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1 Uvod

Simulacné metddy putaju stale viac pozornosti odbornikov v mnohych oblastiach.
Zachovanie konkuren¢nej schopnosti a zvySovanie Urovne poskytovanych sluzieb vyzaduje
od organizécii neustdle zmeny. V podmienkach prisneho sledovania ndkladov je potrebné
overovat’ moznosti planovanych systémov a nachadzat' tispesné rieSenia. Poziadavky na
zmenu technologickych ¢i podnikovych procesov vSak so sebou prinasaju isté riziko.

V stcasnosti je trh preplneny vel'kym konkurenénym bojom a to nuti podniky vyrabat’ a
manipulovat’ vyrobky s minimalnymi nakladmi. Minimalizaciou nédkladov vyrobného procesu
vyvolava potrebu koordinacie materidlovych, informac¢nych a finanénych tokov na urovni
rozvoja informacnych a riadiacich systémov. Tieto systémy zabezpecia, aby unik zdrojov
(Casu, energie, materialu, financii...), neboli v takom rozsahu a aby negativne vplyvali na
néaklady, cenu vyrobkov a zaroven znizia konkuren¢nll poziciu firmy.

2 Analyza materialovych tokov

Pri analyze materidlového toku sa skiima efektivnost’ pohybu materidlu cez jednotlivé
etapy vyrobného procesu. Efektivny tok si vyZzaduje, aby materidl postupoval vyrobnym
procesom progresivne ¢o najkrat§imi dopravnymi cestami.

Ulohou bolo preskumat’ a vylepsit' tok ocelovych konstrukcii vo vyrobnom podniku,
ktorého blokova schéma je znadzornend na obr.1 a materidlovy tok je zobrazeny na obr.2.
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Obr. 1 Blokova schéma materialového toku
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Obr. 2 Sucasny materidlovy tok vyrobného procesu

Materidlovy tok postupuje z vyrobnej haly ocelovych kostier vedené na povrchovu upravu
tryskanim (doba tryskania je 2,7 hod/ks), cez striekaciu halu zakladného nateru (doba
operacie 3 hod/ks) a suSiarenského boxu (doba schnutia pri teplote 50°C je 1,5 hod/ks).
Presuvy medzi vyrobnou halou a halou povrchovych uprav sa vykonavaji za pomoci presuvni
(doba presuvu je 7-15 min.). Po osuSeni smeruje cez halu zdkladného nateru do vyrobnej haly
montovania bfzd a brzdového prislusenstva (doba trvania 20hod/ks). Po namontovani bfzd sa
kostra prestva cez striekaciu halu zdkladného nateru a susicku do striekacej haly na vrchny
nater (doba nateru hmoty 3 hod/ks). Po naneseni vrchného nateru je kostra nasledne privedena
do suSiarenského boxu (doba schnutia nateru je 1,5 hod/ks pri teplote 50°C) odkial’ je d’alej
vedend do vyrobnej haly na montovanie podvozkov (doba trvania 6,5 hod/ks) a nakoniec do
haly expertizy a nasledne na export.

3 Simula¢ny model vyrobného procesu

Pomocou programu Witness sa vytvoril aktudlny model materidlovych tokov, s ktorym
sme simulovali mesa¢nu produkciu a ciel'om bolo jej navysenie.
Simulaciou sucasného stavu ukdzala neflexibilnost’ toku ocelovych kostier a velké Casy
prestojov strojovych zariadeni. V takto postavenom systéme je mozné dosiahnut’ produktivitu
vyroby cca 100 vagonov mesacne.



Tab. 1 Sucasna celkova mesa¢na produktivita linky

Hame Emﬁ:red Si‘l.“:pﬂd Ec:rI;;:ed Aa s:?!;mm Hegi{::.ted VLLP.| Avg W.ILP.| Avg Time
surove_kostry 45 0 0 3 9684 15 13.96| 11802.83
Brzda 32 0 0 22 9608 10 1067 | 12063.44
podvozok 58 0 0 48 2536 10 10.44| 700112
A 53 0 0 48 0 5 475 3482383

A2 96 96 0 0 0 0 0.59 240.00

Machine Statistics Report by Total Simulation Time
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Z grafu vidiet, ze je potrebné zvysit efektivitu strojov a to zniZenim prestojovych Casov a
zefektivnenim pracovného postupu.

3.1 Navrh optimalizacie materialovych tokov

Pre zlepSenie plynulosti toku povrchovych uprav je potrebné zriadit’ pomocntl vyrobnu
linku4 a7 a medzioperacny sklad vagonov pozri obr.3 a obr.4..
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Obr. 3 Navrhovana blokova schéma materialového toku

Export
Medzisklad kostier | — 5B JESI>FEREL
VI e
|
Hala vyrobna Kolajhicova Hala povrchovych uprav Kolajnlc
manipulacia a4

rhanipul

Susicka Striekacia hala
» vrchného nateru
Montovanie podvozkov |« S 7\ < 6
— Striekacia hala Susicka
Montovanie bfzd 1 zakladného nateru
/1 |-
»

2
>
| '

2 Hala Povrch. Uprav tryskanim

Surové kostry ~—1

Expertiza

Q
o

Obr. 4 Navrhovany materialovy tok vyrobného procesu

V navhovanej simuldcii nastali ur¢ité zmeny v materidlovom toku ocel'ovych kostier.
Materialovy tok postupuje z vyrobnej haly surovych ocel'ovych kostier vedené na povrchovu
upravu tryskanim (doba tryskania je 2,7 hod/ks), cez striekaciu halu zékladného nateru (doba
operacie 3 hod/ks) a suSiarenského boxu (doba schnutia pri teplote 50°C je 1,5 hod/ks), ale po
osuseni smeruje do medziskladu kostier, odkial ide do vyrobnej haly montovania bfzd
a brzdového prislusenstva (doba trvania 20hod/ks). Po namontovani bfzd sa kostra prestva
cez manipulacnu kol’aj do striekacej haly na vrchny nater (doba nateru hmoty 3 hod/ks). Po
naneseni vrchného nateru je kostra privedena do susiarenského boxu (doba schnutia nateru je



1,5 hod/ks pri teplote 50°C), odkial’ je d’alej vedena do vyrobnej haly na montovanie
podvozkov (doba trvania 6,5 hod/ks) a nakoniec do haly expertizy a nasledne na export.

Nami navrhovanym tokom ocel'ovych kostier sa teoreticky zvysi produktivita na cca 155
vagonov mesacne pozri tab.2. Posilnenim vyrobnej linky na useku montovania podvozkov

ako aj na tseku montovania bfzd sa znizili vyrobné casy a tym by sa zlepSila priechodnost’
materialového toku.

Tab. 2 Navrhovana celkova mesacna produktivita linky

Name E::r' e EI!“" IE{:r::;)ed AH:‘;N ol ne;::'t oq| WP Ava VLR, Avg Time
surové_kostry 91 0 0 71| 9638 20| 1808| 772368
Brzda =g 0 0 48] 671| 10| 1150| 758034
podvozok =0 0 0 40| 2544| 10|  10.35] 8051.00
Al 120 0 0 115 0| s 421| 136325

A2 155 154 0 0 1K 131| 32855

Navrhnutymi opatreniami dosiahneme celkova optiméalnu vyuzitenost jednotlivych
pracovnych procesov. Simulaciou mesacnej prevadzky vo firme po Uprave vyrobného procesu
by sa dosiahlo zvySenie vstupno-vystupného objemu materidlového toku. Narast
materidlového toku Cini 60 ks/mes a zaroven by sa zefektivnil celkovy vyrobny proces.

Machine Statistics Report by Total Simulation Time
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Navrhovany projekt vykazuje navratnost vynaloZenych investicnych prostriedkov za dobu
cca 11 mesiacov. V nasej simulacii sme nebrali do uvahy C€asy poruch a nastavovania
strojovych zariadeni, nakol’ko nam nie st zname ich Statistické tidaje.

4 Zaver



Model simulacie prezentuje dobudovanie medziopera¢nej manipulacie s medziskladom
kostier, ako aj posilnenie linky na tseku montovania podvozkov a montovania bfzd.
Modelom sme dokézali zvysit’ pracnost’ a znizit' bloké4ciu na jednotlivych tsekoch vyrobného
procesu. Simulaciou sme zefektivnili vyrobu a prietokovost’ linky povrchovych Uprav sa
zvysila takmer o 50%.

Prispevok je publikovany v ramci rieSenia illohy VEGA 1/2196/05 -  Logistické prvky
a systémy v materidlovych a informacnych tokoch, ich inovéacie a pouzitie vypoctovych
a experimentalnych metdd na zabezpecenie ich zivotnosti.
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