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Zadani

Do vyrobni linky pfijde kostra TV a postupné se pomoci dopravnikovych pasi ma posouvat
jednotlivymi bloky montdzni linky. V jednotlivych blocich jsou montovany ¢asti TV a v kazdém bloku
se televize néjakou dobu zdrzi. Modelové schéma je jasné a logické. V pribéhu realizace vyvstalo
vSak nékolik otdzek, kde se realizace jisté bude rozchdzet model od modelu.
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Plivodni model
Po ujasnéni si zadani, jsem vypracoval pivodni model v simulaénim nastroji Arena, kde jsem pro
ulehceni prace se semestralni praci A2 vyuZil dopravnich pasa.

JelikoZ dopravni pas byl pro mne v Arené novinkou, v rdmci nauceni se s nim jsem si vytvofil
samostatny model pouze s pfepravnikem. Na tomto modelu jsem simuloval funkci dopravniku a
vyzkousel si, jak se dopravnik chova s jednou, péti a vice objekty na ném. Tedy jsem diky tomuto
modelu dokdzal bezchybné nastavit paletovy prepravnik tak, jak se v zadani pozadovalo.

Nejvétsi nejasnosti vyvstali ohledné stanovisté Odstranéni zavad a to ohledné toho, zda maji byt do
opravny a pfipadné i z ni. DalSi otazka vyvstala, zda se mda opraveny vyrobek vracet opét na
stanovisté TEST, nebo rovnou jit na pas do stanovisté MM50.

Dle schématu jsem nakonec zvolil variantu, kde vyuzivam oba dopravniky a opravenou TV vracim
zpét na stanovisté TEST.
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Montazini linka

Validace modelu probéhla nastavenim hodnot dle zadani. BohuZel i po nékolika zménach a
optimalizacich jsem se k poZadované hodnoté ani nepfibliZil. MQj prdmér denni vyroby se pohybuje
kolem hodnoty 370, coZ spada do odchylky 10 %. Z vypoctl uvedenych v tabulce plvodniho modelu
mi vyplyva, Ze ustéleni prdmérnych hodnot nastane po 43 iteracich.
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Ustalovani denni produkce

Jak je vidét z grafu niZe, vytiZzeni zdroji v modelu dosahuje relativné vysokych hodnot, kde nejvice
vytizené jsou moduly MM20, TEST a MM50. S témito moduly tedy nema moc vyznam se zabyvat,
jelikoZ pracuji na své maximum. Co vnimdam jako velky problém je mechanik a dale maximalné
vytizené palety, které mohou brzdit proces.
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Denni produkce po 50 iteracich
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Optimalizace

V prvnim kroku optimalizace jsem tedy pridal jednoho mechanika a zdvojnasobil pocet palet.
K ustaleni prdmérnych hodnot dojde po 45. iteraci a hodnota se ustali na 461 vyrobenych televizi
denné.
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Z grafu vytiZeni zdrojli je jednoznacné patrné, jak obrovsky ma vliv poruchovost stroju, jelikoz vytizeni
MM40 a MM60, které pracuji bez poruch, se drzi vyuZziti zdroji kolem 60 %, kdeZto stroje s poruchou
jsou vytizeny na 99,8 % a vice. Z grafu je také vidét, Ze druhy mechanik vyrazné pomohl. Tim se
vytizily veSkeré mozné zdroje, u kterych mechanik operuje. Jako dalsi krok optimalizace jesté vidim

v pfidani poctu palet, ¢imz by se dalo jesté lehce napomoci dennimu priméru, ale jiz nyni je jasné, Ze
na pozadovanych 500 TV/den bez dalsich Uprav linky nedosahneme.
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Denni produkce po 50 iteracich
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Varianta 2

Zvysil jsem pocet palet o dalSich 20, tedy na hodnotu 80. Tento pocet ovsem jiz v simulaci nikterak
nepomohl, jelikoZz hodnota presahuje délku past a obsazenych stanovist o nékolik malo palet a tak se

cely proces ,zase

Denni primér klesl na hodnotu 458,7 TV denné. K ustaleni prdmérnych hodnot doslo ve 43. iteraci.

Jako dalsi feseni jiz tedy musi nastat samotna oprava dopravnich pasd, jelikoZ palety v poctu 60 se

kl“ a vyrabél méné, nez model s 60 paletami.

zdaji byt dostacujici a dva mechanici s vyuzitim kolem 27 % taktéz.
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Varianta 3
Po zvyseni délky dopravnich pasl na dvojnasobek (kromé pdsu vracejiciho palety na stanovisté
MM10) a zvySeni poctu palet na 100 jsem opét nedosahl Zzadného zlepseni.

Varianta 4

V této varianté jsem se vice zkusil zamérit na vyuZziti zdrojl. U vytizenych stanic nema cenu nadale
prodluZovat pfepravni pasy, tedy jsem pasy vratil na pavodni délku a pasy zménil pouze u stanovist
40 a 60, abych u nich zvedl jejich vytiZzeni. Pocet palet zUstalo zachovano z varianty 3, jelikoZ pocet
palet nad 60 nikterak vyrazné neovlivnilo vysledek.

A bohuzZel ani tato varianta se nejevi nikterak pfinosna, jelikoZ vysledky nedosahuji hodnot prvniho
pokusu. Primérny pocet TV za den se pohybuje okolo hodnoty 458, kdy k ustaleni doslo na 47.
iteraci.
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Denni produkce po 50 iteracich
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Varianta 4

Jako posledni moznou variantu jsem zvolil prodlouzené pasy pred nevytizenymi pracovisti a jesté
jsem zkusil sniZit pocet palet na plvodnich optimalnich 60. Pfesto jsem se nedostal nad hodnotu
uvedenou ve Varianté 1.

Po 41. iteraci ustalené hodnoty a to s priimérnou hodnotou 460 TV/den.
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Zavér

Pomoci testl jsem zjistil, Ze nejsem schopny se s povolenymi Gpravami dostat nad hodnotu 500
TV/den. Z grafli je patrné, Ze stanice jsou vytizené témér na jejich maximum (krom stanice MM40 a
MM60).

Idedlni optimalizaci pro zvyseni vyroby vidim v tom, Ze by se firma zaméfila na poruchové stroje a
snazila se je udrZovat v chodu delsi dobu bez poruch (zvysila dobu mezi poruchami lepsi idrzbou,
nebo vyménou technika za schopnéjsiho, ktery by stroje dokazal opravovat rychleji). Doba, po kterou
stroje nepracuji, je dle mého nepfipustna pro produkéni nasazeni.

Jako dalsi optimalizaci by firma mohla zvazit vypnuti jedné, nebo dvou stolic na pracovisti MMA40,
které je diky poctu péti stolic zbytecné nevytizené. Tim by mohla snizit naklady, ale nepfineslo by ji to
zvyseni denni produkce.



Posledni moznosti, kterou vidim jako redlnou, je méné casté prepinani stavll. Tedy vyrabét po vétsich
sériich, nez je v zadani stanoveno jako neménné. Tim by se mohla na kazdém stroji zvysit vyrazné
denni produkce namisto prepindni, ke kterému musi dochdazet celkem ¢asto.
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