Manazment 14: Riadenie vyrobného procesu

Vyrobny proces

Vyrobny proces je procesom transformacie vstupovyséupy. Prebieha v troch fazach:

e predzhotovujuca faza - spracovanie suroviny natpeény, sdiastky

e zhotovujuca faza - predmontaz, skupiny polovyrobkov

» dohotovujlca faza - kotiea montaz, vyroba finalnych vyrobkov

Jednotlivé fazy vyrobného procesu su od seba odéedpravidla medziskladmi (materialu,
polovyrobkov, vyrobkov)¢o zavisi od organizacie vyrobného procesu.

Sirsim pojmom je zhodnocovaci proc&ory zaltia aj vietky predvyrobn&nnosti, pénuc
nakupom surovin a materialu, a povyrobné aktivityjené s predajom vyrobkov.
Riadenie celého zhodnocovacieho a vyrobného proggshadza z vliastnosti, typov a foriem
organizacie vyrobného systému. Produktivny podnikeystém je mozné popisdroma
prvkami:
» vstupy - vyrobné faktory, ktoré sa delia na

o elementarne, ktoré tvoria fyzickd podstatu vyrolmplocesu

o dispozitivne
» vystup - odbytovému trhu zodpovedajlci tovar mateadj alebo nematerialnej povahy
» transformany proces - kombinacia faktorov pri dodrzaniitého postupu.

Typy vyrobnych systémov ( uvadzame len niektoré typov vyroby, je ich kavgiac)

Pod’a mnozZstva vyrobkov vyrabanych naraz na zakaldérdaprojektu vyroby:

» kusova vyroba- individualny produkt na zaklade individualnejkaanickej zékazky,
vyrobné zariadenie ma vysoky stideexibility

» sériova vyrobgmalo-, stredne-, V&o-) - na pripravenom zariadeni sa vyrobi obmedzeny
pocet rovnakych vyrobkov, pfom jednotlivé varianty sa liSia tvarom, kvalitowdp vyroba
musi by flexibiln&, lebo pokazdom druhu doch&dza k novémmadeniu strojov.

e druhova vyroba- Specialny pripad hromadnej vyroby,dkea vyraba viac variantov
hromadne vyrabaného vyrobku

e hromadna vyroba stala,éasovo neobmedzena vyroba vyrobku v masovej miere s
vysokym stugiom mechanizéacie a automatizacie, vyrobné faktonysoko Specializované.

Pod’a paitu vyrobnych jednotiek:
* jednostupova
* viacstugiova

Pod’a organizéacie vyrobného procesu:
» dielenska - vykonovy princip
* prudova - objektovy princip

Pod’a stupia vyvoja vyrobnej techniky:
*  rucna

e strojova

+ (iastane automatizovana

* plne automatizovana

Pod’a plynulosti materialového toku:



e kontinualna - nepretrzita
» diskontinualna

Z hradiska riadenia mézu Byplatiované dva riadiace okruhy vyrobného procesu:

1. zakaznicky okruh predstavuje taky rezim fungovania podniku, w&io prebieha vyroba

na zakazku. Netvoria sa som zasoby vyrobkov, vychadza sa len z vyrobnej &i&ypa
podniku - zdkazka sa prijme, ak je vyrobitd. V praxi sa uplauju rézne pristupy tohto
rezimu - ramcové dohody o vyrobnej kooperacii, rawéc objednavky (napr. Stino¢né),
priame objednavky na termin, ...

2. prognosticky okruh- predstavuje riedenie zaloZzené né&lc@vani budiceho dopytu.
Vyrobné Useku pracuju na zaklade planwqr vyroba ide na sklad a predava sa na zaklade
zvolenej odbytovej koncepcie.

Riadenie vyrobného procesu

Cielom riadenia vyroby je regulacia, koordinacia a kolat priebehu vyroby, ktora
vyuzZiva nastroje manazmentu (ozu@ sa tieZ pojmom kontroling). Bezprostredné nmaele
vyrobného procesu vychadza zo zasad riadenidiapodchylok a rozdielov, pri ktorom sa
sleduje plnenie kratkodobého operativneho planwhgjra zisuju sa rozdiely. Pomocou
docasnych odchylok od planu sa postupne vytvara opéteslad skuténosti s planom.

Veduci pracovnik tu pIni tlohu regulatora, ktorgnkroluje dodrziavanie terminov
zadania, porovnava planovany a skatpstav a pri narusSeni vyrobného procesu zatiegme
spatny sulad s planovanym priebehom - presunonopndoov, zmenou poradia zadavania
sltasti a vyrobkov, pouzitim nahradnych zariadeni, enbv, technoldgii, pripadne
zvySovanim extenzivneho vyuZzitia strojov apracowilgjformou nadasovej prace.

Vyroba je dynamicky proces, preto je nevyhnutnéomtazlovanie Udajov o
priebehu vyroby, ktoré si vyZaduje zapojenie infafnej techniky do procesu riadenia.
Umoziuje tieZz podrobnejSie spracovanie operativnychgidnh’adiska vecnéhaiasového
aj priestorového usporiadania vyroby.

Predpokladom zatia vyrobného procesu je etapa inenia zdkazky ktora méze
mat’ charakter - davky alebo kusu,

- zakazky odvodenej od zakaznickej objednavky alebkazky ako vyrobnej
poZziadavky.
Zakazka mo6ze hyuva’nena, ke je k dispozicii pozadovany material, vyrobné piesky,
nastroje - Udaje o tonti je vSetko k dispozicii sa ziskaju zo skladovejdewcie, prip.
vnutropodnikovej dopravy. Musi sa pritom Hrdo Gvahy aj materidlova rezerva pfalSie
zékazky a priorita zakazky Zddiska zakaznika.

DalSou ¢innog’ou, ktora predchadza vyrobe, je rozvrh préked sa zékazka
prirad’'uje jednotlivym pracovnikom, n# sa pouzivaju tieto opatrenia:
« terminovanie jednotlivych operacii v dangasovom ramci,
* podnet k priprave materialu a jeho doprave,
» priradnie jednotlivych operéacii pracoviskam,
* vydanie pracovnych prikazov,
* reakcie na odchylky od planovaného priebehu vyroby,
» aktualizacia kratko- a strednodobych planovanycjald
Ciel'om rozvrhovania prace je dodrzanie dohodnutych cictiaa naplanovanych vyrobnych
terminov, vyuZitie kapacit a vysoka obrata/kapitalu.
RozliSujeme dve zakladné formy rozvrhovania prace:



N 1

1. centralne rozvrhovanie prace ktorom vySSi stugeriadi zakazky pracoviskam na zaklade
informacii z centralneho planovania a vyroby, kt@@racovavaju disgeri pri vyuZziti
pocitacovej podpory.

2.decentralizované rozvrhovanie prasemena premiestnenie planovacich a rozhodovacich
kompetencii na vykonavacie Utvary (dielne), ktca& kratjikodobo disponuju zakazkami,
moZu optimalne vyuZipracovnikov a priamo a rychlo odstramzniknuté odchylky.

Metddy riadenia vyrobného procesu

Z hradiska toho, do akej miery je riadenie sustredenédmom, resp. viacerych
riadiacich organoch a do akej podrobnosti su rigaefjednotkam odovzdavané vyrobné
tlohy, rozliSujeme:

1. riadenie majstrom vychadza z jeho zodpovednosti ako jediného vedyckiooy sam
vykonava vSetky riadiac&nnosti na zverenom useku vyroby. Tento spésobhmdry pri
jednoduchych menejsipvych vyrobach, kde sa nevyZaduju vySSie poZiadaviy
kooperaciu. Ani pri rozvinutejSich metdédach riadeniSak majstri nemdzu byzbaveni
zodpovednosti za organizaciu a riadenie vyrobywagosn Uuseku.

2. dispeéerské riadenie- znamena rozSirenie systému riadenia vo viadstg) vyrobe
zaloZzené na kooperacii. Vychodiskom digrskej¢innosti je kontrola plnenia zadavania
pod’a planu a zaistenie potrebnej koordinacie, vrataasraiovania nedostatkov. Disper
zodpoveda za preverenie zaistenosti zakazky.

Organizécia disperského riadenia zavisi od Ikesti firmy a organizénej Struktury.
Zakladnym nastrojom je operativny plan vyroby aaxgddmocnych a obsluznych procesov.

3. priame riadenie vyroby spaiva v centralizovaneginnosti riadiacej zlozky pracoviska,
ktora robi vdbu prace, zaisje obsluhu vyrobného procesu a spojenie s cidiel
pracoviskami riadenej jednotky. VyuZiva inforéna a vypd@tova techniku a pruzné vyrobné
systémy pre komplexné riadenie vyrobného procesdamam vyrobnom uUseku tak, aby sa
zvySilo vyuzitie kapacit, WaZenie maniputamych prostriedkov a znizili zasoby
nedokorenej vyroby. Uplatuje sa najma v nizSich typoch vyrob.

Vychadza z vybilancovanych kratkodobych OPV, ktoie si aZz tak podrobne rozpracované
a preto riadiaci syttm sutavne rpzpracovava zad@vagroby a zaitovanie chodu
obsluznych procesov. Qiem je rovhomerné \fiazenie pracovisk, dodrZzanie planovanych
terminov, optimalizacia doby vyroby a objemu vyroby

4. automatickd requlacia vyrobného procesibezprostredné riadenie vyroby pomocou
technickych zariadeni, kde regétdl Ulohu zaiguje riadiaci pdita¢, ktory je priamo zapojeny
do technologického procesu. Zaige riadenie pokh stanoveného algoritmu v reélnaase,
vratane zabezpenia havarii.Clovek v3ak musi zabezgmva® dozor a moznosti by
regulacie systému.

Priestorové aéasové usporiadanie vyroby

Neoddeliténou s@ad’ou organizacie a riadenia vyrobného procesu jé&bao
vhodného priestorovéhoasového usporiadani@asové usporiadanie je&&®’ou lehotného
planovania vyroby. Priestorové usporiadanie jecasiou komplexnej organizacie
materialového toku, ktoréeho vychodiskom je analymterialovych tokov v podniku. Touto
oblag’ou sa zaobera logistika, Zadiska vyrobného procesu je nutné prispésobenigipoh
materialu organizacii pracovisk a medziskladov glednosti technologickych operacii.



Z&kladnym vychodiskom pre rieSenie priestorovébpotiadanige znazofiovanie
hmotnych vazieb medzi jednotlivymi pracoviskamilaskni, expediciou hotovych vyrobkov,
odsunom odpadov a pod. Tu sa vyuzZiva cely rad ghattoych analytickych metod, napr.
Sachovnicova tali4a, trujuholnikova metdda, Sankeyov diagram, kt@iéizia pre
znazotiovanie priebehu hmotnych tokov a rozmiestneniaquia&. Na zaklade analyzy je
potom mozné rieSinové racionalnejSie rozmiestnenie rozhodujucicdovovo vyrobnom
procese tak, aby celkovy materialovy tok Bol najkratsi, minimalizoval zbytmé a spatné
cesty, nedochadzalo k neracionalnemu krizovaniengbvych tokov a pod.

Z hradiskacasového usporiadanje treba dosiahni) aby celkova priebezna doba
vyroby bola¢o najkratSia a siasne sa minimalizovali prestoje.

Pri navrhovani priestorového ¢asoveho usporiadania sa vyuzivaju metodyosiel analyzy
(napr. metéda CRAFT), ope&raho vyskumu, optimalizaé metddy, metddy simulacie a
heuristické pristupy.

Systémy riadenia vyrobného procesu

Snaha o racionalizaciu vyrobného procesu Boameziskania konkurgnmej vyhody
pod’a prijatej stratégie podniku vedie Kadaniu novych metdd a postupov. K nim patria
najma:

systémy MRP- zamerané na planovanie zab&gpéa vyroby materidlom integraciou
materialového hospodarstva - Zaie sacasova a kvantitativna vazba medzi ndkupom a
odberom

systém BOA - vyaZovacie riadenie hlavnou ulohou je obmedzenie zasob na pracéersk
zadavanie spravnych zékaziek do systému v spravfam® - zameriava sa nat@yenos
kapacit.

systém KANBAN -zamerany nadinné vytvaranie tokov vo vyrobe - jeho hlavné prgky

« samoriadiaci regutay okruh medzi vyrabajicim a odoberajacim miestom

» princip "vezmi si" pre nasledujuci spotreligky stup& namiesto "prines"”

» flexibilné nasadeniéudi a vyrobnych prostriedkov

» prenesenie kratkodobych riadiacich funkcii na pvadv

» pouzitie karty KANBAN ako noga informacii

Cielom nie je v prvom rade vysoké vyuZitie kapacit, stbopnot dodavé pohotovo na
pracovisko za &elom ¢o najv@Sieho zniZenia viazanosti obratového kapitalu. R@auza v
podmienkach vikoseériovej az hromadnej vyroby.

systém postupovych (smernyckijsel - vyuzZiva tzv. postupové charakteristiky, ktoré
informuju k ugenému okamihu o priebehu zakazky THm je treba vyrohi alebo doda
materialu, vyrobkov - tie sa porovnavaju so skofon stavom a tak sa déaciur v kazdom
okamihu predstih alebo sklz vyrobnej jednotky

systém riadenia uzkych miest identifikuju sa Uzke miesta, ktoré maju podsiaiplyv na
priebeh vyroby a ich optimalnym vyuzitim, resp. Zjim Gzkych kapacit moze byaistené
zlepSenie vyuZitia vyrobnych zariadeni, zniZeniel@Zznych dob vyroby, ale aj zniZenie
stavu pracovnikov

systém just-in-time




Zdroj: Tomek:Rizeni vyroby



