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Kapacity řezných procesů



KAPACITA
Def: maximálně možné dosáhnutelné množství určitých výrobků na 

daném výrobním zařízení a výrobních prostorech za stanovenou dobu 

(hodina, směna, rok, apod.) a to při optimálním využití všech výrobních 

činitelů (organizace práce, kvalifikace pracovníků, zkušenosti pracovníků, 

…) 

Kapacita se vyjadřuje v různých jednotkách, jejichž volba závisí na daných 

zvyklostech a na druhu výrobku (např. kusech [ks], běžných metrech [bm], 

plošných metrech [m2], objemových jednotkách [m3], hmotnostních 

jednotkách [kg, t], apod.) za časovou jednotku 

Kapacitu ovlivňuje celá řada činitelů (výrobní zařízení a technologie práce, 

lidský činitel – organizace práce, kvalifikace a zkušenost pracovníků, 

intenzivnost využívání pracovního času, apod.) 



Druhy kapacit

• Technologická: Ctechnolog.
– posuzuje pouze činnost stroje beze ztrát a pouze 

hlavní operaci. Je spíše pomyslným parametrem.

• Teoretická: Cteor
– posuzuje i potřebný čas na pomocné operace, avšak 

bez možných časových ztrát
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• Efektivní (provozní): Cef
– posuzuje množství výrobků za časovou jednotku při 

zohlednění možných časových ztrát 
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kde:  Th čas potřebný na hlavní operaci, 

Tp  čas na pomocnou operaci

Tc = Th + Tp  čas pracovního cyklu

Tst       časové ztráty, které mohou vzniknout za sledovaný čas 

výroby 



Výpočet provozní kapacity stroje

• Cef = Cteor . K1 . K2 

kde: K1 koeficient časového využití chodu stroje  (poměr 

času chodu stroje k času ve kterém kapacitu 

zjišťujeme.

K2 koeficient technologického využití stroje (poměr času 

ve kterém se uskutečňuje proces obrábění / řezání/ 

k času chodu stroje 

Součinitel K1 bývá poměrně ustálený, naopak součinitel K2 má 

charakter proměnlivý, který závisí především na lidském činiteli 

(systém organizace práce, kvalifikace a zkušenosti pracovníků apod.)



Efektivní kapacita průběžných 
strojů
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kde: L délka obrobku [m]
u posuvná rychlost [m.min-1]
i počet současně obráběných dílců

i0 počet průchodů dílce přes stroj, nutných pro jeho obrobení 



Efektivní kapacita polohových 
strojů
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kde: ic počet dílců vyrobených v jednom cyklu

• Zjištění koeficientů K1 a K2 je zjišťováno pomocí tzv. časových snímků té 

které technologie v konkrétních podmínkách. Je v zájmu každého uživatele 

dřevoobráběcích strojů aby hodnoty zjištěných koeficientů byly objektivní. 

Zároveň dávají uživateli informace o jeho vlastní produktivitě práce na 

konkrétním stroji a tím mu umožňují ovlivňovat celkovou efektivitu výroby.

• Pro základní orientaci jsou uvedeny průměrné koeficienty pro vybrané 

obráběcí stroje při dodržení základních parametrů .



























Děkuji za pozornost


