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ÚvodÚvod
Spoločnosť:Spoločnosť:

Power-OnePower-One s. r. o. v Dubnici nad Váhom s. r. o. v Dubnici nad Váhom

Výrobný proces:Výrobný proces:
Linka na výrobu napájacích zdrojovLinka na výrobu napájacích zdrojov

Výrobky:Výrobky:
priemyselné napájacie zdrojepriemyselné napájacie zdroje
AC/DC a DC/DC menších výkonovAC/DC a DC/DC menších výkonov
použitie: v dopravných prostriedkoch,použitie: v dopravných prostriedkoch,
záložné zdroje v telekomunikáciách...záložné zdroje v telekomunikáciách...



Rodina výrobkov - Typ výrobku - ZákazkaRodina výrobkov - Typ výrobku - Zákazka
Výrobková rodinaVýrobková rodina – technologicky príbuzné – technologicky príbuzné
produkty – zdroje s rovnakou DPSprodukty – zdroje s rovnakou DPS
Typ výrobku Typ výrobku - v jednej rodine rádovo stovky až- v jednej rodine rádovo stovky až
tisíce typov výrobkov (rôzne vstupno-výstupnétisíce typov výrobkov (rôzne vstupno-výstupné
parametre, konektorové pripojenia a vonkajšíparametre, konektorové pripojenia a vonkajší
dizajn)dizajn)
Výrobná zákazka Výrobná zákazka = počet výrobkov jedného= počet výrobkov jedného
typu, zadávaný naraz do výrobytypu, zadávaný naraz do výroby

- - veľkosť zákazky, - počet výrobkov na palete,veľkosť zákazky, - počet výrobkov na palete,
- chybovosť (dve testovacie pracoviská)- chybovosť (dve testovacie pracoviská)
pre každú operáciu:pre každú operáciu:
-- operačný  operačný čas, -čas, - nastavovací  nastavovací časčas

niekoľko stoniekoľko sto zákaziek súčasne vo výrobe zákaziek súčasne vo výrobe



Modelovaný procesModelovaný proces

linka zahrnujúca operácie, ktorýmilinka zahrnujúca operácie, ktorými
prechádzajú všetky typy výrobkov,prechádzajú všetky typy výrobkov,
ako aj všetky rodinyako aj všetky rodiny
navrhnúť opatrenia na zvýšenie jejnavrhnúť opatrenia na zvýšenie jej
kapacity, resp. skrátenie kapacity, resp. skrátenie časučasu
spracovania zadanejspracovania zadanej množiny množiny
zákaziekzákaziek



SchémaSchéma
výrobnejvýrobnej

linkylinky



Požiadavky na simulačný modelPožiadavky na simulačný model

vhodná reprezentácia reálneho počtuvhodná reprezentácia reálneho počtu
zákaziek zadávaných do výrobyzákaziek zadávaných do výroby
možnosť jednoduchého nastaveniamožnosť jednoduchého nastavenia
operačných a nastavovacích časov,operačných a nastavovacích časov,
veľkosti výrobnej dávky a chybovosti preveľkosti výrobnej dávky a chybovosti pre
každú zákazku, ako aj počtu pracovníkovkaždú zákazku, ako aj počtu pracovníkov
pre jednotlivé operáciepre jednotlivé operácie
zobrazovanie plánovaných ajzobrazovanie plánovaných aj
neplánovaných odstávok spájkovacej vlnyneplánovaných odstávok spájkovacej vlny
na pracovisku na pracovisku Spajkovanie_CVSpajkovanie_CV



Model linkyModel linky

načítavanie vstupných dát z MS Excelnačítavanie vstupných dát z MS Excel
typy výrobkov sú reprezentované vždytypy výrobkov sú reprezentované vždy
jedným typom z každej rodinyjedným typom z každej rodiny
ručné pracoviská modelované akoručné pracoviská modelované ako
elementy elementy MachineMachine
Element Element MachineMachine rozpozná, o akú rozpozná, o akú
zákazku ide a priradí jej správnu veľkosťzákazku ide a priradí jej správnu veľkosť
spracovacejspracovacej dávky, operačný a dávky, operačný a
nastavovací časnastavovací čas









zmena počtu pracovníkovzmena počtu pracovníkov
presun pracovníkovpresun pracovníkov
zmena algoritmu výberu zákazky nazmena algoritmu výberu zákazky na
spracovaniespracovanie

Model 1 - náhodný výber (skutočnosť)Model 1 - náhodný výber (skutočnosť)
Model 2 – nestriedanie zákaziekModel 2 – nestriedanie zákaziek
Model 3 – výber zákaziek podľa poradia 1-10Model 3 – výber zákaziek podľa poradia 1-10

ExperimentyExperimenty



VýsledkyVýsledky

Počet pracovníkov - variant č. 5:Počet pracovníkov - variant č. 5:
Čistenie a lakovanie Čistenie a lakovanie 4 => 7,4 => 7,
Vizuálna kontrola Vizuálna kontrola 28 => 27,28 => 27,
Osadzovanie THT súčiastok Osadzovanie THT súčiastok 28 => 27,28 => 27,
Funkčný test Funkčný test 5 => 7,5 => 7,
Konečná montáž Konečná montáž 10 => 9,10 => 9,
Konečná kontrola Konečná kontrola 8 => 7.8 => 7.



Ukážka výsledkovUkážka výsledkov



Porovnanie výsledkov simulácie pre Modely 1-3Porovnanie výsledkov simulácie pre Modely 1-3
- výsledné celkové časy spracovania zákaziek pre- výsledné celkové časy spracovania zákaziek pre

jeden z variantov veľkosti zákaziekjeden z variantov veľkosti zákaziek
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ZáverZáver

Z dosiahnutých časov sa ako najlepšiaZ dosiahnutých časov sa ako najlepšia
kombinácia javí používanie výberovéhokombinácia javí používanie výberového
algoritmu z modelu 2 a rozmiestneniealgoritmu z modelu 2 a rozmiestnenie
pracovníkov ako pri variante č. 5.pracovníkov ako pri variante č. 5.
Časová úspora oproti pôvodnému modeluČasová úspora oproti pôvodnému modelu
môže predstavovať v závislosti od veľkostimôže predstavovať v závislosti od veľkosti
zákaziek 10-20 percent.zákaziek 10-20 percent.



Ukážka simulácieUkážka simulácie


