3. PRIPRAVA VYROBY
3.1 Obsah a struktura p¥ipravy vyroby

Piiprava vyroby je pfedpokladem zahajeni vyroby nové firmy, zavadéni novych vyrobki,
progresivnéjsich technologii a zdokonalovani stavajicich vyrob.

Pripravou vyroby rozumime soubor technickoekonomickych ¢innosti v podniku, jehoz ukolem
je vypracovat efektivni feSeni vyrobku, zptsobu vyroby, jeji organizace a vybaveni. Schvalené
feSeni ve formé technickoekonomické dokumentace ma zabezpedit, aby vyrobek byl
Konkurenceschopny a prubéh procesu piipravy vyroby, vlastni vyrobni proces i uzivani vyrobku
bylo efektivni. Konkrétné ptiprava vyroby musi akcentovat zabezpeceni vysoké jakosti vyrobka a
jejich rychlé zavedeni do vyroby. Urovei nového vyrobku a trovei navrhované vyroby je tieba
prubézné ovéfovat zkouskami modell, prototypt a vyrobou ovéfovaci (nulté) série.

Zakladnimi problémovymi a etapovymi cdstmi (oblastmi) ptipravy vyroby jsou tedy:

Navrhovani vyrobku

Navrhovani technologie

Navrhovani organizace vyroby

Konkrétni strukturu pfipravy vyroby podstatné ovliviiuje zejména typ a charakter vyroby.

Piiprava mechanicko-montazni vyroby

Mechanicky charakter vyroby je typicky pro strojirenstvi a elektrotechnicky prumysl a jiné
prumyslové obory. Pfiprava mechanicko-montazni vyroby zahrnuje konstruk¢ni, materidlovou,
technologickou a organizacni ptipravu vyroby.

V ramci konstrukéni pripravy vyroby se fesi a rozhoduje o tvaru, funkci, vykonu, rozmérech
a jinych parametrech soucasti, vyrobku nebo zafizeni (dale jen vyrobku). Volbou koncepce vyrobku,
jeho konstrukéniho feSeni, pouzitého materialu na zhotoveni se predurcuji nejen uzitné vlastnosti
vyrobku, ale i hospodarnost jeho vyroby. V této souvislosti je dulezité zajistit dostate¢nou Groveil
technologi¢nosti konstrukce. Technologicnosti konstrukce se rozumi souhrn kvalitativnich znakt
feSeni vyrobku, které¢ davaji pfedpoklady pro technicky redlnou a ekonomicky uspésnou vyrobu.
vykres. Vykresy soucasti, dilti, sestav a vyrobkt graficky znazoriiuji tvar konstruk¢niho celku,
uvadéji zejm. rozméry, piesnost, jakost povrchu, povrchovou upravu a zpusob tepelného
zpracovani. Vykresy jsou dodavany na vyrobni pracovisté a slouzi jako podklad pro zhotoveni
vyrobku.

Soubézné s konstrukénim feSenim je realizovana materialova pfiprava vyroby, na niz se dale
podili i technologicka ptiprava. Materialova ptiprava vyroby je prubéznou etapou a zahrnuje volbu
materialového druhu, ktery bude pouzit pro vyrobu vyrobku, resp. prototypu. Volba materialového
druhu ma velky vliv na technické vlastnosti vyrobku a vyrazn¢ ovliviiuje vysi a strukturu vyrobnich
nakladi. Charakter konstrukéné materialové dokumentace ma napt. konstrukéni rozpiska. Rozpiska
je soupis vsech polozek, z nichz se skladaji montazni jednotky vSech stupid (soucast- dil- uzel-
montazni podsestava- montazni sestava- vyrobek), a veSkerého materialu pouzitého na vyrobek.
Slouzi zejm. pro potieby zadsobovani.



Technologicka pFiprava vyroby urCuje zpusob, jak uskute¢nit jednotlivé operace, béhem nichz
se méni forma nebo umisténi zpracovavanych latek, urcuje posloupnost operaci, nastroje, vyrobni
zafizeni a pracovisté, na kterych bude vyroba probihat. Kromé ekonomickych hledisek musi
technologicka ptiprava vyroby sledovat i hlediska bezpec¢nosti, hygieny a kultury prace. Jeji soucasti
je 1 pfiprava specialnich pomucek, ptipravki, nastroji a jednoucelovych strojl a zafizeni. V prubéhu
ptipravy technologie vyroby se dale vytvareji technickohospodaiské normy a programy pro fizeni
automatizovanych stroju a zafizeni. Zakladnim dokumentem technologické ptipravy vyroby jsou
technologické postupy. Obsahuji seznam a stanovuji sled jednotlivych operaci pro zhotoveni
vyrobku, urCuji naradi, se kterymi bude operace realizovana a na kterych pracovistich, uvadéji
normy spotieby materidlu a vykonu. Ve vysSich typech vyrob se vypracovavaji ramcové
technologické postupy, nebot’ jim piedchazi zpracovani navodek, které stanovi podrobny popis
operaci. V nizsich typech vyrob jsou zhotovovany podrobné technologické postupy.

Organiza¢ni pFiprava vyroby ma sladit vSechny zakladni ¢initele vyrobniho procesu. Spociva
v urc¢eni poctu a struktury zakladnich prostfedki, poctu, struktury a kvalifika¢niho slozeni
pracovnikd, ve zpracovani dispozi¢niho feSeni vyroby a organizace vyroby. Technickoekonomické
propoCty a rozbory, které je tieba v prub&hu organizacni ptipravy vyroby provadét, slouzi ke
zpracovani, vyhodnoceni a volbé technicko-organizacniho projektu. Na zavér této Casti piipravy
vyroby probiha ovéfovani navrhovaného feseni formou vyroby a zkousek ovéfovaci série.

V kusové a malosériové strojirenské vyrobé se zhotovuje malé mnozstvi obvykle specialnich az
unikatnich vyrobkii. Piiprava takovych vyrobku se neprovadi podrobné¢ a prakticky se nezabyva
zménami organizac¢niho feSeni vyroby s kazdym novym vyrobkem. Pfiprava nizsich typt vyrob se
realizuje s vetsi Cetnosti, avsak v men§im rozsahu a s mensi podrobnosti zpracovani. Tomu odpovida
irozsah zpracovavané dokumentace.

Pii piipravé vyroby velkosériového a hromadného typu se alternativné navrhuje konstrukee,
technologie a organiza¢ni feSeni vyrobniho procesu. V jejim ramci se pfipravuje, vyrabi a ovéfuje
prototyp a ovéfovaci série. Prototyp je prvni vyrobeny vzor vyrobku, shodny s pfipravovanym
vyrobkem, jimz se ovéfuje spravnost konstrukéniho feseni. Ovérovaci série je nevelky pocet
vyrobki, vyrobenych bé¢hem pfipravy vyroby podle zpracovaného technologického postupu v
navrhované organizaci vyroby. Provéfuje hlavné vhodnost predepsané technologie a zaroven
vhodnost zvoleného vyrobniho zafizeni, natadi, posloupnost praci a prostorového feseni objektl s
cilem optimalizovat pribéh vyroby.

Ptiprava vyroby mechanicko-montazniho charakteru ve vyssich typech vyrob probiha zpravidla
v téchto etapach: konstrukéni, materialova, technologicka pfiprava prototypu, vyroba a zkousSeni
prototypu, konstrukéni, materialova, technologicka a organizacni piiprava sériové vyroby, vyroba
a zkouseni ovéfovaci série, Gcast pii zabehu vyroby.

Vyznamnym reprezentantem vyrobku spotiebniho charakteru vyrabénych mechanicko-montazni
technologii jsou odévy. Vychozi etapou ptipravy prumyslové i individualni zakazkové odévni
vyroby je modelova tvorba. Spoc¢iva v navrhovani modeld, jejich $iti a v sestavovani modelt do
modelovych a nabidkovych kolekei pro zastupce obchodnich organizaci, na jejichz zakladé provadi
utvar marketingu kontraktace. Soucasti modelové tvorby je i vzorovani vyrobku. Soubézné s
modelovou tvorbou probiha materidlova ptiprava vyroby, kterda ma v odévnictvi velky vyznam.
Konstrukéni ptiprava zahrnuje tvorbu stiiht, stupfiovani stéihti pro velikostni sortiment, zhotoveni
a upravu stithovych Sablon pro oddélovani jednotlivych dil vyrobku, navrhovani a zdznam
stiihovych poloh. Technologicka piiprava spoc¢iva v uréeni spotfeby materialu (zakladniho, drobné
a metrové pripravy), ve zpracovani pracovniho pfedpisu a technologického postupu. Napli
organizaéni ptipravy vyroby je v odévnictvi v podstaté shodna s naplni ve strojirenstvi. V jejim
ramci se zpracovava tzv. plan podlazi, zahrnujici zejm. dispozi¢ni feseni Sicich aj. dilen.
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Obr. ¢ 15: Schéma pribéhu priipravy strojirenské vyroby

Piiprava chemické a biochemické vyroby

Ptiprava (bio)chemické vyroby vykazuje fadu specifik, coz je dano jednak charakterem vyrobku
a jednak charakterem technologie. Zatimco pfiprava vyroby mechanického charakteru spociva v
uréeni tvaru a jakosti vyrobku, v ptipravé aparaturni vyroby jde o uréeni slozeni latkové podstaty
vyrobku, vyrazné ovliviiujici jeho vlastnosti. Hledani vhodnych surovin a chemickych a
biologickych latek a reakci je dlouhodobym procesem a zavisi na vlastnostech jednotlivych
vstupnich komponentl a na principech zmén latkové podstaty, které vznikaji pfi reakcich na
(biochemickém principu. Pfi vytvafeni nového vyrobku je tfeba respektovat zvlastnosti
(biochemickych procest - suroviny ve vyrobnich procesech maji vzajemnym pusobenim v pribéhu



(bio)chemickeé reakce vliv i na vlastni pribéh vyrobniho procesu, k vyrobe téhoz vyrobku mohou
byt pouzity rizné vychozi suroviny a rizné technologické postupy, ve vyrobnim procesu vznika
nékolik produktii, odpad, resp. vedlejsi produkt lze pouzit jako surovinu pro jiné vyroby ¢&i jako
hodnotny vyrobek.

Zvlastnosti (bio) chemickych vyrobkl a technologii vyzaduji specifickou etapovitost jeji
pripravy.

Volba designu, konstrukénich materialti a volba technologickych pfemén a usporadani vyrob jsou
rozhodovacim problémem ptipravy vyroby, nebot’ ovliviiuji nejen prubéeh a jakost vyroby samé, ale
i pracnost a nakladovost pfipravy vyroby. U vyrobku s ovéfenou konstrukci a technologii vyroby
neni ¢asto mozné dosahnout vyrazngjsich ekonomickych efektli jen snahou po neustalém snizovani
nakladt. Dosahnout téchto efektil jiz pfi tvorbé nebo az pii zdokonalovanim vyrobku, technologie
aj. umoznuje metoda hodnotové analyzy (hodnotového inZenyrstvi). Metoda vychazi z poznani,
ze kazdy objekt je nositelem urcitych funkci. Objekt se proto chape jako soubor funkei, které
predstavuji v souhrnu jeho uzitnou hodnotu. Cilem hodnotové analyzy v jeji zakladni podobé je
nalézt takové dokonalejsi zajisténi pozadovanych funkci urcitého objektu, které zaruéi i jeho
hospodarné feSeni, resp. nalézt lepsi feSeni nebo splnéni dosavadnich funkci s niz§imi naklady,
ptipadné oboje. Optimalni feseni se vybira podle maximalizace vztahu mezi stupném splnéni funkei
objektu a naklady na zajisténi téchto funkci.

3.2. Organizovani piipravy vyroby

V podnicich dosud ptevazuje tradiéni liniové Stabni organizace pripravy vyroby, jejimz
nedostatkem je ukolova orientace a $patné horizontalni propojeni jednotlivych organiza¢nich
utvar. Je formovana bud’ jako centralizovana piiprava vyroby, kdy na urovni podniku jsou
centralizovany koncepéni prace, metodické i realizaéni Cinnosti piipravy vyroby a na urovni zavodu
jsou provadény kooperaéni a prizkumné prace, nebo jako decentralizovand priprava vyroby, kdy
konstrukéni, materialova, technologicka a organizaéni ptiprava vyroby jsou soustiedény na zavodé
a podnikova troven provadi vyzkumné a vyvojové prace a fidi nizsi stupent metodicky.

Mezi zakladni faktory, které vyvolavaji nové pozadavky na organizaci piipravy vyroby, patii
predevsim zrychlovani frekvence zmén ve vyrobé, rist slozitosti vyrobki, integracni procesy,
nutnost flexibility v trzni ekonomice, zvySujici se naklady i Casové trvani pfipravy vyroby,
komplexnost a efektivnost feseni, vyssi naroky na kvalitu v¢. spolehlivosti, vyssi naroky na
vyuzivani materialovych zdroji, kapacit a pracovnikll. Vyznamnym smérem vyvoje organiza¢nich
struktur fizeni ptipravy vyroby je vyuzivani progresivnich forem organizace. Jedna se o tzv. hybridni
(flexibilni, pruzné) organizacni struktury. Umoznuji nezbytnou flexibilitu, resp. adaptabilitu
pfipravy vyroby s ohledem na ménici se vnéjsi podnikové okoli a technickoekonomické podminky
vyroby a podporuji tymovost a tvotivost. Patii k nim zejména projektova a maticova struktura.

Projektova organiza¢ni struktura je urcena pro slozité, Casové omezené tkoly inova¢niho
charakteru. ReSeni t&chto tikolt vyzaduje integraci a koordinaci praci riiznych specialisti
(konstruktéra, technologa, ekonoma, zasobovace, ekologa, hodnotového analytika aj.). Koordinaci
praci zajistuje koordinitor projektu. Nema tulohu liniového vedouciho, ma jen Casteénou
rozhodovaci a ptikazovaci pravomoc. Jeho naplni je: koordinovat vztahy pfi feSeni tikolu, sledovat
prubéh praci, pfedvidat problémy a odstranovat piekazky (rozhodnuti ¢ini liniovy vedouci na podnét
koordinatora). Koordinator je podfizen liniovému vedoucimu. Vu¢i §tabnim utvarim neni ani
podiizen ani nadfizen.-Pracovnici $tabnich utvartl jsou podiizeni liniovému vedoucimu. Vyhodou
této organizace je zajiSténi horizontdlnich vztaht pfi dodrzeni zédsady jednoho nadfizeného
vedouciho.

Maticova organizac¢ni struktura je kombinaci pfedmétné a funkéni délby prace. Vytvaii ji
icilnak liniové $tabni Utvary a jednak projektové skupiny. Tyto ttvary i skupiny jsou podiizeny
jednomu liniovému vedoucimu. Pozice vedouciho projektové skupiny je docasna a souvisi s
vyteSenim tkolu. Timto vedoucim ma byt generalista s dobrymi organizaénimi schopnostmi a
podnikavosti. Odpovida za splnéni tkolu, ackoli nema podfizeny tym pracovniki. Pracovnici
Stabnich utvaru jsou podfizeni jak vedoucimu $tabniho utvaru, tak vedoucimu projektové skupiny.
Isou to specialisté, které vede funkéni vedouci s vysokou odbornosti a relativné trvalou pozici.
Specialisté jsou na feSeni ukolu uvoliovani. Vyhodou této organizace je pruzna soucinnost
pracovnivkﬁ, avSak pfi dvoji podfizenosti pracovnikil $tabnich utvard.

3.3. Rizeni pripravy vyroby

Pii planovani a fizeni je nezbytné respektovat specifiku ¢innosti pfipravy vyroby, které maji na
rozdil od vyrobnich ¢innosti mnohdy vysoce tvir¢i charakter. Podrobnost a etapovitost planovani
ptipravy vyroby je pfimo imérna opakovatelnosti vyroby. Planovani je zaméfeno na dva zakladni
problémy: lhiitové planovani a planovani naklad. Konkrétné probiha planovani v téchto krocich:

1. ur€eni etap pfipravy vyroby

2.ur¢eni pracnosti etap

3.sestaveni lhitovych plant a urceni prubézné doby ptipravy vyroby

4.sestaveni planu nakladi na realizaci ptipravy vyroby.
mnozstvi metod, z nichz uvedeme metodu bodovaci, pfevodovych souciniteli a hrubych
normativi.

Pouziti bodovaci metody je zalozeno na bodovém ohodnoceni vymezenych ¢initell, které maji
vliv na pracnost etapy. Podminkou uplatnéni metody je uréeni normativu pracnosti jednoho bodu,
ktery v souinu s pocty bodu jednotlivych etap dava planovanou pracnost nového vyrobku. Metoda
je velmi subjektivni, pouziva se pii ptipravé vyrobku s mnoha novymi prvky.

Metoda prevodovych souciniteli je zalozena na analogii nového s dosavadnim vyrobkem.
Planovana pracnost nového vyrobku se ur¢i soué¢inem pracnosti piipravy dosavadniho vyrobku a
I>fevodového soudinitele, ktery poméfuje charakteristicky technicky parametr obou vyrobkd.
Piedpokladem pouziti metody je vliv charakteristického parametru na pracnost pfipravy vyroby.
Metodu lze uplatnit v ptipadé¢, kdy nejsou k dispozici technické podklady pro ptesnéjsi vypocet.

Metoda hrubych normativu pracnosti se stanovuje pro skupiny slozitosti nebo konstrukéné
technologické tiidy soucasti, které se od sebe lisi stupniovitosti tiidéni. Pfedpokladem pouziti
metody je existence hrubych normativii pracnosti pro jednotlivé skupiny, resp. téidy a etapy.
Planovana pracnost etapy je dana souctem soucini poctu soucasti jednotlivé skupiny (téidy) s
piislusnym normativem. Metoda je pracna a naro¢na na pripravu. Lze ji vyuzit tam, kde jsou
stanoveny hrubé normativy, tj. obvykle v sériové vyrobé.

Na zakladé urceni pracnosti jednotlivych etap a znalosti mozné soubézné realizace jednotlivych
etap se sestavuje lhiitovy plan. Miva obvykle grafickou podobu. Mize byt sestaven metodou
harmonogramu nebo sitového grafu. Pouziti metod sitové analyzy umoziuje optimalizovat fizeni
pribéhu piipravy vyroby. Vhodné jsou zejména metody MPM (Method Potencidl Metra) a
PERT (Program Evolution and Review Technique).

Planovani ndkladii se neprovadi obvykle v ¢lenéni podle jednotlivych etap, ale globalné pro celou
pripravu vyroby. Naklady se stanovuji znamymi nakladovymi propocty a metodami (kalkula¢ni
metoda, stavebnicovy zptisob ap.). Optimalizovat vysi nakladt souvztazné k casovému pribéhu piipravy
vyroby je mozné pomoci nékterych metod sitové analyzy.



4.0PERATIVNI RIZENi VYROBY

Operativni fizeni vyroby jako nedilna soucast vnitropodnikového fizeni je souhrnem Cinnosti,
které predstavuji relativné uzavieny subsystém fizeni podniku. Nelze je vSak ani oddélovat od fizeni
podniku jako celku. Operativni fizeni vyroby vyuziva informace a data v jejich zakladni,
neagregované podobé, jak to vyzaduje bezprostfedni fizeni vyroby. Tim se z hlediska Sife a
podrobnosti vyuzivanych dat odliSuje od ostatnich druhi fizeni, které vyuzivaji informace az po
jejlich agregaci a vybéru podle potfeb vyssi fidici urovné. Operativni fizeni vyroby ma velmi
uzky vztah k datové zakladné, tj. k jednotné soustavé vstupnich Gdaji fizeni primyslového podniku.
Tato datova zakladna poskytuje normy a normativy, které jsou pfredpokladem pro stanoveni
vyrobnich tkoli i pro jejich sledovani. Stejné tak je tfeba operativni fizeni vyroby chapat ve vztahu k
technicko ekonomickému planovani. To urcuje zakladni sméry hospodafeni a rozvoje podniku,
operativni fizeni vyroby potom zajistuje realizaci Konkrétnich tkolti. Operativni fizeni vyroby je
téz spojeno s informacni soustavou podniku. Informacni soustava na zaklad¢ tohoto spojeni
poskytuje piehled o dosazenych vyrobnich vysledcich a o disponibilité jednotlivych vyrobnich
Ciniteld. Vyroba jako hlavni podnikova ¢innost vyvolava fadu ¢innosti piipravnych,
zajistujicich a fidicich. Proto je i
operativni fizeni vyroby spojeno ¢etnymi vazbami s ostatnimi oblastmi vnitropodnikového fizeni.
Spolu s nimi zajist'uje soulad mezi materidlovymi, kapacitnimi (strojnimi) a lidskymi zdroji ve
Vyrobe.

4.1 Funkce operativniho Fizeni vyroby

Operativni Fizeni vyroby piedstavuje souhrn fidicich ¢innosti, jejich cilem je zajistit optimalni
pritbéh vyroby pii maximadlné hospoddrném vyuZiti vSech vstupu. Konkretizuje vyrobni tkoly

(zakazky) pfijaté vyrobni jednotkou z hlediska prostoru (mista vyroby) a ¢asu, tzn. urcuje, co, kdo,
kde a kdy ma vyrabét.

4.1.1. Vymezeni oblasti operativniho Fizeni vyroby

Pod pojem operativniho fizeni vyroby jsou v soucasné dob¢ zahrnovany predevsim dvé skupiny
¢innosti (oblasti) a to:

A) operativni planovani vyroby

B) fizeni pribéhu vyroby

A) Operativni planovani vyroby

Operativni planovani vyroby spociva v postupném rozpracovavani vyrobnich ukolu (zakazek),
stanovenych souhrnné zpravidla na rocni obdobi pro vyrobni jednotku (podnik) jako celek, do
dilcich ukolu, s uréenim objemu, mista a lhit vyroby a dale v jejich systematickém postupném
zpiesiiovani, koordinaci a kontrole.

Operativni plan musi vychazet:
a) z konkrétnich tkolt (zakazek) na dané obdobi
b) z realné situace ve zdrojich, kterymi maji byt ukoly realizovany.

Délka planovaciho obdobi, pro které je operativni plan sestavovan, zavisi na fadé
okolnosti, /. nichz nejvyznamngjsimi jsou:
- typ a charakter vyroby

prubézna doba vyrobku

piedstih, s nimz je nutno znat pozadavky zakaznika



- predstih, potfebny pro spolehlivé zajisténi vSech vstupi, predev§im materialu.
Standardnimi délkami obdobi operativnich plant vyroby jsou: ctvrileti, mésice, dekady, tydny
(pentady), dny, piip. smény.
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Stale vice se vSak uplatiiuji zptisoby planovani na rizné dlouha obdobi tak, aby operativni plan
vyroby co nejvice odrazel momentalni stav zdroju (kapacit, materialt) a odpovidal skutecné situaci
V rozpracovani vyroby.

Z hlediska/orméa/mTio zpracovani operativnich plani jsou v soucasné dobé pozadovany soustavy
vyhovujici riznym zptisobim fizeni stfedisek - od fizeni pomoci centralniho pocitace s terminaly,
nebo sité malych pocitacii pfes méné narocny (technicky) zptisob fizeni (na pf. kartotékovou paméti)
az po stiediska, fizena klasickym dokladovym zptisobem.

Ptes vSechny tyto moznosti musi byt operativni plany vyroby vzdy dostate¢né redlné a podrobné
a planovaci soustava musi zvladnout i ptipady, kdy se uvedené zplsoby fizeni pouzivaji v uréité
vyvojové etapé soucasné.

Pfes zminénou variantnost pozadavki vSak musi soustava operativniho.planovani vzdy
respektovat dale uvedené zdkladni principy:

1 Princip postupného zpresnovani planu. Pro vyssi fidici urovné jsou tdaje vice agregovany (napf.
plan finalni vyroby), pro vlastni fizeni pribéhu vyroby musi byt zpracovan kratkodoby podrobny
ro/.pis vyroby. Plan niz§iho stupné zajist'uje plnéni planu vyssiho.

' Princip diplnosti planovacich funkci. Spravné stanoveny a provéfeny pian je vysledkem fady
postupnych kroki (je vysledkem procesu), které se v uréité formé realizuji na kazdém planovacim
stupni. Jsou to: - soustfedéni vstupnich informaci - provéfeni zajisténosti vyrobnich podminek -
kapacitni bilancovani - kapacitni vyrovnani - zpracovani operativnich plant vyroby - zpracovani
plana a podkladt pro zajist'ujici ¢innosti (zasobovani, doprava, tdrzba).

3 Princip konkrétnosti plinu a jednoznacného urceni odpovédnosti. Ukoly v planu musi byt
kontrolovatelné s uréenim odpovédného utvaru (pracovnika).

4 Princip zavislosti délky planovaciho obdobi na pribéiné dobé vyrobku. Napt. v planu zakazky
miize byt obdobi 1 - 3 roky, u planu stfedisek nékolik mésicti a u podrobného planu 1-2 tydny.
Minimalné v planu stfedisek a u podrobného planu by méla byt uplatnéna zasada "klouzavého"
planovani po nizsich ¢asovych obdobich (Ctvrtleti po mésicich, mésic po tydnech), tak, aby plany
byly co nejpiesnéjsi (aby zahrnovaly tidaje o splnéni bezprostiedné minulého obdobi).

S Princip redlnosti planu. Realnost planu je nutno zajistit fadou provérek, jejichz podrobnost a
konkrétnost je dana stupném planovani od tzv. zajistitelnosti (napf. potvrzenim dodavek
materialu) na Grovni planu finalni vyroby po kontrolu a fyzické zajisténi materialu na skladé pri
zpracovani podrobného kratkodobého planu (napt. tydenniho pro dilnu). Realny plan musi byt
zajistén:

- kapacitami (disponibilnimi v okamziku sestaveni planu)

- materiadlem a vyrobnimi pomickami

- konstrukéni a technologickou dokumentaci.

Urovei redlnosti pland na viech trovnich je ovlivnéna stabilitou vn&jsich i vnitinich vyrobnich
podminek. Pfi velkém vyskytu zmén je nutno plany neustale zptesiovat, aby se udrzela jejich
realnost. Jen redlny pldn je totii moZno splnit.

6. Princip souladu plinu se skuteCnosti na pocdatku plinovaciho obdobi. Vychozim bodem planu
musi byt Gidaje o skute¢nosti (rozpracované vyrob¢) z minulého obdobi. Nesoulad mezi planem
a dosazenou skutecnosti znehodnocuje realné planovani nizsiho stupné planu resp. znemoziuje
efektivni fizeni prib&hu vyroby.
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. Princip nahrazovdni rezerv v rozpracovanosti rezervami v kapacitich. Pfimérené rezervy,
zajistujici splnéni termind, je nutné u méné nakladnych zafizeni a doplikovych stroji
pfesunout z rozpracovanosti vyrobki (vysoka vazanost obéznych prostfedktl) do oblasti
kapacit. Nakladngjsi zafizeni je nutno vytézovat co nejvice.

B) Rizeni priibéhu vyroby

Tu ¢ast Fizeni vyroby, ktera je jiz determinovana organizaci hmotné stranky vyrobniho procesu,
ur¢enim pracovnich funkci lidi a zpiisobu provedeni jednotlivych operaci, oznacujeme jako Fizeni
prubéhu vyroby, resp. fizeni vlastniho vyrobniho procesu.

Rizenim pribéhu vyroby je uréovano provedeni jednotlivych vyrobnich operaci v &ase a prostoru,
aniz by byl ovlivnén obsah jednotlivych operaci a jejich posloupnost a jsou vytvareny podminky
pro Gspésny pribéh operaci v fizenych vyrobnich jednotkach.



Cilem Fizeni vyrobnich procesit by mélo byt predevSim:

splnéni tkolt operativniho planu vyroby pfi rovnomérném vytizeni vyrobnich kapacit,
snizeni ¢asovych ztrat, zptisobenych technicko - organiza¢nimi nedostatky béhem vyrobniho
procesu,

zvyseni produktivity prace

zajisténi optimalniho objemu rozpracované vyroby pii minimalizaci vazanosti obéznych
prostiedktl
minimalizace pribézné doby vyroby

zajisténi evidence a kontroly rozpracované i dokoncené vyroby
- atd.
Cinnosti, které¢ se béhem fizeni pribdhu vyroby uskuteéiiuji, jsou znaéné riiznorodé a rozsahlé.
Patii sem:
a) VSechny ¢innosti po¢inaje prevzetim podrobného operativniho planu vyroby az po vytvareni
podminek pro ¢innost jednotlivych pracovist. Takto lze vymezit rozsah ¢innosti ve smyslu
vertikalnim, tj. od vyssich fidicich trovni smérem k vlastnim pracovistim.

b) VSechny ¢innosti pocinaje pfevzetim a zpracovanim informaci o vstupu materialu do jednotek
skladovaciho typu az po fizeni dopravy finalnich vyrobkt do expedice. Tim je vymezen rozsah
¢innosti ve sméru hmotného toku. PIné rozvinuté fizeni priabéhu vyroby ovlada hmotny tok od
jeho pocatku ve skladovych jednotkach a ptipravnach materialu, pies vyrobni jednotky
zhotovujici faze vyroby, jednotky meziskladi a montaze az po vystup dokoncenych vyrobka do
expedice.

Utvary zabezpedujici fizeni vyrobnich procesti musi vytvdret podminky pro neruseny chod
vyrobniho zatizeni a plynulou préci délnika, zaddvat praci pracovistim v souladu s rozpisem tkolt
operativniho planu, odstranovat a resit vzniklé odchylky (poruchy) ve vyrobé a kontrolovat plnéni
prislusnych kratkodobych plant vyroby.

Podle toho, obsahuje-li operativni plan vyroby celé rozhodnuti o tom co, kdy a kde se ma udélat,
nebo musi-li rozhodovaci proces pokracovat jesté¢ v priubéhu vyrobniho procesu, rozliSujeme dva
zplisoby Fizeni prisbéhu vyroby:

a) dispecerské fizeni (regulovani podle odchylek)

b) piimé fizeni (regulovani pomoci simulace vyr. procest)

a) Dispecerské fizeni pribéhu vyroby spociva piedevS§im v plnéni podrobné rozpracovanych
operativnich planti vyroby, pesné uréujicich kazdému pracoviiti obsahové i Casové vymezené
ukoly. Dispecer vytvaii podminky pro neruseny, plynuly chod vyroby, porovnava vysledky
vyrobniho procesu s planem a zjisténé odchylky se snazi eliminovat (odstrafiovat jejich pficiny).
Zjisténé rozdily vykazuje (operativni evidence) vzdy ke konci planovaciho obdobi. Dispecerské
fizeni prabéhu vyroby je vyuzivano na dvou riznych trovnich:

- na trovni podniku a zavodu ve funkci koordindatora ¢innosti vyrobnich i ne vyrobnich jednotek.
Na této urovni je spole¢nou metodou pro vSechny typy vyroby a jeho pouziti nevylucuje
realizaci jiného zpusobu fizeni prabéhu vyroby na niz§ich Grovnich (napf. dilnach).

- na trovni provozu nebo dilny ve funkei reguldtora vyrobniho procesu, v piip. Ze vyrobni ukoly
jsou podrobné rozepsany podrobnym operativnim planem vyroby, tj. ve vyrobach hromadnych
a velkosériovych, s vysokym stupném opakovanosti, plynulosti a stability vSech vstupnich
prvki.

Hlavnimi zdsadami dispecerského fizeni jsou: operativnost, nepfetrzitost, preventivnost a zasada
hlavniho ¢lanku.

Vyznamnou formou prace dispecerti jsou dispecerské porady, jejichz cilem je zjisténi stavu
vyrobniho procesu, zjisténi poruch ¢i jinych nedostatkii a vytyCeni ukola (v souladu s planem) na
dalsi obdobi.

Pro komunikaci dispecerti byly vyvinuty rtizné optické a akustické prostfedky, specialni ustfedny
s Sirokou moznosti propojeni atd. Dnes jsou vyuzivany primyslova televize, dalnopisy,
terminaly s napojenim na pocita¢ v fidicim centru a personalni pocitace, b) Ptimé fizeni prabéhu
vyroby je piedevs§im metodou pro nizsi typy vyroby, tam, kde nejsou

vytvoi‘eny podminky pro sestaveni podrobného operativniho plinu na kratsi obdobi (vyroby

kusova a malosériova nepravidelné opakovana). Rozhodovani o ukolech pro jednotliva

pracovisté ve smyslu zaddvani jednotlivych davek nebo
vyrabénych soucasti, je provadéno az na Girovni provozu nebo dilny podle okamzité situace ve

vyrobé a v navaznosti na splnéni predchozich ukolu. Pfedpokladem realizace tohoto zptsobu
fizeni prubehu vyroby je vyuziti pocitacii, pomoci

nichz je prib¢h vyroby simulovan, takze fizeni probihd nebo muze probihat v redlném case.
Zpuisob ptimého fizeni pribéhu vyroby v realném Case je dnes prakticky uplatiiovan zejména

v tzv. dilenském Fizeni vyroby, a to bud’ pro jednu dilnu s fadou skupin pracovist’ (vétSinou

technologicky uspotfadanych) nebo pro provoz se zahrnutim mezidilenské kooperace, mezisklad
a mezioperacni piepravy a skladovani.

4.1.2. Rizeni hmotného toku ve vyrobé

Cilem fizeni hmotného toku je zajistit ve vyrobni jednotce piepravu a ulozeni materialu a
vyrobnich pomiicek a odstrafiovani odpadu.
1)Operacni manipulace zajistuje presun soucasti ze vstupniho manipula¢niho mista
technologického pracovisté do pracovniho prostiou stroje a odtud po provedeni operace na vystup
(v ptipadé¢ vyrobnich pomucek do zasobniku nastroji). Pokud neni automatické odstranovani
odpadu, je tfeba pribézné presouvat i odpad.
2) Meziopera¢ni doprava zajistuje v zakladni vyrobni jednotce mezi technologickymi pracovisti
a mezioperacnim skladem nebo pohotovostnim skladem vyrobnich pomicek piepravu obrobkit
a vyrobnich pomiticek a odstranovani odpadu z technologickych pracovist. Soucasti soustavy
mezioperacni dopravy je mezioperacni sklad a pohotovostni sklad vyrobnich pomicek.
Pisobnost meziopera¢ni dopravy ve vztahu k vnéjsimu okoli je ohrani¢ena vstupy a vystupy
zakladni vyrobni jednotky pro material, vyrobni pomiicky, popf. i odpad.
Volba prostiedku mezioperacni dopravy je velmi diilezita, nebotzasadnim zpiisobem ovliviiuje
a n¢kdy 1 omezuje hmotné usporadani zakladni vyrobni jednotky.
V soucasné dob¢ jsou nejvice pouzivany dopravni traté (napt. valeckové dopravniky) piimé a
vétvene, regalové zakladace, stohovaci jefaby, kolové a zavésené voziky a voziky na kolejich.
Jednou z dalSich moznosti, vhodnou ptredevsim pro obsluhu technologickych pracovist s
del$imi Casy, je vyuziti indukéné vedenych voziki. Tato moznost potvrzuje oéekavané prolinani
¢innosti mezioperacni a mezistfediskové dopravy.
Propojeni zakladnich vyrobnich jednotek riizného technologického zaméteni (pro obrabéni,
tvafeni, povrchové upravy, tepelné zpracovani, montaz, skladovani atp.) je ukolem
mezistfediskové dopravy.



V soucasné dobé je nejCastéji pouzivanym prostiedkem ru¢né ftizeny vozik (napft.
vysokozdvizny). V poslednim obdobi se za¢inaji uplatiiovat dopravni prostiedky s rtiznou urovni
automatizace, predevsim indukéné vedené voziky.

3) V oblasti skladovani miiZeme sledovat tii rizné irovné:
- skladovani na technologickém pracovisti,
- skladovani v mezioperacnich skladech (kratkodobé skladovani)
- skladovani v meziskladech (dlouhodobé skladovani).

Prostedky zajist'ujici skladovaci proces v mezioperacnich skladech (MOS) a meziskladech (MS)
jsou v hmotném vyjadieni shodné. Ukolem MOS je skladovat rozpracovanou vyrobu, vytvaret
zasobu pripravené prace, skladovat material pted vystupem z vyrobni jednotky a predev§im vsak a
spolehlivé vyskladiovat material a vyrobni pomicky na jednotliva technologicka pracovisté
(ptimo vlastnim zafizenim nebo prosttednictvim jiného dopravniho prostredku).

Za nejefektivnéjsi prostiedek skladovani je v soucasné dobé povazovan regalovy vyskovy sklad,
obsluhovany regalovym zakladacem. Stavajici koncepce regalovych skladii ma fadu omezujicich
prvku.

Plnou automatizaci skladovaciho prostoru pomoci pruznych prostiedktt 1ze docilit aplikaci
indukcéné vedenych vysokozdviznych vozikii. Spojuji v sobé vyhody indukénich a
vysokozdviznych voziki. V soucasnosti umoziuji zakladani materialu do vyse az 10 m.

Dopravu, manipulaci a skladovani je tieba fesit v uzké vazbé s ocekdvanymi zménami vyrobniho
programu, soucastkové zakladny i hmotného toku. Svym stupném automatizace musi odpovidat stupni
automatizace vyroby a fizeni, musi byt vhodné pro automatizované vyrobni systémy a musi umoznit
snizeni narokt na pocty pracovnikii v doprave a odstranéni nezajimavé a naméahavé préce.

4) Rizeni hmotného toku mezi vyrobnimi jednotkami je ucelné rozdélit na ti navzajem na sebe
navazujici skupiny ¢innosti:

a) fizeni vychystavani materialu ve skladovych jednotkach,

b) obsluha pozadavkl na odvoz materialu,

¢) fizeni mezistiediskové dopravy.

a) Skladové jednotky obdrzi od fidiciho centra plan vychystani materialu jako prvni podklad pro
piipravu materialu. Podle tohoto planu v souladu s pokyny fidiciho centra se provadi piiprava
materialu a jeho predavani mezisttediskové doprave.

b) Jednotlivé vyrobni davky prochazeji v priibéhu vyrobniho procesu zpravidla nékolika vyrobnimi
stiedisky. Hmotny tok vyrobnich (resp. transportnich) davek celou fizenou vyrobni soustavou je
ovladan fidicim systémem na zaklad¢ informaci o ukonceni vyrobniho tkolu v ur¢itém vyrobnim
stfedisku. Na zakladé zhodnoceni situace rozhoduje:

- 0 pfesunu vyrobni (resp. transportni) davky do nasledujiciho vyrobniho stfediska,
- nebo o jejim do¢asném ulozeni na vhodném miste.

¢) Rizeni mezistiediskové dopravy je vétsinou realizovano jako autonomni fidici systém, ktery
zpracovava fronty prikazii k dopravé. Priibéh dopravni operace je fidicim systémem sledovén a
vyhodnocovan.

4.1.3. Informace zpétné vazby

A) Informace o stavu rozpracovanosti a dokonceni tikolt uréenych planem.

Kategorickym pozadavkem, limitujicim vyuziti soustavy operativniho planovani vyroby, je dodani
véené a formalné spravnych informaci o skutecném pribéhu vyroby, kterou poskytuje fizeni pribéhu vyroby
operativnimu planovani vyroby jako jednu ze vstupnich informaci pro sestaveni planu na nasledujici
obdobi.

Informaci zpétné vazby k operativnimu planu vyroby se rozumi informace o plnéni planovanych tikol a
o prib&hu vyroby. Tyto informace se vyuzivaji:

- pro vyhodnoceni plnéni planu v naturalnim vyjadieni

- pro odménovani pracovnikil

- pro rozbory pfic¢in odchylek mezi planovanym a skute¢nym prubé¢hem vyroby (rozbor

umoziuje zasahy napf. do norem pracnosti, mezioperacnich cast atd.)

- v hodnotovém fizeni vyroby

- v iizeni jakosti

- v hodnoceni vyuziti vyrobnich ¢initeld.

B) Informace o priibéhu vyrobniho procesu

Pro zpracovani operativnich planti vyroby v naturalnim vyjadfeni jsou nutné informace zpétné vazby,
obsahujici udaje o:

- dokoncenych finalnich vyrobeich

- poctu kusi hotovych soucasti na mezisklade

- dokoncenych skupinach na montézich

- dokoncenych operacich na rozpracovanych davkach

- dokoncenych davkach soucasti

- poctu zmetkl na operacich a davkach,

dale udaje, slouzici pro provéfovani materialu, vyrobnich pomuicek a technické vyrobni
dokumentace.

Klasickymi nosi¢i udaji jsou doklady operativni evidence vyroby (vykazy, pravodky,
dispecerské deniky a hlaseni atd.)

Moderni zptisob pfenosu udaji o priibéhu vyroby je zajistovan termindly spojenymi s fidicim
pocitacem, kdy informace jsou do fidiciho centra (dilny, provozu) pfedavany v realném case.

Optimalné fungujici systém zpétné vazby by mél vést:

-k omezeni pracnosti jejiho pofizeni

-k zamezeni duplicitnich praci

-k vyuziti ziskanych udaju i pii dalsi oblasti fizeni

-k zajisténi souladu skute¢nosti s planem na pocatku planovaciho obdobi.

4.1.4. Automatizace operativniho Fizeni prabéhu vyroby

Automatizace v této oblasti by méla zahrnovat:
- proces snimdni a pienosu poznavacich informaci o okamzitém stavu Fizenych vyrobnich
soustayv a v nich probihajiciho vyrobniho procesu,

- proces zpracovdni pozndvacich a planovacich informaci a jejich transformace v informaci
Fidici



- prenos fidicich informaci na jednotlivé prvky (napft. pracovisté) fizeného objektu.

Pritom z hlediska objektivnosti a v€asnosti zpracovani informaci (realného ¢asu) ma rozhodujici
vyznam automatizace snimani objektivnich informaci v okamziku, kdy v fizené vyrobni soustavé
doslo k urcité udalosti (napt. dokonceni operace nebo davky) a automaticky ptenos do mista
urceného pro jejich zpracovani (fidici centrum dilny nebo provozu) a automaticky ptenos fidicich
informaci zpét na vykonné vyrobni jednotky (pracoviste).

Naproti tomu stupen automatizace zpracovani poznavacich a planovych informaci zavisi na
konkrétnich podminkach a pohybuje se od automatizovaného zpracovani podkladt pro fidiciho
pracovnika az po plnou automatizaci téchto informaénich a rozhodovacich proces.

Pro automatizaci fizeni v této oblasti je ve svété pouzivan termin CAM piip. termin CAM/CAST
(Computer Aided Storage and Transportation) - poc¢itatem podporovana vyroba, skladovani a
doprava.

Efektivnost vyuzivani téchto systému zavisi na urovni fizeni a automatizace vSech predvyrobnich
a vyrobnich etap. Optimalnim fesenim je komplexni vyuziti moznosti automatizace v systémech
CIM.

4.2 Postup operativniho Fizeni vyroby

Slozitost vztahii pfi planovéani vyroby a fizeni jejiho pribéhu mé za nasledek, ze operativni fizeni
vyroby se uskuteciiuje ¢innostmi, které se lisi:

- Casovym horizontem

- adresnosti

- podrobnosti Gdaju.

Casovy horizont je zavisly piedeviim na typu vyroby, sloZitosti vyrobku a technologii a
organizaci jeho vyroby, které spolu s technickou trovni strojniho vybaveni podstatné ovliviiuji
délku pribézné doby vyroby.

Adresnost a podrobnost udaji v planech jsou navic jesté urCeny organiza¢nim uspotradanim
podnikovych liniovych slozek, instalovanou vypocetni technikou, metodami operativniho
planovani (typovymi) a zpisobem fizeni priabéhu vyroby.

4.2.1. Postup operativniho Fizeni vyroby (planovani a iizeni naturalni stranky
vyroby)

Zpracovani operativnich planu a fizeni prib&hu vyroby vétSinou zahrnuje:
1) planovani ¢asového prubéhu zakazek, zejména finalnich vyrobk,
2) planovani ukolt vyrobnich stfedisek na kratka ¢asova obdobi (kratsi nez ctvrtleti),
3) podrobné planovani formou lhitovych rozpist vyrobnich tikolt pro jednotliva pracovisté nebo
jejich skupiny,
4)tizeni prub&éhu vyroby vcetné zajisténi informaci zpétné vazby.
ad 1) Vysledkem tohoto kroku je "Lhutovy plan (¢asovy harmonogram) zakazek (findlni
vyroby/', urCujici postup praci na zakazkach, limitovanych terminem dokonceni zakazek. Pro tento
plan je charakteristické, ze vétSinou zahrnuje ukoly delsiho obdobi, pficemz vzdalenéjsi ukoly jsou
vymezeny pouze ramcové (plan piedstavitelii) a jsou postupné upiesiiovany tzv. zakazkovym
fizenim. V mechanickomontaznich vyrobach je tento plan pfedstavovan planem montdze finalniho
vyrobku (viz obr. ¢.19)



s cilem rozepsat plany finalni vyroby na. plany dokoncené (odvadéné) vyroby pro prislusna casova
obdobi a vyrobni strediska.

Pii sestavovani planu na této urovni se postupné fesi:

- roz€lenéni planu zakazek (finalni vyroby) na nizsi celky

- vypocet terminované hrubé potieby téchto celkil

- zjiSténi Cisté potieby Casti vyrobku

- stanoveni velikosti vyrobnich davek a termint jejich dokonceni

- provéfeni zajiSténosti planu

- zpracovani vyrobné planovaci dokumentace.

Vyuziva se metoda klouzavého planovani s postupnym zpiesiovanim udaji. Obdobi mohou byt
pravidelnd i nepravidelna, coz souvisi s frekvenci informaci pro zptfesnéni pland, s frekvenci
ukoncovani finalnich vyrobku, atd.

Utelem roz¢lenéni planu findlni vyroby a vypoltu hrubé potieby nizsich celki je zjistit pocet a
stanovit dobu vyroby jednotlivych ¢asti (dilct) finalnich vyrobkd. Od terminu odvedeni (dokonceni)
finalniho vyrobku se odvodi terminy odvadéni jednotlivych casti.

Cistd potieba &asti (potfeba vyroby) se vypocita tak, Ze se hruba potieba snizi o zisoby na
meziskladech, o zasoby rozpracovanych soucasti ve vyrobé, piip. o pocet soucasti, zahrnutych v planu
piedchoziho obdobi.

Z takto stanovené Cisté potieby se vytvaieji vyrobni davky. Spravné stanoveni jejich velikosti
podstatné ovliviiuje ekonomiku vyroby, problémy vsak vétSinou pusobi ziskani udaji pro jejich
vypocet. V praxi se proto vétsinou voli pro vypocet velikosti vyrobni davky co nejjednodussi postupy,
vyuzivajici zkusenosti mistrii a znalosti konkrétnich podminek vyroby (napf. kvalifikace délnikti, kvality
nastrojui - piipravki, nutnosti sefizeni strojli po ur¢itém poctu opracovanych soucasti, atd.)

Zajisténost operativniho planu vyroby se provéfuje ve spolupraci s utvary PV, hospodafeni s
nafadim, zasobovani (nadkupu), vyrobnimi provozy (disponibilni kapacity pracovist) a Gdrzbou (plan
preventivnich oprav). Na zakladé provérek zajisténosti se zpracovava prehled zajisténych polozek, které
mohou byt zatazeny do planu *prehled ohrozenych polozek, u kterych je tfeba provést opatieni vedouci k
jejich zajisténi.

Operativni plan vyroby ve své kone¢né podobé obsahuje (pro vyrobni stiediska a na ur¢ité obdobi -
Ctvrtleti, mésic):

- ptehled odvadéné vyroby, ktery tvori seznam zakazek koncicich v daném obdobi, popt. seznam

vyrobnich davek kon¢icich v tomto obdobi,

- seznam prubéznych zakazek nebo vyrobnich davek (pfedchazejicich z minulého planovaciho

obdobi) s terminem odvedeni v nékterém z pristich obdobi,

- seznam nov¢ zadanych zakazek, ptip. vyrobnich davek,

- vysi planovanych naklada u jednotlivych zakazek (materidlovych a mzdovych),

- soupis opatfeni nutnych k zajisténi planu.

Soucasti operativniho planu vyroby této Girovné byva:

- plan generalnich oprav strojui a zafizeni,

- prehled potfeby materialu (pro zasobovani)

- vyrobné planovaci dokumentace.

ad 3) Podrobné lhitové rozpisy vyrobnich ukolt jsou zakladnim podkladem pro fizeni pribéhu vyroby
v dilnach a na pracovistich obsahuji: polozky (sortiment) vyrabénych vyrobkil nebo jejich ¢isti, seznam
vyrobnich operaci, pozadavky na kapacity vSech pracovist’, terminy ukonceni prace na jednotlivych
davkach nebo operacich a nekteré dalsi udaje.

Na uspofadani téchto tudaji se podili rada vlivii jako jsou zplsob zpracovavani plant (rucni,
automatizovany), rozsah vyrabéného sortimentu (pocet planovanych polozek a operaci), rozsah
kooperace, druh a forma vyrobné - technickych podkladt, zptisob fizeni v dilnach (dispecersky, pfimy),
a dalsi.

Terminy (lhtity) provedeni vyrobnich operaci a odvadéni dokoncenych vyrobku (Casti) jsou dany
kapacitni bilanci pracovist, ktera je nedilnou soucasti plani dilen. M¢la by minimalné obsahovat:

- disponibilni kapacitu pracovisté

- planovanou napli (asovou)

- stupen vyuziti

- zbyvajici (chybgjici) kapacitu pracoviste.

Na lhutové rozpisy dilen jsou kladeny dva protichiidné pozadavky: na jedné strané je to pozadavek co
nejvétsi stability, protoze zmény plant (rozpist) znamenaji ohroZeni jejich spinéni zejména tim, Ze nelze
dostatené vcas zajistit zménu vstuptl (hlavné materiall). Na druhé strané vSak musi byt tyto rozpisy
dostatecné pruzné, aby do nich bylo mozné promitnout nutné tpravy, vyplyvajici ze zmén kapacit, ze
situace v dodavkach materialu atd.

Skloubeni téchto dvou protikladnych pozadavki je jednim z nejvétsich problémi operativniho fizeni
vyroby.

ad 4) Jednotlivé ¢asti podrobného operativniho planu (rozpisu) pro dilnu musi obsahovat:

- jednoznacné a prehledné uspotadané identifikacni udaje o vyrabénych vyrobcich,

- co nejpresnéjsi vypocty vyuziti vyrobnich kapacit.

Plan musi umoziovat rychlou orientaci ve vSech zakladnich udajich.

Pri fizeni priibéhu vyroby jsou vyuzivany dalsi podklady jako vykresy, technologické postupy, mzdové
doklady, vydejky materialu, doklady odvedeni & piedavani vyrobkii. Rizeni priibéhu vyroby v dilné se
zamétuje na:

- organizovani mezioperacni prepravy,

- predavani dokoncenych casti ke kontrole,

- potvrzovani vyrobnich dokladi o ukonéeni prace,

- evidenci dokonceni prace na pracovistich,

- evidenci davek a zakazek,

- vybér dalsi prace pro uvolnéné pracoviste,

- vybér podkladti pro novou praci,

- kontrolu pfipravenosti pracovist’.



4.2.2. Operativni Fizeni vyroby na jednotlivych organizacnich stupnich Fizeni
v podniku

Pii zkoumani operativniho fizeni vyroby je tieba vyjit z naplné a funkei tohoto fizeni na
jednotlivych stupnich organizaéni struktury podniku a to na urovni:
1) podniku (zavodu)
2) zavodu (provozu)
3) dilny

1) Operativni Fizeni vyroby na urovni podniku (zdvoedu) pfedstavuje souhrn ¢innosti, které
soustavné vytvareji a obnovuji proporcionalitu mezi vSemi Ciniteli vzajemné na sebe plsobicimi
béhem vyrobniho procesu. Zajistuje trvaly soulad mezi vyrobnimi a ekonomickymi cili podniku
(zavodu) a jeho disponibilnimi materidlovymi, kapacitnimi a lidskymi zdroji a koordinuje ¢innost
téch vnitropodnikovych ttvard, které se podileji na zajistovani a plnéni vyrobnich ukoli. V ramci
systému fizeni podniku je operativni fizeni vyroby subsystémem, ktery funkéné ovliviiuje ¢innost
vétsiny organizacnich utvart podniku nebo zavodu.

Operativni fizenim vyroby jako svou "kmenovou" ¢innosti se na urovni podniku (zdvodu) zabyva
utvar nazvany vyrobné dispocerské oddéleni - VDO. Je to specializovany utvar, ktery plné
odpovida za spravné koordinovéani a provadéni viech Cinnosti operativniho fizeni vyroby. Jeho
organizacni struktura je dana funkcemi, které jednotliva oddéleni zastavaji. Je vétSinou tvoiena:
oddélenim operativniho planovani vyroby, dispecerskym, oddélenim kooperace a oddélenim fizeni
meziskladi. Jednotliva oddéleni VDO plni obvykle tyto hlavni ukoly:

a) oddéleni operativniho planovani vyroby

- spolupracuje s ostatnimi odbornymi utvary, tj. odbytem, konstrukéni a technologickou

pfipravou vyroby, zdsobovanim atd. pii zakazkovém fizeni,

- zpracovava plan finalni vyroby a provadi rozpis tohoto planu na nizsi celky a do dil¢ich obdobi

v ¢lenéni na vyrobni provozy,

- provéiuje plan finalni vyroby z hlediska kapacit a z ekonomického hlediska,

- vydava ptislusné vyrobni piikazy.

Casovym horizontem &innosti tohoto oddéleni je ponejvice tvrtleti, Glenéné dale do mésicii
(ro¢ni plan je rozdélen do operativnich pland jednotlivych ¢tvrtleti a dale do mésictt). Z vécného
hlediska je predmétem planu finalni vyroba (vyrobek a nahradni dily) a zakazka (vyrobni ptikaz).

b) dispecerské oddéleni
- zajistuje Gkoly uréené operativnim planem vyroby kontrolou pfipravenosti materialu,
zajisténosti subdodavek, vyroby polotovart vlastni produkce, pfipravenosti specialnich
nastroju a pfipravkd, atd.,
sleduje optimalni vyuziti stroji, vyrobnich zatizeni a vytizeni pracovnik,
kontroluje ¢asovy prub¢h zakazek vyrobou a sleduje splnéni terminu jejich ukoncovani,

¢) oddéleni kooperace
« zabezpecuje v plném rozsahu tzv. planovanou i nepldnovanou praci ve mzdé u externich
vyrobnich podnik (tj. praci, kterou nemize provést vlastnimi silami z technologickych nebo
kapacitnich diivodu),
- zajistuje prace pro zdkazniky ve vlastnim podniku,
d) oddéleni Fizeni meziskladii
- zabezpecuje skladovani rozpracovanych vyrobki.

- plni funkci vyrovnavaciho €initele v procesu operativniho fizeni vyroby,

- podili se na operativni evidenci nedokonéené vyroby.

2) Operativni Fizeni vyroby na drovni zdvedu (provozu) je vymezeno tim, ze vyrobni zavod
(provoz) je niz§im prvkem nadfazeného fidiciho stupné - vyrobniho podniku. Jeho hlavnim tkolem
je provedeni planovanych vyrobnich ukoli. Vnitini organizacni struktura je pfizptisobena velkému
rozsahu operativnich ¢innosti pfi fizeni vyroby. Pfevaznou ¢ast téchto ¢innosti vykonava na tomto
organizacnim stupni vyrobné dispeceska kancela¥ - VDK, ktera zpravidla plni tyto tkoly: a) v
operativnim planovani vyroby:

spolupracuje s VDO podniku pfi zpracovani a rozpisu planu finalni vyroby,
zpracovava a uptfesiuje mesicni operativni plany finalni vyroby zavodu (provozu) a plany
odvadéné vyroby,

- zpracovava mésicni a kratkodobé plany zadavané vyroby pro dilny a to véetné zajisténi, tj.
stanoveni nebo uptfesnéni pozadavku na material a nafadi,
provéiuje operativni plany vyroby provozu (dilen) z hlediska kapacit jednotlivych stroju,

- vede evidenci a provadi rozbory disponibilnich vyrobnich kapacit, jejich skute¢ného vyuziti
a pficin ztrat,

- provadi rozpis vyrobnich podkladu.

b) v Fizeni pritbéhu vyroby:

- prubézné kontroluje a zajist'uje plnéni planovanych tkolt provozi a dilen,

- koordinuje koopera¢ni vztahy mezi provozy (dilnami),

- prubézné kontroluje vyuziti strojii a vyrobnich zafizeni,

- kontroluje pribéh vyrobnich ptikazi a fidicich soucasti,

- kontroluje zajisténi montaze dodavkami dila vlastnich vyroby s dodavkami z jinych zavodt a
provozl a nakupovanymi dily z ptislusného skladu, atd.

¢) ve vedeni operativni evidence:

* prubézné vyhotovuje doklady operativni evidence o dosahované skutecnosti ve vyrobg,

- vyhodnocuje plnéni operativnich planti vyroby provozii (dilen).

Casovy horizont na této fidici urovni je obvykle vymezen mésicem, dekadou, pentadou, prip.
dnem a sménou. Z vécného hlediska se operativni fizeni na tomto stupni zabyva zakazkou (vyrobnim
piikazem), ¢asti zakazky (komponentem), vyrabénymi a nakupovanymi dily.

Na operativnim fizeni vyroby se spolupodileji i ostatni utvary zavodu (provozu) véetné vedoucich
provozi. Jedna se obvykle o utvary:

- technického zastupce, ktery odpovida za Gplnost technické dokumentace, odpovida za
promitnuti mensich zmén technického charakteru, fesi otazky moznosti pouziti materialu jiné
nez predepsané jakosti, atd.,

- provozni technologie, ktera spolupracuje pfi feSeni problému vyrobni technologie na
pracovistich, fesi mensi nedostatky a nepresnosti v technologické dokumentaci, rozhoduje o
moznosti pouziti ndhradniho stroje nebo vyrobniho zafizeni, odpovida za promitnuti drobnych
zmén, atd.,

- udrzby, ktery operativné zajist'uje fungovani stroji a zatizeni béznou tdrzbou a malymi
opravami,

- ekonoma, ktery prubézné sleduje plnéni ekonomickych ukazatelt odpovidajicich
operativnimu planu vyroby.



3) Operativni fizeni na turovni dilny je zajistovano spole¢nou Cinnosti vedouciho dilny,
sménovych mistri, dilenskych planovact, vedouciho dilenského meziskladu a céstecné i
jednotlivych vyrobnich i nevyrobnich délnika dilny.

Tento stupen fizeni tvoii t¢zist¢ operativniho fizeni vyroby. Je dan nejen charakterem s narocnosti fidici
prace, ale téz rtznorodosti problémt, které¢ musi fidici pracovm'cvi dilny priibézné a casto ve znacné
Casové tisni fesit, a dale i tim, ze vétSina nedostatkti v fidici Cinnosti riznych utvari na vysSich
organizacnich stupnich se obvykle projevi jako disproporce az na urovni dilny.

K hlavnim tkolim operativniho rizeni vyroby dilny patii zejména:

a) v operativaim planovani vyroby:

- urcovani pofadi praci na jednotlivych pracovistich, jehoZ cilem je zajistit optimalni vyuziti

jejich kapacity a dosahnout co nejkratsich prub&éznych dob vyroby soucasti,

- aktualizace rozvrhu operaci podle plnéni vyrobnich ukoll na pracovistich,

- kontrola zajisténi kratkodobych plant vyroby a jejich rozpist s plany navazeni materiali a

vyrobnich pomticek,

b) v rizeni prisbéhu vyroby (vyrobnich procesii):

- kontrola prib¢hu vyrobnich operaci na pracovistich,

- kontrola plnéni vyrobnich ukolii na pracovistich,

- zajistovani véasného navazeni materialu a pfisun vyrobnich pomucek, v¢. dodavek z

kooperace,

- organizace prace délniki a ostatnich pracovniki dilny,

- koordinace a vytézovani mezioperacni piepravy,

- zabezpecovani plné provozuschopnosti vyrobniho zafizeni dilny,
¢) ve vedeni operativni evidence:

- zajisténi spravnych daji o praci pracovnikil,

- zajisténi spravnych Gdaji o vyuziti vyrobnich prostredkd,

- zajiSténi Gplnych a spravnych udajii o plnéni vyrobnich tikold, o pribéhu vyrobnich operaci,

stavu nedokoncéené a dokoncené vyroby, atd.

O stupni centralizace ¢i decentralizace operativniho fizeni vyroby z hlediska podniku ¢i zavodu a z
hlediska dalsich nizsich organizacnich stupiti - provoz, dilna pfip. pracovist¢ - rozhoduji zejména tito
Cinitelé:

1. Velikost podniku a technicka a technologicka slozitost vyroby, ¢im je podnik vétsi a vyroba
slozité&jsi, tim vétsi decentralizaci bude operativni fizeni vyroby vyzadovat,

2. Typ a charakter vyroby,

- u vyroby hromadné je mozno planovani plng soustiedit na urovenn VDO,

- u vyroby kusové je tieba planovani decentralizovat na uroven dilen,

- vyroba malosériova vyzaduje postupné planovani na vice stupnich fizeni,

3. Rozsah vztahti mezi jednotlivymi stupni fizeni, vzajemna kooperace na zakazkach mezi provozy
(pfip. zavody) vede k nutnosti centralizovat planovani a fizeni na Girovni podniku.

4. Rozmisténi (lokalizace) zavodu a provozi, u odlouc¢enych zavodu ¢i provozi je vétsinou
vyhodnéjsi zajistovat operativni planovani vyroby na této Grovni - piesto, ze jinak by postacovalo
zajistovat tuto ¢innost na urovni VDO.

5. Prostorové uspotadani vyrobniho procesu, predmétné, piip. technologické usporadani v dilnach
a provozech pusobi na vyssi centralizaci resp. decentralizaci operativniho fizeni vyroby.

Uvedeni ¢initelé vSak neptisobi vzdy jednoznacné. Pii soucasném puisobeni se navzajem ovliviuji a
mnohdy pusobi i protichtidné. Proto je tieba v jednotlivych podnicich chapat systém operativniho rizeni
vyroby vzdy individudlné a komplexné.

4.3 Specifika operativniho Fizeni vyroby v riznych prumyslovych vyrobach

Operativni fizeni vyroby je tésné spjato s charakterem a typem vyroby. Z toho plyne, Ze i pfi stejném
pojeti a dodrzovani zakladnich principi ma operativni fizeni vyroby zcela odlisné formy a vyuziva
odlisné metody v riznych priamyslovych vyrobach. Od nejpropracovanéjsich a nejznaméjsich
systému operativniho fizeni strojirenskych vyrob se nejvice lisi operativni fizeni chemickych vyrob.

vstupni vstupni vstupni
suroviny suroviny suroviny
vyroba vyroba vyroba
kyseliny sirové vodiku kysliku a dusiku
[ hydrogenace j vyroba
amoniaku
vyroba vyroba
mo&aviny kyseliny dusiéneé
: /\
vyroba siranu ] vyroba ledku
amonného amonného

Obr. ¢ 20: Schéma postupu chemické vyroby

Chemicka vyroba se podle charakteri technologie vyznacuje tim, ze vyvolava zmény vlastnosti
latkové podstaty vstupnich surovin materiald. Z hlediska typu vyroby lze chemickou vyrobu
charakterizovat jako pfevazné hromadnou nebo sériovou. Neexistuje zde prakticky vyroba kusova.

V hromadné chemické vyrob¢ je vyrobek jednoznacné urcen a vyrabi se vétSinou plynulym - v
mezich kratkych obdobi operativniho planovani - neménnym vyrobnim postupem. Vyrabi se témet
vyluéné na sklad a odbyt produkce se tidi ze skladu.

U nekterych druhtt vyrobki neni vysledek vyroby takto jednoznacéné urcen. Jde napt. o vyrobky v
riznych koncentracich nebo o vyrobu riizné zbarvenych umélych hmot. Tyto vyroby piejimaji z hlediska
operativniho fizeni vyroby charakter vyrob sériovych.

V chemické vyrobé tvoii technologické a netechnologické operace vétSinou souvisly proud,
vyroba je vétsinou plynuld nebo periodicky opakovana. V plynulé vyrobé jsou operace plné



synchronizovany ¢imz je Casteéné zjednoduseno jak operativni planovéni vyroby, tak fizeni pribéhu vyroby.
K hlavnim ¢innostem v operativnim fizeni vyroby patii stanoveni objemu denni produkce a urceni
nezbytych zasahii, napf. snizeni chodu, zastaveni chodu pro ¢isténi, opravy apod. a opétné uvedeni
vyrobnich zafizeni do plného chodu. V periodické vyrobé nejsou operace vétSinou plné

k pteruseni ¢innosti zafizeni. V preruSované chemické vyrobé vétSinou nelze téchto preruseni vyuzit
pro jinou vyrobu. Operativni planovani vyroby urcuje ukoly az na jednotliva pracovisté, stanovuje, kdy a
na které varce (sérii) ma prace zacit a kdy ma varka (série) projit urcitou operaci, aby vyrobni proces vcas
skongil. Vyrobni vysledek je vétSinou urovan podle vytézku varky.

Operativnimu planovani vyroby piibyva dalsi ukol a to stanoveni vSech praci souvisejicich se zménou
vyrobku. Tuto ¢innost nelze omezit tak, ze od urcitého data zafadime do vyroby jako novy ukol novy
vyrobek. Zatazeni nového vyrobku vzdy znamena zastaveni vyroby, upravu aparati nebo alespon jejich
dokonalé¢ vycisténi a piipravu na vyrobu jin¢ho vyrobku.

Operativni planovani a fizeni vyrobnich procesii je ovlivilovano také vlastnostmi surovin,
polotovarti i vyslednych produktl, z nichz nékteré jsou kapalné nebo plynné, Spatné nebo omezené
skladovatelné ptipadné maji dalsi specifické vlastnosti. Vyrobni operace vétSinou musi navazovat v
presném Casovém rozmezi, aby nedoslo napt. ke zméné ucinku nékterych latek (vyprchanim apod.).

Hlavni naplni operativniho rizeni v chemické vyrobé je

- stanoveni vyrobnich ukolti na pfislusné planovaci obdobi,

- ovéfeni materialovych a energetickych vstupt,

- ovéfeni pfipravenosti vyrobnich zafizeni,

- Tizeni pribéhu vyroby v jednotlivych provozech a vyrobnach.

Vzhledem k charakteru vyrobnich procesuje automatizace operativniho fizeni chemické vyroby tzce
spjata s automatizaci fizeni technologickych procesti.

Kontrolni otazky:

1. Obsah, funkce a ¢lenéni operativniho fizeni vyroby

2. Obsah a postup operativniho planovani vyroby

3. Obsah a postup fizeni pribéhu vyroby

4. Operativni fizeni vyroby na riznych trovnich fizeni podniku
5. Rizeni hmotného toku ve vyrobs



