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Abstrakt

Diplomova praca sa zameriava na planovanie vyroby vO vybranej spolo¢nosti. V
teoretickej Casti st popisané pojmy, s ktorymi je potrebné sa oboznamit’ pre pochopenie
problematiky pri spracovavani danej témy. Prakticka ¢ast’ obsahuje analyzu sti¢asného
stavu planovania vyroby v spolo¢nosti, ndvrhy optimalizacie a ich prinosy na zlepsenie

v tejto oblasti.

Abstract

The Master’s thesis analyses the production planning in chosen company. Theoretical
part focuses on terms, which are necessary to understand to deal with the issue of
production planning. The practical part contains an analysis of the current state of
production planning in the company, designs and their benefits to improve in this area.
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Uvod

Prostredie, v ktorom s¢asné podniky funguja, je vel'mi premenlivé a dynamické a od
firiem sa vyzaduje neustaly progres. Spravne rozhodovanie nie je jednoduché, preto
Vv pripade pomalych a nespravnych rozhodnuti hrozi nebezpecenstvo od konkuren¢nych
dravych firiem. V poslednych rokoch je mozné sledovat’ v oblasti vyrobnych firiem

zameranie sa na spokojnost’ zakaznika kvalitou a v€asnymi dodavkami.

Zakaznik ma v dnesnej dobe globalizacie moznost’ uspokojit’ svoje potreby nielen na
domacom ale aj na svetovom trhu. Podniky mézu obstat v konkurenénom boji iba
vtedy, ak vyhovuji predstavam a prianiam zakaznikov Co najpresnejsie. Pre splnenie
tychto podmienok je potrebné pldnovanie a neustale zlepSovanie firemnych procesov.
Bez planovania, dosledného sledovania trhu a okolia, by sa firmy mohli dostat’ do

znateI'nych problémov.

ZrozumiteIné a jednoznacné stanovenie cielov, zaistenie potrebnych zdrojov
a nastavenie kontrolnych mechanizmov poméze k dosiahnutiu maximalnej efektivity
v prevadzke jednotlivych ¢innosti. Vdaka dobrému planovaniu moéze podnik
efektivnejSie vynakladat’ so zdrojmi, investiciami a primerane nacasovat inovacie

technologii.

Dolezitu cast’” procesov tvori planovanie vyroby. Jeho tulohou je urcenie Struktury
vyrobného programu pri reSpektovani celej rady rdéznorodych obmedzujucich
podmienok. Plan a planovanie tvoria zaklad pre efektivne fungovanie vyrobnej

spoloc¢nosti.

Cielom tejto diplomovej prace je analyza stfasného stavu pldnovania vyroby

Vv spolo¢nosti ABC, s. r. 0. za u¢elom stanovenia ndvrhov na jeho optimalizaciu.
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1 Popis podnikania

1.1 ABC celosvetovo
Z dovodu citlivosti informacii prezentujem spolo¢nost’ v diplomovej praci pod
zmenenym nazvom ABC. Udaje potrebné k analyze som &erpala z internych materialov

spolo¢nosti.

ABC je nadnarodny koncern sidliaci v Birmingheme vo Velkej Britanii, evidovany na
Londynskej burze, dlhodobo sa zarad’ujuci medzi finan¢ne stabilné a svetovo uznavané
spolo¢nosti. Je poprednym globdlnym dodavatel'om technologii riadenia pohybu médii.
Vo svete ma 22 vyrobnych lokalit v 8 krajinach, predajna a servisna siet’ je zastupena

V 75 krajinéch.

Vznik spoloc¢nosti sa datuje k pociatku 20. storocia, kedy americky priekopnik zalozil

podnik vo svojej kuchyni v Denveri, Colorado.

Spolo¢nost’ neustale postva hranice rieSenia narocnych tloh a poskytovanie inovacii,
trvalo sa zameriava na potreby zakaznikov. Popredné miesto na trhu si udrzuje vd’aka
odbornosti a technickym znalostiam v oblastiach priemyslovej automatizacie, vede

0 zivej prirode, energetiky, komercnej dopravy a potravinarskom priemysle.

o e
Il E1 2 i

Obrazok 1: Vyrobné zavody
(Zdroj: Interné zdroje spolo¢nosti ABC, 2013)
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1.2 ABC Brno

ABC s. 1. 0. je dcérskou spolo¢nost’ou nadnarodného koncernu.

vvvvv

Zahajil vyrobu v industrialnej zone v roku 2002. Produkuje pneumatické valce, fitingy,
ventily, solenoidy a dalSie vyrobky pre zakaznikov z celého sveta. Hlavna vyroba
zavodu je sustredend do troch vyrobnych jednotiek. APU 1, ktoré produkuje suciastky
pre nakladné automobily, APU 2 suciastky pre pneumatické systémy a APU 3
produkuje FRL, fitingy a valce. Zavod v Brne ma taktieZ svoje vlastné vyvojové
centrum. Spoloénost’ vlastni rozne certifikaty ako napriklad Certifikaty kvality CSN EN
ISO 9001, ISO 14 001, ISO/TS 16 949.

V stcasnosti Brniansky zavod zamestnava okolo 600 zamestnancov. Spolo¢nost’ je
jedna z prvych firiem v Ceskej republike, ktora v septembri 2008 obhajila medzinarodne
uznavany certifikat v oblasti riadenia a rozvoja 'udskych zdrojov ,Investors In People*

a “ Ethnic Friendly zamestnavatel.

1.3 Vyrobny program
Spolo¢nost’” ponuka Siroki Skdlu produktov, ktoré st vyuzitelné najma

V automobilovom, potravinarskom a spracovatel'skom priemysle.

T
JEDNOTKY ‘*’ ,...—.‘/(‘f\‘/r
M

PRE -
UPRAVU VZDUCHU
VALCE

@ Vyrobny ¥

program s

TLAKOVE SPINACE
ASNIMACE

VAKUUM

e
[

VENTILY FITINGY

Obrazok 2: Vyrobny program
(Zdroj: Vlastné spracovanie podla internych materialov spolo¢nosti ABC, 2015)
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KrPucdové sektory na trhu:

e 7eleznicna technika a komeréné vozidla
e Dbaliarensky priemysel

e zdravotnictvo

o elektropriemysel

e automobilovy priemysel

Silné provozni Rizeni Stéageni Vnitini Prodejni
ventily tekutin napoja klima systémy

Obrazok 3: KI'ac¢ové sektory
(Zdroj: Interné zdroje spolo¢nosti ABC, 2013)

Predstavitelia poprednych ziakaznikov:

e Volvo

e Ford

e Heidelberg
e Krones

e Scania

e SIG

e Invacar
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1.4 Organizacna Struktiara

V spolocnosti je zavedena maticova organizacna Struktura znazornena na obrazku 4.

Deli sa na tri autondémne vyrobné tseky — APU 1, APU 2 a APU 3. Kazdé z nich je

zamerané na int oblast. V jednotlivych tutvaroch pracuji zamestnanci z viacerych

oblasti podiel'ajuici sa na chode kazdodennej prevadzky.

Rinctefaévod

Fi”ETE“EEJ I, APU 1 APU 2
KOMERCHNE PRIENYSLOVE
WVOZIDLA A OEM WVEMTILY
Personilne
oddelenie
Oddelenis o c o c
s Technologia Technologia
Kwalita
Makup Makup
Udribz
e e . Planovanie Planovanie
Mastrojaren

Etihlz viroba

Kvalita Kvalita
Logistika
Strategicky Vyrobné Vyrobné
nakup strediskd strediskd

Obrazok 4: Organiza¢na Struktira podniku

APU 3
VALCE, FRL A
FITINGY

Technologia

Makup

Planovanie

Kvalita

Vrobné
strediska

(Zdroj: Vlastné spracovanie podla internych materialov spolo¢nosti ABC, 2015)
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Na obrazku 5 je zndzornena organiza¢na Struktira autonémneho vyrobného useku
APU 3, v ktorom budem riesit’ optimalizaciu planovania vyroby, konkrétne vyroby
fitingov. Oddelenie je rozdelené na oblast pneumatickych valcov, FRL, industridlne
a automatické fitingy. Pod vedenim manazéra APU pracuju veduci technologie a kvality
a veduci operativneho nakupu a planovania. Podrobnejsie sa organiza¢na Struktura vetvi

na nakupcov, planovacov, procesnych inzinierov a inzinierov kvality.

APU Manager
Veduci technoldgie a Vedlci operativneho
kvality nakupu a planovania
Majster Procesny infinier Infinier kvality MNakupca
=
=
= MNakupca
_________________________________________ 1 Planovat
J ) L . . |
3 Majster Procesny inZinier Infimigrkvality @ o e e e e e e - - = -
Majster Procesny inzinier Inzinier kvality Planowat
g MNakupca
Nakupca
E
E = Majster Procesnyinginier InZinier kvality MNakupca- Planovad
= e
i e e e e e e o e e e e e o m Em mm e e e e e Em e G e m m mm Em mm e e e mm mm e mm e e e =
= P o - . 5 5 =
o= Majster Procesnyinzinier Inzinier kvality Nakupca- Planovac
=E
i

Obrazok 5: Organiza¢na Struktira APU 3
(Zdroj: Vlastné spracovanie podla internych materialov spolo¢nosti ABC, 2015)
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1.5 Vizia firmy
Zachovat’ ¢o je dobré a pretvorit’ to na skvel¢! DIhodobym zdmerom je udrzanie statusu
technicky vyspelej firmy v segmente, byt bezpe¢nym, vyhl'adavanym a preferovanym

partnerom a zamestnavatel'om.

Postup k dosiahnutiu stanovenych ciel'ov:

e Kazdodenna starostlivost’ o zdravie a bezpecnost’ na pracovisku
o Eliminacia trazov s dobou praceneschopnosti nad jeden den
e Pravidelné preskimavanie vykonnosti, nakladov, kvality vyrobkov a procesov
o Zaistenie kvalitnejSich dodavok
o Zavedenie procesu pravidelného vyhodnocovania rizikovych dodavatel'ov a
vykonanie odpovedajicich opatreni
o ZvySovanie vykonnosti
e Lepsie planovanie vyroby
o Menej reklamacii od zakaznikov - redukcia zakaznickeho PPM (dielov na
jeden milon) na 37, doslednym vyuzivanim metodiky rieSenia problémov 8D
o Navysenie v€asnosti dodavok nad 95%
e Poskytovanie rovnocennych podmienok a perspektivy vSetkym zamestnancom
o Efektivne Skolenia — zavedenie systému Skoleni pracovnikov a ich spitného
hodnotenia dosiahnutej urovne zaskolenia
e Zorganizovat’ asponn 6 aktivit stvisiacich so socialne zodpovednym chovanim
spolo¢nosti
e Vytvorenie popisu Standardu prace pre kI'ai¢ové funkcie zavodu
e Vyvoj a implementacia novych vyrobkov a procesov
e Rozvoj timovej prace a zlepSovanie dennodennych ¢innosti

e Byt spolahlivym partnerom pre zdkaznikov aj dodavatelov

17



1.6 Informacné toky a informacny systém
Pre kontrolu spravneho chodu prevadzky spolo¢nosti su stanovené pravidelné porady

pracovnikov a vedenia. Naplanované su tieto porady:

e Operativne porady vo vyrobe:
o kona sa 1x denne
o tim v zlozeni majster, operativny nakupca, planovac, inzinier kvality a
technolog riesi operativne problémy s materidlom, akostou a technologiou

o bez zaznamu

e Operativna porada vedenia spolo¢nosti:
o kona sa 1x denne
o tim TOP manazérov rieSi okamzit¢ problémy s ohladom na vc€asnu a
akostna vyrobu dané¢ho dia

o bez zdznamu

e Porada vedenia:
o kona sa 1x tyzdenne za tcasti vSetkych TOP managerov spolo¢nosti
o ciel'om je operativne vyhodnotit’ vSetky kI'icové procesy
o Zaznam z tychto porad sa udrzuje formou prezentacii na sietovom disku

spolo¢nosti

Vedenie a d’alsi zamestnanci spolo¢nosti okrem rdznych porad vyuzivaji K internej

komunikécii d’alej intranet, email, komunikator a telekomunika¢né zariadenia.

18



1.7 Informacné technologie spolocnosti

Spolo¢nost’ pouziva ERP (vnatropodnikovy systém) JD Edwards Enterprise One (d’alej
len JDE), ktory je vhodnym rieSenim pre stredné a velké organizacie. V JDE sa
nachadzaju urcité aplikaéné moduly potrebné pre rozne problematiky tykajuce sa chodu
spolo¢nosti, ktoré su vzajomne poprepajané a jednotlivi zamestnanci ndjdu potrebné
informacie na ur¢enych miestach. Pre rieSenie mojej diplomovej prace budem vyuzivat
najmd modul planovanie vyroby. Tento modul pomaha naplanovat’ vyrobu tak, aby boli

splnené ocakavania zakaznikov a aby boli vyrobky distribuované zakaznikom vcas.

Okrem systému JDE, spolo¢nost’ pouZziva vlastni pocitacovl siet’ intranet, webové
prostredie, ktoré umoznuje zdiel'anie a poskytovanie dat a informacii v ramci podniku.
Dalej vyuzivaju programy z baliku Microsoft Office ako Microsoft Outlook, Word,

Excel a Access.

JDE podrla Erpforum (2009-2015) umoziuje:

e dlhodobé aj kratkodobé planovanie zdrojov

e zhotovenie jednotnej podnikovej informaénej databazy

e planovanie, riadenie a vyhodnocovanie zakaziek z pohladu dodrzania kvality,
rozsahu a terminu

e spracovanie a uchovanie obchodnych dokumentov (objednavky, faktury,
atd’.) pocas celého zZivotného cyklu

e sledovanie a planovanie nakladov vyroby, dostupnosti zdrojov pouzivanych
pre vyrobu

e poskytovanie podklady pre tvorbu prezentacii, analyz a Statistik

e spracovanie vSetkych vysledkov vykondvanych aktivit vo finanénom
uctovnictve

e zvySovanie efektivity podnikovych procesov

e automatizaciu rutinnych uloh

19



2 Ciele a metodika prace

Hlavny ciel’

Cielom tejto diplomovej prace je optimalizovat’ planovanie vyroby v spolo¢nosti ABC,
S. r. 0. a navrhnat' rieSenie, ktoré by viedlo ku zlepSeniu sucasnej situacie Vv oblasti
planovania vyroby. Znalost' sufasného stavu a teoretickych pristupov st prvotnym

vychodiskom pre d’alSie postupy.

Optimalizované planovanie zvysi schopnost’ spolo¢nosti splnit’ poziadavky zakaznika,
dodéavat’ vyrobky v stanovenom dodacom termine a pomdze zlepSit vzajomnu

komunikaciu. Taktiez prispeje K lepSiemu vyuzitiu zdrojov v podniku.

Pre dosiahnutie pozadovaného ciel’a je potrebné zamerat sa na nasledujice Ciastkové

ciele:

e analyza sucasného stavu planovania vyroby
e Vvyhodnotenie teoretickych pristupov

e identifikacia kritickych miest

e navrh optimalizacie planovania vyroby

e prinosy navrhovaného rieSenia

Metodika a postupy rieSenia

Vacsinu informacii o firme a priebehu jednotlivych procesov som ziskala pocas
posobenia vo firme ako operativny ndkupca a planovac¢ pri osobnej komunikacii so

zamestnancami, doddvatel'mi a zakaznikmi firmy.

Pre dokladnejSie spoznanie problematiky som analyzovala proces planovania,
konkrétnu vyrobu, logistické procesy, parametre skladu a vyrobné kapacity. Po tychto
analyzach vyuzivam na zhodnotenie sucasného stavu diagram pri¢in a nasledkov —
Ishikawa diagram. Na zaklade tychto zisteni som vyvodila zavery potrebné na riesenie

problémov pri planovani vyroby.
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3 Teoretické vychodiska prace

Tuto kapitolu tvoria teoretické vychodiska pre operativne planovanie vyroby. Najskor
popisem zakladné pojmy ako vyroba, vyrobné procesy, logistika a nasledovne ozrejmim

problematiku planovania vyroby.

3.1 Vyroba

Vyrobu je mozné definovat’ ako premenu vyrobnych faktorov do ekonomickych statkov
a sluzieb, ktoré potom prechddzajii spotrebou. Statkami su v ekonomike oznacované
fyzické komodity, ktoré kladne prispievaju k ekonomickému blahobytu. Sluzby su
ukony, po ktorych existuje dopyt. Sluzby su tiez oznatované ako nehmotné statky
(KERKOVSKY, 2009).

Transformované
vyrobné zdroje
matenal
informacie
zakaznici

VYROBNY PROCES TOVAR
SLUZBY

Transformované
vyrobné zdroje
zariadenie
personal

Obrazok 6: Transformované a transformujice vyrobné zdroje
(Zdroj: Vlastné spracovanie podl'a KERKOVSKY, 2009, s. 1)

Podl'a Duchona (2007) vyrobu delime:

a) Zakazkova vyroba

Podl'a priemyslového pristupu je zakazkova vyroba typicka vyrobou viacerych druhov
vyrobkov v podniku. Pocet jedného druhu vyrobku sa rata v jednotkach, pripadne
desiatkach. V tomto pripade je organizacia vyrobného procesu velmi naro¢na. Pri
takomto druhu vyroby su vacsinou vysSie vyrobné naklady, niz§ia produktivita a dlhsia

vyrobna doba.
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b) Sériova vyroba

V sériovej vyrobe je nizsi pocet druhov vyrobkov ako pri zakazkovej vyrobe, avSak
pocet vyrobkov jedného druhu je wvys$i. Podla toho odliSujeme malosériova,
strednosériova a velkosériova vyrobu. Pri sériovej vyrobe je vysSia produktivita prace,

znizuju sa naklady a skracuje sa vyrobna doba.

c) Hromadna vyroba
Hromadna vyroba pri zrovnani so sériovou vyrobou vyraba este viac druhov vyrobkov,
na druhej strane ale vyraba viac vyrobkov z jednotlivych druhov. To podstatne znizuje

vyrobné naklady, zvySuje produktivitu prace a podstatne skracuje vyrobné doby.

3.1.1 Charakteristiky vyrobnych procesov

Vyrobny proces je urCovany technickou, priestorovou a casovou Ucelenostou.
Rozhodujiicim kritériom pre posudzovanie vyrobnej etapy je hl'adisko technickych
zmien, ku ktorym pocas vyrobného procesu dochadza. Vo vicsine zlozitejSich vyrob sa
vyrobny proces uskutociiuje v niekolkych etapach, ktoré na seba nadvizuji

(HERMAN, 2001).

Podl'a Hetmana (2001) rozliSujeme nasledujice etapy vyroby:

e predvyrobna etapa predstavuje predovSetkym ¢innosti technickej pripravy
vyroby a zaistovanie materidlov pre bezproblémovu vlastni vyrobu

e vyrobna etapa predstavuje vlastny vyrobny proces, v fiom dochadza k
posobeniu vyrobnych strojov, zariadeni a nastrojov na suroviny, materialy a ich
premenu na pozadovany findlny produkt; cleni sa na predzhotovujicu,
zhotovujucu a dohotovujicu

e povyrobna etapa (predajna, odbytova) zahriuje spravidla expediciu, dopravu,
predanie vyrobku zdkaznikovi, jeho zozndmenie s produktom, pripadne

zaSkolenie v obsluhe, pouZzivanie a zaistenie servisu
Produkéné procesy sa v podniku moZzu riadit’ dvoma spdsobmi. V niektorych odvetviach

je beznd vyroba podl'a objednavok, v inych vyroba riadend podla odhadov, teda na

zéklade o¢akavanych budicich objednavok (JUROVA, 2013).
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Podstata, funkcie a obsah predvyrobnej etapy
Poslanim a hlavnou funkciou predvyrobnej pripravy je predovSetkym zabezpeCenie
prenosu vysledkov marketingovych prieskumov trhu a aplikovatelnych vysledkov vedy

a vyskumu do vyroby.

Obsahovu népln predvyrobnej pripravy tvoria predovsetkym nasledujice etapy

(HERMAN, 2001):

e Ekonomické hl'adisko pripravy vyroby
o Vypracovanie ekonomického zadania a metodicky postup

o ekonomické prinosy novej vyroby

e Vlastnd napli vecnej, Casovej a priestorovej vyroby

o Stanovenie tendencii vyvoja  spotreby konkrétneho produktu
marketingovym prieskumom a z nej na zaklade obchodne odbytového
prieskumu potrieb trhu odvodenie pozadovaného objemu vyroby

o navrhnutie a overenie koncepcie vyrobku aZz po zhotovenie vzoriek,
pripadne modelov

o konstrukéna a projektova priprava vyroby vratane vyroby prototypu
a jeho testovania

o technologicka a materidlova priprava vyroby

o oOrganizacnu, ekonomicku a planovaciu pripravu vyroby

o 0svojenie a nabeh vyroby

o trvalé a priebezné zdokonalovanie produktu

3.1.2 Hodnotenie efektivity vyroby

V sucasnej dobe je potrebné aby firmy neustéle zvySovali efektivitu svojej vyroby. Na
to, aby bola vyroba skuto¢ne efektivna, je potrebné ju hodnotit’. Jednym z najviac
vyuzivanym kI'i€¢ovym ukazovatelom na hodnotenie efektivity vyroby je OEE (Overall
Equipment Effectiveness). Hodnota sa udava v percentich vyuZzitia normovanej
kapacity zariadenia. Celkova hodnota sa vypocita ako sucin troch faktorov, ktoré su

dostupnost’ zariadenia, jeho vykon a kvalita vyroby (COMPASS, 2015).
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3.2 Logistika

Logistika sa da definovat ako prierezova funkcia zaoberajica Sa Sprevadzanim
a kontrolou hmotnych asnimi spojenych informaénych tokov od dodavatela do

podniku, vnutri podniku a z podniku k odberatel'ovi (TOMEK, VAVROVA, 2014).

Logistika je velmi Siroky obor, ktory v mnohych ohladoch avo velkej miere
ovplyviiuje zivotna uroven spolo¢nosti. V modernej spolo¢nosti sme si zvykli na to, Ze
logistické sluzby funguji bez problémov a mame tendenciu si ju vSimat’ az ked’ nejaké

problémy nastanu (LAMBERT, 2005).

3.2.1 Vzt’ah odbytu, vyroby a nakupu k logistike

Pokial’ ide o logistiku, jej vztah jednoznaéne vyplyva zo skutocCnosti, Ze bez nej by
nebolo mozno uplatnit’ pozadovani dynamiku vnutropodnikového retazca tvorby
hodnot a jeho vztah k okoliu, tak ako k dodavatel'om, tak aj k odberatel'om. V Sirokej
problematike sposobu rozhodovania a realizacie vykonov nie je podstatou len riadenie
spotreby materialu a vyrobkov, ale tiez rieSenie vlastného toku materidlu a vyrobkov na
jednotlivé pracoviskd, medzi nimi asmerom K zakaznikovi. Z toho hladiska je
komplexne pojaty management vyroby velmi tesne spity s logistikou a v rade
publikécii je ich odliSenie a presné definovanie kompetencii ¢asto neprirodzene stierané.
Schematicky je vyjadreny vztah managementu vyroby, nakupu a odbytu k logistike na
obrazku 7 (TOMEK, VAVROVA, 2014).

nakup vyroba odbyt
management
tvorby riadenienakupu | riadenievyroby | riadenie odbytu
hodnoty
- sy vnitropodnikoveé fyzicka
logistika fyzicke dodavky brocesy distribiicia

Obrizok 7: Management nikupu, vyroby a odbytu verzus logistika
(Zdroj: Vlastné spracovanie podl'a TOMEK, VAVROVA, 2014, s. 38)
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Logistické a vyrobné ¢innosti v podniku spolu priamo suvisia, preto je vyzadované
spolo¢né logistické a vyrobné planovanie arozhodovanie. Vyrazné prinosy mozu

priniest’ podl'a Lamberta (2005) nasledujice opatrenia:

e Jlogistika musi skratit’ celkovii dobu dopliovania zasoby, aby poskytla vyrobe
vys$$iu pruznost’ a aby znizila celkové doby plnenia objednavok

e Vvyroba a logistika musi spolupracovat’ v oblasti vyrobného planovania, aby sa
skratila doba cyklu planovania vyroby, logistika m6ze poskytovat vstupy pre
vyrobné planovanie a systémové poziadavky

e Zzavedenie takych vyrobnych a logistickych stratégii, ktoré vedi k minimaliz4cii
stavu priemernych zasob a sti€¢asne k minimalizécii vyCerpania zasob

e Jlogistika musi uplatnit’ také modely, ktoré povedu k znizeniu celkovych
dodacich dob u suciastok a dielov

e logistika musi prijat’ taka filozofiu, kedy sa pomalé vyroby (vyrobky s nizkou
obratkou zasob) vyrdbaju len na zaklade prijatych objednavok a neudrzuju sa na

sklade

3.3 Riadenie vyroby

Planovanie terminov zahéjenia, doby trvania a ukoncenia jednotlivych etap pripravy
vyroby sa oznacuje ako lehotové planovanie. Predmetom planovania st okrem ¢asu aj
dalsie zdroje. Ulohou projektového manazéra je riadenie projektu, v ktorom sa
nachadzaju nezname alebo t'azko predvidatelné faktory. Pokial’ nie su projekty zlozité,
je mozné pre planovanie Cinnosti pouzit jednoduchych grafickych metod (napr.
stipcové diagramy). Ozna¢uji sa ako empirické metddy v priprave vyroby a patri
K vyvojovo najstar§im a tiez k najmenej presnym. Opieraju sa o skisenosti a odhady
odbornikov a 0 jednoduché prepocty. PresnejSie a tplnejSie riesi planovaci proces tzv.
exaktné metddy, ktoré st zalozené na matematicko-statistickych principoch. Umoziuju
zachycovat’ zmeny a poskytuji prehl’'ad o vidzbach jednotlivych ¢innosti aj o rezervach.
Pouzivaju sa pre zostavenie sietového grafu alebo vystupné tidajové zostavy z pocitaca

(HERMAN, 2001).
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V stcasnej dobe, ktora je charakterizovana kolisajicim dopytom po produktoch,
poklesom zadkaznickej vernosti aj krat§Sim zivotnym cyklom vyrobkov a tvrdSou
globalnou konkurenciou musia mat’ firmy k dispozicii informaénu infrastruktiru, ktora

im umozni prevadzat’ presné rozhodnutia v realnom ¢ase (HERMAN, 2001).

Podl'a Rosenaua (2000) Vv najSirSom slova zmysle st plany zavislé na znalosti troch

faktoroch:

e kde prave ste alebo budete
e kam sa chcete dostat’

e akym sposobom sa dostanete tam, kde chcete byt

3.3.1 Urovne riadenia vyroby

Riadenie vyroby a jej organizacie je proces, ktory vychadza z podnikatel'ského zameru
firmy, sleduje stanovené ciele a mal by zaistit' transformaciu vstupnych surovin
a materialov v konecné produkty. Sucasne je ulohou a cielom riadenia produkéného
procesu zabezpecit, aby vlastny priebeh vyroby a jej vecné, Casové aj priestorové
usporiadanie bolo optimalne a vyuzivanie vSetkych vyrobnych faktorov efektivne.
Vdaka tymto predpokladom a vd’aka akostnej a konkurencieschopnej produkcii by
potom mala firma zaujat’ také postavenie na trhu, ktoré jej bude zarucovat’ ekonomicku
prosperitu a existen¢nu stabilitu aj v si¢asnom turbulentnom prostredi. Do6lezitym
predpokladom je samozrejme produkcia vyrobkov alebo sluzieb, ktoré buda na trhu
uspesné, tj. najdu si svojich zédkaznikov. Ich vyroba musi byt organizovana tak, aby
bolo mozno priebezne zaistit’ pozadovan kvalitativnu uroven aj pri stale rychlejSie sa
meniacich poziadavkach spotrebitelov a skracujtcich sa Zivotnych cykloch vyrobkov.

Vlastné riadenie vyroby sa obvykle rozélenuje podl'a Hefmana (2001) do troch Grovni:

e Strategické riadenie vyroby

Strategické riadenie vyroby spadd pod vrcholovy management firmy. Ten je tvoreny
va¢§inou generdlnym manazérom a odbornymi riaditelmi pre jednotlivé utvary.

K otazkam zasadného smerovania spolo¢nosti a definovania prioritnych cielov sa
p p y
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samozrejme vyjadruje aj vlastnik firmy. Ulohou vrcholového vedenia je stanovenie

ciel'ov firmy v relativne dlhom ¢asovom horizonte (HERMAN, 2001).

Ciele predstavuju ulohy, ktoré chce firma splnit’ v rdmci jednozna¢ne vymedzeného
Casu. PriurCovani stratégie pre dosiahnutie strategického ciela firmy, musia zodpovedni
pracovnici Specifikovat’ vSetky zdroje, ktoré su potrebné pre realizaciu stratégie. Musia
urcit’ ciele podriadené, odvodené od hlavného strategického ciela. Za ich dosiahnutie
zodpovedaji manazéri Specifickych firemnych tutvarov alebo oddeleni. Suhrnnym
vysledkom dosiahnutia ¢iastkovych cielov je dosiahnutie hlavného strategického ciel'a

firmy (COOPER, LANE, 1999).

Stratégia podnikatel'skej jednotky by nemala mat’ ani patdesiat stranok a mala by byt
I'ahko pochopitelnd a zrozumitelnd. Kazdt stratégiu mozno z konecného hladiska
zostruénit’ do malého poctu jednoduchych stavebnych prvkov (BOSSIDY, CHARAN,
2004).

e Taktické riadenie vyroby

Na obdobie jedného az pat’ rokov podniky vytvaraja taktické plany, ktoré su vacSinou

konkrétnejsie nez strategické plany (LAMBERT, 2005).

Ulohou taktického riadenia produkéného procesu je rozpracovana stratégia, ktora bola
vytyéena na vrcholovej trovni, do konkrétnych podmienok vyroby. Konkretizacia je
zalezitostou stredného managementu, najmd na nej sa podielaji manazéri oddeleni
konstrukcie, technologie a materidlno-technického zasobovania, pripadne personalisti.
Cielom riadenia vyroby na taktickej urovni je definovanie vyrobného programu

a rozpracovanie vytycenych strategickych ciel'ov. Jedna sa najmé o:

e definitivne stanovenie podoby organizacie vlastnej vyroby

e spresnenie vlastnej vyrobkovej politiky

e stanovenie materialovych tokov, usporiadanie strojov a ostatného technického
vybavenia

e dalsiu konkretiziciu postupu pri vytvarani konkuren¢nej vyhody (HERMAN,
2001).
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e Operativne riadenie vyroby

v

Jeho tulohou je rozpracovanie strategického aj taktického planu az do podmienok
vlastnej vyroby do prostredia produkénych prevadzok a dielni. Tvori nerozdelitel'nt
suCast’” vnutropodnikového riadenia a je suhrnom ¢innosti, ktoré predstavuji relativne
uzavrety subsystém riadenia podniku. Nejde ho vSak ani oddel'ovat’ od riadenia podniku
ako celku. Metody operativneho riadenia vyroby nie su vo svojej podstate nijak zloZzité.
Podmienky prace v roznych podnikoch a priemyslovych odvetviach su vSak do znacnej
miery odlisné. Z toho vyplyva, ze vSeobecné pracovné metody operativneho riadenia
vyroby musia byt prispdsobené¢ konkrétnym podmienkam, ¢o nie je zlozité pre
skiseného odbornika v organizacii vyroby. AvSak sposobuje, Ze je takmer nemoZné

podat’ vy&erpavajuci prehl’ad existujucich sposobov riadenia vyroby (HERMAN, 2001).

3.3.2 Faktory kratkodobého riadenia vyrobného procesu
Operativne riadenie vyrobného procesu pojedndva o riadeni vyznamnej casti
podnikového hospodarstva, ktora tvori jadro vdzby na odberatelov a na dodavatel'ov.

Realizuje spojenia spoloc¢nosti s trhom zakaznikov a s trhom nakupujucich.
Operativny management vyroby sa sustred’uje na rieSenie nasledujucich oblasti:

e (o vyrabat’ v redlnom Case

e Uurcenie rozhodujucich opatreni

e UrCenie podmienok pre planovanie a riadenia na zaklade vlastnosti produktu
a vyrobnych faktorov

e analyzovanie Specifickych moznosti a spdsobov utvarania vyrobného procesu

e maximalizovanie uspora riadiacich a prevadzacich prac (JUROVA, 2013).

3.3.3 Funkcie operativneho riadenia vyroby
Operativne riadenie vyroby predstavuje suhrn riadiacich ¢innosti, ktorych cielom je
zaistit’ optimalny priebeh vyroby pri maximalne hospodarnom vyuZziti vSetkych vstupov.

Konkretizuje vyrobné ulohy prijaté vyrobnou jednotkou z hl'adiska priestoru a ¢asu, tzn.
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urcuje, ¢o kto, kde a kedy ma vyrabat. Pod pojmom operativneho riadenia vyroby su

Vv sucasnej dobe zahrnuté predovsetkym dve skupiny ¢innosti, a to:

e Operativne planovanie vyroby

e riadenie priebehu vyroby (HERMAN, 2001).

3.4 Operativne planovanie vyroby
Zakladnou charakteristikou operativneho planovania je, Ze sa jedna o plan alebo ststavu

planov, ktoré vychadzaju z realnych, plne poznanych a ohodnotenych zdrojov daného

obdobia. Spravidla &asovo kratkeho, maximalne roéné¢ho (JUROVA, 2013).

Operativne planovanie je najpodrobnejSia uroven planovania. Na zaklade podrobného
operativneho planu sa riadia c¢innosti v nasledujuicom roku. Skuto¢ny vykon sa
priecbezne sleduje a porovnava s planovanym vykonom. Na zdklade porovnania
management odhaluje problémy a zodpovedajucim spdsobom na ne reaguje

(LAMBERT, 2005).

Plan zodpoveda aktualizovane;j bilancii kapacit pracovnikov a strojov. Na zaklade planu
odvadzanej vyroby ide 0 stanovenie vyrobnych zakaziek a ich presadenia do vyrobné¢ho
procesu. Je potrebné zistit' definovany vykon v kvalite, mnozstve a planovanom case

pomocou vyrobného programu (JUROVA, 2013).

Aby bol tento vecny ciel’ dosiahnuty, musi operativne planovanie vyroby rieSit dva

komplexy tloh, podla Jurovej (2013):

1. Vyjst zramcovej ulohy vyrobného programu, ktory je potrebné dodrzat
a zaradenie jednotlivych uloh do vlastného planu vyroby surenim ich
podrobného priebehu.

2. Presadit ulohy do wvyroby, pomocou riadiacich aktivit podnietit’

spolupracovnikov k ich spIneniu, monitorovat’ ich chod a zaistit’ ich splnenie.
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Poziadavky zakaznikov - Plan distribucie
+
- “robkov Plan vyroby
Stav zasob vyrobkov
+
Kapacity Plan kapacit
Y »
+
Nommy spotreby [ Plan zdsobovania
Tenminy plnenia objednavek _— Plan eperativoy
Kapacitné nomy
Plnenie terminov
objednavok
Udaje o plneni planu E—— - :
erativne zmeny planu
Poruchy Or gk
Flnenie terminowv
objednavok
Operativne alohy — Vyroba
Skutoény priebeh vyroby Navrh zmien

Obrazok 8: Vychodiska pre planovanie vyroby a jej riadenie
(Zdroj: Vlastné spracovanie podl'a JUROVA, 2013, s. 197)

Podla Tomeka a Vavrovej (2007) je tazké hovorit' o zjednotenom algoritme postupu
planovacich Cinnosti. Operativne pldnovanie vyroby je silne poznamenané typom
vyroby a d’al§imi jej charakteristikami. AK ide napriklad o hromadnt, pravidelne
opakovanu vyrobu, ktord je usporiadana pomocou pradovej vyroby, potom je rieSenie
operativneho planu dané skoro rovnakymi determinantmi. Priradenie ilohy vyrobnym
jednotkam je dlhodobo fixne urc¢ené. Premeny st nutné vtedy, ak sa objavia poziadavky
na prispdsobenie vyroby zmendm uloh. U kusovej ¢i malosériovej vyroby, ktora
prebieha na dielenskej zasade, ide vzdy o nové uréenie produkénych uloh aich
priradeni produktivnym jednotkdm. Vysoké naroky budi najmd na operativne
planovanie vyroby u vyroby zlozitej a U vyroby viacstupiiovej, pretoze tu dochadza

k striedavému vyuzitiu produktivnych jednotiek pre jednotlivé vyrobky.
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Vseobecne ide 0 nasledujuce ulohy:

e stanovenie ekonomicky vyhovujicich zakaziek pre vyrobu

e stanovenie potreby kapacit na tieto zakazky podl'a samostatnych vyrobnych
utvarov

e odsuhlasenie kapacitnej ponuky a dopytu

e urcenie poradi prevadzanych operacii

e iniciacia, kontrola a zistenie priebehu zakazky (TOMEK, VAVROVA, 2007).

O tom ako budu tlohy riesené, rozhoduje vyrobny management, tak ako pri tvorbe
a aktualizacii operativneho vyrobného planu, tak aj v spojeni s d’al§imi nastrojmi
operativneho riadenia vyroby. Vychodiskom pre rozhodovanie st vzdy vyrobno-

ekonomické ciele (TOMEK, VAVROVA, 2007).

3.4.1 Zakladné konflikty v oblasti planovania vyroby
Vo vyrobnych podnikoch Casto nastavaji konflikty, ktoré je mozno pripisat’ vo viacsej ¢i
mensej miere na vrub nahody alebo zlého vplyvu okolitého prostredia. Podl'a Basela

(2003) tieto konflikty spdsobuji najméa nasledujice situacie:

e dodacie lehoty a priebezna doba vyroby st dlhSie, nez je zakaznik ochotny ¢akat’
e (asté nedodrzovanie terminu dodavok

e vysoka urovein zasob v distribu¢nom systéme

e presuvanie Gzkych miest vo vyrobe z miesta na miesto

e (asté zmeny planu

e nedostatok ¢asu na skuto¢ne dobré rozhodnutia

3.4.2 Tvorba ticelného systému hmotnych tokov
Pojem riadenie systému hmotnych tokov zahffia vSetky riadiace Cinnosti, ktoré su
orientované na riadenie materidlového toku v transforma¢nom procese (JUROVA,

2013).
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Tento pristup sa podl'a Jurovej (2013) rozdel'uje do urcitych okruhov ¢innosti:

podnikové vyrobné planovanie
o Kkapacitné planovanie a riadenie rozpracovanej vyroby
o planovanie potrieb materialu

riadenie zasob

logistika nakupu a zasobovania

Manipulacia s materidlom

3.5 Podnikovy vyrobny plan

Podnikovy vyrobny plan (MPS — Master Production Schedule) je ¢innost” vstupov. MPS
poskytuje konecné polozky planu, ktory riadi MRP planovanie materialovych potrieb
vyroby (MRP — Material Resource Planning). Vo vacésine firiem vyuzivajuocich MRP ma
MPS tyzdenné casové obdobie prebiehajuce rok do buducnosti. Hlavny vyrobny
program sa obvykle aktualizuje raz za mesiac. Ked’ mesiac skonci, stane sa MPS
zastaralym; to znamend, ze ku koncu mesiaca sa niektoré predpokladané mnoZzstva
dostali mimo stlad s prikazmi, ktoré marketing aktualne rezervuje. MPS by mal byt
aktualizovany v priecbehu mesiaca, z dovodu korekcii vyssie uvedeného ¢i inych
problémov. Bezne je podnikovy vyrobny program ponechany tak, ako bol a nepresnosti
st rieSené pomocou tyzdenného MRP, podla planovanych zmien, a kontrolnymi

meraniami v prevadzke (SCHONBERGER, 1988).

Efektivny podnikovy vyrobny plan poskytuje zaklad pre vhodné vyuzitie vyrobnych
zdrojov. Taktiez pomaha pri dodrZiavani terminov zakaznikom, rie$i kompromisy
medzi predajom a vyrobou a pomaha dosiahnut' firemné strategické ciele, ktoré sa
odrazaju v opera¢nom plane (JACOBS, BERY, 2011).

MPS je linia hlavného planu, ktory odraZa oCakavané zostavenie casového planu, ku
ktorému planova¢ priradi poloZky vyroby. Planoval zostavuje tento plan podla
objednavok a dostupného materidlu na sklade. Plan je vyjadreny v pocte vyrabanych
kusov v danom termine za uréitti hodnotu. Hlavnym cielom je dosiahnut’ rovnovahu
medzi ponukou a dopytom (KERBER, DRECKSHAGE, 2011).
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MPS podrla Jurovej (2013) zahfna:

e porovnanie predikcii ¢i progndz predaja, pravdepodobne uz c¢iastocne
pokrytych zakazkami, s disponibilnymi kapacitami

e porovnanie dopytu s ponukou doplnené o poziadavky na uroven sluzieb
zakaznikom a d’al§imi vykonnymi poziadavkami, musi viest k vyvazenému, ale
predovsetkym realistickému, atym 1isplnitelnému hlavnému vyrobnému planu
a hrubému kapacitnému planu

e trvalu aktualizaciu tohto planu

e planovanie kratkodobé az strednodobé s rozliSovanymi tsekmi od jedného
tyzdna do jedného mesiaca

e usmernenie apodpora pre planované prepoCty ocakavaného vyvoja ako

posledné o¢akavanie v priebehu roku

3.5.1 Fixovanie planu

Fixovanie alebo zmrazenie planu znamena ziadne, pripadne mimoriadne, zmeny V plane
vyroby pre dani periddu. Mnoho firiem odsudzuje fixaciu planu z dovodu straty
flexibility. Ak sa vSak plan zafixuje na spravne obdobie, poskytne stabilitu pre vyrobu,

ktora vyriesi ur¢ité problémy (JACOBS, BERRY, 2011).

3.5.2 Kusovnik

Pre zostavenie podnikového vyrobného planu je vel'mi uzito¢ny kusovnik - BOM (The
Bill of Materials). BOM ma roézne formy, ktoré su urCované podla poctu diclov
pouzivanych na kazdej urovni pouzitého materidlu. BOM obsahuje kone¢né polozky
aich mnozstvo potrebné k vyrobe urcitého poctu kusov vyrobkov (KERBER,
DRECKSHAGE, 2011).

BOM specifikuje potrebné polozky, z ktorych sa skladaji konkrétne diely a kone¢né
produkty (SLACK, 2010). Je to vypis vSetkych podzostav, medziproduktov, dielov
a surovin, ktoré vstupuji do konecnej zostavy v urc¢itom mnozstve (JACOBS, BERRY,
2011).
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3.5.3 Ciel’ podnikového vyrobného planovania

Cielom podnikového vyrobného planovania je vcas signalizovat’ a hlasit’ izke miesta
managemetu pre rozhodnutie v blizkej budicnosti. Je nutné aktivne riadené miesto
riadenia reagujuceho. Dalej je potrebné usporiadat’ a podporovat’ planovanie ¢innosti do
takej urovne, aby operativne planovanie mohlo byt vykonavané v dostato¢nom pokoji,
bez toho aby sa bolo nutné stale obracat’ na top management. Pritom je nevyhnutné

zvazovat”:

e Vvyrobny plan

e nakupny plan pre kritické materialové prvky

e rozmedzie pre prijimanie zakaziek

e dohody o0 urovni sluzieb a 0 velkosti zasob a ich sledovanie
e dohody o ponukach a 0 reklame vyrobkov a ich sledovanie

e VCasné signalizovanie uzkych miest JUROVA, 2013).

3.6 Softvérové systémy pre planovanie a riadenie vyroby

Podla Stehlika a Kapouna (2008) Production Planning and Control (PPC) je systém
planovania ariadenia vyroby, ktory sa Vv softvérovych produktoch snazi zachovat
pruznost’ a otvorenost’. Skryva rieSenie podnikovych databaz, podnikového tictovnictva,
materialového planovania atd. To =znamena efektivne pocitatové spracovanie

problémov.
V sucasnosti sa celosvetovo pouzivaju tieto systémy PPC:

e Just in Time (JIT)

e Just-in-Sequence (JIS)

e Kanban

e Optimezed Production Technology (OPT)

e Manufactured Resources Planning (MRP | —I1)
e Drum Buffer Rope (DBR)

e Total Capacity Management (TCM)

e Factory of the future (FOF)
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Vyrobné pldnovanie a riadenie zahfna:

e planovanie programu
e planovanie mnoZzstva
e planovanie terminov

e riadenie priebehu

3.7 Planovanie materialovych poziadaviek vyroby

Systém MRP I sa pouziva na riadenie vyroby a zasob. Vyuziva sa na minimalizaciu
z4soby a sicasne na zabezpecenie potrebného mnozstva materidlu pre vyrobny proces

(LAMBERT, 2005).

Podrla Kavana (2002) do MRP I vstupuje:

e plan materialovych poziadaviek
e stav zasob

e hlavny plan vyroby

Podl'a Lamberta (2005) ma MRP I tieto vyhody:

e pozitivny vplyv na finan¢né vysledky podniku
e lepsie vysledky v oblasti vykonu vyroby

e lepsie riadenie vyroby

e presnejSie a v€asnejsSie informacie

e Mmenej zasob

e Casovo rozloZené objednavanie materidlu

e MmenSia miera zastaravania vyrobkov

e VysSia spolahlivost’

e lepsia odozva na poziadavky trhu

e nizSie vyrobné naklady
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3.8 VyutZitie operativnej evidencie vyroby v procese riadenia

Operativna evidencia vyroby ako ststava ziskavania prvotnych informacii z priebehu
vyrobného procesu poskytuje vstupné informacie ako pre analyzy vramci
managementu vyroby, ako aj pre ostatné oblasti riadenia podnikovych ¢innosti

a funkcii. Predovsetkym je mozné podl'a Tomeka a Véavrovej (2007) uviest’:

e Zaznamy o prevzati a Spotrebe materidlu — informdcie o spotrebe materidlu
podTla jednotlivych druhov, podl'a spotrebnych miest, podl'a zakaziek atd.
e Zaznamy o vykonoch a vyuZiti vyrobnych zariadeni, a to
o Casové vyuzitie — doba prace, doba pripravy, doba prestojov
o Objem vyroby — pocet kusov odvedenych na nasledujiceho pracovnika,
medzisklad ¢i sklad hotovej vyroby
o pohyb vyroby a ich rozpracovanost’
o pocet zmitkov a mank
o kvalita vyroby — akostné triedy a podobne
e Evidencia prestojov podla
o pricin
o miesta vzniku
e Evidencia zmitkov a mank podl'a
o Zzavineni
< pricina
< miesto vzniku
< vinnik
e Zaznamy o vykonoch pracovnikov
o plnenie vykonovych noriem
o dodrzovanie a vyuzite pracovnej doby
e Zaznamy o Cerpani rezijnych nakladov
o opravy a udrzba
o dielenska doprava
o pomocny material
o pomocky

o pohonné hmoty, energie
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e Zaznamy o plneni planu vyroby

e Zaznamy o plneni planu akosti

e Zaznamy o rozpracovanej vyrobe ako podklady pre
o Urcenie zmeny stavu zasob rozpracovanej vyroby

o inventarizacia rozpracovanej vyroby

3.9 Cyklus PDCA

Cyklus PDCA je séria Cinnosti, ktorych cielom je zlepSovanie a zdokonalovanie.
Zacina preskimanim stavajlcej situdcie, pocas ktorej su zhromazd’ované data. Tieto
nazhromazdené data sa nasledne pouZziji pri formulacii planu zlepSenia. Ako nahle je
tento plan dokonCeny, nasleduje jeho realizacia, po ktorej nasleduje kontrola,
prostrednictvom ktorej zistime ¢i bolo dosiahnuté predpokladanych zlepSeni. Pokial
mali napravy uspech, koneCnym krokom je Standardizdcia pouzitych postupov, ktord
zabezpeci, aby boli novo zavedené postupy aj nad’alej praktikované a zaistovali tak

udrzatel'nu kvalitu (IMAI, 2007).

Nenadal (2008) vysvetl'uje skratky cyklu PDCA:

Plan (Planuj) - spracovanie planu zlepSovania
Do (Realizuj) - realizacia planu
Check (Skontroluj) - sledovanie a analyza dociclenych vysledkov

Act (Reaguj) - reakcie na docielené vysledky a vykonanie pozadovanych tprav

Action

Uskutoéni

Do
Vykonaj

Check

Skontroluj

Obrazok 9: Cyklus PDCA
(Zdroj: Vlastné spracovanie podl'a IMAI, 2007, s. 76)
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Podla Andersena (2011) cyklus PDCA popisuje systematicky pristup k rieSeniu uloh.
Pocas tychto Styroch krokov je tiloha analyzovand, usmernovana a vyhodnocovana. lde

0 cyklus bez konca, ktory by sa mal stale opakovat’.

Definované zlepsSenie je podla charakteru parametrov cielového stavu dosiahnutelné
roznymi prostriedkami. Mo6Ze sa jednat o realizdciu zmien prostriedkami
marketingovymi, technickymi, technologickymi, organizacnymi, metodickymi, d’alej
prostriedkami Vv oblasti motivacie pracovnikov, v oblasti vzdelavania, budovania

firemného know-how a tieZ prostriedkami informatiky (UCEN, 2008).

3.10 Teéria obmedzenia
Teodria obmedzenia, TOC (Theory of Constraints), sa podl'a Systemonline (2001-20015)
sustred’'uje na zisk firmy. KI'icovou myslienkou TOC je, ze kazdy systém obsahuje

aspon jedno uzke miesto.

Postup rieSenia zmien a zlepSeni, realizovany v podniku na zaklade metoédy TOC,

obsahuje princip piatich krokov, ktoré su podl'a Basela (2003):

e identifikdcia obmedzeni systému

e maximalne vyuzite daného obmedzenia

e podriadenie vSetkého v systéme tomuto obmedzeniu
e odstranenie obmedzeni

e navrat k prvému kroku v pripade odstraneného obmedzenia

TOC v planovani vyroby

Pre vytvorenie planu, ktory néds uspokoji je potrebné si stanovit’ kritéria. Zistenie, ze
plan nie je spravny nastava vo chvili, ked” stanoveny plan nejde splnit. Tato skuto¢nost’
moze nastat’ v pripade, Ze pladn ignoruje obmedzenia systému. Preto musi dobry plan
reSpektovat’ obmedzenia, ktoré sa v prvom kroku identifikovali. Samotna identifikacia
tizkeho miesta nezarucuje dobry plan. Dal§ie nutné kroky predstavujii podla TOC

vytazenie uzkeho miesta a podriadenie zvySku tomuto obmedzeniu (BASEL, 2003).
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4 Analyza sucasného stavu

Jednym zo spdsobov, ktoré podporia dosiahnutie stratégie firmy, je optimalizacia
planovania vyroby. V diplomovej praci sa zameriam konkrétne na planovanie vyroby

fitingov.

Vychodiskovym krokom pre kazdé planovanie priebehu vyroby je stanovenie druhu
vyrobku, mnozstva a terminu dodania vyrobku k zakaznikovi. Spolo¢nost’ vyraba Siroky
sortiment fitingov r6znych druhov, tvarov a velkosti zrdznych materialov. S
osvedenymi a odskuSanymi vyrobnymi postupmi Sa sustreduje na vyrobu
strojarenskych fitingov, ktoré sa vyznacuju tesnostou alebo minimalnymi unikmi, ¢im

zaist'uju spolahliva prevadzku systémovych komponentov a usporu energie.

® = ')é %

ﬁ?‘ *:*‘
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Obrazok 10: Fitingy
(Zdroj: Interné zdroje spolo¢nosti ABC, 2015)

4.1 Analyza sticasného stavu planovania vyroby

4.1.1 Planovanie v systéme JDE
Ku kazdému druhu vyroby je prideleny planovac, ktory ma na starosti optimalne
zaplanovanie zdkaziek do vyroby. Planova¢ planuje vyrobu prostrednictvom

pracovnych prikazov, WO (Work Order) v ERP systéme JDE.
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WO mézu mat’ v zavislosti na type riadenia procesu vyroby tieto uvedené oznacenia:

WO — Standardny work order
WK — Kanban work order
WR — Rework work order

W1 — Vzorkovaci work order

Do vyrobného procesu je mozné naplanovat’ len vyrobok, ktory existuje v informa¢nom

systéme, ma nastaveny BOM, obrazok 11, ROUTING (supis operacii s casovou

naro¢nostou), cenu a jeho vyroba je schvalena alebo sa jednd o vzorkovaciu sériu.

BOM je prepojeny s ROUTINGom tak, aby sa pri odvode danej vyrobnej operacie

zaroven vydal aj spotrebovany material. BOM a ROUTING sa pripojuje k WO pri jeho

zmene statusu. Pri WR/WI je dalej potrebna uprava podla skutocCnosti (vydany

material, iné Casy na operacie oproti Standardu). Za spravne nastavenic vySSie

popisanych relacii je zodpovedny prislusny procesny inzinier. Pokial’ sa WO tvori bez

automatickych pripojeni (napriklad rework WO), musi byt BOM a ROUTING

pripojeny planovacom manualne.

ORACLE’ o EDWARDS ENTERPRISEONE i
© Sign Out
EnterpriseOne =1 @ Parts Availability in BOM - Parts Availability - Multi Level Indented m
Menu Select Find Close Form Report “iew Row Isols
S @ X B B B B B
BOM Inquiry || Parts Availability || Leadtime Inquiry
Branch [ s
Parent fiem [ Express Item
Pif Banjo Assy
Requested Quaniity [120 B
Quantity wiShrink e Type of Bill W
< Bmo Main Menu ~ Reuision Level [ asciDat ooz Skip to Line I
LEs Records 1-15 Customize Grig o]
O 2nd Item Quantity Quantity F Issue  Activengr.  Oper
Level Humber Description Quantity On Hand Available um v Code Flag Seq#
O 1000 6387 6014 EA v u o 1
oA 10000 =25 [ = u o
02 1.0000 32830 32390 EA u 0 1
02 1.0000 4870 4280 EA u 0 1
02 10000 27 | = u o 1
(] 1.0000 15307 15167 EA u 0 1
0.2 1.0000 5187 4747 EA u 0 1
02 1.0000 21410 20970 EA u 0 1
02 1.0000 4735 4129 EA u 0 1
] Bl 1.0000 58132 26580 EA u 0 1
] 1.0000 35235 34555  EA u 0 1
O 1.0000 4965 4085 EA u o 1
]l 1.0000 15873 14873 EA u 0 1
] 1.0000 34815 1972 EA u 0 1
]l 1.0000 1229 599 EA u 0 1
< >

Obrazok 11: Bill of Materials
(Zdroj: Vlastné spracovanie podla internych materialov spolocnosti ABC, 2015)
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Statusy WO ddlezité pre jeho kompletizaciu:

e 10 — len hlavicka (header) WO

e 15— pripojeny ROUTING a BOM a vytvorenie ,,soft alokace* na materialy

e 16, 17,18, 19 — pomocné statusy

e 20 — WO vytlaceny a zaplanovany, vytvoreny ,.hard alokace* na materidlu

e 40— WO je v danej chvili bookovany

e 71— zmena na objednavke spojena s danym WO (neintegrované)

e 75— objednavka spojena s danym WO bola zruSena (neintegrované)

e 80 — WO je rozpracovany, material ¢iasto¢ne vydany, 1 alebo viac operacii
odvedenych

e 89 — WO je skompletizovany, ale nebol v poriadku vydany material

e 95— WO je skompletizovany, vydany material, zabookované operacie

e 97 — WO je zaucétovany

e 98 — WO je zruSeny

e 99 — WO je poslany do historie

4.1.2 Popis WO
Kazdy vytlaceny WO z informacného systému sa skladd z nizSie uvedenych casti a

priloh. Priklad WO je uvedeny v prilohe 1.
Casti WO:

e WO header — hlavicka obsahujuca informacie o vyrobku, planovacovi,
zakaznikovi, termine a objednavke

e WO routing — zoznam operacii potrebnych ku kompletizacii vyrobku
a potrebného Casu

e WO part list— zoznam dielov potrebnych ku kompletizacii, ich mnoZstvo
a lokacie

e Export location — zoznam informacii pre kone¢ni kompletizaciu (lokacie,
hotové kusy, atd.)

e WO text — pomocné doplitujuce informacie (nie je podmienkou)
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Priloha WO:

e Move tickets — zaznamové formulare pre kompletizaciu v pripade viacerych

operacii na WO na roéznych vyrobnych strediskach

4.1.3 Popis prace planovaca a jeho zodpovednost’

Planovac vyroby sleduje denne novo prichadzajice objednavky, obrazok 12 (SO - Sales
Orders) v informacnom systéme JDE, v okne Shop floor workbench, obrazok 13.
Kontroluje ich vykrytie materidlom a rozhoduje oich zaplanovani do vyrobného
procesu. Hlavnym kritériom pri rozhodovani je zakaznikom pozadovany datum dodania

(request date), vyrobna kapacita, dostupnost’ materialu a planovany obrat (revenue).

ORACLE. Markovicova Radka [JPDS11]
JD EDWARDS ENTERPRISEONE -
EnterpriseOne (=] [@ | ST/OU - Sales Order Entry - INTEGRATION - Customer Service Inquiry
WMenu Select Find  Add  Copy Close Form  Row  IToeks
Open Applications v @ + B X B B B
- Customer Service Inguiry

Open New Window Customer Service Inquiry ~ Additional Selections
Order Number [ - - Branch/Plant 4851
< Bmo lain Menu
< ROLES Customer PG [
& PLANNER -
¢ BUYER ltem Number [
 SALES
< SALES ORDERS
— 80 - Domestic Sold To i [J Extend Back Order Quantity
Ent
Eipw " [ Customer ltem
Records 1-137 Customize Grid | Grid Format Name2 || (& [T
D | Order Oor Ln Line 2nd Item Last Next Request Original Order Schedu
® Print Customer PO Number Ty Ty Number MNumber Quantity UOM Location Status Status Date Promised Date Pick
Acaiouted: OET“FEI“ ]  ©US1750587 14307854 ST W 1.000 100 EA  FGIFITIO4 620 08 1311044 1304 00094 10/ A
- A
SaLES ]  OUS7S8812 14303730 ST W 1.000 100 E&  FGIFITOT 620 99 13044 13M0M4 130044 A0
’% ]  OUS1758613 14303740 ST W 1.000 100 EA  FGIFITO4 620 g9 20104 20M0/14 130914 17
n
GRATION ]  OUS1768134 14305383 ST W 1.000 100 EA  FGIFITOO 620 08 27MO0M4 2704 200914 24/
I BLANKET ORDERS
S ]  OUS1B07114 144078681 ST W 1.000 100 E&  FGIFITOE 620 g99 2411114 2411114 18M0M4 21
I REFORTS [0  OUSIEIT167 14403567 ST W 1.000 100 EA  FGIFITG 620 99 014244 012114 25M0M4 280
b TOOLS
D B S SIS []  OU51844768 14408058 ST W 1.000 100 EA  FGIFITIO4 620 99 0812114 08A214 14114 08I
ﬁ?gfﬁﬂfgﬁ ] OUS1849010 14408090 ST W 1.000 200 EA FGIFITO9 620 999 151214 152014 1811114 12/
b DATAENTRY ]  OUS1B63083 14411467 ST W 1.000 EA  99FG as0 99 050145 0501115 2THIM4 el
CEITURY []  OUS1885971 14414764 ST W 1000 100 EA  FGIFTMO 820 999 24M2M4  0SI0115 13M2M4 220

Roles ]  OUS1888188 14415346 ST W 1.000 100 EA  FGIFITIO4 620 08 1200145 120115 1612144 09

485BUYEQ1 - CZ Buyer 01

e [0  OUS1896364 14417006 ST W 1.000 140 EA  [99FG 520 530 1900145 190115 221214 16/

< Actions
[0  OUS1901530 14418430 ST W 1.000 100 EA  [99FG 520 530 2600145 26015 30M2M4 23
[]  0U51914380 15420660 ST W 1.000 140 EA  9OFG 520 530 0910215 090215 1301145 06/
[0  Ou51922764 15422134 ST W 1.000 100 E4  [99FG 520 530 0910215 090215 170115 06/
oz v
< | 2

Obrazok 12: Sales order
(Zdroj: Vlastné spracovanie podl'a internych materialov spoloc¢nosti ABC, 2015)

Planovac vyroby je pred vytlacenim WO zodpovedny za kontrolu dostupnosti materidlu.
V pripade, Ze je material na ceste alebo v procese prijmu moze byt WO vytlaceny len

vo vynimo¢nych (urgentnych) pripadoch a planova¢ je zodpovedny za dorieSenie
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takéhoto pripadu. Po wvytlaceni WO planova¢ skontroluje pripojenie BOMu a
ROUTINGu, v pripade zistenia nezhody WO zrusi a eskaluje problém u prislusného
procesného inziniera. Ak nie st k dispozicii potrebné kapacity, planova¢ kontaktuje

zakaznika a informuje ho 0 moznom oneskoreni dodavky.

. Markovicova Radka [IPDB11]
ACI—E JD EDWARDS ENTERPRISEONE © Sign Ot
EnterpriseOne @ [= @ Shop Floor Workbench - Work With Order Scheduling [l

Ba, Select Find  Clse Form Row Tools

Open Applications [ “Te & %X O B B
s

Work Order Info  Additional Selection Criteria

Branch/Flant [ a1 ]
Item No. ‘
cuel Planner 141114 Planner Fitlings - Racka Marko
Open Hew Window EERETEr -
ParentWo -
= B’g%t’ég‘ Rleng Status From o | Status Thru o5 EEalEl N -
=
= PLANNER
Records 1-4 Customize Grid | Grid Format Name2 s (]}
O & Cat wo wo Item Quantity Quantity  Requested Search
02 Humber Status Humber Open Ordered Date X-Ref um Description
O BB3 3068059 20 140 140 230115 OUS1896364 EA BMM X 1/4 REG BANJO AS.
o es2 3071661 20 100 100 27/01/15 OUS1901590 EA  BMMX 14 REG BAMNJO AS
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Obrazok 13: Shop Floor Workbench
(Zdroj: Vlastné spracovanie podla internych materialov spolo¢nosti ABC, 2015)

Raz do tyzdna je planova¢ povinny reportovat poziadavky na potrebné vyrobné
kapacity jednotlivych vyrobnych oddeleni pre nasledujici tyzden a taktiez prognézovat
pre nasledujuce tri tyzdne prostrednictvom reportu - planované vystupy. Kritérium pri
planovani je zakaznicka objednavka, mnozstvo vyrobkov a pozadovany datum dodania.
Informacie sa predajii k vyhodnoteniu vyrobnému riaditel'ovi, vykonnému riaditel'ovi
ariaditelovi logistiky. Manager oddelenia sa snazi zabezpeéit potrebné kapacity
formou nadcasov, brigddnikmi alebo externou vyrobou. Ak nie je k dispozicii materil,
je nutna eskaldcia chybajiceho materidlu u jednotlivych dodavatelov, za ¢o je

zodpovedny nakupca, pripadne veduci operativneho nakupu.
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4.1.4 Proces obstarania materialu pre vyrobu
Proces obstaravania materialu je Specificky tym, Ze urcity podiel materidlu pre vyrobu
dodava sesterska spoloCnost a Cast materidlu je nakupovand priamo od réznych

externych dodéavatel'ov.

Nékup sa v spoloc¢nosti deli na strategicky a operativny. Strategicky nakup vyhladéva
novych dodavatel'ov, hodnoti ich, vytvéara a udrzuje s nimi zmluvné vztahy. Operativny
nakup sa stard o zabezpecenie materidlu pre plynuly chod vyroby uuz vopred

zjednanych dodavatelov.

Material, ktory bol objednany prvykrat a taktiez niektoré diely, ktoré podlichaju

zmenam, je potrebné prediskutovat’ s vedenim a schvalit’.

Vstupnou informaciou pre objednanie materidlu je najmd prijatda zakaznicka
objednavka. Informacény systém generuje MRP spravy so vSetkymi Specifikaciami (Cislo
dielu, optimalne objednavacie mnozstvo, datum objednania, ceny a iné), ktoré dany
nakupca vyhodnoti a spracuje. Vstupné informacie pre optimdlne generovaniec MRP
sprav su stav skladovych zéasob, predajné objednavky, vyrobné zakazky, material

potrebny na vyrobné zakazky a dodavatel'ské objednavky.

4.1.5 Proces pripravy materialu a vyroby WO

Po vytlaceni WO ho planova¢ fyzicky preda bud’ priamo do vyroby (material
uskladneny na vyrobnych linkach) alebo do skladu (material uskladneny v centralnom
sklade). Ak material na WO nie je na linke, pracovnik skladu ho prichysta z centralneho

skladu na linku na zaklade paletového listu.
Pracovnici skladu kazdopadne postupuji podl'a instrukeii oddelenia logistiky, nezavisle

na tom ¢i sa materidl pripravuje v centralnom sklade alebo priamo vo vyrobe, pripadne

material nie je mozné vychystat’.
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Majster/predak preveri prostrednictvom handlera, potrebny material na linke. V pripade,
ze, handler/predak zisti nedostatok materialu, zaisti jeho vyzdvihnutie zo skladu.

Skladnik vyda material do vyroby, ktory si handler/predak nasledne preberie.

Skladnik podla stipisu materialu uvedeného na WO pripravi predpisany pocet kusov
a zvySok materialu vrati spit’ na dami lokaciu. KLT (plastové prepravky) V ktorych sa
prepravuje material do vyrob musia byt’ vzdy ¢isté (tzn. nesmie v nich byt prach, $pony
ainé necistoty). Suciastky, ktoré su ulozené v prekladoch zabranujicich ich

poskodeniu, skladnik preskladni do KLT v tychto pévodnych prekladoch.

Skladnik je povinny zachddzat pri manipuldcii s materidlom Setrne, aby Co najviac
zamedzil riziku poskodenia materialu. U materialu, ktory nejde do vyroby vychystat
v originalnom baleni plati, Ze musi byt vychystany rovnako, ako bol dodany

dodavatel'om.

Pri vydaji materidlu musi skladnik vzdy vyplnit' paletovy list na prevod z primarne;j
lokacie (napr. z centralneho skladu) na sekundarnu lokaciu (do vyroby) alebo na vydaj
materidlu do spotreby (tzv. freestock — na FIFO Sstitku uvedené info ,,NapiS vydajku®).
Paletovy list d’alej predlozi spolo¢ne s materidlom handlerovi, pripadne urenému
zéastupcovi vyroby ku kontrole mnozstva. Obaja uvedu na paletovy list svoje osobné
Cislo a podpis. Skladnik zhromazd'uje vyplnené paletové listy v boxe k tomu urc¢enému.
Tento box je umiestneny v centralnom sklade. Pracovnik data entry si pricbezne odnasa

pocas dia vyplnené paletové listy k spracovaniu v systéme JDE.

Po vyrobnom procese prebiecha systémovy odvod materidlu pouzitého na vyrobu

vyrobku.

Spracovany paletovy list pracovnik data entry oznac¢i daitumovou peciatkou s textom

,,vykonané* a archivuje ho do boxu, odkial’ je mozné ho kedykol'vek dohladat’.
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4.1.6 Kontrola a reporting
WO st sledované a vyhodnocované prostrednictvom reportu ,,daily plan“. Kontrola
splnenia planu ako sucast operativnej porady danej oblasti prebieha za ucasti

technologa, inziniera kvality, vyrobného majstra a planovaca vyroby (vyrobny tim).

Ak bol WO splneny v stanovenom termine a mnozstve, ukonci sa proces vyroby,
archivuje WO, exportuje sa hotova vyroba aukon¢i SO. Ak nebol vyrobny plan
splneny, analyzuje sa problém a za¢ne sa pracovat na odstraneni pri¢in v ramci

vyrobného timu danej oblasti.

Vyroba zhotovi findlne vyrobky na zaklade dennych planov vyroby. Vlastny proces
vyroby daného WO prebieha podla inStrukcii, pracovnych postupov a vykresovej
dokumentacie prislusnej vyrobnej oblasti. Kontrolu kvality vyrobku popisuje predpis
oddelenia kvality a inStrukcie alebo pracovné postupy prislusnych vyrob. Pripadné kédy
chyb su $pecifikované v instrukcidch oddelenia kvality. Informacie o pocte vyrobenych
kusov, chyb a scrapu st zhromazd’ované na formularoch danej vyroby a nasledne
zapisované ur¢enou osobou do dokumentu WO. Taktiez do MOVE TICKETov v
pripade viacerych operacii na réznych strediskach. V pripade viacerych vyrobnych
operacii je vyroba zodpovedna za systémovy odvod operécii okrem poslednej operacie,
ktorti odvadza pracovnik data entry. Pokial’ ma WO len jednu operaciu, odvadza ju iba
pracovnik data entry. Podrobne je systémovy odvod hotovej vyroby (vratane vydaja
materidlu, extra materidlu a scrapu) presne Specifikovany v riadenej dokumentacii

oddelenia logistiky.

Vyrobny majster danej vyroby je zodpovedny za spravnost’ dat, na zaklade ktorych su
odvadzané jednotlivé vyrobné operacie. Dalej je zodpovedny za odvadzanie svojich
operacii v informacnom systéme (vratane systémového vydaja spotrebovaného
materidlu a zadania pripadného extra vydaja materidlu) a tiez za stanovenie
a preskolenie 0s6b na svojej vyrobnej oblasti, ktoré vykonavaji pracu v informa¢nom
systéme. Tieto poziadavky s Specifikované vo formuldroch oddelenia Tl'udskych

zdrojov a kvality.
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Po ukonceni vyroby daného WO je vyrobok prichystany na exportnej lokécii alebo
uskladneny do vyrobnych regalov (kanbanov). Dokument WO si odovzdané na
vyhradené miesta vo vyrobe, odkial’ si ich odobera prislusny pracovnik data entry.
Vyrobena a technikom kvality skontrolovana zédkazka je uvol'nend k expedicii. Exportér
prevedie kontrolu vyrobenej vyrobnej davky a da pokyn skladnikom k jej premiestneniu

do exportnej zony.

Pracovnik data entry odoberad ukonéené WO z vyhradenych miest prisluSnych vyrob
priebezne po celu dobu pracovnej zmeny a vykondva systémovy odvod a ukoncenie
WO. V pripade netplnych alebo nejasnych informacii zaznamenanych na dokumente
WO je opravneny dokument vratit' spat’ prisluSnému vyrobnému majstrovi, ktory je
povinny zjednat’ napravu. Stcastou ukoncenia WO je tiez zadanie pripadnych Reason
Codes k nadstandardnym vydajom materialu alebo k scrapovanym vyrobkom.
Ukonéené WO dava pracovnik data entry do rozrad’ovacov pre prislusnych planovacov,
ktori ich archivuju podla instrukcie oddelenia logistiky. Exportér vystavi faktaru a
ostatné predpisané doklady pre expediciu. Skladnik pripravi uvolnent vyrobnti davku

pre expediciu (k naloZeniu).
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HOTOVA VYRCEA

Obrazok 14: Proces premeny materialu na hotovi vyrobu
(Zdroj: Interné materialy spolo¢nosti ABC, 2013)

Na obrazku 14 je zobrazeny proces planovania vyroby, jeho riadenie a zodpovednost’

oddeleni za jednotlivé ukony.
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4.1.7 Spokojnost’ zakaznikov
Komunikacia so zdkaznikmi je udrziavana od prvého kontaktu az po sluzby spojené po

dodani zakazky.

Stala komunikécia umoziiuje pozorovat potreby zakaznikov a dokladnost’ ich splnenia.
Informacie pomahaji odhalovat nedostatky, odstranovat’ ich, pripadne slizia
k nametom na zlepSenie. Firma systematicky ziskava informacie o miere spokojnosti
zakaznikov z pripadnych reklamacii, staznosti, plnenia dodacich terminov a zo
zakaznickych auditov. Vedenie spolo¢nosti denne sleduje situaciu v realizacii
objednavok a spolahlivost vich dodani. Ziskané poznatky si analyzované
v tyzdennych intervaloch (Groven nezhodnej vyroby) a mesa¢nych (vyhodnotenie

st’aznosti).

4.2 Analyza systému JDE

Pre zaistenie potrebného materidlu pre vyrobu, pre kvalitné riadenie zadsob a optimalne
planovanie vyroby napomaha vyuzivanie informacnych systémov. Spolo¢nost ABC
vyuziva ERP systém JDE. Prijatim vyrobnej zdkazky do systému je vygenerovand MRP

poziadavka na nakup materialu a dielov na konkrétnu zékazku.
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Obrazok 15: Hlavné menu JDE Obrazok 16: Modul Sales
(Zdroj: Vlastné spracovanie podla internych (Zdroj: Vlastné spracovanie podla internych
materialov spolo¢nosti ABC, 2015) materialov spolo¢nosti ABC, 2015)
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ERP obsahuje r6zne moduly, ktoré napomahaji v procese celého logistického retazca
v podniku od spravy objednavok, nakupu materialu, skladovania, planovania vyroby,

samotnu vyrobu az po expediciu zakazky.

Modul vyroba slizi najmé na planovanie vyrobnych zakaziek a sledovania ich stavu.
Dalej shizi na ¢innosti, ktoré umoziuju reagovat’ na zmeny poziadaviek zakaznikov

a ziskavanie informacii o jednotlivych produktoch ako kusovnik a routing.

ORACL € ip EDWARDS ENTERPRISEONE

EnterpriseOne Menu ==K
Open Applications [
You have no running applications

Open New Window |

= Bmo Main Menu
= ROLES
= PLANNER

Obrazok 17: Modul planovanie
(Zdroj: Vlastné spracovanie podla internych materialov spolo¢nosti ABC, 2015)

V module SALES, obrazok 16, je mozné vidiet' ré6zne druhy objednavok, mnoZstvo
objednanych fitingov, poZadovany termin dodania, cenu a dalSie potrebné udaje.
Nézorna ukazka d’al§ich predmetnych modulov je znazornené na obrazkoch obrazky 15

al7y.
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4.3 Analyza vyroby automotiv fitingov

Vyroba, ktorG: budem analyzovat, sa zaobera produkciou automotiv fitingov
prebichajicou Vv dvojzmennej prevadzke na dvoch linkach a viacerych montaznych
pracoviskach. V tejto oblasti sa vyraba okolo 600 druhov vyrobkov. Sklad4d sa z 8
vyrobnych oblasti - MPF (Master Planning Family):

e BFF - Fleet fitiings

e BFJ - Japan fleetfit

e BFO - Swivel peening

e BFP - BFF povlakovanie
e BSN - Scania products

e BTR - Trellebork fittings
e BVI - NRV fittings

e BZF - ZF fittings

Siroké portfolio produktov vyrabanych spolo¢nostou musi splat’ $pecifické
technologické vlastnosti, ktoré sa dosahuju vysokou presnostou vyroby systémovych
komponentov. Tieto technologické vlastnosti si nevyhnutné pre dosiahnutie kvality
finalneho produktu, na ktory su kladené vysoké naroky z dovodov zaruenia tesnosti,
sdérazom na pevnost vtlaku, pre optimalizaciu prietoku hydraulickych

a pneumatickych systémov.

Podiel MPF
7,48%

1,22%

M BFF
 BFJ
i BFO
H BFP
i BSN
i BTR
i BZF

Graf 1: Podiel MPF
(Zdroj: Vlastné spracovanie podl'a internych materialov spolo¢nosti ABC, 2015)

Graf 1 zobrazuje podiel jednotlivych MPF na vyrobe. Najviac kusov sa vyraba z MPF —
BFF, BSN, BZF. Na grafe nie je zobrazené BVI, pretoze vyroba zacala az v roku 2015.
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4.3.1 Analyza prichadzajucich objednavok

Na grafe 2 je mozné vidiet’ zna¢ni odchylku v pocte objednavok. Tieto odchylky su
sposobené chybnym nastavenim minimalneho objednavaciecho mnozstva, MOQ
(Minimum Order Quantity) v sesterskej spolocnosti a taktiez nespravne nastavené
mnozstva poistnych zasob (safety stocks). Do systému prichadzalo viacero objednavok
rovnakych druhov vyrobkov, PN (Part Number) v malych mnozstvach a v Castych
intervaloch. Denne tak pribudlo priblizne 30 objednavok. Ak chceme zohl'adnit’ zmeny,
musime previest Upravy zakaziek, ¢o je v pripade velkého mnozstva objednavok

¢asovo narocné.
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L Pocet fitingov na objednavkach

Graf 2: Pocet objednanych fitingov za rok 2014
(Zdroj: Vlastné spracovanie podla internych materialov spolo¢nosti ABC, 2015)

Z grafu 2 je mozné vidiet, ze v priecbehu jedného tyzdna pribudni priemerne do

systému objednavky v mnozstve 57 tisic kusov fitingov.
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4.3.2 Analyza kapacity a efektivity

Na premenu vstupujuceho materialu na findlny produkt s potrebné urcité vyrobné
kapacity. Kapacita podniku je chapana ako maximalny objem produkcie, ktora je
podnik schopny realizovat’ v ur€itom ¢asovom obdobi. Vyrobna kapacita je ovplyvnena
mnozstvom vyrobnych liniek, montdznych pracovisk a uroviou zaskolenia operatorov
vyroby. Pri planovani vyroby je potrebné zohladnit’ vSetky tieto faktory. Priemerna
kapacita je 55 tisic kusov fitingov tyzdenne. Znalost' o kapacite je potrebna aj pre
terminové planovanie zakaziek. V pripade vykyvov poCtu prijatych zakaziek je potrebné

vediet’ kapacity optimalne vybilancovat'.

Efektivita je v spolo¢nosti hodnotena réznymi kritériami. Najviac pouzivanym
ukazovatel'om hodnotenia je OEE, ¢o je celkova efektivita zariadeni. Vo firme sa tento
ukazovatel” sleduje na tyzdennej baze, kontroluje sa jeho hodnota a zist'uju sa pri¢iny

pripadnych vykyvov. Ciel'om je kontinualne zlepSovanie.
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Graf 3: OEE

(Zdroj: Vlastné spracovanie podla internych materialov spolo¢nosti ABC, 2015)

Z udajov v grafe 3 je vypocitané priemerné OEE za rok 2014 - 29,18 %. Nizka hodnota
ukazovatel'a je zapri¢inena nezapocitanim pripravného a kontrolného casu do casu

vyroby.
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4.3.3 Analyza materialovej disponibility

Zaistenie materialovej disponibility je realizované prostrednictvom nakupu. Cielom je
zaistenie dostato¢ného mnozstva materidlu potrebného na vyrobu zakaziek, avSak je
potrebné dbat’ na znizovanie ndkladov viazanych v zasobach. Nakupca nakupuje

material tak, aby bolo v zdsobach viazanych ¢o najmenej finanénych prostriedkov.

Nékupné oddelenie v spolo¢nosti ABC sa deli na strategicky a operativny nakup.
Strategicky nakup zaistuje dodavatelov, uzatvara s nimi zmluvy a pripadné ramcové

objednavky. Operativny nakup realizuje nakup potrebny k realizacii planu vyroby.
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Graf 4: Vyvoj skladu
(Zdroj: Vlastné spracovanie podla internych materialov spolo¢nosti ABC, 2015)

Graf 4 zobrazuje vyvoj skladu za rok 2014. Za vysku skladovych zasob zodpovedaju
niektoré¢ oneskorené dodavky, ktoré sposobuji nedostatok materidlu do jednotlivych
druhov vyroby. Tym sa vyskytuji v skladovych zésobach urcité polozky dlhsie ako bolo
planované. Taktiez zaberaji urcitii ¢ast’ polozky obsolete — materidl, bez spotreby za
dlhSie obdobie. Ku koncu roku tvoril tento material vysku 43 145 EUR. Za nérast
vysky skladovych zasob v marci a auguste moze dodanie vysSieho zameskaného poctu
materidlu od dodéavatel’a, ktory mal kapacitné problémy. Za zvysenie vysky skladovych

zasob v novembri moze prevzatie niektorych dodavatel'ov z iného pracoviska.
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4.3.4 Analyza oneskorenych objednavok
Backlog st objednavky v oneskoreni, ktoré mali byt poslané zakaznikom. V grafe 5 su

zaznamenana hodnoty oneskorenych dodavok v eurach.
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Graf 5: Backlog 2014
(Zdroj: Vlastné spracovanie podla internych materialov spoloénosti ABC, 2015)

Za rok 2014 bola vyska hodnoty backlogu v priemere 148 980 EUR. Na vyske hodnoty
backlogu sa najviac podielali tri najzavaznejSie problémy. Prvym problémom bol
dodavatel' X1, ktory uplne prestal vyrabat' uréity druh materialu. Druhy zavazny
problém bol s dodavatelom X2, ktory kapacitne nestihal spiiiat poziadavky a treti
problém nastal v systéme, kedy chybou sesterskej spolo¢nosti do firmy neprichadzali
niektoré zakaznicke objednavky. Po ich oneskorenom prichode do systému nestihala

vyroba kapacitne plnit’ tieto zakazky.
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4.3.5 Analyza vystupu

Pomocou internych firemnych udajov som vytvorila grafy 6 a 7, na ktorych je mozné
vidiet' objem exportu v kusoch aeurach za rok 2014. Export vyroby fitingov sa
pohybuje v priemere 55 tisic kusov tyzdenne a hodnote 60 tisic EUR. Tento vystup by
mohol byt vzhl'adom ku kapacite vyroby vyssi, problémom je vSak nedostatocny

material na vyrobu urcitych druhov fitingov.

Export 2014 [ks]
ks

80000
60 000
40000
20000 ||

0 tyzdeii

1 4 7 10 13 16 19 22 25 28 31 34 37 40 43 46 49 52
4 Pocet exportovanych fitingov
Graf 6: Export za rok 2014 [ks]
(Zdroj: Vlastné spracovanie podla internych materialov spolo¢nosti ABC, 2015)
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Graf 7: Export za rok 2014 [EUR]
(Zdroj: Vlastné spracovanie podla internych materialov spolo¢nosti ABC, 2015)
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4.4 Zhodnotenie sucasného stavu

Pre zhodnotenie suCasného stavu planovania vyroby v spolo¢nosti som pouzila
niekol’ko potrebnych analyz, zktorych som zistila uzke miesta. Na prehladné
zobrazenie pri¢in sucasné¢ho stavu, ktorym je nestabilny vyrobny plan som pomocou
programu SmartDraw CI zhotovila Ishikawa diagram, obrazok 18, poukazujici na
problémy v procese planovania a riadenia vyroby. V navrhovej Casti popiSem postup

napravy nestabilného planu.

| Metody | 3 M‘“’ié'/

— w=—Chybajuci material
Cena
Tastaralé polazky
Focts 7ie Sposob dopravy Kvalita
Casté zisahy do Chybné parametre

planu vjroby . . . -
Nepresné planovanie  Oneskorenie Nestabiln
Vysoka cena ;o Nizka motivacia o vjrobnj plan
Opotrebenie ! Nedo:(latuc:a . Kolizia ciefov \
S Tastaralé apaciia Nedostatoén (nizke zasoby/plynula vyroba) Vysoké niklady
i ape kvalifikacia na skladavanie
Swe | o L | Okele |

Obrazok 18: Ishikawa diagram
(Zdroj: Vlastné spracovanie, 2015)

Jednym =z faktorov zavazného ohrozenia priebehu vyrobnej zakazky moze byt
nedostatok materialu, pripadne kvalitativne problémy s materialom. Dodavky materialu
si zavislé na dodacej dobe, ktord zavisi na zlozitosti technoldgie vyroby materidlu, na
kapacite dodavatela, na jeho vzdialenosti asposobe dopravy. Vzhladom
k technologickej naro¢nosti vyroby niektorych komponentov a vysokym poziadavkam
na ich kvalitu je zdsadne rozhodujici vyber dodéavatel'ov, spolo¢nost’ preto obchoduje

zasadne So seridznymi partnermi z celého sveta.
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Metdda planovania vyroby je tiez vel'mi ddlezitd pri optimalnom vyuziti zdrojov. Preto
st d’alSou pri¢inou nestability casté zasahy do vyrobného planu. Problematicky je

vysoky pocet zmien v uz zahajenych vyrobnych zadkazkach.

V priecbehu vyroby jednotlivych vyrobkov dochadza k vytazovaniu Kkapacit
samostatnych liniek, testerov, montdznych pracovisk a d’al§ich vyrobnych zdrojov.
V urcitych pripadoch su tieto vyrobné zdroje kapacitne nevytazené, inokedy su naopak
pretazené a vznikaji kapacitné obmedzenia. V spolo¢nosti vznikaji kapacitné

obmedzenia najmé v miestach, kde st potrebné Specialne zariadenia alebo pripravky.

Vyuzitim Gzkych miest sa zaobera tedria obmedzenia. T4 udava, Ze by sa vSetky ostatné
procesy podniku mali podriadit’ uzkemu miestu tak, aby obmedzenie nikdy nebolo
limitované vo svojom vykone faktormi, ktoré nie st jeho sti€astou. Je doleZité zamerat’
sa na aktudlne uzke miesto a vyrie$it’ ho. Nie je vhodné zlepSovat’ naraz mnoho tzkych
miest, ale je potrebné sa cielene zamerat’ na aktualne obmedzenie a postupne ich vSetky

odstranit’.
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5 Vlastné navrhy rieSenia

.....

problémom z vykonanej analyzy je nestabilny plan vyroby, z ktorého plynti d’alSie
problémy, ako predcasne spotrebovany material, prestoje a s tym spojené extra naklady.
Uprednostiiovanie niektorych zakaziek zakryva urcité problémy, ktoré sa neriesia, ako
napriklad nedostatok potrebného materialu, nespolahlivi dodavatelia a nedostatok
vyskoleného personalu. Tieto pri¢iny su tizke miesta v planovani vyroby. Podla tedrie
obmedzenia sa v kazdom systéme vyskytuje asponi jedno tzke miesto. Postupnym
odstranovanim Uzkych miest sa zvySi vykonnost’ celého systému. Pre neustédle

zlepSovanie je potrebné si uvedomit’, ¢o a akym spdsobom je potrebné zmenit'.

Co chceme dosiahnut’:

e Znizit hodnotu backlogu na maximalne 60 tisic EUR
e Zvysit kapacitu za rok 2015 aspoii 0 5 %

e Mat kvalifikovany personal

e Optimalizovat plan vyroby fitingov

e Nevyrabat’ zékazky prili§ dopredu

e Zvysit tyzdenné vystupy nad 65 tisic kusov tyzdenne
Navrhy na dosiahnutie optimalizacie:

e Zavedenie fixné¢ho planu
e (dstranenie pri¢in obmedzeni pomocou TOC
e ZjednoduSenie archivacie WO

e Zvysenie kvalifikdcie zamestnancov
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5.1 Zavedenie fixného planu

Z dovodu nestabilného vyrobného planu a neustalym zmenam, Ktoré neprospievaju
vyrobnym zékazkam, navrhujem zavedenie fixného planu, ktory znamend zafixovanie
vyroby na jeden tyzden dopredu. Planova¢ naplanuje presné zakazky vopred na toto
obdobie. Zafixovanie planu na jeden tyzden neovplyvni vo velkej miere flexibilitu, ale

napomoze udrzat’ plan a vyroba sa tak vyhne uréitym problémom.

Nakupca bude vediet’, ktoré¢ materidlové polozky mé urgovat’ prednostne pred druhymi.
Materidl sa nakupuje na zéklade planu materidlovych poziadaviek. Na zéklade tohto
planu vznika hruby plan materidlovych poZiadaviek, ktory sa sklada z ocakavaného
dopytu vyrobnej polozky v priebehu kazdej planovacej periédy. Cisty plan
materialovych poziadaviek predstavuje nevyhnutnti spotrebu materidlu pre splnenie

hlavného vyrobného planu za planovaciu periddu.

Postup tvorby vyrobného planu
Okrem kazdodennych rannych porad, na ktorych sa diskutuje o problematike vyrobného
planu, prebehne aj tyzdenna porada, ktorej sa zc¢astni planova¢ a vedici oddelenia

nakupu a planovania (d’alej len veduci). Jednotlivé body prejednavané na poradach:

e Kontrola ndpravnych opatreni z predchadzajaceho tyzdia

e Zhodnotenie splnenia planu vyroby v predchadzajacom tyzdni

e Analyza planu vyroby do buduceho tyzdia

e RiesSenie vzniknutych problémov prejednavaného planu (zaznamenanie
pri¢in problémov do tabul’ky) s veducim oddelenia

e Urcenie napravnych opatreni na odstranenie problémov

e Tabulka dlhodobych pri¢in problémov (diskusia)
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5.1.1 Postup pre planovaca

Planova¢ vyroby denne skontroluje novo prichadzajice objednavky v informa¢nom
systéme JDE. Skontroluje ich pokrytie materiadlom a rozhoduje o ich zaplanovani do
vyrobného procesu spolu so zdkazkami so starSim datumom. Hlavnym kritériom pri
rozhodovani je datum dodania pozadovany zdkaznikom, vyrobné kapacity, dostupnost’
materidlu a pldnovany obrat. Planovac¢ tak postupne zostavi predbezny plan na jeden
tyzden. Tento plan upravi podla kapacit tak, aby bol realizovatelny. Do reportu
,wPlanované vystupy* pldnova¢ vyplni presné zakazky, ktoré chce v danom tyzdni
vyrabat. Tento plan schvaluje vedutci, ktory sa taktieZ snazi zabezpecit' potrebné

kapacity na splnenie tyzdenného vyrobného planu.

Planovac je zodpovedny za kontrolu dostupnosti materidlu pred vytlatenim WO. Ak
ur¢ity material chyba, informuje o tom nakupcu, ktory dodavku materialu nasledne

urguje.

Planova¢ oboznami majstra vyroby s planovanymi vystupmi a ten si roztriedi rdzne
zaskolenych operatorov k réznym zdkazkam. Vychystavanie materialu bude prebiehat’

tak ako doteraz, podla instrukcii oddelenia logistiky.

Pri planovani vyroby musi planovac klast’ doraz na viacero faktorov:

e Vyrobok — kazdy vyrobok ma iny technologicky postup a zlozitost’

e Vyrabané mnozstvo — pocet kusov, ktoré je mozné za deni vyrobit’

e Technologie — rozne linky, testovania — spravne nakombinovanie

e (Cas — pocet pracovnych zmien, pripadne nadasov

e Néklady — na prevadzku, mzdy, skladovanie, manipuldciu s materidlom

e Poradie zakaziek — od najstar$ich, pripadne urgencie od kI'icovych zakaznikov
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5.1.2 Vyhody a nevyhody fixného plinu
Vyhody:

+ Lepsia informovanost’ nakupu v oblasti spracovania objednavok (nutnost’
prednostnej urgencie)

+  Vcasné udaje o potrebnych kapacitach

+  PruZnejsie planovanie potrieb vyroby (nadcasy, priprava materialu)

+  Optimdlna spotreba materialu

+  Poskytnutie dolezitého spojenia medzi odhadom, objednavkami a planom

+  Spétnd vizba pri odchylkach planu

+  Kolektivne rieSenie zavaznych problémov spolo¢ne s vedenim

+  ZniZenie nestability vyrobného planu, zasob a nakladov

+  Zistenie trovne kvalifikovanosti personalu

+  Informovanost’ zdkaznika o stave zdkazky

Nevyhody:

- Znizenie flexibility (urgent iba po schvaleni vedenim)
- Nevhodny pre niektoré typy vyrob (vel’ké mnozstvo predmontazi, prili§ kratka
stanovena doba dodania)
- PrineCakanych situaciach ohrozenie splnenia terminov
o nepredvidatel'na absencia operatorov
o deficit materidlu
o nekvalita materialu

o kapacita skladu
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Je taktiez dolezité dodrziavat fixny plan vyroby a nemenit’ ho priebezne, aj ked by to

bolo mozné. Zmena vyrobného planu by znamenala:

e nedodrzanie planu

e nekvalitne vyhotoveny fixny plan

e o0dstvanie/neriesenie ur¢itych problémov

e neplatné priority

e mozné nesplnenie jednej zakazky na ukor druhej
e zvySenie nakladov

e stratu ¢asu

Aby bol fixny plan vyroby optimalny, je potrebné vyrieSit' urcité problémy. Jednym
z nich je zmena hodnotenia efektivity vo vyrobe, kedZze do vyrobného casu neboli
zaratané vSetky potrebné Casy. Néasledne je potrebné optimalizovat' vyuzitie liniek

a montaZnych pracovisk.

Dal§im problémom st nespolahlivi dodavatelia. Je potrebné, aby strategicky nakup
vyriesil problém so spolahlivostou tychto dodavatelov, pripadne naSiel novych
dodévatel'ov. Pri ich vybere je potrebné¢ klast velky doraz na ich zodpovednost

a kvalitu dodavaného materialu.

Pre jednoduchsie zostavovanie vyrobného planu je potrebné odstranovat’ priciny, ktoré
spdsobuju problémy v procese planovania aj vyroby, tj. izke miesta. V d’alSom kroku

navrhujem odstranenie obmedzeni pomocou TOC.

5.2 RieSenie uzkych miest pomocou tedérie obmedzenia

K splneniu planu vyroby je potrebné odstranit’ uzke miesta, ktoré brania dosahovaniu
lepsich vysledkov. Fixny pldn pomdze k rychlejSej identifikécii problémov a uzkych
miest. Pre riadenie obmedzeni je potrebné neustale sledovat’ procesy a nasledne ich
analyzovat. Za kazdu oblast’ musi byt stanovena zodpovednd osoba, ktord problém
nielen identifikuje, ale nasledne zaznamena a pracuje na jeho odstraneni. TaktieZ je

potrebna kontrola Gi¢innosti opatreni.
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ZlepSovanie pomocou analyzy uzkych miest bude prebiehat’ v piatich krokoch:

e Identifikacia obmedzenia

e Rozhodnutie o vyuziti obmedzenia

e Podriadenie ¢innosti danému rozhodnutiu
e (Odstranenie obmedzenia

e Dalsie akcie

Identifikacia obmedzenia

Obmedzenie nie je mozné riesit’ bez toho, aby sme ho najprv odkryli. Preto je prvym
krokom k tGspesnému odstraneniu pri¢in obmedzeni v procesoch ich identifikacia. Je
potrebné procesy neustale sledovat’ a analyzovat. Jednou zanalyz vo firme bude
zhodnotenie tyzdenného fixného planu. Na porade sa zisti, na akej urovni bol plan

splneny a v pripade odchylok sa stanovia pri€iny, ktoré ich spdsobili.

Rozhodnutie 0 vyuZiti obmedzenia

Pretoze Uzke miesto je limitujicim faktorom celého systému, je dobré ho vyuzit' na
maximum. Tym, Ze odhalime obmedzenic v systéme, ziskavame velka vyhodu.
Obmedzenie je mozné odstranit’, pripadne vyuZzit' Vo svoj prospech. Rozne varianty sa

zhodnotia a vyberie sa najvhodnejSia moznost’ pre firmu.

Podriadenie ¢innosti danému rozhodnutiu

Obmedzenie by nikdy nemalo byt limitované vo svojom vykone faktormi, ktoré nie st
jeho sucastou. Ked sme sa rozhodli pre dany krok, je potrebné podriadit’ mu d’alSie
rozhodovanie, aby sa identifikované uzke miesto znova V procese neopakovalo. Je
mozné, ze nastane kolizia zamerov, a preto si je potrebné stanovit, ¢o je pre spolo¢nost’

najviac dolezité.
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Odstranenie obmedzenia
Po identifikdcii obmedzenia, jeho analyze a urCeni priorit je d’als$im krokom jeho

odstranenie. Hladat’ moznosti a nasledne vybrat’ najvyhodnejSiu variantu.

DalSie akcie
Odstranenim jedného obmedzenia optimalizdcia pldnovania vyrobného procesu
nekonc¢i. Je potrebné procesy neustale sledovat’ a odstranovat’ obmedzenia, aby sa

podnik neustéle zlepSoval.

5.3 ZjednoduSenie archivacie WO

Urcity Cas zprace planovaca zaberie archivacia spracovanych WO a pripadné
vyhl'adavanie v archive. Navrhujem preto prevod papierovych WO do elektronickej
podoby. Usetri sa tym ¢as a zjednodusi sa vyhl'adavanie. Digitalizdciu dokumentov by
vykonévala externd firma za vopred dohodnutych podmienok. WO by sa nachadzali
Vv elektronickej databaze. Néazov suboru by obsahoval ¢islo WO adatum jeho
vytvorenia. Vyhladavanie by bolo tak jednoduchsSie, menej ¢asovo a finan¢ne narocné.
Originaly by boli nasledne ulozené u zhotovitel'a podla zdkona o archivacii po dobu

jedného roku. Po uplynuti tejto doby budu origindly likvidované.

5.4 ZvySenie kvalifikacie zamestnancov

Na dosiahnutic najlepsich vysledkov zavedenim fixného planovania, je potrebné
zaSkolit' vSetkych planovacov a oboznamit’ ich o zmenach v postupe planovania. Pri
planovani vyroby musi planova¢ dbat’ na to, ze nie vSetci operatori su zauceny na
vSetky potrebné operacie. Preto by bolo vhodné aj postupné zaskolenie jednotlivych
operatorov, ¢im sa zjednodusi praca planovaca a taktiez sa vyrieSia problémy pri

absencii daného operatora.
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5.5 Podmienky realizacie
Aby navrhy uvedené v tejto praci priniesli pozitivne vysledky, je potrebné dodrziavanie

tychto podmienok:

e Dodrziavanie planu vyroby
e Material
o Dostatok potrebného materidlu k planovaniu vyroby, nie vSak prebytok
(nadbytok zakryva niektoré problémy)
o Kvalita
o Vcasné dodavky
e Dodavatelia
o Spolahlivost’ dodavatel'ov
o Vzajomné dobré partnerské vztahy
e Personal
o Zodpovednost’ personalu
o Vyclenenie finanénych prostriedkov na kvalifikaciu
e Kapacita
o Dostacujuca kapacita liniek a operatorov
e Zameranie pozornosti na tizke miesta
o Analyzy
o Identifikécia
o RieSenie
o Zaznam
e Porady
o Pravidelné porady s ciel'om kontroly plnenia planu vyroby
e Spravy o spdsobe rieSenia problémov

e Kontrola u¢innosti opatreni
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5.6 Vyhodnotenie vysledkov optimalizacie planovania

Fixny plan bol do firmy zavedeny od 1.1.2015. V tejto Casti vyhodnotim niektoré
ukazovatele, podla ktorych zistim efektivitu navrhnutej optimalizacie planovania.

5.6.1 Export

Export 2015 [ks]
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Graf 8: Export 2015 [Ks]
(Zdroj: Vlastné spracovanie podla internych materialov spolo¢nosti ABC, 2015)

Na grafe 8 a 9 je zobrazené zvySenie exportu v kusoch a eurach oproti roku 2014.
V priemere sa zvysil export o 15,5 tisic kusov tyzdenne, ¢o je priblizne 16 000 EUR
(merané za 16 tyzdnov). Za pri¢inou zvySenia exportu vidim implementaciu fixné¢ho
planu a vyrieSenie niekol’kych nedostatkov, ktoré boli vd’aka nemu identifikované.

Export 2015 [EUR]

EUR
100000 -

80000 1~
60 000 -
40000 -
20000 ~

0 T T T T T T T T T T T T T T T T

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 1p Ueden
i Vzrast oproti 2014 i Export 2014

Graf 9: Export 2015 [EUR]
(Zdroj: Vlastné spracovanie podla internych materialov spolo¢nosti ABC, 2015)
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5.6.2 Backlog

Backlog 2015 [EUR]
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Graf 10: Backlog 2015
(Zdroj: Vlastné spracovanie podla internych materialov spoloénosti ABC, 2015)

Na grafe 10 je vidiet priebezny pokles. V tyzdni 5 a 6 backlog vzrastol z dovodu
prijatia vysSiecho poctu objednavok, ale celkovo mézeme pozorovat klesajucu
tendenciu. V tyzdni 14 sa podarilo znizit" hranicu backlogu pod 100 tis. EUR.

5.6.3 Vyvoj skladu

Vyvoj skladu 2014/2015
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Graf 11: Vyvoj skladu 2014/2015
(Zdroj: Vlastné spracovanie podla internych materialov spolo¢nosti ABC, 2015)

Na grafe 11 je zobrazeny vyvoj vysky skladovych zasob za rok 204 a za prvé 4 mesiace
roku 2015. Aj ked’ sa vyska skladovych zasob navysila, postupne sa bude pracovat’ na
znizeni prebyto¢nych zasob. Po vyrobeni va¢siny backlogovych zakaziek bude vySka
zasob klesat’.
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5.7 Prinosy navrhovanych zmien

Prinosy navrhovanych zmien je mozné vyjadrit viacerymi spdsobmi, ato financne
a nefinan¢ne. Hlavnym nefinanénym prinosom navrhovaného fixného planu je prisl'ub
dorucenia zakazky zakaznikom v danom termine a mnozstve. Vyuzitim tedrie

obmedzenia podnik odhali pri¢iny problémov, vyriesi ich a eliminuje tak ich navrat.

DalSimi prinosmi st:

e postupny rast vyuzitia kapacity

e dosiahnutie ciel'ov firemnej stratégie

e ZlepSenie operativneho vyrobného planu
e 7znizenie hodnoty backlogu

e zvySenie exportu

e zvySenie konkurencieschopnosti

e zvySenie kvalifikovanosti pracovnikov

Ekonomické prinosy zistené analyzou za prvé 4 mesiace zavedenia navrhov:

e Znizenie backlogu pod uroven 100 tisic EUR
e zvySenie tyzdennych vystupov v priemere na 65 tisic kusov, Co predstavuje

priblizne o 16 000 EUR vyssi tyzdenny export

Pri pokraCovani vyuzivania navrhov zlepSeni bude s najvdcSou pravdepodobnostou
vySka hodnoty backlogu nad’alej klesat’, vystupy sa budu zvySovat’ a taktiez porastie
export. Planova¢ bude presnejSie vediet’ informovat’ zdkaznika o datume dodania a tym

porastie spokojnost’ zakaznikov.
Podrobné ekonomické informacie z dévodu citlivosti tdajov neuvadzam. Prezentované

udaje pre finanéné vyjadrenie mojich nadvrhov v diplomovej préci $tadia optimalizacie

planovania vyroby povazujem za dostacujuce.
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Zaver

Cielom diplomovej prace bolo optimalizovat’ planovanie vyroby v spoloc¢nosti ABC.
Pri vypracovavani prace som vyuzivala poznatky zo Studia, osobnych skisenosti
z praxe na oddeleni ndkupu a planovania a cennych rad od zamestnancov firmy.
K dosiahnutiu ciel'a som postupovala nasledujucimi krokmi. Prvym krokom bolo
popisanie tedrie potrebnej k spoznaniu problematiky. Dalej som popisala samotnu
spolo¢nost, jej histériu, vyrobny program a organizaéni Struktiru. Nasledujicim
krokom Kk spoznaniu situacie v spolo¢nosti bolo spracovanie analytickej Casti, v ktorej
som analyzovala konkrétnu vyrobu fitingov, proces planovania tejto vyroby, ERP
systém spoloCnosti a d’alSie potrebné ukazovatele. Po analyze som navrhla urcité

opatrenia na odstranenie problémov pri planovani vyroby.

KTlacovou Castou prace je navrh riesenia optimalizacie planovania vyroby. Za najviac
prinosné povazujem zavedenie fixného planovania vyroby, ktoré je pre spolo¢nost
prinosom z viacerych hl'adisk. Prinasa uspokojenie zakaznikov v€asnymi informaciami

0 ich objednavke a zlepSuje proces vyroby odstranenim neustalych zmien.

Dal§im mojim navrhom bolo postupné odstranenie uzkych miest pomocou tedrie
obmedzeni, vdaka ktorému sa zvysila vykonnost' podniku a pravdepodobne sa bude
zvySovat' nad’alej. Pre zjednoduSenic planovania vyroby som navrhla zaSkolenie
montaznych pracovnikov a zaskolenie samotnych pldnovaCov na implementaciu
fixného planovania. Poslednym navrhom je digitalizdcia papierovych pracovnych

prikazov, ktora umozni ich jednoduchsie vyhl'adavanie a celkovu pracu s nimi.

Po navrhnuti opatreni som stanovila podmienky ich realizacie a nakoniec som
zhodnotila ich finanéné aj nefinanéné prinosy. Najviacsi prinos navrhov vidim
Vv postupnom znizovani hodnoty backlogu, Vv zlepsenom uspokojovani zakaznikov

spolo¢nosti a identifikéacii izkych miest.

Na zavadzani opatreni som sa osobne podielala ako planova¢ vyroby. Na zéiklade

analyzy, po zavedeni fixného planovania a zistenych skuto¢nosti od zamestnancov
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spolo¢nosti, mézem konstatovat’, ze hlavny ciel’ diplomovej prace, navrh riesenia, ktoré
by viedlo ku zlepSeniu sucasnej situacie v oblasti planovania vyroby, bol splneny.
K tomuto presved¢eniu ma vedie osobna skusenost, pri zavadzani mnou navrhovanych

opatreni do praxe a taktiez kladné ohlasy zo strany predmetnej analyzovanej firmy.
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