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Objem zásob materiálu

Vážený tená i,

Dostává se ti do rukou další íslo 
LOGIS News, ob asníku, ve kterém 
se spolu s našimi klienty chlubíme, 
co se nám poda ilo dosáhnout p i 
spole ném úsilí na realizaci projek-
t , p i kterých se v podnicích našich 
zákazník  zam ujeme na zlepšení 
úrovn  zákaznického servisu a pro-
vozní efektivity. T ší nás, že i ten-
tokrát m žeme p edstavit p íb hy 
atraktivní a doufáme, že alespo  
n kte í z vás naleznou v tomto ísle 
p íjemnou dávku inspirace.    

P i implementacích pokro ilých 
plánovacích technologií vlastn  jde 
o zvyšování výkonu procesu pln ní 
zakázky. Jsou to projekty, p i kterých 
musí dojít ke zm n  procesu, k tomu, 
aby fungoval jako dob e vylad ný 
motor – motor s nízkou spot ebou 
(náklady) a vysokým výkonem (rych-
lost, spolehlivost a pružnost). Takové 
projekty jsou velmi náro né: skrývají 
množství p ekážek, k jejichž p ekoná-
ní je pot eba nejen dobré vybavení, 
ale také odhodlání, silná v le, týmová 
spolupráce i vzájemná d v ra. Že to 
zní jako vlastnosti pot ebné ke zdo-
lání osmitisícovky? Ano, jist  by se 
tu našla ada paralel - my bychom v 
takovém p irovnání hráli roli šerp , 
vysokohorských v dc  a nosi , a náš 
plánovací software by byl vybavením 
na cestu.

Jako šerpové p i výstupech na vrcholy 
zákaznického servisu a provozní efek-
tivity se nejen t šíme z úsp ch  našich 
klient , ale jsme na n  spolu s nimi 
také náležit  hrdí. Jsme také vd ni za 
sv enou d v ru. Usilovn  pracujeme 
na tom, abychom dále zvyšovali bez-
pe nost výstup , které zajiš ujeme, a 
abychom si mohli troufnout ješt  na 
vyšší vrcholy, než doposud. Na rozdíl 
od reálných hor v t ch našich žádný 
nejvyšší známý vrchol neexistuje. Ty 

vrcholy si totiž tvo íme sami pro sebe 
ješt  p ed vlastním výstupem.  

T šíme se na setkání v základním 
tábo e!  

Za tým LOGISu,
Dalibor Konvi ka

Je to už více než dvacet let, co se na trhu IT objevily 
první systémy ozna ované jako Advanced Planning 
and Scheduling (APS). Po átkem devadesátých 
let Ken Sharma a Sanjiv Sidhu b hem své práce 
u Timken Steel vyvinuli první komer n  úsp šný 
APS systém známý pozd ji pod jménem i2 Factory 

Planner. Byl to zásadní pr lom ve sv t  plánovacích 
systém  – p i sestavování plánu výroby totiž 
Factory Planner dokázal pracovat d íve naprosto 
nevídanou rychlostí a zvažovat sou asn  kapacitní 
i materiálová omezení, což se zásadn  projevilo na 
kvalit  plánu a jeho použitelnosti pro ízení.

Díky svým vlastnostem se APS systémy rychle usadily 
na trhu IT. P inášejí efektivní ešení problém , na 
které ERP systémy nikdy nesta ily. P ispívají k r stu  
Provozní efektivity i Zákaznického servisu (n kdy 
též Dodávková zp sobilost) výrobních podnik , a 
tím k r stu jejich konkurenceschopnosti. U ady 
podnik  p ineslo jejich nasazení skv lé výsledky.

Je dosti pravd podobné, že jste se již s pozitivními 
referencemi o výsledcích nasazení pokro ilých 
plánovacích technologií setkali. Ostatn  také toto 

íslo LOGIS News adu projekt  s p íjemnými výsledky 
p edstavuje. Jist  p sobí lákav , slyšíme-li o tom, že 
n jaký podnik díky nasazení APS technologií zásadn  
zvýšil termínovou spolehlivost dodávek a sou asn  
dokázal významn  snížit objem zásob na skladech 
nebo i jinak zlepšit ekonomickou efektivnost, a 
že návratnost projektu byla kratší než dva roky. 

Mohlo by se zdát, že bude obtížné najít atraktivn jší 
investici. Platí to ale pro každého bez rozdílu? 

Budeme-li chtít o APS systémech hovo it 
objektivn , musíme také p ipustit, že výsledky 
nasazení t chto technologií v podnicích nebývají 
ani zdaleka vždy stejn  dobré. N kdy je dosaženo 

jen omezených výsledk , p ípadn  projekt 
dokonce kon í neúsp chem.  Pro  ale v n kterých 
p ípadech fungují APS dob e nebo dokonce úžasn , 
a jindy p inášejí jen omezené výsledky? Má to své 
objektivní p í iny? A pokud ano, které to jsou? A 
co je t eba zm nit na vlastnostech APS systému, 
abychom mohli íci: „to je APS pro každého a do 
každého po así“?

Odpov  na tuto otázku se pokusíme nabídnout 
uvnit  ísla v lánku „Nová generace APS 
technologií – plánovací systémy i pro náro ná 
plánovací prost edí“. P edstavíme charakteristiky 
podnikových prost edí, které ozna ujeme jako 
náro né plánovací prost edí. ekneme si také, 
jaké požadavky na plánovací technologie taková 
náro ná plánovací prost edí kladou, 

a vysv tlíme si, pro  klasické APS technologie 
nemohly takovým podnik m p inést více. Nakonec 
se pochlubíme, jak jsou takové požadavky schopny 
pokrýt technologie LOGIS New Generation Planning, 
a také kde a s jakými výsledky byly tyto technologie 
prakticky ov eny.

News
Pokro ilé plánovací technologie Pokro ilé plánovací technologie 

ve službách konkurenceschopnosti ve službách konkurenceschopnosti 
výrobních podnikvýrobních podnik

V TOMTO ÍSLE NAJDETE: Genera ní zm ny ve sv t  APS
Cesta k APS pro každého a do každého po así
Co a komu mohou p inést genera ní posuny ve sv t  APS? O hranicích možnos   
dosavadních APS (o APS první generace), a o tom, co lze o ekávat od APS generace nové.
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BAST sklízí plody svého 
inova ního projektu
Zvýšení termínové spolehlivosti 
dodávek, znatelné snížení zásob a 
zvýšení produktivity pat í mezi vý-
sledky projektu, v jehož rámci byly 
v zájmu zkvalitn ní ízení uplatn ny 
pokro ilé plánovací technologie.

strana 5

Plánovací systém nové 
generace v Timken Steel
Timken, jeden z historicky prvních 
podnik , které nasadily pokro ilé 
plánovací technologie, t ží z re-
kordních p ínos  svého zásadn  
inovovaného plánovacího systému, 
mimo jiné ze zvýšení termínové 
spolehlivosti dodávek o 40%

strana 8

Plánování zakázkové výroby: 
systema  cky, p esn  
a spolehliv
Výrazné zkrácení pr b žných dob 
výroby doprovázené snížením zá-
sob výrobce dobývací techniky díky 
metodám a nástroj m pokro ilého 
plánování výroby.

strana 4

PAPCEL zvýšil výkon 
procesu pln ní zakázek
Výsledky uplatn ní pokro ilých plá-
novacích technologií v rámci hlavního 
firemního procesu: termínová spoleh-
livost dodávek trvale t sn  ke 100%, 
razantní snížení objemu zásob a 
zkrácení pr b žné doby výroby.

PLANNING FOR EFFICIENCYPLANNING FOR EFFICIENCY

Provozní efek  vita

–  Zvýšení pr to nos  
–  Zvýšení obratu zásob
–  Zkrácení pr b žných dob výroby
–  Zlepšení ekonomických efekt

–  Zvýšení termínové spolehlivos  
–  Zkrácení dodacích lh t
–  Zkrácení dob reakce
–  Zlepšení infoservisu

Zákaznický servis

LOGIS New Genera  on APS
APS technologie nové generace 
nyní umož ují budování výkonných 
plánovacích systém  také v ná-
ro ných plánovacích prost edích, 
ve kterých dosavadní plánovací 
nástroje nep inášely o ekávané 
výsledky. 
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Spole nost BAST s.r.o., založená „na 
zelené louce“ v Moravských Bud jovicích 
v roce 1991, produkuje dílce p edevším 
pro železni ní pr mysl. Krom požadavk  
na vysokou kvalitu produkce, specifických 
pro toto pr myslové odv tví, je 
prost edí dodávek pro železni ní pr mysl 
charakteristické bezpodmíne nou 
nutností pokrytí produkce širokou paletou 
certifikát  týkajících se materiálu, 
výrobních proces  a za ízení, stejn  jako 

certifikát  vztahujících se na konkrétní 
výrobní pracovníky. 

Ing. Miroslav Bazala, jednatel a spolumajitel 
spole nosti toto specifikum považuje za 
jednu z p í in relativn  nízké termínové 
spolehlivosti dodávek, se kterou se firma v 
letech 2009 a 2010 potýkala: „V minulých 
letech jsme pozorovali trend pomalu se 
snižující termínové spolehlivosti našich 
dodávek. P ed zahájením projektu jsme 
nebyli schopni více než jednu tvrtinu 
našich závazk  splnit v termínu, který 
jsme zákazník m slíbili. Tento trend za al 
negativn  ovliv ovat naše vztahy s klí ovými 
zákazníky, u n kterých z nich dokonce 
hrozilo, že o n  p ijdeme, což jsme nemohli 
dopustit. Proto jsme se rozhodli pe liv  
analyzovat p í iny tohoto neuspokojivého 
stavu. Zjistili jsme, že nej ast jším místem 
vzniku skluz  je naše sva ovna. Nebylo to 
proto, že by její kapacita byla nedostate ná, 
spíše se jednalo o naši chyb jící schopnost 
p i plánování zohlednit všechna pot ebná 
omezení – dostupnost materiálu, 
sva ovacího agregátu, samotného svá e e 
a p ípravku a p i tom ješt  brát ohled na 
p íslušná oprávn ní konkrétního d lníka 
vyráb t dílce pro daného zákazníka. Náš 
tehdejší plánovací nástroj samoz ejm  
nedokázal zohled ovat všechna zmi ovaná 
omezení, proto byl jeho výstup na díln  
neproveditelný a úpravy plánu musely 
být provád ny operativn  mistrem. Tato 
situace vedla k ad  skluz , které jsme už 
v pozd jším pr b hu výroby nebyli schopni 
odstranit.

Již delší dobu jsme v d li, že na trhu jsou 
dostupné nástroje kategorie tzv. pokro ilého 
plánování výroby (APS), které jsou schopny 
výše zmi ovaná omezení zohlednit a 
vytvo it tak realizovatelný a optimalizovaný 
plán zajiš ující v asné pln ní našich závazk . 
Práv  v dob , kdy jsme sami hledali partnera 
pro projekt tohoto typu, jsme byli osloveni 
zástupci spole nosti LOGIS, která se na 
projekty pokro ilého plánování výroby 
specializuje.“

NENÍ APS JAKO APS

Ing. Miroslav Bazala se vrací k za átku roku 
2010, kdy se rozhodovalo o investici do 
tohoto projektu: „Vzhledem k tomu, že se již 
mnoho let adíme mezi úsp šné dodavatele 
pro koncerny, jako jsou SIEMENS, 
ALSTOM nebo BOMBARDIER, je pro nás 
samoz ejmostí a nezbytností neustále 
zvyšovat efektivitu ízení podnikových 
proces  pro udržení tohoto postavení. V 
posledních p ti letech jsme vyzkoušeli 
mnoho r zných nástroj  a systém , které 
jejich dodavatelé charakterizovali jako 
APS. Bohužel jsme vždy dosp li k záv ru, 
že tyto nástroje nep inášely žádný v tší 
užitek než náš celopodnikový ERP systém. 
Spíše jsme se stávali spoluinvestory 
vývoje a neustálé odkazy na to, že ta i 
ona chyb jící funkcionalita bude co 
nejd íve dopln na nebo zprovozn na, nás 
už vy erpávaly. Nicmén  jsme v d li, že 
celopodnikové ERP systémy nejsou schopny 
efektivn  podporovat proces plánování 
a ízení realizace zakázek, a proto jsme 
neustávali v hledání vhodného ešení pro 
naši spole nost.“

„V únoru 2010 jsme se poprvé setkali se 
zástupci spole nosti LOGIS a musím íci, že 
jejich reference a zkušenosti s realizacemi 
projekt  pokro ilého plánování výroby 
v nás vyvolaly p inejmenším zv davost. 
B hem následujících dvou m síc  jednání 
pak zv davost p ešla v p esv d ení o 
schopnostech dodavatele p inést naší 
spole nosti významný a dlouhodobý užitek. 
A koliv jednání trvala pom rn  krátkou 
dobu - vždy  již v dubnu jsme startovali 
projekt - nebylo jednoduché rozhodnout 
o investici, která výrazn  p evyšovala 
hodnotu našich doposud realizovaných 
„APS“ projekt . S odstupem asu však mohu 
konstatovat, že to bylo dobré rozhodnutí – 
odhaduji, že se nám již nyní, rok a p l od 
ukon ení implementace, investice vrátila.“

K samotné realizaci projektu Ing. Bazala 
dodává: “Po našich d ív jších zkušenostech 
s implementacemi podobného charakteru 
jsme se považovali za fundovaného 
zákazníka, který projekt APS zvládne za 3-4 
m síce. LOGIS nám od za átku navrhoval 
projekt na 6 m síc , což se nám zdálo 
zbyte n  dlouho. Nutno podotknout, 
že propracovaná metodika a pr b h 
implementace pod vedením spole nosti 
LOGIS pro nás znamenaly 6 m síc  náro né 
práce nejen v nasazování nové technologie, 
ale zejména ve zm nách p ístupu k procesu 
plánování, datové kázn  a disciplíny lidí 
v celém výrobn -logistickém et zci. Za 
velké zadostiu in ní a ocen ní hodnoty 
dodavatele považuji fakt, že projekt se 
poda ilo dokon it v dohodnutém rozsahu, 
termínu a za stanovenou cenu, což v oblasti 
IT nebývá zvykem.“

SPECIFIKUM PLÁNOVÁNÍ V 
BAST  DETAILNÍ PLÁNOVÁNÍ 
LIDSKÝCH ZDROJ

Každý projekt implementace pokro ilého 
plánování spole nosti LOGIS je jedine ný 
v tom, že plánovací model vytvo ený  
pro konkrétní spole nost je v podstat  
originálem, by  si mohou být n které firmy 
z hlediska charakteru a zp sobu výroby 
navenek podobné. Nejinak tomu bylo i p i 
realizaci projektu ve spole nosti BAST. 

„Jedním z klí ových cíl  plánovacího 
modelu bylo vy ešení problematiky 
plánování lidských zdroj , která svým 
rozsahem a zp sobem využití nebyla 
doposud u žádného jiného zákazníka naší 
spole nosti takto ešena“, popisuje stav na 
za átku projektu Ing. Ji í Podzemný, hlavní 
konzultant a vedoucí projektu za stranu 
dodavatele, spole nosti LOGIS. „Jedním 
z požadavk  zákazníka bylo dynamické 
p i azování kapacit lidských zdroj  (obsluhy) 
specifickým operacím provád ným pro 
zákazníky z oblasti železni ního pr myslu.  
Algoritmus zaplánování je v tomto p ípad  
oproti b žným standard m komplikovan jší 
o nutnost zohled ovat kvalifikaci každého 
operátora (dosažená svá e ská oprávn ní). 
Toto ešení m lo nahradit d ív jší systém 
p id lování konkrétních pracovník  
celé zakázce, který byl velmi hrubý a 
neumož oval p esné kapacitní plánování 
vybraných specialist . Po ad  diskuzí a zm n 
nastavení proces  a parametr  plánovacího 
nástroje, týkajících se zejména funkcionality 
alternativních a simultánních zdroj , jsme 
se dopracovali k ešení, které spl uje další 
požadavek spole nosti BAST - nevyžaduje 
zásadní zvýšení pracnosti p i po izování a 
aktualizaci zdrojových dat. Plánovací systém 
tedy zajiš uje zaplánování operace na 

základ  výb ru vhodného pracovníka, který 
má pot ebnou kvalifikaci a bude v daném 
období dostupný, p i emž je respektována 
i priorita pracovník  pro provád ní ur ité 
operace. Algoritmus optimalizace kapacit 
následn  m že operaci p esunout z d vodu 
p etížení na jiného pracovníka, který má 
k provád ní této operace také vyhovující 
kvalifikaci.“

K další zajímavosti plánovacího modelu 
ve spole nosti BAST pat í i schopnost 
systému napomáhat svou funkcionalitou 
optimální p íprav  podklad  pro d lení 
ty ových i plochých hutních materiál . 
Nástroj umož uje za zvolené období v 
p edstihu shromáždit operace d lení 
pro stejné materiály z r zných výrobních 
zakázek. Tyto podklady slouží pro p ípravu 
pálicích program , které následn  v 

dalším plánovacím b hu plánovací systém 
již respektuje a na jejichž základ  jsou 
p ipravovány fronty práce pro laser a pily.

POKRO ILÉ PLÁNOVÁNÍ 
NEJEN PRO PLÁNOVA E

Projekt byl od po átku zam ený nejen 
na zavedení informa ní technologie, ale 
zejména na realizaci zm n souvisejících s 
procesem ízení v celém vnitropodnikovém 
et zci prodej-výroba-nákup. O tom, že 

APS nebude jenom hra ka pro plánova e, 
sv d ilo již obsazení implementa ního 
týmu, ve kterém byli zahrnuti zástupci všech 
podnikových útvar . Plánovací systém díky 
své schopnosti provázat celý hodnototvorný 
et zec prodej-výroba-nákup p ináší užitek 

i nap . pracovník m v nákupu nebo prodeji. 

„Nákup í mají p ehledné informace o tom, 
co je t eba nakoupit, co urychlit, oddálit, 

i stornovat s ohledem na pot eby prodeje 
a výroby v reálném ase a nemusejí, jak 

bývalo asto zvykem, v štit z k iš álové 
koule o tom, co a kdy zajistit a ekat, až se 
p i montáži zjistí chyb jící komponenta. Tím 
se nejen snížila hodnota zásob materiálu, ale 
sou asn  se také odboural stres a pot eba 
každodenních dispe erských porad.“

Schopnost plánovacího systému velmi 
rychle p eplánovat celou zakázkovou 
sí  s ohledem na nový požadavek nebo 

BAST sklízí plody 
svého inova ního projektu
Spole nost BAST s.r.o., zpracovatel a výrobce plechových dílc , sva enc  
a sk íní pro kolejová vozidla, realizovala projekt implementace systému 
pokro ilého plánování (APS). Partnerem projektu zam eného nejen na 
dodávku a implementaci informa ních technologií ale zejména na realizaci 
procesních zm n, se stala spole nost LOGIS. Nyní t ží spole nost BAST z nov  
získaných možnos   plánování a ízení v podob  znatelného zlepšení úrovn  
provozní efek  vity a zákaznického servisu.

“Srovnám-li stav p ed projektem a nyní, tak 
jsme p ed  m neplánovali.”

Ing. Miroslav Bazala,
jednatel, BAST
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zm nu umož uje obchodník m efektivn  
komunikovat se zákazníky. V podstat  
okamžit  mají obchodníci možnost p islíbit 
zákazníkovi termín dodání, který bude  
materiálov  i kapacitn  proveditelný s 
ohledem na již zaplánované a rozpracované 
zakázky, aktuáln  vydané nákupní objednávky 
a pop ípad  i na dodací lh ty materiálových 
položek. „Samoz ejm  ne vždy je takovýto 
termín zákazníkem akceptován, by  bychom 
ho mohli tém  100% garantovat, a proto žádá 
termín d ív jší. Pak je to již úkol pro plánovací 
tým, který prov í reálnost takového 
požadavku vyhodnocením zm n a dopadu 
na ostatní zaplánované zakázky. K tomuto 
vyhodnocení m že plánovací tým využít 
r zné what-if simulace nebo práci s prioritami 
s okamžitým promítnutím do celé zakázkové 
sít , a tím op t získat reálný podklad pro 
rozhodování o p íslibu d ív jšího termínu. Do 
budoucna bychom cht li dát tuto možnost 
i obchodník m, aby byli schopni p ímo 
zaplánovat zákazníkem požadovaný termín a 
dát mu tak okamžitou odezvu. Každopádn  
nám odpadly neustálé p e mezi prodejem 
a výrobou o tom, že výroba není schopna 
produkci d ív zajistit a prodej dává p edem 
nesplnitelné termíny zákazník m. Systém 

APS okamžit  odhalí potenciální problém se 
spln ním dané zakázky v etn  jeho p í in 
a plánovací tým se pak m že soust edit na 
jeho eliminaci místo dohadování o tom, kdo 
ud lal chybu“, popisuje zm ny v komunikaci 
ve firm  Ing. Bazala.  

SPOLEHLIVÁ DATA, 
Ú INNÉ PROSAZOVÁNÍ ZM N

„By  tady hovo íme o samých pozitivech a 
p ínosech nap í  r znými útvary, nem žeme 
opomenout, že jak v pr b hu implementace 
projektu, tak i po jeho skon ení jsou kladeny 
zvýšené nároky na aktualizaci, kvalitu a 
disciplínu pln ní dat v našem informa ním 
systému, a to se týká všech, nejen pracovník  
IT“, up es uje Ing. Bazala. „Je to nikdy 
nekon ící práce, nebo  pokud bychom 
jenom trochu polevili v datové kázni, velmi 
brzy bychom to pocítili ve zhoršené kvalit  

plánování a následn  i v ízení procesu 
realizace zakázek. Nicmén  as navíc strávený 
p i pe liv jším po izování a aktualizaci dat je 
podstatn  kratší než as, který jsme museli 
d íve vynaložit na vysokou operativu, hledání 
problém  a jejich hašení na poslední chvíli. 
Dokonce si dovolím tvrdit, že srovnám-li stav 
p ed projektem a nyní, tak jsme p ed tím 
neplánovali.“ 

„Již p ed zahájením samotné implementace 
nás zástupci firmy LOGIS upozor ovali na 
nezbytnost nastavit a zabezpe it ú inný 
mechanismus prosazování a akceptování 
zm n, ke kterým bude docházet s ohledem 
na pot ebu zajišt ní kvalitních vstup  pro 
plánování. I když je implementace plánovacího 
systému brána jako týmová práce, pom rn  
asto nastávají situace, kdy je pot eba 

direktivn  rozhodnout a jednozna n  zadat 
úkoly sm ované k jednotlivým pracovník m. 
Jejich správné pln ní je pak nezbytnou 
podmínkou dosažení cíl  projektu. Jako 
spolumajitel firmy jsem m l eminentní zájem 
o to, aby projekt byl úsp šný. S ohledem na 
výše zmín né skute nosti jsem byl zárove  
i vedoucím projektu za stranu zákazníka, 
abych zajistil pokud možno bezproblémovou 

akceptaci úkol  jednotlivými pracovníky. 
P ed zahájení implementace jsem jmenoval 
nového vedoucího výroby, po dvou m sících 
implementace byl vym n n vedoucí 
plánování a po šesti m sících zkušebního 
provozu plánovacího systému i vedoucí 
nákupu. Z mé pozice se tyto zm ny provád ly 
p ece jen snadn ji, než kdyby byl ízením 
projektu pov en lov k bez pot ebných 
pravomocí a autority,“ shrnuje své poznatky z 
implementace Ing. Bazala.   

P ÍNOSY 
REALIZOVANÉHO PROJEKTU

„Mám-li zrekapitulovat m itelné p ínosy 
projektu, musím íci, že nov  nabyté 
schopnosti a možnosti ízení a plánování 
se již výrazn  projevily ve snížení zásob, 
zkrácení pr b žné doby výroby a zlepšení 
pln ní termín  dodávek zákazník m. 

Již v pr b hu implementace p inesl projekt 
spole nosti LOGIS první úspory ve form  
snížení materiálových zásob o 20 %. Tohoto 
výsledku jsme dosáhli efektivn jším využitím 
skladových zásob hutního materiálu, zejména 
plech  r zných rozm r . Úsporu v oblasti 
zásob p inesla také zásadní procesní zm na 
spojená s p echodem od objednávání všech 
materiálových položek na o ekávaný termín 
zahájení výroby k po izování materiálu až 
na termín zahájení p íslušné operace – 
tato zm na by bez dostate n  výkonného 
nástroje, který provázan  plánuje kapacity a 
sou asn  termínuje materiál, nebyla možná. 
Zmi ované opat ení se pozitivn  promítlo 
také do zkrácení pr b žné doby výroby, 
nebo  d íve jsme se zahájením první operace 
ekali na okamžik, kdy budeme mít zakázku 

pln  materiálov  pokrytu.

Detailní p ehled o vytížení kapacit v dlouhém 
horizontu nám nyní umož uje zav asu 
reagovat na hrozící problémy – jsme schopni 

velmi jednoduše p esouvat zát ž mezi 
jednotlivými plánovacími periodami, pružn  
rozhodovat o p es asech i mimo ádných 
sm nách nebo o p esunu práce k našim 
externím kooperant m.

Již zmi ovaná možnost sofistikovan  plánovat 
kapacity jednotlivých svá e  s p ihlédnutím 
k jejich dosažené certifikaci nám dovoluje 
sestavovat na t chto pracovištích kapacitn  
vybilancované fronty práce, což nám naše 
p vodní plánovací prost edí neumož ovalo. 
D sledkem trvalého p et žování t chto 
klí ových kapacit byly skluzy, které se nám v 
dalším pr b hu výroby již neda ilo dohán t.

P ízniv  se projekt APS projevil i v naší 
produktivit . Lepší využití strojních i lidských 
kapacit a celková optimalizace logistického 
toku byly d vody, díky nimž jsme se po 
roce a p l ostrého provozu zlepšili v pln ní 
výkonových norem na úrove  124 %, zatímco 
p ed startem projektu byla hodnota tohoto 
parametru 104 %.

Za klí ový p ínos projektu ovšem považujeme 
procesní zm ny a funkcionality APS nástroje, 
které nám umožnily zásadn  zlepšit 
termínovou spolehlivost našich dodávek. 

ísla hovo í jasn  – zatímco p ed projektem 
jsme dlouhodob  plnili naše termínové 
závazky pr m rn  v 74 % p ípad , po jeho 
realizaci jsme termínovou spolehlivost 
zvýšili na 96 %, p i emž dnešní skluzy jsou 
tém  výhradn  zp sobeny nespolehlivostí 
na stran  našich dodavatel  materiálu. 
Problematické jsou zejména zákazníkem 
p edepsané materiály ze zahrani í, jejichž 
obrátka je nepravidelná a celkov  velmi 
nízká - jedná se zejména o speciální materiál 
a barvy pro kolejová vozidla. Zmi ovaných 
výsledk  v této oblasti jsme dosáhli i díky 
tomu, že obchodníci jsou se stávajícím 
ešením schopni prov it b hem n kolika 

sekund možný termín dodání formou 
simulace p ijetí zakázky p i zohledn ní 
aktuálního vytížení kapacit a dostupnosti 
materiálu. Díky p ehledu o aktuálním 
kapacitním vytížení a stavu jednotlivých 
zakázek nyní m žeme u vybraných požadavk  
slibovat, když to situace dovolí, dodací 
lh ty 1 týden, zatímco p ed projektem jsme 
u t chto výrobk  m li pevn  nastavenu 
minimální dodací lh tu 3 týdny.

SHRNUTÍ 
DOSAVADNÍ SPOLUPRÁCE

K celkovému shrnutí projektu Ing. Miroslav Baza-
la dodává: “V prvé ad  mohu se zadostiu in ním 
íci, že jsme po dlouhých letech ukon ili hledání 

nejen systému, ale i partnera pro dlouhodobou 
spolupráci a neustálé zlepšování schopnosti 
ídit proces realizace zakázek. Jsem p esv d en 

o tom, že dosažené výsledky v podob  snížení 

zásob, zkrácení pr b žné doby výroby a hlavn  
pln ní dodávek na požadovaný termín, jsou pou-
hým odrazovým m stkem k dlouhodobému zvy-
šování provozní efektivity a zákaznického servisu 
a že zm ny, které jsme realizovali pod vedením 
spole nosti LOGIS, p isp jí k upevn ní našeho 
postavení mezi špi kovými dodavateli nejen v 
železni ní branži“. 

Ke zhodnocení projektu se p ipojuje i Ing. Tomáš 
Vojtík, výkonný editel spole nosti LOGIS: „Od 
po átku byla pro nás realizace projektu ve spo-
le nosti BAST velkou výzvou usp t v prost edí, 
kde se to našim konkurent m nepoda ilo. Fakt, že 

lidé ve firm  BAST m li jasnou a ucelenou p ed-
stavu nejen o cíli a p ínosech, ale i o náro nosti 
a zm nách, ke kterým b hem realizace dojde, 
nemalou m rou p isp l ke kone nému úsp chu. 
Zárove  jsem rád, že se potvrdily naše p edpo-
klady o tom, že náro nost a vysp lost klienta z 
pohledu d ív jších zkušeností s implementacemi 
r zných nástroj  na podporu plánování p isp je 
k velmi dobrým výsledk m takového projektu“.
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Dopad využití technologie APS
na úrove  termínové spolehlivosti dodávek

“Odhaduji, že se nám již nyní, rok a p l od 
ukon ení implementace, inves  ce vrá  la.”

Ing. Miroslav Bazala,
jednatel, BAST
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•  Instalace systému.

•  Systém přebírá a vyhodnocuje 
   data z ERP systému.

•  Základní pravidla plánování 
   výroby.
•  Základní informace 
   o problémech se zakázkami.

•  Začleněna kapacitní 
   a materiálová omezení.
•  Zahrnutí zpětné vazby z dílny
   – hlášení odvedených operací.

•  Možno zaplánování zakázek, 
   získání přehledu o vytížení 
   kapacit, požadavcích 
   na materiál a termínování 
   výrobních příkazů.

•  Zpětný zápis do ERP. 

•  Zpřístupněna funkce optimali-
zace kapacit. 

•  Prověřování možného termínu 
realizace zakázky. 

•  Simulace „what-if“ scénářů.

•  Testovací provoz.

•  Plánovací model je připraven k 
provozu.

Harmonogram projektu
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PAPCEL zvýšil výkon 
procesu pln ní zakázek
Spole nost PAPCEL, a.s., eský výrobce stroj  a technolo-gických za ízení pro 
papírenský pr mysl se rozhodl zvýšit ú innost svého systému ízení a nasadit 
technologie pokro ilého plánování (APS). Partnerem projektu zam eného 
nejen na dodávku a implementaci informa ních technologií ale i na realizaci 
procesních zm n, se stala spole nost LOGIS. 

Akciová spole nost PAPCEL již více než 60 
let vyrábí stroje a technologická za ízení pro 
papírenský pr mysl. Na realizaci projekt  
se podílí více než 240 zam stnanc . 
K dispozici jsou všechna pot ebná 
odd lení nabízející kompletní obchodn  
technickou podporu: obchodn  technické 
služby, konstrukci, vlastní technický a 
technologický vývoj v etn  firemní zkušebny, 
odd lení inženýringu a 
ízení projekt  a kone n  

p edvýrobní a výrobní útvary 
s veškerým technickým 
vybavením pro požadovanou 
strojírenskou výrobu.

Spole nost vyrábí a dodává 
stroje a za ízení pro 
kompletní linky papírenských 
stroj  a p ípraven látky pro 
výrobu papíru. Zajiš uje 
kusové dodávky, dodávky 
kompletních technologií, 
opravy, repase, rekonstrukce 
výrobních uzl  a celých 
technologických celk . Pro 
dodaná za ízení zabezpe uje 
náhradní díly a kompletní 
servisní služby. Výrobní program je dopln n 
možností dodání a kompletní p estavby 
second-hand papírenských stroj .

Zakázky PAPCELu jsou chara-kteristické 
vysokou komplexností, nízkou opakovatelností 
a vysokým podílem tvo ivé práce. ízení 
realizace takových zakázek je proto velmi 

náro né. Aby spole nost maximáln  využila 
své disponibilní zdroje, bylo nezbytné 
zvýšit ú innost systému ízení. Podrobn jší 
analýza odhalila, že p ekážkou je zejména 
nedostate ná výkonnost stávajících nástroj  
využívaných pro plánování a ízení realizace 
zakázek. 

PRO  APS?

Ing. Filip Wrnata, místop edseda p ed-
stavenstva spole nosti PAPCEL, a.s. íká: 
„PAPCEL je rychle rostoucí spole ností – v 
posledních t ech letech jsme výrazn  zvýšili 
naše tržby a ani nadále rozhodn  nechceme 
být v našich cílech pesimisti tí. Cítíme, 
že zájem o naše dodávky stoupá. Výrobní 
kapacity našeho podniku ale z stávají stejné 
a je tak stále obtížn jší udržovat ekonomickou 
efektivitu, stejn  jako rychlost, spolehlivost a 
pružnost p i pln ní našich zakázek s podporou 
stávajících nástroj  kategorie ERP. Naším 
p vodním zám rem bylo kompletn  vym nit 

informa ní systém s cílem dosažení zásadních 
zlepšení zejména v oblasti synchronizace 
materiálových tok  – plánování výroby. V 
pr b hu dlouhého výb rového ízení jsme 
však dosp li k názoru, že vým na ERP ke 
kýženému cíli nepovede, p edevším proto, že 
plánovací koncept, na kterém jsou všechny tyto 
nástroje založeny, je stále stejný a ve srovnání 
s možnostmi našeho stávajícího informa ního 

systému bychom si v oblasti 
plánování výroby a nákupu 
p íliš nepomohli. Z tohoto 
d vodu bylo rozhodnuto, 
že budou nasazeny 
vysoce ú inné a pokro ilé 
technologie plánování – 
moderní nástroje kategorie 
pokro ilého plánování (APS), 
které stávající informa ní 
systém nenahrazují, ale 
dopl ují.“ 

Implementa ním partnerem 
tohoto projektu se stala spo-
le nost LOGIS. V její prosp ch 
hovo ily zejména úsp šné 
implementace produktu v ob-
dobných firmách a spokojené 

reakce uživatel . Vlastní projekt implementa-
ce APS systému JDA Factory Planner ale nebyl 
jednodu-chou záležitostí. Projekt prob hl 
ve t ech implementa ních etapách, b hem 
nichž bylo nutné zm nit podnikové procesy, a 
zam stnanci museli zvládnout nové nástroje 
ízení. 

PR B H PROJEKTU

Doba implementace byla dohodou obou stran 
stanovena na osm m síc . Navzdory mírnému 
zpožd ní v rámci první etapy byl projekt 
dokon en p ibližn  jeden m síc p ed termínem 
stanoveným smlouvou.

„B hem implementace APS JDA Factory Planner 
bylo rozhodnuto, že v naší spole nosti bude 
plánováno v týdenním cyklu. Od ledna 2009 
do b ezna 2009 byla spušt na zkušební etapa 
provozu systému. V období zkušebního provozu 
byl týdenní plán každodenn  projednáván 
za ú asti výrobního editele, vedoucích 
jednotlivých dílen vedoucího centrálního 
plánování zakázek a vedoucího kooperace na 
krátkém dispe inku. Tato plánovací skupina eší 
materiálové a kapacitní problémy, analyzuje 
dopady nov  p ijatých zakázek, zm n a poruch 
na pr b h výroby, p ipravuje podklady k 
projednání vedením úsek  logistiky, nákupu a 
výroby, podává podn ty a p ípadn  navrhuje 
zm ny proces  pro zkvalitn ní procesu 

plánování. Ú elem je získání zp tné vazby 
od pracovník , kte í s plánem pracují. Díky 
každodenní analýze a vyhodnocování vydaného 
plánu byly chyby a nedostatky postupn  b hem 
kontrolních dn  odstran ny. 

Než došlo k sestavení prvního plánu, p edcházelo 
mu up es ování po tu pracovník  na 
jednotlivých pracovištích a následné sestavení 
pracovního kalendá e zdroj  na rok 2009. Dalším 
krokem byla aktualizace dodacích termín  v 
objednávkách, které provádí úsek nákupu. 
Kvalita nastavení kalendá e zdroj  a reálných 
dodacích termín  u materiál  jsou základem pro 
sestavení proveditelného týdenního plánu. 

Nemén  d ležitým vstupem pro vytvo ení 
plánu je kvalitn  zpracování technická a 
technologická dokumentace. Tato problematika 
byla ešena v rámci implementace, kdy byla 
nastavena pravidla vydávání této dokumentace.  
Nejednalo se o lehký úkol, nebo  muselo dojít 
ke zm nám v pravidlech používaných mnoho 
let. Díky zavedení APS JDA Factory Planner ale 
došlo k výraznému zlepšení v kvalit  vydávané 
dokumentace, kladný vliv to m lo i na úrove  
dat v ERP aplikaci ALTEC.“

PLÁNOVÁNÍ 
KONSTRUK NÍCH PRACÍ

„Další oblastí, kterou jsme v rámci plánování 
ešili, bylo plánování konstruk ních kapacit. P i 

zavád ní jsme se od zástupc  spole nosti LOGIS 
dozv d li, že APS JDA  nebývá obvykle k plánování 
zdroj  v konstrukci využíváno, zejména z d vodu 
asové náro nosti tvorby plánovacích dat. P esto 

jsme vlastními silami k využití tohoto nástroje p i 
plánování v konstrukci p istoupili. Nyní m žeme 
konstatovat, že se investovaný as a úsilí vyplatily 
a díky zavedení plánování konstrukce v APS 
máme dobrý p ehled o kapacitním vytížení t chto 
klí ových odd lení,“ dodává Ing. Filip Wrnata k 
dalšímu rozvoji systému plánování po ukon ení 
implementace.

DOSAŽENÉ VÝSLEDKY: ZLEPŠENÍ 
PODNIKOVÉ VÝKONNOSTI

Ing. Jan Smítal, editel výroby shrnuje výsledky 
projektu: „Díky plánovacím nástroj m APS 
JDA Factory Planner byla zkrácena pr b žná 
doba výroby a doba obrátky zásob a došlo také 
k urychlení reakce na požadavky zákazník . 
Implementované ešení nejen zlepšilo proces 
plánování a s ním ízení i logistiku výroby, 
ale zejména podpo ilo zvýšení termínové 
spolehlivosti dodávek. Dalším velkým 
p ínosem pro nás bylo snížení nadbyte ných 
zásob materiálu, nedokon ené výroby a také 
náklad  na p es asy i kooperace.

Jak je patrné z grafického znázorn ní úrovn  
zásob, došlo již krátce po implementaci 
systému pokro ilého plánování k významnému 
trendu snižování zásob, které v pr b hu roku 
2009 p esáhlo redukci o 60 %. Je nutné íci, že 
tento trend byl výsledkem celého komplexu 
opat ení, ale vliv pokro ilého plánování k 
tomuto výsledku významn  p isp l.

Jako jeden z hlavních ukazatel  výkonnosti 
plánovacího systému je v naší spole nosti 
sledován parametr pln ní výrobních zakázek v 
požadovaném termínu. Tento parametr se p ed 
implementací systému pokro ilého plánování 
APS pohyboval ádov  v rozmezí 80-95 %. 
Necelý rok po implementaci systému JDA 
Factory Planner se parametr ukazatele 
výkonnosti stabiln  udržuje nad úrovní 95 %.“

Ing. Tomáš Vojtík, výkonný editel spole nosti 
LOGIS k dosaženým výsledk m dodává: 
„Popravd  e eno, excelentní výsledky, 
kterých spole nost PAPCEL po realizaci 
projektu dosáhla, mne nijak nep ekvapily. 
Práce na projektu jsem m l možnost vzhledem 
k mé ú asti v ídícím výboru detailn  sledovat 
a musím konstatovat, že jsem se již dlouho 
nesetkal s tak sehraným managementem, 
který dokáže svá rozhodnutí zd vodnit a 
p edevším prosadit. Jsem p esv d en, že 
práv  tento fakt významn  p isp l k úsp chu 
celého projektu.“

Ing. Filip Wrnata
Místop edseda p edstavenstva, 
PAPCEL a.s.
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Spole nost The Timken Company sídlí v USA, 
Ohio a je výrobcem pr myslových komponent a 
speciálních ocelí. ást podniku vyráb jící ocel se 
ozna uje jako Timken Steel. 

Timken Steel pat í mezi první podniky na sv t , 
které se po átkem devadesátých let rozhodly 
využít tehdy se rodících technologií pokro ilého 
plánování ke zvýšení své konkurenceschopnosti.

Tehdejší projekt byl úsp šný a v prvních letech po 
implementaci p inášel spole nosti Timken konku-
ren ní výhody. V pr b hu asu ale rostly pot eby 

Timken Steel na další rozvoj systému plánování. 
Po ase se ukázalo, že p vodní plánovací systém 
p estává t mto pot ebám sta it. Po neúsp šných 
pokusech o vylepšení stávajícího systému proto 
došlo v  Timken Steel k rozhodnutí najít nové e-
šení, které by svými vlastnostmi nejen dokázalo 
pokrýt aktuální pot eby podniku, ale jehož vlast-
nosti by sou asn  poskytovaly dobré p edpokla-
dy na možnost budoucího rozvoje v závislosti na 
m nících se aktuálních pot ebách podniku.

Po n kolikaletém hledání se Timken rozhodl po-
kusit se rozvinout spolupráci s LOGIS. Jako pilotní 
projekt byla zvolena implementace plánovacího 
systému na ocelárnách tohoto hutního podniku. 

Tento náro ný projekt skon il úsp šn . Man-
agement Timken se p esv d il, že ve spolupráci 
s LOGIS se m že pustit i do daleko náro n jšího 
projektu, a sice projektu celkové inovace pláno-
vacího systému nad kompletním materiálovým 
tokem podniku.

Byl vypracován dokument Scope Specification, 
který stanovil vlastnosti cílového procesu a také 
vlastnosti plánovacího software. Dokument rov-
n ž zahrnoval dekompozici celého projektu na 
díl í projekty. Na jeho základ  bylo definitivn  
rozhodnuto o realizaci projektu inovace celého 

plánovacího systému - dokument Scope Specifica-
tion se rovn ž stal sou ástí smluvních dokument . 

Projekt byl intern  ozna en jako „New Generation 
Planning“ a jeho výsledek byl charakterizován 
jako: Procesn  orientovaný, flexibilní a výkonný 
plánovací systém, který efektivn  podporuje po-
t eby podniku v m nícím se tržním prost edí. Jako 
hlavní výkonový cíl, na který se m l nový plánovací 
systém p ednostn  zam it, bylo stanoveno zvýše-
ní termínové spolehlivosti dodávek zákazník m.

Pro vlastnosti plánovacího systému byly po doho-
d  Timken s LOGIS stanoveny n které principiální 
požadavky, jako:

 Neignorovat žádné významné omezení, v p í-
pad  pot eby mít možnost zohlednit i další

 Dovolit sou asnou práci více plánova  a ešit 
konflikty vznikající mezi nimi p i jejich práci

 Poskytnout plánova m 
 vysoce individualizovatelné, 
  výkonné a flexibilní pracovní 
   prost edí

 Mít možnost uplatnit Timken
   specifické výpo ty/funkce

 Poskytnout hlavnímu pláno-
  va i podporu pro ízení týmu 
   plánova

 Vysoký stupe  integrace

 Velmi rychlé p eplánování

Projekt zahrnoval všechny 
výrobní jednotky podniku v 
lokalitách Harrison, Gambrinus 
a Faircrest (viz. schéma na 
následující stran ).

Z hlediska rozsahu modelo-
vaných omezení byly vzaty v 
úvahu následující hlavní zdroje 
omezení: kampan , kapacity, 
materiál, tavby. Krom  toho 
byla do plánovacího modelu 
za azena také n která další lo-
kální omezení (nap . dávky pro 
tepelné zpracování, atd.). Co se 
implementovaných vlastností 
tý e, zmíníme pro iluistraci 
nap . víceúrov ové výrobní 
kampan  (základní plánování 

s templaty kampaní a dynamické kampan  s 
groupingem), dávkování operací na vozových 

pecích, cell koncept, synchronizace doménových 
plán .  Vzhledem k limitovanému rozsahu tohoto 
lánku ale není možné adu dalších implemento-

vaných funkcí ani zmínit, natož vysv tlit o co jde.

LOGIS b hem projektu vyvinul adu originálních 
technologií, díky kterým se poda ilo naplnit veš-
keré principiální požadavky. Technologie LOGIS 
True Multiuser Planning (US patent pending tech-
nology) dovoluje sou asnou práci více plánova  

aniž by hrozilo, že jeden plánova  jinému nekon-
trolovan  poškodí výsledky jeho práce. LOGIS 
Advanced Customization poskytuje ve sv t  APS 
doposud zcela nebývalé možnosti customizace 
plánovacího software. Díky této technologii bylo 
možno implementovat Timken specifické funk ní 

vlastnosti, v etn  možnosti zohledn ní nových, 
zcela specifických omezení. Nové pracovní pro-
st edí dovoluje plánova m podstatn  efektiv-
n jší práci než kdykoli d íve. 

Plánovací systém nové generace 
v Timken Steel
The Timken Company (Ohio, USA) po více než dvace   letech zkušenos   s 
užíváním technologií pokro ilého plánování pov il LOGIS vybudováním zcela 
nového plánovacího systému. B hem projektu s interním ozna ením “New 
Genera  on Planning” LOGIS vyvinul a naimplementoval technologie, které 
doposud ve sv t  APS nemají obdobu. 

Quality Levels and Grades of Steel
Special Bar Quality (SBQ)
Commercial, Bearing, Aircra , Parapremium
Carbon, Microalloy, Alloy

Hot nished OD sizes from 48 mm to 330 mm (2” – 13”)

Seamless Mechanical Tubing

Value-Added Solu ons (precision steel components,  
Timken Bearing Special es, technical services)

Semi- nished and nished value-added precision steel parts
Global supply chain capabili es
Highly engineered and innova ve products and services

Round Bars from 25.4 mm to 406 mm (1”– 16”)
Round-Cornered Squares from 81 mm to 318 mm (3.1” – 16”)

Solid Bars

Produktové por  olio Timken Steel
Zdroj: The Timken Company

Synchroniza ní mee  ng s hlavním plánova em

Termínová spolehlivost dodávek zákazník m

Logické schéma výrobního plánování v Timken
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„Termínová spolehlivost dodávek nad 90%, 
to hovo í samo za sebe. Ale naše cesta za 
vyšší zákaznickou spokojenos   pokra uje. A 
co je d ležité, necí  me omezení na stran  
so  waru ani dodavatele“

William P. Bryan, 
Vice President, Supply Chain 

and Supply Chain Economics, Timken Steel

Dokon ení na následující stran    >>>
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Cestu za odpov mi na výše uvedené otázky 
za n me u sou asných APS systém , a íkejme 
jim pracovn  APS první generace.

APS PRVNÍ GENERACE
Podíváme-li se, co o APS píše wikipedie (h  p://
en.wikipedia.org/wiki/Advanced_planning_and_
scheduling, kv ten 2014), zjis  me že:

Unlike previous systems, APS simultaneou-
sly plans and schedules produc  on based 
on available materials, labor and plant 
capacity.

Na rozdíl od d ív jších systém , APS p i 
plánování a rozvrhování výroby zvažují 
sou asn  dostupný materiál, pracovní sílu 
a kapacity.

Odstave ek na wiki dob e odráží charakteris  ku 
APS systém  tak, jak je známe. Poznamenejme 
jen, že na pracovní sílu je možné nahlížet jako na 
kapacitu – takže lze asi íci, že jde o plánování p i 
sou asném zvažování dostupnos   materiálu a ka-
pacit. Také poznamenejme, že „simultaneously“ 
(sou asn ) se v originální v t  vztahuje p edevším 
ke zvažování materiálu a kapacit, nikoli už tolik k 
plánování a rozvrhování.

Co ale s APS v prost edích, kde nesta í zohlednit 
dostupnost materiálu a kapacit? Nap . v prost e-
dích, kde významnou roli hrají další speci  cká 
omezení, a  už technologická, i jiná. V i nim 
jsou prvogenera ní APS jednoduše slepé, a ím 
v tší význam dané omezení má,  m mén  hod-
notný (tzn. mén  proveditelný a výhodný) bude 
plán vytvo ený bez ohledu na taková omezení. 

P íklad: Výrobci speciální oceli pracují se stovkami 
r zných zna ek oceli, které se liší che-
mickým složením. Chemické složení oceli 
je pro n  proto významným omezením s 
výrazným dopadem do plánování celého 
materiálového toku, který je ovlivn n 
výrazn  plánem taveb. Pokud budou v 
takovém podniku p i plánování zvažována 
pouze omezení dostupnos   materiálu a 
kapacit, nebude plán bez dalšího dopraco-
vání dostate n  použitelný jako podklad 
pro ízení.  

Práce se speci  ckými omezeními není jedinou 
slabinou prvogenera ních APS systém . Ozna me 
si nyní ú elov  jako náro ná plánovací prost edí 
taková prost edí, ve kterých prvogenera ní 
APS systémy nedosahovaly p íliš p esv d ivých 
výsledk . Pomineme-li „subjek  vní“ hlediska 
konkrétního p ípadu (daná zejména p ipravenos   
p íslušného podniku na realizaci procesních zm n, 
kvality konkrétního APS produktu a konkrétními 
schopnostmi implementa ních tým  investora a 
dodavatele), budou to zejména prost edí s násle-
dujícími charakteris  kami (u každé charakteris  ky 
stanovíme hlavní pot ebu, kterou je pro prost edí 
s touto charakteris  kou pot eba mít k dispozici):    

1. Vysoká jedine nost 
Prost edí, kde krom  dostupnos   materiálu a/nebo 
kapacit hrají p i pln ní zakázky významnou roli také 
jiná omezení než jen dostupnost materiálu a kapacit. 
Jde o prost edí, kde požadavky na výpo ty provád -
né APS systémem jsou natolik jedine né, že nelze 
rozumn  p edpokládat, že by bylo možno je ešit 
parametrizací plánovacích algoritm , kterými je APS 
vybaven, a je proto pot eba mít možnost plánovací 
algoritmy modi  kovat, nebo i vytvá et algoritmy 
nové. Iden   kovali jsme tedy první pot ebu spoje-
nou s náro nými plánovacími prost edími, a to:

Pot eba mít možnost pom rn  významných 
modi  kací plánovacích algoritm  a/nebo tvor-
by nových speci  ckých algoritm

Další komplikace nastane, pokud charakter spe-
ci  ckých omezení je takový, že pro hledání ešení 
pro takovou sadu omezení nelze vysta it s jediným 
solverem (solver = eši ).

Pot eba zapojení více než jednoho plánovacího 
solveru do výpo tu plánu/rozvrhu

2. Vysoká Složitost a Rozsah 
D sledkem vysoké složitos   a rozsahu prost edí 
m že být nap . pot eba zapojení více než jednoho 
plánova e (a tedy podpora mul  user planning), a to 
zejména pokud lze t žko p edpokládat, že by jeden 
plánova  byl schopen obsáhnout celou složitost a/
nebo rozsah. Pla   to také, pokud plánova  p ináší 
do procesu plánování významnou porci speci  ckých 
informací, dovednos   a schopnos   (které by bez 
plánova e nemohly být zohledn ny).

Pot eba efek  vního zapojení více plánova  do 
plánování

3. Omezená Popsatelnost a P edvídatelnost 
D sledkem omezené popsatelnos   a p edvídatel-
nos   nutn  je zvýšená role manuálního plánování. 
Možnost velmi vysoké automa  zace je tak omezena 
a roste úloha plánova e a jeho manuáln  provád -
ných planning ac  ons. Roste tak pot eba efek  vní 
podpory ak  vit plánova e: d raz pak bude kladen 
na individualizaci, dynamiku a efek  vitu pracovního 
prost edí plánova e.  

Pot eba vysoce individualizovatelného a efek-
 vního pracovního prost edí plánova e  

4. Vysoká Prom nlivost 
a Citlivost na zm ny 

D sledkem vysoké prom nlivos   a citlivos   na zm -
ny bude p edevším schopnost rychlého p epláno-
vání. Ta je podmín na dosažením pom rn  vysoké 
v rnos   modelu a reality (zde je zásadní možnost 
zahrnout do modelu speci  cká omezení prost edí – 
viz výše bod . 1) a vysokého stupn  integrace pláno-
vacích ak  vit. Tam, kde je navíc objek  vn  pot eba 
zapojení týmu plánova , je nezbytné takový tým 
efek  vn  ídit.

Po eba vysoké úrovn  automa  zace a integra-
ce plánovacího procesu 

Pot eba efek  vního ízení týmu plánova  
(jde-li o prost edí s týmem plánova )

V tabulce na prost jší stránce (2.sloupec) uvádíme 
krátké komentá e k tomu, jak jsou výše uvedené 
pot eby náro ných plánovacích prost edí b žn  
podporovány konven ními APS systémy.

Zdá se, že ím více charakteris  k náro ných plá-
novacích prost edí (1. – 4.) a ím výrazn ji bude s 
konkrétním plánovacím prost edím spojeno,  m 
omezen jších výsledk  se dá v daném prost edí 
dosáhnout nasazením prvogenera ního APS.

APS NOVÉ GENERACE 
A UP ESN NÍ 
CHARAKTERISTIKY APS
Než se dostaneme k tomu, jestli a jak je možno 
pot eby náro ných plánovacích prost edí uspo-
kojit, zastavme se na chvíli nad charakteris  kou 
APS, jak byla uvedena v úvodu. Podíváme se, 
jestli by v zájmu pot eb náro ných plánovacích 
prost edí nebylo vhodné charakteris  ku APS 
n jak upravit.

P edpokládejme, že sv t APS se bude dále 
rozvíjet, a že APS z stane pojmem užívaným 
pro ozna ení plánovacích technologií, které v 
dané dob  vynikají svojí ú innos  . Má-li ale 
pojem APS být i do budoucna ozna ením pro 
nejú inn jší plánovací systémy, neobejde se to 
bez toho, že dokáže nabídnout více, než jeho 
prvogenera ní p edch dci. Domníváme se, že to 
by se nejvýrazn ji m lo projevit práv  v tom, že 
novogenera ní APS by m ly být schopny nabíd-
nout skute n  efek  vní plánovací technologie i 
pro náro ná plánovací prost edí. M ly by tedy 
být schopny nabídnout technologie uspokojující 
pot eby náro ných plánovacích prost edí.

Krom  toho se domníváme, že spolu s  m 
nazrává as, kdy by se genera ní zm ny mohly 
projevit i na základní charakteris  ce APS. Poku-
síme se nyní takový up es ující návrh p edložit. 
Navažme tedy na sou asnou charakteris  ku APS 
z wikipedie a pokusme se zformulovat charakte-
ris  ku APS systém  nové generace. Navrhujeme 
toto:

Unlike  rst genera  on of APS, New Gere-
ra  on APS are suppor  ng e   cient plan-
ning and scheduling of demand ful  llment 
process taking into account signi  cant 
constraints.

Na rozdíl od první generace APS, New Ge-
rera  on APS podporují efek  vní plánování 
a rozvrhování procesu pln ní zakázek p i 
zvažování významných omezení.

Že to zní skoro stejn ? Ano, výše uvedená charak-
teris  ka m že na první pohled vypadat jako velmi 
blízká charakteris  ce prvogenera ních APS. Je 
opravdu n jaký d vod mluvit o nové generaci APS? 
Poj me se podívat na význam zm n:

A) významná omezení namísto dostupnos   ma-
teriálu ad kapacit

Za neme od konce. Slovní spojení „zvažují ... 
dostupný materiál, pracovní sílu a kapacity“ je 
nahrazeno „zvažování významných omezení“. 
A koli se dá íci, že materiál a kapacity jsou ome-
zení vlastní naprosté v tšin  výrobních proces , 
v mnoha podnicích bývá jejich výrobní proces 
za  žen adou dalších omezení. N která mohou 
být tak významná, že nebudou-li vzata v úvahu p i 
plánování, pak výsledný plán nebude proveditelný 
(viz. též p íklad v prvním sloupci této strany).

„Významnost“ je vlastn  pojem rela  vní. Nelze ob-
jek  vn  stanovit, co pod významnost ješt  spadá, 
a co již ne. Pla  , že ím dokonalejší má výsledek 
plánování být,  m úpln jší množina existujících 
omezení, od t ch významn jších až po ty mén  
významné, musí být vzata v úvahu.

B) efek  vn  namísto sou asn

Slovo sou asn  je skute n  výrazným rysem prvo-
genera ních APS. Vyjad uje ale spíše technickou 
stránku plánování, než stránku hodnotovou. P ed-
pokládá, že pokud plánování bude probíhat tak, 
že omezení budou zvažována sou asn , bude to 
záruka nejlepšího dosažitelného výsledku.

To, o co ale jde, je efek  vní sestavení co nejhodnot-
n jšího plánu. A k tomu mohou p isp t i jiné v ci, 
než jen zp sob zvažování omezení. Cesty k hodnot-
n jším výsledk m mohou nap íklad vést p es efek-
 vn jší využi   informa ních zdroj , nebo siln jší 

podporu what-if a podobn . Ale dokonce i tehdy, 
budeme-li hledat p íležitost ke zlepšení ve zp sobu 
zvažování omezení, nemusí vždy lp ní na principu 
sou asného zvažování omezení umožnit dosažení 
nejlepšího výsledku – nap íklad pro prost edí s 
heterogenními problémy (tzn. problémy, které 
nelze ešit uplatn ním pouze n které ze známých 
modelových metod) se m že stát, že k lepšímu vý-
sledku povede ešení založené na více kooperujících 
solverech a na iteracích, což ovšem znamená ur ité 
potla ení sou asnos   zvažování omezení.  

C) Proces pln ní zakázky místo výroby

I když výroba asto siln  dominuje procesu, v rám-
ci kterého podnik uspokojuje poptávku, zdaleka 
ne vždy bývá vším. V mnoha podnicích je pot e-
ba v zájmu pln ní zakázky nakupovat materiál a 
polotovary i komponenty. A cí  me jist , že ízení 
nákupu je n co jiného, než ízení výroby, i když 
ob  témata t sn  souvisejí. V dalších podnicích 
m že významnou roli p i pln ní zakázky také hrát 
t eba zakázková konstrukce a technologie. Tato 
a další speci  ka mohou hrát velmi d ležitou roli 
v tom, jak efek  vn  dokáže podnik uspokojovat 
poptávku.

Ve srovnání s p edchozími dv ma zm nami jde 
sice o úpravu tém  formální, p esto doporu uje-
me o APS hovo it nikoli jen v souvislos   s výrobou, 
ale v souvislos   s procesem pln ní zakázky (De-
mand Ful  llment Process).   

Nová generace APS technologií
- systémy i pro náro ná plánovací prost edí
Pro  doposud existují prost edí, ve kterých nasazení konven ních APS 
technologií p ináší jen omezené výsledky? Jaké jsou p í iny tohoto stavu? 
A jaké požadavky by m ly spl ovat plánovací technologie, aby byly dob e 
použitelné také v náro ných plánovacích prost edích?  
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Podrobn jší informace k projek-
tu „New Generation Planning“ 
v Timken Steel viz LOGIS News 
August 2013, kde celé íslo je 
v nováno tomuto projektu, a 
kde autory lánk  jsou manaže i 
Timken Steel. Krom  jiného se 
dozvíte více o plánování pln ní 
zakázek a o týmovém plánování. 
Zaujmout vás m že také úvaha 
pana Billa Kerra o roli plánova  
v podnicích a o tom, pro  v n kte-
rých podnicích je týmové pláno-
vání zásadní v cí, nebo o tom, jak 
realizovat takto náro ný projekt 
z pohledu projektového ízení.

Schéma výrobního toku Timken Steel

dokon ení lánku “Plánovací systém nové 
generace v Timken Steel“

Projekt byl realizován v období b ezen 
2011 až srpen 2013. Naimplementova-
ný plánovací proces dovoluje sestavení 
nového plánu prakticky již b hem cca 1 
hodiny od okamžiku vzniku pot eby. B žn  
Timken sestavuje 3, ale i 5 plán  b hem 
pracovního dne. M že tak prakticky v 
reálném ase reagovat na jakýkoli vývoj 
situace. 

Hlavním výkonovým cílem projektu bylo 
zlepšení termínové spolehlivosti dodávek 
zákazník m. Z diagramu je vid t, že v 
pr b hu projektu bylo dosaženo zlepšení 
tohoto nosného KPI o 40%. 

2. Vysoká Složitost a Rozsah 

3. Omezená Popsatelnost a P edvídatelnost

4. Vysoká Prom nlivost 
a Citlivost na zm ny 
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Jak jsme již zmínili d íve, v n kterých prost edích 
p ináší nasazení prvogenera ních APS dobré nebo 
i vynikající výsledky, v n kterých jiných jsou ale 
výsledky slabší. Ukázali jsme, že zásadní význam v 
tomto ohledu hraje to, jak náro né je dané pláno-
vací prost edí.

Pokusme se o jednoduché srovnání hodnoty pláno-
vacích technologií v závislos   na náro nos   daného 
plánovacího prost edí. 

Jak již jsme uvedli výše, náro nost plánovacího 
prost edí je dána následujícími atributy: jedine -
nost, složitost, rozsah, prom nlivost, citlivost na 
zm ny, p edvídatelnost, popsatelnost/poznatel-
nost. P edpokládejme také, že pro naše ú ely bude 
bod 0 na ose náro nos   plánovacího prost edí 
spojen s prost edím, kde k velmi vysoké v rnos   
plánovacího modelu a reality posta í modelovat 
jen dostupnost kapacit na materiálu (pozn.: míra 
v rnos   plánovacího modelu a reality p edstavuje 
pro konkrétní plánovací systém omezení dosažitel-
né kvality plánu). 

Podívejme se ješt , co budeme u konkrétních 
plánovacích technologií považovat za hodnotu pro 
ú ely ízení. Pro naše ú ely navrhujeme, aby hod-
nota pro ú ely ízení byla tvo ena následujícími 
t emi hledisky:

 Proveditelnost plánu, který lze použi  m dané 
technologie získat

Pokud plán lze ve všech jeho detailech uskute nit 
(bez ohledu na výhodnost) aniž by tomu bránily 
objek  vní skute nos  , je plán zcela proveditelný. 
Avšak ím více detail  plánu nelze z objek  vních 
d vod  uskute nit (nap . pro p ílišné p e  žení 
kapacity v ur itém ase),  m mén  proveditelný 
plán je.   

 Výhodnost použi   plánu pro ízení

Výhodnost plánu je ur ena  m, do jaké míry za 
dané situace plán využívá objek  vních p íležitos-
  tak, aby co nejú inn ji vedl k napl ování cíl  

podniku (v daném p ípad  co nejlepší zákaznický 
servis p i co nejlepší provozní efek  vit ). 

 Dostate nost dané technologie pro vytvo ení 
plánu

Dostate nost je  m vyšší, ím více vysta íme 
pro ú ely ízení s výsledky získanými použi  m 
plánovacích systém  bez nutnos   je dále dopra-
covávat mimo systém (nap . manuáln , použi  m 
Excelu i jiných nástroj , ...).    

Za n me u konceptu MRP II (Manufacturing Re-
source Planning) používaného prak  cky v každém 
dnešním ERP systému (systém na podporu podni-
kové administra  vy). Hodnota MRP II je omezena 
astou velmi nízkou proveditelnos   (nerespektová-

ní dostupnos   kapacit, nebo plánování do minulos-
 ) i omezenou výhodnos   (MRP II p i sestavování 

plánu žádné hlediska výhodnos   nesleduje). S MRP 
II tak m že vysta it jen podnik s velmi nenáro ným 
plánovacím prost edím, který navíc není pod 
znatelným konkuren ním tlakem. Jakmile 
se prost edí ímkoli i jen trochu komplikuje, 
hodnota MRP II pro ú ely ízení se rychle vy-
trácí, plány musejí být pracn  dopracovávány, 
nej ast ji za podpory tabulkových kalkulátor . 
Už jen v pr m rn  náro ných plánovacích 
prost edích je hodnota MRP II velmi malá, a 
hovo it o n jaké hodnot  MRP II ve skute n  
náro ných plánovacích prost edích už prak  c-
ky ani nemá smysl1.

Prvogenera ní APS (dále též APS I) si s nená-
ro nými prost edími poradí nesrovnateln  
lépe. Pro svoje vlastnos   m že v bod  0 na ose 
náro nos   plánovacího prost edí dosáhnout 
plné hodnoty pro ízení. S rostoucí náro nos   
prost edí, tedy s  m jak se ve v tší mí e uplat-

ují atributy náro nos   (jedine nost, ...), však 
APS I ztrácí na hodnot . Je to proto, že APS I 
není schopen poradit si s problémy spojenými 
s náro nos   – bývá slepý k jedine ným ome-
zením, nedostate ný v prost edích s vysokou 
složitos   a rozsahem a další (viz srovnávací 

tabulka, sloupec „Jak pot eba bývá uspokojována 
konven ními APS“). Hodnota APS I se proto prud-
ce propadá s  m, jak se dostáváme víc a více do 
prost edí skute n  náro ných, tady takových, kde 
se atributy náro nos   uplat ují siln  až extrémn . 

Hodnota APS nové generace (dále též APS II) bude 
velmi vysoká. Tím, že APS II je schopen zohlednit 
tém  všechny atributy náro ného plánovacího 
prost edí (jedine nost, složitost, ...), bude poskyto-
vat o to vyšší hodnotu, o  výrazn ji ostatní tech-
nologie v daném prost edí ztrácejí. To se p irozen  
projeví jen malými rozdíly u nenáro ných prost edí, 
avšak s  m, jak náro nost prost edí poroste, bude 
rozdíl mezi ostatními technologiemi v etn  APS I 
nar stat a to velmi zásadním zp sobem. APS II 
tak bude jako jediný schopen poskytovat výstupy 
s vysokou hodnotou také v náro ných plánovacích 
prost edích. 

Pozn.:  Poznamenejme, že jediný atribut, se kterým si 
APS II neporadí, bude nedostate ná popsatel-
nost. To ovšem pochopiteln  nelze považovat za 
nedostatek dané technologie. Popsat omezení 
platná v daném prost edí je to  ž v cí lov ka. A 
i naše vlastní prak  cké zkušenos   ukazují, že ne 
vždy jsou lidé schopni dostate n  popsat pravidla 
platná v daném prost edí. Bu to je v daném pod-
niku ob  žné pot ebné informace získat (muselo 
by se sejít více lidí, kte í mají díl í v domos  , ale 
t eba o sob  ani nev dí), nebo takové informace 

prost  ješt  v podniku neexistují (míra poznání je 
nedostate ná, daná v c je ernou sk í kou). 

Protože ale hovo íme o výrobních podnicích, pra-
cujeme s p edpokladem, že rozsah neznámého je 
jen omezený a to i v extrémn  náro ných prost e-
dích – to je také d vod, pro  na našem diagramu 
modrá k ivka v extrémn  náro ných prost edích 
neklesá k nule, ale pokles je jen omezený.

Zd razn me, že tento diagram nevychází z žádných 
exaktních hodnot, je jen orienta ní ilustrací výše 
popsaných možnos   plánovacích technologií, co 
se dostate nos   jejich použi   pro ú ely ízení tý e. 
Veli iny (Hodnota pro ízení, Náro nost plánovacího 
prost edí) zde nejsou exaktn  m itelné, lze s nimi 
pracovat pouze na srovnávací úrovni typu vyšší/
nižší, náro n jší/jednodušší a podobn . Pozname-
nejme také, že konkrétní produkty pro plánování se 
v rámci svých kategorií (MRP II, APS I, APS II) mohou 
lišit jak k lepšímu, tak k horšímu.

LOGIS NEW GENERATION APS
Ve spole nos   LOGIS jsme se v posledních letech 
zam ili na vývoj plánovacích technologií dob e 
použitelných i v náro ných plánovacích prost edích. 
Tyto technologie jsme nejen vyvinuli, ale také v praxi 
uplatnili a ov ili - v nejv tší mí e byly LOGIS New Ge-
nera  on APS nasazeny u Timken Steel, USA. Timken 
Steel je výrobce zna kové oceli – je to nepochybn  
podnik s prost edím náro ným pro plánování. Tim-
ken Steel d íve provozoval špi kový prvogenera ní 
APS. M li jsme tak velmi dobrou možnost srovnání 
dvou generací APS technologií (  m spíš, že tým Tim-
kenu v našem projektu tvo ili stejní klí oví lidé, kte í 
d íve pracovali s p edchozím systémem). Výsledky 
jsou velmi p esv d ivé (viz též lánek „Plánovací 
systém nové generace v Timken Steel“ v tomto ísle). 

Velmi hrubý obrázek o LOGIS New Genera  on APS 
si m žete ud lat pohledem na tabulku a jejím srov-
náním s  m, co jsou pro náro ná plánovací prost edí 
schopny nabídnout konven ní APS. 

Cílem tohoto lánku je jen podat základní informaci 
(detailn jší popis je nad možnos   tohoto ísla). Další 
informace o uvedených technologiích najdete také na 
poslední stran  LOGIS News, Aug 2013, ísla, které je 
pln  v nováno našemu projektu v Timken Steel.

T ší nás, že se nám poda ilo vyvinout technolo-
gie, díky kterým dokonce i podniky s prost edím 
náro ným pro plánování (Demanding Planning 
Environments) mohou efek  vn jším plánováním 
svých proces  pln ní zakázky zvyšovat svoji Provozní 
efek  vitu i Zákaznickou spokojenost. LOGIS New 
Genera  on APS jsou plánovací technologie, které 
zásadn  posouvají hranice toho, co plánovací so  -
ware m že nabídnout podnik m pro dosažení vyšší 
konkurenceschopnos  .

APS nové generace
(APS II)

APS první generace
(APS I)

ERP (MRP II)

vysoká

Hodnota plánovacích systém  
v závislosti na náro nosti prost edí

1 Nebudeme podrobn ji rozebírat d vody, pro  MRP II i p es všechny vznešené cíle nenaplnilo svoji historickou 
roli. Uve me jen, že výpo et materiálových a kapacitních pot eb probíhá odd len , omezení skute né dostup-
nos   kapacit se v dr  vé v tšin  ignoruje, systémy se asto nerozpakují plánovat do minulos   a technologie SQL 
použitá pro manipulaci s daty je naprosto nevhodná pro intenzivní výpo ty s velmi objemnými daty najednou: 
výsledkem tak jsou plány, které jsou neproveditelné, a u kterých asto ani nestojí za to pokoušet se použít je 
jako základ pro další dopracování.

Pot eba 
v náro ném plánovacím prost edí

Jak pot eba bývá uspokojována 
konven ními APS

Jak je pot eba podpo ena v rámci 
LOGIS New Genera  on Planning

Možnost pom rn  významných mo-
di  kací plánovacích algoritm  a/nebo 
tvorby nových speci  ckých algoritm  

Modi  kace algoritm , nebo vývoj 
algoritm  vlastních nebývá možný.

LOGIS Advanced Customiza  on umož-
uje modi  kaci algoritm , nebo i vývoj 

algoritm  vlastních – samotný plánovací 
so  ware obsahuje p íslušné vývojové 
prost edí. Použi   této metody dovoluje 
dosažení vysoké míry v rnos   plánovacího 
modelu a reality (a  už jednorázov , nebo 
postupnými rozvojovými kroky).

Zapojení více než jednoho plánovacího 
solveru do výpo tu plánu/rozvrhu

Taková možnost není b žná, zpravidla má 
APS jeden solver, který se hodí pouze k eše-
ní ur itého typu problém  (nap . plánování 
materiálu a kapacit podle jejich dostupnos  ).

LOGIS Collabora  ve Planning Solvers je 
koncept dovolující spolupráci v tšího po tu 
charakterem i dos   rozdílných solver  p i 
ešení plánovacího problému.

Efek  vní zapojení více plánova  do 
plánování

Pokud APS umožní víceuživatelský režim, 
zpravidla to vede ke skrytým kon  ikt m p i 
plánování a  m ke snižování hodnoty plánu.

LOGIS True Mul  user Planning nedo-
volí vzniku skrytých kon  ikt  – kon  ikty 
mezi plánovacími akcemi jednotlivých 
plánova ; vznikající kon  ikty je schopen 
iden   kovat i ešit.

Pot eba vysoce individualizovatelného 
a efek  vního pracovního prost edí 
plánova e

Individualizace (a  už pro konkrétní 
instalaci, nebo pro konkrétního plánova e) 
bývá omezena možnostmi parametrizace. 
Podstatná modi  kace nástroj  nebo 
dokonce zabudování dodate ných individu-
álních nástroj  nebývají možné.

Technologie LOGIS New Genera  on 
Planning umož ují poskytnout plánova m 
individualizované a vysoce efek  vní 
pracovní prost edí na míru pot eb každého 
konkrétního plánova e.

Možnost dosažení vysoké úrovn  
automa  zace a integrace plánovacího 
procesu

V náro ných prost edích, kde nelze vysta it 
s jediným plánovacím produktem se b žn  
používá koncept výstavby plánovacího 
systému z více specializovaných produkt  
pro plánování a/nebo rozvrhování; tento 
koncept ale zna n  omezuje dosažitelnou 
úrove  automa  zace a integrace.

Technologie LOGIS New Genera  on Plan-
ning umož ují vyvíjet plánovací so  ware 
s možnos   dosáhnout velmi vysoké míry 
automa  zace a integrace. P íkladem takové 
aplikace je LOGIS Produc  on Planner.

Pot eba vysoce efek  vního ízení týmu 
plánova

Podporou ízení týmu plánova  se 
konven ní APS prost  nezabývaly.

LOGIS Team Planning podporuje ízení 
ak  vit plánovacího týmu v etn  podpory 
kontroly a hodnocení práce plánova .

Srovnávací tabulka:

Plánovací technologie a jejich 
dostate nost pro konkrétní 
podniková prost edí
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Výroba dobývací techniky má na jihu Moravy 
tradici dlouhou tém  80 let, zahájena byla 
v souvislosti s mechanizací dobývání lignitu 
pro energetické pot eby podnik  pat ících do 
koncernu Ba a. Na tuto tradici 
navázala spole nost T Machi-
nery a.s. založená v roce 2003. 
Dnešní sortiment výroby 
zahrnuje dodávky dobývacích 
kombajn , mechanizovaných 
výztuží, porubových h eblo-
vých dopravník  a dalších 
d lních stroj  a jejich kompo-
nent. Spole nost je exportn  
orientovaná, což s sebou nese 
nutnost vždy p izp sobit tech-
niku specifickým d ln -geo-
logickým podmínkám oblasti, 
ve které budou dodávané 
technologie používány. Indivi-
duální požadavky každého ze 
zákazník  tak vedou k tomu, 
že tém  každý kus finálního 
výrobku je originál. Rostoucí objem výroby i 
ší e sortimentu a s tím spojená náro ná tvorba 
výrobní dokumentace byly p í inami neú-
nosného nár stu operativy p i ízení procesu 
realizace zakázek v posledních letech.

„Nutnost zm ny zp sobu ízení jsme si uv do-
movali již delší dobu,“ íká Ing. Marek Milde, 

len p edstavenstva a editel divize II spole -
nosti T Machinery, a pokra uje: „P i výb ru sys-
tému plánování jsme vedli rozhovory s mnoha 
dodavateli, kte í tyto služby nabízejí. Velký do-
jem na nás ud lal seznam referen ních projek-
t  realizovaných spole ností LOGIS v minulosti 

v podmínkách zakázkové strojírenské výroby, 
definitivn  jsme se však ke spolupráci rozhodli 
až po provedené detailní analýze, jejímž ú e-
lem bylo poskytnout dostate né podklady pro 
rozhodnutí o investici do projektu pokro ilého 
plánování výroby (APS). Studie prokázala, že 
projekt tohoto typu má v našich podmínkách 
smysl a doba návratnosti této investice je ak-
ceptovatelná, což se, mimochodem, po realiza-
ci projektu skute n  potvrzuje.“

PLÁNOVÁNÍ ZAKÁZKOVÉ VÝROBY 
S VYUŽITÍM TZV. TYPOVÝCH 
P EDSTAVITEL

„V pr b hu realizace analýzy se ob  strany také 
shodly na tom, že v žádném p ípad  nep jde o 
projekt orientovaný ist  na nasazení nových 
IT technologií. Od po átku bylo jasné, že jejich 
správná funkce je podmín na adou zm n pro-
ces  a pravidel fungování podnikových útvar , 
které poskytují plánovacím nástroj m vstupy. 

Tak ka revoluce prob hla v úseku TPV, kde 
došlo k zásadní zm n  procesu tvorby výrobní 
dokumentace. Jedním z požadavk  spole nosti 
T Machinery byla možnost plánování p ed 

vytvo ením kone né výrobní 
dokumentace se sledováním 
již odsouhlasené výrobní 
dokumentace, kterou lze 
zadat do výrobního procesu. 
Z tohoto požadavku nám 
konzultanti spole nosti LOGIS 
navrhli metodiku využití tzv. 
typových p edstavitel  pro 
postupnou tvorbu kusovník  
a technologických postup . 
Tato metodika nám umož uje 
zaplánovat požadavek zákaz-
níka od okamžiku podpisu 
kontraktu. Ihned tak získává-
me informace o p ibližném 
termínu dokon ení zakázky, 
vytížení kapacit nebo o ter-
mínech pot eby klí ových 

nakupovaných materiál . Dokumentace je 
pr b žn  up es ována, p i emž v plánova-
cím nástroji je p ehledn  indikováno, které 
výrobní uzly jsou definitivn  technologicky 
vyjasn ny a mohou být uvoln ny do výroby. 
Mám-li sumarizovat p ínosy tohoto nového 
zp sobu tvorby dokumentace, pak bych vy-
zdvihnul následující efekty:

 standardizace a zp ehledn ní postupné 
tvorby dokumentace pro nové výrobky,

 p ehled o chyb jících podkladech pro 
výrobu, identifikace výrobních uzl , 
které nejsou technologicky vyjasn ny 

a zp sobují ohrožení pln ní termín  – 
stanovení priorit pro TPV,

 schopnost p esn jšího stanovení klí o-
vých termín  realizace zakázky a získání 
p ehledu o vytížení kapacit i p es nevyjas-
n nou specifikaci výrobku,

 získání v tšího asového prostoru pro 
nákup klí ových komponent s dlouhou 
dodací lh tou.“

ZP TNÁ VAZBA Z VÝROBY: 
ZVÝŠENÍ DISCIPLÍNY P I 
„ODHLAŠOVÁNÍ“

Kvalitní datové podklady popisující strukturu 
produktu a technologický postup jeho výroby 
nejsou jedinou podmínkou vytvo ení provedi-
telného a optimalizovaného plánu. Nemén  
d ležitá je zp tná vazba poskytující informaci 
o tom, jak se da í vytvo ený plán na dílnách 
plnit. P esto, že výroba probíhá v rámci m -

síce rovnom rn , docházelo v letech p ed 
nasazením APS k výraznému zvyšování etnosti 
zp tných hlášení ke konci každého kalendá ní-
ho m síce. Práv  nízká disciplína p i odvád ní 
výroby byla identifikována jako jedno z rizik v 
úvodní fázi projektu. Reakcí managementu na 
analýzu rizik byla intenzivn jší kontrola v této 
oblasti. To vedlo k postupnému zlepšování dis-
ciplíny na dnešní úrove , kdy je rozložení et-
nosti zp tných hlášení v rámci m síce tém  
rovnom rné, jak ukazuje níže uvedený graf. 

Uvedené p íklady zlepšení v oblastech, které 
p ímo nesouvisí s informa ními technologie-
mi dokazují, že projekty APS musí komplexn  
postihnout celý proces realizace zakázek v 
podniku – i zde platí známé pravidlo TOC, 
které íká, že et z je tak pevný, jak pevný je 
jeho nejslabší lánek, jinými slovy: kvalita 
plánu m že být pouze taková, jak kvalitní 
jsou vstupní data. Seriózní dodavatel pláno-
vacího nástroje by se však nem l omezit na 
konstatování této premisy, ale m l by do roz-
sahu svého projektu zahrnout opat ení a do-
poru ení, která ke zvýšení kvality vstupních dat 
povedou. A p esn  to LOGIS d lá. 

ZLEPŠENÍ 
VÝKONOVÝCH PARAMETR

O vývoji výkonových parametr  p ed a po 
realizaci projektu hovo í Patrik ajka, vedoucí 
útvaru ízení výroby: „Statisticky velmi význam-
ným zlepšením je zcela jist  podstatné zkrácení 
pr m rné plánované pr b žné doby výroby. 
Díky programovým úpravám, které LOGIS rea-
lizoval nad rámec svých smluvních povinností 

se nám poda ilo u vybraných zakázek ur itého 
charakteru zkrátit pr m rnou plánovanou 
pr b žnou dobu výroby až p tinásobn . Jedná 
se o produkty, jako nap íklad dopravníky, které 
obsahují v tší po et shodných dílc  v rámci 
jedné obchodní zakázky. Datové podklady a d í-
ve používané plánovací nástroje nám neumož-

ovaly zaplánovat výrobu t chto produkt  tak, 
jak se skute n  vyráb jí, tedy v dávkách. Plán 
t chto zakázek v minulosti v bec neodpovídal 
realit , navíc významn  zkresloval informace o 
dostupných kapacitách pro realizaci ostatních 
zakázek. Hodnota takovéhoto nep esného, 
pracn  sestavovaného plánu výroby byla pro 
ízení podniku více než diskutabilní. Navržené 
ešení elegantn , bez nutnosti zásahu do vstup-

ních dat, významn  p iblížilo plán realit .

Mezi parametry, které jsou sledovány snad v 
každé výrobní fabrice, pat í stav zásob. I u nás 
tento ukazatel pravideln  vyhodnocujeme, 
proto m žeme p i pohledu do našich statistik 
konstatovat, že p i srovnání desetim sí ního 
pr m ru stavu zásob p ed a po uvedení projek-
tu APS do rutinního provozu došlo ke snížení 
stavu materiálových zásob o 16 %, p i emž nej-
výrazn jší pokles (o 32 %) byl zaznamenán u 
hutního materiálu. Práv  tato kategorie zásob, 
s relativn  krátkou dodací lh tou, byla, dle 

mého názoru, významn  pozitivn  ovlivn na 
doporu eními, které našim nákup ím dává 
systém APS. V p ípad  vývoje pr m rného 
stavu zásob však nejsme schopni, na rozdíl od 
p edchozího parametru, jednozna n  sepa-
rovat vliv projektu APS od ostatních faktor , 
které tento ukazatel zcela jist  ovlivnily – mám 
na mysli nap íklad zm ny cen vstup  i celkový 
objem realizovaných zakázek v daném období.“

CELKOVÉ 
VYHODNOCENÍ PROJEKTU
Ing. Marek Milde o výsledcích projektu íká: 
„Jako len vedení spole nosti zodpov dný 
za výrobu a logistiku si osobn  nejvíce cením 
zásadního zlepšení p ehledu o stavu zakázek 
v podniku. Tém  kdykoliv jsme schopni zjis-
tit nejen v jakém stavu jsou naše zakázky a u 
kterých z nich je ohrožen termín pln ní, ale 
také co je p í inou problému a jaká opat ení 
musíme p ijmout pro to, abychom problému 
p edešli.“

K roli dodavatele, spole nosti LOGIS, Ing. Marek 
Milde dodává: „Po zkušenosti z námi realizova-
ného projektu APS mohu s jistotou konstatovat, 
že samotná dodávka kvalitního a výkonného 
plánovacícho nástroje zdaleka nezaru í úsp ch 
celého projektu. Bez kvalitního poradenství 
zkušených konzultant  spole nosti LOGIS by-
chom z ejm  nebyli schopni v tak krátkém ase 
dosáhnout popisovaných úsp ch . Na práci 
dodavatele si také cením otev ené komunikace 
a schopnosti nalézt kompromis p ijatelný pro 
ob  strany, navíc všechny uzav ené dohody, a  
již ve fázi p edprojektové i realiza ní, byly ze 
strany našeho partnera vždy spln ny. O tom, 
že jsme p i výb ru dodavatele neud lali chybu 
sv d í fakta – projekt byl realizován v dohod-
nutém rozsahu, ve smluvn  stanoveném ase a 
plánovaný rozpo et nebyl p ekro en.“

O klí ové roli zákazníka v projektu hovo í Pro-
kop Havlík, editel prodeje v sektoru diskrétní 
výroby spole nosti LOGIS: „Vzhledem ke své 
pozici si mohu dovolit zrekapitulovat naši 
spolupráci od okamžiku prvních vzájemných 
kontakt . V p ípad  T Machinery jsem si znovu 
ov il, že zákazník, který na nás klade vysoké 
nároky již v obchodní fázi se v pr b hu pro-
jektu projeví jako kvalitní, zodpov dný a tvrd  
pracující partner. Aktivní p ístup vrcholových 
manažer , zájem, odbornost a snaha najít 
ešení složitých situací na stran  projektového 

týmu byly klí ovými faktory úsp chu celého 
projektu.“

Plánování zakázkové výroby: 
systema  cky, p esn  a spolehliv
Spole nost T Machinery a.s., výrobce dobývací techniky realizoval v roce 
2009 projekt zam ený na zásadní zm nu zp sobu ízení a plánování výroby. 
Partnerem, který nejen dodal nástroj pro pokro ilé plánování ale zejména 
ídil projekt zahrnující jeho implementaci i realizaci procesních zm n, se 

stala spole nost LOGIS. Realizovaný projekt se dotknul v tšiny klí ových 
podnikových útvar  – od obchodu p es TPV, plánování a nákup až po výrobu. 

Ing. Marek Milde
len p edstavenstva, 
editel divize II, T Machinery a.s.

m
il.

 K

10 000

15 000

20 000

25 000

30 000

XI 08

XII 08

I 09

II 09

III 09

IV 09

V 09

VI 09

VII 09

VIII 09

IX 09

X 09

XI 09

XII 09

I 10

II 10

III 10

IV 10

V 10

- 32%

Vývoj objemu zásob hutního materiálu

0

75

150

225

300

375

450

1 5 10 15 20 25 31

2008

2010

2008

2010

Pr m rný denní po et 
zp tných hlášení

© LOGIS a.s., U Noveho sveta 286, 744 01 Frenstat pod Radhostem, eská republika
Všechny uvedené obchodní zna ky a/nebo jména výrobc  jsou nebo mohou být 
registrované obchodní zna ky a jsou použity k iden   kaci jejich vlastník .

Vydala spole nost LOGIS a.s., kv ten 2014
Šéfredaktor: Ondrej Konvicka, email ondrej.konvicka@logis.cz

LOGIS News 2014 12052014.indd   8 16.5.2014   14:01:33



<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles true
  /AutoRotatePages /None
  /Binding /Left
  /CalGrayProfile (Dot Gain 20%)
  /CalRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CalCMYKProfile (U.S. Web Coated \050SWOP\051 v2)
  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CannotEmbedFontPolicy /Error
  /CompatibilityLevel 1.4
  /CompressObjects /Tags
  /CompressPages true
  /ConvertImagesToIndexed true
  /PassThroughJPEGImages true
  /CreateJobTicket false
  /DefaultRenderingIntent /Default
  /DetectBlends true
  /DetectCurves 0.0000
  /ColorConversionStrategy /CMYK
  /DoThumbnails false
  /EmbedAllFonts true
  /EmbedOpenType false
  /ParseICCProfilesInComments true
  /EmbedJobOptions true
  /DSCReportingLevel 0
  /EmitDSCWarnings false
  /EndPage -1
  /ImageMemory 1048576
  /LockDistillerParams false
  /MaxSubsetPct 100
  /Optimize true
  /OPM 1
  /ParseDSCComments true
  /ParseDSCCommentsForDocInfo true
  /PreserveCopyPage true
  /PreserveDICMYKValues true
  /PreserveEPSInfo true
  /PreserveFlatness true
  /PreserveHalftoneInfo false
  /PreserveOPIComments true
  /PreserveOverprintSettings true
  /StartPage 1
  /SubsetFonts true
  /TransferFunctionInfo /Apply
  /UCRandBGInfo /Preserve
  /UsePrologue false
  /ColorSettingsFile ()
  /AlwaysEmbed [ true
  ]
  /NeverEmbed [ true
  ]
  /AntiAliasColorImages false
  /CropColorImages true
  /ColorImageMinResolution 300
  /ColorImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleColorImages true
  /ColorImageDownsampleType /Bicubic
  /ColorImageResolution 300
  /ColorImageDepth -1
  /ColorImageMinDownsampleDepth 1
  /ColorImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeColorImages true
  /ColorImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterColorImages true
  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /ColorACSImageDict <<
    /QFactor 1.30
    /HSamples [2 1 1 2] /VSamples [2 1 1 2]
  >>
  /ColorImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000ColorACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000ColorImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasGrayImages false
  /CropGrayImages true
  /GrayImageMinResolution 300
  /GrayImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleGrayImages true
  /GrayImageDownsampleType /Bicubic
  /GrayImageResolution 300
  /GrayImageDepth -1
  /GrayImageMinDownsampleDepth 2
  /GrayImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeGrayImages true
  /GrayImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterGrayImages true
  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /GrayACSImageDict <<
    /QFactor 1.30
    /HSamples [2 1 1 2] /VSamples [2 1 1 2]
  >>
  /GrayImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000GrayACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000GrayImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasMonoImages false
  /CropMonoImages true
  /MonoImageMinResolution 1200
  /MonoImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleMonoImages true
  /MonoImageDownsampleType /Bicubic
  /MonoImageResolution 1200
  /MonoImageDepth -1
  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeMonoImages true
  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode
  /MonoImageDict <<
    /K -1
  >>
  /AllowPSXObjects false
  /CheckCompliance [
    /None
  ]
  /PDFX1aCheck false
  /PDFX3Check false
  /PDFXCompliantPDFOnly false
  /PDFXNoTrimBoxError true
  /PDFXTrimBoxToMediaBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXSetBleedBoxToMediaBox true
  /PDFXBleedBoxToTrimBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXOutputIntentProfile ()
  /PDFXOutputConditionIdentifier ()
  /PDFXOutputCondition ()
  /PDFXRegistryName ()
  /PDFXTrapped /False

  /CreateJDFFile false
  /Description <<

    /BGR <>
    /CHS <FEFF4f7f75288fd94e9b8bbe5b9a521b5efa7684002000410064006f006200650020005000440046002065876863900275284e8e9ad88d2891cf76845370524d53705237300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c676562535f00521b5efa768400200050004400460020658768633002>
    /CHT <FEFF4f7f752890194e9b8a2d7f6e5efa7acb7684002000410064006f006200650020005000440046002065874ef69069752865bc9ad854c18cea76845370524d5370523786557406300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c4f86958b555f5df25efa7acb76840020005000440046002065874ef63002>
    /DAN <>
    /DEU <>
    /ESP <>
    /ETI <>
    /FRA <>
    /GRE <>

    /HRV (Za stvaranje Adobe PDF dokumenata najpogodnijih za visokokvalitetni ispis prije tiskanja koristite ove postavke.  Stvoreni PDF dokumenti mogu se otvoriti Acrobat i Adobe Reader 5.0 i kasnijim verzijama.)
    /HUN <>
    /ITA <>
    /JPN <FEFF9ad854c18cea306a30d730ea30d730ec30b951fa529b7528002000410064006f0062006500200050004400460020658766f8306e4f5c6210306b4f7f75283057307e305930023053306e8a2d5b9a30674f5c62103055308c305f0020005000440046002030d530a130a430eb306f3001004100630072006f0062006100740020304a30883073002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee5964d3067958b304f30533068304c3067304d307e305930023053306e8a2d5b9a306b306f30d530a930f330c8306e57cb30818fbc307f304c5fc59808306730593002>
    /KOR <FEFFc7740020c124c815c7440020c0acc6a9d558c5ec0020ace0d488c9c80020c2dcd5d80020c778c1c4c5d00020ac00c7a50020c801d569d55c002000410064006f0062006500200050004400460020bb38c11cb97c0020c791c131d569b2c8b2e4002e0020c774b807ac8c0020c791c131b41c00200050004400460020bb38c11cb2940020004100630072006f0062006100740020bc0f002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e00300020c774c0c1c5d0c11c0020c5f40020c2180020c788c2b5b2c8b2e4002e>
    /LTH <>
    /LVI <>
    /NLD (Gebruik deze instellingen om Adobe PDF-documenten te maken die zijn geoptimaliseerd voor prepress-afdrukken van hoge kwaliteit. De gemaakte PDF-documenten kunnen worden geopend met Acrobat en Adobe Reader 5.0 en hoger.)
    /NOR <>
    /POL <>
    /PTB <>
    /RUM <>
    /RUS <>
    /SKY <>
    /SLV <>
    /SUO <>
    /SVE <>
    /TUR <>
    /UKR <>
    /ENU (Use these settings to create Adobe PDF documents best suited for high-quality prepress printing.  Created PDF documents can be opened with Acrobat and Adobe Reader 5.0 and later.)
    /CZE <>
  >>
  /Namespace [
    (Adobe)
    (Common)
    (1.0)
  ]
  /OtherNamespaces [
    <<
      /AsReaderSpreads false
      /CropImagesToFrames true
      /ErrorControl /WarnAndContinue
      /FlattenerIgnoreSpreadOverrides false
      /IncludeGuidesGrids false
      /IncludeNonPrinting false
      /IncludeSlug false
      /Namespace [
        (Adobe)
        (InDesign)
        (4.0)
      ]
      /OmitPlacedBitmaps false
      /OmitPlacedEPS false
      /OmitPlacedPDF false
      /SimulateOverprint /Legacy
    >>
    <<
      /AddBleedMarks false
      /AddColorBars false
      /AddCropMarks false
      /AddPageInfo false
      /AddRegMarks false
      /ConvertColors /ConvertToCMYK
      /DestinationProfileName ()
      /DestinationProfileSelector /DocumentCMYK
      /Downsample16BitImages true
      /FlattenerPreset <<
        /PresetSelector /MediumResolution
      >>
      /FormElements false
      /GenerateStructure false
      /IncludeBookmarks false
      /IncludeHyperlinks false
      /IncludeInteractive false
      /IncludeLayers false
      /IncludeProfiles false
      /MultimediaHandling /UseObjectSettings
      /Namespace [
        (Adobe)
        (CreativeSuite)
        (2.0)
      ]
      /PDFXOutputIntentProfileSelector /DocumentCMYK
      /PreserveEditing true
      /UntaggedCMYKHandling /LeaveUntagged
      /UntaggedRGBHandling /UseDocumentProfile
      /UseDocumentBleed false
    >>
  ]
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [2400 2400]
  /PageSize [612.000 792.000]
>> setpagedevice


