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Uvod

Cilem predmeétu je poskytnout studentovi zakladni znalosti a dovednosti pro fizeni vyrobniho
procesu s ohledem na vyvoj fizeni vyroby ve svété globalizované vyroby, zvladnuti

nejnoveéjsich technik a metod pro projektovani a provoz vyrobnich systémda.

Po absolvovani kurzu student bude schopen aplikovat teoretické poznatky pfi rozhodovani
o vyrobnim programu, zabezpeceni zdrojli pro jeho realizaci z pohledu materidlovych zdrojq,
kapacitnich zdroj, ¢asové vazanosti a hospodarnosti a vykonnosti vyrobnich procesq,

vyrobnich systém i vysledkd vyroby.

Vyroba je proces transformace surovin a polotovar( uvnitf podniku v produkt vyzadany okolim

podniku.

V ramci predndasek budou studenti seznameni s formami a typy vyroby a se zdaklady fizeni
vyrobniho procesu z ekonomického a manazerského pohledu, zaklady operativniho fizeni
vyroby, stihlé vyroby, push a pull vyrobniho systému &i standardizace pfipravy vyroby, kontroly

kvality ve vyrobnim procesu atd.

V ramci cviceni studenti ziskaji praktické poznatky z managementu vyroby, véetné zakladu
planovani a pripravy diskontinualni vyroby, kalkulace vyrobnich naklad(, zaklad(i rozhodovani

v operativnim managementu vyroby.



Kapitola 1

Zakladni pojmy
a terminologie. Formy
a typy vyroby

Po prostudovani kapitoly budete umét:
- ovladat zakladni terminologie fizeni vyroby;
charakterizovat jednotlivé typy a formy vyrob;

diferencovat strategickou, taktickou a operativni Uroven fizeni vyroby

Klicova slova:
Vyrobni proces, urovné fizeni vyroby, bod rozpojeni, typologie vyrobniho procesu.



9 ZAKLADNI POJMY A TERMINOLOGIE. FORMY A TYPY VYROBY

1.1 Produkt, vyroba a vyrobni faktory

Zejména nabidka reSeni pomoci spojeného Ucinku jednotlivych sloZzek produktu vede k tomu, Ze se
tak stava vlastné predmétem prijatym trhem. Jed o fyzickou jednotu (fyzicky vyrobek) a zaméreni
vykonu (sluzby), které tvor pévny svazek vlastnosti podle individualné odliSnych ocekavani uzitné
hodnoty. To znamen3, Ze management produktu odrazi vSechny uvahy, rozhodnuti a chovani nabi-
zejiciho, které souvisi s kombinacemi a variacemi jednotlivych vlastnosti produkt(. Komplex vykonu
nabizenych podnikem tvofi celkovd nabidka, kterou ve vyrobnim podniku chapeme jako plan odbytu
nebo plan vyroby (s urcitou hloubkou, Sitkou, event. Vyskou), stejné tak jako sortimentni plan u ob-

chodu.

Produkt se sklada z nasledujicich slozek:
Fyzicka jednota (Fyzicky vyrobek),
Zaméreni vykonu (sluzba).

Vyroba transformace vyrobnich faktord do ekonomickych statkl a sluzeb, které pak prochazeji spo-

trebou.

Statky- fyzické komodity (véci vyrabéné pro spotiebu nebo sménu), které kladné prispivaji k ekono-

mickému blahobytu (uspokojovani potieb).
Vyrobni faktory jsou pfirodni zdroje, prace, kapital, informace.
Vyrobni procesy jsou vyhradné procesy transformacni.

Transformované zdroje a samotny proces transformaci lze zjednodusené predstavit schématem,

uvedenym n a obr. 1.

Transformované
v¥robni zdroje
materidl
informace
zdkaznici

ZBOZI
VSTUPY VYROBNI PROCES | | VYSTUPY
SLUZBY

Transformujici
vyrobni zdroje
zafizeni
persondl
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Obr.1 Transformované a transformujici vyrobni procesy™

1.2 Tvorba hodnoty
a konkurenceschopnost produktu

Navazeme —li na zndmou tezi marketingu o vicevrstevnosti produktu, dale na stupen osloveni zdkaz-
nika a konecné urovné nabizeného vykonu, mizZzeme zakladni dimenze tvorby hodnoty pro zakaznika

a hodnoty zakaznika zndzornit podle obrazku 2.

fyzické rysy

- "\.fpﬁdané rysy

- wx‘symbolické rysy

Obr. 2 Zakladni dimenze tvorby hodnoty pro zakaznika?

Vyroba produktl schopnych konkurence vyzaduje:
Znalost potreb stavajicich a potencialnich zakaznika,
Zazemi v oblasti vyzkumu a vyvoje,

Vybaveni vyroby vhodnou technologii,

! Ketkovsky M., Valsa O. 2012. Moderni pfistupy k Fizeni vyroby. 3 doplnéné vydani. Praha: C.H.Beck,. 176s. ISBN 978-
80-7179-319-9

2 Tomek G., Vavrova V. 2014. Integrované fizeni vyroby: od operativniho Fizeni vyroby k dodavatelskému Fetézci. Praha:
Grada Publishing, a.s. 368s. ISBN 978-80-247-4486-5
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Schopnost vyroby zajistit pozadovanou jakost,

Mit dostatek kapacit, pripadné zajistit efektivni kooperaci nebo ndkup casti a technologickych

procesll (outsourcing),

SniZzovani nakladu,

Zajisténi vSech faktorl vyroby na poZzadované urovni,

Existence pracovnik(l vybavenych pfislusnou kvalifikaci,

PoZadovanou uroven produktivity,

Schopnost zajistit poZzadovanou S$ifi sortimentu,

Schopnost zajistit pozadované prodejni a poprodejni sluzby (servisni prohlidka),
Vyuzivat cenové politiky schopné konkurence,

Vytvaret trvale inovativni klima ve vSech slozkach hodnototvorného retézce firmy.

13 Clenéni vyrobniho procesu

Vyrobni proces Ize rozdélit do 3 zakladnich fazi:

Faze pred zhotovuijici (v praxi ¢asto nazyvana predvyroba, coZ je nepfesné, ponévadz za pred-
vyrobni faze se oznacuji ty, které vyrobé predchazeji, tj. konstrukce, technologie, organizaéni

pfiprava)
Faze zhotovuijici (v praxi nazyvana napf. predmontaz)

Faze dohotovujici (téZ montaz).

Prabéh jednotlivych fazi je predstaven na obrazku 3:
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~Vnitropodnikovy
hodnototvorny fetézec [
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& s . o T odbyt
s _ nakupovane vyrobky _ Sl i
Sklady nakupované polotovary hotovych

[,

B it 1

pracovisté (soustruhy)

S

Obr. 3 Pribéh jednotlivych vyrobnich fazi®

Prvni vyrobni faze (znazornéna jako provoz 1) je ta, kde se vyrabi nejvice shodnych ¢asti pro vSechny
vyrobky- tedy vyroba ve vétSich ekonomickych vyrobnich davkach. Konkrétné jde o zakladni dily

jednoduché povahy, které vznikaji na zakladé pouziti zadkladnich technologii, jako je obrabéni, tva-
feni, povrchové Upravy apod.

Nasleduje vyrobni mezisklad (MZS) 1, kde jsou skladovany polotovary vyrobené v prvni fazi, ale bez-
prostfedné dalSim materialovym tokem ve vyrobnim procesu nespotfebované. Zbyvajici mnozstvi,

vyrobené v dlsledku poZadavku vyroby drobnych ¢asti ve velkém, je pak postupné do vyrobniho
procesu odebirano dle potreby.

Druhad vyrobni faze (provoz 2) predstavuje vyrobu zakladnich podsestav, pfipadné sestav.

3 Tomek G., Vavrova V. 2014. Integrované fizeni vyroby: od operativniho Fizeni vyroby k dodavatelskému Fetézci. Praha:
Grada Publishing, a.s. 368s. ISBN 978-80-247-4486-5



13 ZAKLADNI POJMY A TERMINOLOGIE. FORMY A TYPY VYROBY

JelikozZ i zde mohou byt predpoklady pro ekonomicky vhodnou kumulaci vyroby, ukladaji se vyro-

bené Casti, které nepostupuji bezprostfedné do dalsi vyrobni faze, na vyrobni mezisklad 2.
Treti vyrobni faze (provoz 3) predstavuje konecné zhotoveni finalnich produktd.

Sklad hotovych vyrobkd, pred jejich dodanim odbérateli, uzavira naznaceny vyrobni proces.

14  Strategicka, takticka a operativni

\4 \'o 4

uroven rizeni vyroby

VertikdIni vztahy predstavuji bézné hierarchické fizeni, které predpoklada:
Nepretrzitou vzajemnou komunikaci nadfizenych i podfizenych sloZek fizeni.

Pravo nadfizenych stupnl uréovat zdkladni sméry a zakladni prostor pro rozhodovani pod-

fizenym Urovnim,

Zavislost uspéchu vyssich rozhodnuti na splnéni tkold na stupnich nizsich.
Ukoly strategického Fizeni vyroby

Rozhodnuti o koncepci produktu a jeho zdrojich

Rozhodnuti o sméru konkurencni vyhody

Rozhodnuti o zakladni cenové strategie,

Rozhodnuti o ekonomickych a socialnich disledcich pftijaté strategie produktu

Bod rozpojeni je misto v logistickém retézci, v kterém je vyrovnavan rozptyl poptavky po daném pro-

duktu, nebo také misto, kam se dostane objednavka zdkaznika a tim spusti a fidi materialovy tok.

Ke zndzornéni bodu rozpojeni a stru¢nému popisu jednotlivych procest pred a po bodu rozpojeni
se vyuziva tak zvané , logistické Y, viz obrazek cislo 4. Vlevo od bodu rozpojeni jsou vidét dva ne-
spojené toky — jednak tok predstavujici predzhotovujici fazi v podniku (predstavuje ¢ast vyroby rea-
lizovanou bez ohledu na pozadavky zdkaznika) a dale informacni tok predstavujici pozadavek zakaz-
nika konvertovany do realizovatelné faze ve firmé. V misté, kde se oba dva toky spoji, lezi bod roz-
pojeni a od tohoto bodu déle uzZ je vyrabéno jen dle pozadavk( zdkaznika (jedna se o fazi zhotovu-

jici).
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HMOTNY TOK

& P1 ‘ P2 S

Vyroba neutraini zakazky y Vyroba specifické zakazky

' BOD
Q ROZPOJENI

NVylasnbol zavazky
Nabidva

Obr. 4 Logistické Y*

14

Ve zjednodusené formé je tedy moZné si predstavit pét variant umisténi bodu rozpojeni v zavislosti

na tom, jak moc je cela vyroba pfimo fizend pozadavky zakaznika — viz obrazek 5

4 TOMEK, Gustav a Véra VAVROVA. Integrované fizeni vyroby: od operativniho Fizeni vyroby k dodavatelskému retézci.

1. vyd. Praha: Grada, 2014, 366 s. Expert (Grada). ISBN 978-80-247-4486-5.
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Mozné umisténi bodu rozpojeni v zavislosti na

Fizeni vyroby
H nakup m vyroba dill predmontaz montaz
A
A A

& & &
&_ s 585 N

cely procesje mimonakup prfedmontdza montazje cely proces je

fizen proces je fizen montaz je fizena fizen
zakazkové zakazkové fizena zakazkové  prognnosticky
zakéazkové

Obr.5 Mozné umisténi bodu rozpojeni v zavislosti na fizeni vyroby®
Cely proces Ffizen prognosticky - make to stock - fizeni vyroby na zakladé principu vyroby na sklad
hotovych vyrobku, cely proces tvorby hodnot je fizen podle progndzy,

Montaz je fizend zakazkové - assemble to order - fizeni predmontaze a dalSich pfedchazejicich etap

na zakladé progndzy, fizeni montaze podle zdkaznickych zakazek,

Pfedmontaz a montaz je fizena zakazkové - Subassemble to order -pouze dily a ndkup materialu

jsou zajistovany dle predpokladu, ostatni dle konkrétnich zakazek,

Mimo nakup proces fizeny zakazkové - make to order -pouze nakupovany material je regulovan

podle progndz, jinak probiha fizeni vyroby dle konkrétnich zakazek,

vyvoj na objednavku — engeneer- to- order - cely proces tvorby hodnot je feSen na zakladé konkrét-

nich zakazek.

5 TOMEK, Gustav a Véra VAVROVA. Integrované fizeni vyroby: od operativniho Fizeni vyroby k dodavatelskému Fetézci.
1. vyd. Praha: Grada, 2014, 366 s. Expert (Grada). ISBN 978-80-247-4486-5.
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Ukoly taktického Fizeni vyroby
Rozhodnuti o vlastnim vyrobnim programu
Redeni tendenci vyzkumu a vyvoje
Konkretizace zdroj(, vybaveni, postupt
Rozhodnuti o Uzkych mistech a feSeni vznikajicich problému
Redeni ekologickych opatfeni atd.
Ukoly operativniho fizeni vyroby
Vlastni pfiprava a vyroba produktu
Rozhodovani o vlastni ¢i cizi vyrobé
Rozhodovani o vyuziti kapacit lidi, strojl, zafizeni a dalsich,
Rozhodovani o nakupu
Rozhodovani terminech doddvek od dodavatell a k odbératelim
Zajisténi dodaci pohotovosti,

Realizace servisnich vykon.

1.5  Typologie vyrobniho procesu

Vyrobni proces Ize popsat z nékolika hledisek, mezi jiné:
Z hlediska fizeni zakazek
Dle vyuziti technickych zafizeni
Z hlediska technicko- vyrobniho zaméreni
Z hlediska ¢asové struktury
Z hlediska prostorové struktury

Podle programu a rozsahu provedenych vykonda.

16
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1.5.1 Typologie vyrobniho procesu z hlediska rizeni
zakazek

Ridici okruh orientovany na zakaznické zakazky
Ridici okruh orientovany prognosticky

Pokud jde o prvni typ Fidiciho okruhu, projevuje se zejména u konecné= montaze, ktera se resi na
zakladé zakdzek zakaznikd. K tomu pfistupuje skutecnost, jak Sirokou volbu moznosti zdkaznici maji
(typ produktu, vnitini vybaveni, povrchova Uprava atd), a dale problém s jakym predstihem své po-
Zadavky predkladaji. V daném pfipadu je neekonomické vyvaret zasoby hotovych vyrobku. Pri uréo-
vani planu pro montaz je treba vychazet z kapacity montaznich pracovist v daném ¢asovém obdobi.
Dale je tfeba sledovat, zda jsou na montdzi k dispozici potfebné dily a stavebni ¢asti. Soucasné je
tfeba zajistit prisun soucasti z predchozich vyrobnich fazi. Tento princip je mozno posunout dovnitf
vyrobniho procesu, kdy predchazejici vyrobni faze na podobném principu s tim, Ze zakaznikem je
pro né ndsledujici vyrobni faze. Koordinace pak muize probihat tak, Ze procesy predchdzejici montaz
jsou uréeny teprve tehdy, kdyz je definitivné uréen montazni program. Tzn., Ze je zde pIné uplatnén
princip pull. Pak se hovofi o zajisténi vstupl synchronizované s vyrobou. Vstupy mohou prichazet
i od cizich, kooperujicich firem (napf. pfi existenci fraktalni vyroby, kdy firma dava kooperujici firmé
prostor pfimo uvnitf své lokality. Tento princip je tedy mozno aplikovat jak pokud jde o dodavky od
jednotlivych nizsich vyrobnich stupni, tak i pokud jde o externi dodavky. Pti externich dodavkach se
postupuje cestou ramcovych dohod (predbézné kvartdlni pozadavky na skupiny vyrobk( s delSim
predstihem, které jsou pak postupné ve sjednanych terminech upfesnovany, dale formou ramco-
vych zakazek odbératele na dodavatele (zpravidla ¢tvrtletni, mési¢né upresfiované) a konecné pak

cestou primych odvolavek odbératele (uréeni terminu a mista odbératelem).

Pokud jde o fidici okruh orientovany prognosticky, je vSe zaloZzeno na o¢ekavani budouci poptavky.
Jednotlivé vyrobni Useky pracuji na zakladé planu postaveného podle této predpovédi. Nikoliv podle
konkrétnich zakdzek. Systém je predevsim zaloZen na vyrobé dili a podsestav, které jsou sklado-
vany, a v pripadé prichodu konkrétni zakaznické zakazky se provéruje jejich pohotovost a na zakladé
toho se pak voli termin doddavky konkrétniho vyrobku. Tomu vSiemu musi predejit fada rozhodnuti

managementu:
Jaké vyrobky a v jakych variantach by mély byt dlouhodobé vyrabény?
Pomoci jakych vyrobnich (technologickych) procest?
Jaky ma byt rozsah kapacit stroj, zafizeni a pracovnikd?

Jaka ma byt jejich struktura a stupen univerzalnosti ¢i individualnosti?
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Kolik a kterych dodavatel(l bude zapotrebi?

Které ¢asti mohou byt prevedeny na dodavatele nebo do bezprostfedni kooperace...?

1.5.2 Typologie vyrobniho procesu dle vyuziti
technickych zarizeni

Stupen vyvoje a vyuZiti vyrobni techniky:

Rucni, strojni, ¢astecné automatizovanou, plné automatizovanou
Dominantni procesni technologie:

Fyzikdlni, chemické, jaderné, biologické
Ovladatelnost vyrobniho procesu:

PIna, nelplna.

1.5.3 Typologie vyrobnich procesu z hlediska
technicko- vyrobniho zameéreni

Prvovyroba (ziskavani prvotnich surovin),

Druhovyroba (zpravidla standardni pretvareni prvotnich surovin),
Déleni,

Montaz,

Povrchové Upravy,

Zmény substance.

18
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1.5.4 Typologie z hlediska casové struktury

Casové pfifazeni k vyrobni jednotce:

Vyménna vyroba (kdy na daném pracovisti nemizZe najednou probihat vyroba rlznych

Casti),
Paralelni vyroba (vykazujici opa¢nou situaci)
Kontinuita materialového toku:

Diskontinualni, kontinualni.

Vyroba podle miry plynulosti technologické transformace

PferuSovana vyroba (diskrétni)
(strojirenska vyroba)

Plynuld vyroba (kontinualni)
(chemicka, hutni vyroba)

Obr. 6 Druhy vyroby podle miry plynulosti technologické transformace®

Kontinualni vyroba

Jako typicky pfiklad plynulé (nepferusované) vyroby je uvadéno zpracovani ropy v rafineriich. Vy-
roba probiha z technologickych ¢i jinych dlivodu prakticky nepretrzité 24 hodin denné, 7 dni v tydnu,

52 tydn( v roce. Vyjimkou jsou pouze preruseni vyvolana nutnymi opravami patficného vyrobniho

zafizeni. Zastaveni vyrobniho procesu a jeho nasledné nové spusténi vsak stoji znacné prebytecné

naklady. Vyrobky plynulé vyroby jsou vétSinou vyrdbény hromadné a vytvaf¥i idealni podminky pro

automatizaci celého procesu.

Hlavnim rozdilem mezi prerusovanou a plynulou vyrobou tedy je, Ze pti vyrobé plynulé zpracovani

na jednom pracovisti plynule pfechazi na navazujici pracovisté bez moznosti ovlivnit dany proces.

U prerusované vyroby jsme schopni operativné ovlivnit priibéh vyroby pfi prechodu mezi pracovisti

(ménit pracovisté, termin zpracovani).

6 vlastni zpracovani
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Diskontinualni vyroba

V pfipadé prerusované vyroby je mozné vyrobu v urcitych ¢astech vyrobniho procesu prerusit a po-
kracovat jindy. To vSak vétsSinou probiha v urcitych, pfedem urcenych ¢asech. Technologicky proces
je tedy prerusovan fadou netechnologickych procesi napfiklad: sefizeni stroje, upnuti, doprava
materidlu a dalsi. Samotny technologicky proces je jen ¢asti celkového vyrobniho procesu. Vyrobu

je vSak moZné prerusit a znovu spustit bez vétsich naklad(. V pferusované vyrobé je mnohem slo-

vvvvvv

Typickych prikladem pro pteruSovanou vyrobu je strojirenstvi.

Srovnani kontinudlni a diskontinudIni vyroby je pfedstaveno v tab. 1.

Tab. 1 Porovnani kontinualni a diskontinudlni vyroby’

KONTINUALNI (NEPRERUSOVANA) DISKONTINUALNI (PRERUSOVANA)
SloZeni Ize vyjadfit chemickou formuli nebo receptem SloZeni Ize vyjadrit kusovnikem
Vadné produkty Ize znovu pouzit (po pridani urcitych Vadné produkty vétSinou nelze pouzit na pavodni
latek) produkt
Vysledny produkt se méfi v tunach, metrech, m2, m3 Vysledny produkt se méfi v ks
Neni typickd operace montaze Vétsinou obsahuje operace montaze
1.5.5 Typologie z hlediska prostorové struktury

Z hlediska prostorové struktury vyroba muze byt usporadana dvéma zakladnimi zpUsoby:
Technologicky princip usporadani pracovist (dilenska vyroba)

Pfedmétny princip usporadani pracovist (proudova vyroba).

7 Vlastni zpracovani
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Technologicky princip usporadani vyroby je predstaven na obr. 7.

Technologicky princip uspofadani pracovist - S ... soucast (dil, sestava, vyrobek)

S7 BSOS

Obr. 7 Technologicky princip uspofadani vyroby?®

Vyhody a nevyhody dilenské organizace vyroby jsou predstaveny v tab. 2:

Tab. 2 Vyhody a nevyhody dilenské organizace vyroby®

VYHODY NEVYHODY

Vyrazné zvyseni flexibility a schopnosti pfizplsobeni Casové a prostorova neprehlednost

Zvétseni rozhodovaciho prostoru pro viestrannéji

. ) . Dlouhé, nejednotné dopravni cesty
kvalifikované pracovni sily

Rychla a G€innd schopnost reakce na poruchy strojd ¢i L . o ) o
y ) Zvyseni poc¢tu meziskladU-vdzani obratového kapitalu
zmény planu

PouZiti univerzalnich stroji umoZnuje vétsi variabilitu

L Dlouhé doby pferuseni ve vztahu k ¢asu prace
druh(l vyrabéné produkce

MozZnost prijeti novych zakazek Trvald potreba Uprav planu podle pfi-chodu novych zakazek
Kusova a sériova vyroba Stfedni az vysoka potreba ploch
Flexibilita k pouZiti novych postupl Slozitéjsi fizeni vyrobniho procesu
Komplexni pfiprava pracovnik Vyssi poZzadavky na kvalifikaci pracovnikd

8 Tomek G., Vavrova V. 2014. Integrované Fizeni vyroby: od operativniho Fizeni vyroby k dodavatelskému Fetézci. Praha:
Grada Publishing, a.s. 368s. ISBN 978-80-247-4486-5

% Tomek G., Vavrova V. 2014. Integrované fizeni vyroby: od operativniho Fizeni vyroby k dodavatelskému Fetézci. Praha:
Grada Publishing, a.s. 368s. ISBN 978-80-247-4486-5
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Pfedmeétny princip usporadani vyroby je predstaven na obr. 8:

pEncip usporadani pracovist - S ... soudast (W, sesfava, vyrobek]

EORSSE S OEoTsE &
S

— —
.."‘D. =D g .&P_"'

Obr. 8 PFedmétny princip uspofadani pracovist®®

Vyhody a nevyhody proudové organizaci vyroby jsou predstaveny v tab. 3:

Tab. 3 Vyhody a nevyhody proudové organizaci vyroby!!

VYHODY NEVYHODY

Mensi pozadavky na vlastni fizeni vyrobniho procesu Mala flexibilita vyroby, zpravidla vysoké naklady na pripravu linky
SniZovani prepravnich a jinych manipula¢nich nakladd Je velkd vzdjemna zavislost jednotlivych pracovist

Y L ) Chyby v ¢asovém rozvrzeni dodavek materidlu mohou vést
Snizeni celkové pribézné doby vyroby produktu L i
k zastaveni celého chodu vyroby

. , L Relativni vy3si kapitdlova ndro¢nost na pofizeni specialnich
Pfehledny materidlovy tok , , o
vyrobnich zafizeni

SniZzeni zasob nedokoncené vyroby Vypadek pracovisté blokuje ostatni

Nizsi pozadavky na kvalifikaci pracovnikd Vyssi naroky na prohlidku a udrzbu

10 Tomek G., Vavrova V. 2014. Integrované fizeni vyroby: od operativniho Fizeni vyroby k dodavatelskému Fetézci. Praha:
Grada Publishing, a.s. 368s. ISBN 978-80-247-4486-5

1 Tomek G., Vavrova V. 2014. Integrované Fizeni vyroby: od operativniho Fizeni vyroby k dodavatelskému Fetézci. Praha:
Grada Publishing, a.s. 368s. ISBN 978-80-247-4486-5
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1.5.6 Typologie dle programu a rozsahu provedenych
vykonl
Dle programu:
Uzky sortiment aZ po vyrobu jednoho produktu,
Vyroba vice vyrobk(
Dle realizace programu:
Otevreny sortiment,
Uzavfeny sortiment
Podle rozsahu provedenych vykona:
Hromadn3,
Druhov3,
Sériova,
Kusova,
Vyroba Sarzi, partii.
Typologie vyroby dle rozsahu provedenych vykon( je predstavena na obr. 9:

Piizpusobeni
vyrobku
pozadavkim
zékaznika

vysoké

Hromadna

nizké

nizky vysoky Objem vyroby
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Obr. 9 Typologie vyroby dle rozsahu provedenych vykond!?

Hromadna vyroba

Pfi hromadné vyrobé je vyrabén jeden druh produktu dlouhou dobu ve velkém mnozstvi, coz zna-
mena ¢asové neomezenou vyrobu jednoho vyrobku v masové mife. Stroje jsou pevné pfizplsobeny
danému produktu, planovani je zaméreno predevsim na objem vyroby. Zpravidla jde o vyrobu pro
anonymni trh. Jeji vyhodou je vyrazné snizovani nakladd na jednotku produkce. Jde zpravidla o vy-
robu s vysokym stupném mechanizace a automatizace. Vyrobni faktory jsou vysoce specializované.
Problémem je udrieni chodu vyroby, jsou zde ve vétsi mite akcentovany otdzky humanni, jako je

odstranéni monotdnnosti prace, zajisténi udrzeni kvalifikace pracovnik(.
Pfiklady: napoje, hutni druhovyroba.
Druhova vyroba

LiSi se od predchozi tim, Ze jsou zde realizovany rlizné obmény daného druhu produktu. Vyroba
probiha bud’ paralelné na rtznych, nebo ¢asové za sebou na tychz strojich, které musi byt obvykle
nepatrné jinak sefizeny. Jedna se o specialni pfipad hromadné vyroby, kdy se vyrabi vice variant
jednoho hromadné vyrabéného vyrobku. Jednotlivé varianty predstavuji malé odchylky co do tvaru,
kvality apod. Pfesto musi byt vyrobna do urcité miry flexibilni, po kazdém druhu muZe dochazet ke
kompletnimu novému sefizeni strojli, zaméné vyrobniho postupu apod. Rizeni vyroby se predevsim

zaméruje na velikost zakdzek a poradi jednotlivych druh.
Priklady: polygrafie, odévy
Sériova vyroba

Pti sériové vyrobé jsou vyrabény rlizné druhy produktl, pficemz produkty urcitého mnozstvi jsou

vidy jednoho druhu.

Produkty rlznych sérii jsou si natolik navzajem podobné, Ze mohou byt vyrabény na stejnych zafi-
zenich, ¢imz dochazi opét ke sniZzovani vyrobnich nakladu, jestliZze je mozno vyuzit jednoho sefizeni
stroju pred zacatkem vyroby pro celou sérii. MUZeme tedy v podstaté dale rozliSovat sériovou vy-

robu podle toho, zda je velkd ¢i mala obména vyrabénych produktl, pfipadné zda je vyrdbén stale

12 Tomek G., Vavrova V. 2014. Integrované fizeni vyroby: od operativniho Fizeni vyroby k dodavatelskému fetézci. Praha:
Grada Publishing, a.s. 368s. ISBN 978-80-247-4486-5
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jeden produkt. Pak hovofime o malo, stfedné- a velkosériové vyrobé. Planovani se zaméruje na ve-

likost zakazky, vyrobni davky, terminy a zdsoby na meziskladech.
Ptiklady: automobilovy prlimysl, strojirenstvi
Kusova vyroba

V pripadé kusové vyroby se jednd o vyrobu jednotlivého produktu. Mohou to byt komplexni objekty,
dale vyrobky vyrabéné opakované v malém mnoizstvi, nebo vyrobky vyslovené individualniho cha-
rakteru. Jde tedy zpravidla o vyrobu na zdkladé individudlni zdkaznické zakazky, vyrobni zafizeni
musi vykazovat vysoky stupen flexibility. Problémem fizeni vyroby je pfedevsim mald moznost pred-
povédi pozadavk(, dlouhé dodaci Ih(ty, pokud nejsou na skladé k dispozici dily a sestavy jako vysle-

dek stavebnicovosti produktu.

Pfiklady: linka na vyrobu lahvového napoje, soustroji pro tézbu uhli v lomech, vytahy, klimatizace,
bezpecnostné vybaveny dopravni prostifedek pro hlavu statu

Vazby konkrétniho systému na typologické prvky jsou predstaveny na obr. 10.

13 Tomek G., Vavrova V. 2014. Integrované fizeni vyroby: od operativniho Fizeni vyroby k dodavatelskému fetézci. Praha:

O\é\ N .
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Obr. 10 Vazby konkrétniho systému na typologické prvky*®

Grada Publishing, a.s. 368s. ISBN 978-80-247-4486-5
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Konkurenceschopnost produktu je zdkladnim pozadavkem trzniho prostredi. Pro do-
cileni konkurence schopnosti produktu je nutno mit znalost potfeb stavajicich a po-
tencidlnich zakaznik(, vybaveni vyroby vhodnou technologii, poZzadovanou uroven
produktivity a dalsi vyznamné prvky. Jednotlivé faze vyrobniho procesu se déli na
predzhotovuijici, zhotovujici a dohotovujici. Rizeni vyroby se li§i dle umisténi bodu
rozpojeni (od vyroby na sklad do vyvoje na objednavku). Typy vyrobnich procest se
lisi dle rGznych parametr(l, napf. z hlediska fizeni zakazek, dle vyuziti technickych za-

fizeni z hlediska ¢asové struktury atd.

Definujte vyrobu, vyrobek a vyrobni proces
V ¢em spocivaji strategickd, takticka a operativni Groven fizeni vyroby?

Co je bod rozpojeni a kde se mize nachazet?

Awonos

Ptiblizte typologii vyroby a uvedte pfiklady jednotlivych typ( vyroby.

Literatura k tématu:

[1] Jurovd M. 2011. Rizeni vyroby. U&ebni text. Fakulta Podnikatelskd, VUT v Brné.
ISBN 978-80-214-4370-9

[2] Kefkovsky M., Valsa O. 2012. Moderni pristupy k fizeni vyroby. 3 doplnéné vy-
dani. Praha: C.H.Beck,. 176s. ISBN 978-80-7179-319-9

[3] Tomek G., Vavrova V. 2014. Integrované fizeni vyroby: od operativniho rizeni
vyroby k dodavatelskému rfetézci. Praha: Grada Publishing, a.s. 368s. ISBN 978-
80-247-4486-5



Kapitola 2

Cas prace. Pracnost
operace. Produktivita
vyroby

Po prostudovani kapitoly budete umét:

definovat ¢as prace a jeho soucasti;
charakterizovat pracnost operace vypocitat ji.;
definovat produktivitu, jeji druhy a obsah.

Klicova slova:

Normovany a nenormovany ¢as prace, normovana a skute¢nd pracnost, jednotkovy
a davkovy Cas, vyrobni davka, parcialni a totalni produktivita
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21 Cas prace

Pokud budeme pristupovat ke komplexni analyze vyrobnich kapacit z hlediska jejich stavajiciho
a mozného vyuZiti, musime rozliSovat urcitou strukturu ¢asu z hlediska ¢innosti ¢i ne€innosti vyrob-

niho zafizeni, jak je zndzornéna na nasledujicim obrazku 11

7 Nepracuje
CAS
NECINNOST!
N Udirzba,
245 opravy aid.
CA
ZARIZENI
Cas newyrobnfho
chodlu (klidu) N
Cas pornocného
CAS kSh
—7 technologickeho
CINNOST! Joch
Cas vyrobniho o
technologického Sg::’rne
chodu ; ) i
Cas hlavniho
technologického .
chodu )\
Strojni

Obr. 11 1Struktura ¢asu zafizeni'®
Analyza vyZaduje soucasné i presnou identifikaci pficin prostoju zarizeni, které mohou vznikat z na-
sledujicich pficin:
technologické (vyména, Cisténi),
stav zafizeni (prohlidky, opravy)
pracovni fezim (smény),

organizace a fizeni vyroby (ndvaznost, obsluha vice strojd, zmény velikosti vyrobnich davek,

organizace kontroly jakosti).

Zakladnim cilem normovani prace je uréit optimalni spotifebu ¢asu na konkrétni pracovni operace,

vykonavané na jednotlivych pracovistich za stanovenych podminek, pro konkrétni typ zatizeni, po-

4 Tomek G., Vavrova V. 2014. Integrované fizeni vyroby: od operativniho Fizeni vyroby k dodavatelskému Fetézci. Praha:
Grada Publishing, a.s. 368s. ISBN 978-80-247-4486-5
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uZité ndstroje, pripravky a naradi, stanoveny technologicky postup (operaci)a pozadovanou kvalifi-
kaci pracovnika. Na zdkladé zhodnoceni stavajiciho provadéni pracovniho postupu a navrieni racio-

nalnich zmén je mozno pfistoupit k vlastnimu stanoveni normy casu.

Tridéni pracovniho ¢asu pracovnika je pfedstaveno na nasledujicim obrazku

7. Ztraty zptiscbene

cas o pracoviiikem
NENORMOVANY 7. Ztraly
technicko-organizacnr
CAS | 7. ztrdty
PRACE zpisobend ,vyssi moci”

cas
NORMOVANY

Obr. 12 TF¥idéni pracovniho &asu pracovnika®

Cas préce se skladd z:
¢asu normovaného, z toho:
¢asu prace,
Casu obecné nutnych prestavek (oddech a fyziologické potteby pracovnika),

¢asu podminéné nutnych prestavek (¢as vyvolany nedostatky ve stdvajici organizaci prace,

organizaci logistiky apod., ktery nelze v danych podminkach odstranit),
¢asu nenormovaného, z toho:
¢asu jednotkového (¢as kusovy, vztahujici se k jednotce vyroby/ vykonu),

¢asu davkového (vztahujici se k vyrobni davce jako celku bez ohledu na pocet jednotlivych
vyrobk( v davce)

15 Tomek G., Vavrova V. 2014. Integrované fizeni vyroby: od operativniho Fizeni vyroby k dodavatelskému fetézci. Praha:
Grada Publishing, a.s. 368s. ISBN 978-80-247-4486-5
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¢asu sménového (spotfebovany v rdmci smény bez ohledu na pocet vyrobkd a vyrobnich

davek)

22  Pracnost operace

Pracnost vyrobku- ekonomicky ukazatel, ktery charakterizuje vysi produktivity prace a méfi se cel-

kovym vynaloZenim pracovni doby na jednotku vyroby ¢i prace.

Vyrobni davka- soubor produktl vyrobenych nebo obchodovanych ve specifikovanych procesech

v pribéhu stanovené doby.

Pracnost i-té operace stanovend na zakladé norem casu:

[P | P
— _ACI ,  BCI [Nhod/ks]

' 60 60-d,

kdeti-pracnost i-té operace [Nhod/ks],

taci-Cas jednotkové prace na i-tém pracovisti,
taci-Cas davkoveé prace na i-tém pracovisti,
dv-velikost vyrobni davky v kusech.

Pracnost i-té operace v odpracovanych hodinach:

tir _ tACi 4+ tBCi
60-7;, 60-7,-d,  (hodss
kdeti-skute¢na pracnost i-té operace [hod/ks],
taci-Cas jednotkové prace s prirdzkou ¢asu sménového na i-tém pracovisti,
teci-Cas davkové prace s prirdzkou ¢asu sménového na i-tém pracovisti,
mi-ukazatel prace délnika na i-té operaci,

dv-velikost vyrobni davky v kusech.
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Ukazatel prace pracovnika:
kdemn-ukazatel prace pracovnika,
a-koeficient plnéni vykonovych norem,
t-koeficient vyuZiti pracovni doby.

Koeficient plnéni vykonovych norem a miZzeme najit dle nasledujiciho vzorce:

Koeficient vyuziti pracovni doby T mizeme najit dle nasledujiciho vzorce:

ts

T, =
to

2.3 Produktivita

Produktivita je ucinnost (efektivnost), s jakou jsou vyrobni faktory vyuzivany ve vyrobé. Produktivita
se tyka vSech podnik, vyrobnich i nevyrobnich, nebot vyrobou v Sirsim slova smyslu se rozumi trans-

formace vstupl v uzitecné vystupy — vyrobky &i sluzby.
MuzZeme uvést dva zdkladni druhy produktivity:
parcidlni produktivita (neboli produktivita uréitého vyrobniho faktoru)
Jedna se o produktivitu jednotlivych vyrobnich faktor( (prdce, stroje, materidlu, kapitalu, energie)
PP=vystup (K¢, ks)/vstup (m, hod., kg, 1)

celkova (totalni) produktivita (TP) (neboli produktivita souhrnna, kombinujici rGzné vstupy pro

dosazeni vystupu).
TP porovndva vSechny vstupy s vystupem:
TP=vystup (ks, K&)/ vstup (K¢)
Obecné Ize definovat produktivitu jako pomér vyrobnich vystup( a vyrobnich vstup:

vystupy

produktivita =
vstupy
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Pro porovnani planovanych a redlnych hodnot v tomto pfipadé se pouZziva, tzn. index produktivity.

Pfi sestavovani analyzy produktivity podniku je zpravidla sledovdno nékolik riznych indext produk-
tivity, jejichZ kalkulace umoznuje sledovat vyvoj produktivity v ¢ase, pripadné ve vztahu k urcitym

standardim. Index je obecné ukazatel vyjadfujici pomér dvou hodnot téhoz ukazatele.
indexy celkové produktivity — vyjadfuji zménu souhrnné produktivity;

indexy parcialni produktivity — umozZnuji urcit, jak se jednotlivé vyrobni faktory podilely na

zméné celkové produktivity.

Index produktivity porovnava planovanou a skute¢nou hodnotu jak parcidlni tak i totdIni produkti-
vity:

IP=PPsk/PPpl,
IP=TPsk/TPpl
Mezi zakladni zpisoby navyseni produktivity pafi pfedevsim:
Pouziti moderni technologie
Pouziti kvalifikovanéjsi pracovni sily
Optimalizace spotfeby materidlu

Motivace a odménovani.

Cas préce Ize rozdélit na ¢as nenormovany (kam patfi napfiklad ztraty zpGsobené pra-
covnikem nebo ztraty technicko- organizacni) a ¢as normovany (napfiklad ¢as préace
nebo ¢as obecné nutnych prestdvek). Pracnost operace charakterizuje vysi produkti-
vity prace a lze ji stanovit bud formou normy nebo skute¢nou pracnost v odpracova-
nych hodinach. Produktivita mlzZe byt parcidlni nebo totdlni. Indexy produktivity

slouzi k porovnani planované a skutecné produktivity

1. Definujte pojem cas prace a jeho slozky

2. Definujte pojem pracnost, uvedte jeji druhy a faktory které ji ovliviiuji?
3. Definujte pojem produktivita, jaké jsou jeji druhy a jak ji Ize vypocitat?
4.

Jaké jsou ndstroje navysSeni produktivity
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Priklady:
Rozdélte uvedené ¢asy na jednotkové, davkové a sménové:

Cas na zahf4ati stroje na provozni teplotu, ¢as na Uklid na konci smény, ¢as obecné nutnych prestavek
(¢as na osobni potreby), Cas na sefizeni stroje, ¢as na ¢ekani vyrobni davky, ¢as na umisténi vyrobni

davky, méreni kazdého kusu, ¢isténi stroje, ¢as hlavniho chodu
Vypocet normované a skutecné pracnosti:

ta=20Nmin/ks, tb=30Nmin/dv, Dv=30ks. Koeficient pInéni vykonovych norem (a) 1,1. koeficient vy-

uziti pracovni doby (1)) 0,95. Najit normovanou (Nhod/ks) a skute¢nou (hod/ks) pracnost.
Vypocet produktivity

Za jednu sménu bylo vyrobeno 160 ks vyrobku. Cena jednoho kusu je 700 K¢. Vyrobu zajistil
jeden délnik, ¢as prace béhem smény-8 hod. Mzda délnikovi ¢ini 150 K¢/hod. Pro vyrobu 160
kust vyrobkd byl pouzit jeden stroj, ¢as prace 7 hod. Naklady za hodinu prace stroje jsou 200
Ké/stroj.hod. Bylo pouZito 80 kg materialu. 1 kg materialu stoji 100 K¢.

Normativ parcialni produktivity prace je 15 ks/prac.hod.

Normativ parcialni produktivity stroje 24 ks/stroj.hod.

Normativ parcialni produktivity materialu 2ks/kg mat.
Najit:

Stavaijici parcialni produktivitu vstup,
Index produktivity jednotlivych vstupd,

Totalni (celkovou) produktivitu
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Kapitola 3

TPV- konstrukcni,
technicka, organizacni

Po prostudovani kapitoly budete umét:
- definovat pojem TPV,

+  slozeni TPV,
- diferencovat zaklady konstrukéni, technologickou a organizacni pfipravy vyroby.

Klicova slova:

TPV, konstrukéni, technologicka a organizacni priprava vyroby.
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3.1 Zaklady technicke pripravy vyroby

Existuji dva zakladni typy technické pfipravy vyroby (TPV):
Vyvojova (spojena s vznikem novych vyrobk),

Provozni (spojena se zménami, eventualné s rliznymi Upravami vyrobku stavajiciho).

Na slozZitost, naroc¢nost, ¢asovy rozsah TPV maji predevsim vliv:

Technické vlastnosti a slozZitost vyrobku, provozni podminky, materidlovd naroc¢nost a stupen
inovace,

Povaha technologickych premén,
Ekonomické a organizacni podminky firmy, véetné schopnosti prislusnych pracovnikd,

Uroven a vysledky vlastniho vyzkumu &i vyvoje.

Ukoly TPV Ize shrnout nasledovné:

Vyresit a pripravit vyrobek s ohledem na pozadavky trhu a vlastni efektivnost firmy, zajistit

jeho vyvoj a vypracovat dokumentaci produktu a jeho casti.

Uréit v ramci jakych procesnich zasad, jakymi postupy, na jakém zafizeni, s jakym nafadim a
pripravky, pfi pouiiti jakého materialu a s nasazenim kterych profesi bude vyrobek vyrabén,

kontrolovan a zkousen. K tomu je tfeba vypracovat pfislusSnou dokumentaci.

Vytesit optimalni organizacni usporadani vyrobniho procesu, a to jak po strance vécné, tak

prostorové a ¢asové.
TPV se sklada z 3 fazi:
Konstrukéni priprava vyroby,
Technologicka priprava vyroby,

Organizacni pfiprava vyroby.
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3.2  Konstrukcni priprava vyroby

V ramci konstrukéni pripravy vyroby probihaji nasledujici procesy:
Zpracovani ndvrhu vyrobku (Uvodniho, technického projektu nebo v jiné jednodussi formé).

Navrh vyrobku by mél vychazet z porovnani vice variant a z rozhodnuti o nejlepsim. Vlastni navrh se
zabyva jednim vybranym namétem a obsahuje podrobné rozpracovani udajli o vyrobku, jeho ¢as-
tech, obsahuje vykresy hlavnich dill, sestav i ¢asti, podrobnd funkéni schémata, jakoz i ndvrh tech-
nickych podminek vyroby, zkouseni, pfejimani a provozu, stejné jako informace o vychozich materi-

alech, kompletaénim obchodnim zbozi, pfipadné o dalSich kooperacich.
Konstrukéni feSeni vyrobku, pripadné vyroba a ovéreni prototypu.

Ucelem vyroby a funkénich zkousek prototypu je ovéfit v podminkach shodnych s praktickou vyro-
bou a vyuZivanim u spotrebitele, zda produkt je realny a bude mit zajistén pozadovany Uspéch na
trhu. Prototyp je v podstaté prvni zkusebni vyrobek. Prochazi provoznimi zkouskami (v mnohych pfi-

padech i zakonné predepsanymi).
Spoluprace konstruktér( pfi technologické casti TPV a pfi rozbéhu vyroby.

Konstrukéni priprava sériové vyroby pak znamend zpresnéni a doplnéni informaci a podkladl nut-
nych pro zpracovani technologie a vlastni vyrobu (vykresy, konstrukéni schémata a rozpisky ¢asti

celkového produktu).

Mezi zakladni udaje, které jsou podkladem konstrukéni pripravy produktu, patfi tdaje vlastniho vy-
zkumu, patenty, licence, technické reserse, bezpecnostni predpisy, pozadavky na ochranu spotrebi-

tele a dalsi. Projektant bere v tvahu p¥i rozhodovani hlediska:

uzivatele: stupen plnéni pozadované funkce, provozni vlastnosti (naklady, spolehlivost,

bezpecnost), ndroky na zdroje, ergonomické a estetické vlastnosti atd.,

vyroby: efektivnost a produktivita vyroby, zabezpecéeni snizovani naklad(i, optimalni vyuZziti

materialu atd.,

pravni a spolecenska: pravni predpisy a normy o zivotnim prostfedi, bezpecnosti, hygiené
atd.
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3.3  Technologicka priprava vyroby

Cilem faze je rozhodnuti o zplUsobech pfemén vychoziho materialu v konecny vyrobek, kdy se vy-
pracovdva pomérné rozsahld dokumentace, predstavujici popis postupu a naroky na jeho zajisténi.
V rukach technologické pfipravy je materidlova, pracovni i kapacitni naro¢nost vyrobku. Technolo-

gicka priprava vyroby vyrazné ovliviuje ekonomiku vyroby.
Dil¢i etapy je moZno uvést jako:
technologickou pripravu vyroby prototypu.

Technologicka pfiprava prototypu zahrnuje pomérné rozsahly soubor ¢innosti, které spoci-

vaji v podrobném feseni a rozpracovani vsech stranek technologie vyroby.
technologickou ptipravu sériové vyroby.

Technologickd pfiprava sériové vyroby pak predstavuje podrobné zpracovani ve smyslu
pfedchozich ukoll, podle vysledkl ovéreni prototypu. TéZiSté prace je ve vypracovani po-
drobnych technologickych postupt (ve stavebnicové vyrobé dil¢ich) a vSech normativ( spo-
tfeby Ciniteld i normativd operativniho fizeni vyroby. Soucasti této faze je i konstrukce spe-

cidlniho naradi, nastroju a pripravka.
spoluprdci pfi sefizeni a rozbéhu vyroby.

Ucast pii sefizovani a rozbéhu sériové vyroby spociva v kontrole realizace technologickych

zamér( a opatieni, jejich preneseni do praxe, a v odstranéni zjisténych nedostatku.
Technologicky postup by mél obsahovat dvé zakladni ¢asti:

1. vykonova ¢ast, obsahujici vedle Cisla soucasti a Cisla pracovisté i sled a popis jednotlivych ope-
raci, ¢as kusovy a €as pripravy a zakonéeni na vyrobni davku, kterou technologicky postup pfed-
poklada.

2. materidlova ¢ast, ktera predstavuje prevedeni Udaji konstrukéni rozpisky (kusovniku) souvise-

jici s danym technologickym postupem.
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3.4  Organizacni priprava vyroby
Organizacni pfiprava vyroby predstavuje spoluprdci slozek vyroby s konstrukci, technologii a sloz-
kami vyroby zajistujicimi (nastrojarna, ndkup, energetika atd.). Patfi do ni zejména:

Usporadani vyrobniho procesu,

Usporadani materidlového toku,

Rozhodnuti o pouZiti pomocnych a dopravnich zafizeni,

Iniciacni jednani s dodavateli a zajisténi materialu,

Zajisténi kooperacnich vztahu,

Zacvik pracovnikl

Mezi zakladni ukoly TPV patfi napfiklad vyresit a pripravit vyrobek s ohledem na po-
Zadavky trhu a vlastni efektivnost firmy, urcit jakymi postupy a na jakém zafizeni bude
vyrobek vyrabén, vyresit optimalni organizacni usporadani vyrobniho procesu. TPV
se sklada z konstruké¢ni, technologické a organizacni pripravy vyroby. Konstrukéni pri-
prava vyroby obsahuje zpracovani navrhu vyrobku, konstrukcni feseni produktu

a spoluprace konstruktérd pti rozbéhu vyroby.

Technologicka pfiprava vyroby obsahuje technologickou pfipravy vyroby prototypu,

technologickou ptipravu sériové vyroby a spolupraci pfi sefizeni a rozbéhu vyroby.

Organizacni priprava vyroby predstavuje spoluprdci slozek vyroby s konstrukci, tech-

nologii a zajisStujicimi slozkami vyroby (nakup, nastrojarna, energetika atd.).

V ¢em spociva TPV?
Co obsahuje a k ¢emu slouzi konstrukéni priprava vyroby?

Co obsahuje a k ¢emu slouzi technologicka pfiprava vyroby?

H w b=

Co obsahuje a k ¢emu slouzi organizacni pfiprava vyroby?
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Kapitola 4

Standardizace. Normovani
vyroby

Po prostudovani kapitoly budete umét:
- definovat standardizace a jeji vyznam,
« uvést zakladni oblasti normovani ve vyrobg,

- vypocitat a posoudit normy vyrobnich zdrojli (materialu, prace atd.),

«  stanovit minimalni a optimalni vyrobni davku

Klicova slova:

Standard, minimalni a optimalni vyrobni ddvka, norma spotifeby materidlu, norma

spotreby prace.
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4.1 Standard. Standardizace a jeji sméry

Standard je definovan jako dané nebo pfijaté pravidlo, model, kritérium.

Dale se chape jako ustalena, normalni mira, stupen, ktery tvori zaklad hodnoceni- obecné, v pri-
myslové praxi odbornosti inZenyrskych ¢innosti. Souc¢asné také vyjadfuje uroven provadénych ¢in-

nosti.

Standardizace je proces, pti kterém dochazi k vybéru, sjednocovani a ustaleni jednotlivych variant
postupU, procest, vstupl a jejich kombinaci, ale stejné tak i vystupd, ¢innosti a informaci v procesu

fizeni firmy nebo v jeho dil¢ich ¢astech.

Vécnym obsahem standardizace je redukce rozmanitych variant feseni na zédkladé optimalizacniho
vybéru, tvorba standardniho rfeseni, stanoveni platnosti a zavaznosti pfijatého feseni. Smyslem stan-
dardizace je eliminace zbyte¢né rozmanitosti feSeni s efekty ve vyrobé (optimalni vyuziti vyrobniho
zatizeni, jednodussi evidence, zvySeni produktivity prace, moznost vyssi automatizace atd.), v obéhu

i spotfebé. Vysledkem standardizace je standard.

Standardizace se ubira nasledujicimi sméry:
Standardizace vstupnich prvkl vyrobniho procesu
Standardizace vécnych vstupnych prvki
Standardizace fidiciho procesu
Standardizace ¢innosti a zpGsobU pfemén ve vyrobnim procesu
Standardizace vztah( ve spotirebé a vyuZiti vyrobnich CinitelQ

Standardy operativniho fizeni vyroby
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42  Vztah prizpusobivosti, kontinuity
a standardizace

Standardizace jako princip, ktery sméfuje k omezeni neucelné rozmanitosti v rdmci firmy, mize byt
povaZovdana za negativni vzhledem k pojm0m, které charakterizuji flexibilitu a tvarci ptistup Proti-

kladem ke standardizaci bude predevsim pfi tomto negativnim chapani pfizplsobivost a kreativita,
podporovatelem standardizace muze byt kontinuita.

Vzdjemné plisobeni téchto sméru je naznaceno na nasledujicim obrazku.

Cil podniky

Strategicky management -

spole(:no?t_" planovéni, organizace, kontrola

. _Finance

standardizace  prizpusobivost
o Qo
Takticko-operativni
management
> odbyt
> vyroba
> nakup
o o
kontinuita kreativita

14 eyoifajess

Svalegickd vnimavosk

Produkéni () (;Véda
faktory a technika

: \
DODAVATELE PARTNERSTV ZAKAZNIK

Obr. 13 Vztah pfizpGsobivosti, kontinuity, kreativity a standardizace'®

Vychodiskem mUzZe byt vztah standardizace- kreativita. Zadna tvGréi aktivita nemdze byt neome-
zena, kazda ¢innost ma vazby na dalsi i pfedchozi. Standardizace zde hraje roli usmérnéni s vyuzitim

pozitivnich namétl ke zménam. Zasadou je zde orientace na realna, perspektivni, ekonomicka re-
sen.

16 Tomek G., Vavrova V. 2014. Integrované fizeni vyroby: od operativniho Fizeni vyroby k dodavatelskému Fetézci. Praha:
Grada Publishing, a.s. 368s. ISBN 978-80-247-4486-5
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Podobné je to se vztahem prfizptisobivost- kontinuita. Trini orientace zamérena na pozadavky za-
kaznik(, vedena inovativnimi kroky a trendy technickymi, technologickymi a spole¢ensko-ekonomic-
kymi, vyZaduje vysokou pfizplisobivost. Musi viak pocitat s urcitou kontinuitou, kterou vyzaduje
specificky zakaznicky segment.

Trini koncepce implikuje svédomitou péci u stavajicich a dlouhodoby vyvoj u potencialnich trha.
Kratkodobé jednodenni vysledky a hektické vychylky nejsou zarukou Uspéchu. Standardizace nesmi
byt v Zadném pfipadu brzdou technického ¢i jiného pozitivniho pokroku a omezovanim kreativity
spolupracovnikl firmy. Standardizace vychazi z komplexniho posouzeni moznosti a optimalniho vy-
béru, sleduje neustalé zmény, a proto musi byt v podniku vytvofen fungujici mechanizmus, ktery
promitani téchto zmén do standardizace umozZnuje (rozsifovani standardizovanych rad a rozmérf,

zarazovani novych produktd atp.)
Standardizace v podniku musi splfiovat nasledujici poZzadavky:
Exaktnost,
Zavaznost,
Pruznost,
Planovitost,

Ekonomicka efektivhost.

4.3 Funkce standardu

Funkce standardli mizZeme predstavit nasledovné:
informacni (shromaZdovat, poskytovat a ukladat idaje o stavu a pribéhu procesu)

miry spotieby a méfitka proporcionality (vySe spotieby pfedmétu standardizace i ve vztahu

k dal$im predmétim, Cinitelim a proceslim)
planovaci (pozadavky na Cinitele a proces standardizace)

operativné fidici (prostrednictvim ji dochazi k vlastni realizaci vyrobniho procesu jako pro-

cesu standardizace)
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kontrolni (umozniuje priibézné vyhodnocovat skutecny priibéh procesu, plnéni standard

a hodnoceni jejich kvality)
motivacni (optimalné usmérnuje spotfebu Cinitell a pfipravu a pribéh procesu)

racionaliza¢ni (na zakladé kontrolni a motivacni dochazi ke zdokonalovani normativni za-
kladny, aktualizace standard( prostfednictvim odchylkového a zménového fizeni — zdoko-

nalovani metodologie tvorby standard()

4.4 Norma a normativni zakladna

4.4.1 Norma a ¢lenéni normativu

Norma je jednotny, Casové relativné neménny a zavazny znak, nafizeni nebo predpis vlastnosti, ¢i-

niteld a ¢innosti ve vyrobé a jejich kombinaci.

Normy lze ¢lenit dle fady parametrd, napf. dle vécného hlediska:
normativy mnozstvi (kvantitativni parametry nového vyrobku)
normativy pracnosti (mnoZzstvi ¢asu potrebné k provedeni ¢innosti)

normativy nakladud (slouzi k vypoctu ndkladl na Cinnost pfipravy vyroby (napf. zpracovani

technickoorganizacniho projektu))
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Normativni zakladnu lze schematicky predstavit nasledovné:

Organizacni normy

Informacni normy

Normativy piipravy vyroby

Normativni L
zakladna

Technické normy

Technickohospodaiské normy

Planovaci normativy RV

Obr. 14 Struktura normativni zékladny*’

Veskeré normativy ve vyrobé lze rozdélit do nasledujicich skupin:
normativy ptipravy vyroby,
predmétové technické normy,
technické normy cinnosti,
technickohospodarské normy.

Normativy pripravy vyroby vyjadfuji kvantitativni veli¢iny na zvolenou planovaci jednici za urcitych

technickoorganizacnich podminek tvorby ptipravy vyroby

Jejich prostrednictvim se prenaseji Udaje o pripravé podobného vyrobku na vyrobek novy
Pouziti: planovani, fizeni a kontrola priibéhu vyroby.

Pfedmétové technické normy se cleni podle objektu, na ktery se vztahuiji:

materiald a jinych predméti (jedna se o seznam standardizovanych materiadlovych druht
v podniku)

stroji, zafizeni, naradi, pomucek aj. prostredki (jedna se o normy stavebnicového naradi,

standardizované soustavy stroja)

17 Jurové M. 2010. Technickd pfiprava vyroby. Pfedndska. VUT v Brné&. Fakulta Podnikatelska
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Technické normy ¢innosti stanovuji pracovni metody technologickych, montdznich, zkusebnich, ma-
nipulacnich, bezpecnostnich aj. postupll. MUZe se jednat bud o typovy technologicky postup nebo o

skupinovy technologicky postup

Typovy technologicky postup, ktery je sestaven pro vyrobu konstrukéné a technologicky
shodnych nebo podobnych soucasti — typova rada (stejny sled operaci a vybaveni praco-

vist). Plati pro produkty hromadné a velkosériové vyroby.

Skupinovy technologicky postup, ktery slouZi pro vyrobu tvarové odliSnych soucdsti, na
nichz se provadi jedna nebo vice shodnych nebo podobnych operaci. Tento typ je charak-

teristicky pro kusovou nebo malosériovou vyrobu

Technickohospodaiské normy stanovuji nezbytné nutnou spotrebu vyrobnich zdroji na jedno-

znacéné definovanou jednici vyroby nebo vazanost zdroja. Jedna se predevsim o:
normy spotreby a vdzanosti materidlu
normy spotieby prace a normy kapacitni

Standardni normativy fizeni vyroby

Tato skupina normativl je vysledkem standardizacniho procesu v rdmci technologicko- organizac-
niho projektovani. Jejich cilem je stanovit optimalni kombinaci pribéhu vyrobniho procesu, sjedno-
tit pribéh vyrobniho procesu pfi danych technickoekonomickych podminkach a stabilizovat jej po

urcité obdobi.

Jednotlivé normativy zajiStuji optimalni splnéni ikoll operativniho fizeni tim, Ze poskytuji informace

pro zajisténi planovacich a fidicich ukoll z vécného, ¢asového a prostorového hlediska.

4.4.2 Metody tvorby norem

Normy mohou se stanovovat dle nasledujicich metod:

propoctové analytické (v¢. optimalizacnich): teoreticky propocet normy podle Uplné a po-

drobné dokumentace

zkusebni: stanoveni na zakladé konkrétniho méreni spotfeby nebo vazanosti Cinitele v priibéhu

prislusného procesu
porovnavaci: transformace normy typického predmétu do normy analogického predmétu

statistické: vyrovnavani rady udajll o minulé nebo znamé a zjisténé skutecnosti
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odhadové a expertizni: vice ¢i méné presné, subjektivni kvalifikované nebo expertizni odhady

4.4.3 Stanoveni vyrobni davky

Vyrobni davka je mnozstvi vyrobk( (soucasti, dilt), které jsou soucasné do vyroby zadavany a z vy-
roby odvadény, jsou zpracovany v tésném ¢asovém sledu nebo soucasné, a to na urcitém pracovisti
a s jednordzovym konstantnim vynaloZenim ndklad( na ptipravu a zakonceni pfislusného procesu

(operace).

Vyrobni davka je jednotkou evidence v rdmci operativni evidence vyroby. Znamena to, Ze je na davku
vydavan spolecné vychozi materidlovy prvek a Ze jako celek je evidovana v prabéhu vyroby i pfi
odvadéni na mezisklad ¢i na sklad hotovych produktd.

Snahu pro zvySovani velikosti vyrobni davky motivuje rada Cinitel(:
Snizovani fixnich nakladl na pfipravu a zakonceni vyroby,
ZvySovani produktivity prace,

Zjednoduseni operativniho fizeni vyroby.

Naopak vyssi davka se negativné projevuje v:

Zvysovani nakladli na skladovani soucasti a dila,
ZvySovani vazanosti obratového kapitalu,

ZvySovani vazanosti vyrobnich a manipulacnich ploch,
Prodluzovani priibézné doby vyroby,

Snizovani odolnosti vyroby proti zméndm a porucham.

Zakladni planovaci pozadavky na velikost vyrobni davky

Pocet kusu ve vyrobni ddvce ma byt zaokrouhleny, aby byl vhodny k evidenci, s¢itani a kal-

kulaci.

Prakticky upotrebitelna velikost vyrobni davky je takova, kde se obdobi opakovani rovna

zadkladni pldnovaci jednotce a jejim nasobkim.

Pocet kusl ve vyrobni davce se ma rozdélit beze zbytk( do stejné velkych dopravnich da-

vek.
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ZpUsoby urceni velikosti vyrobni davky:
Vypocet na zdkladé hospodarskych Uvah, kdy se vypocitd optimalni velikost vyrobni davky,
Vypocet na zakladé technickohospodaiskych Gvah, kdy se vypocita minimalni velikost vy-
robni davky,
Urceni davky na zakladé odborného odhadu.

Optimalni vyrobni davka je takové mnozZstvi, pfi kterém budou ndklady pti padajici na jednotku

produkce minimalni. Optimalni vyrobni ddvka se vypocitdva pomoci Harrisova- Wilsonova vzorce:

2XQp XNy
d, opt — % [ks/dv]

kde
Qp- planovany pocet kus( vyrobkd,
Npz- naklady na pfipravu, sefizeni a zakonceni,

ns- naklady na skladovani

Optimalni vyrobni ddvka je stanovena jako mnozstvi, pfi kterém celkové ndklady na sefizeni (vc.

pripravy a zakonceni) se rovnaji celkovym nakladlim na skladovani, viz obrazek.
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Obr. 15 Vztah jednotlivych naklad( a velikosti vyrobni davky.®

18 Jurové M. a kol. Vyrobni procesy Fizené logistikou. Bizbooks 2013. 260s. ISBN 978-80-265-0059-9
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Minimalni vyrobni davka

Pti tomto zplsobu urcovani velikosti vyrobni davky se vychazi z pozadavku vyuziti ¢asového fondu
vyrobniho zafizeni a ze skutecnosti, Ze vyrobni zafizeni plsobi ve vyrobnim procesu aktivné jen po

urcitou cast pribéhu davky na dané operaci.

Aby bylo dosaZzeno vyhovujicich ekonomickych ukazatell vyuZiti strojd a vyrobniho zatizeni, je tfeba
zajistit, aby ¢as davkové prace nezabral vétsi nez maximalné pripustny podil z ¢asu aktivniho pu-

sobeni stroje na materialovy prvek. Oznaci-li se tento pfipustny podil pismenem k, Ize tuto zavislost

vyjadrit takto:
k=—2_ ted
- dyXtg , tedy

¢
Ay min = ﬁ [ks/dv]

Je-li potteba splnit pfedpoklad, aby velikost davky jednoho druhu soucasti byla na vSech operacich
stejnd, musime predchazejici vztah upravit o hodnoty, které se budou vztahovat na vSechny operace

soucasti. Pak se vztah zméni takto:
q
L tpi
Zi= (i -[ks/dv]

d L = —=i=1 =
vmin q
kai:l tai

Hodnota k se pohybuje ve velikosti 0,02, -0,12, tzn., Ze davkovy ¢as muze byt 2 az 12% casu aktivni
¢innosti stroje. Vypocty se pro zjednoduseni mohou provadét nikoliv pro kazdou soucast, ale pro

urcitou skupinu.

Tab. 4 Stanoveni koeficientu k (maximalné pripustny podil ¢asu davkové prace | z ¢asu aktivniho plsobeni stroje na
materidlovy prvek)®

NAKLADY SOUCASTI NA TYP VYROBY
KS KC
velkosériova Strednésériova malosériova
Do 20 0,02 0,03 0,05
20-500 0,03 0,05 0,08
Nad 500 0,05 0,08 0,012

19 Jurovéa M. a kol. Vyrobni procesy Fizené logistikou. Bizbooks 2013. 260s. ISBN 978-80-265-0059-9
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4.4.4 Normy spotreby materialu

Norma spotieby materialu je optimalni mnoZstvi konkrétniho druhu materialu, potfebného k vy-

robé urcité jednice vyroby za konkrétnich technickych a organizacnich podminek.

Strukturu normy spotieby materidlu mizeme predstavit nasledovné:

Norma spotfeby materialu

Cista spotfeba (uzi- Nezbytna neuZite¢nd spotreba
Technologicky nutny odpad Nendvratné ztraty
Nevratny Vratny

Obr. 16 Struktura normy spotfeby materialu®

Mezi zakladni propoctové metody urceni normy spotfeby materidlu patti:

Zdkladni propoctové analytickd metoda (teoreticka vyse Cisté spotifeby se vypocte podle
konstrukéni dokumentace. Nezbytna neuzitecna spotreba se urcuje podle technologické
dokumentace)

Propoctové analytickd metoda s optimalizaci (Cistd spotieba se urci zakladni propoctové

analytickou metodou, ztraty a odpad se stanovi metodami linedrniho programovani)

Propoctové analytickd metoda grafickych (energetickych) charakteristik (celkova spotfeba
energie je zC€asti proporciondlné zavisld na vykonu zafizeni a z¢asti fixni (chod naprazdno).
Proporcionalni spotfeba se stanovi pomoci grafickych charakteristik spotreby pfi rilzném

zatizeni, fixni spotieba se urci podle udajd o minulé spotiebé)

20 Jurovd M. 2010. Technicka pfiprava vyroby. PFednaska. VUT v Brné. Fakulta Podnikatelska
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Mezi porovnavaci metody patfi:
Metoda typovych reprezentantu:

Poutziti: pfi normovani ve vyrobdch se Sirokym sortimentem vyrobk

NS, = NS, -k,

kdeNS; — norma spotfeby vyrobku,
NS, — norma spotreby reprezentanta,
ke - pfevodovy soucinitel,

Gi - typicky parametr vyrobku

G - typicky parametr reprezentanta

Metoda soucinitele vyuziti:

Pouziti: rlznorody, technologicky podobny sortiment vyrobk(

NS, = —

kdeNS; — norma spotreby vyrobku,
G;i — Cista spotieba vyrobku,

km - soucinitel vyuziti,

G, — Cista hmotnost reprezentanta,

NS:— norma spotreby reprezentanta,
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Metoda konstrukéni a technologické analogie:

Pouziti: predbézné stanoveni norem, pokud nejsou k dispozici technické podklady

NSi _ Gi ) kstr

G, =ZGi
G

kstr — G |

kdeNS; — norma spotreby vyrobku

rn

kstr - koeficient struktury spotreby
Gy — Cista hmotnost jednotlivych polozek dosavadniho vyrobku

G — Cista hmotnost dosavadniho vyrobku

4.4.5 Normy vazanosti materialu

Norma vazanosti materidlu je ekonomicky pfiméfené mnozstvi materidlu, které je nutné udrzovat
na skladé za danych vyrobnich podminek, doplfiovani a ¢erpani zasob ke kryti redlnych potfeb mezi
dvéma po sobé jdoucimi dodavkami pfi respektovani moznych odchylek ve spotiebé, vdodavkovém

cyklu i ve vysi dodavky.
Normy vazanosti materialu lze rozdélit do nasledujicich druht:

Technickda zasoba (mnoZstvi materidlu na skladé, které je nutné k zajisténi standardni jakosti

celé vyrobni davky nebo technologické upravy pred zahdjenim procesu vyroby)
Pojistna zasoba (mnoZstvi materidlu na skladé, které jisti plynuly pribéh vyroby)

Minimalni zasoba (hranice, jejiz dosazeni signalizuje, Ze mize byt ohroZena plynulost vyrobni

spotfeby nedostatkem materialu)
min. zdsoba = pojistna + technicka zasoba

Primérna zasoba (priimérné mnozstvi materialu na skladé mezi dvéma dodavkami)
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Maximalni zasoba (nejvyssi Uroven celkové zasoby v dobé dodani nové dodavky)

max. zasoba = min. zasoba + velikost dodavky

4.4.6 Normy spotreby prace

Norma spotieby prace znamena optimalni spotfebu Zivé prace na urcity pracovni vykon na urcitém

pracovisti za urcitych podminek.
Pracovni normu lze stanovit na zdkladé nasledujicich predpisu::
predpis pracovniho postupu,
predpis norem kvalifikace,
normu spotieby prace.
Druhy norem spotieby prace:
normy pracnosti (mnozZstvi ¢asu potfebného ke zhotoveni vyrobku)
normy vykonové (vztahuji se k provedeni operace)
normy casu (¢as k provedeni pracovni operace)
normy mnozstvi (jednotky vykonu vyrobené za jednotku ¢asu)
normy obsluhy
individualni obsluha — pocet zafizeni, které obsluhuje 1 pracovnik
kolektivni obsluha — pocet pracovnikd, ktefi obsluhuji 1 nebo vice zafizeni

normy pocetnich stavli (pocet pracovnikd, potfebnych k zajisténi ¢innosti urcitého organizac-

niho celku)

Podrobnéjsi informace o pracnosti a ¢asu prace pracovnika jsou uvedeny v kapitole 2.

Standardizace je proces, pfi kterém dochazi k vybéru, sjednocovani a ustaleni jednot-
livych variant postupt, vstupl a jejich kombinaci, ale tak i vystupU, ¢innosti a infor-
maci v procesu fizeni firmy nebo v jeho dil¢ich ¢astech. VyvazZeni vztahu mezi pfizpQ-
sobivosti, kontinuitou, kreativitou a standardizaci je nezbytnym predpokladem dlou-

hodobé prosperity podniku. Normativni zakladna je tvorena organiza¢nimi normami,
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informacnimi normami, normativy pfipravy vyroby, technickymi normami, technicko-
hospodaiskymi normami a planovacimi normativami RV. Existuje nékolik zp@isob
stanoveni norem spotieby materidlu. Mezi dalsi normy patfi napfiklad normy vaza-

nosti materidlu a normy spotieby prace.

co je standard, standardizace a jaka jeji uloha?
K ¢emu slouzi normy a jaké existuji normy v ramci fizeni vyroby?
Jaké jsou zakladni metody stanoveni norem?

Jaké faktory ovliviiuji vyse minimadlni a optimalni vyrobni davky?

v d b=

jaké jsou propoctovo- analytické metody vypoctu normy spotfeby materidlu exis-
tuji?

Priklady:
stanoveni minimalni optimalni vyrobni davky 1

V malosériové vyrobé kovovych soucdstek se sestavuje plan na pristi rok. Planovany objem vyroby
je 5000ks/rok. Naklady na sefizeni stroje se rovnaji 3000 K¢. Naklady na skladovani cini 500
K&/ks/rok. Vyrobni proces se skldda ze trech operaci. Casy jednotkové praci jsou nasledujici:
tal=3min/ks, ta2=4min/ks, ta3=5min/ks. Naklady soucasti na ks tedy presahuji 500k¢.

Casy davkové prace jsou nasledujici: tb1=20 min/dv, tb2=25min/dv, tb3=30min/dv. Stanovte mini-
malni a optimalni vysi vyrobni davky

stanoveni minimalni optimalni vyrobni davky 2
V tabulce je predstaven plan dodani vyrobku zakaznikovi na mésic. Vedeni podniku musi rozhodnout

o velikosti vyrobni davky. Vyrobky se odvazeji ze zavodu postupné v priibéhu jednotlivych tydnu.

Naklady na sefizovani stroje ¢ini 200K¢. Naklady na skladovani ¢ini 8 K¢ za tyden za jednotku

Tyden 1 2 3 4
Poptavka 50 35 60 55

Najdete optimalni velikost vyrobni davky dle Harrisova-Wilsonova vzorce a vypocitejte celkové na-

klady po jednotlivych tydnech a celkové za mésic.
norma spotieby materidlu (metoda soucinitele vyuziti)

Pro vyrobu jednotlivych soucastek se pouzivaji 2 materialy (pro vyrobu komponent 1-3 material X a
pro vyrobu komponent 4-6 material Y). Vypocitejte celkovou spotfebu materialu. Celkovy objem
produkce pro pfisti obdobi tvori 1500 ks. Normu spotfeby materialu vypocitejte metodou soucini-

tele vyuziti



MANAGEMENT VYROBY

56

Cislo komponenty  Cistd hmotnost komponenty Hmotnost odpadii  Norma spotfeby

1

A U1~ W N

5

8

9
12
14
16

1

6

norma spotieby materialu (metoda typovych reprezentanti)

Vypocitejte hodnotu celkové spotfeby materialu X, které se pouziva pro vyroby uvedenych kompo-

nent. Cena materialu tvori 300 K&/kg. Vypocitejte normy spotfeby materidlu pro jednotlivé kompo-

nenty pomoci metody typovych reprezentantd

. . Hmotnost 5 ) ) Norma spo- celkova
Cislo Cista hmotnost Pfevodovy Objem 5 5
odpadu/ o ) treby spotreba,
komponenty = komponenty, g ) soucinitel kp | vyroby/ks »
ztraty, g materidlu g/ks | kg
K-001 9,3 1,2 1000
M-002 6,5 1500
N-003 7,7 350
0-004 8,9 800
P-005 10,5 950
R-006 11,1 670
S-007 12,4 270

norma spotieby materialu (metoda konstrukéni a technologické analogie)

Vypocitejte pfedpokladanou normu spotfeby materialu pro komponenty vyrobku pomoci metody

konstrukéni a technologické analogie.

Vyrobek A Vyrobek B
Nazev Cista hmotnost Km kstr Nazev Cista hmotnost Norma spotreby
soucasti soucasti g/ks soucasti soucasti soucasti
A-001 4 0,9 B-001
A-002 5,6 0,95 B-002
A-003 7,2 0,85 B-003
A-004 8,8 0,89 B-004
A-005 10 0,75 B-005
Celkem 36 Celkem 60,00
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Kapitola 5

Prubézna doba vyroby
komponent

Po prostudovani kapitoly budete umét:
- definovat pribéZnou dobu vyrobku a priibéZznou dobu vyroby;
- charakterizovat obsah vyrobniho cyklu (z jakych ¢asd a procest se mlze skla-
dat),
definovat postupny, soubézny a smiseny zpUsob predavani dil(,
uvést jejich charakteristické rysy a nakreslit jejich pribéh,
vypocitat celkovou dobu trvani v jednotlivych pfipadech,

charakterizovat zaklady stanoveni priibézné doby vyroby sloZitého produktu.

Klicova slova:

Prabézna doba vyroby, postupny, soubézny a smiSeny zplsob predavani dil, pri-

béind doba vyroby slozitého produktu
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5.1 Zakladni terminologie

Priibéina doba vyrobku predstavuje cely cyklus od prvniho impulsu k vyvoji vyrobku, jeho technic-
kou pfipravu vyroby (TPV), ovéfeni ve vyrobnim procesu, vlastni vyrobni cyklus aZ po ukonceni ex-

pedice.

Prubézna doba vyroby se tyka pouze vlastniho vyrobniho cyklu, tj. doby od provedeni prvni operace

az po predani na sklad hotovych vyrobkd.

Pribézna doba vyroby — vyrobni cyklus predstavuje kombinaci fady dil¢ich ¢asa: technologickych,
netechnologickych i preruseni, jak to vyzaduje postupné plnéni sledu jednotlivych operaci, rozmis-
téni jednotlivych pracovist, organizace vyrobniho procesu, tj. dodavky na jina pracovisté, na mezi-

sklad apod.

Vztah pribézné doby vyrobku a vyroby je predstaven na nasledujicim obrazku:

expedice
probéZnd doba vyroby - vyrobnl cyklus S—-—
PV
wvof c%s/edm{oymvf/v %m/:efmtyd/ cas pr'ems'em’
- ¥ .
W i — e & o
g FE5E S = Y >
vy $P 84 2L FFDE 2Fc 25
VN S LSS Sl BEe S oy —
E % @ o 8 c 23 S 2 o
o . 0. 0 0 /o mib. sas

prubézZnd doba vyrobku

Obr. 17 Vztah prabéiné doby vyrobku a vyroby?

21 Tomek G., Vavrova V. 2014. Integrované Fizeni vyroby: od operativniho Fizeni vyroby k dodavatel-
skému retézci. Praha: Grada Publishing, a.s. 368s. ISBN 978-80-247-4486-5
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Vyrobni cyklus mizeme rozdélit na:
Technologické ¢asy
Ruéni operace,
Strojni operace
Strojné- rucni operace,
Automatické operace,
Pfirodni (biochemické) operace
Netechnologické Casy:
Pfipravni operace
Setizeni stroje,
Pfepravni operace
Technologicka manipulace,
Nakladani, skladovani
Kontrola jakosti
Casy preruseni:
Vyvolané organizaci prace
Vyvolané stavem technického zafizeni
Vyvolané technicko- organizacnimi nedostatky
Vyvolané subjektivnimi pfi¢inami ze strany obsluhy
Vyrobni a dopravni davka

Vyrobni davka dv — urcity pocet kust zpravidla stejnych dil(i, které se nepretrzité zpracovavaji na

jednom pracovisti, s jednorazovym vynaloZzenim ¢asu na pfipravu a sefizeni tg (tpz),

Dopravni davka dd — coz je urcity pocet kus(, ktery se dopravuje spolecné od jednoho pracovisté
k pracovisti druhému (naslednému) pracovisti. Velikost dopravni davky je v praxi ddana projektem
manipulace s materidlem v zavislosti na konkrétnim vyrobnim ukolu (velikosti a hmotnosti dilc(,

druhu pouzitych technickych prostfedkd, zajistujicich dopravu apod.).
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v

b=
fd

Je vyhodné, aby vyrobni davka se rozdélila beze zbytku do urcitého poctu dopravnich davek
Normativni pribéina doba zavisi na nasledujicich podminkach pribéhu vyrobniho procesu:
organizaci vyroby
zpUsobu pfipravy pracovisté k provedeni operace na vyrobni ddvce a jeji zakonceni
zpUsobu predavani ddvek dilu z operace na operaci

Zpusob pripravy pracovisté k provedeni operace muze byt:

prekryty - ¢as pripravy a zakonceni neprodlouzi prlibéZznou dobu soucasti, pfiprava se provede

jesté pred prichodem vyrobni davky ke zpracovani

neprekryty - ¢as pfipravy prodlouZi prlibéZznou dobu vyroby soucasti v ddvce, ptiprava praco-

viSté se provede po presunu davky na pracovisté, kde ma byt operace provedena.

5.2  Zpusoby predavani komponent

Zakladni zplisoby predavani komponent se déli na:
postupny zplsob,
soubézny zpusob,

smiseny zpUsob.

5.2.1 Postupny zpusob predavani komponent

Postupny zpUsob predavani dil( Je organizovan tak, Ze na nasledné pracovisté predavam celou vy-
robni davku najednou a dalSi operace zapocne az po skonceni predchozi operace na vSech kusech
davky vyrobni.

Prabéh vyrobnich operaci pomoci postupného zplsobu predavani dil(i je predstaven na néasleduji-

cim obrazku:
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N

1 operacq th | tal*dv

2. operace tb ta2*dv

Dm

3. operace th ta3*dv.

Obr. 18 Pfeddavéni dilt postupnym zplsobem %2

Pribéznou dobu predavani dili postupnym zplsobem lze najit dle nasledujiciho vzorce:

q q,9q+1 q-1q
Dy =D tei+d, D ti+ D Dy + D Dy
=L ijL2 i,j=L2

kde
Dpo-priibézna doba vyrobni davky preddvané postupné z pracovisté na pracovisté

Ds-doba pottrebna pro sefizeni pracovist (pokud sefizovaci doba ovlivriuje celkovou pribéznou
dobu)

g-pocet pracovist

ti-skutecny spotfebovany ¢as na provedeni operace na i-tém pracovisti (¢as kusovy) v min/ks nebo
hod/ks

Dmij-doba manipulace (zahrnuje dobu dopravy, kontroly a skladové manipulace) s vyrobni davkou

mezi i-tym a j-tym pracovistém

Dkij-doba klidu vyrobni davky mezi i-tym a j-tym pracovistém.

22 vlastni zpracovani
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5.2.2 Soubézny zpusob predavani komponent

SoubéZny zplsob preddvani dilG Je organizovan tak, Ze dalSi operace zacina ihned po ukonceni
predchozi. Preddvani (manipulace) z predchazejici operace na naslednou se uskutecriuje v doprav-

nich davkach. Vyrobni davka se rozdéli beze zbytku do urcitého poctu dopravnich davek.

Tento zpUsob je vhodny tam, kde jsou Casy trvani jednotlivych operaci stejné, popfipadé je na na-
sledujici operaci ¢as zpracovani vidy delSi nez na operaci predchazejici. Jestlize vSak tyto predpo-
klady nejsou zachovdany, dochazi na pracovisti, kde je doba trvani operace proti predchazejicimu

useku kratsi, k prostojim mezi jednotlivymi dopravnimi davkami.

Grafické znazornéni pribéhu vyroby soubéznym zplsobem je predstaveno na nasledujicim obrazku:

1. operac th | tal*ddl - tal*dd2 tal*dd3 |
Dm
Dm
2. operace th [taZ*d ta2*dd3
Dm
3. operace tb | ta3*dd1 | ta3*dd2 ] ta3*dd3 |
Dm Dm Dm

Obr. 19 Pfedévani dilli soub&Znym zplsobem 23

Pribéznou doby vyroby komponenty pri soubézném zplsobu lze najit dle vzorce:

q q.9+1
Dso =tgc, +dg [Ztii + (k _1)th:|+ Z Duij
i1 ij2

2 vlastni zpracovani
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kdeDso-prlibézna doba vyrobni davky pfi soubézném zpUlsobu predavani dild
tpri-doba prostoje i-tého pracovisté (nema vliv na prabéZznou dobu)

taci- €as na setizeni prvniho pracovisté

d4- dopravni davka

k-pocet dopravnich davek dq4 ve vyrobni davce dy

th-Cas tzv. hlavni operace (tj. operace s nejdelSim ¢asem)

5.2.3 Smiseny zplisob predavani komponent

V tomto pfipadé se odstranuje nedostatek predchoziho pfi nesynchronizované vyrobé a kombinuje
se postupné preddavani se soubéznym tak, aby vzhledem k rGzné délce trvani navazujicich operaci
byly ztratové €asy co nejkratsi a nebyly nap¥. u jedné operace zbytecné rozdrobeny do fady caso-

vych usekt (Cekani na dalsi davku), ale byly vcelku vyuZity napt. na jinou ¢innost.

1. operacs th tal*dd1l tal*dd2 tal*dd3

Dm Dm xﬂ
2. operaceg th ta2*dc|taz*ddta2*dd3

Dm \PM \ Dm

3. operace th ta3*ddl ta3*dd2 ta3*dd3

Obr. 20 Pfeddvéni dilt smisenym zplsobem 2

2 vlastni zpracovani
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Pribéznou dobu vyroby komponent pfi smiSeném zpUsobu predavani lze najit dle nasledujiciho

vzorce:
q q q,9+1
Doy =tgc: + dd Zti + (k _1)dd Z (tdel _tkr) + (k _1)ddth + Z DMij
i=1 i=1 i,j=12

Dsw-pribézna doba vyrobni davky pfi smiSeném zpUsobu predavani dilt
teca-Cas na sefizeni prvniho pracovisté

dg-dopravni davka

k-pocet dopravnich davek

g-pocet pracovist

Dwmij-doba manipulace

5.3  Vypocet prubézné doby slozitého
vyrobku
V prabézné doby pripadé sloZitého vyrobku jedna se o vypocet priibézné doby vyroby vyrobku, ktery
se sklada z velkého poctu dild, podsestav, sestav.
Zakladem zde jsou data, kterd jsou uvedena v nasledujicich podkladech:
kusovnik,
schéma montazniho pribéhu celého vyrobku,
propocet pribéznych dob jednotlivych soucasti.
Pribézna doba se Casto resi graficky- viz ndsledujici obrazek.

Vyroba zbozi a sluzeb je ucelem vSeho ekonomického usili. Tato vyroba se neuskutecruje libovolnég,
ale planovité, zejména s ohledem na ekonomicky princip Uspory zdroj(l. Je tfeba pochopit zakladni
charakteristiky riiznych vyrobnich procest. Neni pouze rozhodujici znat jak, co a kdy vyrobit, ale ¢im,
kde a pro koho. Na druhé strané pak v ramci komplexni standardizace vytvaret i vhodnou norma-

tivni, resp. informacni zakladnu.
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Obr. 21 Pribézna doba vyroby sloZitého vyrobku?®

5 Jurova M. 2011. Rizeni vyroby. U¢ebni text. Fakulta Podnikatelska, VUT v Brné. ISBN 978-80-214-4370-9
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Je nutno rozliSovat pojmy pribézna doba vyrobku a prabézna doba vyroby. Mezi za-
kladni zpUsoby preddvani dilt patfi postupny, soubézny a smiseny zplsoby. V pfipadé
prabéziné doby slozZitého vyrobku jedna se o vypocet doby vyroby produktu, ktery se
sklada z velkého poctu dild, podsestav, sestav.

Z jakych ¢asu a procesu se sklada vyrobni cyklus?
Jaké jsou zakladni charakteristiky postupného predavani komponent?
Jaké jsou zakladni charakteristiky soubéZného predavani komponent?

Jaké jsou zakladni charakteristiky smiSeného predavani komponent?

v d wbh -

V ¢em spociva vypocet priibézné doby sloZitého vyrobku?

Priklady:
Vyrobni proces se sklada ze tfech operaci. Jednotkové ¢asy jednotlivych operaci:

ta1=3 min/ks, ta=2 min/ks, tasz=4min/ks. Vyrobni davka (dv)=8ks/dav. Vyrobni davka obsahuje 4 do-
pravni davky. Cas ddvkové prace (tg)=4min/dav. Manipulaéni ¢as (Dm) je stejny pro viechna praco-

visté a rovna se 2min. Sestavte predavani dili postupnym, soubéZznym a smiSenym zpuisobem.

Literatura k tématu:

[1] Jurova M. 2011. Rizeni vyroby. U&ebni text. Fakulta Podnikatelska, VUT v Brné.
ISBN 978-80-214-4370-9

[2] Jurova M. a kol. Vyrobni procesy fizené logistikou. Bizbooks 2013. 260s. ISBN
978-80-265-0059-9

[3] Tomek G., Vavrova V. 2014. Integrované Fizeni vyroby: od operativniho rizeni
vyroby k dodavatelskému rfetézci. Praha: Grada Publishing, a.s. 368s. ISBN 978-
80-247-4486-5.



Kapitola 6

Planovani vyrobniho
procesu: planovani
kapacit, zdroju a casu

Po prostudovani kapitoly budete umét:
- definovat jednotlivé metody tvorby kapacitnich norem;
- charakterizovat sloZeni ¢asového fondu a jeho druhy,
stanovit kapacitu pracovisté,

- navrhnout opatfeni pro vybilancovani kapacit,

- definovat standardni prace linky.

Klicova slova:
Casovy efektivni fond, kapacitni norma, vybilancovani kapacit.
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6.1 THN vyrobni kapacity

Mnozstvi, které mazeme vyrobit za jednotku ¢asu na urcitém vyrobnim zafizeni, pfi:
Normalnich podminkach, predpokladanych pfijatou technologii,
Respektovani ekonomické efektivnosti,
Zajisténi potrebné jakosti,
Respektovani obecnych podminek bezpecnosti prace a ochrany zdravi pfti praci.

Pti propoctu THN vyrobnich kapacit se pouzivaji rizné mérové jednotky: hmotné, ¢asové, hod-

notové.
Volime je podle ucelu poufziti, ddle podle podminek vyroby a dostupnosti podkladd.

Vychodiskem normovani kapacit je ¢asovy fond prace zatizeni. ZpUsoby vyjadieni ¢asového fondu

vyrobniho zafizeni:

Kalendarni,

Nominalni,

Vyuzitelny/efektivni (nominalni-opravy, udrzba, dovolena)
Kapacitni normu Ize pojmout v nasledujicich hlediscich:

THN vyuzitelného ¢asového fondu, vyjadrena v ¢asovych jednotkdach jako velikost vyuzitelného

c¢asového fondu,

THN vykonnosti (vyrobnosti), vyjddiena v jednotkach vyroby (vykonu), predstavujici realni ob-

jem vykonu za jednotku c¢asu

THN celkové (integralni) kapacity, predstavujici realnou normu vykonnosti v ramci daného vyu-

Zitelného ¢asového fondu, ktery je k dispozici.
Metody stanoveni kapacitnich norem:

Metody rozborové vypoctové -spocivaji v rozkladu operace na dil¢i pracovni ukony a pohyby,
kterym je pak stanovena spotireba ¢asu podle danych normativnich ¢asu. Vychodiskem metod
jsou mikropohybové studie. Nejrozsifenéjsimi metodami jsou MTM (Method Time Messure-
ment-MTM1 a MTM2), MOST (Maynard Operation Sequence Technique) aj.).
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Metody rozborové prizkumné -princip je stejny jako u metod rozborové vypoctovych. Misto
pouziti normativl vSak ¢as pro jednotlivé slozky zapocitavané do vykonové normy stanovi zjis-

ténim pomoci ¢asovych studii, tj. predevsim snimku operace, popt. snimku pracovniho dne).

Metody rozborové porovnavaci — vychazi z toho, Ze u vyrobkl tvarové podobnych a technolo-
gicky shodnych uréujeme normu ¢asu porovnanim s obdobnymi ¢asy vyrobkl jinych velikosti,

pro které byla dfive stanovena norma nékterou z pfedchozich analytickych metod.

Metoda sumarni- norma c¢asu se stanovi pfimo celkovou hodnotou, bez rozboru operace na

dil¢i slozky a bez zkoumani a zjistovani ¢asu téchto diléich slozZek.

Metoda statisticka- normu propocteme jako priimérnou spotiebu ¢asu na pracovni operaci,

dosahovanou za urcité ¢asové obdobi.

Metoda odhadova- sumarni odhad spotfeby ¢asu je zaloZzen pouze na zkuSenostech normo-
vace, Uskali této metody je v tom, Ze odhad vychazi ze stavajici praxe, tzn. v€etné ztrat a nedo-

statk(, a proto slouZi jen pro orientacni ucely.

62  Casovy fond vyrobniho zafizeni

Casovym fondem se nazyva planovany pocet ¢asovych jednotek (dn@, hodin) za rok.
Kalendarni ¢asovy fond Fk- pocet dnl v roce
Nominalni ¢asovy fond Fn- kalendarni ¢asovy fond minus nepracovni dny (soboty, nedéle, svatky)

Efektivni (vyuzZitelny) ¢asovy fond Fef- kalendaini ¢asovy fond minus nepracovni dny (soboty, ne-

déle, svatky)

Efektivni ¢asovy fond Ize najit dle nasledujiciho vzorce:

Z
F, =d-h-0'-g-(1——J
100
kde

d-pocet pracovnich dnl
h-pocet hodin jedné smény

o-sménnost



71 PLANOVANI VYROBNIHO PROCESU: PLANOVANI KAPACIT, ZDROJU A CASU

g-pocet vzajemné zaménitelnych pracovist

z-% nevyhnutelnych ¢asovych ztrat (planované prostoje z nominalniho ¢asového fondu) — 0,90 +
0,95

Fond pracovniho ¢asu pracovnika ve dnech

Vypocet pracovniho ¢asu pracovnika je predstaven v ndsledujici tabulce.

Tab.5 Pracovni ¢as pracovnika (za rok)?®

PRACOVNI €AS PRACOVNIKA

rok 365 dnt

soboty, nedéle -104 dnt
Placené svatky -9.dnl
dovolend -20 dntl
Primérnd nemocnost -12 dnt

Fond pracovniho ¢asu 220 dnli

6.3  Kapacita pracoviste a vybilancovani
kapacit

Stanoveni vyrobni kapacity pracovisté je velmi jednoduché u pracovisté (pracovist), jehoz ¢innost je
pravidelnd a vyrabi jeden druh vyrobku nebo vyroby na sebe prevoditelné. Vyrobni kapacitu nasle-

dujicim vztahem vyjadfujeme v naturalnich jednotkach a to:

K;-kapacita i-tého pracovisté vyjadrena v naturalnich jednotkach

F.s-Casovy efektivni fond i-tého pracovisté v hodinach za rok

2 Jurova M. 2011. Rizeni vyroby. Ucebni text. Fakulta Podnikatelskd, VUT v Brné. ISBN 978-80-214-4370-9
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t;- skutecnd pracnost operace v hodinach, provadéna na i-tém pracovisti

Pozadovana kapacita je dana pfimo vyrobnim programem. Porovnanim pak zjistujeme, jak musime

pocet pracovist zménit, abychom dosahli poZzadované kapacity:

_ (Kpi —K) Xt
L Fef

kde:

S;- pocet pracovist, ktery musime upravit podle znaménka (+ nebo-), abychom dosahli kapacitu

stejné velkou jako je poZadovand vyrobnim programem,

K

pi- PoZadovanad kapacita vyrobnim programem v naturalnich jednotkach.

U rucnich pracovist (montdznich), kde mize dochazet k velkému zaménovani pracovist, je rozhodu-
jici pro vypocet kapacity plocha, kterou mame k dispozici. Pak kapacitu pocitdme nasledujicim zpG-

sobem:

Fofm X F
Tt X f

kde

K,,-kapacita montdazini plochy v naturalnich jednotkach,

Ferm-Casovy efektivni fond montazni plochy v hod. za rok

F -plocha montazni v m?

t,, — pracnost montazni operace, provadéné na montazni plose za hod.
f - plocha, kterou zaujima jedna montovana jednotka v m?

Abychom mohli provést rozhodnuti, zda zménit velikost montazni plochy pro splnéni vyrobniho

ukolu zadaného vyrobnim programem, provedeme nasledujici kontrolni propocet:

F_(Kp—Km)xtmxf
Fefm

kde

F- plocha, o kterou musime upravit podle znaménka, stavajici montazni plochu, abychom splnili po-

Zadovany vyrobni ukol,

K

p- pozadovana kapacita montazni plochy v naturalnich jednotkach, zadana vyrobnim dkolem.
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Jestlize mame zaddan vyrobni Ukol vice druhy vyrobk(, coz byva v praxi Casté;jsi, pak kapacitu poci-
tdme pomoci tzv. prfevedeného vyrobniho programu. Cely vyrobni program, ktery mame na praco-
visti (pracovistich) vyrabét, prepocitame na prevedeny vyrobni program pomoci vyrobku predstavi-
tele. Pfepocet je mozno prevést za predpokladu, Ze vyrobky jsou si technologicky podobné. Pfepocet
se provadi pomoci predstavitele:

konkrétniho,

smluveného.?’

V pripadé konkrétniho predstavitele za predstavitele zvolen jeden z vyrobki vyrobniho programu

(obvykle ten, ktery nejvice vytizi kapacitu).

Smluveny predstavitel znamena smysleny vyrobek (prdmérna pracnost vsech vyrobk( vyrobniho
ukolu).

Vybilancovani kapacit je mozné provést nasledujicimi zptsoby:

Vybilancovani kapacit

PrizpGsobeni kapacit PFizpUsobeni vytizenosti
| l
| | l l
ZvySeni kapacity Snizeni kapacity Zvyseni vytizenosti Snizeni vytiZzenosti
prescasy zkracena prac. presun termind presun termind
dodatecné doba pfenos prace na prenos prace
smény zruseni smén jiné pracovisté na jiné praco-
pfesun perso- presun perso- dodatecné za- visté
nalu nalu kazky zaddni prace ji-
zaméstnani snizeni perso- udrzba nému podniku
personalu nalu
investice zastaveni prace

Obr. 22 Opatfeni ke sladéni kapacit®

27 podrobnéjsi informace o vypoctu kapacity pomoci konkrétniho a smluveného pfedstavitele je dostupna napfiklad
v publikaci Jurova M. 2011. Rizeni vyroby. Uéebni text. Fakulta Podnikatelskd, VUT v Brné. ISBN 978-80-214-4370-9

28 Jurova M. 2011. Rizeni vyroby. Ucebni text. Fakulta Podnikatelska, VUT v Brné. ISBN 978-80-214-4370-9
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6.4  Standardni prace linky

Podklady pro stanoveni standardni prace linky jsou nasleduijici:
Interval opakovani prace na kazdém pracovisti,
Okamziky zaddvani a odvadéni jednotlivych davek,
Uréeni pracovist a presného poradi operaci,
Propocet doby trvani jednotlivych operaci na kazdém pracovisti,
Pribézna doba vyroby davky kazdé soudasti,
Pribézna doba vyroby celého komplexu soucasti.

Formy standardni prace link mohou byt:

Rozvrh soucasti pro jednotlivé vyrobni davky. V ném je uveden presny harmonogram, na kte-

rém pracovisti a v jakém terminu se maji operace vykonat.

Rozvrh pracovist. V tomto pfipadé je pro kazdé pracovisté stanoveno, kterd operace, u kterych

vyrobnich davek a v jakém terminu ma byt v ramci planovaciho obdobi provedena.

vyrobni kapacita je mnozstvi, které midzeme vyrobit za normalnich podminek, v sou-
ladu s pravidlem ekonomické efektivnosti, se zajisténim potfebné jakosti a pfi respek-
tovani obecnych podminek bezpecénosti prace. Efektivni ¢asovy fond je ovlivnén po-
¢tem pracovnich dni a hodin v obdobi, sménnosti, potem vzajemné zaménitelnych
pracovist, procentem nevyhnutelnych ztrat. Kapacitu pracovisté Ize nalézt jako podil
casového efektivniho fondu a pracnosti operaci, provadéné na pracovisti. Vybilanco-
vani kapacit je mozné bud formou prizplsobeni kapacit nebo formou pfizplsobeni

vytiZzenosti.

Jaké jsou zakladni metody stanoveni kapacitnich norem?
Co je kapacita a jaké faktory ji ovliviuji?
Jaké faktory ovlivni dostateénost pracovist uréitého druhu?

Jaké jsou zakladni sméry sladéni kapacit?

A woN

Jaké jsou podklady ro standardni prace linky?
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Priklady:
planovani vyrobnich kapacit

Pocet dni 20. Pocet hodin ve sméné 8. Koeficient sménnosti 2. pocet vzdjemné zaménitelnych pra-
covist 2. % nevyhnutelnych ¢asovych ztrat=5%. Pracnost vyrobku 0,35 hod/ks. PoZadovany objem
vyroby 2000ks. Najit Fef, stavajici kapacitu, pocet strojl, které je tfeba koupit nebo prodat pro op-
timalni vytizeni kapacit.

Literatura k tématu:

[1] Jurovad M. 2011. Rizeni vyroby. U&ebni text. Fakulta Podnikatelska, VUT v Brné.
ISBN 978-80-214-4370-9

[2] Jurova M. a kol. Vyrobni procesy fizené logistikou. Bizbooks 2013. 260s. ISBN
978-80-265-0059-9

[3] Tomek G., Vavrova V. 2014. Integrované fizeni vyroby: od operativniho fizeni vy-
roby k dodavatelskému retézci. Praha: Grada Publishing, a.s. 368s. ISBN 978-80-
247-4486-5



Kapitola 7

Vyrobni naklady, jejich
struktura a vyznam

Po prostudovani kapitoly budete umét:
- definovat zakladni sméry stanoveni a optimalizace vyrobnich naklady;

+  stanovit bod zvratu,
«  stanovit cenu dle zakladnich krok( v ramci target costingu.

- vypocitat cenu produktu dle kalkulaéniho vzorce

Klicova slova:

Break-even analyza, pravidlo optimalizace nakladd, benchmarking, ABC analyza, kal-
kulace.
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Mezi moderni pfistupy k fizeni vyrobnich nakladd patfi:

Respektovani ekonomickych zakonitosti,
Optimalizace naklad( v kratkém obdobi,
Optimalizace nakladd v dlouhém obdobi,
break-even analyza,

Target costing,

benchmarking,

Optimalizace vyrobnich davek,
Diferencované fizeni (ABC analyza),

W K N U hE WM e

Rizeni materialového toku.

10. Dale budou podrobnéji rozebrany nékteré z uvedenych trendu.

7.1 Ekonomické zakonitosti

Nezbytnym predpokladem provadéni podnikatelské Cinnosti je sledovani a analyza primérnych

a meznich nakladu.

Fixni naklady jsou naklady, které je nutno v plné vysi vynalozit pfed zahdjenim vyroby. Jejich vyse

se jiz pti rostoucim objemu vyroby neméni.

Variabilni naklady rostou s objemem vyroby. Patii sem napfiklad mzdy vyrobnich délnikd, naklady
na material a energie, potfebné na zhotoveni vyrobk(. Variabilni ndklady se mohou s objemem pro-

dukce ménit linearné nebo nelinedrné (progresivné nebo degresivné).

Semifixni naklady jsou v podstaté fixni naklady, které se vsak od urcitého objemu vyroby skokem
zvysuji. Jako priklad je moZzno uvést ndklady na pofizeni dalsi vyrobni linky poté, co je kapacita sta-

vajici linky vyCerpana a vedeni firmy se rozhodne déle zvySovat objem vyroby.

Semivariabilni naklady jsou naklady, které pfi urcité objemu vyroby skokové vzrostou a dale se
s rostoucim objemem vyroby méni jako variabilni naklady. Jako priklad semivaridbilnich nakladl Ize

uvést otevreni dalsi paralelni skupiny student( na vysoké skole po naplnéni prvni skupiny.

Prabéh jednotlivych druh(i naklad( je predstaven na nésledujicim obrazku:
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= = Semnifived 2| Variabilni o | 3| Semivariabilni
2 . 3| naklady — B niklady &/ -
= Fixni niklady | - S
z =, | T bl
z = Z
| | _
[ Dﬁzrt-s'-‘“‘|

0 Objem vyroby jem vy
Objem vyroby 0 Objem vyroby 0 Objem vyroby 0 Objem vfmbv_l

Obr. 23 Prlbéh fixnich, semifixnich, variabilnich a semivariabilnich naklad?°

Nejvyhodnéjsi je respektovat ekonomické zakonitosti.

7.2 Optimalizace nakladu v kratkém
obdobi

Teorie optimalizace ndkladl vychazi z predpokladu, Ze v kratkém casovém obdobi firma nemuze
zasadnim zplisobem ménit objem svych vystupd z divodu limitovanych vyrobnich kapacit. Muze
reagovat na rostouci pozadavky trhu po svych vyrobcich pouze do té miry, pokud ji to umozni sta-
vajici vyrobni kapacity. Objem vyroby Ize v kratkém ¢asovém obdobi zvétSovat jednak lepSim vyuzi-
vanim existujicich kapacit, jednak zvySenym vyuzivanim snadno dostupnych vyrobnich faktord, na-
priklad pracovni sily v kategorii vyrobnich délnikd, energie, materiala atd., jsou-li tyto vyrobni zdroje

na trhu vyrobnich faktord bézné k dispozici.

Za téchto predpokladu Ize tvrdit, Ze pro dosazeni minimalnich nakladd na jednotku vystupu je nutné,
aby se objem vyroby pohyboval v okoli minima kfivky priimérnych nakladd AC. Takovémuto pfistupu
se v ekonomii fika optimalizace priimérnych naklad( v kratkém casovém obdobi. V fizeni vyroby by

méla byt tato optimalizace jednim z nejdllezitéjsich ukoll taktického fizeni vyroby.

Nalezeni optima pramérnych nakladd v kratkém obdobi je zndzornéno na nasledujicim obrazku:

2 KeFkovsky M., Valsa O. 2012. Moderni pfistupy k fizeni vyroby. 3 doplné&né vydani. Praha: C.H.Beck,. 176s. ISBN 978-
80-7179-319-9
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Optimum primérnych nikladi

v kréatkém obdobi

A
Naklady

apedds

MnoiZstvi produkce

o_.. SN SS—
-

Obr. 24 Optimum prdmérnych naklad( v kratkém obdobi°

7.3  Optimalizace nakladi v dlouhém
obdobi

Nalezeni (realizace) bodu minimalnich nakladl by mélo byt jednim ze zakladnich ukoll strategického

managementu zejména v pripadé firmy sledujici nakladovou strategii.

Pribéh nakladl v dlouhém obdobi je predstaven na nasledujicim obrazku:

30 KeFkovsky M., Valsa O. 2012. Moderni pfistupy k fizeni vyroby. 3 doplné&né vydani. Praha: C.H.Beck,. 176s. ISBN 978-
80-7179-319-9
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Niklady

Q0 Q Q %
MnoZstvi produkee

Obr. 25 Optimalizace nakladd v dlouhém obdobi3!

Bod O ktivky T je bod minimalnich dlouhodobych primérnych nakladd. Uréuje optimalni objem pro-
dukce a zaroven optimalni rozsah vyrobnich kapacit, pfi nichZ bude z dlouhodobého hlediska dosa-

hovano minima priimérnych vyrobnich nakladg.

7.4  Break- even analyza (analyza bodu
zvratu)

Bod zvratu je takové mnozstvi produktu, pfi kterém celkové naklady (TC) se rovnaji celkovym pfi-

jmam (TR). Grafické znazornéni bodu zvratu je predstaveno na nasledujicim obrazku:

31 KeFkovsky M., Valsa O. 2012. Moderni pfistupy k fizeni vyroby. 3 doplné&né vydani. Praha: C.H.Beck,. 176s. ISBN 978-
80-7179-319-9
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Piijmy
Néklady TR
w Zisk
TC
Ztrita
FC
~__ Objem
vyrob
0 Bod vyrovnani o
(nakladu a piijmi)

Obr. 26 Prabéh celkovych nakladd, celkovych piijmG a bod zvratu3?

Maximalni zisk vytvafi firma v dokonalé konkurenci pfi takovém objemu vystupu (vyroby), pfi némz
se jeji mezni prijmy (MR) rovnaji jejim meznim nakladiim (MC). Prabéh odpovidajicich kfivek je zna-

zornén na nasledujicim obréazku.

Cena ¢ Mc
(Ke&)
P E P=AR=MR
i ,
0 Qe Objem vystupit firmy

Obr. 27 Znazornéni nalezeni rovnovahy firmy

32 KeFkovsky M., Valsa O. 2012. Moderni pfistupy k fizeni vyroby. 3 doplné&né vydani. Praha: C.H.Beck,. 176s. ISBN 978-
80-7179-319-9
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Stav, kdy firma pfti urcitém objemu vystupl produkuje maximalni zisk (Qe), se nazyva rovnovaha
firmy. Tento teoreticky koncept Ize aplikovat jak na celkové vystupy firmy, tak na jednotlivé vyrobky,

resp. jejich vyrobu

7.5  Target costing

Target costing cilovy pfistup k fizeni vyrobnich naklada.

Jedna se o princip cilovych nakladd, tj. nakladd, které je nutno dosahnout, aby firma hospodafila s
ohledem na situaci na trhu se ziskem. Uplatriuje se predevsim v fizeni ¢innosti ve vyvoji a konstrukci.
Velky prostor pro jeho vyuZivani vSak existuje i v fizeni vyroby. Jediné ndaklady, které jsou v tomto

konceptu managementu povazovany za relevantni, jsou naklady akceptovatelné trhem.

Pti tradi¢nim pfistupu k fizeni naklad(i hlavni otazka zni: Co nas bude novy vyrobek stat?
V ramci realizaci Target Costingu je otazka preformulovdna: Co nas smi novy vyrobek stat?
Target costing je nastrojem propojeni managementu nakladl a pozadavk( trhu

Postup target costingu:

(1) Zjisténi a formulace pozadavk( zdkaznika,

(2) stanoveni maximalné pfipustné trzni ceny vyrobku,
(3) Stanoveni cilovych nakladd nového vyrobku,

(4) Porovnani cilovych a odhadovanych nakladd,

(5) Sestaveni planu cilovych nakladd jednotlivych ¢innosti.

76  Benchmarking

Benchmarking znamena neustalé srovnavani a pomérovani vlastni vyroby s vad¢imi svétovymi vy-

robci s cilem pomoci vlastni organizaci pfi zlepSovani vykonnosti.
Kvalita benchmarkingu je velmi determinovana zvolenym rozsahem srovnani.

Porovnani mlze byt zaméreno na pouhé srovnani s nejlepsimi vykony vlastniho podniku, nebo na

srovnani s vedoucimi firmami v odvétvi, anebo muze byt uskuteénéno srovnani se svétovou Spickou
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nejlépe ovlddajici proces, o néjz se zajimame, bez ohledu na to, v jakém odvétvi vzorova firma pu-
sobi. Benchmarking se tak v poslednim ptipadé stdva bestmarkingem, nejvice odhalujicim mozna
zlepSeni. Timto zpusobem napfiklad uplatnila benchmarking firma Rank Xerox, kdyZ za benchmarks
byly zvoleny firmy American Express pro ucetnictvi, japonska Toyota pro kontrolu kvality a Procter

and Gamble pro marketing

Bestmarking (Rank Xerox-ucetnictvi American Express, kontrola kvality Toyota, marketing Procter
Gamble)

Doporucuje se, aby byl benchmarking realizovan jako nepfretrzity proces, typicky realizovany formou

nasledujici posloupnosti kroku:

Vybér procesl a funkci, které maji byt hodnoceny.

Vytvoreni interdisciplinarniho tymu pro realizaci benchmarkingu.
Identifikace benchmarks.

Urcen firmy, s niz bude srovnani uskute¢néno.

Zjisténi charakteristik vlastni organizace.

Zjisténi charakteristik porovnavané firmy.

N o v bk wDdhR

Porovnani zjisténych charakteristik a zpracovani akéniho planu pro zlepseni dle schématu: zjis-
tény rozdil- cilovy stav- akéni plan.
Realizace a sledovani plnéni akéniho planu.

Aktualizace benchmarks a pfiprava nového kola porovnavani.

7.7 Optimalizace vyrobnich davek

Stanoveni optimalni vyrobni davky pomoci Harrisova-Wilsonova modelu bylo predstaveno v kapi-
tole 4.4.3.

Existuje vSak celd fada metod pro stanoveni optimalni velikosti vyrobni davky, viz obr. 28
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Modely pro stanoveni
vyrobni davky
Nékladova optimalizace Jind kritéria
Jeterministické Pravdépodobnostni
model e model .
J Cela ddvka doddna ¥ Neurcitost ndkladovych

v nulovém Case parametrii
Modely s nedostatkem Neurditost parametri
zdsoby spoteby

L Dévka doddna v nenulo- Neurcitost dodavek
vém Casovém intervalu

Obr. 28 Modely pro stanoveni vyrobni davky33

Podrobnéjsi popis jednotlivych modelli je predstaven napf. v publikaci Kerkovsky M., Valsa O. 2012.

Moderni pristupy k fizeni vyroby.

7.8 Kalkulace nak

ladu

Naklady, vznikajici béhem podnikatelské ¢innosti maji rlznou povahu.

NiZe je pfedstavena jednd z moznych klasifikac
Ucelové &lenéni

vvvvvv

i naklada:

33 Kefkovsky M., Valsa O. 2012. Moderni pfistupy k fizeni vyroby. 3 doplné&né vydani. Praha: C.H.Beck,. 176s. ISBN 978-

80-7179-319-9
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Vykon na kalkula¢ni jednici
pfimé — pfimo souvisi s uré¢itym druhem vykonu,
nepfimé — souvisi s vice druhy vykonu, zabezpecuji vyrobu jako celek.

ManazZerské pojeti nakladl pracuje s ekonomickymi (skutec¢nymi, relevantnimi) naklady — zahrnuji i
tzv. oportunitni (alternativni) naklady.

oportunitni (alternativni) naklady (¢astka, kterd je ztracena, kdyZ zdroje prace nejsou pouzity

na nejlepsi uslou alternativu)
explicitni naklady (za nakoupené vyrobni zdroje, ndjemné, poutziti ciziho kapitalu,...)

implicitni naklady (nemaji formu penéZnich vydajl, obtizné vycisliteIné. Méreni prostiednic-

tvim oportunitnich nakladu)
relevantni naklady (naklady ovliviujici urcité rozhodnuti)

Kalkulace napomdha stanovit naklady, které v podniku vznikaji na jednotlivé vyrobky (kalkulaéni
jednice).

Kalkula¢ni vzorec je predstaven na obrazku.

1. Piimy (jednicovy) material

2. Piimé (jednicové) mzdy Vlastni

3. Ostatni pfimé (jednicové) naklady naklady

4. Vyrobni (provozni) rezie vyroby

5. Spravni rezie Vlastni naklady vykonu

6. Odbytové naklady Uplné vlastni naklady vykoni
7. Zisk Vyrobni cena

8. Obchodni a odbytové pfirazky a srazky Prodejni cena

Obr. 29 Kalkula&ni vzorec 34

34 Jurova M. 2011. Rizeni vyroby. U¢ebni text. Fakulta Podnikatelska, VUT v Brné. ISBN 978-80-214-4370-9
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Priklady:
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Je nezbytné respektovat ekonomické zakonitosti. Bod zvratu je takové mnozZstvi pro-

duktu, pfi kterém celkové naklady se rovnaji celkovym pfijmim. Target costing zna-

mena cilovy pfistup k fizeni vyrobnich nakladd. Benchmarking znamena srovnavani

a pomérovani vlastni vyroby s viid¢imi svétovymi vyrobci s cilem pomoci vlastni or-

ganizaci pfi zlepSovani vykonnosti. Prodejni cena produktu se skladd z vlastnich na-

klad(i vyroby, spravni reZie, odbytovych nakladd, zisku a obchodnich a odbytovych

prirdzek a srazek.

I S

Bod zvratu a rovnovaha firmy

Naklady podniku jsou definovany rovnici

y= 2x%+6x+90000

Cena produktu je fixni, 600 K¢ za kus

V ¢em spociva break-even analyza?

Co je kalkulace a jaké ma slozky?

V ¢em spociva podstata benchmarkingu?

Definujte pravidlo optimalizace nakladd v kratkém a dlouhém obdobi

Jaké jsou zakladni kroky stanoveni naklad(l v target costingu?

Pfi jakém objemu vyroby bude dosazeno maximalniho zisku a pfi jakém objemu bude dosazeno

bodu zvratu?

Vyrobni strategie a vyrobni naklady

Popis situace: Podnik vyrabi tti produkty, A, B, C. V nésledujici tabulce jsou uvedené Udaje za rok

2016. Fixni naklady jsou spolecné pro cely podnik a jejich rozdéleni do jednotlivych kategorii pro-

duktd je nominalni a zaloZzeno na poméru objemu prodeje pfislusné kategorii produkta.

Fixni naklady jsou spolecné pro cely podnik a jejich rozdéleni se odviji od poctu vyrobenych kus(. PFi

vypusténi jednoho druhu vyrobku fixni naklady zlstdvaji neménné.

Objem Zisk pred

cena za kus prodeje, ks [ Trzby K& V N/ks FN zdan&nim
A 8 500 1 000 8 500 000 4 500 382 979 3617 021
B 6 300 700 4 410 000 3 900 268 085 1411 915
C 1 200 3 000 3 600 000 1 000 1148 936 -548 936

1800 000

Vedeni podniku musi rozhodnout: vypustit- li ztratovy produkt z vyrobniho programu?
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Vyrobni strategie a vyrobni naklady

Podnik ma moznost vybrat 1 z 2 vyrobnich ploch. V soucasné dobé podnik pronajima vyrobni halu
v blizkosti svych odbérateld. Vyse ndajmu je 1 500 000 K¢ za rok. Na okraji mésta je dalsi vyrobni
plocha k prondjmu. VySe ndjmu je 1 200 000 K¢ za rok. Celkové variabilni naklady stoupnou o 50
Ké/ks.

Pfi jakém vyrobnim programu/poptavce je pro podnik vyhodné zménit umisténi vlastni vyroby?
Kalkulace
Sestavte kalkulace ceny produktu dle nasledujicich udaja:

Pfimy (jednicovy) material 10Kc/ks.

Pfimé (jednicové) mzdy 8 Kc/ks.

Ostatni pfimé jednicové naklady 5 K¢/ks.

Vyrobni (provozni rezie) 300 000 K&/mésic. Celkovy objem vyroby 20 000 ks/mésic.
Spravni rezie celkem ¢ini 40 000K¢/mésic.

Odbytové naklady celkem ¢ini 500 000K¢/ks.

Pozadované procento zisku je 5% od Uplnych vlastnich nakladd vykonG. Obchodni
a odbytové ptirdzky cini celkem 2% od vyrobni ceny.

Literatura k tématu:

[1]1 Kerkovsky M., Valsa O.2012. Moderni pristupy k fizeni vyroby. 3 doplnéné vydani.
Praha: C.H.Beck,. 176s. ISBN 978-80-7179-319-9

[2] Jurova M. 2011. Rizeni vyroby. U&ebni text. Fakulta Podnikatelska, VUT v Brné.
ISBN 978-80-214-4370-9



Kapitola 8

Hospodareni naradim
a Facility management

Po prostudovani kapitoly budete umét:
- definovat facility management a jeho misto v hodnotovém fetézci,

«  stanovit zaklady managementu obsluhy
- definovat rozli¢né hlediska tfidéni naradi
- stanovit hospodarnost naradi,

vypocitat Zivotnost a spotfebu nékterych druhi naradi.

Klicova slova:

Facility management, management obsluhy, naradi, hospodarnost naradi, Zivotnost

a spotfeba naradi
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8.1 Facility management a hodnotovy
retézec

Facility managemement (FM) je nastroj fizeni podpurnych procest v hodnotovém retézci

FM predstavuje integraci ¢innosti v ramci organizacni jednotky k zajiSténi a rozvoji sjednanych slu-

Zeb, které podporuji a zvysuji efektivnost jeji zakladni ¢innosti (,,Core Business”)

Management podpurnych procesti komplexné planuje a nasledné tidi veskeré podplirné ¢innosti,
které musi kazdy majitel vedle primarni ¢innosti zajistovat (véetné komfortu jednotlivych pracovist,

zvysujicim i vykonnost pracovnik()

aby byly stdle efektivné;si

Management podplirnych procesl sjednocuje celkovy pfistup k podpore zakladnich ¢innosti orga-

nizace.
Hodnotovy fetézec dle M. Portera je predstaven na obrazku

Facility management

Infrastruktura podniku (sprava budov)
Sluzby pro zaméstnance (doprava, ...)
Sprava a optimalizace vyuziti prostor

Obstaravatelska cinnost

Rizeni Vyroba Distribuce Marketing Servisni
vstupnich a obchod sluzby
operaci pro
vyrobu

Zakladni podnikani

Obr. 30 Hodnotovy Fetézec?

35 7droj: VYSKOCIL, V. K. a kol. Management podpiirnych procest — Facility Management, 1. vyd., Praha: Professional
Publishing, 2010, 415 s. ISBN 978-80-7431-022-5
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Primarni (zakladni) ¢innosti — v kazdém podniku Ize primarni ¢innosti rozdélit do 5 generickych ka-
tegorii (Fizeni vstupnich a vystupnich operaci — logistika, vyroba a provoz, marketing a provoz, ser-

visni sluzby)

Podptirné ¢innosti — napomahaji primarnim ¢innostem i sobé navzajem tim, Ze obstaravaji vstupy,

technologii, pracovni sily a rozlicné podnikové funkce.

Porovnani primarnich a podplrnych procesl je predstaveno v tabulce:

PRIMARNI PROCESY, CORE BUSINESS PODPURNE PROCESY, FACILITY MANAGEMENT

Procesy, pro které podnik byl vytvoren, konkurencni L L )
Procesy, které nejsou konkurencni vyhodou podniku

vyhoda podniku

o . Procesy, pfi Uspésné realizaci, kterych mohou vznikat
Procesy, které prindsi podnik( zisk

uspory,
Procesy, které realizuji mise (strategické cile) podniku Procesy, které podporuji zakladni podnikani
Priklad: vyroba, distribuce, marketing a obchod Priklad: infrastruktura podniku, obstaravatelska ¢innost

8.2  Management obsluhy vyroby

PoZadavky k obsluze vyroby Ize definovat nasledovné:
pohotovost,
planovani a prevence,
hospodarnost,
spolehlivost,
progresivita,
komplexnost.

Obsluha vyroby mize byt uspofadana centralizovanym nebo decentralizovanym zpsobem.
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Subjekty fizeni adrzby Ize predstavit nasledovné:

Planovani oprav >  Pfiprava oprav
N
\ 4 \
Informacni Materidlové
systém zabezpe&eni
y /
Uskutecnovani Skladové
(realizace) oprav hospodafstvi

Obr. 31 Subjekty fizeni udrzby3®

Vazby udrzby na ostatni Utvary v podniku jsou predstaveny na nasledujicim obrazku:

Odbyt Materialové Planovani
hospodarstvi a fizeni vyroby
/
/
Personalistika & Udrzba < Uctovéni
i S naklada
ln,\ieftlcn' Financni uctarna Projekty
uctarna

Obr. 32 Vazby udrzby na ostatni Gtvary®’

Veskeré vykony béhem cyklu oprav lze rozdélit na:
Preventivni periodické prohlidky,
Periodické kontroly presnosti,

Preventivni periodické malé opravy,

36 LESCISIN M., STERN J., DUPAL A. 2008. Manazment vyroby. Bratislava: SPRINT. ISBN 80-89085-00-6, str. 234-263

37 LESCISIN M., STERN J., DUPAL A. 2008. Manaiment vyroby. Bratislava: SPRINT. ISBN 80-89085-00-6, str. 234-263
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Preventivni periodické stfedni opravy,

Preventivni generdlni opravy.

8.3  Hospodareni naradim

Naradi je chapano jako pracovni predmét (bez zfetele na jeho hodnotu, zplsob pofizeni a dobu
upotrebitelnosti), které se pti vyrobé vklada mezi stroj a materidlovy prvek, ptipadné mezi operatora
¢i vyrobniho délnika a materidlovy prvek ve vsech formach jeho transformace v koneény produkt.

Do néradi se nezahrnuje pfislusenstvi strojli a vyrobniho zafizeni.
Pojem naradi v praxi zahrnuje:

Nastroje,

Upinace (pfipravky),

Meéridla,

Lisovaci naradi,

Pomocné naradi.
Hospodareni nafadim obsahuje:

Planovani potfeby naradi,

Zasobovani naradim,

Technicka priprava vyroby naradi,

Zhotoveni naradi a jeho udrzba,

Normovani a skladovani naradi,

Zabezpedeni pracovist potfebnymi druhy naradi,

Sledovani stupné a miry opotrebeni naradi.
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Hlediska tridéni naradi:
Technologické hledisko
Hledisko pouzitelnosti a zuctovani nakladl
Hledisko uplatnéni ve vyrobé podle poradi potfeby

Z technologického hlediska naradi se tfidi podle jednotného zakladniho tridnika naradi, ktery pfi-
hlizi ke specifickym podminkam obhospodafovani, obstardvani a vyroby naradi. Ve strojirenstvi je

tfidnik naradi rozdélen do osmi tfid, tfidy do skupin, podskupin a poloZek, a to nasledovné:

Trida — ndstroje pro tvareni za tepla a liti (kromé drevénych modeld),
tfida — dfevéné modely,

tfida- nastroje pro tvareni za studena a stfizené nastroje,

t¥ida. Rezné nastroje,

tfida-brusné nastroje,

trida- pripravky (upinaci naradi),

trida- méridla,

tfida- ostatni naradi.
Z hlediska pouZzitelnosti a zuctovani nakladl naradi lze rozdélit na:

Normalni, které ma obecné vyuziti pro technologicky podobné operace- naradi komunalni, ne-

adresné, naklady na jeho opotiebeni se zahrnuji do polozky dilenské rezie,

Specialni, které se zvlast konstruuje pro urcitou technologickou ¢i montazni operaci na urcitou
komponentu, vyjimeéné na nékolik podobnych komponent. Naklady, které vzniknou opotiebé-
nim specialniho naradi, tvofi samostatnou polozku v kalkulac¢nim vzorci produktu, pro jehoz vy-

robu bylo pouzito.
Z hlediska uplatnéni ve vyrobé podle poradi potreby naradi Ize rozdélit na:
Naradi pro vyrobu prototypu- uréené pro zhotoveni a odzkouseni prototypd,

Naradi pro opakovanou (zakazkovou) vyrobu- které svou potfebou reaguje na marketingovy

zZivotni cyklus vyrobku, a je tedy ¢lenéno na:
Naradi prvniho poradi- uplatiuje se pti zahdjeni vyroby pro trhy,
Naradi druhého poradi- je pouZito pfi rozsitujicim se objemu vyroby,

Naradi tretiho poradi:- uplatiuje se ve vyssich typech vyrob jako je sériova az hromadna

vyroba
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V primyslové praxi se vyskytuji situace, kde je nutné rozhodnout, které druhy naradi maji byt pfi
dané vyrobé pouZity, aby jejich pouziti bylo pti dosazeni technicky nedokonalejsich technologickych
postupl hospodarné. V zakazkové vyrobé se doporucuje pouzivat jednodussi techniky, univerzal-
nich stroji a normalniho naradi, naopak ve vyrobé sériové az hromadné je z ekonomického hle-
diska vyhodnéjsi pouziti specialniho naradi a zafizeni. Je proto potieba, aby pfi volbé naradi v pfi-
pravé budouci vyroby, obzvlasté specidlniho naradi druhého a tretiho poradi, byl navrh naradi pod-

loZen analyzou hospodarnosti volby.
Hospoddarnost voleného naradi

Volené naradi bude hospoddrné, jestlize uspory na vyrobnich nakladech dosazitelné diky jeho pou-
Ziti budou vétsi nez naklady na potizeni tohoto naradi. Vyjadri-li se tato podminka vztahem, dosta-
neme:

U. =P,
kde:

U.- uspory na vyrobnich nakladech, které vzniknou porovnanim dosavadni technologie a technolo-

gie s volenym naradim
B,- cena (naklady) pofizeni naradi

Dosazitelné Uspory jsou Uspory na vyrobnich nakladech U zmensené o naklady na opravy (udrzbu)

v dobé Zivotnosti voleného naradi. Je tedy mozné psat:
U-=U—-kXP,

kde U- Uspory na vyrobnich nakladech pfi porovnani technologie pivodni a technologie s volenym
naradim,
k- koeficient oprav, ktery nabyva hodnoty 0,2/0,4

Dale je tfeba uvazovat vliv po¢tu komponent (soucasti), které maji byt volenym naradim opraco-

vany, takze dostaneme vztah:

uxX—kxP,>=P,
kde

u- hrubd Uspora dosazitelnd z titulu provedeni dané technologie volenym naradim na jednu kompo-

nentu (jednotku),

X- pldnovany pocet komponent (soucasti), jez maji byt vyrobeny volenym naradim.
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Hrubd uspora na vyrobnich nakladech pfi opracovani jedné soucasti je souhrn dil¢ich Uspor, a to:
4

u= Z Ugit = Umat T Umzdy T User T Uar
1

Kde U, q¢- Uspora materidlu na jednu soucast pfi pouziti voleného naradi

Umzdy- Uspora na mzdé vyrobniho délnika nebo operatora, pracujiciho s volenym nafadim pfi zpra-

covani dané technologie jedné komponenty (soucasti)

Uger- Uspora na mzdé sefizovace pfi pouZiti voleného naradi, prepocétena na jednu komponentu

(soucast),

Ug- Uspora dilenské reZie pti zpracovani dané technologie jedné komponenty (soucasti) pfi pouziti

voleného naradi.

Usporu na materialu Ize vypocitat ndsledovné:

Umat = Cp X (Gml - sz) +C, X (Gol - Goz)
Kde:

C,,- cena materidlu (K¢/kg)

Gm1,2- hmotnost materidlového prvku na jednu pracovni komponentu v 1. a 2. technologii (kg)
C,- cena vyuZitelIného odpadu (K&/kg)

G,1,2- hmotnost vyuZitelného odpadu materidlového prvku na jednu komponentu (kg)

Spotieba naradi shrnuje spotfebu mnozstvi naradi vSech druhd, nebo pouze urcitého druhu, které
se pri urcité vyrobé opotrebuje, poskodi, zni¢i. Do spotfeby naradi se zahrnuji i ztraty naradi a rozdily
(manka) oproti evidencnimu stavu. Spotieba naradi se urcuje na zdkladé norem, které jsou sesta-

veny:

Statisticky- u naradi obecné pouzivaného,

Propoétem- u naradi, kde je znama jeho Zivotnost a pldnovany rozsah vyroby.
Statisticky zjiSténa spotfeba naradi:

S
NS:Vsz

Kde:
S- statisticky zjisSténa spotieba naradi u podobnych vyrobnich dkold, (ks)

V- vyrobni Ukol zadany v naturdlnich jednotkach (ks),
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k,- koeficient zpevnéni normy, kde k,<1
Pro soucast a operaci je tfeba znat trvanlivost a Zivotnost jednotlivych druhl naradi.

Zivotnost nafadi je doba skute¢né prace daného druhu néradi, kterou vykonava za normalnich pod-
minek az do Uplného opotiebeni. Méfi se bud v ¢asovych jednotkdch, nebo poctem pracovnich
ukon(. Trvanlivost naradi je optimalni doba jeho skute¢né prace mezi dvéma ostfenimi nebo jinymi
opravami. Mérime ji také v ¢asovych jednotkach nebo v pocétu pracovnich ukona. Trvanlivost je limi-
tovdna pripustnou mirou opotrebeni naradi. Tato pfipustnd mira opotfebeni naradi je ddna jednak
pozadavky hospodarného vyuZiti naradi, jednak poZadavky na zachovani zddané presnosti vyrobku

zhotovenych zvolenym naradim.
Zivotnost naradi se pocitd individualné pro rGzné druhy naradi:
Rezné nastroje
. H
Z=(n+1)><T=(z+1)><T
Kde:

Z- Zivotnost naradi (hod.),

n- pripustny pocet ostieni fezného nastroje,

T- optimalni trvanlivost bfitu fezného nastroje mezi dvéma ostrenimi (hod.),

H- velikost celkového pfipustného obrouseni pracovni ¢asti fezného nastroje (mm),

h- velikost pfipustného obrouseni pracovni ¢asti fezného nastroje pfi jednom ostreni.
Méridla

Z/=(m'+1DXT=0n+1)xmxh
Kde:

n'- pocet moznych oprav méfidla,
m- pocet méreni vyvolavajici opotfebeni 1m,
h'- dovolené opotifebeni méfidla v mikronech.

Norma spotieby naradi je mnozZstvi naradi vieho druhu (nebo jen urcitého druhu) v technickych
nebo penézZnich jednotkach, které nezbytné potfebujeme pro zhotoveni nebo opracovani pldnované

vyroby. Vypocet technicky zdGvodnéné normy pro:
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Rezné nastroje:
tyy XixX

= —x k
t 60 x 7 nz

Kde:

t41- €as hlavniho chodu stroje, kdy je nastroj v zabéru (min),

i- pocet soucasné pracujicich stejnych ndastrojli pfi opracovani jedné soucasti,
X- pocet soucasti planovanych k vyrobé za planovaci obdobi,

k,,,- koeficient nahodilych ztrat, voli se v rozmezi 1,05-1,5.

Méridla:

QXixX 1
Z%anzxa

N:
Kde Q- pocet méreni na jednom misté,
i- pocet mist na soucdsti, na nichZ se méreni provadi,
Z- 7ivotnost v poctech méfeni,
1/m- pocet mérenych soucasti k vyrabénych.

Pripravky:

pXi Tk

= X
t b 7

Kde p- pocet pracovist, na kterych se soucasné pfipravek pouziva,

i- pocet pripravkd, pouzitych na jednom pracovisti soucasné,

b- pocet pracovist, obsluhovanych jednim pfipravkem,

Tk- kalendarni ¢as, na nichz je planovano pouzivani pripravku (mésice),
Z- Zivotnost pFipravku.

Pro zajisténi plynulého a neprerusovaného chodu vyrobniho procesu je nutné udrZovat zasoby

naradi vieho druhu. Rozlisuji se:

Zasoby na skladé- mnozZstvi naradi, které se skladuje v Ustfednim skladu naradi (technické nebo

penézni jednotky),
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Zasoby v pouzivani- mnozstvi naradi, které se eviduje ve vydejnach naradi (technické nebo pe-

nézni jednotky)

Zasoba pro subdodavatele — mnoZstvi naradi, které je ur¢eno pro subdodavatelské splnéni ur-

Citého vyrobniho ukolu zadaného finalnim podnikem (technické nebo penézni jednotky)

Priklady:

Veskeré ¢innosti v podniku dle hodnotového fetézce Ize rozdélit na hlavni (zakladni
podnikéni) a podp(irné (facility management). Udriba je tzce propojena s ostatnimi
Utvary podniku. Naradi Ize ¢lenit dle rliznych parametr(, naptiklad technologického
hlediska, z hlediska pouZzitelnosti a zi¢tovani naklad(, z hlediska uplatnéni ve vyrobé.
Pravidlo hospodarnosti voleného naradi spociva v tom, Ze Uspory na vyrobnich nakla-
dech, které vzniknou s vyuzitim naradi budou vétsi nebo se budou rovnat pofizovaci
cené naradi. Zivotnost naradi se po¢ita individudlné pro réizné druhy naradi. Napfiklad
na Zivotnost feznych nastroju bude mit vliv pfipustny pocet ostteni a trvanlivost bfitu

mezi dvéma ostrenimi.

Jaka je uloha Facility managementu?
Jakou roli hraje management obsluhy v podniku?
Definujte naradi a jeho druhy

Jaké je zakladni pravidlo hospodarnosti naradi?

I S

Jak Ize vypocitat spotiebu a Zivotnost naradi u feznych nastroji a méridel

Najdéte Zivotnost a normu spotfeby fezného nastroje, k dispozici mate nasledujici udaje:

Pripustny pocet ostfeni fezného nastroje =4,

Optimalni trvanlivost britu rezného nastroje mezi dvéma ostfenimi (hod.) 3

Cas hlavniho chodu stroje, kdy je néstroj v zabéru-10min.

Pocet soucasné pracujicich stejnych ndstrojl pfi opracovani jedné soucasti-2

Pocet soucasti planovanych k vyrobé za planované obdobi =2000ks

Koeficient nahodilych ztrat, 1,1

Literatura k tématu:

[1] Jurova M. a kol. Vyrobni procesy fizené logistikou. Bizbooks 2013. 260s. ISBN
978-80-265-0059-9
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ISBN 80-89085-00-6, str. 234-263

[3] VYSKOCIL, V. K., KUDA F. A kol. Management podptrnych procest — Facility Ma-
nagement, 2. vyd., Praha: Professional Publishing, 2011, 491 s. ISBN 978-80-
7431-046-1

[4] KERKOVSKY, M., VYKYPEL, O.,Strategické fizeni — teorie pro praxi, 1.vyd., Praha:
C.H.Beck, 2002, 172 s., ISBN 80-7179-578-X



Kapitola 9

Rizeni kvality ve vyrobnich
podnicich

Po prostudovani kapitoly budete umét:
- definovat pojem kvalita produktu a jeji aspekty;
- stanovit zakladni zdroje informace pro urceni poZzadované kvality produktu

- uvést zakladni klasifikaci nakladové analyzy kvality,

< uvést zpUsoby kontroly a sméry certifikace kvality

Klicova slova:

Kvalita vyrobku, procesni organizace tvorby kvality, ndkladova analyza kvality, kon-

trola kvality.
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Kvalita vyrobka predpoklada Spickovou uroven jejich konstrukéniho a technologického feseni, vy-

sokou Uroven samotné vyroby, Sirokou $kdlu povyrobnich sluzeb, pfijatelnou cenu.
Mezi kritéria kvality lze zaradit:

Technické parametry

Provozni schopnosti

Esteticka kritéria

Ergonomicka kritéria

Spolehlivost

Zivotnost

Psychologické vlastnosti

Humanitni kritéria

Ekologické kritéria kvality

Servis

Hédonické kritéria

Povyrobni sluzby
Kvalita je multikritéridlni celek, v ramci kterého jsou jednotliva kritéria provazané.

Na tvorbé kvality se podili velké mnozstvi procest, sub procest a ¢innosti. Jedna se o vice etapovy
fetézec, ktery v ére globalizace, nadnarodnich korporaci a délby prace, kdy na tvorbé produktl se
podili ¢asto tisice subdodavatel(, vyzaduje zmény v dosavadnim fizeni kvality. Oproti tradi¢nimu

funkénimu Fizeni se vyZzaduje presun na procesni fizeni.
Procesni organizace tvorby kvality se realizuje pomoci nasledujicich nastroju:

Mezindrodni pozadavky na kvalitu, které kvalitu ovliviuji (ISO 9000, ISO 14000, I1SO 18000,
VDA),

Mezinarodni metrologie ( WTO,Predpisy EU, Europskda organizace pro fizeni kvality, Evropska

nadace),
Vyzkumno- vyvojova oblast,

Technické normy,
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Patentovani,
Vzdélavaci systém atd.
Informacni systém v rozvoji kvality hraje vyznamnou roli.

Pro strategické planovani kvality, stejné tak jak i pro bézné fizeni management kvality potfebuje mit

dostatek spolehlivych informaci. V podstaté jde o vyuziti tfech hlavnich informacnich zdroja:

informace z okoli podniku, kde tfeba mit informace o poZadavcich trhu na kvalitu, dalsi infor-
maci z mezinarodnich instituci, od statnich organi pro fizeni kvality a hlavné védecko-technické

faktografické informace o trendech parametri kvality ve svété.

informacni tok uvnitf podniku, a to od vstupni kontroly materidlu do podniku, pres predvy-
robni, vyrobni a obsluzné etapy az po servisni poprodejni sluzby k vyrobk{im a zdkaznik{m.

informace o zpétném toku od uzZivatel( zpét do vyroby, aby se kvalita mohla po spirale neustale
zvySovat. Poznatky a zkuSenosti odbératelll jsou pro vyrobce mimoradné cenné v dalSim rozvoji

kvality.
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Priklad Fizeni kvality ve vyrobnim podniku je uveden v nasledujicim obrazku:

Zakladné &innosti o Obsah &l ti pri zabezp ani =
Pri zabezpeceni kvality Fodnikows Gesiy kvality vyrobkov g
s|&|la|a |2
Stratégia kvality firmy " » e 1. Prognozovanie kvality vyrobkov
* »* * 2. Prieskum zahraniénych trhov a rozbor potrieb vyrobkov
* * 3. Tvorba diverzifikaéného vyrobného programu
o 4. Zhromazdovanie informacii o kvalite vyrobkov vo svete
Plan rozvoja kvality vyroby v 1. Planovanie rozvoja kvality vyrobkov
w ot s ", - 2. Tvorba inovaénych programov
Vyvoj a konstrukcia * 1. Vypracovanie projektovej a konstrukénej dokumentacie
novych vyrobkov * * 2. Posudenie dokumentéacie z hfadiska parametrov kvality
~ »* » 1. Vyvojova konstrukcia kvality vyrobkov 3
e i e 2. Technologicky vyvoj novej produkcie E

Vyroba a overenie

prototypu » 3. Kontrola suciastok podla dokumentacie

* * * * | 4. Usast pri skiSkach prototypu
- o * 5. Zabezpecenie parametrov kvality v technickej
dokumentacii na sériova vyrobu
Technologicka priprava » 1. Zhotovenie technologickych postupov vyroby
vyroby o e 2. Priprava meracej techniky
- ¥* 3. Zabezpecenie predpisaného merania a skiasok
Vyroba a vyhodnotenie »* 1. Vyroba overovacej série a kontrola kvality
overovacej série w w w 2. Odstranenie konstrukénych nedostatkov z hfadiska
kvality vwrobkov
Zabezpecenie vyroby * e 1. Kvantitativha prebierka materialu
materialom W * 2. Skasky a rozbory materialu

s 3. Vstupna kontrola materialu

Zabezpecenie meradiel o 1. Obstaravanie pristrojov a meradiel
. i 2. Kontrola meradiel vo vyrobe
Statisticka kontrola kvality b i 5 * 1. Priprava a zavadzanie Statistickej kontroly kvality 'g‘
ManaZment kvality vo w 1. Zabezpecovanie kvality vyrobkov vo vyrobnych =
vyrobe prevadzkach
i 2. Kontrola vyrobkov v priebehu vyrobného procesu
Kontrola hotovych e * 1. Kontrola hotovych vyrobkov
vyrobkov e 2. Balenie vyrobkov
M 3. Expedicia vyrobkov
Povyrobny servis o 1. Obchodné a administrativhe vybavenie reklamacii
Reklamacie odberatefov * 2. Technické vybavenie reklamacii
» 3. Finanéna likvidacia reklamacii
b 4. Rozbor reklamaécii a navrhy na odstranenie nedostatkov y
* * o * * 5. Spolupraca pri rozboroch reklamacii
Servis - OTS w 1. Propagacia, reklama, akvizicia »
- * o 2 Obchodno-technické sluZby
* e 3. UdrZbarsko-opravarsky servis
I:eger\da: ~
UR - Usek rozvoja vuU - vyrobny usek
RK - riadenie kvality EU - ekonomicky Usek

OU - obchodny usek

Obr. 33 Zékladni ¢innosti pfi zabezpe&eni kvality a jejich obsah3®

Ochranné znamky - vyrobkové, produktové, monoznacky, znacky celych firem (corporate identity)

(https://euipo.europa.eu/ohimportal/cs/trade-marks-examples)

Ocenéni ochranné znacky je mozné nasledujicimi zpUsoby:
Aproximativni charakter,

Licen¢ni poplatky,

38 LESCISIN M., STERN J., DUPAL A. 2008. ManaZment vyroby. Bratislava: SPRINT. ISBN 80-89085-00-6, str. 263-283
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Rozdilova cena,
Odborny odhad.

Aproximativni charakter- z(statkové ocenéni (zlstane po ocenéni veskerého majetku vyrobni

a distribucni povahy). Vypocita se nasledovné:
Zustatkovd cena (cena znacky)=globdlini cena firmy- cena hmotného majetku.
Po vyrobni sluzby zakaznikiim Ize rozdélit do nasledujicich kategorii:

Predprodejni sluzby. Plisobeni na potencialni zdkazniky. Jedna se napf. o sluzby technické po-
vahy (tvorba dokumentace o funkénich vlastnostech vyrobkd) nebo o marketingovo- propa-

gacni sluzby). Patti sem také sluzby dopravni a instalacni.
Sluzby pf¥i prodeji. Jedna se o odborné predvadéni produktu, vysvétleni jeho prednosti.

Poprodejni sluzby. Tento druh sluzeb by se mél vyskytovat po celou dobu Zivotnosti produktu
az po jeho ekologickou likvidaci.

Nakladova analyza kvality
Druhy klasifikace:

1. Clenéni na preventivni, nekvalitni vyrobu a naklady na kontrolu

2. Struktura naklad( dle etap a podetap tvorby novych vyrobk(: naklady na koncepci nového pro-
duktu, naklady na navrh nového prototypu, naklady na zhotoveni

3. Dlefaze managementu kvality: na progndzu vyvoje parametru kvality, na marketingovy vyzkum,
na vyzkumno- vyvojové prace kvality, na konstrukéni, technologickou a ostatni pfipravu nové
produkce, na vlastni vyrobu

4. Trojité chapani: ndklady vyrobce spojené s tvorbou a zabezpelenim kvality, naklady uzivatele,

spolecenské naklady spojené s Zivotnim prostifedim
Dalsi ¢lenéni nakladd na kvalitu:

(1) Naklady na predchazeni nekvalité (naklady na management kvality, na vyzkum vy-
voj na certifikacni systémy atd)

(2) Naklady na kontrolu kvality (vstupni a jina kontrola surovin, material( atd, na
zkousky v autorizovanych zkusSebnach a laboratofich)

(3) Naklady a ztraty spojené s nekvalitni produkci
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Kontrola kvality se provadi pomoci KMS (kontrolni a méfici sluzby) a mlzZe spocivat v:
Vstupni, vyrobni a vystupni kontrole,
Statistické vybérové kontrole,
Statistické regulace kvality.
Certifikace kvality
Okruhy certifikace kvality se mohou tykat:
Vsestranna certifikace rozhodujicich parametrt dle 1ISO 9000:2000,
Certifikace vyrobnich podminek,
Hodnoceni odebranych vzork( na certifikacni ovéreni,
Certifikace samotného fizeni kvality,
Testovani, prezkouseni drovné personalu,
Certifikace ekologické urovni vyrobkii,

Hodnoceni samotné certifikacni instituce.

Kvalita je multikriterialni celek, v ramci kterého jsou jednotliva kritéria provazané. In-
formacni systém hraje v rozvoji kvality vyznamnou roli. Dostatek spolehlivych infor-
maci nabizi pfedevsim 3 hlavni zdroje: informace z okoli podniku, informacni tok uv-
nitf podniku, informace o zpétném toku od uZivatell zpét do vyroby. Povyrobni
sluzby zakaznikiim lze rozdélit na predprodejni sluzby, sluzby pfi prodeji, poprodejni
sluzby. Kontrola kvality se provadi pomoci KMS a mlze spocivat ve vstupni a vystupni

kontrole, statistické vybérové kontrole, statistické regulaci kvality.

Jaké jsou zakladni aspekty kvality produktu?

Jaké jsou zakladni informacni zdroje pro stanoveni pozadované kvality produktu?
V ¢em spocivaji povyrobni sluzby zakaznikim?

Jaké jsou klasifikace nakladové analyzy kvality?

Jak mUZe probihat kontrola kvality?

o v M whbh =

Jaké jsou okruhy certifikace?
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Priklady
1. Vtymech sestavte kritéria kvality libovolného produktu (nebo sluzby)

2. Sestavte ndvrh povyrobnich sluzeb zdkaznikim pro jakykoliv produkt (predpro-
dejni, sluzby pti prodeji, poprodejni sluzby).

Literatura k tématu:

[1] Jurova M. a kol. Vyrobni procesy fizené logistikou. Bizbooks 2013. 260s. ISBN
978-80-265-0059-9

[2] Jurové M. 2011. Rizeni vyroby. Uéebni text. Fakulta Podnikatelska, VUT v Brné.
ISBN 978-80-214-4370-9

[3] LESCISIN M., STERN J., DUPAL A. 2008. ManaZment vyroby. Bratislava: SPRINT.
ISBN 80-89085-00-6, str. 263-283
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Kapitola 10

Informacni podpora
managementu vyroby

Po prostudovani kapitoly budete umét:
- definovat zasady vybéru IS;
- charakterizovat pocita¢ovou integraci fizeni vyroby a CIM,

« uvést vyznam MES/MOM systém.

Klicova slova:
Computer aided, CIM, business inteligence, MOM, MES.
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10.1  Automatizované informacni
systemy (SW) pro rizeni vyroby
a jejich efektivnosti

Koncepce IS fizeni vyroby by méla byt predevsim zvolena tak, aby odpovidala prijaté obchodni
(business) strategii

Pti volbé IS musi byt splnén pozadavek funkci IS se zvolenou koncepci fizeni vyroby.
Zasady vybéru IS:

Top management je zodpovédny za zasadni strategicka rozhodnuti, za soulad informacni stra-
tegie a strategie RV s jeji celkovou (resp. Business) strategii, za spravné vytyéeni strategickych

cilG a jejich realizaci.

Top manazefi by se neméli nechat vmanévrovat do rozhodovani o detailech a neméli by prijimat
bezprosttedni zodpovédnost za realizaci akce. Ta musi plné lezet na specialistech. Ti musi byt
pfi svych autonomnich rozhodovanich motivovani tak, aby se jejich zajem zcela kryl se zajmem

firmy.

Tradi¢ni kritéria a metodiky (izolovaného) hodnoceni efektivnosti aplikaci IS, vychazejici z po-
rovnani vynaloZenych ndklad( a pfinosl plynoucich z realizace IS, ke spravnému rozhodnuti

zpravidla nepovedou.

Kritéria rozhodnuti o pfipadné automatizaci fizeni vyroby musi byt bezprostfedné odvozena

z cilh, které byly vytyCeny v pfijatych strategiich (vyrobni, informacni, pfip. business strategii).

Nutné souvislosti mezi strategickym Fizenim vyroby a strategickym Fizenim informacnich tech-
nologii a mezi koncepci fizeni vyroby a koncepci informacniho systému jsou zndzornény na na-
sledujicim obrazku.
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Strategické T
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Obr. 34 Nutné souvislosti mezi strategickym fizenim vyroby a strategickym fizenim informacnich technologii
a mezi koncepci fizeni vyroby a koncepci informaéniho systému3°

Smyslem aplikaci informacnich technologii neni pouhé zajisténi co nejvyssi ndvratnosti prostiedku
do nich bezprostifedné investovanych.

Informacni technologie musi v rdmci celé organizace slouzit tak, aby bylo dosazeno naplnéni vyty-
¢enych strategickych cili a maximalni efektivnosti celého sytému, zejména dokonalym vyuzitim sy-

nergickych efektd z aplikaci informacnich technologii plynoucich.

Existuje cela rada tzv. computer aided (CA-pocitatem podporovanych) ¢innosti, at uz pfimo v fizeni

vyroby Ci s fizenim vyroby souvisejicich, napfr.:
CAD- (computer aided design- pocitatem podporovand konstrukce),

CAPP- (computer aided product preparing- pocitacem podporovana pfiprava vyroby),

39 KeFkovsky M., Valsa O. 2012. Moderni pfistupy k fizeni vyroby. 3 doplné&né vydani. Praha: C.H.Beck,. 176s. ISBN 978-
80-7179-319-9
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CAP- (computer aided planning- pocitaéem podporované planovani),

CAM (computer aided manufacturing- pocitatem podporované fizeni vyroby),

CAA (computer aided assembling - pocitacem podporovana montaz),

CAQ (computer aided quality- pocitacem podporovana kontrola jakosti),

CAST (computer aided storage and transport- pocitacem podporované skladovani a distri-

buce).

Vyvoj fizeni vyroby v disledku aplikaci novych informacnich technologii je pfedstaven na obrazku.

Cinnost
Kontrola . il
technologie vyrobnich av’robk) itob
procest YIODRY viTony
]
Potitacova podpora
| Automatické MRP, OPT,
CAD CAM manipuldtory optimalizace
a roboty vy, ddvek atd.
Potitacova
Integrace CAD B
CAM
M

Obr. 35 Vyvoj Fizeni vyroby v dlsledku aplikaci novych informaénich technologii*®

Pocitacova integrace fizeni vyroby

Pocitaovou integraci fizeni vyroby Ize oznacit za dalsi kvalitativni stupen aplikaci informacénich tech-

nologii v fizeni vyroby a v souvisejicich oblastech. Tato integrace zahrnuje v zdsadé tfi aspekty:

40 KeFkovsky M., Valsa O. 2012. Moderni pfistupy k fizeni vyroby. 3 doplné&né vydani. Praha: C.H.Beck,. 176s. ISBN 978-

80-7179-319-9
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Funké¢ni (napf. konstruovani- CAD a fizeni vyrobnich procesd- CAM jsou vzdjemné pro-
pojovany prostiedky vypocetni techniky)

Hardwarovy (pocitace, prenosové prostiedky, NC stroje, roboty vyvareji automatické vy-
robni systémy).

Datovy (vyuzivani jednotné databdze, spolecné pro fizeni vyroby a pro souvisejici oblasti,

napt. konstrukci a technologii).

Prozatim nejvyssim kvalitativnim stupném integrace fizeni vyroby a souvisejicich oblasti pomoci in-
formacnich technologii jsou systémy pocitacoveé integrované vyroby — CIM. Zaklad systému CIM tvofi
inzenyrské systémy (CAD), pruzné vyrobni systémy (FMS) a pocitacové systémy planovani a fizeni

vyroby.

Zakladni komponenty CIM jsou pfedstaveny na obr.

Databazovy informadcni systém
{(konstrulkini, vyrobni
a ekonomické informace)

o _ i Wyrobni systémy Flanovaei
IT{‘Z‘:E“"‘: (FMS, obribéci systémy
(}’L;E;’ centra, rohoty, (MRP 1L,
NC sraje) OFT, J1T)

Obr. 36 zdakladni komponenty CIM*

41 KeFkovsky M., Valsa O. 2012. Moderni pfistupy k fizeni vyroby. 3 doplné&né vydani. Praha: C.H.Beck,. 176s. ISBN 978-
80-7179-319-9
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10.2  Hloubkova analyza datbusiness
intelligence

Business intelligence zahrnuje postupy, znalosti a nastroje pouzivané ve firmach s cilem vytézit do-

stupnd data a Iépe pochopit souvislosti a chovani trhu.

Nastroje Bl provadi sbér, analyzu, interpretaci a prezentaci dat pro potfeby manazerského rozhodo-
vani.
Oblast zpracovavanych dat mlze pokryvat informace z vyroby, prodeje, vyvoje, finan¢niho fizeni

apod.

Mezi funkce business intelligence Ize zaradit reporting, data mining, text mining, data integration,
intellegence storage, customer intelligence, data warehousing, campaign management, systémy
pro podporu rozhodovani EIS, MIS, FIS, CIS, CRM, SRM.

Vztah mezi soucdsti IS v ramci fizeni vyroby je predstaven na obrazku.

Dodavatelské
retezce

Vyroba

IS pro vyrobu:
MES/MOM

Rozpéti v ramci podniku
Vyrobni linka

Dilna

Strojova Kontrola Rizeni Provadéni Analyza Planovani Production  Pldnovani
logika procesd proces vyrobnich vyrobnich vyroby Business  subdodavek
operaci operaci Processes

Manufacturing Business Process

Obr. 37 Informaéni podpora fizeni vyroby*?

42 7droj: Gers E. 2016. T¥i zkratky, které by mél znat dobry vyrobni manaZer . IT systems. Dostupné na
https://www.ccb.cz/images_aqua/2016/listopad/11-anasoft-02x.jpg
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Manufacturing Execution System (MES) - systém, ktery tvori vazbu mezi podnikovym informacnim
systémem (ERP) a systémy pro automatizaci vyroby (technologickych procest). Komplexni systém

MES v sobé ukryva feSeni pro Ctyfi hlavni oblasti — vyrobu, logistiku, kvalitu a udrzbu.

Obecnd definice Manufacturitng Operations Managementu (MOM) fika, Ze to je ,metodologie
pro sledovani kompletniho vyrobniho procesu s cilem jeho optimalizace”. V praxi se v podstaté ne-
jedna o nic jiného nez o rozhrani mezi ERP systémem a vyrobni technologii, at jiZ se jedna o samotny
monitoring, monitoring s vizualizaci i nastroje fizeni. Na rozdil od u nas pouzivanéjsiho terminu Ma-

nufacturing Execution System (MES) je to pojem komplexnéjsi, ktery zahrnuje i fizeni technologii.

MOM se tyka predevsim vyrobni logistiky — tj. procesd spojenych s vyrobou, sklady materialovymi,
mezioperacnimi, expedi¢nimi, samotnou dilnou a predevsim pohybem materialu po vyrobnim pro-
storu. Tj. dilna provede jednu vyrobni operaci, vznikly polotovar nékde skladuje v néjakém mnozstvi
v néjakém kvalité, poté odveze k dalsi operaci a opét skladuje atd. a podnik musi védét, kterou ope-
raci ma konkrétné rozpracovanou a v jakém stavu, aby ji mohl eventualné dokondit ¢i zastavit a tim

dosahnout poZadované flexibility.

Jaka je vize rozmachu MOM v ¢eskych podminkach? To je pomérné jednoduché — staci se podivat
do Severni Ameriky a to samé se za chvili bude dit i u nds. Ve Spojenych statech Zije trh ERP dvéma
trendy - cloudem a MES systémy. Cloud poskytujici technologie, které umoznuji provozovat aplikace
na dalku a ovladat z koncového zafizeni odkudkoliv, MES ponékud zastinfiuje, alespon marketingové.
Ale z pohledu skutec¢nych pfinost jde hlavné o MES, protoZe ten reaguje na realné pozadavky flexi-
bility a efektivity. Podniky dnes potfebuji detailné védét, co se déje na dilné, v expedici a v nakupu.
Potrebuji technologii, kterd to dokaze zmérit a nasledné fidit. V Severni Americe nyni probiha boom
MES technologii a dle mého odhadu dorazi do dvou let i k nam. MES je nezbytnym predstupném

predpovidané robotizace, ktera bude dalsi fazi vyvoje vyrobni technologie.

Koncepce IS fizeni vyroby by méla byt zvolena predevsim tak, aby odpovidala prijaté
obchodni strategii. Smyslem aplikaci informacnich technologii neni pouhé zajisténi co
nejvyssi navratnosti prostfedkd do nich bezprostfedné investovanych. Pocitacova in-
tegrace fizeni vyroby zahrnuje funkéni, hardwarovy a datovy aspekty. Systémy MES
tvofi vazbu mezi podnikovym informaénim systémem a systémy pro automatizaci vy-

roby.

1. Jaké jsou zasady vybéru IS?

2. 'V cem spociva pocitacova integrace rizeni vyroby?
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3. Coje CIM ajaka je jeho uloha?
4. Coje business inteligence?

5. Definujte MES MOM systémy a jejich misto v rdmci ostatnich informacnich sys-

témuU a nastrojl
Pfipadova studie:
1. Jak byste definovali pozadavky k IT podpore fizeni vyroby?

Co potiebujete védét o firmé?
Jaké pozadavky mate?
Co chcete védét o dodavateli?

Jak budete hodnotit Uspésnost projektu?

2. Priklad planovani IS fizeni vyroby*3

Interni specialisté a experti dodavatele SW podporuji svij navrh na zakoupeni IS fizeni vyroby RVSYS
propoctem ndvratnosti vynaloZzenych prostfedkll béhem ctyr let. Podstatnou €ast pfinos( tvori
uspora ctyr dilenskych planovaci a tézko vycisliteIné Uspory plynouci ze zkvalitnéni planovaciho pro-

cesu. Jak se top management rozhodne?

To, Ze je v daném pripadé ukazatel navratnosti prostfedkl investovanych do RVSYS dosti priznivy,
neni rozhodujici. Strategicky orientovany management otdzku otoéi napriklad takto: pro realizaci
celkové strategie firmy potrebujeme, aby v oblasti fizeni vyroby do roku 20xx pfi uréitych vynaloze-
nych nakladech (rozpoctu) poklesl stav rozpracované vyroby o 50%, pribézné doby vyroby zakazek
byly kratSi o 40% a aby reZijni vyrobni naklady klesly o 30%. Za pfedpokladu, Ze tyto cile budou
dosaZeny, se zakoupenim RVSYS souhlasime. Za pfipadné nesplnéni téchto cilli budou odpovédni
predkladatele navrhu na zakoupeni systému RVSYS a do kupni smlouvy bude zahrnuto ujednani o

poskytnuti slevy z kupni ceny pro pfipad nedosaZzeni téchto cild.
Dusledky:

(1) Rozhodnuti nebude zdavislé na problematickém vycisleni navratnosti investice
zpracovaném specialisty, jejichZ osobni motivace nemusi byt slucitelna se strate-

gickymi cili organizace.

43 Kefkovsky M., Valsa O. 2012. Moderni pfistupy k fizeni vyroby. 3 doplné&né vydani. Praha: C.H.Beck,. 176s. ISBN 978-
80-7179-319-9
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(2) Strategické cile, ze néZ byl az dosud jednoznacné zodpovédny pouze top ma-
nagement, se stavaji zaleZitosti a bezprostfedni motivaci manazerQ nizsi drovné.

(3) Interni specialisté si uvédomi, Zze ,,pluji s top managementem své firmy na jedné
lodi“, potencidlni hrozba, Ze by jejich zajmy mohly byt pfipadné totozné se zajmy
dodavatele, se sniZzi.

(4) Na uspésné aplikaci RVSYS bude zainteresovan i dodavatel.

Literatura k tématu:

[1] BASL J., BLAZICEK R. Podnikové informaéni systémy. 2 vyd. Praha: Grada Pu-
blishing, 2007. 288 s. ISBN 978-80-247-2279-5.

[2] GERS E. 2016. T¥i zkratky, které by mél znat dobry vyrobni manazer. IT systems
https://www.systemonline.cz/rizeni-vyroby/tri-zkratky-ktere-by-mel-znat-
dobry-vyrobni-manazer.htm

[3] KERKOVSKY M., VALSA 0. 2012. Moderni ptistupy k Fizeni vyroby. 3 doplnéné
vydani. Praha: C.H.Beck,. 176s. ISBN 978-80-7179-319-9

[4] MIKOLAS, Z., PETERKOVA, J., TVRDIKOVA M. a kol. Konkurenéni potencial pré-
myslového podniku. Praha: C.H. Beck, 2010. 368 s. ISBN 978-80-7400-379-0.

[5] SPELINA Z. 2016. Manufacturing Operations Systems. IT systems.
https://www.systemonline.cz/rizeni-vyroby/manufacturing-operations-ma-

nagement.htm,


https://www.systemonline.cz/rizeni-vyroby/tri-zkratky-ktere-by-mel-znat-dobry-vyrobni-manazer.htm
https://www.systemonline.cz/rizeni-vyroby/tri-zkratky-ktere-by-mel-znat-dobry-vyrobni-manazer.htm
https://www.systemonline.cz/rizeni-vyroby/tri-zkratky-ktere-by-mel-znat-dobry-vyrobni-manazer.htm
https://www.systemonline.cz/rizeni-vyroby/manufacturing-operations-management.htm
https://www.systemonline.cz/rizeni-vyroby/manufacturing-operations-management.htm
https://www.systemonline.cz/rizeni-vyroby/manufacturing-operations-management.htm
https://www.systemonline.cz/rizeni-vyroby/manufacturing-operations-management.htm

Kapitola 11

Metody optimalizace
vyrobniho procesu.
Moderni trendy
v managementu vyroby

Po prostudovani kapitoly budete umét:
- specifikovat vyznam MRP, MRPII, ERP
- definovat zaklady teorie omezeni (TOC) a metody DBR

uvést zakladni prvky Lean managementu a metody JIT

stanovit zaklady WCM a souvisejicich metod a nastroju

Klicova slova:
MRP, MRP I, ERP, TOC, OPT, DBR, WCM, JIT, Lean management
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11.1 MRP, MRP II, ERP

MRP (Material Requirement Planning)

Koncept MRP (planovani pozadavkl materialu) predstavuje adresné objedndvani materialu podle
skutecnych potieb vyroby, kde potifebné informace jsou zpracovdvany prostfedky vypocetni tech-

niky.

Hlavni nevyhodou systém( MRP je planovani dle hrubého rozvrhu vyroby, které nebere se v Uvahu

skutecny pribéh vyroby (pfi ptripadnych odchylkach od planu dochazi ke zvySovani zasob)

Postupem ¢asu koncept MRP byl pfepracovan do podoby Closed Loop MRP (s uzavienou informacni
smyckou), kde jsou objednavky materidlu do urcité miry korigovany na zakladé skute¢ného pribéhu

vyroby a vySe uvedené problémy MRP z¢asti feseny.

Struktura MRP je ptfedstavena na obrazku

Predpovéd "
poptiviy - Hruby rozvrh — Objednavky
Stav zisob —* MRP analyza — Materidlové listky
Plan potfeby
materidlu

Obr. 38 Struktura MRP**

44 Kefkovsky M., Valsa O. 2012. Moderni pfistupy k fizeni vyroby. 3 doplné&né vydani. Praha: C.H.Beck,. 176s. ISBN 978-
80-7179-319-9
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MRP Il (Manufacturing Resource Planning)

Zdokonalenim MRP smérem k tésnéjSimu propojeni objednavek materidlu s podrobnymi rozvrhy
vyroby a s kapacitnimi propocty byl v 70. letech vytvoren systém MRPII (planovani vyrobnich
zdrojua), pouzivany v mnoha podnicich dodnes. Hlavnim pfinosem MRP Il je snizeni vazanosti obéz-

nych prostredk(l (az o 30%)

Jednd se v podstaté o MRP systém, doplnény o podrobnéjsi pldnovani vyroby a kapacitni propocty,

s vazbou i na fizeni prodeje
Problémy pfi aplikaci plsobi nepfesnosti vstupnich dat a pfipadné poruchy vyrobniho procesu

Struktura MRP Il je predstavena na obrazku.

Plan vyroby na
urovni zakizek

Zdroje a kapacity — Hruby rozyrh

l Rizeni zdsob

Materidlové listky —_— MRP analyza

T

Rizeni prodeje

Dilenské fizeni
_— vyroby a opera- R —
tivai evidence

Analyza potieb

! a Rizeni rozZpraco-
kapacit

vané vyroby

Obr. 39 Struktura MRP [I*°

45 Kefkovsky M., Valsa O. 2012. Moderni pfistupy k fizeni vyroby. 3 doplné&né vydani. Praha: C.H.Beck,. 176s. ISBN 978-
80-7179-319-9
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ERP (Enterprise Resource Planning)

Zakladem ERP (planovani podnikovych zdrojl) je spole¢na databaze, na kterou jsou napojeny kromé
vyroby vSechny ostatni souvisejici oblasti- obchod a marketing, distribuce, technologie, finance,

Ucetnictvi, dodavatelské retézce, CRM, fizeni lidskych zdroju.
Jedna se tedy o komplexni softwarovy balik, umoZiujici G¢elné a efektivné fidit podnikové zdroje.
Klicovou ingredienci vétsiny ERP systému je pouZiti unifikované databdze k ukladani dat.

Ptiklad struktury ERP je pfedstaven na obrazku.

Distribuce MRP2 Ucetnictvi
a fakturace

< Databaze
Naku > < j q
p ERP < Objednavky
£
Vyrobni Technologické Obchod
kapacity postupy a marketing

Obr. 40 Pfiklad struktury ERP systému?®

46 KeFkovsky M., Valsa O. 2012. Moderni pfistupy k fizeni vyroby. 3 doplné&né vydani. Praha: C.H.Beck,. 176s. ISBN 978-
80-7179-319-9
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1.2 TOCa OPT

11.2.1 TOC (Theory of constraints)

TOC (teorie omezeni) pracuje s dogmatem, Ze kapacity jednotlivych prvkd (véetné vyrobnich) jsou
omezeny. Tedy je nezbytné identifikovat Uzkd mista (bottlenecks) a podfidit cely systém jejich po-

zadavklm a moZnostem pro maximalni vykon celku.

Samotna identifikace uzkého (Uzkych) mist nezarucuje dobry plan. DalSimi nutnymi kroky jsou
v Teorii omezeni VYTIZENI UZKEHO MISTA a PODRIZENI ZBYTKU SYSTEMU.

Pét krokl TOC:

identifikovat omezeni,

vytizit omezeni na maximum,

1
2
3. podfidit zbytek systému omezeni,
4. odstranit omezeni,

5

zpét na krok 1 - nedovolit, aby se omezenim systému stala setrvacnost.

11.2.2 OPT (Optimized Production Technology)

Technologie OPT je zamérena na optimalizaci vyrobnich tokd (prichodu soucasti, vyrobku, zdkaz-
nikd atd. vyrobnim systémem) cestou maximalniho vyuzivani kapacit Uzkoprofilovych pracovist (bot-

tlenecks)

Hlavni pfinos OPT spociva v redukci pribéznych dob a celkovém zvyseni prichodnosti vyrobniho

systému.

OPT je vice prizplsoben dynamickym podminkam firem sledujicich strategii odliSnosti, nez nakla-

dové orientované koncepty MRP a MRPII

Struktura systému OPT je predstavena na obrazku:
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Vstupni data
predpovédi prodeje
vyrobni zdroje
technolog. postupy, mat. listky

Kompletaéni modul
kontrola zajisténi
materidilu, ndtadi, pFfipravka atd.
vazba na technolog. postupy

Piedbiiné plinovini
baclkward scheduling
nekonedné kapacity
kritickd pracoviiig

Findlni planovani
rozdéleni praci na kritické
a ostatni, optimalni rozvrh

kritickych a vy¥plng

Vistupy
podrobny rozvreh
vytiZeni pracovisf, poZadavky
na materidl a natadi

Obr. 41 Struktura systému OPT?

III

Rozhodujici jsou vyrobni toky, zejména ve smyslu odstrafiovani ,,uzkych hrdel”, nikoliv vyuziti vyrob-

nich kapacit. Pfipadné nevyuZziti nékterych pracovist je disledkem jinych omezeni.

V ramci OPT se rozliSuji pojmy vyuZiti a aktivita pracovist. Hodina ztraty v izkém hrdle je hodinou
ztraty pro cely systém. Uzka hrdla proto musi pracovat na plné kapacity. Hodina Uspory na praco-
visti, které neni uzké hrdlo, je fiktivni. Uzka hrdla urcuji vykon celého vyrobniho systému a Groveri
rozpracované vyroby. Vyrobni davky mohou byt béhem zpracovani déleny i na dopravni davky, po-
kud to prispiva ke zlepseni plynulosti vyrobnich tokl. Vyrobni davky nemusi byt v pribéhu zpraco-

vani konstantni.

47 Kefkovsky M., Valsa O. 2012. Moderni pfistupy k fizeni vyroby. 3 doplné&né vydani. Praha: C.H.Beck,. 176s. ISBN 978-
80-7179-319-9
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11.2.3 DBR (drum-buffer-rope)

Systém Fizeni DBR je navrzen tak, aby zajistil maximalni pritok vyrobou pfi minimalnich drovnich

zasob.

Planovani pomoci tohoto TOC nastroje je velice jednoduché a intuitivni. Na rozdil od soucasnych
planovacich systémd, které neustéle bilancuji kapacity a poZzadavky, DBR zajistuje plynuly tok vyro-
bou. Prvotnim zajmem tak paradoxné neni snaha o maximalni vytizeni jednotlivych zdroju, ale o co
nejvétsi ,pratok”. Diky tomuto zplsobu fizeni je mozné zlepsit plnéni termind doddani, vyznamné
zkratit prabéznou dobu, snizit ndklady na ,haseni“ problému, ale i zdsoby véetné rozpracované vy-
roby atd. Jak potvrzuje praxe, kapacitni moznosti firem jsou obvykle (mnohem) vétsi nez pozadavky,
které maji pokryt. Je vSak potfeba odlisit zdroje s do¢asnym nedostatkem kapacity, a skutecné(a)
omezeni. Pravé to je nejvétsim kamenem Urazu téch, kdo se zacali TOC, respektive DBR, zabyvat. V
pfipadé, ze firma ma dostatecné kapacity, podfizuje se plan terminu dokonéeni zakdzky. Pokud exis-
tuje fyzické omezeni uvnitf firmy, je nutné vytvofit plan tak, aby byl nejen splnén termin zakdzky,

ale i co nejlépe vyuZito omezeni.

Buben (DRUM) je odvozen tak, aby presné vyrovnal zdkaznickou poptdvku s dostupnou kapacitou
kritickych vyrobnich zdroju firmy. To predpoklada, Ze jsou identifikovany kritické vyrobni zdroje.
Poté musi byt pro kriticky vyrobni zdroje uréeny planovaci parametry - procesni davky, prepravni
davky a vyrobni priority (sekvence). Plan pro kriticky vyrobni zdroj je zakladem pro hlavni plan vy-

roby (DRUM). Odvozeni a implementaci tohoto planu usnadnuje jednoducha sada pravidel.

Druhym klicovym elementem DBR je zasobnik prace - BUFFER. Zasobniky slouZi jako ochrana schop-
nosti planu vyhovét zdkaznickym pozadavk(im i pfes nevyhnutelné disrupce v kazdodennim Zivoté
(Murphyho zakony). V minulém vyddani IT System jsme se detailné vénovali umisténi, typu a velikosti
zasobnik(. Zasobniky jsou obvykle umistény pred kritickymi zdroji (zdrojovy zasobnik), pfed skladem
hotovych vyrobkd (expedicni zasobnik) a pfed montazni operace (zdrojovy zasobnik). Profil obsahu
zasobnik( poskytuje diagnosticky néastroj pro stanoveni jeho spravné velikosti. Zasobniky navic ob-
sahuji bezpecnou, pozorovaci a urgentni zonu. Slouzi mimo jiné k analyze dlivodd penetraci zasob-

nikd.

Posledni ¢asti DBR je lano - ROPE. U¢elem lana je zaji$téni, Ze nekritické vyrobni zdroje budou slouZit
kritickym vyrobnim zdrojim. ProtoZe vétSina vyrobnich zdroji ve vyrobé je nekriticka, je dllezita
spravna implementace tohoto kroku DBR. Lano toho dosahuje jednoduchym zamérenim fizeni na
malé mnozstvi dulezitych bodl v toku materidlu. Zasadnimi fidicimi informacemi zde jsou "jaky vy-
robek, jaké mnozstvi, jaka sekvence apod.". VSechny ostatni zdroje jsou instruovany napfiklad jed-

noduchym pravidle FIFO (first in - first out).
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Dobte implementovand metodika DBR maximalizuje finan¢ni pratok vyrobou sprdvnym tizenim kri-
tickych vyrobnich zdrojli, minimalizuje Uroven zasob diky fizeni zdsobnikl prace a nabizi jednoduchy
systém fizeni vyroby stanovenim malého mnozstvi jednoduchych instrukci pro pracovniky na nekri-

tickych vyrobnich zdrojich.

1.3  Lean management a JIT (Just in
Time)

11.3.1 JIT

K aplikaci JIT je v zdsadé mozno pristupovat trojim zplsobem:

JIT je chapan jako firemni filozofie fizeni vyroby, pfipadné i v celém prirezu ¢innosti podniku,

kde cilem je pribézné zlepsovani a eliminace ztrat cestou aktivizace viech pracovnik(.
JIT je aplikovan v fizeni vyroby formou souboru technik, jejichZ vyuzZivani je pro JIT typické.
V fizeni vyroby jsou implementovany i planovaci principy JIT

Tti pojeti, resp. aplika¢ni stupné JIT jsou predstaveny na obrazku.

JIT jako filozofie
zapojit v¥echny pracovni ky

eliminovat
Zlraty

. pribéZne
JIT jako seubor technik zlepSovini

pro fizeni vyroby

JIT kultura (aktivita, disciplina,

“kul : JIT jako m
flexibilita, autonomie, kreativita, Plflﬂ(‘il"i'mf a t;"t'lgg:f
zvySovéni kvalifikace) vyroby

technologi¢nost konstrukce
Jjednoduché a flexibilni stroje
totéini fizeni tdrZby
JIT dodavky

pull rozvrhovani
Fizeni pomoci kanbani
synchronizace vyroby
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Obr. 42 TFi aplikaéni stupné JIT*

Porovnani tradi¢niho systému fizeni a JIT je pfedstaveno v tabulce.

Tab. 6 Charakteristiky fizeni vyroby v tradi¢nim systému a JIT*:

CHARAKTERISTIKY RiZENi VYROBY TRADICNI SYSTEM JUST-IN-TIME SYSTEM

Vyrobni program Siroky Omezeny

Uplatfiovani standardizace, konstrukce

Konstrukce vyrobki snaha maximalné vyhovét zdkaznikovi A . e L
prizplisobovana vyrobé
Vyrobni proces a mezioperacni Job-shop (technologické usporadani Flow-shop (predmétné usporadani
doprava vyrobniho procesu) vyrobniho procesu)
Pracovni sila specializovana, Uzce Siteji kvalifikovana a flexibilni pracovni
, , kvalifikovana, prace sila, tymova prace a kooperace, zmén
Pracovni sila a pracovni styl T e [ , o FHIELE) - " y
individualizovand, zmény pracovniho pracovniho procesu prosazovany na
procesu prosazovany spise rozkazy zakladé ....

Komplikované vyrobni toky, dlouhé

. .y . s Kratké sefizovaci ¢asy, malé vyrobni
sefizovaci ¢asy, velké vyrobni davky,

davky, kratsi pribézné doby, pocitacova

Planovani vyroby dlouhé pribézné doby, pocitacova oy N ..
. e . podpora zamérena predevsim na
podpora planovani vyroby velmi T ,
, . sledovani priibéhu vyroby
vyznamna
kizeni zasob Velké mezioperacni zasoby, Malé mezioperacni zasoby, skladovani
mezioperacni sklady rozpracovanych vyrobk( ptrimo v dilnach
Subdodavatelé Velky pocet s konkurenénimi vztahy | Limitovany pocet s kooperativnimi vztahy
, , . . V kritickych mistech, zamérena na Kontinualni, zamérena na kritickd mista
Vyrobni kontrola jakosti , p :
vyrobky vyrobniho procesu
Udrzba vyrobniho zafizeni Po poruse, provadéna specialisty Preventivni, provadéna operatory

Predpoklady pro aplikaci JIT

Rozhodnuti aplikovat JIT je moZno oznacit za vyznamnou strategickou zménu fizeni vyroby a souvi-

sejicich oblasti, kterou je nutno realizovat postupné, v delsim ¢asovém obdobi, po vytvoreni souboru

predpokladll a podminek, mezi néz byvaji zahrnovany:

48 KeFkovsky M., Valsa O. 2012. Moderni pfistupy k fizeni vyroby. 3 doplné&né vydani. Praha: C.H.Beck,. 176s. ISBN 978-
80-7179-319-9
49 Kefkovsky M., Valsa O. 2012. Moderni pfistupy k fizeni vyroby. 3 doplné&né vydani. Praha: C.H.Beck,. 176s. ISBN 978-
80-7179-319-9
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Minimum konstrukcénich zmén a odchylek, zuzZeni rozsahu vyrobkd,

Stabilni podnikatelské prostredi, tj. zejmena stabilni poptdvka, spolehlivost dodavatel(, vy-

soka kvalita subdodavek,

Vysoka uroven komunikace mezi pracovniky podniku a s dodavateli,
Automatizovana vyroba ve velkych objemech,

Spolehlivé zafizeni (preventivni udrzba),

PIné vyuziti vyrobnich zdrojd, minimalni zasoby

Totalni fizeni jakosti,

Aktivni Gcast pracovnikd na implementaci JIT, vedoucich a fadovych, velmi flexibilni pra-

covni sila.

Mozné prinosy JIT

Za hlavni pfinosy JIT byvaji oznacovany:

Redukce zasob a rozpracované vyroby,

Redukce vyrobnich a skladovacich prostor,
KratSi pribéziné doby, kratsi sefizovaci ¢asy,
Vyssi vyuZiti vyrobnich zdroju, vyssi produktivita,

vvvvv

Zvyseni kvality.

Mozna uskali a negativni aspekty JIT

Ddraz na vytvoreni co nejlepsich podminek pro plynulou vyrobu s minimalnimi zasobami mize zna-

menat zhorseni podminek pro zdkaznika a omezovani subdodavatell (nékdy se dokonce hovofi

o vyrobnim otroctvi). Na druhé strané se firma s mnoha dodavateli mize stat na nich pfilis zavisla.

JIT klade vysoké naroky na dopravu. Naroc¢né je i samotné zavedeni JIT, vyZzaduje pomérné znacné

naklady a nejvyznamnéjsi pfinosy se vétSinou dostavi az po Case.
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11.3.2 Lean management

Planovaci a fidici princip pull uplatfiovany v lean managementu znamen3, Ze vyrobni zakdazky se jiz
»heprotlacuji“ (push) vyrobnim systémem jako v tradi¢nich systémech, ale prochdzeji vyrobou
v souladu s principem ,dodej dle poZadavk(“, ve kterém je kazdy pracovnik na urcitém vyrobnim

stupni (zatizeni) odpovédny za zajisténi pozadavkd navazujicich vyrobnich stupn(.

Nasledujici vyrobni stupen se tak pro predchazejici vyrobni stupné stava internim zakaznikem, jehoz
pozadavky musi byt za vSech okolnosti uspokojeny. Hlavni pfednosti pull systému planovani a fizeni
vyroby je vyrazné snizeni vyrobnich nakladd v dasledku sniZzeni mezioperacnich zasob a zkraceni

prubéznych dob vyroby.
Schéma aplikace push a pull principll jsou predstaveny na obrazku.

Push princip Fizeni v¥roby
-‘-\-‘-\-\-‘ 3
| e
s N R B ‘R =

Pull princip Fizeni v¥roby

Obr. 43 Schéma aplikace pull a push principu®

Principy lean managementu®!
Princip zamezeni plytvani a optimalizace hodnototvorného fetézce,
Princip nepretrzitosti,

Princip zaméreni na podstatné aktivity a klicové schopnosti.

50 KeFkovsky M., Valsa O. 2012. Moderni pfistupy k fizeni vyroby. 3 doplné&né vydani. Praha: C.H.Beck,. 176s. ISBN 978-
80-7179-319-9

51 podrobnéji jednotlivé body jsou ptedstaveny napt. tady: Ketkovsky M., Valsa O. 2012. Moderni pfistupy k Fizeni vyroby.
3 doplnéné vydani. Praha: C.H.Beck,. 176s. ISBN 978-80-7179-319-9
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1.4  WCM (World Class Manufacturing)

Na soucasné trendy zostfovani a globalizace konkurencéniho boje odpovidaji pfedni vyrobci kromé
jiného zdokonalovanim svych vyrobnich systéma a jejich fizeni. Jejich vyrobni systémy se oznaco-
vané jako world class manufacturing (vyroba svétové urovné) naznacuji ostatnim vyrobclm zakladni
sméry, jimiz by se mél vyvoj fizeni vyroby v blizké budoucnosti ubirat. Struktura WCM je predsta-

vena na obrazku:

world class vyrobce

T T |

musi byt podporovén
l l l

raciondlnim
fizenim vyroby
(TQM, JIT, o
MRP II, OPT, informacnimi technologiemi
fizeni dle systémy (FMS, CIM)

odchylek,
pracovni

studie atd.)

Obr. 44 Struktura WCM?>?

Zakladem WCM je jasné definovana vyrobni strategie, kterd nasledné ma vliv na jednotlivé oblasti:
Strategie usporadani vyrobniho procesu a materidlovych tokd,

Strategie rozmisténi vyroby,

52 Kefkovsky M., Valsa O. 2012. Moderni pfistupy k fizeni vyroby. 3 doplné&né vydani. Praha: C.H.Beck,. 176s. ISBN 978-
80-7179-319-9
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Strategie zdsobovani,
Strategie fizeni lidskych zdroja v oblasti vyroby,
Planovan vyroby,
PFistup k fizeni zadsob,
PFistup k fizeni jakosti,
Rizeni udrzby.
Mezi zakladni metody WCM lze zaradit:
TQM,
JIT,
Lean manufacturing,
Six Sigma,
Kaizen
Zakladni filozofie WCM se sklada ze dvou zakladnich tvrzeni:
Naucit se neakceptovat ztraty,

Motivovat pracovniky tak, aby pracovnici odpovédni za urcity produkéni proces pocitovali vlast-

nictvi za dany proces a iniciovali jeho zlepseni.

WCM se zaméruje na exekutivni pracovniky procesu, ktefi odpovidaji za provedeni konkrétni ak-

tivity. Tim je mozné identifikovat a zviditelnit konkrétni ztraty.

vrsve

WCM vytvari tymy, ktefi identifikuji pficiny ztrat a navrhuji opatfeni k jejich trvalé eliminaci.

K tomu vyuzivaji nastroje pro systematické reseni problému.

WCM je tizen pozadavky zdkaznik(. Pro ndvrh produktu vyuZiva integrovanou tvorbu vyrobku, pfi
které je kladen diraz na komunikaci mezi zakaznikem, konstruktérem, technologem a dodavatelem,
tzn. Na tymovou préci pti vyvoji i realizaci nového produktu. Idealnim fesenim je, pokud ma kazda

skupina produktt definovany vlastni tym.

WCM standardizuje nalezena rfeSeni. To se vyznacuje tim, Ze vlastnik procesu garantuje realizaci

navrzeného reseni.
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TOC pracuje s dogmatem, Ze kapacity jednotlivych prvkl systému jsou omezené.

Proto je nezbytné identifikovat tzn. Uzka mista a podfidit cely systém jejich poZadav-

kGim. Technologie OPT je zamérena optimalizaci vyrobnich tokd cestou maximalniho

vytizeni uzkych mist. JIT ma tfi hlavni aplikacni stupné: jako filozofie, jako soubor

technik pro fizeni vyroby a jako metody planovani a fizeni vyroby. Lean management

predpoklada vyuziti tazného principu. Zakladem WCM je jasné definovana vyrobni

strategie, ktera nasledné ma vliv na fadu oblasti, napf. na strategii uspofadani vyrob-

niho procesu, strategii rozmisténi vyroby, strategii zasobovani aj.

N o v s~ wDh =

Specifikujte vyznam MRP, MRPII, ERP.

V ¢em spociva teorie omezeni (TOC)?

V ¢em spocivaji zaklady metody DBR?

Co je Lean management?

Jaké jsou ptinosy a uskali aplikace JIT?

Co je WCM? Co patti mezi zdkladni metody WCM?
Jak Ize shrnout zakladni filozofii WCM?
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