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PRESSING ,
1. Uvod
DRYING Tato prace se zabyva simulaci vyrobni lin-
ky keramickych glazovanych obkladii. Za-
kladnimi vstupnimi daty je vyrobni plan —
GLAZING & GLAZE poptavka po jednotlivych vyrobkovych
DECORATION PREPARATION variantach. Vyroba obkladovych materiali
je typickd sériova vyroba. Jednotlivé vy-
robkové varianty se li§i ve formatu a druhu
DRYING pouzité glazury. Vyrobkové portfolio mii-
Ze Citat i pfes sto rdznych typ obklada.
FIRING Ve vytvofeném modelu je pouzito ukazko-
PROCESS vé vyrobni portfolio ¢itajici 2 formaty a 4
1 typy glazury. Neni vSak obtizné upravit
vyrobkové portfolio podle konkrétni situa-
SORTING ce.
*SHIPMENT TO
WAREHOUSE 2. Technologicky postup vyroby

Obr.1. Jednozarovy zpisob vyroby kera- Cilem této kapitoly je stru¢né nastinit za-
mickych obkladi. kladni rysy vyroby keramickych obkladi.

V soucasnosti se pouziva zejména tzv.

jednoZéarova technologie. Cely proces lez
rozdélit do nasledujicich, po sobé jdoucich fazi: ptiprava hmoty, ptiprava glazury, lisovani,
rozprachové suseni, glazovani a dekorace, suseni, vypal, tfidéni, expedice (viz. obrazek ¢.1).
Vyrobni linka je univerzalni tj. 1ze na ni vyrabét n€kolik riznych formath a mnoho rtiznych
typt glazur. Vyroba je tedy realizovana po davkach. Pokud se méni format je doba ptestavby
vyrobni linky zhruba 8 hodin. Pokud se méni pouze glazura, trva promyti glazovaci linky
pouze asi 30 minut.

3. Simula¢ni model

Model vyrobni linky byl vytvofen ve verzi Witness 2004 Release 1.00.

3.1 Pouzité elementy a jejich specifikace

V modelu byly pouzity elementy typu part, machine, buffer, conveyor, attribute, variable, pie
chart. Element typu part nepiedstavuje v modelu jeden konkrétni obklad, ale jeden pln¢€ nalo-
zeny LGV viz. Pocet nalozenych obkladacek zalezi na jejich formatu, napt. u formatu
200x200mm je to zhruba 2500 kust obkladi. Toto zjednoduseni neni pfili§ restriktivni, pro-
toze doprava obkladacek po zavod¢ se realizuje pravé pomoci téchto vozu.

Druhé zjednoduseni se tyka vyrobkového portfolia, které je oproti skutecnosti zredukovano.
Modelové vyrobkové portfolio je uvedeno v tabulce ¢.1. Pfedpokladame tedy 2 rtizné formaty
a 4 druhy glazur.
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Zakladnimi elementy uZzitymi v modelu Size Glaze Part
jsou stroje (machines), dopravniky (con- - -
veyors) a zasobniky (huffers). V tomto White glossy Tile1000
modelu jsou prvni tii realné stroje spo- Size 1 White dull Tile1001
jeny do jednoho oznacencho jako Coloured glossy Tile1002
Pref §_and_Glazmg_I.J1ne,v z ktere}%o Coloured dull Tile1003
soucastka (part) putuje pres dopravnik : :
Conveyor_1 do elementu typu zésobnik White glossy Tile2000
oznaceného jako Depot 1, jenz repre- o) White dull Tile2001
: i svods ize

zentwe sk}adoYa01 plochu v zavosie. Coloured glossy Tile2002
Soucastka je dale transportovana pres ‘
dopravnik Conveyor_2 do zasobniku Coloured dull Tile2003

Chamber_Drier ptedstavujici suSarnu
pted peci. Dal§im elementem typu ma-
chine je pec Burning_Kiln. Poté sou-
¢astka putuje ptes dopravnik Conveyor 3 do zésobniku Depot 2 a nasledné pres dalsi do-
pravnik Conveyor_4 do tfidiciho stroje Sorting_Machine. Z tohoto elementu je soucastka
dopravena do zasobnikd, které predstavuji sklady — Storage Area_1 resp. Storage Area 2.

Tab.¢.1 Modelové vyrobkové portfolio

3.2 Specifikace vstupnich a vystupnich pravidel, atributii a proménnych

Soucastky (parts) jsou definovany jako pasivni, jejich pohyb je tedy ur€en vstupnimi a vy-
stupnimi pravidly stroji PUSH, PULL a MATCH.

Elementy typu atribute urcuji vlastnosti soucastky, jeji charakterizaci. V tomto ptipad¢ se
jedna o identifikaci vyrobku (velikost a typ glazury) a ¢asy potiebné na opracovani soucastky
v jednotlivych strojich. Hodnoty atributli pro jednotlivé parts reprezentujici rizné vyrobkové
varianty jsou nastaveny v Actions on Create.

Dalsi elementy modelu, proménné (variables), byly pouzity zejména pro specifikaci operac-
nich Casl pro jednotlivé stroje, ¢i ¢asu jejich sefizeni apod. VétSina proménnych se nacitd
pomoci inicializa¢nich akci z MS Excel.

3.3 Specifikace serizeni a poruch

Pti vyrobé keramickych obkladii maji zasadni vyznam dva typy sefizeni linky. Pfedné se jed-
na o pomérné ¢asoveé narocnou piestavbu linky, ke které dochazi, pokud se méni format vyra-
béného obkladu. Pokud se méni pouze glazura je nutné promyt néktera zarizeni glazovaci lin-
ky. P¥i vyrob& dochézi samoziejmé i k porucham. Cas mezi dvéma poruchami a doby oprav
stroju jsou definované jako nahodné veli¢iny pomoci rovnomérného rozdéleni. Screenshot
bézici simulace je uveden na obrazku ¢.2.

3.4 Implementace nakladhi

7 nakladt, které vznikaji béhem vyroby, jsou v modelu zohlednény néklady na sefizeni
v modelu reprezentované proménnou Setup_Costs . Jsou definované jako:

Setup Costs = MRC + BIC

MRC ... ndklady na prestavbu linky (machinery rebuilding costs)
BIC ... jednordzové naklady na zapoceti jedné davky (batch initialization costs)
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Obr.¢.2: Bézici simulace

V modelu jsou dale jednoduchym zptsobem uvazovany naklady na skladovani (reprezento-
vany proménnou Warehousing Costs). Predpokladame, Ze zname jednotkové skladovaci
naklady pro jednotlivé vyrobky. Dale pfedpoklddame, ze umime odhadnout primeérné Casy
obratu zboZzi na skladé. Kone¢né€, zjednodusené uvazujeme rovnomeérnou spotiebu zbozi ze
skladu. Za téchto podminek mizeme vyjadrit ndklady na skladovani jako:

Warehousing Costs = 0.5 * ST * UIC * NW.

ST ... doba obratky zbozi na skladeé (dny) (goods stock-turn)
UIC ... skladovaci jednotkové ndklady (CZK/den/viz) (unit inventory costs)
NW ... pocet vozii v ddavce (number of wagons)

33



Konference WITNESS 2005 Kroméfiz, 26.-27. 5. 2005

Literatura

[1] Humusoft CZ —firemni materialy: http://www.humusoft.cz/
[2] Lanner UK — firemni materialy: http://www.lanner.com/
[3] Peredo C.H. et al. (1998): Learning Witness. Lanner Group, Houston, Texas, USA.

Ing. Jan Vrzak

Vysoka skola chemicko-technologické v Praze
Ustav pocitadové a Fidici techniky

Technicka 5, 166 28 Praha 6

email: vrzakj@vscht.cz

34



