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Uvod

Tato bakalafska prace se zabyva procesem planovani vyrobnich zakazek ve
vybrané vyrobni spole¢nosti Devro s.r.o., ktera je jednim z pfednich vyrobcu oball
na masneé vyrobky. V souCasné dobé dochazi k navySovani poptavky po téchto
vyrobcich, a dusledkem je vzrUstajici konkurenéni boj mezi nynéjSimi vyrobci, ktefi
optimalizuji svoji stavajici vyrobu a investuji do novych zavodu. Aby firma byla
schopna udrzet svoje dominantni postaveni na trhu, je nutné maximalné vyuzit
sveé nynegjsi vyrobni zdroje.

Zasadni vliv na celkovy objem produkce ovliviiuje operativni planovani vyrobnich
zakazek. V uvodni kapitole bakalafské prace se autor vénuje teoretickym
vychodiskim plynoucim z charakteru vyroby. Pfedstavi, jaké Cinnosti operativni
planovani zahrnuje, z €eho vychazi a jaké nastroje jsou nezbytné pro dnesni
vedeni a evidovani vyrobnich zakazek. Tato Cinnost je ovlivnéna pFfedevsim

vlastnostmi samotné vyroby.

Prakticka Cast se vénuje operativnimu planovacimu procesu spolecnosti Devro
s.r.o., kde v jasné vymezené oblasti bude analyzovan soucasny stav. Soucasti
analyzy zkoumaného procesu je popis provazanosti vyrobnich procesu,
vyuzivanych nastroju a vzajemna spoluprace jednotlivych oddéleni spole€nosti.
Vysledkem této analyzy je identifikace nedostatkll a potencionalu ke zlepseni.

V zaveéru prace se autor rozhodl soustfedit na zaplanovani a vyroby konkrétnich

objednavek, na zakladé kterych provede kritické zhodnoceni sou€asného stavu a

navrhne mozna zlepSeni ke zvyseni efektivity a zjednoduseni procesu planovani.



1 Aktualni trendy v procesu planovani vyroby

Hlavnim cilem teoretické Casti bakalarské prace je pfiblizit ¢innosti operativniho
planovani vyroby, jez vychazi ze strategického a taktického planovani. Cilem je
dodavat pozadované mnozstvi pozadovaného vyrobku ve vyhovujici kvalité

v terminu poZzadovaném zakaznikem.

1.1 Stupné fizeni planovani

Operativni planovani vyroby vychazi z cild firmy, které jsou dané vrcholovym
managementem, spliujici jeji politiku a strategii. Realizovani cilu je zajiStovano
skrze jednotlivé stupné Fizeni, ktera maji svou hierarchickou postupnost. Dle

Kerkovského a Valsy se déli na 3 urovné:

1) Strategické fizeni vyroby, které je definovano vrcholovym managementem.
UrCuje vyrobni strategii podniku a zpUsob, jakym by meélo byt docileno

pozadovaneého vysledku.

2) Taktické Fizeni vyroby ma charakter stfednédobého planovani vyroby, tato
oblast je svéfovana manazerim stfedni urovné, ktefi disponuji pravomocemi

celopodnikové plsobnosti.

3) Operativni fizeni vyroby je uskutefiovano specialnimi utvary firmy, které se
podileji na vedeni vyrobnich oddéleni (planovaci vyroby, mistfi, pracovnici
oddéleni kvality...) (Kéfkovsky, Valsa, 2012)

1.2 Cinnosti operativniho planovani

Z rozdéleni vySe vyplyva, Ze operativni planovani vyroby je soucasti operativniho
¢innosti je zalozena na praci s konkrétnimi daty (sortiment, objednavky, Ihity,
vyrobni faktory). Béhem procesu operativniho planovani dochazi k simulaci
vyrobniho procesu pomoci nastroju vychazejicich z charakteru samotné vyroby.
(TucCek, Bobak, 2006)

TuCek a Bobak ve své publikaci zminuji pozadavky, jaké musi operativni plan

splhovat:

e Vychazet z konkrétnich zakazek.”



e ,Vzit v ivahu realnou situaci ve zdrojich.*
e ,Tésné navazovat na strategické a taktické planovani.”

e _Koordinovat ¢€innost vSech utvarli, jenz se na konkrétnim vyrobnim

procesu podili.”
o ZpFesnovat strategicky a takticky plan od delSiho obdobi ke krat§imu.*

e _Podrobné rozpracovavat strategicky a takticky plan na vSech stupnich

fizeni podniku.”
e Zaijistit navaznost jednotlivych ukolu z hlediska moznosti a |hat.”

e UrCit zajisténi materidlem, naradim, nastroji, vyrobni kapacitou a

pracovniky.”

e ,Organizovat vyrobni proces s co nejvyssi hospodarnosti pfi co nejkratSich
prubéznych dobach vyroby.“ (Tu€ek, Bobak, 2016, str. 38-39)

1.3 Vyroba

Dle Tomka Ize vyrobu charakterizovat: ,Vyroba je prostfedkem uspokojeni potieb
vytvofenym vécnym statkim a sluzeb. Je vysledkem cilevédomého lidského
chovani, kdy pouzitim vstupnich faktor( zajiStuje pfislusny transformacni proces
co nejhodnotnéjsi vystup. Vyroba je tedy ve své podstaté ucelna kombinace
faktorl za ucelem vytvoreni vécnych vykonu &i sluzeb.“ (Tomek, Vavrova, 2007,
str. 187)

1.3.1 Vyrobni systém

Béhem vyroby dochazi k transformaci vstupl na vystupy. (Obr.1)

3 Transformacni 3

proces Vystup

Vstup

Obr. 1 Priabéh vyroby

a) Mezi zakladni vyrobni vstupy fadime padu, praci a kapital. Mizeme se

setkat téz s rozdélenim dle Gutenbergra na elementarni faktory, mezi néz patfi
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pracovni sila, vyrobni prostfedky a materialy nezbytné pro vyrobu, a dispozitivni

faktory (fizeni). (Tomek, Vavrova, 2007)

b) TransformacCni proces je samotna pfeména vstupld pomoci vyrobniho

programu, ktery generuje vystupy.

C) Vystup je vysledkem Cinnosti procesu transformace.

1.3.2 Vlastnosti vyrobniho programu

Vlastnosti vyrobniho programu muzZeme rozdélit dle nékolika hledisek, pro tuto
praci byla autorem vybrana 3 hlavni hlediska: dle vyrabéného mnozstvi, odbytu

vyrabéného vyrobku a plynulosti vyrobniho procesu.

Vyroba se_z pohledu vyrabéného mnozstvi nejCastéji charakterizuje dle 3 typu:

1. Malosériova (kusova) — Vyroba probiha ve velmi omezeném mnozstvi,
nejCastéji se jedna o vyrobu tzv. zakazkovou, kdy je zbozi vyrabéno presné
dle objednavky zakaznika. Tuto vyrobu muizeme dale délit na 2 dilCi
skupiny: opakovanou a neopakovanou vyrobu. Pro tento typ vyroby jsou

nejCastéji kladeny nejvyssi naroky na kvalifikaci pracovniku.

2. Sériova — Vyroba probiha v sériich (davkach), kdy je vyrabén jeden typ
vyrobku a poté se prfechazi na jiny typ. Bézné se Ize setkat s rozdélenim na

rytmickou sériovou vyrobu nebo nerytmickou sériovou vyrobu.

3. Hromadna — Vystupem vyrobniho procesu je jeden vyrobek produkovan ve
velkém mnoZstvi, pficemz produkce je velmi stabilizovana a
optimalizovana. Jako pfriklad Ize uvést vyrobky pro masovou spotrebu.
(Kefkovsky, Valsa, 2012)

V dnes$ni dobé neni vyjimkou, kdy se v pribéhu tvorby vystupu prolina vice typu

vyroby.

DalSim kritériem, podle kterého Ize vyrobu rozlisit, je dle zpusobu odbéru vyrobk.

1. Make to Stock (MTS, Vyroba na sklad) — tvorba skladovych zasob na

zakladé odhadované predpovédi prodeji. Firma je timto zplsobem
schopna dodat zakaznikovi zbozi v nejkratSi dodaci Ihité. Negativni dopad

muze nastat v pfipadé nenaplnéni odhadu prodeju.
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2. Make to Order (MTO, Vyroba na objednavky) — firma je schopna plnit

pfesné pozadované specifikace zakaznika. Termin dodani se [iSi dle

moznosti a kapacit vybranych podniku.

3. Assebly to Order (ATO, Montaz na zakazku) — vyroba probiha na zakazku,

ale kompletace vyrobku je uskute¢hovana ze skladovych &asti. Vyjimkou

neni, kdy je tento typ vyrabén mixem MTO a MTS.

4. Engineer to order (ETO, Vyvoj a vyroba na zakazku) — vyroba probiha od

stadia vyvoje. Zpocatku existuje pouze predstava o finalni podobé vyrobku.

viiwv s

(Sodomka, 2007)

Poslednim ze zminénych vlastnosti je plynulost vyroby.

1. PreruSovana vyroba probiha pouze v uréenych ¢asech. Mlze se jednat jak

o cely proces vyroby, ¢ast procesl nebo pouze o vybrané operace. Vyhody
pferuSované vyroby nelze jednoznacné urcit, vzdy zalezi na charakteru
celého vyrobniho procesu, nejCastéji z technologického pohledu. Hlavni

rozhodnuti vSak v tomto pfipadé maji ekonomické aspekty.

2. Plynula vyroba, mizeme se setkat i s pojmenovanim ,nepfetrzita vyroba®,

probiha jak ztechnologickych, tak finanénich divodu nepfetrzité. Jediné,
kdy je tento proces prerusen, je z ddvodu poruch, udrzby ¢i planovanych
odstavek. (Kefrkovsky, Valsa, 2012)

1.3.3 Vyrobni plan

Jednou ze zakladnich Ccinnosti operativnino planovani, konkrétné oddéleni
planovani vyroby, je tvorba vyrobnich pland. Vyrobni plany se v jednotlivych
podnicich liSi dle typl vyroby a specifickych vlastnosti vyrobnich procesu. Na
zakladé vystupu ze strategického a taktického planovani jsou konkrétni zakazky
pfijaty do systému a poté dle vyrobnich moznosti uspofadany do detailniho
vyrobniho planu. Dulezité je zminit, ,Vychodiskem pro rozhodovani jsou vzdy

vyrobné-ekonomické cile.“ (Tomek, Vavrova, 2007, str. 234):
¢ _Minimalizace relevantnich nakladu

e Minimalizace prubé&znych dob
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e Maximalizace vyuZiti kapacit
e Minimalizace odchylek v terminech” (Tomek, Vavrova, 2007, str. 235)

Pro tvorbu efektivnich planud je nezbytné znat tzv. normativy, které pfimo pomahaji

simulovat, kontrolovat a koordinovat vyrobni proces. (Tomek, Vavrova, 2007)
e Velikost vyrobni davky
e Vyrobni takt a rytmus
e Prubézna doba vyroby
e Vyrobni pfedstih
e Zasoby rozpracovane vyroby
e Standardni plan prace linky“ (Tomek, Vavrova, 2007, str. 132-145)

1.4 Koncepty planovani a fizeni vyroby

MRP (MRP |, Material Requirement planning)

Material Requirement planning, do ¢estiny prelozen jako planovani pozadavku na
material, je koncept z pocCatku 60. let. Je pfednostné zaméreny na Fizeni zasob
v podniku. Zakladni struktura systému MRP je zobrazena na obr. 2. Zakladnim
prostfedkem pro vypocet tzv. hrubého planu je pfedpovéd poptavaného zbozi
nebo pfimo konkrétni objednavky. Do vypoctu vstupniho materialu se pocita téz
s disponibilnimi zasobami. Tento systém je v dneSni dobé zastaraly, protoze
informace vychazeji pouze z hrubého planu a neni zde zachycena skute€nost
v podobé realizovaného prabéhu vyroby, kterda muze vést k navySeni skladovych
zasob. Pro spravny vypocCet MRP analyzy je nutno do systému dodat vhodné
vstupni informace v podobé kusovnikl, zasob a co nejpfesnéjSich dat tykajicich
se planovacich Cciniteld. PFikladem jsou velikosti davek, rychlosti vyrobnich

zafizeni, odpadovost €i pojistna zasoba. (Kefkovsky, Valsa, 2012)
Vysledkem nam jsou informace:

e Rizeni zasob, jak ma byt nakupovan vstupni material, aby vySe zasob byla
na své idealni Urovni a zakaznikim bylo zbozi dodavano v planovaném

case.
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e Sledovani priorit, co je pro firmu zpohledu konkurenceschopnosti

nejvhodnéjsi cestou.

e Kapacity, najit spravny zplsob, jak maximalizovat svoje vyrobni moznosti.
(Tucek, Bobak, 2006)

MRP | systém nezahrnuje strategii pro fizeni jakosti, plynulost a vyvazenost
vyrobnich linek a dalSi mozna zlepSeni, ktera by vedla ke zlepSeni vyrobniho

procesu. (Kefkovsky, Valsa, 2012)

Predpovéd ——3p-| Hruby rozvrh €= Objednavky

poptavky

Stavzasob [===3» MRP analyza | Materialove

listky

Plan potieby
materialu

Zdroj: Kefkovsky, Valsa, 2012, str. 78

Obr. 2 Struktura MRP

MRP Il (Manufacturing Resource Planning)

Manufacturing Resource Planning neboli planovani vyrobnich zdroji je
zdokonaleni plvodniho systému MRP |, ktery byl vytvofen v 70. letech. Koncept
byl obohacen o funkce pro podrobnéjsi planovani vyroby a kapacitni propocty
s vazbami na Fizeni prodeje (Obr. 3). Diky tomuto modelu je mozné simulovat
proces a ¢astecné predchazet moznym problémum. Jednim z nejvétSich pFinosu
pro firmu je propojenost vyroby s hlavnimi oblastmi fizeni podniku. (Kefkovsky,
Valsa, 2012)

Pfi aplikovani systému MRP Il je nezbytné nutné dodavat pfesné udaje tykajici se

presnosti vstupnich dat. (Kefkovsky, Valsa, 2012)

14



Plan vyroby na
urovni zakazek

v

Zdroje a .
kapacity _) Hruby rozvrh
¢ Rizeni zasob
Matl.?;::;ove _} MRP analyza (— “
Rizeni prodeje
- : Dilenské fizeni Rizeni
AnaLyza pf:;.treb _) vyroby a operativni (— rozpracované
apaci evidence vyroby

Zdroj: Kefkovsky, Valsa, 2012, str. 79

Obr. 3 Struktura MRP 1

ERP (Enterprise Resource Planning)

ERP slouzi k integraci firemnich subsystému, jejiz zaklad tvofi spoleCna databaze
(Obr. 4). Tento systém zajiStuje vSechny informace, které jsou nezbytné pro
rozhodovani. Kerkovsky charakterizuje ERP z pohledu IS jako: ,komplexni
softwarovy balik, umoziujici ucelné a efektivné fidit podnikové zdroje“ (Kefkovsky,
Valsa, 2012, str. 79). Do databaze byvaji zahrnuty veSkeré oblasti souvisejici
s rozhodovanim (vyroba, distribuce, finance, uc€etnictvi, fizeni lidskych zdrojd,

obchod a marketing aj.). (Kefkovsky, Valsa, 2012)
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Distribuce MRP2Z Uéetnictvi a fakturace

Nékup =3 Databize ERP (==  Objednavky

—A tA—

Technologicke
postupy

Virobni kapacity Obchod a marketing

Zdroj: Kerkovsky, Valsa, 2012, str. 80

Obr. 4 Priklad struktury ERP systému

APS (Advance Planning and Scheduling)

Vyvoj konceptl APS pfiSel s rozvojem modernich technologii. Pomoci slozitych
metod a algoritmd jsou simulovany a automatizovany plany vyrobnich procesu a
logistické planovani. Tyto systémy je nutno propojit s aktualnimi a presnymi
informacemi plynoucimi z vyroby. Data jsou zpracovavana takovymi zpusoby, aby
bylo mozné sledovat aktualni pribéh vyrobniho procesu a reagovat na zmény v co
nejkratSi dobé. (Basl, Blazicek, 2008)

Vyvoj téchto systému probiha ve vétSiné pfipadl pfesné na miru dané firmy.
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2 Vymezeni oblasti zkoumané problematiky v ramci vyrobni
spolec¢nostii Devro s.r.o. a charakteristika spole¢nosti

Béhem této kapitoly bude predstavena vyrobni spoleCnost Devro s.r.o. a
vymezena oblast, v ramci které autor provedl analyzu procesu planovani

vyrobnich zakazek.

2.1 Charakteristika spole¢nosti Devro s.r.o.

Spolecnost Devro s.r.o. v Jilemnici, pod kterou spada i vyrobni zavod ve Slavkové
u Brna, je soucasti nadnarodni spolecnosti Devro. Tato organizace se fadi mezi
dominantni vyrobce kolagennich oball pro masny primysl ve svété a disponuje

nékolika dal$imi zavody nachazejicimi se ve Velké Britanii, USA, Ciné a Australii.

V soucasnosti probiha vyroba z pfirodnich materiall, jejichz zakladni surovinou
pro vétSinu vyrobkl( je klihovka, vrstva kize, ktera ma své charakteristické
vlastnosti vyznacujici se pevnosti a pruznosti, obsahujici vlaknitou bilkovinu

kolagen. Tyto vlastnosti splfiuji naroky na idealni obal v masném prumyslu.

Vyroba parkovych stfivek ma v Devro.s.r.o. dlouholetou tradici. Vyroba zapocala
pod firemnim nazvem Naturin jiz v roce 1933. BEhem 83 let prosla firma nékolika
zasadnimi zménami, kdy se ménily technologie a zpusoby vyroby, zmény
vlastnikll a nazvu. Spole¢nost jeSté donedavna vystupovala pod nazvem Cutisin,
ktery byl v roce 2011 pfejmenovan z davodu tvorby jednotné firemni politiky podle
zahrani¢niho vlastnika na Devro. V dnesni dobé spolecnost Devro s.r.o. dodava

své vyrobky do vice nez 40 zemi svéta.

Veskeré vyrobni provozy musi splhovat velmi pfisné pozadavky vyplyvajici
z legislativnich nafizeni. Z pohledu potravinarské bezpeCnosti a hygieny
spole¢nost splfiuje podminky HACCP a je drzitelem certifikatu FSSC 22000:2010.

Pro Devro s.r.o. je bezpec€nost vlastnich i externich zaméstnancl na prvnim misté,
tento cil zastfeSuje oddéleni bezpecCnosti, které ma za ukol posuzovat rizika
vyplyvajici zBOZP a BP, vyuzivajici metodu HAZOP (analyza ohrozeni a
provozuschopnosti). Cilem je pfedejit vSem Urazim a minimalizovat bezpe&nostni
rizika. Spolecnost spliuje certifikaci OHSAS 18000:2007 a je jeho drzitelem. Dale
je drzitelem certifikatl pro kvalitu 1ISO 9001:2008 a pro zivotni prostiedi 1SO
14001:2004.
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2.2 Vyrobek

Hlavnim finalnim vyrobkem spole¢nosti Devro s.r.o. je roubik (Obr. 5) nafaseného
nebo previnutého kolagenniho stfeva slouzici k vyrob& masnych vyrobku (parky,

salamy). Spolecnost vyrabi nékolik typl stfev, ktera splfuji rizna kritéria dle typu

vyrobniho procesu v masokombinatech a finalniho zpracovani u zakaznika.

Zdroj: Oficialni stranky vyrobce (http://cz.devro.com/produkty/jedla-strivka/)

Obr. 5 Finalni vyrobek (roubik naraseného stfeva)

2.3 Vymezeni oblasti vybrané problematiky

Bakalarska prace se zamérfuje na cCinnost planovaciho oddéleni vyroby, které
koordinuje cely vyrobni proces objednavek za pomoci riznych nastroju a fizenych

dokumentaci.

Vymezena cinnost zacina vloZzenim zavazné objednavky do interniho systému,
ktera je nasledné zpracovavana a pfevedena do vyrobnich plana. Cely vyrobni
proces je pod neustalym dohledem planovaciho oddéleni, aby byly splnény
vSechny pozadavky zakaznika. PlUsobnost oddéleni kon&i v momenté, kdy je

zbozi naskladnéno na sklad hotovych vyrobkd.
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3 Analyza souéasného stavu procesu planovani vyrobnich
zakazek

Pro spravné pochopeni procesu planovani je nutné porozumét vyrobnimu

procesu.

3.1 Vyrobni proces

Ve spoleCnosti Devro s.r.o. se vyrobni proces déli na 3 hlavni sub-procesy:
pfiprava hmot, extruze a faseni, mezi kterymi probiha pfesun a skladovani

vyrobkl. Poradi, v jakém jdou jednotlivé procesy za sebou, je demonstrovana na

e pfiprava hmoty

S

-
e extruze (vyroba roli)

J

-
e skladovani roli

J

-

e faseni (vyroba finalnich vyrobk)

* naskladnéni / vyskladnéni hotovych vyrobkd

Obr. 6 Poradi vyrobniho procesu

Pfiprava hmoty pro extruzi vznika mechanicko-chemickym zpracovanim hovézi
Stipenkové klihovky, jejimz vysledkem je hmota obsahujici kolagen, vodu,
plastifikatory, tvrdidla a barviva. Vyroba hmoty je varkova (sériova). Je zde

aplikovan systém pull, kdy pfiprava hmoty je fizena dle planované extruze.

DalSim procesem je extruze, jinak nazyvana vyroba roli. Proces je uskutecfiovan
na tazebnach, kde je vyroba provadéna formou nepfetrzitého procesu. Vysledkem

je ,nekonelna“ bezedva trubice navinuta na velkokapacitni valcové zasobniky.

Po extruzi probiha pfevoz na oddéleni fasnéni, kde jsou navinuté role na

zasobnikach uchovavany v klimatizovanych skladech, které maji svoji specifickou
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teplotu a vlhkost. BEhem této doby dochazi ke zrani roli a ¢ekaji na zpracovani

v dalSim procesu.

Vyroba finalnich vyrobku je uskuteChovana na oddéleni Fasnéni, ktera probiha
zpusobem nepfetrzitého procesu. Na fasnéni se nachazi bod rozpojeni, pfi cemz
se extruzni role rozdéluji na kratké roubiky, které jsou baleny dle navrzenych
nastaveni do zakladni manipulacni jednotky a jsou opatfeny nazvem, ¢arovym

kdédem a mnozstevnimi udaiji.

Jednotlivé krabiCky jsou zkompletovany do kartond, dale pak na palety a
v posledni fazi jsou preskladnény na sklad hotovych vyrobku, kde se ¢eka na

dozrani vyrobenych stfev a vyexpedovani k zakaznikovi.
Na obr. 8 je zobrazen pfiklad rozpadu zakladniho materialu na finalni vyrobky dle

jednotlivych stupnd vyroby.

pripravna taZebna fasnéni
(vyroba roli) (vyroba finalni vyroblu)

AA

_P A AC

typ hmoty — B BA

1 L

zakladni material C —}- CA
_P o ;E DA

typ hmoty :+ E De

3 Th e

-L F FA

T -

Obr. 7 Rozpad zakladniho materialu na findlni vyrobek

Cely proces je pod trvalou kvalitativni kontrolou zalozenou na metodé Statistical
Process Control (SPC), jenz ma za ukol odhalovat sebemensi odchylky ve vyrobé

a pfedchazet vyrobé nejakostniho vyrobku.
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3.2 Nastroje a informacni zdroje pro tvorbu planu

Aby vyrobni kapacity byly maximalné vyuzity, pouziva oddéleni planovani vyroby

pro tvorbu plant fadu podplrnych aplikaci a fizenych dokumenta.

3.2.1 Aplikace

Spolecnosti vyuzivané aplikace jsou za pomoci interniho IT oddéleni a externich

firem neustale pfizpusobovany momentalnim potfebam.

ASPROVA — planovaci software

Ve firmé Devro s.r.0. se vyuziva systém pokrocCilého planovani nazyvaného také
APS (Advanced Planning and Scheduling). Aby tento systém slouzil svému ucelu,
je nutné dodat potfebné vstupni informace, které jsou pFepocitavany pomoci
pokroCilych matematickych algoritmi. Tento systém je vyvijen ve spolupraci
s externi firmou a vnitropodnikovych oddéleni tak, aby byl cely proces planovani
CO nejvice zautomatizovany a pfedchazelo se nejlépe vS8em uskalim, které by
mohly mit za duasledek nesplnéni vyrobniho planu. Za spravné nastaveni
planovaciho softwaru zodpovida povéfena osoba z uUseku planovani. Tento
systém je neustale vylepSovan a je do néj zanaseno stale vice informaci, které
maji pfimy vliv na spravnost procesu planovani a moznosti rychlé reakce
nepredvidatelnych situaci. Tento systém je ve firmé& Devro s.r.o. novym projektem

a stale probiha jeho vyvoj tak, aby splfioval vS§echny firmou zadané pozadavky.

Vyhody, plynouci z vyvoje takto sloZitého systému, jsou uspora Casu, financi a

pfedevsim efektivni vyuziti vSech zdroju firmy.

V souCasné dobé je systém v plném provozu pro planovani extruzi a je

pfipravovan pro nasazeni i v planovani fasnéni.

JDEdwards — informacéni systém

Spole¢nost vyuziva systém JDEdwards vyvinuty firmou IBM zaloZzeny na principu
ERP. Ve spole¢nosti Devro s.r.o. je tento systém tvofen 4 moduly (vyrobni,
finanéni, nakupni a distribu¢ni). Oddélenim planovani je tento systém vyuzivan
k pfijimani, potvrzovani a fizeni objednavek vlozenych oddélenim CSS (oddéleni
zakaznického servisu). Systém dava informace o skladovych zésobach a dale jsou
skrze tuto aplikaci tvofeny vyrobni pfikazy. Tento systém je pfimo provazan

s ostatnimi firemnimi aplikacemi.
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CIS — informaéni vyrobni systém

CIS je integrovany informacni systém pokryvajici vSechny stupné vyroby. ZajiStuje
evidenci polotovaru, vyrobnich krokd a technologickych postupl. Systém je
propojen s laboratornim informacnim systémem umozriujicim monitoring kvality

vyroby.

ANAPLAN — informacni systém

Anaplan je informacni systém, ktery ve firmé slouZi pro upravu a sledovani Sales
Forecastu (dale jen ,SF“). V pfehlednych tabulkach Ize predevSim zjisStovat
sledovani prodeju a otevienych objednavek. Informace jsou z Anaplanu denné

importovany do Cognosu (reportovaci nastroj).

3.2.2 Rizena dokumentace

Vyrobni fond stroju

Tento dokument obsahuje vesSkeré planované odstavky stroji v daném
kalendafnim roce. Setkdme se zde s planovanymi opravami stroju, energetickymi
odstavkami, Cisticimi sménami, ale také s vyrobnimi moznostmi mimo vyrobni
fondy. Tyto informace jsou zaneseny do planovaciho softwaru, ktery s témito

informacemi dale pracuje.

Vyuziti taznych linek

Vyuziti taznych linek je jeden ze stézejnich dokumentu pro planovace extruznich
linek. Ve firmé Devro s.r.o. se muzeme setkat s nékolika typy linek, které maji
svoje charakteristické vlastnosti a dokazi vyrabét urcity sortiment vyrobku.
Rozdéleni je zde predevsim dle typu vyrobk, postfika a kalibra jednotlivych stfev.
Dokument je aktualizovan na zakladé doporu€eni vyvojového oddéleni, které

vychazi ze zkuSenosti ziskanych béhem testové vyroby.

Vyuziti fasnicich stroju

Vyuzitelnost fasnicich stroju je dokument, ktery je nepostradatelny pro planovace
upraven (fasnéni). Pro vyrobu finalniho vyrobku je vyuzivano vice typl fasnicich

stroju, které maji urcité technické moznosti.
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Celkovy sortiment vyrobku

Béhem vyvoje dochazi k vylepSovani nynéjSich produkovanych stfev, zavadéni
novych typu a vyfazovani vyrobku, které jsou z urcitych ddvodu dale nevyrabény.
Celkovy sortiment vyrobkl je stale rozSifovan a upravovan, aby bylo mozné
zakaznikim nabidnout finalni vyrobek podle jejich pfedstav a pozadavkl. Tento
dokument dava informace o aktivnich vyrobcich, které je mozno vyrabét a také

zobrazuje veSkeré parametry daného vyrobku.

Seznam taznych hlav

Kazdy vyrobek ma svoje specifické parametry, jeden ze zakladnich parametru je
kalibr, jinak fe€eno pramér stfeva. Prumér stfeva je tvarovan pomoci taznych hlav,
pro oddéleni planovani je nezbytné znat pocty jednotlivych hlav, aby bylo mozné
dany vyrobek vubec vyrabét. Béhem vyroby muize dojit k nepfedvidatelnym
situacim, jako napfiklad porucha tazné hlavy. Aby se predeslo nespinéni
vyrobniho planu, je vyhodné mit vzdy alespon jednu v zaloze. Dokument je

spravovan povéfenou osobou, ktera zodpovida za spravnost udaju.

Plan hladinovych vyrobku

Plan hladinovych vyrobkl existuje z divodu, aby firma byla schopna ihned
reagovat na potfeby pfimych zakaznikd. Plan hladinovych vyrobk( vytvafi a
upravuje zodpovédny obchodni manazer za danou lokalitu. Jeho ukolem je
sestavit co nejpresnéjSi odhad prodeju, které se v daném obdobi uskutecni.
Hladina je chapana jako mnozstvi zbozZi, které je potfeba mit skladem k 1. dni

v mésici. Upravu hladin schvaluji planovagi vyroby.

Specialni pozadavky vybranych zakazniku

Tento dokument je vytvaren pracovniky oddéleni kvality. Ukolem je vyvarovat se
vyroby zboZzi, jez nespliiuje kvalitativni a legislativni pozadavky specifickych

zakaznikau.

Vyrobni normy

Normy na dané obdobi vychazeji z technickych moznosti zafizeni, vyrobnich
udajd minulého obdobi a pfedpokladd vyplyvajicich z planovanych investic.
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Minimalni vyrobni davky

Kazda vyrobni davka vyzaduje minimalni mnozstvi zakladniho materialu pro
vyrobu, aby bylo vibec mozné efektivné vynalozit se zdroji, které jsou na vyrobu
finalniho produktu vyZzadovany. Dokument obsahuje nazev extruze, ke které je

pfifazeno minimalni mnoZstvi, které je mozno vyrobit.

3.3 Vyrobni plan

Pro tvorbu efektivnich planu je nutné dodrZovat nasledujici zasady:
e Frozen period: eliminovat dodate¢né upravy schvaleného vyrobniho planu.

e Minimalni davky: vyroba velkych vyrobnich davek a minimalizovat pocet

prejezdu na linkach.

e Barevné rady: maximalizovat vyrobu extruznich davek o stejné barvé a

minimalizovat naroky na ¢isténi vyrobnich linek.

o Kalibrové fady: maximalizovat vyrobu extruznich davek o stejném kalibru a

minimalizovat zmény na linkach s ohledem na zménu taznych hlav.

e Typové fady: maximalizovat vyrobu extruznich davek o stejném typu

vyrobkl a minimalizovat zmény na linkach s ohledem na zménu hmot.

o VyuzZiti linek: vyuzit efektivn€ a rovnomérné vSechny extruzni linky

s ohledem na jejich technické moznosti.
Existuji 2 typy planu:
1. Extruzni plan

Extruzni plany jsou vydavany standardné jednou tydné v utery, na obdobi 13 dnd,
pficemz prvnich 6 dni nového planu se shoduje s planem minulého obdobi. Plan

musi obsahovat nasledujici informace:
e WO (work-order), €islo vyrobniho pfikazu
e Nazev vyrabéného produktu
e Objem pozadované vyroby
e Predpokladana spotifeba vstupniho materialu (hmoty)

e Typ tazné hlavy
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e Oznaceni tazného stroje, na kterém bude vyroba realizovana
2. Raésnici plan
Podobné udaje musi obsahovat i fasnici plan, ktery je rozSifovan kazdy den na

zakladé vystupu z predeslé vyroby (extruze). Plan obsahuje:
e WO (work-order), €islo vyrobniho pfikazu
e Nazev vyrabéného produktu
e Objem pozadované vyroby
e Oznaceni fasniciho stroje, na kterém bude vyroba realizovana
e Dopliujici poznamky tykajici se ur€eni specialnich poZzadavku na vyrobek

(technické parametry, specialni pozadavky vybranych zakazniku)

3.4 Zpusob planovani vyroby dle typu zakaznika

V Devro s.r.o. jsou rozliSovany zakaznici dle zplsobu odbéru hotovych vyrobkl na

2 zakladni skupiny.

Primi zakaznici — koncovi zpracovatelé stfeva. Tito zakaznici se vyznacuji tim, ze

si drzi minimalni sklady a oCekavaji dodavky béhem par dni/hodin od zaslani
objednavky. Z tohoto davodu jsou drzeny pro tyto zakazniky vyrobky na hladinach,

aby firma byla schopna pruzné reagovat na jejich poptavku (MTS).

Distributofi — nejedna se o koncové zpracovatele stfeva, obchoduji s Devro
vyrobky dale na pfedem definovaném trhu. Tito zédkaznici si drzi skladové zasoby,
z tohoto dlvodu se nedrzi hladiny v Devru, ale vyrabi se az na zakladé
zakaznickych objednavek (MTO). Kazdy zakaznik ma pfidéleného obchodniho
manazera a referenta zakaznického servisu, ktefi se staraji o veSkeré potfeby

zakaznika a o objednavkovy proces.

3.5 Proces planovani vyrobnich zakazek

Dulezitou soucasti objednavkového procesu a fizeni vyroby je predpovéd prodej
neboli SF. Zakladem pro tuto pfedpovéd je rozpocet (Budget). Rozpocet se tvofi
ve V. Ctvrtleti pfedchazejiciho roku, a to na urovni hlavnich vyrobkovych skupin
dle zemi na obdobi jednoho fiskalniho roku. Nejmensi asovou jednotkou je Devro

mésic, Ctvrtleti ma 13 tydnu ve formatu 4-4-5. Rozpo&et musi projit schvalovacim
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procesem a poté jsou jeho hodnoty zafixovany. Jelikoz pozadavky trhu se
neustale méni, je potfeba pfedpovéd aktualizovat. Aktualizace je provadéna dle
potfeby, nejméné vSak jednou za mésic béhem prvniho tydne po skonceni Devro
mésice v ¢asovém rozsahu rolujicich 12 mésicu. Zmény jsou realizovany pomoci
internetové aplikace Anaplan, kam se davaji pozadavky na zménu SF, které

podléhaji schvaleni planovaciho oddéleni a produktovych manazera.

Cely proces planovani a vyroby zakaznické objednavky je znazornén

v postupovém diagramu (Obr. 8).

evidence objednavky

h 4

vieZeni ebjednaviky
do systemu

) 4

. wystaveni
sl!t:n’ggcrlgneﬁ nestand ardniho
poZ adavku

2

wyvojove oddéleni

h 4

potvrzeni objednavky -* wirobni test

v

tvorba planu extruzi

<€

schvaleni planu
extruzi

<

wvyroba extruzi +
tvorba planu rasnéni

.(

faseni finalniho
wyrobku

A 4

sklad hotowvich
Wy o bk

h 4

vyexpedovani

Obr. 8 Postupovy diagram zakaznické objednavky
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Objednavky zasilaji zakaznici na zakaznicky servis, kde je referentem
zakaznického servisu zkontrolovano, zda ma objednavka vSechny nalezZitosti a ma
na pozadovany termin zakaznik dostateCny SF. Objednavka je po vloZeni do

systému zkontrolovana a zaplanovana oddélenim planovani.

Objednavky jsou potvrzovany do 48 hodin od pfijeti pozadavku. Za tuto Cinnost
jsou odpovédni planovaci vyroby extruze, ktefi objednavku potvrdi do volné
vyrobni kapacity v dlouhodobém planu s ohledem na udrzeni nejvy$S§i mozné
efektivity vyroby. Termin odeslani je potvrzen do interniho systému, nacez
zakaznicky servis vytiskne potvrzeni objednavky a odeSle na zakaznika. Planovac
voli termin na zakladé dat vygenerovanych APS systémem — Asprovou.
S objednavkami se dale pracuje pfi vypracovani fixnich 13dennich vyrobnich
planu extruzi a pfi tvorbé planu fasnéni, které jsou aktualizovany kazdy pracovni
den. Jejich predstih je ovlivnén produktovym sloZenim vyroby a rozpracovanosti,

ktera se nahromadi po procesu extruze.

Vyrobni oddéleni schvaluje vyrobni plan na extruzi. Ukolem schvalovaciho
procesu je posouzeni spravnosti planu z pohledu technickych a technologickych
moznosti. Na zakladé platnych extruznich planu je technology vyrobniho procesu
planovana pfiprava hmoty na dané extruze. Prace oddéleni planovani zde
nekonci. Je zapotfebi neustale hlidat a kontrolovat vyrobu, zda je vSe vyrabéno na
zakladé pozadovaného planu a nedochazi k jeho nedodrzeni. K tomuto ucelu
slouzi pravidelné ranni schlizky se zastupci vyrobniho oddéleni a planovaci

software, ktery pracuje s aktualnimi informacemi z vyroby.

V dal§im kroku procesu se vyrabi z vyextrudovaného materialu finalni vyrobek.

Tento proces se nazyva rasnéni.
Nakonec je zboZi naskladnéno z vyroby do hlavniho skladu finalnich vyrobkl a

vyskladnovano na zakladé alokaci oddéleni CSS na konkrétni objednavky.

3.6 Planovani konkrétnich objednavek

V ramci této podkapitoly budou predstaveny zplsoby planovani jednotlivych typt

objednavek na konkrétnich pfikladech.
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3.6.1 Planovani konkrétni exportni objednavky (MTO)

Dne 20. dubna pfiSla od zakaznika zavazna objednavka na finalni produkt CB a
hned ten den byla vloZzena do interniho systému a pfipravena k potvrzeni

planovacum vyroby. Zakaznik pozaduje termin odeslani 25. kvétna.

21. dubna planovac vyroby na zakladé vygenerovaného dlouhodobého planu
planovacim softwarem potvrdil termin do volné kapacity s podminkou, aby byla
extruzni vyrobni davka co nejvySSi a splhovala podminky planovani z pohledu
platné dokumentace. Ackoli finalni vyrobek sam minimalni davku nenaplnil,
pricemz je nutné naplnit 250 tis. metrd, spolec¢né s ostatnimi objednavkami, které

byly vlozeny dfive na stejny typ roli (role typu C), bylo mozné tento produkt vyrobit.

Tab. 1 Pfehled objednavek

PozZzadovany Potvrzeny Volné
Vyrobek Objednavka Zakaznik termin termin Metry mnoZzstvi
cekani na
CB 6 3 25.05.2016 potvrzeni 125000 15000
CC 1 4 01.06.2016 01.06.2016 200 000 0
CA 2 2 01.06.2016 01.06.2016 80 000 0
CC 3 1 15.06.2016 15.06.2016 20 000 0
CC 4 1 20.11.2016 20.11.2016 80 000 0
CA 5 2 07.12.2016  07.12.2016 440 000 0

Z tabulky €. 1 bylo zjiSténo volné zboZi finalniho vyrobku ve vySi 15 tis. m na tento
typ objednavaného zbozi, které nebylo nutné vyrabét. Toto mnozstvi mohlo

vvvvvv

kdy bylo na vyrobni davku vyrobeno vice z duvodu dojizdéni pfebyte¢né hmoty.

Nova objednavka byla potvrzena k 1. ervnu na spolecny termin s jiZ potvrzenymi
objednavkami. Po zadani terminu expedice do systému nastala reakce z oddéleni

CSS, kdy informovalo zakaznika o terminu dodani.

V dalSim kroku se s objednavkou pracovalo pfi tvorbé vyrobnich pland.
Z automatickych vyrobnich reportl planovaci software vygeneroval, jakou extruzni
davku bylo nutné pro tyto finalni produkty vyrobit. Abychom efektivné nalozZili
s kapacitou a naklady na skladovani, vyrabélo se pouze zbozi planované
k expedici do 15. 6., tj. objednavky 1, 2, 3 a 6. Po odeclteni zbozi, které jiz bylo na

skladé, bylo nutno vyrobit 410 tis. metrd a po pfi¢teni 7 % odpadu se vysledna
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vyrobni davka dostala na hodnotu 439 tis. metrd. Tato hodnota se objevila
zaokrouhlena smérem nahoru na 10 tis. v planu tazeben. S normovanou rychlosti
7 000 metrd za hodinu vyroba zabrala 2,7 dne. Vyroba probihala s 16dennim

predstihem z divodu zrani vyrobku.

Plan taZzeben, ve kterém se poprveé objevila vyrobni davka, byl vytvofen v utery 3.
5. a predan vyrobé ke schvaleni (Tab. 2), kde byl postupné schvalovan
zodpovédnymi osobami, za udrzbu linek, taznych hlav, technology a mistry. Po

schvéleni tento plan preSel do stavu platného planu a byl zafixovan. V pfipadé

pfipominek se tento plan vraci k planovaclim extruze k prepracovani.

Tab. 2 Vyrobni plan - objednavka MTO

Linka Datum {Vyrobek {Hlava WO Metry Hmota
3.5.16iroleC {20 KMU i 214866 500 000 25540
7.5.16 i role E 20 KMU | 214942} 410 000 11107
C 9.5.16:role A 20 KMU | 214950 250 000 6042
11.5.16iroleD |25 KMU | 214964 250 000 8486
135.16iroleC {25 KMU { 781550 440 000; 21420
15.5.16 {role B 25 KMU | 781551 250 000 12770

Jakmile byl plan vydan a schvalen, zaCala prace planovaclm fasnéni, ktefi
vytvareji vyrobni pfikazy a plan fasnéni. V tomto pfipadé planovac vytvofil vyrobni
pfikaz na vyrobu finalniho vyrobku CB, zvolil fasnici stroj, ktery vyhovoval vyrobé
daného vyrobku na zakladé dokumentu vyuzitelnosti fasnicich stroji a predal
vyrobni pfikaz v podobé planu a vyti§téné obalky s udaji o vyrobé expedientlim na

oddéleni rasnéni.

Po dokon&eni extruze byl vyrobek pfevezen na rolich na oddéleni fasnéni a
uloZzen ve skladech rozpracovanosti, kde bylo zbozZi postupné odebirano na

planovaCem ur€eny fasnici stroj a poté kompletovano.

V konec¢né fazi zkompletované zboZi bylo pfevezeno na sklad hotovych vyrobkd,
kde zUstalo drzeno po celou zbyvajici dobu zrani a poté uvolnéno oddélenim

kvality k vyexpedovani.

Na obrazku €.10 je znazornén Casovy prubéh vyrabéné objednavky.
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Obr. 9 Prubéh vyroby finalniho vyrobku z ¢asového hlediska

3.6.2 Planovani konkrétni hladinové objednavky (MTS)

Obchodnik na zaCatku roku zazadal o vyrobu sezonniho hladinového vyrobku,
tento pozadavek byl vlozen do systému a z dlivodu v€asného viloZzeni pozadavku
nebyl divod obchodnikovi nevyjit vstfic. Do dokumentu hladinovych vyrobku bylo
doplnéno pozadované mnozstvi zbozi, které musi byt pfipraveno vzdy k 1. dni

VvV mésici.

Tab. 3 Plan hladinovych vyrobku

Vyrobek Zi?gzr El)(%lrl::: Poznamky Mnozstvi (Km)
mésic 5. 6. 7. 8. 9. 10. 11.
18,90 | +30%
m buffer 0; 1114371743 1114743743
BC 14,5 |Zavieny{ +0% 0, 780260520, 780520520

Z tabulky €. 3 Ize vycCist, Zze bylo nutné hladinu naplnit k 1. ¢ervnu, v mnozstvi
1114 tis. metrl. Planovaci software vyhodnotil na zakladé dlouhodobych
vyrobnich udaju, které byly dodany z interniho vyrobniho systému (CIS), Ze tento
vyrobek byl vyrabén s 8% ztratami. V naSem pfipadé to znamenalo vyrobu 1 203

tis. metra streva.

Normovana rychlost této vyroby byla 7 500 m/hod. Tzn. vyrobni Cas, ktery byl
nezbytny pro vyrobu je 160,4 hodiny = 6,69 dni. Tehdy bylo znamo mnozstvi, které

30



bylo potfeba vyrobit. Dle smérnic bylo nutné u tohoto typu vyrobku dodrzet
16denni dobu zrani od data extruze na naSem skladé, at uz ve stavu roli nebo ve
stavu finalniho vyrobku. Ve vysledku to znamenalo ukonceni vyroby na tazebné

16. kvétna, aby bylo zbozZi pfipraveno na potencialni odbér 1. Cervna.

PFi tvorbé pland, které vychazeji na obdobi 13 dnu, tzn. v tomto pfipadé 26. 4. — 8.
5., byl vystaven vyrobni pfikaz, zvolen spravny extruzni stroj na zakladé
dokumentu vyuziti taznych linek a doplnén do planu, ktery slouzi oddéleni vyroby

k pfipravé vhodné hmoty (Tab. 4).

Tab. 4 Vyrobni plan - objednavka MTS

Linka | Datum Vyrobek Hlava WO Metry Hmota
26.4.16 i role A 13P KMU | 781562 1 500 000 25079
D 1.5.16role C 18 UB 781563 1 200 000 24957
8.5.16role B 14P KMU | 781564 1 200 000 21427

DalsSim krokem bylo vydani planu do interniho systému, kde probihalo postupné
schvalovani zodpovédnymi osobami. A poté nasledoval stejny proces jako u

prikladu vySe u exportni objednavky.

Na obrazku €. 11 a v tabulce €. 5 je ukazka, jak bylo zbozi vyrabéno a odebirano
v mésicich kvéten az fFijen. Planovani probihalo na zakladé dodanych udaju

obchodnim manazerem.

1200
1000
800
600 -—
400 +—
200

Mnoistvi tis. m

Obr. 10 Vyvoj vyroby a odbérti vyrobku v jednotlivych mésicich
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Tab. 5 Prabéh odbéri a vyroby MTS objednavky (mnozstvi uvedena v tis. m)

> » O ®
. S5 e ‘-
% se 5| 2% =% 8% 2:
8% 85 s 89 29 S5 2988
n N n X = o o n Q > n > QC
vyroba na Cerven 0 1114, 1114 1114 0
Cerven - odbér 1114 584 780 530
vyroba na Cervenec | 584 584 371 0 213
cervenec - odbér 584 319 260 265
vyroba na srpen 319 738 743 419 -5
srpen - odbér 738 208 520 530
vyroba na zafi 208! 1104 1114 896 -10
zafi - odbér 1104 309 780 795
vyroba na fijen 309 728 743 419 -15
fijen - planovany
odbér 728 208 520

Ztabulky €. 5 je vidét, Ze vzdy nebyla hladina naplnéna na své maximum.
Duvodem, pro€ tak nebylo uc€inéno, je na zakladé planovanych prodeju, které se
liSily od skute€nych prodeju. Tabulka zobrazuje, Zze na dal$i mésic bylo vzdy
dovyrobeno mnozstvi, které bylo odebrano zakaznikem nad ramec planovanych
prodejl v pfedchozim mésici a planovany prodej na mésic nasledujici. Z této
analyzy plyne, jak nutné je pro obchodniho manazera dodavat oddéleni planovani
s uspokojeni pozadavku zakaznika, protoze kazdy vysSi odbér byl pokryt z 30%
rezervy. Vyrobni proces, v€etné zaplanovani ve 13dennim planu a 16denniho
zrani zabere Casové 29 dni, tudiZz neni mozné ihned reagovat v pfipadé vyssiho

odbéru, pfesahujici 30 % pojistné zasoby.

3.6.3 Planovani nestandardniho pozadavku (ETO)

Realizace vyroby nestandardniho pozadavku ma zcela jiny pribéh nez standardni
objednavka. Pod pojmem nestandardniho pozadavku se skryva vyroba takového

vyrobku, ktery neni ve standardnim vyrobnim programu.

Dne 25. 4. byl zakaznikem vznesen pozadavek na vyrobu nestandardniho vyrobku
v novém doposud nevyrabéném kalibru. Stejny den byl zadan pozadavek do

interniho systému oddélenim CSS a postoupen na pracovnika vyvojového
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oddéleni, ktery je zodpovédny za pfidéleni NP fesSiteli. Resitel pozadal o
vygenerovani novych poloZzek a vypracované testy na extruzi a rasnéni dorucil
v pisemné podobé na schvaleni pracovni skupiné pro koordinaci a schvalovani
3. 5. byl

k zaplanovani. Vyvojovy pracovnik byl vyrozumén o pfedbé&zném terminu extruze

vyrobnich testu. test schvalen a pfedan planovacum vyroby
a na zakladé téchto informaci potvrdil objednavku s potfebnou ¢asovou rezervou

pro vyrobu, zrani a zkuSebni pretestovani hotového zbozi.

Oddéleni planovani zaplanovalo test do volné vyrobni kapacity s ohledem na
zasady planovani a vydalo test ve vyrobnich planech vychazejici na obdobi 10. 5.
— 22. 5. Resitel vyzadoval G¢ast b&hem extruzniho testu a zvyseny technologicky
dohled. Aby bylo docileno tohoto pozadavku, probéhl test béhem prerusené

standardni vyroby (Tab. 6).

Tab. 6 Vyrobni plan - objednavka nestandardniho pozadavku

Linka | Datum Vyrobek Hlava WO Metry Hmota
10.5.16|role D 22 KMU 781600 500 000 8359
E 14.5.16 role E 21 KMU 781601 1200 000 23957
18.5.16 | TEST 21 KMU 970TEST 30000 ?2??
18.5.16 role E 21 KMU 781601 | pokraCovani 23957

Po vyextrudovani stfeva probéhl pfevoz na oddéleni fasnéni, kde byl na pocatku

procesu presné specifikovan typ baleni pro tento konkrétni typ vyrobku.

Po skonceni vyroby na fasnéni (19. 5.) bylo zbozi ulozeno na sklad, z kterého byly
odebrany vzorky na pretestovani ve zku$ebné masnych vyrobkld. Testovani
zpravidla probiha v 3. tydnu od doby extruze, kde feSitel prokaze kvalitu

vyrobeného zbozi. Na zakladé téchto vysledkl bylo zbozi uvolnéno k expedici 8.6.
Casovy pribéh realizace nestandartniho poZadavku je zachycen na obrazku &. 12.

Pokud je zakaznikovi dodané zboZzi vyrabéno skrz nestandardni pozZzadavek, je
vyzadovana zpétna vazba, ktera potvrdi nebo vyvrati splnéni pozadavku
zakaznika. V pfipadé projeveni zajmu o dalsi vyrobu je tento vyrobek navrhnut na

prevedeni do tzv. poloprovozu.
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25.4. prijeti
objednavky

26.4.- 3.5 priprava

testu + schvalovani

4.5. informovani
resitele o terminu

18.5. extruze
(vyroba roli)

10.5. tvorba fixniho
vyrobniho planu

5.5. potvrzeni

19.5. fasnéni
(vyroba findlnich
polozZek)

2.6. - 7.6. testovani
odebranych vzork(

8.6. pripraveno k

terminu expedice expedici
extruze

Obr. 11 Prabéh realizace nestandardniho poZadavku

3.7 Kontrola a fizeni vyrobniho planu

Kontrola a fizeni vyrobniho planu je koordinovana planovaci vyroby, jejich ukolem
je hlidani dodrzovani termint vyroby. Pokud nastane situace, kdy se skute¢nost

odliSuje od planu, je nutné provést napravna opatfeni.

Dusledkem nesplnéni vyrobniho planu byva nejCastéji nedodrzeni expedicnich
terminG konkrétnich objednavek. V pfipadé zjisSténi neshody v terminovém plnéni
zakazky je nutné analyzovat pfiCiny vzniku a provést opatfeni, ktera maji za ukol
predchazet opakujici se chybé. Odchylky jsou feSeny na pravidelnych rannich
dispecincich, kterého se ucastni zastupci jednotlivych zainteresovanych oddéleni
(oddéleni kvality, planovani, vyroby, vyvoje a financi). Vystupem jsou napravna a
preventivni opatfeni, jejichz aplikaci se zaobiraji povéfené osoby.

V tabulce €. 7 jsou uvedeny pficiny s moznymi konkrétnimi divody, které mohou

vést k nesplnéni vyrobnich planu.
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Tab. 7 PFi¢iny a ddvody nesplnéni vyrobniho planu

PfiCina

Duvody

Zodpovédnost za

nesplnéni

Na zakazku nebyl v€as

dodan material

Dodani nevhodného
pocCateCniho materialu

Chybné planovani

Vyrobni oddéleni

Planovaci oddéleni

Nedostatek taznych hlav

Porucha tazné hlavy

Chybné planovani

Vyrobni oddéleni

Planovaci oddéleni

Vyrobni a technické

problémy

Porucha vyrobniho

zarizeni

Oddéleni udrzby
Vyrobni oddéleni

Vyroba nejakostniho

Nedostate¢na kontrola

Oddéleni kvality

Externi divody
(vypadek elektrické
energie, dodavatelé...)

PFirodni podminky

vyrobku Nevhodny vstupni Vyrobni oddéleni
material Vyvojové oddéleni
Chyba lidského faktoru Selhani lidského -
Cinitele
Jiné pficiny Nehoda -

NejCastéjSim ddvodem nedodrzeni vyrobniho planu je vyroba nejakostniho
vyrobku, dle internich reportld se toto mnozstvi pohybuje okolo 5 %, ¢emuz se
snazi pfedejit pomoci vstupnich, meziopera¢nich a vystupnich kontrol. Kontroly
probihaji pomoci dusledného testovani a rozborl na ruznych stupnich
rozpracovanosti, které jsou vyhodnocovany ve firemnich laboratofich a feSeny ve

spolupraci oddéleni kvality a vyrobniho a vyvojového oddéleni.

V pripadé vyroby nejakostniho vyrobku je zboZi testovano na zkusebné masnych
vyrobkl v urcitych intervalech a zkoumano, zda vlivem delSiho zrani se vysledna

kvalita nezménila.

Pfi zjiSténi nesrovnalosti, ktera se promitne do jiz potvrzenych objednavek, je

nutné z pohledu planovace informovat obchodni oddéleni o zpozdéni nebo
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nesplnéni objednavky. VSechny zakaznické objednavky jsou vedeny a
archivovany v informacnim systému, ktery automaticky registruje vesSkeré zmény
ve vedenych zakazkach na denni bazi. Zpozdéné objednavky se promitnou do tzv.
Serviceability dokumentu, jenz je vypracovavan kazdy tyden a probiran na

spolecném meetingu tykajici se vyroby.

3.8 Kiritické zhodnoceni souc¢asného stavu a identifikace nedostatku

Na zakladé provedené analyzy bylo identifikovano nékolik nedostatka.

3.8.1 Vyrobni sortiment

Jako jeden z nejvétSich nedostatkl, na ktery bylo b&éhem analyzy planovani
objednavek zjisténo, je Sife sortimentu ve vztahu k tazebné (uzké hrdlo). Casté
prejezdy na vyrobnich linkach maji pfimy vliv na efektivitu extruznich linek. Pfi
nahledu do vyrobnich planl je zfejmé, Ze se vyroby stale opakuji po urcitych
Casovych intervalech. Béhem zmény vyroby je nutnosti pfenastaveni linek a
vymeéna taznych hlav. Dusledkem jsou navySujici se ztraty jak z pohledu odpadu

tak ¢asu.

Nasledujicim nedostatkem ve spoleCnosti Devro s.r.o. je Casté stornovani jiz
potvrzenych ¢i vyrabénych objednavek, které zlstavaji na skladé z dlvodu své
velké specifiCnosti. Tento jev se poté podepisuje na skladovych zasobach, které
maji pfimy vliv na naklady skladovani, ovéfovani kvality spojené s expiraci zbozi

nebo v nejhorsim pfipadé jejich samotnou likvidaci.

3.8.2 Planovani vyroby MTS (vyroba hladinovych vyrobk)

Vyroba MTS neni ve spolec¢nosti Devro s.r.o. soustfedéna na vysokoobratkové
vyrobky, nybrz na vyrobky, které jsou dodavany pfimo koncovym zakaznikim na
strategickych trzich. DUsledkem toho dochazi k CastéjSim zménam ve vyrobé

z davodu malych vyrobnich davek.

DalSi problém nastava, kdy hladinovy vyrobek je odebiran v nizSich objemech, nez
které si obchodnik nastavil. Dochazi k neefektivhimu plytvani kapacitou z divodu
dlouhodobého planovani, kdy jsou objednavky potvrzovany i nékolik mésicl
dopfedu. Skute¢né odbéry jsou vzdy znamy az na konci obdobi (mésice).
S vyrobou je ale nutné pocitat mésic dopfedu (13denni plan + 16 dni doba zrani).

V takovych pfipadech dochazi k hromadéni hotovych vyroki na skladé. Jesté
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vétsi problém nastava v situaci, kdy je hladina nastavena pouze na dobu sezony
(napf. léto, vyroba stfev vhodnych pro grilovani), a posledni mésic jsou planované
odbéry nesplnéné. V tomto pfipadé se stava zboZzi takika neprodejnym a zlstava

na skladé az do dalSi sezony.

3.8.3 Planovani vyroby nestandardnich pozadavk

Vyrobni proces tzv. nestandardnich vyrobk( je spojen se spousty riziky a
neefektivnim nakladani s kapacitou extruznich linek. Vyroba tohoto typu vyrobku
ma zdlouhavy proces vyvoje a testovani, kdy je nutné vyrobu i nékolikrat

opakovat.

Ve spole€nosti byva zbozi vyrabéno pro zakazniky se zanedbatelnym podilem na
celkové produkci nebo nizkou urovni spolehlivosti pfi odbéru zbozi. Proces
schvalovani vyroby NP nezahrnuje vSechny aspekty, které je nutné predtim fadné
zvazit.

Stale opakujicim jevem vramci operativhiho planovani vyroby je prioritizovani
nestandardnich pozadavku pfed standardni vyrobou. Planovani tohoto typu vyroby
byva pro pracovniky planovaciho oddéleni nejvétSim problémem, protoze
neexistuji pfesné normy a béhem testl se mohou objevit nepfedvidatelné situace,

které se projevi ve zpozdéni nasledujici planované vyroby.
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4 Navrh ke zlepSeni procesu planovani vyroby
Navrhy a doporuceni pro zlepSeni planovani vyroby.

4.1 Omezeni sortimentu vyroby

Jelikoz ve firmé dochazi k Castym zmé&nam vyroby na extruznich linkach, navrhem
by bylo soustfedéni se na Sifi sortimentu. K docileni vysledku zredukovani
portfolia by mohly pfispét detailni analyzy ABC a XYZ. V ramci analyzy ABC by
bylo provedeno porovnani vyrobkl s jejich profitem a vyfazeni produktu, které
pfinaseji minimalni nebo zadny pfinos. Analyza XYZ umozni identifikovat skupiny
vyrobniho sortimentu podle pravidelnosti odbéru. Timto by se zredukovalo
portfolio vyrabénych produktld, které by se pozitivné projevily na plynulosti
vyrabéného finalniho produktu. DalSi navrh, ktery by mohl napomaoci
k minimalizovani zmén ve vyrobé, se tyka vyvoje nové produktové fady. V pfipadé

vyvoje novych vyrobkl zvazit vyfazeni starSich.

Tento vystup z analyzy planovani vyrobnich zakazek je podporovan predbéznymi
vysledky vnitropodnikové analyzy, vypracovavanou externi firmou. Analyza

probihala v pribéhu vypracovavani bakalarské prace. Vysledkem jsou:
14 % vyrabénych polozek pfispiva k 80% gross profitu.

29 % vyrabénych polozek pfispiva k 90% gross profitu.

57 % vyrabénych polozZek pfispiva pouze k 5% gross profitu.

Jak vypliva z téchto prezentovanych predbéznych vysledkl, je potfeba, aby se
firma zaCala soustfedit na své strategické vyrobky a omezila portfolio vyrobku,

které se podileji na nejniz§im gross profitu.

4.2 Problematika hladinovych vyrobkii

Z planovaciho a vyrobniho hlediska soustfedit vyrobu hladinovych vyrobkd na
vysokoobratkové vyrobky, aby nedochazelo k situacim, kdy je nutné vyrabét
hladinu na mésice, v kterych je minimalni obrat a planované mnozstvi je niz§i nez
minimalni vyrobni davka. V pfipadé nizkoobratkovych vyrobkd bych doporudil
zvolit metodu vyroby MTO, kdy by vyroba probihala pouze v pfipadé naplnéni
minimalni vyrobni davky. Tim by se pro spole€nost sniZilo riziko z neodebraného

mnozstvi a zvySila vyrobni efektivita. Tento pfistup by mél pro firmu pfinos
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v pfipadé, kdy by byl Fadné zredukovan sortiment vyrobkl a byly pfesné vytyCeny

vyrobni priority.

4.3 Reseni nestandardnich pozadavkii

Pro vyrobu nestandardnich poZadavkd by bylo vhodné nastavit vnitropodnikovy
systém tak, aby bylo mozné zvaZzit pfinosy z co nejvice aspektu, tj. pfedevsim z
ekonomickych, logistickych a vyrobnich. Vysledkem by byla vyroba pouze
takovych vyrobku, které by nenaruSovaly plynulost vyroby a splfiovali dlouhodobé

plany pro pozitivni rozvoj firmy.
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Zaver

Cilem bakalarské prace byla analyza sou€asného stavu planovani vyrobnich
zakazek, vCetné vazby na vysledky planovanych procesu v ramci spolecnosti
Devro s.r.o. a na zakladé toho identifikovat nedostatky a navrhnout opatfeni, ktera

by mohla napomoci k procesu planovani a ustaleni vyroby.

V prabéhu analyzy se autor soustfedil na prub&h zaplanovani vyrobnich zakazek,
tvorbu vyrobnich planl a vyty€eni hlavnich Fidicich systém( a dokumentu. Zjistil,
ze pro cely prabéh vyroby je klicova prfedevs§im vyroba na taZzebnach, ktera tvofi
uzké misto vyroby. Pokud je mozné zvysit efektivitu celkové vyroby, je nutné se
soustfedit pravé na plynulost této casti. Hlavnim zvolenym nastrojem pro
charakteristiku nedostatkt bylo sledovani procesu planovani. Informace pro praci
byly ziskavany z vnitropodnikovych smérnic, z komunikace s odpoveédnymi

osobami a z vlastnich zkusenosti jako planovace vyroby.

Béhem prace byla snaha o zjisténi takovych nedostatku, které by z pohledu vydaja
na potfebné zmény mély co nejmensi naklady na realizaci. Vysledkem jsou navrhy
opatieni, které se zaobiraji souCasnym stavem S§ife sortimentu a zpUsobu jejich

vyroby.

V dnesSni dobé panuje v tomto segmentu podnikani vyroby parkovych stfivek velka
konkurence. Aby bylo mozné konkurovat ostatnim vyrobcim, je potfeba neustale
zdokonalovat proces ze vSech moznych Uhlu pohledu. Jeden z nich je maximalné
vyuzit svUj potencial a vyrobni kapacity, aby se mohla firma rozvijet a pfitom

nabizet vyrobky dle pozadavku kliCovych zakaznikd.
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NAVSTIVTE

(O) DEVRO TEPELNE DEVRO.COM

OPRACOVANE BRAND@DEVRO.COM
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FINE

Idedini pro uzené a vafené parky, s vynikajicim zpracovanim

a optimalnim pohlcovanim koure. Sortiment na miru vyhovuje
Sirokému okruhu globdintho pouZitl tepeiné opracovanych uzenin.
Skvélé strojni zpracovani ve vysokorychlostnich zafizenich.

wwwidevra.com
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DEVRO TEPELNE
OPRACOVANE

/ Kolagen
/ Jedla stiivka

FINE

HLAVNL VYHOOY

Idedini na uzené parky. Stalost kalibru a tvaru pro fizenou
Varianty pro pirky vafené v pafe produkci's jednoduchym balenim
a sufené Hygienické a pétné sledowateiné
Skvéld zpracovatelnost s vysokou zdroje pro bezpednost potravin
produktivitou a ochranu znadky.

Requlovatelns kvalita _skusu® Siroky vybér variant velikosti, barev
spiujici odekavani Zikaznikl. 2 aplikaci pro spinéni konkrétnich
Optimaini propustnost koufe VIECnich poiTel:

pro rychié opracovani se stalou

barvou a vini

NMANYCH PARKY

CHNY DRUMY TE £EQ
Skupina stfivek FINE na tepeiné opracované parky obsahuje varianty,

které vyhovi viem vadim potfebam u opracovanych parkl od 15do 43mm
Viachny varianty nabizeji stejné vysokou produktivity zpracovani
Vynikajici propustnost koufe k rychiému, G¢innému a konzistentnimu
opracovani Varianty umoziuji virobcim pouziti podie jejich konkrétnich
potfeb, coz zahrnuje grilovaci parky, suché saldmy a asijské opracované
uzeniny. Stfivka FINE umozfuji vasim uzenindm spinit ofekavani z2kaznikd

ohledné skusu a vzhiledu a soufasné udrzovat vysokou Groven produktivity.

VYHODY DEVRO.

Spoleénost Devro se zaméfuje na paskytovani stilé hodnoty svych stiivek

s vysokou urovnl technické podpory, znalosti trhu, zabezpefenl zpétné
sledowatelnosti a bezpednasti potravin, a neustalé zlepSovani cestou vyvoje.
FINE je nadi nejproddvan i skupinou strivek a pfinasi tradiéni vyhody
spoletnosti Devro

VHODNE FRO
VIDENSKE PARKY
STRASBOURG
HOT DOG
POLSER
BOCKWURST
BRATWURST
GRILOVACI PARKY
KABANOS
PEPPERONI

EN CHEONG

NG

Cobseltovy servs je dostupny diky vysoce
oaidioanym technkdm a technologlem mas,
VYVOLOWYT 2320, 2 ebnou mannd wroby
a messhiou dstnbolnd =8

STANDARDY XKVALTTY

Neustdle uspmeo poskytowand visokeé rovnd
adey vyrobkd a wroby podie stndamd kvalty
50 2001, standaral bezpednast! potmvin

FS 22000, kdeje to vhodné, standaed & 8RC
Zpéms siedoteno st sumovin pro nade vymbky
poskytupe vz okou Uroved) 23estén bapoenost
vadich findinich vymbikdl

a suchych podminkach (S°C 32 25%C).
Inovu uzyvimite oteviens bhalend do neprod Ene
nado by nabo pytidl ably nedo S0 ke 2tté vikkost

www.cevracom
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