1.

A logisztika definíciója, lényege, feladata, területei Az anyagmozgatás fogalma, felosztása (üzemek közötti, üzemen belüli, munkahelyi), RST rendszerek.

A logisztika értékteremtő filozófia, átfogó gondolkodásmód illetve tudományos szemlélet. Ellátási folyamatok részrendszereinek szintetizálása. Koordináció.

Mindazon irányított és ellenőrzött tevékenységek összessége, amelynek révén az anyagok / áruk / információk / személyek a kiindulási ponttól a megfelelő időben minimális költséggel kerülnek a rendeltetési helyre

A logisztika a vevők / megrendelők / felhasználók minél szélesebb körű kielégítésére vonatkozik. Az a tudomány, amelynek feladatai: 

· megfelelő anyag / információ / termék / személy

· megfelelő minőségben

· megfelelő időben

· megfelelő költséggel

· való eljuttatása a megfelelő helyre

Vevői igények, vállalati stratégiák

Vevőkiszolgálás:

· Gyors, pontos szállítási határidő

· Háztól-házig fuvarozás

· Éjjel-nappal kiszolgálás

· Mindent egy helyen

· Alkatrész utánpótlás

· Garancia

· Teljes választék

· Megrendelési kényelem

· Vevőszolgálati iroda

· Árú-információk

Vállalati logisztikai célok:

· Vevők igényeinek kielégítése

· Versenyképesség biztosítása

· Likviditás

· Piaci részvétel, és annak kibővítése

· Szállítási határidők lerövidítése

· Szállítási pontosság, megbízhatóság növelése

· Meglévő források, és kapacitások kihasználásának javítása

· Készletszintek csökkentése

· Rugalmasság

· Áttekinthetőség

· Jó minőség

· Környezetvédelem

· Megfelelő szolgáltatások nyújtása

Vevői igények, elvárások:

· A kért és vállalt határidők teljesítése

· A mennyiségi és minőségi tényezők kifogástalan teljesítése

· Megfelelő ár

· Gyorsaság

· Rugalmasság az esetleges módosítási igényekkel kapcsolatban

· Vevőszolgálat (termékkínálat, termékválasztásban segítség, eladás közbeni vevőszolgálat: üzembe helyezés és betanítás, értékesítés utáni : javítás, pótalkatrész )

Gyenge pontjai a vállalatnak:

· Rugalmatlanság

·  Információhiány

· Szigetgondolkodás

· Okféle illetékesség

· Megbízhatóság hiánya a szállításban

· Hibás készletpolitika

· Hosszú átfutási idők

· Magas költség

· Hibás minőségértelmezés

Logisztika területei:

· Beszerzési log.

· Termelési log.

· Értékesítési log.

· Hulladékgazdálkodási log.

Összefüggés más tudományokkal:

· Természuettud.: Közgazdaságtan, szociológia, állam és jogtudomány

· Műszaki tudományok: Technika, technológia, szervezési tudományok

Anyagmozgatás

A logisztika fontos része, nincs technológia anyagmozgatás nélkül és nincs anyagmozgatás technológia nélkül. Fizikai megvalósítása RST rendszerek:

· Rakodás

· Szállítás

· Tárolás
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Anyagmozgatás fajtái:

· Üzemek közötti

· Üzemen belüli

· Munkahelyen belüli
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A termelés és az anyagmozgatás kapcsolata

Termelési logisztika

A vállalatnak tartósan gazdaságosan kell működnie, ezért információkat kell szerezni a piacról a megrendelőktől, a vevőkről, a partnerektől és a versenytársakról. Valamint ismernie kell saját belső viszonyait, erősségeit, gyengeségeit.

Az ipari termelés rendszertechnikai értelmezés szerint időbeli-, térbeli-, és értékképződési folyamatokon keresztül fut le, amelyhez munkaerőre, munkaeszközre és munkatárgyra van szükség.

A termelési logisztika a gyártás / termelés kiszolgálását végzi.

Az anyagi átalakítás segédfolyamatai:

· berendezések, energia, munkaerő és az anyagok mozgatása és tárolása.

A gyártási folyamatban fontos tényezők (amit a logisztikának meg kell valósítania):

· a gyártás mindig el kell látni szükséges anyagokkal

· Az anyagok utánpótlásáról időben kell gondoskodni

· A műveletek közötti anyagmozgatás minimális úton kell végrehajtani

· A hulladékok eltávolításáról gondoskodni kell

· Az előre nem látott eseményekre azonnal rugalmasan kell reagálni

· Gyors és hatékony információáramlást kell megvalósítani, alkalmazni a tervezés és a végrehajtás szintjén.

A termelésirányítás tervezésekor a logisztikai koncepciót követve: a teljes anyag- és információáramlás integrált tervezési, irányítási és ellenőrzési rendszert jelent a beszállítóktól a vállalton át a vevőkig.

A termelési logisztika alapvető célja a különböző műveletek egymáshoz való megfelelő kapcsolása, a rendszerre ható külső tényezők megfelelő figyelembevétele, hogy a terméket minél gyorsabban, biztonságosabban, kisebb önköltséggel lehessen előállítani. 

Bizonyos műveleteket nem saját üzemében, hanem alvállalkozóval végeztet el. Ez a bedolgozó tevékenység.

A karcsúsított termelés célja, kisebb létszámmal, kevesebb idő alatt, kisebb készletekkel, magasabb termelékenységgel, jó minőségben előállítani a terméket. A dolgozókkal szembeni elvárások is nőnek, magasan kvalifikált, megbízható, többféle tevékenységhez értő munkásra van szükség.

3.

Fejlesztési célkitűzések anyagmozgatási folyamatok korszerűsítésénél

Műszaki-technológiai:

· Műszaki színvonal (gépesítettségi, autmatizálási fok) növelése

· A kapacitások jobb kihasználása és összhangja

· A folyamatok stabilitásának, megbízhatóságának növelése

· Átfutási idők csökkentése

· A minőség növelése, árukárok selejt csökkentése

· Az energiaszükséglet csökkentése

Humán-politikai:

· A munkafeltételek javítása, a nehéz munkakörülmények megszűntetése

· A munkavédelmi színvonal növelése

· A dolgozók képzettség színvonalának növelése

· Teljesítménybérezési rendszer bevezetése

Szervezési:

· A vezetés és a szervezés színvonalának javítása

· A feladatnak jobban megfelelő szervezési formák bevezetése

· Az információáramlás javítása

· A szállítási színvonal növelése

Gazdasági:

· Az anyagmozgatással kapcsolatos költségek csökkentése

· A hiányosságok kötbérek miatti költségek csökkentése

· Költséghelyenkénti elszámolás

· A lekötött tőke (készletek) csökkentése

4.

Anyagmozgatási folyamatvizsgálatok célkitűzése

· A jelenlegi helyzet vizsgálata, információgyűjtés

· Szűk keresztmetszetek, hiányosságok feltárása

· Főbb fejlesztési célok, korszerűsítési irányok

Mit?

Ki?

Mivel?

Mikor

Hol

Hogyan

mennyiért?
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Az „anyagmozgatási feladat”. „Jelenlegi helyzet” feltárása: a felmérés ill. előkészítés fázisai; a felmérendő adatok (az anyagok szállítástechnikai tulajdonságai), felmérési módszerek.

A vállalati folyamatok működés eközben jelentkező problémákat többféleképpen értékeli vezető és beosztott, és gyakran jutnak olyan okhoz, amely a logisztikai folyamatok nem megfelelő szervezése is okozhat.

„Jelenlegi helyzet” feltárása (előkészítés):

Fel kell mérni a helyzetet, elemezni kell azt és levonni a megfelelő következtetéseket, újratervezni vagy átalakítani a logisztikai folyamatokat. A felmérést elő kell készíteni, pontos meghatározás, térbeli behatárolás

Tartalmi előkészítés: 

· Feladat és a vizsgálat tárgyának m.

· A v. terület m.

· A vizsgálati időszak meghatározása az időszak hosszára és kijelölésére is vonatkozik, lehetőleg jellemző időszakot kijelölve 

· Mindig az elvárásoknak megfelelő vizsgálati módszert kell választani 

Szervezési előkészítés:

· A vizsgálatokat általában többen végzik, de 1 személyé a felelősség

· A határidőket úgy kell választani, hogy betarthatók legyenek

Pszichológiai előkészítés:

· Üzemi dolgozók tájékoztatása

· Javaslatok összegyűjtése

Adatfelvételi módszerek:

A kiválasztott módszer befolyásolja a ráfordítások nagyságát és az eredményességet is. A folyamatvizsgálat  ráfordításának 50-70% adatfelvétellel kapcsolatos, mert az üzemekben nem állnak rendelkezésre megfelelő formában az adatok. 

Adatfelvételkor ügyelni kell:

· minden olyan adatot felmérjünk, amire szükségünk van, de ne többet

· megfelelő módon történő dokumentálás

A módszer kiválasztása attól függ, hogy a tervezés mely fázisában vagyunk, és hogy végleges tervet készítsünk e.

Közvetlen és közvetett felmérés

· A közvetlen adatfelmérésnél az adatokat a keletkezés helyén készült bizonylatok vagy más adathordozók ill. megfigyelések alapján gyűjtik össze.

Lehet emberi (a folyamat lebonyolításában részt vevő dolgozó vagy külső felmérő megfigyelő) vagy gépi (gépi adatrögzítő készülék, regisztráló műszerek, film vagy videofelvételek)

· A közvetett adatfelmérés a vállalatnál meglévő, eredetileg más célokra használt bizonylatok adathordozók alapján határozzák meg

Üzemi statisztikákból, elszámolási bizonylatokból, fuvarlevelekből

A felmérésnél soha nem szabad szem elől téveszteni azt, hogy mire karjuk használni a felmérés eredményét.

Az adatvizsgálat kiterjedhet a vállalat egy meghatározott területére vagy egész területére

Meghatározott területére kiterjedő:

· Korlátozott részletességű vizsgálat: becsléseken alapul, kérdések megválaszolására szorítkozik, viszonylag gyors eredményt ad, általános jellegű kérdésekre ad választ, a kiértékelése nehézkes.

Az üzem egész területére kiterjedő:

· A reprezentatív adatfelvételen alapuló vizsgálat azt jelenti, hogy a teljes adatfelvétel helyett a vizsgált alapsokaságot jól jellemző reprezentánsokat választunk ki. 

· Teljeskörű adatfelvételt akkor érdemes végezni, ha a kívánt értékek nagyfokú pontosságára van szükség. Pl: RST eszközök kihasználtsága

A felmérendő adatok:

· Alak: szabályos, szabálytalan

· Tömegjellemzők, érzékenység

· Árumennyiség

· Gépfajták, RST eszközök, műszaki állapot

· RST munkaerő, képzettség

· Útvonalak és létesítmények, távolságok

· A felület minősége: a terméknek a szállítófelületen való viselkedését befolyásolja

· Szállítási felület: a terméknek az a kitüntetett felülete, amelyre előírjuk, vagy megtiltjuk a szállítást

· A csomagolás módja: a szállító felülettel való érintkezés miatt szükséges

· A szállítási felület minősége: anyaga, érdessége

· Súrlódás: nyugalmi és mozgási állapotban

· Halmozhatóság

· Hőmérséklet

· Törékenység

· Robbanásveszélyesség

· Tűzveszélyesség

· Különleges körülmények közötti viselkedés.

· Költségek –közvetlen és közvetett

· Előírások és korlátozások / időbeni, hatósági, üzemi /

Kiértékelés:

· Összefüggések meghatározása: mennyiségi és minőségi

· Szűk keresztmetszetek feltárása
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Célfüggvények

Alapvető célfüggvények:

Σ költség ( opt !

Σt ( min!
[sec]

Tátfutási (min!
[sec]

Σ Q*l (min!
[db/ó*m], [kg/ó*m]

Σ l ( min!
[m]

Célfüggvények értelmezése:

A fő cél az összköltségek optimalizálása, ami minimalizálást jelent gyakorlatilag. Optimálisak azok a költségek, amelyet a piac elfogad, és amennyit a vevő hajlandó fizetni a szolgáltatásért.

A tervezési munkában az anyagmozgatás teljesítményét tekintik célfüggvénynek.

i        j

Σ      Σ  Qij * l ij ( min!

i=1  j=1

i, j 
- indító ill fogadó állomások

Q*l 
- az anyagmozgatás intenzitása

L 
- két szállítási pont között lévő távolság

Az elszállítandó anyagmennyiséget minden időpontra meghatározzuk, egyszerűsítve: Σ  l ( min!

η ( max! alatt a gépek,eszközök, épületek kapacitását és időkihasználtságát értjük.

Átfutási idő.

9. A különböző gyártási típusoknak megfelelő, azt kiszolgáló anyagmozgatási rendszerek tulajdonságai, jellemző anyagmozgató gépei:

Gyártási típuson a gyártás tömegszerűségét értjük, és csak egy adott idő alatti sorozatnagyságot veszünk figyelembe. Ennek megfelelően megkülönböztetünk: egyedi, sorozat (kis-, közép-, és nagysorozatot) és tömeggyártást.

Egyedi gyártás egy, vagy néhány munkadarab előállítását jelenti, és az egyforma munkadarabok előállítása sem rendszeres időközönként történik. 

Ez általában univerzális, többfunkciós megmunkáló-gépeket feltételez. A munkafolyamatok nehezen szervezhetők, mely kihat a folyamathoz kapcsolódó anyagmozgatási igényekre is. Ezen igények rendszertelenül jelentkeznek, nehezen összehangolhatóak, ezért nagy várakozási idők alakulnak ki és az anyagmozgatógépek sem lesznek optimálisan kihasználva.

A megmunkáló-gépeket egy rugalmas anyagmozgató rendszer szolgálja ki. A rendszer szakaszos működésű, nem kötöttpályás padlószintű. (Speciális esetekben kötöttpályás fejfeletti.) E rendszer elemei univerzális gépek, pl. targoncák, futódaruk ill. függősínpálya.

Sorozatgyártáskor a sorozatnagyság az egyedi és a tömeggyártás között van, a gyártási feladat bizonyos rendszerességgel ismétlődik – anyagmozgatási szempontból nem lehet általánosságban meghatározni az alkalmazható rendszert.

Tömeggyártás hosszabb időn keresztül, nagy mennyiségben változatlan kialakítású termék előállítását jelenti. A megmunkáláshoz célgépeket használnak, a munkások is specializálódnak. A munkafolyamatok jól előkészítettek, szervezettek. A megmunkáló műveletek ütemesen követik egymást, nagy jelentőssége van a várakozási idők minimalizálásának és a magas fokú automatizáltságnak. Ált merev anyagmozgató rendszer. Leggyakrabban: folyamatos működésű, kötöttpályás, padlószintű, fejfeletti. Az anyagmozgató gépek: szállítószalag, görgőpálya, konvejor.

Az anyagmozgatási rendszert az alábbiak szerint választjuk ki:

· szakos / folyamatos működésű
( elsődlegesen ezt kell megválasztani

· padlószintű / fejfeletti

· kötöttpályás / pályához nem kötött

Szakos működésű gépek munkaciklusokban működnek, csak amikor anyagot továbbítanak. A folyamatos működésűek akkor is működnek, amikor az anyagfeladás szünetel. Az anyagot mindig azonos irányba továbbítják.
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10. A hagyományos és az integrált gyártási rendszereket kiszolgáló anyagmozgatási rendszerek tulajdonságai, jellemző anyagmozgató gépei:

Gyártási rendszer: A gyártás szervezésének módjárt értjük. Két féle rendszer van:

Hagyományos gyártási rendszerek:

Műhelyrendszerű gyártás:

Azonos rendeltetésű megmunkálógépek vannak elhelyezve, nem a gépek közötti anyagmozgatás a meghatározó. A főbb feladat az üzemek közötti anyagmozgatás. 

Kiszolgáló anyagmozgatási rendszer és elemei leggyakrabban:
szakaszos működésű, padlószintű, nem kötöttpályás. Targonca, tehergépkocsi

Csoportrendszerű gyártás: 

A műhelyben kész- vagy félkész terméket állítanak elő. A megmunkálógépek a gyártás során kapcsolatban vannak egymással, az üzemen belüli megmunkálógépek közötti anyagmozgatás a meghatározó.

Kiszolgáló anyagmozgatási rendszer és elemei a gyártás tömegszerűségétől függően leggyakrabban:

Szakaszos / folyamatos működésű, padlószintű / fejfeletti , kötöttpályás / pályához nem kötött.

Targonca, szállítószalag, görgőspálya, konvejor, függősínpálya, anyagmozgató robot, daru.

Legelőnyösebb megoldás a folyamatos termékáram. A folyamatos gyártási rendszer a csoportrendszerű gyártás egy speciális formája.

Szinkronizált gyártásnak nevezzük azt, amikor a termék folyamatosan halad előre a gyártás során úgy, hogy minden munkahely is folyamatosan működik. Ezt vagy azonos műveleti idejű berendezésekkel, vagy több párhuzamos munkahely beállításával lehet megvalósítani. Nem szinkronizált termelésről beszélünk, ha nem minden munkahelyen biztosítható a folyamatos munkavégzés. Ilyenkor befejezetlen termékkészlet keletkezik, amelynek tárolásáról gondoskodni kell.

	A műhelyrendszerű gyártás
	A csoportrendszerű gyártás
	Megjegyzés

	 hosszú anyagmozgatási utak
	rövid anyagmozgatási utak
	Két üzemrész között nagyobb a távolság, mint két megmunkálógép között

	 hosszú szállítási idő
	rövid szállítási idő
	A száll. T a távolságok és a továbbítási sebesség miatt különböznek. Az üzem területén  a KRESZ előírásai érvényesek, a megengedett sebességet táblákkal kell szabályozni, a műhelyen belül az alkalmazandó sebességet alapvetően a technológia határozza meg.

	Az árú egységrakományban való szállítása

Egyszerre nagyobb mennyiségű anyag szállítása
	Egyenkénti, vagy egységrakományos továbbítás

Egyszerre kisebb mennyiségű anyag mozgatása
	Üzemen belüli mozgatáshoz a kisebb méretű egység rakományképző eszközöket használják.

	A szállításra előkészített anyagok tárolása
	Műveletközi tárolás
	A tároláshoz területet, eszközöket, gépet és embereket kell biztosítani.

	Feladat: a megfelelő anyagmozgató-rendszer és gép kiválasztása

Az anyagmozgatási folyamat térbeli és időbeli megtervezése


Integrált (rugalmas) gyártási rendszereket:

A rugalmas gyártórendszerek (FMS) egyik alapvető tulajdonsága, hogy rugalmas, vagyis a változó termelési helyzetekhez, igényekhez alkalmazkodik. Az FMS olyan gyártóberendezések sora, amelyeken a gyártás teljesen automatizált (NC gépek), és amelyeket a közös irányítású anyagmozgató rendszerrel úgy kapcsolnak össze, hogy az adott területen belül a különböző munkadarabokon anélkül lehessen a megmunkálási feladatot elvégezni, hogy a folyamat a gépek átállása miatt megszakadna. Az anyagmozgatási és tárolási feladatokat integrálják és közös ellenőrzés/irányítás alá vonják. (A hulladékeltávolítást is be kell vonni az integrált tervezésbe megmunkáló üzemnél.)

Az FMS egy miniatűr automatizált gyár. Az FMS sokszor egy IMS is, ami azt jelenti, hogy bizonyos előre nem látható zavarok kezelését önmaga meg tudja oldani.

Jellemzője az automatizált anyagmozgatási rendszer. A hagyományos gyártórendszerrel szemben a nyereség 100%-kal is nőhet, mert így a célokat maximálisan meg lehet valósítani, vagyis:

· a készletek csökkennek

· az átfutási idő csökken

· a gyártás rugalmassága nő

· nagymértékű munkabér megtakarítás érhető el

· javul a minőség

· azonos termékmennyiség előállításához kisebb terület szükséges

· a kisegítő személyzet létszáma drasztikusan csökkenthető

· javul az üzemi környezet és ennek több jó hatása is van

Rugalmas rendszer bevezetése előtt pénzügyi vizsgálatokat kell végezni, mert drága.

A termelési logisztika feladata a rugalmas gyártórendszer anyag- és információáramlásának megfelelő szintű biztosítása. A rendszerben az anyagmozgatás, raktározás és a gyártás általában közös számítógépes irányítás alatt áll. CAQ minőségbiztosítás

A korszerű termelést számjegyvezérlésű gépekkel, megmunkáló sejtekkel és központokkal végzik.

A rendszer méretétől függően beszélhetünk gyártórendszerről, gyártósejtről (néhány gép),  gyártócelláról(1)..

A logisztika feladata a robot kiválasztásának segítése, ill. annak kiszolgálása.

A folyamat:

· a szállítószalag/targonca behozza az alkatrészeket

· a robot felveszi a megmunkálandó darabot ( betölti a megmunkálógépbe

· az NC művelet befejezése után a robot átrakja a munkadarabot a köv munkahelyre

· a művelet befejezése után a robot felveszi az alkatrészt és elszállító szalagra /munkadarab-tárolóba teszi

· a szállítószalag/targonca a munkadarab-tárolót elviszi
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	Meg-

munkáló Rendszer
	Munkadarab

folyam Rendszer
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ellenőrzés
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A gyártósejtek kiszolgálásához alkalmazott robotok anyaggal való ellátására ugyanazok az elvek érvényesek, mint bármely más anyagmozgatási rendszerre.

A gyártás során előfordulhat az üzemek közötti anyagmozgatás során a szabálytalan időközökben való érkezés. Ilyenkor a beérkező munkadarabok várakoznak a kiszolgálásra ( műveletközi tárolást kell végrehajtani.

A rugalmas gyártórendszerek tervezésénél különböző modelleket alkalmaznak:

· analitikus modellek (AM) (matematikai programozási eljárások)

· szimulációs modellek (SZM)

· intelligens modellek (IM) 

· vegyes /hibrid/ modellek (HM) AM – SZM, SZM – IM, AM – IM.

A rugalmas gyártórendszer anyagáramlását tervező modell részei:

· anyagáramlás-elemzés

· az anyagmozgató rendszer megválasztás, mely függ pl. 

· a megmunkálási ciklustól

· a munkadarab tömegétől

· mennyi hely van a műhelyben

· a gyártási program milyen gyakran változik

· mennyire tiszta a gyártási program

· elrendezés-tervezés (layout):

· az anyagáramlás zavarmentessége

· a karbantartáskor a hozzáférés

· a rendszer bővíthetősége

· a szállítóberendezések megválasztása

· a szállítási útvonalak tervezése

· a szállítóberendezések ütemezése

· paletták, állomások, anyagmozgató berendezések számának meghatározása

· a pufferek és műveletközi tárolók kapacitásának meghatározása

A rendszer bemenő adatai:

1. Az adat- és tudásbázisban tárolt állandó információk

· a gépek műszaki, geometriai adatai

· az anyagmozgató berendezések műszaki, geometriai adatai

· a paletták stb. jellemzői

· típus elrendezési lehetőségek

· az anyagmozgató berendezések stb. kiválasztásának szabályai

· optimálási szabályok, stratégiák

· irányítási stratégiák

· költségadatok

2.     Az aktuális feladat megoldásához szükséges adatok

· termelési követelmények valamennyi alkatrészcsaládra

· művelettervek

· alkatrészcsaládok geometriai jellemzői

· a megmunkálógépek jellemzői

· az épület alaprajza

· költségadatok

Anyagáramlás tervező rendszer:
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11. A JIT ill. a MOB elvek és azok megvalósításának feltételei, lehetőségei:

JIT: (Just in Time – „éppen időben”

A rendszer lényege, hogy minimális raktárkészlettel folyik a gyártás. Az alapanyag csak akkor érkezik a gyárba, amikor megmunkálásra kerül.

A készletcsökkentés vonatkozik a befejezetlen termelésre, a vállalaton belül előállított alkatrészek gyártására és az anyagraktár készleteire, a vásárolt alkatrészekre is.

A JIT-rendszer a résztvevők együttműködését, megbízható beszállítókat és jó munkaszervezést igényel. A cél, hogy a termék akkor álljon rendelkezésre, amikor szükség van rá. 

A szervezés alapelve a „pull”-elv: a logisztikai lánc következő eleme „húzza” az anyagot. A push-elv az amikor az anyagot, terméket a kibocsátó átnyomja a következő munkahelyre. Kiküszöbölhető a tárolás.

A szállítási időpontra való előkészítés nem midig érhető el a folyamatban résztvevőknél, megosztják a feladatokat, bizonyos tevékenységeket átadnak/kihelyezik (outsourcing) – a termelőüzemekben csökken a gyártási mélység.

A JIT csak úgy működhet jól, ha egy számítógéppel segített integrált logisztikai rendszert hoznak létre (CIL). Részei: CÍM, ezen belül CAP ill. MRP.

A vevő igényeit gyorsabban ki lehet elégíteni, ha a gyártmány megfelelő nagyságú, „készenléti állapotban” lévő részegységekre bontják a különböző gyártási fázisokban.

A JIT orientált logisztika célja: a hatékonyság.

· alacsony készletszintek – így csökkennek a raktározási költségek is

· a készletet az éppen megmunkálás alatt álló termékek jelentik

· rövid átfutási idők

· nő a pénz forgási sebessége

· nagymértékű rugalmasság

· magas fokú kihasználtság

· teljes körű minőség-ellenőrzés

· a termelő és a beszállító között függőség és átláthatóság alakul ki

· a szállítási költségek nő(het)nek

· magnőnek a kontroll- és az általános költségek

Feltétlenül betartandó szervezéstechnikai szabályok:

· a felhasználó nem igényelhet előzetesen, és több anyagot, mint szükséges

· az előállító nem gyárthat több terméket, mint amennyi szükséges

· a termelési kapacitást egyenletesen kell leterhelni

· a termékösszetétel változásait fokozatosan kell bevezetni

Fontos a minőségi körök kialakítása, az ebben résztvevő dolgozók magasan kvalifikáltak, rálátásuk van a folyamatokra. Ötleteikkel segíthetik a rendszer jobb működését.

A beszállítók és a vevők arra törekszenek, hogy telephelyeik minél közelebb legyenek egymáshoz ( ezzel csökkenthetik a beszállítási költségeket, és növeli a szállítás biztonságát.

MOB: (Make or Buy – „előállítani vagy megvásárolni”)

Ha a vállalat az előállítás mellett dönt, akkor kevésbé van kitéve annak, hogy a versenytársak megismerik az új fejlesztéseket, belelátnak a cég pénzügyei életébe. Jobban ki lehet használni a meglévő kapacitásokat, bizonyos költségek elmaradnak és rugalmasabban lehet alkalmazkodni a vevői igényekhez.

Ha a vásárlás mellett dönt a vállalat, akkor nem szükséges új fejlesztéseket véghezvinni, új beruházásokat megvalósítani, mások szakértelmét lehet alkalmazni. A pénzügyi, műszaki eszközök az alaptevékenységre koncentrálhatók, nincs szükség nem kihasználható eszközökre. Csökkenés érhető el a raktározási költségekben, több beszállító esetén a kockázat mérsékelhető. 

A főbb döntési kritériumok:

· költségek

· tőkelekötés

· beruházási kockázat

· ellátási kockázat

· titoktartás

· új technológiák alkalmazása

- minőség

· a piacok viselkedése

· határidők teljesítése

· beszállítói piac

· munkahelyek biztosítása

· környezetvédelem

Átfutási idő:

Óriási szerepet játszik a folyamatokban, tőle függ a szükséges készletek nagysága, a gépek, eszközök, munkaerő kihasználtsága, a vállalati termelés minősége, szállítási készsége stb. Fontos még a gyártásban lekötött forgóeszközök gyorsabb megtérülése szempontjából is.

Főbb összetevői:

· a termék előállításához szükséges technológiai idő

· az anyagmozgatás ideje

· a szükséges műveletközi tárolási idők

· a várakozási idők

A gyártásirányításnak biztosítania kell a szállítási határidők betartását.

A legbiztonságosabb gyártás akkor lenne, ha az átfutási időket termékenként határoznánk meg ( de ez nagyon költséges, ezért „szelektív átfutási idő módszert” szokták alkalmazni, ABC osztályozás szerint:


kevés számú A termék
viszonylag rövid átfutási időkkel


közepes számú B termék
közepes átfutási időkkel


nagy számú C termék
viszonylag hosszú átfutási időkkel

A párhuzamosan végzett tevékenységek nem növelik az átfutási időt.

Minimalizálása a műveletek egyidejűsítésén kívül az anyagmozgatási idők csökkentése, mely inkább a várakozási idők csökkentését jelenti.

Az átfutási idő az egyes műveletek idejének összege, amennyiben a műveleteket egymás után végzik. 

Összetevők:

· szerződés előkészítés

· szerződéskötés

· anyagrendelés

· gyártás-előkészítés

· az anyag beszállítása

· a beszállított anyag tárolása

· gyártás/szerelés – menetközi tárolások beiktatásával

· befejező műveletek

· az elkészült termék tárolása

· kiszállításra való előkészítés

· kiszállítás

Folyamatábrák:

Technológiai művelet:

Mozgatás:


Tárolás:


Ellenőrzés:


Várakozás: 

Rakodás:

12. Üzemen belüli anyagmozgatás tervezése 

Figyelembe kell vennünk a célfüggvényeket és az anyagáramlással szemben támasztott követelményeket:

· lehetőleg egyenes vonalú, a bemenettől a kimenet felé egyirányú legyen

· minimális visszaáramlással

Az első feladat a megmunkálógépek megfelelő elrendezése ( gépelrendezési feladat, célfüggvények alapján. Ez termelési rendszer függő. Elrendezés:hagyományos és számítógéppel támogatott módszerrel..

Hagyományos módszer: Háromszög-módszer és a fiktív műveletek sorrendjének módszere

A belső üzemi szállítási útvonalnak a hossza nagy mértékben függ a gyártás-elrendezéstől. 

Problémák:

· túl hosszú és sok üzemen belüli szállítás adódik

· hosszú átfutási idők jelentkeznek

· nem kellően szabályozható az anyagáramlási folyamat, a gyártási folyamatban az egymás után következő lépéseket egymástól elválasztják, így megnehezül a munkások közötti kommunikáció

Szimulációs eljárások:Olyan operációkutatási módszer, amely lehetővé teszi a rendszer optimális kialakítását működését és a környezet hatásait is figyelembe tudja venni. Kis pénzügyi rizikó.

Üzemen belüli anyagmozgatás tervezésének lépései:

1. Műveleti sorrendek, és idők táblázatba, Produktív T felvétele.

2. Az adatokból kiszámítható hogy hány gépre, megmunkálóhelyre van szükség, ezeket a gépeket kell majd a műhelyben megfelelő módon elhelyezni.

3. Felmerülő probléma hogy a munkadarabok tömege a folyamatok során nem biztos hogy állandó 

4. A megmunkálóhelyek elvi elrendezése: 1. lépés az elrendezés alaptípusának meghatározása ( kooperációs fok) ( egyedi,vonalas, csoportos, műhelyszerű . 2. lépés a műhelyek elhelyezése a kijelölt célfüggvényeknek megfelelően. . 3. a tényleges elrendezés

5. kapcsolati mátrix

6. struktúra-vázlat

7. forgalomintenzitási mátrix

8. fontossági sorrend

9. Megbontott munkahelyek ellenőrzése, a háromszög-módszerrel elkészíteni a helyek elvi elrendezését

10. Fiktív műveleti sorrendek módszere

11. soronkövetési mátrix

12. elvi géprendezés

13. tényleges elrendezés / műhely alapterület, ajtók, kapuk, utak, tárolóterületek, gépek területszükséglete, munkavégzés módja, kapcsolószekrények helye, előírásokat veszi figyelembe

13. Az üzemek közötti anyagmozgatás tervezése

Anyagmozgatási folyamatok tervezése:

· kiválasztjuk az anyagmozgatási rendszert

· és az ehhez megfelelő anyagmozgató gépeket

· megszervezzük a gépek munkáját térben és időben

Az üzemek közötti anyagmozgató rendszer általában:

· szakaszos működésű, üzemű

· nem pályához kötött, szabadpályás

· padlószintű

· legjellemzőbb anyagmozgató gépe: a targonca

· a szállításszervezési feladatok megoldása: szoftverekkel

Tervezés menete

1. anyagmozgató gép kiválasztása

2. forgalom, járattípus meghatározása

3. tervezési időszak megválasztása

4. targoncaútvonal megszervezése (tér, idő), járatszerkesztés

5. dokumentálás, értékelés

Esetek többségében a rendszer szakaszos üzemű, padlószintű és szabadpályás. Targonca.

1. A targoncavonat teherbírását úgy válasszuk ki, hogy minél kevesebb menetben (n-min), minél jobb kihasználással (η-max) oldja meg a feladatot.

2. Ismerni kell az anyagmozgatás időszükségletét és időbeli kötöttségeit. Az anyagmozgatási feladat forgalom szerint lehet: 

· Rendszeres forgalom: szorosan kötődik a termeléshez, a feladatok sűrűn ismétlődnek, hosszú a tervezési időszak.

· Szükségleti forgalom: rövid a tervezési időszak, bizonytalan az anyagmozgatási időpontok felmerülése, azonnali szállítási feladatok 

      Járattípusok alapján lehet tervezési módszert választani.

      Járattípusok:

· ingajárat: két állomás között, áll. követési idők

· körjárat(tiszta): több állomás, áll. sorrend, de maradhat ki is. A feladatba bevont állomások számát sorrendjét úgy kell meghatározni, hogy  az út min, a kihasználás minél jobb legyen, a kiindulásra mindig vissza kell térni, targonca menetrend szerint közlekedik, anyagmozgatás intenzitásának megfelel a körjárat gyakorisága

-     vonaljárat: két állomás között, követési idők nem áll.

3. A tervezési időszak általában: egy nap vagy egy műszak.

4. targoncaútvonal megszervezése 

· térben:
állomások sorrendjének meghatározása, körjárat szervezés és erre alkalmas módszer kiválasztása cél: megtett távolság (Σl)min, üresjárat szám (nü)min, üresjáratnál távolság (lnü)min

· időben:
menetrend elkészítése, ami lehet: grafikus, táblázatos


menetrend: tartalmazza az összes felhasználó számára szükséges információt. A készítés alapelve, hogy betartható legyen, így elvárható annak betartása, minden felmerülhető időtényezőt figyelembe venni

Targoncavezető, állomások táblázatos, a menetirányító grafikus vagy táblázatos menetrendet kap.

célfüggvények: (lnü)-min, (nü)-min, (Σl)-min, (n-min),(η-max), Σktg-min

Járatszerkesztési feladat lépései:

· kiinduló adatok felvétele , távolságmátrix, rakott menetek mátrixa

· üresjáratok számának, helyének meghatározása Vogel-Korda lineáris prog módszerrel, ez az üresjáratok számát, távolságát minimalizálja /(nü)-min, (lnü)-min/

· targonca útvonalának meghatározása 

· grafikus menetrend készítése

Targoncák terhelés- és időkihasználtsága
Teherbírás kihasználtság:

ηQ = Qh / Qössz = Qelszállított / Qnévl

Időkihasználtság:





ηT = Thasznos / Tösszes

Thasznos = menet + rakodási + kapcsolási idő - várakozás

Tösszes = hasznos + üres

Rakodási T meghatározás, Összes kapcsolási T, tervezett várakozás

5. Dokumentálás:

Grafikus menetrend, a magyarázójelekkel és a kihasználtságok számításával.

Teherbírás kihasználtság az útvonal mentén., targoncák időkihasználtsága,  Sankey-diagramm

14. Grafikus megjelenítési formák

Vonaldiagramok pl út-idő. Mellyel a menetidők, állásidők ábrázolhatók. 

A tevékenység időbeli lefolyásának ábrázolására a Gantt-diagramot használjuk. 1 sáv vagy vonal – d. , és tevékenység – idő ábrázolásra használjuk. Elemzésével megállapíthatók az átfutási idő csökkentésének lehetőségei, és lehetőség van az egyes tevékenységek összidejének megállapítására

Idődiagramok közé tartozik a hely-idő diagram. A folyamat időbeli lefolyásán, a ciklusidő meghatározása, alkalmazott anyagmozgatógépek fajtája. Kezelhetetlenné válhat, ha túl sok mindent ábrázolunk egy d-n.

Egymással összehasonlítandó mennyiségek ábrázolására alkalmas az oszlop d.

Az anyagfolyamábrák alkalmasak az anyagáramlás bemutatására. Az elvi anyagfolyamábrák a folyamatok egymásutániságát, a technológiát szemléltetik, a szűk keresztmetszet kimutatására. Az anyagmérlegek bemutatására olyan anyagfolyamábrát készítünk, amely az anyagáramlás intenzitását is feltüntetjük. ( Shankey diagram: az anyagáramlás intenzitását a beirt számokon kívül a sávszélességgel is lehet ábrázolni, a szűk keresztmetszetek, szembeáramlások szemléletessé tehetőek. Alkalmas anyagmérleg készítésre is. Speciális anyagáramlást ábrázoló d. a műveleti sorrend grafikon.

15.  Robottargoncás anyagmozgatás 

1) Milyen alkalmazási lehetőségei vannak a robottargoncának?

Unirobot F1 két villástargoncás automatikus szállítórendszer Franciaországban, az SPN borítékgyárban

Unirobot H robottargoncák, kórházban gyógyszerek, műszerek szállítása

Palackozó üzemben, 

Autószerelésnél, 

Magasraktárak kiszolgálása

Alkatrészek, orsok, konténeres szállítás (étel,hulladék, textilia)

Kórház(ágy és kerekes konténer)

Vontatótargonca-gyűjtőszállítás

Ásványvízüzem

Deisel motor mozgatás, átadás

Tekercs szállítása

2) Az alkalmazásnak/mozgatandó terméknek megfelelően milyen kialakítású targoncák vannak?
Terpesztargonca: hidraulikusan állítható villaszerkezetével veszi fel a rakományt, a villa szenzorérzékelői a rakomány nagyságának megfelelően állítják be a villatávolságot. Előny: kis fordulási sugár, kis helyen elvégezhető a feladat.

Magasemelésű targonca: előre beprogramozott villamozgás, 3 oldalú rakománykezelés, magasság program szerint állítható. 

3) Milyen üzemanyag-utántöltési lehetőségek vannak?

Csereakkumulátor, központi töltőállomáson utántöltés a lemerülés elkerülésére

Akkumulátorok feltöltése a töltőállomásokon, szünetben automatikusan rákapcsolódik a targonca

Akkumulátorok töltése kéturas csatlakozáson a szerelőhelyeken (autószerelő üzemben)

Üzemanyag—akkumulátor:

Ultrahang

Infra

Elektromos kábel

Akkumulátor

4) Milyen biztonsági berendezések vannak a targoncákon?

Automatikus üzemmódban két biztonsági rendszer van:

· 3 infraradar érzékeli a targonca útjába kerülő akadályokat→ lassul-leáll

· ha a targonca ütközője benyomódik→ vészleállás

Védőkengyel megelőzi a rakomány károsodását

Forgalomirányító szoftver –ütközésmegakadályozás

Villogó lámpa

Generátor fék (egyenletes haladást lehetővé téve
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