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1. PROCES produkcyjny -

wprowadzenie



Proces produkeyjny — definicje

e Proces — sekwencja dziatan
uporzadkowana z punktu widzenia
wczesniej zdefiniowanych celow [MK].




Proces produkeyjny — definicje

o Warunkiem koniecznym istnienia procesu
produkcyjnego jest przeptyw ludzi,
materiatow, informacji i czynnikow
energetycznych.

K. Pasterniak, Zarys zarzadzania produkcjg, PWE, Warszawa 2005, s. 92-100.




Proces produkeyjny — definicje

» Proces transformacji, czyli przeksztatcenia
wektora wejscia systemu produkcyjnego,
w wektor wyjscia nazywamy procesem
produkcyjnym.

K. Pasterniak, Zarys zarzadzania produkcjg, PWE, Warszawa 2005, s. 92-100.




Proces produkecyjny — definicje

* Proces produkcji obejmuje:

= procesy technologiczne,

= procesy bezposredniego oddziatywania,
= procesy naturalne

= procesy pomiarowo-kontrolne,

= procesy transportowe

" fransport zewnetrzny

" fransport wewnetrzny

= procesy sktadowania

http://mfiles.pl/pl/index.php/Procesy_produkcyjne
-
D ]



Proces produkcyjny

- przyktady wizualizacji i optymalizacji



Proces produkeyjny — definicje

» Proces produkcyjny (Routing)

1. Przygotowanie 2. Weryfikacja

= Sl
s,

4. Testy jakosci ICT 5. Testy 6. Automatyczny
funkcjonalnosci nadruk daty

In-circuit test (ICT) — testowanie elektroniczne uktadow scalonych http://www.genius-polska.pl




http://www.butle-nurkowe.pl/technologia.html




pady komunalne
segregowane

Przesiewacz
bebnowy
(dwusekcyjny oczka
20180 mm)

Frakcja
0 mm

Wybrane frakcje
kierowane jako wsad
do paliwa (tworzywa
sztuczne - PE, PP,

tekstylia, drewno)

PET transparentny
PET zielony
PET niebieski

sortownicza

http://e-czytelnia.abrys.pl
R




Proces produkcyjny

- Standaryzacja wizualizacji



Procesy produkcyjne
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produkeyjn

v — defini
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e Proces produkcyjny — audyt

d Unibep 5.4,
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Codzienne dzialania operacyjm izac);
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http://unibep.pl/O_firmie/Jakosc/pomiary_analiza_doskonalenie
R
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Proces produkeyjny — definicje
e Proces produkcyjny — audyt

Element pracy

Sortowanie szklanek

Oczekiwanie na transport

enie do stanowiska
pakowania

‘ . operacja
4 | Oczekiwanie na pakowanie :

e

i Pobranie szklanek z palety [ | n];)_l]ipll]:l(‘i‘d
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transport
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|
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|
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—

Zaladowanie paczek na wézek
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Proces produkeyjny — definicje

* Proces produkcyjny
— notacja BPMN
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Proces produkcyjny — definicje
* Proces produkcyjny
— systemy transakcyjne (ERP)
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Proces produkeyjny — definicje

* Proces produkcyjny
— systemy transakcyjne (ERP)

Routing Edit Goto Details Exras  Environment System  Help

EPK Teil 1
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Proces produkeyjny — definicje

* Proces produkcyjny
— systemy transakchne (ERP)
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Proces produkcyjny

- Parametryzacja



Ste nog rafia: Projektowanie i parametryzacja procesow

Podsumowanie

A KAZDE ULEPSZENIE MUSI BYC ZABEZPIECZONE




2. CECHY

procesu produkcyjnego
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Proces produkeyjny — definicje

- Uporzadkowany zespot dziatan (operacji, czynnosci),
ktorych celem jest wykonanie okreslonego wyrobu.

- Do procesu produkcyjnego zaliczamy czynnosci takie jak:

— pobranie surowcow,

— materiaty wejsciowe,

— czynnosci technologiczne,

— czynnosci transportowe,

— czynnosci kontrolne i konserwacyjne.

K. Pasterniak, Zarys zarzadzania produkcjg, PWE, Warszawa 2005, s. 92-100.




Proces produkeyjny — definicje

- Proces produkcyjny (production); dziatalno$¢ majaca na
celu dostarczenie produktu / towaru na rynek (branzowy) w
oparciu o wiasne zrodta zaopatrzenia / surowce.

- Proces wytworczy (manufacturing): wytwarzanie,
fabrykacja polegajgca na przemystowym przetwarzaniu
pozyskanych z zewnatrz surowcow /materiatow na wyroby gotowe
przeznaczone na rynek odbiorcy finalnego.

- Proces technologiczny: przeksztatcanie (zmiana wtasciwosci)
surowcow i materiatobw w wyroby gotowe.

Every type of manufacturing is production
but every production is not a manufacturing.

K. Pasterniak, Zarys zarzgdzania produkcjg, PWE, Wiriziwi Zggil S, 22-199.




Proces produkeyjny — definicje

v" CELOWOSC - proces produkcyjny jest organizowany dla okreSlonego
celu, ktory moze sie zmieniac.

v DYNAMIKA — proces produkcy]ny przeblega wedtug zaprojektowanych
regut, w warunkach zmiennosci zasilen materiatowych,
energetycznych i informacyjnych.

v EKONOMICZNOSC — zasada racjonalnosci ekonomicznej:
- maksymalizacja efektu przy statym poziomie zasilen zasobowych;
- minimalizacja zasilen przy zdefiniowanym i uzyskanym efekcie.

K. Pasterniak, Zarys zarzadzania produkcjg, PWE, Warszawa 2005, s. 92-100.
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Proces produkeyjny — definic)

v" Operacje produkcyjna: przeksztatcanie materiatow wejsciowych w VRESEEEE
v" Operacje technologiczna: zmiana ksztattu oraz wlasnosci fizycznyo
wejsciowego lub potwyrobu.
v" Operacje kontroli: dziatania zapewniajace odpowiedni poziom jakoS RS g

v" Operacje transportu: przemieszczenia z jednego do innego migjsca
metody i w czasie ustalonym zgodnie z programem realizacji procesu prqu T

v" Operacje magazynowania i sktadowania: brak w/w dziatan. Jest

Kk oczekiwanie

manipulacja

v Operacje ZLOZONA: w tym samym czasie i przy uzyciu tych samyc
jednoczesnie czynno$ci (zabiegi) majace charakter zaréwno technologic

nm;za'/,yn()\v:lnic

Projektowanie operacji ztozonych jest gtownym obszarem badan i
rozwoju procesow produkcyjnych!

K. Pasterniak, Zarys zarzadzania produkcjg, PWE, Warszawa 2005, s. 92-100.




3. PARAMETRYZACJA
procesu produkcyjnego



Wskazniki sprawnosci logistycznej
* Projektowanie — optymalizacja procesow biznesowych, logistycznych,
informacyjno-decyzyjnych zaktada koniecznosc ich parametryzacji.
« Kluczowg kwestig jest zatem zdefiniowanie takich wskaznikow, ktére majq
istotny wptyw na wzrost sprawnosci logistycznej — patrz cele biznesowe!!!
» Na podstawie wieloletnich doswiadczen praktykow- menedzerow mozemy

wskazac na najbardziej uzyteczny model poprawy sprawnosci logistyczne;.

. Wartos¢ : .,
Nazwa wskaznika - Propozycja usprawnien
obecna oczekiwana




Wskazniki sprawnosci logistycznej

Wskazniki (KCS)
i propozycje udoskonalenia procesu:

|| WARTOSE

Nazwa + formula WSKAZHIKA Propozycja USPRAWNIEN
ocbecna AS-IS oczekivwana TC-BE

1. Wdrozyd koncepoje "Time
Management™.
2. Workflow akceptacyjny WF [dok.
elektroniczne).
3. Umowy ramowe.

Terminowosc wykonania zlecenia
- termin dostawy / termin sredni czas opoznien = 2 dni sredni czas opoznien
zamowienia = réznica [dni]

1. Zamowienia w pakietach -
Koszty obsugi 1 zamodwienia = 50 Koszty obsugi 1 zamowienia = 40 oykliczne

PLN FLN 2. Workflow - dok. elektroniczne
3. Manitoring kosstow / MPE

Koszty obsugi 1 zamdwienia
- Koszt catkowity / Liczba
zamowien = [FLN]

Zadowslenie pracownikow

MNAZWA procesu:
- ankieta satysfakcji[skala 1-5] =

Obstuga zakupow

I. CEL giéwny: Zapewnienie sprawnej cbstugi zlecen zakupowych

Il. Cele uzupetniajgce:
1. Terminowosc wykonania zlecenia [dni]

2. Koszty obsugi 1 zamodwienia [PLN]

3. Zadowolenie pracownikow [skala 1-5]




wprowadzenie terminologiczne 'w'

«  Miernik (measure) - kategoria ekonomiczna/ biznesowa, odzwierciedlajgca
zdarzenia i fakty z zakresu dziatania przedsiebiorstwa, wyrazone w jednostkach

miary; np. wielkoSc produkcji [szt.], koszty pracy [EUR], udziat w rynku [%]...

«  Wskaznik (indicator) - mierzy zjawisko (ceche zjawiska) Y, ktore jest fatwo
obserwowalne i mierzalne, oraz jest zwigzane w znany nam sposob ze zjawiskiem

X, ktore jest przedmiotem naszego zainteresowania.

« W logistyce mierniki traktowane sg jako wielkosci informacyjne (elementarne),

niestuzace bezposrednio do oceny sprawnosci logistyczne;.




Business Intelligence

Sprawnosc logistyczna
Logistyka produkcji



Business Intelligence
Sprawnosc logistyczna

-

Logistyka produkcji

Plynnos¢ produkciji

Czas przestojow w procesie produkcii

Czas pracy ogotem

Mierzymy niezawodnos¢ procesu produkcyjnego.

Wazna jest znajomoS¢ wzorcow branzowych

Im mniejszy wskaznik tym lepiej.




Business Intelligence

Koo

Logistyka produkcji

Poziom wykorzystania

zdolnosci produkcyjnych

Wykorzystanie zdolnosci produkcyjnych

Catkowita zdolnos¢ produkcyjna

Mierzymy poziom wykorzystania kapitatu i zasobow.

Wazna jest znajomos¢ wzorcow branzowych.

Im wigkszy wskaznik tym lepig;.




Business Intelligence

-

Sprawnosc logistyczna
Logistyka produkcji

Poziom logistycznej Liczba prawidtowych wydan materiatow

obstugi produkcji Catkowita liczba wydan materiatow

*  Mierzymy jakoSC procesow w zakresie ruchu materiatowego.

* Im wigkszy wskaznik tym lepig;j.

«  Wazna jest znajomos¢ wzorcow branzowych.




Business Intelligence

-

Sprawnosc logistyczna
Logistyka produkcji

Wartos¢ wyrobow wadliwych

Udziat produkcji wadliwej =
L 3czna wartoS¢ wyrobow

*  Mierzymy jakoSC procesu produkcyjnego.

* Im mniejszy wskaznik tym lepiej.

«  Wazna jest znajomo$¢ wzorcow branzowych (np. Six Sigma).




4. Projektowanie procesow
produkcyjnych w ramach
Przemystu 4.0
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Przemyst 4.0




Przemyst 4.0 jako czwarta rewolucja przemystowa

Inteligentna fabryka w ktére;j:

zintegrowane systemy cyber-fizyczne (CIM) sterujg

realnymi procesami fizycznymi (Robotics),

tworzg wirtualne kopie swiata realnego (SMAS/3D) |
podejmujg zdecentralizowane i zautomatyzowane decyzje na
poziomie stanowiska pracy / produkcji (BI).

Poprzez Internet rzeczy (lot) w czasie rzeczywistym

komunikuijg sie | wspotpracujg ze sobg oraz z ludzmi

(Internet),

Natomiast dzieki przetwarzaniu chmurowemu (Cloud) sg

oferowane i uzytkowane ustugi w dowolnym miejscu i czasie.
[Hermann, Pentek, Otto]




Przemyst 4.0 jako czwarta rewolucja przemystowa

[ ;I «O

4-ta Rewolucja przemystowa
& % & Sied/Internet

3-cia Rewolucja przemystowa

= Pionowe i poziome fgczenie
Cyfryzacja ¢ -

komponentéw i maszyn w siec,
. Mikrokontrolery do sterowania przy uZyciu standardéw
2-ga Rewolucja przemystowa maszynami

: Elektryfikacja
1-sza Rewolucja przemystowa . . W b aut =
Mechanizacja = Karty perforowane do zapisu zrost automatyzacji

informacji

internetowych

= |dentyfikowalne i komunikowalne
" 5 : obiekty
= Sterowanie mechaniczne (krzywki) = Systemy IT do planowania i

= Pierwsze linie produkcyjne kontroli produkcji

= Silniki parowe = Samodoskonalgce sie obiekty

Przemyst 1.0 Il Przemyst 2.0  Przemyst 3.0 N Przemyst 4.0

http://przemysl-40.pl



Przemyst 4.0 jako czwarta rewolucja przemystowa

Integracja systemow | tworzenie sieci;

e Integruje ludzi oraz sterowane cyfrowo maszyny z
Internetem i technologiami informacyjnymi.

 materiaty produkowane lub wykorzystywane do produkcji
mozna zawsze zidentyfikowac,

* majg one takze mozliwosc niezaleznego komunikowania
sie miedzy soba:

1. Przeptyw informacji jest realizowany w pionie: z
poszczegolnych komponentow do dziatu IT
przedsiebiorstwa oraz z dziatu IT do komponentow.

2. Drugi kierunek przeptywu informaciji jest realizowany w
poziomie: pomiedzy maszynami zaangazowanymi w
proces produkcji a systemem produkcyjnym
przedsiebiorstwa.

e ———————————



Przemyst 4.0 jako czwarta rewolucja przemystowa

Informacje o wolnych

miejscach parkingowych...

przez chmure obliczeniowa.

sa przesytane do systemu
nawigacji samochodowej

/\ (\/) Oszczedno$é czasu

Narzedzia przekazuja Chmura

dane o swojej pozyciji...

obliczeniowa

...utatwiajgc zycie
uzytkownikom.

7

5, :

~ Czujniki mierza
- temperature pod ziemia...

...pozwalajac plantatorom szparagéw

na monitorowanie warunkéw uprawy
za pomocg smartfona.

O Wieksza

wydajnos¢




Proces produkcyjny

- modelowanie, symulacja,
parametryzacja | optymalizacja



FlexSim Simulation Software




Projextowan

v Flexsim Simulation Software jest oprogramowaniem

symulacyjnym nowej generacji, przeznaczonym do
modelowania, wizualizacji, sterowania i optymalizacji procesow,

w tym procesow produkcyjnych.

v" Flexsim potrafi wirtualnie modelowac kazdy proces, od tych w
przemysle, w ruchu ulicznym, w rozwoju biologicznym, w
przeptywie pracy, az do kompletnie abstrakcyjnych koncepciji.

http://www.flexsim.com
R —




Projextowanie proc

v Podstawowe zalety to:

latwosc¢ uzycia,

szybkos¢ symulacii,

otwarta architektura,

zorientowanie obiektowe,

 prosta i elegancka koncepcja modelowania,
- petna skalowalnosc.

http://www.flexsim.com
R ———



Projektowanie procesow produkcyjnych

o modelowanie

symulacji zdarzen dyskretnych (zmiennych).

v Oznacza to, ze jest ono wykorzystywane do modelowania
systemow, w ktorych w wyniku okresSlonych zdarzen
zmienia sie w czasie stan w dyskretnych jego
punktach.

v" Elementy, ktore sg przetwarzane w dyskretnym modelu
symulacyjnym moga odzwierciedlac fizyczne produkty, ale
takze moga to byc klienci, dokumenty, zadania, rysunki,
rozmowy telefoniczne, wiadomosci elektroniczne.

~nhitp:/pracowniainzynieriiprocesowej.pr



Projektowanie procesow produkcyjnych

o modelowanie

v MODELOWANIE: Zdefiniowane elementy (obiekt =
przechodza przez rézne serie przetwarzania, kroki
kolejkowania, transportu co definiuje sie jako przebieg
(przeptyw) procesu.

v" INFRASTURKTURA: Kazdy etap tego procesu moze wymagac
jednego lub wiecej zasobow takich jak maszyny, przenosniki,
operatorzy, pojazdy lub réznego rodzaju narzedzi.

v" KOORDYNACJA: Niektore z tych zasobow s3 stacjonarne,
niektore ruchome, niektore sg dedykowane do konkretnego
zadania, niektore trzeba wspotdzielic na kilka zadan.

http://pracowniainzynieriiprocesowej.pl




1. Problemy obstugi: potrzeba obstugi klientdw i ich zagdan
na najwyzszym poziomie satysfakcji przy mozliwie
najnizszym poziomie kosztow.

2. Problemy produkcyjne: koniecznos¢ wytworzenia
wilasciwego produktu, we wiasciwym czasie przy mozliwie
najnizszych kosztach.

3. Problemy logistyczne: koniecznos¢ dostarczenia
odpowiedniego produktu w odpowiednim miejscu i w
odpowiednim czasie przy mozliwie najnizszych kosztach.

- hip:lipracowniainzyniesiipiocesowe.pl.



przyktady

PRODUKCJA

1% Flexsim - C:\Program Files (x86)\Flexsimd\userprojects\Display Models\X_Bottling Line\X_Bottling Line.fsm
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