Priklad 1

Staceci linka naplni za hodinu 850 lahvi Stavy, kterd ma objem 0,51. Je v provozu celorocné

(365 dni) na 3 smény; 12 % Casového fondu se planuje na prostoje (planované opravy a idrzba).
Ukoly:

1. Vypoctéte vyrobni kapacitu staceci linky stavy v poctu lahvi.
2. Zhodnotte skutecné vyuziti kapacity staceci linky v procentech, jestlize v danem roce

podnik vyrobil a prodal 6 mil. lahvi stavy.
Reseni:
1) Vyrobni kapacita:

e Nejprve vypocteme vyuZitelny ¢asovy fond= Tp (hod) = 365*24 — 12% = 7708,8
hodin
e Potom planovanou kapacitu Qp = Vp * Tp =850 * 7709 = 6 552 650 lahvi

2) Vyuziti vyrobni kapacity

6 000 000 lahvi ke = Qs/Qp=6 000 000/6 552 650 = 0,9156 *100 = 91,56 %



Piiklad 2
Vyroba probihd 200 dni v roce, 8 hodin denné s planovanymi prostoji 6 %. Pracnost 1 vyrobku

je 35 minut.

Ukol: Jakd je kapacita zarizeni? Jaké je vyuziti kapacity, je-li skutecné vyrobenych vyrobkii
1500 ks?

Vypocet:

Tpp =200 — 6% = 188 dni

Tpp =188 * 8 =1 504 hodin

Tpp = 1504*60 = 90 240 minut

Qp =90 240/35 =2 578,29 vyrobki = 2 578 vyrobki

Vyuziti vyrobni kapacity: 1500/2578 * 100 = 58.18%



Priklad 3

Plocha montazniho provozu je 6 000 m?. Rozméry vyrobki jsou 50 x 2 m. Celkova plocha
potfebnd pro montdz jednoho vyrobku (vcetné pracovni zdény) piedstavuje 110% plochy
obsazené vyrobkem. Kapacitni norma pribézného ¢asu montéaze je 8 pracovnich dnti. Pomocna
plocha ptedstavuje 55 % plochy provozu. Montdz pracuje 248 pracovnich dni za rok po dvou

osmihodinovych sménach.
Ukol: Vypocitejte rocni vyrobni kapacitu montdazniho provozu v kusech.

VyuZijeme téchto vzorci:

Vypocet:
o, T MMy 14
tep m
kde
M ... celkova plocha dilny [m?],
Mpc ... Gast plochy dilny vymezena pro pfistupové cesty a ptiruéni sklady [m?],
m ... plocha jednoho pracovisté [m?].

. M-Mp . . . e, o
Vyraz —— prezentuje pocet pracovist, ktera jsou ¢inna v ramei piisludné dilny.
m

Tpp = 248 dni

tkp = 8 dni

M= 6 000 m?

m = 110% z rozméru vyrobku, tj. 50 x 2 m, vypolet= 1,1* 50*2 = 110m?
Mpc = 55% plochy haly tj. 0,55 * 6000 = 3 300 m?

Nyni miZeme dosazovat:

Ty MMy
O = tep m

Qp =248/8 * (6000-3300)/110

Qp =31 * 24,54545454 (pocitam s celou kalkulackou)
Qp =760,909090909 ks, zaokr. 761 ks.




Priklad 4

Vyrobni podnik planuje vyrobni kapacitu na ptisti mesic (30 dni, z toho 8 dnti volna). Podnik
funguje v jednosménném 8 hodinovém provozu. Prostoje jsou praimérné v rozsahu 12 %

z nominalniho ¢asového fondu. Podnik je slozen ze 4 vyrobnich zafizeni. Ty jsou zobrazeny
na obrdzku nize a znazoriuji vyrobni proces. Vyrobni zafizeni 1 vyrabi polotovary pro
vyrobni zatizeni 2 a 3 (paralelni fazeni), které jsou stejného typu. Findlni je vyrobni zafizeni
4, které produkuje finalni vyrobky.

Vykon jednotlivych zafizeni je:
Vyrobni zafizeni 1: 15 ks za hodinu
Vyrobni zafizeni 2: 5 ks za hodinu
Vyrobni zatizeni 3: 5 ks za hodinu
Vyrobni zatizeni 4: 20 ks za hodinu

1) Vypocitejte vyrobni kapacitu podniku.
2) Okomentuje, kde je slabé misto ve vyrobnim procesu a jak byste jej vyresili.

Vypocet:

Nutné nejdrive jednodusSe vysvétlit sériové a paralelni razeni vyrobnich agregata
1)

Tn =30-8 =22 * 8§ =176 hodin

Tp =176 * 0,88 = 155 hodin

Qpl1 =155 * 15=2325ks

Qp2=155*5="775ks

Qp3=155*5="775 ks

Qp4 =155 * 20 =3 100ks



Vyrobni kapacita celku je dana vyrobni kapacitou nejslabSiho ¢lanku a tim jsou vyrobni
zarizeni 2 a 3, které i kdyZ jsou paralelné Fazeny dosahuji nejnizsiho vykonu a to
konkrétné 1550 ks. CoZ je rovnéZ vyrobni kapacita podniku.

Slabé misto je tedy druha faze vyrobniho procesu (vyrobni zarizeni 2 a 3). V okamziku,
kdy budeme zvySovat vyrobni kapacitu této vyrobni faze, nap¥. pridanim dalSiho
vyrobniho zafizeni, navySujeme tak kapacitu celého podniku.

Nebo také miiZeme vyrobni zafizeni 2 a 3 vyménit za jedno s vétSim vykonem. Ten ale
zas nesmi byt vyssi nez vykon zarizeni 1, protoZze bychom méli zbyte¢né prebytky
kapacity, které by ziistaly nevyuzity



Piiklad 5

Jsou dany nasledujici udaje: prace ve dvousménném provozu, 250 pracovnich dnli/rok, doba
smény 7,5 hod./stroj, celozdvodni dovolena 10 pracovnich dni/rok, planované generalni opravy
pro 100 stroji celkem 1 150 hod za rok, ostatni planované opravy pro vSechny stroje 1 502 hod

/ rok, poruchové opravy (odhad planovany) pro jeden stroj 350 hod / rok.

Ukol: Vypocitejte, jaky vyuzitelny casovy fond technologického zarizeni (100 strojii) v hodindch

mate k dispozici.

Vypocdet:

Tp (100 stroji) = ((250-10)* 100%7,5%2) — 1 150 — 1502 — 350 *100
Tp (100 stroji) = (240 * 100 * 15) — 1150 — 1502 — 35 000

Tp (100 stroji) = 360 000 — 1150 — 1502 — 35 000

Tp (100 stroji) = 322 348 hodin/rok




Priklad 6

Celkova plocha dilny je 300 m’. Plocha potiebna na opracovani jednoho vyrobku je 5 m2.
Nominalni ¢asovy fond pracovisté je 262 dni. Prostoje se planuji ve vysi 4% z nomindlniho
casového fondu. Priimérnéd doba dovolené na 1 pracovnika je 22 dni. Pracuje se v priméru na

2 smény, pfi¢emz jedna sména je 8 hodin. Doba vyroby jednoho vyrobku je 30 normominut.
Ukol:

Urcete vyrobni kapacitu dilny, dadle urcete planovany pocet vyrobkii, které ma vyrobit pracovnik
za rok. Predpokladejte pritom, Ze stroj nema dovolenou, ale z ditvodu pravidelnych oprav jsou
planovany jeho prostoje. Zaroven predpokladejte, ze pracovnik ma dovolenou a nejsou mu

pldanovany Zadné prostoje.

Vypocet:

Kapacita dilny:

Tpp =262 -4% * 16 =4 024,32 hodin

Qp =4 024,32 * 300/5 = 241 459,2 vyrobku
Kapacita pracovnika:

Tp = (262 -22) * 8 =1 920 hodin

Qp =1920*2 = 3 840 vyrobkii (protoZe vyroba jednoho vyrobku trva 30 normominut, za

jednu hodinu stihne vyrobit dva vyrobky)



