Téma 2: Planovani vyroby, vyrobni kapacita.

Klicové pojmy: planovani vyroby, logistika, vyrobni kapacita, vyrobni burika

Plan predstavuje postup budoucich ¢innosti vhodné seskupenych pro dosazeni stanoveného cile.

Funkce planu:

- uddvd smérovani ¢innosti ukazatele a jejich cilové hodnoty, kterych ma byt dosazeno,
- plni koordinacni funkci pfi realizaci souvisejicich aktivit,

- stanovi potfebné zdroje na dané aktivity,

- poskytuje normy a kritéria pro hodnoceni plnéni planu.

Plany maji byt:

- S—specifické,

- M-—méritelné,

- A—akceptovatelné,
- R-redlné,

- T—terminované.

2.1 Metody planovani vyroby
Systém Just in Time JIT

(pravé vcas, resp. Nacas) syntetizuje v sobé vSechny podstatné stranky moderniho managementu,
jakymi jsou synchronizace vsech dil¢ich procest do neprerusované tvorby novych uzitnych hodnot a
pruzné prizplsobovani se pozadavkim zakaznikd.

Principy fungovani systému JIT Ize shrnout takto:

- synchronizace vyrobniho procesu,

- zfetézeni pfedvyrobnich i po vyrobnich proces,

- vyuZiti vypocetni techniky,

- uplatnéni modulové a bunécné organizace v pripraveé vyroby,
- integrovani pres CIM,

- aplikace logistiky,

- syntetizace hmotnych, informacnich a financnich tok.

Systém KANBAN

- snahou tohoto systému dilenského fizeni je co nejdokonaleji pfizplsobeni se



(harmonizace) béhem vyroby materidlovym tokem. Hlavnim cilem systému KANBAN je na kazdém
stupni vyroby podporovat "vyrobu na vyzvu", kterd umoziuje bez vétsich investic redukovat zdsoby a
zlepsuje presnost plnéni termind.

K nejpodstatnéjsim prvkim systému patfi:
- samo fidici okruh mezi vyrabéjicim a odebirajicim mistem,
- princip "vzit si" pro nasledujici spotfebitelsky stuper namisto principu "pfines",
- flexibilni nasazeni lidi i vyrobnich prostredkd,
- preneseni kratkodobych fidicich funkci na prevadéjicich pracovnika,
- pouziti karty KANBAN jako nosice informaci

Systémy MRP

MRP Matreial Requirements Planning) systémy vyuZivaji jednoduchy model vyroby, kde vztah mezi
vstupem do vyroby a vystupem urcitého vyrobku je dan obvykle konstantnim pribéznym casem
vyroby, a pro optimalizaci vyuZivaji linearni programovani. MRP vyuziva principu tlaku (push princip),
kromé MRP lll, ktery vyuZziva princip tahu (pull princip).

MRP |. Material Requirements Planning (planovani pozadavkli na material). Charakteristickym
znakem tohoto systému je, Ze jednotlivé vyrobni zakazky jsou podnétem pro vypocet potieby kusl a
materialu dle kusovniku, zda norem spotteby materidlu. Na zakladé spotreby dochazi ke stanoveni
potfeby. Jde o integraci materidlového hospodafstvi zajisténim ¢asové a kvantitativni vazby mezi
nakupem a odbérem.

Pfi MRP Il Manufacturing Resource Planning (planovani zdrojti) se systém rozsifuje o dalsi funkce
materidlového hospodarstvi, planovani denniho mnozstvi, kontrolni systémy pripravenosti materidlu,
resp. Sledovani kritickych &3sti.

MRP Il . je nastavbou MRP Il a umozZiuje zohlednit chovani dodavatell], stanovit optimalni zasoby,
zohlednit vyjimecné poZadavky apod.

Systém OPT — Optimized Production Technology Optimalizovana vyrobni technologie

- vychodiskem systému je Uvaha, Ze vznikajici Uzka mista maji podstatny vliv na pribéh vyroby. Je zde
uplatfiovan tlakové tahovy princip (push — pull). Predstavuje bezpochyby Uspésny systém planovani a
fizeni vyroby. Z hlediska systematiky patfi k predstavitellm Usekového centralizovanych systéma
planovani a fizeni vyroby.

Vychozi ivahou je to, Ze identifikaci a optimalnim obsazenim, resp. VyuZitim Uzkych kapacit, mlze byt
zajisténo zlepseni primérného vyuziti vsech vyrobnich zafizeni, snizeni primérnych dob, jakoz i snizeni
stavu pracovnikd. Proto je tieba:

- analyzovat Uzkd mista,

- Casova analyza,

- analyza vyrobnich davek,

- analyza pribézného casu vyrobkd,

- analyza vybalancovatelnosti materidlového toku.



Systém TOC - Theory of Constraints — Teorie omezeni

- je kombinaci filozofie, myslenek, principl a ndstroji s cilem maximalizovat vykonnost a
vydélavani penéz. Je to v zasadé metoda planovani/fizeni a zvySovani vykonnosti.

Klicovou myslenkou TOC je skutecnost, Ze v kazdém systému se vyskytuje minimalné jedno
Uzké misto — omezeni. Hlavnim principem aplikace TOC je orientace zdrojl zlepSovani na
aktualni Uzké misto systému. Omezeni brani systému dosahovat lepSich vysledkd.
Odstranénim omezeni se zvysi vykonnost systému a zaroven vznikne omezeni nového.

Podstata zlepSovani aplikovanim TOC je postupné a cilené odstrafiovani omezeni, ktera limituji
vyssi vykonnost.
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Systém BOA

-cilem systému je odstranéni front pred pracovisti. Tyto ¢asto nekontrolovatelné nardstaji, pricemz
zpUsobuji ve vyrobnim systému dlouhé priabézné casy. Jde o systém, kdy je na prlbéh vyrobniho
procesu nahlizeno ne deterministicky, ale stochasticky.

Hlavnim dkolem je urcité omezeni zasob na pracovistich a zadavani spravnych zakazek do systému ve
spravném Case. Zasoba se tedy stava fidici veli¢inou, pfiéemZ rozhodovani se nesousttfedi na konkrétni
zakdazky (vyrobni ukoly), ale na jednotliva pracovisté a jejich parametry, které Ize specifikovat jako:

- kapacitu,
- zasobu,
- predbéznou dobu.

Aby se mohlo vlibec uvaZovat o pouZiti metody BOA, je tfeba, aby byly splnény urcité predpoklady:

- zndmé terminy odvadéni zakazky,

- disponovatelnost potfebnym materialem,

- znalost kapacit,

- znalost zatiZeni zakazkami uvolnénymi a ¢ekajicimi na zpracovani.

Systém CONWIP — Constant Work In Process-Systém konstantnich zasob



Je dal$im vyvojovym krokem KANBAN systému. Je to systém konstantnich zasob v procesu. CONWIP je
druh Kanban systému s urcitym propojenim na plvodni tlakové systémy. V podstaté predstavuje
hybridni systém mezi tlakovym a tahovym systémem. Zatimco KANBAN systém kontroloval kazdy
procesni krok zvlast, CONWIP definuje za pomoci signall (karet) maximalni Groven zasob v ramci tzv.
"Smycky". CONWIP systém pouzivd jednotny globalni systém karet pro pldnovani zasob kdekoliv v toku.
Materidl vstupuje do CONWIP systému pouze tehdy, kdyz nastavd pozadavek, ke které se pfiradi
signalni karta. Tataz karta povoluje pohyb zdsob v celém toku az do konec¢ného mista urceni.
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Metoda Vyrobnich bunék

- ukazuje hlavni vyhody spojenych jednotek vyrobnich zafizeni. Burika ma uzavreny tvar, lze v ni
jednoduse skalovat praci a ménit vykon zvySenim nebo sniZzenim poctu pracovnikl. Vyrobni burika
funguje na principu tahového systému a pracuje s tokem jednoho kusu. Proto je pfi zménach vyroby
mimoradné prizplsobiva.

Vhled do vyhod autonomnich pracovist, postup pfi jejich projektovani i konkrétni tipy k vybalancovani
vyroby, které je pro sestaveni buriky nezbytné, vam poskytnou lektofi ESCARE v rdmci bali¢kd sluzeb
nebo jednotlivych tréninkd.

Stihlé Vyrobni bufiky pracuji podle taktu zdkaznika, minimalizuji predmontaie, implementuji
standardni praci, jsou zdrukou plynulého materidlového toku a jejich reorganizace je velmi
jednoducha.

Poznejte dalsi pfinosy Vyrobnich bunék. Snizite dobu potifebnou pro zdsobovani, servis i idrzbu stroji
a zvysite pruznost a produktivitu firmy.



2.2 Vyrobni kapacita a ¢asovy fond
Vyrobni kapacita urcuje vyrobni mozZnosti podniku.

Vyrobni kapacitou rozumime maximalni moznost hospodarné vyroby urcitych vyrobkd, kterou Ize
uskutecnit pfi dané technologické a organizacni Urovni vyroby, za stanovené cCasové obdobi a pfi
dodrzeni limitujicich podminek pro vyrobu. Vyjadfuje maximaini objem produkce, ktery mlze vyrobni
jednotka vyrobit za urcité obdobi a za urcitych podminek vyroby.

V nejjednodussim vyjadieni je kapacita soucin vykonu zafizeni a jeho doby cinnosti (Casového fondu)
QP =VP*TP
Kde VP = vykon v naturalnich jednotkdach za hodinu,
QP — vyrobni kapacita v naturalnich jednotkach,

TP = vyuZitelny CF v hodinach.

Vykonnosti vyrobniho zafizeni (V) vyjadifuje maximalné dosaZitelny objem mnoiZstvi produkce za
jednotku provozni doby a za obvyklych provoznich podminek. Ve vypoctech vykonnosti je dale nutno
zapodist ztraty, které neumoziuji dosahnuti maximalniho teoretického vykonu vyroby.

Ztraty ve vyrobé lze rozdélit do ¢tyf zdkladnich oblasti:

- Planované ztraty — preventivni udrzba, uklid, vyvoj, zkousky;

- Operacni ztraty — nastavovani stroji, zména produkce, nedostatek materidlu a lidi, Spatna
obsluha, vypadky zafizeni, Uzka hrdla;

- Vykonové ztraty — Spatné nastaveni strojl, UmysIné zpomaleni, selhani, prodlouzeni vyrobniho
cyklu;

- Nekvalita vyroby — vada materidlu, nepfesnost vyroby, opravy, ...

Vyuzitelny c¢asovy fond (T,) je, po kterou dané zatizeni mohlo nebo mélo byt v ¢innosti. VyuZitelny
Casovy fond se vypocitava z

- kalendainiho fondu (T\), kterym je celad délka sledovaného obdobi, vyjddiend ve dnech nebo v
hodinach.

celkovy pocet dnli / hodin do roka (365 dn(, 360 dnt)

- Nominalini ¢asovy fond (T,) je pak kalendarni fond po odecteni nepracovnich dni
kalendarni ¢asovy fond zkrdceny o nepracovni dny — svatky, soboty, nedéle

- Casovy fond oprav (To) je doba po niz zafizeni nevyrabi z ddivodu opravy (pldnované nebo
neplanované).

nominalni ¢asovy fond po odecteni planovanych prostojl

VyuZitelny ¢asovy fond lze tedy vycislit: (T,) = (Tn - Topr)



Vyrobni kapacita v praxi

Neni obvykle mozné vyuzivat vyrobni kapacitu na 100 %, nebot bliZi-li se vyrobni kapacita ke stovce,
vyrazné rostou zmetky (vadné vyrobky).

V praxi se tedy planuje urcity stupen vyuziti vyrobni kapacity v procentech.

Obecny vzorec pro vypocet vyrobni kapacity:
VK=CFxNxV
Kde VK =vyrobnikapacita
CF = ¢isty ¢asovy fond
N = pocet jednotek vyrobniho zafizeni

V = vykon jednotky vyrobniho zafizeni ve hmotnych jednotkach za jednu hodinu (kapacitni
norma)
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