PLANOVANIE VYROBNYCH KAPACIT

CIEL
Manazment vyrobnych kapacit ma zalaisiahnti maximalny sulad (rovnovahu) medzi kapacitami
vyrobného procesu a kapacitnymi narokmi vyplyvajtici poZiadaviek na

ULOHY
1) Urenie vé&kosti vyrobnej kapacity
2) Stanovenie kapacitnej stratégie
3) Kapacitné vyvazenie vyrobného procesu

1) Uréenie ve&kosti vyrobnej kapacity

Velkos’ vyrobnej kapacity zavisi od - Meaosti firmy
- vékosti produkcie
- jednotkovych nakladov
Kapacita stroja — je disponibilny¢as, ktory ma dany stroj k dispozicii na vyrobditych
vyrobkov.
Vyrobna kapacita — je maximalna produkcia Zasovu jednotku.
Uzke miesto vyrobného procesw je to ta vyrobna operéacia (stroj, prevadzka)ktoaej sa
kapacita vyerpa ako prva pri zvySovani produkcie.
Maximalna kapacita je limitovana Uzkym miestom wrobna kapacita: kapacita Uzkeho
miesta, ktoré je mozné vypitat’ napr. pomocou pouZzijeme statického Wtpo
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Staticky vypdet Uzkeho miesta
- n— paet vyrobkov, prtom pre kazdy-ty typ vyrobku je potrebné vyrobmnozstvaV; (i =
1,2,...n)
- m- jednotlivé stroje, na ktorych prebieha vyrobayad vyrobkov
- t;j - ¢as potrebny na spracovanie jednotkového mnoizgefzo vyrobku ng-tom stroji
- KN; - kapacitné naroky piety stroj

KN, =iMitH

=1
J = m_ax{KNj} - ak kapacitné moznosti jednotlivych strojov sunake, tj.KM; je rovnaké
' predj=1,2,..m
Ju = mja){KMj - KNj} - akKM,; je rozne pre jednotlivé stroje

1. KM; je mozné ufova’ iba na 75 — 90 % skutnej maximalnej kapacity stroja, zvySok slizi na
regul&né &ely



2. Zivotnos strojov, ktoru je potrebné tiez lirdo Gvahy pi vypocte kapacity vyrobného procesu:
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2) Stanovenie kapacitnej stratégie

- konzervativna stratégia - Stabilny vyrobny psoce - Agresivna stratégia
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- 'wait & see’ - 'preempt of compiein’

3) Kapacitné vyvazenie vyrobného procesu

- Ciel'om je dosiahntipoZzadovanu hodnotu kapacitnéhdatau:
KVi=Kj-Pj (=12 .. ,m)

- Kj — vyrobné kapacity

- Pj — poZiadavky na vyrobu

- Menit’ Kj aleboPj ma je potrebné vtedy, #/j > 0, respKVj <0

a) Kj — vyrobné kapacity su:
- jednorazové (suroviny)
- trvalé (udia, stroje)

b) Pj — poziadavky na vyrobu



Typ Kj Lvvaenie Kj Inizenie K
Material - minimalna spotreba materialu - rnizenie plam zasob
na jednotku vvroby - presun na iné vyrobné
- nahrada inymi materialmi procesy
- gvvaenie planovanvch zasob
- presun z inveh vyrobuyeh procesov
Stroje - skratenie vyrobnyeh ¢asov - standardnd vyroba

minimalizovanie priestorov
(skratenie ndrzby)
antomatizacia vvrohy

nove: stroje (kapacity)
sprostredkovanie vyrobkov od
iného vyroben

- gvvaenie planu ndrzby
- garadenie na iné price

Lndsle adr e

nadcasy (2., 3. smena)

zmena planov dovoleniek
presun Iudi z invch
vyrobnyveh procesov

prijatie novveh zamestnancov

- preplanovanie dovoleniek

- flastocne obmedzenie
pracovioe] doly

- ¥nizenie poctu prac

- preradenie na inn pracn

Poziadavlky na
vyrobni

gvvsenie intenzity reklamy

presun niektorveh zakaziek
z nasledujineeho obdobia do
sicasnosti

- odmietnutie realuyeh zikaziek

- roudelenie velkych zakazick
do buditcich obdaobi

- presun zakaziek do daldicho
obdobia




CIEL
Cielom je riadenie toku objednavok vo firme od ich ewidie aZz po podpis (potvrdenie) kupnych
zmlav a ich pripravu pre operativne planovanie.

1. Ako rozdeli zakazky do jednotlivych planovacich period.
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1. vyrobny cyklus Il
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2. Kumulacia, davkovanie.
Optimalna vékos’ davky:

Q - ve’kos’ davky

S — skladovacie naklady

D — raén& produkcia

O — zordovacie naklady (1 zor. strojov)

dN(Q)_ S oD

2D Q? - optimélna vékos’



