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Anotacia: Mnoho podnikov rieSi oblast rozmiestnenia a umiestnenia
vyroby. Prispevok je zamerany na Cinnost’ vyrobnej spolo¢nosti, ktora sa
rozhodla vybudovat' nové vyrobné priestory. V tychto priestoroch chce
zjednotit vyrobu, ktora bola doposial rozdelena na dve samostatné
funkéné jednotky. Ide o strojarsku spolo¢nost pdsobiacu v kusovej a
malosériovej vyrobe. Umiestnenie strojov je preto potrebné starostlivo
zvazit a vyrobu sa snazit urobit o najviac plynulou, ako pre zakazky
malého aj vacSieho objemu. V prispevku je spracovany postup
jednotlivych Cinnosti, ktoré budu zahfiat realizaciu myslienky vystavby
novej vyrobnej haly od jej zaCiatku az po zahajenie vyroby. V stru¢nosti
popisuje aj prostriedky ktoré boli vyuzité pri projektovani tejto haly.

1 Uvod

Ciefom prispevku je vypracovat navrh layoutu pre vyrobny proces
spolo€nosti, ktora planuje vystavbu novej vyrobnej haly. Spolo¢nost touto
investiciou planuje optimalizovat’ logistické procesy a naklady spojené s
transportom vyrobkov medzi viacerymi prevadzkami. Pri spracovani projektu
a jeho postupnosti sme vyuzili viacero softvérov. Postup realizacie projektu
harmonogram postupnosti operacii bol spracovany v MS Project. Nasledne v
ramci rieSenia podorysu a spdsobu vystavby haly boli uplatnené CAD
programy a pre vypracovanie rozmiestnenia strojov v uz navrhnutej hale bol
vyuzity simulacny softvér, ktory nam zaroven umoznil aj prvykrat vidiet
vyrobny proces v pohybe. Vyroba vo vyrobnej hale je zamerana na trieskové
obrabanie strojarskych dielov. V hale sa budu nachadzat obrabacie CNC
stroje, zariadenia na pripravu delenie a vitanie materialu. Pri suCiastkach kde
sa vyzaduje povrchova uprava termochemickymi procesmi ako su alkalické
Ciernenie za tepla a zino¢naté fosfatovanie, bude sucastou vyrobnej haly aj
linka na tieto procesy. Spolo¢nost sa podfa poZiadaviek zakaznikov a
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objednavok zaobera aj klampiarskou cCinnostou a taktiez zvaranim rézneho
druhu. VSetky tieto procesy budu sucastou jednej vyrobnej jednotky
zastreSenej v jednom vyrobnom komplexe.

2 Fazy projektu a postup jeho realizacie

Vyuzili sme softvér MS Project pre spracovania potrebnych krokov pre
spracovanie celého projektu. Vystupom z tohto softvéru bol Gantov diagram
postupnosti a navaznosti jednotlivych krokov realizacii. Jednotlivé kroky
postupu, mézeme vidiet v tabuflke €. 1 a gantov diagram na obrazku €. 1.

Tabulka 1 - Vstupné udaje pre realizaciu projektu v MS Project

Uloha Nazov ulohy Bezprostredne predch. Odhad doby trvania
¢innost
1. Faza zahdjenia projektu - -
1.1 Vypracovat ndvrh projektu - 1 mesiac
1.2 Stanovenie rozsahu projektu 1.1 1 tyzden
13 Vypracovat predbezny rozpocet 1.2 2 tyzdne
1.4 Zabezpecenie pozemku 1.3 1 mesiac
1.5 Vybavenie administrativnych zaleZitosti 1.4 2 mesiace
1.6 Zabezpecenie stavebnej firmy 15 3 tyZzdne
2. Faza investi¢na - -
2.1 Projekt organizacie vystavby 1.6 4 mesiace
2.2 Nakup materialu 2.1 2 tyzdne
2.3 Obstaranie dlhodobého majetku 2.2 2 tyzdne
2.4 Obstaranie kratkodobého majetku 2.3 3 tyzdne
2.5 Lay —out vyrobnej haly 2,1,2.2,2.3 1 mesiac
3. Faza realizacna - -
3.1 Vytvorenie novych pracovnych miest 2.5 1 tyzden
3.2 Vyber a prijem novych zamestnancov 3.1 2 tyzdne
3.3 Skolenie zamestnancov 3.2 2 tyzdne
34 Instaldcia strojov 2.5 1 tyzden
3.5 Spustenie strojov 3.4 1 tyzden
3.6 Testovanie 3.5 5 dni
3.7 Kontrola 3.6 6 dni
4, Faza ukoncenia projektu - -
4.1 Spustenie prevadzky 3.7 1,2 tyzdne
4.2 Vyhodnotenie projektu 4.1 2,2 tyzdne
4.3 Analyza vyhodnotenia 4.2 1,2 tyzdne
4.4 Ukoncenie projektu 4.3 6 dni
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Obrazok 1 - Gantov diagram realizacie a nadvéaznosti v projekte

2.1 Pobdorys vyrobnej haly

Ako je mozné vidiet v tab.1 bod 2.5 je poslednym bodom v investiCnej faze
rozpracovaného projektu a pozostava z vytvorenia layoutu vyrobnej haly. Pre
optimalne vytvorenie layoutu vyrobnej haly, bol prevzaty pédorys celej haly
s vypracovaného stavebného projektu. Pédorys celej vyrobnej haly mézeme
vidiet na obrazku €. 2.
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Obréazok 2 - Pbédorys vyrobnej haly

Vo vyrobnej hale sa budu nachadzat tieto priestory: manipulacny priestor,
vyrobné priestory, recepcia, Satne pre zamestnancov, jedalen, socialne
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priestory, kancelarie, kuchynka, technicka miestnost a sprchy. Ako je vidno
spolo¢nost v tomto priestore neplanuje mat len vyrobné priestory, ale aj
priestory  socialneho  zabezpeCenia  taktiez  reprezentativneho a
administrativneho charakteru. Po vystavbe tejto haly by sa mala stat novym
kfuCovym sidlom celej spoloCnosti a su€asné vyrobné priestory by sa mali
vyuzivat len okrajovo, pripadne sa prenajat’ na iné ucely.

2.2 Navrh rozmiestnenia zariadeni

Po vypracovani a navrhu dizajnu celej haly sa pristupilo k rieSeniu
rozmiestenia zariadeni, ktoré spolo€nost’ potrebuje pre svoju vyrobnu Cinnost.
KedZe produkcia je zamerana vo vacSej miere na malosériovu a kusovu
vyrobu bolo mozné vypracovat najprv model haly a nasledne do neho vkladat
zariadenia. Pri spracovani modelu a pbdorysu haly sa dbalo nato aby boli
priestorové moznosti predimenzované. Spoloc¢nost pocita do buducna s
rozSirovanim a inovovanim strojového zariadenia a preto v suc€asnej dobe
priestorové moznosti radSej nadhodnoti a zariadenia bude podfa svojich
moznosti postupne dopifiat a vymiefat. Treba v3ak pri rieSeni rozmiestnenia
strojov vychadzat asponi z vyrobného programu, ktory v sucasnosti
zastreSuje. Pre rozmiestnenie jednotlivych pracovisk sme si vybrali niekolko
modelovych a typovych dielov, ktoré sa vyrabaju vo vaéSom objeme, pripadne
sa CastejSie opakuju, Ci uz rozmerovo ako aj typovo. Tento vyber nam umoznil
vytvorit modelové situacie ako by bolo mozné stroje usporiadat pri ich
osadzovani. Pre overenie efektivnosti rozmiestnenia strojov sme vyuZili
simulacny model Tecnomatix Plant Simulation. Do tohto modulu sme si vloZili
pripraveny podorysny model projektovanej haly a skuSali sme viaceré mozné
varianty ich rozmiestnenia a softvér nam pomohol vyhodnotit' ich viaceré
varianty.

2.2.1 Variant 1

Na obrazku 3 mézZeme vidiet 3D spracovanie simulacie variantu 1 aj s
celkovou Statistikou vyrobného procesu. Vyrobny proces prebieha v dvoch
pracovnych zmenach. Na Statistickom vyhodnoteni vidime, Ze celkova
produkcia tohto variantu vyroby je na hodnote 17,03% Co je pomerne nizka
hodnota. Preto sme sa rozhodli vypracovat dalSi variant rozmiestnenia tych
istych zariadeni v tom istom priestore.
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Simulation time: 14:00:00.0000

Cumulated Statistics of the Parts which the Drain Deleted
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Obrazok 3 - 3D layout pre variantu 1 a Statistické zhodotenie

2.2.2 Variant 2

Pri spracovani variantu €. 2 boli pracoviska usporiadané inym spésobom, ako
v prvom navrhu. V tomto navrhu sme brali do uvahy aj moznost’ uplatnit na
medzi objektovu dopravu voziky, ktoré by medzi niektorymi pracoviskami
ulahCovali pohyb materialu (obrazok &. 4). Pre vypracovanie navrhov na
rozmiestnenie zariadeni sme brali do uvahy vyrobky, ktoré sa vo vyrobnom
procese najviac opakuju za poslednych 5 rokov a ich vyrobny proces je velmi
podobny. Aj z tohto hfadiska sa pri rozmiesthovani pracoviska usporiadali, tak
aby sa v €o najvacSej moznej miere eliminovala zbyto€na doprava materialu,
medzi jednotlivymi vyrobnymi stanicami.
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Cumulated Statistics of the Parts which the Drain Deleted
Object| Name | Mean Life Time | Throughput | TPH | Production | Transport|Storage | Value added|  Portion
vystup |Part 4:41,2821 39| 146 63.81% 0.00%] 36.19% 35.55% | m——

Obrazok 4 - 3D layout pre variantu 2 a statistické zhodotenie
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3

Zaver

Pri pohlade na Statistické vyhodnotenie Variantu €. 2 vidime zlepSenie
efektivnosti vyrobného procesu. Jednotlivo sme vyhodnotili aj vSetky stroje
a zariadenia, ktoré vo vyrobnom procese pracuju a navzajom sme ich
porovnali, aby bolo nazorne viditelné, na ktorych pracoviskach doslo
k zvySeniu efektivnosti a kde sa parametre naopak zhorsili (tabufka €. 2)

Tabulka 2 - Porovnanie efektivnosti strojov v jednotlivych variantoch

Ucinnost strojov
Variant 1 Variant 2
Pilal 2,38 % 58,33 % 55,95 % /
Pila 2 1,47 % 75,52 % 74,05 % /
Brusenie 1 1,57% 85,94 % 84,37 % /
Brusenie 2 2,90 % 98,44 % 95,54 % /
SustruZenie 92,12 % 59, 54 % 35,58 % \
Frézovanie 92,12 % 61,46% 30, 66 % \
Povrchoa uprava 24,27 % 34,38% 10,11 % /

Celkova produkcia sa vo variante 2 zlepSila zo 17,03% na 63,81%. pri
operaciach sustruzenie a frézovania vSak pri tomto variante produkcia klesla.
Pokial vSak prihliadame aj na plynulost vyrobného procesu, tak vidime, Ze

variant

2 sa javi ako vyhodnejsi. Na danom priklade je viditefné, Ze uplatnenie

simulacie, mézeme najst v réznych oblastiach zivotného cyklu vyrobku
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