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Abstract: This paper is focused on the planning of
production plants in the selected company GGP
Slovakia, Ltd. The paper is divided into two main
sections. First main part is oriented on the
characteristics of the selected company GGP
Slovakia, Ltd. Second main section is the key
section and deals with the analysis of production
plant planning, where is in detail characterized
main phases of company planning.

Key words:
planning, forecast

production, production plant,

Uvod

Velmi rychlo sa vyvijajuca spolocnost’
kladie coraz vdcsie naroky na jednotlivych ¢lenov,
ako aj na vyrobné spolocnosti. Neustale sa
zvySujuca roznorodost  vyroby a poziadavky
zakaznikov, ale tieZ tlak na vyrobné spoloc¢nosti,
aby boli certifikované podla normy ISO, tlacia
vyrobné spolo¢nosti ku neustalemu
prehodnocovaniu svojich procesov  aich
neustalemu zlepSovaniu a vyvijaniu. [9, 11]

Dnes uz existuje dostatoné mnozstvo
moznosti ako krok po kroku vylepSovat vyrobky,
ako aj procesy vyroby. [13]

Vyrobné prevadzky zacali T'udia budovat
pre urychlenie, globalizovanie, resp. znizenie
nakladov vyroby, ako aj na zaklade inych dovodov.
Vyrobna prevadzka je v zasade podnik, ktory
disponuje vlastnym vyrobnym programom (tento sa
podla vyvoja na trhu moze
upravovat’), dostatoénym poctom kvalifikovanych
operatorov a potrebnym zariadenim. [5, 6]

Zakladnou ulohou vyrobnej prevadzky je
transformacia vstupov na vystupy, Cize vyroba,
ktorti dopiiaji d’alsie dolezité Ginnosti, ku ktorym
sa radi vyskum, vyvoj, konstrukéna priprava,
investovanie, logistika kontrola kvality, skladové
hospodarstvo ainé. Zakladnym predpokladom
vyrobnych prevadzok je tvorba zisku. [8, 10]

Cielom  tohto  bude koordinovat’
planovanie vyrobnych prevadzok pri vyrobe

vybranych druhov vyrobkov, konkrétne koordinacia
planovania vyroby kosaciek vo firme GGP Slovakia
S.r. 0.

Charakteristika spolo¢nosti GGP Slovakia, s.r.o.

GGP Group je lidrom vo vyrobe kosaciek
a inych, motorom hnanych pomocnikov do zahrad
v Eurodpe, ale aj mimo Eurdpy. GGP je vlastnikom
hlavnej znacky STIGA, a Styroch lokalnych znaciek
ALPINA, MOUNTFIELD, ATCO
a CASTELGARDEN. GGP zamestnava viac ako
1500 zamestnancov po celom svete. Ma obchodné
zastupenie v 13 najvacSich krajinach Eurdpy a tri
vyrobné zavody (Taliansko, Slovensko a Cina).
Vedenie sa nachadza v Taliansku, v Castelfranco
Veneto (priblizne 34 000 obyvatel'ov) v provincii
Treviso, ned’aleko od Benatok. Ro¢ny predaj je viac
ako milién kusov vyrobkov, vo viac ako 70
krajinach sveta, s obratom okolo 480 milidnov €,
ztohto mnozstva sa najviacsi podiel vyrobkov
vyrobi na Slovensku. [4]

GGP Group (ako cela skupina) vznikla
v roku 2000 zlucenim $tyroch vo svete uznavanych
znaciek Stiga, Alpina, Mountfield a Castelgarden.
Dokopy tieto znacky maji viac nez 90 rocné
skusenosti v obore. Vroku 2011 sa do skupiny
pridala tiez firma Atco.

Zactiatkom roku 2006 sa  zacalo
s vystavbou zavodu na Slovensku, v priemyselnom
parku Poprade — Matejovciach. GGP je sezonna
spolo¢nost’ a sezona zadina septembrom (podobne
ako Skolsky rok) a kon¢i augustom a kazdy rok je
hlavna sezona, takzvana TOP sezona priblizne od
januara do maja. Mimo sezénu bezi vyroba na
jednu pracovntt zmenu (3 vyrobné linky), no
adoTOP sezony sa postupne naberaju novi
pracovnici az do stavu 16 vyrobnych liniek na dve
zmeny. Kazda linka ma kapacitu od 200 kusov
kosaciek az po 810 kusov, v zavislosti od zloZitosti
modelu. Novy zavod bol postaveny na rozlohe
10000 m® andklady na jeho vystavbu sa
pohybovali okolo 10 miliénov €. V slovenskom
zavode zo zaciatku pracovalo okolo 50 T'udi, no do
konca roku 2006 to uz bolo cez 200 pracovnikov,
orok neskér uz 300. Dna 19.10.2006 sa v GGP
Slovakia vyrobila prva kosacka, bol to maly
plastovy model s elektrickym motorom, s nozom
o0 priemere 35 centimetrov.

Na Obr. 1 je =znazorneny podorys
prevadzky GGP Slovakia s. r. o.
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Obr. 1 Pédorys vyrobnej prevadzky GGP
Slovakias. r. 0. [4]

Analyza planovanie vyrobnych prevadzok

GGP Slovakia, s. r. o. planuje vyrobu
pomocou systému SAP, podla ktorého, sa po
naplanovani vyroby vytvori subor v programe
Microsoft Excel, s podrobnymi vystupmi pre
jednotlivé linky (pracovné skupiny), na najblizsich
Sest’ pracovnych dni. Na zaklade tohto planu, sa
pripravi druhy plan, podla ktorého sa lakuju
komponenty, ktoré je potrebné lakovat'.

Zatiatok

Utelom planovania je zladit poziadavky
zékaznika (vdcSina poziadaviek prichadza cez
materski spolo¢nost, GGP Italy), resp. kapacity
vyrobnych linieck a dostupnosti materidlov
potrebnych k vyrobe. [4]

Hlavné fazy planovania Vv spolo¢nosti su:

Ziskanie forecastu z GGP Italy.

2. Ziskanie dennej kapacity jednotlivych
liniek od PRO (z vyroby).

3. Aplikovanie dennej kapacity pre potreby
forecastu (predpokladu).

4. Informacie o potrebnom pocte liniek na
nasledujice obdobie.

5. Uvolnenie vyrobnych objednavok na 3
najblizsie pracovné tyzdne.

6. Rozlozenie na linkach podla dennych
kapacit.

7. Vytvorenie a distribuovanie podrobného
planu na najblizsich 6 pracovnych dni.

=

8. Kontrola dostupnosti chybajiceho
materialu.
Struénd  schému, postupu planovania

zobrazuje Obr. 2.

Planovanie vyroby

| Ziskanie dennej kapacity jednotlivych liniek z vyroby |

V2

| Aplikovanie dennej kapacity pre potreby forecastu |

<

| Informacie o potrebnom pocte liniek na nasledujuce obdobie |

]

2

<

| Vytvorenie a distribuovanie podrobného planu na najblizsich 6 pracovnych dni |

v

Kontrola dostupnosti chybajiceho materialu

Materidl je dostupny,
alebo bude doruceny
véas

Koniec

Material nebude

dostupny véas

Obr. 2 Schéma postupu planovania v GGP Slovakia s. r. 0. [4]
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1. Ziskanie forecastu z GGP Italy
GGP Italy posle do GGP Slovakia forecast
(vyhlad) na vyrobu na celu sezénu (tento forecast
sa jeden krat tyzdne aktualizuje). V Tab. 1 je
skrateny forecast na prvy Stvrtrok, pre modely
kosaciek Cruiser 53 (s benzinovym pohonom)

Tab. 1 Priklad forecastu z GGP Italy [1]

Vyrobné kapacity versus potvrdené
objednévky - predpoklad

[ Benzinovy CRUISER 53 |
[Obissnsnarmncs | (e[ eptemee osber ovember
[ Potiatoény predpoklad vyroby | [ 1000 | 2460 | 3s00 |
[Vyroba [ [ 13as | 2172 [ 3700 |
Externé p é obj avky 1345 2172

a ie medzi zdvodmi

13 ie z Taliansh
[ sugetobjedna | [ 13as [ 272 [ - ]
Vyrobné kapacity versus potvrdené
objednavky 0 0 3700
‘Predpnkladvy"rohy(fnre:ast) | | 44 ‘ 888 ‘ 2713 ‘

-44 -888

2. Ziskanie dennej kapacity jednotlivych
liniek z vyroby
Vyroba potvrdi, na ktorej linke, ktory
model a kolko kusov st schopni vyrobit. Na
zaCiatku sezony sa urCia takzvané nabehy, to
znamena, kolko kusov vyrobia na prvy den na
danej linke nez sa zaucia a o kol'ko kusov sa navysi
denny vystup az do ziskania maximalnych kapacit.
Kapacity na 8 hodinov, resp. 7,5 hodinovi zmenu
vidime v Tab. 2.

Tab. 2 Matica pre rozmiest’ovanie na jednotlivé

linky [1]
#
= . Poéet za zmenu
Linka &. | SAPové &islo Popis modelu Shod | 75hod | 1hod
2991*
2992% ES, EU 41,46, 53
RES-00 29741 EP 41 43 480 450 60
20743*
29553*
RES-01 29554% Cruiser 53 450 420 56
29543"
-
RES-02 gggigg Cruiser 43 + 48 elekiricky 320 300 40
29549*
29543 Cruiser 43 + 48 okrem
RES(03| 20544 elektrického 450 | 420 56
RES-04 29548~
20549+ bez TR 6 3islo 1 alebo 5 480 | 40 | 60
29147, 29153 J. DEER 350 320 44
RES-05 29948 NT (elektricky) 350 320 44
a 2064* Testarossa 200 185 25
2991%, 2992* ES46 (elektricky) 450 420 56
RES.06 20948%, 29953% NT 48, 53 350 320 44
29943 ROLLER 43 a 48 260 240 33
RES-07 204507 MP1 320 300 40
- 29455%
294507
RES-08 20455 MP1 + 80V 320 300 40
2921% NP - PAN 320 300 40
29550 NP-PAN BBC 160 150 20
RESO09]  “po45 MP2 320 | 300 40
293537 Multiclip Aluminium 53 320 300 40
29150* Multiclip 50 320 300 40
RES-10 298471% Multiclip 47 bez TR 375 340 47
298472* or 3* Multiclip 47 TR 340 320 43
RES-11 2915% Multiclip 50 PRO 300 280 38
- 20247 Dino 405 390 51
RPL.O1 20434* Nero 34 450 420 56
204387294427 Nero 38,42 405 380 50
Honda 35 350 330 44
RPL-02 2977 Honda 37 300 280 38
Maly plastovy model 820 770 102

3. Aplikovanie dennej kapacity pre
potreby forecastu

Na zéklade zlucenych informdciach

z prvych dvoch krokov sa vytvori tabulka, kde sa

urci pocet skupin pracovnych timov a ¢as nutny na

vyrobu uréittho modelu. Tab. 3 znazorfuje
rozlozenie vyroby na linkdch RES-00 az RES-06,
kde stipce st jednotlivé linky, v ktorych jedna farba
oznaCuje jeden vyrobny tim, acisla oznacuju
planovany pocet vyrobenych kusov za zmenu,
riadky oznacuji dni v danom mesiaci (Cerveno
podfarbené dni su Statne sviatky, a Cervenou farbou
napisané soboty).

Tab. 3 Priklad rozloZenia vyroby [1]
RES00 | RESD1 |RES02 RES03| RES04 |RES05|RESO06

2| 450 420 420 320
3| 450 420 420 320
4| 450 | 420 420 320
5 -
7| 450 420 420 250 320
8| 450 420 420 250 320
9| 450 420 420 200 320
10| 450 420 420 350 320
11| 450 420 420 400 320
12
14| 450 420 300 420 320
15| 450 420 300 420 320
16| 450 420 300 420 320
18| 450 420 300 420 320

4. Informacie o potrebnom pocte liniek na
nasledujiice obdobie
ZTab. 3 ur¢ime pocty liniek na uréité
obdobie. Kazda linka je urcena k vyrobe urcitého
druhu, resp. druhov kosaciek, ku ktorym je
prispdsobena. Jednotlivé timy su tiez zaucené len
na niektoré modely kosaciek. Na zaklade forecastu,
moznosti timov a liniek sa rozhodne o po¢te linieck
(st tam 3 zakladné timy, ktoré ako jediné vo vyrobe
st v spoloénosti zamestnané celoroéne a vedia
vyrabat’ vetky modely kosaciek).

5. Uvolnenie vyrobnych objednivok na 3
najbliZsie pracovné tyZdne

K uvolniovaniu objednavok do vyroby
slizi SAP a to transakcia CO41. V tejto transakcii
sa objavia vsetky objednavky, ktoré su potvrdené
centralnym  planovanim v IT10. U kazdej
objednavky pred uvolnenim sa musi skontrolovat
status. Uvolnif sa moéze len status 20 a 30,
Vv niektorych pripadoch tiez status 50.

Po oznaceni vsetkych uvolfovanych
objednavok ich prekonvertujeme do statusu
Otvorena objednavka. Kazdé oznacenie vyrobnej
objednavky sa sklada z dvoch casti, prva je Cislo
adruha typ objednavky. V GGP rozlisujeme 3
druhy vyrobnych objednavok:

e ZPRO - je vyrobna objednavka,

e ZSAM - objednavka na vzorky pre
zakaznika,

e /PRE - testovanie novych vyrobkov

(predséria).

Dalsi, velmi dolezity krok, je nastavenie
vyrobnej linky, tj. linky, na ktorej sa bude

31



Transfer inovacii 37/2018

2018

konkrétna objednavka vyrabat. Kazdy model
kosacky ma v Routingu (nieco ako DNA kosacky)
zadanu prioritnu linku pre model, pocet operatorov,
Cas na vyrobu jednej kosacky a d’alSie.

Nasleduje kontrola vSetkych
komponentov, ¢i maju priradeny sklad. Kontroluje
sa to jednoduchym spdsobom, ato tak, ze si
otvorime rozpisku anechame ju zoradit' podla
priradeného skladu. Pokial’ nejaka suciastka nema
priradeny sklad, musime ho doplnit’, inak by sa na
neho nevytvorila objednavka od dodavatela a ani
transakcia  urCena  k vypisaniu  chybajuceho
materidlu na vloZzenu objednavku, resp. vlozené
objednavky.

Pokial’ su vsetky nalezitosti nastavené
podla potreby, mozeme objednavku uvolnit' do
vyroby (Obr. 3).

Header Enyronment System  Heb

g ~dB8 @@ RBHR DDLOD D @B
% . Production order Change: Head

R O [0 Tematern Lacapacry rEAH0H @Y

O Siuase ora Z Tye [zm
Materal 29 1 Combi 48 S AE 80V 5ah Pint K
Status CRTD MSPT PRC SETC a

General | Assignment Goods recept Control data Dates/qtys Master data Long

Quantries

- 3
Total Qty 300 ST | Sap portion 0,00 |8
Debvered c ExpectYieidVar

Dates
Confrmd

Fnish

Start 00:00

Rekase

Scheduing Floats

Type Forwards e Scheduing margn 0

Reduction No reduction camed out Foat bef. prod Workdays

Note No scheduing note Foat after pro. Workdays
Release perod Workdays

Priorty s

Obr. 3 UvoPnenie objednavky do vyroby [1]

6. RozloZenie na linkach podla dennych
kapacit

Najskor je potrebné nastavit' kapacity,
pomocou transakcie CR02. Tato transakcia je pre
nastavenie Work center (jednotlivej linky).

Po nastaveni dennych kapacit je nutné toto
ulozit’ a pokracovat v naplanovani jednotlivych
vyrobnych objednavok. K tomu sluzi transakcia
CM25.

V tejto transakcii zadame datum a cas
zaCiatku vyroby a jednotlivé objednavky zoradime
za sebou podla priorit. Podla routingu a poctu
kusov v objednavke SAP vypodita, kol’ko Casu je
potrebné na  vyrobenie danej objednavky
a nasledujice objednavky planuje az po skonceni
predosle;.

Tato transakcia znazoriiuje graficky dizku
a poradie jednotlivych objednavok (Obr. 4).

oW 13 oW 14

\Wnrﬁ(tr [Cﬂp.ral{ Wi.cntr.description + - - J
RESOI_| 001 | 593 b W A

Orders (disp
i \ w1
T N T T e T T T e T T T

I P| Prof Order l Material Number

100088626 | 295516828/517
100088851 | 295536548/517

100090224 | 295536548/517 | :
100090088 | 295546024/A12
100088857 | 295546038/ WX
100090064 | 295546624 /A16
100090044 | 295536038/LM
100090041 | 205536526/LM
100090028 | 205546823/C16_ |:
100090032 | 205546124/A16 i [l
100090067 | 295536548/DEO i 7 | Scsaw

Obr. 4 Priklad rozloZenia vyrobnych
objednavok v CM25 [1]
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7. Vytvorenie a distribuovanie podrobného
planu na najblizSich 6 pracovnych dni

Kazdy den po skonceni vyroby, oddelenie
planovania aktualizuje 6 denny plan na zaklade
vysledkov z aktualneho vyrobného dna, (ostane uz
len 5 dni) ana koniec prida d’alsi den, aby bolo
zase dni Sest’.

V Tab. 4 vidime priklad planu pre 1 den,
pre 3 vyrobné timy. V prvom stipci vzdy pod
menom veduceho je linka, na ktorej vyréba,
nasleduje Cislo a popis objednavky a pocet kusov.
Do posledného stipca sa napokon zapisu vysledky
za dany den.

Tab. 4 Priklad denného planu [1]

Linka Objednavka PIN Plan | Skutoénost’
Valigurova
RES-00 100078058 | 299274623/M15 | 191
RES-00 100083703 | 299164623/SF | 259
Repka
RES-01 100081460 | 295546544/BA0C | 84
RES-01 100081454 | 295546848/HTC | 120
RES-01 100081478 | 295546134/YA | 130
RES-01 100082462 | 295536820/A16 | 86
Toméik
RES-02 100082496 | 295486008/517 | 222
RES-02 100080573 | 295492006/MBL | 10
RES-02 100078101 | 295485003/M17 | 5
RES-02 100082631 | 295486008/517 | 63

8. Kontrola dostupnosti  chybajiceho
materialu
Cisla vetkych vyrobnych objednavok na
urcité obdobie sa vlozia do transakcie MF60 (Obr.
5). Tato transakcia porovnava pocty vsetkych
stciastok v BOM  (kusovnikoch)  vybranych
objednavok s mnozstvom daného tovaru v sklade.

Transakcia  vytvori zoznam  a pocty
chybajuceho materialu. Chybajuce polozky sa
rozdelia po dodavateloch a kazdy zodpovedny
pracovnik (disponent) sa vyjadri, ¢i materidl bude
doruceny vcas. Pokial 4no, méze sa vyrabat.
Pokial’ nie, objednavky ktoré sa nedaji v dany
termin vyrobit’, sa presunu na datum, kedy uz to
bude mozné a proces sa vrati k bodu 6 (rozloZenie
na linkéch podla dennych kapacit).
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Obr. 5 Zakladné nastavenie transakcie MF60 [1]

Zaver

Zakladnou  ulohou  pri  planovani
vyrobnych prevadzok je polozit' si otazky ,,Co,
kolko, kedy objednat, nakupit, vyrobit' a dodat
zakaznikovi®. [7, 12]

Pre planovanie vyrobnych prevadzok je
dolezité mat informacie z dvoch kanalov. Prvy
informacny kanal st informacie od zakaznika
(objednavky, poziadavky apod.) a spracované
informacie z trhu, resp. prognézy odbytu. Vlastné
planovanie vyroby je dalsi krok, ktory planuje
vyrobné Glohy kapacitne a ¢asovo. [3, 14]

Moderny podnik si v dnesnej dobe uz ani
nevieme predstavit bez integracie CA systémov.
Tieto systémy su casto rieSené modularnym
Sposobom, ktory ma obrovsku vyhodu v tom, Ze sa
da podra potrieb rozsirovat’ o nové funkcie. [2]

Prispevok bol rieSeny v ramci projektu KEGA
029TUKE-4/2016:  Vzdeldivacie  a tréningové
pracovisko  inovacného  vyvoja  a realizdacie
podnikovych procesov a systémov a projektu
VEGA 1/0741/16 Controlling inovdcii
priemyselnych  podnikov pre wudrianie ich
konkurencieschopnosti.
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