Manazérstvo vyroby

Ing. FILAN Peter

Slovenska armaturka a. s. MYJAVA

tlif. 0802/ 212 641- 5, 212 741- 5 kl. 493, 220
tlf. domov 0838/ 779 2822 po 9hod.

Literatdra:

Kosturiak, Gregor: Podnik v roce 2001, GRADA PRAHA 1993

Marhoulova: Japonské systémy riadenia , SVOBOCRARA 1989

Le&isin: Moderna vnutropodnikova organizaciaAPR BRATISLAVA 1970
Marko: Riadenie strojarskeho podniku §8ST BRATISLAVA 1990
Dobrovodsky: Riadenie vyroby - navody nadiia SjF SVST BRATISLAVA 1987

POSLANIE A OBSAH PREDMETU MANAZMENT VYROBY

¢ vysledky vyroby = hlavna nappodnikania.
= obsahom MV nie je vyroba ako taka, ale vyrobarabsitd’ podnikat&skych vysledkov.
v' MV je syntetizujlci a synergizujuci predmet:

- prognostikacia (prognostika),

- marketingové Studie trhu (marketing),

- poznatky z VTR (MRP),

- poznatky z finatnej analyzy (EAP),

- personalistika (PM),

- informatika a VT (AIS),

- metddy operénej analyzy (OA).

v' obsah MV:
- tvorba perspektivnej stratégie vyroby,
- priprava vyr.- techn. zakladne,
- riadenie vnutropodnikovych jednotiek hlavnej vyrabpbsluznych procesov,
- riadenie servisnych sluZzieb.

Manazment vyroby ako (fast’ podnikového manazmentu

Zakladnéa charakteristika podniku v trhovej ekononak
» samostatnasv podnikatéskych aktivitach,
* zodpovednasza prosperitu (prospech) podniku.

Zaklad podnikaté'skej aktivity:
e vyrobnacinnog’.

Z&klad manazmentu podniku:
* manazment vyroby.
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Manazment podnikovych = Marketing manazment
funkcii §
Iz = Personalny manazment
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- = Investiény manazment
MAMAZMENT
PODNIKU = Finartny manaZment

= Informainy manazment

Administration

Hlavné pri¢iny (znaky) ziskania manazerov vyroby:

1. ZvySujuca sa medzinarodn& konkurencia

2. Nové vyrobné technologie a systémy vyroby

3. Riadenie vyroby je zakladnym prvkomiwei dobre fungujiceho podniku
4. ZvySujuci sa dopyt o manazéroch vyroby

Manazment vyroby komplexny stbor aktivit danej zlozky PM zameramsgj
% Komplexnu formulaciu vyrobnych uloh
- spracovanie zakaziek individualnym zakaznikom,
- spracovanie vysledkov marketingu.
Kapacitné a terminové planovanie
Riadenie vyrobného procesu
Monitorovanie a regulécia vyrobného procesu
Evidencia priebehu vyrobného procesu
Zdokond&ovanie
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S ciflom max. zhodnotenia vstupov o dosiahnutie ziskuzakoja neustaleho (dynamického) rozvoja
podniku.

o Ulohy MV sa riesia na v3etkych Grovniach PM a vedje sa prelinaju

Strategicky manazment
Strategicka Urovie
Marketing | Vyvoj vyrobkov a | Planovanie a radenie | Planovanie a riadenig
technologii odbytu vyroby
Takticka Urové )
Operativna Urove ,
P Vyroba
Zakazka VyrotJOk Vyroba| Predaj



Strategicky manazment:- vysoké akog
- nizka cena,
- rychlog dodavok.

Operativny manazZment:- progresivna technika a technoldgia,

- optimalna organizéacia vyroby,
- vysokovykonny personalu

Podstata manazmentu vyroby

MV - riadenie vSetkych zdrojov, potrebnych na vywalyrobkov a zabezgenie poskytovanych sluzieb.

= Rozbor trhu tvorba vyrobnej perspektiviypriprava permanentnych inavg/ch zmien vo vyrobél
vlastné zhotovovanie produkdiéréznorodé obsluzné procesy vo vyrabevystupna kontrolé] po
vyrobny servis.

MV - navrhovanie procesov a optimalneddaanie vZahov ich zakladnychinitel'ov v priestore g&ase.

Ulohy MV:
¢ iniciovat’ rozvoj perspektivneajinnosti vo vyrobe v sulade z poziadavkami trhu,

iniciovat’ tvorbu efektivnej stratégie vyroby,
organizovéd a stimulovd investtno- inovanu tvorbu vo vyrobe,
organiz&ne, inform&ne a personalne pripravava zabezpsva’ vyrobu produkcie,
motivova’ a stimulovéd 'udsky faktor vo vyrobe.
A pozitivna stimulécia: finantné ohodnotenie, pochvala, vyznamenanie, povysenie,
A negativna stimuldcia:vyhrazanie, vydavanie nerealizovatgch aloh.
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Zakladné okruhy obsahovej naplhe MV:

tvorba perspektivnej vyrobnej stratégie,

skoncipovanie, vyvoj a vyroba "spravneho" vyrobnébdimentu,
sustavna adaptécia vysledkov marketingovych Stlodiiyrobneginnosti,
previazanie obchodného a vyrobného manaZzmentu,

vybudovanie rozvojového systému vyroby,

zabezpeenie rieSenia personélnych problémov vo vyrobe,
zakomponovanie systému riadenia akosti do riademizby podniku,
integrovanie a riadenie vyrobného systému ¥f@eou technikou.
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TYPY STROJOVEJ VYROBY

0 Hromadny :
- Veni vysoka miera opakovdieosti vyroby,
- Uzky sortiment,
- vel'mi vel’ky objem vyrabanych vyrobkov jedného typu,
- Uzka Specializacia pracovisk,
- podrobna a dékladna priprava vyroby,
- nizka kvalifikacia vyrobnych robotnikov,
- predmetna Specializacia vnutropodnikovych Gtvarov,
- prudové usporiadanie pracovisk,
- jednowelové vyrobné zariadenia,
- subezny spbésob odovzdavania davok dielov.
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Sériovy :

viac druhov vyradbanych vyrobkov,

pravidelné pripadne nepravidelné opakovanie vyroby,

skupinové usporiadanie pracovisk,

univerzalne vyrobné zariadenia Specializované pomgeipravkov a naradia,
pomerne Sirok& Specializacia pracovisk,

zmieSany spbsob odovzdavania davok dielov.

Kusowy :

neopakovaténog’ jednotlivych druhov vyroby,

vel'mi malé mnozstvo (1 kus) jedného typu vyrobku,
rozsiahly sortiment,

technologicka Specializacia vnutropodnikovych Ubvar
technologické usporiadanie pracovisk,

univerzalne vyrobné zariadenie,

vysoka kvalifikcia robotnikov,

velky objem individualnej pripravy vyroby.

Organizacia vyrobného procesu a jej zakonitosti

- je usporiadanie osobnych a vecnych prvkov vyrbbngrocesu v priestorecase.

O Prinosy zdokondovania organizacie vyroby:

ovplyvnenie stupa vyuZzitia techniky, technologie a pracovnych sil,
investicne nenarény cinitel rastu zhospodarnenia vyroby,
aktivnycinitel’ technického rozvoja.

00 Smeny zdokon®#ovania organizacie vyroby:

prenaSani€aziska organizacie vyroby z vlastného vyrobnéhagso do oblasti
organiz&nej pripravy a obsluhy vyroby,

aplikacie matematickych metdd a modelov pri rie$enimiestiovacich problémov,
prechod k vy35im typom vyroby,

uplatiovanie flexibilnosti organizacie vyrobného procesu.

Podstata a vyznam materialového toku

Materialovy tok je organizovany pohyb vsetkych dmalpracovnych predmetov vo sfére vyroby a obehu

vyrobkov.

00 Struktdra pracovnych predmetov :

suroviny a zakladny material,
rozpracované vyrobky,
hotové vyrobky,

odpad,

polotovary,

nahradné diely,

obaly.



b)

1)

2)

O Struktdra &innosti MT :
- technologické operacie,
- kontrolné operécie,
- dopravné operacie,
- skladovanie,
- zdrzanie.

[0 Manipulécia s materidlom :
- vSetky netechnologické operécie MT.

0 Clenenie manipuldcie s materialom :
- vonkajSia a medziobjektova doprava,
- vnutroobjektova manipuléacia,
- skladové hospodéarstvo,
- obalové hospodarstvo.

Analyza a zdokon@ovanie MT

idealny MT:
- priamaiiary pohyb materialu,
- plynulé dodavky materiélu,
- plynulé a rytmické spracovanie.
ciele zdokonkovania MT :
- navrh novej organ. MT pri zmenéach objemu sortime&ntachnoldgie vyroby,
- zvySenie hospodarnosti manipulacie,
- skratenie priebeznyatasov vyroby,
- zniZenie viazanosti obeZnych prostriedkov,
- zlep3enie vyuZzitia pléch a priestorov.
postup pri zdokor@vani MT :
l. zber Udajov na popis a zohrazenie MT,
Il. spracovanie udajov,
1. analyza urovne MT,
V. navrh variantov zdokoriavania,
V. vyber najvhodnejSieho variantu.

- v3eobecné Udaje

- konkrétne Udaje

- lineé&rna schéma

- postupovy list

- postupovy graf

- list preprav materialu

- schéma vyrobného postupu
- kruhovy diagram

- funkéna schéma

- Sankeyov diagram

- synopticka mapa

- Sachovnicova talika

- trojuholnikova metéda



3) principy racionalneho MT:
- vylG¢enie zbyténych preprav a obmedzenie ostatnej manipulacie,
- priame dopravné cesty,
- minimalne prekladanie materialu,
- rytmicky, plynuly a nepretrzity pohyb materialu,
- zladenie vSetkych manipuliaych¢innosti navzajom,
- automatizacia maniputaych ¢innosti,
- proporcionalita kapacit manipdleého a vyrobného zariadenia,
- komplexné zdokori@vanie MT,
- dodrzanie ergonomickych, hygienickych a be&rpstnych poZiadaviek.

PRIESTOROVA STRUKTURA VYROBNEHO PROCESU

= optimalne rieSenie usporiadania pracovisk,
= minimalny MT.

PSVP - ugité usporiadanie osobnych a vecnych prvkov vyrobr@ecesu v danom priestore.
- musi zabezpgt:
* pruznu adaptéciu vyroby na kormieé a inované zmeny,
» ¢o najhospodarnejsi priebeh vyrobného procesu ,
* preladnog priebehu vyrobného procesu ,
» vyuZitie progresivnych manipuaych prostriedkov,
» vytvorenie pracovnych podmienok v sulade s poZikaaw , ergonémie, hygieny,
prace.

Z&akladny prvok organizacie vyrobného procesupjecovisko Pracovisko je relativne ohréeny
vyrobny priestor, na ktorom sa uskéiaje pracovna operacia.

A Zakladné druhy pracovisk :
A. Poda stugia Specializacie;
- hromadnej vyrobe,
- sériovej vyrobe,
- kusovej vyrobe.

B. Pod’a stupia technického vyhotovenia prace;
- ruene,
- strojne - rgne,
- strojné,
- automatizované,
- robotizovane.

C. Pod’a paitu pracovnikov pésobiacich na pracovisku;
- individualne,
- skupinove,
- viac strojove.



A ZA&kladné faktory ovplyv _fujdce priestorovu organizaciu vyroby:
* generdl zavodu
e komunikahd si¢
» charakter budov
* inZinierske siete
 typ vyroby
» vnutropodnikova Specializacia
e manipulané prostriedky
» technologicky postup zhotovovania vyrobkov

A Spbsoby usporiadania pracovisk :
» technologicke,
» predmetné: - skupinové
- pradové

e zmieSané,

e stacionarne,
e individualne,
* modulové,

e bunkové.

A Metddy rozmiest _Rovania pracovisk :
a) analytické metody (linearne a dynamické programmjdkombinatorické metddy, ...... )
b) heuristicke metddy - konStruktivne (trojuholnikawnétdda, okruhla metdéda, metdéda
taziska,....)
- zdmenné (CRAFT, LAY, presunov, ..... )

TROJUHOLNIKOVA METODA

matice prepravnych vahov,

tabu’ka vyznamnosti prepravnychtahov,
v3eobecné rieSenie (trojuholnikovatyje
praktické rieSenie (makety strojov).

bR

METODA TAZISKA

tazisko pre rieSenie rozmi#ésivania pracovisk metdédaaZiska,
vypoacet momentov,
dispoztné rieSenie.

wn e

Specializacia vnitropodnikovych Gtvarov

Technologicka- vyrobny Utvar je zamerany na realizaciu technigkogrovnorodych operdcii.
O Vyhody: - pruznos a prisposobivaspri zmenach vyrobného programu,
uplatnenie viac strojovej obsluhy
jednoduché riadenie dielnelatiiska odborného usni@vania robotnikov a
Gdrzby strojov,
odolnos voei porucham zariadenia ,
mnohotvarnejSia praca robotnikov.



dihé a zloZité dopravné prudy,

- véky rozsah maniputanych préac,

- dlhé priebezngsy vyroby s vysokym podielotiasov dopravnych operacii
a preruseni,

- postupny spdsob priebehu vyrobnychtpemstkovd vysoké zasoby
rozpracovanej vyroby , potreba&nah skladovacich priestorov,

- obmedzenie Specializacie vyrobnéhcagkemia, robotnikoilzl pomalé

zavadzanie mechaniz4cie a automatizéeaby, modernej technolégie

vyroby.

0 Nevyhody :

Predmetn& vyrobny Gtvar je zamerany na vyrobgiteého predmetu.
O Vyhody: - vysoké Specializacia pracovisk a robotnikov,

- priaznivé podmienky pre zavadzanie ndsehpniky (vysoko Specializované
zariadenia pripravky a automaty),

- kratke dopravné prudy,

- nizke naklady na dopravu,

- kréatke priebezngésy vyroby,

- maly rozsah nedokiemej vyroby,

- malé naroky na skladovacie plochy,

- jednoduché vnutropodnikové riadenie (madnos veducich vyrobnych
Gtvarov za splnenie mnoZstva, dodrzaage a kvality produkcie).

O Nevyhody : - slaba prispésobivék novej vyrobe,
- vysoka zranifeog’ pri poruchach strojného zariadenia,
- naroneé kvalifikatné riadenie (vysokeé a univerzalne kvalifikacie i@ith
pracovnikov,
- vysoké naroky na udrzbu.

Casova Struktdra vyrobného procesu

- ¢asovy priebeh vyrobného procesu v danom priestore

Priebezny ¢&as vyroby - ¢asovy interval, ktory uplynie od zadania vyrobku pral operaciu az po
vykonanie poslednej operacie na tomto vyrobku a ftovzdanie do skladu.

Zakladné faktory pésobiace natasovu Strukturu vyrobného procesu :
- dizka technologickych operacii,
- velkos’ davok,
- spb6sob odovzdavania davok dielov,
- sposob zordlovania vyrobného zariadenia,
- technick&initele,
- kvalifikacia pracovnikov,
- dizka dopravnych ciest,
- rychlog manipul&nych prostriedkov,
- ¢&as kontrolnych operacii,
- ¢&as preruseni,
- Urovel manazmentu vyroby.

A vyrobnd davka = poet kusov, ktory sa nepretrzite spracuva na jedn@oqvisku s
jednordzovym vynaloZenifasu na zostavenie tohto pracoviska.
A dopravna davka = p@et kusov, ktory sa dopravuje spahe od jedného pracoviska k druhému.

A spracovacia ddvka = pdet kusov, na ktorom sa na jedno upnutie vykietdaoperacia.




Zakladné smery skracovania priebeznycléasov vyroby :
- prechod k vy§§im spésobom odovzdavania,
- prechod k synchronizovanej vyrobe,
- rozdelenie vyrobnej davky na naf&h mozny poet dopravnych davok,
- prekryty spésob zottovania vyrobného zariadenia.

PriebeZnycas vyroby: tmtlg+tatty + 1

- tg - cas zoradenia

- ta - technologickyas
.ty - ¢asna manipuldciu
- tx - cas pokoja

Zakladné formy organizacie vyrobného procesu

- konkrétne usporiadanie vyrobného procesu v faliesacase.

Ciele
- Ucelné rozlenenie vyrobného procesu,
- vhodna Specializicia pracovnikov a strojového dariaa,
- vysoké a rovhomenné vyuZitie kapacit,
- kratke prepravné vzdialenosti,
- krétke priebeznéasy vyroby,
- preR’adnos vyrobného procesu.

Faktory ovplyviiujuce formy organizacie vyroby :
- typ vyroby,
- charakter vyrobku,
- Urovei techniky a technoldgie.

Formy organizacie vyrobného procesu :
a) fazova

b) pradovéa

c) skupinova

d) bunkovéa

e) staveniskova

A. Eéazova forma organizacie vyrobného procesu :
» v niZSich typoch vyroby,
» technologické usporiadanie pracovisk,
» postupny spbésob odovzdavania dielov,
* neopakované resp. nepravidelné opakované zadavanyeh vyrobnych procesov do vyroby,
* neprekryté zordovanie strojov,
» rozsiahly a nestali sortiment vyrobkov.

O Vyhody: - vysoka pruznasa prisposobivaszmenam,
- mala citlivog na poruchy strojov,
- mala citlivog na vznik nepodarkov.
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O Nevyhody : - dlhé a zlozZité dopravné cesty,
- dlhé priebezn#asy vyroby,
- vysoké naroky na vyrobné plochy,
- neprefadnos vyroby,
- rozsiahle zasoby rozpracovanej vyroby.

B. Prudové formy organizacie vyrobného procesu :
» Uzka Specializacia pracovisk,
* predmetné usporiadanie pracovisk ,
* vysoky stupé synchronizacie,
* suUbezny spbsob odovzdavania dielov,
* prekryté zordovanie strojov.

kratke prepravné cesty,

kratke priebezngasy vyroby,

nizka viazangéobeznych prostriedkov,
aspora vyrobnych nékladov.

0 Vyhody :

O Nevyhody : - nizka pruznasa prispdsobivaszmenam,
- citlivog na poruchy strojov a vyskyt nepodarkov,
- vysoké& monotonnoprace.

Predpoklady zavadzania prudovej formy organizacie :

- dostat@ény objem vyroby,

- dostatény interval vyroby,

- vyzreté konStrukcia a technologia vyroby,

- bezporuchovy prisun materialu,

- vysoka urovaé starostlivosti o strojové zariadenia.

O subor Specialnych pracovisk, usporiadanych v siecfenologického postupu, vykonavajuci
technologicky uzavrety subor prac, ktorych vysladle ukity celok.

Clenenie vyrobnych liniek :
a) poda stupia Specializacie :
- jednopredmetné
- viac predmetné
b) poda vzajomnej vazby pracovny¢hsov :
- synchronizované
- asynchrénne
c) pod’a vzajomného pohybu vyrobnyéhmitelov :
- s pevnymi pracoviskami
- pracujuci za pohybu

Navrh jednopredmetnej synchréonnej pracujucej prudowej linky :

1) Zakladné parametre linky
2) Casovy priebeh vyroby
3) Rozpracovana vyroba na linke

10
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1) dodavanénnozstvo

_ n
n =—E [kS]
1-
10C
E - celatiseln& funkcia koeficientu synchronizacie
O taktvyroby
t
T,=2  [min/ks]
n
0 rytmuspracelinky
t, —t
r =——= [min/ kg
0 max.moznévyuZitie pracovnéh@asulinky
_ I
Thax = f
0 pocet pracoviskinky
T, - koeficient synchronizacie
t, - technologickgas
(; - teoreticky peet stroj. pracovisk
I
T, - casoveé vyuZitie teoretického o pracovnych liniek
ty d
[, =2%=q =E;)+1=>
r

11
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O potetpracovnikovinky

p
D tai
tali ' LAli < i= L
Tji =—|=|i = E(T|i)+1:>'[|i = I, = z Tji =12.3,...... :>|i 1=m = | =Z|i
r rxli  j=m r i=1

O vzdialenog miestodberujednotlivychpracovnikov
I - rytmus dopravnika

aj min

a :>cj=E +1:>aj=cjxrxv

j min

rxXv
dizka linky

g-1
A=,
=1

2) z hradiska vyrdbaného dielu
0 z hradiska prace linky
« casnabehu T, =T(dd)— (dd X r)
- Jasovy interval, ktory uplynie od &atku prace na prvom pracovisku po
z&'atie prace na poslednom pracovisku linky.
» ¢as ustaleného chodu

- casdobehujT, =T,

To
Th
3) technologické zasoby Z1 min = dd (q - 1)
ZT max = dd X q
g-1
O dopravné zasoby Zd = dd X Zlcj
J:
q-Wy
0O poistné zasoby Z b — Jz_l Z 0j
W, - pcet pracovnikov vykonavajuc poslednu n-tl operaciu.
ij - poistna zasoba vytvorena jamm pracovisku pre zabezfgnie prace nprl

pracovisku.

Hlavné okruhy problémov pri navrhovani liniek :
- vyvaZzovanie pradovych liniek,

12
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- uréenie vySky medziopetaych zasob,
- uréenie poradia vyroby vyrobkov,
- operacie vEkosti vyrobnych davok.

O vyvazovanie prudovych liniekl prirad’ovanie jednotlivych operacii na jednotlivé prac&gisinky,
tak aby sa dosiahlo max. vyuZzitiacovisk.
A Ulohy - najmensi @et pracovisk potrebny na vykonanie vSetkych opgraci
- najmensi mozny rytmus linky.
A Moodie - Jonng, Hoffmann, Arcus

O urcenie vySky medziopefaych zasobl  taka véka zasoba, pri ktorej st vyrobné naklady min. a
zarova je zabezpgend plynulé praca linky.
A simulané (metody) - modely

O urcenie poradia vyroby vyrobkol  snaha min. nadkladycas na zmenu zoradenia pracovisk .
o metddy linearneho a dynamického programovania

0 stanovenie v&osti vyrobnych davokl  taka vékos’ zasoby, pri ktorej su néklady na vyrobu
minimalne.
A heuristicke metody
Ao metddy vyvaZovania liniek: - analytické
- heuristicke

Zadanie : n = 900 ks/de
= 840 min

Operacie Kusovy¢as operacie Predchadzajuce operécie

>

56 -
42
20
12
20
12
12
15
8
40 -

12 F,G,H,I,
14 3K,

W | >

molo|lo|o

rXle|—|IZT|OM{MOO|®

RieSenie :
t, 840

t.
2 N _Zl A B56+42+20+12+20+12+12+15+8+40+12+14
° r 56

=470 =5

13
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3) Precedetny diagram

N\

G

O—
s ég\
() *() (V)

©

4) Vypocet v tablike

Pracovisko Operécia Kusovy cag Vorny ¢as prac. Pravid,el_né Priradfsr!a
operacie operacia operacia
1 A 56 <0> - -
2 B 42 14 D .
D 12 <2> - R
3 C 20 36 E,F, G, H, E
E 20 16 F,G H, I H
4 H 15 <1> - _
5 J 40 16 F, G, I, F
F 12 <4> - -
G 12 44 | .
I 8 36 K -
K 12 24 L -
L 14 <10 > - -

g
5 T, =Nxr->t, =5x56-263=17s.

i=1
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E =100-%I| =100-61=939%

Nové smery organizacie prudovej linky

hlavné nedostatky z/tadiska pracovnych podmienok :
- monotdnna praca,
- nevhodné podmienky na uplatnenie iniciativy,
- vynutené tempo prace> nepodarky.

noveé principy pri navrhovani liniek :

- rozSirenie obsluhy prace robotnika na linke,
asynchronnasprace linky,
prechadzanie robotnika dalSie pracoviska,
hviezdova montaz,
skupinova montéaz.

prudy zdokon&ovania riadenia vyroby :
1) prehlbavanie poznania zakonitosti vyroby a jej eiaid

- JIT = pravo néas
- DPT = optimalizovana vyrobna technolégia
- CIM - OSA = pgitatom integrovana vyroba - otvorena systémova arditak

2) vytvaranie uceleného programového systému

- MRP = planovanie materialovych zdrojov
- MRP Il = planovanie vyrobnych zdrojov
J I T
TOJCHI ONNO - pracovnik firmyTOYTA,
charakteristickérty :
~ jednoduchog
~ celosystémovi pristup,
~ totalita.

zakladné ciele zvySovania konkurencie - schopmystibkov
Ciastkové ciele :
0 uspokojovanie poziadaviek zakaznika,
G¢innog’, pruznos, akos a max. produktivita systému,
komplexnos riadenia vyroby,
variabilita vyrobkov a procesov,
zniZzovanie vyrobnych nakladov,
synchronizacia vyrobnych operécii,
zmensSovanie davok,
odstranenie zbytmych davok,
skracovanig€asov prestavby strojov.

Ooooogoood

principtahu organ. vyroby = postup mat. vyrobnym procesancharaktetahu ( nasavania ) od
nasledujucej operacie k predchadzajuce;.

minimalna arové zasob ( kritické miesto systému ) :

1) vysoké efektivnasvyrobného procesu

2) riziko zastavenia vyroby

15
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JIT - vyroba :

» ZzosUladenie procesov,

» redukciacasov :
- vyvaZovanie liniek
- vyroba jednotlivych vyrobkov
- minimum prestavieb

» kontrola kvality,

» tok materialu,

» bilancovanie toku a nie kapacit.

Zakladna koncepcia japonského pristupu
1) eliminacia akéhokivek "odpadu”,
2) ¢lovek vo vyrobnom procese

1) - skupinové technolégie :
~ principJIDOKA - riadenie kvality pri stroji,
~ JIT - vyroba,
~ SystéemKANBAN .

2) celozivotné zamestnanie :
~ postoj k robotnikov,
~ konsenzus manazmentu,
~ krazky kvality.

Zakladné principy uplatnenia systemu JIT :

vyraba’ to , ¢o si Ziada zakaznik,

kratky vyrobny cyklus,

dokonala organizécia usporiadania pracovisk,

synchronizacia vyroby,

kvalifikovany a adaptabilny personal,

vyroba bez nepodarkov,

minimalizacia manipuknych nakiadov,

minimalizicia¢asov prestavby strojovych zariadeni,

vyraba’ resp. nakupovaiba mnozstvo nevyhnutné ihdigotrebné,

CoNooghrwNE

10. nakupovd iba suroviny, materialy a vyrobky vysokej akoktpré nesposobia preruSenie vyroby,

11. zabezpéit pruznd dopravu surovin, materialu, ktoré ich motakere vyZzaduja,
12. systém totalnej udrzby.

O Vyhody :
- redukcia zasob (75 ~ 95% ),
- zvySenie produktivity prace ( 15 ~ 25% ),
- zniZenie vySky nakladov,
- Winnog a pruznos vyrobného systému,
- vysoka konkurencieschoprps
- riadenie vyroby na zéklade skutych objednavok,
- dodavky presne néas,
- skratenie priebeznyatasov vyroby,
- zniZenie vyrobnych nakladov,
- riadenie akosti ako neoddeliteln&a#’ riadenia vyroby,
- diferencovana \J&og’ vyrobnej a dopravnej davky,
- bilancovanie toku materialu ( nie kapacit ),
- jednoduché &eloveé strojné zariadenia,
- jednoduché operativne riadenie vyrodgANBAN ).

16
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Systém KANBAN

= kontrolny a informény systém umaiujici pohotovo regulovamnozstvo vyrobkov v réznych
Stadiach vyroby.
* princip autoregulacie
» 2 systémy KANBAN :
0 s 2typmikariet
- vyrobny kanban
- transportny kanban
0O s 1typom kariet

Struktira MRP

~ vyrobny plan,
~ zoznam materialov,
~ inventéar zasob,
~ systém pracuje na zéklade 4 kategorii parametrov :
e dopyt: - zavisly
- hezavisly
» vyrobné kapacity: - spéatné rozvrhoeani
- bez kapacitného ohrawinia
* priebezn&asy vyroby,
* vyrobna davka.

Priklad :

T

|

U(2) V(3)
W(1) X(1) W(2) X(2)

100 ksO U: 2.T=2.100=200ks
V:3.T=3.100=300ks
W:1.U=1.200=200ks
2.V =2.300=600 ks

Systém MRP :
= planovanie materialovych poziadaviek.

Vychéadza gasovych parametrov skuitteho dopytu a na zaklade Struktiry vyrobku piéépwa
poZiadavky na siiastky, uzly az material.

17



18

tyzde 20 Hotovy vyrobok
ﬂ kone¢na montéz 2 tyzdne
tyzde 18 Montazne celky

vyroba komponentov 6 tyZdrhov

tyzde 12 Prijem materialu

obstaravanie materialu 2 tyZdne

tyzcke 10 Objednéavka

= spéatné rozvrhovanie,
= neberie do Gvahy kapacitné ohrariie,
= systém pracuje na zaklade 4 kategorii parametrov :
e dopyt,
e vyrobné kapacity,
e priebezn&asy vyroby,
e vyrobné davky.

MRP 1l
= planovanie vyrobnych zdrojov.
= rozvinutie systému na vSetky vyrobné zdroje :
e materialové,
e finanéné,
e konsStrukné,
e technologicke,
e kapacitné.

Zakladné zlozky MRP - Il :
a) Z&kladny vyrobny plan,

b) MRP systém,
c) Prvky operativneho riadenia vyroby a ndkupu mdteria

= Spobsoby rozvrhovania vyroby :
a) odpredu,
b) odzadu.

a) 10 dni

18
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e
5 dni 10 dni
B «— montaz el
20 dni
_ "
0 5 10 15 20 25 30 35
I
b)
10 dni
<
5 dni 10 dni
B
20 dni
_ "
0 5 10 15 20 25 30 35

T

= vystupy z kompletne upladvaného systému MRP - I :
e zakladné vyrobné plany,
vykazy o plneni vyrobnych a finamych planov,
plan potreby materialu postupne dekomponovany girvané sdiastky a materialy,
vykazy o nakupe materiélu,
vykazy o vyuZziti kapacit,
prei’ad o stave objednavok,
vykazy o vyrobnych nédkladoch,
plany poZiadaviek na kapacity zoskupenélpastredisk a obdobi.

= prinosy pouZzivania systému MRP - 1}:

dodrZiavanie stanovenych leh6t dokenia vyrobkov a ich expedicie,
znizenie zasob o 25 - 35%,

Znizenie prestojov zariadeni o 80%,

znizenie naghsovych hodin o 50%,

zniZzenie materialovych nakladov.

CIM (Computer Intergrad Manifakturing =po ¢&itaéom integrovana vyroba)

= operécie vykonavané pomocou robotov,

=  pccitatcom podporované planovanie procesom (CAP),

= pocitatom podporované navrharske a kregsiteé prace(CAD),
=  pocitatom podporovana samotna vyrohfidnos’ (CAM).

CAD (C. AIDED DESING)= interaktivne konstruovanie, vytvaranie grafickycbdelov, manipulécia s
modelmi,

CAP (C. A. PLANNING) = tvorba technologickych postupov na zaklade vysiedkocesu
konStruovania,

CAM (C. A. MANUFAKTURING) = bezprostredné goriadenie vyrobnych operacii a vyrobného
procesu ako celktitane medziopetaej dopravy a skladovania,

CAQ(C. A. QUALITY ASSURANCE)= komplexné preverovanie vSetkych aspektov vyrobného
procesu,

19
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PPS(PRODUKTIONS PLAINNING SYSTEM)= ulohy ekonomicko - hospodarskeho planovania a
riadenia vyroby.

= novy obor CAE (C. A: ENGINEERING3 vyuZzivanie VT vo v3etkych oblastiach ing. Pracejspej
vyskumom, vyvojom, projektovanim, konstruovanimippavou vyroby, vyrobnym skimanim a
vyhodnocovanim.

0 Prinosy aplikacie syst. CIM v podniku:

zvySenie produktivity prace o 60 - 200%,
zvySenie zasob o 15 - 40%,

skratenie priebeznyatasov vyroby o 30 - 70%,
zvySenie vyuZitia techn. zariadeni o 100 - 300%,
zniZenie rozpracovanosti vyroby o 30 - 60%,
Uspora vyrobnych priestorov o 50 - 60%,
prinosy zvySenia Urovne akosti vyrobkov.

AN N N NN YN

Operativne a priame riadenie vyroby

# Vnuatropodnikovy manazment vyrobysystém operativneho a priameho riadenia vyroby,
operativneho planovania a roZpavania.

% Ciele:

Co najefektivnejSie splnenie vyrobnych uloh,

= Zabezpéenie Wasného zadavania @ do vyroby,

= Zabezpéenie plynulého priebehu vyrobného procedaléj lenVPr),

= Zabezpeenie vysokého a rovnomerného vyuZivania vyrobnygakit,
= Zabezpeéenie min. priebeznycéasov vyroby,

= Zabezpéenie optimalneho rozsahu a Struktary rozpracovayrejby.

& Ulohy:
= Konkretizovanie a spréevanie planovanych uloh,

= Zladenie vyrobnych Gloh s vyr. moZmwasni Gtvarov,

= Zabezpéenie vyr. Gloh technickou a vyrobnou dokumentécioaterialom, naradim a
pripravkami, energiou,

= Zabezpeenie bezprostredného plnenia vyrobnych uloh,

= Neustaly, presny préhd o skutéhom stave a postupe vyroby.

%  Zakladné prvky:
= operativne planovanie vyroby,
= priame riadenie vyroby,
= operativna evidencia o vyrobe.
Operativne planovanie vyroby

% Zakladné ulohy:
= konkretizacia a spréevanie vyrobnych dloh pre jednotlivé vnatropodni&oxjrobné utvary,
= zladenie vyrobnych uloh s vyrobnymi kapacitami,
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= zabezpéenie vyr. tloh technickou a vyrobnou dokumentacioaterialom, naradim a
pripravkami, energiou.

#  OVP obsahuje tri skupiny udajov:
= sortiment a objem vyroby,
= terminy zadavania a odvadzania vyroby,
= objem rozpracovanej vyroby.

# Postup zostavovania OVP:

Ur¢ime:
- sortiment vyroby,
- podty jednotlivych vyrabanych vyrobkov,
- terminy vyroby.

a) = Stanovenie disponibilnej vyrobnej kapacity.

i =2 [k
|

Ki - vyrobnéa kapacita pri realizacii i-tej operéacie
Fef- efektivnycasovy fond pracoviska
fi - skutana pracnosi-tej operacie

= Stanovenie potreby kapacit.
= Vlastné kapacitné bilancovanie.

MoZnodtidovania:
- presun zgaZenia z préazenej skupiny kapacit na technologicky
zameniténu skupinu s rénou kapacitou,
- presun zéaZenia v ramci kapacitnej skupiny z faéeného obdobia
do obdobia s vilnou kapacitou,
- intern& alebo externa kooperacia,
- nadiasova praca,

b) = Kontrola zabezp#enia vyroby materidlom, naradim a pripadne energjou
technickou dokumentaciou a udrzbou.

Problém OVP v naSich podmienkach:
= neakceptovanie poruchy prostredia,
= nezolfadnenie zmeny poZadovanych terminov weoia zakaziek,
* mala odolnog voéi zmenam technologie,
* nedodrZiavanie dodavdtko - odberafisskych vzahov.
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Priame riadenie vyroby

= zabezpe&enie bezprostrednej realizacie vyrobnych uloh stangch operativnym planovanim.
1. Priame riadenie vyroby vy$3ej Urovne riadiagenosti:
- zabezpeéenie inform&nych vazieb celej oblasti priameho riadenia vyrobyokolie,
- riadenie inf. vymeny vo vnutri celej ststavy pridrogiadenia vyroby,
- riadenie hmotného toku medzi jednotlivymi strediska
- koordinacia riadenia vyroby medzi jednotlivymi stigkami

2. Priame riadenie nizSej urovne:
- riadenie vlastného vyrobného procesu v realtiage vo vyrobnych strediskach

0O Priebeh priameho riadenia VPr:
- prevzatie zasob prace a jej usporiadanie,
- volba zadavanej operacie a jej pridelenieditému pracovisku,
- zabezpéenie pripravenosti prace,
- zaznamenanie pohotovosti prace,
- zaznamenanie inf. o ukdeni a z&ati operécie,
- zaznamenanie inf. o preruseni prace.

Operativna evidencia o vyrobe

= zaznamenanie skutoeho priebehu VPr.

= poskytované udaje:
= skutainé odvedené mnoZstva vyrobkov,
= terminy realizcie jednotlivych operécii a vyrobkov
= spotreba prace a materialu,
= odchylky, poruchy, a ich gfihy.

= ¢innosti spojené so zabeedim evidencie o vyrobe:
= rozpis vyrobnych podkladov,
= vlastné zaznamendvanie a spraclvanie Udajov ocskarh priebehu VPr.

= sustava vyrobnej dokumentacie:
= technické podklady (vykres, kusovnik, techn.postupy
= podklady na riadenie priebehu prac (pracovné ljsthyievodky, terminové listky..),
= odberné doklady (vydajky),
= Odovzdéavacie doklady (odovzdavaci listok).

= sUstava prvotnej dokumentacie:
= sprievodka,
= pracovny listok,
= odovzdavaci listok,
= vydajka materiélu.

Manazment obsluhy vyroby

= z&kladné a vyrobné procesy, tvoriace dve stréattgygho VPr,
= rast vyznamu rieSenia otdzok obsluhy vyroby,
= zékladné kritéria obsluhy vyroby:
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= pohotovos,
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= planovitos a preventivnas

* hospodarnas
= spdahlivog,
= progresivnog
= komplexnos.

= zakladné druhy OV:

= doprava mat. do skladov a vyr. dielni,

= kontrola kvality mat., polovyrobkov a hotovych vimv,

= odsun polovyrobkov, hotovych vyrobkov a odpadu pvésk,
= vazenie, meranie, pianie, triedenie mat.,

= balenie vyrobkov,

= zabezpéenie pracovisk naradim a pomodckami,
= zabezpéenie vyroby energiou,

= Udrzbérsko - opravarenskinog’,

= nastavovanie strojov a zariadent,

= zabezpéenie vyroby techn. - ekonomickou dokumentaciou,

= zdravotnicko - hygienicka obsluha.

................................

Nastrojarske hospodarstvo
Energetické hospodarstvo

Ostatné obsluzn&nnosti

Vstupy Transformécie Vystupy
Z&avodna doprava
Skladové hospodarstvo
Paletizacia a kontajnerizacia
s Vazenie, meranie, ....... Zabezpeeny
.. t plynuly,
Poz[adavky na * ]| Obalové hospodarstvo i bezporuchovy,
system obsluhy nepretrzity a
vyroby Manipulacia z odpadom hospodarny chod
) i vyrobného
Udrzbarsko-opravarenskénos’ |: procesu

Subjekty manazmentu obsluhy vyroby:

1) manipulacia z materialom,

2) udrzbarsko-opravarenskinog’,
3) nastrojarske hospodarstvo,

4) energetické hospodarstvo,
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5) ostatné obsluzn&nnosti.

Udrzbarsko-opravarenské&innost’

a) udrZovanie
b) opravy

Ulohy:
- vies’ evidenciu o ZP, ich poruchach a oprav,
- planova opravy vyrobného zariadenia,
- preberd a inStalové nové vyrobného zariadenia,
- zabezpeova’ vyrobu a nakup nahradnych dielov,
- planova a realizovd modernizaciu a rekonstrukciu vyrobného zariadenia.

Druhy oprav:
- udrziavanie,
- bezné opravy:
= preventivne prehliadky,
malé opravy,
1stredné opravy.

- GO,

- modernizacia,
- rekonstrukcia,
- renovacia.

Tero technologia

Zé&kladné systémy:

systém oprav po poruche,

systém oprav po prehliadke,

systém Standardnych periodickych oprav,
systém planovanych preventivnych oprav,
systém planovanych diferencovanych oprav,
systém diagnostickej udrzby.

AN NI NI NN

Nastrojarske hospodarstvo

0 naradie= vSetky pracovné prostriedky, ktat®vek vo vyrobnom procese vklada medzi seba a
pracovny predmet.

Funkcia néaradia:
- technicka,
- ekonomicka.

Clenenie naradia z'hdiska pouZittnosti:
- normalne,
- $§pecialne.

0 Obsahova napt nastrojarskeho hospodarstva :
» Planovanie potreby naradia,
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= QObstardvanie naradia,

= Technicka priprava vyroby naradia,

= Zhotovovanie naradia a jeho udrzba,

=  Normovanie a skladovanie naradia,

= Zabezpeenie pracovisk naradim a pomdckami,

= Sledovanie stuga a miery opotrebovania naradia.

0 Planovanie potreby naradia urcit’ objem a sortiment potreby naradia.

% Statisticko-normativna metdda:
Sy =Njxjxks [sK
SN - planovana spotreba naradia [SK],

N i normativ spotreby naradia na jednotku vyrob\/K§],

| - objem vyroby [ks],
ks - koeficient spresnenia normativu spotreby.

# Rozborovo-vypdaitova metoda:

_ 60xty,

Snp = [ks/ rok]

Snp - planovana schopnogredstavitéa [ks/rok],

thr - Cas prace naradia prisluSnej technologickej skugphly/rok],
Z - zivotnos predstavitéa naradia prisiusnej technologickej skupiny [Ks].

Energetické hospodarstvo

ULOHY:
- planovanie a normovanie potreby paliv a energii,
- nékup paliv a energii,
- vyroba a rozvod energii v podniku,
- nakup, inStaldcia a udrzba energetickych zariadeni,
- starostlivog o zhospoddiovanie zariadeni,
- ekolégia.

Manipuléacia s materialom

= subor vSetkych netechnologickych operacii spojersypohybom materialu vo sfére vyroby a obsahu.

OBSAH:
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- zavodna doprava,

- skladové hospodarstvo,

- paletizacia a kontajnerizacia,
- vazenie, meranie, ...,

- obalové hospodarstvo,

- manipulécia s odpadom.

- normovanie spotreby materialu,

- tvorba prognéz, koncepcii a planov zasobovania,

- oObstaravanie, ndkup a prijem materialu,

- skladovanie materialu, jeho priprava a vydaj pr®ky,
- riadenie zasob materialu v skladoch,

- zabezpeéenie dopravy a manipulacie s materialom.

Progresivne smery rozvoja manazmentu vyroby

CHARAKTERISTICKE ZNAKY:
- sinbidza techniky aloveka,
- Opravne zmeny podnikovej kultdry a postavethisveka v podniku,
- zmeny tradiného hodnotového systému,
- vedenie zodpovednosti na zZivotné prostredie,
- internacionalizicia podnikania.

ZAKLADNE VYCHODISKA VYVOJA:
= dynamickeé trhy,
= §iroka Skala vyrobkov,
= skracovanie zZivotnych cyklov vyrobkov,
= silnd konkurencia,
= zmeny cenovych Struktdr,
= v minulosti rozvoj vyroby utovany vyrobnymi nakladmi,
= technolégia prostriedok zniZovania manazmentu wjrob

DNESNY PRISTUP:
= rovnovaha organizacie, personalu a technolégie,
= zdrzovanie vyrobnych nakladov uz nie je jedinymédom konkurencieschopnosti vyroby,
= technoldgia nieje jedinym prostriedkom zvySovaroakurencieschopnosti vyroby.

DORAZ NA:
- vysoku Urové znalosti,
- praktické skusenosti v ztnosti,
- motivécia pracovnikov,
- podpora tvorivého myslenia,
- zvySovanie efektivnosti a produktivity,
- celozivotné vzdelavanie.

Zakladné trendy vyvoja podnikania a manazmentu

Globalizacia trhu

Diverzifikacia dopytu

Narast konkurencie

Skracovanie Zivotného cyklu vyrobkov
Obmedzenaszdrojov vyroby

o2k o K o i o K o
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% Ekologizacia vyroby

Rozvoj vyrobnych systémov

% Integréacia vyroby
Automatizacia vyroby
% Flexibilita vyroby

ol

POCITACE CUDIA MATERIAL

C I M

Racionalizacia a

L o Logistika
optimalizacia organizaci

Spracovanie informacii|

U

Faktory automatizacie a integracie:
- Trhové
- Podnikové
- Vyrobné
- Socialne

Vyvoj organiza&nej Struktlr podnikového manazmentu

DNES:
- pyramidové Struktdry s vertik&dlnym info tokom,
- principy viac ako 100 rokov,
- 5-6 urovni riadenia,
- technologicky usporiadané vyrobné zavody,
- centralizované riadenie.

Progresivna organiz#&na Struktura:

= decentralizacia,

= predmetové usporiadanie,

= jednosmerny materialovy tok,

= transparentné info toky,

= vyroba bez zasob,

= zjednoduSovanie vyrokov a vyrobnych systémov,
kvalita v procese vyroby.

Hlavné tendencie vyvoja:

0 LEAN produktion
0O Fraktalova organiza¢na Struktdra
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LEAN PRODUKTION

ZjednoduSovanie,

Dokonala spolupraca s dodavane,

Organiz&na Struktura pozostava autonémnych jednotiek,
Systém neustaleho sledovania a zlepSovania,
Spolupraca so zakaznikom,

Timovy, paralelny vyvoj vyrobkov,

Prefadny info systém.

CARRCR]

FRAKTALOVY PODNIK

Vznik v roku 1992, prof. WARNECKE

HLAVNE ZNAKY:
- odpozorovany zo Zivej prirody,
- malacag’ celku, ktora:
a) ma podobnu Struktdru ako celok,
b) sleduje ciele a spravanie sa celku,
C) je samoorganizujlica a samooptimalizujdca.
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