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1. UVOD

Trvalym Ukolem a pfedevSim zajmem vsech vyrobnich podnikatelskych subjektu
je zabezpecovani vyroby a sluzeb a tim na jedné strané zvySovani technické i zivotni
urovné zemeé ve které plsobi a obyvatel této zemé a na druhé strané také dosazeni
dobrého hospodarského vysledku a tim i celkového rozvoje podniku a uspokojeni
vlastnich potfeb.Rizeni podnikatelskych subjektti i jejich celkova Uroveri je oblast, ve
které dosud nedosahujeme urovné& primyslové vyspélych zemi. NaSe vyrobni
podniky vykazuji pomérné vysokou spotfebu surovin a materialu, vysoky podil ruéni
prace, dlouhé prubézné doby vyrobkl s velkym podilem Cekacich dob, nizky stupen
mechanizace a automatizace fizeni vyroby, stejné jako nizkou uroven Fizeni
pomocnych a obsluznych vyrobnich procesu. ZvySovani celkové urovné podniku i
jeho fizeni je mozné dosahnout rlznymi zpusoby.Opatfeni, ktera mohou zajistit
zvySeni celkové urovné podniku mohou byt technického charakteru tj. zavadénim
novych strojli a zafizeni,technologii pfipadné dalSich. Inovaci a nové pfistupy vSak
vyZaduje i celkovy systém fizeni pfevazné vétSiny nejen naSich podnikl, ale i
podnikl pramyslové vyspélych zemi. Kazdopadné racionalizace dosavadnich a
navrhovani novych komplexné feSenych systému Fizeni vyrobnich podnikl je velmi
vyznamny a ucinny nastroj k dosazeni kvality, prosperity a vy$Si technické urovné
celého vyrobniho systému i jeho zakladnich prvku.

K zakladnim prvkim vyrobnich procest patfi vstupni prvky (pracovni sily,
investiéni majetek a ob&zny majetek), vystupni prvky (vykony a vyrobky, odpady).
Prostfedkem transformace vstupld na vystupy jsou procesy, které nazyvame
technologie vyroby.

Do problematiky organizace a fizeni vyroby patfi pfiprava vyroby, operativni fizeni
vyroby v€etné operativniho planovani a evidence vyroby, fizeni kvality, péce o
investi¢ni majetek, organizace a fizeni pomocnych a obsluznych vyrobnich procesu
vCetné manipulace s materialem, racionalizace prace apod. Védecky pokrok
v aplikované matematice, ve statistickych metodach, v automatizaci, ve vyvoji
pocitaCu a v teorii fizeni umoznil prudky rozvoj a rast vyznamu teorie fizeni vyroby a
jejiho vlivu na celkovou uroven vyrobniho systému.

Teorie organizace a fizeni vyroby prezentovana v téchto u€ebnich textech neni
Uplnou a vycerpavajici metodologii potfebnou k Fizeni pramyslovych,pfedevsim
strojirenskych podnikl. Realizace téchto zasad v praxi je zakladnim pfedpokladem
pro dosazeni prosperity,dobrych ekonomickych vysledkl podnikatelskych subjektd a
tim i sluSnych ziskl podnikatelt a prosperity celého narodniho hospodarstvi. Souhrn
praktickych poznatk(l a informaci z oblasti fizeni je nutné systematicky sledovat,
tfidit,zpracovavat,hodnotit a podle teorie obsazené v téchto textech vyuzivat pro dalSi
zdokonalovani fizeni.



2. CHARAKTERISTIKA VYROBY A JEJi RiZENI

Predmaét fizeni vyroby se zabyva u&elnou koordinaci ve sféfe vyroby. Ukolem
vyrobni sféry je vyroba, tj. tvorba novych uzitnych hodnot, které spolecnost potfebuje
ke své existenci a pro dalSi rozvo.

Vyroba predstavuje vysledky prace (vyrobky, vykony), které jsou uréené pro
vyrobni, spole€enskou a individualni spotfebu.

Z technického hlediska je vyrobni proces pfeména vstupnich surovin a materiald za
aktivni ucasti pracovni sily s pomoci investi¢niho a obézného majetku ve vyrobek.
Vyroba je proces védomého pretvareni zdrojl ve vysledny produkt.

Z hlediska systémového pfistupu je vyroba zplsob pfemeény souboru vstupnich prvku
(zdroju) na urcity soubor vystupu (vyrobkd, vykont,odpadu) v urcitych vyrobnich
jednotkach. Takova pfeména zdroju (vstupul) na vystupy se nazyva procesem
transformace a probiha na riznych urovnich komplexnosti. Podle toho pak hovofime
o vyrobnich systémech slozitych nebo jednoduchych.

Vstupy
Moot Trh nakupu
SELO¥InY (dodavatelé)

Kapital
Stroje
Zarizeni

S p

Vnitropod;ikové rizeni

Informacni toky

Technologie, technika

Materialové toky

Transformace vstupti na vystupy

Vystupy

virobky Trh odbytu o
i| vykony ﬁ (odbératelé)

:| odpad
informace

Obrazek ¢.1 Logisticky pfistup k fizeni podniku



Teorie, ktera se zabyva ¢asovym, prostorovym a funkénim usporadanim
vyrobnich procesu a jejich strukturou, je teorie usporadani a fizeni vyroby.

Rizeni vyroby zahrnuje koordinaci hmotné energetickych procesu , koordinaci a
pusobeni na pracovni vztahy v€etné fizeni lidi.

Rizeni vyroby, jako kazdy jiny Fidici proces, ma své obecné zakonitosti.
Z hlediska kybernetického je fizeni proces béhem kterého manazer (vedouci
pracovnik) objevuje nova fe$eni (napady), planuje, organizuje, motivuje sebe i
podfizené pracovniky, kontroluje, komunikuje, Cini rozhodnuti a tim ovliviiuje chovani
podfizenych. Schéma procesu fizeni viz obr.2.

2. PLANOVANI

1. TVORBA

5. KONTROLA 4. MOTIVOVANI

¢

‘ CHOVANI LIDi l

Obrazek ¢€.2 Obecné schéma procesu fizeni

Uvedeny proces fizeni (viz.obr.2) je zakladnim nejjednodus$im schématem.Ruzni
teoretikové z oblasti fizeni uvadéji ve svych teoretickych publikacich obdobna
schémata obvykle doplnéna o dalSi faze procesu fizeni. Proces fizeni (viz. obr. 2),
obsahuje jednotlivé zakladni faze kterymi jsou:

o tvorba,

0 planovani,

O organizovani,
0 motivovani,

o0 kontrola

Uvedené zakladni faze na sebe navazuji, maji cyklicky charakter-neustale se
opakuji. Tzn., Zze po fazi kontroly coby relativné kone¢né zakladni fazi cyklu procesu
fizeni, nasleduji opét faze tvorby, planovani, organizovani atd. Proces fizeni
obsahuje kromé zakladnich fazi i pribézné faze.



Pribézné faze jsou:
o komunikace
0 rozhodovani

Jak jiz bylo uvedeno v teorii fizeni existuje vice modell procesu fizeni, které byly
probrany v teorii o zakladech fizeni. Jednotlivé modely se od sebe liSi jen z hlediska
Clenéni procesu na jednotlivé faze, funkce a €innosti. Pro vysvétleni teorie fizeni
vyroby byl pouzit model uvedeny na obr.1.

Zakladni faze procesu fizeni mohou byt charakterizovany nasledovné.

Tvorba
je proces objevovani novych feSeni, vymysleni novych napadu, obycejné ve vice
variantach.

Planovani
je charakterizovano jako proces stanoveni cilt a uréeni zpusobl dosazeni téchto cill

Organizovani
je dalSi ze zakladnich fazi cyklu Fizeni, kterou se zajiStuje délba prace,tj. pfedevsim
vécné, Casove a prostorové usporadani kazdého procesu véetné procesu fizeni.

Motivovani

je pusobeni na lidi, ktefi jsou u€astniky procesu fizeni s cilem ovlivnit jejich vykon.
Ovliviiovanim vykonu se nemysli jen ovliviiovani pracovnikl z hlediska mnozstvi
vykonané prace, ale také z dalSich hledisek, tj. kvality, zplsobu provedeni, dodrzeni
technologie atd.Motivace maze byt rGzného charakteru(kladna,zaporna pfipadné
jind).

Kontrola
Je dalsi fazi procesu fizeni. Jejim ukolem je ovéfovani vysledku fizeného procesu,
vyhodnocovani odchylek od plvodniho planu a jejich korekce.

Pribéznymi fazemi procesu Fizeni podle obr.2 jsou:
0 komunikace

0 rozhodovani.
Neéktefi autofi uvadéji mezi pribézné faze jesté napr. koordinovani, regulovani
a vedeni lidi. Stejné jako Clenéni zakladnich funkci fidiciho cyklu je i Clenéni

prubéznych funkci véci interpretace jejich vyznamu a obsahu. Pro potfeby predmétu
organizace a fizeni vyroby byl pouZit model uvedeny na obr. 2.

Pribézné funkce mohou byt definovany nasledovné:

Rozhodovani

ziskavani informaci, jejich analyza, zpracovani, posouzeni, syntéza a vybér feSeni
(rozhodnuti) tak, aby vybrané rozhodnuti sméfovalo nejvhodnéjSim zpusobem

k vytyCenému cili.



Komunikace

je proces pfenosu informaci ve smeéru horizontalnim, tj. mezi pracovniky na stejném
fidicim stupni i ve sméru vertikalnim tj. od managera k podfizenému a naopak po
celé vertikalni fidici ose(tj. od zakladniho fidiciho stupné,kterym je ve vyrobnim
systému obvykle mistr az po nejvysSi ¢lanek fizeni kterym byva vykonny feditel
vyrobni jednotky nebo naopak) .

2.1.Urcovani struktury vyrobnich systému.

Organizace a fizeni vyroby zahrnuje ur€eni pracovnich a vécnych vztah( vSech
prvkd vyroby. Na urovni vyrobniho systému to znamena urcovat:
e jeji vyrobni strukturu (skladbu vyrobniho sortimentu, kapacitu a specializaci

provozt a dilen, kapacitu vyrobnich linek a pracovist),

e skladbu a rozsah technického vybaveni provozu a dilen,

e stav a kvalifikaéni strukturu pracovnikl, rozsah délby, integrace a kooperace
prace,

e spotiebu materialu, paliv a energie, optimalni vysi zasob a jejich obratu,

e rozsah manipulace s materidlem a jeji technické vybaveni, materialovy tok
manipulacni jednotky a vyrobni davky,

e pribéznou dobu vyrobki a jejich &asti, vySi rozpracované vyroby i hotovych
vyrobku,

e systém vztahd ve vnitropodnikové struktufe, prava a povinnosti pracovniki ve

vyrobnim procesu apod.

Resime-li otazky organizace vyrobniho systému, jeho struktury a uspotadani,
feSime relativné statickou stranku organizace vyroby ( vyrobniho systému viz. obr.3 ).
Zjednoduseny priklad struktury vyrobniho systému:




[

Odbytovy sklad

/

£
Vyrobni provoz -
montaz

Administrativné
spravni budova

M Pribéh vyrobku

vyrobou

Pocitac

Obrazek ¢€.3 Struktura vyrobniho systému - vyrobni jednotky



3. CHARAKTER A TYP VYROBY
3.1.Charakter vyroby

Charakter vyroby se urCuje podle:

- vyrobniho programu
-charakteru technologickych procesu.

Podle vyrobniho programu rozeznavame:

e zakladni vyrobu, ktera odpovida zakladnimu vyrobnimu programu a sortimentu
vyroby, popf. specializaci vyrobni jednotky (napf. vyroba kotl, automobilu, pracek,
ledniCek, ocelovych konstrukci atd.)

e vedlejSi vyrobu, ktera vyrabi vyrobky, které jsou Castmi nebo pfisluSenstvim
vyrobkl zakladni vyroby (napf. vyroba nahradnich dil)

o doplinkovou vyrobu, ktera umoznuje Iépe vyuzit investiCniho majetku vyrobnich
jednotek (vyroba pro kooperaci) nebo odpad materialu (vyuziti odpadu zakladni
nebo vedlejSi vyroby),

e pridruzenou vyrobu, ktera svou povahou nepatfi do vyrobniho programu
pfislusného vyrobniho oboru (napf. dfevozpracujici vyroba ve strojirenstvi,
strojirenska vyroba v zemédélstvi atd.).

Podle charakteru technologie vyrobnich procesu délime vyrobu na:
- mechanickou

- chemickou

- biologickou

- biochemickou

- vyrobu energii.

V mechanické vyrobé se neméni vlastnosti latkové podstaty vstupnich surovin a
materiald, ale tyto méni béhem technologického procesu svuj vzhled, tvar a jakost
plochy. Vstupni suroviny a materidly jsou opracovavany obrabénim, tvarenim,
kovanim,svafovanim apod.

Chemicka vyroba je charakterizovana tim, ze pfi transformaci vstupnich surovin
na vystupy vyvolava zmény vlastnosti latkové podstaty vstupl. Je typicka pro vyrobu
organickych a anorganickych latek, zpracovani ropy, rud a pro jiné aparaturni
technologické procesy.

Biologicka a biochemicka vyroba je uskuteCfiovana prostfednictvim pfirodnich
procesl. Tento druh vyroby je charakteristicky pro potravinaisky nebo biochemicky
primysl (napf. pro vyrobu piva, syru, nékterych druht 1éCiv atd.)

3.2.Typ vyroby

Typ vyroby je dan mnozstvim a poétem druhl vyrobkl vyrabénych ve vyrobni
jednotce. Podle uvedenych kriterii rozeznavame tyto zakladni typy vyroby:
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e vyrobu kusovou
e vyrobu sériovou
e vyrobu hromadnou

Kusova vyroba vyrabi velky poc€et rlznych druhG vyrobkd v jednotlivych
kusech,nebo v malych mnozstvich (obr.4). Opakuje se nepravidelné a v nékterych
pfipadech se neopakuje vubec. Ojedinélost opakovani vyroby stejnych druhd
vyrobkl si vynucuje velkou univerzalnost stroju a vysokou kvalifikaci pracovniku.
Vyrabi se vyluCné na zakazku. Jde pfedevSim o velmi sloZité vyrobky, napf. o
vyrobky téZkého strojirenstvi. ZvétSenim poctu vyrobkl jednoho druhu, zuZenim
vyrobniho sortimentu a zvétSenim opakovanosti vyrobniho procesu pfichazime
k vySSimu typu vyrob, k sériové vyrobé.

objem
vyroby
(pocet kusi)

. A7

hromadnag virroba ]

sériova viproba

o=
1 sortiment {pocet druhii)

Obrazek ¢.4 Charakteristika typa vyroby

Sériova vyroba

Sériova vyroba je charakteristicka vyrobou vétSiho ¢i mensiho mnozstvi vyrobki
stejného druhu (obr.4). Toto mnozstvi,které je zadavano do vyroby najednou se
nazyva vyrobni davka (série) a jeho vyroba se obvykle opakuje s urcitou
pravidelnosti. Opakovanost vyroby umozniuje zvySit specializaci pracovist, takze se
kromé univerzalnich stroju pouzivaji i stroje specializované.

Hromadna vyroba

Hromadna vyroba se vyznacuje vyrobou jen jednoho nebo nékolika malo druht
vyrobkll s velkym mnozstvim produkce (obr.4). Je typicka vysokou mirou
opakovanosti a relativné dlouhou ustalenosti vyroby tychz vyrobkl. S vyhodou se
vyuzivaji jednoucelové stroje velké vykonnosti, jednotliva pracoviSté jsou vysoce
specializovana.Pracovnici ve vyrobé obvykle nemusi mit tak vysokou kvalifikaci,jako
pracovnici v kusové vyrobé.
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4. VYROBNI SYSTEM, JEHO STRUKTURA , VNEJSIi VZTAHY

Struktura vyrobnich systému je dana predevsSim charakterem a typem vyroby,
objemem prace, zamyslenou strategii vlastniki a managementu,pfedpoklady
z hlediska kooperaci a dalSimi faktory. Kazda vyrobni jednotka ma dle svého
vybaveni a organizace vymezenou ulohu a postaveni ve vyrobé, jakoz i vzajemné
vnéjsi a vnitini vztahy (obr.5).

i‘i-"né 151 vetahy

-

VYROBNI
SYSTEM,
VNITRNI

—r | STRUKTURA °

A

VNITRNI

VZTAHY

l

Tﬁ-’néjﬁ'i vztahy

Vneéjsi vztahy

‘_

Vneéjsi vztahy

Obrazek ¢€.5 Schéma vnégjsich vztah( vyrobnich systému

4.1.Vnéjsi vztahy vyrobnich systému

Vnéjsi vztahy vyrobnich systému jsou urovany predevsim trhem, legislativou,
vyrobnim programem, postavenim vyrobniho systému, pravni formou,statnimi
institucemi,pravnimi normami pfipadné dalSimi vlivy.Vyrobni systém je umistén do
ur€itétho prostfedi a podle vySe uvedenych vlivi a faktord vytvafi s okolnim
prostfedim systém vnéjSich vztahd. Z pfirodnich Cinitel(,ktefi maji podstatny vliv na
utvareni vnéjSich vztahl to jsou jednak materialové zdroje a jejich vzdalenost od
vyrobniho systému, doprava, jeji zpusob, energetické zdroje apod.Dale to je vliv
vyrobnich systému na okoli (znecistovani vody, ovzdusi apod.).

Technické faktory, respektive stuperi rozvoje védy a techniky, jsou velmi dalezitym
kriteriem pfi vytvafeni vnéjSich vztah(.Vyrobni systémy vytvareji se svym okolim
nasledujici vnéjsi vztahy:

= Ekonomické

= Pravni

= Dodavatelsko-odbératelské

= Socialni,

= Ekologické
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Ekonomické, pravni, dodavatelsko-odbératelské, socialni i ekologické vztahy maji
velky vliv nejen na celkovou organizaci vyrobniho systému, ale i na dalSi rozvoj, jeho
efektivnost a ekonomiku.

Ekonomické vnéjSi vztahy jsou ovliviiovany a realizovany prostfednictvim
ekonomickych nastroji.Ekonomickymi nastroji jsou:

e ceny,

e mzdy vztaZené k okolnimu prostredi,
e dané,

e odvody statnim institucim,

e rentabilita a].

Ekonomické nastroje maji rozhodujici vliv na ekonomiku a hospodarnost vyrobnich
jednotek a vedou k hospodarnému vyuzivani vSech zdroju vyroby. Kromé toho jsou
z ekonomického hlediska také vyjadfenim urovné fizeni vnéjSich vztaht a ovliviuji
hmotnou zainteresovanost vedoucich i dalSich pracovnika.

Pravni vnéjsi vztahy ur€uji zakladni principy vztah( vyrobnich jednotek a
vyrobnich systému s dalSimi organizacemi. Pravni Uprava vztahu je dana pfedevsim
pravnimi normami z oblasti podnikani a dalSimi navaznymi pravnimi pfredpisy a
normami. Uprava pravnich vztahd ma velky vyznam pro dobré fungovani vyrobni i
hospodarské cinnosti vyrobnich jednotek a jejich vzajemnych vztah(.Takovymi
pravnimi normami z oblasti podnikani jsou na pf.obchodni zakonik,zivnostensky
zakon,zakon o danich a dalsi.

Dodavatelsko-odbératelské vztahy vyplyvaji ze souhrnu procesl spojenych se
zajiStovanim vstupd do vyrobniho systému a zajiStovanim realizace vystupu u
odbératell. Zahrnuji vztahy pfi materialné technickém zasobovani podniku i odbytu
jejich vyrobku. Vysledky této cCinnosti vyznamné ovliviiuji nejen proces fizeni,
rovnomérnost a rytmi¢nost vyroby, ale i hospodafFské vysledky vyrobnich jednotek.

Socialni vztahy jsou spojeny se zajiStovanim pracovnikl pro vyrobni systém
s vytvafenim podminek pro pracujici, aby se mohli zapojit do aktivni a tvarci ¢innosti
ve vyrobni jednotce. Je to soubor otazek, které se tykaji nejen efektivni formy fizeni
lidskych zdroju (tj. pfijimani, pfiprava, rekvalifikace atd.), ale i komplexni péce o
pracovniky.

Ekologické vztahy feSi problémy Zzivotniho prostfedi. To znamena, Ze jde
predevsSim o vliv daného vyrobniho systému na Zivotni prostfedi a jeho regulaci dle
pFislusnych ekologickych zakonu, predpist a norem tykajicich se zivotniho prostredi.
Témeér kazdy vyrobni systém ovliviiuje Zivotni prostredi tim, ze kromé své produkce
vyrobku nebo vykond produkuje i odpady a exhalace. Rizeni t&chto ekologickych
vztahU je soucasti fizeni vyrobniho systému jako celku a jeho uUrovefi mnohdy
vyrazné ovliviiuje hospodarsky vysledek a ekonomiku vyrobniho systému.Eliminace
vlivu vyrobniho systému na Zivotni prostfedi obvykle vyzZaduje urCita opatfeni
technického charakteru a tim i nemalé finan¢ni prostfedky.
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4.2.Vnitini struktura vyrobniho systému

Vyrobni systém je cilevédomé organizovany celek s vnéjSimi vztahy, urcitou vnitini
strukturou a vnitfni délbou prace.

Vyrobni systém se zpohledu fizeni sklada ze dvou subsystémud.Uvedenymi
subsystémy jsou:

* Ridici subsystém

e Rizeny subsystém

\L, Virrobnd systém a
v 8 vrtahy

E. Vnitind straktura

6. Ridici subsystém
‘l, Viitropodmkovwé Hzend T
5. Rizeny subsyatém

4. Yerobnd jednotley (pracoviité dilna provoz, zdvod, podnik)

3. Werobnd procesy

2. Wyrobrd operace
e 1. Prvky
Charalder Hmotne Spoledenské
prvlal etiergetické P
Ilajetek:
Watuper - itvvestifid Pracovnic
- ohEEnY

Transformace [T echnologie Pracovwni proces
Vistupy Virobek, odpad | Pracowni wikon

v
P

Obrazek ¢€.6 Struktura vyrobniho systému
Ridici subsystém vyrobniho systému predstavuje sloZity komplex organ( Fizeni.
Sklada se z pracovnikl a technickych prostfedkl fidiciho aparatu, ktery plni razné
funkce, jako jsou funkce:

o technicke

o vyrobni

o0 personalni

o ekonomické
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Oblast

- technicka kontrola

- planovani vyroby

- zahraniéni obchod

TECHNICKA PERSONALNI OBCHODNI
11"q ' ’@“‘&
| 2 4
) @ ﬁ
1r ‘ {“\
CILE
- inovace - min. nakladl - rozvoj socialni - plynulost vyroby - objem exportu - rozvoj inf. systému
- spolehlivost - produktivita prace - mzdy - min. po¢tu zmetk( - jakost produkce - rozvoj orga. a fizeni
- modernizace - ekonomicka efektivnost |- pocet zaméstnancu - shizovani vyr. nakl. - teritoria - image podniku
- certifikace - likvidita - bezpe¢nost prace - plynulost vyroby - podil na trhu - ekologie
- typizace - rentabilita - podnikova kultura - vyuziti kapacit - Sife sortimentu - ochrana majetku
- jakost produkce - rozvoj kvalifikace - pruznost vyroby - servis - pravni podpora
- jednoduchost
FUNKCE - CINNOSTI
- vyzkum a vyvoj - ekonomicky plan - rozvoj a rekvalifikace |- plan vyroby - reklama - strategie podniku
- projekty - rozpocet - mzdy a platy - fizeni vyroby - tvorba cen - organizace
- konstrukce - kalkulace - personalni planovani - vyroba - marketing - tvorba strategie
- normalizace - financovani - rozdélovani - skladovani - servis - ochrana
- energetika - dané - personalni admin. - manipulace - doprava - administrativa
- investice - statistické kontroly - bezp. a administrativa |- montaz - reklamace - pravni ¢innosti
- odpadové hospodarstvi - udrzba - obchodné tech. éin. - zpracovani dat
- Fizeni jakosti - vnéjsi vztahy
- technicka kontrola
UTVARY
- vyzkum a vyvoj - ekonomické planovani |- personalni sluzby: - pomocné sluzby - marketing - kancelar feditele
- konstrukce - finanéni - vychova a vzdélavani |- montaz - prodej - fizeni jakosti
- technologie - UCetni - socialni sluzby - Udrzba - zasobovani - pravni
- investice - prace a mzdy - fizeni vyroby - sluzby - spravni

- ochrana podniku

Obrazek 8.7

Ridici subsystém

Kazda funkce je vzhledem k ucelné délbé prace relativné samostatna, avsak
jejich spole€nym ukolem je zabezpecit hospodarnou a plynulou €innost fizeného
subsystému ale také vyrobniho systému jako celku. Ridici subsystém se neustale
rozviji a pfizplsobuje podminkam a urovni rozvoje technologie, techniky i organizace
vyroby. Je ovlivihiovan rozvojem vyroby, ale pfedevSim sam aktivné pusobi na rozvoj
svUj i rozvoj celého vyrobniho systému, a to prostfednictvim kazdé své fidici funkce.
Jsou to funkce vyrobni, technické a organizacni, které ovliviiuji ekonomickou uroven

vyroby.

Rizeny subsystém se sklada z celé fady vzajemné kooperujicich vyrobnich celkul
(vyrobnich jednotek-tj.provozu,dilen,pracovist):

o0 hlavnich,

o vedlejSich,
0 pomocnych
o]

obsluznych

provozu, dilen, pracovist apod.

Kooperujici vyrobni jednotky hlavni a vedlejSi zabezpecuji vyrobu raznych druhu

vyrobku

nebo produkci

vykonu.Kooperujici

jednotky pomocné a obsluzné

zabezpecuji podporu vyrobnich jednotek hlavnich a vedlejSich jak bude uvedeno
pozdéji. To je vécny pohled na organizacni strukturu Fizeného subsystému.
Z ekonomického hlediska jsou pfedmétem fizeni materialni, pracovni a finan¢ni
fondy v oblasti vyroby.
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Virobni provoz
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Montaz Tdrzba
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w
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Fomocny provoz N . , vedlejsi
Vnitropodnikova i
Narad’ovna doprava Viroba nahradnich dilu

.

Obrazek €.8  Rizeny subsystém

Vyrobni jednotky realizuji vyrobu. Vyrobni jednotkou rozumime utvar, jehoz
hlavni funkci je vyroba vyrobkl,nebo produkce vykonu a ktery je k vykonavani této
funkce uzpusoben. Vyrobni jednotky jsou relativné uzaviené, cilevédomé
organizované utvary s vnitini strukturou a vzajemnou spolupraci.Struktura,velikost a
organizace vyrobnich jednotek je dana charakterem vyroby, vyrabénym sortimentem
vyroby, objemem vyroby, strategii, pfipadné dalSimi charakteristickymi vstupnimi
faktory.

4.3.Prvky vyrobniho systému

,Hmotné energetickymi“prvky vyrobnich systému na vstupu jsou:
= investi¢ni majetek
= obézny majetek

Investi€éni majetek

Je to soubor vSech hmotnych, nehmotnych a energetickych prostfedku, které
jsou nutné pro zajisténi vyrobniho i vSech navaznych procesu ve vyrobnim systému.
Je to takovy majetek, ktery slouzi podniku po dlouhou dobu (obvykle déle nez 1 rok)
a tvofi podstatu jeho majetkové struktury.

Hmotny investiéni majetek

Hmotny investi¢ni majetek je takovy majetek, ktery v podniku slouzi dlouhou dobu a
postupné se opotiebovava (znehodnocuje) — jako jsou budovy, stavby, stroje,
vyrobni zafizeni, pfistroje, inventaf, dopravni prostfedky a jiné), nebo se pouziva
dlouhou dobu aniz by se znehodnotil (napf. pozemky, umélecka dila, zlato aj.).

V praxi se Cleni na:

o movity majetek (movitosti), ktery |ze premistovat (stroje, vyrobni zafizeni,
dopravni prostfedky)
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0 nemovity majetek (nemovitost), ktery premistovat nelze (pozemky, trvalé
budovy).

Hmotny investicni majetek se nespotfebovava najednou, nybrZz postupné se
opotfebovava a znehodnocuje (kromé pozemkl, uméleckych dél atd.) a umérné
tomuto postupnému opotiebovavani prenasi svou hodnotu ve formé& odpisu do
nakladl podniku (v praxi jejich vySe zavisi na zatfidéni pfedmétu a zvoleném
zpusobu odpisovani).

pozemky
nemovity < budowy
stavby
hrnotny
towity stroje

patenty VTR
_ _ wyrobnl zafizend
e 1l nehmotiy licence . y
majetel dopravnd prostfedlcy
autorska prava

o finanénd dEast
majetele finantni <

cenné mwvestiind papity

inwentaf

podniu wrobni
{alctiva)
nedokontene wroby
ve vicné formg ————— =zasoby .
hotovych wrobki
obéfny zhoH
majetek o
< 1 odbératell
v penéite forme pohledavlkey o sdrufengch podakc
cenné paplry
(kratkodobé)

W hotowost
penize <
na aitech
naklady pfistich obdobd (kratkodobe)

Obrazek ¢€.9 Struktura majetku podniku

Nehmotny investi¢éni majetek

Tvofi za uplatu ziskana rdzna opravnéni jako jsou patenty, licence, autorska a
vydavatelska prava, dale software,obchodni znacka firmy, popf. tzv. goodwill (dobré
jméno firmy — to se finan¢né vyjadfuje pfi zméné vlastnictvi firmy).

Finanéni investice

Tvofi finanéni uc€asti podniku (podily) v jinych podnicich, cenné papiry(akcie,
dluhopisy), které podnik nakoupil jako dlouhodobou investici, hypotekarni pohledavky
aj.V nékterych podnicich existuji specifické formy dlouhodobych aktiv jako jsou
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naklady pfristich obdobi (zfizovaci naklady u akciovych spole¢nosti, naklady na
vyzkum a vyvoj novych vyrobkl a technologii aj.)

Investiéni majetek se pofizuje koupi, vytvofenim vlastni Cinnosti, bezuplatnym
nabytim (darovanim), pfevodem atd.

Obézny majetek

Obézny majetek (kratkodoby, provozovaci, provozni, vrozvaze oznacCeny jako
obé&zn4 aktiva, dfive obé&zné prostifedky) je v podniku pfitomen v rdznych formach (ve
vécné podobé jako zasoby materialu, rozpracované vyroby a hotovych vyrobkd,
v penézni podobé jako penize a na uctech v bance, pohledavky predevsim
obchodniho styku, tj. dosud neuhrazené faktury, které podnik vystavil svym
odbératelim, a ostatni pohledavky, napf. vu€i svym zaméstnancim nebo jinym
osobam), kratkodoby finanéni majetek (kratkodobé cenné papiry) a;.

Technologie vyroby je zpusob, jakym pracovnici za pomoci investi¢niho
majetku  pfetvareji vstupni polotovary a material ve vyrobek. V jedné vyrobni
jednotce se muze vyskytnout i vice druhl technologii (mechanickych, chemickych,
fyzikalnich, biochemickych, biologickych i pfirodnich), které se mohou navzajem
kombinovat. Technologie uruje charakter vyroby, a tim tedy i charakter vztahi mezi
jednotlivymi vstupnimi prvky vyrobnich procesi. Technologie neni racionaini,
nevyuziva-li v plné mife vSechny prvky vyrobniho procesu. U investicniho majetku se
jeho vyuziti dosahuje vyuzitim jeho kapacity, technickych vykond, rychlosti vyrobnich
zarizeni a univerzalnosti stroju. U obé&zného majetku vyuzitim materialu a jeho
dalSich slozek tak, aby se snizil podil ztrat a odpadu a zvySilo se mnozstvi vyrobk
na jednotku hmotnosti, plochy, délky nebo objemu materialu.

Druhy technologii vyuzivané ve vyrobnich systémech :

= mechanicka
= chemicka

= fyzikalni

» biochemicka
= biologicka

= pfirodni

Vystupnim prvkem vyrobniho procesu jsou vyrobky nebo vykony. Ty urcuji
predevsim zakladni rysy vyrobniho procesu.

Vyrobni proces je souhrn Cinnosti probihajicich ve vyrobni jednotce, sklada se
Z pracovnich operaci pripadné dalSich doplnujicich €innosti.

Pracovni operace je souvisla nepferusovana cinnost, kterou obvykle vykonava
jeden pracovnik nebo skupina pracovniki na urCitém pracovisti, nebo na vice
pracovistich. Pracovni operace |ze dale €lenit na pracovni ukony a pracovni pohyby.

Pracovni proces je v podstaté lidska prace, kterou odvadéji pracovnici ucastni
na vyrobé. Je jednou ze zakladnich sloZek vyrobniho systému.

18



Pracovni ukon je pfesné ohraniCena, ukoncena cinnost, napf.upnuti nebo
vyjmuti soudasti, Fizeni chodu mechanismu. Ukony, pfi kterych dochazi ke zméné
polotovaru nebo vstupniho materidlu, nazyvame hlavni ukony, ostatni ukony
nazyvame vedlej$imi ukony. Ukony se dale &leni na pohyby.

Pracovni pohyb je zakladni, dale nedélitelna ¢ast pracovnich ukonu, jejichz
Casové hodnoty se povazuji za elementarni, napf. uchopeni, pusténi €i premisténi
hmotného Cinitele pracovnikem.

Pracovni vykon je vysledek pusobeni pracovni sily v pracovnim procesu.
Vyjadfuje mnozstvi produkce vyrobené ur€itym pracovnikem na urcitém pracovisti za
urcitou dobu.

Pracovni prostiedi je souhrn podstatnych pracovnich podminek plsobicich na
Clovéka pfi vykonu prace. Patfi k nému :
= technickoorganizacni Cinitele (napf. technologie a organizace prace)
= socialné-psychologické Cinitele ( vztahy mezi lidmi)
= fyzikalni Cinitele (osvétleni, hluk, pracovni ovzduSi, uprava pracovisté)

4.4.Vyrobni operace

Vyrobni operace jsou zakladnimi €astmi vyrobniho procesu. Jsou vychozi
zakladnou pro organizaci a fizeni vyroby. V dusledku technického vyvoje dochazi
postupné k nahrazovani lidské prace praci strojd,vyrobnich zafizeni,pfipadné az piné
automatizovanych vyrobnich mechanismu a systéma.

Z hlediska ucasti lidského Cinitele na vyrobnim procesu, ¢lenime vyrobni operace
na:

= ruéni

= strojné ruéni

= strojni

= aparaturni

= automatizované

Z hlediska technologického procesu Clenime operace na:
= technologické

= netechnologické

Ruéni operace vykonava pracovnik nebo skupina pracovniki bez pomoci
mechanické sily s pouzitim jednoduchych nastroju. (Ruéni montaz, zamecnické a
klempifské prace,rizné dokoncovaci prace).

Strojné rucni operace se provadéji na strojich , ale pfi souCasném puasobeni
fyzické sily pracovnika (ruéni svarfovani, Fezani motorovou pilou, obsluha
sbijeCek,vrtani na stolni vrtaCce,a pod.) Mechanicka sila pfitom zvySuje ucinnost
prace.
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Strojni operace jsou charakteristické pfimym pusobenim mechanismu na
obrobek, pficemz pracovnik usmérnuje a zajistuje ¢innost mechanismu.

Aparaturni operace probihaji ve specialnich agregatech — aparaturach, v nichz
na pfedmét pusobi chemikalie nebo rdzné druhy energii.

Automatizované operace se uskuteCiuji pfimym pusobenim automatickych
stroju a pfistroji (bez pfimého zasahu ¢lovéka) na pracovni pfedmét.

Technologické operace jsou hlavni naplni vyrobnich operaci. Zaijistuji
bezprostfedni pfeménu polotovard na rozpracovany vyrobek nebo finalni vyrobek.

Netechnologické operace vytvareji potfebné predpoklady pro uskutecnéni
technologickych operaci.

4.5.Vyrobni proces

Vyrobni proces je tviréim technickym a spoleCenskym procesem, jehoz funkci je
tvorba materialnich hodnot (vyrobku, vykona).

a) Clenéni vyrobnich procest podle vyrobniho programu:

hlavni
vedlejsi
sdruzené
pomocné
obsluzné

b) Clenéni podle slozitosti vyrobniho procesu:

Slozitost vyrobniho procesu ovliviiuje nejen uspofadani, tj. organizace vyroby, ale i
narocnost na jeji koordinaci a fizeni. Vyrobni procesy podle jejich slozitosti Clenime
na

= jednoduché
= slozité
Jednoduché vyrobni procesy jsou charakteristické tim, Zze se v nich vyrabégji

jednoduché vyrobky, obvykle vyrobky zjednoho druhu vychoziho materialu.
Jednotlivé Cinnosti (operace) se v téchto procesech uskuteCnuji ,za sebou”.
pr—

ﬁ
1. operace 2. operace =] 3. operace —=1 1. operace
ﬁ E
Soustmzn?mr . Sousmlz:zm \ Prez:::-vam p Brousent
- hrubovand - hlazend drazky

Obrazek €.10  Schéma jednoduchého vyrobniho procesu

Slozité vyrobni procesy jsou charakterizovany podle slozitosti vyrobkl v téchto
procesech vyrabénych. Obvykle se jedna o finalni vyrobky sestavené z mnoha
soucasti vyrabénych popf. nakupovanych nebo vyrobni procesy, ve kterych z jedné
zakladni suroviny je vyrabéno vétsi mnozstvi finalnich vyrobka.
= glozité
0 sbihavé
0 rozbihavé
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Slozity sbihavy vyrobni proces

Soucasti

Podskupiny

Skupiny

Montazni uzly

Vyrobek

Zarazeni

nakoupené

vyrobené

4
I

montaz
na pracovisti

Tuning

Firemni
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Obrazek ¢.11  Sbihavy vyrobni proces
Slozity rozbihavy vyrobni proces

Vstupni surovina | Komponenty | Subkomponenty | Finalni vyrobky

Asfalty
I modifikované

MOFALT SMA 25

\ 4

MOFALT SMA 45

L

Asfalty =p Asfalty primyslové

PARAFALT AP 15

Asfalty silni¢ni

\ 4

PARAFALT ASF

Ropa

I O]eje — Kompresorové oleje
I_> Motorové oleje

Pohonné—4
hmoty

I Nafty mOtOI‘OV*é Motorova nafta |

PARABIT H |
PARAMO K 12 |

e

MOGUL MARINE |

=

Benziny Bezolov. aut. |

Obrazek ¢.12  Rozbihavy vyrobni proces
c) Clenéni procesu podle ucasti prirody, ¢lovéka a techniky

= pfirodni
= pracovni
= automatické

Prirodni procesy - jsou takové, pfi nichz se vychozi material (surovina) ucelné
pfeménuje pusobenim pfirodnich sil, a to bez pfimé ucasti pracovni sily, napf. v
biologické vyrobg, v zemédélské vyrob&, v potravinaiském primyslu (kvaseni piva,
zrani syru).

Pracovni procesy — zde pulsobi pracovni sila za pouziti pracovnich prostfedku
(nafadi, stroju, zafizeni). Patfi zde pfevazna €ast vyrobnich procesli mechanické a
chemickeé vyroby.

Automatické procesy — pfeména se zde uskuteCriuje pusobenim pracovnich
prostfedkl. samocinné, tj. bez pfimé ucCasti pracovni sily. Jsou to napf.
automatizované vyrobni linky atd.

d) Clenéni z hlediska technologie
= Tézebni procesy (tézba rud, uhli, ropy, plynu, kamene, pisku)
= Chemické technologické procesy
0 Analytické (elektrolyza)

0 Syntetické (vyroba umélych latek, polymerizace apod.)

= Biochemické a biologické procesy (kvaseni, zrani)
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= Mechanické procesy (tvafeni, obrabéni, spojovani materialu)

= Energetické procesy (vyroba vSech druhu energie — elektfiny, pary, plynt atd.)

Souhrn dil¢ich zakladnich proceslt podobné technické povahy tvofi vyrobni fazi. Je
to urcita ¢ast vyrobniho procesu charakterizovana technickou, prostorovou i asovou
ucelenosti.

Rozeznavame tfi zakladni vyrobni faze mechanickych vyrob:

= pfedzhotovuijici
= zhotovujici
= dohotovujici

Predzhotovujici faze - jejim ukolem je zpracovani surovin nebo materiald
v polotovary (odlitky, vykovky, vylisky, svafence) ur€ené ke zpracovani v nasledujici
fazi vyrobniho procesu.

Zhotovuijici faze — je hlavni vyrobni fazi mechanickych procesul vyroby (zhotovuji se
soucasti, vyrobky, dilce, uzly, montazni skupiny apod.)

Dohotovujici faze — zahrnuje €innosti, pfi nichz se ze soucasti, dili a uzla vytvareji
hotové vyrobky. Patfi zde spojovani, montaz, povrchova a konecna uprava vyrobku,
pFezkouseni).

e) Clenéni z hlediska prostorového usporadani

Hlavnim kritériem pro prostorové uspofadani vyrobnich jednotek je materialovy
tok vyrobku. Jedna se o pohyb polotovari,materiald a rozpracovanych vyrobku
vyrobnim procesem.Je obvykle charakterizovan smérem, intenzitou, frekvenci a
rychlosti pohybu.

Cilem fizeni z tohoto pohledu je vyloucit nebo omezit pferuSovani pohybu mezi
technologickymi operacemi zajistit co nejvétsi plynulost a rytmi¢nost pohybu, vyloucit
zbytené manipulacni prace, omezit zbyteCné prace,mechanizovat, popfr.
automatizovat fyzicky namahavé manipulacni prace.

f) Hledisko €asového prubéhu vyrobku vyrobnim procesem.

Je kritériem organizace a fizeni, |hitového pribéhu vyrobkd,polotovard a
materiall vyrobou, rovhomérnosti a rytmi¢nosti vyrobniho procesu vyrobku.

Pribézna doba vyroby (vyrobku, odvedenych vykonu) je doba od okamziku
vstupu materialu do vyrobniho procesu nebo zapoceti prvni operace az po ukonceni
vyroby vyrobku nebo ukon&eni vykonu. Do skute¢né pribézné doby vyroby musime
zapocitat veSkeré Casy podminecné nutnych prestavek( prestavky podminéné
rezimem prace) i ztraty, které vznikly v pribéhu vyroby. Pribézna doba vyrobku je
doba od uplatnéni pozadavku na vyrobu vyrobku do okamziku uplného dohotoveni
vyrobku. Pribézna doba vyrobku se sklada z pfedvyrobni a vyrobni etapy.

4.5.1. Prubéh soucasti a vyrobkd vyrobnim procesem

Pribéh soucasti a vyrobkd vyrobnim procesem muizeme v zasadé rozdélit na
nasledujici prabéhy:
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e postupny prubéh jednotlivych vyrobkd vyrobnim procesem ( charakteristicky u
kusové a hromadné vyroby)

U kusové vyroby:

Pfiklad technologického postupu vyroby soucasti :
Operace 1 - Soustruh, soustruzit hotové dle vykresu
Operace 2 - Frézovat drazku

Operace 3 - Brousit plochy pro loZiskova uloZeni

SOUSTRUZNA FREZOVACI DILNA

Vetup I p Piesun kK |ejpep—
polatavars| [EV 12K 412 | |3V 12R 21U 160 operaci¢. 2 gjc;sﬁju ?533717 40
— a1z 415 (frézovéni

1. operace drédky) p— . OpETACE —

Soustruzeni| 1o SIU 126 Firézovini 5526

riidele S prdily pro

peto

Piesun k overaci ¢.3
i(broudend ploch pro lofiska)
|

BRUSIENA l

BUA 51 D21 40 BTA 31
5526 5531 5526

3. opetace

Brougeni
ploch pro
loZiska

Obrazek €.13  Pribéh soucasti vyrobnim procesem u kusové vyroby

U hromadné vyroby:

Pfi projektovani pracovist hromadné vyroby jsou jednotliva pracovisté sefazena
podle vyrobniho postupu za sebou a vyrobek postupné pfechazi od pracovisté

k dalSimu pracovisti viz. pfiklad.
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Pfiklad vyrobniho postupu :

Pracovisté 1 - Pila, fezat polotovar na stanovenou délku
Pracovisté 2 - Soustruzit

Pracovisté 3 - Frézovat drazky

Pracovisté 4 - Brousit plochy na drsnost Ra 0,8

Pracowists 1 Pracowvists 2 Fracowite 3 Fracowmste 4

Obrazek €.14  Prabéh vyrobku vyrobnim procesem ( charakteristicky u
hromadné vyroby)

U jednotlivych vyrobkl (soucasti) v hromadné a kusové vyrobé je Casovy prubéh
vyrobku postupny, tzn., Ze vyrobek prochazi jednotlivymi pracovisti podle
pfedepsaného technologického postupu od prvni az po posledni operaci.
U slozitéjSich vyrobkl v sériové vyrobé je sladéni asového pribéhu velmi narocné.
Sériova vyroba probiha v davkach (vyrobnich sériich).

Davka (série) je wurCity pocCet soucasti,nebo vySSich konstruk¢nich
celkl(podskupin,skupin,uzl(l) najednou zadavanych do vyroby.Pocet vyrobku ve
vyrobni davce muze byt vétSi nebo mensi podle toho se oznacuje jako velkosériova a

malosériova vyroba.Vyrobni davky mohou probihat vyrobou nasledujicimi tfemi
zpusoby:

= postupny ¢asovy prubéh davky vyrobnim procesem
= soubézny ¢asovy prubéh davky vyrobnim procesem
= smi8eny ¢asovy pribéh davky vyrobnim procesem

Postupny ¢asovy prubéh davky vyrobnim procesem

Na vS8ech kusech davky se provede nejdfive prvni operace, a teprve potom se
cela vyrobni davka prepravuje na dalSi pracovisté, kde probéhne opét na vSech
kusech druha operace atd.podle poc¢tu operaci nutnych pro zhotoveni vyrobku. Cela
vyrobni davka postupné prochazi vSemi vyrobnimi pracovisti dle vyrobniho postupu.

25



Vatup

i SOUSTRUZNA FREZOVACI DILNA
divky ‘
kst do I ¥ Piesun  mp=
procesu | FTeR A1z | [sV1sR | [s1U160 vyrobni PO o
1. operace 412 415 (lfl'r'lq\r-' k 2
S oustruZend 3 P — 0P ELACE
hiidele 510 126 S0 126 - Pr “ mr:l rc. = Frézovini FG3 50
Opracovéni | |45 13 (&onvaru dréley pro 3526
celé drazky) peto
iy, ddvioy Cipracovind
l celé vy, davlor

Piesun vyrobni daviy
It operaci ¢.3
{brougeni ploch pro lofska)

|
BRUSIRNA l

BUA 3L DI 40 BlA 31

52526 5531 5526

Operace 3
Brouzeni

ploch pro
lofiska
Opracovand celé
wyrobnd davky

Obrazek ¢.15 Postupny prabéh vyrobni davky vyrobnim procesem

Soubézny ¢asovy pribéh

Podstata soubézného <&asového prubéhu spocdiva v okamzitém predani
jednotlivych kusu vyrobni davky po ukonéeni opracovani na prvni a dalSich
operacich k opracovani na nasledujici pracovisté dle vyrobniho postupu. Finalnim
efektem soubézného c&asového prabéhu vyrobni davky vyrobnim procesem je
podstatné zkraceni prabé&zné vyrobni doby vyrobku
Priklad:

Vyrobni davka 10 ks, zhotoveni vyrobku vyzaduje provedeni 10 operaci.

Kazda operace ma stejnou dobu trvani (taktizovana linka).

10 kst —>| 1. operace |—>| 2. operace |—'{ 3. operace |—>| 4. aperace

wrobld : -
10.rjrobek Lwmrobek Bomrobek Twprobel Gorrobel
wir. davley wir. davky vir. davky vir. davky vir. davley
Sovvrobel 4yrobek ayrobek 2ayrobek Lwyrobek
wir. daviy war. davlcy . davlky wir. davloy wyr. davlky

Obrazek €.16  Priklad taktizované vyrobni linky s 10 operacemi(soubézny
prabéh vyrobni davky vyrobni linkou)

Smiseny ¢asovy prubéh

Z hlediska preruseni technologického procesu se vyrobni procesy déli na :
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= nepretrzité

= pretrzité s vysokou sménnosti

= pretrzité s nizSi sménnosti
Nepretrzité vyrobni procesy - vyskytuji tam, kde k zabezpeceni produkce neni
mozné preruseni technologického procesu.Kazdé preruseni obvykle znamena
dlouhou odstavku  chodu vyrobniho zafizeni a tim i znaCnou ekonomickouztratu
(huté, energetika, chemie).
Pretrzité vyrobni procesy s vysokou sménnosti — téZba rud, uhli apod.
Pretrzité vyrobni procesy s nizkou sménnosti - strojirenstvi, spotfebni pramysil.
Spojitost vyrobnich procesu

Je dana preruSovanosti nebo nepreruSovanosti materialovych tokt a je razna.

Dobu pferuSeni lze podstatné zkratit vhodnou volbou formy organizace vyrobniho
procesu. Tyto formy muzeme rozélenit na dvé hlavni skupiny:

= proudové (rytmické)
= neproudové (nerytmické)

Proudové (rytmické) formy organizace vyrobnich procesu jsou charakteristické
presnym rozc€lenénim vyrobniho procesu na jednotlivé operace,useky pfipadné
ukony na vyrobni pracovisté tak, aby jejich délka trvani byla z€asového hlediska
stejné dlouha tj.mély stejnou pracnost.

Neproudové (nerytmické) formy organizace vyrobnich procesi mohou mit
skupinovou, fazovou nebo v neproudovych vyrobnich linkach pfedmétné
uspofadanou vyrobu.

4.6.Vyrobni jednotky

Vyrobni procesy probihaji ve vyrobnich jednotkach. Vyroba urcité vyrobni
jednotky je zabezpelovana prostfednictvim v8ech vyrobnich operaci a procesu, které
se ve vyrobni jednotce uskute€riuji. Pracovisté jsou umisténa individualné,skupinové
nebo ve vyrobnich linkach tak jak to vyZzaduje charakter a typ vyroby.Toto rozmisténi
je realizovano ve vyrobnich jednotkach ruzného stupné,tj.skupinach pracovist,
dilnach, provozech, zavodech, podnicich apod.

Struktura vyrobnich jednotek a zpusob rozmisténi stroju a zafizeni uvnitf jednotek
ovliviiuje €asovy pribéh vyrobnich procesu, ma vliv na mnozZstvi manipulacnich
operaci, plsobi na délku materialovych tokd, ovliviiuje operativni planovani i fizeni
vyroby.Z toho plyne,ze struktura vyrobnich jednotek pfedurCuje Uroven
vnitropodnikového Fizeni.

Clenéni vyrobnich jednotek z hlediska :

a) vyrobniho profilu
b) charakteru objemu a typu vyroby
c) prostorové struktury

a) Hledisko vyrobniho profilu

Vyrobni profil je dan charakterem,objemem a sortimentem vyroby.Od né&j se odvozuji
skladby pracovniku, stroju a zafizeni, ploch, technické zvlastnosti vyrobnich objekt(
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pfipadné dalSi charakteristiky vyrobnich jednotek jako je technologie. Napfiklad ve
strojirenskych podnicich jsou projektovany soustruzny, kovarny, lisovny, slévarny a;j..

b) Hledisko charakteru,objemu a typu vyroby

Charakter a objem vyroby uruje typ vyroby(kusova,sériova,hromadna).Proto urCuje
prostorové rozmisténi pracovist a objektd ve vyrobni jednotce.Typ vyroby a
pozadavky trhu jsou rozhodujici pro opakovanost vyroby a mnozstvi produkce
urcitého druhu vyrobku v prabéhu roku.Podle uvedenych kriterii se voli struktura a
usporfadani vyrobnich jednotek, specializace dilen a pracovist dalSi specifika
vyrobnich jednotek.

c) Hledisko prostorové struktury

Vychazi logicky z predchazejicich hledisek na jejich zakladé navrhuje projektant
usporadani pracovist a dalSiho potfebného vybaveni v prostoru vyrobni jednotky.
Prostorovou strukturu vyrobni jednotky predstavuje rozmisténi pracovist uvnitf
dilen,dilen v ramci vyrobnich provoz( a dalSich objektd ve vyrobnim systému.
Kritériem prostorového rozmisténi je délka materialovych tokd,poclty,rozmisténi a
pohyby pracovniku na pracovistich,pfipadné dalsi.

Pracovisté je vybaveno potfebnymi pracovnimi prostfedky a organizovano tak,
aby operace bylo mozno provadét v co nejkratSim Case, s nejmensimi naklady i
pracovnim usilim, poZzadované jakosti,pfi dodrzeni bezpecnosti prace.

Rozmisténi pracovist’ v prostoru muze byt:
= |ndividualni
=  Skupinové

Individualni rozmisténi pracovist se pouziva tam, kde se pfi vyrobé obtizné
nachazi takové spoleéné znaky operaci, podle nichz by bylo mozné vyhodné
rozmistovat stroje a vyrobni zafizeni do skupin.Individualni rozmisténi pracovist’ je
charakteristické v kusové vyrobé,formou které jsou organizovany napf. malé opravny,
laboratore, pokusné a prototypove dilny,tézké strojirenstvi,aj.

Skupinové rozmisténi pracovist je takové, kde jsou pracovisté seskupena a
uspofadana podle ruznych spole¢nych charakteristickych znaki vyroby soucasti do
skupin podle technologie (technologické seskupeni pracovist) nebo podle vyrobniho
postupu vyrobku (pfedmétné seskupeni pracovist).

= Technologické seskupeni pracovist’

Vytvari vySsi stupen rozmisténi pracovist na technologickém zakladég, tj. podle
charakteristickych znak( vyrobnich stroji a zafizeni a jejich funkce.Material nebo
obrobek prechazi z jedné skupiny pracovist (soustruht, frézek apod.) na druhou.

Vyhody:
0 LepSi vyuZiti kapacit vyrobnich stroju a zafizeni

0 Snadnéjsi pfizpusobivost a pruznost pifi zménach vyrobniho programu
0 LepSi zaménitelnost stroji a zarizeni (rychlejsi odstranéni poruch)
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Nevyhody:
0 Casty pohyb vyrobkl a na velké vzdalenosti

0 Vysoké manipulacni naklady
0 Zvysovani zasob rozpracované vyroby
0 ZvySuje se podil ¢asu preruseni

= Predmétné seskupeni pracovist’

Pracovisté jsou uspofadana podle vyrobniho postupu vyrobku, uzld nebo
soucasti.Takto vznika napf. skupina pracovist na vyrobu ozubenych kol a
jinych tvarové a technologicky podobnych soucasti, ale i elektromotort nebo
pneumatik. Jedna se o seskupeni technologicky odliSnych pracovist uréenych
k vyrobé tychz nebo technologicky si podobnych pfedmétu. Cilem je, aby
obrobek plynule obvykle bez pferuseni postupoval od jedné operace k druhé,
z jednoho pracovisté na druhé.

d) Hledisko stupné fizeni vyroby

Je kritériem pro seskupovani pracovist nebo skupin pracovist do vysSich &lanku
(stupna) vyrobni struktury.

Rozeznavame tyto stupné fizeni vyroby:

pracovisté (zakladni ¢lanek),

dilna (prvni stupen),

provoz (druhy stupen),

zavod (treti stupen).

Podnik(&tvrty stupen) atd.

Dilna je obvykle zakladnim stupném uspofadani z hlediska stupné fizeni.
Usporadani dilen je dano kombinaci nékolika ur€ujicich faktortu.Jednak je to pocet
druhd  vyrobku,jejich  konstrukéni a  technologicka  podobnost,podobnost
technologickych operaci,a dalSi.Podle poc¢tu druht pfedmétd rozeznavame dilny
(nebo i pracovisté Ci skupiny pracovist)

» jednopredmétné, které zhotovuji jen jeden druh soucasti nebo vyrobku, napf.
televizory, radia, lednicky.

» vicepredmétné, konstrukécné a technologicky podobné, zhotovujici vice
druhd soucasti nebo vyrobkl podobnych si konstrukéné nebo technologickym
postupem (obuv, odévy).

» vicepfedmétné, konstrukéné a technologicky odlisné, které vyrabgji velmi
riznorodé soucasti nebo vyrobky, napf. vyroba vyliska, odlitka, vykovkd,
naradi.

Casto se vyskytuje také usporadani podle druhd stroji a jejich velikosti (soustruhy
lehké, stfedni, t&zké).

Provoz - vysSi stupen usporadani. Zpravidla se sklada z nékolika dilen a zahrnuje
vétsi, jasné ohrani€eny usek, zpravidla v rozsahu urcité vyrobni faze.

Zavod — ucelena vyrobni jednotka, sklada se z provozll a dilen soustfedénych

obvykle na jednom misté.Muze zahrnovat i mistné odloucené dilny.
Podnik — muze se skladat z nékolika zavodu.
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5. ZASADY ORGANIZACE A RIiZENi VYROBY

Ukolem organizace a fizeni vyroby je uspofadani a zabezpedeni vzajemnych
vztah( vSech proménlivych &initelll vyrobniho procesu. Konkrétni feSeni tohoto ukolu
zavisi nejen na vyrobnich podminkach, ale také na dodrzeni zasad organizace a
fizeni vyrobnich procesu.

Patfi zde tyto zasady:
= zasada nepfetrzitosti vyrobniho procesu
= zasada proporcionalnosti
= zasada soubéznosti
= zasada rytmicnosti
= zasada specializace
= zasada planovitosti

Zasada nepretrzitosti vyrobniho procesu

Nepfetrzitost vyrobniho procesu podmifiuje hospodareni s Casem a uspésny
pribéh vyrobniho procesu, zajiStuje kraceni prabézné doby vyroby i snizovani
vyrobnich nakladii pfi souéasném zvy$ovani objemu produkce. Uroveri nepretrzitosti
vyrobniho procesu klesa kazdym pfrerusenim vyroby.
Zasada proporcionalnosti

Proporcionalnost je nevyhnutelnym a trvalym kritériem pfi projektovani a
realizaci vnitfni skladby vyrobnich procesu pro zabezpeceni co nejkrat§iho ¢asového
pribéhu a plynulosti vyroby. Ovliviuje nepfetrzitost vyrobnich procesl. Jednotlivé
prvky vyroby na sebe navzajem puasobi, €imz vznikaji urcité vztahy
Zasada soubéznosti

Soubéznost (paralelnost) vyrobniho procesu je soub&zné vykonavani stejnych
nebo rlznych &innosti (operaci) pfi vyrobé urcitého vyrobku. Soubéznost vyroby vede
k podstatnému zkraceni prabézné doby vyrobkl a klepSimu vyuzivani zdroja
vyrobnich jednotek.

Zasada rytmicnosti

Rytmicka vyroba je takova, ktera je pravidelna a rovnhomérna.Jedna se nejen o
rytmické odvadéni hotovych vyrobkl, ale o rytmicky prabéh celého vyrobniho
procesu, jeho jednotlivych ¢asti v€etné pracovniho procesu.Pfikladem rytmické
vyroby je proudova vyroba,ktera se uskuteCriuje na rytmizovanych a taktizovanych
linkach.

Zasada specializace vyroby

Vede ke zvySovani vyroby pouze urlitych soucasti nebo vyrobku, a tim
k zuZzovani sortimentu vyroby ve vyrobni jednotce. Umoznuje zhromadrovat vyrobu,
zvysSovat produktivitu prace a snizovat vyrobni naklady.

Rozeznavame tfi formy specializace:
* Predmétna
Predpoklada soustfedéni vyroby urc€itych druht nebo typu vyrobku.
= Soucastkova
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Soustfeduje vyrobu jednotlivych soucasti nebo uzld montaznich skupin
vyrobku.
= Technologicka

Soustifeduje vyrobu podle ur€itych druhu praci, technologii nebo procesu.

Zasada planovitosti
Planovitost je stejné jako racionalizace zakladnim nastrojem fizeni Cinnosti na
riznych drovnich vyrobnich jednotek.

Operativni fizeni vyroby

Operativni fizeni vyroby je c&innost, ktera vychazi z uréené organizacni
struktury, pohybu prvkd vyroby v prostoru (materialovych tokd) i v ¢ase (operativnich
pland vyroby), rozpisu vyroby apod.

Ukolem operativniho fizeni vyroby je uvést vyrobni soustavu do chodu a &init
opatfeni k zabezpec€eni plynulého pribéhu vyroby az po ukonéeni prisluSnych
vyrobnich procesu.

5.1.Formy organizace vyroby

Organizace vyroby je uspofadani vyrobniho procesu, stejné jako vyrobnich
jednotek v prostoru a Case.

Formy organizace vyroby fe8i vztahy a navaznost pracovist ve vyrobnich
jednotkach.
RozliSujeme formy vyroby:

Fazova vyroba
Uplathuje se hlavné u vyroby s neopakovanym nebo nepravidelné
opakovanym odvadénim vyrobkda.

Skupinova vyroba

Zahrnuje vyrobni procesy s pfedmétné specializovanou vyrobou a pfedmétné
uspofadanou soustavou pracovist. Tato forma organizace vyroby ma obecnéjsi
charakter nez vyroba proudova.
Proudova vyroba

Vyznacuje se pfesnym rozdélenim vyrobniho procesu na jednotlivé operace
(popf. ukony), které se provadéji na specializovanych pracovistich. Rozmisténi a
usporadani pracovist je takové, Zze vyrobek jimi prochazi v proudu, tzn. plynule a
podle ¢asového sledu operaci pfedepsanych technologickym postupem.
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6. ORGANIZACE VYROBNICH SYSTEMU

Organizaci vyrobniho procesu rozumime uspofadani vztahu (fidicich i
administrativnich) jak horizontalnich (funkénich, kooperacnich), tak i vertikalnich
mezi jednotlivymi vyrobnimi jednotkami a pracovisti.

Hlavni faktory organizace a fizeni
e organizacni strukturu vyroby a rozmisténi vyrobnich jednotek
e organizaci pomocnych a obsluznych procesl
e techniku Fizeni a stupen mechanizace a automatizace administrativnich
praci
e lidsky Cinitel pfi Fizeni vyroby
e inovacni zmeény vyrobni jednotky
e délbu prace

Organizovani
Jedna se o takovy zpusob usporadani hospodarského systému, aby byly
vytvoreny podminky pro jeho uspésné fizeni.

Déleni podle stability organizacnich struktur:
e vytvareni relativné stabilni organizace objektl
e béZna organizatorska €innost

Déleni podle charakteru objektu:
e organizace prace zakladnich pracovist
e vytvareni organizacnich struktur

6.1. Tvorba organiza€nich struktur

1. Vytvareni vnitropodnikovych utvard
2. Ur€ovani vztahl mezi utvary

Organizaéni struktura vytvari zakladnu pro proces fizeni. Proces fizeni mlize
probihat jen pfi jemu odpovidajici organizacni struktufe. Lze tedy organizacni
strukturu chapat jako jednotu extenzivni a intenzivni struktury, tj. struktury utvarové a
procesni , pfi€emz prioritni je struktura procesni.

Ad 1)Vytvareni vnitropodnikovych utvaru
= Organizacni utvary pro vyrobni procesy (dilny, provozy)
= Organiza¢ni utvary pro vykonné(funkcéni) procesy (zasobovani, financovani
atd.)
= Organizacni utvary pro vykonné fidici ¢innosti (planovani, tech. rozvoj, systém
fizeni,kontrola atd.)
= Utvary, funkéni mista pro fidici &innost (feditel, sekretariat, feditelstvi zavodu)

Kritéria pro zfizovani Utvar(
= Funkce systému — technické, obchodni, ekonomické
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= Funkce prvku mech. fizeni — planovaci, operativni fizeni evidence, kontroly
= Faze rozhodovaciho cyklu — soustfedéni informaci, analyza, pfiprava feSeni,
vykonné utvary atd.

Kritérium poctu pracovnikl v Gtvaru
= Hranice fiditelnosti
= Kvalita Fidicich pracovniku
= Specificnost podminek

Ad 2) Vytvareni vztahll mezi vnitroorganizacnimi utvary
Vztahy nadfizenosti a podfizenosti vytvareji Fidici osu.

= Vertikalni vztahy v organizacich-jsou vztahy mezi nadfizenymi a podfizenymi
pracovniky po celé fidici ose.Tj.od nejvySSiho manaZera organizace az po
» Horizontalni vztahy-jsou vztahy mezi pracovniky na stejném stupni fizeni
Delegovani zodpovédnosti a pravomoci je pfedani rozhodovacich pravomoci na
urcity stupen Fizeni
]
Pfedani rozhodovacich pravomoci se provadi na takovy stupen fizeni kde je:
o Uplnost informaci
DostateCna kvalifikace
ZpUsobilost k Fizeni
Nadmérna pravomoc narusuje fizeni
Nedostatecna pravomoc zpomaluje pinéni ukolu

OOo0o0ooOo

6.2.Druhy organizaénich struktur

6.2.1. Liniova struktura

2 atupen
Wedauc pracovnik fizeni
] ] . 1.ztuper
Wedouc pracovnik Wedouci pracowvnik Yedouci pracovnik Fizeni
Wkonry Wykonns
pracoynik pracosnik:

Obrazek .17 Liniova struktura

Vyhody:
e splnéna zasada 1 vedouciho pracovnika pro kazdy stupen Fizeni

T

e jednoduché fidici vztahy
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Nevyhody:
e kladeni velkych narokl na vedouci pracovniky z hlediska kvalifikace a rozsahu
znalosti, proto je tato struktura vhodna pro fizeni homogennich €innosti.

6.2.2. Funkéni organizacéni struktura

Je nejstarSi organizaéni formou. Vychazi z hlavnich ¢€innosti podniku, na
zakladé kterych se formuji jednotlivé utvary (organizaéni celky). Funkce pfedstavuje
skupinu stejnorodych ¢innosti vykonavanych spolecné pod jedinym vedoucim
organizacniho utvaru.

Vznik organiza¢ni struktury tohoto typu podmifiuje odpovéd na otazku, které

Mg vwrv s

splnéni stanovenych cilu.

. . .. Funkeni Fidici
Technicky Ctvar Ekonomicky Ctvar Wyrobni Ctvar Gtvary
. . . 1. stupen
Wedouci pracovnik Wedouc pracovnik Wedouo pracovnil m—
Whkonne Wykonny
pracoyvnik pracoynik

Obrazek €.18 Funkéni organizacgni struktura

Vyhody:
e specializace funkénich utvard z hlediska fizeni
e kazdy utvar fidi podfizena pracovisté z hlediska své specializace
e predpoklad zdokonaleni fizeni ve svém oboru

Nevyhody:
e slozité fidici vztahy
e komplikovanost fizeni z hlediska koordinace jednotlivych funkcich
e vice fidicich pracovniku pro urcity stupen fizeni (zde pro 1. stuper)
e konflikty zajmu funk&nimi Fidicimi utvary a jejich pracovniky(terminy, priority)

6.2.3. Stabni organizaéni struktura

Stabni organizaéni struktura je obrazné feéeno prinikem,nebo vyslednici obou
pfedchazejicich struktur.Vyuziva jejich vyhody a <&asteCné odstrafiuje jejich
nevyhody.Stabni Gtvary pini pfedevsim poradni funkci k zabezpeéeni kvalifikovaného
rozhodovani liniovych vedoucich a jejich utvarovych jednotek.Pfipravuji na zakladé
své specializace a kvalifikace podklady nutné pro fizeni liniovym vedoucim
pracovnikim a jejich liniovym atvaram.
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6.2.4. Liniové — stabni organizacni struktura

Stabni Ghvary

e

- T

¢
A » Technick
2 ztupen Yedoucl pracovnik / _m

'

™,

\

Fizeni

' Ekonomicky \
\ /

s

anil l | —{ i
Fzeni Yedouci pracovnik edouc pracovnik Yedouol pracovnik \‘*
h e
e

Wikonny kionny
pracovnik fracoy ik

Obrazek €.19 Liniové — §tabni organizacni struktura

Obvykle vznikaji, kdyz strukturalni utvar s liniovou pravomoci ( napf. vedouci
pracovnik ) deleguje ¢ast svych rozhodovacich pravomoci na strukturalni jednotky se
Stabnim charakterem uCasti na rozhodovacich procesech. Z plvodnich
organizacnich struktur pak vznikaji organizaCni jednotky s Caste¢né liniovou a
CasteCné Stabni pravomoci. Mezi liniovymi a Stabnimi utvary vSak mohou vznikat
konflikty.

6.2.5. Maticova organizac¢ni struktura

V tomto pfipadé jde v podstaté o kombinaci funkéniho a pfedmétného
principu délby prace v organizaci. Vznikaji ze dvou skupin utvard (viz. schéma):

Eeditel

I
Specializovany Specializovany Specializovany
utwar 1 utvar 2 Utrar 3

| | Vedouct tymu P
pro kol 1 L

|| Vedousi tymu N T
pro akaol 1 Ry L R

|| WVedoud tHmu ST T
pro kol 1 w1 R
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Obrazek €.20  Maticova struktura

e skupina funkénich(specializovanych) utvard, ktera pokryva prislusné specializace
dané organizace. Mohou to byt napf. utvary s ekonomickou, technickou,
obchodni, socialni a jinou specializaci. Struktura téchto utvart odpovida funkcim a
specializaci organizace.

e cilové (ukolové) orientované utvary, kterych muaze byt tolik, kolik je cilovych
programu v organizaci. Jsou to vSak utvary prechodné a jejich trvani souvisi
s dobou vyreSeni daného ukolu a jsou podfizeny vedoucimu organizace.

V Cele cilové orientovanych utvar( jsou zvlastni vedouci, oznaCovani napf.

jako vedouci projektu, inzenyr projektu, reditel projektu apod.

Vyhody:

e pruzna struktura umoznuje pruzné reakce na pozadavky feSeni urcitych ukoll

e vznika vsouvislosti se vznikem problém0 potfebnych kfeSeni vramci
organizace

e reaguje na dané ukoly jak z hlediska objemu feSené problematiky, tak i
z hlediska funk¢ni specializace ukolu.

e do struktury mohou byt zafazovani specialisté, ktefi nejsou ve stavu
organizace

Nevyhody:

e prameni zporuSeni klasické a trvale platné zasady jediné
nadfizenosti.Clenové tymu jsou podFizeni jak vedoucimu projektu, tak i svému
funkénimu vedoucimu.Muze dochazet ke konfliktu zajmd mezi vedoucimi
pracovniky funkénich utvart a vedoucimi pracovniky jednotlivych ukold.

6.2.6. DalSi organizaéni struktury

Existuji jeSté dalSi modifikace uvedenych zakladnich struktur:

Pionyrska —
vhodna, ale pfedevSim obvykla pro zacinajici podnikatelské subjekty (odvozena od
liniové organizaéni struktury,ponékud zjednodusena)

Projektova —

pruzna organizacni struktura odvozena od maticové organizacCni struktury.Misto
vedoucich jednotlivych Ukold jsou stanoveni koordinatofi.Pracovnici,ktefi jsou uréeni
pro feSeni ukolu z jednotlivych funkénich utvaru obvykle zlstavaji ve svych funkénich
utvarech a ukoly jsou jim zadavany jejich funkénim vedoucim pFes koordinatora.
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Organizaéni struktury mohou byt z hlediska poctu stupnu a rozsahu fizeni:
1. Vysoké (strmeé)
2. Nizké (ploché, Siroké)

Nizké organizacni struktury maji maly pocet stupnu fizeni, ale vétSi rozsah fizeni.
Rozsah Fizeni znamena pocet podfizenych utvarl nebo pracovniki v ramci jednoho
utvaru.

Rozsah fizeni znamena pocet podfizenych utvart nebo pracovnikl v ramci jednoho
utvaru

Rozsah fizeni 3 pracovniki

| Wedouc pracovnik |

| Wykonny pracovnik | | Wkonny pracovnik | | Wykonny pracovnik |

Obrazek ¢.21  Rizeni tfi pracovnikd

Rozsah fizeni 5 pracovniki

| Wedouc! pracovnik |

| wikonny pracowvnik || wykonny pracownik || Wykonny pracovnik || wykonny pracovnik || Wykonny pracovnik |

Obrazek .22  Rizeni péti pracovnikd

Organizacni struktury mohou byt podle potfeby a podle podminek navzajem
kombinovany a uplatfiovany v rliznych poctech stupnu fizeni i v rGzném rozsahu
fizeni.

V ramci strojirenskych podnikd jsou napf. uplatfiovany vétSinou liniové-Stabni
organizacni struktury v kombinaci s liniovymi strukturami. Pro uplathovani
organizacnich struktur je obvykle rozhodujici charakter vyroby, objem vyroby, typ
vyroby, zvyklosti, funkénost a dalSi charakteristické faktory podnikatelského subjektu.
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7. INFORMACNI A DATAVA ZAKLADNA VYROBNIHO SYTSEMU

7.1.Podstata, vyznam a struktura normativni zakladny organizace a rizeni
vyroby

Normativni zakladna je nastrojem Fizeni vyroby.
slozitost i naroky na koordinaci, vécné, Casové i prostorové sladéni vyrobnich
Cinitell. ZvétSuji se tedy i pozadavky na tvorbu a zdokonalovani vhodnych nastroj(
organizace a Fizeni, které by zajiStovaly nejen proporcionalnost vyrobnich Cinitell a
procesU, ale umoznovaly i kontrolu a bylo stimulovano jejich efektivniho vyuziti.
Takovymto nastrojem jsou normy, které, jsou-li usporadany do urcitého, relativné
samostatného informacniho subsystému, vytvareji normativni datovou zakladnu.
Prvek této normativni zakladny — norma — vyjadrfuje jednotny, Casové relativné
stabilni, zavazny,nebo castéji smérny predpis viastnosti, miry vztah( vyrobnich
Cinitel( a jejich fungovani ve vyrobnim procesu.

Funkce normativni zakladny:

= méfitko proporcionalnosti ( polty strojl,zafizeni a pracovniku urcité profese,
kapacity)

= funkce koordinaéni (plan-operativni fizeni,navaznost a plynulost vyrobniho
procesu, vytizeni stroja)

= funkce motivacni(odménovani)

= funkce kontrolni a racionalizacni(kontrola,posuzovani a zvySovani
efektivnosti)

Clenéni normativni zakladny:

= technické normy
= technicko-hospodarské normy
» normativy operativniho fizeni vyroby

= organizaCni normy
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Informacni (normativni)

zakladna
MNormy o
Technické THN operativnino Organizaéni
fizeni
| | |
MNormy Wyrabni . .
spotieb davka e LI
Wyrobni Prub. doba Informagni
zasoby wyroby ormac
MNor. spotr. Takt a L
prace rytmus V. Individualni
Kapacitni Rozprac.
normy vyroba

Obrazek .23 Normativni zakladna

7.2. Technické normy

Cilem technickych norem je zdokonalovani a zvySovani technické a ekonomické
urovné vyroby a vyrobkd, jejich jakosti, specializace vyroby a efektivnosti investic,
maximalniho vyuziti surovin, materiall a energie, zvySovani bezpec€nosti a ochrany
zdravi pfi praci a zlepSovani pracovniho prostfedi.

Technické normy maji pro jednotlivé podniky mimofadny vyznam, ktery se vSak
liSi u jednotlivych skupin a druhl technickych norem. Je to zplsobeno ruznorodosti
vyrobkl a technologickych pfemén a z toho plynouci odliSnosti pfi pfipravé a Fizeni
vyroby.

Funkce technickych norem

= méfitko kvality a technické urovné vyrobkul, sluzeb,urovné vyuziti surovin,

materialt a energii

= pusobi v oblasti bezpeénosti, ochrany zdravi, zvySovani hygieny prace a

prac.prostredi

Technické normy mohu mit rdznou uroven napf.:
= vnitropodnikové
= podnikové

= oborové
= statni

= evropské
= gvétové
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Objektem technickych norem jsou pracovni pfedméty a prostiedky, konstrukce
vyrobku, technologické postupy vyrobku atd.

Z hlediska potfeb organizace a Ffizeni vyroby ma vyznam vytvafeni a uplatfiovani
technickych norem

vstupnich vécnych prvku vyrobniho procesu
vystupnich prvka vyrobniho procesu
¢innosti ve vyrobnim procesu

7.2. Technickohospodairské normy (THN)

7.2.1. Podstata, funkce a principy tvorby THN

Technickohospodarské normy vyjadfuji kvalitativné a kvantitativné vymezené

vztahy mezi vstupnimi a vystupnimi prvky a cinnostmi ve vyrobnim procesu.
Vychéazeji ztechnickych norem a minimalizuji spotfebu spoleCenské prace
vhnitropodnikovych atvara.

V podniku jsou THN dulezitou soucasti normativni zakladny a pilni nékolik
zakladnich funkci:

planova — umoznuje vyjadfit poZzadavky na vstupni prvky vyrobniho procesu
(pracovni sily, material, zafizeni) a zajistit i proporce mezi zakladnimi,
pomocnymi a obsluznymi procesy

stimulativni — je méfitkem UspéSnosti realizace ukolu, a to jak pfimo ve
hmotnych procesech, tak v oblasti jejich zafizeni na rlznych stupnich
kontrolni — umozfuji THN prubézné vyhodnocovat kvalitu probihajicich
procesu, zjiStovat odchylky od pfedpokladu a uskute€hovat opatieni k jejich
likvidaci a k jejich pfedchazeni.

operativné fidici — umoznuji THN sestaveni operativnich plant az na
jednotliva pracovisté, pracovniky a druhy materialu.
racionalizacni — vyplyva z podstaty THN,umozhuji neustalé snizovani

nakladl,zdokonalovani procesu a optimalizaci.

Clenéni THN
a) podle objektu normovani

normy spotfeb

normy vyrobnich zasob
normy kapacitni

normy spotfeby prace

b) podle ucelu a doby platnosti

operativni
planové

c) podle rozsahu

podnikové
vnitropodnikové

d) podle podrobnosti

individualni
souhrnné

40



7.2.2. THN - spotieb

Norma spotfeb stanovuji spotfebu v§ech druhl vstupnich prvkd,které jsou

nutné pro realizaci vyroby v daném vyrobnim systému.
Clenéni spotfeb podle objektu normovani:

= zakladniho materialu

= pomocného materialu

= paliv a energie

= naradi a pfipravku

= nahradnich dil{

= adalSich dle vyrobniho programu
7.3.2.1. THN spotreby materialu

Marmy spotfeby
materialu

Obrazek .24

Mezbytné nutna
|ZiteCna spotfeba neUsitecna
spotfeba
) Technologicky Jstatni nezbytna
i_ista spotfeba nezbwthny odpad neufitecna
spotfeba
| |
| | |
Yratny Mewratny Ostatni
odpad odpad Zmetky Ziraty

7.3. Metody tvorby norem spotieb

= vypoctoveé-analyticka
= zkuSebné-laboratorni
= zkuSebné-provozni

= porovnavaci
= statisticka

Struktura norem spotfeby materialu
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7.3.1. Vypoctové analytické metody
Zakladni vypoctové analytické metoda

Pouziva se pfedevSim pro hromadnou a velkosériovou vyrobu se stabilnim
programem a tam, kde jde o hodnotové rozsahlou spotfebu materialu a o spotfebu
materialu z omezenych zdroju (vzacny material).

Vstupnimi informacemi jsou hlavné upliné a pfesné konstrukcéni (vykresy) a
technologické podklady (postupy), pfislusné technické normy atd.

Postup vypoctu Ize provést v téchto krocich:

= technicky propocet Cisté spotfeby materialu podle konstrukéni (vyrobkoveé)
dokumentace

= propocet nezbytnych (zatim neodstranitelnych) ztrat a odpadu podle
technologickych postupt (pfedpist).

» technickoekonomicka analyza jednotlivych &asti spotfeby, zejména uzlu
s nejvétSim podilem ztrat a odpadu.

= navrhy na zménu feSeni vyrobkl nebo technologie s cilem sniZit neuZite¢nou
slozku spotfeby a jejich realizace

= konec€na korekce a stanoveni THN spotfeby materialu

Vypoctové analyticka metoda pro stanoveni spotieby energie

THN,, = (nk +n, Q)
Q
THNg - THN spotieby i-tého druhu energie
Nk - konstantni spotfeba za hodinu provozu
Np - proporcionalni spotfeba za hodinu na vyrobek
Q - objem produkce za hodinu provozu

ZkusSebné-laboratorni metoda

Tuto metodu pouzivame v pfipadech, kdy pfedchazejici metody nelze uplatnit pro
pFiliSnou pracnost nebo proto, Ze vzhledem k povaze spotfeby je teoreticky propocet
malo nadéjny, popf. i tehdy, kdy zaroven urCujeme i ostatni druhy norem (vykonové,
kapacitni apod.)

Vstupnimi informacemi jsou udaje konstrukéni i technologické a navodka pro
laboratorni zkousku.

Zkusebné-provozni metoda

meéneé pracna, presnéjsi nebo umoznuje pfipravit racionaliza¢ni opatreni.Provadi se
pfimym méfenim v provoznich podminkach. Dilezita je pfiprava provozniho méfeni.
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Porovnavaci metody

Metoda propoctu podle ukazatell
Nejvhodnéjsi pouziti je pro pfipady, kdy jde o pomérné riznorody sortiment vyrobkd
(soucasti), kusovou a malosériovou vyrobu a pro konstrukéné a technologicky
podobné vyrobky.
Pouziva se :
*» metoda propoctu podle ukazatel vyuziti materialu
» metoda propoctu podle ukazatell ucelnosti spotfeby
= metoda propoctu podle ukazatel( struktury spotieby

Metoda typovych reprezentantl (predstavitel()
Pouziva se tam, kde by ur€eni normy bylo obtizné pro nedostatek podkladu nebo
neucelné s ohledem na velkou pracnost v porovnani s vysledkem. Pouziti je vhodné
zejména v podminkach, kde je Siroky sortiment vyrobku(soucasti), tvoficich ucelené
typizované nebo normalizované fady.
Postup: 1) Na zakladé technické dokumentace se provede propocet rozboroveé-
analytickou metodou pro typového predstavitele(reprezentanta).
Typovy predstavitel je vyrobek,ktery bude vyrabén v nejvétSim objemu
produkce.
2) Vypocte se soucinitel vyuziti materialu u reprezentanta
ki = cista spotr.

celkova spotr.
3) Propocet spotfeby ostatnich podobnych vyrobkd THN;

THN, =
Yok
THN;j - normovana spotifeba materialu na j-ty vyrobek
Ng - Cista spotfeba materialu pro typového predstavitele
ki - soucinitel vyuziti materialu reprezentanta

7.3.2. THN vyrobnich zasob

THN vyrobnich zasob materialu vyjadfuje ekonomicky pfiméfené (optimalni)
mnozstvi materidlu, které je nutné pofidit na sklad pro zajisténi plynulé vyroby (je
nutné zohlednit dobu mezi dodavkami, odchylky, kolisani spotfeby atd).
asifikace a charakteristika THN vyrobnich zasob
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THN vyrobnich zasob ¢lenime predevsim podle druhu pofizovanych zasob a podle
UuCelu ke kterému zasoby slouzi.Podle druhu rozliSujeme THN zasob surovin,
zakladnich a pomocnych materiall, paliv, nahradnich dilt apod.

Dulezité clenéni je podle ucelu(funkce) pfislusné &asti urcitého druhu vyrobni
zasoby.Podle tohoto kriteria rozliSujeme normy zasob na:

bézné

pojistné

minimalni

maximalni

objednaci

sezonni

technické a technologické zasoby

Pro operativni fizeni zasob se nejCastéji pouzivaji normy bézné zasoby, normy
pojistné (minimalni) zasoby, normy maximalni a technické zasoby.

THN bézZné zasoby - vyjadfuje mnozstvi materialu ve skladu, které kryje spotfebu
mezi dvéma po sobé jdoucimi dodavkami, tj. v prubéhu jednoho dodaciho cyklu.
Primérna bézna zasoba v podminkach plynulé spotifeby se rovna polovi¢ni velikosti
dodavky.

Z -7 D
Z,=——7" nebo Zb:?

Z, —prumeérna bézna zasoba ( v podminkach rovhomérného Cerpani ze zasoby) ve
hmotnych jednotkach.

Zmax- maximalni zasoba dosahovana v okamziku pfichodu nové dodavky ve

hmotnych  jednotkach.

Z, - pojistna zasoba ve hmotnych jednotkach

D - primérna velikost dodavky ve hmotnych jednotkach

THN technické zasoby — predstavuje takové mnozstvi materialu, které ma zajistit bud
pfesnou standardni jakost pro celou vyrobni sérii, nebo které zaijisti pfedvyrobni
technologickou Upravu (vyzrani, vysuseni materialu-dfevo,starnuti odlitk().

THN objednaci zasoby — jedna se o vySi zasoby, pfi které je s ohledem na objednaci,
dodaci a spotfebni podminky nutné pfedlozit objednavku v takové I[hit&, aby
dodavka dosla nejpozdéji v okamziku, kdy skute¢na zasoba dosahne urovné pojistné
zasoby.

Pro objednaci zasobu plati vztah:
Zobj = (to +tp)*M+ZP

Zq; - objednaci zasoba (bod objednavky) ve hmotnych jednotkach

to - doba opatfeni dodavky (dny)
t, - interval pfezkouSeni a kontroly stavu zasoby
M - prumérna vySe denni spotieby
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Z, - pojistna zasoba ve hmotnych jednotkach

THN pojistné zasoby — vyjadfuje takové mnozstvi materialu, které ma zajistit
neruseny prubéh kryti potfeb vyroby v pfipadech, kdy dojde k odchylkam ve
spotfebé,velikosti dodavky a dodavkovém cyklu.Tj. k zpozdéni nebo snizeni
dodavek, ke zvySeni urovné spotreby oproti pfedpokladu.

Normovani zasob

Vychozim krokem je stanoveni vySe a frekvence dodavky, a tim i bézné zasoby je
délka dodaciho cyklu a primérna denni spotfeba.
Norma bézné zasoby (priimérné) vyplyva ze vztahu:

t J—
Z, =M
2

Z, - prumérna bézna zasoba v pfislusnych jednotkach(napf.hmotnych,financnich)
jednotkach.

ty - prumérny dodaci cyklus, tj. interval mezi dvéma po sobé jdoucimi dodavkami

ve dnech, pouziva se rovnéz planovany dodaci cyklus.

M - pramérna vySe denni spotfeby ve hmotnych jednotkach

nebo

Z,=1*Mp
2

b
mp

M, - planovana rocni spotfeba ve hmotnych jednotkach
mp - planovany pocet dodavek v daném roce
Vypocet pojistné zasoby pomoci smérodatnych odchylek (velmi ¢asté):

Z,=R*|o, +lo,* M)+,

R -  pojistny faktor (faktor jisténi), udava pocet smérodatnych odchylek od
priméru, které budeme zjiStovat pojistnou zasobou.

o, - Ssmérodatna odchylka ve spotfebé (odchylka od primért nebo od planovanych
hodnot spotfeby), stanovime ji podle znamého vzorce.

Ou =\/1*Z(M_A_l)2
no
o,- smérodatna odchylka v dodacim cyklu (odchylka od priamérd nebo od

planovanych hodnot), stanovime ji podobné jako o, .

o,- smérodatna odchylka ve velikosti dodavek (odchylka od primérd nebo od
planovanych hodnot)

M - prumérna spotieba za obdobi 1,2,...,n
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M - skute€na spotieba za obdobi 1,2,...,n

V praxi je ¢asto vyhodnéjsi vyuzivat misto smérodatné odchylky rozptyl.

2 2
Z,=R*\ty*o, +0),

tn-  interval nejistoty ve Ctvrtletich (mésicich), je dan souctem primérné délky
dodaci Ihaty a délky obdobi, na které se uzavira hospodarska smlouva.
o, - rozptyl ve spotfebé stanoveny podle &tvrtleti (mésica), stanovi se takto:

o2 :i Z( M,y (podle &tvrtleti 1,2 ...,4)
1

o} - rozptyl vdodavkach za minula obdobi ve hmotnych jednotkach,propocitany ze

skutecnych a planovanych dodavek v jednotlivych Ctvrtletich-mésicich),
stanovi se takto:

D - skute€ny objem dodavek v daném cCtvrtleti ve hmotnych jednotkach

Dy, - planovany objem dodavek v daném Ctvrtleti ve hmotnych jednotkach

M - skute€ny objem spotifeby v daném Ctvrtleti ve hmotnych jednotkach

M, - planovany objem spotfeby v daném Ctvrtleti ve hmotnych jednotkach

R - faktor rizika — stanovi se na zakladé odborného odhadu nebo bodovani faktoru
ovlivAujicich vysSi rizika.

7.3.3. Normy spotieby prace

MNSF

Morrmy Mormy Marmy Morrrativy
technologické poietnich stavh spotfeby casu getnosti

Obr.26 Struktura norem spotieby prace

Normy technologické
= udaje o optimalnich, ekonomicky nejvhodnéjSich a v praxi dosazitelnych
podminkach ¢innosti vyrobniho stroji a zafizeni
= technické a technologické parametry stroji a zafizeni (napf. fezné parametry,
pocCet valcd, rychlost valcovani atd.)
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» Udaje o materialu (obrobitelnost, jakost povrchu, pfesnost atd.)
= udaje o nastrojich (RO, SK)
= pracovni a technologické postupy (sled ukon, useku, operaci)

Normy pocetnich stavu
Vyjadfuji kolik pracovnikl urcité profese v danych podminkach pfipada na pocet
pracovnikUl jiné profese napf. z hlediska obsluhy, fizeni atd.

Normy spotreby ¢asu
Udaje o normativni spotfebé& &asu.

Mormativy spotfeby Sasu

Mormativy gasu obecné Marmativy asu podmingné
nutnych prestavek nutnych pfestavek

Mormativy asu prace

Obr.27 Struktura normy spotfeby Casu

Normativy cetnosti
Vyjadfuji podil normativni hodnoty urcitého z hlediska operace nepravidelné se
vyskytujiciho ukonu pracovni Cinnosti na normé ¢asu dané operace.

7.3.4. Kapacitni normy

Vyrobni kapacitou se rozumi mnozstvi vyrobku (vykonu)které lze vyrobit za
danych podminek na urCitém vyrobnim zafizeni nebo pracovisti ve zvoleném
obdobi.Technicko-organizaéni podminky musi respektovat kritéria ekonomické
efektivnosti, pozadované jakosti a bezpecnosti prace.

a) normy vyrobnosti
Vyrobnost udava jaké mnozstvi vyrobkl( (vykonu) je mozné vyprodukovat za
zvolenou jednotku Casu.V zavislosti na volbé Casové jednotky hovofime o
vyrobnostech minutovych,hodinovych,sménovych atd.Sledovana vyrobnost zavisi
na pracnosti vyrobku.

Hodinova vyrobnost

1
V= ﬂ nebo y-=—— [ks./hod]
N N

V - hodinova vyrobnost [ks./ hod.]
N - norma Casu za operaci (pracnost) [min. nebo hod.]

Sménova vyrobnost

V= L [ks./ sménu]
N

V - sménova vyrobnost [ks./ sménu]
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T - ¢as smény [min. nebo hod.]
N - norma Casu za operaci (pracnost) [min. nebo hod.]

b) normy pracnosti

Pracnost udava mnozstvi prace (obvykle vyjadiené Casem) je potiebné

k provedeni urcité Cinnosti,operace,Useku prace atd.

P=N
P - pracnost [€asové jednotky,sec.,min.,hod.]
N - norma €asu za operaci(pracnost) [min. nebo hod.]

Pracnost jednoho kusu obrobku,ktery je vyrabén ve vétSim poctu kusu v prubéhu

jedné operace:

t

o

pP=

n
to — pracnost (operacni ¢as) [Casové jednotky]
n- pocet souCasné opracovanych kusu vyrobku

c) normy vyuzitelného €asového fondu

Norma vyuzitelného ¢asového fondu udava po jakou dobu je mozno vyuzivat
stroj, zafizeni, pracovisté nebo pracovnika k produkci v pribéhu zvoleného
obdobi. Zvolenym obdobim se obvykle rozumi rok, Ctvrtleti, tyden, apod. podle
potifeby zda vyuzitelny ¢asovy fond bude slouzit k projektovani, planovani nebo
stanoveni vytézovani. Podle toho stanovujeme rocni, Ctvrtletni, mésicni, tydenni,

atd. vyuzitelny fond.
Roéni vyuzitelny fond stroje, zafizeni, linky

TvyuZ =(tk—ty) *s *tsu— (o +tp) *s *tsu [hod/rok]

Twyuz - rocni vyuzitelny casovy fond

tk - pocet kalendarnich dnu v roce

ty - pocet dnli nepracovnich (volnych)

S - prumérna denni sménnost (1 az 3)

tswm - pocet hodin za sménu (obvykle 7,5 hod.)
to - pocet dnu oprav za rok

tp - pocCet dnl na dalSi planované prestavky

Roéni vyuzitelny fond pracovnika

Toyuz = (tk —ty) *s *tsmy— (ta + tp) *S *tsm [hod/rok]
tq - pocet dnu dovolené pracovnika
tn - pocet dnu pracovni neschopnosti pracovnika
S - denni sménnost pracovnika (1 az 1,1)
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Poznamka: pracovnik muze podle zakoniku prace odpracovat max. 10%
pfesCasové prace, jinak pracuje jednu sménu v prubéhu jednoho dne.

Obdobné jako jsou vypocteny roCni vyuZzitelné fondy je mozno predevSim pro
planovaci ucely, tj. pro stanoveni kapacit, stanoveni vytizeni, apod. vypocist
Ctvrtletni, mésicni, tydenni, aj. vyuzitelné fondy. A to tak, ze do vySe uvedenych
vzorcl dosadime pocty dnu kalendainich, pocty volnych dnu, pocty dnd oprav a
dalSich planovanych prestavek za pozadované obdobi [Ctvrtletni, mésiCni, tydenni,

aj.].
e) normy celkové kapacity

Pomoci norem celkové kapacity muzeme vypocitat celkové mnozstvi produkce
zarizeni, stroje, vyrobni linky, pracovnika za pozadované obdobi.

THN celkové vyrobni kapacity

Qc=Tyyuz*V Q. =z

V - vyrobnost vyrobniho zafizeni
P - pracnost vyroby
Qc - celkova kapacita vyrobniho zafizeni

7.4.Normy operativniho fizeni vyroby

Vigwvivs

= velikost vyrobni davky

= takt a rytmus vyroby

= délka vyrobniho cyklu

= zasoby nedokon&enych vyrobk

1) Velikost vyrobni davky

Vyrobni davkou rozumime soubor vyrobku (soucasti) obvykle urcitého druhu
souCasné zadavanych do vyroby nebo odvadénych zvyroby. VSechny soucasti
vyrobni davky jsou opracovany (zpracovany) v tésném casovém sledu nebo
soucasné, na urcitém pracovisti s jednordzovym konstantnim vynalozenim nakladi
na pfipravu a zakonceni prislusného procesu (operace, faze apod.)

Stanoveni vyrobni davky
V praxi se uplatiuji rdzné metody stanoveni velikosti vyrobni davky.

viv s

optimalni velikosti davky.
Stanoveni minimalni velikosti vyrobni davky

Hlavni kritérium pro stanoveni minimaini velikosti davky je vyuziti vyrobnich
kapacit. Zakladem je stanoveni hranice opakovani davky za dané obdobi, nebo
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stanoveni takové minimalni davky (obvykle pocet kusu), ktera jesté zajiStuje
pfijatelné vyuziti vyrobniho zafizeni. Jedna se o davku, ktera je ekonomicky
pripustna.

¢
d, . =—=% ks
MIN k * t [ ]

A K

dwin - minimalni velikost davky

tpz (1) - Cas pFipravy a zakon&eni prace (davkovy ¢as)
tx - kusovy Cas operace
Ka - koeficient vyjadfujici podil aktivhiho ¢asu stroje

Minimalni vyrobni davka vSech operaci

ztpz
e [ks]
k., *ZtK
1

d MIN

Optimalni velikost vyrobni davky

Je to takova velikost vyrobni davky, pfi které jsou naklady v pfepoctu na jeden
kus minimalni. Do nakladu na jeden kus pro vypoc€et zahrnujeme naklady na vyrobni
davku, tj. naklady na pfipravu, sefizeni a zakon€eni vyroby vyrobni davky, naklady
na skladovani a naklady jednicové tj. ndklady na materiadl a mzdy vyrobnich délnikd
potfebné pro vyrobu vyrobni davky.

N

Nc

Nopt.= Nmin.

Ns

dopt. Q [ks]
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Obrazek €.26  Optimalni velikost vyrobni davky

_|2F0p* Ny,
dopr = TN AN, [ks]

dopt -optimalni velikost davky [ks]

Qp - planovany objem vyroby [ks]

Npz (Ng)- naklady na pfipravu a zakonceni (davkove) [K¢]
N; - jednotkove vyrobni naklady [K¢ |

Ns - skladovaci naklady [K¢]

Q - pocet kusu [ks]

Nopt. - Optimalni naklady [K¢ |

Nmin. - minimalni naklady [K¢]

2. Vyrobni rytmus a vyrobni takt

Normativy taktu a rytmu vyroby patfi mezi zakladni normativy operativniho fizeni
vyroby, zejména v ustalenych procesech s vysokym stupném opakovanosti
vyroby.Na taktizovanych a rytmizovanych vyrobnich linkach se realizuje predevsim
velkosériova a hromadna vyroba.

Vyrobni takt

Jedna se o Casovy interval mezi dokonCenim dvou po sobé nasledujicich operaci
nebo soucasti(vyrobku), které jsou vyrabény na vyrobnich linkach pracujicich v rytmu
a taktu.

t=—

Q

t- vyrobni takt vyrobniho useku (napf.linky) v jednotkach ¢asu (minutach,
sménach, mésicich)

Ft- Casovy fond linky

Q- pocet soucasti, které vyrabime

Rytmus vyroby
Udava, jaky pocet vyrobkl se vyrabi na lince za jednotku €asu. Reciproka hodnota
k taktu vyroby.

R =; ks/jedn ]

3. Vyrobni cyklus vyrobku:

Obdobi od zapoceti prvni operace az po skon&eni vyroby vyrobku (provedeni
posledni operace).
Skute¢ny vyrobni cyklus — predstavuje C€as trvani technologickych operaci i
netechnologickych operaci, Casy prestavek vyvolané rezimem prace(podminecné
nutné prestavky) a ztraty které se vyskytly v pribéhu vyrobniho procesu (¢ekani na
uvolnéni pracovisté a dalSi technicko-organizani nedostatky).
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Viyrobni cyklus pro 1 soucast:

tC
TC(X) = *f
a” Kpy
tc - celkova norma ¢asu na operaci
a- celkovy pocet soucasti opracovavanych na pracovisti v pribéhu dané
operace

ken - koeficient prekraCovani norem

Tex)- vyrobni cyklus operace pro 1 kus v Casovych jednotkach

Viyrobni cyklus pro vyrobni davku:
tK *dX + tPZ

T, . =
WO g P¥kpy  kpy
tx - kusovy Cas (jednotkovy)
dx - pocCet pracovist, na kterych se sou€asné uskutecnuji operace
a- celkovy pocet soucastek, které se podrobuji operaci na 1 pracovisti

kpn - koeficient pfekroCeni plnéni norem
Tqx)- vyrobni cyklus operace pro davku x soucasti
p - pocCet pracovist

tpz - Cas pfipravy a zakoncCeni

Vyrobni cyklus soucasti vyrabéné prostfednictvim vice operaci s postupnym
pribéhem soucasti vyrobnim procesem:

m m
Ton) :ZT()(X) +2Tnp
1 1

Ta(x) -vyrobni cyklus 1 soucasti

m

ZTO( x) ~Soucet vyrobnich cykli vSech technologickych operaci
1

n

ZTnP soucet €asu trvani vS8ech netechnologickych operaci
1

Vyrobni cyklus vyrobni davky zavisi na organizaci a pribéhu vyrobni davky vyrobnim
procesem (pfedavani soucasti na dalSi pracovisté. Vyrobni cyklus slozitého vyrobku
se nejCastéji vypocita metodou sitové analyzy nebo pomoci Ganttovych diagrami
podle skute¢ného prub&hu vyrobni davky nebo vyrobku vyrobnim procesem (viz.
pribéh soucasti a vyrobni davky vyrobnim procesem).
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8. TECHNICKA PRIPRAVA VYROBY

8.1.Funkce, ukoly a ¢lenéni technické pfipravy vyroby

Technicka pfiprava vyroby (TPV) je soubor vzajemné spjatych c&innosti
v podniku, jejichz cilem je pfipravit technicky a ekonomicky vyhodny a efektivni navrh
vyrobku, technologie a organizace jeho vyroby. TPV je pfedpokladem pro :

zahajeni nové vyroby

zavadeéni novych vyrobku

zavadéni progresivnéjSich technologii
zdokonalovani stavajicich vyrob (inovace)

Ukoly technické ptipravy vyroby (TPV) vyvolava vyzkum trhu a priizkum
potfeb. Jeji konkrétni obsah je zcela zavisly na druhu a rozsahu vyroby, na stupni
slozitosti, novosti a technologické povaze konstrukce predmétu, ktery ma byt vyrabén
a na vyrobni struktufe zavodu.

Obecné ukoly TPV:
= konstrukce novych a zdokonalovani jiz vyrabénych produkt(
= vypracovani a zdokonalovani vyrobnich postupu
= konstrukce a zhotoveni naradi
= vyzkouS$eni a sefizeni navrzenych vyrobnich postupt

Celé udobi TPV Ize rozdélit na tfi etapy:
= pfipravu prototypu
= pfipravu k sériové vyrobé
= rozbéh sériové vyroby

Vystupem z TPV je technicko-ekonomicka dokumentace, ktera musi zajistit:
= konkurenceschopnost vyrobku
= efektivni pribéh vlastni pfipravy
» podklady pro efektivni pribé&h vyrobnim procesem
= spokojenost uzZivatele (jakost, servis)

8.2. Priprava vyrobku

Mawrh wirablku

|Névrh technnlugiel

1Névrh organizace xrg,?rcll:lg,-'l

Obrazek €.27 Schéma prabéhu pfipravy vyroby
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W Zkoum Y| Prizkum trhu PoZadavky zakaznika

| |
KONSTRUKCNI PRIPRAWVA WYROBY MATERIALOVA PRIPRAWVA VYROBY
Uvadni variantni projekt
Technicky projekt
Konstrukéni piiprava prototypu
“iyraba a zkousky pratotypu
Konstrukéni piiprava sériove vyroby

I. FAZE

TECHNOLOGICKA PRIPRAYVA WYROBY
Zpracovani technologickych postupd WLEAZE
Zpracowani montaZnich postupd )
Fiiprava witoby specidlniho nafadi a strojd
Technickohospodafzké normy

“iyroba specialnich
nafadi a nastrojl

ORGANIZACN] PRIPRAVA WVYROBY
“ariantni technickoorganizaéni projekt
Yyroba owEfovaci série a jeji zkouZeni
Yisledky ovEfovani
Uprava a vystaveni dokumentace

Obrazek €.28 Schéma prubéhu pfipravy vyroby

Clenéni:
l. faze - faze vyvoje nového vyrobku
Il.faze - faze osvojeni nové vyroby

8.2.1. Vyvoj vyrobku

Nutnost vyvoje

Primérna doba zivota a zivotni cyklus vyrobkl se vlivem vzrlUstajici
technického pokroku zkracuji. Dochazi k posunim poptavky, zvySuje se konkurence
a usili o inovace. Tyto skuteCnosti nuti k nepfetrzitému , dalSimu vyvoji stavajicich
vyrobkll a k vyvoji vyrobku novych. Naklady na vyvoj novych vyrobkd jsou od
zapoceti vyvoje az po uvedeni produktl na trh znacné. Mohou byt trvale pokryvany
jen ze ziskl starych zavedenych produktd. Vyvoj musi byt proto systematicky
planovan.
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8.2.2. KonstrukeEni priprava vyroby

Konstruk¢éni pfiprava sériové vyroby musi zajistit technologiCnost konstrukce,
umoznujici pouziti nejhospodarnéjSich vyrobnich postupli, zaméfenych na
dosahovani stanované jakosti vyrobku a odpovidajici typu a rozsahu vyroby.

r—-—-——- - - - — — — — = ¢ r- — — — — — — — |
i s

| |
| - — |
| Zjednoduseni |
konstrukénifo
| Feserni |
| —— == |
| W | [ s |
— I | |
| LrySovani | Imensovani - | Optimalni volba |
| technologicnosti miniaturizace druhu materiafu
| konstrukce | | |
| | | I I
I TvySovani | N | Optimalni vibsr |
| stupné typizace | Ulu:?lng i | tvaru a rozmeéru |
| & unifikace rosisent st | materialu |
[ l ] || — |
| Respektavani | Optimalni l “WyuZiti odpadu l
| shnadné montaZe : tvary dilll I materialu |
I PR—
| Spravna wolba | Ugelové fedeni | LEE;:;’;E'“ |
| toleranci | povrchove Oprawy | matarialu |
= l — T I
| Lepi vyuZiti
izka naro | I psl vy I
| — awnarnl:nl:ust | technologickych
na pfipravky | | wlastnosti mat. |
| | | = |
! : |
| . e
[ I e — —

Obrazek ¢€.29 P¥iklad zjednoduSenych pozadavku kladenych na konstruk&ni
pfipravu vyroby

8.2.3. Technologicka priprava vyroby

Technologicka pfiprava vyroby musi zajistit:

= vysokou jakost obrabéni soucasti a jejich montaze, ktera odpovida danym
technickym podminkam a zajiStuje vysokou provozni schopnost vyrobku

= dosazitelné nejvétsi vyuziti vyrobnich moznosti zafizeni

= minimalni pracnost vyroby a tim i optimalni dobu vyrobniho cyklu

» hospodarné vyuziti surovin, zakladnich materialt, energie a paliva, zajistujici
minimalni odpady a ztraty pfi vyrobnim postupu

= minimalni jednicové naklady, zajistujici rentabilitu vyroby, pfi stanoveném
rozsahu vyroby
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= maximalni urychleni technologické pfipravy vyroby, napomahajici
urychlenému zavadéni novych vyrobkd a vyrobnich postupt, pfi pomérné
nizkych nakladech na jejich vypracovani a zavedeni

Technologi¢nost konstrukce
Technologi¢nost konstrukce se provéfuje pocinaje navrhem konstrukce, pfi
konstrukéni pfipravé vyroby prototypu, az po technologickou kontrolu vyrobnich
vykresu. Pfi provéfovani vyrobnich vykresu se kontroluje zejména:
= UcCelnost volby materialu pro soucasti (pouziti lehce opracovatelnych cenové
pFijatelnych a spolehlivé ziskanych material()
= Uc¢elnost zvoleného zplsobu vyroby, napf. odliti nebo vykovani, lisovani nebo
svarovani, jednolitost nebo rozebiratelnost konstrukce, ¢lenéni na montazni
skupiny (stavebnicovy systém atd.)
» jednoduchost geometrickych tvarl soucasti, jakost jejich povrchu a
vzajemnost spojeni, vnéjSi rozméry ploch, které je nutno opracovat,
dostupnost ploch pfi opracovani a pro méfeni.

Technologicka normalizace

Vypracovani technologickych norem nejenom urychluje pfipravu vyroby,
ZlepSuje jeji jakost, ale sniZuje rovnéz naklady pfipravy i vilastni vyroby. Normy
zleviuiji i sefizeni naradi (razidel, pfipravk(, modell, nastroju, méfidel atd.), snizuji
pocCet pouzivanych druht nastroju.

Priprava technologie vyroby

Béhem této faze se rozhoduje o zplsobech pfemén vychoziho materialu
v koneCny vyrobek a vypracovava se pomeérné rozsahla dokumentace — popis
zvolenych postupl a z toho plynoucich narokl na zakladni Cinitele vyroby.

Postup a faze technologické pfipravy vyroby:

ZpUsob ¢lenéni prubéhu TPV zavisi pfedevsim na:
= povaze vyrobkul a jeho soucasti

= typu vyroby

= povaze jednotlivych vyrobnich Cinitelt

= Urovni vyrobné-technické zakladny podniku

Pro opakované procesy €lenitych mechanickych vyrobkd mizeme uvést faze:
ucast technologl pfi zpracovani uvodniho a technického projektu
technologickou pfipravu prototypu

technologickou pfipravu sérioveé vyroby

ucast pfi sefizeni a rozbéhu vyroby

8.2.4. Technologicka dokumentace pripravy vyroby

Clenéni, obsah a funkce technologické dokumentace jsou rozdilné podle typu a
charakteru vyroby. Sériova vyroba vyZaduje podrobnéjsi a rozsahlejSi dokumentaci.

Navodky
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Sestavuji se pfedevSim v sériové a hromadné vyrobé. Obsahuji podrobny popis
operaci a jsou podkladem pro praci vyrobnich délniki. V navodce jsou obsazeny
udaje o operaci (Cislo, popis, Clenéni operace na useky), o pracovisti (Cislo,
oznaceni), o materialu (Cislo, oznaceni, rozméry), o Casu prace apod.

Technologické postupy (postupky, postupové listy)
Zachycuji udaje o vlastnim technologickém sledu a obsahu operaci. Jako tzv.
ramcové postupy s velmi struénymi udaji o operaci s odvolanim na €islo navodky se
sestavuji tam, kde se podrobnéji zpracovavaji navodky.

Rozpiska polotovart, soucasti a nakupovanych vyrobku
Obsahuje seznam polotovarl, kooperovanych soucasti, vyrobkl a subdodavek.

Technologické vykresy polotovartu
Znazornuji vychozi tvary a rozméry polotovarl soucasti prislusnych vyrobku.
Podkladem pro jejich zpracovani jsou konstrukéni vykresy a rozpisky a technologické
normy.

Dilenské rozpisky soucasti
Jsou seznamy téch soucasti a vyrobkl, které se opracovavaji v jednom provozu
(dilné). Kromé zakladnich udaji o soucasti se uvadi i jejich prabéh dilnami, mnozstvi,
pracnost, materialové a strojni zajisténi.

Montazni postupy (schémata)
Znazornuji postup montaze sestav, popf. celého vyrobku. Prehledné zachycuji
posloupnost postupu soucasti k plynulé montazi.
Dokonalé technologické podklady jsou velmi dulezitym predpokladem pro
zvladnuti technicky a ekonomicky uspésného prabéhu vyroby. Vypracovani je vSak
velmi Casto Casové narocné.

8.2.5. Principy technologické pripravy vyroby

Soubor hlavnich ¢innosti TPV:
= Vypracovani technologickych postup
Vypracovani montaznich postupt
Pfiprava vyroby naradi,nastroju a pfipravku
Pfiprava a vystaveni pozadavkl na vyrobu novych strojl
StanoveniTHN
Uroveri technologické pfipravy vyroby ovliviiuje stupef vyuziti véech vyrobnich
Cinitelt, pribéznou dobu vyroby a vyrazné pusobi na pracovni prostredi,
kulturu a hygienu prace.

58



KanstrukEni
pfiprava wyroby

Technologicka
piiprava vyroby

Crganizacni
pfiprava wyrohy

“yraba
soucasti

Fkusenosti
pro dalsi
wyrobu

Obrazek €.30 Postaveni TPV v cyklu vyvoje vyrobku

8.2.6. Organizace, planovani a rizeni technické pripravy vyroby

V podnicich se dnes pouziva pfevazné liniové-stabni organizaéni struktura,
centralizovana nebo decentralizovana (vyzkum a vyvoj) pfiprava vyroby. V posledni
dobé se pouzivaji také pruzné organizaéni struktury (maticové, projektové).
Projektova — pro urcity problém (projekt) je stanoven koordinator (ma organizacni a
fidici schopnosti, ¢aste€nou rozhodovaci a pfikazovaci pravomoc, sleduje ukol,
predvida problémy, usmériiuje a zlepSuje horizontalni vazby, je podfizen liniovému
vedoucimu, vlc¢i Stabnim Gtvardm neni ani podfizen ani nadfizen).

Rizeni pfipravy vyroby

Cinnosti, které tvofi obsah TPV, zajistuji obvyklé utvary, jeZ jsou soudasti
technického Useku. Utvary technického Useku typického podniku mechanické vyroby
zajistuji predevSim planovani a organizovani technického rozvoje, technickou
kontrolu, technickou pFipravu vyroby a technickou obsluhu vyroby.

TPV predstavuje Casto rlznorodé a pracovné narocné cinnosti, ¢ast z nich je
vysoce tvaréi. Proto je také planovani TPV znaéné odliSni od planovani typickych
¢innosti ve vyrobnim procesu.

Planovani TPV spociva predevsim
= v rozClenéni pfipravy vyroby na etapy, vymezeni jejich obsahu a navaznosti
= v urCeni pracnosti jednotlivych etap a €innosti
= ve vypracovani Ihitovych rozvrhu a planu
= ve vypracovani planl nakladu TPV
Prvni tfi skupiny operaci pfi planovani TPV nazyvame souhrnné lhatové planovani.
Probiha obvykle ve 4 etapach, které spocivaji ve vypracovani
= hrubych plana TPV
= zpfesnénych plana TPV
= operativnich plant TPV
= pracovnich plant jednotlivce
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Tendence dalSiho rozvoje a fizeni pripravy vyroby

Vyvojové tendence

1. Automatizace pfipravy vyroby

2. ZvySovani pruznosti pfedvyrobnich etap

3. Integrace technologickych, pomocnych a obsluznych procest

4. Integrace pfedvyrobnich a vyrobnich etap

5. Integrace pocitacovych systéml

6. Vznik novych technologii

7. Kvalitativni vzrast dulezitosti spolehlivosti a zajisténi provozuschopnosti
vyrobni zakladny

8. ZvySovani vyznamu informaci a prace s bazi dat

9. Zmény ve stylu prace, systému fizeni a tim i organizacnich struktur
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9. NOVE SMERY V ORGANIZACI A RIZENI

Nové podminky a moznosti vyvolaly intenzivni hledani uc€innéjSich metod a
ucelenych koncepci fizeni vyroby.

Nové sméry se orientuji na prohlubovani poznani zakonitosti vyroby a jejiho
fizeni. Na zakladé provéfovani a pfehodnocovani tehdejSich postulatl se uskute€nily
zmény, které vedly k formulaci novych, sou€asnym podminkam l|épe vyhovujicim
poznatkim. Celkovy smér vyvoje vede k vytvareni novych koncepci a systémd fizeni
vyroby, zaloZzenych na novych poznatcich. Vznikly tak systémy JIT, OPT, CIM —
OSA, pfiCemz dalSi systémy jesté vznikaji.

Zdokonalovani fizeni vyroby predstavuji aktivity zaméfené na vytvoreni
ucelenych systémi podporujicich &innosti, které tvofi obsah fizeni vyrobnich
systéml. Od pocatecnich , relativné jednoduchych balikd programl typu BOMB,
PROMPT apod., pokracoval vyvoj od komplexngjsSich systému typu PICS, COPICS
az po soucCasné nejvysSi uroven, které predstavuji systémy MRP (Material Recource
Planning-planovani materidlovych zdroju) a MRP Il (Manufacturing Recources
Planning — planovani vyrobnich zdroju).

Celkova koncepce komplexniho vyvoje organizace a systému fizeni vyrobnich a
jinych podnikl zahrnuje jednotliva dil¢i zdokonaleni v rlznych oblastech
organizatorské a fidici Cinnosti. VesSkera cCinnost sméfuje k organizaci a fizeni
odpovidajici podnikiim svétové tfidy. Metody, prostiedky a systémy napliujici tyto
snahy je mozné zahrnout pod pojem STIHLA VYROBA.

w

STIHLA VYROBA
PODNIK
SVETOVE TRIDY

Lean
JIT TQM BPR | produktion

Simultanni QC,
inZenyrstvi | Motivace| Buiikova vyroba | pyc KAIZEN

Tymova Poka -

Benchmarking KANBAN price JIDOKA Yoke

Méieni
produktivity

Méreni
prace

ZAVADENIM METOD STIHLE VYROBY POKLADAME

Rovnomérna
vyroba

ZAKLADY PODNIKU SVETOVE TRIDY

Obrazek ¢.31  Hruby pfehled metod, prostfedkl a systéemu naplfiujicich pojem
STIHLA VYROBA
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10. PROGRESIVNi SYSTEMY A METODY V ORGANIZACI A RIiZENi

V globalnim trznim prostfedi se stava efektivni vyroba rozhodujici konkurencni
zbrani. Musi ale mit vytvofeny odpovidajici podminky, mezi které patfi i vhodny
manazersky systém, ktery potiebuje pro spravné rozhodovani rychlé a relevantni
informace. Tady dominantni ulohu sehravaji hlavné systémy fizeni.

Pro vyrobni organizace rozhodujici informace poskytuji pfedevsim systémy fizeni
vyroby, na které je kladeno mnozstvi pozadavkd, jako:

e rychla dostupnost fidicich informaci,

e udrZovani nizkych z&sob ve vyrobnim systému,
e vysoka pruznost a produktivita,

e kratké prubézné doby, apod.

Pruzné systémy dilenského fizeni jsou zakladem efektivni vyroby, schopné rychle
reagovat na realné pozadavky zakazniku.

10.1. JUST-IN-TIME
Systém JUST-IN-TIME (JIT)

Systém oznacovany jako JIT (=pravé vc€as) je ruzné chapan i hodnocen. Pavodni
pfedstava realizace tohoto systému je vytvoreni takovych vazeb mezi dodavatelem a
odbératelem, aby u odbératele nevznikaly prakticky zadné zasoby. Dodavatel
dodava presné podle stanoveného harmonogramu material ¢i dily v pozadovaném
mnozstvi a provedeni tak, aby mohly byt po provedené kontrole pfedavany pfimo do
vyroby, napf. na montaz. Znamé jsou pfiklady z automobilového primyslu, kdy
z malého vyrobce napf. stfech k automobilu, sedacek do automobilu apod. se stava
satelitni firma, v podstaté postupné zavisla na firmé velké, kterou pfredstavuje
odbératel. Na zakladé kratkodobé predavanych pozadavkd (v rozmezi okolo 24
hodin) zajiStuje dodavatelsky podnik dodavky pro odbératele. Vyhodou pro
odbératele je minimalizace zasob, zvySeni obratu kapitalu, pro dodavatele pfedevsim
jistota vyrobniho programu. Cena, kterou za tuto vyhodu dodavatel plati, je pfeneseni
bfemena zasob od odbératele na ného. Neni totiz myslitelné, aby pfi variabilnich
pozadavcich odbératele mohl pracovat absolutné bez zasob polotovar(.

10.2. Systém fizeni uzkych mist

Relativné novy systém vytvoreny izraelskym vyzkumnikem Goldrattem V USA
a zavedeny v 80.letech firmou Creative Outputs Inc., znamy pod oznacenim OPT
(Optimized Production Technology). Vychodiskem tohoto problému je uvaha, ze
vznikajici Uzka mista maji podstatny vliv na prabéh vyroby. Identifikaci a optimalnim
obsazenim, resp. vyuzitim uUzkych kapacit, muze byt pro to zajisténo zlepseni
pramérného vyuziti v8ech vyrobnich zafizeni, snizeni pribéznych dob, jakoz i
snizeni stavu pracovnikld. Zakladni principy systému OPT lze shrnout do deseti
pravidel:
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. Vyrobni tok nevyvazuje kapacity.

. Stupen uziti jedné vykonné jednotky, ktera nepredstavuje uzké misto, nebude
uréovan jeji vlastni schopnosti vykonu, ale pomoci jakési hranice v okolnim
systému.

N —

3. Pohotovost a uziti kapacity rliznych zafizeni nemaji stejny vyznam.

4. Jedna hodina kapacity nebo pribézné doby ztracena na jednom uzkém misté
znamena ztratu hodiny pro cely systém.

5. Jedna hodina ziskana na pracovisti, které neni uzkym mistem, je
bezvyznamna.

6. Uzka mista uréuji jak prabéh, tak i zasobu.

7. Transportni davka by neméla byt identicka s vyrobni davkou.

8. Vyrobni davka by méla byt pohybliva a nikoliv fixni.

9. Kdyz jsou plany sestaveny, musi byt v8echny pfedpoklady soucasné

pfezkouseny. Prabézné doby jsou vysledkem planu a nemohou byt pfedem
uréeny.
10.Suma jednotlivych optim neni rovna celkovému optimu

10.3. Systém MRP

Systémy vznikly z pavodniho systému MRP (Material Requirement Planning =
planovani pozadavku na material). Zatimco v letech 1950-1965 se v planovani a
fizeni vyroby prosazuji jako prvek racionalizace systémy fizeni zasob, zabyvajici se
postupy ureni bodu objednavky a s tim souvisejicim stanovenim velikosti dodavky
apod., nastupuji od roku 1965 komplexngjsi systémy. Systémy fizeni zasob totiz
mohou pro odvozeni dat pro budoucnost brat v dvahu pouze minuly vyvoj a
neumoziuji poznat souvislosti a ucinky na vyrobu. V letech 1965 az 1975 dochazi
k nejvétSimu rozvoji systtmu MRP jako systémua pro zajisténi presné kontroly o
planovani nakupu, ale ve vazbé na vyrobu a odbyt. Jednotlivé vyrobni zakazky jsou
podnétem pro vypocet potfeby kusl a materialu dle kusovnikid €i norem spotfeby
materialu. Na zakladé spotfeby pak dochazi ke stanoveni potfeby. Jde o integraci
materialového hospodarstvi zajisténim €asové i kvantitativni vazby mezi nakupem a
odbérem.

10.4. Systém BOA ( Belastungorientiere Auftragsfreigabe )

Jedna se o systém, kdy je na pribéh vyrobniho procesu pohlizeno nikoliv
deterministicky, ale stochasticky. Metody vznikla v institutu pro vyrobni zafizeni na
Univerzité v Hannoveru. Jako Uustfedni fidici veliCina se pouziva zasoba na
pracovisti. Jako model k uplnému popisu vyrobniho procesu byl pouzit model
trychtyfe.
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Obr.33 Trychtyfovy model vyrobniho systému a pracovisté

10.5. KANBAN

Tento systém vyuziva pfi fizeni produkce princip vyroby na vyzvu, nékdy takeé
nazyvany jako tahovy systém fizeni. Vyrabi se jen to, co skuteCné pozaduje
zakaznik, v mnozstvi a v Case, ve kterém je vyrobek poZadovan.

signalizace poldesu zasob pracovi §té
’lllv: JdEIEENIENENEEENEERN

lllilll*y -m -i--l*.

—» ——» — ——
|
P

— EEEEN
vyrobni proces zasobnils tok soudastels tok karet

Obrazek €.32 schéma principu fizeni vyuzivaného u klasického systému fizeni
KANBAN
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10.6. CIM - OSA ( oteviena systémova architektura)

CIM — Computer Integrated Management (pocitaCem integrovana vyroba)

Je vSeobecny model CIM, ktery je diferencovany jako struktura (architektura)
obsahujici standardni stavebni bloky — komponenty sytému. Architektura se volila
tak, aby byla vhodna pro Siroky okruh uzivateld. UZivatelé si mohou ze systému
vybrat bloky, o které maji zajem.

CIM zahrnuije:
= on-line fizeni vyrobnich procesu
= vykonavani nékterych vyrobnich operaci pomoci robotu
= pocitacova podpora planovani procesu (CAP)
= pocitacova podpora designu a kresli¢skych praci (CAD)
= pocitacovou podporu samotné vyrobni Cinnosti (CAM)
= pocitacovou podporu Fizeni jakosti(CAQ)

UDALOST — Ridici procesy [= VYSLEDEE
VYSLEDEK
UDALOST % Operaéni procesy >
. Podpirné procesy [> v {SLEDEEK
UDALOST ———H

Obrazek €.33  Schéma vztahu operacnich, podplrnych a fidicich procesu
v CIM - OSA

. Uvedenym tfem zakladnim typlm procesu odpovidaji zakladni typy
funkci v systému CIM — OSA. Pokud jde o informace, v systému CIM — OSA

swoso
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11. METODY RACIONALIZACE VYROBY

Clenéni éasu spotifebovaného délnikem v priilbéhu smény, ¢asova

studie
CAS SMENY T
Nutny - normovatelny ¢as Ty
I |
Cas price Cas obecné nutn. Cas podmin. nutn.
1 prest. —tz piest. —t3

Cas jednotkové prace
tar

Cas jedn. obec. nut.
prest, — ta

Cas jedn. podm.nut.
prest. — tas

Cas davkové prace
te

Cas na jed-notk.
addech

Cas dévk. podm.
nut. prest. —tg;

Cas sménové prace
taq

Cas davk. cbec. nut.
prest. — g

Cas smeén. podm.
nut. prest. —tqa

Cas na davk.
oddech

Cas smén. obec.
nut. prest. —te

I I
Cas na smén. oddech Cas na pfiroz. potr. Cas najidlo (svac.)
Zbytecny (nenormov.) ¢as —ztr. éasu T;
[
I I |

Osobni ztraty
to

Technic.-ory. ztraty
te

Ztraty z vySSi moci
tr

Zavinénés

Ztraty éasu é=kanim

Mezavinéné

Ztraty éasd
viceprac
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Obrazek .34  Clenéni asu spotfebovaného pracovnikem v prib&hu smény

K ¢asovym studiim, které patfi mezi nejstarSi metody racionalizace vyroby, patfi
snimek pracovniho dne, snimek operace, momentové pozorovani a metoda
dvoustranného pozorovani.

11.2. Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne spolecné se snimkem operace patfi mezi metody
nepfetrzitého bezprostfedniho studia spotfeby Casu. Jejich pomoci zjiStujeme
skuteCnou spotifebu ¢asu pracovnika, ale i vyrobniho zafizeni.

Snimkem pracovniho dne rozumime metodu nepfetrzitého pozorovani,
zaznamenavani a hodnoceni spotfeby pracovniho ¢asu pracovnika anebo skupiny
pracovniki béhem celé smény. Je to do znacné miry univerzalni metoda, kterou je
mozné po jisté upravé pozorovat praci délnika, administrativnino i Fidiciho
pracovnika, ale také Cinnosti strojniho zafizeni.

SKUTECNA BILANCE
OZNACENI CASU PRACOVNIHO CASU SMENY
v minutach v %
Cas jednotkové prace Tad 324 67.5%
Cas davkové prace Toi 57 11.9%
Cas sménové prace TcH 8 1.7%
Cas prace Ti 389 81,5%
Cas na oddech Tzo1
Cas na osobni potieby Tz02 12 2,5%
Cas na svaéinu T203 20 4.2%,
Cas obecné nutnych prestavek T2 32 6.7%
Cas podminéné nutnych pfestavek Ta 12 2,5%
Cas osobnich ztrat To 36 7.5%
Cas technickoorganizaénich ztrat TE 11 2.3%
Cas ztrat celkem Tz 47 9.3%,
Cas smény T 490 100,0%

Obr.43 Vzor pozorovaciho listu — vyhodnocovaci ¢ast

Takto zpracované vysledky za vSechny snimky pracovniho dne, které byly zhotoveny
pro dany cil, tvofi podklad k provedeni rozboru. V pfipadé, Ze jsme provedIi
pozorovani v prubéhu nékolika smén na stejném pracovisti, v bilanci je uveden
pfehled skutec¢né spotifeby pracovniho ¢asu smény za kazdou sménu a za celé
pozorovani.

Skute€ny stav ve vyuzivani pracovniho ¢asu smény muzeme charakterizovat
pomoci ukazatell uvedenych v tabulce:
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NAZEVY UKAZATELE Oznadeni ZPUSOB PRIKLAD Wysl.

VYPOCTU YYPOCTU v Yo

Stupen zaméstnanosti pracovnika K, i+T2  +q00 389+25  +yqgp 86,25
T 480

Podil podminéné nutnych prestavek K, ] *100 12 *100 2,5
T 480

Padil zbyteéné spotieby &asu K, [|Io*t(T2T2] *100 36+(32-25) *100 895

zpusobena pracovnikem T 480

Padil zbyteéné spotfeby casu K, 1E *100 il *100 23

zpusobeng technicko-organizaé. ztratami T 480

Paodil skuteéne spotieby drazoveho gasu Kg Ir 100 0 00 -

zpusobeng vyssi moci T 480

Celkovée procento mozneho zvyseni Kg Ky, Ks 895+23 11.25

produktivity prace _

LEGENDA:  Symboly doplnéne carou u pismene T vyjadruji, Ze jde o skuteénou spotfebu konkretniho &asu

Symboly bez oznaceni vyjadfuji normovanou spotiebu tohoto &asu

Obrazek €.35 Vzor pozorovaciho listu — vyhodnocovaci ¢ast

V této tabulce uvadime ukazatele skuteCného vyuziti ¢asu smény pracovnika.
Vypocet ukazatelt K navazuje na bilanci skute¢né a normované spotfeby ¢asu.

RacionalizaCni opatfeni a jejich realizace utvareji podminky k odstranéni
nezadouci spotfeby €asu. Takoveé vysledky umoZznuji dosahnout novou normovanou
bilanci pracovniho ¢asu smény. Pfiklad skutecné a normované bilance pracovniho
C¢asu smény uvadime v nasledujici tabulce:

Druhy snimku pracovniho dne

a) Snimek pracovniho dne jednotlivce

Jedna se o takovy druh snimku pracovniho dne, pfi kterém pozorovatel
provadi pozorovani jen jednoho pracovnika.
b) Snimek pracovniho dne ¢ety

Pouziva se pfi pozorovani pracovni Cinnosti skupiny pracovniku, kterym je
pfidélena spole€na prace (obsluha lisu, vysoké pece, nakladka a vykladka vagonu).
Pozorovatel musi zaznamenat velikost a druh spotfebovaného pracovniho Casu
kazdého jednotlivce a téz zaznamenat, které Cinnosti provadélo nékolik ¢lenl Cety
soucasneé.
¢) Hromadny snimek pracovniho dne

Umoznuje pozorovat soucCasné podle podminek az tficet samostatné
pracujicich délnik. Tato skute¢nost je mozna jen pfi odliSné technice pozorovani ,
méfeni, zaznamenavani a vypoctu podkladl pro vypracovani bilance skute¢né
spotfeby pracovniho ¢asu ( v porovnani se snimkem pracovniho dne jednotlivce).

d) Vlastni snimek pracovniho dne

Od predchozich se odliSuje tim, ze se zaméfuje jen na Casové ztraty vzniklé
zejména ztitulu technickych a organizadnich nedostatkd. Udaje o velikosti a
priCinach ztrat zaznamenava délnik sam.
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12. TVORBA A VYPOCTY ODVOZENYCH NORMATIVU

Vypocet strojnich ¢asu automatického chodu stroje

U pracovnich operaci, u kterych je spotieba €asu pracovnika ovliviiovana
automatickym chodem stroje nebo mechanismem a kde proto mohou vznikat
podminec¢né nutné prestavky, je nutné k vypoCtu normy Casu znat velikost Casu
automatického chodu vyrobniho zafizeni nebo, jak téz byva tento €as nazyvan,
strojniho €asu. Neni-li strojni ¢as pfimo pfedepsan technologickym postupem (napf.
jako Cas, po ktery musi byt vyrobek ohfivan nebo po ktery se musi vyrabéna smeés
michat apod.) a jsou-li technologickym postupem pfedepsany nebo pfimo vyrobnim
zafizenim dany jen technologické rezimy (rychlost, otacky apod.), je tfeba strojni Cas
vypocitavat. V nasledujici ¢asti jsou uvedeny zakladni vzorce pro vypocet strojnich

¢asu na nékterych obrabécich strojich.

SOUSTRUHY
Vzorec pro strojni ¢as na osoustruzeni valcové plochy jednim zabérem (jednou
tfiskou):

L — obrabéna délka v mm
n — pocet otacek obrab. pfedmétu za min.
S — posuv noze v mm na otacku

PFi pouziti vétSiho poctu zabéra:

Pro volbu poctu otacek je smérodatna fezna rychlost a praimér obrabéné soucasti:

tg=——

Pro volbu poctu otacek je smérodatna fezna rychlost a primér obrabéné soucasti:

1000-v
n=
zr-D

i — poCet zabéra (tfisek)

v — fezna rychlost v m/min.

D — primér obrabéné plochy v mm

Po dosazeni za n ma vzorec pro strojni €as pfi pouziti vétSiho poctu zabéra tvar:

B 7-D-L |
51000-v-s

Pro Fezani zavitu je vypocet strojniho ¢asu na soustruhu dan vztahem:
(plati pfi stejné rychlosti v zabéru i zpét).
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L+, +1,)- .
ts=( ;1-32)9.g.|

L - délka fezaného zavitu v mm

l1, l2 - délka nabéhu a pfebéhu soustr, noze v mm
i - poCet zabéra

g - poc€et chodl zavitu

n - poCet otacek hlavniho vietene za min.

s - stoupani fezaného zavitu

FREZOVACIi STROJE
Pro vypocet strojnich ¢asu pfi frézovani valcovymi, kotou€ovymi frézami a pfi ¢elnim
frézovani plati vzorec:

(L+ y)- i

tg=— 27
n-s

L - frézovana délka v mm

y - délka drahy pfebihani frézy v mm

i - poCet zabéru

n - pocCet otacek frézy v min.

S - posuv do fezu v mm na 1 otacku frézy

Pocet otacek frézy se vypocte:

1000-v
n=
z-D

v — fezova rychlost v m/min.
D — primér frézy v mm

Délka prebihani y pfi frézovani valcovymi a kotouCovymi frézami je dana vztahem:
y=4h-(D-h

h — hloubka tfisky v mm

D — primér frézy v mm

Délku pfebihani frézy pfi ¢elnim frézovani stanovi vzorec:
y=r —%- @r* — A%

r — polomér frézy v mm
A — Sitka fréz. plochy v mm
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13. NAKLADY PODNIKOVE CINNOSTI
13.1. Pojem NAKLADY, déleni nakladu

Pro zajisténi spojitosti vyrobniho procesu je nezbytny kolobéh, tedy neustala
obnova zakladnich vyrobnich €initelu.

1. optimalnim vybé&rem zakladnich vyrobnich &initeld (vyuzivani levnych surovin,
materialt a energii) a jejich dodavatelu.

2. snizenim spotieby zakladnich Ciniteld (snizovani mérnych spotfeb surovin,
materiall a energii a snizovanim pracnosti)

Déleni nakladu

Naklady jsou vyznamnym ukazatelem, ktery charakterizuje vyrobni cinnost
podniku a technickoekonomickou uroven vyroby ¢&i sluzeb.
Ve vazbé na potieby z hlediska teorie a praxe se uziva rlznych nakladovych ¢lenéni,

zejména:
= druhové
= kalkulagni
= podle mista vzniku a okruhu odpovédnosti
» podle zavislosti na objemu vyroby

podle jinych hledisek

Druhové (ekonomické) déleni nakladu
Vychazi ze zakladniho schématu vyrobni Ccinnosti a zachycuje vynalozeni
jednotlivych nakladovych druhd. Umozniuje tak postihnout Gcast jednotlivych
vyrobnich faktorl na realizaci vyrobniho procesu. Clenéni nakladi podle jednotlivych
druht Ize provést napfiklad takto:

» naklady na suroviny, material a energii

» naklady na mzdy

= odpisy

= ostatni naklady (pojistné, poplatky, uroky a;j.)

Uéelové (kalkulaéni) déleni nakladii
Toto ¢lenéni umoznuje zjistit velikost nakladu, které pfipadaji na vyrobenou jednici
(kus, dil apod.)

a) naklady pfimé (jednicové) — daji se urcit na vyrobené jednici pfimo, méfenim
nebo pomoci
spotifebnich norem.
b) naklady nepfimé (rezijni) — urCuji se pouze nepfimo rozvrhem podle urcitého
kliCe.. Nelze je zjistit pfimo nebo jejich zjisStovani by bylo nehospodarné.



13.2. Kalkulace nakladu

Primé a nepfimé naklady pro kalkulaéni ucely Ize strukturovat takto:
1. pfimé naklady

a) materialové

b/ mzdové (mzdy vyrobnich pracovniku)

c/ ostatni

2. neprimé (rezijni) naklady
2a) vyrobni reZie, fixni a ostatni naklady (najem, dané&, odpisy, udrzby, teplo, svétlo,
voda, naradi)

nepfimé materialové naklady

nepfimé mzdové naklady (kontrola, pracovnici udrzby)
2b) spravni rezie, administrativni naklady (fidici pracovnici, Ufednici, najem kancelafi,
telefony aj.)

3. marketing a odbyt
(prodejci, reklamni pracovnici a reklama, cestovni vydaje, obchodni sluzby a dalSi)

4. vyzkum a vyvoj
Souhrn nakladl 1. a 2a tvofi naklady vyroby, souhrn vSech &asti 1. az 4. tvofi
naklady prodaného vyrobku.

K naplni nékterych uvedenych polozek:
Obréazek ¢.36

Obrazek ¢.37 PFfimy material
Jako pfimy material pfichazi v uvahu zejména material, ktery se stava soucasti
vyrobku nebo pfispiva k vytvofeni jeho podstatnych vlastnosti, a dale material, ktery
se sice nestava soucasti vyrobku, ale je nezbytny pro realizaci technologického
procesu. Za pfimy material mohou byt povazovany i obaly, pokud jsou nezbytnym
doplfikem vyrobku a jsou soucasti jeho ceny.
Pokud je pfi vyrobé ziskan pouzitelny odpad, je jeho cena od spotfebovaného

materialu odecitana.

Podle toho zda jsou kalkulaéni naklady ur€ovany prfedem nebo zpétné, rozliSujeme:

A/ kalkulace predbézné (ex ante) — uréuje naklady dopredu
» operativni kalkulace
= planovaci kalkulace
= propoctove kalkulace

B/ kalkulace vysledné (ex post) — skute¢né naklady
Zjistuje skute€¢né naklady. Musi vazat na na uc€etnictvi naklada a vynosu.
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13.21. Kalkulaéni metody

Text [11] na celou Sitku stranky, strukturovany po malych Kalkulaéni metodou
rozumime zpUsob, jakym jsou vycCislovany jednotlivé nakladové slozky pfipadajici na
kalkulacni jednici.
Volby kalkulaéni metody zavisi pfedevS§im na charakteru vyroby a organizaci
vyrobniho procesu.

V dalSim vykladu se omezime na tyto kalkulacni metody:
1. kalkulaéni metody délenim
2. kalkulacni metoda pfirazkova

Kalkulace prirazkova

Této kalkulaéni metody se pouziva tehdy, dochazi-li k souCasné vyrobé
rliznorodych vyrobku a ¢ast nakladu je vynakladana na tyto vyrobky spole¢né. Pfimé
naklady tu lze jednotlivym vyrobkim pfi€ist pfimo, nepfimé musime mezi né
rozvrhovat — a to co nejobjektivnéji, tedy v poméru, v jakém si tyto naklady vyzadala
vyroba jednotlivych vyrobka.

Pro rozvrh spoleénych (rezijnich) nakladi se pouziva jako zakladen (klic()
veli€in, k nimz rozvrhované naklady jsou v urCitém funkcnim vztahu. Tento vztah je
vySetfen napf. pomoci regresni a korela€ni analyzy, pfi niz je zkoumano, jak se méni
velikost nakladl v zavislosti na veli€inach pfichazejicich v uvahu jako rozvrhové
zakladny. Musi to byt veli€iny, jejichz vztah k vyrobkim je zcela jednoznacny a jsou
snadno zjistitelné.

Obvykle se jako rozvrhovych zakladen pouziva téchto veli€in:
pFimy material
pfimé mzdy
pfimé mzdy
soucet pfimého materialu a pfimych mezd
pocet strojovych hodin aj.

Rezijni naklady stanovované pomoci rezijni pfirazky se nasledné pfi¢tou k pfimym
nakladam.

kpi‘ = NrIZr

kde Kptoeoeuenene. koeficient kalkulacni pfirazky
\ P spoleCné naklady, naklady urcené k rozvrhu [p.j.]
Ziooiiiiinnnnnn. rozvrhova zakladna [p.j.]

Jedina rozvrhova zakladna, at' jiz ji jsou mzdy Ci jina z vySe uvedenych veli€in,
nemusi vzdy byt a také nebyva pravé idealni. Stava se, Ze pfi jejim pouziti jsou
nékteré vyrobky nakladové zvyhodnovany (ty, které maji mensi podil na zvolené
rozvrhové zakladné nez odpovida jejich ucasti na spoleénych nakladech), jiné jsou
naopak znevyhodriovany. Nakladové zkresleni, které tim vznikne, muze byt dost
znacné,zejména dosahuiji-li spole¢né naklady nasobkl nakladd jednicovych. Je proto
vhodné, neni-li funkéni zavislost rozvrhovanych nakladd na uvazované veli€iné
dostatecné silna, pouzit dvou €i vice zakladen.
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14. METODIKY RiZENi VYROBY

V globalnim trznim prostfedi se stava efektivni vyroba rozhodujici konkurencni
Zbrani. Musi ale mit vytvofeny odpovidajici podminky, mezi které patfi i vhodny
manazersky systém, ktery potiebuje pro spravné rozhodovani rychlé a relevantni
informace. Tady dominantni ulohu sehravaji hlavné systémy fizeni.

=  Systém postupovych ( progresivnich smérnych ) Cisel

Jedna se o systém, ktery kumuluje do urCité miry charakteristiky planovaci a
kontrolni. Systém je zaloZen na dvou charakteristikach:

» budouci postupova charakteristika

» stavajici postupova charakteristika

Budouci postupova charakteristika je kumulovanou veliinou, ktera informuje
k uréenému okamziku na pfislusném stupni o prubéhu zakazky, kolik je tfeba vyrobit
nebo dodat materialu, polotovart €i hotovych vyrobkud, zatimco pomoci stavajici
charakteristiky jsou poskytovany kumulované udaje o skuteCném stavu. Pomoci
vzajemného porovnavani budoucich a stavajicich (tedy planovanych a skute¢nych)
postupovych charakteristik Ize urcCit v kazdém Casovém okamziku eventualni pfedstih
nebo skluz vyrobni jednotky. Schématicky je tento princip zndzornén na obr.39.

Mnozstvi
Fs
et plan

1
Bredstin : skuteénost

Pfedstih| < vednech |

v mnozstvi e

_____________ L
I Skluz
Pfedstih J

Aktudlni den Dny

Obr.39 Charakteristika planované a skutec¢né produkce vyrobni jednotky

Pokud je tento koncept pouzit i mimo podnik, tj. vi¢i dodavatelim, pak musi byt
splnény nasledujici pfedpoklady:

= pevné dodavatelské vztahy (na zakladé ramcové kontraktacni politiky)

= dokonaly informacni systém spojeny s vyrobou

» vysoka opakovanost zakazek
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14.1. Stihla vyroba

ZkuSenosti z implementace principl Stihlé vyroby v desitkach podnikd vedly
k definovani prvku &tihlé vyroby:

stihlé tymova prace rocesy kvality a

y y y
pracoviste, standartizovana prace
A

management
toku hodnot

Stihla vyroba TPM, rychlé
zmény,
redukce

A
Kaizen

y

Kanban,
synchronizace

14.2. 58 pét krokli dobrého hospodareni

Metoda 5S vznikla v Japonsku a vychazi z téchto péti S (slov):

e Seiri (Rroztfidit): oddélte a odstrarite z pracovisté vSe nezbytné.

e Seiton (Srovnat): usporadejte vSechny nezbytné véci tak, aby k nim byl dobry
pristup.

e Seiso (Vydistit): vSéechno musi byt Cisté, bez skvrn a odpadu, také zdroje
Spiny.

e Seiketsu (Systematizovat): Cisténi a kontrola musi byt rutinni zalezitosti

e Shitsuke (Standardizovat): standardizujte pfedchozi kroky tak, aby je bylo
mozno zlepSovat(vytvaret inspekcni prohlidky).

Téchto pét bodli dobrého hospodareni poklada zakladni kamen svétové
uznavaného podniku, ktery se fadi mezi zodpovédné vyrobce a kandidaty na
dosazeni svétové tfidy.V dnesSni dobé se tato metoda 5S vyuziva takika ve vSech
vyrobnich podnicich. Pokud chceme zlepSit kvalitu, zvySit produktivitu, musime byt
schopni sledovat a méfit veSkeré déni na pracovisti (nejen ve vyrobé). Odbornik na
fizeni pracovisté je schopen zhodnotit kvalitu daného provozu do péti minut.
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Role pro kazdého

Seiri Seiton Seiso
(Rroztfidit) (Srovnat) (Vycistit)

=
-

Role pro management

Seiketsu Shitsuke
(Systematizovat) (Standardizovat)

Obrazek €.38 5S pét krokl dobrého hospodareni
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