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Anotace

Kapacitni planovani findlnich vyrobk ve firmé Alcan DéCin
Extrusions s.r.o.

Bakalaiska prace se zabyva feSenim realného problému ve firmé Alcan DéCin
Extrusions. Tento problém se tyka Kapacitniho planovani finalnich vyrobku, konkrétné
v hale 17, a je feSen pomoci informacnich systémt SAP a APO. Mensi pozornost je
vénovana i obecnému popisu ERP a APS systémtl. Soucasti nového feseni je navrh
sménnosti kritickych pracovist’ spolecné se stanovenim pravidel pro pfifazeni
jednotlivych produktii na jednotlivé stroje a uréenim vykonovych norem. Dale je v praci

popsano nastaveni nového feseni, jeho zprovoznéni a dosazené vysledky.

Kli¢ova slova: planovani vyroby, ERP, APS, informacni systémy

Annotation

The capacity planning of final products in Alcan Dé€in

Extrusions s.r.o. company

The Bachelor thesis is trying to find solution of real problem in Alcan Dé¢in
Extrusions company. This problem refers to capacity planning of final products,
particularly in the hall 17 and it is solved by the help of information systems SAP and
APO. That is why some attention is paid to general description of ERP and APS
systems. New proposition of shift working of critical working places in conjuction with
determination of rules for assignment of individual products to individual machines and
determination of performance standards are a part of proposal of new solution. Further

more there are desrcibed the setting of new solution, its opening and reached results.

Keywords: planning of production, ERP, APS, information systems
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Seznam symbola.zKkratek a terminu

ERP- Enterprise Resource Planning, informaéni systém pro planovani a fizeni

podnikovych procest

APS- Advanced Planning and Scheduling, informacni systém pro pokrocilé planovani
JIT- Just In Time

MRP II- Manufacturing Resource Planning

TOC- Theory Of Constraints

HALA 17- Fiktivni vyrobni zatizeni (souhrnna kapacita pil a karta¢ovacek)
Hala 17- Vyrobni hala Alcan Décin

FICO- Modul pro finan¢ni a nakladové ucetnictvi

MM- Modul pro udrzbu materialovych polozek spole¢nosti

PP- Vyrobni modul

SCM- Modul pro kapacitni planovani

PRT- Modul nakupu

SD- Modul prodeje

PM- Modul vyroby nastroji



1 Uvod

Cilem kazdého vyrobniho podniku je vytvaret zisk. To ov§em V podminkach
svétové konkurence neni jednoduché. Je samoziejmosti, Zze kdo chce byt
konkurenceschopny, musi mit moderni vykonna zafizeni, ktera jsou efektivné
vyuzivana. Tim v dnes$ni dobé disponuje vétsina uspéSnych firem, proto je dnes kladen
velky tlak na fizeni a planovani vyroby, které se neobejde bez pottebnych informacnich
systémi. Vc¢asné doruceni zakazky, v potifebném mnozstvi, kvalité a za trzni cenu, to

jsou faktory, které jsou nutnym piedpokladem konkurenceschopnosti kazdého podniku.

Jednim z kli¢ovych problému systému fizeni a planovani vyroby ve firmé Alcan
Dé&cin Extrusions s.r.0. (dale jen Alcan DéECin) je zplsob feSeni planovéani vyrobnich
kapacit. Proto se ma bakalaiska prace zabyva kapacitnim planovanim dokoncujicich
pracovist’ ve zminované spole¢nosti, navrhem a implementaci nového feseni, s cilem
zZajistit optimalni vytizeni sledovanych pracovist’ a minimalizovat riziko nedodrzeni
potvrzenych termint zdkaznikim.

24

Alcan DéCin je vyrobcem polotovart z hliniku a jeho slitin technologii
polokontinudlniho liti, lisovani za tepla a tazeni za studena a nabizi vice nez 100 druht
slitin.

Mezi jeji sortiment patfi: a) tyce

b) profily
c) trubky

Vyroba probiha ve 4 provozech tavirna, lisovna 1, lisovna 2 a lisovna3.

Historie podniku se zacala psat roku 1909, kdy byl na tomto misté zaloZen

strojirensky zavod firmy Bergmann-Werke.

V 50. letech 20. stoleti se podnik pfeorientoval na lisovani vyrobk z hliniku a jeho

slitin a nesl nazev Kovohuté Dé&Cin n.p.

Vyznamnym meznikem pro spolec¢nost byl rok 1991, kdy doslo ke spojeni se
Svycarskym koncernem Alusuisse-Lonza Holding AG, toto spojeni znamenalo vstup na

zahrani¢ni trhy prevazné v Evropé¢.



V roce 2000, po ohlaseni dvojstranné fuze mezi koncerny Alcan a Alusuisse, byly
zahdjeny ¢innosti pro plné zaclenéni do nové vzniklého uskupeni a v lednu 2002 doslo

k fuzy koncernu Alcan a Alusuisse.
V roce 2007 doslo ke spojeni s celosvétovym koncernem Rio Tinto.
V soucasnosti probihaji jednani o vy¢lenéni z koncernu Rio Tinto.

Prace je rozdelena do nékolika kapitol, v kazdé kapitole jsou postupné feseny otazky
k problematice planovani a fizeni ve firm¢ Alcan D&Cin. Proto je v kapitole 2 kladen

diraz na systémy planovani a fizeni vyroby ve zminéné spolecnosti.

Kapitola 3 se zabyva popisem stavajiciho stavu a nedostatky stavajiciho feseni pro
soucasnou vyrobu. Potiebna realizace nového navrzeného teSeni planovani a fizeni

vyroby je popsana v kapitole 4.

Zpusobu otestovani a zprovoznéni nového feseni je vénovana kapitola 5. V' kapitole

6 jsou popsany dosazené vysledky navrzeného a zprovoznéného feseni.



2 Popis informacnich systému pouzivanvych

v Alcanu Dé¢in

V dnesni dob¢ je ve spolecnosti Alcan DéCin vyuzivan informacni systémy na bazi
SAP a APO. SAP spada do skupiny tzv. ERP systémt. APO je povazovano za APS
systém. Proto zbytek této kapitoly pojednava obecné o ERP a APS systémech. Je to
dilezité, abychom spravné pochopili funk¢nost téchto systému a jejich, v dnesni dobé,

nepostradatelnost pfi feSeni dil¢ich i komplexnich tkola v praxi.

2.1 ERP systémy

ERP (Enterprise Resource Planning) je ucinny nastroj, ktery je schopen pokryt
planovani a tizeni klicovych podnikovych procesti. A to na vSech urovnich. Vlastnosti

ERP se daji shrnout do téchto 4 bodi:
e Schopnost automatizovat a integrovat podnikové procesy
e Sdilet spole¢na data a zpracovavat je v ramci celé organizace
e Vytvafet a zptistupniovat informace v redlném case
e Zpracovavat historické udaje

Pticemz k tizeni podnikovych procesti se vyuziva metod JIT zadavanych, MRP II a

TOC (kombinace ptedeslych metod s cilem eliminovat tzka mista).

2.1.1 Modularni struktura ERP

V soucasné dob¢ je jednim ze zakladnich ryst otevienost, jen t€Zko by mohl systém
bez této vlastnosti najit své misto v integrovanych feSenich. A tak vétSina dnesnich
systému je koncipovana jako modularni s vysokou pruznosti z hlediska struktury a
dodavané funkcionality. Ptiklad takového modularniho feSeni, v naSem ptipad¢ jde o

ERP systém SAP, je zndzornén na obr. 1.
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Finanéni ubetnictw
Prodej a distribuce

Mateddlove hospodarstd
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Lidske zdroje Oavétovh fedeni

Obr. 1 Schéma struktury ERP (zdroj: Alcan Décin)

Tato modulova struktura je velmi dtlezitd pro udrzeni rovnovahy mezi provazanosti
a nezavislosti jednotlivych modult. Rlizné podniky maji odliSné potieby informatické
podpory fizeni svych jednotlivych oblasti. A pravé tato modulové struktura jim

umoziuje vybrat si jen ty moduly, které jsou zapotiebi.

2.1.2 Metoda JIT

V ptedchozi ¢asti bylo feceno, ze ERP vyuzivaji k fizeni podnikovych procesti
nékolik metod. Postupné si tedy 0 téchto metodach néco fekneme. Jednou z

vyuzivanych je metoda zvana Just In Time (JIT).

V prekladu Just In Time znamena pravée véas, neboli v§e mit ve spravnou dobu na
spravném miste. Zakladni ideou JIT je vyroba pouze nezbytnych polozek v potiebné
kvalité, v pozadovaném mnozstvi, v nejpozd¢ji ptistupnych casech. JIT je orientovan na

eliminaci péti zakladnich druht ztrat, plynoucich z:
e Nadprodukce
o Cekani
e Dopravy

-11-



e Udrzovani zasob
e Nekvalitni vyroby

Z ¢ehoz plyne, Ze tato metoda piedstavuje zasobovaci strategii implementovanou za
ucelem zvySeni navratnosti investic snizenim zasob v procesu a s nimi spojenymi

naklady na skladovéni.
Mezi jeji prinosy patii napf-.:
e Snizeni skladovaci plochy, pracovni sily, plytvani, zmetkd,
e SniZeni pribézného ¢asu diky mensim vyrobnim davkam
e Lepsi vztahy s dodavateli, komunikace mezi jednotlivymi oddélenimi, lepsi

kontrola kvality apod.

2.1.3 Metoda MRP |1

Jedna se o tzv. metodu efektivniho planovéni vSech zdroji podniku. Hlavni pfinos
této metody je, ze zohlediuje aktudlni stav kapacit. Koncept MRP II roz§ifuje MRP o
problematiku planovani kapacit. U MRP je automaticky ptedpokladéano, ze kapacity

vvvvvv

MRP II je interakéni proces, kde se zadavaji materidlové a kapacitni pozadavky
spolu s poéate¢nim nebo koncovym terminem vyroby. Systém pak bud’ od pocate¢niho
terminu doptedu, nebo od koncového terminu dozadu rozplanuje vyrobu podle
zadanych poZzadavkil. Hlavnim pfinosem MRP Il je vyrazné snizeni obéZznych
prostiedkti. Naproti tomu nejveétsi problémy pii aplikaci MRP II plisobi nepiesnost

vstupnich dat a pfipadné poruchy vyrobniho procesu.

2.1.4 Metoda TOC

TOC, neboli teorie omezeni je ucelena manazerska filozofie nabizejici novy pristup
k fizeni a trvalému zlepSovani ¢innosti firem a organizaci. Klicova myslenka je v tom,
ze kazdy systém ma své uzké misto, které jej omezuje. Kdyby tomu tak nebylo, systém
by dosahoval svych cili v neomezeném mnozstvi.

-12-



Tato metoda pouZziva fadu néstroji. Prvnim z nich je tzv. hrdlo lahve, které nam tika,
ze systémem muize protéci tolik materialu, kolik protece nejuz§im mistem. Dal$im
nastrojem je kriticky fetéz. Tento nastroj mluvi o tom, ze systém je tak silny jak je silny
jeho nejslabsi clanek. Tudiz nema smysl podporovat (zvySovat efektivitu) jinde, nez
V uzkém misté. Poslednim néstrojem je tzv. drum buffer rope. Podstatou tohoto nastroje
(systému) je, Ze uzké misto, podobné jako buben (drum), udava sytému rytmus prace,
jakési tempo. Pred izkym mistem je vytvofeny ¢asovy zasobnik (buffer), ktery zajistuje
jeho plynulou ¢innost a vysoké vyuziti. Timto zptisobem vznikd mezi vstupnim a
uzkym mistem zpétna vazba (rope). Lano musi byt tak dlouhé, aby se zasobnik pted

uzkym mistem pfili§ nevyprazdioval ani nepteplioval.
Piinosy TOC:
e Dramatické snizeni zasob
e ZvySeni pritoku materialu
e Snizeni pribézné doby vyroby
e Snazsi planovani nez v MRP II a vyssi kontrola nez v JIT

e Nasmérovani investic do vyrobniho systému jen tam, kde to pfinese realné

efekty

e Lepsi pfedvidatelnost vyrobniho procesu

2.2 APS systémy

APS (Advanced Planning and Scheduling) se do ¢estiny da ptelozit jako pokroc¢ilé
planovani a rozvrhovani. Za APS se vydavaji rizné produkty, byt jde v fadé€ ptipadl jen
o tzv. planovaci tabule, které jsou znamy z nasténné podoby. Kde jsou jednotlivé tikoly
se vzajemnymi vazbami rozlozeny do ¢asové osy, i S pfipadnym grafickym vyjadienim
kapacit. CoZ se ovSem nepovazuje za optimalizaci, ale pouze o rozvrzeni. PInohodnotny
APS systém nabizi toto rozvrzeni vzZdy optimalizované (tzn. vyvazené tak, aby ze

zdroji, které jsou k dispozici, bylo mozné ziskat maximum).

-13-



Funk¢nost, ktera nejlépe hodnoti APS, mtze byt napiiklad automatické déleni davek
nebo slucovani vyrobnich davek s cilem Setfeni, sefazeni, a tim zvySovani propustnosti

vyroby tam, kde je to vyhodné a pfitom technicky mozné.

-14 -



3 Popis stavajiciho stavu planovani zakazek

v HALE 17

Hala 17 je specificka ¢ast vyroby, kde vyrobni zatizeni patii spolecnosti Alcan
Dé&Cin, ale pracovniky zajiSt'uje externi firma. Jedna se o dokoncovani vyroby finalnich
vyrobku (fezani s velmi pfisnou toleranci, fezani kratkych délek, sikmé fezy a

kartaCovani hran finalnich vyrobk).

Strojni vybaveni haly 17 zahrnuje 4 specialni pily a 2 kartdovacky:

Pily:

e Haffner

e Kaltenbach

e Eiselle Il

e |LMS D500

Obr. 2 Pila Kaltenbach

Kartacovacky:

e RSA1

e RSA?2

Obr. 3 Kartadovacka RSA 1

-15-



3.1 ERP v podminkach Alcan DécCin

V roce 2007, po zaclenéni do nadnarodniho koncernu, doslo k nahradé lokalnich
informacnich systému korporatnim feSenim. Alcan DéCin funguje na platform¢ ERP

(SAP a APO) .

3.1.1 Moduly nasazené Alcan Décin

FICO- pokryva pozadavky finan¢niho a nakladového tcetnictvi

MM - umoziuje zakladani a udrzbu materidlovych polozek spolec¢nosti
PP- vyrobni modul

SCM- kapacitni planovani

PRT- modul nédkupu

SD- modul prodeje, ktery zajistuje zpracovani pozadavka zakazniki od objednavky,

potvrzeni smlouvy, dodavky a fakturaci zdkaznikm.

PM- v tomto modulu je feSena problematika vyroby nastroji (lisovenskych matric a

naradi potiebnych k vyrobé finalnich vyrobki)

Moduly podporujici planovani a tizeni vyroby (MM, PP a SCM).

3.1.2 Variantni konfigurace

Jedna se o specifické vyuziti ERP-SAP, které zjednodusi idrzbu zakladnich dat.
Standardni Gdrzba modulu MM zahrnuje zakladani a udrzbu finalnich vyrobka,
polotovart, nastrojti, vyrobnich postupti a kusovnikl. Pokud jednotlivych uvedenych
variant existuje velké mnozstvi, je komplikované nejen jejich zakladani, ale hlavné
jejich nasledna udrzba. Proto bylo v podminkach Alcan Dé¢in rozhodnutu o pouziti

variantni konfigurace.

Toto feSeni podstatné zjednodusuje udrzbu dat v oblasti materiald, vyrobnich postupti
a kusovniki. Pro hlavni vyrobni ¢innost je zaloZen jeden vyrobni maximalni postup
(zde jsou definovany veskeré kombinace vyrobnich operaci) a maximéalni kusovnik (zde
jsou definované veskeré kombinace polotovarti a nastroji potfebnych K vyrobg).
Pomoci systému pravidel a technologickych parametrti (zalozeny v technickych

-16 -



tabulkéach) je mozno pro konkrétni material a zdkaznika automaticky vypocitat
optimalni vyrobni postup, prifadit a o¢asovat konkrétni pracovisté, vypocitat veskeré
informace, které jsou pottebné k vyrob¢ a kontrole finalniho produktu. Nasledn¢ je

mozno vytisknout pozadované informace na vyrobni dokumentaci.

Ptipadna zménova fizeni (realizace novych investic-nova zatizeni, zlepSeni
technologii, Gpravy na jednotlivych pracovistich) je mozno s pomoci variantni
konfigurace fesit daleko jednodussim zpiisobem nez Gipravou desetitisicti fixnich variant

(materiald, postupti a kusovnik).

3.1.3 Planovaci modely vvuzivané v Alcan DécCin

Planovaci modely vyuzivané v Alcan Dé&Cin zajistuje systém APO. V tomto sytému

planovani vyroby probiha pro standardni vyrobky ve 4 vyrobnich stupnich:
¢ Finalni vyrobek
o Kratky Cep
e Dlouhy Cep
e Tavenina

Kazda standardni prodejni zakéazka je rozvrhovana pies vsechny tyto 4 vyrobni stupné.

Reseni HALY 17 spada do oblasti vyrobniho stupné finalni vyrobek.

Modely lze spoustét automaticky v rdmci rozvrhovani prodejni zakazky, nebo ru¢né
na jednotlivych vyrobnich stupnich, vzdy na planové zakazce. V Alcan DECin je

vyuzivano nékolik planovacich modeli:

e Zpétné rozvrzeni s porovnanim zdroj.

Tento model je soucasti modelu rozvrzeni prodejni zakazky a je vyuzivan
dispecerem pfi feseni koliznich stavii. Pro lepsi orientaci je na obr. 4 tento model

graficky znazornén.
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poZadované datum
dorudeni

frovedt 1 _=_=&=— —— dostupny

=== zaneprazdnén

lroveil 2 ooy ey m—wm [ plinovizakizka

dnes

Obr. 4 Zpétné rozvrzeni zdroji S porovnanim zdroju

e Doptedné rozvrzeni s porovnadnim zdroju.

Tento model (obr. 5) je vyhradné soucasti modelu rozvrzeni prodejni zakazky.

dnes datum zahdjen datum potvrzeni

troved 1 dostupny

e zaneprazdnén

lirovedi 2 _=-:——._—-=- B rplinové zekizka

Obr. 5 Dopiedné rozvrzeni s porovnanim zdroju

e Zpétné rozvrzeni bez porovnani zdroju.

Tento model rozvrzeni (obr. 6) je vyhradné vyuzivan dispecerem a slouzi k feSeni
koliznich stavii. Pomoci tohoto modelu miize dispecer ve vyjimecnych piipadech
pretizit hlidané strojni zatizeni, dokonce miize zakézku zaplanovat do minulosti. Tato
funkcionalita je vyuzivana vyhradné pfi zpétné simulaci rozvrhované zakazky, kterou
uz do systému nelze umistit standardnim zptsobem, nebo pfi fizeném pietéZovani
vyrobnich zafizeni, kdy nasledné dojde napt. ke zvySeni sménnosti nebo k tiprave

vykonovych norem.
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pozadované datum dorueni

Y

troveii 1 c— dostupny
% e zaneprazdnén
trovet 2 T o= mm [ rlénové zakizka

Obr. 6 Zpétné rozvrzeni bez porovnani zdroji

e Kombinace zpétného a dopiedného rozvrzeni s porovnanim zdroju (obr. 7).

V prvnim kroku se model chova jako model zpétného rozvrzeni s porovnanim
zdrojti a ve druhém kroku se automaticky ptepne do modelu dopiedného rozvrzeni
s porovnanim zdroju. Tento model je vyhradné vyuzivan pfi rozvrzeni prodejni
zakéazky. Prepnuti nastane pouze v piipad¢, Ze systém nebyl schopen rozvrhnout

zakazku ke dnesku.

dnes poza?ovrane datum datum potvizeni
doruceni

— dostupny

% . emmm  Zaneprazdnén
troveit 2 —h——-—r_-=- B plénova zakizka 1. krok

B plénové zakizka 2 krok
t

uroven 1

Obr. 7 Kombinace zpétného a dopiedného rozvrzeni s porovnanim zdroju

e Model rozvrhovani do bloku

Na nékterych vyrobnich zatizeni je vyrobni kapacita rozdé€lena do blokt. Tim je

zajisténo, ze jednotlivé planové zakdzky jsou zaplanovany na ¢asovou osu piislusného
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vyrobniho zatizeni tak, Ze respektuji technologickd, vyrobni a jind omezeni, a tim

umozni efektivnéjsi zpasob jejich realizace:

1. Razeni zakazek dle lisovaného priméru- minimalizuje ¢as vymény nastroji

na lise, a tim zajisti minimalizaci neproduktivnich ¢ast.

2. Razeni zakazek s ohledem na program tepelného zpracovani- tento model

zajisti maximalni vytizeni vytvrzovacich peci.

3. Razeni zakazek s ohledem na vyrabénou slitinu- optimalizuje vyuZiti tavicich
peci
Zakladni nastaveni omezeného planovani je provedeno na jednotlivych vyrobnich
strojich. Ve firm¢ Alcan Dé&Cin je toto nastaveni na dulezitych strojich (tavici pece, lisy)
a dalsi vyrobni zafizeni jsou nastavovana dle aktualni potieby (dle momentalni skladby

sortimentu).

3.2 Stavajici zpusob FeSeni

V pribéhu implementace ERP systému bylo z ¢asovych a finan¢nich divodii
rozhodnuto, ze planovani uvedenych zatfizeni bude feseno v systému ERP jako jedno

pracovist¢ HALA 17 (viz. obr. 8).

Zména Normalni prac.postup: Prehled operaci

EEI @“] Ref. H Pracovisté HA‘? Pitaz komp. H‘g Sekvence H‘g PVP Hé& Atrib‘kuntmlyl

Material 500000061  Profily, tyée, trubky CitsP 1

Sekvence 0

LRhmed.oueracf

[&lon_ [Pod [Pracoviste[zav. [Ridi [iic pred_[Popis o1 [Pvelki_[R_ [Pa_for [Po [zakimnozsti [M_ [Cas pripraw [se_[oruny [wrobnigas [ve_[DrunvE]
0865 DUMMY 0101 ZP20 Ultrazvuk tyci oo« [ 1.000 KG MIN 1 MIN

[ los70 DUMMY 0101 ZP20 Srazeni hran N [ 1.000 KG MIN 1 MIN @

| Jos7s DUMMY 0101 ZP20 Mofeni 2 [ 1.000 K6 MIN 1 MIN

| Josen DUImY D101 ZP40 Piedavka k naskladnéni OO0 [ 1.000 KG MIN MIN

| loses DUMMY (0101 ZP40 Wyskladnéni | i [ 1.000 K6 MIN MIN

| losss DUMMY 0101 ZP20 150 Rezéni piffezi-Behringer-hez zp.hlageni EilEfl sl [ 1.000 K6 MIN 1 MIN

" Josoo DUMMY 0101 ZP10 150 Rezén piffezl O0|@ [ 1.000 K6 MIN 1 MIN

| losor DUMMY 0101 2040 | Mezioperaéni prodieva pied HALA17 [ Vi ] 1.000 KG MIN MIN

l 0902 | HALAL? 0101 ZP17 Rezéni final - externi (o] [ [ [ (o] [ () G Ks j
AL Bredaka K nackadnen | Vil T 000 6 MIN MIN

[ os1o DUMMY 0101 ZP40 Wyskladnéni olol@|o] Ok KG MIN MIN

[ os1s DUMNY 0101 ZP20| Rozsifovani O 0|0 (M| C [ 1.000 KG MIN 1 MIN

| loszo DUMMY 0101 ZP20 Odmastovani Bjii|m v | O [ 11.000 KG MIN i MIN |

| loszs DUMMY 0101 ZP20 Mytvizovani za tepla E ] [J1.000 KG MIN 1 MIN

ooz DUMMY 0101 ZP40 Mezioperaéni prodieva pred ELOX LAK ] [ 1.000 KG MIN MIN

Obr. 8 Segment maximalniho vyrobniho postupu s operaci 0902 , Rezani final-externi®
a pracovistém ,,HALA 17¢
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Z jiz uvedeného divodu (vSechna pracovisté haly 17 jsou v systému ERP vedeny
jako jedno pracovisté) neni mozné v systému jednotliva pracovisté haly 17 kapacitné
hlidat. To nyni zptsobuje velké problémy s pInénim dodacich termint zékaznikim,
protoze béhem poslednich dvou let doslo ke zmén¢ struktury zakazkové naplné a halou
17 probiha vétsi mnozstvi finalnich produktu.

S ohledem na rozd¢leni pracoviste¢ HALA 17 na jednotliva zatizeni bylo provedeno
kapacitni posouzeni, kde se ukazalo, ze pti stavajici skladbé sortimentu se jevi strojni

zafizeni Haffner, LMS D500 a RSA 2 jako kriticka pracoviste.
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4 Navrh nového reSeni haly 17

Na zakladé vzniklého problému (tj. nemoznost kapacitné hlidat zafizeni HALA 17)
a s tim spojené problémy s plnénim dodacich termini zakaznikim, bylo navrzeno a
schvaleno kapacitné nastavit a hlidat jednotliva vyrobni zatizeni haly 17 (pily,

kartaCovacky).
Nové feSeni bude realizovano v nasledujicich krocich:
e Rozsifit standardni maximalni postup o vyrobni operace fezani a kartd¢ovani
e Stanovit pravidla pro pfifazeni vyrobnich operaci a konkrétnich zatizeni
e Stanovit vykonové normy pro vyrobky na jednotlivych zafizenich

e Nastavit sménnost na jednotlivych pracovistich

4.1 Roz$irit standardni maximalni postup o vvrobni operace

rezani a kartacovani

Doplnéni struktury maximalniho vyrobniho postupu o pozadované operace. Plivodni
operace zpracovani v hale 17 (0902) zistala v postupu v piivodnim stavu z ditvoda

zachovani kontinuity vypoctu ndkladového tcetnictvi.

Zobrazeni Normalni prac.postup: Prehled operaci

EIZ‘ ‘ Pracoviéts Hég Pfifaz.kamp. Hg; Sekvence ng PYP ||42 Atrib kontroly |

Material 500000061 Profily, tyée, trubky GitaP 1
Sekvence o

Pfehled operaci

m

0p [Pod_[Fracoviste|zav. [Ridi [KiE pred_[Fopis |oi_[Pvrlki_[r_[Fa [or [Fo [zakimnozsti [M_[Eas pfipraw [de [Drunv wirobni éas  [de[Drunv]ET
0875 DUMMY 0101 ZF20 Mofeni 1.000 KG [0 MIN 1 MiIN
[ |osso DUMMY 0101 ZP40 Predavka k naskladnéni 1.000 KG o M o I
| |osas DUMMY 0101 ZP4d Wyskladngni 1.000 KG [0 MIN 0 MiIN
_0899 DUMHY 0101 ZP2O 150 Rezani piitezd-Behringer-bez zp hidgeni 1.000 KG o (119 1 (019}
| oo DUMMY 0101 ZP10 150 Rezéni piitezll 1.000 KG [0 MIN 1 MiIN
_USU]. DUMHY 0101 ZP40 Mezioperaéni prodieva pred HALAT T 1.000 KG o (119 (1) (019}
[ sz HALALT?  0l0l ZP17 Zpracovani v hale 17 1.000 KS
[ [osos DUMMY 0101 ZP20 Rezéniv hale 17 1.000 KG 0 MIN 0 MM
N DUMMY 0101 ZP20 Kartatovéniv hale 17 1.000 KG 0 WIN 0 WIN
091l DUMHY 0101 ZP40 Predavka k naskladnéni 1.000 KG o M o I
N DUMMY 0101 ZP4d Wyskladngni 1.000 KG [0 MIN 0 MiIN
[ Josss DUMMY 0101 ZP20 Rozéifovani 1.000 KG [0 MIN 1 MIr
| |osan DUMMY 0101 ZF20 admastovani 1.000 KG [0 MIN 1 MiIN
_0925 DUMHY 0101 ZP2O Myterzovan( za tepla 1.000 KG o (119 1 (019}
[ Josso0 DUMHY 0101 ZP40 Mezioperatni prodieva pied ELOX LAK 1.000 KG 0 (1] (1] (1) 1
_0935 DUMMY 010l ZPSL Baleni ext.operace 1.000 KG o MmN 1 MM I
70940 DUMMY 010l ZP30 Povrchova aprava 1.000 M2 0,000 0,000
_0945 DUMMY 010l ZP30 Povrchowd dprawa 1.000 M 0,000 0,000
[ Josso 1z 0l0l QMO4 Kontrola findlniho wirobku 1 KG 1 B QMlo0l
0977 DUMHY 0101 ZP40 Mezioperatni prodieva pied balenim 1.000 KG 0 (1] (1] (1)
HBCT x|

Obr. 9 Segment maximalniho vyrobniho postupu s doplnénymi operacemi 0903 a 0904

,,Rezani v hale 17« a , Karta¢ovani v hale 17¢.
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4.2 Stanovit pravidla pro prirazeni vvrobnich operaci a

konkrétnich zarizeni

Tab. 1: Tabulka pravidel pro ptifazeni- pily

Délka L Primeér opsané kruznice POK Tolerance délky Nazev pily

(mm) (mm) (mm)

270<L=<2500 - 1 Haffner

20<L<1000 POK>20 1 Kaltenbach

20<L=<270 - 1.5 Eiselle I
Specialy LMS D500

Tab. 2: Tabulka pravidel pro piifazeni- kartaCovacky

Délka L Primér opsané kruznice POK Nézev

(mm) (mm) kartacovacky
L<2000 POK<150 RSAl-automat
L>2000 POK<80 RSA2-ruéni

Vlastni pfifazovani konkrétnich vyrobnich zafizeni je feSeno konfiguraci pracovisté

V maximalnim vyrobnim postupu. Vybér stroje se fidi obecnymi podminkami

uvedenymi v piedchazejicich tabulkach (Tab. 1, Tab. 2). Pokud vyrobek spliiuje

podminku ve vice fadcich tabulky, je pfifazen dle prvni platné podminky.

Pro ur¢itou skupinu specidlnich vyrobki plati fixni pfifazeni vyrobniho zafizeni. To

je feSeno v tabulkéch specialii a ma vzdy prednost pifed obecnym pfifazenim.
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4.3 Stanoveni vvkonovvch norem pro vvrobky na jednotlivvch

zarizenich

Pro vSechny stavajici vyrobky byly jiz vykonové normy dfive stanoveny a evidovany
Castecné v Excel, ¢astecné na papirové dokumentaci. U sedmi novych vyrobku byla za
pomoci dispecera haly 17 stanovena vykonova norma standardnim zptsobem metodou
piimého méteni. Tato norma nezahrnuje pouze piipravné ¢asy fezani nebo kartaCovani,
jeji soucasti jsou i ¢asy potiebné K transportu materialu na vyrobni zatizeni a casy
pottené k findlnimu zabaleni vyrobku. Mym tkolem bylo vSechny podklady zpracovat
Vv jednom dokumentu (Excel), ktery nasledné odpovédny pracovnik transportoval pfimo

do systému ERP.

Tab. 3: Cast tabulky vykonovych norem pfipravena k migraci do ERP

Cislo Cislo materidlu Cena Rezani Kartacovani
polozky (CZK/Ks) (min/100ks) (min/100ks)
1 000000000100047377 | 3,47 5,6 1,8

2 000000000100047300 | 2,49 4,8 1,8

3 000000000100047299 | 2,49 4,8 1,8

4 000000000100047271 | 1,85 4,3

5 000000000100047270 | 1,85 4,3

6 000000000100047208 | 1,85 4,3

7 000000000100047207 | 1,85 4,3

8 000000000100005177 | 1,39 3,9

9 000000000100047024 | 2,84 6,2

10 000000000100047013 | 1,85 4,3

-24 -




4.4 Nastaveni sménnosti na jednotlivvch pracovistich

Stavajici nastaveni pracovisté HALA 17 je 3 sménny provoz s 100% vyuzitim
planovaného ¢asu, a protoze zafizeni neni nastaveno na omezené planovani je vidét
Vv planovaci tabuli pietizeni zdroje, které se pohybuje v rozsahu 300% az 1200%. Toto
pietizeni jiz neni mozno eliminovat navySenim sménnosti, popf. zvySenim vykonil na
jednotlivych pracovistich, proto dochazelo k neplnéni termind potvrzenych

zakaznikim.

] ‘% Monitorplénu‘ ‘E Pratokaly

Zdroj WHALLAL7 0101 001 Halla 17 Omezené plan. Kriticky zdroj

Lokace 0101 Decin Extrusions Stupef wul % 100,000

Planovad 053 Pracoviste OUT
(b= | [&obdont: Den || @] W] «[w [ v [E] @] [ @] ] [=] =

Infafédka [Ma JUT30.41.10] 5T01.12.10] ET021210] PAD31240[ NE 051210f PO 0E1210] UT07.1240] ST08.12.10] ET 091211
Zhytek
Wistrahy
Wytieni zdroje % 599,894 | 292888 355620  AT47H  ABAAA1 | 1221503 21278 306160 486366
Mahidka kapacit H 24 24 24 a0 B 24 24 24 24
Mepracovni doba % 0 0 0 0 78 0 0 0 0
Doba vipadku H I I I I I I I I I
Intervaly ficace % I I I I I I I I
Obdabi planavani % 100 100 100 100 100 100 100 100 100

K1) |

(%] =] =] [ ea] 8]l [8 2] [ 2 [ =] [ =] [ =] (1] #] [&] 7| [E] =]

Zobrazené obdobi: 24.11.10 00:00:00 -24.11.10 23:59:59 CET

C.zak (oper) [omk_|Produ  [Oznateniprodukty  |v [Datzand.  [€assp_[koncdat [asuked Mnozoper[le [Popis Typ Fat
1606101 200046933 Profil 11408 18.11.2010 19:49:24 |17.01.2011 |03:33:53 | 30.000,000 |KG Rezani a kartd Opera
24.11.2010 Q0:00:00 24.11.2010 00:00:00 0,000 Dnes

16081548 200046933 Profil 11408 24.11.2010 09:20:35 |20.01.2011 |05:05:04 |30.000,000 |KG Rezani a karld Opera
1608062 100041774  Profil 12039 24.11.2010 111052 |26.11.2010 |03:5512 | 2.270,730 |KG Rezaniv hale 1 Opera

Obr. 10 Planovaci tabule s pietizenymi zdroji

S ohledem na kriticka pracovisté (aby nedochazelo k pietézovani zdroji) a s
ohledem na moznosti nasazeni zamé&stnanci externi firmy bylo navrzeno nasledujici

nastaveni sménnosti:

Pily:
e Haffner -3 sménny provoz
e Kaltenbach - 1 sménny provoz

e Eisellell -1 sménny provoz
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e LMS D500 -3sménny provoz

Kartacovacky:
e RSA1 - 1 sménny provoz
e RSA?Z2 - 3 sménny provoz

Jedna sména ma 8 hodin, z toho se nepracuje z divodu prestavky na obcerstveni 30
minut. Dal$ich 20 minut je vénovano tklidu. Z toho vyplyva, ze béhem 1 smény stroj

pracuje 430 minut.

Ptiklad nastaveni Eselle.ll (obr. 11), zatim neobsazena planovymi ani vyrobnimi

zakazkami.

Planovaci tabule zdrojd, verze planu 000

@D J |E Stratenie ‘ ‘ ’% Monitar plénu | I ‘E Pmmkn\y‘

Bz ssonazir |!| Zdroj 77006_0101_00L Pila Eiselle 2 [¥] Omezené plan. [ Kriticky zdroj
Lokace 0101 ‘DEEW Extrusions Stupen wuz %
Oz |V |Zdroj Planovat 053 Pracaviste QUT

("4 WI006_0101_001 [<]

| 70100101 901 {31\ o gonane:cen ][ @ [ 1 [ ¢ [ [ [ (]

W7011_0101_o01

T LB Infof4dka [a [mPozas_ | 0T 30410 eTora210] 6T 0z1210] Phoa1210] Po osazi[ UTera210] sTos1210] EToga210] PAtoaz10] PO 131210
B WID3_0101_00 s
B WI014_0701_001 MEIE
| WI015_0101_001 Wifeni zdroje % ] ] ] 0 0 0 ] ] ] 0 0
T L BT Nabitka kapait H 7300 7200 7200 7,200 7,200 7300 7300 7200 7200 7,200 7,200
T W7 0101 001 Nepraccun dos %  BGEE7 | BGEG7  BGEGF | GGG67 | GG6B7 | G6E67 | GEEBT  BGEGT | EGEG7 | GBGGT | GBGGT
1 W1 0101 001 Doba ipadku H 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
1 W28 010100 imenalrace % 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
1 wernan oo oot || ||| Obuos pldnovani % 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
] W7035_0101_001
B Wr036_0101_001 o I D
YiE001_0101_001 |7
- q
sm-uor (| (2] =] o] 2] 2l ] ] a [
|| Wana3_o101_o01 Zobrazené obdobi: 23,11 10 00:00:00 -28.11.10 23:50:50 GET
|| UETOF (o G G2k (oner) [oznic [Produt  [Oznageniprodust |V [Datzahd.  [Cassp [Konedat [Cas ko MnozOper[le_[Popis | Tun Faaky [Ted katey. | Pkt
- BT 100 00 29113010 00:00:00 29112010 000000 0,000 Dnes
- [UEEL 1A U0 29113010 |00:00:00 291132010 060000 0,000 Nepraconi
- We100_001_001 g 29112010 060000 29112010 140000 0,000 Volny slot
- W91 02_0101001 4] 29112010 140000 29412010 235850 0,000 Nepracovni
wa108_0101_001 |[5]
3] 3 I | 1Y
SEHeuristiky %]
#schranka H
b [T J[4][+]

[ b [Pat 1y 100 Bl cipatos [ms [ [/

Obr. 11 Planovaci tabule- Eiselle 11
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5 Zprovoznéni nového modelu

S ohledem na slozitou situaci pii potvrzovani terminii zakazek zédkaznikiim bylo
nutno rychle posoudit nové moznosti nastaveni systému. Zejména se jednalo o
stanoveni poctu vyrobnich zafizeni s omezenym planovanim, o procento vyuziti
jednotlivych vyrobnich zafizeni a strategii pii rozvrhovani zakazek v testovacim obdobi
a pak ve standardnim rutinnim provozu. Zatimco nové funkce generovani vyrobnich
postuptll s novymi zafizenimi a nastaveni parametrii planovani u jednotlivych vyrobnich
zatizeni bylo mozno testovat v simula¢nim prostiedi ERP, celkovou spravnou funkci

navrzeného feSeni bude nutno provést ptimo v produkénim prostiedi ERP.

5.1 Pocateéni nastaveni zatiZzeni jednotlivvch zarizeni

Aby naznaceny model mohl zacit fungovat, je nutné stavajici kapacitni vytizeni
zatizeni HALA 17 rozdé€lit a promitnout na jednotliva vyrobni zafizeni. Ve stavajicim

zpusobu feseni byly zvazovany 3 varianty:

e Zrusit vSechny planované a vyrobni zakazky, zaplanované na vyrobni zatizeni
HALA 17 a novym terminovanim je umistit v systému dle novych pravidel na

nova vyrobni zafizeni.

e Analyzovat sortimentni skladbu planovych a vyrobnich zakéazek na zatizeni
HALA 17 a odbornym odhadem fixovat jednotliva vyrobni zafizeni tak, aby

noveé zakdzky obsazovaly vyrobni zafizeni za obdobim fixace!!!

e Planové zakazky v systému zrusit a zaplanovat s novou strukturou. Pro vyrobni

zakazky postupovat dle druhé varianty

5.2 Varianty nastaveni vvrobnich zarizeni haly 17

Pfi zprovoznéni uvedeného modelu byly zvazovany 2 varianty:

e Infinitni pldnovani zakazek (zdroje nejsou nastaveny jako omezené planované)

Pfi tomto zptuisobu planovani dispecer provozu hala 17 denn¢ sleduje vytizeni

jednotlivych vyrobnich zatfizeni v planovaci tabuli zdroji (APO). Pokud nektery ze
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zdroji je pfetizen informuje pracovniky planovaciho ttvaru o nutnosti zmény termind u
nove potvrzovanych zakazek. Pro konkrétni zakazky mize zpétn€ navrhnout zménu
termin® plnéni. Tato metoda je obecné v Alcanu DéCin vyuZzivana u vyrobnich zatizent,
kde doposud neni nebo lze velmi tézce stanovit vykonovou normu pro jednotlivé

sortimenty.

e Finitni planovani

V tomto pfipad¢ jsou vyrobni zafizeni nastavena jako omezené pldnovana a nové
terminovana zakazka si automaticky hleda volné misto na uvedeném zatizeni nejprve
metodou zpétného rozvrzeni. Pokud nemize splnit pozadovany termin,systém se
automaticky piepne do metody dopiedného rozvrzeni a zakazka si najde na pracovisti
prvni volné misto. V piipad¢, ze zakaznik nesouhlasi S novym navrzenym terminem,
musi dispecer vyrobniho provozu uvolnit pfisluSnou vyrobni kapacitu (zvySenim
sménnosti, piefazenim stavajicich vyrobnich zakazek apod.) a nasledné informuje

planovaci odd€leni 0 moznosti pieplanovani zakazky na blizsi termin.

5.3 Nastaveni a zprovoznéni nového modelu

Pfi zavérecném posouzeni navrhovanych moznosti se zvolila druha varianta (finitni

planovani) a byl navrzen nasledujici postup:

e S ohledem, Ze komplexni nastaveni systému neni mozno provést v testovacim
prostiedi, bylo doporu¢eno zprovoznit systém s jednomési¢nim testovacim
obdobim pfimo v produkénim systému. Dispecer vyrobniho provozu hala 17
bude v testovacim obdobi intenzivné sledovat zplsob zaplanovani jednotlivych
zakazek a v ptipad¢ potieby bude kontaktovat pracovni skupinu, ktera zajisti

pozadovanou zménu.

e Abychom minimalizovali dopad stavajiciho chybného rozvrzeni zakazek, bylo
rozhodnuto vsechny planové zakazky o velikosti vyssi nez 1000 kg zrusit a

znovu rozvrhnout dle novych pravidel systému.
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e Zafixovat nova vyrobni zafizeni V rozsahu odpovidajicim stavajicimu vytizeni

vyrobnimi zakdzkami a planovymi zakdzkami mensimi nez 1000 kg.

e S ohledem na stévajici skladbu sortimentu bylo doporuc¢eno vSechny nové stroje
nastavit jako omezen¢ planované s kapacitnim vyuzitim 90%, které respektuje

zakonnou pracovni prestavku.

5.4 Zahajeni provozu

Testovaci obdobi bylo zahajeno posledni listopadovy tyden. Dle navrhu schvaleného
pracovni skupinou byla zafixovana jednotliva vyrobni zafizeni a velkoobjemové
planové zakazky znovu rozvrzeny. Dispecer vyrobniho provozu potvrdil spravnost
nastaveni systému. Lze ocekavat, ze od pocatku roku 2011 bude systém pracovat ve

standardnim rutinnim provozu, tzn. bez kazdodenniho dohledu dispecera.
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6 Zavér

V tématu mé bakalaiské prace ,,Kapacitni planovani finalnich vyrobkl ve firme
Alcan Déc¢in Extrusions s.r.0.“ jsem se zabyval problémem omezeného planovani
vyrobnich zatizeni v hale 17. Protoze stavajici feseni se ukazalo jako nevyhovujici z
divodu zmény zakazkové naplné, bylo nutno navrhnout jiny model feSeni pro
rozvrhovani zakazek v uvedeném provozu. Vzhledem k tomu, Ze vyrobni kapacita haly
17 byla vycerpana do poloviny ledna 2011, bylo nutno novy model aplikovat v co
nejkrat§im Case. K feSeni problému byly vyuzity standardni prosttedky stavajiciho
informaé¢niho systému ERP a APS. Navrh nového feSeni, nastaveni parametrt a

zprovoznéni nového feSeni je obsahem této prace, viz predeslé kapitoly.

Myslim, ze zpisob a rychlost realizace navrzené¢ho feseni ukazala, ze stavajici ERP
systém vyuzivany v Alcan Dé&Cin je dostateéné flexibilni k provadéni zmén relativné
komplikovanych procest v oblasti kapacitniho planovani.

PtestoZe nastaveny ERP systém ma korporatni feSeni a je centralné podporovan, tak
Vv této dil¢i oblasti sprava materiall, postupt, kusovniki, variantni konfigurace a

planovacich parametrti je podporovan internimi zdroji. I to byl pfedpoklad relativné

rychlé zmény planovaciho procesu v hale 17.

Protoze vysledky V testovacim obdobi potvrzuji spravnost nasazeného modelu, je

mozZno povazovat projekt za tispésny.
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