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Aktualnie zarzadzanie przedsiebiorstwem bez wspomagania przez
narzedzia i systemy informatyczne jest praktycznie niemozliwe. Niezwykle waznym
obszarem, w ktéorym mozna zastosowacé efektywnie metody optymalizacji jest
planowanie produkcji. W tym obszarze rozpatrywane byty klasyczne problemy
szeregowania zadan i opracowane dla nich metody. I do pewnego momentu takie
rozwigzania byly wystarczajace mimo, ze nie braty pod uwage wszystkich
aspektéw zwigzanych z rzeczywistg realizacjq procesu produkcyjnego. Jednak
obecnie ze wzgledu na coraz wieksze i rdoznorodne wymagania rynkowe
wykorzystanie tych metod w rzeczywistych problemach szeregowania jest trudne
lub wrecz niemozliwe z réznych powoddéw, m.in. trudno jest okresli¢ doktadny czas
przetwarzania zadania lub wystepujg nieprzewidziane zaktécenia wptywajace na
system.

Poniewaz w rzeczywistych systemach produkcyjnych, ze wzgledu na
dostepnos$¢ materiatow, popyt na rynku i nieoczekiwanie zaktdcenia, nie mozna
doktadnie przewidzie¢ wszystkich parametréw zwigzanych z podejmowaniem
decyzji podczas planowania kolejnosci wykonywania zadan proponowane sg howe
metody rozwigzywania problemdéw szeregowania. Miedzy innymi w ramach
podejscia polegajacego na ponownym harmonogramowaniu (rescheduling)
proponowane sg algorytmy do rozwigzywania problemow szeregowania zadan z
awariami maszyn, nowymi przychodzacymi zadaniami w trakcie symulacji i
stochastycznymi czasami przetwarzania zadan.

Geneza niniejszej pracy zwigzana jest z koniecznoscig opracowania
metody rozwigzywania niedeterministycznego problemu produkcji dyskretnej
przeptywowej, w ktorej wystepujg defekty elementédw produkowanych i konieczna
jest ich naprawa. Polega ona na obrébce na dodatkowej maszynie naprawczej
spoza marszruty technologicznej, nastepnie naprawione elementy powracajq do
ponownej obrébki na maszyne w marszrucie technologicznej. Celem optymalizacji
rozwazanego problemu jest jak najszybsze wykonanie wszystkich zadan. Problem
taki wystepuje miedzy innymi w przedsiebiorstwie ustugowym, ktére maluje
proszkowo detale i pod koniec procesu malowania sprawdzana jest jakos¢ powtoki
lakierniczej.

Konieczno$¢ poprawiania wybrakowanych elementéw podczas procesu
produkcyjnego w rzeczywistosci wystepuje bardzo czesto. Dodatkowo wiekszos¢ z
tych probleméw nalezy do klasy probleméw NP-trudnych.



Projektowanie metod umozliwiajgcych odpowiednie harmonogramowanie
zadan (w szczegdlnosci w produkcji przeptywowej) z uwzglednieniem mozliwosci
ponownej obrobki niektorych zadan stato sie w ostatnich latach przedmiotem
badan naukowych. Dla wielu z tych problemdw nie istniejg formalne modele
pozwalajagce na tworzenie efektywnych algorytméw rozwigzujacych problemy
decyzyjne.

Celem rozprawy doktorskiej jest opracowanie nowych formalnych modeli
algebraiczno-logicznych wybranych klas proceséw produkcji przeptywowej oraz
zdefiniowanie ogdlnej metody modelowania produkcji przeptywowej z brakami
jakosciowymi za pomocg tzw. metody przetgczania modeli algebraiczno-
logicznych.

Teza pracy jest nastepujaca:

Istnieje mozliwos¢ zamodelowania szerokiej klasy dyskretnych procesow
produkcyjnych z brakami jakosciowymi metoda przetaczania
odpowiednich modeli algebraiczno-logicznych i wykorzystanie tej metody
do efektywnego tworzenia algorytmow szeregowania.

Dla wykazania tezy pracy konieczne byto zrealizowanie nastepujgcych zadan:

e przeanalizowane problemdw z ponownym przetwarzaniem zadan (problemy
re-entrant) wynikajacego ze zdefiniowanego procesu produkcyjnego lub ko-
niecznosci ponownego przetwarzania zadania z powodu niespetnienia kryte-
rium jakosci oraz wyrdznienie nowej klasy problemdw, w ktorych wystepuja,
dodatkowe maszyny naprawcze (spoza linii technologicznej);

e przeanalizowanie problemdéw szeregowania zadan w produkcji przeptywowej
z brakami jakosciowymi, uwzgledniajacq cechy proceséw wykrywania bra-
kéw jakosciowych oraz naprawy wybrakowanych elementéw oraz wyodreb-
nienie trzech rodzajéw maszyn specjalnych: maszyn z kontrolg jakosci, ma-
szyn naprawczych (dodatkowych) oraz maszyn powrotnych;

e wyroznienie pieciu klas probleméw produkcji przeptywowej ze wzgledu na
ilos¢ i rodzaj maszyn specjalnych: problem z jedng maszyng kontroli jakosci,
brakiem maszyny naprawczej oraz jedng maszyng powrotng, problem z
jedng maszynaq kontroli jakosci, jedng maszyng naprawczg oraz jedng ma-
szyng powrotng, problem z jedng maszyng kontroli jakosci, wiecej niz jedng,
maszyng naprawczg oraz jedng maszyng powrotng, problem z jedng ma-
szyng kontroli jakosci, wiecej niz jedng maszyng naprawcza oraz wiecej niz
jedng maszyna powrotng, problem z wiecej niz jedng maszyng z kontrolg
jakosci, wiecej niz jedng maszyng naprawczg oraz wiecej niz jedng maszyng
powrotng;



e modyfikacja i opracowanie nowych modeli algebraiczno-logicznych wybra-
nych problemoéw produkcji przeptywowej z ograniczeniami czasowymi;

e opracowanie metody modelowania produkcji z brakami jako$ciowymi za po-
mocg metody przetaczania modeli algebraiczko-logicznej dla klasy proble-
moéw produkcji przeptywowej z brakami jakosciowymi, zawierajgcej naste-
pujace elementy:

o analiza zaktécen

o podziat problemu na problemy pomocnicze
o ustalenie regut przetgczania

o definicja zbioréw stanéw przetaczania

o konstruowanie funkcji przetgczajacej

e oOpracowanie metody przetagczania wyrdéznionych problemoéw produkcji
przeptywowej z brakami jakosciowymi uwzgledniajgce specyficzne cechy
problemow wynikajace z rodzajow i konfiguracji maszyn specjalnych.



