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PRIPADOVA STUDIA PRIEMYSELNEJ VYROBY NA
ZAKAZKU S VYUZITIM SIMULACNEJ TECHNIKY

JOB-ORDER MANUFACTURE CASE STUDY WITH A USE OF
A SIMULATION TECHNIQUE

Daniela ONOFREJOVA

Abstract

The main objective of this paper is to introduce a simulation model built for experimentation
with the job-order manufacture, JIT method or other stocking and manufacturing inquiries.
The base model includes: a) ordering process of the company, b) manufacturing process of
the machines, focused on one type of the product — wire drawing dies, c) delivery of ordered
goods to a customer. Here, the base model and its basic features will be introduced. The
described product is being used for automobile industry, since the company produces parts as
engine bolts, high tensile fasteners and other dies and tools.
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Uvod

Vyroba na zdkazku v strojarskom priemysle sa realizuje podla viacuroviiovej
Struktary vyrobku v malosériovom a sériovom charaktere doddvok. Konec¢ny tvar vyrobkov
moze byt vytvoreny podla priani zdkaznika, pripadne za jeho ucasti pomocou tzv.
konfiguratorov produktov. V tomto pripade aj termin a mnoZzstvo v ziskanej zakazke
zodpoveda poziadavkam zakaznika.

Automobilovy priemysel na Slovensku ma kI'icovy podiel na formovani ekonomiky.
Podl'a analytika Slovenskej sporitelne M. Baldza, vroku 2012 podiel automobilového
priemyslu na HDP predstavoval zhruba 6%, a pri zohl'adneni dodavatel'ov pre automobilové
podniky by bol tento podiel eSte vySsi. Prinosom k ekonomickému rastu za minuly rok
prispelo aj vybudovanie novych kapacit v automobilovych firmach aj uich dodéavatelov.
Podl'a aktualneho prieskumu, ktory realizovala firma PwC, automobilové firmy povazuju za
svoju konkurenénu vyhodu, v poradi podla priority: kvalitu produktov, kvalifikovana
pracovnu silu, dlhodobé obchodné vzt'ahy, nizke vyrobné naklady, apod..

Vyroba amontdz na zdkazku patria k beZnym typom vyroby priznaénymi
V automobilovom priemysle. Pripadova $tadia sa zameriava na vytvorenie simula¢ného
modelu $pecialneho nastroja potrebného na vyrobu vysokopevnostnych skrutiek a kovovych
spojovacich prvkov. Je to vyroba na zdkazku vo vyrobnom zavode Specializujicom sa na
vyrobu $pecialnych nastrojov potrebnych na vyrobu vysokopevnostnych skrutieck a kovovych
spojovacich prvkov pre potreby automobilového priemyslu, ako aj na vyrobu a dodavku
vysoko pevnostnych skrutiek pre podniky automobilového priemyslu na celom svete.

Proces zasobovania vo vyrobe

Problematika volby spravnych rozhodnuti v oblasti zasob patri k najriskantnejSim
oblastiam logistiky. Stanovenie potrebnej twrovne zasob Vv mnozstve a Struktire pre
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zasobovanie segmentov trhu aich alokdcia podla predpovedi predaja, rovnako ako volba
optimalnej urovne zasob patri ku kritickym ¢lankom celej logistickej stratégie [4].

Vyska finanénych prostriedkov viazana v zasobach je vyznamnym faktorom v snahe
0 nastavenie optimalnej hladiny zasob v podniku. Podl'a Grosa [4] sa pohybuje v rozsahu od
10 % - 25 % aktiv podniku. Vol'ba stratégie zasobovania je spojena s rizikom a neistotou
Vv spravani zékaznika, globalne trhu. Ak stanovime prili§ vysoku, alebo opacne prili§ nizku
hladinu zésob, tento krok vyznamne ovplyvni aj Groven sluzieb poskytovanych zdkaznikom.

Ciel'om modelov riadenia zasob je stanovit’ velkost’ zasoby, dobu objednavky alebo
iné parametre systému zasobovania tak, aby naklady spojené so zdsobami boli minimalne,
alebo aby bolo minimalne riziko vzniku nedostatku zasob. Jednoduché deterministické
a stochastické modely je mozné riesSit’ analyticky, avSak v komplikovanejSich pripadoch je
pocitacova simuldcia zdsobovacieho procesu jedinou moznou metédou analyzy
a optimalizacie zasob v podniku. Model realneho systému zasobovania v podniku sa stava
komplikovanym v pripadoch, ak:

e vyskyt poziadaviek a ich velkost’ st ndhodné veliCiny,
e doba a vel'kost’ dodavky st nahodné veliCiny,

e zasoby sa skladaji z mnohych produktov od réznych dodavatelov a produkty sa
vo vyrobnom procese kompletizuju,

e kapacity skladov su obmedzené,

e zasoby sa casom znehodnocuju,

e zasobovaci systém je viacuroviiovy, atd’. [6]
Specifikacia simulaéného modelu vyroby na zakazku

Firma vyrdba suciastky anastroje na zakazku. Objednavky zakaznikov maju
pravidelny charakter, preto urcité suciastky firma vyraba na sklad. Konkrétny navrh daného
simulacného modelu je zamerany na vyrobu pracovného nastroja — pretahovac drotu.

Procesny model technologického postupu vyroby (obr. 1) sluzil ako podklad pre ndvrh
zakladného simula¢ného modelu (obr. 2).
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Obr. 1 Procesny model technologického postupu vyroby pret’ahovaca drétu
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Kazdych 30 dni firma objednava na sklad 30 ks ty¢i na vyrobu Pretahovaca drotu.
Z daného mnozstva vyrobia za 10,5 dni 150 ks. Zakaznikom je distribuovanych kazdych 7 dni
30 kusov hotového produktu. Ztoho vyplyva, ze zpoctu 30 dni/mesiac firma nevyraba
vysledny produkt, a ma dostato¢ny pocet hotovych vyrobkov na svojom sklade. Pri simulacii
vyroby uvazujeme s 8 hodinovou pracovnou prevadzkou.

Po verifikacii simula¢ného modelu zistime aktudlnu vyuzitenost’ strojov pre dany
vyrobny proces, a zvySkova vyuzitenost’ pre vyrobu inych produktov v danom vyrobnom
podniku. Experimenty v simulacnom modeli boli vykonané za idedlnych podmienok, bez
uvazovania poruchovych stavov, zdrzania obsluhy pracovnikov. V modeli sa uvazuje s ¢asom
pre nastavenie stroja na vybranych pracoviskach podla $pecifikacie a typu stroja/vyroby.
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Obr. 2 Pracovna obrazovka kompletného simula¢ného modelu.

Entita ,,Objednavanie* sluzi na stanovenie mnozstva objednavky podla potreby,
a spusta objednavaci proces kazdych 30 dni, a odosiela objednavku do virtudlneho zasobnika
,»Objednat’ material“. Zo zasobnika ,,Objednat’ material“ je zasoba presiivana pomocou entity
»Vyber® v pocte 30 ks do zasobnika ,,Tovar Dodat*. Zo zasobnika ,,Tovar Dodat* putuje
objednana zdsoba do zasobnika ,,Sklad®, kde st nastavené vstupné a vystupné pravidla na
odpocitavanie pouZitych zasob a vypocet potrebného mnozstva zasob, a to napr. nastavenie
pomocou pravidla:
IF NPARTS (Sklad) + Objednane < 30
Potrebujeme = 30
ENDIF
Firma objednava ty¢e o dizke 2,4 m, tie potom reZe na stroji ,,Pasova Pilka“ na 5
blokov, ktor¢ sa d’alej opracovavaju, vid’ technologicky postup vyroby. Entita ,,Zakaznik™ ma
za ulohu vyber v pocte 30 ks hotového produktu zo skladu ,,Expedicia“, kde sa zhromazd’uju
vietky hotové vyrobky, ato kazdych 7 dni (tyzdett). Cize ide o0 odosielanie dodavky
koncovému zakaznikovi.
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Vystupom simulacného modelu je sthrnna Statistika vyrobnych strojov a pracovisk,
ktoré boli uvazované v danom vyrobnom procese pre konkrétny vyrobny ndstroj (tab. 1).
Z tabulky je zrejmé, ze vyrobné moznosti strojov su otvorené a vyroba konkrétneho
pracovného nastroja je len Castou vyrobného portfolia danej prevadzky. Hotovy model je
vhodny na uskutoCnenie experimentov s rozsirenim vyroby o nové produkty, ako aj so
zmenou Vv zasobovacich ¢i dodavkovych cykloch.

Tab. 1 Vyhodnotenie ¢innosti vyrobnych strojov

99,53 0 86 98,83 78,76
0,39 99,06 14 1,17 21
0,08 0,94 0 0 0,24

Brisenie | Erodovanie | Ruéna Kontrola
uprava

71,78 64,29 81,1 88,33

27,89 35 18,67 11,67
0,33 0,71 0,24 0

Suhrn

Planovanie vyroby aprogndéza konkrétnych vyrobnych programov predstavuje vo
vyrobe JIT naro¢ny a stresujlci proces. V tomto systéme nepozornost’ modze spdsobit’ rozpad
celého systému, ¢i uz by bola dévodom neskora dodavka, nepodarky vo vyrobe, poruchovost,
zdihava priepustnost systému sposobena neodbornym nastavenim strojov, nedostatok
pripravného materialu na vyrobu. Ugelom vytvorenia simulaéného modelu pracoviska je jeho
vhodnost’” na experimenty zaloZzené na klicovych principoch JIT produkcie, uvazujic
s minimalnym stavom zasob, a zaroven experimentovanie s roz§irenim vyrobného sortimentu
zakazkovej vyroby.

Prispevok bol pripraveny v ramci rieSenia grantového projektu KEGA 079TUKE-4/2013
Inovacia laboratornych vyucbovych technologii v Studijnom programe Priemyselné
inZinierstvo.
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