STRESZCZENIE

sldentyfikacja technologiczna wytwarzania pretébw mosieznych przy wykorzystaniu
modeli symulacyjnych i probabilistycznych”

Praca powstata w ramach wspotpracy z ,Walcownig Metali Dziedzice S.A.”
I w oparciu o analize stanu faktycznego przedsiebiorstwa. W ramach realizacji dysertacji
nawigzano $cistg wspdtprace z kadrg zarzadzajaca, a takze pracownikami produkcyjnymi.

W oparciu o konkretne zapytania i analize proceséw produkcyjnych opracowano plan
dziatania polegajagcy na zastosowaniu narzedzi wspomagajacych eliminacje strat
produkcyjnych oraz waskiego gardta wystepujacego w sposob losowy.
W porozumieniu z kadrg zarzadzajacg oraz kierownikami poszczegélnych dziatéw
produkcyjnych, podjeto probe naukowego rozwiazania problemoéw istotnych z punktu
widzenia przedsiebiorstwa poprzez opracowanie planéw eksperymentéw i programu badan.
W zwigzku z tym zaczeto poszukiwaé rozwigzan znanych temu przedsiebiorstwu, jak réwniez
rozwigzan funkcjonujacych w innych przedsiebiorstwach. W $wietle poczynionych rozwazan
napotkano szereg probleméw zwigzanych z adaptacjg nowych rozwigzan w stosunku
do funkcjonujacych narzedzi i specyfiki produkcyjnej w ,Walcowni Metali Dziedzice S.A.”
zajmujacej sig¢ wytwarzaniem elementéw i komponentow z metali kolorowych. Gtéwnym
celem naukowym byto opracowanie obiektywnych metod poprawy wydajnosci na linii
produkcyjnej, przeznaczonej do wytwarzania w warunkach przemystowych pretow
mosieznych. W celu realizacji zadania dokonano analizy stanu faktycznego przedsiebiorstwa
poprzez identyfikacje technologiczna stanowisk produkcyjnych. Zaproponowano dziatania,
polegajace na zastosowaniu narzedzi wspomagajacych eliminacje strat produkcyjnych
oraz wgskiego gardfa, wystepujgcego w sposob losowy. Stworzono plan eksperymentu
oraz program badan, na podstawie, ktérego wyznaczono histogramy czasu trwania danej
operacji technologicznej. Opracowano modele probabilistyczne odzwierciedlajacych
rzeczywisty czas trwania danej operacji technologicznej w warunkach przemystowych.
Nastepnie podjeto prébe przedstawienia wzajemnych relacji pomiedzy istniejacymi
stanowiskami produkcyjnymi oraz potaczenia ich w jeden system produkcyjny. Dokonano
tego przy wykorzystaniu modelu symulacyjnego. Dla tak zaproponowanego podejscia,
symulacja komputerowa pozwolita na wyodrebnienie waskiego gardta w prezentowanym
procesie produkcyjnym. Weryfikacja praktyczna symulacji komputerowej oraz wykorzystanie
narzedzi LEAN pozwolity na zidentyfikowanie czynnosci oraz oszacowanie ich wptywu
na wystepowanie waskiego gardfa. W dalszej kolejnosci adaptujac narzedzia LEAN i TOC
w eliminacje waskiego gardta, zaproponowano zmiany techniczno-organizacyjne
na stanowisku pracy. Zaproponowane w pracy podej$cie pozwolito zwiekszy¢ wydajnosé linii
technologicznej wytwarzania pretéw mosieznych. W oparciu o przeprowadzone symulacje
oraz narzedzia LEAN tj. Analiza Pareto-Lorenza, metody Ishikawy, metody 5 WHY podczas
operacji ,ciggnienia pretow ponizej @ 32", stanowiacej waskie gardfo, wyodrebniono najdtuzej
trwajgce czynnosci. W ramach pracy dokonano wdrozenia w warunkach przemystowych
usprawnien techniczno-organizacyjnych poprzez zaprojektowanie: stotu przechylnego
na kregi, urzadzenia do sprawdzania zagniecenia drutu na odpowiednig $rednice oraz
dtugos¢ ,Sprawdzianu do drutu”, urzadzenia do rozwijania kregu drutu podczas przeciagania
,Obrotnicy”, schematu rozmieszczenia elementéw pomocniczych wokét ciggarki, instrukcji
postgpowania dla pracownika podczas wykonywania operacji, wyznaczenie diagramu
przemieszczen pracownika podczas wykonywanych czynnosci w trakcie operacji ciagnienia.
Zaproponowane w pracy podejscie pozwolito zwiekszy¢ wydajnosé linii technologiczne;
wytwarzania pretéw mosieznych.

Identyfikacja technologiczna oraz opracowane modele probabilistyczne wraz
z usprawnieniami techniczno-organizacyjnymi linii technologicznej wytwarzania pretéw
mosieznych potwierdzity teze pracy oraz pozwolity na rozwigzanie problemu naukowego:
opracowanie rozwigzan techniczno-organizacyjnych dla konkretnego procesu produkcyjnego
w parciu o istniejgce systemy wspomagania produkcja w przedsiebiorstwie, rozszerzonych
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je o metode Teorii Ograniczen potaczong z LEAN moze znaczaco poprawi¢ wydajnosé linii

technologiczne;.
Opracowany plan eksperymentu naukowego i realizacja programu badan pozwolito:
1. Zintegrowac istniejgce narzedzia wspomagajace z nowoczesnymi technikami
zarzadzania przedsiebiorstwem.
2. Wwarunkach przemystowych dokonac ilosciowego opisu zachodzacych zjawisk, ktéry
uzyskano w wyniku identyfikacji technologicznej konkretnych operacji technologicznych.
Niezbedne byto przeprowadzenie eksperymentu czynnego, zakidcajacego warunki
normailnej eksploatacji identyfikowanego obiektu (maszyn technologicznych). Dlatego
tez bardzo istotnym zagadnieniem, zwtaszcza
w warunkach przemystowych, byto wiasciwe zaplanowanie eksperymentu czynnego.
3. Przeprowadzi¢ ocene czasu trwania danej operacji technologiczne;
przy wykorzystaniu normowania czasu pracy, a takze narzedzi statystycznych
na wybranych stanowiskach. Przeprowadzona ocena wykazata, ze czasy trwania
poszczegolnych operacji przebiegajg w sposob losowy, z przestrzeganiem rezimow
technologicznych.
4. Opracowanie modeli probabilistycznych, dzieki ktérym nastgpito pemiejsze
zobrazowanie zachodzacych zjawisk, a takze charakterystyki czasowej poszczegolnych
operacji. Gtéwnymi czynnikami wptywajagcymi na parametry rozktadu modeli
probabilistycznych sg oddziatywania zewnetrzne, takie jak zuzywajace sie czesci maszyn,
prawidtowos¢ prowadzenia oraz organizacja pracy danej operacji technologiczne;
procesu produkcyjnego wytwarzania pretéw mosieznych.
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