SOLUTIONS

Waskie gardta w procesach
produkcyjnych

procesach produkcji jest niezaprzeczalnym

faktem. W literaturze anglojezycznej opisy-
wane jest jako Teoria Ograniczen, ktorej tworca byt
dr Eliyahu Goldratt. ,Naprawde nie ma wyboru w
tym zakresie. Albo my zarzadzamy ograniczenia-
mi albo ograniczenia zarzadzaja nami. Ogranicze-
nia beda determinowaty wielkos¢ produkcji bez
wzgledu na to czy ich istnienie bedzie uznane i
czy beda zarzadzane, czy tez nie.” (Noreen, Smith,
Mackey - The Theory of Constraints and its Implica-
tion for Management Accounting)

Aby panowa¢ nad waskim gardtem niezbed-
ne sy zaawansowane systemy harmonogramo-
wania produkgji, ktére usuwaja badz minimalizu-
ja jego dokuczliwosc. Czgsto utozsamia sie poje-
cia harmonogramowanie z planowaniem, ktore,
co nalezy zaznaczyc, s réznymi procesami. Za-
daniem planowania jest ustalenie terminu wyko-
nania zlecenia produkcyjnego. Proces ten przepro-
wadza sie na podstawie wzorcowej/uogblnionej
technologii idostepnych wolnych mocy produk-
cyjnych. Takie planowanie nie uwzglednia bezpo-
Sredniej specyfiki organizacji techniczno - tech-

Pojecie i wystepowanie ,waskiego gardta” w

bele o ciezarze od 20 do 30 kg.

Rolomaty pracuja cyklicznie. Cykl rolomatu roz-
poczyna sie zatozeniem beli otrzymanej z wytta-
czarki. Przezbrojenie rolomatu pomiedzy typami
workow trwa 120 min, zatozenie nowej beli 12 min.

Wyprodukowat¢ nalezy 25000 rolek kazdego
z produktéw. Optymalizowaniu podlega wielkosct
bufora; nalezy nie dopuscit aby rolomaty czekaty
na bele i aby bel nie byto za duzo w buforze.

Na rysunkach 1, 2 i 3 przedstawiono graficznie
wyniki harmonogramowania.

Rys.1. Przedstawia Wykres Ganta. Wyttaczarki o
oznaczeniach W1, W2 i W? produkuje bele pod wor-
ki 20L50 a wyttaczarki W3, W4, W5 i W6 pod worki
35L50. Po skonczeniu produkeji bel pod wymienio-
ne zamowienia wszystkie wyttaczarki rozpoczyna-
ja produkuje pod zaméwienie 60L20. Rolomaty R1
iR2 najpierw realizujg dwa pierwsze zlecenia, kaz-
dy inne a pozniej obydwa rolomaty wykonuja wor-
ki 60L20. Aby zapewnit ptynnos¢ produkcji na kaz-
dym rolomacie powstat bufor czasowy o wielkosci
7,23 godzin(kolor r6zowy). To spowodowato z kolei
powstanie zbyt duzej liczby bel w buforze. Problem
ten mozna rozwigza¢ wprowadzajac 5 buforéw po

ok 1,5 godz kazdy. Lepszym rozwigzaniem bytaby
produkcja ostatniego zlecenia na jednym rolomacie,
ale wtedy catkowity czas produkcji bytby o 20 go-
dzin diuzszy. Obecnie cata produkcja trwa 132 godz
i zatozone terminy zostaty dotrzymane. Lepsze roz-
tozenie zlecen mozna bytoby otrzymac¢ gdyby byto
ich wiecej i byty bardziej r6znorodne.

Rys. 2. Produkcja bel. Na powyzszym rysun-
ku pokazano cykle produkcyjne bell na wytta-
czarkach W1, W2, W7 zsynchronizowane z cy-
klami Rolomatu 1.

Rys. 3. Przedstawia rozktad w czasie wielko-
Sci buforu bel .

Opracowany w firmie EuroCIM system harmono-
gramowania EC HaProd dziata on-line tzn w przy-
padku powstania jakiegokolwiek odchytki od reali-
zowanego cyklu istnieje mozliwos¢ natychmiasto-
wego reharmonogramowania z podaniem nowych
parametrow wyniktych z aktualnej sytuacji. B
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nologicznej produkgji i nie uwzglednia indywidu-
alnych parametréw techniczno - technologiczn-
nych kazdego stanowiska pracy oraz wystepowa-
nia ,waskich gardet”. : H N [T [ I |

Harmonogramowanie natomiast jest operacyj- T T TEERO IR
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nym sterowaniem produkcjg z zadanym interwa- T H T II—I
tem czasowym (1,2,5,10 minut), uwzgledniaja-
cym rzeczywista organizacje irzeczywiste para-
metry stanowisk pracy. Zadaniem harmonogramo-
wania jest nie tylko okreslenie jaka operacja gdzie
i kiedy bedzie wykonywana, ale rowniez ustalenie

20L '50; 25 000 rolek; 147 bel; 86,46 godzin
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Wykres Ganta

optymalnej sekwencjiich uruchamiania, jednocze-
$nie minimalizujac czasy przezbrojen, koszt zuzy-
cia materiatow i narzedzi, dazac do maksymaliza-
cji wykorzystania stanowisk produkcyjnych z jed-
noczeshym dotrzymaniem zatozonych terminéw,

Rozpatrzmy linie produkcyjna, w jednej z firm, z
branzy tworzyw sztucznych przeznaczong do wy-
twarzania workow na $miecie.

Worki, ktérych posta¢ handlowa jest rolka z ,n”
workami produkowane sa w dwoch operacjach: wy-
tfaczanie, z granulatu, folii w postaci rekawow zwi-
nietych w bele i formowanie rolek z bel. Dysponuje-
my 7 wyttaczarkami i 2 rolomatami, ktére majq roz-
ne wydajnosci w zaleznosci od wielkosci worka.

Zadaniem optymalizacyjnym harmonogramowa-
nia jest uzyskanie jak najkrétszego czasu wykona-
nia trzech zlecen (trzech typow workow) na posia-
danym zestawie maszyn.

Wyttaczarki pracuja w trybie ciagtym produkujac
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