WICO 70

	Operacija i
	1
	2
	3
	4
	5

	tii 
[image: image10.wmf][

]

kom

min/


	20
	40
	15
	15
	90


Tabela 2. 9. WICO 80

	Operacija i
	1
	2
	3
	4
	5

	tii 
[image: image11.wmf][

]

kom

min/


	22
	40
	20
	20
	90


Tabela 2. 10. WICO 90

	Operacija i
	1
	2
	3
	4
	5

	tii 
[image: image12.wmf][

]

kom

min/


	25
	45
	20
	20
	90


Tabela 2. 11. WICO 100

	Operacija i
	1
	2
	3
	4
	5

	tii 
[image: image13.wmf][

]

kom

min/


	25
	45
	25
	25
	90


Tabela 2. 12. WICO 105

	Operacija i
	1
	2
	3
	4
	5

	tii 
[image: image14.wmf][

]

kom

min/


	25
	45
	25
	25
	90


Tabela 2. 13. WICO 110

	Operacija i
	1
	2
	3
	4
	5

	tii 
[image: image15.wmf][

]

kom

min/


	28
	50
	25
	25
	90


Tabela 2. 14. WICO 120

	Operacija i
	1
	2
	3
	4
	5

	tii 
[image: image16.wmf][

]

kom

min/


	30
	50
	30
	30
	90


Tabela 2. 15. WICO 120-2

	Operacija i
	1
	2
	3
	4
	5

	tii 
[image: image17.wmf][

]

kom

min/


	30
	50
	30
	30
	90


Tabela 2. 16. QUADRO 60

	Operacija i
	1
	2
	3
	4
	5

	tii 
[image: image18.wmf][

]

kom

min/


	15
	35
	15
	15
	90


Tabela 2. 17. QUADRO 70

	Operacija i
	1
	2
	3
	4
	5

	tii 
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]

kom

min/


	20
	40
	15
	15
	90


Tabela 2. 18. QUADRO 90

	Operacija i
	1
	2
	3
	4
	5

	tii 
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]

kom

min/


	25
	45
	20
	20
	90


Tabela 2. 19. QUADRO 110

	Operacija i
	1
	2
	3
	4
	5

	tii 
[image: image21.wmf][

]

kom

min/


	28
	50
	25
	25
	90


Tabela 2. 20. QUADRO 120

	Operacija i
	1
	2
	3
	4
	5

	tii 
[image: image22.wmf][

]

kom

min/


	30
	50
	30
	30
	90


Tabela 2. 21. QUADRO 120-2

	Operacija i
	1
	2
	3
	4
	5

	tii 
[image: image23.wmf][

]

kom

min/


	30
	50
	30
	30
	90


Tabela 2. 22. DUNOVit 70
	Operacija i
	1
	2
	3
	4
	5

	tii 
[image: image24.wmf][

]

kom

min/


	20
	40
	15
	15
	90


Tabela 2. 23. DUNOVit 90
	Operacija i
	1
	2
	3
	4
	5

	tii 
[image: image25.wmf][

]

kom

min/


	25
	45
	20
	20
	90


Tabela 2. 24. DUNOVit 120
	Operacija i
	1
	2
	3
	4
	5

	tii 
[image: image26.wmf][

]

kom

min/


	30
	50
	30
	30
	90


Primjena grupnog prilaza zasnovanog na vrsti obrade

Pripadnost predmeta rada određenoj operacijskoj grupi, u okviru tehnološke grupe, je utvrđena na osnovu mogućnosti izvođenja date operacije rada na tehnološkom sistemu istih karakteristika, odnosno odgovarajućih relevantnih obilježja predmeta rada. U naprijed datom pregledu su, u slučajevima gdje je bilo potrebe za podijelom tehnološke grupe na operacijske grupe, odgovarajuća mjesta u klasifikacionoj oznaci posebno istaknuta.

U skladu sa teorijskm osnovama primjene grupnog prilaza zasnovanog na vrsti obrade-procesnog prilaza, podrazumjeva klasifikaciju - razvrstavanje predmeta rada u operacijske grupe u okviru svake faze procesa. Ukupan broj faza procesa  tehnoloških grupa određen je tehnološkim postupcima predmeta rada. Primjenom kriterija razvrstavanja - sistema klasifikacije , dobijen je u svakoj tehnološkoj grupi određen broj operacijskih grupa, kako je dato u sljedećem pregledu:

( Tehnološka grupa 1: SJEČENJE na SIGMA 65
	NAZIV
	KLASIFIKACIONI BROJ
	OPER. GRUPA

	OMEGA 50

OMEGA 60

OMEGA 70

WICO 40

WICO 50

WICO 60

WICO 70

WICO 80

WICO 90

WICO 100

WICO 105

WICO 110

WICO 120

WICO 120 - 2


	111100100

211100011

312100111

010000000

111100100

211100011

312100111

412100211

514200311

614130411

714020222

814020222

915020322

915021533


	001
001
001
002
002
002
002
002
002
002
002
002
002
002



( Tehnološka grupa 2: SJEČENJE na FELDER-u

	NAZIV
	KLASIFIKACIONI BROJ
	OPER. GRUPA

	QUADRO 60

QUADRO 70

QUADRO 90

QUADRO 110

QUADRO 120

QUADRO 120 - 2

DUNOVit 70

DUNOVit 90

DUNOVit 120


	213100200

313100011

513200211

713020411

913021322

913021533

306010111

506030311

906020322


	003
003
003
003
003
003
004
004
004



( Tehnološka grupa 3: KANTANJE na OLIMPIK K208
	NAZIV
	KLASIFIKACIONI BROJ
	OPER. GRUPA

	OMEGA 50

OMEGA 60

OMEGA 70

WICO 40

WICO 50

WICO 60

WICO 70

WICO 80

WICO 90

WICO 100

WICO 105

WICO 110

WICO 120

WICO 120 - 2

QUADRO 60

QUADRO 70

QUADRO 90

QUADRO 110

QUADRO 120

QUADRO 120 - 2

DUNOVit 70

DUNOVit 90

DUNOVit 120


	111100100

211100011

312100111

010000000

111100100

211100011

312100111

412100211

514200311

614130411

714020222

814020222

915020322

915021533

213100200

313100011

513200211

713020411

913021322

913021533

306010111

506030311

906020322


	001
001
001
002
002
002
002
002
002
002
002
002
002
002
003
003
003
003
003
003
004
004
004



( Tehnološka grupa 4: BUŠENJE na CNC-ROVER
	NAZIV
	KLASIFIKACIONI BROJ
	OPER. GRUPA

	OMEGA 50

OMEGA 60

OMEGA 70


	111100100

211100011

312100111


	001
001
001



( Tehnološka grupa 5: BUŠENJE na TOP 35
	NAZIV
	KLASIFIKACIONI BROJ
	OPER. GRUPA

	WICO 40

WICO 50

WICO 60

WICO 70

WICO 80

WICO 90

WICO 100

WICO 105

WICO 110

WICO 120

WICO 120 - 2


	010000000

111100100

211100011

312100111

412100211

514200311

614130411

714020222

814020222

915020322

915021533


	002
002
002
002
002
002
002
002
002
002
002



( Tehnološka grupa 6: BUŠENJE na ECOPRES
	NAZIV
	KLASIFIKACIONI BROJ
	OPER. GRUPA

	QUADRO 60

QUADRO 70

QUADRO 90

QUADRO 110

QUADRO 120

QUADRO 120 - 2

DUNOVit 70

DUNOVit 90

DUNOVit 120


	213100200

313100011

513200211

713020411

913021322

913021533

306010111

506030311

906020322


	003
003
003
003
003
003
004
004
004



( Tehnološka grupa 7: GLODANJE na T-110
	NAZIV
	KLASIFIKACIONI BROJ
	OPER. GRUPA

	WICO 40

WICO 50

WICO 60

WICO 70

WICO 80

WICO 90

WICO 100

WICO 105

WICO 110

WICO 120

WICO 120 - 2


	010000000

111100100

211100011

312100111

412100211

514200311

614130411

714020222

814020222

915020322

915021533


	002
002
002
002
002
002
002
002
002
002
002



( Tehnološka grupa 8: GLODANJE na T-110

	NAZIV
	KLASIFIKACIONI BROJ
	OPER. GRUPA

	OMEGA 50

OMEGA 60

OMEGA 70

QUADRO 60

QUADRO 70

QUADRO 90

QUADRO 110

QUADRO 120

QUADRO 120 - 2

DUNOVit 70

DUNOVit 90

DUNOVit 120


	111100100

211100011

312100111

213100200

313100011

513200211

713020411

913021322

913021533

306010111

506030311

906020322


	001
001
001
003
003
003
003
003
003
004
004
004



( Tehnološka grupa 9: MONTAŽA – Ručno-Prva grupa
	NAZIV
	KLASIFIKACIONI BROJ
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( Tehnološka grupa 10: MONTAŽA – Ručno-Druga grupa
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TOK I: Tok proizvoda P1.

Opterećenje presjeka sistema: 
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T1 = 96000; T2 = 72000; T3 = 60800; T4 = 40000; T5= 54400; T6 = 48000; T7 = 32000;             T8= 16000; T9= 19200; T10 = 19200; T11 = 12800; T12= 14400; T13 = 16000; T14 = 20800;        T15 = 32000; T16 = 54400; T17 = 24000; T18= 19200; T19 = 28800; T20 = 19200;T21= 19200;    T22= 16000; T23 = 12800.
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TOK II: Tok proizvoda P2.

Opterećenje presjeka sistema: 
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T1 = 102000; T2 = 76500; T3 = 64600; T4 = 42500; T5= 57800; T6 = 51000; T7 = 34000;             T8= 17000; T9= 20400; T10 = 20400; T11 = 13600; T12= 15300; T13 = 17000; T14 = 22100;        T15 = 34000; T16 = 57800; T17 = 25500; T18= 20400; T19 = 30600; T20 = 20400;T21= 20400;    T22= 17000; T23 = 13600.
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TOK III: Tok proizvoda P3.

Opterećenje presjeka sistema: 
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T1 = 108000; T2 = 81000; T3 = 68400; T4 = 45000; T5= 61200; T6 = 54000; T7 = 36000;             T8= 18000; T9= 21600; T10 = 21600; T11 = 14400; T12= 16200; T13 = 18000; T14 = 23400;        T15 = 36000; T16 = 61200; T17 = 27000; T18= 21600; T19 = 21600; T20 = 32400;T21= 21600;    T22= 18000; T23 = 14400.
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TOK IV: Tok proizvoda P4.

Opterećenje presjeka sistema: 
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TOK V: Tok proizvoda P5.

Opterećenje presjeka sistema: 
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T1 = 96000; T2 = 72000; T3 = 60800; T4 = 40000; T5= 54400; T6 = 48000; T7 = 32000;             T8= 16000; T9= 19200; T10 = 19200; T11 = 12800; T12= 14400; T13 = 16000; T14 = 20800;        T15 = 32000; T16 = 54400; T17 = 24000; T18= 19200; T19 = 28800; T20 = 19200;T21= 19200;    T22= 16000; T23 = 12800.
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TOK VI: Tok proizvoda P6.

Opterećenje presjeka sistema: 
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TOK VII: Tok proizvoda P7.

Opterećenje presjeka sistema: 
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T1 = 108000; T2 = 81000; T3 = 68400; T4 = 45000; T5= 61200; T6 = 54000; T7 = 36000;             T8= 18000; T9= 21600; T10 = 21600; T11 = 14400; T12= 16200; T13 = 18000; T14 = 23400;        T15 = 36000; T16 = 61200; T17 = 27000; T18= 21600; T19 = 21600; T20 = 32400;T21= 21600;    T22= 18000; T23 = 14400.
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TOK VIII: Tok proizvoda P8.

Opterećenje presjeka sistema: 
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T1 = 115200; T2 = 86400; T3 = 72960; T4 = 48000; T5= 65280; T6 = 57600; T7 = 38400;             T8= 19200; T9= 23040; T10 = 23040; T11 = 15360; T12= 17280; T13 = 19200; T14 = 24960;        T15 = 38400; T16 = 65280; T17 = 28800; T18= 23040; T19 = 34560; T20 = 23040;T21= 23040;    T22= 19200; T23 = 15360.
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TOK IX: Tok proizvoda P9.

Opterećenje presjeka sistema: 
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T1 = 120000; T2 = 90000; T3 = 76000; T4 = 50000; T5= 68000; T6 = 60000; T7 = 40000;             T8= 20000; T9= 24000; T10 = 24000; T11 = 16000; T12= 18000; T13 = 20000; T14 = 26000;        T15 = 40000; T16 = 68000; T17 = 30000; T18= 24000; T19 = 36000; T20 = 24000;T21= 24000;    T22= 20000; T23 = 16000.
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TOK X: Tok proizvoda P10.

Opterećenje presjeka sistema: 
[image: image46.wmf]ú

û

ù

ê

ë

é

×

å

=

god

t

q

T

ii

j

i

min

)

(


T1 = 126000; T2 = 94500; T3 = 79800; T4 = 52500; T5= 71400; T6 = 63000; T7 = 42000;             T8= 21000; T9= 25200; T10 = 25200; T11 = 16800; T12= 18900; T13 = 21000; T14 = 27300;        T15 = 42000; T16 = 71400; T17 = 31500; T18= 25200; T19 = 37800; T20 = 25200;T21= 25200;    T22= 21000; T23 = 16800.
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TOK XI: Tok proizvoda P11.

Opterećenje presjeka sistema: 
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T1 = 126000; T2 = 94500; T3 = 79800; T4 = 52500; T5= 71400; T6 = 63000; T7 = 42000;             T8= 21000; T9= 25200; T10 = 25200; T11 = 16800; T12= 18900; T13 = 21000; T14 = 27300;        T15 = 42000; T16 = 71400; T17 = 31500; T18= 25200; T19 = 37800; T20 = 25200;T21= 25200;    T22= 21000; T23 = 16800.
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TOK XII: Tok proizvoda P12.

Opterećenje presjeka sistema: 
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T1 = 130800; T2 = 98100; T3 = 82840; T4 = 54500; T5= 74120; T6 = 65400; T7 = 43600;             T8= 21800; T9= 26160; T10 = 26160; T11 = 17440; T12= 19620; T13 = 21800; T14 = 28340;        T15 = 43600; T16 = 74120; T17 = 32700; T18= 26160; T19 = 39240; T20 = 26160;T21= 26160;    T22= 21800; T23 = 17440.
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TOK XIII: Tok proizvoda P13.

Opterećenje presjeka sistema: 
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T1 = 138000; T2 = 103500; T3 = 87400; T4 = 57500; T5= 78200; T6 = 69000; T7 = 46000;             T8= 23000; T9= 27600; T10 = 27600; T11 = 18400; T12= 20700; T13 = 23000; T14 = 29900;        T15 = 46000; T16 = 78200; T17 = 34500; T18= 27600; T19 = 41400; T20 = 27600;T21= 27600;    T22= 23000; T23 = 18400.
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TOK XIV: Tok proizvoda P14.

Opterećenje presjeka sistema: 
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T1 = 138000; T2 = 103500; T3 = 87400; T4 = 57500; T5= 78200; T6 = 69000; T7 = 46000;             T8= 23000; T9= 27600; T10 = 27600; T11 = 18400; T12= 20700; T13 = 23000; T14 = 29900;        T15 = 46000; T16 = 78200; T17 = 34500; T18= 27600; T19 = 41400; T20 = 27600;T21= 27600;    T22= 23000; T23 = 18400.
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TOK XV: Tok proizvoda P15.

Opterećenje presjeka sistema: 
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T1 = 102000; T2 = 76500; T3 = 64600; T4 = 42500; T5= 57800; T6 = 51000; T7 = 34000;             T8= 17000; T9= 20400; T10 = 20400; T11 = 13600; T12= 15300; T13 = 17000; T14 = 22100;        T15 = 34000; T16 = 57800; T17 = 25500; T18= 20400; T19 = 30600; T20 = 20400;T21= 20400;    T22= 17000; T23 = 13600.
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TOK XVI: Tok proizvoda P16.

Opterećenje presjeka sistema: 
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T1 = 108000; T2 = 81000; T3 = 68400; T4 = 45000; T5= 61200; T6 = 54000; T7 = 36000;             T8= 18000; T9= 21600; T10 = 21600; T11 = 14400; T12= 16200; T13 = 18000; T14 = 23400;        T15 = 36000; T16 = 61200; T17 = 27000; T18= 21600; T19 = 21600; T20 = 32400;T21= 21600;    T22= 18000; T23 = 14400.
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TOK XVII: Tok proizvoda P17.

Opterećenje presjeka sistema: 
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T1 = 120000; T2 = 90000; T3 = 76000; T4 = 50000; T5= 68000; T6 = 60000; T7 = 40000;             T8= 20000; T9= 24000; T10 = 24000; T11 = 16000; T12= 18000; T13 = 20000; T14 = 26000;        T15 = 40000; T16 = 68000; T17 = 30000; T18= 24000; T19 = 36000; T20 = 24000;T21= 24000;    T22= 20000; T23 = 16000.
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TOK XVIII: Tok proizvoda P18.

Opterećenje presjeka sistema: 
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T1 = 130800; T2 = 98100; T3 = 82840; T4 = 54500; T5= 74120; T6 = 65400; T7 = 43600;             T8= 21800; T9= 26160; T10 = 26160; T11 = 17440; T12= 19620; T13 = 21800; T14 = 28340;        T15 = 43600; T16 = 74120; T17 = 32700; T18= 26160; T19 = 39240; T20 = 26160;T21= 26160;    T22= 21800; T23 = 17440.
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TOK XIX: Tok proizvoda P19.

Opterećenje presjeka sistema: 
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T1 = 138000; T2 = 103500; T3 = 87400; T4 = 57500; T5= 78200; T6 = 69000; T7 = 46000;             T8= 23000; T9= 27600; T10 = 27600; T11 = 18400; T12= 20700; T13 = 23000; T14 = 29900;        T15 = 46000; T16 = 78200; T17 = 34500; T18= 27600; T19 = 41400; T20 = 27600;T21= 27600;    T22= 23000; T23 = 18400.
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TOK XX: Tok proizvoda P20.

Opterećenje presjeka sistema: 
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T1 = 111000; T2 = 83250; T3 = 70300; T4 = 46250; T5= 62900; T6 = 55500; T7 = 37000;             T8= 18500; T9= 22200; T10 = 22200; T11 = 14800; T12= 16650; T13 = 18500; T14 = 24050;        T15 = 37000; T16 = 62900; T17 = 27750; T18= 22200; T19 = 22200; T20 = 33300;T21= 22200;    T22= 18500; T23 = 14800.
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TOK XXI: Tok proizvoda P21.

Opterećenje presjeka sistema: 
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T1 = 108000; T2 = 81000; T3 = 68400; T4 = 45000; T5= 61200; T6 = 54000; T7 = 36000;             T8= 18000; T9= 21600; T10 = 21600; T11 = 14400; T12= 16200; T13 = 18000; T14 = 23400;        T15 = 36000; T16 = 61200; T17 = 27000; T18= 21600; T19 = 21600; T20 = 32400;T21= 21600;    T22= 18000; T23 = 14400.
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TOK XXII: Tok proizvoda P22.

Opterećenje presjeka sistema: 
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T1 = 120000; T2 = 90000; T3 = 76000; T4 = 50000; T5= 68000; T6 = 60000; T7 = 40000;             T8= 20000; T9= 24000; T10 = 24000; T11 = 16000; T12= 18000; T13 = 20000; T14 = 26000;        T15 = 40000; T16 = 68000; T17 = 30000; T18= 24000; T19 = 36000; T20 = 24000;T21= 24000;    T22= 20000; T23 = 16000.
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TOK XXIII: Tok proizvoda P23.

Opterećenje presjeka sistema: 
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T1 = 138000; T2 = 103500; T3 = 87400; T4 = 57500; T5= 78200; T6 = 69000; T7 = 46000;             T8= 23000; T9= 27600; T10 = 27600; T11 = 18400; T12= 20700; T13 = 23000; T14 = 29900;        T15 = 46000; T16 = 78200; T17 = 34500; T18= 27600; T19 = 41400; T20 = 27600;T21= 27600;    T22= 23000; T23 = 18400.
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PRIMJENA GRUPNOG PRILAZA ZASNOVANOG NA REDOSLIJEDU OPERACIJA

U skladu sa teorijskim osnovama primjena grupnog prilaza zasnovanog na redoslijedu operacija –predmetnog prilaza, podrazumjeva kasifikaciju- razvrstavanje predmeta rada u opercije, grupe za sve faze procesa. Primjenom sistema klasifikacije dobijene su dvije operacijske grupe. Imajući u vidu tehološke  postupke predmeta rada oblikovana je šema tokova u sistemu sa elementima prikazane u Tabeli 2. 25.

  





Tabela 2.25.
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