07 Zdefiniowanie systemu produkcyjnego

W systemie produkcyjnym nalezy wykazac zbior sSrodkdw pracy stuzgcych do przetworzenia surowcow w
wyroby gotowe. Srodki pracy nalezy zorganizowaé¢ w komoérki produkcyjne okreslonych stopni. Przed
przystgpieniem do pracy w systemie IFS nalezy wiec najpierw zaprojektowaé strukture systemu
produkcyjnego.

Zgodnie z opisem w poprzednich czesdciach przyktadu, system produkcyjny Zaktadu Waéd Mineralnych
bedzie sktadat sie z czterech linii produkcyjnych (rozlewniczych). Sg to w petni zautomatyzowane linie
produkcyjne, w sktad ktérych bedzie wchodzi¢ szereg maszyn i urzadzen technologicznych. Kazda
maszyna czy tez kazde urzadzenie technologiczne musi by¢ zdefiniowane w systemie IFS, dlatego nalezy
najpierw okresli¢ z jakich urzadzen poszczegdlne linie produkcyjne bedg sie sktadac. Studiujagc materiaty
dostepne w internecie (na roinych stronach producentéw maszyn do rozlewania wéd i napojéw)
dochodze do wniosku, ze linie produkcyjne do rozlewania wdd mineralnych czy tez napojéw sktadajg sie
z identycznych maszyn, do ktdérych zaliczyé mozna:

e Wydmuchiwarki: e Etykietarki:

e Monobloki rozlewnicze karuzelowe:
‘ e Pakowarki:




W systemie produkcyjnym beda wytwarzane produkty na czterech w petni zautomatyzowanych liniach
produkcyjnych:

e Linia produkcji wody mineralnej niegazowanej,

e Linia produkcji wody mineralnej gazowanej,

e Linia produkcji wody smakowej niegazowanej,

e Llinia produkcji wody smakowej gazowanej,
Kazda z linii produkcyjnych jest zdolna rozlewaé¢ wode w kilku rozmiarach butelek. Niewielka rdznica
pomiedzy liniami produkcyjnymi jest taka, ze linie rozlewajgce wody mineralne i smakowe gazowane
zawierajg wszystkie wyzej wymienione maszyny i urzgdzenia, natomiast linie rozlewajgce wody
mineralne i smakowe niegazowane nie zawierajg saturatora. Ponizej zamieszczam schemat struktury
systemu produkcyjnego:
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Struktura systemu produkcyjnego jest zorganizowana wedtug nastepujgcego uktadu (na tym etapie
podaje réwniez identyfikatory komdrek produkcyjnych) pokazanego na schemacie na nastepne;j stronie.
Jest to uktad hierarchiczny trzypoziomowy, w ktérym zapisuje sie kolejne rozwiniecia strukturalne
systemu, tj. system produkcyjny dekomponuje sie wedtug nastepujacego podziatu:

e KP?—komdrki produkcyjne 2-go stopnia (w IFS rozumiane jako Departments), w moim przypadku
jest to wydziat produkcyjny jako wydzielony budynek zarzadzany przez jednego dyrektora
produkcji. Na wydziale sg zainstalowane wszystkie linie rozlewnicze.

e KP' — komorki produkcyjne 1-go stopnia (w IFS rozumiane jako Production Lines), w moim
przypadku sg to cztery linie rozlewnicze, kazda jest zarzadzana przez kierownika produkcji
dedykowanego do linii produkcyjnej. Linia pierwsza rozlewa 3 produkty, linia druga rozlewa 3
produkty, linia trzecia rozlewa 6 produktow, linia czwarta rozlewa 9 produktéw.

e KPO — komorki produkcyjne 0-go stopnia (w IFS rozumiane jako Work Centers), w moim
przypadku sg to maszyny i urzadzenia zainstalowane na poszczegdlnych liniach rozlewniczych.
Linia pierwsza sktada sie z pieciu maszyn (wydmuchiwarki, monobloku karuzelowego, etykietarki,
pakowarki i paletyzera), linia druga sktada sie z szeSciu maszyn i urzadzen (wydmuchiwarki,
monobloku karuzelowego, saturatora, etykietarki, pakowarki i paletyzera), linia trzecia sktada sie
z pieciu maszyn (wydmuchiwarki, monobloku karuzelowego, etykietarki, pakowarki i paletyzera),
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linia czwarta sktada sie z szesciu maszyn i urzadzen (wydmuchiwarki, monobloku karuzelowego,

saturatora,

etykietarki,

pakowarki

i paletyzera).

Maszyny na

poszczegdlnych

liniach

produkcyjnych potgczone sg tasmociggami. W systemie IFS, taSmociagi nie sg uwzgledniane jako
elementy wyposazenia technologicznego linii produkcyjnych.
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Przystepuje teraz do zdefiniowania systemu produkcyjnego w IFS. Rozpoczynam prace od zdefiniowania
wydziatu. Wydziaty produkcyjne definiuje sie na formularzu Manufacturing Standard Basic Data
dostepnej po Sciezce Engineering->Manufacturing Standard->Basic Data. Nalezy przejs¢ na zaktadke
Work Center Department. W celu utworzenia wydziatu produkcyjnego wybieram polecenie New.
Nastepnie uzupetniam na liscie pola w kolumnach Department No — identyfikatorem wydziatu (pole
przyjmuje tylko 5 znakdéw), Description — opisem stownym wydziatu oraz Site — identyfikatorem
lokalizacji, do ktorej bedzie przynalezat wydziat (lokalizacje wybieram z listy korzystajgc z polecenia List
of Values):

manufacturing standard X Manufacturing Standard Basic Data - Work Center Depar|
- |:| Engineering Value Analysis Function
- s orzon
= 4 Department Mo Description Site
D1Z2WHM gﬂnzlewnia wid mineralnych ES-Z'I-;'M

Nastepnie przystepuje do zdefiniowania linii produkcyjnych. Linie produkcyjne definiuje sie na
formularzu Production Line dostepnego po Sciezce Engineering->Manufacturing Standard->Work
Center and Production Line. W celu utworzenia linii produkcyjnej klikam w pole Production Line oraz
wybieram polecenie New. Uzupetniam dwa pola, tj. Production Line identyfikatorem linii produkcyjnej
(pole przyjmuje maksymalnie 12 znakéw) oraz Line Desc opisem stownym linii produkcyjnej. Pozostate
widoczne pola zostang automatycznie uzupetnione przez system IFS. Zapisuje ustawienia poleceniem
Save. Teraz przystepuje do uzupetnienia listy na zaktadce Part. Na tej liScie nalezy wprowadzié¢ wszystkie
pozycje rodzajowe produkowane na definiowanej linii produkcyjnej. Jako przyktad ponizej prezentuje
uzupetniony formularz Production Line danymi dla linii produkcji wody mineralnej niegazowanej. Po
wprowadzeniu danych na liscie zapisuje zmiany poleceniem Save:

production line % Production Line - LINE1-ZWM
e DDE”:i"eefriE o Standard Production Line: Line Desc: Site: Description:
A anufacturing Standarn — — — —
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+ [] Manufacturing
* [ Production Schedule
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[=] Production Schedule by Lin Part Location Kanban - Replenish From Line Kanban - Supply To Line Sched Report Points
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= Production Schedule by Lin

S Production Line Manageme + Parthlo Part Dezcription Last Activity Date
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= Production Line Schedule

= Production Line by Part ZWN-1011508001  Woda mineralna niegazowana w butelce PET ... 2018-01-10

ZWN-1012004001  Woda mineralna niegazowana w butelce PET ... 2018-01-10




Dalej, przechodze na zaktadke Location. Na niej wprowadzam magazyny, do ktérych bedg trafiaty
produkty rozlewane na definiowanej linii produkcyjnej. Ponizej kontynuacja przyktadu definiowania linii
produkcji wody mineralnej niegazowanej:
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W ostatnim kroku definiuje maszyny i urzadzenia oraz przypisuje je do linii produkcyjnych. Maszyny i
urzadzenia definiuje sie na formularzu Work Center dostepnego po $ciezce Engineering->Manufacturing
Standard->Work Center and Production Line. W celu utworzenia maszyny lub urzadzenia klikam w pole
Work Center oraz wybieram polecenie New. Nastepnie uzupetniam pola Work Center — identyfikatorem
maszyny lub urzadzenia (pole przyjmuje maksymalnie 5 znakow), Description — opisem stownym
maszyny. Pozostate pola zostang uzupetnione przez system IFS. Zapisuje ustawienia poleceniem Save.
Teraz przystepuje do uzupetnienia danych na zaktadce Detail. Klikam w polu Production Line po czym
wybieram stosowng linie produkcyjng, na ktérej ma by¢ zainstalowana maszyna (korzystam z polecenia
List of Values). Zmieniam wartos¢ w polu Average Capacity na 16 (czyli 16 godzin dostepnego czasu
produkcyjnego na definiowanej maszynie w ciggu jednego dnia). Dalej klikam w polu Department i
wybieram wydziat korzystajgc z polecenia List of Values. W polu Max Hours Per Operation réwniez
zmieniam wartos$¢ na 16 (réwniez tutaj ustawiam 16 godzin jako najdtuzszy mozliwy czas trwania operacji
na definiowanej maszynie lub urzadzeniu w ciggu dnia). Ponownie zapisuje ustawienia poleceniem Save.
Przyktadowo, uzupetniony formularz Work Center po zdefiniowaniu na nim maszyny 01ZWM bedacej
wydmuchiwarka instalowang na linii do produkcji wody mineralnej niegazowanej pokazuje ponizej:
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