
118

..................................................................................................

6.  Wery  kacja metody MRLA w systemie 
produkcji elementów ram wózków 
wagonów pasa erskich

..................................................................................................

Pierwsza wery  kacja metody oceny ryzyka i strat w systemach produkcyjnych 
(MRLA) dotyczy a uproszczonego procesu produkcji komponentów wykorzysty-
wanych w produkcji ram wózków wagonów pasa erskich. Dane pochodz  z przed-
si biorstwa mieszcz cego si  na Dolnym l sku. Poniewa  celem by a wery  kacja 
i wskazanie zalet metody MRLA, przyk ad dobrano tak, aby zarówno proces tech-
nologiczny, jak i struktura systemu produkcyjnego nie by y zbyt skomplikowane, 
tzn. nie wp yn y na czytelno  poszczególnych etapów metody. W opisie pomi-
ni to szczegó y technologiczne procesu oraz uproszczono struktur  wyrobu.

Analizowany wyrób jest wytwarzany z trzech rodzajów blach ró nej grubo ci, 
a sam proces produkcyjny jest wykonywany na siedmiu wydzielonych stanowiskach 
produkcyjnych w jednej z hal przedsi biorstwa. Rysunek 6.1 przedstawia struktu-
r  produkowanego wyrobu. W strukturze wyrobu numery elementów wchodz cych 
w jego sk ad, jego nazw  oraz numery rodzajów blach zast piono okre leniami: 
„wyrób ko cowy”, „pó produkt” i „blacha”.

Wyrób końcowy 1 szt.

Półprodukt 1 2 szt.

Blacha 1 218 kg

Półprodukt 3 1 szt.

Blacha 3 485 kg

Półprodukt 2 1 szt.

Blacha 2 150 kg

Rysunek 6.1. Struktura analizowanego wyrobu
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Na proces wytwórczy sk adaj  si  g ównie operacje wykonywania otworów, 
spawania i sczepiania. Transport materia ów na hal  produkcyjn  odbywa si  za 
pomoc  wózków, natomiast wewn trz hali – z u yciem suwnicy. Plan hali produk-
cyjnej (ang. layout), w której odbywa si  proces produkcyjny oraz przep yw mate-
ria ów, przedstawia rysunek 6.2.
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Rysunek 6.2. Layout hali produkcyjnej i przep yw materia ów w procesie produkcji komponentów 
do ramy wózka MD523

6.1. Etapy

Do wery  kacji metody oceny ryzyka i strat w systemach produkcyjnych pos u y y 
dane dotycz ce produkcji pó produktów u ywanych do produkcji ramy wózka o 
nazwie MD 523.

Etap 1.  Okre lenie poziomu, na którym b dzie analizowany system produkcyjny 
oraz dekompozycja systemu produkcyjnego na elementy

Za poziom analizy przyj to poziom struktury produkcyjnej KPA1, czyli poziom 
linii produkcyjnej. Analiz  obj to wszystkie stanowiska produkcyjne bior ce udzia  
w procesie produkcji komponentów, czyli stanowiska znajduj ce si  na hali pro-
dukcyjnej oraz dodatkowo stanowisko do ci cia blach (rys. 6.2).

Etap 2.  Okre lenie celu systemu produkcyjnego i przyj cie okresu 
reprezentatywnego analizy

Roczna wydajno  linii produkcyjnej wynosi 43 700 sztuk. Za cel systemu produkcyj-
nego przyj to liczb  wyrobów zaplanowanych w planie produkcyjnym na 4 tygod nie. 

6.1. Etapy
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