SOLUTIONS

Inteligentne
harmonogramowanie

Planowanie operacyjne na niskim szczeblu organizacji produkgji, przy uzyciu generatora
harmonogramoéw, wzmacnia systemy ERP w obliczu dynamicznych zmian.
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Review przedstawilismy harmonogramo-

wanie produkcji EC_HaProd autorstwa fir-
my EuroCIM. W zwigzku z coraz wigkszg konkuren-
cyjnosciq, zwigkszaniem produkeji i dotrzymywaniem
terminow przy jednoczesnej koniecznosci zmniejsza-
nia kosztow w firmach produkeyjnych, harmonogra-
mowanie, ktére rozumiemy jako planowanie opera-
cyjne na niskim szczeblu organizacji produkeji, gwa-
rantujgce mozliwos¢ szybkiej reakcji na dynamicz-
ne zmiany, staje sie coraz bardziej palgcym proble-
mem.. Generowany przez system harmonogram jed-
noznacznie definiuje z minutowg doktadnoscig co,
gdzie i kiedy ma by¢ produkowane.

Niestety, jak to zostato podkreslone przez Pana
Piotra Kubiaka - Wiceprezesa Zaktadéw Metalowych
,Postep” SAw Zabrzu - w artykule Antoniego Bielewi-
cza ,ERP bez znaczenia” opublikowanym w Compu-
terworld’dzie z dnia 2 maja 2007 roku, dotychczaso-
we Systemy ERP tej funkcjonalnosci nie oferujg.

W niniejszym artykule przedstawimy praktyczne
rozwigzanie, ktore zostato zrealizowane w jednym z
zaktadow, produkujgcych folie spozywczq i technicz-
ng w cyklu 24h/7dni. System zostat wkomponowany
w funkcjonujgce rozwigzanie ERP.

Zbudowano generator harmonogramow, ktdre spef-
niaty nastepujqce kryteria:

* dotrzymanie terminow realizacji zamdwien

* wykorzystanie maksymalnych wydajnosci ma-
szyn, m.in poprzez fqczenie ze sobq roznych zle-
cen w jednym cyklu produkeyjnym

* minimalizowanie czasu przezbrojenia lub liczby prze-
stawien maszyn poprzez ptynng zmiane grubosci i
szerokosci folii lub kolejnosci uruchamianych zlecert

* uwzglednianie wszystkich indywidualnych ogra-
niczer maszyn zwiqzanych z ich konstrukejq i wy-
posazeniem dodatkowym.

Optymalizacji podlegajg przypisania elementéw ze
zbioru produktow do elementow zbioru maszyn wy-
tworczych. Produkowane wyroby opisujemy parame-
trami: numer zlecania, szerokos¢, grubos¢, dtugosc,
skurcz folii, typ (tasma, rekaw, pétrekaw), receptura,
liczba sztuk rolek, termin zamdwienia.
Harmonogram generowany jest dla 6 maszyn o
wspdlnych cechach technologicznych, ale zrézni-
cowanych cechach konstrukcyjnych. Na ponizszym
ekranie przedstawiono wszystkie wystepujqce ograni-
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czenia. Maszyny opisane sq 6-oma parametrami sta-
tymi i 12-oma opcjonalnymi (Rysunek 1).

Optymalny harmonogram generowany jest przy uzy-
ciu zaawansowanego aparatu matematycznego. Opra-
cowany model matematyczny odpowiada rzeczywisto-
sci, ktdrej ograniczania opisujq zdefiniowane funkcje.

Zasadnosc zastosowanej metody catkowicie zostata
potwierdzona w praktyce. System nie tylko spetnit zato-
zone oczekiwania, ale dodatkowo otworzyt nowe moz-
liwosci automatyzacji produkcji. Wprowadzenie danych
bezposrednio na stanowisku produkeyjnym, umozliwia
synchronizacje harmonogramu i on line sledzenie to-
ku produkeji. W przypadku jakichkolwiek nieregularno-
sci planista (lub kierownik produkgji) moze szybciej i sku-
teczniej podejmowac decyzje korygujqce. Proces har-
monogramowania trwa kilka minut po ktdrych moze-
my dosta¢ nowy harmonogram, ktdry pomimo zaistnie-
nia awarii znowu spetnia oczekiwane przez nas kryteria.

Przedstawiony graficznie lub tabelarycznie harmono-
gram spetnia jednoczesnie role pulpitu eksperckiego, na
ktérym funkcjami myszki ,zaznacz i przeciggnij” mozna
dowolnie go modyfikowac. Kazda modyfikacja zadania
produkeyjnego w harmonogramie jest natychmiast we-
ryfikowana przez algorytmy modelu matematycznego.

System harmonogramowania EC_HaProd jest bar-
dzo silnym narzedziem wspomagajgcym prace Sze-
fa Produkgji

W przedstawionym rozwigzaniu wystepuje jedno-
poziomowa struktura wyrobu, nie ma zaleznosci cza-
sowych pomiedzy poprzednig operacjqg a nastepng
oraz nie wystepujg bufory i zwigzane z nimi ograni-
czenia. Przedstawieniu bardziej ztozonego zagadnie-
nia poswiecimy jeden z nastepnych artykutéw.

Olgierd Skatowski
olgierd.skalowski@eurocim.pl, tel. 022-842-03-72
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Wipdajnosé ;105,00 [kah]

¥ Produkcia tasm

przy grubodci 15 um :

Minimalna szerckodé potrekawa :

¥ Optymalne szerokodc rekawa

Makspmalna optymalna szerckosé rekawa; (1000 [rnm]
i |1 100
Ui e e el i Minimalna optymalna szerokoc rekaws ISDD [rarn]
pray grubogci 15 um: |1 200 [rmm]
. ¥ Maksymalna szemkods produktu
Minimalna szerokodc rekawa : G50 [rom]
t aksymalna szemkosc produktu 1200 [mrm]
Makspmalna gruboic rekawa : |3EI [umn]
Minimalna gruboss rekawa ; |1 5, [um] Lizzba nawijacay bocznych : |2 'I

M aksyrnalna szemokodd pobrekama : |250 [rrn]

|250 [rrn]
IT ao [rrn]

I akaymalna gruboc rekaws l*lﬂi [um]
Minimalna grubogs rekawa |15— [um]
¥ Produkcja DTZ
M aksymalry czas produkeii DTZ 80,00 [hl
Minimalry odstep czasu migdzy produkcjami DTZ : |10.00 [h]

Czas aktualizacii: |2UUB'UQJ 308:26:51 Aktualzowat : |euracim
@' Zapisz I@ Anulyj |

Uzytkownik : sa 5

Rysunek 1. Maszyny
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