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Uvnitr Cisla
najdete:

Ocekavani

na startovni ¢are

S jakymi ocekavanimi byl projekt
zahajovan — pohled clena predsta-

venstva a sponzora  projektu
implementace

Ctéte na strané 2

Planovaci proces

Co by vas mohlo zajimat o dennim
planovacim procesu

Ctéte na strané 2

Dosazené vysledky

ZlepSena ekonomika vyroby a bez-
precedentni terminova spolehlivost
dodavek zakaznikim

97,5 %

ke stanovenému dni

Ctéte na stran 3

APS a
podnikova strategie
Pohled predsedy predstavenstva

a generalniho feditele TZ na to jak
zapada projekt pokroc€ilého planovani
do naplfiovani strategie podniku

Ctéte na strané 1

Implementace

Jak byl APS systém implementovan a
uvadén do provozu

Ctéte na strané 6

Ocima

hlavnich uzivatell

Jak srovnavaji svoji praci prfed a po
nasazeni APS systému jeho hlavni
uzivatelé: hlavni planovac¢, hlavni

planova¢ ocelarny, hlavni planovac
kontijemné trati

Ctéte na strané 4

Postiehy
vyrobniho manazera

Jak byl APS systém implementovan a
uvadén do provozu

Ctéte na strané 5
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Prestizni oceﬁ
Trineckych zelezarh
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APS a podnikova strategie

Bezkonkurenc¢ni terminova spolehlivost, rychlost a pruznost
dodavek zakaznikim diky projektu pokroc¢ilého planovani.

Predseda predstavenstva a generalni reditel spolecnosti Trinecké zZelezarny, Ing. Jifi Cienciala, CSc. pfedstavuje svij podnik, projekt

pokrocilého planovani hutni vyroby a jeho vyznam pro rozvoj podnikové strategie.

V poslednich letech se Tfineckym zelezarnam Uuspésné
dafi vyrovnavat se s aktualnimi vyzvami, mezi které patfi

konkurenc¢ni tlaky, globalizace, konsolidace,
rostouci o¢ekavani zakaznikl co se terminové
spolehlivosti, pruznosti a rychlosti dodavek
tyCe, omezené kapacity a zdroje, tlak akcionarl
na rust hodnoty spole¢nosti a dalsi.

Pro zvladnuti téchto naroénych pozadavkl
realizuji TZ Fadu projekt( strategickychzmén ve
v8ech dulezitych oblastech Zivota firmy. Zmény
se tak tykaji partnerstvi, technologii, lidi i Fizeni.
NejvyznamnéjSim projektem v oblasti fizeni
byla v posledni dobé& bezesporu implementace
pokrocilého planovani (APS). Jejim cilem byla
nejen vysoka provozni efektivita (ekonomika
vyroby, minimalizace rozpracovanosti,
pfesné terminovani materidlovych potreb,
rychla obratka zasob, optimalni vyuzivani
kapacit, vysoka prichodnost, kratké
pribézné doby vyroby), ale také vysoka
dodavkova zpusobilost (vysoka terminova

spolehlivost dodavek, rychla reakce na poptavku, co nejkratsi

dodaci Ihaty, infoservis).

TRINECKE ZELEZARNY - Piedstaveni:

Tfinecké Zelezarny v Trinci, které byly zaloZzeny v roce 1839
arcivévodou Karlem Habsburskym, jsou od roku 1996 pIné privatni
akciovou spolec¢nosti. Jejich majoritnim vlastnikem je Moravia
Steel a.s. Tfinecké Zelezarny ro¢né vyrabéji v uzavieném hutnim
cyklu z vysokopecniho surového zeleza 2,5 milion tun oceli,
co? je vice ne? tretina celkové produkce oceli v Ceské republice.
Kvalitni, pfevazné konvertorova ocel je za tepla valcovana na

Jifi Cienciala

Predseda predstavenstva
a generalini reditel, TZ

Pfi realizaci projektu jsme se dokazali vyrovnat s mimofadnou
slozitosti — nas novy planovaci proces podporovany APS

systémem efektivné zohlednuje vesSkera
podstatna omezeni, se kterymi ve vyrobnim
procesu od vstupu zakazky na ocelarnu az
po vystup na expedi¢ni sklad pracujeme.
Diky tomu vede pouziti plant a rozvrh ke
zlepSovani ucinnosti fizeni smérem k vySe
uvedenym cilim a tim i k posilovani celkové
konkurenceschopnosti naSeho podniku.

Realizaci projektu jsme ziskali komplexni a
ucinny nastroj, diky kterému jsme se stali
vysoce terminové spolehlivym, pruznym a
rychlym dodavatelem. Vysledky projektu tak
vyrazné pfispivaji k naplnéni dlouhodobé
strategie TZ, kterou je pfechod na naroénéjsi
trhy (zejména do prostfedi automobilového
prumyslu), kde dnes bez téchto parametrd
nikdo nemuze uspét. Na dobré zvladnuti
projektu mizeme byt hrdi také proto, ze jeho
vysledky jsou jedine¢né, nebot podle naSich

znalosti jsme prvnimi v Evropé, kdo disponuje tak silnym

nastrojem na podporu Fizeni.

Etyfech valcovacich tratich v Tfinci a jedné v Bohuminé do Siroké
Skaly predevsim dlouhych vyrobku jako jsou drat, betonarska a
tvarova ocel, specialni tycova ocel, kolejnice, Siroka ocel nebo
hutni polotovary. Skupina firem, které jsou dcefinymi spole¢nostmi
Trineckych zelezaren, jako jsou tazirny, valcovna trub, fetézarna,
slévarny Sedé litiny i oceli, strojirny pak dale pfispivaji ke
zhodnocovani tfineckych valcovanych vyrobkda.

Zameéreni tohoto Cisla:

Success Story
ceského
vyrobce oceli

Celé toto ¢islo je vénovano systému
pokrocilého planovani hutni
TRINECKE

Uvniti  listu

vyroby  spole¢nosti
ZELEZARNY, a.s.
najdete informace o tom, jak
takovy projekt mlze probihat, jaké
pfekazky musi byt zdolany, s jakym
Casem asi je potfeba pocitat, jaké
procesni zmeény jsou s projektem
spojeny, a hlavné jaké vysledky Ci
pfinosy novy planovaci systém pro
tento podnik znamenal. Svij pohled
na véc zde prezentuji jak vrcholovi
manazefi hutniho podniku, tak
realizatofi a uzivatelé systému.

Projekt, ktery je zde pfedstavovan,
patfi k tém projektdm, kterymi

se mohou vSichni zucCastnéni
pochlubit. Ne proto, Ze tento projekt
ziskal prestizni ocenéni (jako
jediny evropsky projekt z kategorie
manufacturing se stal a ,Laureate” of
the Computerworld Honors Program
for 2007), ale predev§im proto,
e vysledky dosazené provozem
APS systému znamenaji pro
naseho klienta hodnotu zasadniho
vyznamu a vysokou konkurenéni
vyhodu. Vé&fim, Zze az se seznamite
s obsahem tohoto ¢&isla, date mi za

pravdu.

Cesta k tomuto Uspéchu ale vibec
nebylasnadna, naroky narealizatory
byly velmi vysoké. Vyuzivame
proto prilezitosti a dékujeme nasim
kolegm z Trfineckych zelezaren
za jejich nasazeni a pfistup ke
spolupraci. MozZnost pracovat s tak
vyspélym tymem byla vzdy nasim
snem - diky za jeho naplnéni.

Dalibor Konvicka,
Chairman and CEO, LOGIS
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PLANOVACI PROCES

CILE PROJEKTU

pohled zpét na startovni ¢aru

(srpen 2005)

V souvislosti se zahajenim projektu pokrocilého planovani hutni vyroby byla v srpnu
2005 Trineckymi Zelezarnami uvolnéna tiskova zprava. Abychom c¢tenarum pfriblizili
ocCekavani, se kterymi Tfinecké Zelezarny do projektu $ly, ohlizime se zpét na pocatek
projektu a zafazujeme uvodni pasaz tiskové zpravy kde citujeme Ing. Jana Lasotu,
¢lena pfedstavenstva spolec¢nosti a sponzora projektu.

CO SLEDUJEME TIMTO
PROJEKTEM

Dosazenim vysoké provozni efektivity
ke zlepseni komplexniho zdkaznického
servisu

Jsme svédky neustale rostouciho
tlaku trhu na to, aby ocelarské podniky
dodavaly zakaznikam kvalitni produkty
se stale vysSi rychlosti, spolehlivosti a
pruznosti. To, co stacilo v€era a jen tak-
tak staci dnes, nebude uz stacit zitra.
V oblasti rozvoje kvality jsme udélali
kus dobré prace a pravem mame na
co byt hrdi. Nyni jsme se rozhodli
soustfedit se intenzivné také na to, jak
|Iépe vyhovét potfebam nasich klientu
atraktivitou a spolehlivosti dodacich
termind.

Nejvétsi rezervy v tomto smyslu jsou
uvnitf naseho podniku. TéZko muzeme
byt rychli a spolehlivi vi¢i zakaznikdm,

(..
il

aniz by se vysoka
rychlost a spolehlivost
stalyzakladnimiatributy
fungovani nasich
vlastnich podnikovych
procesU. A na co pfitom
nesmime zapomenout
- zlepSeni na tomto
poli musime dosahnout
vysoce efektivné —
jinymi slovy, vysoka
rychlost, spolehlivost
a pruznost nas nesmi
stat ,vSechny penize“,
musime se jich naudit
dosahovat pfi nizkych
nakladech. Vime, Ze je to ukol
mimoradné narocny. Pfipomina to tak
trochu snahu nejlepSich automobilek
vyvijet motory o co nejvyééim vykonu

Jan Lasota

my musime naladit nas podnikovy
proces plnéni zakazek, aby pfi nizkych
nakladech poskytoval vysoky vykon.
To je predmétem projektu, k jehoz
realizaci praveé pristupujeme.

Tento projekt se neobejde bez vyuziti
vysoce ucinnych metod Fizeni.
Kli¢ovou roli zde budou hrat pokrocilé
planovaci technologie a schopnost tyto
technologie uplatnit v ramci systému

Clen pfedstavenstva, TZ

fizeni naSeho podniku. Projektu
prikladame vysokou dllezitost,
vybrali jsme proto nejlepSi dostupné
technologie i dodavatele. Véfime, ze
projekt implementace pokrocilého
planovani je dulezitym krokem k
dal§imuzvySenikonkurenceschopnosti
naseho podniku.

CO PROJEKTEM ZLEPSIME

Vlysoce kvalitnim planovanim zvysime
ucinnost fizeni

Proces realizace zakazky je v naSem
podniku vysoce komplexni a velmi
slozity proces. Na jeho fungovani
ma vliv velké mnozstvi nejriznéjsich
¢asové proménlivych vlivi a omezeni.
Dosavadni  nastroje  Ffizeni nam
neumoznovaly, aby tato omezeni
mohla byt v potfebné mife zohlednéna
pfi rozhodovani o tom, které operace
a kdy na jednotlivych
pracovistich provadét.
Nase dosavadni
nastroje nebyly
schopny v  kratkém
¢ase vyhodnotit situaci
a stanovit optimalni
postup v podobé planu
toho kdo, co a kdy ma
udélat. Byli jsme cCasto
nuceni rozhodovat, aniz
bychom méli pFilezitost
rozhodnuti  opfit o
komplexni a dostate¢né
podrobné vyhodnoceni
vSech vyznamnych
vlivli, stejné tak, jako jsme ne u
kazdého rozhodnuti mohli domyslet
jeho dopady do vSech ¢lanki celého
logistického Fetézce.

ReSeni nam umozni v&as odhalit
hrozici problémy a pfijmout opatfeni
k jejich eliminaci. Jsme pfesvédceni,
Ze presngjSim a citlivéjSim fizenim,
fizenim na zakladé optimalizovanych
planud a rozvrha, vytvofime predpoklady
pro to, abychom pfi plnéni zakazek

dosahovali lepSich provoznich
vysledk(. Diky tomu pak budeme
schopni nase dodavky zakaznikim

plnit jesté rychleji, spolehlivéji a s
vétSim prehledem nez doposud.

Zbynék Ondryas, Solution Architect, LOGIS

Regeni APS v soudasné dobé tvofi

nedilnou soucast komplexniho
informac¢niho  systému  spolecnosti
s orientaci na efektivni podporu

podnikovych procest zejména v oblasti
vyroby a prodeje. Cilem planovaciho
procesu je zajistit takové informacni
podklady, které je mozno pouzit pro
efektivni fizeni. Na zakladé vysledku
planovani jsou pfislusnému personalu
podniku rGznou formou vydavany
pracovni pokyny, jejichz dodrzovani
pak vede k dosazeni cild pfi Fizeni
- v naSem pfipadé k maximalni
terml’nove' spolehlivosti dodévek pFi co

procesu.

DENNi PLANOVACI CYKLUS

Zakladem planovaciho procesu je
denni planovaci cyklus, ktery je

tvofen nékolika planovacimi
fazemi. V pribéhu denniho
planovaciho cyklu probiha
cela fada vzajemné
synchronizovanych aktivit,
jejichz vysledkem je
predevsim:

» aktualizovany plan
vyroby

» aktualizovany rozvrh ocelarny

* informace o vysledcich
provéfovani proveditelnosti
zakazek

Denni planovaci cyklus je zahajen po
pulnoci pfipravou vstupnich dat pro
systém APS ve zdrojovych oblastech dat.
Zakladni zdrojovou oblasti je podnikovy
ERP systém spole¢nosti SAP. Vstupni
data jsou prenesena do LOGIS Metals
Matrix, ve kterém probiha jejich kontrola,
slouceni s pfesné definovanymi oblastmi
vysledku predchoziho planovaciho cyklu
a vychozi zpracovani pro Ucely dalSich
fazi planovani.

Alokace materialu

Jesté v Casnych rannich hodinach je
zahajena automaticka
¢ast alokace disponibil-
niho materialu na drovni
polotovart. Vysledkem
automatického zpraco-
vani je provedeni aloka-
ci materiadlu zakazkam,
u kterych je dosazeno
splnénim definovanych
kritérii vysoké spoleh-
livosti korektni alokace
dostupného materialu.
Pro ostatni zakazky je
proveden navrh moz-
nych alokaci.

koksovna

Po pfichodu uzivatell ysoké pece

do zaméstnani jiz na
né ceka vysledek au-
tomatického zpracova-
ni. Po rychlé kontrole
vysledku automaticky
provedenych  alokaci
se uzivatelé zaméfi na
vybér nejvhodnéjsiho
materialu pro dosud
nepokryté zakazky z
pfipravené nabidky
vhodnych  kandidatd.
Alokace provedené v blizkém horizon-
tu se automaticky uzamykaji, uzivatelé
v8ak maji moznost uzamknout také vy-
brané alokace za timto horizontem. Tato
faze je realizovana modulem i2 Material
Allocator.

r-L e,

aglomerace

Planovani vyroby:
kapacitni planovani

Planovaci proces pokracuje fazi pod-
nikového planovani vyrobnich kapacit.
Do planu jsou automaticky promitnuty
provedené alokace materialu a odhla-
$end vyroba. Jednim z dllezitych ukoll
této faze je upfesnéni planu dostupnosti
vyrobnich kapacit a planu kampani na
klicovych valcovacich tratich s ohledem
na aktualni i pfedpokladanou zakazko-

e

o= & Inal

EOP

vou napli. Nasledné je provedeno ka-
pacitni planovani jednotlivych zakazek
s dirazem na dodrzeni pozadovaného
terminu realizace. PFi vzniku nejasnosti
nebo feSeni komplikovanych situaci je
mozna také komunikace mezi planova-
¢em a obchodnim referentem. Ladéni
planu je v této fazi provadéno prede-
v§im od valcovacich trati proti sméru
materialového toku az po ocelarnu. Ci-
lem této faze je velmi pfesné stanoveni
pozadavku na ocelarnu z pohledu nejen
kvalitativniho a kvantitativniho, ale sou-
Casné i terminového. Tato faze je reali-
zovana modulem i2 Factory Planner.

Rozvrhovani ocelarny

Pozadavky definované na ocelarnu
v rémci pr"edchozi féze plénova'nl'
vstupem pro fazi rozvrhovani ocelarny.
Na zacatku této faze provedou
uzivatelé analyzu vychoziho stavu,
pfi které jsou vyhodnoceny nové
pozadavky na ocelarnu a aktualni stav
plnéni nejbliz§iho horizontu rozvrhu. V
tomto uzaméeném horizontu rozvrhu
mohou  uZivatelé provést korekci

Planovani vyroby:
Finalizace vyrobniho planu

Vysledny rozvrh ocelarny je promitnut
ve formé& omezeni do posledni faze
planovaciho cyklu, kterou je finalizace
vyrobniho planu. Planovaci se v
této fazi zamérfuji na vyhodnoceni
dopadu rozvrzeni ocelarny na plan. Po
doladéni pozic zakazek na klic¢ovych
valcovacich tratich se provadi jejich
detailni rozvrzeni, pfi némz se stanovi
na zakladé definovanych pravidel
poradi realizace jednotlivych vyrobnich
zakazek na pfislusném zdroji. V
této fazi planovani se také provadi
sestaveni vyrobnich davek na zZihacich
pecich a doladéni planu upraven a
finalizaénich operaci. V pfipadé potfeby
maji planovaci moznost sestavit nékolik
alternativnich variant planu. Tato faze
je realizovana modulem i2 Factory
Planner.

Dokonc¢ovaci operace

Po zavérecné kontrole je vysledny plan
uloZen do LOGIS Metals Matrix, odkud
je ¢ast dat vysledného planu pfenesena
do systému SAP ERP a do informacnich
systémU pro fizeni vyroby. Urcita ¢ast
uloZzeného vysledného planu bude
uplatnéna pro definici vychoziho stavu
dalSiho denniho planovaciho cyklu v
navaznosti na posledni platny plan.

V oblasti feSeni LOGIS Metals Matrix
je také provadéno zpracovani dat
vysledného planu pro ucely jejich
prezentace ve formé vhodné pro rizné
skupiny koncovych uzivatell vcetné
historického vyvoje ukazatelt planu.

ASYNCHRONNI
PLANOVACI AKTIVITY

Kromé zakladniho planovaciho procesu
uZivatelé TZ vyuZivaji také nékolika
planovacich subprocest, které pracuji
paralelné se zakladnim planovacim
procesem.

Vyznamnou roli ma subproces pro alokaci
vyroby ocelary. Jedna se o proces,
ktery v definovanych intervalech pfijima
informace o novych vyrobcich ocelarny

Pokryti vyrobniho toku

i2 Factory Planner; i2 Material Allocator

finalizace

-88

planovana
metalurgie

e
0.5 -8

Ar ZPO 1 blokovna
IR-UT

w

ZP0 2

liti ingotti

LOGIS Caster Scheduler

pfipadné doplnéni rozvrhu s ohledem
na vysledky realizované vyroby na
ocelarné a na aktualni pozadavky na
ocelarnu. Pro zbyvajici pozadavky je
provedeno automatické generovani
optimalizovaného rozvrhu ocelarny.
PFfi rozvrzeni jsou zohlednény také
pozadavky na doplnéni pojistnych
zasob vyrobkl ocelarny. Vysledny
rozvrh je uzivateli dikladné analyzovan
a doladén s ohledem na moznosti
uplatnéni specifickych technologickych
pravidel pro konkrétni situaci. Tato faze
je realizovana modulem LOGIS Caster
Scheduler.

vratna trat

[\

stiedni trat’

£

= loupani
a brouseni

s

tepelné
zpracovani

kontijemna trat’

_>_>

kontidratova trat’

£ 8

sochorova valcovna
Kladno

univerzalni trat
Bohumin

LOGIS Metals Matrix

ihned po jejich zaneseni do informaéniho
systému. Nasledné probiha alokace téchto
produktt jednotlivym zakazkam. Primarné
probiha alokace v souladu s provedenym
rozvrzenim ocelarny. V pfipadé nesouladu
mezi rozvrhem ocelarny a skute¢né
realizovanou vyrobou je mozno rychle
hledat optimalni vazbu mezi vyrobenym
materidlem a pozadavky.

DalSi subprocesy umoznuji asynchronni
praci v oblasti pfipravnych alokaci
materidlu a pfipravnych a operativnich
zmén rozvrhu ocelarny. Diky témto
subproceslim je mozno efektivné vyuzit
pracovni dobu vdech ugéastniki tohoto
velmi komplexniho planovaciho procesu.

pokracovani na strané &
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DOSAZENE VYSLEDKY - zlepseni
dodavkové zpusobilosti
a provozni efektivity

Bohuslav Sikora, manaZer Fizeni vyroby a vedouci projektu APS, TZ

APS systém byl spustén do rutinniho
provozu pocatkem roku 2007. Jako u
kazdého feSeni, které s sebou nese
pomérné zasadni procesni zmény, byly
prvni mésice provozu jesté spojeny s
ladénim a stabilizaci vysledt planovani.
Ostatné  postupny  Casovy  vyvoj
sledovanych parametr( je patrny i na
nékterych diagramech dale zafazenych
v tomto ¢lanku.

UVODNi POZNAMKA
K SITUACI — RUST
SLOZITOSTI

Pro posouzeni miry uspéchu je uzitecné
znat vSechny podstatné okolnosti, které
zadané situace hraly dulezitou roli. Proto
dfive, nez se zminim o

Pokud bychom =za takové situace i
nadale pouzivali nd$ puvodni systém
fizeni, nevyhnutelné by se takové
zmény zakazkové naplné promitly do
zhorseni terminové spolehlivosti nasich
dodavek, do prodlouzeni dodacich Ihut,
ale i do nizSi ekonomiky vyroby (napf.
do zvySeni meziopera€nich zasob).
To je také vidét i na nékterych dalSich
parametrech, které ukazuji, ze pred
nasazenim APS systému dochazelo
meziro¢né jak ke zhor$eni terminové
spolehlivosti dodavek (viz srovnani
primérného  objemu zpozdénych
dodavek), tak ke zhorSovani ekonomiky
vyroby, kterou ukazuje meziro¢ni
zhorSeni  sekvencnosti taveb na
ocelarné.

Na narocnost fizeni a

do kvu m entuji Cv' ¢ h vliv  skuteCnost, Ze
zlepseni dosazena vyroba  probiha na
vyuzivanim naseho pozadavky zakaznika.
APS systému, povazuiji Ve finalnich vyrobcich
za  dulezitt  uvest neni udrzovana volna
nékteré souvislosti, skladova zasoba.
zejména se zminit o

nékterych trendech, - L

které se v poslednich DOSAZENA

letech projevuji v nagem ZLEPSENI

podniku. Strategii

TZ je specializace Bohuslav Sikora Nasim cilem bylo
smérem ke zvySovani Manazer fizeni vyroby, TZ dosahnout  uplatnénim
podilu vyrobk( s vys$Si ’ APS  systému  vyssi
pfidanou hodnotou, ucinnosti fizeni procesu
zejména automotive, Zelezni¢nidoprava realizace zakazek. Domnivam se,

a vyrobky z dratu. To se projevuje tim,
Ze prumérny objem jedné zakazky
klesa — roste tak mnozstvi zakazek
na mensi objemy, a tim i sloZitost a
naro¢nost jejich zpracovani. Pfiblizné
50% zakazek je objemové na méné
nez 10 tun, 15% na méné nez 5 tun.
Druhym trendem je, Zze vyrazné roste
podil vyroby uSlechtilych oceli (SBQ)
na celkové produkci. Roste tedy podil

Rust slozitosti:
Rust podilu uslechtilych oceli
na celkové produkci:
Kontijemna trat’
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roky 2006 — 2008 doslo k narustu poctu
znacek oceli o cca 30%). Oba uvedené
trendy znamenaji narlst slozitosti pfi
fizeni procesu realizace zakazek.

Rust podilu vyroby SBQ produktt

pfinasSi vyznamné zvysSeni narokl
na planovani a to jak z pohledu
kapacitniho planovani (velmi slozité

materialové toky s mnoha uUzkymi
misty, pozZadavky na synchronizaci
operaci, seskupovani pozadavkiu do
vyrobnich davek na zihacich pecich i
vyhodnocovani externich kooperaci),
tak z pohledu alokace vsazky (neustalé
zvySovani rozsahu jakostniho portfolia
vyrobkl zejména v oblasti uslechtilych
jakosti pfi vysokém poméru zakazek
malych a stfednich objem( do 10 tun a
pfi vyznamnych logistickych omezenich
skladovacich prostor).

ze dosazena zlepSeni naplnila nase
ocekavani.

Na nasledujicich pfikladech si ukazeme,
jak se vyuzivani APS systému projevilo
ve vybranych podnikovych provozech
(Light Section Mill, Steel Plant), a jak
v ramci celého podniku. Zaméfime se
pfitom na obdobi od spusténi rutinniho
provozu APS az do srpna 2008. Na
zavér uvedu také nékteré poznatky
ohledné vyuziti APS systému v dobé
krize.

Kromé udaju o zlep$enich uvedenych
dale v tomto ¢lanku bych rad zddraznil,
ze uzivani APS systému vyrazné
podpofilo v naSem vyrobnim procesu
dlslednou orientaci na zakazku.

ZlepSeni
na kontijemné trati

Light Section Mill je jednou z kliovych
vyrobnich kapacit, protoze produkuje
strategickou skupinu vyrobku
spole¢nosti (produkty kategorie SBQ).

Pfi znalosti vyznamného zvySovani
narokl na planovani uvedené valcovaci
traté je mozno povazovat za vyznamny
pfinos jiz jen skute¢nost, Ze se podafrilo
udrzet stabilni uroven objemu zasob
polotovarl pred trati.

Podpora planovaciho procesu feSenim
APS umoznila zvys$it prachodnost
klicovych uzkych mist upravarenskych
pracovist. Tento trend byl patrny
napfiklad na zvySeni vykonnosti
zihacich peci.

NejvyznamnéjSiho pfinosu vSak bylo
jednoznac¢né dosazZeno v oblasti pInéni
zakazek v Case. Jiz v roce ukonceni
implementace se podafilo dosahnout
spolehlivosti 93% v ramci celého
sortimentu valcovaci traté, pfFicemz
v oblasti produktl kategorie SBQ
dosahla spolehlivost urovné 91%.
V pribéhu nasledujiciho roku se jiz
podafilo dosahnout spolehlivost 97%
dokonce i pro produkty kategorie SBQ,
které kladou na proces planovani velmi
vysoké naroky. V hodnoceni se rozlisuji
tzv. komer¢ni skluzy a provozni skluzy.

Terminova spolehlivost:
Kontijemna trat’
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Komeréni  skluzy jsou zplsobeny
zménou pozadavkl zakaznika v

obdobi, kdy na tyto zmény jiz vyroba
nemohla reagovat. Provozni skluzy
jsou zpuUsoby pfi realizaci zakazek ve
vyrobé.

Z pfehledu presnosti plnéni terminu
zakazek je mozno vysledovat stupen
pfesnosti pInéni terminu zakazky
ke konkrétnimu pozadovanému
dni prfedavky na expedi¢ni sklad.
Z prehledu je patrna tendence ve

zvySovani presnosti plnéni terminu
snizovanim podilu zpozdénych
i vyrazné pred¢asnych zakazek.

Zpozdéné zakazky na konci mésice:
Kontijemna trat’
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Zlepseni na ocelarné

Pro spoleénost Trineckych Zelezaren
vyroba oceli vyznamnou oblasti, ktera
ma vyznamny podil na celkové efektivité
vyroby. Dulezitym ukazatelem efektivity
vyroby na ocelarné je sekvencnost
liti na zafizenich plynulého odlévani.
ZvySeni sekvencnosti liti umozriuje
snizit naklady na vyrobu pfi sou€asném
zvySeni celkové vykonnosti ocelarny.
Naro¢nost dosazeni dobré urovné
tohoto ukazatele spociva predevs§im v
nasledujicich pozadavcich:

* nutnost realizovat vysoky pocet
jakosti oceli se specifickymi
pozadavky na tavbu na urovni
konkrétnich zakazek

* vysoky podil zakazek malého
objemu v poméru k objemu jedné
tavby, natoZ k minimalnimu objemu
sekvence

Tento parametr spole¢nost vyhodnocuje
ve formé& rozdilu mezi teoretickou a
planovanou sekvencnosti pro jednotlivé
jakosti  oceli, pfiéemz teoreticka
sekvencénost vychazi z maximalni délky
sekvence dané technologii vyroby a

Vyvoj terminové spolehlivosti: Kontijemna trat’
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Dosazené vysledky v této oblasti jsou
ovlivnény tim, Ze na vétSiné pracovist
procesu realizace zakazky je vyroba
realizovana v kampanich.

Vyhodnoceni urovné zlepSeni tohoto
klicového  podnikového ukazatele
komplikuje kromé jiz zminénych
vlivi navic je$té skuteCnost, ze pfed
zavedenim systému APS se vazal
termin splnéni zakazky ke konci
stanoveného mésice. Proto se pro
ucely porovnani pouzila v aktualnim
procesu uroven zpozdéni zakazek k
poslednimu dni mésice. Z vysledku
srovnani je mozno vysledovat, Ze v
porovnani s rokem 2006 se uroven
plnéni zakazek v roce 2007 zvysila
0 40% z pohledu objemu zakazek a
0 25% z pohledu poétu zakazek. V
roce 2008 se uroven plnéni zakazek v
porovnani s rokem 2006 zvySila o 80%
z pohledu objemu zakazek i z pohledu
poctu zakazek.

B Kumulované za | - VI 2008

planovana sekvencnost vychazi z planu,
respektive rozvrhu liti na zafizenich
plynulého odlévani. V porovnani s
rokem 2006 se podafilo v roce 2007
dosahnout snizeni rozdilu mezi
teoretickou a planovanou sekvenénosti
0 60% a v roce 2008 o vice nez 70%.
Nasazeni feSeni APS tedy umoznilo
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= Mésiéni praméry
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dosahnout v pomérné kratkém d&ase

velmi vyrazné zvySeni tohoto ukazatele
efektivnosti vyroby.

ZlepSeni celopodnikové
terminové spolehlivosti

Spole¢nosti  Tfinecké Zelezarny se
podafilo v roce 2007 dosahnout
spolehlivost pIinéni zakazek na urovni
91% pro vSechny produkty v ramci celé
spole¢nosti. Pro produkty kategorie
SBQ se jednalo o spolehlivost na urovni
89%. Jiz v prabéhu nasledujiciho roku
2008, kdy fungovani systému jiz bylo
velmi dobfe vyladéno, se podafilo
dosahnout na udrovni celé spolecnosti
a vSech produktld spolehlivosti 95%,
pficemz na udrovni produktl kategorie
SBQ spolehlivost 97%. Podle informaci,
které mame k dispozici, se za takovy
vysledek nemusime stydét nikde na
svété!

Mezi Casto zminované cile nasazeni
pokrocilych planovacichtechnologii patfi
také dodaci Ihity a jejich zkracovani.
Nase dodaci Ihity ale zlstaly pfed i po
projektu pfiblizné stejné. Pfi¢inou toho
je, ze vnasem projektu nad zkracovanim
dodacich IhGt vysoko prevazil duraz
na maximalni terminovou spolehlivost
dodavek bez omezovani vyrobnich
kapacit. Slibujeme proto zakaznikim
jen takové terminy, které jsou skute¢né
dosazitelné.

Podpora APS systémem
v obdobi krize

Dfive uvedené vysledky nasazeni APS
systému se tykaji obdobi s vysokou
poptavkou trhu. Toto obdobi skoncilo
mésicem VIII. 2008. V nasledujicich
mésicich zasahla ocelafstvi krize: doslo
k dramatickému poklesu poptavky a k
propadum cen oceli. Situace na trhu se
zménila nesmirné rychle.

Zmeény trznich podminek mély dopad
také na definované cile spole¢nosti.
Jednoznacnou prioritou se stalo
zajisténi Spickové urovné zakaznickych
sluzeb, aby bylo mozno vyuzit vSech
moznosti trhu. V této situaci se podafilo
spolec¢nosti  dosahnout spolehlivosti
plnéni zakazek az na urovni 99.6% (jaro
2009).

Jestlize se rozhodnete v systému
zvysSit dlraz na néjaky pro vas dllezity
parametr, musite pocitat s tim, ze cile
mlze byt dosazeno jen porusenim
urCitych omezeni a s tim spojenych
jinych dil¢ich parametrd. V nasem

Sekvenénost plynulého odlévani: Ocelarna
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Celkova spolehlivost
dodavek

ke stanovenému dni
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pfipadé cenou za tak vysokou Urover
zakaznickych sluzeb bylo urcité snizeni
urovné sekvencnosti  kontinualniho
odlévani na ocelarné, tedy ekonomické
efektivity provozu. Bylo to ale nase
rozhodnuti a akceptovali jsme cenu,
kterou jsme za dosazeni této zcela
bezprecedentni terminové spolehlivosti
museli zaplatit. Také tento pFiklad ale,
myslim, celkem presvédcCivé ukazuje,
ze systém fizeni mame diky naSemu
APS pIné pod kontrolou, a diky tomu
jsme také schopni pfijimat kazdé nase
rozhodnuti s védomim, jaké budou jeho
komplexni dopady, co nas to bude stat.

V soucasné dobé mame pocit, Ze efekt
nasi investice do velmi vysoké Urovné
terminové spolehlivosti nasich dodavek
zakaznikdm sejiz dostavil. Zatimco hutni
podniky v naSem okoli stale jesté bojuji
s velmi nizkou urovni objemu zakazek,
v nasSem podniku se v poslednich
tydnech hladina objemu zakazek

vyrazné zvysila. Jist€¢ bude potieba
vratit se jesté k hodnoceni této situace
v analyzach, jsme ale pfesvédceni, ze
vysoka terminova spolehlivost hraje
pfi nynéjSim oziveni nasi zakazkové
naplné velmi vyznamnou roli.

DOSAZENA ZLEPSENI
— SHRNUTI
Vyvoj podnikovych parametrd

uvedenych v tomto ¢lanku povazujeme
za presvedcivy doklad ucinnosti prace s
implementovanym APS systém. | laikovi
musi byt zfejmé, Ze dosazené hodnoty v
zadném pfipadé nelze interpretovat jako
nahodny jev vysvétlitelny statistickou
odchylkou.

TéSi nas, Zze naSe dodavkova
zpusobilost pfi nardstajici slozitosti
pozadavkll a prostfedi pfi pouzivani
APS systému nejen Ze nepoklesla, ale

LOGIS NEWS, CERVEN 2009

dokonce jsme dosahli velmi zajimavych
zlepSeni. Za dulezité také povazujeme
to, ze se zlepSuje ekonomika provozu;
jinak feceno, Ze ke zlepSeni dodavkové
zpUsobilosti  nedochazi za cenu
narlstajicich naklad, ale ze tato
zlepSeni jsou vysledkem rostouci
ucinnosti  Fizeni  procesu  plnéni
zakazek.

OCIMA UZIVATELU:
Pred APS a nyni

Implementace APS systému vedla k
podstatnym zménam procesu planovani
a procesu provéfovani zakazek. Bude
jisté zajimavé seznamit se alespori kratce
s tim, jak srovnaji puvodni a nynéjsi stav
sami ¢lenové tymu TZ. Pozadali jsme
proto nékteré klisové &leny tymu TZ
o kratké shrnuti, jak se implementaci
APS systému zménily hlavni oblasti
planovaciho procesu.

PLANOVANIi VYROBY

Stanislav Prazmovsky, Hlavni
planovacé

Planovani vyroby bylo v dobé pred
zahajenim projektu orientovano zejména
na stanoveni mési¢niho
objemu produkce
na vyznamnych
vyrobnich kapacitach a
vychazelo predevSim z
pramérnych vykonovych
norem. UrCité zpfesnéni
planu vyroby pfinaselo
stanoveni planu

vélcovacich  tratich a pfipravovali
pozadavky na polotovary do tzv. kampani.
Zpracovanim pozadavki v kampanich
vytvarel tym dalSich 5 lidi rozvrh vyroby
na ocelarnach (kysliko-konvertorova
ocelarna a elektroocelarna). Tento rozvrh
vyroby byval s dostateCnou presnosti
vypracovavan na nejblizsich 4-7 dni. Za
timto horizontem se presnost rozvrhu
znac¢né snizovala. Vypracovani rozvrhu
vyzadovalo velmi dlouhou dobu (ruéni
pocitani potfeb jednotlivych jakosti,
hledani vhodnych polotovart na skladé,
vypocet predvah apod.). Navic zmény
v pozadavcich valcovacich ftrati, nebo
nesplnéni rozvrhu ocelarny z pohledu
realizovaného objemu nebo kvality
zpusobovaly vétSinou potfebu nového

prepocitani  pozadavku
a vytvofeni  nového
rozvrhu. To probihalo

Casto po pracovni dobé
i 0 nepracovnich dnech.
Nelehkou udlohu mél
také vyrobni dispecink
ocelarny pfi  nutnosti
rychle rozhodnout jak

vyrobnich kampani na vyresit situaci, kdy se
finalnich valcovacich nepodafilo realizovat
tratich. Tyto vyrobni planovanou tavbu,
kampané casto trvaly protoze nebyly k
i nékolik tydnd a . . i dispozici témér zadné
obsahovaly ~poméms  Stanislav PrazmoYsky informace o poZadavcich
iroké spektrumvyrobk.  Hlavni planovac, TZ na ocelarnu za 1-2
Doba realizace vyrobni tydennim horizontem.

kampané urcitého objemu se vSak v
zavislosti na konkrétnich vyrobcich
pozadovanych zakazkami mohla i
vyznamneé lisit. To samoziejmé pusobilo
problémy pfi snahach o synchronizaci
plant vyroby na rudznych Urovnich
materialového toku.

V soucasné dobé je provadéno planovani
v8ech zakazek na zakladé vyladénych
vykonovychnoremnejenvramciinternich
vyrobnich kapacit, ale i kooperaci.
PFi provadéni planovacich aktivit maji
planovaci velmi dobry pfehled o v8ech
budoucich problémech a omezenich pfi
realizaci zakazkové naplné, které mohou
mit puvod ve vyrobnich mozZnostech
ocelarny, v alokaci materialu pro zakazku,
v kapacitnich problémech v libovolném
misté vyrobniho procesu zakazky,
pfipadné ve vyjimecnych situacich i v
nekvalitni vyrobé. Podpora APS systému
umoznila planovacim soustfedit se na
podstatné problémy v planu realizace
zakazek s cilem dosazeni globalné
optimalizovaného planu.

ROZVRHOVANIi OCELARNY

Petr Morcinek, Hlavni planovaé
ocelarny

Podklady pro rozvrhovani  vyroby
ocelaren pfipravovalo 5 lidi, ktefi
zpracovavali zakazky na jednotlivych

PFi vyhodnoceni realizované vyroby se
hodnotil pouze celkovy planovany objem,

neexistovalo rozliSeni objemu tavby
(pfipadné sekvence)
na konkrétni zakazky

a na sklad. Dusledkem
byla zbytec¢né vysoka
produkce neoperativnich
zasob vyrobk( ocelarny.

V  soucasné dobé
jsou  pozadavky na
ocelarnu  automaticky
generovany na zakladé

k _\,_.‘,‘f“

ALOKACE MATERIALU

Bogdan Konderla, vedouci planovaé¢
kontijemné trati

Vyroba z ocelarny byla ukladana na
sklad polotovart bez vazby na konkrétni
zakazku (anonymni vyroba). Alokace
materidlu pro konkrétni zakazku se
provadéla ze skladu polotovard pouze

formou poznamky ve
vyrobni dokumentaci
v blizkém casovém
horizontu pred
zahajenim realizace
valcovaci kampané.
Korektni alokace
materidlu na konkrétni
zakazku v ramci

informaéniho  systému
se provadéla pouze pro
valcované sochory a pro
rozpracovany material
za finalni valcovaci trati.
Pfi daném stylu alokace

Bogdan Konderla

podpory v8ak mohli dosahnout pouze
lokalni optimalizace bez moznosti jejiho
systematického promitani na uroven
celé spole¢nosti.

Teprve se zménou procesu planovani
vyroby za podpory systému APS bylo

mozno dosahnout podstatné vyssi
miry provazanosti prace jednotlivych
UCastnikl  tohoto  procesu. Takto

nastaveny proces umozrnuje vytvoreni
planu vyroby, ktery ma kontinualné

vysokou Uroven s ddrazem na dosazeni
aktualné definovanych globalnich cild
spole¢nosti.

PROVEROVANI
ZAKAZEK

Bohuslav Sikora,
Manazer fizeni vyroby, TZ

Provéfovani novych
zakaznickych pozadavki
provadéli planovadi
finalnich valcovacich
trati a velmi zalezelo
na jejich zkuSenostech
a zodpovédnosti, jak
spolehlivého  vysledku
provéfeni se dosahlo.

materialu dochéazelo  Vedouci pldnovac Byly zde vSak také
k nekorektni alokaci  kontijemné trati, TZ objektivni pfiiny nizké
materidlu, pfipadné k spolehlivosti  provéreni
vykradeni materialu terminu splnéni
jinou zakazkou. Uzivatelé neméli zakaznické objednavky. Ty vychazely

prakticky zadné informace o planované
produkci polotovard a do posledni chvile
nevédéli, jestli potfebny material pred
trat pfijde v€as, nebo bude zpozdény.
To zpusobovalo jednak maly prostor
pro optimalizaci alokace dostupného
materialu pro dané zakazky a v dusledku
také nizkou spolehlivost plnéni zakazek.

V souCasné dobé je

prakticky  eliminovana
anonymni vyroba bez
vazby na  konkrétni
zakazku. Na pocatku
kazdého planovaciho
cyklu je provadéna
automaticka alokace

dostupného materialu na
skladech ke konkrétnim
zakazkam. Pro slozitéjsi

aktualniho planu situace je provedeno
vyroby na navazujicich vyhledani vhodnych
operacich za ocelarnou. materiadlt, ze kterych
Te’nto p[i.ncip umoiﬁuje Petr Morcinek uzivatel pro zakézlfg
planovadi ocelarny o ) i . vybere ten nejlepsi.
pracovat s presnymi  Hlavniplanovac ocelérny, T2 pjokace materialu
pozadavky na ocelarnu je tak dynamicky
nejen \Y horizontu provadéna v  celém
rozvrhovani, ale v celém horizontu horizontu planovani dle aktualnich
planovani zakazek (4 mésice). Diky pozadavki v8ech zakazek danych

dobré podpofe feSenim LOGIS Caster
Scheduler se nyni pfipravuje rozvrh
ocelarny v horizontu 40dni, pfiéemz velmi
kvalitni rozvrh je vyladén v horizontu
minimalné 14 dni. Rozvrh ocelarny neni
staticky, ale kazdy den je pfehodnocendle
aktualni situace. Kromé zvyseni kvality
rozvrhu ocelarny se podafilo soucasné
poskytnout podstatné vyS8Si uroven
podpory pro operativni rozhodovani na
vyrobnim dispecinku ocelarny.

pfesnym planem jejich realizace na
jednotlivych polotovarovych urovnich.
Dilezitym faktorem je také skutecnost,
ze provedené alokace jsou systémové
promitany do podkladl pro fizeni vyroby
na dilné.

Pracovnici zodpovédni za planovani
trati, rozvrhovani ocelarny i alokace
materialu dfive zcela jisté plnili svédomité
své ukoly a snazili se dosahnout co
nejlepSich vysledkd. Pfi daném stavu
procesu planovani a urovni jeho

predevSim z omezeni daného procesu
a urovné jeho podpory informaénimi
systémy. Provéfovani nové zakazky
probihalo v ramci tzv. kolobéhu zakazky.
Provéfeni bylo zahajeno po ukon&eni
konfigurace tzv. ,SD zakazky"“, kterou
v systému SAP provadél pracovnik
technologie. V ramci provéfeni se stanovil
pouze termin vyroby na valcovacich
tratich. Tento termin stanovil planovacé
traté vyhodnocenim drovné naplnéni

Také provéfovani novych pozadavkl
z pohledu moznosti jejich realizace
na ocelarné spadalo do kompetence
planovace finalni traté a provadélo se
odhadem. S dostate¢nou presnosti bylo
mozno vyrobu ur€it pouze v horizontu
maximalné 1 tydne. Za timto horizontem
se vyroba na ocelarné posuzovala pouze
nazakladéhrubéhokapacitnihoprovéreni
v ¢lenéni na bézné jakosti a specialni
jakosti. Pouze u malo vyrabénych a
specialnich  jakosti se odhadovala
moznost jejich vyroby. Pfesnost odhadu
vSak nebyla dostate€¢na a velmi zalezelo
na zkusSenostech pracovnikl, ktefi je
provadéli.

Snahou planovace vélcovaci traté bylo
pokud mozno vyhovét pozadavkim
prodejce, nebyl vyjimkou pFistup ,né&jak
se toudeéla“. Planovac vSak timto na sebe
Casto prejimal zodpovédnost za v€asnou
realizaci zakazky, pfitom nemél moznost
zjistit skutecné podminky jeji realizace,
pfipadné dopady pfijeti zakazky na
ostatni jiz potvrzené zakazky.

Uvedeny princip provéfovani zakazek
mohl byt dostate¢ny v dobé, kdy bylo
potvrzovani terminu splnéni zakazky
s pfesnosti na mésic pfi spolehlivosti
plnéni na drovni 70-80% urcitym
standardem pro  vétSinu  hutnich
podniki. Ale novi strategicti zakaznici
spoleCnosti  pfedevS§im z  oblasti
automobilového pramyslu méli naprosto
odliSné predstavy o pozadované urovni
zakaznického servisu. Spole¢nost se
musela vyporadat s pozadavky na
vysokou presnost potvrzeného terminu
realizace zakaznické objednavky pfi
vysoké spolehlivosti jeho dodrzeni.

V sou€asné dobé je provadén pomérné
komplexni proces provéfeni novych
zakazek, jehozcilemje conejspolehlivéjsi
stanoveni mozného terminu realizace.
Tohoto  spolehlivého provéfeni se
dosahuje zohlednénim vSech dispozic i

omezeni ve vztahu k dané zakazce na

dohodnutych

objemt ve
kampanich odsouhlaseného valcovaciho
programu. Tento valcovaci programkazdé
traté definoval sled a objem jednotlivych

vyrobnich

kampani  dle  obchodniho  planu
spolecnosti. Termin valcovani se odvodil
od pozadovaného terminu expedice
vyuzitim standardnich prabéznych dob
pro dany typ vyrobku. Tyto standardni
prabézné doby nebyly dostate¢né presné
zejména pro &jSi  zpracovani
vyrobku na Upravnach s mnoha uzkymi
misty. Situaci se tak snazil na zakladé
svych zkuSenosti zachranovat pracovnik,
ktery pro vybrané zakazky provadél
kvalifikovanym odhadem korekci
standardnich prabéznych dob.

urovni celého materidlového toku od
ocelarny pfes valcovani az po finalizaci.
Samotné kvalitni provéreni nové zakazky
a jeji nasledné potvrzeni se zakaznikem
v souladu s vysledky provéfeni by
v8ak nebylo dostate¢né pro vyznamné
zvySeni Urovné zakaznickych sluzeb.
Splnéni prislibeného terminu dokonceni
realizace zakazky je primarnim cilem
nejen vSech Ucastnikl planovaciho
procesu, ale i pracovniklli ve vyrobé,
ktefi se podileji na jeji realizaci. K
tomuto prosazeni strategického zaméru
spole¢nosti vyznamné pfispéla i uprava
motivacnich kritérii pro zaméstnance.

WWW.LOGIS.CZ
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STAVEBNI KAMENY

POSTREHY

vedouciho projektu

Bohuslav Sikora, manaZer Fizeni vyroby a vedouci projektu APS, TZ

V souvislosti s projektem APS existuji
néktera témata, ktera jsou podle mého
nazoru zajimava, avSak nevydaji na
samostatny ¢lanek. Dokresluji v8ak
dobfe pohled na to, co projekt APS
predstavuje. Snad nékteré z takovych
postfehu, které dale uvadim, mohou byt
nameétem k pfemysleni tém, kdo uvazuji
o podobném projektu.

OD OBJEMU K ZAKAZCE

planovani, kterou pfineslo zavedeni APS
systému, je pfechod od objemového
planovani k planovani zakazkovému.
Dfive bylo primarnim cilem splnit
pozadovany objem vyroby na trati bez
ohledu na jednotlivé zakazky. Nyni
je primarnim cilem realizovat na trati
konkrétni zakazky dle definovaného
planu, ktery je optimalizovan s
ohledem na podnikatelské zaméry celé
spolecnosti. Pracovnici o€ekavali pokles
realizovaného mésic¢niho objemu, ale
ve skutecnosti se v nékterych pfipadech
podafilo objemy dokonce zvysit.

CEMU RiIKAME APS
A JAK DULEZITE JE NAJIT SI
SPRAVNEHO DODAVATELE

Hovofime-li o APS systému, pak
nemame na mysli néjaké samostatné
softwarové produkty, které jsou jejich
vyrobci oznaCovany jako produkty
kategorie APS (pfipadné SCM). Pofidite-
li si totiz takové produkty, neziskali jste
tim zadnou jistotu, Ze jejich uzivani ve
vasem podniku naplni vase o¢ekavani.
Je to podobné, jako s cihlami — jejich
hodnota se projevi teprve az z nich je
postavena budova. Pfitom ze stejnych
cihel se da postavit budova, ve které se
dobfe bydli, nebo také budova, ktera
vam nebude vyhovovat. A tak skutecnou
hodnotu pro podnik mize predstavovat
az APS systém vybudovany bé&hem
projektu implementace, systém, pro
ktery jsou pouzity urcité produkty jako
stavebni kameny, které ale spole¢né
s vaSim implementaénim partnerem
sestavite tak, aby to co nejlépe
vyhovovalo vasim potfebam.

MOTIVACNI FAKTORY

Vedeni spole¢nosti si uvédomovalo,
ze efektivni  uplathovani  novych
podnikovych procest v navaznosti na
feSeni APS neni mozné bez aktivni
podpory zaméstnancl zejména ve
vyrobni sféfe. S odstupem c¢asu
dnes vidime, Ze velmi vyznamnym
prostiedkem pro dosazeni nasich cilt
byla zména motiva¢nich faktorl pro
zameéstnance spoleénosti. V motivacnim
systému jsme proto vyznamné posilili
orientaci na spokojenost zakaznika.

Novym motivaénim faktorem s vy-

znamnym  dopadem na  prémie
jednotlivych zaméstnanct je pocet
zpozdénych zakazek. Diky tomu jsou
nyni na vcasném plnéni zakazek
zainteresovani i pracovnici na vsech

urovnich vyrobniho procesu. Jako
priklad si mizeme vzit situaci, kdy
se nepodafilo zajistit material pro

zakazku, ktera se ma zacit valcovat na
trati. Dfive by pracovnik do kampané
automaticky zaclenil jinou zakazku,
pro kterou jiz material lezi na skladé
pred trati, pfestoze nasledné zakazka
bude nékolik tydnli ¢ekat na expedici
k zakaznikovi. Ddulezité bylo nesnizit
vykonnost traté. Nyni je feSeni uvedené
situace jiné. Motivacni systém vede
pracovnika k tomu, aby v APS systému
provéfoval dopady svych rozhodnuti
a hledal feseni co nejlépe podporujici
stanovené cile.

ROLE PLANOVACE
JAKO MANAZERA
ZASADNE ROSTE

Z dotazu, se kterymi se obcas setkavam,
vyplyva pomérné ¢asta domnénka, ze
cilem nasazeni APS je eliminovat na
minimum praci planovaci. Pokud by
tomu tak mélo byt, vedlo by to pfirozené
také k minimalizaci jejich zodpovédnosti.
Skute€nost je vS8ak jina. S postupujici
implementaci zjistite, Ze jim prace
neubylo, naopak mozna i pfibylo, ale ze
se predev§im vyznamnym zplsobem
zvysila jejich zodpovédnost. Zvysila
se hodnota a tedy i dulezitost toho, co
je vysledkem jejich prace. Pokud vas
planovaci proces je schopen vytvaret
skute¢né efektivni plan, ktery je pro
podnik vyhodné pouzit pro fizeni, pak
se planovadi stavaji skute¢nymi Fidicimi
pracovniky spole¢nosti.

Drive planovac provadél do znaéné miry
rutinni ¢innosti. Zarfadil novou zakazku
do pfislusné kampané s ohledem na
standardni pribézné doby, a tim pro ngj
odpovédnost za plnéni dané zakazky
skongila az do chvile, kdy se vsazka pro
danou zakazku dostala skute¢né pred
trat. Nyni rutinni ¢innosti za planovace
provede systém APS. Planovac je tak
za podpory systému APS schopen v€as
vidétproblémysrealizacizakazek azjistit
jejich pfi€inu. Spole¢né se systémem
APS nasledné provadi optimalizace a
hleda nejvhodnéjsi feSeni indikovanych
problému. Kazdy zasah planovace do
planu je okamzité v APS systému vidét
i se vSemi dopady. Dulezitym aspektem
systému APS je také skuteCnost, ze
vede uzivatele k efektivni komunikaci.
APS systém neustadle vyhodnocuje
aktualni i potencialni problémy a nuti
uzivatele, aby tyto problémy Fesil.
Optimalni feseni dané situace casto
vyplyne az z komunikace mezi vice
pracovniky. Z tohoto pohledu se da
fici, ze zavedeni APS systému zvySuje
naroky na schopnosti planovacu a jejich

komunikacnich dovednosti. Planovac
je dnes Clenem tymu zaméfeného na
celkovou optimalizaci vyrobnich toka.

NEVYCERPATELNY ZDROJ
CENNYCH INFORMACI

Reseni APS poskytuje velké mnoZstvi
informaci  pro interni  zakazniky
podnikovych procest souvisejicich s
realizaci zakazek. Pracovnici z provozu
maji detailni informace o planované
produkci ocelarny, valcovacich trati
i Upraven v blizkém i vzdalenégjSim
horizontu. Pracovnici z prodeje mohou
ziskat detailni informace o aktualnim
stavu konkrétni zakazky ve stadiu
planovani i realizace. Dfive uzivatelé
mohli ur¢ité informace ziskat pouze
telefonickym dotazem na pfislusného
pracovnika, pfipadné se mohli dozvédét
o historii déni ve vyrobé. Nyni jsou
k dispozici informaéni portaly, které
poskytuji  informace predevS§im o
budoucnosti déni ve vyrobni oblasti
spolecnosti.

NAS APS - RESENI
DO KAZDEHO POCASI

Nabizi se otazka, zda feSeni APS, které
bylo ve spole&nosti TZ implementovano,
pfinasi vyznamné pfinosy jen v obdobi
vysoké poptavky, nebo je dullezitym
faktorem efektivniho fizeni spole¢nosti
také v obdobi nestabilni a snizujici se
poptavky, v obdobi prudkych turbulenci
na trhu.

Implementace feSeni APS umoznila
dosahnout zasadni zmény v pfistupu k
planovani chodu spolecnosti a nastavit
nové podnikové procesy. Aktualni
situace na trhu urCuje cile, kterych je
nutno co nejlépe dosahnout. Dosavadni
zkuSenosti potvrdily, Ze se podafilo
implementovat fe$eni, které je schopno
se adaptovat i na ménici se globalni
zameéry spolecnosti a generovat plan,
ktery odpovida aktualné platnym cildm.

HODNOCENI
NASIMI ZAKAZNIiKY

Spolegnost Trinecké Zelezarny nebyla
v predchozich letech vnimana jako
vyslovné nespolehlivy dodavatel. Vedeni
spole€nosti se pfesto nechtélo spokojit
pouze s pramérnym hodnocenim od
svych zakaznik(. Dnes jiz o vysoké
terminové spolehlivosti nasich dodavek
vime nejen proto, Ze ji sami méfime;
také nasi zakaznici potvrzuji vyznamné
zvySeni spolehlivosti pfi plnéni zakazek
v ramci zpétnych hodnoceni dodavek.
Zvlast v napjatych trznich podminkach
to povazujeme za dllezitou devizu
spole&nosti Tfinecké Zelezarny.

APS systemu

Zbynék Ondryas, Solution Architect, LOGIS

APS systémimplementovany ve spole¢nosti
TZ je vybudovan s vyuzitim nasledujicich
aplikacnich softwarovych produktu:

LOGIS Metals Matrix

Metals Matrix  zajiStuje  komplexni
modelovani, monitorovani a fizeni
planovaciho procesu, integraéni sluzby v
ramci externi i interni integrace, kontrolu
kvality dat, zpracovani a doplnéni dat,
feseni specifickych funkénich pozadavkd
typickych pro podniky hutniho pramyslu,
standardni i specifické uzivatelské
prehledy na nejriznéj$i témata tykajici
se planu ¢&i planovaciho procesu. Metals
Matrix je zakladnim modulem, ktery vytvari
prostfedi pro praci ostatnich produkt(.

i2 Factory Planner

Modul pro  podporu  podnikového
planovani vyroby. Factory Planner
poskytuje pfehled o planovaném déni ve
vyrobé, v€asné informace o potencialnich
problémech a soucasné nastroje pro
jejich optimalni FeSeni. Factory Planner
automaticky a okamzité promita do
planu veSkeré zmény provedené v ramci
automatickych optimalizacnich algoritmd
i manualnich aktivit.

LOGIS Caster Scheduler

Caster Scheduler je nastrojem tvorby
optimalizovaného detailniho  rozvrhu
vyroby ocelarny. Je vybaven vykonnymi
optimalizanimi algoritmy pro automatické
generovani rozvrhu a poskytuje také
vysoce komfortni podporu uzivatelim pro
manualni ladéni generovaného rozvrhu.
Je schopen velmi rychle generovat
rozvrhy i na relativné dlouhé ¢asové
horizonty. Caster Scheduler umoziuje
modelovani komplexnich pravidel a
omezeni pro stanoveni chemické skladby
generovanych taveb i sestaveni sekvenci
odlévani.

i2 Material Allocator

Material Allocator je vyuzivan pro alokace
disponibilniho materialu ke konkrétnim
zékaznickym pozadavkim. Vyhodnoceni
vhodnosti alokace je zaloZzeno na
principu porovnani jednotlivych atributl
materidlu na skladé a pozadovanych
atributd materialu pro danou zakazku v
automatickém i manualnim rezimu.

Vyrobci pouzitych produkti:

‘ ; ; The Supply Chain Results Company

LOGIS

dokonceni ¢lanku “PLANOVACI PROCES”

ze strany 2

PROCES

PROVERENI ZAKAZEK

Snaha o dosazeni vysoké Udrovné
zakaznickych  sluzeb byla jednim

z  nejvyznamngjSich  divodd  pro
rozhodnuti vedeni TZ o implementaci
APS systému. Pfi implementaci APS
systému a nastavovani jeho provozu byl
proto kladen duraz pravé na vysokou
uroven terminové spolehlivosti splnéni
zakazek jako jednu z nejvy$Sich priorit
pfi sestaveni planu. Pravé v této oblasti
je také nejvice patrné, jak feSeni APS
ovlivnilo podnikové procesy spole¢nosti
na urovni oddéleni prodeje, technologie,
planovani vyroby i realizace vyroby.

Zakladni principy dosazeni vysoké
terminové spolehlivosti pinéni zakazek je
mozno shrnout do nasledujicich bodu:

1. Vyhodnocovani vsSech novych
zakaznickych pozadavki v APS

Kazdy novy zakaznicky pozadavek
je tfeba dukladné vyhodnotit s
podporou feseni APS pfi zohlednéni
vSech aktualnich dispozic i omezeni
ve vyrobni oblasti. To se tyka také
zakazek, u kterych zakaznik pozadal
o0 zménu v nékterém vyznamném
parametru. Pfi vyhodnoceni museji
byt zohlednény jiz potvrzené

zakazky tak, aby nebyla ohrozena
jejich proveditelnost z hlediska
terminu pInéni.

2. Potvrzovani vyhradné na zakladé
vyhodnoceni

Potvrzeni novych nebo
modifikovanych zakazek provadét
v zavislosti na vyhodnoceni téchto
zakazek v ramci feSeni APS.

3. Zachovani terminové
proveditelnosti pfi vSech
planovacich aktivitach

PFiprovadéni veskerych planovacich
aktivit  disledné  vyhodnocovat
jejich dopad na spolehlivost plnéni
zakazek. Timto zplsobem jsou
vyhodnocovany veskeré vlivy na
plan realizace zakazek.

4. Respektovani planu pfi realizaci

PFfi  realizaci vyroby dusledné
respektovat stanoveny plan, aktivné
se UcCastnit na feSeni problémud se
skluzy zakazek na operativni Urovni
apodilet se na stanovenioptimalniho
feSeni zakazky s avizovanym
skluzem pro vyfeSeni zpozdéni v
prabéhu realizace zakazky.

Urovefi terminové spolehlivosti
dosahovana v TZ uplatnénim vySe

uvedenych principl asi nejlépe
dokumentuje  u€innost  uplatnéného
procesu provéfovani, planovani a

realizace zakazek.

WWW.LOGIS.CZ
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IMPLEMENTACE

Tomas Vojtik, vykonny reditel a vedouci projektu, LOGIS

STANOVENI
ROZSAHU PROJEKTU

Cile projektu byly spole¢né s klicovymi
pozadavky na FeSeni stanoveny
jiz v ramci obchodni faze projektu.
Zatézkavaci  zkouskou  spole¢ného
projektového tymu LOGISu a zastupcl
Tfineckych Zelezaren bylo upfesnéni
rozsahu projektu, coz znamenalo
sjednoceni pohledu nas jako dodavatele
a c¢lent projektového tymu zakaznika
na rozsah projektu. Klicové pozadavky
na fesSeni byly rozpracovany detailné
pro kazdou oblast implementovaného
feSeni:  planovani  hutni  vyroby,
materialové alokace, rozvrhovani
ocelarny, planovaci proces a integrace
feSeni se stavajicim IS Trfineckych
Zelezaren. Nas§ pohled na rozsah
feSeni vychazel zkuSenostmi tzv. best

TRINECKE ZELEZARNY - Harmonogram projektu

planovani potvrzenych zakazek i
pro provéfovani novych pozadavku.
Bylo dosazeno uzaviené smycky
planovani (planovaci cyklus
prabézné detailné navazoval na
vysledky predchoziho cyklu). Byly
rovnéz dokonceny procesni zmény
tak, aby bylo mozno pfistoupit ke
spusténi rutinniho provozu APS
systému.

e Etapa 5: Pata etapa probihala
paralelné nejen ke Cctvrté etapé,
ale Cast aktivit probihala prabézné
také v etapach predchozich. V
ramci této etapy probihaly aktivity
zameéfené na detailni rozvrhovani
vyroby ocelarny v definovaném
¢asovém horizontu.

GIS NEWS, CERVEN 2009

TZ. Nikdo se nemohl schovavat za mihu
neprehlednosti. Takovy systém vede k
vysokému tlaku na vSechny zucastnéné
a je-li na nékteré strané slabé misto, pak
je také rychle odhaleno a mohou byt véas
pfijata nezbytna opatfeni.

Je evidentni, Ze naroky na implementacni
tym byly opravdu velmi vysoké a bez
obétavého pfistupu ¢lent obou tymu by
nebylo mozno feSeni uvést do rutinniho
provozu. Pro praci tymu pracujiciho pod
vysokym tlakem bylo nesmirné dulezite,
Ze obé strany dokazaly naprosto podfridit
své chovani jediné spole¢né priorité:
dosazeni cilti projektu. Efektem toho bylo,
Ze v kritickych situacich, kdy se néktera z
aktivit nedafila podle ocekavani a bylo citit
ohrozeni v€asného dosazeni cilt, nikdo
neztracel ¢as hledanim a rozmazavanim
chyb druhé strany, ale vsichni spole¢né
se zcela soustfedili na to, jak ohrozeni
eliminovat. Tento pfistup mél pro celkovy
Uspéch projektu zasadni vyznam.

Zakladni planovaci model

+ Vytvoreni modelu planovacich
Kkapacit

« Nagitani materilovych rozpisek
a technologickych postupl

+ Vytvoreni modelu materialového
toku definovanych vyrobku

Pfipravna etapa

+ Instalace technologii

- Skoleni uzivatell

- Analyza kligovych procesti

+ Zpracovani rozsahu feseni

+ Definice poZadavku na data

* Zhodnoceni datové
pripravenosti

« Planovani pozadavki na material

« Planovani zatizeni vyrobnich
kapacit

* Zohlednéni zékladnich techno-
logickych omezeni vyrobniho

procesu

Planovaci model se skuteénymi daty

+ Nagcitani kompletnich vstupnich dat pro
planovani vyroby

+ Rozsifeni modelu materialového toku pro vyroby
kompletni vyrobni program

+ Zohlednéni vyrobnich kampani v planu

+ Pfifazeni skladovych Iésob vyhodno-

cenim atributd materialu

« Prehledy poz: Gnar
material

Uzavieny planovaci cyklus

+ Zapis planu zpét od ERP- nadteni
uloZeného planu a aktualniho stavu

+ Zohlednéni rozvrhu ocelarny

+ Doladéni procesu planovani vyroby a
jeho zaclenéni do podnikovych procest
« Stanoveni realného terminu dodani pro

UVEDENI

DO RUTINNIHO
PROVOZU

Vzhledem k vysoké

sloZitosti celého Fedeni a
jeho zasadnimu vlivu na
efektivni chod podniku

+ DosaZeni proveditelného planu vyroby

nebylo vhodné zahajit
rutinni provoz v celém
rozsahu najednou.
Spousténi APS systému
probihalo po dobu nékolika
tydna, béhem kterych bylo
postupné nasazeni APS
rozsSifovano od vychoziho
definovaného  segmentu
produktového portfolia k

Il Planovani vyroby

Il Rozvrhovani vyroby

practices v oblasti planovani hutni
vyroby a zkuSenosti z predchozich
implementaci. Na druhé strané byl
pohled ¢lend implementaéniho tymu
zakaznika, ktery byl slozen z budoucich
uzivateld systému a mél svou predstavu
o cilovém feSeni, vychazejici z
detailni znalosti stavajicich procest,
problémovych oblasti a svych predstav
o schopnostech a moznostech APS.
Detailni rozpracovani rozsahu projektu
nam umoznilo dekomponovat hruby
harmonogram projektu na klicové
milniky jednotlivych etap, ¢imz jsme si
zabezpedili moznost provadéni kontroly
zda implementace probiha v souladu s
definovanymi cili projektu

HRUBY HARMONOGRAM
IMPLEMENTACE

Implementace  feSeni  APS

rozlozena do 5 etap:

byla

» Etapa 1: Pfipravna etapa, jejimz
hlavnim cilem byla detailni definice
rozsahu FfeSeni a upfesnéni
harmonogramu implementace v
navaznosti na stanoveny rozsah

e Etapa 2: Cilem druhé etapy bylo
vytvofeni zakladniho planovaciho
modelu pro vybrany vyrobni
segment; zakaznik timto ziskal
model ¢asti svého podniku v feSeni
APS

e Etapa 3: Treti etapa umoznila
zahdjit testovani a ladéni dvou
dalezitych fazi standardniho
planovaciho cyklu - alokace
materialu a planovani vyrobnich
kapacit - nad redlnymi daty
spole€nosti pro potvrzené zakazky

e Etapa 4: V ramci ctvrté etapy byl
dokon¢&encely standardniplanovaci
cyklus ve vSech jeho fazich pro

p na
* Vytvofeni rozvrhovaciho modelu oceldmy na pozadované trovni detailu
+ Zohlednéni pozadovanych technologickych pravidel

« Nacitani kompletnich vstupnich dat pro rozvrhovani oceldmy

« Sladéni planu hutni vyroby s rozvrhem ocelarmy

+ Predani fesen pro rozvrhovani ocelarny do hutniho provozu

PRUBEH IMPLEMENTACE

Implementace fe$eni APS probihala
dle ovéfené implementacni metodiky
spole¢nosti LOGIS. Implementace byla
rozdélena do nékolika etap, které svymi
planovanymi  vysledky  systematicky
smérovaly k dosazeni pozadovanych cilt
projektu. Veskeré fizeni aktivit v prabéhu
projektu bylo vysoce prehledné.

Zakladem fizeni je prabézné vypracovani
presné formulovanych ukolt pro jednotlivé
aktivity projektového tymu tak, aby spinéni
téchto Ukoltd bylo zarukou véasného
dosazeni prabéznych cil( projektu.

Zpracovani ukoll je nesmirné odpovédna
prace — je evidentni, Ze jakakoli chyba
v zadani Ukolu maze vyznamné ohrozit
terminy a rozpodet projektu. Ukoly
pfitom vibec nebyly trivialni, fada z nich
predstavovala vicestrankovy, exaktni
text psany matematicko-informatickym
jazykem.

Splnéni takto detailné zpracovanych
Ukoll, bylo rovnéz velmi naro¢nou
¢innosti, ktera si vyzadala zna¢né Usili
realizator(i. V oblasti zajisténi dat pfitom
zdaleka neSlo jen o samotné zajisténi
datovych vstupu, ale také o provéreni
jejich kvality (struktura, vnitfni vazby,
uplnost, hodnoty, ...). Cely tym pracoval
velmi peclivé a s védomim, Ze vysledky
kazdého kroku budou velmi dulezité pro
praktickou pouzitelnost APS systému v
rutinnim provozu.

Systém fizeni prostfednictvim  Ukoll
pfirozené vede k vysoké prihlednosti
co se tyCe odpovédnosti za pfipadny
nezdar. Pokud neni Ukol zadan vcas
podle planu projektu, nebo musi byt
vyznamné doplfiovan po jeho vydani, je
to problém Fizeni projektu a tedy problém
LOGISu. Na druhou stranu spInéni ukolu
bylo velkou vétSinou odpovédnosti strany

Uplnému portfoliu a od

prvni vybrané ftrati az po

vSechny klicové kapacitni

jednotky podniku, jejichz

fizeni je pokryto APS

systémem. Kazdy dil&i krok
byl intenzivné sledovan a vyhodnocovan,
operativné byla pfijimana nezbytna
opatfeni k zajisténi dobrého chodu
systému.

OKAMZIKEM PRECHODU
NA RUTINNi PROVOZ
PRACE NEKONCi

PFechod na rutinni provadéni planovacich
aktivit s vyuzitim feSeni APS vSak
rozhodné neni totozny s okamzikem
vyfeSeni vSech problémd a ziskani
veskerych pozadovanych pfinost. V
prvni fazi byla nutna stabilizace celého
feSeni a na né navazanych podnikovych
procesu. Doladovala se funkénost feseni
i data a uzivatelé si také teprve v té
dobé =zacali plné uvédomovat dopad
zavedeni APS feSeni na jejich praci ve
vSech souvislostech. Na zakladé téchto
zkuSenosti bylo nutno provést také
doladéni podnikovych procesu tak, aby
nejen vyhovovaly jednotlivym skupinam
uzivatelt, ale predevsim aby cilené a
provazané fungovaly ve v§ech oblastech.
Teprve  poté  zacali  zaméstnanci
spole¢nosti TZ za podpory fe$eni APS
v ramci novych podnikovych procesu
stabilné dosahovat pozadovanych
vysledkd na urovni celého podniku.

Pomérné vysokaintenzita praci¢lenttymu
tak provazela provozovani APS systému
jesténékolikmésictpospousténirutinniho
provozu. Nedomnivame se, zZe by to byla
znamka néci nekvalitné provedené prace.
U tak zasadnich zmén provadénych za
pochodu a doprovazenych mimoradné
vysokou mirou sloZitosti ani nelze
oCekavat, Ze projektové prace mohou
oSetfit vSechny mozné situace az do
téch nejmensich detaild. A tak by snaha
usetfit as a penize v této fazi vedla ke
snizeni hodnoty skute¢né dosahovanych
vysledka. Doporucujeme  kazdému
investorovi, aby s takovym postupem ve
svém rozpoctu pocital.

Prestizni oceneéeni

Projekt ,Pokrogilé planovani hutni vyroby v Tineckych Zelezarnach, a.s.“ jako jediny
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Short Summary

The company realized a project of advanced planning in a demanding environment of a
metallurgic company with an outstanding variability in the parameters of final products
(up to several hundred thousand) and multilevel mode of production.

The planning deals with the orders for finished goods, where the number of
combinations of demanded parameters reaches several hundred thousand, orders for
multistage production of intermediate products as well as the production of liquid steel
and its continuous casting. At the same time the order requirements with the volume
from several tons to thousand of tons are lined to melts of 180 tons in sequences for
continuous casting of steel so that they are chemically compatible and utilizable. The
planning system manage all the material and production capacities in the process of the
different cycles of production with taking into account the chemical composition and
other properties given the demands of customers.

A project of planning production of such a comprehensiveness is unprecedented in
Europe.
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Obcasnik vydavany spolecnosti LOGIS na

lOGIS téma pokrocilych planovacich technologii a
jejich praktického uplatnéni v priimyslovych
podnicich.

LOGIS je dodavatelem expertnich sluzeb a informacnich technologii zaméfenych na

zlepSovani kvality fizeni a konkurenceschopnosti podnik. Dodavky jsou realizovany

formou projektl, jejichz cilem je zvySovat v podnicich zakaznikd efektivitu Fizeni a

rozvijet obchodni uspéchy.

V ramci svych feseni uplatfiuje LOGIS pokrocilé Fidici a planovaci metody a postupy
(tzv. best practices), v€etné vysoce vykonnych informacnich technologii z oboru
fizeni dodavatelskych fetézcl (SCM) a pokro¢ilého planovani a rozvrhovani (APS).
Na podporu dosahovani cild byvaji rovnéz uplatnény systémy kategorie ERP.
Pouzité technologie jsou budto vlastni, nebo z produkce i2 Technologies (LOGIS je
autorizovanym distributorem i2 pro stfedni a vychodni Evropu).

V tomto &isle jsou pouzity fotografie spole&nosti TRINECKE ZELEZARNY a pana Pavla Zubka.
Autorim dékujeme za souhlas s jejich pouzitim.

WWW.LOGIS.CZ

LOGIS, s.r.o., U Nového svéta 286, 744 01 Frenstat p. R.



