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ΚΕΦΑΛΑΙΟ    1

ΕΥΡΕΙΑ ΠΕΡΙΛΗΨΗ

1.1 Εισαγωγή – Πλαίσιο της εργασίας

                  Σε μία εποχή που χαρακτηρίζεται από την παγκοσμιοποίηση και τον εντεινόμενο ανταγωνισμό, η Ελληνική Πολύ Μικρή, Μικρή και Μεσαία Επιχείρηση (ΠΜΕ και ΜΜΕ) καλείται να δώσει τον δικό της αγώνα για να εκσυγχρονισθεί, να επιβιώσει και να διακριθεί σε ένα διεθνώς ανταγωνιστικό περιβάλλον.   Η συμμετοχή της χώρας μας στην Ε.Ε, οι διαρθρωτικές πολιτικές και οι νέοι όροι ανάπτυξης αφενός έχουν δημιουργήσει ένα πλαίσιο σταθερότητας και ανάπτυξης και αφετέρου έχουν στερήσει από τις επιχειρήσεις τις εθνικές προστατευτικές πολιτικές της παραγωγής και της εξωστρέφειάς τους. Έτσι, οι ΠΜΕ και ΜΜΕ καλούνται να ανταποκριθούν σε ένα πολυσύνθετο επιχειρηματικό περιβάλλον χωρίς, στις περισσότερες περιπτώσεις, να διαθέτουν τα απαραίτητα εφόδια να αντεπεξέλθουν στις απαιτήσεις του.

                   Είναι όμως γεγονός ότι οι Μικρές και Μεσαίες Επιχειρήσεις σε όλες τις χώρες του κόσμου είναι συστατικό στοιχείο της δομής των εθνικών οικονομιών και κοινωνιών. Συμβάλλουν αποφασιστικά στην οικονομική ανάπτυξη, την παραγωγή, την απασχόληση καθώς επίσης στην αποκέντρωση και την κοινωνική συνοχή. Ακόμη, λειτουργούν ως φυτώρια νέων επιχειρήσεων, καινοτόμων ειδών και εφαρμογών, ευέλικτων επιχειρηματικών σχημάτων, εξυπηρέτησης τοπικών αναγκών, χωροταξικής κατανομής θέσεων απασχόλησης και εισοδήματος.

                   Ο εκσυγχρονισμός των ελληνικών ΜΜΕ είναι απαραίτητος όρος για την επιβίωσή τους. Η εθνική πολιτική για τις μικρές επιχειρήσεις λαμβάνει υπόψη τις ιδιαιτερότητές τους και αναπτύσσει ένα πλαίσιο συντονισμένων δράσεων που εξειδικεύονται στους εξής άξονες στήριξης:

· Δημιουργία ευνοϊκού διοικητικού περιβάλλοντος για τις ΜΜΕ 

· Διευκόλυνση των ΜΜΕ στη χρηματοδότηση με την δημιουργία Φορέα Εγγυοδοσίας 

· Ενισχύσεις ΜΜΕ για τον τεχνολογικό και οργανωτικό εκσυγχρονισμό τους 

· Προώθηση των δικτυώσεων των ΜΜΕ (clustering) 

· Προώθηση της επιχειρηματικότητας 

· Στήριξη των ΜΜΕ για την είσοδό τους στην Νέα Οικονομία 
1.2 Περιγραφή- σκοπός της εργασίας

                   Σκοπός αυτής της διπλωματικής εργασίας είναι η ανάπτυξη μιας μεθοδολογίας ώστε να επιτυγχάνεται η βέλτιστη σειρά σύμπλεξης των μηχανών μιας παραγωγικής μονάδας με στόχο την ελαχιστοποίηση του συνολικού χρόνου παραγωγής των προϊόντων.   

                   Το ακριβές πρόβλημα που μας τίθεται είναι να αναπτύξουμε μια μεθοδολογία, κάνοντας χρήση προγραμμάτων με μεγάλη εμπορική απήχηση, ώστε για την παραγωγή 40 προϊόντων από 15 μηχανές, να αποφαίνεται για την βέλτιστη σειρά παραγωγής με στόχο την ελαχιστοποίηση του χρόνου παραγωγής. Δηλαδή θέλουμε να ‘’χρονοπρογραμματίσουμε’’ την παραγωγή   40 προϊόντων όταν έχουμε στην διάθεση μας 15 διαφορετικές μηχανές. Κάθε προϊόν απαιτεί την χρήση 5 διαφορετικών μηχανών, για την παραγωγή του, ενώ ο χρόνος παραγωγής του κυμαίνεται από 1 έως 10 λεπτά. 

                   Στόχος είναι η ελαχιστοποίηση του συνολικού χρόνου παραγωγής, λαμβάνοντας υπ’ όψιν όμως ότι  σε  κάποια προϊόντα δεν μπορούμε να καθυστερήσουμε την παραγωγή τους με στόχο την συνολική ελαχιστοποίηση του χρόνου παραγωγής, γιατί χαρακτηρίζονται ως ‘’επείγοντα’’ για λόγους πολιτικούς ή εμπορικούς.
1.3 Ανάπτυξη μεθοδολογίας

                   Για την ανάπτυξη της μεθοδολογίας χρησιμοποιούμε δύο πολύ εμπορικά προγράμματα και εύκολα στην χρήση τους  προγράμματα, το Excel και το  MS Project. 

                   Στο Excel χρησιμοποιούμε 4 φύλλα εργασίας όπου δημιουργούμε 4 φόρμες μέσα στις οποίες εισάγουμε απαραίτητα στοιχεία για την παραγωγή των προϊόντων, στοιχεία που αντλούνται από τον κατασκευαστικό φάκελο των προϊόντων και από τις οδηγίες εκτέλεσης των διεργασιών, όπως οι ποσότητες των προϊόντων που θέλουμε να παραχθούν, οι ημερομηνίες παράδοσης αυτών, οι πρότυποι χρόνοι παραγωγής κτλ.  Χρησιμοποιούμε απλές συναρτήσεις του προγράμματος για την αυτόματη ενημέρωση των φύλλων εργασίας ώστε να την καλύτερη δυνατή αυτοματοποίηση. 

                   Στο MS Project  χρησιμοποιούμε ένα φύλλο εργασίας όπου τα περισσότερα δεδομένα εισάγονται αυτόματα από το Excel και με την κατάλληλη διεργασία αποφαίνεται για την βέλτιστη σειρά παραγωγής των προϊόντων λαμβάνοντας υπ’ όψιν είτε την συνολική ελαχιστοποίηση του χρόνου παραγωγής όλων των προϊόντων, είτε την προτεραιότητα άμεσης παραγωγής  κάποιων  προϊόντων σε συνδυασμό με την ελαχιστοποίηση του συνολικού χρόνου παραγωγής.

                   Η ‘’λογική’’ της μεθοδολογίας είναι σε πρώτη φάση να αποτυπώσουμε στις φόρμες του  Excel όλα τα διαθέσιμα στοιχεία από τον κατασκευαστικό φάκελο και από την οδηγία εκτέλεσης εργασιών, και να βγάλουμε κάποια πρώτα συμπεράσματα. Τα στοιχεία αυτά είναι: 

· Η περιγραφή των προϊόντων

· Η ποσότητες που πρέπει να παραχθούν

· Η ημερομηνία πέρατος της παραγωγικής διαδικασίας

· Ο χρόνος παραγωγής της μοναδιαίας ποσότητας, κάθε προϊόντος

· Οι μηχανές που εμπλέκονται για την παραγωγή κάθε προϊόντος και ο χρόνος συμμετοχής  κάθε μιας, στην παραγωγική διαδικασία της μοναδιαίας ποσότητας

· Το δέντρο δόμησης παραγωγής κάθε προϊόντος, ώστε να γνωρίζουμε το είδος της εμπλοκής της κάθε μηχανής στην παραγωγική διαδικασία.

                Τα συμπεράσματα που εξάγουμε σε πρώτη φάση είναι:

· Ο συνολικός χρόνος της παραγωγικής διαδικασίας

· Η διαθεσιμότητα του χρόνου μέχρι της ημερομηνία πέρατος της παραγωγικής διαδικασίας για κάθε προϊόν. Δηλαδή αν αρκεί ο εναπομείναντας χρόνος ή όχι.

· Ο συνολικός χρόνος συμμετοχής κάθε μηχανής.

                   Επίσης με την κατάλληλη μορφοποίηση των στοιχείων, πετυχαίνουμε την εύκολη μεταφορά τους στο MS Project με στόχο την διευκόλυνση στο χειρισμό τους.

                   Στο MS Project  χρησιμοποιούμε ένα φύλλο εργασίας όπου τα περισσότερα δεδομένα εισάγονται αυτόματα από το Excel και με την κατάλληλη διεργασία αποφαίνεται για την βέλτιστη σειρά παραγωγής των προϊόντων λαμβάνοντας υπ’ όψιν είτε την συνολική ελαχιστοποίηση του χρόνου παραγωγής όλων των προϊόντων, είτε την προτεραιότητα άμεσης παραγωγής  κάποιων  προϊόντων σε συνδυασμό με την ελαχιστοποίηση του συνολικού χρόνου παραγωγής.

                   Εδώ ορίζουμε την προτεραιότητα παραγωγής  κάθε προϊόντος, μια καθαρά υποκειμενική ενέργεια του υπεύθυνου παραγωγής ή οποία όμως στηρίζεται και σε κάποια αντικειμενικά στοιχεία. Επίσης ορίζουμε την αλληλεξάρτηση των μηχανών ,πόρων, για την παραγωγή των   προϊόντων. Αυτή η επιλογή του προγράμματος μας επιτρέπει να δηλώσουμε πότε πρέπει να αρχίσει ή να τελειώσει μια εφαρμογή προτού αρχίσει ή τελειώσει κάποια άλλη. Η αλληλουχία εφαρμογών είναι η σχέση ανάμεσα σε 2 ή περισσότερες εφαρμογές, στην οποία εξαρτώνται από την αρχή ή το τέλος κάποιων άλλων για να ξεκινήσουν ή για να τελειώσουν. 

                   Τέλος με την  ισορρόπηση πόρων, που είναι ο τρόπος να λύσουμε το πρόβλημα όταν έχουμε αναθέσει πολλή δουλεία στους πόρους, το πρόβλημα αυτό είναι γνωστό ως υπερδιανομή πόρων. Ένας τρόπος να πετύχουμε την ισορρόπηση είναι να καθυστερήσουμε την εφαρμογή μέχρι ο αναθετημένος πόρος έχει χρόνο να την δουλέψει. Μια άλλη μέθοδος είναι να χωρίσουμε την εφαρμογή, έτσι ώστε το μέρος της εφαρμογής να γίνει όταν είναι προγραμματισμένη, και η υπόλοιπη αυτής να γίνει όταν ο αναθετημένος πόρος έχει χρόνο.

Όταν χρησιμοποιείται η ισορρόπηση των πόρων, το πρόγραμμα ελέγχει καθέναν από τους πόρους με την σειρά. Αν κάποιος πόρος έχει υπερδιανεμηθεί, το πρόγραμμα ψάχνει για τα πεδία που προκαλούν την υπερδιανομή και αποφαίνεται ποία από αυτά μπορούν να καθυστερήσουν. Το πρόγραμμα δεν καθυστερεί πεδία τα οποία :

· Έχουν χαρακτηρισθεί Must Start On or Must Finish On.

· Έχουν χαρακτηρισθεί As Soon As Possible

· Έχει δοθεί η προτεραιότητα με τιμή 1000.
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ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ – ΣΚΟΠΟΣ ΤΗΣ ΔΙΠΛΩΜΑΤΙΚΗΣ ΕΡΓΑΣΙΑΣ

2.1 Γενικά

                   Η πλειονότητα των Ελληνικών παραγωγικών μονάδων είναι μικρές χωρίς σύγχρονο μηχανολογικό εξοπλισμό με μεγάλη γκάμα παραγόμενων προϊόντων και με συνθήκες που απαιτούν να παραχθούν πολλές φορές τα περισσότερα προϊόντα σε μικρό χρονικό διάστημα με τεράστιους παραγωγικούς νεκρούς χρόνους ρύθμισης των μηχανημάτων. Επίσης μεγάλο ποσοστό αυτών δεν διαθέτει εξειδικευμένο προσωπικό και γενικότερα η οργανωτική τους δομή είναι απαρχαιωμένη.

                   Πολλές από αυτές δεν έχουν πλάνο λειτουργίας  και δεν λαμβάνουν υπ’ όψιν όλους τους παράγόντες που επηρεάζουν το κόστος και την ποιότητα της παραγωγής των προϊόντων.

2.2 Σκοπός

                   Σκοπός αυτής της διπλωματικής εργασίας είναι η ανάπτυξη μιας μεθοδολογίας ώστε να επιτυγχάνεται η βέλτιστη σειρά σύμπλεξης των μηχανών μιας παραγωγικής μονάδας με στόχο την ελαχιστοποίηση του συνολικού χρόνου παραγωγής των προϊόντων.  Πρέπει να αναπτύξουμε μια μεθοδολογία, έναν τρόπο σκέψης και πράξης ώστε να οδηγούμαστε σε ασφαλή και λογικά συμπεράσματα , η επεξεργασία των οποίων θα μας οδηγεί και θα μας υποδεικνύει με ποία σειρά θα πρέπει να δουλέψουν οι μηχανές και σε ποία προϊόντα ώστε να πετύχουμε την βέλτιστη απόδοση με κριτήρια την ελαχιστοποίηση του χρόνου παραγωγής , την εξάλειψη του χρόνου αναμονής, και την έγκαιρη παράδοση των προϊόντων στους πελάτες. 

2.3 Ορισμός του προβλήματος

                   Υποθέτουμε το παρακάτω πρόβλημα. Έστω ότι πρέπει να παραχθούν 40 προϊόντα σε μια παραγωγική μονάδα η οποία διαθέτει 15 μηχανές. 

                   Για την παραγωγή κάθε προϊόντος εμπλέκονται  5 μηχανές , ενώ ο χρόνος παραγωγής κάθε προϊόντος ποικίλει από 1 έως 10 λεπτά. 

                   Ο τρόπος που εμπλέκονται οι μηχανές για την παραγωγή των προϊόντων είναι αυθαίρετος, δηλαδή άλλοτε μπορεί να είναι σειριακός, άλλοτε παράλληλος ενώ μπορεί να είναι και συνδυασμός των παραπάνω. 

                   Θεωρούμε ότι δεν υπάρχουν νεκροί χρόνοι για την μεταφορά των υποπροϊόντων ανάμεσα στις διάφορες μηχανές για αυτό και δεν τις λαμβάνουμε υπ’ όψιν. 

2.4 Δεδομένα προβλήματος

                   Παρακάτω ταξινομούμε όλα τα δεδομένα του προβλήματος είτε αυτά μας δίνονται είτε θεωρούμε ότι εμπεριέχονται στον κατασκευαστικό φάκελο κάθε προϊόντος.

· Προϊόντα προς παραγωγή :40 (κωδικοποιούνται ως PR1,PR2…PR40)

· Κατασκευαστικός φάκελος κάθε προϊόντος

· Δυναμικότητα παραγωγικής μονάδας : 15 μηχανές

· Εμπλοκή 5 μηχανών για την παραγωγή κάθε προϊόντος

· Ο χρόνος παραγωγής κάθε προϊόντος είναι από 1 έως 10 λεπτά

· Γνωρίζουμε από τον κατασκευαστικό φάκελο ποίες και με ποίον τρόπο εμπλέκεται κάθε μηχανή για την παραγωγή κάθε προϊόντος

· Γνωρίζουμε επίσης τον χρόνο εμπλοκής κάθε μηχανής στην παραγωγική διαδικασία, για την παραγωγή της μοναδιαία ποσότητας κάθε προϊόντος.

· Θεωρούμε εμείς αυθαίρετα τις ποσότητες που πρέπει να παραχθούν

· Θεωρούμε εμείς αυθαίρετα τις ημερομηνίες παράδοσης των προϊόντων

· Δίνουμε αυθαίρετα τον βαθμό προτεραιότητας παραγωγής σε κάθε προϊόν 

· Δεν λαμβάνουμε υπ’ όψιν τους χρόνους μεταφοράς των υποπροϊόντων ανάμεσα στις διάφορες μηχανές.

· Δεν λαμβάνουμε υπ’ όψιν τυχόν βλάβες ή ανάγκες συντήρησης των μηχανών

· Δεν λαμβάνουμε υπ’ όψιν την πιθανότητα παραγωγής ελαττωματικών προϊόντων

·  Δεν λαμβάνουμέ υπ’ όψιν οποιοδήποτε λόγο μη λειτουργίας ή καθυστέρησης της παραγωγικής διαδικασίας, όπως απεργίες, άδειες, καθυστέρηση άφιξης κτλ.

· Υποθέτουμε ότι δεν αντιμετωπίζουμε προβλήματα διαθεσιμότητας χώρου. 
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ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ΚΑΙ ΟΡΓΑΝΩΣΗ ΠΑΡΑΓΩΓΗΣ

3.1 Πλάνο Παραγωγής

              Ο σχεδιασμός  και το αποτέλεσμα μιας παραγωγικής διαδικασίας, στα πλαίσια του γενικού πλάνου μιας επιχείρησης, απεικονίζονται στην παρακάτω σχηματική παράσταση.
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ΤΕΑ ΤΜΗΜΑ ΕΡΕΥΝΑΣ ΚΑΙ ΑΝΑΠΤΥΞΗΣ

ΤΠΥ ΤΜΗΜΑ ΠΡΟΜΗΘΕΙΑΣ ΥΛΙΚΩΝ

ΤΕΠ  ΤΜΗΜΑ ΕΛΕΓΧΟΥ ΠΟΙΟΤΗΤΑΣ

3.2 Διαδικασίες

              Το τμήμα παραγωγής εμπλέκεται στο σύστημα ποιότητας μιας εταιρίας είτε σαν ενεργό εμπλεκόμενο τμήμα είτε σαν απλός αποδέκτης πληροφορίας στις παρακάτω διαδικασίες και ενέργειες:

· Ανάλυση απαιτήσεων ποιότητας

· Οδηγίες εκτέλεσης διεργασιών παραγωγής

· Οδηγίες εκτέλεσης ελέγχων δοκιμών

· Πρόγραμμα ποιότητας παραγόμενων προϊόντων

· Ιχνηλασιμότητα προϊόντων

· Έλεγχος εισερχομένων υλών, εξαρτημάτων

· Υλικά που προμηθεύονται από τον πελάτη

· Έλεγχος ενδιάμεσων προϊόντων

· Αναφορές βλαβών

· Διορθωτικές και προληπτικές ενέργειες

· Διευθέτηση ακατάλληλων υλικών και προϊόντων

· Προστασία ποιότητας προϊόντων - διακίνηση, χειρισμός, ενδιάμεση αποθήκευση

· Συντήρηση και αντιμετώπιση βλαβών μηχανών

· Χρήση σφραγίδων , σήμανση υλικού.

3.3 Διαδικασία Διεκπεραίωσης Σύμβασης

              Αρμοδιότητα του τμήματος παραγωγής είναι η παραγωγή προϊόντων, είτε αυτά αποτελούν ικανοποίηση σύμβασης είτε ένα απλό πωλητήριο. Στη παρακάτω διαδικασία φαίνονται οι δραστηριότητες που λαμβάνουν χώρα στο τμήμα για διεκπεραίωση σύμβασης, η ανταλλαγή εντύπων, η επικοινωνία με άλλα τμήματα και η τήρηση αρχείου.

              Είναι επιθυμητό , το ύψος της παραγωγής να ακολουθεί επακριβώς την ζήτηση , ώστε να μην παρουσιάζονται ούτε έλλειψη προϊόντων, άρα απώλεια πωλήσεων, ούτε υπεραπόθεματοποίηση

              Όταν όμως η παραγωγή, δεν διαθέτει την αναγκαία ευελιξία προσαρμογής της δυναμικότητάς της σε έντονα κυμαινόμενη ζήτηση, τότε το ύψος της παραγωγής ρυθμίζεται σε όσο το δυνατόν πλησιέστερα προς τον μέσο όρο επίπεδα ζήτησης, ώστε τα προϊόντα που πλεονάζουν και αποθεματοποιούνται σε μια περίοδο κάμψης να απορροφούνται την επόμενη. 

              Παρακάτω παρατίθεται ένα διάγραμμα ροής των διαδικασιών και των ενεργειών που ακολουθούνται από την στιγμή που δίνεται η εντολή για την παραγωγή κάποιων προϊόντων. Σχηματικά φαίνονται όλοι οι εμπλεκόμενοι φορείς της επιχείρησης ώστε η παραγωγή των προϊόντων να είναι σύμφωνη  με τους κανόνες ασφαλούς, έγκαιρης, τεκμηριωμένης και  ποιοτικής παραγωγικής διαδικασίας.  
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              Απαραίτητα στοιχεία για τον σχεδιασμό της παραγωγής είναι:

1) Η αναλυτική καταγραφή του φασεολογίου παραγωγής κάθε προϊόντος.

              Φασεολόγιο είναι ο πίνακας κατηγοριοποίησης των εργασιών. Παρακάτω θα αναπτύξουμε ένα παράδειγμα φασεολογίου μιας εταιρίας παραγωγής ηλεκτρονικών και ηλεκτρικών εξαρτημάτων.

Θέτουμε

· 100: Κατασκευή μηχανικών μερών.

· 110: Κατασκευή εργαλείων, καλουπιών, ιδιοκατασκευών κτλ

· 120: Προεργασία. Είναι εργασίες μη παραγωγικές που προηγούνται μιας παραγωγικής εργασίας όπως ρύθμιση μηχανών κτλ.

· 130: Κοπή μεταλλικών μερών

· 140: Διαμόρφωση μεταλλικών μερών.

Μπορούμε να κωδικοποιήσουμε τις εργασίες σε μεγαλύτερο βαθμό θέτοντας :

· 141: Διαμόρφωση με κυλινδρική στράντζα.

· 142: Διαμόρφωση με απλή στράντζα.

· 200: Συναρμολόγηση βαθμίδων

· 300: Συναρμολόγηση μονάδων

· 400: Συναρμολόγηση τελικών προϊόντων

· 500: Επισκευή

· 600: Έλεγχοι

· 700: Διοικητικές ώρες.

2) Η εξασφάλιση του απαραίτητου μηχανολογικού εξοπλισμού για την παραγωγική εργασία.

Για την επιλογή του μηχανολογικού εξοπλισμού, εκτός από την τεχνοοικονομική αξιολόγηση, πρέπει να ληφθούν υπ΄ όψιν και τα εξής στοιχεία:

· Η τεχνολογική εξέλιξη.

· Η εύκολη συντήρηση.

· Η ευλεξία προσαρμογής .

· Ο χρόνος ρύθμισης.

· Η γραπτή εξασφάλιση της παραγωγικής του δυναμικότητας σε συγκεκριμένη χρονική περίοδο. (Προσοχή, το αναφερόμενο στα prospectus ύψος παραγωγής, είναι ο ωριαίος παλμός παραγωγής του μηχανήματος. Εάν το μηχάνημα λειτουργεί για μεγάλο χρονικό διάστημα, η τελική παραγωγή του, συνήθως κυμαίνεται γύρω στο 75%-80% του αναγραφόμενου ωριαίου παλμού παραγωγής.)

· Η υποστήριξη του μηχανήματος σε ανταλλακτικά και ο εξοπλισμός του σε παρελκόμενα. (Πολλά μηχανήματα έχουν σχεδιαστεί για ένα ή δύο προϊόντα μαζικής παραγωγής και η οποιοδήποτε μετατροπή τους για την κάλυψη μιας ευρύτερης γκάμας προϊόντων, χρειάζεται έναν υπέρογκο εξοπλισμό που, αρκετές φορές ξεπερνά την αρχική αξία του μηχανήματος.)

· Η εξειδίκευση των κατασκευαστικών οίκων.

              Υπάρχουν π.χ. εταιρείες εξειδικευμένες στην φαρμακοβιομηχανία που κατασκευάζουν και μηχανήματα για καλλυντικά. Η  προσφερόμενη ποιότητα είναι ανώτερη από την ζητούμενη, επειδή χρησιμοποιούνται ακριβά μέταλλα και εξαρτήματα που δεν είναι απαραίτητα στα μηχανήματα καλλυντικών.

              Υπάρχουν εταιρείες που συνήθως κάνουν μόνο συναρμολόγηση και όπου η προστιθέμενη αξία για την κατασκευή των μηχανημάτων που προσφέρουν δεν ξεπερνά το 20%. Έτσι η αξία του μηχανήματος επιβαρύνεται με διπλό βιομηχανικό κέρδος.

              Τέλος υπάρχουν εταιρείες που προσφέρουν μηχανήματα σε χαμηλό κόστος για εξειδικευμένη γκάμα προϊόντων , άλλα με δυσανάλογο κόστος παρελκομένων. 

3) Σχεδιασμός της διάταξης των μηχανημάτων έτσι ώστε να συνδυάζεται η αποδοτικότερη αξιοποίηση τους, η απρόσκοπτη λειτουργία τους και η μεγαλύτερη δυνατή παραγωγικότητα τους ( μείωση των νεκρών χρόνων παραγωγής, εύκολη τροφοδοσία, εύκολη συντήρηση κτλ.)
4) Επιλογή ενός συστήματος προγραμματισμού παραγωγής. Υπάρχουν δύο βασικά συστήματα προγραμματισμού.

                 α)  Συγκεντρωτικό σύστημα προγραμματισμού παραγωγής, όπου η όλη διαδικασία  από τον αρχικό σχεδιασμό μέχρι και τις τελευταίες λεπτομέρειες χρονοπρογραμμάτων όλων των θέσεων εργασίας εκτελούνται από το τμήμα προγραμματισμού .Πλεονέκτημα αυτού του συστήματος είναι ότι όλες οι πληροφορίες και οι αρμοδιότητες συγκεντρώνονται σε ένα τμήμα, το οποίο έχει ευλεξία στη λήψη αποφάσεων και πιο αποτελεσματικό συντονισμό των τμημάτων που συμμετέχουν στην παραγωγική διαδικασία.

                  β)  Αποκεντρωτικό σύστημα προγραμματισμού, όπου το έργο του τμήματος περιορίζεται συνήθως στην σύνταξη του ποσοτικού προγράμματος. Οι εντολές  παραγωγής, οι οποίες περιέχουν το είδος, την ποσότητα και το χρονοδιάγραμμα των προς παραγωγή προϊόντων, μεταφέρονται στον υπεύθυνο παραγωγής κάθε παραγωγικού τμήματος και αυτός έχει την αρμοδιότητα για την σύνταξη του επιμέρους προγράμματος παραγωγής του τμήματος του. Το σύστημα αυτό εφαρμόζεται σε μεγάλες βιομηχανικές μονάδες , με πολλά παραγωγικά εργοστάσια  ή τμήματα , ποικιλία προϊόντων και πολύπλοκες παραγωγικές διαδικασίες.

              Μετά την επιλογή ενός συστήματος προγραμματισμού, κρίνεται απαραίτητη η σύνταξη ενός εγχειριδίου διαδικασιών και εντύπων για την υλοποίηση της παραγωγής, όπου θα συμπεριλαμβάνονται οπωσδήποτε τα βασικά συστήματα μεταφοράς των προβλέψεων των πωλήσεων στα  προγράμματα παραγωγής , του χρονοπρογράμματος παράδοσης, των διαγραμμάτων ροής υλικών και εργασιών.

5) Επιλογή ενός μηχανογραφικού πακέτου προγραμματισμού παραγωγής.

              Εδώ θα πρέπει να τονισθεί ότι τα περισσότερα αξιόλογα μηχανογραφικά πακέτα έχουν δημιουργηθεί για μεγάλες παραγωγικές μονάδες με σύγχρονο μηχανολογικό εξοπλισμό με μικρή γκάμα προϊόντων και μεγάλη διάρκεια παραγωγής κάθε προϊόντος. Έτσι η προσαρμογή των πακέτων αυτών είναι πολύ δύσκολη σε μικρές παραγωγικές μονάδες χωρίς σύγχρονο μηχανολογικό εξοπλισμό με μεγάλη γκάμα παραγόμενων προϊόντων και με συνθήκες που απαιτούν να παραχθούν πολλές φορές τα περισσότερα προϊόντα με μικρό χρονικό διάστημα με τεράστιους παραγωγικούς νεκρούς χρόνους ρύθμισης των μηχανημάτων.

6) Σύνταξη οργανογράμματος και περιγραφή θέσεων εργασίας της παραγωγικής διεύθυνσης.

          α) Καταγραφή των απαιτήσεων σε ανθρώπινο δυναμικό ανά ειδικότητα για την υποστήριξη της παραγωγικής διαδικασίας.

          β) Σύνταξη χρονοπρογράμματος εκπαίδευσης και εξειδίκευσης του ανθρώπινου δυναμικού παραγωγής σε όλα τα επίπεδα.

          γ) Καταγραφή εργονομικών παραγόντων επίδρασης της απόδοσης του προσωπικού παραγωγής.

          δ)  Ανάπτυξη του τρόπου λειτουργίας της διεύθυνσης ποιοτικού ελέγχου.

7) Καταγραφή των δυνατοτήτων παραγωγής και της ευελιξίας τροποποίησης της παραγωγικής διαδικασίας. Σύνταξη προγράμματος συντήρησης του μηχανολογικού εξοπλισμού της παραγωγής.

8) Δημιουργία κέντρων κόστους, όπου αναφέρονται σε κάθε τμήμα οι σειρές παραγωγής, σε κάθε σειρά τα αντίστοιχα μηχανήματα ο αριθμός των απασχολουμένων εργατών.

                α)  Ο υπολογισμός του κόστους παραγωγής ενός προϊόντος γίνεται με βάσει την εργατοώρα ή την μηχανοώρα ή και των δύο ανάλογα με την παραγωγική διαδικασία.  

              Παράδειγμα υπολογισμού της μηχανοώρας ενός μηχανήματος.

· Κόστος αγοράς μηχανήματος 1000000 ΔΡΧ

· Χρόνος απόσβεσης 10 έτη

· Αγορά μηχανήματος με δανειοδότηση διάρκειας 10 ετών με ετήσιο επιτόκιο 20%

· Ετήσιο κόστος συντήρησης του μηχανήματος 5% επί της αγοράς κτήσης.

· Χώρος εγκατάστασης και λειτουργίας του μηχανήματος 20 τετρ. μέτρα.

· Ετήσιο κόστος χώρου παραγωγής, 10000δρχ/τετρ. μέτρο

· Ενέργεια, ισχύς μηχανήματος 10 kwh
· Αξία kwh 15 δρχ.

	ΚΟΣΤΟΣ ΜΗΧΑΝΟΩΡΑΣ

	ΕΤΗΣΙΕΣ ΑΠΟΣΒΕΣΕΙΣ
	ΜΕΣΟΣ ΟΡΟΣ ΕΤΗΣΙΩΝ ΤΟΚΩΝ ΔΑΝΕΙΩΝ
	ΕΤΗΣΙΑ ΣΥΝΤΗΡΗΣΗ
	ΕΤΗΣΙΟ ΚΟΣΤΟΣ ΧΩΡΟΥ ΜΗΧΑΝΗΜΑΤΟΣ
	ΕΤΗΣΙΟ ΚΟΣΤΟΣ ΕΝΕΡΓΕΙΑΣ

	ΑΓΟΡΑ ΚΤΗΣΗΣ/ ΕΤΗ
	ΕΤΗΣΙΕΣ ΑΠΟΣΒΕΣΕΙΣ ΕΠΙ ΕΠΙΤΟΚΙΟ
	ΑΓΟΡΑ ΚΤΗΣΗΣ ΕΠΙ 5%
	ΧΩΡΟΣ ΕΠΙ ΚΟΣΤΟΣ
	ΚΟΣΤΟΣ KWH ΕΠΙ ΩΡΕΣ ΛΕΙΤΟΥΡΓΕΙΑΣ

	100000
	20000
	50000
	200000
	(10Χ15Χ1600)=240000

	 
	 
	 
	 
	 

	ΕΤΗΣΙΟ ΚΟΣΤΟΣ = (100000+20000+50000+200000+2400000)=610000ΔΡΧ

	 
	 
	 
	 
	 

	ΚΟΣΤΟΣ ΜΗΧΑΝΟΩΡΑΣ=(610000)/1600=381,25 ΔΡΧ


· Υποθέτουμε τις ώρες λειτουργίας ανά έτος 1600

3.4 Αίτια και Παράγοντες Απόκλισης Προγράμματος Παραγωγής

              Ο προγραμματισμός της παραγωγής, όσο προσεκτικός και με σωστά κριτήρια και αν έχει γίνει, δεν μπορεί από μονός του να εξασφαλίσει την πιστή εφαρμογή όσων έχουν προβλεφθεί.  Είναι πάρα πολύ πιθανό και συνήθως σημειώνονται αποκλίσεις μεταξύ προγραματισθέντων και πραγματοποιηθέντων.

              Μεταξύ των αιτιών που προκαλούν αυτές τις αποκλίσεις περιλαμβάνονται.

· Βλάβες μηχανών.

· Απόδοση, εξειδίκευση, απουσίες προσωπικού.

· Έλλειψη ή ακαταλληλότητα υλικών.

· Χαμηλός ρυθμός παραγωγής κτλ.

              Οι τεχνικές πλάνου, σχεδιασμού υλικών καθώς και οι μέθοδοι συντήρησης και προπάντων οι ηλεκτρονικές εφαρμογές έχουν προσφέρει σημαντική βελτίωση. Παρ’ όλες τις προσπάθειες που έχουν γίνει τα αποτελέσματα δεν είναι ακόμα ικανοποιητικά. 

              Παράγοντες που επιδρούν στην απόδοση των μηχανών παραγωγής είναι.

· Βαθμός αυτοματοποίησης

· Ρυθμός λειτουργίας

· Είδος χρησιμοποιούμενων στοιχείων ( κύλινδροι αέρος – διαφορικό κτλ)

· Η τεχνολογική εξέλιξη

· Η τάση για όλο και μεγαλύτερη βελτίωση της απόδοσης και της τεχνολογίας μιας παραγωγής, που οδηγεί σε σύνθετες και πολύπλοκες λύσεις, με αποτέλεσμα να αυξάνονται οι πιθανότητες βλάβης ενός μηχανήματος και να τίθεται εκτός λειτουργίας όλη η γραμμή παραγωγής

· Εργονομετρικής φύσεως

· Χωροταξικής φύσεως

· Υγιεινή

· Ιδιότητες των προϊόντων (π.χ. η παραγωγή ζάχαρης δημιουργεί τριβή και καταστρέφει τα έδρανα και τις τσιμούχες)

· Η ικανότητα του προσωπικού

· Υφιστάμενοι νόμοι και διατάξεις

· Οικονομικοί παράγοντες

· Εφαρμοζόμενη τεχνική μεθοδολογία

· Υλικά συσκευασίας
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Πίνακας 3.1 Επιδράσεις στις βασικές μηχανές μιας γραμμής παραγωγής.

3.5 Διαθεσιμότητα

              Η διαθεσιμότητα είναι παράγοντας πρωταρχικής σημασίας βασικότερη και από τον ρυθμό απόδοσης ενός μηχανήματος.

              Ως διαθεσιμότητα ορίζεται ο χρόνος που ένα μηχάνημα ήταν διαθέσιμο για μια συγκεκριμένη παραγωγή και δεν παρουσίασε καμία βλάβη ή ανωμαλία.

              Ο βαθμός απόδοσης ενός μηχανήματος υπολογίζεται συνήθως επί του καθαρού χρόνου παραγωγής, που απομένει μετά την αφαίρεση των τεχνικών και οργανωτικών απωλειών.

              Έτσι δεν κρίνεται απαραίτητο να αυξηθεί ο βαθμός απόδοσης, αλλά με διάφορες μεθόδους και μέτρα ( ειδικά στον τεχνικό τομές ) να εξοικονομηθεί περισσότερος χρόνος για την παραγωγή, δηλαδή να αυξηθεί η    Δ Ι Α Θ Ε Σ Ι Μ Ο Τ Η Τ Α.

    Η διαθεσιμότητα διακρίνεται σε 5 βασικούς τύπους.

· Διαθεσιμότητα χρόνου ( Time availability ) Είναι η σχέση του διαθέσιμου χρόνου ως προς το έτος και καθορίζει την αξιοπιστία κατά τον χρόνο λειτουργίας.

· Διαθεσιμότητα ισχύος ( Power availability ) Είναι η σχέση της πραγματικής διαθεσιμότητας ισχύος ως προς την θεωρητική.

· Διαθεσιμότητα εργασίας ( Work availability ) Είναι η σχέση της διαθέσιμης ως προς την θεωρητική δυνατή εργασία, δηλαδή το γινόμενο που προέρχεται από την διαθεσιμότητα χρόνου επί την διαθεσιμότητα ισχύος.

· Αρχική διαθεσιμότητα ( First availability ) Είναι η διαθεσιμότητα κατ την παραλαβή της εγκατάστασης και το χρονικό σημείο που εκπληρώνει τις παραγγελθείσες προδιαγραφές

· Διαθεσιμότητα αναμονής ( Waiting availability ) Είναι η διαθεσιμότητα ενός συστήματος που δεν είναι συνεχώς σε λειτουργία. 

3.6 Διαθεσιμότητα κατασκευής

              Κατά την παραγωγική διαδικασία μεγάλων κατασκευαστικών μονάδων συναντώνται περιπτώσεις όπου ένα σύστημα  ( π.χ. γραμμές συναρμολόγησης, γραμμές στην βιομηχανία κατασκευής αυτοκινήτων) είναι διαθέσιμο χωρίς όμως να παράγει διότι π.χ. λείπει ένα κομμάτι σε μία γραμμή συναρμολόγησης και η γραμμή συναρμολόγησης δεν είναι διαθέσιμη. Εκτός αυτού υπάρχουν διάφοροι άλλοι παράγοντες που επηρεάζουν την πραγματική διαθεσιμότητα , π.χ. ο χρόνος αντικατάστασης ενός σπασμένου εργαλείου, ο χρόνος αντικατάστασης ενός ανταλλακτικού κτλ. Προκειμένου να απομονωθούν οι χαμένοι αυτοί χρόνοι και να προσδιοριστεί η πραγματική διαθεσιμότητα, εφαρμόζεται ο συντελεστής χρήσης, ο οποίος δίδεται από την σχέση 

Δχρ = ΝΤ / Τ

ΝΤ = Διάρκεια λειτουργίας
Τ =  Χρόνος παρακολούθησης
3.7 Διαθεσιμότητα παραγωγής

              Στις βιομηχανίες παραγωγής καταναλωτικών προϊόντων, συμβαίνει να επιδρούν τα ασθενή σημεία στην διαθεσιμότητα των μηχανών και γραμμών παραγωγής, λόγω διαφόρων αιτιών.

              Σ’ αυτό τον τομέα πρέπει να ξεχωρίζει κανείς πολύ καθαρά τους όρους ΙΣΧΥΣ (ΡΥΘΜΟΣ ΑΠΟΔΟΣΗΣ) και ΔΙΑΘΕΣΙΜΟΤΗΤΑ. Η Ισχύς μόνη της, συνήθως οριζόμενη σαν ΡΥΘΜΟΣ ή ΠΑΛΜΟΣ ΑΠΟΔΟΣΗΣ , δεν αποτελεί εγγύηση υψηλής παραγωγικότητας. Μόνο ο συνδυασμός πλήρους ισχύος και υψηλής διαθεσιμότητας παράγει μεγάλο αριθμό τεμαχίων. Στη βιομηχανία καταναλωτικών προϊόντων χρησιμοποιούνται οι ακόλουθοι τρόποι διαθεσιμότητας.

3.8 Θεωρητική Διαθεσιμότητα

              Η θεωρητική διαθεσιμότητα είναι το πηλίκο της διαιρέσεως του πραγματικού χρόνου δια του θεωρητικού. Ο πραγματικός χρόνος βρίσκεται , αν από τον θεωρητικό αφαιρεθούν τα διαστήματα που η μηχανή σταμάτησε να παράγει λόγω ανωμαλιών, ή λόγω επισκευών, συντήρησης κτλ.  Η θεωρητική διαθεσιμότητα δίδεται από την σχέση 

Δθεωρ = Τπραγ  / Τθεωρ

              Αυτή η τιμή , σύμφωνα με τον ορισμό , θα έπρεπε να είναι με 1.

Στην πραγματικότητα όμως εμφανίζονται οι εξής καταστάσεις. 

· Αν χρησιμοποιηθεί σαν βάση μια 8ωρη βάρδια, θα πρέπει απ’ αυτήν να αφαιρεθούν τα προγραμματιζόμενα διαλείμματα του προσωπικού. Μπορεί όμως τα διαλείμματα να μην υπολογίζονται μέσα στο 8ωρο της βάρδιας ή τα διαλείμματα για κάθε άτομο να είναι διαφορετικά έτσι ώστε η γραμμή παραγωγής να συνεχίζει την λειτουργία  Λαμβάνεται λοιπόν σαν βάση όχι ο χρόνος της μιας βάρδιας, αλλά ο συνολικός χρόνος λειτουργίας της μηχανής. Έτσι συμπεριλαμβάνονται και τα διαλείμματα , των οποίων η διάρκεια χαρακτηρίζεται σαν οργανωτικός χρόνος.

· Σε διαστήματα εκτός της κανονικής βάρδιας γίνονται διάφορες αλλαγές στην γραμμή παραγωγής, όπως π.χ. μετατροπές για παραγωγή άλλου προϊόντος. Αυτοί οι χρόνοι δεν υπολογίζονται σαν χρόνοι οργανωτικής διαθεσιμότητας.
              Επιβάλλεται να υπολογίζονται όλοι οι χρόνοι, γιατί μόνο έτσι μπορεί κανείς να έχει μια πλήρη εικόνα και να κάνει ένα σωστό υπολογισμό της διαθεσιμότητας ώστε να είναι σε θέση να πάρει κατάλληλα μέτρα και να αποφύγει ή να προβλέψει έγκαιρα δυσάρεστες καταστάσεις.

3.9 Οργανωτική διαθεσιμότητα

              Η θεωρητική διαθεσιμότητα ελαττώνεται από τις οργανωτικές απώλειες. Η οργανωτική διαθεσιμότητα δίδεται από την σχέση

ΔΟΡΓ = 100(%) [ΤΘΕΩΡ – Σ ΤΟΡΓ ι] / ΤΠΡΑΓ 

ν Σ ΤΟΡΓ ι = Τ1, Τ2, Τ3, …Τν

Όπου Τ1, Τ2, Τ3 κτλ μπορεί να είναι

Τ1 = Χρόνος μετατροπής της μηχανής για παραγωγή άλλου            προϊόντος.

Τ2 = Χρόνος καθαρισμού

Τ3 = Διαλείμματα

Τ4 = Προγραμματισμένες εργασίες συντήρησης

Τ5 = Αλλαγή προϊόντος

Τ6 = Διάφορες οργανωτικές απώλειες

              Αυτοί οι χρόνοι που οφείλονται σε οργανωτικέ απώλειες μπορούν στην συνέχεια να διαχωριστούν σε χρόνους καθαρά οργανωτικών απωλειών όπως για παράδειγμα διαλείμματα, έλλειψη υλικών κτλ και σε χρόνους οργανωτικών απωλειών που εξαρτώνται από τις μηχανές. Δαπάνες για μετατροπές και τακτοποιήσεις υπολογίζονται κατά την φάση της παραγωγής.

              Εάν μια κατασκευή είναι επιτυχής, δηλαδή μπορεί να μονταριστεί εύκολα και να συντηρηθεί σωστά, τότε οι εργασίες συντήρησής της μειώνονται κατακόρυφα. Οι χρονικές απώλειες που εξαρτώνται από την μηχανή, πρέπει να έχουν ληφθεί υπ’ όψιν από τον κατασκευαστή, στην φάση της μελέτης. Με οργανωτικά μέτρα πάντως δεν μπορεί να κερδίσει κανείς πολλά πράγματα, δεδομένου ότι η ανακατασκευή μιας συσκευής ή μηχανής είναι συνήθως οικονομικά ασύμφορή.

3.10 Παραγωγική διαθεσιμότητα

              Εδώ υπολογίζονται οι τεχνικές ανωμαλίες και βλάβες. Αυτές μειώνουν την οργανωτική διαθεσιμότητα και έτσι προκύπτει η ονομαζόμενη παραγωγική διαθεσιμότητα, η οποία δίδεται από την σχέση 

ΔΠΑΡ = (ΤΘΕΩΡ – ΤΟΡΓ -ΤΑΝΩΜ)/ΤΘΕΩΡ

              Αυτή η διαθεσιμότητα προσδιορίζει τον χρόνο που διατέθηκε πράγματι για την παραγωγή, αφού έχουν αφαιρεθεί από τον θεωρητικό χρόνο όλοι οι χαμένοι χρόνοι, λόγω οργανωτικών και τεχνικών προβλημάτων. Ο παραμένων χρόνος είναι η βάση για τον ρυθμό απόδοσης. Τρία είναι τα βασικά είδη ρυθμών ή παλμών.

· Ο ΘΕΩΡΗΤΙΚΟΣ ΡΥΘΜΟΣ

Είναι ο ρυθμός που υποτίθεται ότι επιτυγχάνεται από την μηχανή βάσει των προδιαγραφών του κατασκευαστικού οίκου.

· Ο ΡΥΘΜΙΖΟΜΕΝΟΣ ΡΥΘΜΟΣ

Είναι ο ρυθμός λειτουργίας της μηχανής που επιλέγεται απο τον υπεύθυνο παραγωγής.

· Ο ΜΕΣΟΣ ΡΥΘΜΟΣ

Στην πραγματικότητα δεν υπάρχει μέσος ρυθμός γιατί η μηχανή έχει ρυθμιζόμενο παλμό. Συνήθως όμως υπολογίζεται μαθηματικώς, ένας μέσος όρος ρυθμού, όταν κανείς διαιρέσει τον αριθμό των παραχθέντων κομματιών δια του χρόνου λειτουργίας της μηχανής.

3.11 Τεχνική διαθεσιμότητα

              Η σχέση του χρόνου παραγωγής που παραμένει αφού αφαιρεθούν τεχνικές διακοπές ως προς τον οργανωτικά διαθέσιμο χρόνο, ορίζεται σαν τεχνική διαθεσιμότητα.

ΔΤΕΜ = ΤΘΕΩΡ - ΤΟΡΓ – νΣ ΤΑΝΩΜ 

νΣ ΤΑΝΩΜ  = Τ1,Τ2...Τν

Τ1 = Ανωμαλία διάρκειας δευτερολέπτων (Ασθενές σημείο )

Τ2 = Ανωμαλία διάρκειας λεπτών ( Ασθενές σημείο )

Τ3 = Θραύση ενός στοιχείου (Βλάβη)

Τ4 = Φθορά ενός αναλώσιμου ( Συντήρηση)

              Η τεχνική διαθεσιμότητα, δεν πρέπει απαραίτητα να είναι μικρότερη από την οργανωτική διαθεσιμότητα. Πάντως είναι αποδεδειγμένο στην πράξη, ότι και η καλύτερη μηχανή, με κακή οργάνωση αποδίδει λιγότερη παραγωγή, όπως άλλωστε συμβαίνει και με μια άριστα οργανωμένη κακή μηχανή. Είναι δηλαδή απαραίτητος ο συνδυασμός καλών μηχανών και καλής οργάνωσης.

              Σύμφωνα με τα ανωτέρω η διαθεσιμότητα παραγωγής είναι το γινόμενο της τεχνικής επί της οργανωτικής διαθεσιμότητας .

              Η τεχνική διαθεσιμότητα είναι εκείνη που αγοράζει κανείς από την κατασκευαστική  εταιρεία.

              Όσο μικρότερης διάρκειας διαθεσιμότητα έχει μια μηχανή τόσο πιο πολλά έξοδα θα απαιτηθούν μετά για την συντήρηση και την επισκευή της.

3.12 Αποδοτική διαθεσιμότητα

              Όταν υπάρχουν οργανωτικές ή τεχνικές δυσκολίες η μηχανή δεν λειτουργεί και σημειώνονται χρόνοι διακοπών. Εξασφαλίζοντας την παραγωγική διαθεσιμότητα υπάρχουν τρεις δυνατότητες. Η μηχανή δουλεύει με μεγαλύτερο ρυθμό, με τον θεωρητικό της ή με μικρότερο. Χρησιμοποιώντας τον συντελεστή ρυθμού απόδοσης 

ΔΠΡΑΓ / ΔΘΕΩΡ = [(ΝΠΡΑΓ)  x (ΤΑΝΑΦ)]  / [(ΝΘΕΩΡ) Χ (ΤΑΝΑΦ)]  

Είναι δυνατόν να υπολογισθεί η λεγόμενη αποδοτική διαθεσιμότητα, η οποία ισχύει για ένα συγκεκριμένο χρονικό διάστημα π.χ. για μια βάρδια.

ΔΑΠΟΔ = [ΝΠΡΑΓ / ΝΘΕΩΡ] Χ ΡΑΝΑΦΔΠΑΡ 

3.13 Ποιοτική Διαθεσιμότητα

              Οι μηχανές παραγωγής προκαλούν συχνά ζημιές ή απώλειες στα παραγόμενα προϊόντα που και αυτές με την σειρά τους πρέπει να υπολογισθούν, γιατί εξ’ αυτού του λόγου, μειώνεται η αποδοτική διαθεσιμότητα. Η σχέση ποιοτικής διαθεσιμότητας είναι.

ΔΠΟΙΟΤ = [(ΝΠΡΑΓ –ΝΕΛΑΤ) / ΝΘΕΩΡ] Χ ΔΠΑΡ

              Αυτή η τιμή της διαθεσιμότητας, δείχνει τον αριθμό των ποιοτικά άψογων παραχθέντων τεμαχίων, που θα έπρεπε να παραχθούν αν δεν ελάμβανε χώρα καμία οργανωτική ή τεχνική απώλεια, όπως επίσης και αν δεν υπήρχαν ποιοτικές απώλειες. Αυτή η τιμή της ποιοτικής διαθεσιμότητας κυμαίνεται για την βιομηχανία ειδών διατροφής από 0,45 έως 0,75 δηλαδή στο 45% - 75%. Μπορεί κάποιος να αύξηση την ποιοτική διαθεσιμότητα ξεκινώντας από διάφορα σημεία εκτίμησης. Επειδή όμως οι οργανωτικές χρονικές απώλειες είναι της τάξεως του 5% - 15% είναι ασύμφορο να αυξηθεί η ποιοτική διαθεσιμότητα με οργανωτικά μέτρα. Οι τεχνικές ανωμαλίες ευθύνονται κατά έναν μέσο όρο 5% -40% για τις απώλειες της διαθεσιμότητας και για την θεραπεία του φαινομένου υπάρχουν πολλά μέτρα τα οποία μπορεί να πάρει κανείς.

ΚΕΦΑΛΑΙΟ    4

ΛΑΘΗ ΔΕΔΟΜΕΝΩΝ ΥΠΟΛΟΓΙΣΜΟΥ ΔΙΑΘΕΣΙΜΟΤΗΤΑΣ

4.1 Υπολογιστικά λάθη

              Στην βιομηχανία παρατηρείται ότι οι χρήστες μηχανών και γραμμών παραγωγής, δεν υπολογίζουν την πραγματική διαθεσιμότητα, αλλά κάποιο συντελεστή απόδοσης. Συνήθως λαμβάνουν τα άριστης ποιότητας τεμάχια ως προς τον γενικό αριθμό παραχθέντων τεμαχίων. Έτσι προκύπτουν παραπλανητικοί ή εσφαλμένοι συντελεστές παραγωγικότητας της τάξεως του 80% - 99%. Σφάλμα είναι επίσης όταν κανείς παίρνει τις τιμές του συντελεστή απόδοσης μερικών ημερών ή μηνών, υπολογίζει κάποιο τυχαίο μέσο όρο και αυτή την τιμή την λαμβάνει σαν ιδανικό σημείο αναφοράς των μελλοντικών συντελεστών απόδοσης. Γι’ αυτό συναντούμε στην βιομηχανία υπεύθυνους παραγωγής, οι οποίοι πιστεύουν ότι έχουν συντελεστές  απόδοσης πάνω από 100%. Το βασικότερο θέμα σε τέτοιες περιπτώσεις δεν είναι τα λάθη υπολογισμού, άλλα ένα ψυχολογικό πρόβλημα. Μια εταιρεία που πιστεύει ότι έχει τέτοια φοβερή παραγωγικότητα εφησυχάζει και δεν κάνει συνήθως προσπάθειες καλυτέρευσης.

4.2 Λάθη συλλογής δεδομένων

              Άλλο βασικό αίτιο δημιουργίας λαθών είναι ο τρόπος συλλογής δεδομένων. Επειδή δεν είναι δυνατό να συλλέγεται κάθε μικρή διακοπή (π.χ. δευτερολέπτου), το συνολικό άθροισμα του χρόνου των μικροδιακοπών δεν ανταποκρίνεται προς την πραγματικότητα 

              Πηγή λαθών αποτελεί επίσης η εξειδίκευση των ατόμων που ασχολούνται με την συλλογή και την ανάλυση των στοιχείων.

4.3 Λάθη ταξινόμησης δεδομένων

              Η μεγαλύτερη αφορμή λαθών, είναι η ταξινόμηση των διαφόρων παρατηρούμενων ανωμαλιών και δυσλειτουργιών, όσον αφορά το σημείο που εμφανίζονται (Ασθενές σημείο) και τα αίτια που το δημιουργούν. Οι χρόνοι τέτοιων σφαλμάτων κατανέμονται σε άλλα αίτια . Πρέπει να τονίσουμε ότι τα λάθη δεν κρατούνται για να τιμωρηθεί ο υπαίτιος αλλά για να αποφευχθούν στο μέλλον.

4.4 Τι επιδρά επί της διαθεσιμότητας

              Η συμπεριφορά των ασθενών σημείων, δηλαδή η εμφάνιση και η εντονότητά τους, καθώς και τα αποτελέσματά τους, έχουν επίπτωση στην παραγωγικότητα των εγκαταστάσεων. Μια κατανομή των ασθενών σημείων ως αιτίων για απώλειες της διαθεσιμότητας, γίνεται βάσει τον τύπο και του σημείου. Μια άλλη κατανομή όσον αφορά τον τύπο, γίνεται βάσει του είδους των λαθών που μπορεί να συμβούν ή να δημιουργηθούν. Αυτά τα λάθη βρίσκονται ήδη στα στοιχεία ή τις λειτουργίες της μηχανής ή επιδρούν ως παράγοντες επί τις λειτουργίας της μηχανής.

4.5 Κύρια είδη ασθενών σημείων

         Τα κύρια είδη ασθενών σημείων είναι δύο.

Α) Λάθη κατά την φάση της εκπόνησης και κατασκευής μιας μηχανής

Β)  Λάθη κατά την χρησιμοποίηση μιας μηχανής

              Τα λάθη και οι παράγοντες που προκαλούν ασθενή σημεία μπορούν να χωρισθούν στα εξείς.

· Λάθη από την κατασκευή τα οποία δεν εμφανίζονται παρά μόνο αν επιδράσει και ένας άλλος παράγοντας.

· Κατασκευαστικά λάθη που κάποια στιγμή εμφανίζονται χωρίς την επίδραση άλλου παράγοντος.

· Εξωτερικοί παράγοντες που επιδρούν στην μηχανή και προκαλούν ασθενή σημεία.

· Εξωτερικοί παράγοντες που επιδρούν στην μηχανή μας  προκαλούν ένα ασθενές σημείο μόνο όταν προϋπάρχει ήδη μια προδιάθεση επιρροής.

               Βάσει ανάλυσης, αποδεικνύεται ότι το 80% των αιτιών για ασθενή σημεία, δημιουργούνται στην φάση της κατασκευής, αλλά το 50% αυτών των ασθενών σημείων δεν θα παρουσιάζονταν αν δεν υπήρχαν οι επιδράσεις της παραγωγής, π.χ. το υλικό συσκευασίας ή σε άλλες βιομηχανίες η ανθρώπινη συμπεριφορά.

4.6 Ασθενή σημεία 

              Ασθενές σημείο  είναι το σημείο βλάβης ή πιθανής βλάβης, που με τεχνικά και οικονομικά εφικτά μέτρα μπορεί να διαφοροποιηθεί, ώστε η συχνότητα και το μέγεθος της βλάβης να ελαχιστοποιηθεί.

              Αναλύοντας τις αιτίες για τις ανωμαλίες που προκαλούν τα ασθενή σημεία, διαπιστώνουμε ότι κυρίως μικρής διάρκειας επαναλαμβανόμενες λειτουργικές διαταραχές και ανωμαλίες, δηλαδή μικροδιαταραχές (ονομαζόμενες στην Γερμανία και σαν διαταραχές του λεπτού) είναι τα αίτια της ραγδαίας επιδείνωσης του χρόνου παραγωγής.

              Στην Γερμανία , τη πιο εξειδικευμένη Ευρωπαϊκή χώρα στον παραγωγικό τομέα, έχουν αναπτυχθεί διάφορες μέθοδοι καταγραφής και εξάλειψης των ασθενών σημείων. Μέθοδοι που λαμβάνουν υπ’ όψιν τους διάφορους παράγοντες καθώς και τις ειδικές επιδράσεις του προϊόντος, την οργάνωση, το ανθρώπινο δυναμικό και το περιβάλλον της επιχείρησης.

              Οι σημαντικότερες μέθοδοι που έχουν αναπτυχθεί στην Γερμανία είναι του ινστιτούτου REFA, η    MULTIMOMENT STUDIE, η  GEMEINKONSTENANALYSE  και η μέθοδος του ινστιτούτου Ανάλυσης και ερευνών ασθενών σημείων (INSTITUT FUR ANALYTIK UND SCHWACHSTELLENFORSCHUNG) του καθηγητού  MEXI του πανεπιστημίου του Μανχάιμ.

              Η τελευταία αυτή μέθοδος αποτελείται από 4 βασικά τμήματα.

1) Ανάλυση ασθενών σημείων ( Komplexions analysis)

    Το τμήμα αυτό χρησιμοποιείται για τις εξής μελέτες.

· Τμήμα εργοστασιακών μελετών (Analysis of plants, Firms and Manufactories)

· Τμήμα ερευνών ασθενών σημείων γραμμών παραγωγής (Analysis of weak points)

· Τμήμα ασθενών σημείων ροής υλικών (Analysis of Weak points by Logistic)
2)  Τμήμα μαθηματικής, αναλυτικής και ορθολογιστικής μεθοδολογίας (Mathematish – Analytisches Rationalisierungs Verfahren –MRP)

    Το τμήμα αυτό χρησιμοποιήται για τις εξής μελέτες.
· Τμήμα μελετών απασχόλησης προσωπικού (Analysis of Personal Organization)

· Τμήμα ασθενών σημείων εργονομίας (Analysis of Weak points of Ergonomy)

· Τμήμα μελετών ελάχιστου προσωπικού (Analysis by the Contractions for the Necessary Personnel)

3) Ανάλυση επενδύσεων (Investitions Analysis)

    Το τμήμα αυτό χρησιμοποιείται για τις εξής μελέτες.

· Τμήμα μελετών διαθεσιμότητας(Analysis of Availability)

· Τμήμα μελετών επενδύσεων (Investigation of Production Lines)

4) Προγράμματα Η/Υ

         Το τέταρτο μέρος της μεθόδου MEXIS αποτελείται από προγράμματα , για ειδικά τεχνοοικονομικά θέματα, που αφορούν την συντήρηση και επισκευή μηχανών, την αποθήκευση των ανταλλακτικών, την ανάλυση της διαθεσιμότητας και τον προσδιορισμό τεχνικών προδιαγραφών για μηχανές, προσωπικού γραμμής και υλικού συσκευασίας.

         Τα προγράμματα αυτά είναι 

· Πρόγραμμα Η/Υ EVI (Data Processing System for Availability Controled Maintenance)

· Πρόγραμμα Η/Υ ELSE (Spare Parts Stock System Per Data  Processing with Analysis of Availability)
· Πρόγραμμα Η/Υ  IRENA (Planing of Ivestigation of Plants by computerised Analysis of Availability)
· Πρόγραμμα Η/Υ ESTA (Production Lines and Packaging Materials Standards)
4.7 Παράγοντες επίδρασης στην διαθεσιμότητα

              Η ύπαρξη ασθενών σημείων μπορεί να επηρεάσει την διαθεσιμότητα σε διάφορους τομείς όπως

· Απώλεια διαθεσιμότητας στο οργανωτικό πεδίο, λόγω κατασκευαστικών λαθών, που έχουν σχέση με την προσιτότητα και την ευκολία συντήρησης (maintainability)

· Λάθη λειτουργίας, μονταρίσματος και εκλογής υλικού, τα οποία μπορούν να μειώσουν κατά πολύ την τεχνική διαθεσιμότητα που θα έχει σαν άμεση συνέπεια να μειωθεί η παραγωγική διαθεσιμότητα

· Λάθη κατά την ρύθμιση της παραγωγής, τα οποία μπορούν να μειώσουν την παραγωγική διαθεσιμότητα.

· Λάθη σχεδίου και εκπόνησης που επηρεάζουν την ποιοτική διαθεσιμότητα

              Εδώ πρέπει να αναφέρουμε ότι πολλές φορές προσπαθούμε να ισορροπήσουμε τις απώλειες της διαθεσιμότητας ανεβάζοντας τον ρυθμό απόδοσης. Αυτό είναι εφικτό μέχρις ενός σημείου μόνο, μια και είναι δυνατόν να προκληθούν ανωμαλίες και βλάβες που τελικά μειώνουν και πάλι την διαθεσιμότητα.

4.8 Έλεγχος στην σύμπλεξη των μηχανών σε γραμμές παραγωγής

              Στην βιομηχανία ενώνονται στοιχεία μεταξύ τους και δημιουργούν μηχανές. Οι μηχανές συμπλέκονται επίσης μεταξύ τους και δημιουργούν γραμμές παραγωγής και έτσι δημιουργείται μια βιομηχανική μονάδα. Οι επιχειρηματικοί, οικονομικοί και τεχνικοί παράγοντες είναι αυτοί που ορίζουν το είδος, το μέγεθος, την απόδοση και τον αριθμό των μηχανών. Οι επιχειρηματικοί και οικονομικοί στόχοι τότε μόνο μπορούν να εκπληρωθούν, όταν η τεχνική και η τεχνολογία έχει κάνει καλά την δουλεία της.

              Ένα από τα σπουδαιότερα προβλήματα στο μικρό περιβάλλον της επιχείρησης είναι η επιλογή των καταλλήλων μηχανών και συσκευών και ο σωστός τρόπος σύμπλεξης των μηχανών σε γραμμές παραγωγής. Για παράδειγμα στην βιομηχανία ειδών διατροφή, έχει αποδειχθεί ότι αν δεν γίνει άριστα η σύμπλεξη οι απώλειες της διαθεσιμότητας μπορεί να είναι πάρα πολύ μεγάλες.

4.9 Είδη σύμπλεξης
              Οι σοβαρότεροι προβληματισμοί για την σωστή σύμπλεξη παρουσιάζονται συνήθως  στις ακόλουθες περιπτώσεις που αφορούν

· Τον σχεδιασμό των εγκαταστάσεων

· Την επέκταση των εγκαταστάσεων 

· Τον εκμοντερνισμό των εγκαταστάσεων

· Την τροποποίηση των εγκαταστάσεων

· Την επιδιόρθωση των εγκαταστάσεων

              Κατά την ανάλυση των σχέσεων διαφόρων παραγόντων όπως ισχύς, διαθεσιμότητα, παραγωγικότητα, διάρκεια ζωής, αποθήκευση κτλ παρά την μεγάλη προσπάθεια και την λεπτομερή ανάλυση των διαθέσιμων πληροφοριών, είναι δυνατόν να γίνουν πολλά λάθη, με άμεσο αντίκτυπο στην παραγωγή και επομένως στην σοβαρή και καμία φορά απρόβλεπτη διόγκωση του κόστους.

              Οι παράγοντες που έχουν άμεσο αντίκτυπο στην δυνατότητα παραγωγής μιας εγκατάστασης είναι:

· Τα δεδομένα ισχύος των στοιχείων μιας γραμμής παραγωγής

· Τα δεδομένα διαθεσιμότητας των στοιχείων μιας γραμμής παραγωγής

· Η διαφορετική διάρκεια ζωής των στοιχείων μιας γραμμής παραγωγής

· Η διαφορετική συμπεριφορά των ασθενών σημείων

              Οι στόχοι της επιχείρησης μπορούν να εκπληρωθούν όταν χρησιμοποιηθεί η κατάλληλη τεχνολογία στον σωστό τόπο και χρόνο, όπως αυτά προσδιορίζονται από το επιχειρηματικό περιβάλλον σαν σύνολο. Δηλαδή το επίπεδο τεχνολογικής εξέλιξης, το απαιτούμενο μέγεθος παραγωγής κτλ είναι προσδιοριστικά ώστε να μην γίνει μια επένδυση σε κεφαλαιουχικό εξοπλισμό που θα είναι τεχνολογικά ξεπερασμένη ή επιβαρυντική για το περιβάλλον.

              Επομένως στην επιχείρηση πρέπει να εξετάζονται όλα τα είδη σύμπλεξής όπως για παράδειγμα

1) Σύμπλεξη στοιχείων μηχανών ανάλογα με τα δεδομένα ισχύος
2) Σύμπλεξη στοιχείων μηχανών ανάλογα με τα δεδομένα διαθεσιμότητας
3) Σύμπλεξη στοιχείων μηχανών ανάλογα με την διάρκεια ζωής τους
4) Σύμπλεξη στοιχείων μηχανών ανάλογα με την συμπεριφορά των ασθενών τους σημείων 

Και επιλέγεται εκείνο που βελτιστοποιεί τα αποτελέσματα.

4.10 Συμβουλές για την σύμπλεξη μηχανών

              Κατά την σύμπλεξη μηχανών σε γραμμές παραγωγής ή μονάδες εγκαταστάσεων, θα πρέπει να δίνεται προσοχή στα εξής.

· Να βρεθούν οι ακριβείς τιμές της ισχύος κάθε μηχανής

· Να προσδιορισθεί η τεχνική διαθεσιμότητα π.χ.

· από ίδιες μηχανές

· Από παραπλήσιες μηχανές, όταν αυτές βρίσκονται ακόμα στο εργοστάσιο του κατασκευαστή, για υπολογιστεί η ετήσια διαθεσιμότητα

              Θα πρέπει επίσης να βρεθούν τα βασικότερα σημεία από εμπειρία από ίδιες μηχανές, με την βοήθεια της μεθόδου ΜΕΧΙ πριν οι μηχανές μπουν σε λειτουργία.

· Να προϋπολογιστεί η παραμονή μιας παραγόμενης μονάδας σε ένα τομέα (π.χ. πόση ώρα απαιτείται το γέμισμα μιας φιάλης)

· Να ληφθούν υπ’ όψιν τα χωροταξικά δεδομένα

· Οι μηχανές πρέπει να κατατάσσονται σε ομάδες ανάλογα με 

· Τον βαθμό πολυπλοκότητας 

· Τον αριθμό των απαιτούμενων ρυθμίσεων

· Τον τρόπο που δέχονται την κίνηση

· Να δημιουργηθεί ένας κατάλογος όπου θα καταγράφονται όλα τα ασθενή σημεία, από την στιγμή της εμφάνισης τους μέχρι την στιγμή που θα εξαλειφθούν. Σ’ αυτόν τον κατάλογο θα πρέπει να προβλεφθεί η δυνατότητα διαχωρισμού των ασθενών σημείων που μπορούν να εξαλειφθούν άμεσος από αυτά που μπορούν να εξαλειφθούν μετά από συντήρηση.

· Να ληφθεί υπ’ όψη και η ισχύς και η διαθεσιμότητα των μηχανών σε σχέση με τις προδιαγραφές των διαφόρων στοιχείων.

· Να προσδιορισθεί η διαθεσιμότητα

· Να επαναληφθεί η εξέταση για ασθενή σημεία

              Μόνο με τα παραπάνω δεδομένα, μπορεί κάποιος να καταλήξει σ’ ένα συμπέρασμα, κατά πόσο μια μηχανή που πρόκειται να συνδεθεί, θα αποδώσει σωστά. Θα πρέπει επίσης να μελετήσει κανείς και τα διαστήματα αναμονής.

4.11 Μελέτη των διαστημάτων αναμονής

              Σαν διαστήματα αναμονής χαρακτηρίζονται τα διαστήματα εκείνα, που βρίσκονται σε σειρά συνδεδεμένα μεταξύ δύο βασικών στοιχείων και έχουν την ιδιότητα να απορροφούν τον νεκρό χρόνο που δημιουργείται όταν ένα στοιχείο μιας συνδεδεμένης μηχανής για κάποιο λόγο τεθεί εκτός λειτουργίας, χωρίς όμως να διακοπεί η λειτουργία της γραμμής.

              Στην πραγματικότητα υπάρχουν πολλοί ορισμοί για τα διαστήματα αναμονής ή για τον χρόνο αναμονής ανάλογα  με το σημείο αναφοράς προς το οποίο εξετάζονται, αν δηλαδή εξετάζονται από την πλευρά της ισχύος ή μελετώνται σαν ασθενή σημεία. Δύο παράμετροι είναι αυτές που πρέπει να προσεχθούν κατά την μελέτη των διαστημάτων αναμονής.

· Η χωρητικότητα του διαστήματος

· Η ισχύς των στοιχείων που ακολουθούν

Ούτε όμως η χωρητικότητα ούτε η ισχύς, εξεταζόμενες χωριστά μπορούν να μας οδηγήσουν σε σωστά συμπεράσματα παρά μόνο ο συνδυασμός και των δύο, ώστε να μπορεί να υπολογισθεί ο χρόνος αναμονής.

              Αυτό που κατά κανόνα ισχύει είναι ότι το στοιχείο της μηχανής που ακολουθεί μετά το διάστημα αναμονής, θα πρέπει να είναι ισχυρότερο, ώστε να έχει την δυνατότητα , κατά την κανονική λειτουργία , να καλύψει το διάστημα αναμονής που δημιουργήθηκε. Ο χρόνος αναμονής πρέπει να υπολογίζεται λαμβανομένων υπ’ όψη των οικονομικών και εμπορικών παραγόντων της διαθεσιμότητας.

4.12 Γενικοί κανόνες σύμπλεξης μηχανών σε γραμμές παραγωγής.

              Προκειμένου να γίνει σωστή σύμπλεξη μηχανών σε γραμμές παραγωγής ώστε να υπάρξει μια σωστή και χωρίς προβλήματα παραγωγή μέσα σε ένα συγκεκριμένο χρονικό διάστημα πρέπει να ισχύουν τα εξής.

ΝΠΡΑΓ,ΤΘΕΩΡ = (ΔΠΑΡΡΠΡΑΓ)ΤΘΕΩΡ – ΝΕΛΑΤ, ΤΘΕΩΡ

Προκειμένου να υπάρξει μια καλή και μεγάλη παραγωγή μέσα σε ένα συγκεκριμένο χρονικό διάστημα λειτουργίας της γραμμής, πρέπει να εκπληρώνονται οι προϋπόθεσης.

                   Ν = Αριθμός παραγομένων τεμαχίων

                   Τ = Χρόνος παρακολούθησης

                      ΔΠΑΡ = Παραγωγική διαθεσιμότητα

                   Ρ = Ισχύς

                    ΝΕΛΑΤ, ΤΘΕΩΡ  όσο το δυνατόν μικρότερο

                    (ΔΠΑΡΡΠΡΑΓ)  όσο το δυνατόν μεγαλύτερο

              Η πρώτη απαίτηση δεν χρειάζεται ιδιαίτερη ανάλυση, μία και κάθε παραγωγική μονάδα επιβάλλεται να έχει όσο το δυνατόν μικρότερες απώλειες. Για να διατηρηθεί όμως το γινόμενο της παραγωγικής διαθεσιμότητας επί την πραγματική ισχύ όσο γίνεται πιο ψηλά πρέπει να ισχύουν και τα ακόλουθα.

· Μείωση του χρόνου που η γραμμή δεν λειτουργεί λόγω οργανωτικών απωλειών

· Μείωση του χρόνου που η γραμμή δεν λειτουργεί λόγω τεχνικών απωλειών

· Αύξηση της πραγματικής ισχύος

              Η πράξη αποδεικνύει ότι η διαθεσιμότητα, παίζει σπουδαίο ρόλο κατά την σύμπλεξη των μηχανών σε γραμμές παραγωγής. Η επίδραση της διαθεσιμότητας στην παραγωγικότητα μπορεί να τεθεί στο ίδιο επίπεδο με την απόδοση, αλλά, από την άλλη πλευρά, είναι και το μόνο στοιχείο που αν προσεχθεί σωστά μπορεί να ανεβάσει την παραγωγικότητα.

4.13 Χρήση των μηχανών παραγωγής σε σχέση με την συμπεριφορά των ασθενών σημείων

              Κατά την ανάλυση της χρήσης των μηχανών παραγωγής σε ότι αφορά την συμπεριφορά των ασθενών σημείων παρουσιάζεται μια σειρά οργανωτικών προβληματισμών στα οποία πρέπει να δοθεί λύση.

              Σαν απάντηση στους προβληματισμούς έχει καταγραφεί μια σειρά ορθολογικών απόψεων που σχετίζονται με 

· Το πεδίο εργασίας μιας μηχανής ή μιας παραγωγικής μονάδας

· Το ανθρώπινο πεδίο εργασίας στις μηχανές και τις γραμμές παραγωγής

· Τις ορθολογικές φάσεις κτλ.

4.14 Το πεδίο εργασίας μιας μηχανής η παραγωγικής μονάδας

              Οι μηχανές και οι γραμμές παραγωγής βρίσκονται σε άμεση εξάρτηση από τον άνθρωπο. Ο άνθρωπος είναι αυτός που χειρίζεται, τροφοδοτεί, ελέγχει, φροντίζει και παρακολουθεί την μηχανή. Οι λειτουργικές εργασίες κατευθύνονται από τους ανθρώπους, οι δε μηχανές εκτελούν τις εντολές για τις οποίες είναι προγραμματισμένες. Το πεδίο εργασίας μπορεί να χωρισθεί σε τρία κυρίως μέρη.

1) Λειτουργική εργασία χειρισμού

2) Λειτουργική εργασία τροφοδοσίας

3) Λειτουργική εργασία ελέγχου

              Οι εργασίες συντήρησης δεν αναφέρονται εδώ, γιατί γίνονται από άλλα άτομα όπως π.χ. τεχνίτες,  συντηρητές, μηχανικούς κτλ. Εδώ αναφερόμαστε μόνο στο προσωπικό που χειρίζεται τις μηχανές.

              Οι λειτουργικές εργασίες επηρεάζονται από κατασκευαστικά χαρακτηριστικά όπως.

· Στοιχεία χειρισμού (αριθμός, είδος, θέση, περιπλοκότητα)

· Στοιχεία τροφοδοσίας

· Στοιχεία ελέγχου (αριθμός, θέση)

· Θέση ασθενών σημείων (είδος, τόπος, επίδραση, κτλ) καθώς επίσης και από τα ανθρώπινα χαρακτηριστικά.  

· Ταχύτητα αντίδρασης

· Ακριβείς και σωστές κινήσεις κτλ.

         Οι μελέτες αποδεικνύουν ότι 

· Πολλά εργοστάσια χρησιμοποιούν πολλά άτομα για να παρακολουθούν και προσέχουν τις βλάβες ή τις ανωμαλίες που μπορεί να εμφανιστούν. Αυτό έχει σαν αποτέλεσμα την αύξηση του κόστους παραγωγής.

· Προσπάθειες και πειραματισμοί να αλλάξουν αυτές οι καταστάσεις δεν βρίσκουν πάντα ανταπόκριση, με αποτέλεσμα να μην αλλάζει τίποτα.

              Από τα παραπάνω αποδεικνύεται ότι είναι προτιμότερο οι σκέψεις αυτές να γίνονται πριν μπει σε λειτουργία μια γραμμή παραγωγή, παρά να επιχειρούνται διορθώσεις  εκ των υστέρων.

4.15 Πεδίο εργασίας, χειρισμός

              Ο χειρισμός μιας μηχανής ή μιας γραμμής παραγωγής γίνεται πάντα από ανθρώπινο δυναμικό παρά τις πολλές προόδους της μικρο ηλεκτρονικής. Επίσης υπάρχουν ορισμένες λειτουργίες που πρέπει υποχρεωτικά να γίνουν από ανθρώπους, όπως π.χ. πάτημα κάποιων κουμπιών κτλ.

              Οι λειτουργίες του χειρισμού στην ολότητά τους  καθορίζονται από κάποια χρονική περίοδο όπως π.χ. η βάρδια. Οι παράγοντες που παίζουν βασικό ρόλο στις λειτουργίες του χειρισμού είναι

1) η συχνότητα των χειρισμών που εξαρτώνται από την μηχανή

2) ο χρόνος κάθε χειρισμού που εξαρτώνται από τον χειριστή άνθρωπο.

4.16 Πεδίο εργασίας, τροφοδοσία

              Οι μηχανές παραγωγής χρειάζονται συνεχώς τροφοδοσία, που μπορεί να έχει διαφορετικές μορφές, δηλαδή μπορεί να είναι η τροφοδοσία πρώτων υλών , συσκευασίας, λιπαντικών κτλ.

              Το μέγεθος της τροφοδοσίας και το είδος του υλικού παίζουν επίσης μεγάλο ρόλο στην παραγωγικότητα και πρέπει να βρίσκεται σε άμεση σχέση με την λειτουργικότητα της μηχανής γιατί μόνο έτσι μπορεί να υπάρξει παραγωγικό αποτέλεσμα. Οι παράγοντες που παίζουν σημαντικό ρόλο είναι.

· Η συχνότητα που πρέπει να γίνεται η τροφοδοσία

· Ο χρόνος που απαιτείται για κάθε τροφοδοσία

4.17 Πεδίο εργασίας, παρακολούθηση

              Η τελική παρακολούθηση μιας μηχανής, ή μιας γραμμής παραγωγής, παρά την ραγδαία ανάπτυξη και βελτίωση της αποτελεσματικότητας το κέντρο ελέγχου και την χρήση των αυτοματισμών γίνεται από τον άνθρωπο. Η παρακολούθηση μπορεί να γίνει με δύο τρόπους.

· Παρακολούθηση για πιθανά ασθενή σημεία με όργανα ελέγχου

· Παρακολούθηση για πιθανά ασθενή σημεία μόνο με τα αισθητήρια όργανα όραση, ακοή κτλ.

              Τα πράγματα όμως εδώ δεν είναι τόσο ξεκάθαρα, όπως είναι με τους χειρισμούς και την τροφοδοσία, για τον απλούστατο λόγο ότι συχνά το προσωπικό δεν γνωρίζει τι πρέπει να προσέξει ή ποία σημεία είναι εκείνα που χρειάζονται επαγρύπνηση.

4.18 Το ανθρώπινο πεδίο εργασίας στις μηχανές και γραμμές παραγωγής

              Τις μηχανές και τις γραμμές παραγωγής πρέπει να τις ελέγχει, να τις τροφοδοτεί και να τις χειρίζεται ανθρώπινο δυναμικό. Τα πρόσωπα αυτά, δημιουργούν ένα αόρατο πεδίο γύρο από την μηχανή, που φυσικά έχει κάποιο όριο. Οι παράγοντες που επηρεάζουν το όριο αυτό εξαρτώνται από τα εξής.

· Από τη κατασκευή της μηχανής (θέση των στοιχείων χειρισμού, θέση για παρακολούθηση)

· Από τις γνώσεις του προσωπικού, δηλαδή γνώση της μηχανής, ταχύτητα στους χειρισμούς κτλ.

· Από τη χωροταξική διαμόρφωση του χώρου

· Από τον τρόπο σύνδεσης των μηχανών μεταξύ τους, δηλαδή αν βρίσκονται σε διαφορετικά επίπεδα ή αν είναι παράλληλες

· Από την οργανωτική κατανομή του υπόλοιπου προσωπικού

              Η τεχνολογία δεν έχει φθάσει ακόμα στο σημείο να μπορεί να προκαθορίζει όλους τους παράγοντες. Γι’ αυτό, το πιο πάνω πρόβλημα, μπορεί να χωρισθεί σε δύο κατηγορίες.

                   Α) Συγκέντρωση όλων των παραγόντων που εμπλέκονται.

                   Β) Ανάλυση του προβλήματος, δηλαδή εξέταση όλων των   στοιχείων που επηρεάζουν τους παράγοντες αυτούς.

              Αυτό που πρέπει να τονίσουμε είναι ότι το πεδίο εργασίας των ατόμων δεν έχει καμία σχέση με τον όγκο της εργασίας.

4.19 Το ανθρώπινο πεδίο εργασίας σε μια μηχανή

              Σε μια μηχανή το ανθρώπινο πεδίο εργασίας μπορεί να κυμαίνεται από 0 έως 360 μοίρες

4.20 Το ανθρώπινο πεδίο εργασίας σε μια γραμμή παραγωγής

              Οι γραμμές παραγωγής επηρεάζονται κατά πολύ από την κατασκευή και από τον τρόπο που είναι συνδεδεμένες οι μηχανές μεταξύ τους. Αυτό, όπως είναι φυσικό, έχει άμεσο αντίκτυπο και στο ανθρώπινο πεδίο εργασίας δηλαδή πόσα άτομα θα απαιτηθούν ή ποίες θέσεις πρέπει να καταλαμβάνουν.  Καταστάσεις που πρέπει να αποφεύγονται είναι

· Πεδία που αλληλοκαλύπτωνται

· Πεδία που έχουν περιορισμένο χώρο

· Πεδία που δεν έχουν προβλεφθεί καθόλου

Κατά την μελέτη, θα πρέπει να προβλέπονται επίσης τα εξής

· Μερικά πεδία μηχανών να σχετίζονται

· Μερικά πεδία διαφορετικών μηχανών να συγκεφαλαιώνονται

· Μερικά πεδία διαφορετικών μηχανών να ταξινομούνται σωστά

4.21Ορθολογικές φάσεις και περιθώρια

             Τα τελευταία χρόνια γίνεται όλο και μεγαλύτερη η ανάγκη για λήψη ορθολογικών μέτρων με αποτέλεσμα να έχει αυξηθεί ο αριθμός των συμβούλων  επιχειρήσεων που παρέχουν ειδικευμένες μελέτες για την πληρέστερη οργάνωση της επιχειρηματικής δράσης. Παρά ταύτα έρευνες στην αγορά δείχνουν ότι, παρά τον μεγάλο αριθμό συμβούλων, παρατηρείται μια κόπωση εκ’ μέρους των που οφείλεται στα εξής

· Οι εταιρείες απαιτούν πάρα πολλές και εξειδικευμένες γνώσεις που ίσως και να μην υπάρχουν πάντα

· Δεν τίθεται σωστά το ακριβές πρόβλημα από την εταιρεία

· Ο χρόνος που πρέπει να γίνουν οι όποιες αλλαγές δεν επιλέγεται σωστά

· Εάν ένας σύμβουλος εταιρείας δεν έχει τις απαραίτητες γνώσεις, τα ορθολογικά μέτρα τα οποία προτείνει μπορεί να αποβούν μοιραία, γιατί σύμφωνα με τα μέτρα αυτά αναδιοργανώνονται τμήματα, άτομα κτλ. Είναι λοιπόν δυνατόν να φτάσει η εταιρεία που τα εφάρμοσε σε τέτοιο σημείο, που να μην μπορεί πλέον να ξεπεράσει τα προβλήματα που θα της δημιουργηθούν

· Εάν η ίδια η εταιρεία, δεν γνωρίζει που και πότε πρέπει να πάρει αυτά τα ορθολογικά μέτρα, τότε και η σύμβουλος εταιρεία δεν μπορεί να προσφέρει πολλά.

· Εάν ο χρόνος που πρέπει να γίνουν οι προταθείσες αλλαγές δεν είναι σωστά επιλεγμένος, υπάρχει περίπτωση – εφ’ όσον εφαρμοσθούν τα μέτρα αφ’ ενός μεν να μην προσφέρουν τίποτα, αφ’ εταίρου να δημιουργήσουν ανωμαλίες.

               Έτσι γίνεται φανερό ότι χρειάζεται να υπάρχουν πολλές γνώσεις και εμπειρία για να εφαρμοσθούν ορθολογικά μέτρα με επιτυχία.

              Ειδικότερα για την καταγραφή των αποκλίσεων της παραγωγής έχουν αναπτυχθεί αρκετές μέθοδοι διότι η απόκλιση από το πρόγραμμα παραγωγής, απαιτεί έγκαιρη λήψη διορθωτικών μέτρων. Όπως αναφέρθηκε ήδη, υπάρχουν πολλά αίτια που συχνά δημιουργούν αποκλίσεις. Αυτές αναγκάζουν το τμήμα προγραμματισμού να αναθεωρεί κάθε φορά το πρόγραμμα παραγωγής. Άλλη αιτία για αναθεώρηση του προγράμματος είναι πολλές φορές και η παρεμβολή κάποιας επείγουσας παραγγελίας, μετά από νεότερη εντολή του πελάτη. Ουσιαστικό στοιχείο σ’ αυτό το στάδιο είναι η προσπάθεια, ώστε κάθε αλλαγή που επέρχεται να γίνεται εξ’ ‘ίσου ‘’προγραμματισμένα’’, δηλαδή με κατάλληλη προετοιμασία και σε συντονισμό με τις υπόλοιπες εργασίες. Είναι λάθος η επιδίωξη ικανοποίησης του ενός στόχου του προγραμματισμού (π.χ. ικανοποίηση ζήτησης προϊόντων), να παραμελεί άλλους σημαντικούς στόχους (π.χ. αποδοτική λειτουργία της παραγωγής).

              Είναι λοιπόν φανερή η ανάγκη γρήγορης πληροφόρησης και διαπίστωσης των αποκλίσεων ώστε να δοθεί ο απαραίτητος χρόνος για τον προγραμματισμό και την εφαρμογή των κατάλληλων διορθωτικών μέτρων.

ΚΕΦΑΛΑΙΟ 5   

ΜΗΧΑΝΟΓΡΑΦΙΚΟ ΠΑΚΕΤΟ ΟΡΓΑΝΩΣΗΣ ΚΑΙ ΠΡΟΓΡΑΜΜΑΤΙΣΜΟΥ ΠΑΡΑΓΩΓΗΣ

5.1 Γενικά

         Όπως έχει προαναφέρει τα περισσότερα αξιόλογα μηχανογραφικά πακέτα έχουν δημιουργηθεί για μεγάλες παραγωγικές μονάδες με σύγχρονο μηχανολογικό εξοπλισμό με μικρή γκάμα προϊόντων και μεγάλη διάρκεια παραγωγής.  Είναι λοιπόν δύσκολη η προσαρμογή αυτών των πακέτων σε μικρές παραγωγικές μονάδες χωρίς σύγχρονο εξοπλισμό με μεγάλη γκάμα παραγόμενων προϊόντων και με συνθήκες που απαιτούν να παραχθούν τα περισσότερα προϊόντα σε μικρό χρονικό διάστημα με τεράστιους παραγωγικούς νεκρούς χρόνους ρύθμισης μηχανημάτων και μεταφοράς.

          Γι’ αυτό τον σκοπό αναπτύξαμε μια απλή  μεθοδολογία που συμβάλει αποτελεσματικά στον προγραμματισμό μιας μικρής παραγωγικής μονάδας. Η μεθοδολογία  είναι απλή τόσο στην δόμηση της  όσο και στην χρήση της. Για την λειτουργία της απαιτείται η χρήση  δύο  εμπορικών και εύκολα στην χρήση τους  προγραμμάτων, το Excel και το  MS Project.

         Σχετικά με Excel, απαιτείται η χρήση 4 φύλλων εργασίας στα οποία δημιουργούμε 4 φόρμες μέσα στις οποίες εισάγονται διάφορα δεδομένα, απαραίτητα στοιχεία για την παραγωγή των προϊόντων. Τα  στοιχεία αυτά αντλούνται από τον κατασκευαστικό φάκελο των προϊόντων και από τις οδηγίες εκτέλεσης των διεργασιών και είναι οι ποσότητες των προϊόντων που πρέπει να παραχθούν, οι ημερομηνίες παράδοσης αυτών, οι πρότυποι χρόνοι παραγωγής κτλ.

         Όπως φαίνεται παρακάτω στην διεξοδική παρουσίαση και ανάλυση του προγράμματος, γίνεται χρήση απλών συναρτήσεων για την αυτόματη ενημέρωση των φύλλων εργασίας.

         Σχετικά με το  MS Project  χρησιμοποιείται ένα φύλλο εργασίας όπου τα περισσότερα δεδομένα εισάγονται αυτόματα από το Excel και με την κατάλληλη διεργασία αποφαίνεται για την βέλτιστη σειρά παραγωγής των προϊόντων λαμβάνοντας υπ’ όψιν είτε την συνολική ελαχιστοποίηση του χρόνου παραγωγής όλων των προϊόντων, είτε την προτεραιότητα άμεσης παραγωγής  κάποιων  προϊόντων σε συνδυασμό με την ελαχιστοποίηση του συνολικού χρόνου παραγωγής.

5.2 Ανάλυση – παρουσίαση προγράμματος

          Η ανάλυση και η παρουσίαση του προγράμματος που θα παρουσιαστεί παρακάτω γίνεται σε δύο μέρη. Το πρώτο αφορά όλες τις ρυθμίσεις και τα πεπραγμένα στο Excel ενώ το δεύτερο μέρος όλα όσα αντιστοιχούν στο κομμάτι του MS Project .

         Α)  Όπως προαναφέρθηκε χρησιμοποιούνται 4 φύλλα του Excel όπου αναπτύσσονται 4 φόρμες οι οποίες περιέχουν απλές συναρτήσεις και  βοηθάνε στην σαφή και ευανάγνωστη αποτύπωση των δεδομένων που αφορούν τα προς παραγωγή προϊόντων.

Α1)  PRODUCT TIME FORM  Είναι η πρώτη φόρμα που χρησιμοποιείται και η μορφή της φαίνεται στον παρακάτω πίνακα. Αρχικά και στην πρώτη γραμμή της φόρμας στο πεδίο δίπλα από την ένδειξη  date γράφεται η ημερομηνία έναρξης των διεργασιών παραγωγής.  Ακριβώς από κάτω, στο πεδίο working day, ορίζεται την χρονική διάρκεια σε ώρες της εργάσιμης ημέρας. Εδώ εμείς θεωρούμε την τιμή αυτή σε 7,5 ώρες όπου ανταποκρίνεται στο παραγωγικό χρόνο των περισσότερων ελληνικών επιχειρήσεων. Είναι αυτονόητο ότι αν η επιχείρηση επιθυμεί να δουλέψει υπερωρίες τότε αυτός ο χρόνος θα αυξηθεί ανάλογα.

Στον κυρίως πίνακα παρατίθονται τα πρώτα βασικά στοιχεία που είναι απαραίτητα για την καλύτερη προσέγγιση του παραγωγικού έργου, ενώ παράλληλα καταλήγουμε και σε μια πρώτη εικόνα συμπερασμάτων. Τα στοιχεία προέρχονται από των κατασκευαστικό φάκελο των προϊόντων και από τις οδηγίες εκτέλεσης εργασιών παραγωγής οι οποίες αναφέρουν κάποια χρήσιμα στοιχεία των προς εκτέλεση συμβάσεων.

Στην πρώτη στήλη  του πίνακα με την επικεφαλίδα PRODUCT καταγράφονται τα προς παραγωγή προϊόντα. Εδώ είναι κωδικοποιημένα ως  PR1  PR2 … PRν . 
Στην διπλανή στήλη με την επικεφαλίδα TIME(SEC) καταγράφεται ο χρόνος σε δευτερόλεπτα που απαιτείται για την παραγωγή της μοναδιαίας ποσότητας κάθε προϊόντος. Ο χρόνος αυτός, που ονομάζεται αλλιώς και πρότυπος χρόνος,  αντλείται από τον κατασκευαστικό φάκελο του προϊόντος ή από το αρχείο που οφείλει να έχει το τμήμα παραγωγής από προηγούμενες παραγωγές.

Ακολουθεί η στήλη με την επικεφαλίδα  QUANTITIES FOR PRODUCTION όπου καταγράφονται οι ποσότητες που πρέπει να παραχθούν. Το στοιχείο αυτό το εισάγεται από την οδηγία εκτέλεσης εργασιών παραγωγής.

Στην στήλη TOTAL TIME(MIN) φαίνεται ο συνολικός χρόνος σε λεπτά που απαιτείται για την παραγωγή της συνολικής ποσότητας των προϊόντων. Προκύπτει αυτόματα με την χρήση μιας συνάρτησης πολλαπλασιασμού των στοιχείων που αναφέρονται στις στήλες  QUANTITIES FOR PRODUCTION και  TIME(SEC).

Στην διπλανή στήλη με την επικεφαλίδα DEADLINE καταγράφεται η ημερομηνία παράδοσης των προϊόντων όπως αυτή αναφέρεται στην οδηγία εκτέλεσης εργασιών παραγωγής.

Στις δύο επόμενες στήλες rest time(days) και rest time(hours) αναφέρεται το υπόλοιπο του χρόνου που απομένει, σε μέρες και ώρες αντίστοιχα, από την ημερομηνία έναρξης των διεργασιών παραγωγής έως την ημερομηνία παράδοσης των προϊόντων . Τα αποτελέσματα αυτής της στήλης εξάγονται μέσω μιας συνάρτησης σύγκρισης μεταξύ των στοιχείων των DEADLINE και date.
Στην τελευταία στήλη του πίνακα με την επικεφαλίδα spare or available time καταγράφεται το υπόλοιπο του χρόνου σε λεπτά που περισσεύει ή απαιτείται από ή για την ολοκλήρωση της παραγωγής αντίστοιχα. Χρησιμοποιούμε μια απλή μαθηματική συνάρτηση σύγκρισης μεταξύ TOTAL TIME(MIN) και rest time(hours).  Ακριβώς στην διπλανή στήλη υπάρχει μια λογική συνάρτηση όπου παίρνει την τιμή TRUE ή FALSE αν περισσεύει χρόνος από την ολοκλήρωση της παραγωγικής διαδικασίας ή απαιτείται αντίστοιχα.

PRODUCTION TIME FORM  

	date
	 
	
	
	
	
	
	
	

	working day
	7,50
	hours
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	PRODUCT
	TIME(SEC)
	QUANTITIES FOR PRODUCTION
	TOTAL TIME(MIN)
	DEADLINE
	rest time(days)
	rest time(hours)
	spare or available time(min)

	PR1
	 
	 
	0
	 
	0
	0
	0
	FALSE

	PR2
	 
	 
	0
	 
	0
	0
	0
	FALSE

	PR3
	 
	 
	0
	 
	0
	0
	0
	FALSE

	PR4
	 
	 
	0
	 
	0
	0
	0
	FALSE

	PR5
	 
	 
	0
	 
	0
	0
	0
	FALSE

	PR6
	 
	 
	0
	 
	0
	0
	0
	FALSE

	PR7
	 
	 
	0
	 
	0
	0
	0
	FALSE

	PR8
	 
	 
	0
	 
	0
	0
	0
	FALSE

	PR9
	 
	 
	0
	 
	0
	0
	0
	FALSE

	PR10
	 
	 
	0
	 
	0
	0
	0
	FALSE

	PR11
	 
	 
	0
	 
	0
	0
	0
	FALSE

	PR12
	 
	 
	0
	 
	0
	0
	0
	FALSE

	PR13
	 
	 
	0
	 
	0
	0
	0
	FALSE

	PR14
	 
	 
	0
	 
	0
	0
	0
	FALSE

	PR15
	 
	 
	0
	 
	0
	0
	0
	FALSE

	PR16
	 
	 
	0
	 
	0
	0
	0
	FALSE

	PR17
	 
	 
	0
	 
	0
	0
	0
	FALSE

	PR18
	 
	 
	0
	 
	0
	0
	0
	FALSE

	PR19
	 
	 
	0
	 
	0
	0
	0
	FALSE

	PR20
	 
	 
	0
	 
	0
	0
	0
	FALSE


Πίνακας 5.1 : Η φόρμα – πίνακας με τον τίτλο  PRODUCTION TIME FORM  
         Στον πίνακα της  προηγούμενης σελίδας (Πίνακας 5.1),  φαίνεται η φόρμα – πίνακας με τον τίτλο  PRODUCTION TIME FORM  για την οποία αναλύθηκε τι αντιπροσωπεύει κάθε πεδίο της, πώς συμπληρώνεται και από πού αντλούνται τα στοιχεία αυτού.

         Ακολουθεί τμήμα της παραπάνω φόρμα (Πίνακας 5.2), συμπληρωμένη με δεδομένα που επιλέχθηκαν αυθαίρετα ώστε να υπάρχει όσο το δυνατόν μια καλύτερη προσέγγιση  του αρχικού προβλήματος , δηλαδή του βέλτιστου τρόπου παραγωγής 40 προϊόντων όπου ο χρόνος παραγωγής καθενός κυμαίνεται από 1 έως 10 λεπτά ενώ για την παραγωγή του καθενός απαιτείται η χρήση 5 μηχανών τυχαίας σειράς και έχοντας στην διάθεση μας ως παραγωγική μονάδα συνολικά 15 διαφορετικές μηχανές. Οι μηχανές , όπως θα φανεί και παρακάτω, κωδικοποιούνται Μ1, Μ2,…Μ15.

PRODUCTION TIME
	date
	10/11/2002
	
	
	
	
	
	
	

	working day
	7,50
	hours
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	PRODUCT
	TIME(SEC)
	QUANTITIES FOR PRODUCTION
	TOTAL TIME(MIN)
	DEADLINE
	rest time  (days)
	rest time   (hours)
	spare or available time

	PR1
	520
	300
	2600
	11-Νοε
	1
	7,5
	-35,8333
	FALSE

	PR2
	480
	300
	2400
	12-Νοε
	2
	15
	-25
	FALSE

	PR3
	540
	150
	1350
	7-Νοε
	-3
	-22,5
	-45
	FALSE

	PR4
	380
	320
	2026,667
	6-Νοε
	-4
	-30
	-63,7778
	FALSE

	PR5
	420
	270
	1890
	10-Νοε
	0
	0
	-31,5
	FALSE

	PR6
	510
	180
	1530
	16-Νοε
	6
	45
	19,5
	TRUE

	PR7
	580
	300
	2900
	12-Νοε
	2
	15
	-33,3333
	FALSE

	PR8
	600
	200
	2000
	3-Δεκ
	23
	172,5
	139,1667
	TRUE

	PR9
	520
	150
	1300
	9-Νοε
	-1
	-7,5
	-29,1667
	FALSE

	PR10
	480
	200
	1600
	7-Νοε
	-3
	-22,5
	-49,1667
	FALSE


Πίνακας 5.2 : Ο πίνακας με τον τίτλο  PRODUCTION TIME FORM  
Α2)  TIME PER MACHINE FORM  είναι το δεύτερο φύλλο του Excel που χρησιμοποιείται για την περαιτέρω ανάλυση των δεδομένων που σχετίζονται με την παραγωγή των προϊόντων. Πρόκειται για έναν πίνακα – φόρμα όπου καταγράφονται ποιες μηχανές χρησιμοποιούνται για την παραγωγή κάθε προϊόντος και για πόσο χρονικό διάστημα.         Τα στοιχεία του πίνακα προέρχονται από τον κατασκευαστικό φάκελο του κάθε προϊόντος ή από το αρχείο του τμήματος παραγωγής για προηγούμενες παραγωγές των προϊόντων. Επίσης κάποια στοιχεία ενημερώνονται αυτόματα από το προηγούμενο φύλλο εργασίας, το  PRODUCTION TIME FORM.

         Παρακάτω, (Πίνακας 5.3) παρατίθεται ένα τμήμα της φόρμας  TIME PER MACHINE FORM για 6 προϊόντα για λόγους οικονομίας χώρου  ενώ επιχειρείται μια  διεξοδικότερη ανάλυση των πεδίων αυτής.

         Στην πρώτη στήλη με την κωδικοποίηση Μ1, Μ2, Μ3 . . . Μ15 καταγράφονται οι μηχανές της παραγωγικής μονάδας που στην περίπτωση μας είναι 15.

         Παρατηρούμε ότι υπάρχουν στήλες πεδίων, κύρια υποστήλια, που ξεχωρίζουν μεταξύ τους από το εντονότερο περίγραμμα τους, οι οποίες δηλώνουν της πληροφορίες που αφορούν κάθε προϊόν που αναφέρεται στην δεύτερη γραμμή κάθε κύριου υποστήλιου.

         Στην πρώτη γραμμή του πίνακα – φόρμα όπου αναφέρονται οι συντομεύσεις QFP υποδηλώνουν QUANTITIES FOR PRODUCTION δηλαδή οι ποσότητες που πρέπει να παραχθούν για κάθε προϊόν. Οι ποσότητες αυτές ενημερώνονται αυτόματα από το προηγούμενο φύλλο εργασίας, το  PRODUCTION TIME FORM.

TIME PER MACHINE FORM
	
	 
	QFP
	 
	QFP
	 
	QFP
	 
	QFP
	 
	QFP
	 
	QFP
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Η ΠΑΡΑΓΩΓΗ ΔΙΑΘΕΤΕΙ ΤΟ ΧΡΟΝΟΔΙΑΓΡΑΜΜΑ ΕΡΓΑΣΙΩΝ ΤΜΗΜΑΤΟΣ(ΠΑΡΑΓΩΓΙΚΕΣ ΚΑΙ 

ΜΗ ΕΡΓΑΣΙΕΣ), ΑΡΧΕΙΟ ΧΡΟΝΟΝ ΠΡΟΙΟΝΤΩΝ, ΥΠΟΠΡΟΙΟΝΤΩΝ ΚΤΛ, ΑΡΧΕΙΟ 

ΔΙΑΘΕΣΗΜΟΤΗΤΑΣ /ΚΑΤΑΛΛΗΛΟΤΗΤΑΣ ΑΤΟΜΩΝ, ΑΡΧΕΙΟ ΔΙΑΘΕΣΗΜΟΤΗΤΑΣ / 

ΚΑΤΑΛΛΗΛΟΤΗΤΑΣ ΕΓΑΛΕΙΩΝ, ΜΗΧΑΝΩΝ.

Τ9

ΜΕ ΒΑΣΗ ΤΑ ΠΑΡΑΠΑΝΩ ΔΕΔΟΜΕΝΑ ΚΑΝΕΙ ΧΡΟΝΟΔΙΑΓΡΑΜΜΑ ΤΟΥ ΣΥΓΚΕΚΡΙΜΕΝΟΥ 

ΕΡΓΟΥ, ΕΝΗΜΕΡΩΝΟΝΤΑΣ ΜΕ ΑΥΤΌ ΤΟ ΣΥΝΟΛΙΚΟ ΧΡΟΝΟΔΙΑΓΡΑΜΜΑ.

Τ10

ΝΑΙ

ΌΧΙ

ΔΙΑΔΙΚΑΣΙΑ ΕΚΠΑΙΔΕΥΣΕΩΣ Ή ΚΑΙ ΠΡΟΣΛΗΨΗΣ

Τ12

ΠΡΟΚΥΠΤΕΙ ΑΝΑΓΚΗ ΕΠΙΠΛΕΟΝ ΣΥΝΤΗΡΗΣΗΣ ΜΗΧΑΝΗΜΑΤΩΝ Ή ΑΓΟΡΑ ΝΕΩΝ 

ΕΡΓΑΛΕΙΩΝ, ΜΗΧΑΝΩΝ;

Τ13

,

ΔΙΑΔΙΚΑΣΙΑ ΠΡΟΓΡΑΜΜΑΤΙΣΜΟΥ ΣΥΝΤΗΡΗΣΕΩΣ, ΔΙΑΚΡΙΒΩΣΕΩΝ, ΑΓΟΡΑΣ ΕΞΟΠΛΙΣΜΟΥ

Τ14

ΜΕ ΒΑΣΗ ΤΑ ΠΑΡΑΠΑΝΩ ΚΑΙ ΤΟ Τ7 ΣΥΜΠΛΗΡΟΝΕΤΑΙ ΚΑΙ ΔΙΝΕΤΑΙ ΛΙΑΤΑ ΠΑΡΑΓΓΕΛΙΑΣ 

ΥΛΩΝ ΚΑΙ ΕΡΓΑΛΕΙΩΝ 

Τ15

ΤΟ ΤΟΥ ΔΙΝΕΙ ΤΙΣ ΤΕΛΙΚΕΣ ΛΙΣΤΕΣ ΥΛΙΚΩΝ ΜΕ ΠΡΟΜΗΘΕΥΤΕΣ, ΧΡΟΝΟΥΣ ΠΑΡΑΔΟΣΗΣ

Τ16

Ο ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ ΤΟΥ ΤΜΗΜΑΤΟΣ ΠΑΡΑΓΩΓΗΣ ΚΑΙ Ο ΕΡΓΟΔΗΓΟΣ ΚΑΝΟΥΝ ΤΟ ΤΕΛΙΚΟ 

ΧΡΟΝΟΔΙΑΓΡΑΜΜΑ ,ΚΑΙ ΤΗΝ ΚΑΤΑΛΛΗΛΗ ΧΩΡΟΘΕΤΗΣΗ

Τ17

ΠΡΟΚΥΠΤΕΙ ΑΝΑΓΚΗ ΕΚΠΑΙΔΕΥΣΗΣ ΕΡΓΑΖΟΜΕΝΩΝ Ή ΚΑΙ ΠΡΣΛΗΨΕΩΝ ΝΕΩΝ 

ΕΡΓΑΖΟΜΕΝΩΝ;

Τ11


	PR1
	0
	PR2
	0
	PR3
	0
	PR4
	0
	PR5
	0
	PR6
	0

	
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	M1
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0

	M2
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0

	M3
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0

	M4
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0

	M5
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0

	M6
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0

	M7
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0

	M8
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0

	M9
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0

	M10
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0

	M11
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0

	M12
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0

	M13
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0

	M14
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0

	M15
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0


            Πίνακας 5.3: Πίνακας-φόρμας  TIME PER MACHINE FORM 


· Κωδικοποίηση μηχανών

· QUANTITIES FOR PRODUCTION δηλαδή οι ποσότητες που πρέπει να παραχθούν. Ακριβώς στο κάτω πεδίο εμφανίζεται αυτόματα, με την χρήση μιας απλής συνάρτησης , η ποσότητα από το προηγούμενο φύλλο εργασίας.
· Κωδικοποίηση προϊόντων
· Κύριο υποστήλιου είναι η περιοχή των πεδίων με έντονο περίγραμμα. Εδώ φαίνεται, για λόγους ευκρίνειας με γκρίζα σκίαση.
· Στην  πρώτη στήλη του κύριου υποστήλιου καταγράφουμε τον παραγωγικό χρόνο κάθε μηχανής που απαιτήται για την παραγωγή της μοναδιαίας ποσότητας  του εκάστοτε προιόντος. Στην δεύτερη στήλη του κύριου υποστηλίου εμφανίζεται αυτόματα ο συνολικός παραγωγικός χρόνος που δαπανά η μηχανή για την παραγωγή της συνολικής ποσότητας του προιόντος.
· Η τελευταία γραμμή του πίνακα – φόρμα μας δίνει το αθροισμα  των τιμών της κάθε στήλης και η χρήση της μας δίνει έναν επιπλέον έλεγχο αφού ο αθροισμα θα πρέπει να συμφωνεί με τις στήλες TIME(SEC) και TOTAL TIME(MIN) του φύλλο PRODUCTION TIME.  Ακριβώς από κάτω χρησιμοποιούμε μια απλή λογική συνάρτηση ώστε να παίρνει την τιμή TRUE ή  FALSE ανάλογα με το αν τα αποτελέσματα συμφωνούν.
              Παρακάτω, στην επόμενη σελίδα, παρουσιάζεται η παραπάνω φόρμα, TIME PER MACHINE FORM,  συμπληρωμένη με δεδομένα που αυθαίρετα επιλέχθηκαν ώστε να υπάρχεί όσο το δυνατόν μια καλύτερη προσέγγιση  του αρχικού προβλήματος, δηλαδή του βέλτιστου τρόπου παραγωγής 40 προϊόντων όπου ο χρόνος παραγωγής καθενός κυμαίνεται από 1 έως 10 λεπτά ενώ για την παραγωγή του καθενός απαιτείται η χρήση 5 μηχανών τυχαίας σειράς και έχοντας στην διάθεση μας ως παραγωγική μονάδα συνολικά 15 διαφορετικές μηχανές.

               Παράδειγμα: Έστω  για να παραχθεί 1 τεμάχιο από το προϊόν PR1 πρέπει να δουλέψουν οι εξής 5 μηχανές

· Μ1       για 80 δευτερόλεπτα

· Μ4       για 100 δευτερόλεπτα
· Μ6       για 120 δευτερόλεπτα
· Μ8       για 150 δευτερόλεπτα
· Μ12      για 70 δευτερόλεπτα
Το άθροισμα των παραπάνω είναι 520 δευτερόλεπτα, όπως φαίνεται και στο τέλος της στήλης, γι’ αυτό και από κάτω ακριβώς εμφανίζεται η ένδειξη TRUE αφού η τιμή συμφωνεί με την αρχική τιμή στην πρώτη φόρμα.

Βέβαια από αυτή την φόρμα δεν αντλείται καμία  πληροφορία για τον τρόπο εμπλοκής των μηχανών για την παραγωγή των προϊόντων, δηλαδή αν ακολουθείται μια   συγκεκριμένη σειρά που πρέπει η μηχανές να δουλέψουν ώστε να παραχθούν διάφορες υπομονάδες και να προωθηθούν σε επόμενες μηχανές ή είναι ανεξάρτητες δηλαδή μπορούν να δουλέψουν παράλληλα.

Α3)  MATRIX TIME PER MACHINE FORM είναι ο τρίτος   πίνακας – φόρμα που χρησιμοποιείται.  Όλα τα στοιχεία αυτής της φόρμας εισάγονται αυτοματοποιημένα από τα προηγούμενα φύλλα εργασίας, τις προηγούμενες φόρμες, και στόχος του είναι η καλύτερη επόπτευση των δεδομένων.

  Ο απλός αυτός πίνακα πληροφορεί για τα εξής:

· Ποίες μηχανές πρέπει να χρησιμοποιηθούν για να παραχθεί ένα προϊόν

· Για πόσο χρονικό διάστημα (σε ώρες).
· Την ημερομηνία παράδοσης κάθε προϊόντος
· Τον χρόνο που απομένει για την παράδοση του προϊόντος (αν είναι θετικός) ή ο επιπλέον χρόνος που απαιτείται ώστε να ολοκληρωθεί η παραγωγή, από την ημερομηνία παράδοσης.
Παρατίθεται η φόρμα- πίνακας (Πίνακας 5.4) χωρίς τα δεδομένα, στον πρώτο πίνακα που ακολουθεί, ενώ στον δεύτερο(Πίνακας 5.5)  συμπληρωμένη με τα στοιχεία του προβλήματος.

MATRIX TIME PER MACHINE FORM
	
	 
	 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	MACHINES
	PR10
	PR11
	PR12
	PR13
	PR14
	PR15
	PR16
	PR17
	PR18
	PR19
	PR20

	
	M1
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	
	M2
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	
	M3
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	
	M4
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	
	M5
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	
	M6
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	
	M7
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	
	M8
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	
	M9
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	
	M10
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	
	M11
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	
	M12
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	
	M13
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	
	M14
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	
	M15
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	spare or available time
	 
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	
	
	 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	date line
	
	0-Ιαν
	0-Ιαν
	0-Ιαν
	0-Ιαν
	0-Ιαν
	0-Ιαν
	0-Ιαν
	0-Ιαν
	0-Ιαν
	0-Ιαν
	0-Ιαν


Πίνακας 5.4 : Πίνακας – φόρμα MATRIX TIME PER MACHINE FORM
              MATRIX TIME PER MACHINE
	
	MACHINES
	PR1
	PR2
	PR3
	PR4
	PR5
	PR6
	PR7
	PR8
	PR9
	PR10

	
	M1
	6,66667
	0
	0
	2,667
	0
	4,5
	0
	5,556
	0
	0

	
	M2
	0
	3,75
	0
	0
	9
	0
	6,66667
	10
	0
	0

	
	M3
	0
	0
	5,833
	13,33
	0
	0
	5
	0
	0
	3,333

	
	M4
	8,33333
	7,91667
	0
	0
	0
	4
	0
	0
	5
	0

	
	M5
	0
	0
	2,5
	0
	0
	0
	12,5
	0
	0
	5

	
	M6
	10
	0
	0
	5,333
	0
	6,5
	0
	0
	3,333
	0

	
	M7
	0
	5
	0
	0
	6,75
	0
	0
	0
	0
	6,111

	
	M8
	12,5
	0
	3,333
	0
	0
	0
	10
	0
	7,5
	0

	
	M9
	0
	0
	0
	5,333
	0
	6
	0
	0
	0
	0

	
	M10
	0
	12,5
	0
	0
	6,75
	0
	0
	0
	2,917
	0

	
	M11
	0
	0
	0
	7,111
	0
	0
	0
	0
	2,917
	0

	
	M12
	5,83333
	0
	8,333
	0
	0
	0
	14,1667
	0
	0
	6,667

	
	M13
	0
	0
	0
	0
	6
	0
	0
	12,22
	0
	0

	
	M14
	0
	10,8333
	0
	0
	0
	4,5
	0
	3,333
	0
	0

	
	M15
	0
	0
	2,5
	0
	3
	0
	0
	2,222
	0
	5,556

	
spare or available time


	 
	-35,833
	-25
	-45
	-63,78
	-31,5
	19,5
	-33,333
	139,2
	-29,17
	-49,17

	
	
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	date line
	
	11-Νοε
	12-Νοε
	7-Νοε
	6-Νοε
	10-Νοε
	16-Νοε
	12-Νοε
	3-Δεκ
	9-Νοε
	7-Νοε

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	O χρόνος σε ημέρες που πρέπει το προϊόν να έχει παραχθεί
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Ο χρόνος που απομένει για την παράδοση του προϊόντος(αν είναι θετικός) ή ο επιπλέον που απαιτείται 

	 ώστε να ολοκληρωθεί η παραγωγή, από την date line
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


Πίνακας 5.5 : Πίνακας MATRIX TIME PER MACHINE FORM
Α4)   FINAL  FORM,  είναι η τέταρτη και τελευταία φόρμα του Excel ,που χρησιμοποιείται και έχει ως στόχο εκτός από την καταγραφή επιπλέον σημαντικών  στοιχείων απαραίτητων για την ορθή εκτέλεση της παραγωγής των προϊόντων,  την κατάλληλη μορφοποίηση αυτών για την εύκολη μεταφορά τους στο MS Project με στόχο την διευκόλυνση στο χειρισμό τους.

           Ένα σημαντικότατο στοιχείο που εισάγεται σ’ αυτή την φόρμα είναι το δέντρο δόμησης παραγωγής κάθε προϊόντος. Με άλλα λόγια αποτυπώνεται στην φόρμα με  ποία σειρά πρέπει να δουλέψουν οι μηχανές ώστε να παραχθούν οι διάφορες υπομονάδες ώστε να καταλήξουμε στο τελικό προϊόν. 

         Το δέντρο δόμησης παραγωγής βρίσκεται στον κατασκευαστικό φάκελο των προϊόντων και αντλείται από εκεί.

         Παρακάτω παρατίθεται (Πίνακας5.6) ένα τμήμα της φόρμα ώστε να αποκτηθεί μια πρώτη εικόνα αυτής και ακολουθεί  μια εκτενέστερη ανάλυση κάθε τμήμα αυτής.  

FINAL  FORM
	PRODUCT
	LEVEL
	
	TIME
	DEADLINE
	
	RESOURCES

	
	1
	2
	3
	4
	5
	
	
	
	
	

	PR1
	 
	 
	 
	 
	 
	PR1
	 
	0-Ιαν
	
	 

	 
	M1
	 
	 
	 
	
	M1
	0
	 
	
	M1

	 
	Μ4
	 
	 
	 
	
	M4
	0
	 
	
	M4

	 
	Μ12
	 
	 
	 
	
	M12
	0
	 
	
	M12

	 
	 
	Μ6
	 
	 
	
	M6
	0
	 
	
	M6

	 
	 
	Μ8
	 
	 
	 
	M8
	0
	 
	
	M8

	PR2
	 
	 
	 
	 
	 
	PR2
	 
	0-Ιαν
	
	 

	 
	Μ4
	 
	 
	 
	
	M4
	0
	 
	
	M4

	 
	 
	Μ7
	 
	 
	
	M7
	0
	 
	
	M7

	 
	 
	 
	Μ10
	 
	
	M10
	0
	 
	
	M10

	 
	Μ2
	 
	 
	 
	
	M2
	0
	 
	
	M2

	 
	 
	Μ14
	 
	 
	 
	M14
	0
	 
	
	M14

	PR3
	 
	 
	 
	 
	 
	PR3
	 
	0-Ιαν
	
	 

	 
	Μ5
	 
	 
	 
	
	M5
	0
	 
	
	M5

	 
	 
	Μ3
	 
	 
	
	M3
	0
	 
	
	M3

	 
	 
	 
	Μ8
	 
	
	M8
	0
	 
	
	M8

	 
	 
	 
	 
	Μ12
	
	M12
	0
	 
	
	M12

	 
	 
	 
	 
	 
	Μ15
	M15
	0
	 
	
	M15


Πίνακας 5.6: Πίνακας- φόρμα FINAL  FORM
              Από τον κατασκευαστικό φάκελο του προϊόντος PR1 (προϊόν 1) αντλούμε το δέντρο δόμησης αυτού με την παρακάτω μορφή.( σχήμα 5.1)


Σχήμα 5.1: Δέντρο δόμησης παραγωγής προϊόντος PR1.

         Από το παραπάνω οργανόγραμμα, το οποίο είναι στοιχείο του κατασκευαστικού φακέλου, εξάγεται το συμπέρασμα ότι για να παραχθεί το προϊόν 1 πρέπει να δουλέψουν παράλληλα οι μηχανές Μ1, Μ4, Μ12. Δηλαδή αυτές δεν έχουν καμία εξάρτηση για την εκτέλεση της παραγωγής, λειτουργούν ανεξάρτητα.

         Αλλά για να εκτελέσει την εργασία της η  Μ12 πρέπει πρώτα να έχουν τελειώσει την εργασία τους οι μηχανές Μ6 και Μ8. Οι μηχανές Μ6 και Μ8 είναι μεταξύ τους ανεξάρτητες αλλά έχουν εξάρτηση και οι δύο με την  Μ12. Έχουμε ένα είδος αφέντη – σκλάβου όπου για να πάρει εντολή εργασίας ο ‘σκλάβος’ , Μ12 πρέπει πρώτα να τελειώσει η εργασία του ‘αφέντη’ , Μ6 και Μ8.

         Τα παραπάνω μπορούν να  απεικονιστούν με διαφορετικό τρόπο  θεωρώντας ότι το προϊόν προς παραγωγή αποτελεί την κορυφή μιας πυραμίδας, το ανώτερο επίπεδο, και ακολουθούν τα επόμενα επίπεδα ανάλογα με την εξάρτηση που έχουν τα μέρη αυτών. (Σχήμα 5.2)


[image: image6]
         Σχήμα 5.2 : Απεικόνιση Δέντρού δόμησης σε μορφή πυραμίδας. 

· Κορυφή πυραμίδας

· Επίπεδο 1 (Level 1)

· Επίπεδο 2  (Level 2)

 Ανάλογα με το αν υπήρχε εξάρτηση σε επόμενο επίπεδο των μηχανών, η πυραμίδα θα συνεχιζόταν αντίστοιχα προς τα κάτω.

              Επανερχόμαστε στην ανάλυση της τελευταίας φόρμας και ειδικότερα στη παρουσίαση του πρώτου τμήματος αυτής όπου παρουσιάζονται τα  δεδομένα σχετικά με το δέντρο δόμησης παραγωγής.

	
	LEVEL
	
	DURATION
	DEADLINE
	
	RESOURCES

	PRODUCT
	1
	2
	3
	4
	5
	
	
	
	
	

	PR1
	 
	 
	 
	 
	 
	PR1
	 
	0-Ιαν
	
	 

	 
	M1
	 
	 
	 
	
	M1
	###
	 
	
	M1

	 
	Μ4
	 
	 
	 
	
	M4
	###
	 
	
	M4

	 
	Μ12
	 
	 
	 
	
	M12
	###
	 
	
	M12

	 
	 
	Μ6
	 
	 
	
	M6
	###
	 
	
	M6

	 
	 
	Μ8
	 
	 
	 
	M8
	###
	 
	
	M8

	PR2
	 
	 
	 
	 
	 
	PR2
	 
	0-Ιαν
	
	 

	 
	Μ4
	 
	 
	 
	
	M4
	###
	 
	
	M4

	 
	 
	Μ7
	 
	 
	
	M7
	###
	 
	
	M7

	 
	 
	 
	Μ10
	 
	
	M10
	###
	 
	
	M10

	 
	Μ2
	 
	 
	 
	
	M2
	###
	 
	
	M2

	 
	 
	Μ14
	 
	 
	 
	M14
	###
	 
	
	M14


           Το τμήμα που θα αναλυθεί είναι αυτό με την γκρι σκίαση, όπως φαίνεται παραπάνω.

· Στην πρώτη στήλη, όπως δηλώνεται και από την επικεφαλίδα, καταγράφεται η ονομασία του προϊόντος

· Ακολουθεί μια περιοχή πεδίων με την επικεφαλίδα LEVEL   και με την διάτμηση σε LEVEL1,  LEVEL2,  LEVEL3,  LEVEL4,  LEVEL5, όπου ανάλογα με το  επίπεδο που μετέχει μια μηχανή στην παραγωγή του προϊόντος συμπληρώνεται το ανάλογο πεδίο με το όνομα της μηχανής.  Λαμβάνοντας υπ’ όψιν τα προαναφερθέντα σχετικά με το δέντρο δόμησης παραγωγής και της απεικόνισης τύπου πυραμίδας, για την παραγωγή του προϊόντος 2 (PR2) εμπλέκονται οι μηχανές Μ4, Μ7, Μ10, Μ2, Μ14 οι οποίες έχουν κάποια σχέση εξάρτησης. Συγκεκριμένα παρατηρείται ότι για την παραγωγή του τελικού προϊόντος εμπλέκονται οι μηχανές Μ4 και Μ2 οι οποίες είναι ανεξάρτητες μεταξύ τους αφού ανήκουν στο ίδιο επίπεδο (LEVEL1). Ωστόσο για να μπορέσουν αυτές να εκτελέσουν το παραγωγικό τους έργο πρέπει πρώτα να έχουν ολοκληρώσει τις διεργασίες οι μηχανές που βρίσκονται στο επόμενο επίπεδο και στην ακριβώς από κάτω σειρά. Συγκεκριμένα για να ξεκινήσει την παραγωγική διαδικασία η Μ2 πρέπει πρώτα να έχει τελειώσει την παραγωγική διαδικασία η Μ14, αφού βρίσκεται σε επόμενο επίπεδο (LEVEL 2) και στην αμέσως επόμενη σειρά. Σχετικά με μηχανή Μ4, για να ξεκινήσει την παραγωγική διαδικασία πρέπει πρώτα να έχει τελειώσει η Μ7, αφού βρίσκεται σε επόμενο επίπεδο (LEVEL 2) και στην αμέσως επόμενη σειρά. Παρατηρούμε ότι στην αμέσως επόμενη σειρά υπάρχει η  μηχανή Μ10 η οποία ανήκει και σε επόμενο επίπεδο. Έτσι, αναλογικά σκεπτόμενοι, για να ξεκινήσει την παραγωγική διαδικασία η Μ7 πρέπει πρώτα να έχει τελειώσει την παραγωγική διαδικασία η Μ10, αφού βρίσκεται σε επόμενο επίπεδο (LEVEL 3) και στην αμέσως επόμενη σειρά.                                                                                                    
             Συνεχίζοντας την ανάλυση της τελευταίας φόρμας, ακολουθεί η παρουσίαση του δεύτερου τμήματος αυτής το όποίο ξεχωρίζει με την γκρι σκίαση στον πίνακα που εμφανίζεται παρακάτω.

	
	LEVEL
	
	DURATION
	DEADLINE
	
	RESOURCES

	PRODUCT
	1
	2
	3
	4
	5
	
	
	
	
	

	PR1
	 
	 
	 
	 
	 
	PR1
	 
	0-Ιαν
	
	 

	 
	M1
	 
	 
	 
	
	M1
	0
	 
	
	M1

	 
	Μ4
	 
	 
	 
	
	M4
	0
	 
	
	M4

	 
	Μ12
	 
	 
	 
	
	M12
	0
	 
	
	M12

	 
	 
	Μ6
	 
	 
	
	M6
	0
	 
	
	M6

	 
	 
	Μ8
	 
	 
	 
	M8
	0
	 
	
	M8

	PR2
	 
	 
	 
	 
	 
	PR2
	 
	0-Ιαν
	
	 

	 
	Μ4
	 
	 
	 
	
	M4
	0
	 
	
	M4

	 
	 
	Μ7
	 
	 
	
	M7
	0
	 
	
	M7

	 
	 
	 
	Μ10
	 
	
	M10
	0
	 
	
	M10

	 
	Μ2
	 
	 
	 
	
	M2
	0
	 
	
	M2

	 
	 
	Μ14
	 
	 
	 
	M14
	0
	 
	
	M14


· Η πρώτη στήλη του γραμμοσκιασμένου τμήματος του πίνακα, η οποία δεν φέρει και επικεφαλίδα, συμπληρώνεται απλώς με τα στοιχεία που υπάρχουν στο προηγούμενο τμήμα. Αναφέρεται στην αρχή κάθε τμήματος το όνομα του προϊόντος και έπονται οι μηχανές που το παράγουν. Παρότι η στήλη αυτή δεν  δίνει καμία καινούργια πληροφορία χρήσιμη για την παραγωγική διαδικασία, και πολύ γρήγορα θα μπορούσε να χαρακτηριστεί ως περιττή, η ύπαρξη της κρίνεται απαραίτητη γιατί η μορφή που έχουν τα δεδομένα σ’ αυτή είναι πλήρως αξιοποιήσιμα από το MS Project . Δηλαδή, όπως θα αναφερθεί και στην ανάλυση σχετικά με το MS Project , για να επεξεργαστεί τα στοιχεία το παραπάνω πρόγραμμα πρέπει να είναι σειριακά το ένα κάτω από το άλλο.

· Η δεύτερη στήλη, με την επικεφαλίδα DURATION, συμπληρώνεται με την χρονική διάρκεια που απασχολείται η κάθε μηχανή , που αναγράφεται στο αριστερό πεδίο, για την εκτέλεση της παραγωγικής διαδικασίας. Κάθε κελί αυτής της στήλης ενημερώνεται αυτόματα από  το προηγούμενο φύλλο MATRIX TIME PER MACHINE.  

· Στην τρίτη και τελευταία στήλη του γραμμοσκιασμένου τμήματος, με την επικεφαλίδα DEADLINE , εισάγονται αυτόματα οι ημερομηνίες όπου η παραγωγική διαδικασία πρέπει να έρθει σε πέρας. Συμπληρώνονται μόνο τα πεδία που αντιστοιχούν στα προϊόντα ενώ τα στοιχεία προέρχονται από το πρώτο φύλλο   PRODUCT TIME. 
              Ολοκληρώνοντας την ανάλυση της τελευταίας φόρμας και ειδικότερα την τελευταία στήλη αυτής με την επικεφαλίδα RESOURCES, αναφέρουμε απλώς ότι καταγράφονται τα ονόματα των μηχανών μόνο που υπάρχουν στην ίδια σειρά σε προηγούμενη στήλη.  Παρότι η στήλη αυτή δεν δίνει καμία καινούργια πληροφορία χρήσιμη για την παραγωγική διαδικασία,  η ύπαρξη της κρίνεται απαραίτητη γιατί η μορφή που έχουν τα δεδομένα σ’ αυτή είναι πλήρως αξιοποιήσιμα από το MS Project . Δηλαδή, καταγράφονται οι πόροι του συστήματος (RESOURCES),  που θα αναλυθούν στην επόμενη ενότητα. Πόροι είναι στοιχεία που εμπλέκονται μεταξύ τους και αυτά είναι οι μηχανές στην συγκεκριμένη περίπτωση.

         Β)  Όπως προαναφέρθηκε, στο MS Project  χρησιμοποιείται ένα φύλλο εργασίας όπου τα περισσότερα δεδομένα εισάγονται αυτόματα από το Excel και με την κατάλληλη διεργασία αποφαίνεται για την βέλτιστη σειρά παραγωγής των προϊόντων λαμβάνοντας υπ’ όψιν είτε την συνολική ελαχιστοποίηση του χρόνου παραγωγής όλων των προϊόντων, είτε την προτεραιότητα άμεσης παραγωγής  κάποιων  προϊόντων σε συνδυασμό με την ελαχιστοποίηση του συνολικού χρόνου παραγωγής.

              Πριν περάσουμε στην διαμόρφωση που πρέπει να έχει η φόρμα του προγράμματος και στην χρησιμοποίηση αυτού, θα αναλυθούν κάποια πεδία αυτού όσο το δυνατότερο διεξοδικότερα, που  αφορούν άμεσα και παίζουν καθοριστικό ρόλο στην εκτέλεση της μεθοδολογίας.

              Αρχικά θα αναλυθούν τι ακριβώς είναι τα διάφορα πεδία και επιλογές του MS Project με τίτλους όπως RESOURCE NAME, PRIORITY, PREDECESSORS, RESOURCE LEVELING.

· PRIORITY (Προτεραιότητα): Το πεδίο προτεραιότητας (PRIORITY)  δίνει την δυνατότητα να οριστεί το επίπεδο της αναγκαιότητας που έχει ανατεθεί σε μια δουλεία και στη συνέχεια δείχνει πως η εφαρμογή μπορεί να καθυστερήσει ή να εκτελεστεί τμηματικά. Τα επίπεδα της προτεραιότητας κυμαίνονται από 0 έως 1000. Η χαμηλότερη προτεραιότητα είναι το 0. Εκείνες οι εφαρμογές με προτεραιότητα 1000 έχουν ως αποτέλεσμα να μην καθυστερούνται ή εκτελούνται τμηματικά  από το MS Project . Αυτό το ευρύ φάσμα τιμών που παίρνει η προτεραιότητα επιτρέπει τη μεγαλύτερη ελαστικότητα όταν το πρόγραμμα εκτελεί την εφαρμογή της ισορρόπησης των πόρων (RESOURCE LEVELIN). Για την εισαγωγή της στήλης προτεραιότητας (PRIORITY) εκτελείται δεξιό κλικ με το ποντίκι και επιλέγεται  insert column. Εμφανίζεται το παράθυρο επιλογών από το οποίο μαρκάρεται η επιλογή (PRIORITY).  (Σχήμα 5.3)                                       

Η συμπλήρωση και ο καθορισμός της προτεραιότητας είναι σε μεγάλο βαθμό μια υποκειμενική εργασία όπου την ευθύνη συμπλήρωσής της ανήκει στον υπεύθυνο παραγωγής, αφού μπορεί να λάβει υπ’ όψιν του τι ελαστικότητα υπάρχει από την πλευρά του πελάτη στην καθυστέρηση παράδοσης των προϊόντων καθώς και άλλων υποκειμενικών στοιχείων που έχουν να κάνουν με την βραχυπρόθεσμη πολιτική της εταιρίας 
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(Σχήμα 5.3: Εισαγωγή στηλών)

· RESOURCE NAME(Ονομασία πόρων): Αυτό το πεδίο όπου καταγράφονται οι πόρους της προς εκτέλεση εφαρμογή, είναι υπεύθυνο για την ολοκλήρωση των εφαρμογών στο σχέδιο. Υπάρχουν 2 είδη πόρων . Πόροι εργασίας και πόροι υλικών. Χρησιμοποιούνται οι πόροι όταν θέλουμε να δειχτεί ποίος ή τι είναι υπεύθυνο για την ολοκλήρωση των εφαρμογών στο σχέδιό. Οι πόροι μπορούν να οργανωθούν στο σχέδιο και έπειτα να τους ανατεθούν εφαρμογές. Οι εφαρμογές είναι κατόπιν, προγραμματισμένες, σύμφωνα με τον πόρο εργασίας, τις ενότητες ανάθεσης και τα ημερολόγια των πόρων, παρέχοντας πιο ακριβή προγραμματισμό. Ειδικότερα, χρησιμοποιούνται οι πόροι στο σχέδιο όταν στόχος  είναι:

· Να εντοπιστεί το ποσό της δουλείας που έγινε από το ανθρώπινο δυναμικό και τον εξοπλισμό, ή το ποσό του υλικού που χρησιμοποιήθηκε σε ολοκληρωμένες εφαρμογές.

· Να υπολογιστεί ο χρόνος και το κόστος των πόρων.

· Να γίνει πιο ακριβής ο προγραμματισμό, γνωρίζοντας πόσο μεγάλες είναι οι εφαρμογές και πότε είναι η πιθανότερη στιγμή ολοκλήρωσης τους.

· Να εξασφαλιστεί η υψηλή ευθύνη και κατανόηση του σχεδίου. Όταν οι ευθύνες είναι καθαρές, υπάρχει μειωμένο ρίσκο των εφαρμογών που έχουν προβλεφθεί.   

· PREDECESSORS(‘προκάτοχοι’): Αυτή η επιλογή του προγράμματος  επιτρέπει να δηλωθεί πότε πρέπει να αρχίσει ή να τελειώσει μια εφαρμογή προτού αρχίσει ή τελειώσει κάποια άλλη. Η αλληλουχία εφαρμογών είναι η σχέση ανάμεσα σε 2 ή περισσότερες εφαρμογές, στην οποία εξαρτώνται από την αρχή ή το τέλος κάποιων άλλων για να ξεκινήσουν ή για να τελειώσουν.  Όταν δημιουργείται μια ένωση ανάμεσα σε δύο εφαρμογές, το  MS Project υπολογίζει την ημερομηνία έναρξης και λήξης του διαδόχου που βασίζεται στην ημερομηνία έναρξης και λήξης του προκατόχου, τον τύπο της εξάρτησης και την διάρκεια του διαδόχου. Το MS Project  μπορεί να ενώσει τους προκατόχους με τους διαδόχους με 4 τύπους εξάρτησης εφαρμογών (σχήμα 5.4). Η φύση της εξάρτησης ανάμεσα στη διάδοχο και στη προκάτοχο καθορίζει τον τύπο εξάρτησης εφαρμογών που μπορούν να χρησιμοποιηθούν.

	ΕΞΑΡΤΗΣΗ
	ΑΠΕΙΚΟΝΗΣΗ
	ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ

	Finish-to-start (FS)
	
	Το πεδίο Β δεν μπορεί να αρχίσει αν δεν τελειώσει πρώτα το πεδίο Α

	Start-to-start (SS)
	
	Το πεδίο Β δεν μπορεί να αρχίσει αν δεν αρχίσει  πρώτα το πεδίο Α

	Finish-to-finish (FF)
	
	Το πεδίο Β δεν μπορεί να τελειώσει αν δεν τελειώσει πρώτα το πεδίο Α

	Start-to-finish (SF)
	
	Το πεδίο Β δεν μπορεί να τελειώσει αν δεν αρχίσει πρώτα το πεδίο Α 


Σχήμα 5.4: Σχέσεις εξάρτησης μεταξύ δύο πεδίων.

· RESOURCE LEVELING (Ισορρόπηση πόρων) είναι ο τρόπος με τον οποίο μπορεί να λυθεί το πρόβλημα όταν έχει αναθέσει πολλή δουλεία στους πόρους. Το πρόβλημα αυτό είναι γνωστό 

ως υπερδιανομή πόρων. Ένας τρόπος για να επιτευχθεί η ισορρόπηση είναι η καθυστερήσει της εφαρμογής μέχρι ο αναθετημένος πόρος έχει χρόνο να την δουλέψει. Μια άλλη μέθοδος είναι να χωριστεί η εφαρμογή, έτσι ώστε το μέρος της εφαρμογής να γίνει όταν είναι προγραμματισμένη, και η υπόλοιπη αυτής να γίνει όταν ο αναθετημένος πόρος έχει χρόνο. Δίνεται η δυνατότητα :

· Να οριστεί το πρόγραμμα έτσι ώστε να εκτελεί την ισορρόπηση αυτόματα (μόλις ανιχνεύει υπερδιανομή πόρων), ή με δική μας επιλογή να αποφασίζουμε πιέζοντας level now.

· Να αναγνωρίζει και αποφασίζει κατά πόσο ένας πόρος είναι υπερδιανομημένος εξετάζοντας τους ανά λεπτό, ώρα, μέρα, και εβδομάδα.

· Να επιλέγουν τα κριτήρια βάση των οποίων θα εκτελεστεί η ισορρόπηση των πόρων.

Προχωρούμε στην λεπτομερέστερη περιγραφή και επεξήγηση των επιλογών που εμφανίζονται στο παράθυρο διαλόγου του RESOURCE LEVELING, όπως αυτές εμφανίζονται στο Σχήμα 5.5 που ακολουθεί στην επόμενη σελίδα.
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Σχήμα 5.5 Παράθυρο διαλόγου της επιλογής του RESOURCE LEVELING
Automatic   Η επιλογή αυτή εκτελεί άμεσα την ισορρόπηση των πόρων όταν αλλάζουμε ή εισάγουμε πόρους. Αν το πρόγραμμα  είναι αρκετά μεγάλο τότε μπορεί να υπάρξει μια καθυστέρηση στην αυτόματη ισορρόπηση. Θα πρέπει να σβηστεί η  μαρκαρισμένη επιλογή  Clear leveling values before leveling  η οποία αξιωματικά υπάρχει, γιατί η ταυτόχρονη επιλογή της με το Automatic  μπορεί να επιφέρει σφάλμα στον σωστό προγραμματισμό.

Manual   Η επιλογή αυτή  επιτρέπει να αποφασίζει ο εκάστοτε χρήστης πότε το πρόγραμμα θα εκτελέσει την ισορρόπηση των πόρων. Εκτελείται όταν πιεστεί η επιλογή  Level Now. 

Look for overallocations on a basis  Δίνεται η δυνατότητα να  επιλεγεί η χρονική περίοδο ανίχνευσης  υπερδιανομής των πόρων.

 - Minute by Minute   Η ισορρόπηση των πόρων γίνεται όταν ανιχνεύεται υπερδιανομή τουλάχιστον σε ένα λεπτό.

- Hour by Hour  Η ισορρόπηση των πόρων γίνεται όταν ανιχνεύεται υπερδιανομή τουλάχιστον σε μια ώρα.

-  Day by Day  Η ισορρόπηση των πόρων γίνεται όταν ανιχνεύεται υπερδιανομή τουλάχιστον σε μια μέρα.

- Week by Week   Η ισορρόπηση των πόρων γίνεται όταν ανιχνεύεται υπερδιανομή τουλάχιστον σε μια εβδομάδα.

- Month by Month  Η ισορρόπηση των πόρων γίνεται όταν ανιχνεύεται υπερδιανομή τουλάχιστον σε ένα μήνα.

Clear leveling values before levelling Μαρκάροντας αυτή την επιλογή το πρόγραμμα αναιρεί κάθε προηγούμενη ισορρόπηση των πόρων   πριν από την εκτέλεση νέας. 
Leveling range   Μας δίνει την δυνατότητα επιλογής της περιοχής της εφαρμογής που θέλουμε να υποστεί την ισορρόπηση των πόρων.

Leveling order   Επιτρέπει την καθόριση της σειράς, στην οποία το  Microsoft Project θα εκτελέσει την καθυστέρηση ή των διαχωρισμό των εφαρμογών που έχουν υπερδιανομή πόρων. Αφού το  Microsoft Project αποφαίνεται ποια πεδία προκαλούν την υπερδιανομή των πόρων και ποίες εφαρμογές μπορεί να καθυστερήσουν, χρησιμοποιεί την σειρά που ο χρήστης ‘εχει καθορίσει.

Υπάρχουν οι  παρακάτω επιλογές για τον τρόπο διαχείρισης της ισορρόπησης των πόρων:

- ID Only   Το Microsoft Project καθυστερεί πεδία όπως είναι αναγκαίο, με τον υψηλότερο αύξοντα αριθμό πριν λάβει υπ’ όψιν του άλλα κριτήρια.

- Standard  Με αυτή την επιλογή το  Microsoft Project εξετάζει αρχικά την αλληλουχία, αλληλεξάρτηση των πεδίων (predecessor), την ελαστικότητα των πεδίων όπως αυτή καθορίζεται από την αναγκαιότητα άμεσης εκτέλεσης, την ημερομηνίες έναρξης (εφαρμογή με μακρινή ημερομηνία έναρξης καθυστερεί πρώτη), τις προτεραιότητες που έχουν οριστεί.

- Priority, Standard   Με αυτή την επιλογή το  Microsoft Project εξετάζει αρχικά την προτεραιότητα εκτέλεσης της εφαρμογής, όπως αυτή έχει οριστεί από τον υπεύθυνο της παραγωγής στην ανάλογη στήλη και μετά ακολουθεί την παραπάνω σειρά που περιγράφηκε.

Level only within available slack   Ο χρήστης μαρκάρει αυτή την επιλογή , εάν θέλει να αποφύγει την μετακίνηση της ημερομηνίας λήξης της εφαρμογής

 Leveling can adjust individual assignments on a task   Ο χρήστης μαρκάρει αυτή την επιλογή  ώστε να επιτρέψει την διαδικασία ισορρόπησης των πόρων να διαμορφώσει τους ανεξάρτητους πόρους από άλλους που βρίσκονται στο ίδιο πεδίο εφαρμογής. 

         Σημείωση:  Όταν χρησιμοποιείται η ισορρόπηση των πόρων, το πρόγραμμα ελέγχει καθέναν από τους πόρους με την σειρά. Αν κάποιος πόρος έχει υπερδιανεμηθεί, το πρόγραμμα ψάχνει για τα πεδία που προκαλούν την υπερδιανομή και αποφαίνεται ποία από αυτά μπορούν να καθυστερήσουν. Το πρόγραμμα δεν καθυστερεί πεδία τα οποία :

· Έχουν χαρακτηρισθεί Must Start On or Must Finish On.

· Έχουν χαρακτηρισθεί As Soon As Possible

· Έχει δοθεί η προτεραιότητα με τιμή 1000.

                  Πριν περιγραφεί η διαδικασία μεταφοράς των δεδομένων από το Excel  στο  MS Project πρέπει πρώτα να  μορφοποιηθεί και να ορισθούν κάποιες παράμετροι.

·  Ξεκινώντας λοιπόν πρέπει να δημιουργηθεί ένα νέο έγγραφο του   MS Project κατευθείαν εμφανίζεται ένα παράθυρο διαλόγου με τον τίτλο  PROJECT INFORMATION FOR ‘<< όνομα του αρχείου>>. (Σχήμα 5.6)  Εκεί το μόνο που ίσως χρειαστεί να αλλαχτεί είναι η ημερομηνία έναρξης του το προγράμματος ή ακόμα και λήξης. Επιλέγουμε  ΟΚ  και το παράθυρο διαλόγου κλείνει.
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Σχήμα 5.6: Δημιουργία νέο φύλλου εργασίας 

· Από τις επιλογές της επικεφαλίδας στο πάνω μέρος της οθόνης και από το μενού Tools επιλέγεται  ο τίτλος Options. Από το παράθυρο διαλόγου που μόλις άνοιξε επιλέγεται  Schedule όπου στην ερώτηση Duration is entering in: επιλέγεται  hours. 

· Επόμενη κίνηση είναι η εισαγωγή αριστερά του Task name, 6 στήλες με τα χαρακτηριστικά text1, text2, text3,text4, text5, text6   σύμφωνα με τον τρόπο που έχει προαναφερθεί και αμέσως μετά, αριστερά αυτών εισάγεται η στήλη  priority..
· Δεξιά του Task name εισάγεται η τελευταία στήλη που έχει την επικεφαλίδα Deadline με ανάλογο τρόπο όπως και στις προηγούμενες.
              Ακολουθούν δύο πίνακες όπου ο πρώτος, (Σχήμα 5.7) δείχνει το φύλλο εργασίας πριν την διαμόρφωση ενώ ο δεύτερος (Σχήμα 5.8) μετά τις παραπάνω ενέργειες.
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Σχήμα 5.7: Φύλλο εργασίας πριν την διαμόρφωση. 
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Σχήμα 5.8: Φύλλο εργασίας μετά την διαμόρφωση

                   Επιστρέφουμε στη FINAL  FORM,  είναι η τέταρτη και τελευταία φόρμα του Excel , από  την οποία μαρκάρουμε και αντιγράφουμε το γραμμοσκιασμένο τμήμα αυτής με όλα τα προϊόντα και τα στοιχεία (Σχήμα 5.9). Για λόγους οικονομίας χώρου παρακάτω παραθέτουμε τμήμα αυτής και όχι ολόκληρη.

	
	LEVEL
	
	DURATION
	DEADLINE
	
	RESOURCES

	PRODUCT
	1
	2
	3
	4
	5
	
	
	
	
	

	PR1
	 
	 
	 
	 
	 
	PR1
	 
	11-Νοε
	
	 

	 
	M1
	 
	 
	 
	
	M1
	6,7
	 
	
	M1

	 
	Μ4
	 
	 
	 
	
	M4
	8,3
	 
	
	M4

	 
	Μ12
	 
	 
	 
	
	M12
	5,8
	 
	
	M12

	 
	 
	Μ6
	 
	 
	
	M6
	10
	 
	
	M6

	 
	 
	Μ8
	 
	 
	 
	M8
	13
	 
	
	M8

	PR2
	 
	 
	 
	 
	 
	PR2
	 
	12-Νοε
	
	 

	 
	Μ4
	 
	 
	 
	
	M4
	7,9
	 
	
	M4

	 
	 
	Μ7
	 
	 
	
	M7
	5
	 
	
	M7

	 
	 
	 
	Μ10
	 
	
	M10
	13
	 
	
	M10

	 
	Μ2
	 
	 
	 
	
	M2
	3,8
	 
	
	M2

	 
	 
	Μ14
	 
	 
	 
	M14
	11
	 
	
	M14

	PR3
	 
	 
	 
	 
	 
	PR3
	 
	7-Νοε
	
	 

	 
	Μ5
	 
	 
	 
	
	M5
	2,5
	 
	
	M5

	 
	 
	Μ3
	 
	 
	
	M3
	5,8
	 
	
	M3

	 
	 
	 
	Μ8
	 
	
	M8
	3,3
	 
	
	M8

	 
	 
	 
	 
	Μ12
	
	M12
	8,3
	 
	
	M12

	 
	 
	 
	 
	 
	Μ15
	M15
	2,5
	 
	
	M15

	PR4
	 
	 
	 
	 
	 
	PR4
	 
	6-Νοε
	
	 

	 
	Μ1
	 
	 
	 
	
	M1
	2,7
	 
	
	M1

	 
	 
	Μ9
	 
	 
	
	M9
	5,3
	 
	
	M9

	 
	Μ3
	 
	 
	 
	
	M3
	13
	 
	
	M3

	 
	 
	Μ6
	 
	 
	
	M6
	5,3
	 
	
	M6

	 
	Μ11
	 
	 
	 
	 
	M11
	7,1
	 
	
	M11


Σχήμα 5.9: Τμήμα της  FINAL  FORM
              Επιστρέφουμε στο   MS Project   στο πρώτο πεδίο της στήλης Text1, αριστερά είναι η στήλη με  τον τίτλο Priority, όπου και εκτελούμε ειδική επικόλληση (special paste). Στο παράθυρο διαλόγου που εμφανίζεται μαρκάρουμε την ένδειξη Paste link και ακολούθως Text Data (Σχήμα 5.10).
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Σχήμα 5.10: Παράθυρο διαλόγου για την ειδική επικόλληση.

              Εκτελείται ακριβώς την ίδια διαδικασία, αντιγράφοντας και πάλι από την  FINAL  FORM,  του Excel , την τελευταία στήλη με την επικεφαλίδα  resources.  Φαίνεται στον παραπάνω πίνακα, σχήμα 5.9 η περιοχή με την γαλάζια σκίαση.

              Επόμενη ενέργεια είναι να οριστεί η αλληλουχία των πεδίων. Στη δική μας περίπτωση, μελετώντας τα στοιχεία όπως αυτά αποτυπώνονται στις στήλες με τις επικεφαλίδες Text1  κτλ , όπου φαίνεται το δέντρο δόμησης παραγωγής των προϊόντων, να δηλώσουμε την σειρά εργασίας των μηχανών για την παραγωγή κάθε προϊόντος. 

              Συμβουλευόμενοι το δέντρο δόμησης παραγωγής, συμπληρώνουμε στην στήλη PREDECESSORS, στην γραμμή όπου βρίσκεται η διάδοχος κατάσταση, τον αύξοντα αριθμό της προκατόχου κατάστασης, επιλέγοντας ακόμα και τον τύπο της εξάρτησης όπως προαναφέρθηκε και στην σχετική ενότητα.

              Τέλος ο υπεύθυνος παραγωγής καταγράφει της προτεραιότητες στην σχετική στήλη όπως αυτές φαίνονται στον σχετικό πίνακα (Σχήμα 5.10).

              Έχουν πλέον αποδοθεί όλα τα στοιχεία στο φύλλο του προγράμματος και το μόνο που απομένει είναι να ξεκινήσει η διαδικασία του RESOURCE LEVELING, η οποία ανάλογα με της παραμέτρους που θα τεθούν θα αποφανθεί για την βέλτιστη σειρά χρήσης και αξιοποίησης των μηχανών. 
              Η εικόνα που υπάρχει στο Ms Project πριν την εφαρμογή του  RESOURCE LEVELING αποτυπώνεται στους πίνακες του παραρτήματος 1. Στην επόμενη σελίδα και   στο σχήμα 5.11 φαίνεται ένα τμήμα αυτής της εικόνας.
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ΚΕΦΑΛΑΙΟ    6

ΕΦΑΡΜΟΓΗ ΤΟΥ ΜΗΧΑΝΟΓΡΑΦΙΚΟΥ ΠΑΚΕΤΟΥ ΣΤΗΝ ΕΠΙΛΥΣΗ ΤΟΥ ΠΡΟΒΛΗΜΑΤΟΣ

6.1 Γενικά

              Σ’ αυτό το κεφάλαιο θα εφαρμοστούν τα δεδομένα του προβλήματος πάνω στην εφαρμογή που αναπτύχθηκε και αναλύθηκε στο προηγούμενο κεφάλαιο.

              Θα δειχτεί, με την μορφή παραδείγματος, πως και από πού  αντλούνται τα δεδομένα, πως εισάγονται στις φόρμες, και τέλος τις διαφοροποιήσεις και τα αποτελέσματα των εφαρμογών.

6.2 Εφαρμογή
               Παρακάτω, κατά αύξοντα αριθμό, παρουσιάζονται οι ενέργειες και οι διαδικασίες που λαμβάνουν χώρα καθώς και οι τρόποι αντίδρασης των εμπλεκόμενων.

1) Οδηγία Εκτέλεσης Εργασιών (ΟΕΕ). 
              Παραθέτουμε μια απλή μορφή αυτού του εντύπου, το όποίο θα πρέπει να είναι ένα επίσημο εσωτερικό  έντυπο της επιχείρησης το οποίο  διαβαθμίζεται από το εμπορικό τμήμα στο τμήμα παραγωγής. 

              Τμήμα του εντύπου παρουσιάζεται παρακάτω (Πίνακας 6,1) συμπληρωμένο με τα προϊόντα προς παραγωγή, τις απαιτούμενες ποσότητες, και τις ημερομηνίες παράδοσης, ενώ σε πλήρη μορφή βρίσκεται στο παράρτημα 2.

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	A/A
	
	ΟΔΗΓΙΑ ΕΚΤΕΛΕΣΗ ΕΡΓΑΣΙΩΝ ΠΑΡΑΓΩΓΗΣ

 
 
	ΑΡΙΘΜΟΣ ΠΡΩΤΟΚΟΛΛΟΥ

	      1   / 
	2
	
	
	 

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	ΕΜΠΟΡΙΚΟ ΤΜΗΜΑ
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	 
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Α/Α
	ΠΡΟΙΟΝ
	ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ
	ΠΟΣΟΤΗΤΑ
	
	ΗΜΕΡΟΜΗΝΙΑ ΠΑΡΑΔΟΣΗΣ
	 
	

	
	1
	PR1
	 
	300
	
	11-Νοε
	
	

	
	2
	PR2
	 
	300
	
	12-Νοε
	
	

	
	3
	PR3
	 
	150
	
	7-Νοε
	
	

	
	4
	PR4
	 
	320
	
	6-Νοε
	
	

	
	5
	PR5
	 
	270
	
	10-Νοε
	
	

	
	6
	PR6
	 
	180
	
	16-Νοε
	
	

	
	7
	PR7
	 
	300
	
	12-Νοε
	
	

	
	8
	PR8
	 
	200
	
	3-Δεκ
	
	

	
	9
	PR9
	 
	150
	
	9-Νοε
	
	

	
	10
	PR10
	 
	200
	
	7-Νοε
	
	

	
	11
	PR11
	 
	300
	
	10-Νοε
	
	

	
	12
	PR12
	 
	400
	
	20-Νοε
	
	

	
	13
	PR13
	 
	100
	
	25-Νοε
	
	

	
	14
	PR14
	 
	400
	
	21-Νοε
	
	

	
	15
	PR15
	 
	250
	
	22-Νοε
	
	

	
	16
	PR16
	 
	320
	
	23-Νοε
	
	

	
	17
	PR17
	 
	290
	
	24-Νοε
	
	

	
	18
	PR18
	 
	200
	
	25-Νοε
	
	

	
	19
	PR19
	 
	180
	
	26-Νοε
	
	

	
	20
	PR20
	 
	360
	
	27-Νοε
	
	

	
	 
	 
	 
	 
	
	 
	
	

	
	 
	 
	 
	 
	
	 
	
	


Πίνακας 6.1: Μορφή εντύπου οδηγιών εκτέλεσης παραγωγής

2) Ακολουθώντας την διαδικασία που  υποδεικνύεται από το διάγραμμα ροής των εργασιών, ο υπεύθυνος παραγωγής  λαμβάνει τον κατασκευαστικό φάκελο κάθε προϊόντος ενώ παράλληλα συμβουλεύεται  και  τα αρχεία του τμήματος από προηγούμενες παραγωγές των ιδίων ή παραπλήσιων προϊόντων.

Παρακάτω στον πίνακα 6.2 φαίνεται η πρώτη φόρμα ενημερωμένη πλήρως με τα στοιχεία του κατασκευαστικού φακέλου και της Οδηγίας Εκτέλεσης Εργασιών.

PRODUCT TIME

	date
	10/11/2002
	
	
	
	
	
	
	

	working day
	7,50
	hours
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	PRODUCT
	TIME(SEC)
	QUANTITIES FOR PRODUCTION
	TOTAL TIME(MIN)
	DEADLINE
	rest time  (days)
	rest time   (hours)
	spare or available time

	PR1
	520
	300
	2600
	11-Νοε
	1
	7,5
	-35,8333
	FALSE


	PR2
	480
	300
	2400
	12-Νοε
	2
	15
	-25
	FALSE

	PR3
	540
	150
	1350
	7-Νοε
	-3
	-22,5
	-45
	FALSE

	PR4
	380
	320
	2026,667
	6-Νοε
	-4
	-30
	-63,7778
	FALSE

	PR5
	420
	270
	1890
	10-Νοε
	0
	0
	-31,5
	FALSE

	PR6
	510
	180
	1530
	16-Νοε
	6
	45
	19,5
	TRUE

	PR7
	580
	300
	2900
	12-Νοε
	2
	15
	-33,3333
	FALSE

	PR8
	600
	200
	2000
	3-Δεκ
	23
	172,5
	139,1667
	TRUE

	PR9
	520
	150
	1300
	9-Νοε
	-1
	-7,5
	-29,1667
	FALSE

	PR10
	480
	200
	1600
	7-Νοε
	-3
	-22,5
	-49,1667
	FALSE


Πίνακα 6.2: Τμήμα του φύλλου PRODUCT TIME
Ακολουθεί η επόμενη φόρμα πίνακας 6.3,  η όποια είναι συμπληρωμένη με στοιχεία του κατασκευαστικού φακέλου , που αφορούν τον χρόνο απασχόλησης κάθε μηχανής στην παραγωγή κάθε προϊόντος. 

TIME PER MACHINE

	
	 
	QFP
	 
	QFP
	 
	QFP
	 
	QFP
	 
	QFP
	 
	QFP
	 
	QFP

	
	PR1
	300
	PR2
	300
	PR3
	150
	PR4
	320
	PR5
	270
	PR6
	180
	PR7
	300

	
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	M1
	80
	24000
	 
	0
	 
	0
	30
	9600
	 
	0
	90
	####
	 
	0

	M2
	 
	0
	45
	13500
	 
	0
	 
	0
	120
	####
	 
	0
	80
	24000

	M3
	 
	0
	 
	0
	140
	21000
	150
	48000
	 
	0
	 
	0
	60
	18000

	M4
	100
	30000
	95
	28500
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	80
	####
	 
	0

	M5
	 
	0
	 
	0
	60
	9000
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	150
	45000

	M6
	120
	36000
	 
	0
	 
	0
	60
	19200
	 
	0
	130
	####
	 
	0

	M7
	 
	0
	60
	18000
	 
	0
	 
	0
	90
	####
	 
	0
	 
	0

	M8
	150
	45000
	 
	0
	80
	12000
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	120
	36000

	M9
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	60
	19200
	 
	0
	120
	####
	 
	0

	M10
	 
	0
	150
	45000
	 
	0
	 
	0
	90
	####
	 
	0
	 
	0

	M11
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	80
	25600
	 
	0
	 
	0
	 
	0

	M12
	70
	21000
	 
	0
	200
	30000
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	170
	51000

	M13
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	80
	####
	 
	0
	 
	0

	M14
	 
	0
	130
	39000
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	90
	####
	 
	0

	M15
	 
	0
	 
	0
	60
	9000
	 
	0
	40
	####
	 
	0
	 
	0

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	520
	2600
	480
	2400
	540
	1350
	380
	2027
	420
	1890
	510
	1530
	580
	2900

	
	TRUE
	TRUE
	TRUE
	TRUE
	TRUE
	TRUE
	TRUE
	TRUE
	TRUE
	TRUE
	TRUE
	TRUE
	TRUE
	TRUE


Πίνακας 6.3: Τμήμα του φύλλου εργασίαςTIME PER MACHINE
Ακολουθεί ο πίνακας Matrix time per machine, πίνακας 6.4, ο οποίος και έχει αναλυθεί σε προηγούμενη ενότητα.

Matrix time per machine

	
	MACHINES
	PR1
	PR2
	PR3
	PR4
	PR5
	PR6
	PR7
	PR8
	PR9
	PR10
	PR11
	PR12

	
	M1
	6,66667
	0
	0
	2,667
	0
	4,5
	0
	5,556
	0
	0
	0
	10

	
	M2
	0
	3,75
	0
	0
	9
	0
	6,66667
	10
	0
	0
	16,67
	0

	
	M3
	0
	0
	5,833
	13,33
	0
	0
	5
	0
	0
	3,333
	0
	12,22

	
	M4
	8,33333
	7,91667
	0
	0
	0
	4
	0
	0
	5
	0
	0
	0

	
	M5
	0
	0
	2,5
	0
	0
	0
	12,5
	0
	0
	5
	0
	0

	
	M6
	10
	0
	0
	5,333
	0
	6,5
	0
	0
	3,333
	0
	0
	0

	
	M7
	0
	5
	0
	0
	6,75
	0
	0
	0
	0
	6,111
	0
	0

	
	M8
	12,5
	0
	3,333
	0
	0
	0
	10
	0
	7,5
	0
	0
	13,33

	
	M9
	0
	0
	0
	5,333
	0
	6
	0
	0
	0
	0
	8,333
	0

	
	M10
	0
	12,5
	0
	0
	6,75
	0
	0
	0
	2,917
	0
	7,5
	8,889

	
	M11
	0
	0
	0
	7,111
	0
	0
	0
	0
	2,917
	0
	7,5
	0

	
	M12
	5,83333
	0
	8,333
	0
	0
	0
	14,1667
	0
	0
	6,667
	0
	0

	
	M13
	0
	0
	0
	0
	6
	0
	0
	12,22
	0
	0
	0
	8,889

	
	M14
	0
	10,8333
	0
	0
	0
	4,5
	0
	3,333
	0
	0
	0
	0

	
	M15
	0
	0
	2,5
	0
	3
	0
	0
	2,222
	0
	5,556
	10
	0

	spare or available time
	 
	-35,833
	-25
	-45
	-63,78
	-31,5
	19,5
	-33,333
	139,2
	-29,17
	-49,17
	-50
	21,67

	
	
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	
	

	date line
	
	11-Νοε
	12-Νοε
	7-Νοε
	6-Νοε
	10-Νοε
	16-Νοε
	12-Νοε
	3-Δεκ
	9-Νοε
	7-Νοε
	10-Νοε
	20-Νοε


Πίνακας 6.4: Τμήμα του φύλλου εργασίας Matrix time per machine
3) Από τον κατασκευαστικό φάκελο κάθε προϊόντος παίρνουμε το δέντρο δόμησης τα οποία τα παραθέτουμε παρακάτω στο σχήμα 6.1 για κάποια προϊόντα ενώ ολοκληρωμένα παρουσιάζονται στο παράρτημα 2.





Σχήμα 6.1: Ενδεικτικά  δέντρα δόμησης παραγωγής προϊόντων 

              Αντλώντας τα παραπάνω στοιχεία από τον κατασκευαστικό φάκελο, τα μεταφέρουμε στην τελευταία φόρμα (FINAL)  , την οποία και αναλύθηκε σε προηγούμενη ενότητα διεξοδικά. Η συμπληρωμένη φόρμα πίνακας 6.5 παρουσιάζεται αμέσως παρακάτω:

FINAL

	
	LEVEL
	
	DURATION
	DEADLINE
	
	RESOURCES

	PRODUCT
	1
	2
	3
	4
	5
	
	
	
	
	

	PR1
	 
	 
	 
	 
	 
	PR1
	 
	11-Νοε
	
	 

	 
	M1
	 
	 
	 
	 
	M1
	6,6666667
	 
	
	M1

	 
	Μ4
	 
	 
	 
	 
	M4
	8,3333333
	 
	
	M4

	 
	Μ12
	 
	 
	 
	 
	M12
	5,8333333
	 
	
	M12

	 
	 
	Μ6
	 
	 
	 
	M6
	10
	 
	
	M6

	 
	 
	Μ8
	 
	 
	 
	M8
	12,5
	 
	
	M8

	PR2
	 
	 
	 
	 
	 
	PR2
	 
	12-Νοε
	
	 

	 
	Μ4
	 
	 
	 
	 
	M4
	7,9166667
	 
	
	M4

	 
	 
	Μ7
	 
	 
	 
	M7
	5
	 
	
	M7

	 
	 
	 
	Μ10
	 
	 
	M10
	12,5
	 
	
	M10

	 
	Μ2
	 
	 
	 
	 
	M2
	3,75
	 
	
	M2

	 
	 
	Μ14
	 
	 
	 
	M14
	10,833333
	 
	
	M14

	PR3
	 
	 
	 
	 
	 
	PR3
	 
	7-Νοε
	
	 

	 
	Μ5
	 
	 
	 
	 
	M5
	2,5
	 
	
	M5

	 
	 
	Μ3
	 
	 
	 
	M3
	5,8333333
	 
	
	M3

	 
	 
	 
	Μ8
	 
	 
	M8
	3,3333333
	 
	
	M8

	 
	 
	 
	 
	Μ12
	 
	M12
	8,3333333
	 
	
	M12

	 
	 
	 
	 
	 
	Μ15
	M15
	2,5
	 
	
	M15

	PR4
	 
	 
	 
	 
	 
	PR4
	 
	6-Νοε
	
	 

	 
	Μ1
	 
	 
	 
	 
	M1
	2,6666667
	 
	
	M1

	 
	 
	Μ9
	 
	 
	 
	M9
	5,3333333
	 
	
	M9

	 
	Μ3
	 
	 
	 
	 
	M3
	13,333333
	 
	
	M3

	 
	 
	Μ6
	 
	 
	 
	M6
	5,3333333
	 
	
	M6

	 
	Μ11
	 
	 
	 
	 
	M11
	7,1111111
	 
	
	M11


Πίνακας 6.5 Τμήμα της 4 φόρμας 

              Τα παραπάνω στοιχεία, όπως προαναφέρθηκε, τα επικολλούμε στην φόρμα του Ms Project. Ακολουθούν δύο τμήματα πινάκων του Ms Project,  η πρώτη (πίνακας 6.6) με βασική ισορρόπηση των πόρων (Standart Leveling) ενώ η δεύτερη (πίνακας 6.7) με την επιλογή προτεραιότητας ( Priority).

              Ο πίνακας  χωρίς την ισορρόπηση των πόρων (πίνακας 5.11) παρουσιάσθηκε στο προηγούμενο κεφάλαιο. 

Standart Leveling
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Πίνακας 6.6: Βασική ισορρόπηση των πόρων 
Priority
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Πίνακας 6.7: Ισορρόπηση των πόρων με χρήση προτεραιοτήτων.

ΚΕΦΑΛΑΙΟ  7  

ΣΥΜΠΕΡΑΣΜΑΤΑ ΚΑΙ ΠΡΟΟΠΤΙΚΕΣ

7.1 Γενικά

              Αναπτύσσοντας και επεξεργάζοντας την μεθοδολογία, που αναλύθηκε σε προηγούμενο κεφάλαιο, λαμβάνοντας υπ’ όψιν και την σχετική εμπειρία που αποκτήθηκε εφαρμόζοντάς την, έστω και σε θεωρητικό επίπεδο, καταλήγουμε σε κάποια σημεία όπου δύναται να βελτιωθούν και να εξελιχθούν.

              Οι παρακάτω αλλαγές που προτείνουμε μας οδηγούν σε μεγαλύτερο επίπεδο αυτοματοποίησης με αποτέλεσμα μικρότερο φόρτο εργασίας  και μείωση της πιθανότητας λάθους. 

7.2 Προοπτικές
1. Μελετώντας την μεθοδολογία διαπιστώνουμε την συνάφεια των στοιχείων όσο και της δόμησης των δύο φύλλων του Excell,  TIME PER MACHINE FORM και MATRIX TIME PER MACHINE FORM  . Αυτοί οι δυο πίνακες – φόρμες  θα μπορούσαν να συγχωνευθούν σε ένα. Ο νέος πίνακας θα μπορούσε να έχει την παρακάτω μορφή (πίνακας 7.1) όπου όλα τα στοιχεία θα ενημερώνονται αυτόματα από προηγούμενα φύλλα εργασίας ή θα εισάγονται από τον υπεύθυνο παραγωγής αφού συμβουλεύεται τον  κατασκευαστικό φάκελο. Μπορούμε να επιλέξουμε την μονάδα χρόνου που θα χρησιμοποιούμε., ανάμεσα σε δευτερόλεπτα, λεπτά ή ώρες. Στον παρακάτω πίνακα χρησιμοποιούμε δευτερόλεπτα.

	
	
	 
	QFP
	 
	QFP
	 
	QFP
	 
	QFP
	 
	QFP

	
	
	PR1
	300
	PR2
	300
	PR3
	150
	PR4
	320
	PR5
	270

	
	
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	M1
	80
	24000
	 
	0
	 
	0
	30
	9600
	 
	0

	
	M2
	 
	0
	45
	13500
	 
	0
	 
	0
	120
	####

	
	M3
	 
	0
	 
	0
	140
	21000
	150
	48000
	 
	0

	
	M4
	100
	30000
	95
	28500
	 
	0
	 
	0
	 
	0

	
	M5
	 
	0
	 
	0
	60
	9000
	 
	0
	 
	0

	
	M6
	120
	36000
	 
	0
	 
	0
	60
	19200
	 
	0

	
	M7
	 
	0
	60
	18000
	 
	0
	 
	0
	90
	####

	
	M8
	150
	45000
	 
	0
	80
	12000
	 
	0
	 
	0

	
	M9
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	60
	19200
	 
	0

	
	M10
	 
	0
	150
	45000
	 
	0
	 
	0
	90
	####

	
	M11
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	80
	25600
	 
	0

	
	M12
	70
	21000
	 
	0
	200
	30000
	 
	0
	 
	0

	
	M13
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	 
	0
	80
	####

	
	M14
	 
	0
	130
	39000
	 
	0
	 
	0
	 
	0

	
	M15
	 
	0
	 
	0
	60
	9000
	 
	0
	40
	####

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	520
	2600
	480
	2400
	540
	1350
	380
	2027
	420
	1890

	
	
	TRUE
	TRUE
	TRUE
	TRUE
	TRUE
	TRUE
	TRUE
	TRUE
	TRUE
	TRUE

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
spare or available time


	
	-63,78
	 
	-31,5
	 
	19,5
	 
	-33,333
	 
	139
	 

	
	
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	date line
	
	6-Νοε
	 
	10-Νοε
	 
	#####
	 
	12-Νοε
	 
	3-Δεκ
	 

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	O χρόνος σε ημέρες που πρέπει το προϊόν να έχει παραχθεί
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Ο χρόνος που απομένει για την παράδοση 
	
	
	
	
	

	του προϊόντος(αν είναι θετικός) ή ο επιπλέον που απαιτείται 
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


Πίνακας 7.1: Προτεινόμενος νέος πίνακας

              Με την παραπάνω τροποποίηση επιτυγχάνεται η μείωση των πινάκων που χρησιμοποιούμε χωρίς να χάνουμε ουσιαστικά καμία πληροφορία.  

2. Εδώ παρατίθενται κάποιες προτάσεις που αφορούν την τελευταία φόρμα του  Excell,  FINAL  FORM.  Οι προτάσεις αυτές αφορούν τρόπους καλύτερης και σε μεγαλύτερο βαθμό αυτοματοποίησης της μεθοδολογίας και συγκεκριμένα αυτού του φύλλου εργασίας. 

	
	LEVEL
	
	DURATION
	DEADLINE
	
	RESOURCES

	PRODUCT
	1
	2
	3
	4
	5
	
	
	
	
	

	PR1
	 
	 
	 
	 
	 
	PR1
	 
	0-Ιαν
	
	 

	 
	M1
	 
	 
	 
	
	M1
	0
	 
	
	M1

	 
	Μ4
	 
	 
	 
	
	M4
	0
	 
	
	M4

	 
	Μ12
	 
	 
	 
	
	M12
	0
	 
	
	M12

	 
	 
	Μ6
	 
	 
	
	M6
	0
	 
	
	M6

	 
	 
	Μ8
	 
	 
	 
	M8
	0
	 
	
	M8

	PR2
	 
	 
	 
	 
	 
	PR2
	 
	0-Ιαν
	
	 

	 
	Μ4
	 
	 
	 
	
	M4
	0
	 
	
	M4

	 
	 
	Μ7
	 
	 
	
	M7
	0
	 
	
	M7

	 
	 
	 
	Μ10
	 
	
	M10
	0
	 
	
	M10

	 
	Μ2
	 
	 
	 
	
	M2
	0
	 
	
	M2

	 
	 
	Μ14
	 
	 
	 
	M14
	0
	 
	
	M14

	PR3
	 
	 
	 
	 
	 
	PR3
	 
	0-Ιαν
	
	 

	 
	Μ5
	 
	 
	 
	
	M5
	
	 
	
	M5

	 
	 
	Μ3
	 
	 
	
	M3
	
	 
	
	M3

	 
	 
	 
	Μ8
	 
	
	M8
	
	 
	
	M8

	 
	 
	 
	 
	Μ12
	
	M12
	
	 
	
	M12

	 
	 
	 
	 
	 
	Μ15
	M15
	
	 
	
	M15


Πίνακας 7.2: Προτεινόμενες αλλαγές

              Στον παραπάνω πίνακα – φόρμα (πίνακας 7.2) στην σκιασμένη στήλη, όπως αναφέρθηκε και κατά την ανάλυση της, για λόγους που εξυπηρετούν την διαδικασία στο Ms project, τα στοιχεία απλώς τα αντιγράφουμε από τις διπλανές στήλες που μας δείχνουν το δέντρο δόμησης.

              Μπορεί να εισαχθεί μια συνάρτηση κειμένου ή μεταφοράς ώστε το μοναδικό όρισμα που θα ανιχνεύεται σε κάθε πίνακα στήλη αριστερά, να μεταφέρεται  στο πεδίο που ορίζουμε την συνάρτηση, όπως αυτά φαίνονται στον πίνακα 7.3.  

	
	LEVEL
	
	DURATION
	DEADLINE
	
	RESOURCES

	PRODUCT
	1
	2
	3
	4
	5
	
	
	
	
	

	PR1
	 
	 
	 
	 
	 
	PR1
	 
	0-Ιαν
	
	 

	 
	M1
	 
	 
	 
	
	M1
	0
	 
	
	M1

	 
	Μ4
	 
	 
	 
	
	M4
	0
	 
	
	M4

	 
	Μ12
	 
	 
	 
	
	M12
	0
	 
	
	M12

	 
	 
	Μ6
	 
	 
	
	M6
	0
	 
	
	M6

	 
	 
	Μ8
	 
	 
	 
	M8
	0
	 
	
	M8

	PR2
	 
	 
	 
	 
	 
	PR2
	 
	0-Ιαν
	
	 

	 
	Μ4
	 
	 
	 
	
	M4
	0
	 
	
	M4

	 
	 
	Μ7
	 
	 
	
	M7
	0
	 
	
	M7

	 
	 
	 
	Μ10
	 
	
	M10
	0
	 
	
	M10

	 
	Μ2
	 
	 
	 
	
	M2
	0
	 
	
	M2

	 
	 
	Μ14
	 
	 
	 
	M14
	0
	 
	
	M14


Πίνακα 7.3: Προτεινόμενες αλλαγές

· Πίνακας στήλη , όπου ανιχνεύεται τυχόν όρισμα

· Πεδίο όπου ορίζεται η συνάρτηση και αποτυπώνεται η τιμή.

                   3.  Ανάλογα μπορεί να χρησιμοποιηθεί μια πιο εξειδικευμένη συνάρτηση στην στήλη με την επικεφαλίδα DURATION,   αντί της απλής συνάρτησης επικόλλησης από την φόρμα MATRIX TIME PER MACHINE FORM  . Μπορεί να χρησιμοποιηθεί μια συνάρτηση σύγκρισης και μεταφοράς, όπου θα  ‘ψάχνει’ κοινό όνομα μηχανής στο πεδίο του προϊόντος που ανήκει,  και θα την μεταφέρει την ευρισκόμενη τιμή,  στο πεδίο δίπλα από την μηχανή που σύγκρινε. 

                   4. Ακόμα είναι εφικτό να υπάρξει μια  καλύτερη διαμόρφωση  της τελευταίας φόρμας του  Excell,  FINAL  FORM, εισάγοντας μερικές στήλες ώστε για την μεταφορά στο Ms Project   να απαιτείται η  εκτέλεση μίας ειδικής επικόλλησης και όχι δύο όπως αναλύθηκε  σε προηγούμενο κεφάλαιο.

                   5. Η παραπάνω μεθοδολογία που περιγράφηκε εκτός από ένα καλό εργαλείο οργάνωσης και προγραμματισμού ενός μικρού τμήματος παραγωγής,  μπορεί να αποτελέσει την βάση και να εξελιχθεί παράλληλα και σε ένα πολύ καλό εργαλείο ελέγχου και παρακολούθησης της παραγωγικής διαδικασίας με μικρές σχετικά τροποποιήσεις. Το παραπάνω είναι εφικτό εφ’ όσον υπάρχει πλήρες φασολόγιο, πλήρης καταγραφή του χρόνου και των τεμαχίων παραγωγής από κάθε εργαζόμενο ή μηχανή, η ορθή κωδικοποίηση και μεταφορά τους σε μία βάση δεδομένων, ώστε με τα κατάλληλα φίλτρα να βρίσκεται ο πραγματικός χρόνος παραγωγής, ο αριθμός τεμαχίων κλτ.   

                   6.  Το Ms Project  μας δίνει πολλές δυνατότητες παρακολούθησης και ελέγχου της παραγωγικής διαδικασίας. Επιγραμματικά αναφέρουμε :

· Το ποσοστό επί της εκατό, της προγραμματισμένης εργασίας που έχει εκτελεστεί. Είναι εφικτό με την εισαγωγή της ανάλογης στήλης

· Να θέσουμε και να χαρακτηρίσουμε την προγραμματισμένη εργασία. Από την επιλογή Task information  μπορούμε να επιλέξουμε τον τύπο εργασίας. Το  παράθυρο διαλόγου φαίνεται παρακάτω και εμφανίζεται με δεξί κλίκ (πίνακας 7.4).

· Να λάβουμε υπ’ όψιν τους νεκρούς χρόνους που απαιτούνται για την μεταφορά των υποπροϊόντων ανάμεσα στις διάφορες μηχανές, εισάγοντας την στήλη Delay. 
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Πίνακας 7.4: Παράθυρο διαλόγου για την επιλογή του τύπου εργασίας 

· Μπορούμε να αντλήσουμε πολλές πληροφορίες για την διαχείριση των πόρων, στην συγκεκριμένη εφαρμογή για τις μηχανές από το RESOURCE USAGE (πίνακας 7.5) και LEVELING GANTT (πίνακας 7.6). Εδώ παρουσιάζονται κάποια τμήματα ενώ ολόκληροι οι πίνακες παρουσιάζονται στο παράρτημα 3. 
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Πίνακας 7.5: Πίνακας διαχείρισης πόρων RESOURCE USAGE
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Πίνακας 7.6: Πίνακας εναλλαγών λόγω ισορρόπησης των πόρων,  LEVELING GANTT
7.3 Συμπεράσματα
              Η συμμετοχή της χώρας μας στην Ε.Ε, οι διαρθρωτικές πολιτικές και οι νέοι όροι ανάπτυξης αφενός έχουν δημιουργήσει ένα πλαίσιο σταθερότητας και ανάπτυξης και αφετέρου έχουν στερήσει από τις επιχειρήσεις τις εθνικές προστατευτικές πολιτικές της παραγωγής και της εξωστρέφειάς τους. Έτσι, η Ελληνική Πολύ Μικρή, Μικρή και Μεσαία Επιχείρηση (ΠΜΕ και ΜΜΕ)  καλούνται να ανταποκριθούν σε ένα πολυσύνθετο επιχειρηματικό περιβάλλον χωρίς, στις περισσότερες περιπτώσεις, να διαθέτουν τα απαραίτητα εφόδια να αντεπεξέλθουν στις απαιτήσεις του.

              Βασικό εφόδιο αποτελεί ένα μηχανογραφικό πακέτο οργάνωσης της παραγωγικής διαδικασίας, αλλά στον αντίποδα αυτά είναι απαγορευτικά τόσο λόγω της εξειδίκευσης τους όσο και του μεγάλου κόστους απόκτησης τους. 

              Αναπτύξαμε μια μεθοδολογία προγραμματισμού παραγωγικής μονάδας χρησιμοποιώντας δύο εμπορικά πακέτα, εύκολα στην χρήση και με μεγάλη απήχηση και χρήση σε κάθε επιχείρηση. 

              Εν κατακλείδι μπορεί να ειπωθεί ότι η μεθοδολογία που αναπτύχθηκε και αναλύθηκε αποτελεί ένα εξαιρετικό εργαλείο στην διάθεση μικρών παραγωγικών μονάδων με μεγάλη γκάμα παραγωγής προϊόντων και σε μικρές ποσότητες.  Έχει σημαντικά περιθώρια βελτίωσης ώστε να φτάσει σε μεγαλύτερα επίπεδα αυτοματοποίησης, αλλά λαμβάνοντας υπ’ όψιν και περισσότερες παραμέτρους που επιδρούν άμεσα στον προγραμματισμό μιας παραγωγικής μονάδας. Η ελαστικότητα που έχει η μεθοδολογία τόσο στην δόμηση της όσο και στην εφαρμογής, είναι ένα μεγάλο πλεονέκτημα γιατί επιτρέπει την εφαρμογή της σε πληθώρα προϊόντων. 


	date
	10/11/2002
	
	
	
	
	
	
	

	working day
	7,50
	hours
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	PRODUCT
	TIME(SEC)
	QUANTITIES FOR PRODUCTION
	TOTAL TIME(MIN)
	DEADLINE
	rest time  (days)
	rest time   (hours)
	spare or available time

	PR1
	520
	300
	2600
	11-Νοε
	1
	7,5
	-35,8333
	FALSE

	PR2
	480
	300
	2400
	12-Νοε
	2
	15
	-25
	FALSE

	PR3
	540
	150
	1350
	7-Νοε
	-3
	-22,5
	-45
	FALSE

	PR4
	380
	320
	2026,667
	6-Νοε
	-4
	-30
	-63,7778
	FALSE

	PR5
	420
	270
	1890
	10-Νοε
	0
	0
	-31,5
	FALSE

	PR6
	510
	180
	1530
	16-Νοε
	6
	45
	19,5
	TRUE

	PR7
	580
	300
	2900
	12-Νοε
	2
	15
	-33,3333
	FALSE

	PR8
	600
	200
	2000
	3-Δεκ
	23
	172,5
	139,1667
	TRUE

	PR9
	520
	150
	1300
	9-Νοε
	-1
	-7,5
	-29,1667
	FALSE

	PR10
	480
	200
	1600
	7-Νοε
	-3
	-22,5
	-49,1667
	FALSE

	PR11
	600
	300
	3000
	10-Νοε
	0
	0
	-50
	FALSE

	PR12
	480
	400
	3200
	20-Νοε
	10
	75
	21,66667
	TRUE

	PR13
	150
	100
	250
	25-Νοε
	15
	112,5
	108,3333
	TRUE

	PR14
	520
	400
	3466,667
	21-Νοε
	11
	82,5
	24,72222
	TRUE

	PR15
	360
	250
	1500
	22-Νοε
	12
	90
	65
	TRUE

	PR16
	280
	320
	1493,333
	23-Νοε
	13
	97,5
	72,61111
	TRUE

	PR17
	380
	290
	1836,667
	24-Νοε
	14
	105
	74,38889
	TRUE

	PR18
	540
	200
	1800
	25-Νοε
	15
	112,5
	82,5
	TRUE

	PR19
	480
	180
	1440
	26-Νοε
	16
	120
	96
	TRUE

	PR20
	510
	360
	3060
	27-Νοε
	17
	127,5
	76,5
	TRUE

	PR21
	520
	400
	3466,667
	28-Νοε
	18
	135
	77,22222
	TRUE

	PR22
	300
	350
	1750
	29-Νοε
	19
	142,5
	113,3333
	TRUE

	PR23
	240
	150
	600
	30-Νοε
	20
	150
	140
	TRUE

	PR24
	190
	550
	1741,667
	1-Δεκ
	21
	157,5
	128,4722
	TRUE

	PR25
	570
	230
	2185
	2-Δεκ
	22
	165
	128,5833
	TRUE

	PR26
	510
	300
	2550
	3-Δεκ
	23
	172,5
	130
	TRUE

	PR27
	450
	400
	3000
	4-Δεκ
	24
	180
	130
	TRUE

	PR28
	420
	220
	1540
	4-Δεκ
	24
	180
	154,3333
	TRUE

	PR29
	380
	180
	1140
	4-Δεκ
	24
	180
	161
	TRUE

	PR30
	320
	150
	800
	4-Δεκ
	24
	180
	166,6667
	TRUE

	PR31
	280
	380
	1773,333
	4-Δεκ
	24
	180
	150,4444
	TRUE

	PR32
	180
	450
	1350
	4-Δεκ
	24
	180
	157,5
	TRUE

	PR33
	240
	350
	1400
	5-Δεκ
	25
	187,5
	164,1667
	TRUE

	PR34
	270
	360
	1620
	6-Δεκ
	26
	195
	168
	TRUE

	PR35
	600
	400
	4000
	6-Δεκ
	26
	195
	128,3333
	TRUE

	PR36
	540
	200
	1800
	6-Δεκ
	26
	195
	165
	TRUE

	PR37
	180
	300
	900
	7-Δεκ
	27
	202,5
	187,5
	TRUE

	PR38
	120
	500
	1000
	6-Δεκ
	26
	195
	178,3333
	TRUE

	PR39
	480
	250
	2000
	7-Δεκ
	27
	202,5
	169,1667
	TRUE

	PR40
	450
	180
	1350
	7-Δεκ
	27
	202,5
	180
	TRUE



	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	


	
	
	LEVEL
	
	DURATION
	DEADLINE
	
	RESOURCES

	
	PRODUCT
	1
	2
	3
	4
	5
	
	
	
	
	

	
	PR1
	 
	 
	 
	 
	 
	PR1
	 
	11-Νοε
	
	 

	
	 
	M1
	 
	 
	 
	 
	M1
	6,666666667
	 
	
	M1

	
	 
	Μ4
	 
	 
	 
	 
	M4
	8,333333333
	 
	
	M4

	
	 
	Μ12
	 
	 
	 
	 
	M12
	5,833333333
	 
	
	M12

	
	 
	 
	Μ6
	 
	 
	 
	M6
	10
	 
	
	M6

	
	 
	 
	Μ8
	 
	 
	 
	M8
	12,5
	 
	
	M8

	
	PR2
	 
	 
	 
	 
	 
	PR2
	 
	12-Νοε
	
	 

	
	 
	Μ4
	 
	 
	 
	 
	M4
	7,916666667
	 
	
	M4

	
	 
	 
	Μ7
	 
	 
	 
	M7
	5
	 
	
	M7

	
	 
	 
	 
	Μ10
	 
	 
	M10
	12,5
	 
	
	M10

	
	 
	Μ2
	 
	 
	 
	 
	M2
	3,75
	 
	
	M2

	
	 
	 
	Μ14
	 
	 
	 
	M14
	10,83333333
	 
	
	M14

	
	PR3
	 
	 
	 
	 
	 
	PR3
	 
	7-Νοε
	
	 

	
	 
	Μ5
	 
	 
	 
	 
	M5
	2,5
	 
	
	M5

	
	 
	 
	Μ3
	 
	 
	 
	M3
	5,833333333
	 
	
	M3

	
	 
	 
	 
	Μ8
	 
	 
	M8
	3,333333333
	 
	
	M8

	
	 
	 
	 
	 
	Μ12
	 
	M12
	8,333333333
	 
	
	M12

	
	 
	 
	 
	 
	 
	Μ15
	M15
	2,5
	 
	
	M15

	
	PR4
	 
	 
	 
	 
	 
	PR4
	 
	6-Νοε
	
	 

	
	 
	Μ1
	 
	 
	 
	 
	M1
	2,666666667
	 
	
	M1

	
	 
	 
	Μ9
	 
	 
	 
	M9
	5,333333333
	 
	
	M9

	
	 
	Μ3
	 
	 
	 
	 
	M3
	13,33333333
	 
	
	M3

	
	 
	 
	Μ6
	 
	 
	 
	M6
	5,333333333
	 
	
	M6

	
	 
	Μ11
	 
	 
	 
	 
	M11
	7,111111111
	 
	
	M11

	
	PR5
	 
	 
	 
	 
	 
	PR5
	 
	10-Νοε
	
	 

	
	 
	Μ2
	 
	 
	 
	 
	M2
	9
	 
	
	M2

	
	 
	 
	Μ7
	 
	 
	 
	M7
	6,75
	 
	
	M7

	
	 
	 
	Μ15
	 
	 
	 
	M15
	3
	 
	
	M15

	
	 
	Μ10
	 
	 
	 
	 
	M10
	6,75
	 
	
	M10

	
	 
	Μ13
	 
	 
	 
	 
	M13
	6
	 
	
	M13

	
	PR6
	 
	 
	 
	 
	 
	PR6
	 
	16-Νοε
	
	 

	
	 
	M1
	 
	 
	 
	 
	M1
	4,5
	 
	
	M1

	
	 
	M4
	 
	 
	 
	 
	M4
	4
	 
	
	M4

	
	 
	 
	M9
	 
	 
	 
	M9
	6
	 
	
	M9

	
	 
	 
	 
	M6
	 
	 
	M6
	6,5
	 
	
	M6

	
	 
	 
	 
	 
	M14
	 
	M14
	4,5
	 
	
	M14

	
	PR7
	 
	 
	 
	 
	 
	PR7
	 
	12-Νοε
	
	 

	
	 
	M2
	 
	 
	 
	 
	M2
	6,666666667
	 
	
	M2

	
	 
	M3
	 
	 
	 
	 
	M3
	5
	 
	
	M3

	
	 
	 
	M8
	 
	 
	 
	M8
	10
	 
	
	M8

	
	 
	M5
	 
	 
	 
	 
	M5
	12,5
	 
	
	M5

	
	 
	 
	M12
	 
	 
	 
	M12
	14,16666667
	 
	
	M12

	
	PR8
	 
	 
	 
	 
	 
	PR8
	 
	3-Δεκ
	
	 

	
	 
	M13
	 
	 
	 
	 
	M13
	12,22222222
	 
	
	M13

	
	 
	 
	M14
	 
	 
	 
	M14
	3,333333333
	 
	
	M14

	
	 
	 
	 
	M15
	 
	 
	M15
	2,222222222
	 
	
	M15

	
	 
	M1
	 
	 
	 
	 
	M1
	5,555555556
	 
	
	M1

	
	 
	 
	M2
	 
	 
	 
	M2
	10
	 
	
	M2

	
	PR9
	 
	 
	 
	 
	 
	PR9
	 
	9-Νοε
	
	 

	
	 
	M4
	 
	 
	 
	 
	M4
	5
	 
	
	M4

	
	 
	M10
	 
	 
	 
	 
	M10
	2,916666667
	 
	
	M10

	
	 
	 
	M6
	 
	 
	 
	M6
	3,333333333
	 
	
	M6

	
	 
	 
	 
	M8
	 
	 
	M8
	7,5
	 
	
	M8

	
	 
	M11
	 
	 
	 
	 
	M11
	2,916666667
	 
	
	M11

	
	PR10
	 
	 
	 
	 
	
	PR10
	 
	7-Νοε
	
	 

	
	 
	M5
	 
	 
	 
	
	M5
	5
	 
	
	M5

	
	 
	 
	M3
	 
	 
	
	M3
	3,333333333
	 
	
	M3

	
	 
	 
	M12
	 
	 
	
	M12
	6,666666667
	 
	
	M12

	
	 
	 
	M7
	 
	 
	
	M7
	6,111111111
	 
	
	M7

	
	 
	 
	 
	M15
	 
	
	M15
	5,555555556
	 
	
	M15

	
	PR11
	 
	 
	 
	 
	 
	PR11
	 
	10-Νοε
	
	 

	
	 
	M11
	 
	 
	 
	 
	M11
	7,5
	 
	
	M11

	
	 
	M15
	 
	 
	 
	 
	M15
	8
	 
	
	M15

	
	 
	M2
	 
	 
	 
	 
	M2
	16,66666667
	 
	
	M2

	
	 
	 
	M9
	 
	 
	 
	M9
	8,333333333
	 
	
	M9

	
	 
	 
	 
	M10
	 
	 
	M10
	7,5
	 
	
	M10

	
	PR12
	 
	 
	 
	 
	 
	PR12
	 
	20-Νοε
	
	 

	
	 
	M1
	 
	 
	 
	 
	M1
	10
	 
	
	M1

	
	 
	 
	M8
	 
	 
	 
	M8
	13,33333333
	 
	
	M8

	
	 
	M13
	 
	 
	 
	 
	M13
	8,888888889
	 
	
	M13

	
	 
	M3
	 
	 
	 
	 
	M3
	12,22222222
	 
	
	M3

	
	 
	M10
	 
	 
	 
	 
	M10
	8,888888889
	 
	
	M10

	
	PR13
	 
	 
	 
	 
	 
	PR13
	 
	25-Νοε
	
	 

	
	 
	M4
	 
	 
	 
	 
	M4
	0,555555556
	 
	
	M4

	
	 
	 
	M3
	 
	 
	 
	M3
	0,833333333
	 
	
	M3

	
	 
	M6
	 
	 
	 
	 
	M6
	1,111111111
	 
	
	M6

	
	 
	 
	M14
	 
	 
	 
	M14
	0,833333333
	 
	
	M14

	
	 
	M9
	 
	 
	 
	 
	M9
	0,833333333
	 
	
	M9

	
	PR14
	 
	 
	 
	 
	 
	PR14
	 
	21-Νοε
	
	 

	
	 
	M7
	 
	 
	 
	 
	M7
	16,66666667
	 
	
	M7

	
	 
	M2
	 
	 
	 
	 
	M2
	11,11111111
	 
	
	M2

	
	 
	 
	M15
	 
	 
	 
	M15
	11,11111111
	 
	
	M15

	
	 
	 
	M9
	 
	 
	 
	M9
	10
	 
	
	M9

	
	 
	 
	 
	M5
	 
	 
	M5
	8,888888889
	 
	
	M5

	
	PR15
	 
	 
	 
	 
	 
	PR15
	 
	22-Νοε
	
	 

	
	 
	M1
	 
	 
	 
	 
	M1
	3,472222222
	 
	
	M1

	
	 
	M14
	 
	 
	 
	 
	M14
	5,555555556
	 
	
	M14

	
	 
	 
	M15
	 
	 
	 
	M15
	4,166666667
	 
	
	M15

	
	 
	M8
	 
	 
	 
	 
	M8
	8,333333333
	 
	
	M8

	
	 
	 
	M6
	 
	 
	 
	M6
	3,472222222
	 
	
	M6

	
	PR16
	 
	 
	 
	 
	 
	PR16
	 
	23-Νοε
	
	 

	
	 
	M6
	 
	 
	 
	 
	M6
	3,555555556
	 
	
	M6

	
	 
	 
	M9
	 
	 
	 
	M9
	6,222222222
	 
	
	M9

	
	 
	 
	M3
	 
	 
	 
	M3
	8
	 
	
	M3

	
	 
	 
	M12
	 
	 
	 
	M12
	3,555555556
	 
	
	M12

	
	 
	M10
	 
	 
	 
	 
	M10
	3,555555556
	 
	
	M10

	
	PR17
	 
	 
	 
	 
	 
	PR17
	 
	24-Νοε
	
	 

	
	 
	M5
	 
	 
	 
	 
	M5
	8,055555556
	 
	
	M5

	
	 
	M6
	 
	 
	 
	 
	M6
	3,222222222
	 
	
	M6

	
	 
	M14
	 
	 
	 
	 
	M14
	4,027777778
	 
	
	M14

	
	 
	 
	M7
	 
	 
	 
	M7
	4,833333333
	 
	
	M7

	
	 
	M13
	 
	 
	 
	 
	M13
	10,47222222
	 
	
	M13

	
	PR18
	 
	 
	 
	 
	 
	PR18
	 
	25-Νοε
	
	 

	
	 
	M1
	 
	 
	 
	 
	M1
	7,777777778
	 
	
	M1

	
	 
	 
	M8
	 
	 
	 
	M8
	6,111111111
	 
	
	M8

	
	 
	M4
	 
	 
	 
	 
	M4
	5
	 
	
	M4

	
	 
	M13
	 
	 
	 
	 
	M13
	5,555555556
	 
	
	M13

	
	 
	 
	M11
	 
	 
	 
	M11
	5,555555556
	 
	
	M11

	
	PR19
	 
	 
	 
	 
	 
	PR19
	 
	26-Νοε
	
	 

	
	 
	M2
	 
	 
	 
	 
	M2
	6
	 
	
	M2

	
	 
	 
	M4
	 
	 
	 
	M4
	5,5
	 
	
	M4

	
	 
	 
	 
	M3
	 
	 
	M3
	3
	 
	
	M3

	
	 
	 
	 
	 
	M5
	 
	M5
	6
	 
	
	M5

	
	 
	 
	 
	 
	M7
	 
	M7
	3,5
	 
	
	M7

	
	PR20
	 
	 
	 
	 
	 
	PR20
	 
	27-Νοε
	
	 

	
	 
	M1
	 
	 
	 
	 
	M1
	11
	 
	
	M1

	
	 
	M11
	 
	 
	 
	 
	M11
	12
	 
	
	M11

	
	 
	M9
	 
	 
	 
	 
	M9
	9
	 
	
	M9

	
	 
	M15
	 
	 
	 
	 
	M15
	10
	 
	
	M15

	
	 
	M13
	 
	 
	 
	 
	M13
	9
	 
	
	M13

	
	PR21
	 
	 
	 
	 
	 
	PR21
	 
	28-Νοε
	
	 

	
	 
	M8
	 
	 
	 
	 
	M8
	10
	 
	
	M8

	
	 
	M7
	 
	 
	 
	 
	M7
	13,33333333
	 
	
	M7

	
	 
	 
	M9
	 
	 
	 
	M9
	16,66666667
	 
	
	M9

	
	 
	 
	 
	M14
	 
	 
	M14
	7,777777778
	 
	
	M14

	
	 
	M10
	 
	 
	 
	 
	M10
	10
	 
	
	M10

	
	PR22
	 
	 
	 
	 
	 
	PR22
	 
	29-Νοε
	
	 

	
	 
	M1
	 
	 
	 
	 
	M1
	5,833333333
	 
	
	M1

	
	 
	 
	M5
	 
	 
	 
	M5
	10,69444444
	 
	
	M5

	
	 
	 
	M9
	 
	 
	 
	M9
	5,833333333
	 
	
	M9

	
	 
	M15
	 
	 
	 
	 
	M15
	2,916666667
	 
	
	M15

	
	 
	M10
	 
	 
	 
	 
	M10
	3,888888889
	 
	
	M10

	
	PR23
	 
	 
	 
	 
	 
	PR23
	 
	30-Νοε
	
	 

	
	 
	M4
	 
	 
	 
	 
	M4
	2,916666667
	 
	
	M4

	
	 
	 
	M13
	 
	 
	 
	M13
	1,666666667
	 
	
	M13

	
	 
	 
	M10
	 
	 
	 
	M10
	2,5
	 
	
	M10

	
	 
	M7
	 
	 
	 
	 
	M7
	1,666666667
	 
	
	M7

	
	 
	M1
	 
	 
	 
	 
	M1
	1,25
	 
	
	M1

	
	PR24
	 
	 
	 
	 
	 
	PR24
	 
	1-Δεκ
	
	 

	
	 
	M9
	 
	 
	 
	 
	M9
	4,583333333
	 
	
	M9

	
	 
	M5
	 
	 
	 
	 
	M5
	4,583333333
	 
	
	M5

	
	 
	 
	M14
	 
	 
	 
	M14
	3,055555556
	 
	
	M14

	
	 
	 
	 
	M6
	 
	 
	M6
	9,166666667
	 
	
	M6

	
	 
	 
	 
	 
	M3
	 
	M3
	7,638888889
	 
	
	M3

	
	PR25
	 
	 
	 
	 
	 
	PR25
	 
	2-Δεκ
	
	 

	
	 
	M1
	 
	 
	 
	 
	M1
	7,666666667
	 
	
	M1

	
	 
	 
	M12
	 
	 
	 
	M12
	6,388888889
	 
	
	M12

	
	 
	 
	M11
	 
	 
	 
	M11
	8,944444444
	 
	
	M11

	
	 
	 
	 
	M4
	 
	 
	M4
	7,666666667
	 
	
	M4

	
	 
	M2
	 
	 
	 
	 
	M2
	5,75
	 
	
	M2

	
	PR26
	 
	 
	 
	 
	 
	PR26
	 
	3-Δεκ
	
	 

	
	 
	M3
	 
	 
	 
	 
	M3
	12,5
	 
	
	M3

	
	 
	 
	M13
	 
	 
	 
	M13
	4,166666667
	 
	
	M13

	
	 
	 
	M11
	 
	 
	 
	M11
	4,166666667
	 
	
	M11

	
	 
	M5
	 
	 
	 
	 
	M5
	8,333333333
	 
	
	M5

	
	 
	M7
	 
	 
	 
	 
	M7
	13,33333333
	 
	
	M7

	
	PR27
	 
	 
	 
	 
	 
	PR26
	 
	4-Δεκ
	
	 

	
	 
	M2
	 
	 
	 
	 
	M2
	6,666666667
	 
	
	M2

	
	 
	 
	M15
	 
	 
	 
	M15
	15,55555556
	 
	
	M15

	
	 
	 
	 
	M7
	 
	 
	M7
	10
	 
	
	M7

	
	 
	M8
	 
	 
	 
	 
	M8
	6,666666667
	 
	
	M8

	
	 
	 
	M11
	 
	 
	 
	M11
	11,11111111
	 
	
	M11

	
	PR28
	 
	 
	 
	 
	 
	PR28
	 
	4-Δεκ
	
	 

	
	 
	M6
	 
	 
	 
	 
	M6
	6,722222222
	 
	
	M6

	
	 
	 
	M3
	 
	 
	 
	M3
	7,333333333
	 
	
	M3

	
	 
	 
	M12
	 
	 
	 
	M12
	2,444444444
	 
	
	M12

	
	 
	M10
	 
	 
	 
	 
	M10
	5,5
	 
	
	M10

	
	 
	M11
	 
	 
	 
	 
	M11
	3,666666667
	 
	
	M11

	
	PR29
	 
	 
	 
	 
	 
	PR29
	 
	4-Δεκ
	
	 

	
	 
	M8
	 
	 
	 
	 
	M8
	1,5
	 
	
	M8

	
	 
	 
	M14
	 
	 
	 
	M14
	2,5
	 
	
	M14

	
	 
	M13
	 
	 
	 
	 
	M13
	3,5
	 
	
	M13

	
	 
	M5
	 
	 
	 
	 
	M5
	8
	 
	
	M5

	
	 
	M2
	 
	 
	 
	 
	M2
	3,5
	 
	
	M2

	
	PR30
	 
	 
	 
	 
	 
	PR30
	 
	4-Δεκ
	
	 

	
	 
	M2
	 
	 
	 
	 
	M2
	2,083333333
	 
	
	M2

	
	 
	M6
	 
	 
	 
	 
	M6
	5
	 
	
	M6

	
	 
	 
	M11
	 
	 
	 
	M11
	2,083333333
	 
	
	M11

	
	 
	M10
	 
	 
	 
	 
	M10
	1,666666667
	 
	
	M10

	
	 
	 
	M8
	 
	 
	 
	M8
	2,5
	 
	
	M8

	
	PR31
	 
	 
	 
	 
	 
	PR31
	 
	4-Δεκ
	
	 

	
	 
	M2
	 
	 
	 
	 
	M2
	2,111111111
	 
	
	M2

	
	 
	M11
	 
	 
	 
	 
	M11
	5,277777778
	 
	
	M11

	
	 
	 
	M4
	 
	 
	 
	M4
	6,333333333
	 
	
	M4

	
	 
	 
	 
	M1
	 
	 
	M1
	8,444444444
	 
	
	M1

	
	 
	M5
	 
	 
	 
	 
	M5
	7,388888889
	 
	
	M5

	
	PR32
	 
	 
	 
	 
	 
	PR32
	 
	4-Δεκ
	
	 

	
	 
	M4
	 
	 
	 
	 
	M4
	2,5
	 
	
	M4

	
	 
	 
	M11
	 
	 
	 
	M11
	5
	 
	
	M11

	
	 
	M13
	 
	 
	 
	 
	M13
	3,75
	 
	
	M13

	
	 
	 
	M9
	 
	 
	 
	M9
	7,5
	 
	
	M9

	
	 
	 
	 
	M7
	 
	 
	M7
	3,75
	 
	
	M7

	
	PR33
	 
	 
	 
	 
	 
	PR33
	 
	5-Δεκ
	
	 

	
	 
	M6
	 
	 
	 
	 
	M6
	4,861111111
	 
	
	M6

	
	 
	 
	M4
	 
	 
	 
	M4
	3,888888889
	 
	
	M4

	
	 
	M9
	 
	 
	 
	 
	M9
	5,833333333
	 
	
	M9

	
	 
	 
	M15
	 
	 
	 
	M15
	2,916666667
	 
	
	M15

	
	 
	M12
	 
	 
	 
	 
	M12
	5,833333333
	 
	
	M12


	
	PR34
	 
	 
	 
	 
	 
	PR34
	 
	6-Δεκ
	
	 

	
	 
	M4
	 
	 
	 
	 
	M4
	9
	 
	
	M4

	
	 
	M13
	 
	 
	 
	 
	M13
	7
	 
	
	M13

	
	 
	 
	M1
	 
	 
	 
	M1
	4
	 
	
	M1

	
	 
	 
	M8
	 
	 
	 
	M8
	3
	 
	
	M8

	
	 
	M9
	 
	 
	 
	 
	M9
	4
	 
	
	M9

	
	PR35
	 
	 
	 
	 
	 
	PR35
	 
	6-Δεκ
	
	 

	
	 
	M6
	 
	 
	 
	 
	M6
	15,55555556
	 
	
	M6

	
	 
	 
	M10
	 
	 
	 
	M10
	10
	 
	
	M10

	
	 
	M15
	 
	 
	 
	 
	M15
	11,11111111
	 
	
	M15

	
	 
	 
	M11
	 
	 
	 
	M11
	10
	 
	
	M11

	
	 
	M8
	 
	 
	 
	 
	M8
	10
	 
	
	M8

	
	PR36
	 
	 
	 
	 
	 
	PR36
	 
	6-Δεκ
	
	 

	
	 
	M2
	 
	 
	 
	 
	M2
	7,777777778
	 
	
	M2

	
	 
	 
	M7
	 
	 
	 
	M7
	4,444444444
	 
	
	M7

	
	 
	M10
	 
	 
	 
	 
	M10
	4,444444444
	 
	
	M10

	
	 
	 
	M14
	 
	 
	 
	M14
	5,555555556
	 
	
	M14

	
	 
	M3
	 
	 
	 
	 
	M3
	7,777777778
	 
	
	M3

	
	PR37
	 
	 
	 
	 
	 
	PR37
	 
	7-Δεκ
	
	 

	
	 
	M4
	 
	 
	 
	 
	M4
	3,333333333
	 
	
	M4

	
	 
	 
	M9
	 
	 
	 
	M9
	2,5
	 
	
	M9

	
	 
	 
	 
	M11
	 
	 
	M11
	4,166666667
	 
	
	M11

	
	 
	 
	 
	 
	M7
	 
	M7
	3,333333333
	 
	
	M7

	
	 
	 
	 
	 
	 
	M2
	M2
	1,666666667
	 
	
	M2

	
	PR38
	 
	 
	 
	 
	 
	PR38
	 
	6-Δεκ
	
	 

	
	 
	M10
	 
	 
	 
	 
	M10
	2,777777778
	 
	
	M10

	
	 
	M14
	 
	 
	 
	
	M14
	6,944444444
	 
	
	M14

	
	 
	 
	M2
	 
	 
	
	M2
	2,777777778
	 
	
	M2

	
	 
	M5
	 
	 
	 
	
	M5
	2,083333333
	 
	
	M5

	
	 
	M7
	 
	 
	 
	 
	M7
	2,083333333
	 
	
	M7

	
	PR39
	 
	 
	 
	 
	 
	PR39
	 
	7-Δεκ
	
	 

	
	 
	M12
	 
	 
	 
	 
	M12
	5,555555556
	 
	
	M12

	
	 
	M14
	 
	 
	 
	 
	M14
	5,555555556
	 
	
	M14

	
	 
	 
	M6
	 
	 
	 
	M6
	2,083333333
	 
	
	M6

	
	 
	 
	 
	M15
	 
	 
	M15
	12,5
	 
	
	M15

	
	 
	M9
	 
	 
	 
	 
	M9
	6,25
	 
	
	M9

	
	PR40
	 
	 
	 
	 
	
	PR40
	 
	6-Δεκ
	
	 

	
	 
	M2
	 
	 
	 
	
	M2
	2,5
	 
	
	M2

	
	 
	 
	M13
	 
	 
	
	M13
	6
	 
	
	M13

	
	 
	 
	 
	M9
	 
	
	M9
	5
	 
	
	M9

	
	 
	M8
	 
	 
	 
	
	M8
	5
	 
	
	M8

	
	 
	M5
	 
	 
	 
	 
	M5
	4
	 
	
	M5

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


	
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	MACHINES
	PR1
	PR2
	PR3
	PR4
	PR5
	PR6
	PR7
	PR8
	PR9
	PR10
	PR11
	PR12
	PR13
	PR14
	PR15
	PR16
	PR17
	PR18
	PR19
	PR20
	PR21
	PR22
	PR23
	PR24
	PR25
	PR26
	PR27
	PR28
	PR29
	PR30
	PR31
	PR32
	PR33
	PR34
	PR35
	PR36
	PR37
	PR38
	PR39
	PR40

	
	M1
	6,66667
	0
	0
	2,667
	0
	4,5
	0
	5,556
	0
	0
	0
	10
	0
	0
	3,472
	0
	0
	7,778
	0
	11
	0
	5,8333
	1,25
	0
	7,6667
	0
	0
	0
	0
	0
	8,4444
	0
	0
	4
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	
	M2
	0
	3,75
	0
	0
	9
	0
	6,66667
	10
	0
	0
	16,67
	0
	0
	11,11
	0
	0
	0
	0
	6
	0
	0
	0
	0
	0
	5,75
	0
	6,6667
	0
	3,5
	2,083
	2,1111
	0
	0
	0
	0
	7,7778
	1,667
	2,7778
	0
	2,5

	
	M3
	0
	0
	5,833
	13,33
	0
	0
	5
	0
	0
	3,333
	0
	12,22
	0,833
	0
	0
	8
	0
	0
	3
	0
	0
	0
	0
	7,6389
	0
	12,5
	0
	7,3333
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	7,7778
	0
	0
	0
	0

	
	M4
	8,33333
	7,91667
	0
	0
	0
	4
	0
	0
	5
	0
	0
	0
	0,556
	0
	0
	0
	0
	5
	5,5
	0
	0
	0
	2,917
	0
	7,6667
	0
	0
	0
	0
	0
	6,3333
	2,5
	3,8889
	9
	0
	0
	3,333
	0
	0
	0

	
	M5
	0
	0
	2,5
	0
	0
	0
	12,5
	0
	0
	5
	0
	0
	0
	8,889
	0
	0
	8,0556
	0
	6
	0
	0
	10,694
	0
	4,5833
	0
	8,33333
	0
	0
	8
	0
	7,3889
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	2,0833
	0
	4

	
	M6
	10
	0
	0
	5,333
	0
	6,5
	0
	0
	3,333
	0
	0
	0
	1,111
	0
	3,472
	3,5556
	3,2222
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	9,1667
	0
	0
	0
	6,7222
	0
	5
	0
	0
	4,8611
	0
	15,556
	0
	0
	0
	2,0833
	0

	
	M7
	0
	5
	0
	0
	6,75
	0
	0
	0
	0
	6,111
	0
	0
	0
	16,67
	0
	0
	4,8333
	0
	3,5
	0
	13,33
	0
	1,667
	0
	0
	13,3333
	10
	0
	0
	0
	0
	3,75
	0
	0
	0
	4,4444
	3,333
	2,0833
	0
	0

	
	M8
	12,5
	0
	3,333
	0
	0
	0
	10
	0
	7,5
	0
	0
	13,33
	0
	0
	8,333
	0
	0
	6,111
	0
	0
	10
	0
	0
	0
	0
	0
	6,6667
	0
	1,5
	2,5
	0
	0
	0
	3
	20
	0
	0
	0
	0
	5

	
	M9
	0
	0
	0
	5,333
	0
	6
	0
	0
	0
	0
	8,333
	0
	0,833
	10
	0
	6,2222
	0
	0
	0
	9
	16,67
	5,8333
	0
	4,5833
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	7,5
	5,8333
	4
	0
	0
	2,5
	0
	6,25
	5

	
	M10
	0
	12,5
	0
	0
	6,75
	0
	0
	0
	2,917
	0
	7,5
	8,889
	0
	0
	0
	3,5556
	0
	0
	0
	0
	10
	3,8889
	2,5
	0
	0
	0
	0
	5,5
	0
	1,667
	0
	0
	0
	0
	10
	4,4444
	0
	2,7778
	0
	0

	
	M11
	0
	0
	0
	7,111
	0
	0
	0
	0
	2,917
	0
	7,5
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	5,556
	0
	12
	0
	0
	0
	0
	8,9444
	4,16667
	11,111
	3,6667
	0
	2,083
	5,2778
	5
	0
	0
	10
	0
	4,167
	0
	0
	0

	
	M12
	5,83333
	0
	8,333
	0
	0
	0
	14,1667
	0
	0
	6,667
	0
	0
	0
	0
	0
	3,5556
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	6,3889
	0
	0
	2,4444
	0
	0
	0
	0
	5,8333
	0
	0
	0
	0
	0
	5,5556
	0

	
	M13
	0
	0
	0
	0
	6
	0
	0
	12,22
	0
	0
	0
	8,889
	0
	0
	0
	0
	10,472
	5,556
	0
	9
	0
	0
	1,667
	0
	0
	4,16667
	0
	0
	3,5
	0
	0
	3,75
	0
	7
	0
	0
	0
	0
	0
	6

	
	M14
	0
	10,8333
	0
	0
	0
	4,5
	0
	3,333
	0
	0
	0
	0
	0,833
	0
	5,556
	0
	4,0278
	0
	0
	0
	7,778
	0
	0
	3,0556
	0
	0
	0
	0
	2,5
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	5,5556
	0
	6,9444
	6,9444
	0

	
	M15
	0
	0
	2,5
	0
	3
	0
	0
	2,222
	0
	5,556
	10
	0
	0
	11,11
	4,167
	0
	0
	0
	0
	10
	0
	2,9167
	0
	0
	0
	0
	15,556
	0
	0
	0
	0
	0
	2,9167
	0
	11,111
	0
	0
	0
	12,5
	0

	spare or available time
	 
	-35,833
	-25
	-45
	-63,78
	-31,5
	19,5
	-33,333
	139,2
	-29,17
	-49,17
	-50
	21,67
	108,3
	24,72
	65
	72,611
	74,389
	82,5
	96
	76,5
	77,22
	113,33
	140
	128,47
	128,58
	130
	130
	154,33
	161
	166,7
	150,44
	157,5
	164,17
	168
	128,33
	165
	187,5
	178,33
	169,17
	180

	
	
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	date line
	
	11-Νοε
	12-Νοε
	7-Νοε
	6-Νοε
	10-Νοε
	16-Νοε
	12-Νοε
	3-Δεκ
	9-Νοε
	7-Νοε
	10-Νοε
	20-Νοε
	25-Νοε
	21-Νοε
	22-Νοε
	23-Νοε
	24-Νοε
	25-Νοε
	26-Νοε
	27-Νοε
	28-Νοε
	29-Νοε
	30-Νοε
	1-Δεκ
	2-Δεκ
	3-Δεκ
	4-Δεκ
	4-Δεκ
	4-Δεκ
	4-Δεκ
	4-Δεκ
	4-Δεκ
	5-Δεκ
	6-Δεκ
	6-Δεκ
	6-Δεκ
	7-Δεκ
	6-Δεκ
	7-Δεκ
	7-Δεκ


ΒΙΒΛΙΟΓΡΑΦΙΑ
· ΓΙΩΡΓΟΣ ΓΙΑΝΝΑΤΟΣ, ΒΑΓΓΕΛΛΗΣ ΑΓΓΕΛΕΤΟΠΟΥΛΟΣ, ‘Business Management’ , Management Audit, strategic marketing plan, cost planning

· ΒΑΣΙΛΕΙΟΣ ΠΑΤΣΟΥΡΑΤΗΣ,  ‘ ΒΙΟΜΗΧΑΝΙΚΗ ΟΡΓΑΝΩΣΗ ΚΑΙ ΠΟΛΙΤΙΚΗ’ , σημειώσεις.

· ΘΕΩΔΟΡΟΣ ΚΑΤΣΑΝΕΒΑΣ, ‘ ΟΙΚΟΝΟΜΙΚΗ ΤΗΣ ΕΡΓΑΣΙΑΣ ΚΑΙ ΕΡΓΑΣΙΑΚΕΣ ΣΧΕΣΕΙΣ’ 

· ΙΩΣΗΦ ΧΑΣΣΙΔ, ΑΝΑΣΤΑΣΙΟΣ ΚΑΡΑΓΙΑΝΝΗΣ,        ‘ Η ΕΠΙΧΕΙΡΗΜΑΤΙΚΟΤΗΤΑ ΣΤΗΝ ΕΛΛΗΝΙΚΗ ΟΙΚΟΝΟΜΙΑ ‘ οικονομική και κοινωνική προσέγγιση

· ΚΑΝΕΛΛΟΠΟΥΛΟΣ ΧΑΡΑΛΑΜΠΟΣ, ‘ ΑΞΙΟΠΟΙΗΣΗ ΠΡΟΣΩΠΙΚΟΥ’

· PLOSSE GEORGE, ‘ PRODUCTION AND INVEDORY CONTROL’
· CHASE,R. B. AQUILANO ‘ PRODUCTION AND OPERATION MANAGEMENT’

· Α. ΠΑΠΠΑΣ, Τ.ΠΑΝΤΑΖΙΔΗΣ ‘ ΕΠΙΛΕΓΟΝΤΑΣ ΤΟ ΣΩΣΤΟ ΛΟΓΙΣΜΙΚΟ ΔΙΑΧΕΙΡΙΣΗΣ ΤΗΣ ΣΥΝΤΗΡΗΣΗΣ ΣΤΗΝ ΕΛΛΗΝΙΚΗ ΒΙΟΜΗΧΑΝΙΑ’ – PLANT MANAGEMENT.

· ΓΙΑΝΝΗΣ ΒΕΡΓΑΔΟΣ, ‘ ΟΙ ΕΞΕΛΙΞΕΙΣ ΣΤΗΝ ΑΓΟΡΑ ΤΩΝ ΒΙΟΜΗΧΑΝΙΚΩΝ ΑΥΤΟΜΑΤΙΣΜΩΝ ΚΑΙ ΟΙ ΠΡΟΟΠΤΙΚΕΣ ΑΝΑΠΤΥΞΗΣ’– PLANT MANAGEMENT.

· ΑΧΙΛΛΕΑΣ ΓΚΕΚΑΣ, ‘ ΓΙΑ ΤΟΝ ΕΚΣΥΧΡΟΝΙΣΜΟ ΤΗΣ ΕΛΛΗΝΙΚΗΣ ΒΙΟΜΗΧΑΝΙΑΣ ΑΠΑΙΤΟΥΝΤΑΙ ΟΛΟΚΛΗΡΟΜΕΝΕΣ ΛΥΣΕΙΣ ΒΙΟΜΗΧΑΝΙΚΟΥ ΑΥΤΟΜΑΤΙΣΜΟΥ ΚΑΙ ΠΛΗΡΟΦΟΡΙΚΗΣ’. – PLANT MANAGEMENT.
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