Poslanie a obsah predmetu MV

Výsledok výroby – hlavná náplň podnikania

Obsahom MV nie je výroba ako taká, ale výroba ako nositeľ podnikateľských výsledkov.

MV je syntetizujúci a synergizujúci predmet:

prognostika

marketingové štúdie – výroba nie na sklad Þ čo je pre zákazníka zaujímavé, akým spôsobom vyriešim pohon automobilov, čo teraz na trhu pôjde ... Marketing

poznatky z VTR (MRP) – ovplyv. je technológiu (počítač je po 4 rokoch zastaralý)

poznatky z finan. Analýzy (EAP) – ekonom. situácia obyvateľstva

personalistika (PM) – zabezpečenie ľudí

informatika a výpočtová technika (VT) – AIS

metódy operačnej analýzy (OA) – výsledok z PC je závislý od údajov, ktoré do programu vložím – vstup

iné

Obsah MV:

tvorba perspektívnej stratégie výroby – každá zmena výrob. Programu – vždy niekoľko rokov, kým príde do praxe.

Príprava výrobno-technickej základne – slúži na to, či dokážem vyrábať to čo potrebujem, posúdenie technológie

Riadenie vnútropodnikových jednotiek hlavnej výroby – každý úsek podniku má svoje riadenie

Riadenie vnútropodnikových jednotiek obslužných procesov – výroba ako celok, dielne

Servisné služby – energie, náradie, ľudské zdroje, náväznosť výroby

Hlavné príčiny rastúceho záujmu o vedeckého skúmania MV:

zvyšujúca sa medzinárodná konkurencia  - lacná prac. sila

nové výrobné technológie a systémy riadenia výroby – drahší stroj ale menej pracovníkov, šetrí náklady na mzdy, zlacňuje výrobu

RV je základ. prvkom vynikajúceho podniku

Zvyšujúci sa dopyt po manažéroch výroby

                                                                   MV ako súčasť podnikového manažmentu

- vzťah manažmentu výroby k manažmentu podniku

Základná charakteristika podniku v trhovej ekonomike- podnikové tézy:

                            - samostatnosť v podnikateľských aktivitách

                        - zodpovednosť za prosperitu podniku

základ podnikateľskej aktivity = výrobná činnosť

základ manažmentu podniku = MV

3 funkcie podniku – zásobovanie, výroba, odbyt

schéma - zošit 

Podstata manažmentu výroby

MV – komplexný súbor aktivít danej zložky podnik. manažmentu zameraný na:

komplexnú formuláciu výrobných úloh – sprac. zákaziek individuál. zákazníkov, spracovanie výsledkov marketingu

kapacitné a termínové plánovanie

riadenie výrobného procesu 

monitorovanie a regulácia výrobného procesu

evidencia priebehu VP

zdokonaľovanie VP

S cieľom max. zhodnotenia vstupov a dosiahnutia zisku ako zdroja neustáleho (dynamického) rozvoja podniku. Úlohy MV sa riešia na všetkých úrovniach PM a vzájomne sa prelínajú.

Schéma:                          strategická úroveň                         ––––                             strategický manažment 

                           -je dlhodobejšia, rieši ju vrcholový manažment

                                          taktická úroveň                           ––––             marketing, vývoj výrobkov a technológií,

                                                                                                                       plánovanie riadenia výroby a odbytu     

                                        operatívna úroveň                         ––––                                   výroba

                                           majster, plánovači                                                                                    zákazka, výrobok, výroba, predaj  

Podstata MV

MV = riadenie všetkých zdrojov, potrebných na výrobu výrobkov a zabezpečenie poskytovaných služieb.

Zdroje výroby – suroviny, energie, náradie, ľudské zdroje, manipulácia

Þ rozbor trhu a tvorba výrobnej perspektívy – príprava permanentných inovačných zmien vo výrobe – vlastné zhotovovanie produkcie + rôznorodé obslužné procesy vo výrobe – výstupná kontrola – povýrobný servis

MV = navrhovanie procesov a optimálne zlaďovanie vzťahov ich základných činiteľov v priestore a čase.

Úlohy MV:

iniciovať rozvoj perspektívnej činnosti vo výrobe v súlade s požiadavkami trhu

iniciovať tvorbu efektívnej stratégie výroby

organizovať a stimulovať investično-inovačnú tvorbu vo výrobe

organizačne, informačne a personálne pripravovať a zabezpečovať výrobu produkcie

motivovať a stimulovať ľudský faktor vo výrobe

základné okruhy obsahovej náplne MV:

tvorba perspektívnej výrobnej stratégie

skoncipovanie, vývoj a výroba „správneho“ výrobného sortimentu

sústavná adaptácia výsledkov marketingových štúdií do výrobnej činnosti

previazanie výrob. a obchodného manažmentu

vybudovanie rozvojového systému výroby

zabezpečenie riešenia personálnych problémov vo výrobe

zakomponovanie systému riadenia akosti do RV podniku

integrovanie a riadenie výrob. procesu výpočtovou technikou

Manažment tvorby výrobnej náplne podniku

tvorba výrobnej náplne je hlavnou zložkou perspektívnej podnikateľskej stratégie výroby

východiskovú aktivitu v procese tvorby výrobnej náplne predstavuje prognózovanie

vytvorenie celistvej prognózy výrobnej náplne predpokladá urobiť čiastkové  prognózy:

                                             prognóza potrieb výrobkov

                                                 prog.  vedecko - technic. a inovačného rozvoja výroby

                                                 prog. konkurencie

                                                 prog. zdrojov

                                                 prog. výrobno-technickej základne výroby v podniku

                                                 prog. prínosov z danej výroby

                                                 prog. sociálnych a iných dôsledkov z danej výroby

úlohy marketingovej prípravy novej výroby:

spresniť a modifikovať prognostické strategické zámery

skonkretizovať a pružne prispôsobiť výrobnú náplň reálnej situácii na trhu

znižovať podnikateľské riziko vyplývajúce z kolíznych situácií dlhodobých prognóz a zmien

hlavné okruhy aplikácie marketingovej prípravy novej výroby

marketingový prieskum potrieb – vedecká báza, čo bude zaujímať ľudí?

marketingová analýza trhov – akým spôsobom sa budú uberať 

analýza rozvojových smerov vo výrobe – vznik nových subdodávateľov v regione

marketingové analýzy výroby konkurencie – „informácie sú najdrahšie na svete“ , porovnávanie výrobkov, ochrana údajov, poskytovanie informácií (nákup výrobkov a skúmanie v čom sú + alebo -)

analýza výrobného potenciálu podniku – nezobrať zákazku, ktorú neviem urobiť, nedostatok potrených surovín

Diverzifikovaný výrobný program

faktory ovplyvňujúce potrebu diverzifikovaného výrobného programu :

inovačné tempo výrobkov – podľa žiadanosti výrobkov

internacionalizácia výroby – medzinárodná spolupráca Þ rýchlejší rast dobiehajúcich (je ľahšie dobiehanie ako napredovanie tých, čo sú na špici)

turbulentné výkyvy na trhoch

rast individuálnych potrieb – prispôsobenie spoločnosti

nároky na akosť – 2 roky záruka, konkurencia

výrobná diverzifikácia – zabezpečenie: rezervné výrobné kapacity

                                                                pružné  výrobné kapacity

výrobková diverzifikácia

diverzifikačné možnosti výrobnej náplne – rozšírenie sortimentu výrobkov, flexibilita výrobkov, prispôsobivosť výroby

Organizácia strategického riadenia výroby

Charakteristické znaky strategického RV(SRV) :

skúmanie a rozhodovanie o skutočne zásadných podnikateľských cieľoch výroby – určujú ho vrcholoví manažéri, musia správne rozhodnúť smer podnikania

analýza určujúcich faktorov strategického riadenia výroby

viackriteriálnosť rozvoja výroby

výsledkom je rozhodnutie o strategických zámeroch v trhovej orientácii

Faktory ovplyvňujúce potrebu SRV:

globálne celosvetové problémy (ropa končí, oteplovanie)

zmeny ekonomických pohybov (laminárny, turbulentný)

ekonomická reforma

nové postavenie podniku

trend internacionalizácie

ekologizácia

automatizácia a robotizácia výroby

informatizácia a výpočtová technika

inovačná akcelerácia

integračné procesy

rastúca zložitosť výrobkov a ich výroby

rizikovosť výroby

náročnosť na akosť výrobkov

faktor času – dôležitý faktor, ako rýchlo dokáže trh reagovať na požiadavky zákazníka

Druhy výrobných stratégií

a) aktívna             -            pasívna

b) dlhodobá          -            krátkodobá

c) ofenzívna         -             defenzívna

d) selektívna, útlmová, substitučná, inovačná, iné

výrobky/trh                existujúci trh          nový trh

exist. výrobok                     A                        B

nový výrobok                      C                        D

Postup tvorby výrobnej stratégie:

- študijno – poznávacia etapa       -   literatúra

- formulácia zadania – aký problém chcem riešiť

- prípravná etapa

- diagnostická a prognostikácia

- tvorba variantov výrobnej stratégie

- rozhodovacia fáza – výber najvýhodnejšieho variantu

- verifikačná fáza – zavedenie variantov do praxe

Organizácia výrobného procesu a jej zákonitosti

Organizácia výrobného procesu = usporiadanie osobných a vecných prvkov výrobného procesu v priestore a        

                                                        čase

zabezpečuje všetko, čo proces potrebuje

prínosy zdokonaľovania organizácie výroby:

ovplyvnenie stupňa využitie techniky, technológie a pracovných síl , na všetky operácie chcem mať efektívnych pracovníkov, kúpený stroj využitý nie na 2 hodiny denne ale čo najdlhšie

investične nenáročný činiteľ rastu zhosdpodárnenia výroby – zrýchlenie a zvýšenie produkcie, zníženie počtu pracovníkov (nižšie náklady na mzdy) 

aktívny činiteľ technického rozvoja

zmeny zdokonaľovania organizačnej výroby

prenášanie ťažiska organizácie výroby z vlastného výrobného procesu do oblasti organizácie prípravy a obsluhy výroby

aplikácia matematických metód a modelov pri riešení rozmiestňovacích problémov

prechod k vyšším formám organizácie výroby – ks, sériová, prúdová

prechod k vyšším typom výroby

uplatňovanie flexibilnosti organizácie výrobného procesu – prispôsobenie sa potrebám zákazníka

zákonitosti organizácie výrobného procesu:

proporcionálnosť

rytmičnosť

paralelnosť

nepretržitosť prevádzky

Priestorová štruktúra výrobného procesu (PŠVP)

Þ optimálne riešenie usporiadania pracoviska (priamočiary tok materiálu), čo najmenšia manipulácia

Þ racionalizácia materiálového toku

Priestorová štruktúra výrobného procesu = určité usporiadanie osobných a vecných prvkov VP v danom priestore

PŠVP musí zabezpečiť:

pružnú adaptáciu výroby na komerčné a inovačné zmeny

čo najhospodárnejší priebeh VP

prehľadnosť priebehu VP

využitie progresívnych manipulačných prostriedkov

vytvorenie pracovných podmienok v súlade s požiadavkami ergonómie, hygieny práce, BOZP ...

základný prvok organizácie VP = PRACOVISKO

pracovisko = relatívne ohraničený výrobný priestor, na ktorom sa uskutočňuje pracovná operácia

Základné druhy pracovísk:

podľa stupňa špecializácie – hromadná, ks, sériová

podľa stupňa technic. vybavenia práce – ručné , strojno-ručné, strojové, automatizované, robotizované

podľa počtu pracovníkov pôsobiacich na pracovisku  - individuálne, skupinové, viacstrojové

Základné faktory ovplyvňujúce priestorovú organizáciu výroby:

general závodu – ako je rozvrhnutý areál

komunikačná sieť

charakter budov – staré, nové

inžinierske siete

typ výroby – ks, sériová, hromadná

vnútropodniková špecializácia

manipulačné prostriedky

technologický postup zhotovovania výrobkov – faktor, ktorý tlačí na neustále zdokonaľovanie 

Obr. 11.5      Centrálna a bunková organizácia výroby

Obr. 11.2      Technologická a predmetná organizácia (Suzaki)

technologické usporiadanie – pre ks a malosériovú výrobu, rozdelenie strojov podľa druhu výroby

predmetové usporiadanie – podľa technologických operácií pri výrobe výrobku, pre výrobu hromadnú aj veľkosériovú

spôsoby usporiadania pracovísk:

hlavné delenie: - technologické

                      - predmetové – skupinové

                                             -  prúdové – výrobné linky

ďalšie delenie – zmiešané, stacionárne, individuálne, modulové, bunkové

Metódy rozmiestňovania pracovísk 

Teória – skriptá  Návody na cvičenia

a)
analytické metódy – lineárne a dynamické programovanie, kombinatorické metódy ...

b)
heuristické metódy – konštruktívne (trojuholníková, kruhová, ťažiska...)

                                       - zámenné (CRAFT? LAY, presunov ...) 

Trojuholníková metóda – kroky:

matica prepravných vzťahov

tabuľka významnosti prepravných vzťahov (otázka – podľa čoho ste prišli na to, že prac.5 a 6 idú za sebou? – podľa tab. Významnosti prepravných vzťahov)

všeobecné riešenie (trojuholníková sieť)

praktické riešenie (makety strojov)

Obr. 2.3   Magický trojuholník úspešnosti podniku

Metóda ťažiska – kroky:

tabuľka pre riešenie rozmiestňovania pracovísk metódou ťažiska

výpočet momentov

dispozičné riešenie

Podstata a význam materiálového toku      (býva na písomke)

Materiálový tok = organizovaný pohyb všetkých druhov pracovných predmetov vo sfére výroby a obehu výrobkov.

Štruktúra pracovných predmetov:

suroviny a základný materiál

rozpracované výrobky (výroba) – akonáhle sa urobí 1. operácia

hotové výrobky – výroba, odvoz do skladu hotových výrobkov, odbyt

odpad – dôležitý prvok, všetko čo vzniká ako nepotrebné po výrobnom procese, potrebná manipulácia s ním

polotovary – skrutky

náhradné diely – čo vyrábam ako ND

obaly – preprava aj medzi jednotlivými operáciami (palety), akým spôsobom budem prepravovať, v akom obale

Štruktúra činností materiálového toku:

technologické operácie

kontrolné operácie

dopravné operácie – manipulácia (akákoľvek) s materiálom

skladovanie

zdržanie – po technologickom procese výrobok niekde stojí a čaká na využitie

manipulácia s materiálom = všetky netechnologické operácie materiálového toku  (to čo technológia nepredpisuje)

členenie manipulácie s materiálom:

vonkajšia a medziobjektová doprava

vnútroobjektová manipulácia

skladové hospodárstvo – ako sa skladuje

obalové hospodárstvo – ako sa balí 

Analýza a zdokonaľovanie materiálového toku (MT)

Ideálny MT :

priamočiary pohyb materiálu

plynulé dodávky materiálu

plynulé a rytmické spracovanie – veľké linky

ciele zdokonaľovania MT:

návrh novej organizácie MT pri zmenách objemu sortimentu či technológie výroby – dôležité pri sériovej a hromadnej výrobe

zvyšovanie hospodárnosti manipulácie

skrátenie priebežných časov výroby – dôležité skracovanie času, dôležitá je požiadavka zákazníka. Každá zásoba je viazanie peňazí – neefektívne!!!

zníženie viazanosti obežných prostriedkov

zlepšenie využitia plôch a priestorov (vysoké nájomné)

postup pri zdokonaľovaní MT – postup je stanovený

1)
zber údajov na popis a zobrazenie MT – teória + konkrétne údaje z podniku

2)
spracovanie údajov

3)
analýza úrovne MT

4)
návrhy variantov zdokonalenia

5)
výber najvhodnejšieho  variantu

1)
všeobecné údaje, konkrétne údaje

2)
líniová schéma, postupové listy a postupové grafy, list prepráv materiálu, schéma výrobného postupu, kruhový diagram, funkčná schéma, Sankeyov diagram, synoptická mapa, trojuholníková metóda

3)
princípy racionalizácie MT-

vylúčenie zbytočných prepráv a obmedzenie ostatnej manipulácie

priame dopravné cesty

minimálne prekladanie materiálu

rytmický, plynulý a nepretržitý pohyb materiálu – snaha o ideálny stav

zladenie všetkých manipulačných činností navzájom – je to problém

automatizácia manipulačných činností – vylúčiť ľudský potenciál ( nie pri ks a sériovej výrobe)

proporcionalita kapacít manipulačného a výrobného zariadenia

komplexné zdokonaľovanie MT

dodržiavanie ekonomických, hygienických a bezpečnostných požiadaviek

Časová štruktúra výrobného procesu (skriptá)

ČŠVP – časový priebeh výrob. procesu v danom priestore

Priebežný čas výroby – časový interval, ktorý uplynie od zadania výrobku na 1. operáciu až po vykonanie poslednej operácie na tomto výrobku a jeho odovzdanie do skladu.

Základné faktory pôsobiace na ČŠVP:

dĺžka technologických operácií (tai – technologická operácia i-teho pracoviska, taj = j-teho pracoviska)

        tai =  taj  Þ   synchrónna výroba

        tai ¹  taj Þ    asynchrónna výroba

veľkosť dávok – 3 druhy: 1) výrobná  dávka (dv)– počet  kusov , ktorý sa nepretržite spracúva na jednom  

                                                      pracov. s jednorazovým vynaložením času na zostavenie tohto pracoviska 

                                                 2) spracovacia dávka  (ds) - počet kusov, na ktorom sa  na 1 upnutie vykoná 

                                                      i-tá operácia

                                              3) dopravná  dávka (dd)  – počet kusov, ktoré sa dopravujú spoločne od 

                                                  jedného pracoviska k druhému

                                                  Platí: dv / dd = k  /koeficient – vždy celé číslo! )  

                                                  Celkový čas T = TT (technologický) + TM (manipulačný)  + TK (kľudu)            

spôsob odovzdávania dávok dielov  - 3 spôsoby: postupný, súbežný, priebežný       

spôsob zaraďovania výr. zariadenia – prekrytý spôsob ...

technické činitele – úroveň zariadení

kvalifikácia pracovníkov – dôležité

dĺžka dopravných ciest – manipulácia medzi pracoviskami, medzi jednotlivými operáciami

rýchlosť manipulačných prostriedkov

čas kontrolných operácií

čas prerušení (čas kľudu – tK )

úroveň manažmentu výroby

základné smery skracovania priebežných časov výroby:  

prechod k vyšším spôsobom odovzdávania

prechod k synchronizovanej výrobe

rozdelenie výrobnej dávky na najväčší možný počet dopravných dávok

prekrytý spôsob zoraďovania výrobného zariadenia

t Ai = tA3  - synchrónna výroba

tAi ? tA3   - asynchrónna výroba 

Výpočet priebežných časov výroby  -  FOTO 2 STRANY !!!

Základné smery skracovania priebežných časov výroby

prechod k vyšším spôsobom  odovzdávania

prechod k synchronizovanej výrobe

rozdelenie výrobnej dávky na najväčší možný počet dopravných dávok

prekrytý spôsob zaraďovania výrobného zariadenia

časová štruktúra výrobného procesu:

obr. str. 97 – Návody na cvičenia 

Základné formy organizácie výrobného procesu

Forma organizácie VP – konkrétne usporiadanie výr. procesu v priestore a čase.

Ciele: - účelné rozčlenenie výrobného procesu

vhodná špecializácia pracovníkov a strojového zariadenia

vysoké a rovnomerné využitie kapacít

krátke prepravné vzdialenosti

krátke priebežné časy výroby

prehľadnosť výrobného procesu

faktory ovplyvňujúce formu organizácie výroby:

1)
typ výroby – ks, sériová, hromadná

2)
charakter výrobku

3)
úroveň techniky a technológie – aká technika a technológia je k dispozícii, čím vyšší typ výroby – stroje sú jednoúčelové 

rozdelenie výroby na základe faktorov:

fázová (ks, malosériová)

prúdová (vyšší typ výroby – veľkosériová, hromadná)

skupinová

bunková

stavenisková

Fázová výroba

Charakteristika:  

nižšie typy výroby, technologické usporiadanie pracovísk, postupný spôsob odovzdávania dielcov, nepravidelne opakované zadávanie malých výrobných dávok do výroby, neprekrytý spôsob zaradenia strojov, rozsiahly a nestály sortiment výrobkov

Výhody : vysoká pružnosť a prispôsobivosť zmenám , malá citlivosť na poruchy strojov a na vznik nepodarkov

Nevýhody:

dlhé a zložité prepravné cesty a priebežné časy výroby, vysoké nároky na výrobné plochy, neprehľadnosť výroby, rozsiahle zásoby rozpracovanej výroby             

Prúdová výroba

Charakteristika:

úzka špecializácia pracovísk a ich predmetné usporiadanie (linky), vysoký stupeň synchronizácie, súbežný spôsob odovzdávania dielov, prekryté zoraďovanie strojov

Špecializácia vnútropodnikových útvarov

1)
Technologická  - výrobný útvar je zameraný na realizáciu technologicky rovnorodých operácií

Výhody

pružnosť a prispôsobivosť pri zmenách výrobného programu

uplatnenie viacstrojovej obsluhy

jednoduché riadenie dielne z hľadiska odborného usmerňovania robotníkov a údržby strojov

odolnosť voči poruchám zariadenia

mnohotvárna práca robotníkov

Nevýhody

dlhé a zložité dopravné prúdy

veľký rozsah manipulačných prác

dlhé priebežné časy výroby s vysokým podielom časov dopravných operácií a prerušení

postupný spôsob priebehu výrobných procesov – vysoké zásoby rozpracovanej výroby

potreba značných skladových priestorov

obmedzenie špecializácie výrobného zariadenia robotníkov – pomalé zavádzanie mechanizácie a automatizácie výroby, modernej technológie výroby

2)
Predmetná -  prúdová forma, výrobný útvar je zameraný na výrobu určitého predmetu

Výhody

vysoká špecializácia robotníkov aj pracovísk

pre sériovú a hromadnú výrobu

priaznivé podmienky zavádzania novej techniky (vysoko špecializované zariadenia, prípravky 

       a automaty) 

krátke dopravné prúdy

nízke náklady na dopravu

krátke priebežné časy výroby

malý rozsah nedokončenej výroby

malé nároky na skladovacie plochy

jednoduché vnútropodnikové riadenie (zodpovednosť vedúcich výrobných útvarov za splnenie množstva, dodržanie času a kvality produkcie) 

Nevýhody

slabá prispôsobivosť novej výrobe

vysoká zraniteľnosť pri poruchách strojného zariadenia

náročná kvalifikácia riadenia ( vysoká a univerzálna kvalifikácia riadiacich pracovníkov)

vysoké nároky na údržbu

Predpoklady zavádzania prúdovej formy organizácie  - dostatočný objem výroby aj intervalu výroby, vyzretá konštrukcia a technológia výroby, bezporuchový prísun materiálu, vysoká úroveň starostlivosti o strojové zariadenie.

Prúdová linka = súbor špecializovaných pracovísk, usporiadaných v slede technologického postupu, vykonávajúcich technologicky uzavretý súbor prác, ktorých výsledkom je určitý celok.

Špecializovaný stroj – na úzko špecializovanú operáciu

Členenie výrobných liniek:

1)
podľa stupňa špecializácie  - jednopredmetná

                                                         viacpredmetná

2)
podľa vzájomnej väzby pracovných časov – synchrónna a asynchrónna

3)
podľa vzájomného pohybu výrobných činiteľov – s pevnými pracoviskami

                                                                                         pracujúce za pohybu

1)
8 základných parametrov linky – treba vedieť na skúšku!!!

2)
Časový priebeh výroby  (z hľadiska vyrábaného dielu)

3)
Rozpracovaná výroba na linke 

1) dodávané množstvo     n´ =  n / 1 – E/100     (ks)

    takt výroby     Tv =  to/ n´        (min/ks)

    rytmus práce linky    r = to – t s / n´(min/ks)

    max. možné využitie pracovného času linky   tau max = r/Tv

Počet pracovísk linky – FOTO !!!

 Hlavné okruhy problémov pri navrhovaní liniek:

vyvažovanie prúdových liniek

určenie výšky medzioperačných zásob

určenie poradia výroby výrobkov

operatizácia veľkosti výrobných dávok

rozdiel medzi pojmami  – pracovisko a operácia (technologická operácia, ktorú vykonávam. Na jednom pracovisku môžem vykonávať aj 3 operácie)

Vyvažovanie prúdových liniek – priraďovanie jednotlivých operácií na jednotlivé pracoviská linky tak, aby sa dosiahlo maximálne využitie pracovísk.

Úlohy: najmenší počet pracovísk potrebných na vykonanie všetkých operácií

            najmenší možný rytmus linky

moodie – Young, Hoffmann, Arcus

Určenie výšky medzioperačných zásob – taká veľkosť zásob, pri ktorých sú výrobné náklady minimálne a zároveň je zabezpečená plynulá práca linky

simulačné modely

Určenie poradia výroby výrobkov – snaha minimalizovať náklady a čas na zmenu zoradenia pracovísk

metódy lineárneho a dynamického programovania

Stanovenie veľkosti výrobných dávok – také veľkosti dávok, pri ktorých sú náklady na výrobu minimálne (náklady na zoraďovanie, skladovanie a výšku viazanosti finančných prostriedkov v zásobách)

heuristické metódy

Vyvažovanie prúdových liniek

Metódy vyvažovania liniek – 

analytické – dynamické, programovanie, sieťová analýza

heuristické

Nové smery organizácie prúdovej linky

Hlavné nedostatky z hľadiska pracovných podmienok

monotónna práca

nevhodné podmienky na uplatnenie iniciatívy

vynútené tempo práce Þ nepodarky

( „zaskakovači“ na linke)

Nové princípy pri navrhovaní liniek

rozšírenie obsahu práce robotníka na linke (nie 8 hod. 1 druh práce)

asynchrónnosť práce linky

prechádzanie robotníka na ďalšie pracoviská

hniezdová montáž

skupinová montáž Þ vytvorenie samostatných centier

Modulová organizácia výrobného procesu

štandardizované modulové prvky

modulová hierarchia (horizontálna, vertikálna) výrobného procesu

modulovo vytvorená výrobno-technická základňa

individualizácia hromadne vyrábaných výrobkov modulov do špecifikovaných finálnych výrobkov podľa požiadaviek zákazníkov

prínosy: 

oblasti – zhromažďovanie výroby agregátov

pružné prispôsobovanie sa požiadavkám trhu

humánne organizačné riešenie

Operatívne a priame riadenie výroby

- na najnižšom stupni riadenia (deň, smena...)

Vnútropodnikový manažment výroby = systém operatívneho a priameho riadenia výroby operatívneho plánovania a rozpočtovania

Ciele operatívneho riadenia výroby:

čo najefektívnejšie splnenie výrobných úloh !!!

zabezpečenie včasného zadávania dielov do výroby

zabezpečenie plynulého priebehu výrobného procesu

zabezpečenie vysokého a rovnomerného využívania výrobných kapacít

zabezpečenie minimálnych priebežných časov výroby

zabezpečenie optimálneho rozsahu a štruktúry rozpracovanej výroby

úlohy operatívneho riadenia výroby:

konkretizovanie a spresňovanie (požiadavky trhu Þ  aby neostal materiál na sklade) plánovaných úloh

zladenie výrobných úloh s výrobnými možnosťami útvarov

zabezpečenie výrobných úloh technickou a výrobnou dokumentáciou, materiálom, náradím a prípravkami, energiou (obsluha výroby)

zabezpečenie bezprostredného plnenia výrobných úloh

Þ neustály presný prehľad o skutočnom stave a postupe výroby

Základné prvky operatívneho riadenia výroby:

1)
operatívne plánovanie výroby

2)
priame riadenie výroby

3)
operatívna evidencia o výrobe

1)
Operatívne plánovanie výroby

Základné úlohy

konkretizácia a spresnenie výrobných úloh pre jednotlivé vnútropodnikové výrobné útvary

zladenie výrobných úloh s výrobnými kapacitami

zabezpečenie výroby dokumentáciou, materiálom, energiou, náradím a prípravkami

Operatívne plány obsahujú 3 skupiny údajov:

sortiment a objem výroby – v ks

termíny zadávania a odvádzania

objem rozpracovanej výroby – v ks, Sk

Postup zostavovania operatívnych plánov výroby

1.
zostavenie návrhu operatívneho plánu – sortiment výroby, počty jednotlivých vyrábaných výrobkov, termíny výroby

2.
kapacitné bilancovanie a preverovanie zabezpečenosti návrhu plánu (či sú pracoviská schopné zabezpečiť kapacitu)

3.
zostavenie definitívneho operatívneho plánu – je pre manažérov záväzný

4.
sortiment výroby

5.
počty jednotlivých vyrábaných výrobkov

6.
termíny výroby

ad 2)  

a) stanovenie disponibilnej výrobnej kapacity

                                             Fef

                                     Ki = ¾           [ ks ]                        

                                              ti

                            Ki      =  výrobná kapacita pracoviska pri realizácii i -tej operácie

                            Fef     =  efektívny časový fond pracoviska

                            ti       =  skutočná prácnosť i -tej operácie 

stanovenie potreby kapacít

vlastné kapacitné bilancovanie

možnosti zlaďovania:

presun zaťaženia z preťaženej skupiny kapacít na technologicky zameniteľnú skupinu s voľnou kapacitou

presun zaťaženia v rámci kapacitnej skupiny z preťaženého obdobia do obdobia s voľnou kapacitou

interná alebo externá kooperácia

nadčasová práca

b)     kontrola zabezpečenosti výroby materiálom, náradím, prípravkami, energiou, technickou dokumentáciou  

     a údržbou

prípravky – vyrobené vo vlastnej réžii, slúžia k výrobe napr. platne so zarážkami – na zabezpečenie stability polohy (rôzne držiaky, podpery, opory...)

Problémy operatívneho plánovania výroby v našich podmienkach:

neakceptovanie poruchy prostredia

nezohľadnenie zmeny požadovaných termínov ukončenia zákaziek ( OP sa zostavujú na krátke obdobie)

malá odolnosť voči zmenám technológie

nedodržiavanie dodávateľsko-odberateľských vzťahov

2)
Priame riadenie výroby

zabezpečenie bezprostrednej realizácie výrobných úloh stanovených operatívnym plánovaním

2 stupne:

a)
priame riadenie výroby vyššej úrovne

riadiace činnosti:

zabezpečenie informačných väzieb celej oblasti priameho riadenia výroby na okolie

riadenie informačnej výmeny vo vnútri celej sústavy priameho riadenia výroby

riadenie hmotného toku medzi jednotlivými strediskami

koordinácia riadenia výroby medzi jednotlivými strediskami

                                     b) priame riadenie výroby nižšej úrovne 

- riadenie vlastného výrobného procesu v reálnom čase vo výrobných strediskách

priebeh priameho riadenia výrobného procesu:

prevzatie zásoby práce a jej usporiadanie

voľba zadávanej operácie a jej pridelenie určitému pracovisku

zabezpečenie pripravenosti práce

zaznamenanie pohotovosti k práci

zaznamenanie informácií o ukončení a začatí operácie

zaznamenanie informácií o prerušení práce

ukončenie prác na súčiastke ( všetky operácie na súčiastke, odvod súčiastky do skladu)

Operatívna evidencia o výrobe

- zaznamenanie skutočného priebehu výrobného procesu

poskytované údaje:

skutočne odvedené množstvá výrobkov

termíny realizácie jednotlivých operácií a výrobkov

spotreba práce a materiálu

odchýlky, poruchy a och príčiny

činnosti spojené so zabezpečením evidencie o výrobe:

rozpis výrobných podkladov

vlastné zaznamenávanie a spracúvanie údajov o skutočnom priebehu výrobného procesu

sústava výrobnej dokumentácie:

technické podklady – výkres kusovník, technologický postup...

podklady na riadenie priebehu prác – pracovné lístky, sprievodky, termínové lístky...

odberné doklady – výdajky

odovzdávacie doklady – odovzdávací lístok

sústava prvotnej dokumentácie:

sprievodka, pracovný lístok, odvádzací lístok, výdajka materiálu

prúdy zdokonaľovania riadenia výroby:

1)
prehlbovanie poznania zákonitostí výroby a jej riadenia

JIT = práve na čas

OPT = optimalizovaná výrobná technológia

CIM – OSA = počítačom integrovaná výroba – otvorená systémová architektúra

2)
vytvorenie uceleného programového systému

MRP = plánovanie materiálových zdrojov

MRP II = plánovanie výrobných zdrojov

- zdokonalenie MRP

JUST IN TIME  (JIT)

Tajchi OHNO – pracovník firmy Toyota – autor metódy

Charakteristické črty -   jednoduchosť

                                       celosystémový prístup

                                        totalita

základný cieľ – zvyšovanie konkurencieschopnosti výrobkov

čiastkové ciele – 

uspokojovanie požiadaviek zákazníkov

účinnosť, pružnosť, akosť a max. produktivita systému

komplexnosť riadenia výroby

variabilita výrobkov a procesov

znižovanie výrobných nákladov

synchronizácia výrobných operácií

zmenšovanie dávok

odstránenie zbytočných zásob

skracovanie časov prestavby strojov

princíp ťahu organizácie výroby =   postup materiálu výrobným procesom má charakter ťahu (nasávanie) od nasledujúcej operácie k predchádzajúcej    !!!!!!!!

minimalizácia úrovne zásob (kritické miesto systému) 

    -      vysoká efektívnosť výrobného procesu

    -      riziko zastavenia výroby

-      riadenie výroby na základe skutočných objednávok

dodávky presne na čas ( v celom systéme)

skrátenie priebežných časov výroby

zníženie výrobných nákladov

riadenie akosti ako neoddeliteľná súčasť riadenia výroby

diferencovaná veľkosť výrobnej a dopravnej dávky  

bilancovanie toku materiálu ( nie bilancovanie kapacít)

jednoduché operatívne riadenie výroby ( systém KANBAN)

Systém KANBAN

= kontrolný a informačný systém umožňujúci pohotovo regulovať množstvo výrobkov v rôznych štádiách výroby

princíp autoregulácie

2 systémy KANBAN:

a)
s dvomi typmi kariet  - výrobný Kanban

                                          - transportný Knaban

b)
s jedným typom kariet

Základné princípy – podmienky uplatnenia systému JIT:

1.
vyrábať to, čo si žiada zákazník – nie na sklad

2.
krátky výrobný cyklus

3.
dokonalá organizácia usporiadania pracovísk

4.
synchronizácia výroby

5.
kvalifikovaný a adaptabilný personál

6.
výroba bez nepodarkov

7.
minimalizácia manipulačných nákladov

8.
minimalizácia časov prestavby strojových zariadení

9.
vyrábať , resp. nakupovať iba množstvá nevyhnutné, ihneď potrebné

10.
nakupovať iba suroviny, materiály a výrobky vysokej akosti, ktoré nespôsobia prerušenie výroby

11.
zabezpečiť pružnú dopravu surovín, materiálu, súčiastok a výrobkov na tie mieste, ktoré ich momentálne vyžadujú

12.
systém totálne údržby

výhody zavedenia systému JIT:

redukcia zásob  (75 – 95 %)

zvýšenie produktivity práce (15-25%)

zníženie výšky nákladov

účinnosť a pružnosť výrobného systému

 vysoká konkurencieschopnosť

  JIT – výroba

Zosúladenie

Procesov
Redukcia priebežných

časov
Kontrola

kvality
Tok 

materiálu
Bilancovanie toku

A nie kapacít

Vyvažovanie

liniek
Výroba jednotlivých

výrobkov
Minimalizácia

Prestavieb

základné koncepcie japonského prístupu:

1)
eliminácia akéhokoľvek „odpadu“

                                    - skupinové technológie

                                    - princíp Jidoka – riadenie kvality pri stroji

                                    - JIT výroba

                                    - systém Kanban

2)
človek vo výrobnom procese

                                    - celoživotné zamestnanie

                                    - postoj k robotníkom

                                        - konsenzus manažment

krúžky kvality

Systémy MRP

výpočet optimálnej veľkosti dávky

BOMP

PICS

COPICS

Jednoduchý MRP príklad:




T







U (2)



V (3)


W (1)

X (2)

W (2)

Y (2)

-   100 ks T Þ    U:    2 . T = 2 . 100 = 200 ks

                            V:   3 . T = 3 . 100 = 300 ks

                           W:   1 . U = 1 . 200  

                                   2 . V = 2 . 300 = 800 ks

                            X:   2 . U = 2 . 200 = 400 ks

                            Y:   2 . V = 2 . 300 = 600 ks

Systém M R P

MRP (Materal Requirements Planning) = plánovanie materiálových požiadaviek

Vychádza z časových parametrov skutočného dopytu a na základe štruktúry výrobku prepočítava požiadavky na súčiastky, uzly až materiál

Týždeň    20                      HOTOVÝ VÝROBOK

                                                           ^          konečná montáž                       2 týždne        

Týždeň    18                       MONTÁŽNE CELKY

                                                           ^          výroba komponentov               6 týždňov

Týždeň   12                       PRÍJEM MATERIÁLU

                                                           ^         obstaranie materiálu                  2 týždne

Týždeň   10                              OBJEDNÁVKA

spätné rozvrhovanie 

neberie sa do úvahy kapacitné ohraničenie

systém pracuje na základe 4 kategórií parametrov:

                                   dopyt, výrobné kapacity, priebežné časy výroby, výrobné dávky

Štruktúra MRP

výrobný plán  (MPS)

zoznam materiálu

inventár zásob

systém pracuje na základe 4 kategórií parametrov:

1)
dopyt – závislý, nezávislý

2)
výrobné kapacity – spätné rozvrhovanie

                                     - bez kapacitného ohraničenia

3)
priebežné časy výroby

4)
výrobná dávka

MRP II

MRP II – Manufacturing Resource Planning = Plánovanie výrobných zdrojov

rozvinutie systému na všetky výrobné zdroje

- materiálové

- finančné

- konštrukčné

- technologické

                      - kapacitné

základné zložky systému MRP II

                   - základný výrobný plán

                   - MRP systém

                   - prvky operatívneho riadenia výroby a nákupu materiálu

- spôsoby rozvrhovania výroby                                                 

a)
rozvrhovanie odpredu

b)
rozvrhovanie odzadu

a)             A                    10 dní  

                B                      5 dní                       montáž                     10 dní

                C                     20 dní

                                         __________________________________________

                                      0          5          10          15          20          25          30

b)                      10 dní

                  5 dní          10 dní

20 dní 

                                       __________________________________________

                                       0          5          10          15          20          25          30

výstupy z kompletne uplatňovaného systému MRP II:

základné výrobné plány

výkazy o plnení výrobných a finančných plánov

plán potreby materiálu postupne dekomponovaný až na prvotné súčiastky a materiály

výkazy o nákupe materiálu

výkazy o využití kapacít

prehľad o stave objednávok

výkazy o výrobných nákladoch

plány požiadaviek na kapacity zoskupené podľa stredísk a období

prínosy používanie systému MRP II:

dodržiavanie stanovených lehôt dokončenia výrobkov a ich expedície

zníženie zásob o 25 – 35 %

zníženie prestojov zariadení o 80%

zníženie nadčasových hodín o 50 %

zníženie materiálových  nákladov

                                                                         Systém OPT

OPT (Optimized Production Technology) = optimalizovaná výrobná technológia  (A.Y.Goldvatt  - Izrael)

Princíp úzkych miest – úzkym miestom je zdroj, ktorý limituje celý výrobný systém

Pravidlá filozofie riadenia výroby v systéme OPT: 

bilancovať tok materiálu a nie kapacity

hodina stratená na úzkom mieste je stratou na úrovni celého systému

hodina získaná na inom než úzkom mieste nedáva nič pre systém

úzke miesta určujú tak prietok, ako aj úroveň  zásob nedokončenej výroby

nepoužívať ani princíp tlaku, ani ťahu, rozvrhy výroby sa robia od úzkeho miesta na obidve strany

BDR prístup (Buffer – Drum – Rope) =  vyrovanávací sklad – bubon – lano

Decentralizovano-centralizovaný systém

Obr. 7.2          Možná konfigurácia MRP II

Obr. 7.11         Oblasti použití rozličných konceptov pre plánovanie a riadenie výroby

Foto – tabuľka (str. 56,57)

Porovnanie systémov MRP, JIT a OPT

Prednosti OPT oproti MRP II:

a)
oblasť plánovania a rozvrhovania výroby

nižšia časová náročnosť plánov a rozvrhov ( vypracovanie, analýza)

plány a rozvrhy vyžadujú menej údajov

nižšie nároky na presnosť údajov

b)
oblasť náročnosti na užívateľa

menej náročné využívanie systému

nižšie požiadavky na užívateľa

c)
oblasť práce so systémom

vyššia flexibilita plánovania výroby

d)
hľadisko analýzy systému

presné a jednoznačne identifikované úzke miesta výrobného systému

možnosť simulovať zmeny kapacít a ich účinky

e)
oblasť ekonomických efektov

zníženie stavu nedokončenej výroby (až o 20%)

Nevýhody OPT oproti MRP II:

koncepčná reorganizácia

zásadná zmena systému spracovania údajov

nemožnosť výpočtu a kalkulácie efektívnosti podľa jednotlivých pracovísk a výrobkov

iba ohraničené údaje na kontrolu pracovísk

nemožnosť hodnotenia výkonnosti pracovísk a pracovníkov

Výhody OPT oproti JIT:

možnosť simulácie

možnosť postupného nábehu na systém

jednoduchšie výrobné plánovanie

Nevýhody OPT oproti JIT:

dlhšie priebežné časy výroby

vyššia úroveň nedokončenej výroby

zložitejšie operatívne riadenie výroby

hlbšie a rozsiahlejšie zmeny v sledovaní nákladov a prepočtoch efektívnosti

drahší systém

Princípy novej výrobnej filozofie

1)
Vecné princípy:

začlenenie riadenia kvality výroby do komplexu činností managementu výroby

komplexný prístup k spotrebe a využívaniu výrobných zdrojov 

minimalizácia nedokončenej výroby

2)
Systémové princípy:

integrácia všetkých činností a funkcií tvoriacich obsah manažmentu výroby

previazanosť systému riadenia výroby s technológiou a organizáciou výroby

modularita

plánovanie a rozvrhovanie výroby

automatizácia štandardného chodu výroby

3)
Organizačné princípy:

orientácia na objednávky

zjednodušovanie operatívneho riadenia výroby

znižovanie administratívnej náročnosti manažmentu výroby

4)
Technologické princípy:

chápanie výrobného procesu ako toku materiálu

využívanie princípu ťahu v organizácii výroby

právo a povinnosť zostaviť proces výroby

minimalizácia dávky

princíp úzkych miest

Základné parametre výrobného procesu v systéme OPT:

úzke miesta

časy prestavby strojov

výrobné a dopravné dávky

priebežné časy a priority

výkonnosť a efektívnosť

vybilancovanosť

postupnosť krokov v systéme OPT:

1)
spätný výpočet od požadovaného termínu dodávky finálneho výrobku ( predpokladá sa neohraničenosť kapacít)

2)
identifikácia úzkych miest (porovnanie požiadaviek s aktuálnym stavom zdrojov)

3)
rozdelenie trajektórie technologického postupu úzkymi miestami

4)
rozvrh smerom dopredu od úzkeho miesta k poslednej operácii

5)
rozvrh smerom dozadu od úzkeho miesta (zabezpečiť plynulý prísun polovýrobkov na vstupnej strane úzkeho miesta)

princípy systému OPT:

identifikácia aktuálnych, reálnych ohraničení výrobného systému v danom období

orientácia plánov a rozvrhov výroby na čo najvyššie využitie úzkych miest výrobného systému

ochrana kritických miest pred poruchami

synchronizácia činnosti ostatných pracovísk na rytmus činností úzkych miest výrobného systému

Manažment pružnej automatizácie výroby

stroje s programovým riadením (NC)

CNC systémy

priemyselné roboty

obrábacie centrá

pružné výrobné systémy

Pružný výrobný systém:

automatizácia projekčných a konštrukčných prác a technologickej prípravy výroby

automatizácia dopravy a skladovania

automatizácia kontroly

automatizácia pomocných systémov

Pružný výrobný systém = počítačom riadený integrovaný komplex NC obrábacích strojov automatického zariadenia pre manipuláciu s materiálom a náradím, automatického meracieho a skúšobného zariadenia s minimom ručných zásahov s minimálnym časom na nastavenia, schopný vyrábať výrobky podľa vopred určeného plánu

Budovanie CIM:

integrácia:

 - informačných tokov

 - materiálnych tokov

- výrobných procesov

Počítače
Ľudia
Materiál

C
I
M

Spracovanie informácií
Racionalizácia opt. Organizácie
Logistika

CIM – systém vo 2 rovinách:

technicko – technologické úlohy ( predvýrovné)

(vývoj, TVP, programovanie, riadenie TgP, TOV)

prevádzkovo – organizačné úlohy

(plánovanie, riadenie, kalkulácie, kontrola)

Faktory budovania CIM:

Trhové – konkurencia, akosť, skracovanie život. Cyklu výrobkov, diverzifikácia VP

Podnikové – pružnosť výroby, čas dodávok, malé výrobné množstvá, zvyš, zisku

Výrobné – zniž. Zásob, skracovanie priebežných časov, využitie zariadení, vysoká akosť

Sociálne – akrac. Prac. Času, zvýšenie miezd, humanizácia a kultúra práce, životná úroveň

CIM nie za každú cenu

pružnosť výroby a diverzifikácia VP znevýhodňuje CIM

malé série – iba čiastočná automatizácia

malé podniky – vysoké investície a riziko

CIM  

operácie vykonávané pomocou robotov

počítačom podporované plánovanie procesu (CAP)

počítačom podporované návrhárske a kresličské práce (CAD)

počítačom  podporovaná samotná výrobná činnosť (CAM)

CAD (Computer Aided Design)  

interaktívne konštruovanie, vytváranie grafických modelov, monipulácia s modelmi

CAP (Computer Aided Planning) -  tvorba technologických postupov na základe výsledkov procesu konštruovania

CAM (Computer Aided Manufacturing) -  bezprostredné počítačové riadenie výrobných operácií a výrobného procesu ako celku vrátane medzioperačnej dopravy a skladovania

CAQ (Computer Aided Quality Assurance) – komplexné preverovanie všetkých aspektov výrobného procesu

PPS (Productions Planning System)  - úlohy ekonomicko hospodárskeho plánovania a riadenia výroby

-  nový odbor CAE (Computer Aided Engineering)  - využívanie výpočtovej techniky vo všetkých oblastiach inžinierskej práce spojenej s výskumom, vývojom, projektovaním, konštruovaním, prípravou výroby, výrobou, skúmaním a vyhodnocovaním

Prínosy aplikácie systému CIM v podniku-

zvýšenie produktivity práce o 60 – 200ˇna pracovníka podniku

zníženie zásob o 15-40%

skrátenie priebežných časov výroby o 30 – 70 %

zvýšenie využitie technologických zariadení o 100 – 300%

zníženie rozpracovanosti výroby o 30-60%

úspora výrobných priestorov o 50-60 %

výrazné zvýšenie úrovne akosti výrobkov

Prínosy systému CIM = prínosy všetkých technológií  x  prínosy integrácie dát

Informačné technológie  Þ systémovosť a integrácia dát a ich spracovania v procese riadenia

              Návrh výrobku                                                          plánovanie

                a procesu                                                                  a riadenie     

                                                  proces integrácie

                                                  výrobný proces

CIM (Computer Integrateg Manufacturing = počítačom integrovaná výroba

Schéma:

-vždy najprv dávajú CAD , CAM a až potom ostatné podsystémy

                        C I M 

CAD/ CAM (systém)

CAD                C                                            P

CAD                A                                            P 

CAM               Q                                            S

Moderné systémy riadenia výroby

Paradigmy vedy o riadení výroby:

1)
paradigma organizácie práce

2)
paradigma medziľudských vzťahov

3)
organizačná paradigma

4)
paradigma výrobku

5)
paradigma výrobného procesu

kritérium geometrie priebehu výrobku / priebeh výrobného procesu je zo všetkých strán ovplyvňovaný)

členenie výrobného procesu podľa geometrie toku materiálu:

a)
s konštantnou varietou výrobkov

jednovýrobkové

viacvýrobkové

b)
s variabilnou varietou výrobkov

rozbiehavé

zbiehavé

typu presýpacích hodín

výrobné procesy, kde sa varieta najprv zväčšuje a od určitého bodu sa zmenšuje

zameranie moderných výrobných systémov:

zdokonaľovanie materiálového toku

redukcia dopravných ciest

znižovanie zásob

rýchla výmena náradia

zabezpečenie akosti výroby

nové vzťahy s dodávateľmi

                                                      Manažment obsluhy výroby

základné výrobné a obslužné procesy tvoria dve stránky jedného výrobného procesu

rast významu riešenia otázok obsluhy výroby

základné kritériá obsluhy výroby:

pohotovosť

plánovitosť a preventívnosť

hospodárnosť

spoľahlivosť

progresívnosť

komplexnosť

základné druhy obslužných činností:                                                  (rád sa pýta na skúške)

doprava materiálu do skladov a výrobných dielní

kontrola kvality materiálu, polovýrobkov a hotových výrobkov

odsun polovýrobkov, hotových výrobkov a odpadu z pracovísk

váženie, meranie, počítanie, triedenie materiálu

balenie výrobkov

zabezpečovanie pracovísk náradím a pomôckami

zabezpečovanie výroby energiou

údržbársko – opravárska činnosť

nastavovanie strojov a zariadení

zabezpečenie výroby technicko – ekonomickou dokumentáciou

 VSTUPY                            TRANSFORMÁCIE                                                               VÝSTUPY

__________________________________________________________________________________________

                                          závodná doprava

                                              skladové hosp.

                                          paletizácia a kontajnerizácia

                                          váženie, meranie, počítanie, triedenie materiálu                 zabezpečiť plynulý,

                                             obalové hospodárstvo                                                           bezporuchový, nepretržitý 

                                             manipulácia s odpadom                                                        a hospodárny chod 

požiadavky                          údržbársko-opravár. Činnosť                                                 výrobného procesu

na systém                             nástrojárske hospodárstvo

obsluhy                                energetické hospodárstvo

výroby                                 ostatné obslužné činnosti

__________________________________________________________________________________________

subjekty manažmentu obsluhy výroby:

1)
manipulácia s materiálom

2)
údržbársko – opravárska činnosť

3)
nástrojárske hospodárstvo

4)
energetické hospodárstvo

5)
ostatné oblužné činnosti

Údržbársko – opravárska činnosť

a)
udržiavanie

b)
opravy

úlohy:

viesť evidenciu o ZP, ich poruchách a opravách

plánovať opravy výrobného zariadenia

preberať a inštalovať nové výrobné zariadenia

zabezpečovať výrobu a nákup náhradných dielov

plánovať a realizovať modernizáciu a rekonštrukciu výrobného zariadenia

druhy opráv: udržiavanie, bežné opravy , preventívne prehliadky, malé opravy, stredné opravy, generálne opravy, modernizácia, rekonštrukcia, renovácia, terotechnológia

Základné systémy

systém opráv po poruche, po prehliadke, štandardných periodických opráv, plánovaných preventívnych opráv, plánovaných diferencovaných opráv, systém diagnostickej údržby

Nástrojárske hospodárstvo

Náradie = všetky pracovné prostriedky, ktoré človek vo výrobnom procese vkladá medzi seba (resp. výrobné zariadenie) a pracovný predmet, s ktorým na pracovný predmet pôsobí.

Funkcie náradia 

technická

ekonomická

členenie náradia z hľadiska použiteľnosti

normálne

špeciálne

obsahová náplň nástrojárskeho hospodárstva

plánovanie potreby náradia

obstarávanie náradia

technická príprava výroby náradia

zhotovovanie náradia a jeho údržba

normovanie a skladovanie náradia

zabezpečenie pracovísk náradím a pomôckami

sledovanie stupňa a miery opotrebenia náradia

plánovanie potreby náradia  - určiť objem a sortiment potreby náradia

štatisticko – normatívna metóda

                                          SN = Nj   . j  .  k s                         [ Sz ]

 SN  - plánovaná spotreba náradia  (Sk)

Nj   -  normatív spotreby náradia na jednotku výroby   Sk/ ks

j – objem výroby  (ks)

ks – koeficient spevnenia normatívu spotreby

rozborovo – výpočtová metóda

                                       Snp  = (60 . tnr) / Ž             ( ks/rok)

Snp – plánovaná spotreba predstaviteľa

Tnr – čas práce náradia príslušnej technologickej skupiny ( Nh/rok)

Ž – životnosť predstaviteľa náradia príslušnej technologickej skupiny (Nmin/ ks)

                                                          Energetické hospodárstvo

Úlohy :

plánovanie a normovanie potreby palív a energií

nákup palív a energií

výroba a rozvod energií v podniku

nákup, inštalácia a údržba energetických zariadení

starostlivosť o zhospodárňovanie  spotreby energií

ekológia

Manipulácia s materiálom

= súbor všetkých netechnologických operácií spojených s pohybom materiálu vo sfére výroby a obehu

obsah

závodná doprava

skladové hospodárstvo

paletizácia a kontajnerizácia

váženie, meranie, počítanie, triedenie materiálu

obalové hospodárstvo

manipulácia (hospodárenie) s odpadom

úloha

normovanie spotreby materiálu 

tvorba prognóz, koncepcií a plánov zásobovania

obstarávanie, nákup a príjem materiálu                                                                                             

skladovanie materiálu, jeho príprava a výdaj pre výrobu

riadenie zásob materiálu v skladoch

zabezpečenie dopravy a manipulácie s materiálom

Organizácia skladového hospodárstva

Manažment výroby :

manažment prípravy novej produkcie

manažment základnej výroby

manažment obsluhy výroby

vzrast významu riešenia otázok obsluhy výroby

obsluha výroby je organická súčasť manažmentu výroby

Základné subjekty manažmentu obsluhy výroby:

1) manipulácia s materiálom 

závodná doprava

skladové hospodárstvo

paletizácia a kontajnerizácia

váženie , meranie, počítanie, triedenie materiálu

obalové hospodárstvo

manipulácia s odpadom

3)
údržbársko – opravárska činnosť

4)
nástrojárske hospodárstvo

5)
energetické hospodárstvo

6)
ostatné obslužné činnosti

Organizácia práce v skladovaní

hlavné zložky:

príjem materiálu 

preberanie materiálu

ukladanie materiálu v sklade

príprava materiálu na výdaj zo skladu

výdaj materiálu a jeho preprava na miesto určenia

????

organizácia skladového hospodárstva

optimalizácia zásob

organizačné štruktúry riadenia skladového hospodárstva

rozmiestňovanie skladov

technické vybavenie skladov a využitie skladovej techniky

vnútroskladová  organizácia a systémy ukladania materiálu

automatizácia skladového hospodárstva

optimálne zásoby

normovanie zásob

Bežná zásoba                     Zi =  Z max i   -  Zpi   /   2 

poistná zásoba

bod objednávky

metóda ABC

