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Úvod  
 
Teoretická ást práce se ve svém úvodu zam uje na principy logistiky,  její cíle a innosti     
a to p edevším v rámci výrobního procesu a informa ního toku. V záv ru první kapitoly pak 
upozor uje na možnosti zefektivn ní výroby  pomocí optimalizace výrobního procesu, 
controllingu a standardizace výroby. Další kapitoly (2,3,4) se v nují technologickému 
projektování, kapacitním propo m a plánování. Tyto kapitoly mají pomoci pochopit 
problematiku kapacitního vytížení firmy. V poslední, páté kapitole je podrobn  popsán 
informa ní tok sledované firmy a její analýza výrobní innosti. Tento teoretický rozbor má 
dopomoci pochopit problémy týkající se praktické ásti práce. Praktická ást se ve svém 
úvodu zabývá rozborem vstupních dat,  jejich analýze a vysv tlení jejich d ležitosti                  
pro kapacitní výpo et. V záv ru je uvedeno ešení návrhu výpo tu a popis jednotlivých krok  
ešení. Sou ástí práce jsou p ílohy propo tu kapacitního stavu za období Únor  - Duben 2010. 
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1 Logistika ve výrobním procesu 
Logistika je proces organizace, plánování, ízení a kontroly tok  materiálových, 

informa ních a finan ních, zahrnující veškeré innosti pot ebné pro uspokojení požadavk  
zákazníka, s ohledem na spln ní požadavk  trhu p i minimálních nákladech a kvalit  
výrobku. Je to d ležitá ást strategie celého podniku.              [3][10] 

1.1 Cíle logistiky 
Mezi hlavní cíle logistiky pat í uspokojení požadavk  zákazníka. Tento cíl lze sledovat 

z pohledu produktivity a ekonomiky zboží. Logistiku lze rozd lit z r zných hledisek, jedním   
z d lení je na:  

 vn jší cíle - spln ní požadavk  zákazníka 

 vnit ní cíle - snižování náklad , zvyšování produktivity 

 
Hlavní cíle logistiky dle výkonu: 

 množství požadovaného zboží  

 kvalita zboží 

 zboží na správném míst  ve správný as 
    
Hlavním cílem logistiky z hlediska ekonomiky je zajišt ní požadavk  výkonových cíl  
s ohledem na p im ené (minimální) náklady.  

Mezi ostatní cíle logistiky adíme: 

 spolehlivost 

 úplnost dodávek zboží 

 krátké dodací termíny 

 pružnost výroby                       [3][5][10] 

1.2 Logistické innosti 
Mezi hlavní logistické innosti pat í: 

 prognóza a plánování poptávky 

 vy izování objednávek 

 ízení a manipulace zásob 
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 nákup 

 skladování 

 balení a expedice 

 doprava 

 servis a náhradní díly 

 manipulace s vráceným zbožím  

 zp tná logistika 

 zákaznický servis                 [3][5] 

1.3 Náklady logistiky 
Náklady na logistiku vznikají p edevším p i: 

 udržování a ízení zásob 

 udržování sklad  

 manipulaci s materiálem a výrobky 

 balení, expedici a p eprav  

 zp tné logistice 

 informa ní systém a komunikaci                 [1][3] 

1.4 Informa ní toky v logistice 
V logistice existují t i druhy tok : 

 materiálový 

 finan ní 

 informa ní 

Nejd ležit jší tok je materiálový, který by však bez finan ního a informa ního toku 
nemohl fungovat. P i výrob  je pot eba rychle a bezchybn  p edávat informace 
k materiálovým tok m, aby mohl být jak materiálový tak informa ní tok ve správný as               
na správném míst  a samoz ejm  v pot ebném množství. Pokud informa ní tok správn  
funguje pomáhá nám plnit požadavky zákazníka.  D líme jej na dv  základní ásti: 

 interní - uvnit  firmy 

 externí - komunikace se zákazníkem 
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Pr h informa ních tok  ve výrobním procesu d líme na: 

 ed výrobní  

 výrobní 

 po výrobní 

ed výrobní  informace získáváme ješt  p ed za azením výrobku do výrobního procesu, 
jedná se o informace související s poptávkou množství, termínu, ceny, kvality, aj. 

Výrobní  informace zahrnují technickou dokumentaci, výrobní plán, rozpracovanost 
výrobku, údaje o zm nách,  o nakupovaném materiálu, atd.  

Po výrobní informace se starají o expedici a zp tnou likvidaci. 

 Ší ení informa ních tok  probíhá pomocí: 

 lidské komunikace  - mezi jednotlivými pracovníky 

     - pomocí sch zí  

 informa ní technologie - e-mail  

     - podnikový informa ní systém 

     - jiný software 

 ostatní metody  - plány výroby 

     - TPV 

Základem logistiky je jednoduchý a p esn  fungující informa ní tok. Rychlost a kvalita 
informa ního toku ovliv uje výši náklad  a spokojenost zákazníka. Informa ní technologie 
jsou d ležitou sou ástí logistického procesu, mající velký vliv na konkurenceschopnost firmy. 
Dnes by se již velmi t žko hledala firma nepracující s informa ními technologiemi v oblasti 
svých logistických inností.                          [3][5] 

1.4.1 Informa ní systémy  

Informa ní systémy (dále IS) mají za úkol ve firm  podporovat pohyb a plynulost 
informa ních tok , slouží k vytvá ení, shromaž ování a využívání dat. Mezi hlavní innosti 
IS pat í realizace a koordinace objednávek. Ned litelnou sou ástí je pak hodnocení 
dodavatel . Kvalitní IS zvládá sledovat p edevším materiálové pot eby, zásoby, nákup, 
distribuci, prodej, fakturaci, aj. Sou ástí musí být i databázová ást systému umož ující 
propojení mezi r znými daty. Je d ležité aby IS byl sou ástí ízení firmy a umož oval její 
konkurenceschopnost.                   [5][10] 
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1.5 Výrobní  logistika 
Za výrobní logistickou innost se považuje p em na vstupního materiálu na výstupní 

(finální) produkt. V rámci podniku hovo íme o veškerém pohybu a integraci materiálových, 
finan ních a informa ních tok . Organizaci inností rozd lujeme do t í základních oblastí: 

 dispozi ní - ízení, plánování, kontrola 

 administrativní - aktualizace stavu zásob a informací 

 operativní - skladování, manipulace, distribuce, likvidace       

  

Chceme-li logistiku ve výrobním procesu ádn  využít je d ležité: 

 pr žn  plánovat a ídit výrobu 

 aplikovat meziopera ní komunikaci  

 koordinovat pohyb materiálových tok                [1][4] 

1.6 Výrobní  proces 
Každá výroba výrobku se skládá z množství operací (krok ), mající za cíl ur itý 

výsledek. Spojením t chto operací v jednotný et zec vzniká výrobní proces výrobku.           
Ve výrobním procesu dochází k naplánování veškerých krok  postupu vedoucích k vyrobení 
daného zboží. Výrobní proces výrobku vzniká v moment  objednání a zaniká v moment  
doru ení zákazníkovi. Do výrobního procesu se zahrnují veškeré innosti zajišt né podnikem. 
Pat í sem: 

 investice (po ízení materiálových a výrobních položek) 

 zam stnanci 

 finance (energie, režie, atd.) 

 provedení výroby a poskytování služeb 

 doprava 

 skladování 

 prodej 

 správa, kontrola, aj. 
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Výrobní proces musí být co nejvíce: 

 efektivní 

 optimální z hlediska náklad  a odpad  

 vhodn  zvolen z hlediska výrobních a asových náklad  a výrobních postup  

 
Firma musí zajiš ovat innost výrobního procesu po technické a ekonomické stránce.  

Z tohoto hlediska rozd lujeme innost výrobního procesu na následující úseky: 

 managament, marketing, vedení firmy 

 konstrukce a projektování 

 technologie 

 obchodní úsek 

 ekonomický úsek 

 výrobní úsek 

 kontrola a ízení jakosti 

 

Managament, marketing, vedení firmy reprezentuje firmu na ve ejnosti, zajiš uje p ísun 
nových pracovník , ur uje výrobní a strategickou koncepci firmy, aj.  

Konstrukce a projektování má za úkol vývoj, projektování a koncep ní ešení výrobk  a 
zpracovávání technické dokumentace. 

Technologie ur uje použitou technologii, výrobní náklady, racionalizaci projekt , postup 
operací a ur ování norem.  

Obchodní úsek se stará o nákup materiál  a prodej výrobk , zpracovávání poptávek a 
nabídek, ízení servisu, propaga ní innost, výb r dodavatel , aj.  

Ekonomický úsek zajiš uje ú etnictví a finan ní politiku firmy.  

Výrobní úsek ovliv uje výrobu výrobk , výrobní cykly, ur uje údržbu, aj.  

ízení a kontrola jakosti zajiš uje meziopera ní a výstupní kontrolu, vysokou kvalitu 
technologických operací, aj.                           [2][4][8] 
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asy výrobního procesu se d lí na: 

 as technologických inností 

 as netechnologických inností (doprava, kontrola) 

 asové ztráty (oprava, ekání) 

Výrobní proces hodnotíme pomocí ukazatel : 

 neodvozených 

 odvozených 

Odvozené ukazatele se dále d lí na: 

 absolutní ( asový údaj, úsek, kumulace, aj.) 

 pom rové (ukazatele vývoje, homogenní)     

Informa ní tok ve výrobním procesu za íná v moment  p ijetí objednávky.              

Cílem plánování je na základ  p ijatých objednávek naplánovat výrobní postup, nákup 
materiálu a jiných položek, rozplánovat výrobní zakázku dle kapacit a termín  výroby. ízení 
výroby pak p ímo navazuje na plánování výroby, kdy se ídí plány výroby.                     [1][5] 

1.7 Výrobní  náklady 
i realizaci výrobního procesu vznikají výrobní náklady na: 

 pracovní prostor 

 výrobní za ízení 

 materiál 

 mzdy 

 energie 

 kooperace 

 ekonomického charakteru (dan , úroky) 

 služby nevýrobního charakteru 

 odpisy 

Náklady na pracovní prostor a výrobní za ízení jsou nejv tší p i zahájení provozu firmy a        
i rozši ování výroby. 
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Náklady za materiál se skládají z: 

 základní materiál pot ebný k výrob  výrobku 

 nakupovaných položek, díl  a sou ástí které jsou pot ebné k realizaci výrobku 

 náklady za ná adí a m idla 

 pomocné materiály (rukavice, svá ecí helma, pracovní oble ení, aj.) 

 provozní hmoty (oleje) 

Náklady za mzdy se rozd lují dle platového za azení na zam stnance: 

 placené úkolem (dle normy), firemní mzdy 

 platy THP pracovník  (technicko - hospodá ský pracovník) 

 odm ny a prémie obou skupin 

Energetické náklady zahrnují veškeré druhy energie používané v podniku. Pat í sem voda, 
topení, elekt ina, sv tlo, pohony stroj , aj.) Mohou být: 

 nakupované 

 z vlastních výrobních zdroj  

Kooperace p edstavuje náklady za provedenou práci uskute nou z materiálu (v tšinou) 
dodaným firmou, kterou jsme zadali externí firm , nebo jinému útvaru firmy, fungující jako 
samostatná ekonomická jednotka.  

Náklady ekonomického charakteru se odvádí dle ú etnických zákon  a úrokových sazeb, 
jedná se nap . o DPH1, spot ební da , p ísp vek na nemocenskou, d chodové pojišt ní, aj.  

Odpisy p edstavují finan ní rezervu používanou na následné opravy a opot ebení stroj , 
za ízení a budov.                 [1][4][8] 

1.8 Optimalizace výrobního procesu 
Aby jakýkoliv vybraný systém ízení byl efektivní, musí se dodržovat základní dva 

principy výrobní logistiky, a to: 

 princip bezchybného myšlení usnad ující individuální p sobení na výrobní proces 

 asová synchronizace pracovních postup  jenž vede k p esnému dodržování 
výrobních termín  

                                                
1 DPH - da  z p idané hodnoty 
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Optimalizace výrobního procesu vychází z principu podnikové strategie. Je pot eba mít 
vždy jasné hlavní strategické cíle a od nich odvíjet individuální cíle zam stnanc . Podnik se 
musí neustále snažit optimalizovat zdroje a jejich využití, navozovat dobrou atmosféru 
v podniku (chu  po zdokonalení musí být motivující), musí být vhodn  volena komunikace. 
Pracovníci z oblasti marketingu a managamentu musí být schopni efektivn  rozhodovat                 
a pružn  reagovat na zm ny ve výrobním procesu. Je vhodné sledovat technologické                     
a ekonomické ukazatele, které nás mohou upozornit na nedostatky ve výrobním procesu.  
                        [4][7] 

1.9  Controlling 
Optimalizovat výrobní proces nám m že pomoci tzv. CONTROLLING. Tento podp rný 

systém managamentu je jednou ze základních inností logistiky a má za úkol vytvá et 
analýzy., p edevším v oblasti: 

 koordinace plánování 

 ízení a plánování výrobního procesu 

 kontroly 

 získávání informa ních tok  

 použití rozhodování se zp tnou vazbou 

 

CONTROLLING zasahuje do všech oblastí podniku a snaží se svoje metody použít                
na zlepšení hospodá ského výsledku podniku. Plní dv  hlavní funkce a to plánovací                      
a kontrolní. 

Plánovací funkce se snaží systematicky plnit zadané cíle podniku, kde hlavní roly hrají 
pevné ro ní rozpo ty a prom nné m sí ní rozpo ty. Plán musí obsahovat vyty ené cíle             
a zdroje pot ebné k jejich spln ní.  

Kontrolní funkce má za úkol pozorovat hodnoty žádaných hodnot, jejich prognózování                   
a realizaci.  

CONTROLLING podává d ležité informace o nákladech a výkonech podniku. Jeho 
úkolem je sledovat p edevším ekonomické aspekty výroby p i zohledn ní poptávky                          
a vytíženosti výroby. Postup CONTROLLINGU je následující: 

 stanovení cíl  (reálnost, velikost, rozsah, termín realizace) 

 ov ení skute ného stavu 
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 analýza odchylek (mezi plánovanou a skute nou hodnotou) 

 plánování opat ení (ur ení zodpov dnosti, náklady) 

 tvorba nových plánovacích hodnot (po ov ení úsp šného spln ní cíl ) 

 zpráva o výsledku (dokumentace, asové období realizace) 

Controlling  srovnává skute né a plánované náklady a vyhledává logistické procesy 
umož ující optimalizovat podnikovou logistiku.                 [1][7] 

1.10 Standardizace výroby 
Standardizace výroby se provádí za ú elem: 

 snížení po tu používaných normálií, materiál , sou ástek, stroj , nástroj , aj. 

 vytvo ení jednozna nosti výkladu daných rozhodnutí  

 vytvo ení organiza ních vztah  

 vytvo ení standard  díl ích operací 

 vytvo ení standard  technologických postup  a pracovních p edpis  

 normování kapacit, asu, materiálu, energie a práce                [4][7] 
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2 Technologické projektování 
Technologické projektování bývá základem úsp chu ( i neúsp chu) dané firmy. 

Zpracovává se s ohledem na finan ní náklady a ekonomický p ínos.  Tvorba technologického 
projektu bývá složitá a komplikuje jej navíc životnost (výrobku, stroje, stavby) a doba 
realizace projektu. P ed jeho tvorbou se musí nejprve stanovit cíle, kterých chceme projektem 
dosáhnout: 

 snížení náklad  na výrobek 

 zvýšení jakosti výrobku 

 inovace výrobku 

 zvýšení po tu vyráb ných kus  výrobku 

 zlepšení ekologie  

 výroba nového výrobku 

Dle uvedených cíl  se nejprve provede rozbor stávající situace a provedou se návrhy 
ohledn  zm ny: 

 racionalizace výroby 

 rozší ení výrobních pracoviš i ploch podniku 

 rekonstrukce podniku 

 výstavba nového podniku 

Vstupními informacemi technologického projektu jsou: 

 seznam výrobk , jejich modifikace, cena, kvantita 

 úplná konstruk ní technologie (výkresy, data, modely) 

 termín inovace výroby 

 limity (finan ní, prostorové, aj.) a zdroje poskytnuté pro realizaci projektu 

Výstupními informacemi technologického projektu jsou: 

 analýza sou asné situace 

 edb žné propo ty (plocha podniku, po et stroj , po et pracovník ) 

 volba místa (nového podniku nebo jeho rozší ení) 

 návrh uspo ádání a rozd lení výroby  a výrobních za ízení v podniku 
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 návrh pomocných a obslužných úsek   

 technické požadavky projektu 

Záv rem technologického projektu je pak výstupní zpráva, která musí obsahovat: 

 kapacitní propo ty 

 výpis strojních za ízení 

 dispozice výroby 

Kapacitní propo ty zahrnují po et d lník , THP pracovník , pomocných d lník , stroje           
a jejich využití, podlahové plochy.  

Výpis strojních za ízení udává po et stroj , jejich název, typ, druh a množství dodávané 
energie a ceny pot ebné k p íprav  provozu (za stroj, dopravu, montáž, obal, oživení stroje, 
aj.) 

Pro hodnocení a analýzu dat z ekonomického i technického hlediska se nej ast ji používá 
metoda Feasibily study (studie proveditelnosti), což je jeden z nejd ležit jších nástroj  

edevším z hlediska p ed-investi ní fáze. Studie proveditelnosti obsahuje: 

 ehled informací pot ebných pro rozhodování 

 historii projektu, jeho cíle a strategii 

 marketingovou studii trhu 

 vstupní údaje o materiálu, výrobních postupech, aj. 

 umíst ní projektu 

 zajišt ní projektu z hlediska technického a technologického ešení 

 analýzy rizik a proti-rizikových opat ení 

 organiza ní strukturu projektu 

 realiza ní plán projektu 

 ekonomickou a finan ní analýzu                 [1][9] 

2.1 Druh a množství výroby 
V rámci technologického projektu je pot eba každý podnik posuzovat samostatn  

z hlediska: 

 výrobn  technologického 

 organiza  ekonomického 



 15   

 Velkou roli hraje typ výroby podniku. Výroba m že být: 

 kusová  

 sériová 

 hromadná 

U kusové výroby se jedná o zakázkovou výrobu jednoho maximáln  n kolika desítek kus , 
výroba je specifická, m že si být podobná, ale není stejná. P i takové výrob  není až tak 
pot ebná co nejvyšší vytíženost pracovišt , ale je kladen d raz p edevším na všestrannost,  
schopnost modifikace a inovace pracoviš . Stroje jsou universální a pracovníci vysoce 
kvalifikovaní. Výroba se provádí postupn .  

Sériová výroba pracuje ádov  se sty až desetitisíci  kusy výrobk . Proto je pot ebné se již 
více soust edit na produktivn jší pracovišt  a na jejich vytíženost. Výroba se provádí 
postupn  v dávkách.  

Hromadná výroba se specializuje na minimální po et výrobk  o maximálním množství. 
Jedná se o statisíce kus  a více. Produktivnost a vytíženost je zde hlavním cílem. Technologie 
výroby se m ní jen z ídka a lze proto použít levn jší, mén  specializované technologie i mén  
kvalifikované pracovníky. Stroje se adí do výrobních linek.                [1][7] 

2.2 Konstruk ní dokumentace 
Je základem pro výrobu daného výrobku. Konstruk ní dokumentace m že obsahovat: 

 návrh, projekt  

 výkresovou dokumentaci (tišt ná i data PC) 

 3D model 

Pokud se jedná o zavedení nového výrobku do výroby, provádí se návrh a projekt 
konstrukce, kde se p esn  stanoví požadavky zákazníka na výrobek (rozm ry, funkce, 
životnost, p esnost, aj.), tyto údaje jsou d ležité pro vznik konstruk ní dokumentace.  

Výkresová dokumentace pak obsahuje celkovou sestavu, detaily výrobku, rozpis 
materiálu, sou ástek, pot ebné množství jednotlivých ástí, technické parametry a požadavky  
výrobku. Dále nastavovací návody, návod k použití, technické podmínky, katalogový list a 
servisní návod.               [1] 

2.3 Technologický  postup výroby TPV 
Technologický postup výroby je nejd ležit jším informa ním tokem (logistiky)                    

ve výrobním procesu. Obsahuje: 
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 sled operací na výrobu jednotlivých ástí výrobku 

 požadavky na materiál a sou ástky (cena, množství, typ) 

 požadavky na kooperaci 

 sled operací pro finální montáž 

 ostatní požadavky (oživení výrobku, aj.) 

Výstupem technologického postupu výroby jsou pak údaje jako: 

 výdejka (na kooperaci, materiál, nákup sou ástí) 

 použité pracovišt  (stroj) 

 výpis jednotlivých úkon  na daném pracovišti s pracovními podmínkami a 
parametry výroby jako jsou otá ky, posuv, teplota, asové normy, aj.  

 seznam použitých pomocných p ípravk  p i výrob  

 výpis meziopera ní kontroly jakosti i s použitými m ícími p ístroji (posuvné 
ítko, kalibr) 

 použité normativy (EN, SN, podniková norma - unifikované díly) 

 mzdové údaje (platová t ída, p íplatky, aj.) 

Realizujeme-li poptávkové ízení se zákazníkem ohledn  nového výrobku je pot eba                
pro stanovení výrobní ceny vytvo it p edb žný postup výroby. ím více kus  výrobku 
budeme vyráb t, tím p esn jší by m l p edb žný technologický postup výroby být (riziko 
velkých ztrát u hromadné výroby).  

K výpisu jednotlivých úkon  na daném pracovišti se p azují asové normy. Jedná se            
o asový údaj za který má pracovník daný krok operace provést. Obecn  platí, že ím více 
kus  vyrábíme tím je norma p ísn jší ( asy jsou kratší). Normova  ur í normy pro daný 
výrobek kde musí zohlednit: 

 po et kus  

 ípravný a skute ný as výroby 

 více-strojovou obsluhu 

 parametry použité technologie (výkonnost stroje) 

 parametry dané operace (p esnost rozm , drsnost povrchu) 

 ostatní vlivy 
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i realizaci nového výrobku zahájí zákazník poptávkové výb rové ízení, kde uvádí cenu 
a hlavní parametry výrobku. Na základ  poptávky vytvo í firma nabídku, která zahrnuje: 

 požadovanou cenu za výrobek 

 hlavní a vedlejší parametry výrobku, kterých je za požadovanou cenu schopna 
dosáhnout 

 náklady za konstrukci a návrh výrobku  

 náklady za výrobu výrobku (výroba, materiál, kooperace, aj.) 

 situaci na trhu (konkurence, rabat, ekonomická situace, aj.) 

Inovací výrobku rozumíme zm ny jeho parametr , množství kus , aj.  Požadavek               
na inovaci podává zákazník. Navrhnutá inovace projde op t p es poptávkové a nabídkové 
ízení. Pokud se jedná o inovaci výroby (pracovišt ), provádí si ji firma na vlastní náklady za 

elem snižování výrobních náklad  výrobku.          [1] 

2.4 Zdroje a limity financování 
 U technologického projektu je vždy pot eba dop edu v t jak velké zdroje a limity 

financování jsou k dispozici a nakolik se daná realizace projektu odhaduje. Firma pak m že 
využít následujících zdroj : 

 vlastní zdroje (finan ní kapitál, materiálové zdroje) 

 úv r od banky 

 kombinace obou možností                  [1][7] 
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3 Kapacitní propo ty  

3.1 Zdroje a p edb žné propo ty 
 Kapacitní propo ty se používají pro technologické projektování, cílem je stanovit 

ibližný po et pracovník , stroj  a za ízení (pracoviš ), ur ení velikosti pracovní plochy a 
plochy stroje a investi ních náklad . Vypo ítávají se následující hodnoty: 

 ZV  výroba zboží za rok (K ) 

 SP  po et stroj  (kus ) 

 VD  po et výrobních d lník  (osob) 

 I   základní strojní provozní prost edky (K )  

 PM  mzdové prost edky  (K ) 

 PS  plocha provozu (m²) 

 s   sm nnost    (-) 

Z t chto hodnot lze dále ur it: 

 RP  ro ní produktivitu na 1 stroj SZR PVP /  

 DRP  ro ní produktivitu na 1 d lníka výroby VZDR DVP /  

 RM  ro ní mzdové náklady na 1 d lníka výroby VPR DMM /  

 Ps  provozní plochu 1 stroje SPP PSs /  

 Pi   základní provozní strojní prost edky na 1 d lníka výroby VP DsIi /  

 Pj  pr rnou hodnotu provozních strojních prost edk  na 1 pracovišt  

  SP PIj /                  [1][9] 

3.2 asová norma 

3.2.1 Výrobní dávka 
Každý výrobek má své specifické parametry podle nichž nastavujeme jeho výrobní asy, 

tyto výrobní asy propo ítává normova  a nazývají se asové normy. U asové normy závisí 
na po tu vyráb ných kus . Obecn  platí, že ím více kus  je, tím rychleji je d lník vyrobí, 
protože se mu zkracují p ípravné asy. Výrobní dávkou ozna ujeme skupinu výrobk  (nebo 
ástí), kterou dostane d lník k výrob  najednou. as výroby této dávky lze spo ítat pomocí 

vztahu:  
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 ZkPD tnttt    (min.)       (1) 

kde Dt  je celkový as dávky (min.), Pt  je p ípravný as (min.), kt  p edstavuje výrobní as pro 

jeden kus (min.), n je celkový po et kus  a Zt as zakon ení (min.). 

3.2.2 Výrobní as d lníka 

as výrobního d lníka však musí ješt  obsahovat as na obsluhu za ízení ( išt ní stroje),  
osobní volno (hygiena, jídlo) a organiza ní povinnosti (vykazování výkonu). Tyto položky se 

ítají k istému výrobnímu asu d lníka: 

 OPOVOZDC ttttt   (min.)        (2)                                 

kde Ct  je celkový výkon d lníka (min.), Dt  je celkový as dávky (min.), OZt  vyjad uje as 

obsluhy za ízení (min.), OVt  je as osobního volna  (min.) a OPt as organiza ních povinností  

(min.).                [1] 

3.3 Pr žná doba výrobku a výroby 
Z pohledu podniku považujeme za pr žnou dobu výrobku as od potvrzení objednávky 

do p edání zhotoveného výrobku zákazníkovi. Z pohledu výrobního procesu se pak jedná       
o as od zahájení první operace na výrobku do p edání výrobku na sklad. Obecn  lze íci, že 
se jedná o dobu, kdy se výrobek pohybuje ve výrobním procesu. Rozlišujeme pr žnou dobu 
výrobku a pr žnou dobu výroby. Pr žná doba výrobku prochází každým krokem 
výrobního procesu, (viz. kapitola 1.6.Výrobní proces) . Pr žná doba výroby se pak týká 

ímo výrobního procesu a rozd luje se na fáze: 

 zakázkové 

 ípravné 

 výrobní 

 expedi ní 

Pr žnou dobu výroby ovliv uje: 

 organizace výroby 

 zp sob pojetí p ípravných as  

 zp sob p edávání výrobk  mezi operacemi 

 

asy výrobního procesu rozd lujeme na: 
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 technologické asy (stroj, d lník) 

 manipula ní asy (p eprava, skladování) 

 ztrátové asy (nedostatky organizace práce, vliv obsluhy) 

 

Pr žná doba výroby je asový interval pot ebný k vykonání daného výrobního cíle 
s p esn  danými technickými, ekonomickými a organiza ními parametry.  Pr žná doba 
výroby je tedy dána sou tem všech as  a je dána vztahem: 

 ZMTPDV tttt     (min.)         (3) 

kde PDVt  znamená pr žnou dobu výroby (min.), Tt  technologické asy (min.), Mt  

manipula ní asy (min.) a Zt  ztrátové asy (min.). 

Manipula ní as se vypo ítá: 

 KSDM tttt  (min.)          (4) 

kde Mt  je manipula ní as (min.), Dt  je dopravní as (min.), St  je skladovací as (min.) a Kt

 je kontrolní as (min.).                    [1][7] 

3.4 Vytížení jednotlivých stroj  a pracoviš  
 V dob e fungující firm  by m la být vytíženost jednotlivých stroj  a pracoviš             

co nejvíce rovnom rná.  Nerovnom rnost m že být d vodem nevytížení i p etížení. 

Pokud je stroj (pracovišt ) nevytížený je nutné zahájit opat ení formou: 

 získávání specializované práce (výrobku), která vytíží p edevším nevytížený stroj 

 rekvalifikace pracovník , aby mohli vykonávat jinou innost pokud na daný stroj 
(pracovišt ) nebude dostatek práce 

 snížení sm nnosti (p i vícesm nném provozu) 

 ehodnocení technologického projektu, zda je stroj (pracovišt ) pot ebný. 

Pokud je stroj (pracovišt ) etížený je nutné zahájit opat ení formou: 

 externí kooperace 

 zvýšení sm nnosti 

 ehodnocení technologického projektu, zda se vyplatí  po ídit další stroj 
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4 Zásoby práce a plánování 

4.1 Zásoby práce 
Zásoby práce plní obdobnou funkci jako zásoby materiálové. V podstat  jde o hlavní 

základní problém a to o stav zásob a jejich optimalizaci. Zásobu práce lze rozd lit na: 

 skute nou 

 odhadovanou 

Do skute né zásoby práce adíme takovou výrobu, kterou máme krytou objednávkou a je 
tém  stoprocentn  jisté, že se tato výroba uskute ní. 

Odhadovaná zásoba práce je rezerva, která se m že (ale nemusí) v daném období 
objevit. S tímto údajem je pot eba zacházet obez etn , aby rezervy nebyly moc nízké a 
naopak vysoké. Rezervu ovliv ují sezónní nár sty práce, dovolená, atd. 

Zásoba práce se m že vyskytovat ve t ech fázích: 

 nenapln nost 

 optimální zásoba práce 

 etíženost 

Nenapln nost prací je nejhorší varianta. Pokud podnik nedokáže zajistit napln nost dílny 
musí podniknout jeden i více z následujících krok : 

 rozší ení poptávkového ízení a získání nových zákazník  

 rozpracování výroby na další m síce (ú inné v p ípad , že na další m síc 
dokážeme zajistit p etíženost dílny, ímž se výkony vyrovnají) 

 erpání dovolené a náhradního volna na nezapln ných profesích 

 do asné pozastavení i zrušení nezapln né pracovní pozice 

 snižování stavu zam stnanc  

Optimální zásoba práce je ideálním stavem v podniku. Je-li zásoba práce optimální: 

 výroba p ináší úspory a plynulost   

 úspory v doprav  

 udržení dodavatel  (vlivem pln ní dávek a termín ) 

 lepší schopnost reakce na zm nu trhu p i kolísání nabídky a poptávky 
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 snížení logistických náklad  a udržení stanovené kvality 

Pokud jsme schopni zajistit takové zakázky s takovými termíny, aby byla kapacita 
rovnom rn  rozložena a nedocházelo k výkyv m pracovního vytížení, m žeme firmu ušet it 
náklad  spojených s p ebyte nou manipulací,  nárazovým nedostatkem pracovní síly. Výroba 

inese úspory a plynulost ve výrobním procesu.  

Úspory v doprav  se projeví p i optimálním vytížení výroby tím, že jsme schopni vyráb t 
výrobky v termínu a jsme schopni lépe koordinovat náklady za dopravu (odvezení celého 
souboru nových v cí versus extra doprava pro nedod laný výrobek) 

etíženost prací není problémem, dokud jsme schopni nadm rný p etlak ventilovat 
formou externích kooperací. Problém nastává v moment , kdy se nám kooperace neda í a 

estáváme tak plnit termíny výroby.   
Modely zásob d líme na dv  skupiny: 

 hospoda ící  

 náhodnou 

U hospoda ících zásob m žeme svým rozhodováním dopl ovat stav zásob práce 
(p íjímání a odmítání poptávek zákazníka) 

Náhodné zásoby zahrnují takové modely, které mají v tšinou náhodný charakter (kdy 
neznáme dop edu nákladnost dané práce). 

Rozdílnost je dána p edevším tím, že se modely liší p edpokladem regulovatelnosti 
procesu dopl ování zásob a povahou problému.          [7] 

4.2 Tvorba výrobních plán  
Výrobní plány obsahují položky závislé poptávky. Sestavuje se s informacemi o množství  

a termínu výroby. Formu pojistné zásoby v našem p ípad  m že tvo it p edzásobení se prací. 
Pokud ji postupem asu bude p ebytek, lze ji odvést do kooperace. Z výrobních plán  jsme 
schopni ur it dobu trvání jednotlivých výrob, množství pot ebného materiálu a nákup .  

Na základ  plán  výroby jsme schopni naplánovat pot eby materiálu, k tomu slouží 
nap .systém MRP (Material Requirements Planning). Ten plánuje a ídí materiálové zásoby 
ve výrobním procesu. Tato metoda udržuje nízké stavy zásob, protože se p evážná ást 
materiálu nakupuje v moment  pot eby. Je to však spojeno s dražší dopravou na základ  
nákup ast jších a menších dodávek materiálu.        

I p es velký pokrok v oblasti informa ních technologií ada používaných softwarových 
aplikací neobsahuje dostate né podklady pro rozhodování a plánování strojních a lidských 
zdroj . Díky tomu se stává, že se do výroby pustí zakázky neodpovídající kapacitní situaci 
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firmy a možnosti reálných termín  výroby. Tvorba výrobních plán  nej ast ji provádí pomocí 
programu Microsoft Excel, kde jsou kompetentní pracovníci schopni lépe i h e reagovat        
na aktuální stav výrobního procesu firmy.                   [5][6] 

4.3 Plánování 
Existuje n kolik ov ených metod systému ízení výrobních proces  firmy, nap .: 

 KANBAN 

 JUST IN TIME 

 QUICK RESPONSE 

 EFFECIENT CONSUMER RESPONSE 

 HUB IN SPOKE 

KANBAN je technologie pocházející z Japonska. Používá se p evážn  pro ízení vnit ní 
logistiky podniku. Jejím hlavním cílem je minimalizace zásob a to z hlediska užšího výb ru 
sortimentu zboží (materiálu, sou ástek) a malého objemu tohoto zboží na skladech. Metoda 
vylu uje p ebytek zásob mezi jednotlivými stupni výroby. Systém KANBAN zajiš uje 

ehlednost, efektivnost, produktivitu a plynulost výroby.  

JUST IN TIME  je technologie p edevším pro pr myslové podniky. Podstata metody 
spo ívá v dodržování p edem daných termín  dodávek. Jedná se o asté a malé dodávky, díky 
tomu se jednotlivé stupn  výroby zašti ují pouze pojistnou zásobou (zboží na n kolik hodin). 
Metoda je ideální v podnicích kde je stabilní poptávka a minimální náklady na zm nu 
výstup . Je kladen d raz na v asnou, rychlou, pravidelnou a spolehlivou dopravu.  

QUICK RESPONSE vznikla pro et zce spot ebního zboží. Každý len et zce dostává a 
poskytuje informace ohledn  prodeje, zásob a objednávek v i ostatním len m. Vztahy 
v et zci jsou vícestranné. Využívá se identifikace árových kód  a elektronická vým na dat. 
Urychlením informa ního toku zlepšuje rozhodování o zásobách, které jsou objednávány 
v denních intervalech. asová úspora dosahuje n kolik desítek hodin.  

EFFECIENT CONSUMER RESPONSE  využívá elektronické vým ny dat a financí. 
Probíhá intenzivní spolupráce mezi obchodem a pr myslem, cíle dané zákazníkem se plní 
rychleji a s nižšími náklady na logistiku. Metoda sleduje p edevším ziskové stránky logistiky 
a vynechává innosti bez zisku.  

HUB AND SPOKE sdružuje malé zakázky do v tších celk . Shromaž ování se provádí 
v logistických centrech p epravních spole ností, za vysoké pružnosti dopravy. P eprava        
ve velkém množství p epravovaného zboží je levn jší a ekologicky šetrn jší.  
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i uplat ování logistiky ve výrobním procesu je pot eba plánovat, ídit a koordinovat 
výrobu. Plánování výroby lze rozd lit na t i ásti: 

 strategické plánování  (trh, zdroje, konkurence) 

 taktické plánování  (výrobní program, strojní a lidské kapacity, organizace) 

 operativní plánování  (zajišt ní zdroj , sledování a evidence, termíny a kapacita) 

Plánováním výroby ur ujeme cíle, prost edky a použití postup  pomocí kterých chceme 
cíl  dosáhnout. P i plánování je nutné zohlednit vývoj na trhu, velikost již napln né kapacity 
firmy, porovnání nových cíl  s výrobními možnostmi, atd. Metoda prosazuje strategii 
spolehlivého dopl ování zásob zboží, jeho uspo ádání, prosazování nových výrobk                 
a zefektivn ní prodeje a služeb.               [1][2][7] 
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5 Popis firmy 

5.1 Základní údaje o firm  
V práci popisuji elektrotechnickou firmu, jenž si nep ála být p ímo zve ejn na. Jedná se      

o nástroja skou dílnu, zabývající se strojírenskou a elektrotechnickou výrobou. Hlavní 
inností firmy je podpora hlavní výroby mate ské firmy od konstruk ních projekt , prototyp , 

specializovaných elektrotechnických a elektrických dílc , speciálních elektrotechnických 
pom cek a p ípravk , speciálních technických pom cek, kontrolních m idel, elektro-
montáže výrobních proces  a technologických linek až po revize a opravy sou asných 
za ízení, stroj  a p ístroj . Svojí kapacitní vytíženost dopl uje p ijímáním zakázek pro externí 
zákazníky. Nápl  práce firmy je charakteru kusové výroby. Firma využívá plánovací metody 
KANBAN a má zavedený KAIZEN ve výrobním procesu.  

Ve firm  pracuje v sou asné dob :  

 45 d lník  hlavní výroby 

 8 režijních zam stnanc  (2x revizní kontrolor, 1x kontrolor, 1x pracovník skladu   
a výdejny, 2 x mistr, 1x manipulant, 1x výrobní nám stek) 

 11 konstruktér   (z toho 1x technický nám stek) 

 9 THP pracovník  (1x editel firmy, 1x obchodní nám stek, 1x referent 
kooperace, 1x referent zásobování, 3x pracovník TPV, 1x referent plánování,              
1x  asistentka) 

Výroba se d lí na dv  základní ásti a to na strojírenskou dílnu a elektrotechnickou dílnu.  

Výrobu pak lze rozd lit na výrobní úseky (v závorce jsou uvedeny jednotlivé profese 
tvo ící  TPV): 

 obrobna (soustružení, frézování, vrtání, ezání, broušení) 

 mechanická dílna (montáž a demontáž, ru ní práce, svá ení) 

 revizní dílna (montáž a demontáž, zapojování a kabeláž, elektroinstalace                
a elektrorozvody,  revize) 

 elektrotechnická dílna (elektro-montáž, výroba  desek a plošných spoj , výroba 
elektrosou ástek, montáž a demontáž,opravy a revize) 
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5.2 Analýza výroby firmy 
Aby m l daný návrh výpo tu smysl, je pot eba brát v úvahu všechny možné faktory 

ovliv ující vstupní data, pr žn  tyto faktory analyzovat a zp tn  je promítat do vstupních 
dat.  

Firma rozd luje svoji innost do 4 základních plán  výroby dle druhu vykonávané 
innosti: 

 plán A  - nové zakázky (i úpravy) pro hlavní podnik  

 plán B  - nové zakázky (i úpravy, opravy a revize) pro externí zákazníky  

 plán C  - výroba pro vlastní ú ely (reklamace, pomocné ná adí, unifikované 
     díly,aj.)  

 plán R  - revize a opravy pro hlavní podnik 

Dle t chto ty  rozd lení se tvo í výrobní plány.  Na následující stran  (tabulka .1) je 
uveden podíl výroby jednotlivých plán  A, B, C a R ve sledovaném období Leden 2009 - 
Únor 2010. Na základ  této tabulky byl vytvo en graf (obrázek .1) vystihující pom r 
vykázaných hodin za konstrukci a výrobu a dále obrázek .2. znázor ující podíl jednotlivých 
výrobních plán  na celkovém objemu výkonu za výrobu i konstrukci.  

Plán A obsahuje 95% své nápln  dle dop edu vytvo ených cenových nabídek na zadanou 
práci, zbývajících 5% tvo í tzv. „rychlé zakázky“, kdy se nejprve domluví cena (nebo alespo  

edb žná maximální cena) se zákazníkem a kone ný cenový návrh m že být v asovém 
rozmezí vytvo en až po uskute ní práce. Tuto hodnotu tedy jsme schopni p esn  zjistit až 
po jejím provedení.  

Plán B obsahuje 70% své nápln  dle dop edu vytvo ených cenových nabídek na zadanou 
práci, zbývajících 30% tvo í tzv. „rychlé zakázky“.  

Plán C obsahuje nápl  pro naší dílnu a proto se nemusí vytvo it cenové nabídky, pouze se 
rozsah odsouhlasí s pracovníkem TPV, výrobním nám stkem a D.  

Plán R obsahuje nápl  pro mate skou firmu, zahrnuje revize, opravy a  plánované údržby. 
Cenové nabídky se zde také nevytvá ejí, pouze se rozsah odsouhlasí s výrobním nám stkem a 
s kompetentní osobou výroby mate ské firmy.  

Výkony na plány C a R m žeme zhodnotit pouze zp tn  a nevytvá íme u nich 
rozpracovanosti na jiné m síce. Jedná se o výkony za skute nost.  
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T
abulka 

.1: Podíl plán
 výroby a konstrukce na celkových výkonech firm

y sledovaného období 
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Obrázek .1: Pom r konstrukce a výroby ve sledovaném období  
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Obrázek .2: Podíl  plán  výroby (vlevo) a konstrukce (vpravo)  sledovaného období 

Vysv tlivky: plán A - nové zakázky (i úpravy) pro hlavní podnik , plán B - nové zakázky (i úpravy, opravy a 
revize) pro externí zákazníky, plán C - výroba pro vlastní ú ely (reklamace, pomocné ná adí, unifikované 
díly,aj.) , plán R - revize a opravy pro hlavní podnik (výrobní plán R ) 
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5.3 Informa ní tok ve firm  
i zpracování výrobku ve výrobním procesu dochází ke zpracování materiálových                

a informa ních tok . Informa ní toky jsou vedeny p es informa ní systém OR - systém, resp. 
es systém ORFERT (databázový systém, pro vedení evidence zakázek, tvorbu TPV, 

zásobování, aj.).  

emž nejd ležit jší informace (zm na termínu výroby, po et kus , aj.) prochází 
primárn   p es „evidenci zakázek“ a sou asn  je lze pro urychlení procesu p edávat                       
i sekundárn  mezi ostatními úseky. Pracovník v „evidenci zakázek“ však má za povinnost 
primárn  informaci i p esto p edat. Informace bez nutnosti pr chodu p es „evidenci zakázek“ 
se p edávají pouze po sekundární cest  (zm na koncepce v konstrukci bez vlivu na cenu, 
nefunk nost vlivem špatné konstrukce, aj.) 

Informa ní tok ve výrobním procesu firmy je et zového charakteru s hierarchickými 
prvky (rozlišení primárních a sekundárních cíl ). Jeho kvalita se nejvíce pozná v p ípad  tzv. 
„zp tného chodu“(resp. p i zm nách požadavk  zákazníka, neshodách výrobku, aj.), veškeré 
informa ní toky se primárn ídí p es úsek evidence zakázek jak je patrné na obrázku .3. 

enos informací o výrobcích a p ípadných zm nách probíhají i sekundárn  mezi 
jednotlivými úseky, je však d ležité, aby se do úseku evidence zakázek dostaly veškeré 
informace ovliv ující vstupní data.  

Úsek evidence zakázek teoreticky zaznamenává a koordinuje veškeré informa ní toky 
spojené s ešením hlavních cíl  výroby. V moment , kdy je zakázka zaevidována v tomto 
úseku, je oficiáln  spušt na výroba daného výrobku, kterému se ud lí íslo zakázky, výkresu, 
pr vodní formulá  (žádanka). S t mito podklady se požadavek na výrobu p edává                          
do konstrukce, kde se bu  p ekontroluje technická dokumentace, nebo se vytvo í nová. 
Technická dokumentace se vrací zp t do úseku evidence zakázek, což umožní p ímou vazbu 
s dopl ováním nov  p idaných pot ebných údaj  do  plán  výroby. Po zaevidování (TOK2 
v plánech výroby) se p esune požadavek na výrobu do TPV, kde se vytvo í pot ebná pr vodní 
dokumentace (výdejky, pr vodky, nákupní lístky, aj.) pro dílnu a zárove  se vytiskne kopie 
rekapitula ní sestavy, která putuje zp t do úseku evidence zakázek. Díky tomu lze op t 
aktualizovat data v plánech výroby, vypln ním údaje o p esunu zakázky do výroby (TOD).    
Po ukon ení výroby se uzavírá pr vodní list, který skon í op t v tomto úseku. Poté co je 
pr vodní list uzav en je možné za ít zakázku p ipravovat k fakturaci.  

Obchodní úsek za izuje objednávky, p ipravuje fakturaci, poptává a nabízí novou práci 
v rámci vytvá ení cenových nabídek.  

Distribu ní úsek  se stará o p esun výrobku k zákazníkovi.  
                                                
2 TOK a TOD - význam zkratek je vysv tlen v praktické ásti práce. 
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Obrázek .3: Schéma informa ního toku firmy 

 

Technický úsek nebo-li konstrukce má za úkol p ipravit technickou dokumentaci 
k výrobku. Konstrukce výrobku musí být pokud možno uzp sobena tak, že bude p ípravek 
vyrobitelný z vlastních technologických zdroj  firmy. Na základ  technologických požadavk  
se vytvo í projekt, který se v p evážné v tšin  výrobních zakázek posílá ke schválení 
zákazníkovi. Výstupními daty je technická dokumentace (výkresy) s kusovníkem (seznam 
všech sou ástek, množství, druhu materiálu, atd.), sou ástí technické dokumentace jsou                 
i pokyny pro další pracovníky (TPV, výroba).  

Technologický úsek (technologická p íprava výroby) má za úkol vytvo it výrobní postup 
(sled operací vedoucí k výrob  sou ástek), což zahrnuje rozd lení nakupovaných a 
vyráb ných sou ástí, tvorbu postupu výroby jednotlivých ástí a sou ástí výrobku a postup             
na celkovou montáž. Vstupními daty jsou podklady z konstrukce. Výstupními daty jsou 
pr vodky, výrobní p íkazy, rozpisky na dílnu (množství a termíny), výdejky na materiály, 
sou ástky a kooperaci, montážní listy a další dokumentace (požadavky na speciální ná adí              
a p ípravky, aj.)  
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Zásobovací úsek uvol uje a objednává pot ebný materiál na základ  „výdejky na 
materiál“. Dále udržuje skladové zásoby na optimální hodnot . Pot ebný materiál a sou ástky 
podstupuje výrobnímu úseku.  

Výrobní úsek na základ  technické dokumentace a veškerých podklad  z TPV za ne 
pracovat na výrobku s ohledem na termín výroby a asovou náro nost výrobku. Ve v tšin  

ípadech se výroba zahájí d íve než jsou uvoln ny veškeré materiály a sou ástky pot ebné 
pro výrobu.                                [7][10] 

5.4 D vody sledování kapacitního vytížení dílny bez rozd lení na jednotlivé 
profese 
V poslední dob  se ve firm  vyskytnul problém se zv tšujícími se skluzy a prohlubujícím 

se nepln ním termín . Cílem práce je umožnit p esné sledování kapacitního vytížení dílny a 
konstrukce. Sledování vytíženosti kapacit jednotlivých profesí je však spíše otázkou r zných 
podp rných softwarových program , informa ních systém  a jiných podp rných aplikací. 
Aplikace je vytvo ena pro sledování konstrukce a dílny na stejném principu a ve smyslu 
jakým je návrh ešen by bylo sledování po jednotlivých profesích zna  komplikované. 
Navíc sledování jednotlivých profesí je dle mého názoru otázkou spíše zp tné kontroly 
vytíženosti. Zhodnotíme-li výkony jednotlivých pracoviš  zp tn  ve sledovaném období, 
získáme informace o datech, které nám umožní ur it zda je na danou profesi práce nedostatek 
i naopak p ebytek. Tento problém lze ešit: 

 zvýšením i snížením sm nnosti 

 zvýšením i snížením po tu zam stnanc  dané profese 

 koupením i prodejem stroje pot ebného pro danou profesi 

Nicmén  sledování jednotlivých profesí je otázkou dlouhodob jšího asového horizontu, 
na jehož základ  m žeme p ijmout pot ebná opat ení. To že však pro danou pracovní pozici 
nemáme jeden m síc dostatek práce, nás nem že p esv it o likvidaci této pracovní pozice. 
Jednoduchým ešením této situace ohledn ešení kapacitního vytížení jednotlivých profesí  

že být  vytvo ení sestavy z informa ního systému firmy pracovníkem TPV, který m že 
vytvo it sestavu úkolovaných hodin na danou profesi. Pokud tyto hodnoty porovná 
s kapacitním fondem dané profese, zjistí zda je na ní práce nedostatek i nadbytek. To samé 
lze pom rn  p esn  vy íst i z plán  výroby, kde je udán na konci každého m síce sou et        
za jednotlivé zakázky v plánu.  

Stejn  jako tato firma, prochází prakticky veškeré firmy na trhu restrukturalizací 
výrobního procesu, kdy na základ  dlouhodobého sledování vytíženosti je nucena n které 
profese rušit a jiné rozší it. V tento moment je nutné vytvo it technologický projekt, pop . 
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Feasibily study, kdy se zhodnotí zda má navrhované ešení problému pozitivní p ínos              
pro firmu.  

Výkyvy v kapacitním vytížení jednotlivých profesí m žeme ešit pomocí áste né 
kooperace v p ípad  nadbytku práce a dále pomocí rekvalifikace pracovník  v p ípad ešení 
nadbytku i nedostatku. Jako velký p ínos firmy v ešení tohoto problému musím zhodnotit 
práv  rekvalifika ní  a vzd lávací koncepci. Jak již bylo uvedeno v popisu firmy d lí se její 
výroba na skupinu ty  dílen, kde pracuje vždy skupina od 8 do 14 pracovník , z nichž 
minimáln  dva zam stnanci na každé díln  jsou schopni vykonávat alespo  polovinu inností 

íslušejících dané díln , což m že být velkým p ínosem práv  pro kompenzaci výkyv  
kapacitní vytíženosti jednotlivých profesí.  
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6 Vstupní data 
 P ed návrhem výpo tu je nutné zohlednit požadavky zadávající firmy, kterými je 

zpracování tohoto výpo tu pomocí momentálních prost edk , i-li bez investice do dalších 
možných softwarových prost edk  a za p edpokladu dalšího používání zavedených plán  
výroby.  

Vstupní data jsou nejd ležit jším prvkem v následujícím návrhu výpo tu. Pro p esnost 
navrhovaného výpo tu je d ležité reagovat na veškeré zm ny vstupních dat, a to co 
v nejkratším možném asovém úseku. ím rychleji budeme na zm ny reagovat, tím více 
dokážeme zajistit , že plány výroby (A, B, C, R) budou co nejp esn jší a nejaktuáln jší a daný 
výpo et se bude co nejvíce p ibližovat skute né vytíženosti firmy.  

Vstupní data rozlišujeme: 

I.) edem daná 

 termín výroby 

 pracnost   - plánovaná (odhad) 

  - úkolovaná (TPV) 

 kapacitní fond - výrobní kapacita dílny a konstrukce  

II.) prom nná 

 rozpracovanost zakázek 

 rezerva (odhad budoucích položek) 

 kooperace 

III.) ostatní  vlivy 

Veškerá vstupní data se soust edí do ty  plán  výroby, jak již bylo uvedeno v kapitole 
íslo 5.2. Pokud se zajistí  každodenní vypl ování veškerých vstupních hodnot a zm n do 

plán , je možné teoreticky každý den p epo ítat kapacitní vytíženost firmy s pom rn  
esnými údaji.  

6.1 Termín výroby 
 Jedná se o nejmén  prom nou hodnotu vstupních dat. Ke zm  v termínu výroby již 

zaevidované zakázky dochází zhruba v 6-8%  p ípad . Termín se m že na základ  požadavku 
zákazníka zkrátit i prodloužit.  

že se však stát, že daný výrobek nebude vyroben v požadovaném termínu, což m že 
vzniknout z následujících d vod : 
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 krátkého intervalu výroby daného výrobku již p i jeho zadání  

 vlivem zdržení zákazníkem (neposkytnutá data, zpožd ní schválení konstruk ního 
návrhu, aj.) 

 výkyvy vytíženosti dílny (velké množství zakázek na jeden termín výroby) 

 etíženost kapacity dílny, kterou nelze ešit kooperací 

Problémy s nespln ním ádného termínu výroby je nutné ešit. Možných ešení se 
vyskytuje více a záleží na priorit  a druhu požadované výroby. U zakázek, kde je nutné 
bezpodmíne  dodržet termín výroby, se v tšinou využívá tzv. „ asové rezervy“, kdy se            
do plán  výroby zavede termín výroby kratší než je ve skute nosti požadován. Pokud výrobní 
úsek zjistí již v pr hu rozpracovanosti zakázky, že nebude schopen zajistit vyrobení 
výrobku v as, je povinen s tím seznámit vedení firmy, to pak eší tento problém se zákazníky, 
se kterými se snaží domluvit na posunutí termínu výroby. Je-li firma schopna dodat výrobky, 
se skluzem relativn  krátkým, v tšinou se toto posunutí eší na základ  smluvní dohody a 
v plánech výroby se tento posun neeviduje. V p ípadech, kdy za zdržení m že cílový 
zákazník, dochází  v tšinou k posunutí termínu výroby na základ  dané smlouvy na výrobu 
výrobku, která zahrnuje nároky na posunutí termín  práv  z t chto d vod . Pokud se však 
vedení firmy domluví na základ  jiných d vod , že se posunutí termínu výroby neuskute ní, 
je nutné zahájit výpomoc ve smyslu kooperace a p es as , aby byl pokud možno p vodní 
termín výroby dodržen. Pokud se dohodne posunutí termínu v delším asovém horizontu, 

tšinou se jedná o posunutí více než o týden, p episují se tyto termíny i v plánech výroby.  

 Pro kapacitní výpo ty se nadále bude používat: 

 Termín výroby (TV)  

 Termín dokon ení technické p ípravy (TPV) 

 Termín konstrukce (TK) 

 Pro zvýšení p esnosti výpo tu byly do plán  p azeny položky: 

 Skute ný termín konstrukce - p esun do TPV (TOK) 

 Skute ný termín TPV - p esun na dílnu (TOD) 

 Tyto dopln né údaje nyní umožní sledovat skute ný pohyb zakázky. P vodní t i údaje 
jsou jen požadovaným odhadem. Dopln né údaje získávaná data zp esní. V dosavadních 
výpo tech kapacitní vytíženosti dílny totiž termíny (podobn  jako ostatní položky vstupních 
dat) byly pouze odhadovány. Tedy termín výroby byl p esn  daný, ale výpo et nebral v úvahu  
pohyb zakázky, pouze bral ohled na to, kdy se zakázka m la dostat z konstrukce do TPV               
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a kdy se m la dostat do výroby. Po dopln ní dalších údaj  již nyní p esn  plány poukazují         
na to, kdy se jednotlivé zakázky p emístily z jednoho úseku do druhého.  

6.1.1  Podp rná aplikace pro sledování pln ní termín  

Proto abychom, mohli lépe sledovat pln ní termín  je pot eba mít p ehled o tom kde se 
momentálním ase zakázka nachází. Proto jsou dopln ny do plán  položky „TOK“ (termín 
odvedení konstrukce) a „TOD“ (termín vytvo ení technologického postupu výroby“ v plánech 
výroby. Tím získáme základní p ehled o pohybu zakázky ve firm . Pracovník znalý 
informa ního systému navíc m že zjistit zda je již vytvo en TPV, zda je již p ivezen veškerý 
matriál, v jaké form  rozpracovanosti se zakázka nachází i zda je hotova. To vše je otázkou 
znalosti informa ního systému. Už od založení objednávky se k zakázce vystavuje formulá  
zakázky, který se pohybuje s podklady pro konstrukci, které se po ase zm ní v  technickou 
dokumentaci. Po vystavení technického postupu výroby se vrací do úseku evidence zakázek. 
Poté co se zakázka vyrobí, ukon í zodpov dný pracovník p íkazový ádek v IS a tento 
formulá  se podepíše kontrolorem. Takže p ehled o ukon ených zakázkách získáme snadn ji 
z IS . Tento postup se však v tšinou provádí pokud hledáme informace o jedné zakázce.            
U veškerých zakázek dostane informace do úseku „evidence zakázek“  o prob hlé konstrukci 
(dopln ní formulá e zakázky pro TPV) a po TPV (formou rekapitulace zakázky - díky ní 
ur íme rozdíl mezi odhadovanými a skute nými hodinami). Referent plánování si tedy tento 
pohyb zaznamená do plán  pomocí výše uvedených TOK a TOD položek. Díky tomu je 
schopen dát výpis technickému nám stku se zakázkami u kterých je již propadlý termín 
konstrukce, i se již blíží. A to samé provede i s výpisem výroby pro výrobního nám stka.           
Co se týká ukon ených zakázek lze p idat do plán  výroby položku „TU“ (termín ukon ení). 
Termín výroby je pevn  daný a v tšinou s rozvrhnutím jeho pln ní nemá dílna problém. 
Výroba se dá jednoduše korigovat formou p es as  a áste né kooperace.Kámen úrazu v této 
firm  však je se špatným odhadem rozpracovanosti konstrukce. Kdy se asto pozd  reaguje          
na p ísun nové práce. Na obhajobu konstruk ního úseku je však nutné íci, že také asto 
dochází k p ísunu práce s krátkou pr žnou dobou výrobk .  To se snaží zejména v poslední 
dob ešit spoluprácí více konstruktér  na jednom výrobku. V poslední dob  je však 
evidentní, že konstruktér  je v této firm  málo a že je pot eba vyvážet více konstruk ní práce 
v pom ru s výrobní prací.  

Zam íme se tedy proto na konstruk ní úsek. Nejprve si spo ítáme denní fond 
konstrukce: 

KVK
DOVD

PFK
K KP

PP
ZF1   (hodiny)      (5) 
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kde KF1  je pracovní fond konstrukce na 1 den (hod.), PFKZ  plný fond konstrukce sledovaného 

síce (hod.), DP  po et pracovních dní (dny), DOVP  pr rná p edpokládaná dovolená (dny), 

VKP  procentuální vytížení konstrukce (-) a KK  korek ní koeficient(-).  

 Výpo et aplikujeme nap . na m síci b eznu: 

hodinyF K 6,6192365,090664,0
4,023

1639
1  

Pro zjednodušení si nejprve zkopírujeme veškeré zakázky s termíny konstrukce m síce 
minulého (zde sta í zakázky, kde ješt  nebyl vypln n TOK), aktuálního a budoucího (pouze 
zakázky, které mají konstrukci v aktuálním m síci). Plány A,B m žeme spojit do jedné 
tabulky. U plán  C a R po ítáme rezervu k aktuálnímu datu.   

K 10.3. máme zaplánováno na b ezen 987 konstruk ních hodin pro plán A a B. Z t chto 
hodin má b eznový termín konstrukce a výroby  v b eznu 788 hodin(370 hodin pod termín 
10.3.) 101 zbývajících hodin pat ilo termínov  do února (pozn. v únoru jsme rozpracovali 297 
hodin). Na duben p ipadá 1454 hodin pro plán A a B z ehož 655 hodin má termín konstrukce 
v b eznu (pozn. rozpracovalo se 544 hodin), to znamená, že je konstrukce je p ibližn                     
na úrovni pln ní termín  (nesmíme zapomínat na rozpracovanost konstrukce, která se špatn  
odhaduje a na zakázky v TPV v dob  výpo tu).  Nyní tuto situaci musíme ješt  ov it pomocí 
aplikace.  

Dle obrázku .3 jsme zjistili, že na konci m síce budeme ve skluzu 93,4 hodiny, ale pozor 
tento plán obsahuje i termíny konstrukce v b eznu s termíny výroby v dubnu, takže 
v kapacitním výpo tu bude rozpracovanost zakázek (se teme-li rozpracovanost z kone ného 
stavu k 2.4.2010 se skluzem, dostaneme hodnotu 637 hodin. Výše jsem uvád li hodnotu 655 
hodin, rozdíl m že mít za následek rozpracovanost konstrukce.  
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Obrázek .4: Pln ní termín  konstrukce v b eznu 

 
Vysv tlivky: Ve žlutém poli jsme schopni vid t aktuální denní vytíženost konstrukce. Nap . z 10.3. nám zbude 
6,6  které p esuneme do 11.3. (prakticky to znamená, že si rozpracujeme další konstrukci). 11.3. se nám navýší 
kapacita o 6,6 hodiny a o p edvýrobu, nakonec se ode te plánovaná konstrukce 73 hodin a zjistíme, že nám 
zbude kapacita 36,2 hodiny. 

 V asným pln ním termín  konstrukce docílíme v asného p ipravení zakázky                   
do výroby a tím zvýšíme šanci na spln ní termínu výroby. Pokud bude dodrženo v asné 
pln ní termín  konstrukce nebo naopak budou zakázky dop edu rozpracované, zajistíme tím i 
pln ní termín  výroby. Abychom do návrhu výpo tu kapacit mohly úpln  stejn  za adit 
výpo et pro konstrukci jako pro dílnu, museli bychom rozd lit plány výroby, dle sledování 
TV a TK, to by však mohlo p inést spoustu chyb zp sobených kopírování dat. Proto budeme 
rad ji p istupovat k výpo tu stejn , s tím, že u konstruk ního výpo tu je dobré up ednostnit 
vyšší rozpracovanost zakázek (v závislosti na termínech výroby). A zde budeme sledovat 

asné pln ní termín  konstrukce.  

V každém m síci je rozdílný podíl zakázek (se stejným m sícem konstrukce a výroby 
oproti t m kde je výroba plánovaná až na další m síc). Pokud bychom jeden plán neutvá eli 
dle termín  výroby a druhý dle termín  konstrukce, nem žeme se tedy dopátrat 
stoprocentních výsledk . Obecn  bude platit, že pokud udržíme dobrou rozpracovanost 
konstrukce, pokryjeme s ní práv  tu výrobu, která má termín konstrukce v termínu o m síc 
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íve. Množství této konstrukce by se špatn  analyzovalo, jelikož jsou zde v uplynulých 
sících velké výkyvy, v tšinou však pokryjí minimáln  1/5 a maximáln  3/4 t chto hodin 

(zakázky s termínem konstrukce v d ív jším m síci než termín výroby). M žeme tedy klidn  
rozpracovat 300-400 hodin. Pokud již vidíme na napln nost následujících m síc  m žeme si  
konstrukci nakreslit pomocí rozpracovanosti a kooperace d íve a poskytnout tak díln  více 
asu na výrobu zakázky. Abychom udržely rozpracovanost a p ípadnou kooperaci 

v rozumných mezích slouží nám k tomu práv  výše uvedená aplikace kontroly termín . Díky 
ní m žeme reagovat na skluzy i nedostatek konstruk ní práce.  

6.2  Plánovaná a úkolovaná pracnost  
Po provedení TPV u výrobku lze vyhodnotit pom r mezi odhadovanými a úkolovanými 

hodinami. Tuto p esnost vyjad uje koeficient p esnosti odhadu (Ko), což je pom rové íslo 
mezi úkolovanými a odhadovými hodinami. Udává jak p esné byli p vodní vytvo ené odhady 
oproti TPV.  

P

S

K
K

Ko   (%)            (6) 

kde K O  je koeficient odhadu p esnosti (%),K S  skute ná kalkulace (hod.) a K P  p edb žná 

kalkulace3 (hod.).  

Odhady jsou shodné s TPV   Ko = 1  

Ko > 1 Odhady jsou nižší než skute ná pracnost  

Ko < 1 Odhady jsou vyšší než skute ná pracnost 

 Pokud je Ko rovno a menší jedné lze p edpokládat, že pokud nenastanou jiné 
komplikace (zapomenutá ást postupu i materiálu, špatn  odhadnutá cena materiálu, 
zmetková výroba, doplatky na zakázku aj.), bude výrobek ziskový.  

Analýza byla provedena pouze na plánu A, jelikož jeho napln nost je odhadována zhruba 
z 95%. Plány B, C a R jsou (n které více, jiné mén ) ovlivn ny tím, že obsahují i výrobu  na 
základ  vykazování skute ných hodnot, což data zkresluje. Pokud se však v plánech B, C a R 
budou vyskytovat odhadované položky, budou pro výpo et kapacitní vytíženosti výroby také 
násobeny zmín ným koeficientem Ko.   

 

 

                                                
3  K P  p edb žná kalkulace - vytvá í se p i tvorb  cenového návrhu. 
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Výpo et: 

31,83
64156

53448

NH

NH
K
K

Ko
P

S  (%)        

Výsledek poukazuje na fakt, že vytvo ený odhad je nadhodnocený oproti výslednému 
TPV. Tento rozdíl m že zahrnovat vyšší zisk na zakázce, zpevn ní norem TPV a neplánované 
dodate né úpravy, které se promítnou v zapln nosti plánu C.  

6.2.1 Plánovaná a úkolovaná pracnost dílny 

Následující údaje v tabulce .2. jsou p evzaty z plánu A za období leden 2009 až únor 
2010.  

Plán 

A 

edb žná 

kalkulace K P  

Skute ná 

kalkulace K S  
Koeficient p esnosti 
odhadu K O  

01/09 5164 4345 84,14% 

02/09 6493 5402 83,20% 

03/09 5386 4610 85,59% 

04/09 6413 5398 84,17% 

05/09 2803 2219 79,17% 

06/09 3713 3203 86,26% 

07/09 7098 5283 74,43% 

08/09 1160 1134 97,76% 

09/09 4582 3861 84,26% 

10/09 4169 3653 87,62% 

11/09 4137 3999 96,66% 

12/09 7843 5882 75,00% 

01/10 2667 2168 81,29% 

02/10 2528 2291 90,63% 

Sou et: 64156 53448  - - - - - 

Pr r: 4582,571 3817,714 83,31% 

Tabulka .2: P esnost odhadu pracnosti dílny 
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6.2.2 Plánovaná a úkolovaná pracnost konstrukce 

Pro konstrukci následující Ko nemá smysl. Konstrukté i pat í do skupiny zam stnanc  
nepracujících úkolem a jejich výkon se eviduje pouze sou tov  za celou konstrukci. 
Požadavek na výpo et kapacitní vytíženosti konstrukce byl vznesen až v posledních m sících, 
vlivem výrazného nezvládání pln ní termín  konstrukce ( ímž docházelo k výkyv m                  
na díln ), z tohoto d vodu se odhadované hodiny na konstrukci za aly v plánech objevovat až 
ke konci roku 2009. Navíc pracnost hodin konstrukce se pouze odhaduje p i cenové nabídce a 
samotný TPV konstrukce by se špatn  ur oval. Z plán  bylo sice ode teno 141 
zaevidovaných položek, kde bylo odhadováno 2306 hodin a úkolováno 2865, což by 
poukazovalo na Ko=124,24 %. To by znamenalo, že odhady vycházející z p edb žné 
kalkulace (pro cenovou nabídku) byly špatné, jelikož nepokrývají skute né náklady. 
Problémem je v tom, že pokud budeme sledovat výrobní plány, zjistíme, že p evážná ást 
odhadovaných hodin je stejná jako úkolovaná nebo je nižší. P i bližším prozkoumání zp sobu 
vykazování výkon  konstrukce jsem dosp la k názoru, že nastává n kolik variant: 

 konstruktér v tšinou zapíše as dle odhadu a ne skute ný as, který na konkrétní 
konstrukci pot eboval (byl-li tento as kratší), na druhou stranu, pokud tyto 
hodiny p esáhl, dopíše si je. 

 pokud pracovník TPV nemá na žádance záznam kolik asu si konstrukce 
vyžádala, automaticky zapíše hodnotu dle odhadu.  

Z t chto d vod  nelze koeficient odhadu pro konstrukci p esn  stanovit. P i výpo tu 
kapacitní vytíženosti dílny budeme tedy pracovat pouze s kapacitním fondem konstrukce a 
zapo ítávat budeme odhad, do té doby než budeme moci zapo ítat skute nost.  

6.3 Výpo et kapacitního fondu dílny 
Na základ  objemu kapacitního fondu se firma rozhoduje kolik nové práce je schopna 

nebo chce pojmout na následující období. Pokud firma nedokáže kapacitní fond naplnit, bude 
práce nedostatek. Vhodné je aby firma m la kapacitní fond pokrytý úpln  nebo aby byl 

epln ný. P etíženost kapacitního fondu lze ešit formou p es as  nebo kooperací. 

Velikost celkového kapacitního fondu je závislá na vztahu firmy s externími dodavateli 
(kooperací). Ur uje jak velké množství práce je podnik schopen pojmout. P epo ítává se 
každý m síc s t ím sí ním výhledem.  

Sou asný stav výrobních d lník  (pracující úkolem) na díln  (bez mistr , manipulant ,          
a ostatního personálu) je 45 lidí (údaj k únoru 2010).  

Kroky výpo tu: 

1. Získání základního kapacitního fondu 
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2. Zohledn ní p ehledu z ekonomických hodnocení (o stavu absence a p es as ) 

3. Rozvržení plánovaného erpání dovolené (zohledn ní svátk ) 

4. Zohledn ní p ípadných náhodných jev  

5. Získání p esné analýzy kapacitního fondu uplynulých m síc  

6. Dopo ítání m síc  budoucích 

Získání základního kapacitního fondu, získáme jednoduchým výpo tem: 

 PDPFD PPZ 5,7  (hodiny)       (7) 

kde PFDZ  je velikost základního pracovního fondu dílny (hod.), DP  po et pracovních dní, 

PP po et pracovník  a 7,5 ur uje délku pracovní sm ny (hod.). 

Takto získaný kapacitní fond by byl ideální z hlediska výkonu a produktivity 
zam stnanc . Bohužel základní kapacitní fond dílny dále ovliv ují faktory získané 
z ekonomických hodnocení jako: 

 pr rná absence A (nemocnost, návšt va léka e) (hod.) 

 ostatní vlivy O (menší pln ní norem z d vodu zapracovávání, neplánovaná 
estávka stroj , školení) (hod.) 

 dovolená D ( s ohledem na sezónní trendy) (dny) 

 pr rné p es asy P (hod.) 

Nejprve si vypo ítáme minulý kapacitní fond dílny: 

 ])(5,7[ POADPPK DPMFD  (hodiny)     (8) 

Kde DP  je po et pracovních dní, PP  po et pracovník  (-), A  absence (hod.), P  p es asy 

(hod.), D dovolená (dny), O ostatní vlivy (hod.) a MFDK  minulý kapacitní fond dílny (hod.).  

Slovn  vyjád eno, jde o základní hodinový fond m síce od n hož ode teme všechny 
ekážky v práci (dovolená, nemocnost, aj.). Promítneme-li hodnoty získané z p ehledu 

ekonomického hodnocení do tabulky .3 získáme p ehled o absenci, p es asech a ostatních 
vlivech. Takto vypo ítaný MFDK  musí být roven vykazovaným hodinám. Protože ode teme-li 

od základního kapacitního fondu veškeré p ekážky v práci dostaneme vykázané hodiny.  Což 
je stejná definice jako pro MFDK . Navíc MFDK  je kone ný kapacitní fond dílny, používaný 

v návrhu výpo tu (více viz. kapitola .7.Návrh výpo tu). 
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  PP 
PD 
(dny) 

D            
(dny) 

Sm na 
(hod.) 

O         
(hod.) 

A         
(hod.) 

P            
(hod.) 

KMFD 

(hod.) 
VH  

(hod.) 
12 / 09 45 21 3,4 7,5 2,3 9,9 0,5 5412 5412 
11 / 09 46 20 0,3 7,5 2,1 8,2 1,1 6371 6371 
10 / 09 48 21 0,8 7,5 3,2 4,4 0,0 6910 6910 
09 / 09 49 21 1,4 7,5 3,1 4,8 0,0 6819 6819 
08 / 09 49 21 3,8 7,5 2,5 3,0 1,0 6101 6101 
07 / 09 49 22 5,0 7,5 3,3 4,3 0,1 5876 5876 
06 / 09 49 22 2,2 7,5 2,8 4,3 0,0 6950 6950 
05 / 09 49 19 1,4 7,5 3,6 3,8 0,5 6133 6133 
04 / 09 49 21 0,6 7,5 2,9 3,6 0,8 7217 7217 
03 / 09 49 22 0,3 7,5 2,5 1,8 1,0 7815 7815 
02 / 09 49 20 0,2 7,5 3,0 3,2 0,2 6980 6980 
01 / 09 49 21 0,6 7,5 2,9 3,5 0,2 7193 7193 
Sou et:     20,0             
Pr r: 48,3 20,9   7,5 2,8 4,5 0,4 6648 6648 

Tabulka .3: Analýza kapacitního fondu dílny pro rok 2009 

Vysv tlivky: Vykázané hodiny V H  ur ují výkon dílny. Vykázané hodiny V H  ur ují výkon konstrukce. PP 

po et pracovník , PD po et pracovních dní, D dovolená, O ostatní vlivy, A absence, P p es asy, KMFD  minulý 
kapacitní fond dílny.  

Toto tvrzení ale neplatí mezi hodnotami vykazovaných hodin V H  a úkolovaných hodin. 
ležitým ovliv ujícím initelem jsou rozpracovanost a skluzy zakázek.  

Platí tedy vztah: 

 HMFD VK            (9) 

kde MFDK  je minulý kapacitní fond (hod.) a HV  jsou vykázané hodiny (hod.). 
 

Tabulka .4 pak znázor uje procentuální podíl vytíženosti základního fondu dílny, který 
se vypo ítá: 

FDFDVD ZKP ´/   (%)          (10) 

kde VP  je využití základního pracovního fondu dílny (%), FDK ´ kapacitní fond dílny (bez 

dovolené), FDZ  základní pracovní m sí ní fond dílny a VDP  procentuální podíl vytíženosti 

dílny, který nezapo ítává vliv dovolené. 
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 PP 
PD 

(dny) 
O+A 
(hod). 

P 
(hod.) 

ZPFD 

(hod.) 
KFD  ́

(bez D) 
PVD   

(bez D)(%) 
12 / 09 45 21 9,9 0,5 7088 6563 92,603% 
11 / 09 46 20 8,2 1,1 6900 6475 93,833% 
10 / 09 48 21 4,4 0,0 7560 7198 95,206% 
09 / 09 49 21 4,8 0,0 7718 7333 95,016% 
08 / 09 49 21 3,0 1,0 7718 7497 97,143% 
07 / 09 49 22 4,3 0,1 8085 7718 95,455% 
06 / 09 49 22 4,3 0,0 8085 7740 95,727% 
05 / 09 49 19 3,8 0,5 6983 6647 95,193% 
04 / 09 49 21 3,6 0,8 7718 7438 96,381% 
03 / 09 49 22 1,8 1,0 8085 7926 98,030% 
02 / 09 49 20 3,2 0,2 7350 7061 96,067% 
01 / 09 49 21 3,5 0,2 7718 7414 96,063% 
Sou et:        
Pr r: 48,3 20,9 4,9 0,4 7584 7251 95,560% 

Tabulka .4: Využití kapacitního fondu dílny za 2009 

Vysv tlivky: FDK ´ je hodnota kapacitního fondu dílny bez dovolené, protože MFDK  by zkresloval 

hodnotu VDP .  

Výpo et budoucích m síc  pak lze provést na základ  výpo tu dle rovnice .8, kdy               
za hodnoty A, O, P dosadíme pr rné hodnoty: 

])(5,7[ PRPPODPFD POADPPK  (hodiny)               (11) 

kde FDK  je kapacitní fond dílny (hod.), PP  po et pracovník  (-), DP  po et pracovních dní            

(-), OD  odhadovaná  dovolená (dny), PA  pr rná  absence (hod.), PO  pr r ostatních vliv  

(hod.) a PRP  pr rné p es asy (hod.).  

A nebo použijeme zjednodušený vzorec: 

OPVFDFD DPPZK 5,7  (hodiny)     (12) 

kde FDK je budoucí kapacitní fond (hod.),  FDZ  základní pracovní m sí ní fond dílny 

(hod.), VP  využití základního pracovního fondu (%), PP  po et pracovník  (-),                            

OD  odhadovaná dovolená (dny). Dle tabulky .5 je VDP =95,56% 

Odhad erpání dovolené 
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 Tento odhad lze v pr hu dalších m síc  upravovat, tak aby sou et skute ných i 
odhadovaných dn  dával dohromady sou et dovolené za rok, která inní v pr ru 20 dní  
(p emž zam stnavatel umož uje zam stnanc m p evád t pouze t i dny staré dovolené do 
dalšího roku). Následující tabulka .5 zobrazuje plánování dovolené pro dílnu na rok 2010 a 
tabulka .6 znázor uje základní kapacitní fond dílny FDZ .  

Dobrým základem pro odhad erpání dovolené jsou tzv. „plány dovolené“, kdy zjistí 
vedoucí jednotlivých úsek  p edb žný návrh erpání dovolené, p edevším v období erpání 
letních a zimních dovolených 

síc I.Odhad  Skute nost  II.Odhad  Poznámky 
Leden 2010 0,2 0,2 -  
Únor 2010 0,2 0,15 -  

ezen 2010 0,4 0,8 -  
Duben 2010 0,6  0,6  
Kv ten 2010 0,5  0,5 Svátky jsou o víkendu 

erven 2010 2,3  2,3  
ervenec 2010 5,5  5,35 erpání letní dovolené 

Srpen 2010 3,3  3,3 erpání letní dovolené 
Zá í 2010 0,9  0,9 Svátek je v úterý 

íjen 2010 1,1  1,0 Svátek je ve tvrtek 
Listopad 2010 0,3  0,3  
Prosinec 2010 4,7  4,6 Svátky vychází na víkend 

Tabulka .5: Odhad erpání dovolené na díln  pro rok 2010 

 

SPPZ PDFD  FDZ  DP  PP  TZ  
Leden 2010 6750 45 20 7,5 
Únor 2010 6750 45 20 7,5 

ezen 2010 7763 45 23 7,5 
Duben 2010 7088 45 21 7,5 
Kv ten 2010 7088 45 21 7,5 

erven 2010 7425 45 22 7,5 
ervenec 2010 6750 45 20 7,5 

Srpen 2010 7425 45 22 7,5 
Zá í 2010 7088 45 21 7,5 

íjen 2010 6750 45 20 7,5 
Listopad 2010 7088 45 21 7,5 
Prosinec 2010 7425 45 22 7,5 

Tabulka .6: Základní pracovní m sí ní fond dílny pro následující m síce  
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Výpo et Kapacitního fondu budoucích m síc  prob hl následovn : 

Leden 2010: 63832,0455,79556,067505,7 OPVDFDBFD DPPZK hodin 

(Po ukon ení m síce bylo vykázáno 6496 hodin , p esnost odhadu byla 1,74 %) 

Z ekonomické analýzy bylo zjišt no A=2,55  O=2,2   P=0,6  D=0,2 

 Únor 2010:  63832,0455,79556,067505,7 OPVDFDBFD DPPZK hodin 

(Po ukon ení m síce bylo vykázáno 6597 hodin, p esnost odhadu byla 3,24%) 

Z ekonomické analýzy bylo zjišt no: A=2,6  O=1,0   P=1,3  D=0,15 

ezen 2010: 72834,0455,79556,077635,7 OPVDFDBFD DPPZK hodin 

(Po ukon ení m síce bylo vykázáno 7173 hodin, p esnost odhadu byla 1,51%) 

Z ekonomické analýzy bylo zjišt no:A=4,4 O=2,9 P=0,2  D=0,8 

Po uplynutí 1Q roku 2010, lze vzít ohled na trend vývoje hodnot A, O, P a D a p epo ítat 
jejich pr rné hodnoty. Dovolená byla vybrána o 0,35 dne více a proto byl tento údaj 
upraven oproti prvnímu odhad erpání dovolené na druhý odhad viz tab. .6.  Výsledný stav 
1Q roku 2010 je zobrazen v tabulce .7. 

  PP 
PD 

(dny) 
D            
(dny) 

PF    
(hod.) 

O         
(hod.) 

A         
(hod.) 

P            
(hod.) 

KBFD 

(hod.) 
VH  
(hod.) 

esnost 
výpo tu 

03 / 10 45 23 0,8 7,5 4,4 2,9 0,2 7283 7173 1,51% 
02 / 10 45 20 0,15 7,5 1,0 2,6 1,3 6383 6447 3,24% 
01 / 10 45 20 0,2 7,5 2,2 2,55 0,6 6383 6496 1,74% 
Sou et:                    
Pr r: 45 20,9  0,38 7,5 2,53 2,68 0,7 6648 6705 2,16% 

Tabulka .7: Stav kapacitního fondu dílny pro 1Q roku 2010 

Za adíme-li 1Q roku 2010 do nové analýzy pak nám vznikne nová tabulka .7., kde se zm ní 
pr rné  hodnoty  A,  O,  P,  D a  P V . Doplníme-li navíc tabulku o údaje plného kapacitního 

fondu a kapacitního fondu bez dovolené m žeme p epo ítat hodnotu procenta využití 
základního pracovního fondu. 

Výsledné procento využití pracovního fondu se dle tabulky zm nilo z p vodních 95,56% 
na 96,00%. Zm na není nikterak výrazná, na kapacitním fondu o 10.000 hodinách by rozdíl 
inil necelých 44 hodin. Nové kapacitní fondy však již m žeme p epo ítávat dle této nové 

hodnoty. Nejvíce se zm nila hodnota A.  



 46   

  
O         
(hod.) 

A         
(hod.) 

P            
(hod.) 

ZFD 
(hod.) 

KFD´ 
(bez D)* 

PVD  (bez D) 
(%) 

03 / 10 2,9 4,4 0,2 7763 7443 95,878% 
02 / 10 1,0 2,6 1,3 6750 6647 98,474% 
01 / 10 2,2 2,55 0,6 6750 6563 97,230% 
12 / 09 2,3 9,9 0,5 7088 6563 92,603% 
11 / 09 2,1 8,2 1,1 6900 6475 93,833% 
10 / 09 3,2 4,4 0,0 7560 7198 95,206% 
09 / 09 3,1 4,8 0,0 7718 7333 95,016% 
08 / 09 2,5 3,0 1,0 7718 7497 97,143% 
07 / 09 3,3 4,3 0,1 8085 7718 95,455% 
06 / 09 2,8 4,3 0,0 8085 7740 95,727% 
05 / 09 3,6 3,8 0,5 6983 6647 95,193% 
04 / 09 2,9 3,6 0,8 7718 7438 96,381% 
Sou et:             
Pr r: 2,66 4,65 0,51 7427 7130 96,00% 

Tabulka .8: Nová analýza kapacitního fondu dílny  po uplynutí dalšího tvrtletí. (2Q 2009 - 1Q 2010) 

Další výpo ty kapacitních fond  budou vypadat následovn : 

Duben 2010: 66026,0455,796,070885,7 OPVDFDBFD DPPZK hodin 

(Po ukon ení m síce bylo vykázáno 6634 hodin, p esnost odhadu byla 0,48%) 

Z ekonomické analýzy bylo zjišt no: A=3,6  O=2,1   P=0,5  D=0,65 

Kv ten 2010: 66365,0455,796,070885,7 OPVDFDBFD DPPZK hodin 

 (V dob  ukon ování diplomové práce nebyly známy výsledky ekonomické analýzy.) 

V p ípad  výskytu náhodných ovliv ujících  faktor  je nutné aktuáln  p epo ítat 
kapacitní fond i v kratším intervalu. Ovliv ující náhodné faktory: 

 erušení pracovního pom ru 

 úbytek zam stnanc  (dlouhodobé zran ní, epidemické výskyty) 

Tyto náhodné faktory je pot eba do kapacitního fondu promítnout. 

Z výše uvedených údaj  je z ejmé, že takto uzp sobený výpo et FDK  je pom rn  p esný 

a vyhovující. Po uplynutí dalšího tvrtletí doporu uji dosažené hodnoty za adit do statistiky a 
epo ítat procento využití FDP . P epo tením zajistíme, že se ve výsledku projeví aktuální 

trend nepln ní, nemocnosti a ostatních vliv . P epo et se provede nejlépe s posledními 12-ti 
hodnotami, aby výsledek nebyl zkreslen starými daty.  
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Nevyzpytatelnou položkou jsou pak práv  náhodné faktory, které mohou negativn  
ovlivnit výsledek výpo tu (vážné úrazy, epidemie, zákaz p es as , atd.). 

Pokud se následující m síc nepoda í p esn  odhadnout, je pot eba všechny vlivy, jenž 
ly chybu za následek, zohlednit v dalším výpo tu. To platí v p ípad  odhadu položek A, D, 

O a P, ty jsou pro budoucí výpo et brané zp tn , jejich pr rnou hodnotou. Po ukon ení 
síce mohou být vykazované hodnoty odchylné od odhadovaných hodnot  a proto je pot eba 

tento rozdíl do následujícího výpo tu zohlednit. Na za átku každého m síce (kdy je již známa 
ekonomická a výkonnostní statistika uplynulého m síce) se p epo ítává kapacitní vytížení 
dílny na základ  kone ného stavu kapacit což umožní efektivn  korigovat nadcházející 

síce. 

6.4 Výpo et kapacitního fondu konstrukce 
i výpo tu kapacitního fondu konstrukce budeme postupovat dle stejných krok  jako              

u výpo tu kapacitního fondu dílny. V konstrukci je momentáln  zam stnáno 11 pracovník . 
Z ehož vedoucí konstruk ní innost prakticky v bec neprovádí a jeho zástupce kreslí jen 
polovi ní hodnotou své kapacity. Základní kapacitní fond konstrukce bude vypadat: 

DKFK PPZ 5,7  (hodiny)       (13) 

kde FKZ  je velikost základního pracovního fondu konstrukce (hod.), DP  po et pracovních 

dní, KP  po et konstruktér  a 7,5 ur uje délku pracovní sm ny (hod.). 

Takto získaný kapacitní fond by byl op t ideální z hlediska výkonu a produktivity 
zam stnanc , ale stejn  jako v kap. 6.3. o kapacitním fondu dílny je tento fond ovlivn n 
absencí A, ostatními vlivy O, p es asy P a erpáním dovolené D. Kapacitní fond v konstrukci 
je po ítán na 9,5 pracovníka. Použitý vzorec pak bude vypadat: 

])(5,7[ POADPPK DPMFK  (hodiny)    (14) 

kde MFKK  je minulý kapacitní fond konstrukce (hod.), PP  po et pracovník  (-), DP  po et 

pracovních dní (-), D  dovolená (dny.), A  absence (hod.), O ostatní vlivy (školení, doplatky4)  
(hod.) a P jsou p es asy (hod.). 

Tabulka .9 popisuje kapacitní fond konstrukce za rok 2009.  

 

 

                                                
4 Doplatky pomáhají sledovat výkon konstruktéra, kdy se zapisují každý m síc hodiny strávené jinou inností 
než konstruk ní, myslí se tím školení, porady ohledn  zm ny koncepce, aj. Jedná se o hodiny, které nejsou 
zapo ítány p ímo v cen  zakázky.  
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  PP 
PD 

(dny) 
D            
(dny) 

Sm na 
(hod.) 

O         
(hod.) 

A         
(hod.) 

P            
(hod.) 

KMFK 

(hod.) 
VH  

(hod.) 
12 / 09 9,5 21 3,1 7,5 10,7 5,2 0,1 1125 994 
11 / 09 9,5 20 0,2 7,5 11,8 4,8 0,1 1254 1598 
10 / 09 10,5 21 0,9 7,5 12,1 1,7 0,1 1441 840 
09 / 09 10,5 21 1,5 7,5 11,8 1,9 0,1 1395 1086 
08 / 09 10,5 21 3,6 7,5 11,8 2,1 0,1 1227 919 
07 / 09 10,5 22 4,7 7,5 12,5 2,2 0,0 1210 1112 
06 / 09 10,5 22 2,4 7,5 11,3 2,3 0,1 1404 1628 
05 / 09 10,5 19 1,7 7,5 11,1 1,8 0,1 1230 1334 
04 / 09 10,5 21 0,7 7,5 11,9 2,1 0,1 1455 1299 
03 / 09 10,5 22 0,5 7,5 10,3 1,5 0,1 1572 1385 
02 / 09 9,5 20 0,2 7,5 10,0 2,9 0,2 1290 1649 
01 / 09 9,5 21 0,5 7,5 11,3 1,7 0,2 1339 866 
Sou et:     20,0         15942 14710 
Pr r: 10,2 20,9   7,5 11,38 2,52 0,16 1329 1226 

Tabulka .9: Kapacitní fond konstrukce za rok 2009 

Vysv tlivky: Vykázané hodiny V H  ur ují výkon konstrukce. PP po et pracovník , PD po et pracovních 

dní, D dovolená, O ostatní vlivy, A absence, P p es asy, KMFK  minulý kapacitní fond konstrukce. 

Rozdíl mezi kapacitním fondem dílny  a konstrukcí nastává ve vykazovaných hodinách 
jelikož: 

 výrobní d lník vykazuje sv j výkon p ibližn  v denních intervalech 

 konstrukce vykazuje sv j výkon v moment  zápisu do IS5 

A práv  z vykazování plyne práv  rozdíl v konstruk ních hodinách ohledn  vyrovnanosti 
„KFD“ a   „Vykázaných hodin“. Mohou nastat t i p ípady: 

 na p elomu m síce se  technologii  nahromadí nezúkolované položky, tyto hodiny            
za konstrukci se projeví až v následujícím m síci než byly p vodn  nakreslené a to 
v celé své hodnot  (narozdíl nap . od skluz  na díln , kde m žeme hovo it alespo             
o rozpracovanosti zakázky) 

 konstruktér má odevzdat svou práci ke konci m síce, ale p ekro í termín (následuje 
stejný problém jako u prvního bodu) 

                                                
5 IS - informa ní systém firmy.  
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 konstruktér má termín konstrukce naplánovaný na konec m síce, ale práci odevzdá 
íve, následuje opa ný efekt a to, že se hodiny vykáží o m síc d íve než bylo 

naplánováno ukon ení konstrukce 

 další nep esnosti výpo tu kapacitního fondu konstrukce mohou nastat p i špatné 
specifikaci konstrukce (špatné rozeznání doplatk , hodin strávených návrhem a 
odhadnutí ostatních vliv ), pak m že dojít ke špatnému vykázání konstruk ních hodin.  

 
 Konstrukci je d ležité sledovat v delším asovém úseku a ne v m sí ních intervalech. 
Konstruk ní práce jsou velmi špatn  sledovatelné a konstruktérovi bychom velmi špatn  
dokazovali zda vykonává svou práci pomalu. Porovnáme-li konstruk ní fondy minulých 

síc  s vykázanými hodnotami konstruktér , vychází nám 1232 hodin rozdíl. Výsledek se 
zdá na první pohled dost vysoký, ale jde jen o 10 hodin na jednoho konstruktéra za m síc.           
To je s nejv tší pravd podobností zp sobeno tím, že si konstruktér nenahlásil doplatky                    
za školení, zpracovávání konstruk ních návrh i konzultace se zákazníky. Jelikož 
konstrukté i neevidují sv j m sí ní konstruk ní výkon, nejsou tak nuceni k tomu, aby 
vykazovali 100% výkony za as strávený v práci  a to ve výsledku zkresluje vykázané hodiny 
oproti vypo tenému kapacitnímu fondu. Hodnota položky „O“ zahrnuje i konzultace, které se 
nevykazují.  

  PP 
PD 
(dny) 

O+A 
(hod). 

P 
(hod.) 

ZPFK 

(hod.) 
KFK´  
(bez D) 

PVK   
(bez D)(%) 

12 / 09 9,5 21 15,9 0,5 1496 1346 89,973% 
11 / 09 9,5 20 16,6 1,1 1425 1268 88,982% 
10 / 09 10,5 21 13,8 0,0 1654 1505 90,992% 
09 / 09 10,5 21 13,7 0,0 1654 1502 90,810% 
08 / 09 10,5 21 13,9 1,0 1654 1484 89,722% 
07 / 09 10,5 22 14,7 0,1 1733 1545 89,152% 
06 / 09 10,5 22 13,6 0,0 1733 1575 90,883% 
05 / 09 10,5 19 12,9 0,5 1496 1351 90,307% 
04 / 09 10,5 21 14 0,8 1654 1505 90,992% 
03 / 09 10,5 22 11,8 1,0 1733 1608 92,787% 
02 / 09 9,5 20 12,9 0,2 1425 1304 91,509% 
01 / 09 9,5 21 13 0,2 1496 1375 91,912% 
Sou et:          19152  17368  
Pr r: 10,2 20,9 13,9 2,52 1596 1447 90,664% 

Tabulka .10: Využití kapacitního fondu za 2009 

Vysv tlivky:V tabulce je uvedena hodnota FDK ´ bez dovolené, protože by to zkreslovalo hodnotu VP . Použité 

zkratky v tabulce .10. jsou vysv tleny v rovnici .13. Vykázané hodiny V H  ur ují výkon konstrukce. 
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Takto vypo ítaný FKK  musí být roven vykazovaným hodinám. Tabulka .11. znázor uje 

procentuální podíl vytíženosti základního fondu konstrukce,  který se vypo ítá: 

FKFKVK ZKP ´/   (%)                    (15) 

kde VKP  je využití základního pracovního fondu (%), FKK ´ kapacitní fond konstrukce (bez 

dovolené) (hod.) a FKZ  základní pracovní m sí ní fond dílny (hod.). 

Výpo et budoucích m síc  pak lze provést na základ  výpo tu dle rovnice .13, kdy za 
hodnoty A, O, P dosadíme pr rné hodnoty získané v tabulce . 10:  

])(5,7[ PRPPODPBFK POADPPK  (hodiny)       (16) 

kde BFKK  je budoucí kapacitní fond (hod.), PP  po et pracovník  (-), DP  po et  pracovních 

dní (-), OD  odhadovaná dovolená (dny), PA  pr rná absence (hod.), PO  pr r ostatních 

vliv  (hod.)  a PRP  pr rné p es asy (hod.).   

A nebo použijeme zjednodušený vzorec: 

OPVKFKBFK DPPZK 5,7    (hodiny)                 (17) 

kde BFKK  je budoucí kapacitní fond (hod.)  , FKZ  základní pracovní m sí ní fond dílny 

(hod.), VKP  využití základního pracovního fondu (%), PP  po et pracovník  (-),                            

a OD  odhadovaná dovolená (dny). 

Odhad erpání dovolené použijeme stejný jako pro dílnu, skute né hodnoty erpání 
dovolené jsou odlišné. Následující tabulka . 11 zobrazuje plánování dovolené pro konstrukci 
na rok 2010 a tabulka .12 znázor uje základní kapacitní fond dílny FKZ . 

Výpo et kapacitních fond : 

Leden 2010:  

hodinPDZK PFKBFK 12785,75,92,090664,05,7205,95,7%664,90  

(Po ukon ení m síce bylo vykázáno V H =1152 hodin, odchylka odhadu je 9,86%) 

Z ekonomické analýzy bylo zjišt no:A=2,3;O=8,5;P=0;D=0,3; Pokud kapacitní fond 
epo teme dle t chto údaj , dostaneme MFKK =1301 hodin, z toho vyplývá odchylka odhadu 

1,8%.  
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síc 
 

I.Odhad  Skute nost  II.Odhad  Poznámky 

Leden 2010 0,2 0,3 -  
Únor 2010 0,2 0,2 -  

ezen 2010 0,4 0,6 -  
Duben 2010 0,6  0,5  
Kv ten 2010 0,5  0,5 Svátky jsou o víkendu 

erven 2010 2,3  2,2  
ervenec 2010 5,5  5,4 erpání letní dovolené 

Srpen 2010 3,3  3,3 erpání letní dovolené 
Zá í 2010 0,9  1,0 Svátek je v úterý 

íjen 2010 1,1  1,0 Svátek je ve tvrtek 
Listopad 2010 0,3  0,4  
Prosinec 2010 4,7  4,6 Zam stnanci budou chtít 

více dovolené, svátky 
vychází na víkend 

Tabulka .11: Odhadované erpání dovolené v  konstrukci pro následující m síce 

 

SPPZ PKFK  FKZ  DP  PP  S  

Leden 2010 1425 9,5 20 7,5 
Únor 2010 1425 9,5 20 7,5 

ezen 2010 1639 9,5 23 7,5 
Duben 2010 1496 9,5 21 7,5 
Kv ten 2010 1496 9,5 21 7,5 

erven 2010 1568 9,5 22 7,5 
ervenec 2010 1425 9,5 20 7,5 

Srpen 2010 1568 9,5 22 7,5 
Zá í 2010 1496 9,5 21 7,5 

íjen 2010 1425 9,5 20 7,5 
Listopad 2010 1496 9,5 21 7,5 
Prosinec 2010 1568 9,5 22 7,5 

Tabulka .12: Základní pracovní m sí ní fond konstrukce pro následující m síce 

Únor 2010:  

hodinPPDZK FKBFK 12785,75,92,090664,05,7205,95,7%664,90  

(Po ukon ení m síce bylo vykázáno V H =1042 hodin, odchylka odhadu je 18,47%) 
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Z ekonomické analýzy bylo zjišt no:A=2,1;O=7,9;P=0;D=0,2. Pokud kapacitní fond 
epo teme dle t chto údaj , dostaneme MFKK = 1316 hodin, z toho vyplývá odchylka odhadu 

2,88%.  

Z výpo tu za leden a únor je patrné, že konstrukce nevykazuje jak má. S nejv tší 
pravd podobností jde o chybu zp sobenou p i vykazování doplatk  a rozpracovanosti 
konstrukce, což zp sobuje rozdíl mezi  MFKK  a V H . Proto vezmeme sou et t chto hodnot a 

vypo ítáme z nich tzv. korek ní koeficient: 

 
MFK

H
K K

V
K  (%)          (18) 

Kde  K K  je korek ní koeficient (%), V H  jsou vykázané hodiny (hod.)  a MFKK  minulý 

kapacitní fond konstrukce (hod.). Korek ní koeficient vyrovnává rozdíly ve vykazování 
konstrukce. Získáme: 

%365,92
15926
14710

MFK

H
K K

V
K  

Pokud touto hodnotou vynásobíme upravený budoucí kapacitní fond BFKK ´ : 

 OPKVKFKBFK DPKPZK 5,7´  (hod.)       (19) 

Kde BFKK ´je upravený budoucí kapacitní fond (hod.)  , FKZ  je plný konstruk ní fond 

(hod.)  , VKP  procentuální podíl vytíženosti základního fondu konstrukce (%), K K  korek ní 

koeficient  (%)  ,  P P  po et pracovník  (-) a D O  odhadovaná dovolená (dny). Následující 

tabulka . 13 ov uje smysluplnost použitého korek ního koeficientu. Z tabulky je patrné, že 
i použití koeficientu K K  se kapacitní fond BFKK ´p iblíží vykázaným hodinám V H  víc než 

kapacitní fond BFKK bez použití koeficientu K K .  Ve  sledovaném  ro ním  rozmezí  je  pak  

esnost menší než 1,5%, viz. tabulka .14. 

Z tabulky .14 je zjevné, že je-li jeden m síc vykázáno v konstrukci výrazn  mén  hodin 
než se p edpovídalo pomocí výpo tu kapacitního fondu konstrukce, je velmi pravd podobné 
že další m síc bude následovat výrazný nár st hodin a naopak.  
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VH  
  PP 

PD 
(dny) 

D            
(dny) 

Sm na 
(hod.) 

O         
(hod.) 

A         
(hod.) 

P            
(hod.) 

KMFK 
(hod.) (hod.) 

KBFK  
(hod.) 

KBFK  ́
(hod.) 

12/09 9,5 21 3,1 7,5 10,7 5,2 0,1 1125 994 1136 1032 
11/09 9,5 20 0,2 7,5 11,8 4,8 0,1 1254 1598 1278 1179 
10/09 10,5 21 0,9 7,5 12,1 1,7 0,1 1439 840 1428 1314 
09/09 10,5 21 1,5 7,5 11,8 1,9 0,1 1393 1086 1381 1267 
08/09 10,5 21 3,6 7,5 11,8 2,1 0,1 1225 919 1216 1101 
07/09 10,5 22 4,7 7,5 12,5 2,2 0 1208 1112 1201 1081 
06/09 10,5 22 2,4 7,5 11,3 2,3 0,1 1402 1628 1382 1262 
05/09 10,5 19 1,7 7,5 11,1 1,8 0,1 1228 1334 1223 1119 
04/09 10,5 21 0,7 7,5 11,9 2,1 0,1 1453 1299 1444 1330 
03/09 10,5 22 0,5 7,5 10,3 1,5 0,1 1570 1385 1531 1411 
02/09 9,5 20 0,2 7,5 10 2,9 0,2 1290 1649 1278 1179 
01/09 9,5 21 0,5 7,5 11,3 1,7 0,2 1339 866 1321 1217 
Sou et:     20         15926 14710 15818 14493 
Pr r: 10,2 20,9   7,5 11,4 2,52 0,16 1327 1226 1318 1208 

Tabulka .13: Porovnání hodnot VH, KMFK, KBFK a KBFK ´ za rok 2009 

 

  
VH  
(hod.) 

KBFK  ́
(hod.) 

esnost (%) 
 

12/09 994 1032 -3,68% 
11/09 1598 1179 +26,22% 
10/09 840 1314 -36,07% 
09/09 1086 1267 -14,28% 
08/09 919 1101 -16,53% 
07/09 1112 1081 +10,33% 
06/09 1628 1262 +22,48% 
05/09 1334 1119 +16,12% 
04/09 1299 1330 -2,33% 
03/09 1385 1411 -1,84% 
02/09 1649 1179 +28,5% 
01/09 866 1217 -28,84% 
Sou et: 14710 14493 1,47% 
Pr r: 1226 1208 1,47% 

Tabulka .14: Ur ení p esnosti odhadu hodnot VH, KBFK ´ za rok 2009 
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Pak získáme:  

Pro Leden 2010: 

hodinK
DPKPZK

BFK

OPKVKFKBFK

1179´
5,75,92,092365,090664,05,7205,95,7´

 

(Po ukon ení m síce bylo vykázáno V H =1152 hodin, odchylka odhadu je 2,21%) 

Pro Únor 2010: 

hodinK
DPKPZK

BFK

OPKVKFKBFK

1179´
5,75,92,092365,090664,05,7205,95,7´

 

(Po ukon ení m síce bylo vykázáno 1042 hodin, odchylka odhadu je 11,54%) 

Je patrné, že pomocí korek ního koeficientu K K  odchylka odhadu výrazn  klesne. I p esto je 

nutné nezapomínat na vlivy rozpracovanosti a vykazování konstruk ních výkon .  

Další m síce vypo ítáme již pro BFKK ´. 

ezen 2010: 

hodinK
PDPK

BFK

PFKBFK

1344´
5,75,94,092365,090664,0235,75,95,7%664,90%272,92´

 

(Po ukon ení m síce bylo vykázáno V H = 1202 hodin, odchylka odhadu je 10,57%) 

Z ekonomické analýzy bylo zjišt no A=1,9  O=9,4   P=0,5   D=0,6, pokud kapacitní fond 
epo teme dle t chto údaj , dostaneme íslo 1493 hodin. V tomto výpo tu korek ní 

koeficient odchylku odhadu zv tšuje místo toho , aby jej snižoval. Porovnáme-li však hodnoty 
z tabulky .15, zjistíme, že KBFK ´ nabývá p i sledování delšího asového období výsledk  
podobn jších VH více než KBFK.  

Výsledný stav 1Q roku 2010 je zobrazen v tabulce .16.  

  PP 
PD 

(dny) 
D            
(dny) 

Sm na  
(hod.) 

O         
(hod.) 

A         
(hod.) 

P            
(hod.) 

KBFK ´ 

(hod.) 
VH 

(hod.) 
esnost 

výpo tu 
03 / 10 9,5 23 0,6 7,5 9,4 1,9 0,5 1344 1202 10,57% 
02 / 10 9,5 20 0,2 7,5 7,9 2,1 0 1179 1316 10,49% 
01 / 10 9,5 20 0,3 7,5 8,5 2,3 0 1179 1152 2,21% 
Sou et:        3702 3670  
Pr r: 9,5 21  0,367 7,5 8,6 2,1 0,167 1233 1223 7,757% 

Tabulka .15: Stav kapacitního fondu dílny pro 1Q roku 2010 
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Za adíme-li 1Q roku 2010 do nové analýzy pak nám vznikne nová tabulka .16., kde se 
zm ní  pr rné  hodnoty  A,  O,  P,  D  a  P V . Doplníme-li navíc tabulku o údaje plného 

kapacitního fondu a kapacitního fondu bez dovolené m žeme p epo ítat hodnotu procenta 
využití základního pracovního fondu. 

Po uplynulém 1Q roku 2010 se p epo ítala analýza konstruk ního fondu. Výsledné 
procento využití pracovního fondu se dle tabulky zm nilo z p vodních 93,342% na 93,631%. 
Zm na není nikterak výrazná, na kapacitním fondu konstrukce o 2.000 hodinách by došlo ke 
zm  v rámci 6 hodin. Mnohonásobn  v tší problém pro nás tedy vzniká v p ípad  stylu 
vykazování konstruk ních hodin.  

  
O         
(hod.) 

A         
(hod.) 

P            
(hod.) 

ZFK  
(hod.) 

KFK´      
(bez D) 

PVK          

(bez D) (%) 
03/10 9,4 1,9 0,5 1639 1603 97,804% 
02/10 7,9 2,1 0 1425 1330 93,333% 
01/10 8,5 2,3 0 1425 1322 92,772% 
12 / 09 8,7 5,2 0,1 1496 1375 91,873% 
11 / 09 7,8 4,2 0,1 1425 1312 92,067% 
10 / 09 10,1 1,7 0,1 1654 1551 93,810% 
09 / 09 8,8 1,9 0,0 1654 1548 93,587% 
08 / 09 8,0 2,1 0,1 1654 1548 93,619% 
07 / 09 10,5 2,2 0,0 1733 1633 94,242% 
06 / 09 9,3 2,3 0,1 1733 1637 94,485% 
05 / 09 9,1 1,8 0,1 1496 1387 92,667% 
04 / 09 8,3 1,5 0,1 1654 1543 93,308% 
Sou et:        18988  17789   
Pr r: 7,7 2,37 0,43 1582 1482 93,631% 

Tabulka .16: Kapacitní fond konstrukce za období 2Q 2009-1Q 2010 

Další výpo ty kapacitních fond  konstrukce budou tedy vypadat: 
Duben 2010: 

hodinK
PDPK

BFK

PFKBFK

1250´
5,75,96,092272,093631,05,7215,95,7%272,92%631,93´

 

(Po ukon ení m síce bylo vykázáno 1214 hodin, odchylka odhadu je 0,42%) 

Z ekonomické analýzy bylo zjišt no A=2,3  O=10,5   P=0   D=0,85 
Kv ten 2010: 

hodinPDPK PFKBFK 12575,75,95,092272,093631,05,7215,95,7%631,93  

(V dob  výpo tu m síc ješt  nebyl uzav en) 
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Zatím co jsme schopni zp tn  p esn  porovnat vykazované hodiny dílny s kapacitním 
fondem dílny u kapacitního fondu konstrukce se nám to z ejm  nikdy nepovede. D vodem je 
již zmi ovaná rozpracovanost zakázek, zpožd ní v technologii, apod. Po uplynutí 2Q roku 
2010 se p epo ítá jak procentuální vytížení fondu FKP  tak korek ní koeficient K K .  

6.5 Rozpracovanost zakázek 
 Rozpracovanost zakázek je initel, který dokáže vývoj vytíženosti výroby znateln  

ovlivnit. Pokud s touto hodnotou nepracujeme opatrn , m že mít negativní dopad na výpo et 
kapacitní vytíženosti. 

 Rozpracovanost zakázek m žeme rozd lit dle asu na: 

 minulou 

 budoucí 

 Dále ji m žeme rozd lit dle druhu na: 

 odhadovanou 

 skute nou 

edstavíme-li si výpo et kapacitní vytíženosti aktuálního m síce, pak minulou 
rozpracovaností zakázek je veškerá výroba odpracovaná v minulém m síci, mající termín 
výroby m síce aktuálního. Budoucí rozpracovaností zakázek pak rozumíme práci 
odpracovanou v tomto aktuálním m síci s termínem výroby m síce nadcházejícího.  

Odhadovanou rozpracovaností rozumíme množství hodin, které by bylo dobré 
v aktuálním m síci odpracovat, aby se co nejlépe vyrovnaly kapacitní plány vytíženosti.   

Skute nou rozpracovaností  že být v aktuálním m síci pouze minulá rozpracovanost 
zakázek jelikož se jedná o hodnotu skute  vykázanou.  

Všechny tyto hodnoty jsme schopni zjistit vytvo íme-li v IS sestavu „ Rozpracovanosti“.  

Tato sestava se dá vytvo it k jakémukoliv datu. Budeme  ji však používat pouze ze dvou 
pohled : 

 pro ur ení výkon  plánu C a R v pr hu m síce 

 kone ná sestava na daný m síc 

Samoz ejm  by šlo ur it i výkony plán  A a B v pr hu m síce, ale výpo et by se 
asov  protáhl a výsledek by nebyl zdaleka tak efektivní. Za prvé zde op t hraje roli 

vykazování d lník , které bude tím víc p esné, ím se bude blížit konec m síce. Za druhé            
u plán  A a B se m žeme  alespo áste  odkazovat na pln ní termín .   
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Pro zjišt ní rozpracovanosti a p edvýroby použijeme IS firmy, který nám znázorní 
vykazované položky za aktuální období. Vyfiltrované položky se nám automaticky p evedou 
do listu programu Microsoft EXCEL6. Nazv me ji nap . „Výkony za daný m síc“. Takto 
vygenerovaná tabulka obsahuje údaje 

 zakázku 

 datum 

 hodiny 

 pracovníka 

Hodnoty si m žeme libovoln  filtrovat. Pro zmenšení objemu dat a jednodušší orientaci 
v nich, byly vytvo eny tabulky s p ehledem výkon  v plánech A, B, C a R. Jsou p iloženy 
v p ílohách na konci práce. Rozpracovanost zakázek se neprovádí pro plány C a R. Pr žné 
termíny výroby bývají kratší n ž 1 m síc u 90 % zakázek. Navíc se jedná o nejlepší variantu 
skluz .  

6.6 Rezerva 
 Jak je již uvedeno v kapitole .7.2.(analýza výroby firmy), každý plán výroby (A, B, 

C, R) má jisté procentuální zastoupení v celkovém množství odpracovaných hodin. 
Pomineme-li prom nlivost t chto údaj  v jednotlivých m sících a budeme brát pouze 
pr rnou hodnotu za ur ité období , pak m žeme íci že jednotlivé plány mají ve výrob  
zastoupení: 

Pro dílnu:      Pro konstrukci: 

plán  A    56%    plán A   68% 

plán  B   19%    plán B  26% 

plán  C     7%    plán C    1% 

plán  R   19%    plán R    4% 

(Údaje vychází z tabulky .1 v kap.5.2.) 

Tato hodnota je v návrhu výpo tu uvád na jako „Návrh napln nosti“.  

 Jelikož již víme jak velký je kapacitní fond a jaké je p ibližné zastoupení jednotlivých 
plán  výroby m žeme za ít plánovat vytíženost dílny. Hodnota rezervy je prom nná 
k aktuálnímu datu a musíme na ní brát vždy ohled. 

                                                
6 Microsoft EXCEL - tabulkový procesor od firmy Microsoft pro opera ní systém Microsoft Windows 
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 První fáze plánování rezervy nastává p i výpo tu t í-m sí ního kapacitního plánu. To 
znamená, že firma není schopna íci p esn , jak velká nápl  jednotlivých plán  v daném 

síci bude, ale je nutné brát v úvahu, že tyto pr rné hodnoty budou n jak napln ny. To 
znamená,  že si nem žeme dovolit p ijmout do plánu B zakázky v hodnot  nap . 60% - když 
v pr ru lo ského roku byla výroba schopna pojmout pouze 19%. Tedy dovolit si to 

žeme, ale výroba pak nebude schopna pojmout ostatní plány ve svých pr rných 
hodnotách.  

 Pokud zvolíme rezervu p íliš velkou a nenaplníme ji,  hrozí nám, že nebude dostatek 
práce (na základ  rezervy odmítneme jinou práci). Pokud rezervu zvolíme naopak malou, než 
bude následný p ísun práce, vznikne p etížení výrobních kapacit. Rezerva bude prom nná 
pouze v aktuálním m síci, to znamená, že plánujeme-li t í-m sí ní kapacitní plán bude 
hodnota na p edposlední (druhý) a poslední (t etí) m síc dosahovat maximálních hodnot  AR , 

BR , CR  a RR  

 Pohybujeme-li se v aktuálním m síci, za nou se rezervy zmenšovat na základ  
aktuálního data. Na za átku m síce již máme dostate nou p edstavu o napln ní kapacitní 
vytíženosti výroby. Rezervu ovliv ují položky vyráb né za skute nost, jelikož se jedná o 
práci s  pr žnou dobou výroby p ibližn  jednoho týdne, p evážná v tšina t chto zakázek 
vstupuje pouze do aktuálního m síce a je tak tedy zohledn na v rezervách.  

Plán  A je tvo en p ibližn  z 95% zakázkami s odhadem pracnosti. P ibudou-li nové 
zakázky s odhadem, p ipíší se do kapacitního plánu jako odhadované položky. Do rezervy 
vstupuje již jen 5% zbývajících „rychlých zakázek“. Celková rezerva pro plán A  bude: 

FDNAAC KNR 05,0  (hod.)         (20)       

kde ACR  je celková rezerva A plánu(hod.), NAN  návrh napln nosti plánu A na celkové 

výrob  (55%)(viz. kap.5.2.), FDK  je kapacitní fond dílny na daný m síc (hod.)  a 0,05 ur uje 

podíl „rychlých zakázek“ plánu B (viz. kap.5.2.) 

Aktuální rezervu plánu A pak vypo ítáme: 

AC
D

D
A R

P
DPR )(  (hod.)                (21)       

kde AR  je aktuální rezerva plánu A (hod.), D  po adové íslo aktuálního pracovního dne 

v m síci, DP  po et pracovních dní v daném m síci a ACR  je celková rezerva A plánu.   
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Plán  B je tvo en p ibližn  ze 70% zakázkami s odhadem pracnosti, z ehož plyne, že          
do rezervy vstupuje celých 30% zbývajících „rychlých zakázek“ než v p ípad  plánu A.  
Výpo et bude: 

FDNABC KNR 3,0  (hod.)                    (22) 

kde BCR  je celková rezerva B plánu (hod.), NBN  návrh napln nosti plánu A na celkové 

výrob  (19%)(viz. kap.5.2.), FDK  je kapacitní fond dílny na daný m síc (hod.)  a 0,3 ur uje 

podíl „rychlých zakázek“  plánu B (viz. kap.5.2.) 

Aktuální rezervu plánu B pak vypo ítáme: 

BC
D

D
B R

P
DPR )(  (hod.)         (23)       

kde BR  je aktuální rezerva plánu B (hod.), D  po adové íslo aktuálního pracovního dne 

v m síci, DP  po et pracovních dní v daném m síci (-) a BCR  je celková rezerva B plánu 

(hod.).   

U plánu C se vyskytuje ur ení pracnosti odhadu jen výjime , navíc velká ást 
vykazovaných hodin na tento plán se zapisuje dle odpracované skute nosti. Vzorec bude 
vypadat:  

PMC
D

D
C V

P
DPR )(     (hod.)                                    (24) 

kde CR  je rezerva plánu C (hod.), D  po adové íslo aktuálního pracovního dne v m síci, 

DP  po et pracovních dní v daném m síci(-) a PMCV  pr rný m sí ní výkon plánu C (hod.).  

 U plánu R dochází nejprve k uskute ní oprav a revizí a teprve pak se zadávají 
odpracované hodiny do systému a m že zde tedy nastávat rozdíl mezi vykázanou a skute  
odpracovanou prací: 

PMR
D

D
R V

P
DPR )(      (hod.)          (25) 

kde RR  je rezerva plánu R (hod.), D  po adové íslo aktuálního pracovního dne v m síci, DP  

po et pracovních dní v daném m síci(-) a PMRV  pr rný m sí ní výkon plánu R.  

Pokud se náhodou objeví u plán  C a R úkolované i odhadované hodiny budou ode teny 
až v samotném návrhu výpo tu.  
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6.7 Kooperace 
 Kooperace se v plánech výroby chová stejn  jako stornované zakázky, je jí tedy 

pot eba vždy aktualizovat v plánech výroby. Je regulujícím lánkem p i p etíženosti 
kapacitních možností dílny. P i zadání nové práce, kdy hrozí p etížení kapacitního plánu a je 
možné kooperovat, je však nutné brát v úvahu faktory ovliv ující kapacitní fond 
kooperujících firem. Kooperace musí probíhat vždy s rozvahou a za neustále komunikace 
s kooperující firmou, aby nedošlo k jejímu p etížení, nepln ní termín , neshodám p i výrob , 
aj. Položky z plán  C a R se nekooperují  nenastane-li situace, kdy bez externí pomoci 
nedokážeme výrobek vyrobit.  

Kooperaci d líme na dva druhy: 

 áste nou 

 kompletní 

U áste né kooperace dodáváme materiál zákazníkovi a požadujeme výrobu ástí 
výrobku, které bu  nedokážeme vyrobit nebo ji z kapacitních d vod  musíme vyvést.  

U kompletní kooperace m žeme, ale nemusíme dodávat zákazníkovi materiál, záleží              
to na domluv  se zákazníkem, p emž požadujeme výrobu celého výrobku. Konstrukce se 
vždy vyváží jako kompletní kooperace. Zde ješt  musíme uvažovat zda odvážíme pouze 
konstrukci, pouze dílenské hodiny nebo obojí.  

6.8 Ostatní vstupní data 
Poptávaná výroba - zatím pouze smluvn  dohodnutá (nejistá) výroba, v kapacitních 

plánech se zapisuje do poznámek, aby bylo patrno, že se s nimi v kapacitní vytíženosti po ítá. 

Stornovaná výroba - je nutné ji ozna it již v plánech, aby v dalším výpo tu kapacitní 
vytíženosti dílny tato výroba nefigurovala.  

6.9 Rozdíly v návrhu výpo tu pro dílnu a pro konstrukci 
 Cílem návrhu je vytvo ení výpo etní aplikace pro sledování kapacitní vytíženosti dílny 

a konstrukce. Ješt  p ed zahájením je nutné si uv domit, že sledování kapacitní vytíženosti 
dílny bude rozdílné od sledování konstrukce. Proto si nyní uvedeme d vody rozdíl  mezi 

mito dv ma skupinami: 

 konstrukce se vykazuje jednorázov , proto nelze sledovat skute nou 
rozpracovanost.   

 odhadovanou rozpracovanost lze vždy ur it p ed dokon ením výpo tu (zjiš uje se 
 obcházením konstruktér )  a íselnou hodnotu si do výpo tu dopsat, ešení sice 
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není stoprocentní, ale je lepší alespo  n jaký odhad než žádný. K tomu je nutno 
podotknout další bod a to, že: 

 jedním z hlavních d vod  tvorby výpo tu je zajišt ní pln ní termín  výroby           
na díln  a nár st pr žné doby mezi konstrukcí a vyrobením, což vede k tomu, 
že je pot eba zhodnocovat p esn ji stav na díln  než v konstrukci. 

 výpo et pro dílnu se d lí na profese, které v konstrukci chybí. 

 podle nápln  plán  je d lena kapacitní vytíženost dílny, rozd lování                         
pro konstrukci by bylo již zbyte né.  

 u výroby si lze pomoci áste nou kooperací, u konstrukce nikoliv.  

Tyto rozdíly se projeví v budoucích výpo tech, a  už se bude jednat p ímo o návrh 
výpo tu i o vstupní data (kapacitní propo ty, aj.) 

6.10 Odchylky vstupních dat 
ípadné odchylky v práci mohou být zp sobeny zaokrouhlováním hodnot mohou 

zp sobit t i p iny: 

 zapomenutí provedení zm ny v informa ním systému 

 zapomenutí provedení zm ny v plánech výroby 

 rozdílem ve vykazování výkonových hodnot oproti technologickému postupu 
výroby (tyto odchylky lze jen velice špatn  dohledat, p edstavují však jen velmi 
malé rozdíly - max. 0,5% kapacitního fondu) 
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7 Návrh výpo tu 

7.1 Úpravy plán  výroby 
 Plány výroby A a B jsou rozd leny po m sících. Na konci každého listu je proveden 

sou et odhadovaných a úkolovaných hodin, viz. obrázek .5. Hodnoty „KPR odhad“, „KPR 
skut.“, „VYR odhad“ a „VYR skut“. byly dopln ny o „KAP KPR“ a „KAP VYR“.                      
To umožnilo vytvo it vazby mezi odhadovanými a skute nými hodinami. Jde o to, že pokud 
není proveden TPV musíme zapo ítávat do kapacit odhadované hodiny a v moment  kdy se 
provede TPV se musí brát v úvahu již jen skute né hodiny. To je v plánech ošet eno pomocí 
vzorce: 

 );;0( WAVAWAKDYŽSA        (26) 

kde A je íslo ádku v plánu, W znamená ozna ení sloupce „VYR skut.“ v Excel Office, 
V znamená ozna ení sloupce „VYR odhad“ v Excel Office a S ozna ení sloupce „KAP VYR“ 
v Excel Office. (To samé, je provedeno pro konstruk ní hodiny).  

Tento vzorec je pot eba vynulovat u zakázek stornovaných a vyráb ných v kooperaci 
jinak by se stále p ítali odhadované hodnoty, které se ale odpracovávat již nebudou.  

Do návrhu výpo tu se pak do kolonky „úkolované hodiny“ p azuje sou et  „VYR skut.“ 
(resp. „KPR skut.“) a do kolonky „odhadované hodiny“  se p azují „zbývající položky 
k úkolování“, které získáme: 

 WSZ P          (27) 

kde Z P  jsou zbývající položky k úkolování, S je sou et sloupce „KAP VYR“ v Excel 

Office a  W sou et sloupce „VYR skut.“ v Excel Office.  

7.2 Kone ný kapacitní stav 
Dalším d ležitým krokem bude výpis vykazovaných hodin z informa ního systému.     

Ten nám umožní sledovat: 

 výkony za uzav ený m síc 

 rozpracovanost zakázek 

 skluzy zakázek  
Kone ný kapacitní výpo et se provádí vždy po ukon ení m síce. Jde o srovnání 
odhadovaných kapacitních výpo  vytíženosti dílny se skute  vykázanou prácí. Hodiny 
získané z IS je nutné zapo ítat do kone ného stavu kapacit. Tyto hodnoty jsou provázány 
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v následujících m sících. Provedeme-li analýzu vykázaných hodnot pomocí informa ního 
systému, jsme schopni vygenerovat co se v daném m síci vykazovalo. Výstupem jsou data 
v Excelu, které lze r zn  t ídit. Zp soby výstup  z informa ního systému a používání 
filtrování a kontingen ních tabulek v programu Microsoft Excel zde nebudeme rozebírat.         
Pro zjednodušení vyhledávání vykazovaných hodin byly vytvo eny souhrnné tabulky 
znázorn né v p ílohách na konci práce. Tyto informace jsou velice d ležité a p esné. 
V moment  kdy je za neme p i výpo tu kapacitní vytíženosti používat, p echázíme z oblasti 
odhad  rozpracovanosti a p edvýrob , do oblasti skute ných výkon  na jednotlivé zakázky. 
Toto byl jeden z nejv tších nedostatk  zp sobu zpracovávání kapacitní vytíženosti firmy.             
I když  tento kone ný výpo et dodává velmi p esná data, budeme jej p epo ítávat vždy jen            
po ukon ení dalšího m síce. D vody jsou: 

 zna né prodloužení doby výpo tu 

 je jednodušší sledovat m sí ní intervaly z hlediska termín  výroby než kratší 

 je d ležité dávat pozor p i rozpoznávání skluz  a rozpracovanosti, což se lépe 
kontroluje práv  v m sí ním intervalu 

Kone ný kapacitní výpo et nám pak udává výstupní data ve form : 

Hodiny vykázané - udává kolik hodin bylo vykázáno z úkolovaných hodin pro daný 
 síc.  

Rozpracovanost vykázaná - kolik hodin bylo v aktuálním m síci vykázáno z výroby       
na budoucí m síc. 

Skluzy vykázané - kolik hodin se v aktuálním m síci odpracovalo  ze straších m síc .  

edvýroba - udává kolik hodin se minulý m síc odpracovalo na m síc aktuální.            
To ve výsledku znamená, že edvýroba v aktuálním m síci se rovná hodnot  
z rozpracovanosti vykázané v m síci minulém 

Zbývající skluzy - ur íme tak, že od úkolovaných hodin ode teme veškerou vykázanou 
rozpracovanost, vykázané skluzy a p edvýrobu. Musíme zde zahrnout všechny m síce kde se 
tyto položky projevily. Pro p ehlednost je dobré odd lit zbývající skluzy na jednotlivé m síce. 

Rozpracovanost odhadovaná - se v tšinou ur uje podle zakázek s krátkými termíny 
v následujícím m síci nebo podle zakázek, které vlivem své pracnosti rozpracovat pot ebují. 
Hodnota závisí na odhadu a na nutnosti regulace s výslednou kapacitní vytížeností. V p ípad  
nutnosti pokrytí kapacitní vytíženosti v aktuálním m síci se toto íslo zvyšuje. V p ípad  

etíženosti kapacitní vytíženosti ji lze snížit, avšak na úkor špatné rozpracovanosti                     
na následující m síce. 
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Kooperace - její hodnota se ur uje jako dopl ková hodnota ke kapacitní vytíženosti                
a zapisuje se v moment  kdy je pot eba snížit p etížení kapacitní vytíženosti, do výsledného 
výpo tu se nep idává, jelikož její hodnota ovliv uje již plány výroby.  

Ve výpo tu „kone ného sestavy kapacit“ se za kapacitní fond dílny a konstrukce dopl ují 
skute  vykázané hodnoty. Naproti tomu do m sí ních kapacitních výpo  se dosazují 
vypo ítané kapacitní fondy.  

Vytvo íme-li p ehled kone ného stavu daného m síce, který se skládá pouze 
z vykázaných výkon , získáme tím užite né informace o tom: 

 kolik práce z m sí ního propo tu kapacit bylo skute  odpracováno 

 kolik zbylo skluz  

 kolik se rozpracovalo nových zakázek 

Vytvo íme-li p ehled kone ného stavu kapacit m žeme pomocí t chto výsledk  regulovat 
nadcházející m sí ní propo et. Údaje získané tímto výpo tem jsou velmi d ležité pro další 
vývoj kapacitní vytíženosti dílny i konstrukce. Tento výpo et nám umož uje kontrolovat      
to jak se nám dané kapacitní výpo ty poda ilo dob e odhadnout a spo ítat.  Z výpo tu 
kone ného stavu se p ebírají veškeré údaje ohledn  rozpracovanosti zakázek a promítají se   
do t í-m sí ního propo tu kapacit. Tyto informace jsou používány až do doby, kdy lze 

epo ítat další kone ný stav. V tento moment je pot eba zakomponovat do dalších                   
í-m sí ních výpo  jak nové tak staré údaje. Jak již plyne z kapitoly 6.5. o rozpracovanosti 

zakázek, jedná se o zdroj dat, která jsou propojena mezi jednotlivými m síci. Kone ný 
kapacitní výpo et dílny musí být roven nule, jelikož jako kapacitní fond dopl ujeme vykázané 
hodiny v m síci.  

Je velmi nutné dávat pozor na dodržování pojmu p edvýroby a rozpracovanosti, jelikož se 
tyto dva údaje m ní na základ  toho, zda je pozorujeme z pohledu minulého, aktuálního i 
budoucího. Tyto dva pojmy jsou ve výpo tu propojeny pomocí odkaz . Obecn  platí, že to co 
je v aktuálním m síci p edvýroba je v budoucím m síci rozpracovanost minulá a v minulém 

síci rozpracovanost odhadovaná.  

7.2.1 Použité vzorce ve výpo tu kone ného kapacitního stavu 

i výpo tu kone né sestavy si nejprve p ekontrolujeme mezisou et: 

 .... VYKVYKVYKVYK RCBAM   (hod.)                (28) 

kde M je mezisou et (hod.), .VYKA  sou et  vykázaných  hodin  na  konci  m síce  za  plán  A   

(hod.), .VYKB  sou et vykázaných hodin na konci m síce za plán B  (hod.), .VYKC  sou et 
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vykázaných hodin na konci m síce za plán C  (hod.), .VYKR  sou et vykázaných hodin               

na konci m síce za plán R  (hod.).  

Tato hodnota se musí rovnat kone nému kapacitnímu výkonu. Platí jak pro dílnu tak             
pro konstrukci (+/- 10 hodin v rámci zaokrouhlování hodnot).  

Výsledný stav kapacit se vypo ítá: 

 VPMFDSK SRAKV  (hod.)                 (29) 

kde SKV  je výsledný stav kapacit  (hod.), FDK  kapacitní fond dílny  (hod.), MA  sou et 

hodin vykázaných za aktuální m síc  (hod.), PR  sou et rozpracovaných hodin (budoucích 

síc ) (hod.), VS  sou et vykázaných skluz  (minulých m síc ) (hod.).  

Zbývající skluzy a p edvýroba (z minulých m síc ) zde mají pouze informativní 
charakter.  

7.3 Popis krok  výpo tu kapacitního vytížení dílny a konstrukce  
Všechny dopl ující výpo ty a informace pro ur ení kapacitní vytíženosti firmy budou 

uvedeny p ímo v šablon  návrhu výpo tu.  

i návrhu výpo tu postupujeme podle následujících krok : 

1. Než za neme ešit  výpo et kapacitního vytížení firmy musíme nejprve ur it: 

 rezervy 

 kapacitní fondy 

V šablonách je ozna eno, jaké bu ky mají být vypln ny a jaké se na základ  vypln ných 
údaj  samy p epo ítají. Tyto informace zde nebudeme rozvád t, jsou k dohledání p ímo 
v návrhu výpo tu.   

2. Máme-li spo ítané rezervy kapacitní fondy, automaticky se tyto hodnoty p evedou             
do p iložených list  výpo tu. Výpo et obsahuje následující listy: 

 kone ný kapacitní stav posledního uzav eného m síce „Výpo et kone ná sestava“ 

 „Výpo et I m síc“ - jedná se o aktuální, probíhající m síc 

 „Výpo et II m síc“ - jedná se o následující, p íští m síc 

 „Výpo et III m síc“ - jedná se o následující, p esp íští m síc 

3. Zapíšeme hodnoty do kolonek o skluzech a rozpracovanosti v šablon  „kone ná 
kapacitní sestava“.  Tyto hodnoty se dopl ují pouze do listu „Výpo et kone ná 
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sestava“. Do dalších m síc  se již propojí automaticky, jediné dv  položky které se 
ohledn  rozpracovanosti zapisují v následujících m sících jsou odhadovaná 
rozpracovanost a plánovaná kooperace.  

4. Odhadované a úkolované hodiny dopíšeme do „Výpo tu“ ru , je to dobré z hlediska 
kontroly t chto hodnot p ed zápisem. Tyto údaje by samoz ejm  bylo možné ešit p es 
Hypertextový odkaz, ale jelikož se jedná o data se vzorcem, kde lehce m že vzniknout 
chyba vlivem kopírování vzorc , bude dobré tyto hodnoty zapisovat ru  a ješt  se 

ed zápisem ujistit (vizuální kontrolou), že jsme nikde nezapomn li vynulovat hodiny 
u kooperace a storno položek (provádí se totiž ru ) a že je všude nastaven 
automatický p epo et pro „KAP VYR“ a „KAP KPR“ (ten se totiž nemusí zkopírovat 
na p idané ádky plánu). Pro lepší orientaci v datech byla vytvo ena tabulka s výpisem 
odhadovaných a úkolovaných hodin k datu vytvo ených výpo , uvedené v p íloze. 

Tímto získáváme první krok výpo tu, tzv. „Mezisou et“. Zde také kon il veškerý 
výpo et u starého zp sobu výpo tu kapacitní vytíženosti. S tím, že byl nyní výpo et 
mezisou tu ješt   zjednodušen p idáním hodnot „KAP VYR“ a „KAP KPR“.  

5. Výsledný stav výroby nám ur uje nenapln nost (kladná hodnota) i p epln nost 
(záporná hodnota) dílny i konstrukce.  

6. Jednotlivé šablony m síc  jsou vzájemn  propojeny. Sta í tedy vepsat všechny 
položky ohledn  rozpracovanosti a p edvýroby do kone né kapacitní sestavy a pak 
vyplnit položky odhadované rozpracovanosti a plánované kooperace. Tyto dv  
položky je nutné vypl ovat na základ  rozumné úvahy, aby se nám nestalo, že se nap . 
na za átku m síce na základ  vysoké sumy odhadovaných hodin rozhodneme odvést 
zbyte  velké množství výroby do kooperace a poté zjistíme, že byla velká ást 
ponížena po tvorb  TPV. Následn  bychom museli ešit naopak nedostatek práce             
pro vlastní výrobu.  

7. Pro dodržení správnosti výpo tu a p edcházení tvorb  chyb doporu uji následující 
postup: 

 Vytvo it šablonu kone né kapacitní sestavy  a provést kontrolu 

 Doplnit chyb jící data do výpo tu I m síce a provést kontrolu 

 Doplnit chyb jící data do výpo tu II m síce a provést kontrolu 

 Doplnit chyb jící data do výpo tu II m síce a provést kontrolu 



 68   

Kroky budou stejné jak pro konstrukci tak pro dílnu. Do výpo tu však vstupují rozdílná 
vstupní data.  Výpo ty rezerv a kapacitních fond  je nutné pro další výpo et kone né 
kapacitní sestavy vždy aktualizovat.  

7.4 Použité vzorce ve výpo tu m sí ního kapacitního stavu 
i výpo tu kapacitní vytíženosti nejprve po ítáme mezisou et, kde:  

 UOO HKHRM   (hod.)                  (30) 

kde M je mezisou et (hod.), FDK  kapacitní fond dílny (hod.), R  rezerva (hod.), OH  hodiny 

odhadované (hod.), OK  koeficient odhadu (hod.) a UH  hodiny úkolované (hod.).  

Rezerva a koeficient odhadu neplatí pro konstruk ní hodiny. Hodnota mezisou tu nám 
ur uje jak by vypadala kapacitní vytíženost bez vliv  rozpracovanosti a skluz .  

Výsledný stav kapacit se vypo ítá: 

 ZFDSK SPMKV  (hod.)                   (31) 

kde SKV  je výsledný stav kapacit (hod.), FDK  kapacitní fond dílny (hod.), P  p edvýroba 

(hod.) a ZS  skluzy zbývající (lze ur it pouze u aktuálního m síce, v dalších m sících 

odpadají) (hod.). 

Výsledek m že být kladný, roven nule nebo záporný. V p ípad , že se výsledek pohybuje 
ve velkém odchýlení od nulové hodnoty navrhujeme: 

 i kladné hodnot  - odhadovanou rozpracovanost na další m síce 

 i záporné hodnot  - plánovanou kooperaci 

Kladná hodnota znamená volnou kapacitu, záporná hodnota nedostate nou kapacitu.           
Pak doplníme vzorec následovn : 

 POZFDSK KRSPMKV   (hod.)                 (32) 

kde SKV  je výsledný stav kapacit, FDK  kapacitní fond dílny, P  p edvýroba a ZS  skluzy 

zbývající.  

Pro lepší orientaci ve vykázaných, odhadovaných a úkolovaných hodinách byly 
vytvo eny souhrny, ve form  Excel - tabulek, které jsou p iloženy v p íloze diplomové práce.   

7.5 Výpo ty kapacitní vytíženosti dílny a konstrukce 
Výpo ty jednotlivých kapacitních vytížeností dílny a konstrukce jsou p iloženy v p íloze 

diplomové práce. Do p ílohy byly vybrány výpo ty s datem: 15.2.2010, 22.2.2010, 01.3.2010, 
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22.3.2010, 02.4.2010, 10.4.2010, 23.4.2010, 04.5.2010. Veškeré údaje pot ebné pro provedení 
výpo  jsou shrnuty v tabulkách a p iloženy také v p íloze práce. V následujících kapitolách 
jsou uvedeny úsudky a úvahy plynoucí z provedených výpo . Podklady pro výpo et 
kapacitní vytíženosti jsou p iloženy v p ílohách 1 až 6.  

7.5.1 Popis výpo tu kapacitní vytíženosti ke dni 15.2.2010 

Leden byl zakon en s výkonem 6496 hodin na dílnu a 1153 hodin na konstrukci. 
V p íloze .7. je uveden kone ný stav kapacit pro tento m síc. Výsledky kone ných 
kapacitních stav   musí být roven nule, to znamená, že jsme nezapomn li zapsat žádné 
hodiny. Možné odchylky mohou být zp sobeny vlivem zaokrouhlování. Kapacitní fond                
a rezervy dílny jsou uvedeny v p íloze .8. a kapacitní fond a rezerva konstrukce jsou uvedeny 
v p íloze .9. Výpo et na I.m síc - únor je uveden v p íloze. .10, na II.m síc - b ezen 
v p íloze. .11 a na III.m síc - duben v p íloze. .12.  

Dílna: Ve výpo tu I m síce resp. za únor zbývá volná kapacita 1215 hodin, to znamená, 
že m žeme v této chvíli naplánovat 1200 hodin rozpracovanost na b ezen. Rozpracovanost 

žeme volit dle termín  výroby nebo dle napln nosti plán  A a B, ve výsledku bude 
rozpracovanost ovlivn na zakázkami, které již budou mít hotové TPV. V b eznu je 
momentáln  pot eba zaplnit 1518 hodin, budeme tedy p edpokládat rozpracovanost na duben 
1500 hodin. Na duben postrádáme k datu 15.2.2010 ješt  1017 hodin, což znamená, že se 
musíme pokusit sehnat v této hodnot  práci a to nejlépe od externích dodavatel , protože dle 
plán  výroby je již na plán A naplánováno p es 5000 hodin a je tedy pravd podobné, že než 
se s tímto p ísunem nových výrobk  hlavní podnik vypo ádá, nebude zadávat velké množství 
nové práce.  

Konstrukce: Dle stejného úsudku jako u kapacitního vytížení dílny naplánujeme 
v konstrukci rozpracovanost zakázek. V únoru máme volnou kapacitu 583 hodin a tak 
naplánujeme alespo  550 hodin rozpracovanost na b ezen. Zde musíme uvažovat i pot ebnou 
rozpracovanost z d vod  prolínání m síc  termín  konstrukce (více v kapitole 6.1.1).  Díky 
tomu se vyrovná i b eznová konstruk ní kapacita (pozor na malou rozpracovanost). Na duben 
je díky velkému projektu pot eba naopak vyvézt 800 hodin, s vyvážením m žeme za ít, 
bereme však ohled na to, že se konstruk ní hodiny mohou ponížit po vytvo ení TPV.  

7.5.2 Popis výpo tu kapacitní vytíženosti ke dni 22.2.2010 

Kone ný stav kapacit je stejný jako u výpo tu 15.2.2010. Kapacitní fond a rezervy dílny 
jsou uvedeny v p íloze .13. a kapacitní fond a rezervy konstrukce jsou uvedeny v p íloze 
.14.  Odhadovaná rozpracovanost v únoru (p íloha .15) nám klesá pro dílnu na 1150 hodin 

(vlivem nár stu nové práce na únor). Pro konstrukci na 400 hodin. V b eznu (p íloha .16)  se 
naopak výsledná pracnost snížila a proto bude navýšena odhadovaná rozpracovanost na duben 



 70   

(p íloha .17). V dubnu chybí stále zaplnit 1100 hodin na dílnu. To samé platí pro výhled 
ezna a dubna v konstrukci avšak p epln nost dubna klesla na 374 hodin, což znamená že 

ást kooperace se poda ila vyvézt oproti poslednímu výpo tu (odvezeno 356 hodin).  

7.5.3 Popis výpo tu kapacitní vytíženosti ke dni 10.3.2010 

Únor byl zakon en s výkonem 6597 hodin na dílnu a 1044 hodin na konstrukci. V p íloze 
.18. je uveden kone ný stav kapacit pro tento m síc. Kapacitní fond a rezervy dílny jsou 

uvedeny v p íloze .19 a kapacitní fond a rezervy konstrukce jsou uvedeny v p íloze .20. I 
síc je v p íloze .21, II m síc v m síc v p íloze .22 a III.m síc v p íloze .23. 

Dílna: Porovnáním výpo tu z 10.3.2010 s výpo ty z února m žeme konstatovat, že již 
15.2.2010 jsme dokázali odhadnout nedostatek hodin v b eznu na cca. 1500 hodin, který se 
prohloubil ke dne 22.2.2010 na cca 1750 hodin (vlivem odhadu pracnosti) a ke dni 10.3.2010 
se op t vrátil na 1450 hodin. Znamená to tedy, že od 15.2.2010 do 10.3.2010 nedošlo k velké 
zm  v p ísunu nové práce. V únoru se na b ezen rozpracovalo celkem 1206 hodin. Ke dni 
15.2.2010 se odhadovala tato rozpracovanost na 1200 hodin, ke dni 22.2.2010 vzrostla až na 
1750 hodin a to vlivem n kolika stornovaných položek, což m žeme vypozorovat i v souhrnu 
plán  A a B formou velkého poklesu odhadovaných hodin, které však již nenarostly 
v hodinách úkolovaných (p íloha .3) , kde v plánu A došlo k datu 18.2. ke zrušení n kolika 
položek v plánu A (386 hodin). V dubnu pak dle výpo tu m žeme naplánovat rozpracovanost 
800 hodin na kv ten. K datu 10.3.2010 však zatím nemáme žádné zakázky v plánech výroby      
pro kv ten.  

Konstrukce: Zatímco odhadovaná rozpracovanost konstrukce na b ezen vycházela 
k 15.2.2010 na 550 hodin, tak postupem asu klesala (vlivem p esnosti odhadu a 
stornovaných položek stejn  jako v p ípad  dílny) a vykázané hodiny na konci m síce inily 
v rozpracovanosti 297 hodin. K 10.3.2010 je v konstrukci  506 hodin  volných, ty m žeme 
vy ešit rozpracovaností. Díky tomu vyrovnáme duben, kde by však bylo pot eba rozpracovat 
ješt  alespo  n jaké zakázky na kv ten, zatím s tím, ale po káme na další kapacitní výpo et. 
Konstrukci v kv tnu k tomuto datu nemáme totiž ni ím  zapln nou (krom  rezerv). 
Rozpracovanost konstrukce je d ležit jší než dílny z hlediska termín  výroby, jelikož se m že 
stát, že n které termíny budou zkraje m síce, pak by tyto položky v plánech m li být 
teoreticky nakreslené o m síc d íve, proto je d ležité vytvo it si pro konstrukci 
rozpracovanost. Hovo íme-li o rozpracovanosti 300 - 400 hodin, znamená to p ibližn  týdenní 

edstih konstrukce.   

7.5.4 Popis výpo tu kapacitní vytíženosti ke dni 22.3.2010 

Kone ný stav kapacit je stejný jako u výpo tu dne 10.3.2010. Kapacitní fond a rezervy 
dílny jsou uvedeny v p íloze .24 a kapacitní fond a rezervy konstrukce jsou uvedeny 
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v p íloze .25. I m síc je v p íloze .26, II m síc v m síc v p íloze .27 a III.m síc v p íloze 
.28.  

Dílna: Ve výpo tu 22.3.2010 vyrovnáme vytíženost dílny, tím že naplánujeme 
rozpracovanost 1200 hodin. To již p estává být reálné, dílna má sice p ed sebou 1900 hodin 
do konce m síce, ale v sou asné chvíli je po TPV teprve 765 hodin. Technologové sice 
zvládnou do výpo tu dalších kapacit pustit na dílnu 2045 hodin (vyplývá ze souhrnu plán ), 
ale na ad  zakázek se nebude moci zahájit práce z d vodu nákup  materiálu a sou ástek. 
Našt stí krátkodobý nedostatek práce se eší automaticky v tším zájmem o revize a opravy 
z mate ské firmy. Z dubna na kv ten plánujeme rozpracovanost až 1650 hodin a o kv tnu 
jsme již schopni íci, že chybí naplnit 3306 hodin.  

Konstrukce: Nedostate  pokrytý b ezen vyrovnáváme rozpracovaností dubna  600 
hodinami. V tabulce souhrnu plán  A a B je sice ke dni 22.3.2010 po TPV zapsáno 249 
hodin. To ale jen potvrzuje fakt, že výroba se provádí po TPV a konstrukce p edním. Zde tedy 
musíme brát ohled i na odhadované hodiny na duben a ty inní 1156 hodin. Duben a kv ten se 
pak jeví vyrovnan , z ejm  budeme muset op t za ít uvažovat v dubnu o rozpracovanosti, 
po káme ale na další výpo et kapacitní vytíženosti, než se rozhodneme p ípadn  kooperovat.  

7.5.5 Popis výpo tu kapacitní vytíženosti ke dni 02.4.2010 

ezen byl zakon en s výkonem 7173 hodin na dílnu a 1202 hodin na konstrukci. 
V p íloze .29. je uveden kone ný stav kapacit pro tento m síc. Kapacitní fond a rezervy 
dílny jsou uvedeny v p íloze .30 a kapacitní fond a rezervy konstrukce jsou uvedeny 
v p íloze .31. I m síc je v p íloze .32, II m síc v m síc v p íloze .33 a III.m síc v p íloze 
.34. V ur ování rozpracovanosti pokra ujeme i v dalších výpo tech, pomocí stejných 

logických úsudk  jako u p edchozích výpo . K 02.4.2010 p edpokládáme z dubna na kv ten 
rozpracovanost 1950 hodin na dílnu a 600 hodin na konstrukci. Z kv tna na erven bychom 

li rozpracovat dokonce 3150, to poukazuje na fakt, že v dubnu a p edevším kv tnu je zatím 
velký nedostatek práce a je pot eba jí za ít shán t. Konstrukce je na tom obdobn . V kv tnu 
se jedná o rozpracovanost  550 hodin, erven je nenapln ný (1394) hodin.  

7.5.6 Popis výpo tu kapacitní vytíženosti ke dni 10.4.2010 

Kone ný stav kapacit je stejný jako u výpo tu dne 02.4.2010.  Kapacitní fond a rezervy 
dílny jsou uvedeny v p íloze .35 a kapacitní fond a rezervy konstrukce jsou uvedeny 
v p íloze .36. I m síc je v p íloze .37, II m síc v m síc v p íloze .38 a III.m síc v p íloze 
.39. Oproti výpo tu z 02.4.2010 napln nost na duben vzrostla (o 1348 hodin na dílnu a 243 

hodina na konstrukci), vlivem toho se snížila odhadovaná rozpracovanost,. Z dubna na kv ten 
pro dílnu na 650 hodin a  pro konstrukci na 350 hodin. Rozpracovanost pro dílnu z kv tna na 
erven se skoro nezm nila, inní 1850 hodin. Konstrukce je vyrovnaná a po ítá s 300 
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hodinami rozpracovanosti z kv tna na erven. Nenapln nost ervna se zmírnil na 2620 hodin 
na dílnu a 721 na konstrukci.                                  

7.5.7 Popis výpo tu kapacitní vytíženosti ke dni 23.4.2010 

Kone ný stav kapacit je stejný jako u výpo tu dne 02.4.2010.  Kapacitní fond a rezervy 
dílny jsou uvedeny v p íloze .40 a kapacitní fond a rezervy konstrukce jsou uvedeny 
v p íloze .41. I m síc je v p íloze .42, II m síc v m síc v p íloze .43 a III.m síc v p íloze 
.44. Rozpracovanost na dílnu z dubna na kv ten vzrostla na 1250 hodin (pro konstrukci 350 

hodin), poté co se snížily hodiny pro dílnu (zp sobené p edevším áste nou kooperací a 
snížením vlivem odhadu). Rozpracovanost z kv tna na erven pro dílnu je pak 1400 hodin 
(pro konstrukci 300 plus 200 do kooperace jinak se nestihnou splnit TK) a v ervnu stále 
zbývá zaplnit ješt  p es 2700 hodin na dílnu a 700 hodin na konstrukci.  

7.5.8 Popis výpo tu kapacitní vytíženosti ke dni 04.5.2010 

Duben byl zakon en s výkonem 6634 hodin na dílnu a 1204 hodin na konstrukci. 
V p íloze .45. je uveden kone ný stav kapacit pro tento m síc. S posledním kapacitním 
výpo tem jsme se tedy nesešly ve 432 hodinách, což je velmi dobrý výsledek. Kapacitní fond 
a rezervy dílny jsou uvedeny v p íloze .46 a kapacitní fond a rezervy konstrukce jsou 
uvedeny v p íloze .47. I m síc je v p íloze .48, II m síc v m síc v p íloze .49 a III.m síc 
v p íloze .50. V kv tnu odvezeme 500 hodin do kooperace (jedná se o zakázku opakované 
výroby, ke které nemusíme vytvá et konstrukci a která nám uvolní kapacitu kv tna), 
rozpracovanost budeme ešit až p i dalším výpo tu. Jelikož se kv ten jeví p epln ný i 
z hlediska konstrukce a nemáme ješt  zapo ítanou žádnou rozpracovanost na erven, 
vytvo íme jí rozpracováním 200 hodin a odvezením 500 hodin do kooperace. Toto pro nás 

že být varováním, protože když je te  p etížená konstrukce, bude brzo p etížená i dílna, 
takže kooperace dílny, bude z ejm  pokra ovat po dalším výpo tu ( i p ísunu práce). Jelikož 
již vidíme na v tší p ísun práce v ervenci, jsme schopni vyrovnat stav ervna a momentáln  

žeme tvrdit, že pokud nedojde ke snížení hodin (špatn  odhadnuté odhadované hodiny 
z CN, storno zakázek), budeme muset opravdu v následujících týdnech více kooperovat.  

7.6 Dodatek k výpo m 
Výpo et kapacitního vytížení firmy se v pr hu dn  m ní kolísavým zp sobem 

s ohledem na p ísun nové práce a vyvážení kooperace. Pokud ešíme nevyrovnanost plán               
I. m síc  musíme k hodnotám p istupovat více obez etn . Zatímco rozpracovanost vyložen  
odhadujeme a sama vyplyne z nedostatku práce za aktuální m síc, velikost kooperací si 
musíme ádn  promyslet. M že se stát, že p i velkém p ísunu nové práce (obzvláš  s krátkými 
termíny) se již p i jejím zadání uvažuje o kooperaci. Díky tomu jsou vstupní data ovlivn na 
již na za átku. Jelikož jsme schopni na základ  posledních kapacitních propo  ur it kolik je 
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schopna firma vst ebat nové práce a kolik je nad její síly, m žeme za ít plánovat                        
i uskute ovat kooperaci již p i zadání. V takovém p ípad  se již p i zapisování do plán  
udávají tyto zakázky s nulovými hodnotami pracnosti do „VYR skut.“ i „KPR skut.“ (dle 
druhu kooperace, viz. kapitola .6.7.) a tyto nulové hodnoty se již neprojeví ve výstupu plán  
výroby (viz. p íloha .3 „Souhrn z plán  A a B“. Tento zp sob zaznamenávání kooperace 

že zp sobovat opa ný vývin situace vytíženosti firmy, avšak udržuje vysoce p esn  
skute ný stav plán  výroby. Z výsledk  výpo  je patrné, že pokud vzroste výsledná 
pracnost  na daný m síc, sníží se odhadovaná rozpracovanost na další m síce a naopak. 
Jednotlivé m síce jsou propojeny a vzájemn  se ovliv ují. Výsledky m síc  I. a II.                       
se snažíme sm ovat k nule, ale z hlediska neustále se vyvíjejících plán  výroby budeme toto 
íslo udržovat pro první m síc v intervalu (-50;50). III m síc kapacit pak ponecháme ve stavu 

bez odhadované rozpracovanosti a kooperace, abychom lépe vid li skute ný stav vytíženosti 
dílny a konstrukce. Jedním z nejd ležit jších vstupních dat budou kapacitní fondy a v asná 
aktualizace výrobních plán .   
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8 Záv r 
Návrh výpo tu  p esn  hodnotí kone ný kapacitní stav každého ukon eného m síce.        

To zp ehlednilo sledování vykázaných výkon  a poskytlo p esná vstupní data k dalším 
sí ním výpo m. Do kapacitních výpo  vytíženosti dílny byla  zavedena zp tná vazba 

na uzav ené m síce. To poskytlo p esnou manipulaci s rozpracovanými zakázkami                 
a p edvýrobou a umož uje lépe pracovat s odhadovanou rozpracovaností a plánovanou 
kooperací. Díky tomu je firma schopna p edcházet situacím z minulých m síc , kdy špatným 
výpo tem kapacitní vytíženosti docházelo k p etížení kapacitního fondu a tím i k vytvá ení 
skluz , které dosahovali mnohdy i 300 hodin m sí  u externích zakázek. Pokud tuto 
hodnotu vynásobíme pr rnou hodinovou sazbou firmy (p ibližn  700,-K ) zjistíme, že 
vlivem skluz  docházelo k náb hu až 210.000,-K  v neuzav ených zakázkách. V p ípad  

esného sledování kapacitní vytíženosti výroby jsme schopni tyto skluzy v asn  vy ešit 
formou kooperací, kde získáváme zisk v dob  p vodních termín  výroby a eliminujeme po et 
nespokojených zákazník  ohledn  termínu výroby. Z tohoto d vodu považuji p esné 
sledování rozpracovanosti, kooperace a p edvýroby za jeden z nejd ležit jších p ínos  práce. 
Z výsledku výpo  je patrné, že nápl  výroby a konstrukce v pr hu m sících ádn  kolísá, 
základem pro vyrovnání vytíženosti firmy je tedy dobrá rozpracovanost. Výsledkem 
správného výpo tu jsou pak nízké (tém  žádné) skluzy výroby. 

Dále došlo k asovým úsporám, ohledn  staré používané metody výpo tu, p ibližn  o 30 
minut na jeden výpo et a vzhledem k zjednodušení výpo tu v plánech výroby o 60 minut.    

i p edpokladu týdenního intervalu výpo tu a pr rného platu plánova e 200,-K /hod.                        
(se sociálním a zdravotním pojišt ním) dochází za rok k úspo e (p i 49.pracovních týdnech 
s ode tenou celozávodní dovolenou): 73,5 hodin pracovního fondu plánova e a v p epo tu 
14.700,-K  náklad  za mzdu plánova e. 

ípadné odchylky v práci mohou být zp sobeny zaokrouhlováním hodnot, zapomenutím 
provedení zm ny v informa ním systému a plánech výroby a rozdílem ve vykazování 
výkonových hodnot oproti technologickému postupu výroby. Tyto odchylky lze jen velice 
špatn  dohledat, p edstavují však jen velmi malé rozdíly (max. 0,5% kapacitního fondu).  

Díky návrhu výpo tu byla zjišt na nedostate ná znalost informa ního systému a 
programu Excel Microsoft a v rámci tohoto zjišt ní apeluji na nutnost proškolit kompetentní 
zam stnance, jelikož znalost t chto dvou program  považuji v rámci THP úseku za 
nedostate nou. 

Výstupem diplomové práce je funk ní návrh výpo tu umož ující p esné sledování 
kapacitního vytížení dílny i konstrukce. Návrh byl ov en v praxi (v asovém rozmezí Únor 
2010 - Duben 2010), což je doloženo v p ílohách diplomové práce. 
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