Manazment 14: Riadenie vvrobného procesu

Vvrobny proces

Vyrobny proces je procesom transformacie vstupov na vystupy. Prebieha v troch fazach:

e predzhotovujuca faza - spracovanie suroviny na polotovary, suciastky

e zhotovujica faza - predmontdz, skupiny polovyrobkov

e dohotovujuca faza - konecnd montdz, vyroba findlnych vyrobkov

Jednotlivé fazy vyrobného procesu s od seba oddelené spravidla medziskladmi (materialu,
polovyrobkov, vyrobkov), ¢o zavisi od organizécie vyrobného procesu.

Sirsim pojmom je zhodnocovaci proces, ktory zahfiia aj vietky predvyrobné &innosti, po¢nuc
nakupom surovin a materialu, a povyrobné aktivity spojené s predajom vyrobkov.
Riadenie celého zhodnocovacieho a vyrobného procesu vychadza z vlastnosti, typov a foriem
organizacie vyrobného systému. Produktivny podnikovy systém je mozné popisat’ troma
prvkami:
e vstupy - vyrobné faktory, ktoré sa delia na

o elementarne, ktoré tvoria fyzicku podstatu vyrobného procesu

o dispozitivne
e vystup - odbytovému trhu zodpovedajici tovar materidlnej alebo nemateridlnej povahy
e transformacny proces - kombinacia faktorov pri dodrzani ur¢itého postupu.

Typy vyrobnych systémov: ( uvadzame len niektoré typov vyroby, je ich ovela viac)

Podl'a mnozstva vyrobkov vyrabanych naraz na zakalde daného projektu vyroby:

e kusovéd vyroba - individudlny produkt na zdklade individudlnej zadkaznickej zakazky,
vyrobn¢ zariadenie ma vysoky stupeii flexibility

e sériova vyroba (malo-, stredne-, vel'’ko-) - na pripravenom zariadeni sa vyrobi obmedzeny
pocet rovnakych vyrobkov, priCom jednotlivé varianty sa liSia tvarom, kvalitou apod., vyroba
musi byt’ flexibilnd, lebo pokazdom druhu dochadza k novému zoradeniu strojov.

e druhovd vyroba - Specidlny pripad hromadnej vyroby, ked’ sa vyraba viac variantov
hromadne vyrabaného vyrobku

e hromadnd vyroba - stdla, asovo neobmedzena vyroba vyrobku v masovej miere s
vysokym stupfiom mechanizécie a automatizacie, vyrobné faktory su vysoko $pecializované.

Podrla poctu vyrobnych jednotiek:
e jednostupniova
e viacstupniova

Podl’a organizacie vyrobného procesu:
e dielenska - vykonovy princip
e prudova - objektovy princip

Podl’a stupnia vyvoja vyrobnej techniky:
e rucna

e strojova

e (iastoCne automatizovana

e plne automatizovana

Podl’a plynulosti materialového toku:



e kontinudlna - nepretrzita
e diskontinudlna

Z hladiska riadenia mézu byt’ uplatiiované dva riadiace okruhy vyrobného procesu:

1. zdkaznicky okruh - predstavuje taky rezim fungovania podniku, v ktorom prebieha vyroba
na zakazku. Netvoria sa v flom zdsoby vyrobkov, vychadza sa len z vyrobnej kapacity
podniku - zakazka sa prijme, ak je vyrobiteI'nd. V praxi sa uplatiiuju rézne pristupy tohto
rezimu - ramcové dohody o vyrobnej kooperdcii, rdimcové objednavky (napr. Stvrtrocné),
priame objednavky na termin, ...

2. prognosticky okruh - predstavuje riedenie zalozené na ocakdvani buduceho dopytu.
Vyrobné tiseku pracuji na zaklade planu, pricom vyroba ide na sklad a predava sa na zaklade
zvolenej odbytovej koncepcie.

Riadenie vvrobného procesu

Cielom riadenia vyroby je reguldcia, koordindcia a kontrola priebehu vyroby, ktora
vyuziva nastroje manazmentu (oznacuje sa tiez pojmom kontroling). Bezprostredné riadenie
vyrobného procesu vychadza zo zasad riadenia podl'a odchylok a rozdielov, pri ktorom sa
sleduje plnenie kratkodobého operativneho planu vyroby a zistuji sa rozdiely. Pomocou
docasnych odchylok od plédnu sa postupne vytvara opatovny sulad skuto¢nosti s planom.

Veduci pracovnik tu plni ulohu regulétora, ktory kontroluje dodrziavanie terminov
zadania, porovnava planovany a skuto¢ny stav a pri naruSeni vyrobného procesu zabezpecuje
spatny sulad s planovanym priebehom - presunom pracovnikov, zmenou poradia zadédvania
sucasti a vyrobkov, pouzitim ndhradnych zariadeni, materidlov, technoldgii, pripadne
zvySovanim extenzivneho vyuzitia strojov apracovnej sily formou nad¢asovej prace.

Vyroba je dynamicky proces, preto je nevyhnutné zhromazdovanie udajov o
priebehu vyroby, ktoré si vyzaduje zapojenie informacnej techniky do procesu riadenia.
Umoziiuje tiez podrobnejSie spracovanie operativnych planov z hladiska vecného, c¢asového
aj priestorového usporiadania vyroby.

Predpokladom zacatia vyrobného procesu je etapa uvolnenia zdkazky , ktora moze
mat’ charakter - davky alebo kusu,

- zékazky odvodenej od zédkaznickej objednavky alebo zdkazky ako vyrobnej
poziadavky.
Zakazka moze byt uvolnend, ked’ je k dispozicii pozadovany material, vyrobné prostriedky,
nastroje - udaje o tom, ¢i je vSetko k dispozicii sa ziskaju zo skladovej evidencie, prip.
vnutropodnikovej dopravy. Musi sa pritom brat do Gvahy aj materidlova rezerva pre d’alSie
zékazky a priorita zakazky z hl'adiska zakaznika.

DalSou ¢innostou, ktora predchadza vyrobe, je rozvrh prace, ked sa zakazka
prirad’uje jednotlivym pracovnikom, na ¢o sa pouZzivaju tieto opatrenia:
terminovanie jednotlivych operacii v danom ¢asovom rameci,
podnet k priprave materialu a jeho doprave,
priradnie jednotlivych operacii pracoviskam,
vydanie pracovnych prikazov,
reakcie na odchylky od planovaného priebehu vyroby,
aktualizacia kratko- a strednodobych planovanych udajov.
Ciel'om rozvrhovania prace je dodrzanie dohodnutych dodacich a naplanovanych vyrobnych
terminov, vyuzitie kapacit a vysoka obratovost kapitalu.
Rozlisujeme dve zakladné formy rozvrhovania prace:




1. centralne rozvrhovanie prace , v ktorom vyssi stupen riadi zdkazky pracoviskdm na zaklade
informacii z centralneho planovania a vyroby, ktoré spracovavaju dispeceri pri vyuziti
pocitacovej podpory.

2.decentralizované rozvrhovanie prace znamena premiestnenie planovacich a rozhodovacich
kompetencii na vykondvacie utvary (dielne), ktoré tak kratjikodobo disponuju zdkazkami,
mozu optimalne vyuzit’ pracovnikov a priamo a rychlo odstranit’ vzniknuté odchylky.

Metody riadenia vyrobného procesu

Z hladiska toho, do akej miery je riadenie sustredené v jednom, resp. viacerych
riadiacich organoch a do akej podrobnosti su riadenym jednotkam odovzdavané vyrobné
ulohy, rozliSujeme:

1. riadenie majstrom - vychddza z jeho zodpovednosti ako jediného veduceho, ktory sam
vykondva vSetky riadiace ¢innosti na zverenom useku vyroby. Tento sposob je vhodny pri
jednoduchych menejstpiiovych vyrobach, kde sa nevyzaduji vysSie poziadavky na
kooperaciu. Ani pri rozvinutejSich metddach riadenia vSak majstri nemdézu byt zbaveni
zodpovednosti za organizaciu a riadenie vyroby na svojom useku.

2. dispecerské riadenie - znamena rozSirenie systému riadenia vo viacstupiiovej vyrobe
zalozené na kooperacii. Vychodiskom dispecerskej ¢innosti je kontrola plnenia zadavania
podl'a planu a zaistenie potrebnej koordindcie, vratane odstrafiovania nedostatkov. Dispecer
zodpoveda za preverenie zaistenosti zakazky.

Organizacia dispecCerského riadenia zavisi od velkosti firmy a organizacnej Struktury.
Zakladnym néstrojom je operativny plan vyroby a plan pomocnych a obsluznych procesov.

3. priame riadenie vyroby - spociva v centralizovanej ¢innosti riadiacej zlozky pracoviska,
ktorda robi volbu prace, zaistuje obsluhu vyrobného procesu a spojenie s diel¢imi
pracoviskami riadenej jednotky. Vyuziva informacénu a vypoctovu techniku a pruzné vyrobné
systémy pre komplexné riadenie vyrobného procesu na danom vyrobnom useku tak, aby sa
zvysilo vyuzitie kapacit, vytaZzenie manipulacnych prostriedkov a znizili zésoby
nedokoncenej vyroby. Uplatiiuje sa najmé v nizsich typoch vyrob.

Vychédza z vybilancovanych kratkodobych OPV, ktoré nie s az tak podrobne rozpracované
a preto riadiaci sytém sutavne rpzpracovava zadavanie vyroby a zaistovanie chodu
obsluznych procesov. Ciel'om je rovnomerné vytazenie pracovisk, dodrzanie planovanych
terminov, optimalizacia doby vyroby a objemu vyroby.

4. automatickd reguldcia vyrobného procesu - bezprostredné riadenie vyroby pomocou
technickych zariadeni, kde regula¢nu ulohu zaist'uje riadiaci pocitac, ktory je priamo zapojeny
do technologického procesu. Zaist'uje riadenie podl'a stanoveného algoritmu v redlnom case,
vratane zabezpelenia havarii. Clovek vSak musi zabezpetovat dozor a moznosti volby
regulécie systému.

Priestorové a asové usporiadanie vyvroby

Neoddelitelnou stcastou organizicie a riadenia vyrobného procesu je volba
vhodného priestorového a ¢asového usporiadania. Casové usporiadanie je saastou lehotného
planovania vyroby. Priestorové usporiadanie je sucastou komplexnej organizécie
materidlového toku, ktorého vychodiskom je analyza materidlovych tokov v podniku. Touto
oblastou sa zaobera logistika, z hl'adiska vyrobného procesu je nutné prispésobenie pohybu
materidlu organizacii pracovisk a medziskladov a naslednosti technologickych operacii.



Zakladnym vychodiskom pre rieSenie priestorového usporiadania je znazorilovanie
hmotnych vézieb medzi jednotlivymi pracoviskami, skladmi, expediciou hotovych vyrobkov,
odsunom odpadov a pod. Tu sa vyuziva cely rad jednoduchych analytickych metdd, napr.
Sachovnicova tabulka, trujuholnikovd metdda, Sankeyov diagram, ktoré slazia pre
znazoriovanie priebehu hmotnych tokov a rozmiestnenia pracovisk. Na zaklade analyzy je
potom mozné riesSit nové raciondlnejSie rozmiestnenie rozhodujucich bodov vo vyrobnom
procese tak, aby celkovy materidlovy tok bol ¢o najkrat$i, minimalizoval zbyto¢né a spétné
cesty, nedochadzalo k neracionalnemu krizovaniu materialovych tokov a pod.

Z hladiska ¢asového usporiadania je treba dosiahnut’, aby celkova priebezna doba
vyroby bola ¢o najkratSia a suCasne sa minimalizovali prestoje.

Pri navrhovani priestorového a ¢asového usporiadania sa vyuzivaju metddy sietovej analyzy
(napr. metéda CRAFT), operacného vyskumu, optimalizacné metody, metddy simulacie a
heuristické pristupy.

Svstémy riadenia vvrobného procesu

Snaha o racionalizaciu vyrobného procesu s cielom ziskania konkuren¢nej vyhody
podla prijatej stratégie podniku vedie k hladaniu novych metdéd a postupov. K nim patria
najma:

systtmy MRP - zamerané na plénovanie zabezpeCenia vyroby materidlom integraciou
materidlového hospodarstva - zaistuje sa Casova a kvantitativna vdzba medzi ndkupom a
odberom

systém BOA - vytazovacie riadenie - hlavnou tilohou je obmedzenie zasob na pracoviskach a
zadavanie spravnych zdkaziek do systému v sprdvnom case - zameriava sa na vytazenost
kapacit.

systém KANBAN - zamerany na uc¢inné vytvaranie tokov vo vyrobe - jeho hlavné prvky su:
samoriadiaci regula¢ny okruh medzi vyrabajliicim a odoberajicim miestom

princip "vezmi si" pre nasledujuci spotrebitel'sky stuperi namiesto "prines"

flexibilné nasadenie l'udi a vyrobnych prostriedkov

prenesenie kratkodobych riadiacich funkcii na pracovnikov

pouzitie karty KANBAN ako nosic¢a informacii

Ciel'om nie je v prvom rade vysoké vyuzitie kapacit, ale schopnost” dodavat’ pohotovo na
pracovisko za uc¢elom ¢o najvicsieho zniZenia viazanosti obratového kapitalu. Pouziva sa v
podmienkach velkosériovej az hromadnej vyroby.

systém postupovych (smernych) ¢isel - vyuziva tzv. postupové charakteristiky, ktoré
informuji k ur¢enému okamihu o priebehu zékazky - kolko je treba vyrobit alebo dodat’
materidlu, vyrobkov - tie sa porovnavaju so skutonym stavom a tak sa da urcit v kazdom
okamihu predstih alebo sklz vyrobnej jednotky

systém riadenia tizkych miest - identifikuji sa uzke miesta, ktoré maji podstatny vplyv na
priebeh vyroby a ich optimalnym vyuzitim, resp. vyuzitim uzkych kapacit moze byt’ zaistené
zlepSenie vyuzitia vyrobnych zariadeni, zniZenie priebeznych dob vyroby, ale aj zniZenie
stavu pracovnikov

systém just-in-time




Zdroj: Tomek: Rizeni vyroby



