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Pripadova Studia: Metodika stanovenia a optimalizacie priebeznej doby vyroby

Priebezna doba vyroby (PDV), resp. vyrobny cyklus predstavuje kombinaciu a sucet
¢iastkovych casov (technologickych, netechnologickych a aj preruSeni) jednotlivych operacii
pri vyrobe vyrobku. PDV predstavuje Casovy usek od vykonani prvej vyrobnej operacie az do
okamziku odvedenia vyrobku na sklad hotovych vyrobkov. Rozsah PDV odpoveda dobe
nevyhnutne nutnej pre urciti konkrétnu vyrobnti tlohu zohl'adiiujiuc technicko-ekonomické
a technicko-organiza¢né podmienky bez ohl'adu na poruchy. V kontinualnej vyrobe je PDV
dana vyslovene dobou technologickych operécii. V prerusovanej vyrobe tito dobu podstatne
ovplyviiuju Cinitele, ktoré pdsobia na vznik prestavok medzi jednotlivymi operaciami.

Pripadova Stidia prezentuje stanovenie priebeznej doby vyroby v konkrétnych
podmienkach podniku drevospracujuceho priemyslu, ktory na zaklade prijatych
zakaziek stanovil na najbliz§i mesiac plan vyroby a predaja konkrétneho produktu B
(skrinka s policami a dvierkami) v objeme 1000 ks.

Podla zauzivaného technologického postupu su vstupy a polotovary postupne
opracovavané operaciami na Siestich pracoviskdch. Sthrnné normy pracnosti jednotlivych
operacii su uvedené v tabul’ke 1. Vyrobok B mé Specificku Struktaru(obrazok 1), ktoré sa sklada
z troch zakladnych podzostav B1 (1ks), B2 (1ks) a B3 (1ks), pri¢om podzostava B1 je zlozena
z dielcov b11 a b12 (po 2 ks), podzostava B2 je zlozena z dielcov b21 a b22 (po 2ks).

Tabulka 1 Sdhrnné normy pracnosti

Pracovisko
B

01 2,1 min/ks l
02 4,2 min/ks
03 2,9 min/ks
04 3,4 min/ks / / \
05 2,1 min/ks
06 9,1 min/ks Obrdzok 1 Struktira vyrobku B

23,8 min/ks

Tabulka 2 Casové normy operdcii vyrobku B

Vyrobok a casti Cas operacii v normominutach

01 02 03 04 05 06
B - - - - - 2,4
B: - - - - - 1,9
B, - - - - - 2,3
Bs - - - - - 2,5
b1 0,4 1,0 0,9 0,8 0,6 -
b1z 0,6 - 1,0 - 0,5 -
b21 0,7 1,9 - 1,8 1,0 -
b2, 04 1,3 1,0 0,8 - -
Celkove 23,8 min 2,1 4,2 2,9 3,4 2,1 9,1

Cielom pripadovej Studie je vypocitat, graficky znazornit’ a navrhmi optimalizovat’
priebezni dobu vyroby (PDV) daného produktu.
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RieSenie

Vypocet pracnosti vyrobku B za mesiac pre 1 000 kusov vyrobkov

Prvym krokom bolo urenie celkovej urovne pracnosti vyrobku. Pre jej stanovenie bolo
potrebné vynasobit’ mnozstvo davky (1000 kusov) ¢asom jednotlivych operacii pre kazda cast’

vyrobku (tabul’ka 2), tie boli nasledne prenasobené poc¢tom kusov jednotlivych dielcov.

Vypocet pre: bll na operécii 1
b12 na operacii 1
b21 na operacii 1
b22 na opericii |

1000ks x 0,4 x 2 = 800 minut
1000ks x 0,6 x 2 = 1200 minut
1000ks x 0,7 x 2 = 1400 minut
1000ks x 0,4 x 2 = 800 minut

bl1 na operacii 2
b21 na operacii 2
b22 na operacii 2

1000ks x 1,0 x 2 = 2000 mintt
1000ks x 1,9 x 2 = 3800 minut
1000ks x 1,3 x 2 =2600 minut

bl1 na operacii 3
b12 na operacii 3
b22 na operacii 3

1000ks x 0,9 x 2 = 1800 minut
1000ks x 1,0 x 2 = 2000 minut
1000ks x 1,0 x 2 = 2000 minut

bl1 na operacii 4
b21 na operacii 4
b22 na operacii 4

1000ks x 0,8 x 2 = 1600 minut
1000ks x 1,8 x 2 = 3600 minut
1000ks x 0,8 x 2 = 1600 minut

bl1 na operacii 5
b12 na operacii 5
b21 na operacii 5

1000ks x 0,6 x 2 = 1200 minut
1000ks x 0,5 x 2 =1000 minut
1000ks x 1,0 x 2 = 2000 minut

B na operacii 6
B1 na operacii 6
B2 na operacii 6
B3 na operécii 6

1000ks x 2,4 x 1 = 2400 minut
1000ks x 1,9 x 1 =1900 minut
1000ks x 2,3 x 1 =2300 minut
1000ks x 2,5 x 1 =2500 minut

Vysledky vypoctov pracnosti pre vSetky dielce, zostavy a podzostavy st v tabulke €. 3.

Tabulka 3 Prdcnost vyrobku a PDV 1

Vyrobok :;;Sig\(;v Cas operacii v normo-minttach na vyrobok B v min
a Casti

1 2 3 4 5 6
B - - - - - 2400
B1 1]- - - - - 1900
B2 1]- - - - - 2300
Bs 1]- - - - - 2500
b11 2 800 2000 1800 1600 1200 |-
b1 2 1200 | - 2000 | - 1000 | -
b21 2 1400 3800 | - 3600 2000 | -
b22 2 800 2600 2000 1600 | - -

PDV 1

Celkove 4200 8400 5800 6800 4200 9100| 38 500




PDV 1, t. j. sucet celkovych ¢asov operacii ¢.01 — ¢.05 je 29 400 minut + ¢.6 montaze 9
100 minut to sa rovnal 38 500 minit, ¢o predstavovalo 641,67 hodin teda zaokruhlene 642
hodin.

Sucet celkovych Casov pracnosti vysiel 38 500 minut. To predstavovalo celkovy ¢as PDV, keby
nasledovali vSetky operacie za sebou. My sme sa vsak snazili tento ¢as o najviac skratit’
(optimalizovat’). To sme dosiahli pomocou ciastkovych subehov niektorych operacii (vid’
obrazok 2).

V grafe 1 su zakreslené hodnoty ¢asov jednotlivych operacii v mierke 1:100.

Vypocet priebeznej doby vyroby (PDV 2) po ¢asovej optimalizacii:

Pocitali sme Casy operacii od zaciatku procesu vyroby az po montaz.
Vypocet PDV 2:

800min (op.1, b11) + 2 000 (op.2, b11) + 3 800 (op.2, b21) + 2 600 (op.2, b22) + 2 000 (op.3, b22) +
1 600 (op.4, b22) + 2 300 (op.6, B2) + 2 500 (op.6, B) =17 600 minit

Po zakresleni a Casovej optimalizacii grafu sme vypocitali priebeznti dobu vyroby vyrobku B
za mesiac pre 1 000 kusov a to 17 600 minut, ¢o znamena 293,33 hodin a to je 36,66 dna pri
jedno-smennej prevazdke. Pri dvoj-smennej prevadzke by sme 1 000 kusov vyrobku B vyrobili
za 18 dni.

17 600 minut / 60 minat = 293,33 hodin
293,33 hodin / 8 hodinova zmena = 36,66 dna
36,66 diia / 2 zmeny = 18 dni

[ (PDV 1) 38 500 minit — (PDV 2) 17 600 mint = 20 900 minut

20 900/ 60 = 348,33
348,33/8=4354
43,54 12 =21,77

Rozdiel medzi (PDV 1) neoptimalizovanej a (PDV 2) po optimalizacii je 20 900 minut, ¢o
je pri 8 hodinovej 2 zmennej prevadzke cca 22 diiova ¢asova uspora.



Obrdzok 2 Harmonogram vyroby, priebeznd doba vyroby (PDV 2) a vyvoj zdsob rozpracovanej vyroby
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b11800 b1 1400 b12 1200 b2 800
b11 2000 b21 3800 b22 2600
0P2
b1 1800 b12 2000 b22 2000
0P3
b11 1600 b21 3600 b22 1600
04 L
b111200 12 1000 b21 2000
0P5
B 2300 B 2500
0P6 B 1900
B3 2500
V{voj zasoh rozpracovanej vyjroby
2000 b1t b12 b1 | b2
B
1000 Bl
B2 B




Zaver

Vyrobu sme skratili 0 21,77 dna, aj ked’ sa nemenili vyrobné ¢asy jednotlivych operacii na
jednotlivych dielcov a podzostavach. Optimalizaciu sme dosiahli navrhnutim harmonogramu
vyroby a zoradenim dielcov v kazdej operacii tak, aby sme skratili Co najviac priebeznu dobu
vyroby, a teda aby sa vyrobok dostal na trh ¢o najskor.



