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Definovanie periody pre tvorbu vyrobnych planov firmy Alfa Folie, a.s.

Martin Straka® @ Duan Malindzak®

Period definning for creation of production planning of firm Alfa Foils, a.s.
The problem of production plannts creation of ALFA FOLIE, a.s. firm defines three basic absences:

. Capacity request, results from orders, sometime exceed capacity possibilities which evokes disturbance of goods delivery time
keeping,

. Coorditation between market and production is insufficient,

. Realization of production planning is based on subjectives access of operatores

Key words: planning, period, aggregate planning and scheduling.

Uvod

Firma ALFA FOLIE, a.s. presla uréitymi zmenami, ktoré mali zdsadny vplyv na zmenu pomerov medzi
kapacitnymi poziadavkami na zariadenia (KPZ) a kapacitnymi moZznostami zariadeni (KMZ). Zmeny
su spdsobené niekol’kymi vplyvmi:

e  zvySenie kapacity vyrobnych zariadeni,
e  zmena stavu na trhu,
e  zvySenie podielu malych objednavok.

Radikalne zvysenie vyrobnych kapacit na flexotladi a hibkotla¢i zavazne ovplyvnilo zakladnu filozofiu
schvalenti v koncepcii tohto projektu, a to v zmysle skratenia vyrobného cyklu. Z toho dévodu sa javi ako
logickd zmena planovacej periddy, meni sa pohlad na prioritu zakaziek, ktora bola dana vonkajSimi
poziadavkami zakaznikov. Sucasny pohlad na priority vyplyva najmi z vnitornych podmienok plnenia
zavdzného terminu dodania.

Dalsia zmena vznikla v organizacii vyrobného procesu, kde firma prirodzene preila zmenou z vyroby
na objednavku na filozofiu SINCRO.MRP, t.j. vyrobny proces sa koncepéne meni na dve Casti na vyrobu
folii a ostatné procesy od potlace po finalne vyrobky. Folie sa vyrabaju v prevaznej miere na sklad na zédklade
vnutornych objednavok z druhej Casti procesu. Potla¢ avyroba findlnych vyrobkov je organizovana
na objednavku, ¢o tiez meni filozofiu schvalenu v koncepcii.

Analyza sucsaného stavu a koncepcia rieSenia

Firma ALFA FOLIE, a.s., posobi na slovenskom a eurdpskom trhu uz niekolko desiatok rokov.
V minulosti firma patrila medzi poprednych vyrobcov celofanu u nas a aj vo svete. V stcasnosti sa firma
orientuje hlavne na vyrobu a potla¢ flexibilnych folii pre popredné firmy potravinarskeho priemyslu
a hygienickej vyroby.

V minulosti, do 1989 roku bolo planovanie vyroby centralizované a firmy museli plnit vopred
stanovené vyrobné kvoty, plany bez ohladu na zaujem trhu. Po 1989-tom roku nastala radikalna zmena
natrhu a firmy boli nutené naucit’ sa tvorit vyrobné plany v zavislosti od zdujmu trhu. Prva dekada
po 1989- tom roku je charakteristickd tym, Ze slovenské firmy v snahe udrzat’ sa na trhoch brali vsetky
ponuky a objednavky bez ohladu na ich ekonomicky prinos. Tento pristup jednoznacne uprednostiioval
obchodnikov, predajcov firmy pred samotnou vyrobou. V stave, ked si firma ,,buduje svoje miesto,
postavenie na trhu je tento pristup pre firmu prijatelny a pochopitelny. Takémuto pristupu sa prispdsobi
tvorba vyrobnych planov, ktoré st zalozené hlavne na operativnom pristupe. Planovanie firiem zalozené
na operativnom pristupe je Gnosné len do miery nasytenia poziadaviek vyroby. Po prekroceni ,,bodu
unosnosti“ nastava kolaps takéhoto systému planovania, t.j. firma je zahltend zakazkami a pravidelne
je neschopna dodrziavat’ dodacie terminy v snahe uprednostiiovat’ niektorych klientov.
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Optimalizacia, vyrovndvanie a prispdsobovanie kapacitnych poziadaviek zékaznikov kapacitnym
moznostiam vyroby je v sticasnosti vel'mi pal¢ivym problémom nejednej firmy na Slovensku. Uz st prec¢
Casy, ked’ slovenské podniky museli brat’ vSetky prichadzajuce zakazky, aj tie menej vyhodné, resp. také,
ktorych realizicia len pokryvala niklady na vyrobu. Uroveii planovania vyroby, &i uz agregovaného
a kapacitného tak aj operativneho a sekvenc¢ného vsak zostdva nezmenend. Planovanie vyroby je skor
zalozené na skusenostiach operatorov nez na systémovom pristupe. Spracovanie mnozstva zakaziek, ktoré
v sucasnosti prichadzaju do firiem a samotné planovanie vyroby si uz jednoznaéne vyzaduje systémovy
pristup a definovanie presnych postupov a obmedzeni, ktoré jasne definuju skladbu vyroby a urcia zoznam
vhodnych zakaziek a presnt sekvenciu ich spracovania.

Pristup operatorov k tvorbe vyrobnych planov je mozné automatizovat’ do takej trovne, Ze ich vplyv
a zasah do samotnej tvorby vyrobnych planov sa obmedzi uz len na kontrolu a odsuhlasenie vyrobnych
planov vytvorenych systémom.

Zakaznici - charakteristika

Zakaznikov firmy je mozné roz¢lenit’ do nasledovnych skupin:
e  prioritni zakaznici (A):

o pravidelni zékaznici (A0),

0o  obcasni zakaznici (Al),
e  bezni zékaznici (B, C):

o  pravidelni zakaznici (B),

o  obcasni zakaznici (C).

Prioritni pravidelni zadkaznici (A0) vytvaraji skupinu odberatelov, ktora si pravidelne objedndva
vyrobky u firmy v mnozstvach, ktoré niekol’konasobne prevysuju poziadavky beznych zakaznikov. Patria
sem potravinové spolocnosti s prepojenim na vel’ké nadnarodné obchodné retazce. S takymito partnermi
ma firma dlhodobé obchodné zmluvy, ktorych plnenie moze mat’ sezonny charakter, resp. firmy odoberaju
pravidelne urcité mnozstva vyrobkov.

Prioritni ob¢asni zakaznici (A1) su odberatelia, ktori si u firmy neobjednavaji pravidelne, len obcas,
resp. ndhodne podla potreby, ale objednané mnozstva a ekonomicky prinos z nich, niekolkondsobne
prevysuju poziadavky beznych zdkaznikov.

Bezni pravidelni zakaznici (B) st skupina zakaznikov, ktori si u firmy pravidelne objednavaju produkty
firmy, ale objednané mnozstva, resp. ekonomicky prinos z ich vyroby pre firmu nie je v sucasnosti
rozhodujtci.

Bezni obcasni zakaznici (C) s skupina zakaznikov, ktori si u firmy objednavaju produkty obcasne,
nahodne a objednané mnozstva, resp. ekonomicky prinos z ich vyroby pre firmu nie je v stcasnosti
rozhodujuci.

V stcasnosti pri tvorbe planov prevlada mnozstvo zakaziek od prioritnych zakaznikov, ktorych podiel
predstavuje cca 70 % z celkového poctu zakaziek. Pre firmu maji najvacsi vyznam prioritni pravidelni
zékaznici, ktori vytvarajui najvacsi ekonomicky prinos.

Spésob prijimania zakaziek

Obchodnici firmy prijimaju objednavky od zakaznikov. Kedze obchodnici pri prijimani zakaziek
nemaju k dispozicii informacie o kapacitnom vytazeni jednotlivych vyrobnych oddeleni, materidlova
a ekonomickt bilanciu, ich snahou je prijat’ vsetky zakazky.

Pri tomto spdsobe prijimania zdkaziek dochadza ku kumulécii velkého mnozstva zdkaziek do tizkeho
¢asového priestoru nad kapacitné moznosti vyrobnych zariadeni. Vyhodnejsie pre firmu by bolo motivovat’
obchodnikov na prijimanie zékaziek na zaklade ich objemu. Snahou obchodnikov by mala byt kumulacia
zékaziek z viacerych obdobi od jedného objednavatela do jednej dlhodobej zakazky. Termin splnenia
zékazky je zavisly od typu zékaznika a typu vyrobku (novy, opakovany).

V ramci zmluvy je dohodnuty sposob realizicie zakazky. Dodacie konanie zadina plynut prijatim
zékazky. K dodacim lehotam je firma zmluvne viazana. Dodacie lehoty zavisia od typu zakaznika a typu
zakazky, i je zakaznik prioritny resp. bezny, resp. Ci je vyrobok novy alebo opakovany. Prioritni zikaznici
su uprednostiiovani, ich dodacie lehoty st cca 14 az 28 dni, po odsuhlaseni grafiky podl’a ramcovej zmluvy.
Dodacie lehoty pre beznych zakaznikov st individudlne, podl'a dohody obchodnika s klientom, spravidla
su dlhsie ako 28 dni.

Vyvoj na trhu v oblasti vyroby a potlace flexibilnych f6lii je rozdeleny tak, Ze firma stale v mensej
miere ziskava velké zdkazky a Coraz cCastejSie prijima zakazky s malym objemom produkcie. Velké
mnozstvo malych zakaziek nuti vyrobu k neustilym zmenam, ¢o znizuje Cisty ¢as na vyrobu. Planované
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mnozstva prijatych zékaziek casto presahuju 100 % kapacit vyroby. Takyto systém uz nemd rezervu
a je problematické jeho riadenie a je nutné rieSenie tohto stavu bud’ nakupom novych vyrobnych zariadeni,
resp. zmenou priorit vyroby.

Koncepcia agregovaného planovania

Zakladny nedostatok pre prijimanie zakaziek je nedefinovanie pravidiel podla ktorych
by sa prichadzajuce objednavky posudzovali, ¢o vplyva na operativne rozhodovanie a tvorbu planov.
Potrebné je definovat' jednozna¢né pravidla pre posudzovanie zakaziek a stanovit kompetencie
jednotlivych pracovnikov, ktori maji vplyv na vyrobné planovanie, to znamena jednoznacne urcit' ich
pravomoci.
Pravidla pre posudzovanie dopytov su:
minimalne mnoZstvo objemu vyroby, ktoré musi zékazka spifat'(okrem prioritnych zédkaznikov),
ekonomické posudenie zakazky (okrem prioritnych zakaznikov),
materialova bilancia zakazky,
kapacitna bilancia zakazky.

AZ po prehodnoteni jednotlivych pravidiel mdéze obchodnik zakaznikovi potvrdit’ prijatie, resp.
neprijatie zakazky. Obchodnik si bude bilancie predbezne kontrolovat pomocou systému planovania.

Dopyt a objednavky, ktoré nesplnia ekonomické postdenie budi vyradené. Zostavajice objednavky
sa posudia kapacitne a materidlovo. Pre objednavky, ktoré nie je mozné obsluzit’ kapacitne, sa definuje
najskér mozna doba dodania. Zakaznikovi sa pontkne definovany dodaci termin, ktory bud’ potvrdi alebo
odmietne. Ak je pri kapacitnej bilancii potrebné zo stiboru objednavok vyradit’ niektoré zakazky, tak ako
prvé sa vyrad’uju zédkazky s najmensim objemom, resp. s najdlh§im ¢asom dodania.

Materialova bilancia posudi stav materialov potrebnych k vyrobe. V pripade potreby nakupu niektorych
materialov je potrebné zistit' dodacie doby vstupnych materidlov, ktoré mézu vplyvat na dodaciu dobu pre
zakaznika ALFA FOLIE, a.s.

Obchodnici mozu dat’ pri prijimani zakaziek klientovi prisl'ub, ale nie zavdznli zmluvu.

Z hladiska zniZenia operativnosti je vhodné:

e zmenit’ systém prijimania objednavok, zakazkového planovania, objednavku je mozné potvrdit’ az po jej
posudeni a po vypocte — prognézy ZTD, ktory sa bude vypocitavat’ denne, plati pravidlo, Ze ,,prijat
je mozné vsetko ale zmluvne potvrdit’ sa mézu len takto postdené zakazky*. Definitivne sa zadkazka
zaradi do tyzdina N a N+1 pri kapacitnom planovani vzdy v stredu.

e definovanim systémovych zasad zmenSit operativnost’ systému a tlaCit systém do minimalizacie
nakladov a strat, dodrzania terminov prijatych zakaziek,

e definovat kompetencie a autorizaciu pri zarad’ovani zakaziek pre identifikaciu pri pripadnych zmenach,

e  stanovit’ zakladny takt vyroby ako trojtyzdnovy,

e sledovat plnenie obchodného planu, ramcova kipna zmluva.

Dalimi faktormi pre prijem zakaziek, planovanie vyroby a naslednu realiziciu st dodaci cyklus
zakazky a zavéznost terminu dodania (14 az 28 dni) odo diia potvrdenia grafiky. KedZe planovanie
je dvojtyzdinové a vyrobné cCasti su tri, je v sicasnosti potrebné zabezpecit' prekryvanie medzi tyzdhami.
Zakazka musi pocas jedného tyzdna prejst’ cez niekol’ko vyrobnych Casti, aby sa stihol dodaci termin.

Stcasny systém planovania je otvoreny systém, tj. je obmedzené vyrabat jednotlivé zakazky
kedykol'vek v danom tyzdni ale je potrebné dodrziavat koordindciu a kooperdciu medzi jednotlivymi
vyrobnymi ¢astami, ¢o sa odzrkadl'uje v operativnom planovani a v pripade potreby sii obmedzené moznosti
pri zmenach planu.

Doélezitou zmenou v ramci vyroby bude zmena otvoreného systému vyroby, do ktorého bolo mozné
vstupovat’ aj poCas beziacich vyrobnych planov, na uzavrety systém vyroby, do ktorého nie je mozné
vstupovat’, resp. vstupovat’ mozu len zodpovedné osoby na zaklade svojich kompetencii.

Z vyssie uvedenych dovodov navrhujeme agregované planovanie rozdelit’ na dve planovacie ¢innosti:

e agregované planovanie — prognézu ZTD,
e  kapacitné planovanie.

Pri tvorbe agregovaného planu sa bude vychddzat z balika novo prijatych zakaziek, ktoré st posudené
ekonomicky, kapacitne a materialovo.

Dopyt a objednavky, ktoré ,prejda“ postidenim sa potvrdia zakaznikovi a predbezne sa zaclenia
do vyrobného planu. Presné ¢asové planovanie nastane az po odsthlaseni grafiky.
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Dalsiu skupinu zakaziek budi tvorit’ zdkazky, ktoré su zmluvne potvrdené a maja odsuhlasent grafiku.
Vyhodnotené zakazky budi obsahovat aj ZTD, ktory bude redlne zavisly od odsthlasenia grafiky.

Na zéklade vytvoreného zoznamu vhodnych zakaziek obchodnici zmluvne potvrdia ich prijatie a predbezny
termin dodania.
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Obr. 1. Vyroba tvorend tromi castami [1].
Fig. 1. Production formed from three parts.

Pri prijimani zékaziek je dolezité zohladnovat zataZenie zariadeni. Z hladiska riadenia systému
by celkovy ¢asovy fond potrebny na vyrobu potvrdenych zakaziek, vratane kapacit na vymenu farieb, valcov,
pripravu grafiky, udrzbu, mal tvorit' cca 90 % systémovych kapacit. Zostavajuca rezerva bude pouzitad pre
operativne riadenie v pripade nepredvidanych udalosti, poruchy zariadeni, zmeny vyrobnych planov, resp.
v pripade potreby kratkodobého zvySenia vykonu systému.

Definovanie planovacej periody

Z hladiska zvysenia reakcie, flexibility na prichadzajuce zakazky a nedostatoéného pokrytia vyrobnych
kapacit je potrebna zmena planovacej periddy z tyzdia na tri a pol dia, ¢ize jeden tyzden predstavuje dve
planovacie periody, pricom jeden den (piatok) je rozdeleny na dve planovacie polovice.

Pri tvorbe vyrobnych planov budu rozliSované dve odlisné tirovne pohl'adu planovania:

e plan v procese tvorby s periddou 3,5 dna,
e  plan zobrazeny pre jednotlivé vyrobné zmeny.

Ak v d’alsej buducnosti dojde k opdtovnému zvysSeniu objednavok, zadkaziek, je opidt’ mozny navrat
k povodnej koncepcii s planovacou periddou jeden tyzden.

Plan vyroby sa bude v ramci tyzdna tvorit’ dvakrat a to v pondelok a Stvrtok, pricom v pondelok sa tvori
plan vyroby na utorok (od 00:00 hod.) az piatok (do 12:00 hod.) t.j. (3% dna) a vo Stvrtok sa tvori plan
vyroby na piatok (od 12:00 hod.) az pondelok (do 24:00 hod.) (3% dna). Z tohto vyplyva, ze piatok je
spolo¢ny den pre proces tvorby vyrobnych planov.
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Obr. 2. Definovanie planovacej periody [1].
Fig. 2. Planning period definning
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Pre tvorbu vyrobnych planov je doleZité aby periéda planovania N bola, ¢o sa tyka dizky trvania
(3% dna, aj ked nestandardnd) vzdy rovnaka, a to z niekol’kych dévodov:
e jednoznacné zaclenenie zakaziek do planovacich period,
e rovnaka planovacia kapacita,
e  rovnaky takt vyroby,
e jednoznacnost’ urcenia ZUV, resp. ZTD.

Pre tvorbu vyrobnych planov plati zasada, ze planovacia peridoda N je fixna (,,bez moznosti zmeny*),
planovat’ sa zacina od periody N+1 vyssie, pricom vychadzame z tzv. uzavretého systému rozvrhovania
vyroby, to znamenad, ze v ramci planovacej periody nemusime zohl'adiiovat’ kooperaciu s inymi strediskami
(oddeleniami), ale vyrobky je mozné vyrobit’ podl'a optimalizacnych kritérii jednotlivych oddeleni. Tvorba
vyrobnych programov bude zacinat' od oddeleni potlacovych stredisk na planovaciu periédu N+1 a viac.
Spétne sa Statisticky ur¢i objem vyroby internych zakaziek pre oddelenie vyroby folii tak, aby sa doplnili
skladovacie zasoby na uroven poistnej zasoby folii, resp. sa postup realizacie zakazky uréi podla sledu
operacii v technologickom postupe, ak potlaci predchadzaji iné operacie ako vyroba folii. Z tohto vyplyva,
ze vyroba je rozdelena na dve hlavné cCasti, s odliSnym spoésobom planovania a fungovania (SINCRO.MRP).
Filozofia kapacitného planovania na vyrobe folii je odliSna od kapacitného planovania na d’alSich castiach
vyroby.
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Obr. 3. Priebeh tvorby planov vyroby.
Fig. 3. Time running of creation of production plans.

Prva Cast’ - vyroba folii je vyroba na sklad, ktory si udrziava urcité priemerné skladové zasoby,
z ktorych sa Cerpa pre d’alSie strediska. Z hl'adiska tvorby planov sa zohl'adiiuju kritérid: sortimentné skupiny,
hrabka folie, $irka folie, kvalita folie, dizka folie, priemer navijacej dutinky.

Druha cast’ vyroby je z hl'adiska planovania tvorend strediskami potlace, pokovovania, kaSirovania,
rezania a konfekcie. V planovacej peridde N+1 sa bude vyrabat' taky objem folii, ktory sa podl'a planov
potlacovych stredisk pouzije vtom istom tyzdni N+1 resp. v inych Castiach vyroby. Potreba folii pre
potlacové strediska sa uspokoji skladovymi zdsobami. Z hladiska tvorby planov sa zohladfuju kritéria
vrchna tlag, spodna tlag, farebnost’ podla CMYK, Sirka folie, pokovovacia skupina, kasirovacie skupiny.

Pri planovani velkych zakaziek, presahujucich periddu a viac, je potrebné vykonat’ interné rozdelenie
zakazky na niekol’ko mensich zékaziek, pricom kazda zdkazka méze mat’ maximalnu pozadovanu kapacitu
jednej planovacej periody. Takéto zakazky musia maf priradené identifikacné udaje (priznaky), aby ich bolo
mozné pri planovani realizovat’ na tom istom zariadeni v jednom slede, resp. podl'a technologického postupu.
Velké zékazky je mozné delit:

e automaticky, podla definovanych kritérii, resp. podl'a maximalneho objemu na periddu a konkrétne
zariadenie,
e  tvrdé rozdelenie zdsahom operatora (operator ur¢i objemy delenych zakaziek).
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Dalsia dolezita zmena je pohlad na priority zékaziek. Kym pri koncepénom navrhu boli priority uréené
interne na zaklade zmluvného vztahu so zakaznikom a rozliSovali sa kategorie prioritnych a beznych
zakaziek, novy navrh definuje priority prirodzene na zaklade zavdzného terminu dodania. Teda ¢im
ma zakazka skor$i zavazny termin dodania (ZTD, resp. ZUV) tym ma vys§iu prioritu pre vyrobu.

Zaver

Zamerom rieSenia bolo navrhnut’ koncept agregovaného a sekvenc¢ného planovania a systém prijimania
novych zékaziek a ich realizaciu pre ALFA FOLIE, a.s., a jej jednotlivé Casti. Navrh koncepcie rieSenia je
zalozeny na odbornych poznatkoch a osobnych skusenostiach pracovnikov firmy.

Prvym krokom z hladiska koncepcie rieSenia je definovanie planovacej peridody, ktorda ma zasadny
vplyv na priebeh tvorby planov vyroby a ich algoritmické vyjadrenie pomocou vyvojovych diagramov, ktoré
sa v nasledujticej etape rozpracuji do podrobnych algoritmov, stiborov, obrazoviek a vystupov.

Prispevok bol vypracovany v ramci riesenia
aplikovaného vyskumu A-07-009-00 ,, Vyvoj

a aplikacia progresivnych logistickych systémov pre
inovaciu vyrobnych procesov a “VEGA ¢.
1/0107/09
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