Vysoka skola logistiky o.p.s.

Planovani vyroby
ve farmaceutickém podniku

(Diplomova prace)

Pterov 2019 Lukas Pavlas



Vysoka ckola
i_f ~ logistiky

<\
e 0.p.5

Zadani diplomové prace

student Be, Lukis Pavias
stindijni program Taogistiks
olr Logistika

Vedowe! Eastedry magisterského studia Vam we smyslu £l 22 Siodijniho 2 zhufebnibe
Fadu Wysoké Skoly logistiky ors o stodioen v mevweopcim mugisterském stodijnion
programy urduje Lol diplemoyvow pric:

Nizev témam; Plinovani viroby ve farmaceutickém podnilcn

Cil price;

Analyza soufasného systénm planosdnd viroby, ident Tkaee Wavnich probléma, ndveh znén v
péncvacim gy siémn frmy, formulaes podminek jeho ravedeni a vymezeni ofakédvanych efelti.

Fadtiguly e vy PRGN AN,

Yvuile tenmtickich viehodisck nbom [ogistika, Efarpejte 7 litevatuty doporidend vedocin
price a pi Zpracovinl prace postupujte v souladu & pokrns: VLG 3 doporuienimi vedoucihe
prdee. Ll pries vy wEivajic] nevefeine informace uved'te v samostaté piiloze.

Diplatrusvou praei »pracapte v chilo bodech:
Thvad
L. Sxstémy planoyvian! wirmby
2. Analvza soufaaného ayabému planoiani farmacewticks vwiroby
3. |dentifikace hlavnich peobl&mil soudasnéha sysidmu
4. Wavrhy na vlepien] (unkee sysiémug
5. Zhodnoceni navrlok
Lavide



Rozsah priec: 5 - 6} normoestoan texm

Sernatn edborng Titeralory:

GROS, [van. Velka kniha Jomstky. Prahae Yysoka Skola chemicko-trechnologicld v Praze,
201 6. |5BM 978-80-TOE-952-5,

PLRNICA Petr. Lopistika pro 21, stoletl: (Supply chain management). Prala: Madix, 2{HS
15BN 20-84031-55-4,

TCHBE, Custay & Yiérz YAVROYA. Rizend vitoby, Prahas Grada, 1909, |5BN
BO-7160-3778-5.

Wodouci diplomove prace: prof. Ing. Tvan Gros, CSc.
Datnn zadan! diplomeyd price; M0 2nE
Do adevedinl diplotmove price: 1.3 2013

Prerew 31, 10. 2018

|

I...I.l - | _r'.. =2
4 > A 5 i 1
TNy,

doe. D Ing. U]xl’u:l] Kodyvm dng,—*lm;. Ivan Hlavoi, US€.
weliruei kabedry teklor



r

Cestné prohlaseni

Prohlasuji, ze ptedlozena diplomova prace je ptivodni a Ze jsem ji vypracoval samostatné.
Prohlasuji, Ze citace pouzitych prament je uplnd a Ze jsem v praci neporusil autorska
prava ve smyslu zakona ¢. 121/2000 Sb., o autorském pravu, o pravech souvisejicich s
pravem autorskym a o zméné nékterych zdkonu (autorsky zakon), ve znéni pozdéjsich
piedpist.

Prohlasuji, Zze jsem byla také sezndmen s tim, Ze se na mou diplomovou praci plné
vztahuje zakon ¢. 121/2000 Sb., o pravu autorském, pravech souvisejicich s pravem
autorskym a o zméné nékterych zdkont (autorsky zékon), ve znéni pozdéjsich predpisi,
zejména § 60 — Skolni dilo. Beru na védomi, ze Vysoka Skola logistiky o.p.s. nezasahuje
do mych autorskych prav uzitim mé diplomové prace pro pedagogické, védecké a
prezentacni ucely Skoly. Uziji-li svou diplomovou praci nebo poskytnu-li licenci k jejimu
vyuziti, jsem si védom povinnosti informovat pred tim o této skutecnosti Vysokou Skolu
logistiky o.p.s. prorektora pro vzdélavani.

Prohlasuji, ze jsem byl poucen o tom, ze diplomova prace je veiejna ve smyslu zakona €.
111/1998 Sb., o vysokych Skolach a o zméné a doplnéni dal§ich zakonl (zékon o
vysokych Skolach), ve znéni pozdéjsich predpist, zejména § 47b. Taktéz davam souhlas
Vysoké skole logistiky o.p.s. ke zptistupnéni mnou zpracované bakalaiské/diplomové
prace v jeji tisténé 1 elektronické verzi. Souhlasim s pfipadnym pouzitim této prace
Vysokou Skolou logistiky o.p.s. pro pedagogické, védecké a prezentacni tucely.
ProhlaSuji, Ze odevzdand tist€éna verze diplomové prace, elektronickd verze na

odevzdaném optickém médiu a verze nahrana do informacniho systému jsou totozné.

V Prerov¢, dne 19. 08.2019



Anotace

V diplomové praci se zabyvam planovanim vyroby ve farmaceutickém podniku a
procesy, které ho ovliviiuji. Popis jednotlivych okruhii ovliviiujicich pldnovéni vyroby je
uveden v teoretické Casti a poté v praktické ¢asti. Z nich jsou vybrany nejuzsi mista, ke
kterym je navrZeno jiné feSeni, nebo zména systému. Analyza praktické ¢asti probihala

v prostiedi spolecnosti Zentiva.

Klic¢ova slova

farmacie, planovani, vyroba, MRP, SAP, systémy

Annotation

In my final thesis I am focused on production planning in pharmaceutic company
and on processes which effects it. Description of each area, which effects production
planning is mentioned in theoretical part and then in practical part. From these areas are
defined bottle necks, and suggest solution, or system change. Practical part was done in

environment of Zentiva company
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1 Uved
1.1 Predstaveni firmy

Pro svou diplomovou praci jsem si vybral téma, které¢ je z farmaceutického
prostiedi, kde pracuji od poloviny roku 2018 na pozici IT projektovy manazer. Na starosti
mam logistické (supply chain) a vyrobni (industrial) aplikace a jsem kontaktni osobou
pro business, kdy zadaji o zmény v systémech, nebo feSeni problému, které s uzivanim
aplikaci miizou nastat.

Pocatek firmy Zentiva, ve které pracuji, sahd jiz od 15. stoleti, kde Iékarna U
Cerného orla na Malé strané zahajila sviij prodej 1é¢iv a jejich vlastni vyrobu. Od roku
1857 ji vlastnila rodina Fragnert, ktera v roce 1930 zahgjila vyrobu v tovarné ,,Benjamin
Fragner* v Dolnich Mécholupech na okraj Prahy, kde se rozjizdi vyroba lIé¢iv. Po druhé
sveétove valce (v roce 1946) dochazi k znarodnéni tohoto podniku. Tato situace se méni
vroce 1998, kdy vétSinovy podil ziskdva soukromd sféra a firma zacind podnikat
v generickych 1éCivech. Dalsim dtlezitym milnikem je rok 2003, v némz doSlo k
zakoupeni spolecnosti Slovakofarma, predni farmaceutické firmy na Slovensku. V tento
rok se také objevuje poprvé logo (spiS jméno, ne?) Zentiva. O dva roky pozdéji se
uskuteCnila akvizice dals$i farmaceutické firmy Sicomed Rumunsku, kde je vyroba
zachovana dodnes a jedna se o vétsi vyrobni zdvod, nez je v Praze. Poté pfichazi fada
jednani o prodeji firmy, kterd se pies netspésna jedndni s Ceskymi zajemci nakonec
uskutecni v roce 2008 a novym majitelem je francouzsky vyrobce 1€kt Sanofi. Tato firma
byla velkym hracem na trhu s Iéky, ale nikoli s generiky, a proto se rozhodla firmu
Zentiva prodat investi¢ni spole¢nosti Advent a to v roce 2018, kdy jsem se jiz zGc€astnil
tohoto oddé€leni a vzniku jiz opEt samostatné spolecnosti Zentiva.

Jak je uvedeno vySe, Zentiva vyrabi generickd 1é¢iva, nekdy také nazyvana
generika. Jednd se o pfipravek nebo I€k, ktery obsahuje stejnou ucinnou latku jako
puvodni origindlni 1€k nebo piipravek. Pouze sloZeni, typ pouZzitych pojiv, nebo spojeni
s jinou ucinnou latkou jsou originalni. Originalni piipravek musi dolozit farmakologické
a toxikologické testy, zatimco genericky vyrobek se musi prokazat jen bioekvivalenci.
Vyroba generickych 1é¢iv se déje az po vyprSeni patentové lhlty a novy patent je
pfidélovan novému zplisoby vyroby generické firmé. Na evropském trhu je podobnych

generickych firem pouze nékolik.



Vyrobni zavody se nachéazi v Praze a v Bukuresti a je v planu rozsifit i plisobeni
firmy za hranice Evropy, a to koupi farmaceutické firmy v Asii. Vlastni vyroba ve firmé
Zentiva se podili z 30 % na celkovém objemu produkovanych generik. Zbytek je vyrabén
externé u jinych firem. Zbozi je pievazeno do sklada a distribu¢nich center, které jsou
rozmistény po celé Evropé. VéEtSina z téchto skladu je pronajatych tieti strane. Ve statech,
kde neprobiha vyroba, jsou vybudovana centra, ktera obstaravaji prodej 1é¢iv. Aktualné
ma Zentiva toto obchodni pokryti ve vice nez 12 zemich, ale 1é¢iva dodava i do dalSich
stati. Je dilezité zminit, ze prodejni strategie se napti¢ Evropou lisi, a z tohoto divodu je
mozné popsat tii zdkladni modely. Prvni, ktery je znam napiiklad v Ceské republice:
reprezentanti firmy Zentiva chodi k jednotlivym doktorm, kterym nabizeji nové
produkty a tito je nasledné ptredepisuji pacientim. Druhy model je naptiklad v Némecku
nebo Svycarsku, kdy je dodavatel 1éku vybran formou vybérového Fizeni — tenderu a
pokud se vyrazné neprovini (napiiklad tim, Ze zbozi neni na skladé¢, atp.) ma vysadu
prodavat tento 1€k na trhu. Ttetim model je prodej bud’ pfimo do Iékaren, nebo jako
Pro diplomovou praci jsem si vybral prazsky zavod, ktery je vybran jako pilotni pro

zmeény v planovani vyroby a vylepSeni procest tykajicich se planovéani vyroby.

1.2 Vybér tématu

Do IT ve firm¢ Zentiva jsem nastoupil v 1été roku 2018, kdy jsem byl povéien
spravou aplikace, kterd zajistuje sbér a zpracovani dat od distributorti do l€karen. Tato
data jsou potiebna pro vyhodnocovani vyse odmén jednotlivym representantiim (tj. tém,
kdo chodi do Iékaren nebo za doktory). Nasledné jsem mél na starosti planovaci nastroj
na predvidani poptavky na zaklad¢ historickych prodejii jménem SAP APO (Systém pro
piedpovidani objemt prodeju) a stal jsem se kontaktni osobou i pro pozadavky na reporty
v nastroji SAP BW. Ptid¢len mi byl i dal§i mén¢ vyznamny projekt na vybér planovaciho
nastroje pro vyrobu nejdiive v prazském zavode¢, ktery by pozdéji mél byt implementovan
1 do dalsich vyrobnich zavodu.

V historii  Zentivy jiz tato aktivita probéhla a dokonce byl nasledné
implementovan nastroj, ktery mél planovat vyrobu, ale vzhledem k nekvalitnim vstuptim,
jako jsou napt. master data — kmenova data nebo nekvalitni procesy, se pouzivani tohoto

nastroje nerozsitilo a zpiisob prace se vratil k pouzivani tabulek v Excelu. Na zakladé¢ této
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zkuSenosti se tentokrat projekt uchopil nejenom jako instalace softwaru, ale také jako
kompletni optimalizace procestt E2E (end to end proces, to znamena od zacatku do
konce).

Vzhledem ktomu, ze se vramci projektu jednd o velmi mnoho procesi,
nevyjimaje samotny planovaci néstroj, povazuji za dilezité a podnétné se zaméfit na to,
jak vypada situace v soucasné dobg, identifikovat slaba mista a navrhnout feseni, jak tato
mista vylepsSit a celkové zpfesnit a zrychlit cely vyrobni proces. Druhym neméné
zajimavym motivem je spoluprace s americkym profesorem Bramem Desmetem, ktery je
poradcem externi firmy, ktera ndm nabizi planovaci néstroj a celou fadu néstrojii na MRP

planovani (Material requirement plan — plan zasobovani).

1.3 Aktualni stav

V soucasné dobé proces pldnovani vyroby v Zentivé zacind predpovédi, jaké
mnozstvi produkti se na jednotlivych trzich v Evropé bude prodavat. Predpoveéd je
vytvarena na zéklad¢ dlouhodobych trendi a v systému SAP APO. Predpovédi se posilaji
zpét do SAPu, kde probiha MRP planovani na jednotlivé komponenty. Vysledek je dale
porovnavan jiz mimo systém SAP se stavem materidlii na jednotlivych skladech,
s kalendafem smén a kapacitou linek, ktera neni udrzovand v SAPu. Pod pojmem material
se ve farmaceutickém priimyslu rozumi vstupni surovina, obal, meziprodukt, nebo i
hotovy vyrobek. V SAPu se propocitiva MPS — master product scheduling (Detailni
planovani vyroby), které se porovndva s kapacitami. Na zakladé toho se sestavuje
kapacitni plan na dvanact mésict dopiedu a vyrobni plan — shopfloor plan (Plan vyroby)
na dva mésice dopiedu. Po tomto kroku je spusténo MRP, které vygeneruje POBJ —
pozadavky na objedndvku. Pokud materidl z POBJ je v kusovniku (BOM — bill of
material), kde je jiny material, ktery podléha schvaleni. Nejcastéji to byva piibalovy letak
— artwork, kde musi byt schvéalend kazda zména. Bez schvalnei téchto zmén nelze poslat
objednavku, protoze kusovnik — BOM, neni uvolnén. Operativni ndkup generuje POBJ a
posila dodavatelim finalni objednavky, ktefi nam dodéavaji vstupni material - raw
materidl, nebo polotovary — bulk. Potvrzeni a komunikace s t¢émito dodavateli probiha
pomoci telefont a e-mailt. Dochazi pak k upfesnéni data dodani. Poté co zbozi dorazi,

dochdzi k odebrani vzorkt, které jsou testovany v laboratofich, a uvolnéni trva nékolik



dni. Tento proces je zavisly na kapacitdch v kontrole kvality, ale primérny cas pred
uvolnéni je 14 dni.

Material je béhem toho naskladnén do skladu surovin. Odtud je vyskladiiovan do vyroby
na zéklad¢ procesnich zakdzek — work order, které jsou vytvateny z planovanych
zakazek, které generuje MPS. V dal§im kroku probiha navazovani materialu a zaroven je
odebran vzorek na testovani a zakladaji se operacni listy. Operacni list je kompletni
dokumentace k vyrobé jedné davky. Pro pevné I€kové formy je prvnim krokem
prvovyroba, kdy se vytvaii tableta samotnd a druhym krokem je potahovani a baleni do
blistrti a krabicek. Pokud je zbozi uvolnéno, je nasledné naskladnéno a miize byt poslano
do externiho skladu, nebo prodano distributorovi a sparovano s nakupni zakdzkou — PO
od n¢j. Cely proces je zde popsan velice zjednodusené a nejsou v ném zminény vSechny
kroky vyroby pevnych 1ékovych forem, masti ani injek¢nich 1€ka. Detaily pro relevantni
¢asti vyrobniho procesu budou soucasti praktické ¢asti, kde budou podrobnéji popsana
problematickd mista.

Aktualné jednim z nejvétsi problémil je nedostaCujici kapacita vyroby a
kazdodenni zména vyrobniho planu, kterd znamena, Ze plan neni stabilizovan ani na cely
tyden. Dusledkem je fada vypadkti dodavek — OOS (Out of stock), které se nasledné
odrazi v uslém zisku, nebo dokonce ztradtou pozic na trhu. Druhym problémem jsou
nekompletni data — MD (Master data) v systémech, jako jsou kapacity linek, lidi, vyrobni
casy, smeény, a jiné. Dal§im slabym mistem je chybé&jici vhodny systém, ktery by pokryval

vSechny kroky od pfedpovédi, po MRP planovani, az po detailni planovani vyroby.

1.4 Cil prace

Cil mé préace je zaméteni na E2E proces prazského zavodu, jeho slaba mista a
navrzeni jejich eliminace. Popis procesu zacina predpovédi, ve kterém se soustfed’uji na
vybér nastroje a jeho pouzivani. Ma prace bude pokracovat informacemi o vhodném
reportovacim ndstroji na pokryti materialti, kde aktudlné¢ tuto funkcionalitu pokryva
report v SAP BW (jedna se o nadstavbu systému SAP, které slouzi k vytvareni reportti) a
nasledném procesu MRP, pfi kterém dochazi k propoctu potieb a jejich promitnuti do
pozadovanych objednavek. Stav propousténi na QA (Quality assurance — jiSténi kvality)
jednotlivych ¢asti probiha v soucasnosti v programu LIMS (jedna se o program, kde se

uvoliluje vstupni materidl) a neni reflektovan do SAP. To znamen4, Ze neni vidét v jakém
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stavu uvolnéni je, a vzhledem k ¢asové naro¢nosti procesu jisténi kvality je nutna jeho
optimalizace.

Budu se vénovat aktualizaci vyrobnich postupti a jejich ¢asii, které informace jsou
vlastné potieba a jejich propocitdvani a pouzivani v SAP. Optimalizaci procesu
schvalovani BOM. Porovnéani vSech vyrobnich plant, jak jsou dnes pouZzivany, pro
kratkodobé planovani, pro dlouhodobé planovani a detailni plan vyroby (shopfloor plan).
A zvazeni implementace nastroje, ktery by zastfeSoval tyto funk¢nosti a nahradil tak
tabulky v Excelu. Bylo by mozné v ném mit ptfedpovédi a porovnavat rizné varianty.
Dulezité je také zajistit zafixovani periody, kdy je napldnovana vyroba aspoil na mésic,
tak aby se nemohl plan ménit. Tento nastroj by mél komunikovat s ostatnimi a bude nutné,
aby byl v souladu se zménami v SAP 1 ostatnimi zménami, tykajici se procesii.

Toto jsou hlavni casti, na které se zaméfuji v teoretické casti své prace,
v praktické ¢asti prace uvadim vSechny procesy, které jsem identifikoval jako slaba mista
— botle neck. Vysledkem bude porovnani stavajiciho stavu a stavu, ktery doporucuji.

V piipadé moznosti, budou zméteny 1 uspory, které tato zmeéna piinese.
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2 Systémy planovani vyroby

Systémy planovani vyroby jsou néstroji samotného fizeni vyroby, které, jak tvrdi
Tomek a Vavrova (2003) nelze chapat jako fyzicky reprodukéni proces, ale jako systém
pojml a nastroji vyrobniho managementu. Tento dispozitivni faktor znamena, Ze
zpracovava dané ukoly a ptredklada fyzickému systému tvorby vykont fidici veliiny,
jako je vyrabéné mnozstvi, terminy zadavani a odvadéni jednotlivych davek ¢i operaci.

Uspé$né fizeni vyroby spoéiva podle pravidla péti W (nékdy uvadéné jako 6 W) na
zodpovézeni péti (Sesti) zadkladnich otazek. Gros (2016) uvadi, Ze prioritnim problémem
rozhodnout, zda mame viibec vyrabét a jestli uvést vyrobek na trh. Metoda samotna je
formulovana japonskymi manazery. Samotné zodpovézeni na otazky nam da kvalitni

piedstavu o tom, co chceme délat a jak. Na obrazku niZe je popsana jejich cela struktura.

Obr. 2 metoda 6W

Pro¢ méme vyrabat? (Why) |
|
T |

Jak to budeme vyrabét? (Which method) |

[1,s. 121]

2.3 Rozvrhovani v misté a ¢ase

2.3.1 Kdy vyrabét

., Jednim z dalsich problémii operativniho fizeni vyroby, kterym je rozpis ukolii.
Jde v podstate o to, Ze musime rozhodnout, v jakém poradi vyrobky vyrabet* [1, s. 147].
Jsou dvé zékladni vyroby v generické firmé a to na pevné latkové formy (dale PLF),
tekuté a masti. Pro PLF dochazi v prvnim kroku ke granulaci, ve druhém ke kompresy a
homogenizaci, déle k tabletovani, nebo ke kapslovani. Tyto tfi kroky vyroby se nazyvaji
prvovyroba. Druhovyroba je jiz v prvnim kroku mozné potahovani a zavérecné baleni,

kde dochazi k blistrovani a baleni do krabicek s ptibalovym letdkem.
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Pro spravné rozhodovani, kdy vyrabét musime dodrzet zdkladni pfedpoklady. A
to jsou, znalost délky trvani jednotlivych operaci. Ty vychazeji z velikosti WO (vyrobni
zakazky). Jednotlivé poradi vSech téchto operaci, které musi byt dodrzeno a nesmi byt
vynechana zadna. Zadna operace nesmi byt zapocata diive, neZ skon¢i piedchozi operace.
Pro spravné planovani, nesmi byt operace pferuSena a nahrazena jinou uprostied
vyrobniho procesu. [1]

Celkova délka vyrobniho programu se pak sklada z jednotlivych operaci, které
spliuji vySe zminéné pozadavky. V nasem piipad¢, kdy mame dvé vyrobni operace se

délka vyrobniho programu rovni patnacti casovym jednotkédm.

Obr. 2.1.1 Rozvrhovani v Case

Cas —» W

i 1 2 3 4 5 6 7 g8 l ot 11l % \ 13 l 14 \ 151

B SN

2 ° .- P \ \ o--—i—o ]

3 z=15 14
[1,s. 149]

., Vzhledem ke komplexnosti uvedenych ukolii je treba chapat operativni plan
nikoli jako plan jedné oblasti Fizeni, predevsim vyroby, ale jako soustavu operativnich
planii, které pokryvaji odbyt, vyrobu, zasobovani, popr. technickou pripravu vyroby,
vyrobu naradi, nastroju, vyrobu ci zajisténi energii apod. Zakladem této planovaci
soustavy je plan odbytu — odvadena vyroba, plan vyroby — zadavana vyroba a plan
zasobovani. *“ [2, s. 188] Uvedené je velmi dulezitym principe. Skutecné se vlastné jedna
o soustavu operativnich planli, z nichz zadny nemutze byt opomenut. Napiiklad ve
farmaceutickém primyslu, specidlné pii vyrobé generik, se jedna o preventivni udrzbu,
ktera je nutnd, aby zabranila dlouhodobé&jsimu vypadku. Nebo dikladné ¢isténi, takzvana
sanitace po vyrobé jednoho vyrobku, pied nasazenim jiného. Tim se zabrani jeho

pfipadné kontaminaci.

2.3.2 Planovani v misté

,, PFi hledani odpoveédi na otazku ,, kde vyrobek vyrabét“, na jakém stroji, lince, nemdame

probléem v pripadech, kdy jde o vyrobu vyrobkii na specializovanych vyrobnich linkach,
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Temi jsou typické procesni vyroby (chemické, biochemické, energeticke), kdy aparatura,
vyrobni linka umoznuje vyrobu jen jednoho vyrobku, nanejvys v ruzné kvalite, baleni.
Jina je situace v pripadech, kdy je k dispozici vice stroju, linek, na kterych lze -planovany
sortiment vyrobkit vyrabet.“ [1, s. 146] V generické firm¢ se vétSinou jedna o druhy
model, kdy existuje n¢kolik podobnych stroji, které vyrabéji Siroké portfolio produkta.
Z toho plyne,, Ze je mozno jeden produkt vyrabét na vice strojich. Ne nutné na vSech a
tuto informaci je tieba mit nékde ulozenu, nejlépe v master datech v SAP. Faktor, ktery
ovliviiuje 1 ¢as a podtrhuje dulezitost planovani v misté je rychlost linek. Jedna vyrobni
linka, na které se da vyrab¢t produkt A je o nékolik procent rychlejsi, nez jina vyrobni
linka, kde se da ten samy produkt vyrabét. Logicky se prvné musi planovat na rychle;jsi
linku, dokud jeji kapacita neni pln€ vytizena. Dalsi faktor je zvétSovani vyrobnich davek
a tak minimalizovat nutnou sanitaci linek. V praxi je uveden¢ feSeno naptiklad produkci
dvou vyrobnich davek vyrobku A na jednom stroji a dvou vyrobnich davek vyrobku B na

druhém stroji.

2.4 Dopredné a zpétné planovani a realita vytiZeni

Pfi jednosmérmém pohledu na vyrobu a jeji planovani, jak je popsano v kapitole vyse,
muze dochazet k zbyte¢nému navySovani zasob na sklad¢ bud’, Ze vyrabime mnohem
diive, nez je potieba a moznost produkt odvézt, a nebo v opacném piipad¢, ze nestihame
v€as vyrabét, napiiklad z divodli nevhodného pldnovani a tim upfednostnéni vyrobkd,
které nespechaji, disledkem je, ze nespliiujeme pozadavky zékaznika a vytvarime OOS
(vypadky dodéavek). Uvedené problémy jsou disledkem doptedného planovani. Jeho
opakem je zpétné planovani, které nejprve bere v potaz termin dodani a na zékladé¢ toho
upravuje plan ostatni vyroby samoziejmé za splnéni podminek popsanych v kapitole
vyse.

Zpétné planovani by mélo eliminovat jiz zminéné zbyte¢né navySovani zasob na

skladg, ale predevsim zajisti dodrzeni termind dodani materialu.

2.5 Co by mél spliovat plan vyroby

., Zmeny v ekonomickém prostredi charakteristicke stdle promenlivejsi poptavkou,

rozsirovanim sortimentu dodavanych vyrobku aj., vedly k tomu, zZe byly hleddany metody
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planovani a rizeni vyroby, které vytvareji podminky pro zvySovani pruznosti vyroby,
schopnosti reagovat na zmeny pozadavkii zakaznikii uz ve vyrobé a omezovat postupy, pri
nichZz jsou vykyvy v poptavce kryty z vysokych zasob hotovych vyrobki.” [1, s. 154]
Zakladni ¢asovy horizont, na ktery se planuje jsou tfi mésice. V rdmci tohoto obdobi by
mél byt alesponi 1 mésic, kdy se na plan neupravuje. Dalsi vyhledy by mély byt ptil ro¢ni
az ro¢ni tak, aby mohly slouzit pro planovani kapacit ve vyrob¢.

Zakladni podminky, které musi plan spliiovat, jsou: aby byl dynamicky, odolny
vuci neCekanym zménam, aby spliioval pozadavky vSech zakazniki, a v neposledni fadé
1 redlny, aby naptiklad neptekracoval kapacity linek. Gros (2016)

Zakladnimi slozkami kapacitniho planu, jak uvadi Gros (2016): DRP — plan
distribuce, MPS plan vyroby, MRP — plan zasobovani a CRP plén kapacit. Kde vstupy
jsou u DRP potvrzené objednavky a predpovédi poptavky, u MPS stav skladu materialu
a terminy vyftizeni vyrobnich zakazek, u MRP je to kusovnik a stav zasob materialu a pro
CRP jsou to kapacity stroji, prubézné doby a vykony pracovnikd.

., Podstatou operativniho planu vyroby je vytvoreni planu zadavané vyroby,
upresneného postupné co nejblize k okamzZiku vyroby vécnou naplni, casovym a
prostorovym priitbéhem. Plan odpovida aktualizované bilanci kapacit pracovnikii a
stroju. Na zdklade planu odvadené vyroby jde tedy o stanoveni vyrobnich zakazek (na
rozdil od zakazek zakaznickych) a jejich prosazeni do vyrobniho procesu. “ (2, s. 207]
Cilem operativniho planovani je tedy pravé sestaveni operativniho planu vyroby, tak aby

bylo pozadované mnozstvi v pozadovaném Case 1 kvalité na pozadovaném mist¢.

2.6 Tlac¢né systémy

Aktualné je nejpouzivanéjSim systém planovani vyroby, ktery se oznacuje MRP
— plan zasobovani. Tento systém zacal byt vyuzivan v 70. letech minulého stoleti. Tlacné
systémy jsou charakteristické pro ekonomiku s pievisem poptavky. Pro jednoduchost na
trhuje nedostatek zbozi tlaény systém planovani se snazi vyrobit co nejvice vyrobkd, které

tla¢i na trh, kde je, vzhledem k ptevisu poptavky, zajistén odbyt.

2.6.1 MRP

Systém MRP se vyznacuje nckolika stupniovou vyrobou, kterd se promita do

urovné¢ BOM. Hotovy vyrobek bude mit v generické firmé rozpracovanost — bulk a
14



nékolik vstupnich materiali od artworku (grafické zpracovani obalového materidlu) ,
ktery vstupuje do balici linky, az po API (1€¢inna4 latka), ze které se vyrabi produkt. Dal$im
specifikem v generické firm¢ je rozmanit¢é mnozstvi hotovych vyrobkl a jejich
sortimentu.

Zakladni faze pfi sestavovani vyrobniho planu v tlacném systému jsou jak uvadi

Gros (2016):

a) Ziskani kompletniho seznamu pozadavkl zakaznikli nejcastéji na obdobi jednoho
az tfech mésicii

b) Pomoci bilanéni metody a vhodného softwarového ndstroje se uréi, jaké
polotovary se musi vyrobit a také, kdy a kolik materidlu bude nutnéna vyrobu
zabezpecit.

¢) Dalsim krokem je provéteni kapacit jednotlivych stroji. A piipadnd Gprava planu
a posunuti objednavek z kapacitnich davodi.

d) Poslednim krokem je sladéni s ERP a planem budgetu, které samoziejmé také

ovliviiuji vyrobni plan.

Hlavni vyhodou tohoto systému je relativné rychly vypocet moznych vyrobnich
variant pro velky sortiment vyrobka. Problémem nastava pii Casté zméné vyroby, nebo
zménach pozadavki zakaznika. V tom je naopak vyrazna nevyhoda MRP systému, ktery
je postaven na predpokladu, ze jsou zndmy vSechny pozadavky zakaznika. Za dalsi
nevyhody systému mizeme povazovat pomérné drahy software, nebo vysokou naro¢nost
piipravy vstupnich dat, které musi byt pravidelné¢ aktualizovany, aby systém planoval

spravné.

2.7 Taziné systémy

Systémy uplatnéné na trzich, kde naopak nabidka ptevySuje poptavku se nazyvaji
tazne.
V tomto piipadé si zékaznik vybird vyrobek a koupi ten, ktery nejlépe odpovida jeho
pozadavkiim. Charakteristické je pro n¢, Ze vyroba musi reagovat velmi pruzné na

specifické pozadavky zakaznika.
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Tyto systémy jsou typické pro konec minulého stoleti. ,,Jsou typické odklonem od
optimalizace dilcich podnikovych funkci a procesii kintegrované optimalizaci tokii

materialii, informaci a hodnot* [1, s. 158]

2.7.1 JIT systém

Program ,,ktery se zaméruje na eliminaci cinnosti, které nepridavaji hodnotu, a
to v ramci vSech operaci v podniku. Cilem je vyroba vysoce kvalitnich vyrobkii, vysoka
uroven produktivity prace, nizsi stav zasob a rozvijeni dlouhodobych vztahu s ostatnimi
¢lanky dodavkového retézce “ [ Giunipero, Law 1990]

JIT systém se vyznacuje zkracovanim cCasii na vSe, co se tykd vyroby, od
sefizovani stroji, vyménu ndstrojti ve vyrobnich linkach, nebo zménu produkce na jednom
stroji. V tomto se zaméfuje 1 na zruSeni samostatné stojicich strojl - stand alone machines
a vytvafeni pracovist’ se skupinovymi technologiemi. Minimalizuje zasoby, idedlni by
pro néj bylo pritokové zasobovani, Zze by se nikde nedrzely zasoby. To lze pouze
v ptipad¢, Ze vSechny vyrobni kroky maji stejnou rychlost a nikde neni uzké hrdlo — botle
neck. Snazi se zaroven zajistit bezporuchovy chod vyroby, ktery mutze byt zajistén
pravidelnymi kontrolami tidrzby a preventivni udrzbou béhem odstavky, nebo vikendi.
Zaroven klade velky diraz na optimalizaci vyrobni davky, tak aby zohlednovala vyse
uvedené a to je snizovani zasob, ale 1 optimalizaci pfi vymén¢ néstrojii a zmén vyrobnich
programd. ,, Pri Fizeni vyroby patri k jednomu z problému resSeni rozporu mezi snahou
maximalné vyuzivat vyrobni kapacity a dosahovat tak nizsiho podilu fixnich nakladu na
Jjednotku produkce a snahou pruzné reagovat na zmeény pozadavkii zakazniki. Prvni
pozadavek vede kvelkym vyrobnim davkam a s nimi souvisejici nizsimi ztrdtami
zpusobenymi se zahajovanim vyroby vyrobnich davek, druhy naopak snizuje disponibilni
fond casu cinnosti vyrobniho zarizeni. “ [1, s. 162]

Samostatnou kapitolou JIT systémil je pohled na vyrobu a vyrobky samotné, kdy
je na vyrobu pohliZzeno, jako na zdroj ztrat a kazda operace navic produkuje zaporné
hodnoty. Diisledkem je snaha snizovat vyrobni kroky na minimum. A vyrobky musi byt
uz dokonalé od zacatku, tak aby pozdé¢;si vyvoj zasahoval co nejméné do zmén vyrobniho
procesu. Plati na to ¢eské ptislovi: ,,Dvakrat mét, jednou fe$“ V praxi to vyzaduje velky
Cas straveny piipravami a vyvojem. VysSe uvedeny pozadavek je ale v rozpor s potfebou
zavést vyrobek na trh co nejdiive a tim ziskat konkurencéni vyhodu, to znamena vyuzit

zivotni cyklus vyrobku a dosahnout bodu zvratu co nejdiive, tak se dostali do zisku.
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S JIT systémem fizeni vyroby je zavadén také novy pfistup fizeni kvality. Cilem
je minimalizace ztrat nutnych na opravu, které vzniknou béhem procesu vyroby. Dosahne
se toho zvySenou kontrolou vyrobkl na kazdé mezioperaci. ZvysSena kontrola, ale zase
vede ke zvySovani zasob, které je primarné potieba v JIT systémech snizit. Odstranit tento
problém mitize pievzeti zodpovédnosti za kontrolu velkym poctem ucastnikt vyroby, ktefi
béhem cekani na dal$i vyrobek zkontroluji ten piedesli, a tim se eliminuje, Ze by
kvalitativni kontrola byla izkym hrdle. Pro optimalizace celého procesu, a tim narazime
1 na Keizen — neustaly proces zlepSovani, je potieba monitorovat tento proces viditelné u
kazdého pracovisté a jednou za €as vyhodnocovat. To vede k ndpravnym opatfenim a

nasledné k omezovani ¢etnosti chyb.

2.7.2 TQM systém

Je zkratka total quality management a na fizeni kvality se klade nejvétsi diraz
Rizeni kvality podléhaji viechny procesy ve vyrobé a stavé se tak hlavni metodou fizeni
nejenom vyroby, ale i podniku jako takového. Pocatky této metody je mozné hledat
v druhé polovin€ minulého stoleti v Severni Americe, kde se tato metoda zacala pouzivat
apozdéji byla prevzata i do Japonska. Tam se systém TQM vyznacuje ¢tyifmi zakladnimi
principy, 1) jiz vySe zminény Keizen, 2) na ideu, ze véci budou slouzit pfesné k svym
ucelim, 3) na ideu zkoumani, jak zakaznik pouziva produkt, tak aby mohl byt nadale
zlepsovan a 4) na ideu, Ze vSe musi mit estetickou kvalitu.

V TQM systému je silna orientace na zakaznika a kvalitu vyrabénych vyrobkl a
poskytovanych sluzeb. Jako kazdy tazny systém je zde vysoky narok na eliminaci
zbytecnych nakladi a snaha o neustalé zlepSovani.

ISO definuje TQM takto: ,, TOM je manazersky pristup urceny pro organizaci,
soustiredeny na kvalitu, zaloZzeny na zapojeni vSech jejich clenii a zaméreny na
dlouhodoby uspéch dosahovany prostiednictvim uspokojeni zakaznika a prospésnosti pro

vSechny ¢leny organizace i pro spolecnost

2.7.3 TPM systém

Systém TPM, neboli Total Productivity Maintenanceje vzhledem k rostouci
automatizaci a robotizaci stale vyznamngj$i v planovani vyroby a je podobné
komplexni jako TQM, nejedna se tedy pouze o samostatnou udrzbu. Zakladnimi

principy jsou dosdhnout minimalnich az nulovych neplanovanych prostoja,
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optimalizovat stroje a vytézit z nich az sto procent jejich vykonu a minimalizovat,

nebo zcela odstranit vady zplisobené vadou na stroji.

Tento systém je v uzké vazb¢ na princip totalni kvality, nebo JIT, nebo princip
Stihlé vyroby, ktery bude vice rozebran v kapitole nize.

Pokud se firma fidi systémem TPM méni kompletni pfistup lidi a proménuje
pracovni prostiedi. Ma-li fungovat spravné, musi se stat soucasti firemni kultury a je do
n¢ho zapojen 1 management, ktery ¢inni sva rozhodnuti s ohledem pravé na tento systém.
Navic v takovych firméch obvykle funguje i samostatné TPM oddéleni, které fidi a
vyhodnocuje fizeni odstdvek vyrob, plan udrzby a odstranovani ztrat zpiisobenych

zatizenimi. Tyto ztraty se dale d¢li na:

- poruchy stroje — neptedvidatelna chyba na zatizeni

- snizovani vykonosti — postupné opotiebovani, které se meéti vzhledem k
maximalnimu vykonu kratkodobé poruchy — do né€kolika minut, napiiklad pfi
rozbitém cidle

- dlouhodobé¢ poruchy — v délce trvani n¢kolik hodin

- ztraty na kvalit¢ — vadny vyrobek zplsobeny $patnym nastavenim stroje

- nab¢h stroje — prvni vyrobené kusy od doby, kdy se stroj zacal ptipravovat na

produkei.

Vsechny tyto vykony jsou méfeny, tak aby mohly byt snizovany anebo odstranény.

2.7.4 Kanban

Systém opét funguje na tazném principu, kdy dodavka je objednand nejdiive v ten
moment, kdy predesla dodavka byla spotiebovana. ,, Podstata metody spociva v rozdéleni
vyroby na na sebe navazujici regulacni obvody, v nichz vystupuji jednotlivé vyrobni
stupné, operace, jako dodavatel navazujiciho stupné a zaroven jako zakaznik stupné
predchazejiciho proti sméru materialového toku. “ [1,s. 170]

Tento systém funguje na zaklad¢ nckolik jednoduchych pravidel, které tikaji:
Objednavka je vystavena pracovistém, nebo skupinou pracovist’, které nasleduji. Pokud
pracovisté¢ nemd svoji kanbanovou kartu, tak nevyrabi. Veskeré vyrobené zbozi je
transportovano na, nebo v paleté¢ s kanbanovou kartou, ktera piisla z ptedchoziho
pracovisté. Kazda linka si musi odebrat zbozi, které ji bylo pfivezeno s kanbanovou

kartou. CoZ je nutné pro spravné fungovani kanbanového systému. Krok prevzeti zbozi
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s kanbanovou kartou je mozné oddalit a v ptipadé vétSich vzdalenosti, vétSich vyrobnich
davek, nebo velice vyraznéji rychlejsich strojli, je mozné mit mezi linkami mezisklady,
regaly, kde se zbozi bude uskladnovat. Zde ale opé¢t plati pravidla popsana vyse, a tak se

z tohoto meziskladu stava dal$i mezi¢lanek kanbanu.

Obr. 2.5.4 a Princip kanbanu Obr. 2.5.4 b Ob¢h karet

,odbératel”

Ri | Ry & W

v
[ vs, |——>|7\/i2 —{ Vvs; VS, |mmp [ VS, | mup | VS, |mmp
| 1 f
.dodavatel” . .

[1,s.170] [1,s. 171]

v

Z obrazku 2.5.4 a je patrné, ze v mezi procesu je jedna vyrobni linka odbératelem,
ale 1 dodavatelem zaroven.

Na obrazku 2.5.4 b je vyznacen ob¢h karet. Je zjednoduSen pouze na dvé karty,
jedna karta je na dodavce se zbozim, druha karta se vraci s prazdnou paletou zpét
k dodavateli. Nese sebou informaci o objednavce pro dalsi zbozi. V praxi vSak téchto
karet je v obéhu mnohem vice, vSe je zavislé na velikosti vyrobni davky, poc¢tu kusii v/na
obalu, nebo na konecném poctu vyrobka, které si zakaznik objednal. Vyhody vyssiho
poctu karet je vEétsi odolnost vici zastaveni. Pocet mize byt navySen jiz zminénym
meziskladem. Vyhodou mensiho poctu karet je naopak sniZzeni zdsob na meziproduktech.

Vypocet na pocCet karet je uvadi Gros (2016) néasledovny

d.L+ x,
ny =———
Ck
kdy d je primérna poptavka po vyrobku, L dodaci lhiita, X, pojistna zasoba a c;, kapacita
piepravni palety, nebo kontejneru.

Z toho vypoctu vyplyva, Ze ustaleny pocet karet se nejlépe pocita a udrzuje pro
vyrobu se stabilni poptavkou. Jako vhodny ptiklad je vyroba automobili a navazané
vyrobni fetézce v automobilovém pramyslu.

Jak jednotlivé kanbanové karty vypadaji je vétSinou na rozhodnuti podniku, které
dodate¢né informace na karté chce vidét, nebo zda chce barevné rozlisit levou a pravou

stranu, nebo FIFO. Zékladni informace by vSak méli byt nasledujici:
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- Cislo materialu — jedine¢né pro kazdy vyrobek.
- jméno materidlu — pokud je Siroka skala vyrobki a ¢isel je mnoho
- obrazek — jako optimalni feSeni pro rychlou orientaci
- mnozstvi kolik kusti do/na paletu — slouzi jako objednavka
- cilovou lokaci — kam dovézt material oznaceny timto Stitkem
- Ccislo stitku, nejlépe s lomitkem a informaci o celkovém poctu Stitkt —
pro zpétné dopocitavani a tisknuti chybéjicich §titkti po inventute
- celkovou hmotnost palety se zbozim — aby nebyly ptekro¢eny bezpecnostni a
zdravotni normy

- carovy kod, nebo 2D kod s informacemi a materidlu a mnozstvi

Tato karta mize byt v pIn¢ automatizovaném prostiedi nahrazena RFID ¢ipem, ktery
ponese tyto informace a pfi prijezdu brdnou informuje zafizeni o tom, co je potieba
vyrobit.

Paleta, nebo box nemusi byt vzdy nositelem této informace, ale samostatné karta je
reprezentantem objednavky. Ty se pak zakladaji, jakmile se vrati obéhem zpét k vyrobni
lince do specidlni tabule, kterd mize byt v pozadi pro lepsi vizualizaci vybarvena tfemi
barvami. Cervenou, Zlutou a zelenou. Kdy do jednotlivych sloupcii se davaji karty pro
jeden vyrabény material a pocet kapes ve sloupci je zavisly na poctu karet v obéhu, ktery
se vypocita podle vyse uvedeného vzorce. Poté je pracovnikovi jasné, ze v moment¢, kdy
karty dosédhnout zluté linie, je dulezité zacit vyrabét a kdyz dosahuji linie ¢ervené, dojde
brzo k zastaveni nasledujici vyroby.

., Za velky prinos systému je povazovan i posun operativniho planovani véetné rozpisu
vyrobnich ukolii v mnoZstvi i case az na vyrobni tymy na jednotlivych pracovistich. To ma
i psychologicky efekt — pracovnici si sami urcuji ukoly podle poZadavki zakaznika

[Gros, 2016]

20



Obr. 2.5.4 ¢ Kanbanova tabule

BT 0T §EIT i TR BT i TR § @97 456 THR BT R

[Harchi, 2014]

2.7.5 TOC systém

Zakladnim zamétenim systému TOC - Theory of connstrainst je natzké hrdla ve

vyrobé, ale i v celkovém procesu. ,, Teorie omezeni v této souvislosti soustreduje

pozornost na skutecnost, Ze pro realizaci vysoké rentability podnikani je
rozhodujici dosahovani vysokého pritoku, kterd rozhoduje o tom, jak rychle jsme

schopni porizené zasoby transformovat do trzeb. “ [Gros, s. 177]

Zjednodusen¢ feceno je Uzkym hrdlem cokoliv, co zpomaluje prutok firmou.
Muzou to byt lidé, ktefi jsou pomali, nebo nekoordinovani, anebo naopak jejich
nedostatek, pokud by jejich pocet zvysil rychlost priitoku. Nebo nespravny systém fizeni,
ktery neoptimalizuje planovani vyroby. Miize to byt ale i dlouhy pfevoz materialu,
pomala dodavka prazdnych palet k lince jestérkou, nebo kapacita jedné linky, ktera
omezuje vyrobu jiné a zbozi se pted ni hromadi.

Definice takového mista se déla naptiklad pomoci ptimé bilancni metody, kdy se
urci kapacita jednotlivych pracovist’ a nevyrobnich krokt, rozepiSou se zakéazky od
kone¢ného zakaznika na tyto jednotlivé vyrobni a nevyrobni kroky a srovname vyrobni
kapacitu s pozadovanou.

Cilem TOC syst¢ému je pak odstraiovani téchto uzkych hrdel, coz se déla
naptiklad u vyrobnich zafizeni snahou o jejich maximalni vytizeni, jako naptiklad
sménovym pokryti. Tento stav je nutné ale udrzet po celou dobu a proto je nutné tak i
planovat, aby zafizeni, ktera dodéavaji tomuto vyrobnimu kroku, vzdy dodavala a

nezpusobila tak jeho zastaveni jiz ne z kapacitnich divodi, ale nedostatku vstupi.
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Dalsi moznosti je vytvoreni bezpecnostni zasoby pfed timto mistem, tak aby ani
vypadek dodavky nemohl znamenat zastaveni. Je mozné také rozepisovat jednotlivé
ukoly na zakladé¢ nejuzsiho hrdla, to znamen4, Zze vyroba pted timto krokem se ptizptsobi

planu, ktery je v této Casti.
2.8 Stihla vyroba

Oznaceni vychazi z anglického lean production. Konkurence a vnéjsi tlak na ceny,
kvalitu, a mnozstvi vede k implementaci mnoha procest a postupii k optimalizaci stavu
zasob, minimalizace poruch, zjednoduSovani a optimalizace vyrobnich procesti a
minimalizaci poruch a délky udrzby na strojich a vyrobnich linkéach.

, Hlavnim cilem stihlé vyroby je takovy redesign stavajicich a navrh novych
vyrobnich procesu, ktery zajisti zkrdaceni priibézné doby vyroby a odstranéni vSech zdroji
plytvani tak, aby doslo krazantnimu ristu produktivity prace a poklesu vyrobnich
nakladii. “ [Gros, s. 188]

Zakladnich druht plytvani, které se metoda S$tihlé vyroby snazi odstranit,je

obvykle Sest, Sis Sima uvadi ale osm:

- Cekéni — Je Gekani pracovnika, nebo prostoj stroje. Miize byt zpiisobeno
nedostatkem vstupniho materialu, ktery miize byt zptisoben pomalejsi linkou
v predeslém vyrobnim kroku. Nebo pracovnik obsluhuje linku, kterd je velmi
pomala a pak nema co délat po vétSinu casu.
Toto se naptiklad fesi optimalizaci vyrobnich linek.

- Zbytecna doprava — Jedna se o manipulaci zbozi, které se naptiklad zbyte¢né vraci
dlouhou cestou zpét do skladu, nebo transport ze skladu zbozi na opacny konec
haly, misto toho aby bylo uskladnéno n¢kde blize.

- Zbytecny pohyb — Jsou dlouhé piesuny k obsluhovanym linkdm, misto aby
pracovnik byl na jednom misté, a obsluhoval vice procest jiz naptiklad v ramci
optimalizace Cekani.

- Nadvyroba —Jedna se o vyrobu vétsi, nez v danou

- chvili zakaznik, nebo nasledujici operace pozaduje, nebo kterou v danou chvili
vubec nepozaduje. Mlize vznikat nepochopenim, nebo ignorovanim pozadavki

zékaznika, nebo snahou po maximalizaci vyrobni davky a tim uSetfeni ndklada
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na vyménu strojii na tkor nakladti nadvyroby. V jejim disledku vznikaji nechténé
zasoby, které vazi kapital a zabiraji misto ve sklad¢ a obaly.

- Nevyuzity lidsky potencidl — Jedna se o ignorovani lidského potencidlu, ktery
nemusi byt pouze fyzické formy, ale napiiklad znalosti, dovednosti, nebo
zkuSenosti. V praxi to pak vypada, ze jazykové nadany ¢lovek ruéné naskladiiuje
protoze na to nema jazykové znalosti.

- Vady —Vadou je jakdkoliv odchylka od zdkaznikem vyzadované specifikace
vyrobku, nebo sluzby. Vadné produkty je nutné nasledné sortovat, opravovat,
nebo vyhodit. S tim jsou spojené dals$i ndklady. Cilem je minimalizovani vad
zpusobenych nespravnou vyrobou.

- Velké zasoby — Vazou kapital firmy a vyuzivaji zbytecné skladovaci prostor.
Néklady jsou spojené i s nadmérnym uzivanim oballi, ve kterych jsou tyto
vyrobky zabaleny a obaly pak nemiZou byt pouzity jinde a chybi.

- Opravy v procesech — Jednotlivé procesy nemusi byt v souladu s kapacitami linek,

nekdy mohou byt linky pietizené naptiklad z divoda Spatné nastavenych procest.

Slabinou §tihl¢é vyroby je jeji elasticita, kdy pfi proménlivych pozadavcich zékaznika by
méla byt schopna pruzné reagovat v oblasti vyroby na riizné zmény. Pruzné by mély byt
1jeji systémy. Cilem je efektivné, prakticky beze ztrat meénit vyrobni programy, vyrobni
davky, materialové zdroje i dodavatele. V praxi by to pak ale znamenalo zcela flexibilni
pracovniky a unifikované linky s maximalni variaci vyroby, tak aby bylo mozno vyhovét
pozadavkiim na zmény mnozstvi 1 typu vyrobku.

Pruznost podniku zavisi, jak uvadi Gros (2016) na nékolika zakladnich faktorech

- Jak casto se méni poptavka, tzn. jak casto bude muset vyroba absorbovat zmény
a jednotlivé vykyvy.

- Ochota zakaznikli ¢ekat na vyftizeni jejich objednavky tzn., do kdy budou cekat,
nebo se spokoji pouze s ndhradnim feSenim, nebo objednavku zrusi a dojde k
ztraté piijmu, nebo dokonce ztraté celého business a zdkaznik si najde nahradu.

- PruZnosti vyroby je zavisla i na typu vyrobku. Né&které vyrobky jsou velmi
unikatni, a bude je t€zké unifikovat, naproti jsou vyrobky, které jsou standardné
rozsifené a vyrabéné v nékolika variantaich a jejich vyrobni stroje jsou
unifikované. Jako je tomu naptiklad vidét ve svété automobild, kdy jednotlivé
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c¢asti auta jsou koncernoveé vyrabény a dokonce zde miizeme vidét i standardizaci
napfi¢ koncerny.

- Kontrola kvality zde vstupuje také a to v ptipadech, kdy systémy a vyroby jsou
fizeny kvalitou a regulovany, jako naptiklad v potravinaistvi a o to vice ve
farmacii, kde kazdd zména podléha schvalovanim SUKL (Statni Gstav pro
kontrolu 1é¢iv). Kde tyto zmény jsou provadény diky této regulaci az v fadech

mésicu.

Vzhledem k piehiivajici se ekonomice a vyrobnim procesim , zpuisobené
ekonomickou konjunkturou meéla by byt stihla vyroba soucasti kazdé produkce a méla
by jit ruku v ruce s pruznou vyrobou, ktera je posledni dekddu vyrazné vyzadovana
zékazniky. Gros (2016) piSe, ze navrhovanou cestou podle je kombinace téchto dvou
systému v jednotlivych fazich Zivotnosti vyrobku. A jejich preferovani v jednotlivych

stadiich zivotniho cyklu vyrobku.
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3 Procesy vstupujici do planovani vyroby a samotné
planovani vyroby

Ve své diplomové praci se divam na systém pldnovani vyroby jako E2E. TakZe na
cely proces, ktery vstupuje do planovani vyroby od ptedpovédi, pres planovani materialu,
materidlové data, az po ptipravu expedice v distribu¢nim centru a expedici, jejichz data
zase vstupuji jako podklady do piedpovédi odbytu a tim se kruh uzavird. Kazdy
jednotlivy vySe zminény proces ovliviiuje proces planovani.

V nize uvedenych kapitolach ptedstavim hlavni procesy, a jejich piisobeni a ovlivnéni

systém planovani vyroby.

3.3 Forecasting — Predpovéd’

Jedna se o odhad budoucich prodejii na zaklad¢ vSech potiebnych informaci
dohromady s historickych prodeji a jakymikoliv zndmymi udéalostmi, které se stanou
v budoucnosti. Odhad budoucich prodejti slouzi jako soucést rozhodovani managementu
a hraje zasadni roli pro planovani vyroby, jako jeho hlavni vstup. Zakladnim rozliSenim
a stupni pldnovani short-term , neboli kratkodobé planovéni, sttednédobé planovani a
dlouhodobé¢ planovani — long term. Jeho trvani se u kratkodobého pocitad na mésic az tii
a je vyuzivani pro detailni pldnovani personélu, vyroby a transportu. U stiednédobého
odhadu, ktery je na 3 az 6 mésicli je potieba trochu jina a pouziva se pro odhadovani
budoucich kapacit a potieb objednat suroviny, popiipad¢ ptijmout dodatecné pracovniky.
U dlouhodobé ptedpoveédi mluvime o vyhledu do dvou, az tii let pouziva se pro
strategické planovéani, kdy se bavime o pfesunech vyroby, nebo hleddni novych
ptilezitosti na trhu.

., Organizace by méla vyvinout takovy systém predpoveédi, ktery bude obsahovat
nekolik pristupit k predpovedi nejistych udalosti. Takovy systéem predpovédi pozaduje
vyvoj v odbornosti pro identifikaci problémii s predpovedi, vybéru spravnych metod pro
kazdy problem a vyhodnocovani a vylepsovani metod predpovedi napric casem. Je také
dulezité mit silnou a organizovanou podporu pro podporu formalnich metod predpovédi
pokud maji byt pouzity uspésné. “ [Hyndman and Athanasopoulos, s. 15]

Vyhodnocovani ptedpovédi odhadu se provadi zpétné na zakladé skutecné
podaného zbozi. Provadi se jednou mési¢né a porovnava piedpoveéd pied tfemi mésici
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s celkovymi prodeji za posledni mésic. Pro lepsi orientaci a piehled, jak se postupem casu
zptesiiuje odhad, nebo piedpovéd budoucich prodeji, vypocitava se i uspéSnost
predpovédi, ktera byla pred Sesti mésici na uplynuly mésic. Takovému reportu se fika
piesnost predpovédi — forecast accuracy.

Vypocet je Celkové prodeje za uplynuly mésic, minus odhadované prodeje pred
ttemi, nebo pred Sesti mesici. Tento rozdil se podé€li skutecnym prodejem a pievede na
procenta. Tak ndm vychazi procentudlni u¢innost nasich predpovédi. VEtsinou se provadi
na jednotlivé materidly. Procentudlni GspéSnost pfedpovédi by se méla pohybovat od 95%
a vysSe, aby mohl podnik uspésné pouzivat sviij odhad budoucich prodejii pro tspesné

planovani vyroby.

Obr. 3.1 a Vypocet FCA reportu

Calzulation on monthly basis: )‘
d

¥ Sales Oty = 0 FCA = 0%

FlAaun= 5 Wi Ol W 1= Hm:ﬂhf{.‘jalu Gty — Forecasted Qt¥ a0 ) 0
| Saler ity

Example for lag3 caloulation:

Jan 2018 Sales Gty FC lag 3 ABS Delta FCA lag 2 I
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Pri ...... . 4 ,: E?E 25 u% ...... ,

o o« s o= ]

MOTTETEEN 02 | 128 2 e%

| ProductE 140 140 o ! 100%

[Presentace FCA reportu — Zentiva dokument]

Kvantitativni metoda pro predpovéd budoucich prodejii ma dva ptredpoklady, a to jsou
historickd hodnoty o prodejich jsou k dispozici a je vysoka pravdépodobnost, ze
historické aspekty, které mély vliv na vyvoj prodejl, se budou opakovat i v budoucnosti.

Existuje celda fada metod vypocti piredpoveédi prodeje podle mnozstvi. Jednim

z prikladi je podle sezonniho klice, jak je uvedeno na nasledujicim grafu.
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Obr. 3.1 b Graf s ptredpovédi podle sezonniho klice

| 'f' ﬁl | | | # | ﬂ l\

mrgalitnes

Year

[Hyndman and Athanasopoulos, s. 17]

Modré cary v grafu nam ukazuji pfedpoveéd na dalsi dva roky. Svétle modrd oznacuje
ptedpoved s 80% pravdépodobnosti a tmaveé modréd s 95% pravdépodobnosti.
Jak uvadi Hyndman a Athanasopoulos (2018) jsou zadkladnimi kroky pfedpovédi

Samotnych vypoctii pro piedpovéd’ budoucich odvolavek je celd fada mezi
nejznaméjs$i mohu uvést Casové fady, nebo klouzavé priméry. ,, Pod pojmem casova rada
rozumime data (vysledky pozorovani), ktera jsou chronologicky uspordadana, napr.
vyvoj koncentrace necistot v ekologii, zmény poctu jedincii néjaké populace v demografii,
vyvoj rozvodovosti v sociologii nebo vyvoj cen v ekonomii. Mame pritom na mysli tzv.
statistické (stochastické) rady, které jsou zatiZzeny nejistotou
[8,s.7]

Dekompozice ¢asové fady se sklada ze zakladnich ¢asti Trendu (Tr), ktery sleduje
dlouhodobé zmény v primérmém chovani, periodické sezoénni slozky(Sz), kterd sleduje
sezOnni trendy, které se kazdy rok opakuji, periodické cyklické slozky(C), kterd je
oscilace kolem trendu a ndhodné slozky(e), jez je nejhlife urcitelnd a urcuje

neptfedvidatelné fluktuace a mize zahrnovat i chyby méfeni.

Y1=TT1 +SZl+C1+81

., Metoda klouzavych primerii je adaptivni, coz znamend, Ze je schopna pracovat
s takovymi casovymi radami, jejichz trend podléhd casovym zménam. V tomto pripadé

nelze aproximovat ,,celou* casovou radu matematickou funkci (napr. polynomem) s
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nemeénnymi parametry, ale je mozné pouzit polynomu nejakého nizkého stupné k

vyrovnani kratkych usekii rady. Vychazi se z predpokladu, ze vychozi casova rada je

ocisténa od sezonnich a cyklickych fluktuaci. “ 8, s. 28]

Definice problému — Jedna se prakticky o nejtézsi ¢ast samotné predpoveédi. Musi se

nadefinovat cesta a metoda, kterd bude pouzita pro spravnou ptredpovéd’. Toto vyzaduje

porozuméni problému, kdo pozaduje predpovéd, jakd predpoveéd je pozadovana

v organizaci a je potieba pii definici metody piredpovédi, aby vSichni, kdo s touto

ptedpovédi budou pracovat, byli Gi€astni jeji definice.

a)

b)

d)

Shromazd’ovani informaci — minimalni pozadavek je na staticka data, jako jsou
historické¢ prodeje, expertni znalosti lidi, ktefi stémito daty pracuji a jejich
znalost. Nastavaji i takové piipady, ze vzhledem k firemnim zméndm jsou
historickd data zavad¢jici a nevedou k spravnému predvidani budoucich prodeja.
Ptredbéznd analyza — vzdy zacina graficky zobrazeni dat. A analyzou toho, zda se
da pouzit jednoduchy a konzistentni kli¢ pro tvorbu ptfedpovédi, nebo jestli je tam
vidét sezonni trend. Dal$im bodem, ktery pfedbézna analyza dé¢la, zda se v datech
nenachazi nevysvétlitelna odchylka, kterd by méla byt vysvétlena. A takto nam
vznika know-how u jednotlivych uzivatela, ktefi ptipravuji predpoveéd. Pokud
Vybér spravného modelu — V této fazi se vybird model, ktery nejlépe sedi na
spravnou predpovéd. Ne vzdy se jednd pouze o jeden model, ale nékdy o
kombinaci dvou az tifi modelovych kli¢ii. Standardni metoda je porovnavani
riznych metod piedpovédi a podle pravdépodobnosti vybrat tu nejvhodnéjsi.
Spravny software nabidne i grafické znazornéni, a porovnani jednotlivych
modell. Kazdy model sam o sob¢ je uméle vytvoiend konstrukce, ktera se sklada
ze sady predpokladii a jednoho a vice parametrt, ktery musi byt odhadnut na
zéklad¢ historickych dat.

Pouziti a vyhodnoceni modelu — Po vybrani modelu je vypoc¢itdn odhad budoucich
prodejti. Vypocet a vyhodnoceni Gi€innosti tohoto modelu, mize byt uréeno, az po

uplynuti této doby. Piikladem vyhodnoceni je report FCA — viz odstavec vyse.
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3.4 Plan vyroby

., Podstatou operativniho planu vyroby je vytvoreni planu zadavané vyroby,
upresneného postupné co nejblize k okamzZiku vyroby vécnou naplni, casovym a
prostorovym priitbéhem. Plan odpovida aktualizované bilanci kapacit pracovnikii a
stroju. Na zdklade planu odvadeéné vyroby jde tedy o stanoveni vyrobnich zakazek (na
rozdil od zakazek zakaznickych) a jejich prosazent do vyrobniho procesu.“ (2, s. 207]

Zakladnim vstupem je zpracovana zakaznicka zakazka, ktera je propocitana pies
systém na zakladé kapacit linek a dostupnych lidi, podle priorit a podle celkového casu
proteenim celym procesem. Ukolem planovani vyroby je vychazet z ramcového planu
vyroby a do n¢j pak presn¢ zaradit jednotlivé vyrobni zakazky. Piiprava planu vyroby se
li$i podle typu vyroby. Pokud méme stalou produkci s minimalnimi zménami, bude plan
jednoduse predvidatelny a takika neménny, protoZe jednotlivé vyrobni slozky plni stale
samy ukol a je tedy pfedem pfifazen a fesi se pouze vytézovani kapacit. Pokud mame ale
komplexni vyrobu a je nutné operativné¢ meénit vyrobni zakazky a pfitom zohlediovat

vvvvvv

MRP systém.

3.4.1 Vlastni x cizi vyroba

Pti tvorbé dlouhodobého planu je také tieba zvazit, zda je nutné vyrobu rozsitit a
zda se vyplati vyrabét externé, nebo interné. Zakladnim kritériem je propocet, za kolik
jsme schopni vyrobit vyrobek, nebo polotovar (bulk) my s pfihlédnutim na vSechny
naklady od vyroby samotni, ptes skladovani, manipulaci, rozsifeni vyrobnich kapacit az
po administrativu. Nejvétsi polozkou v tomto kroku tvofi samotné rozsifeni vyrobni
kapacity, kdy se nemusi jednat pouze o stroje samotné, ale také rozsifeni vyrobnich
prostor. V tento moment se nejcastéji porovnavaji naklady s externi vyrobou.

Toto vSak nejsou jedina kritéria, dal§imi vstupy pro to, zda se rozhodnout, jestli
vyrabét externé nebo interné¢ muze byt, pokud se jedna o produkt chranény autorskymi
pravy, nebo je kryt patenty. Je mozné, ze interné nemame dostatek zkuSenosti proto,
abychom dokazali vyrobek spravné vyrabét, tedy kvalitativni hledisko. A nemusi se
jednat pouze o know-how, ale také o dispozici specidlnich vyrobnich technologii.
Rozhodujici miize byt také umoznéni vétSi pruznosti interni vyroby, ktera nemusi tak
Casto reagovat na zmény v disledku velkého sortimentu zbozi. Naopak pro interni vyrobu
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hovoii vyhoda v skladovéani vstupnich materiali a tedy minimalizace nékladl a ¢asu na
jejich transport. Dale pak vyuziti, utilizace pracovni sil interné¢ v zavod¢. Pokud budeme
mit nevytizené¢ zdroje nema velky vyznam outsoursing (vyuzivani dodavatelskych
sluzeb) vyrobu. V neposledni fadé tomu mize byt lepsi flexibilita pti zménach vyrobnich

zakazek.

3.4.2 Zakladni postup v procesu planovani vyroby

Na zéklad¢ zakaznickych zakazek se podle propocitava podle zakaznické
zakéazky spotieba vstupniho materidlu a mezi-produkce pise Tomek a Vavrova (2003).
To se propocitava na zaklad¢ kusovniku — BOM (Bill of material). Vstupnich dila, ze
kterych je vyrobek, nebo produkt vyroben. Podrobnosti ke kusovniku jsou v nize uvedené
kapitole. Dalsim krokem podle nich je stanoveni vyrobnich zakézek. Vyrobni zakdzky
jsou zéklad k pfeméné vstupniho materialu na hotové vyrobky. Vyrobni zakazky tidi
pfechod mezi jednotlivymi pracovisti pomoci pracovnich pifikazl. Je tvofena bud’ ruc¢né,
nebo generovana na zaklad¢ prodejni objednavky. Vicenasobné zakazky jsou pak tvoieny
seSitem planovani. Skladd se z vyrobni polozky, vyrobniho kusovnikd, postupti
z vyrobniho stfediska a nakladového stiediska.

Vyrobni zakdzku si miizeme nejdfive nasimulovat a to s ohledem na naklady,
které nam touto zakazkou vzniknou. Pouziva se naptiklad u simulovani nového vyvoje.
V tomto pfipadé¢ neovlivni MPS ani MRP. Z prodejni objednavky muzeme vytvofit
planovanou vyrobni zakazku. To slouzi k planovani kapacit ve vyrobé¢. Slouzi jako piesny
odhad budoucich potfeb ve vyrob¢é. Planovand vyrobni zakazka je generovéna
automaticky, ale miize byt i vytvofena ru¢n¢. Slouzi jako zéklad pro kontrolu vytizeni
jednotlivych pracovist’ v postupu planované vyrobni zakazky. Tyto zakazky jsou potom
mazany pfi tvorb¢ plant.

Pevné naplanovanou vyrobni zakazku lze vytvofit pouze z prodejni objednavky,
ruéné nebo automaticky vygenerovat. Zakazky jsou jako ty planované vymazany
v nasledujicim procesu planovani.

Vydana vyrobni zakézka je tvotfena také z prodejni objednavky, ale neni nezbytné
nutné, aby vyrobni zakazka byla vytvofena ihned po zadani prodejni objednavky.
K vyrobni zakazce lze ptipsat skute€nou spotiebu zdrojii, nebo na zakladé pracovnich

postupt (routings) propsat zadanou hodnotu spotieb prace a Casu.
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Dokoncenou vyrobni zakdzkou se rozumi vyrobend zakazka a ma jiz pfipsané
kompletni néklady, které ssebou nese. Slouzi jako podklad k vytvareni dalSich
statistickych odhadii pro planovani dalSich vyrobnich zakazek a sledovani nakupnich
objednavek. Dokoncenou vyrobni zakdzku nelze zpétné ménit.

V knize Tomek a Vavrova (2003) jsou dal§imi kroky kromé vypoctu spotteby
materidlu na vyrobu a sestavenim vyrobnich zakéazek, bilancovani potfeby vyrobnich
davek. Je ur¢enim optimalniho mnozstvi vyrobkii vyrobené jednordzove na stroji, tak aby
a naklady na nadprodukci nebyly moc vysoké. V tom je zahrnuto skladovani, spotieba
obalt. Optimalni vyrobni davka ma tyto ndklady minimalni.

Jeji vypocet je:

dy = ,(Z.Q.Ns)
a .Nv

Kdy Nv jsou naklady na vyrobu jednoho konecného produktu, kde jsou

zapoditana lidska sila, prace stroje a administrativa a N s jsou naklady na pfipravu vyrobni
davky, déle pak sanace po a vSe co se tykd vymény mezi jednotlivymi vyrobami, jako
muze byt vymeéna vyrobniho stroje. Q je pak velikost vyrobni davky.

Déle Tomek a Vavrova (2003) uvadeji jako dalsi krok pro postup v planovani
vyroby, stanoveni termint odvadéni a zadavani. Jedna se o ¢innost, kdy pracovnik zadava
skute¢né Casy a pocty pro jednotlivé operace vyroby. Pii odbéru vstupniho materidlu
muze zadavat Cas, jak dlouho trval proces navazovani a kolik mnozstvi ze vstupni palety
odebral a jaké byla Sarze. Jak dlouho trvaly jednotlivé operace vyrob a kolik mnozstvi se
pii nich vyrobilo a jak dlouho trval proces propousténi kvalitou. Tyto hodnoty mizou byt
jiz pted vyplnény, takzvané rozvrzeny ze systémovych dat, kde jsou zadany néjaké
priméry z poslednich mésicti. Jednou z dalSich moznosti, jak tyto data zadavat presnéji
je spojit je se systémem start-stop, kdy pracovnik hlasi pouze zacatek a konec
jednotlivych operaci. Mlze to byt na zakladé skenerd, kdy naskenuje zacatek Cinnosti
svym piihlaSenim a pfi ukonceni naskenuje konec operace.

Jako dalsi uvadéji bilanci kapacit pracovnik, stroju a zafizeni. Jedna se o moznost
urcitého zatizeni, stroje, lidi vyrobit ur¢it¢ mnozstvi vyrobku za urcitou dobu.
Teoreticky by stroje a lidi mohli pracovat 24 hodin denn¢, 365 dni v roce. Do toho vSak

musi byt zapoc€itany svatky, soboty a nedéle a dale prostoje, které jsou zplisobeny prostoji
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vyroby, diky udrzbg, vyméné smét porucham a jinym. Vykon lidi a stroji je pocitan jako
maximalni pocet vyrobki, které jsou schopni ud¢lat za urcitou dobu. To je vSak také
ovlivnéno riznymi faktory, jako délka pracovni smény.

Je tedy mozné vSeobecné fict, ze kapacita se vypocita ze vzorce:
Cp =W Tp
Kdy Qp je vyrobni kapacita, V;? vykon a Tp vyuzitelny casovy fond

= T—p t, = k
tk k kl'kZ

Oy

Kdy tj je kapacitni norma pracnosti, t je norma pracnosti v normohodinach a kyje

koeficient plnéni norem a k- je koeficient produktivity prace.
Vyuziti vyrobni kapacity je pomér mezi skutenym objemem vyroby a vyrobni

kapacitou. k ¢ je vyjadfen koeficientem vyuziti vyrobni kapacity a vypocita se

_ Os _
kC - Q QS - VS . TS
P
Kdy Q sje skute¢ny objem vyroby a Q p vyrobni kapacitou. Rozdil mezi Q sa Q ple

takzvand kapacitni rezerva. Vg je skuteény vykon daného stroje a T je skute¢na doba

provozu daného stroje. Z téchto dvou vzorcti nam po dosazeni vychazi

Qs _ Vs.Ts _Ts Vs _
Qp  Vp.Tsp Tp Vp

k, = ko k;

Kdy ke — koeficient ¢asového (extenzivniho) vyuziti a ki — koeficient vykonového
(intenzivniho) vyuziti.
. VS (Skutectny vykon)

Vp (planovany vykon)

ki
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TS (Skutectna odpracovana doba)

N Tp (Vyuzitelny casovy fond)

e

Rust skute¢ného vyuziti kapacity 1ze zajistit ristem ke nebo K; ¢ili lepSim vyuzitim ¢asu
a vykonu.
Predposlednim a poslednim krokem je podle Tomka a Vavrové (2003) vypocet potieb

nastrojl, nafadi a piipravku a lhitovy plan dilny.

3.5 BOM a BOR

3.5.1 Kusovnik — bill of material - BOM

Jedna se o kompletni seznam vSech vstupnich materiala, které jsou potieba na
vyrobu findlniho produktu. Musi obsahovat seznam vSech vstupnich prvki a jejich
mnozstvi vstupujici do vyroby. Nékdy je uvadén i se spotiebou obali a jednorazovych
materiald, nebo vystupnich odpadi, jako je tieba Srot. Tomek a Vavrova (2003) uvadéji,
ze nam kusovnik poskytuje nasledujici informace, to k jakému dil, polotovar, sestavu,
nebo hotovy vyrobek je dany materidl, polotovar. Jeho pfesné oznaceni, jako je nazev,
nebo unikatni ¢islo. UrCuje ndm mnozstvi, které vstupuje do nésledujiciho dilu,
polotovaru, nebo hotového vyrobku. A také odpovida na otazky kdy a kde je dany
vyrobek, nebo dil potieba.

Kusovnik vznikéd pti konstrukci samotného kone¢ného produktu. VétSinou ho
muzeme najit na vykrese, nebo priloze vykresu, kde ho umisti konstruktér. V této podobé
se jedna o nestrukturalizovany kusovnik a nevime, v jakych néslednych operacich do n¢;j
dily vstupuji. Jiny nazev pro takovyto kusovnik je jednouroviiovy kusovnik. Jedna se tedy
o souhrn vSech dilti, materiali a polotovara vstupujicich do finalniho produktu, bez
vzajemnych vazeb. Tento typ kusovniku se mtize pouzivat v fizeni vyroby, nebo v MRP
syst¢tmech. Opacény kusovnik je pak viceuroviiovy, neboli kusovnik strukturni.
., Vyjadruje vnitrni vazbu a charakterizuje postupny vznik jednotlivych stupiii vyrobku.
Umoznuje urcit nejen mnozstvi vstupnich komponentii, ale i vnitini strukturu, tzn. vnitini
vyrobni a montazni vazby.* Ve strukturnim kusovniku vidime tedy jaka komponenta je
pouze polotovarem a stejné tak jako u hotového vyrobku vidime, které materidly, nebo

podsestavy do ni vstupuji. Tento kusovnik se mize zobrazovat né¢kolika zpiisoby, jednim
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znich je odsazovanim. Jako piiklad miize byt SAP, kde kromé této verze existuje i

hierarchickd, nebo pyramidova graficka podoba.

Obr. 3.3.1 Odsazovany kusovnik v SAP

Display Multilevel BOM
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[SAP PP tutorial - www.guru99.com]

Pro moji semestralni préci sta¢i vyse uvedené dva typy kusovniku. Existuji ale
dalsi typy. Konstrukéni kusovnik slouzi pro konstruktéra a popisuje, jak je produkt
konstrukéné vyrabén. Neni totiz vzdy shodny s tim, jak se skute¢né bude vyrobek vyrabét.
Tento typ je velmi podobny tedy vyrobnimu, je jen nutno vzit v potaz, zda konstrukce je
stejna, jako skutecnd vyroba. Dal$§i moznou variantou je modularni kusovnik. Tuto
variantu bych osobné¢ pouzil v oddélenych vyrobnach, které¢ produkuji polotovary, pro
koncovy produkt. V tomto piipadé jsou kusovniky vSech polotovari ploché a tak
nevhodné pro konstrukci, ale jednoduse pak vidime, kolik polotovarti mame na sklad¢
pro tvorbu findlniho vyrobku. Zajimavou variantou je pak planovaci kusovnik, kdy
vychazime z primérmnych hodnot potiebnych pro vSechny typy koncového produktu.
Tento typ kusovniku slouzi pti planovani kapacit a zjisténi, zda jsme viibec schopni plnit
plan vyroby. Existuje pak jeden kusovnik pro vSechny varianty finalniho produktu se
zprimérovanou hodnotou jejich pouziti. Naptiklad do produktu auto, se v priméru vyrobi
3,2 dveti, 0,7 klimatizace a tak dale. Kusovnik se dokdze pfizpusobit specifickym
pozadavkim, jako je nutnost sledovat naklady, nebo rozliseni pro zdkazniky.

Z vyse uvedeného vypliva, ze kusovnik mize pomoci v mnoha pozadavcich, je

vsak dulezité védét, kdy a ktery na co pouzit, aby se pfi poptavani vstupniho materidlu
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nepouzil ten pro planovani kapacit. Spatna konstrukce kusovniku ma za nasledek velké
ztraty, které ndm mutizou vzniknout velkou skladovou zasobou zplisobenou velkym
mnozstvim vstupnich dili Spatné uvedenych v kusovniku. Opacné situace ndm nastane,
pokud v kusovniku uvedeme mensi mnozstvi dilt, které potom budou chybét ve vyrobé

a ta se zastavi.

3.5.2 Vyrobni postup - BOR, Routing

Jedna se o definici jak vyrabét urCity produkt. Jsou v ném zahrnuty informace o
zafizenich, na kterych je vyrdbén, jak dlouho, které pracovni slozky se do né¢j zapojuji a
jaké operace jsou nezbytné k tomu, aby mohl byt vyroben. Z vyrobnich postupti, se pak
muze nasledné vypocitavat vytizeni jednotlivych slozek vstupujicich do procesu.

Vsechny vyrobni ulohy tedy musi byt jasné definované. Vyrobni centra (work
centres) musi byt nadefinované. Praktické pro sledovani klicovych vykonnostnich
ukazatelli (Key performance indicators), je definovat kazdou fyzickou slozku jako
samostatnou v systému, kde udrzujeme pracovni postup (routing). K jednotlivym ¢astem
tohoto procesu je pak nutné ptipojit nase pracovni centra (work centres).

Work centers jsou nahrazovany za nakladova stfediska (cost centres).

To nemusi vzdy platit, ale vzdy by vSak kazdy vyrobni stroj by mél mit pfifazené
které jsou spojeny automatickym podavacem, nebézi nikdy samostatné a jsou
obsluhovany stejnou obsluhou, budeme sledovat celkové naklady spole¢né pod jednim
nakladovym stfediskem (cost centrem). Opaénym ptipadem by byl stroj, ktery vyrabi vice
druhli materidlu pro dalsi vyrobni stroje a je potfeba jeho naklady sledovat zvlast.
Specialnim ptikladem je pak paralelni vyroba na stejnych strojich, kde uz zalezi na typu
vyroby a firmé¢, jak chce naklady sledovat. Vzdy by vsak mélo platit, ze pokud vime, ze
urcité, byt stejné linky jsou rizné rychlé, méli bychom sledovat jejich naklady odd¢lené.
Pro zékladni rozhodovaci pozadavky, vSak miizeme tuto hodnotu zprimeérovat a vést
vSechny tyto stroje pod jednim vSeobecnym pracovnim centrem. ,, Vyrobni stroj je tedy
misto kde jsou uskutecnény vyrobni aktivity. Zdroje jako lidi a stroje jsou prirazeny
k vyrobnimu centru. To znamend, Ze vyrobni centrum je tedy skupina jednotek pouzitych
Jjako funkcni planovaci jednotka. [6, s. 17]. Nadtazené pracovnim centrum miize byt
odd¢leni. Vétsinou se jedna o vyrobni jednotky vyrabéjici ur€ity typ produkt. A ve vétSing

firem je az témto jednotkdm pfifazené nakladové stiedisko, kde se sbiraji naklady ze
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vSech vyrobnich center. Piikladem miize byt né€kolik vyrobnich stroji, které jsou
specializované na vyrobu jednoho produktu a podsestavy tohoto produktu, tak ze
nevyrabéji jiny produkt a proto jejich naklady se spoji do jednoho a tim je muzeme
pritadit konecnému vyrobku, nebo sad¢ vyrobkt.

Vyrobni tkol je jakdkoliv aktivita, kterd je ve vyrob¢ a je spojena s vyrobnim
centrem a strojem. Muze se jednat o variaci ukold od vyroby samotné, az pro opravy,
nebo jiné tkony spojené s pracovnim centrem. To znamena, Ze pokud se vyrobni centrum
podili na vykonani tkonu, je soucasti ukonu a jednotlivé detaily, jako jsou vyrobni Cas,
sefizovani, udrzba jsou udrzovany pod spojenim vyrobniho ukolu a pracovniho centra.
Toto spojeni se praveé nazyva routing.

,Routing je seznam vyrobnich postupu. Nekolik moznych routingii je mozné pozit
pro kazdy standardné vyrabény produkt. Vybér routingu pro produkt miiZe zaviset na
objednaném mnozstvi, coz se nazyva Order Wuantity Dependent Routing. Cislo routingu
Jje potrebné priradit vyrabénému produktu. “ [6, s. 17] Routing se nékdy nazyva jako list
vyrobnich operaci — Bill of Routings, nebo jen zkratkou BOR. V tomto ptipadé bychom
kazdy routing, tedy vyrobni tikon spojeny s pracovnim centrem m¢éli oznacit jako kod
routingu. V podstaté neni dilezité, jestli routing, ozna¢ime jako seznam pracovnich
postupli, nebo samostatné, ale to, ze obsahuje jednotlivé operace, které jsou provedeny
na jednotlivé vyrobni polozce. U téchto jednotlivych operaci jsou pifipsané Casy, jak
dlouho trvaji tyto ¢innosti pro vyrobu jednoho vyrobku. Miize se jedna o sefizeni stroje,
tak béh jednoho neb vice vyrobnich stroji, které zase mohou byt zvlast’, nebo dohromady.
VSse zélezi na tom, co podnik chce sledovat, jak do detailu. To poté zavisi na tom, kdo
bude tato data udrzovat a zda je viibec schopen je zadat. Do pracovniho postupu je mozné
zadat i Gasy operaci kvality, nebo pravidelné udrzby, které jsou zpramérovany. Casy
téchto operaci, by mély souhlasit s realitou. V nékterych systémech jsou propisovany,
nebo ptepisovany podle skutecnosti. To znamend, Ze po ukonéeni jednoho vyrobniho
ukolu, se ke kazdé operaci pfipiSe realny ¢as. Tyto ¢asy pak miizeme dlouhodobé sledovat
a pomoci pruméru nastavit jeden v systému, ze které¢ho se bude vychazet, nebo podle n¢j
plnit vyrobni norma. Lze jit do detailu a naptiklad stanovit udrzbé do cilii pravidelné
snizovani ¢asu na pfipravu stroje, nebo jeho udrzbu.

V néavaznosti na pfedchozi kapitolu je nutné zminit, ndvaznost mezi BOR a BOM.
Kdy jednotlivé kusovniky maji pfifazeny jeden nebo vice vyrobnich verzi. Mazeme si to

predstavit tak, ze kazdy vyrobek potiebuje jednu nebo vice operaci, aby mohl byt
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vyroben. A také jeden vyrobek miize byt vyroben jednim, nebo vice zplsoby, to znamena,
ze je nutné fict, ze pouzije dva rizné pracovni postupy. Jako piiklad mlze poslouzit
vyrobek vyrabény na rychlejSim stroji A, kde pak naklady na jeho obsluhu budou nizsi,
protoze pracovnici pfi vyrob¢ tohoto produktu, nebo ukolu stravili méné Casu, nez

pracovnici u stroje B, kde je vyroba pomalejsi.

3.6 Zajistovani nakupu

Podle Tomka a Vavrové (2003) ndkupni ¢innost spociva ve tiech krocich.
a to je vystaveni objednavky, sledovani jeji realizace a hospodafeni s odpadem. Ve
firmach je Casto rozliSovan operativni nakup a strategicky nakup. Strategicky nakup se
stard predevSim o smlouvy s dodavateli. A operativni nakup je fazen vice pod logistikou

(supply chain) a nékdy je nazyvan jako dispozice materialu.

3.6.1 Vystaveni objednavky

,, Vedle nalezZitosti, které jsou dany obcanskym ¢i obchodnim pravem, je mozno
upozornit na nékteré atributy umoznujici pruznéjsi rizeni nakupu v trzni ekonomice jednd
se o objednavku na odvolavku, sukcesivni dodavku, nebo opcni dohody 2, s. 237].

Vystaveni objednavky v SAPu se pak vytvaii na zaklad¢ zakdzky zakaznika,
kterou jsme dostali. Pokud chceme vytvaret objednavku ru¢né, musime nejprve podle
prubéhu MRP zjistit skute¢nou potiebu, kdy budeme material potfebovat. Pii tom je ale
nutné mit nastavend zakladni data a nastaveni o bezpecnostni zdsoba (safety stock) a
dalsich dat, nutné pro spravné pldnovani. Ve vétSich vyrobnich zévodech je rozdélen
operativni nakup na skupiny a jednotlivy planovaci se staraji o riznou komoditu, nebo o
jeden projekt.

Poté systém vytvoii pozadavky na objednévku, které by si mél operativni ndkup
zkontrolovat. Pokud vi, Ze n€ktery material je nutné dostat do zavodu dfiv, protoze se na
ném provadi dodate¢na kontrola, ktera neni uvedena v pribéznym case (lead time), nebo
pokud je dodavatel nespolehlivy a jeho ¢as doruceni neni stabilni, miize si upravit ¢as
podle potteb. Jednim ptredpokladem je i spravny stav skladu, od kterého se pak vypocitava

celé MRP. V této diplomové praci se tématu materialovy management nebudu vénovat,
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protoze se jednd o samostatnou kapitolu, ktera prestoze vstupuje do planovani vyroby je
jesté o jeden krok pied planovanim vyroby a planovanim materialu.

Dalsim krokem je pak vytvofeni samotné objednavky, kterd se dale posila,
vetsinou uz elektronicky dodavateli materialu. Nékteré odesilani maze byt provedeno
napiimo EDI spojenim — elektronickd vyména dat.

Dalsim krokem je sledovani samotné realizace objednavky. ,,Dalsi nakupni
¢innost zalezi v kontrole plnéni terminii, pokud pak je zbozi dodano, spolupracuje nakup
pri formalni, kvantitativni i kvalitativni kontrole a pri ucetnim prezkouSeni a uzavrieni
zakazky. V pripadeé nedostatku resi nakupni slozka reklamace“ [2, s. 237]. Tato ¢innost
sledovat stav objednavky. Naptiklad k tomu mu muze slouzit portal a piima cesta, jak
komunikovat s dodavatelem (zminéno v kapitole) niZe, ale musi také pruzné¢ reagovat na
zmény ve vyrobg, nebo v pozadavcich konecného zdkaznika a tim i zménu terminii
v dodavkach surovin, nebo vstupniho materialu, zbozi.

Témto zméndm, 1ze piredchazet spravnym nastavenim vztahti se zakazniky, nebo
spravnou ptredpovédi poptavky, kterd bude presna na 95% a vice procent, tudiz nebude
dochdzet ke zméndm. Nebo nastavenim a zafixovanim planu vyroby na stfedn¢ dobé
obdobi.

Posledni ukolem je pak hospodateni s odpadem, pod tim se vSak schovava nékolik
aktivit krom¢ samotné Setrnost, tak aby se minimalizoval odpad, tim, ze se bude dodéavat
po celo-paletach, nebo ve vratnych obalech. Nebo se maximalné bude vyuzivat prostor

kamionu. Ale patii sem ¢innosti, jak o naklddani se Srotem, zmetky.

3.7 Dodavatelsky portal

Poslednim procesem, ktery souvisi s predchazejici kapitolou a je uveden jako
samostatna kapitola je prostfedi, kde miize nakup komunikovat s dodavatelsky fetézcem
napiimo. Nevstupuje napifimo do procesu planovani vyroby, avSak velkou mirou
ovlivituje kvalitu dodavek vstupniho materialu. V praktické casti mé diplomové prace
bude zminén.

Portal by mél spliovat zakladni podminku a tou je rychld dosazitelnost, bez

instalace softwaru. To muze byt zajisténo webovou aplikaci ptes HTML rozhrani.
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Na tomto rozhrani by se méli zobrazovat aktualni objednavky a dale viditeln¢ ptipadné
zmeény, které byly provedeny operativnim nakupem, tak aby mél dodavatel piehled o tom,
co se zménilo. A naopak by mél potvrzovat jejich dodani i s terminy, nebo informovat
pies tento portal o potizich pii vyrob¢, nebo zpozdéni dodavek. To vSe by mélo byt
propojené, tak aby v ptipadé problémt, nebo zmén, byly informovany obé strany a aby
tam byly viditelné zmény pomoci rozhrani ihned pro vytvoteni v systému, kde se tvoii

objednavky.
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4 Analyza soucasného stavu
4.1 Popis vyrobniho procesu a technologii

Vyroba Zentivy se zabyva vyrobou generickych 1é¢iv, at’ uz v Prazském zavode,
Rumunském, nebo vyrabi 1é¢iva externé u dodavatelti. Jenom prazsky zavod vyrobil pies
125 milionti baleni za lonisky rok. V Ceské Republice viak ziistivd minimum a vétsina,
az 85% je vyvezena do zahrani¢i. Kde Zentiva dodava do 25 zemi, pfevazné v Evropé¢.
Proto se tadi na 5. misto nejvétSich vyrobcli generickych 1é¢iv v Evropé z hlediska
celkové §ife zabéru a objemu. Generickd 1éciva pak tvoii 32,5% objemu trhu s 1éky na
Evropském kontinentu a ty pak tvoii 18,6% jeho hodnoty. Podil Zentivy na celkovém
Evropském trhu s 1é€ivy byl v roce 2017 6,5%.

Pod generickymi 1éCivy se schovavaji pevné produkty (solid), masti (semi solid),
injek¢éni (injectables), kapky(drops) a hormondlni (hormons). V Zentivé je pak
procentudlni zastoupeni nejvyraznéjsi u pevnych 1ékovych forem (solid), které tvoii vice
jak 80% celkové produkce, zbylé produkty tvoii okolo 15%. Pfesny pomér vyroby lze

pak vidét nize na grafu.

Obr. 4.1 Objem vyroby

Production structure
(in volume)
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T 39

4%\\‘
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injectables + eyedrops

83%

M semi-solids

[Interni dokumentace Zentivy]

Pocty konecnych vyrobku jsou pro pevné latkové formy piiblizné 900, pro
hormony je to kolem 60 a injek¢ni produkty a masti tvoii 100 produktt z 1300 produktt
vyrabénych v Praze. Pii vyrob¢ vznika pfiblizné 250 meziproduktl a to vSe je vyrabéno
pouze ze 134 vstupnich u€innych latek. Je nutno zdlraznit, Ze do procesu vyroby vstupuji

dalsi materialy/latky, bez kterych bych se vyroba téchto 1¢kti nepodatila. A k nim patii i
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neodmysliteln¢ krabicka a ptibalovy letak, které jsou neodmyslitelnou soucasti vyrobku
a vztahuji se na né stejné piisna kritéria, jako pro samotnou G¢innou latku.

Vyrobni proces na vyrobu pevnych Iékovych forem se sklddd z navazovéani,
granulace, tabletovani, potah tablet, vizualni kontrola a baleni.

Samotny proces navazovani probiha tak, Ze vyroba vytvofi skladovy ptikaz
z vyrobni zakazky v systému SAP. Tento skladovy ptikaz slouzi fidic¢i jestérky, ktery vi
co ma piivézt vyrob¢. Nejprve je vsak toto zbozi pripraveno do specidlnich palet, které
se bezpecnostné uzaviou a takto odchazi do oddélené a hygienicky vyhovujici mistnosti
specidlnim prichodem. Zde je zbozi vynato z pytll a sudi a navaZeno na elektronickych
vahach pfesné pro vyrobu. Zbylé mnozstvi je pak hermeticky uzavieno ve svém
ptivodnim obalu a vraceno na sklad stejnym prichodem. Tyto zbytky dostanou novy
skladovy ptikaz a jsou navezeny zpét do regala. Takto navazené zbozi jde do prvniho
kroku vyroby a tou je granulace.

Celkovy proces upravy sypkych hmot mize bud’ zmenSovat sypké hmoty
drcenim, nebo mletim, anebo zvétSovat kompaktaci, extrudaci, nebo granulaci. Ta je bud’
vlhkd, nebo sucha. Tomu napomahaji pomocné latky, které navazovaci linka ptipravila
spole¢né s G€innou latkou. Pfi slepovaném granulatu se k pevné latce pridavaji lepivé
latky. DalSim zplisobem granulace je srust krystalii a nebo slinutim, kdy dochazi
k deformaci pomoci specialnich tlakovych a teplotnich podminek. K pomocnym latkam
napomahajicim tomuto procesu patii plniva, kterd napomahaji jeji zpracovani a patii
k nim kukufi¢ny Skrob, nebo riizné celuldozy. DalSim jsou pojiva a nebo zvlhcujici
ptipravky. Ty prvni stmeluji prachové castice G€inné latky a naopak ty druhé jsou
kapalného ptivodu a umoziuji vznik granulatu.

Po tomto kroku pfichazi na fadu samotné tabletovani, kdy je granulat pfeménén
na pevnou latkovou formu, tak aby spliovala zakladni pozadavky na kvalitu, jako je jeji
zivotnost, nebo presna struktura. Nékteré produkty jsou dale potahovany, tyto potahy
muzou chranit nadale tabletu pfed vlhkosti obsazenou ve vzduchu, nebo pied kyslikem,
ktery by mohl snizit u¢innou latku. DalSim divodem muze byt postupné uvolnéni
v organizmu, nebo prekryti neptijemné chuti samotné granulované tablety. Tento proces
je provadén v lince, kterd ma tvar bubnu a kde jsou vylisované tablety nastfikdvany
roztokem a pfitom se otaci, tak aby se rovnomérné pokryli filmem.

Témto procesim se fikd prvovyroba a je zachycena pod jednim vyrobnim

postupem (routing), pro kazdy typ zbozi a pro kazdou vyrobni davku. Po tomto kroku
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jsou odebrany vzorky, které putuji do laboratofich na dalsi testy. O téchto krocich budu
psat podrobnéji v kapitolach nize.

Jako druhovyrobu oznafujeme samotny proces baleni, do kterého vstupuji
dalezité¢ c¢asti, jako piibalovy letdk a samotna krabi¢ka. Obalené tablety, které jsou
uvolnény kvalitou jsou piivezeny k balici lince v sudech a pytlich, tak aby spliovaly
vSechny kvalitativni pozadavky. Odtud jsou nabirany do stroji a baleny do blistrt — plata
s tabletami. K nim je pfilozen ptibalovy letdk, ktery je soucasti kusovniku a celé to je
zabaleno do specialni krabicky, ktera je jako obal také soucasti kusovniku. Krabicka musi
obsahovat dulezitd data, kterd jsou soucasti master dat v systému SAP a jsou odesilana
s vyrobni davkou do Evropského systému.

Pro nesterilni tekuté 1éciva je prvni krok navazovani stejny, jako u predchozi
vyroby. Dalsim krokem je pak michdni ucinné latky s pomocnymi a nasleduje samotné
plnéni kapsli, nebo spreji. Témto kroklim se fika prvovyroba a nésleduje druhovyroba,
ktera je stejnd jako predesla vyroba tablet, kde ovSem nedochazi k blistrovani, ale pouze
k baleni do krabicky s ptibalovym letdkem.

U sterilnich 1é¢iv se nejdiive rozliSuje zda se pracuje s Iékem, ktery musi byt
vyrabén ve sterilnim prostiedi, u aseptické (zbaveny choroboplodnych zarodkl) vyroby
se michani produktti provadi ve specidlni mistnosti. A oproti nesterilni vyrob¢ tekutych
1é¢iv se zde provadi sterilizace pii prvnim kroku vyroby. Tento proces je délan pomoci
filtru, ktery zachycuje choroboplodné zarodky. Pied samotnym balenim, které je stejné
jako u nesterilnich tekutych 1é¢iv probiha test tésnosti, proto aby neunikl 1€k, naptiklad
béhem transportu, nebo a to hlavné, aby se k nému nedostaly choroboplodné zarodky.

Ptedposlednim typem vyroby jsou masti. Prvnim krokem u prvovyroby je zde
vazeni ucinnych latek, stejn¢ jako navazovani pomocnych latek, jako jsou rozpoustédla,
Skroby a jiné. DalSim krokem je michani a spojovani masti, ktera je v poslednim kroku
prvovyroby plnéna do tub, nebo jinych nadobek. Stejné jak u predeslych vyrob je u
druhovyroby proces baleni do urcenych krabicek sunikatnim cislem a ptidavanim
pribalového letaku.

Zentiva vyrabi také hormonové 1éciva. Tyto 1éky jsou v tabletové formé a jejich
vyroba je totozna s vyrobou pevnych lékovych forem.

Jednotlivé krabicky s 1éky jsou baleny do kartond, které maji své unikatni kody
(SSCC) a tyto kartony jsou dale baleny na palety. Nasledna paleta je zabalena do strecové

folie a je na ni pfidan unikatni Stitek, kterému jsou v systému pfifazeny vSechny Stitky
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kartonil a unikatni ¢isla krabicek s 1éky. Tato informace je poslana do Evropského portalu

v moment¢ expedice takovéto palety ze zdvodu Zentiva.

4.2 Forecasting - Predvidani prodeji v Zentivé

Je ptedpovéd budoucich prodejt. Tato predpoveéd’ vstupuje do systému planovani
vyroby a podle ni se pak odviji cely vyrobni plan. Pfedpovéd’ se provadi pro vSechny
prodejni trhy, to znamena, ze jeden vyrobek miize mit nékolik modelt ptedpovédi, to je
zavislé na exportnim marketu. Vzhledem k velkému objemu prodeji, dat a produkta a
také 25 exportnich zemich je nutné na tuto predpovéd’ pouzivat systém. V Zentivé se
pouzivda SAP APO. Jednd se o nadstavbu ERP systému. Jeji nevyhody jsou jeji cena.
Tento nastroj univerzalni a velmi hojné€ pouzivany mezi firmami po celé Evropé. Dalsi
vyhodou je jeho jednoduché propojeni s jiz uzivanym SAP systémem. A jak bylo vySe
zminéno mit jednu celkovou piedpoveéd’ pro stejny produkt za vice markett.

V praxi pak probiha proces tak, Ze na za¢atku mésice jsou nahrané data o prodejich

z minulého mésice. Jak bylo zminéno v kapitole 3.1. Vypocet se sklada z vice
proménnych jako jsou osobni prodeje (social sales) , které prodavaji representanti
v nékterych zemich napiimo, nebo jsou vnitrozemni prodeje (domestic sales), to jsou
prodeje distributorim a tyto transakce jsou napiimo s dodacimi listy ze SAPu. Déle tam
jsou nahrévana data o vyprodejich, nebo o tom, ze zbozi neni na sklad¢. Dal§im krokem
je pak uprava dat a jejich ocisténi od abnormalnich prodeji, nebo dat, kterd snizuji prode;j
diky tomu, Ze zboZzi neni na sklad€. To se nemiize pocitat do kalkulace budoucich prodejt,
kdy my vime, Ze by jsme zbozi prodali, ale neni na sklad¢. V ptipadé potieby si planovac
zméni model predovédi. Pokud vSak nepfetrvavaji zmény v predpovédi, zmeéni pouze
parametry statické predpovédi, pro drobné upravy.
Tyto zmény jsou poté diskutovany s produktovym manazerem a pokud jsou oc¢ekavany
néjaké promotérské akce, nebo zmény cen, necekany vyvoj marketu musi byt zohlednény
ruéné v predpovédi. Tyto predpovedi jsou pak vyexportovany do SAPu, kde se s nimi
dale pracuje pii planovani vyroby. Na to navazuje dalsi kapitola. Rad bych se ale
pozastavil nad planovacimi modely, které jsou vyuzivany systémem SAP APO.

V nabidce je nespocet statistickych modell a jejich variant. Mezi ty zdkladni je
konstantni model, kdy se vyvoj prodeje pohybuje okolo priméru na nejsou tam zadné

znatelné vykyvy. Trendovy model pocita s pifimym rostoucim, nebo klesajicim prodejem.
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Sezénni trend se pohybuje ve stejnych trendech kazdy rok. Dalsi moznosti v SAP APO
je vybrat automaticky model systémem, ktery kombinuje rizné varianty modelt a jejich
parametry, tak aby se co nejvice podobaly historickému vyvoji a vSem vstupnim
informacim. Nebo mtizeme upravovat piedpovéd’ plné ruéné, zde se jedna opravdu o nové
produkty, které jsou nasazeny na trh. U produkti, které pouze nahrazuji jiné, mame
moznost navazat historické data z jiného produktu a tak vychazet z nich. SAP APO nabizi
ale mimo jiné 1 matematické vypocty piredpovédi naptiklad Medianem, nebo Crostonovo
metodou, ta je pouzivana pro produkty s pferuSovanymi prodeji, nebo nesouvislymi

odvolavkami.

Obr. 4.2 a SAP APO — statistické modely

statpate  07.05.01[3)  [M]4]52 [»]M]
L) Profie SSSITTTEI U5 Horizons | o Parameters | B} ForecastEnors | |E Sefings | 77 Messages | 7] Time Series

| Type of Forecast Model

O Constant Models O Trend Models O Geazonal Models

O Croston Method O Linear Regression O htanual Forecastng
® Seasonal Trend hodel O Histary

O Auto. Model Sel. 1 (O Eeason + Linear Regr O External Forecst

O Auto. Model Sel. 2 O Median Method O No Forecast

[snimek obrazovky SAP APO]

Data pro vypocet téchto piedpovédi jsou brana za posledni tficet Sest mésicl. A
Ptedpovéd’ je provadéna na dalSich 24 mésict, a pfi pldnovani rozpoctu i na 36 mésicti.

Samotna aplikace SAP APO je vyuzivana ve firmé Zentiva jen z malé ¢asti a to
pro samotnou piedpoveéd’. V hlavni planovaci transakci se vybere planovaci kniha, ktera
je pro vSechny markety stejna a udrzuje vSechny klicové informace v minulosti a planuje
pro budoucnost podle riznych planovacich metod. Toto je jedind mozna kniha ktera je ve
firmé vyuzivana. Nad ni se vybere selekce materialt. Tuto ¢ast si nastavuji sami uzivatelé
(planovaci), podle toho jak potiebuju shlukovat materidly. Piikladem mtizou byt 1éky se
stejnou ucinnou latkou, pouze rozdilnd baleni, nebo stejné 1éky na tlak. Ty pak kopiruji
stejny trend a da se na n¢ uplatnit stejna metoda predpovédi. Jako posledni v levé ¢asti je
pak okno s vybranymi materialy podle naseho vybéru. A zde uz si miizeme vybirat i
jednotlivé materialy a kontrolovat jejich metody vypocty, data o prodejich, vraceném
zbozi a dal$i informace které jsou zobrazeny ve velkém okné, které je rozdéleno na mésice
a piekryva vétSinou obrazovky.

Obr. 4.2 b SAP APO — piehled
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Obr. 4.2 ¢ SAP APO — grafické zndzornéni
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= 4 months previous forecast - UNT
= Social Sales History (value LC) -

= Domestic Statistical Forecast (units) - UNT -s-Budget (units) - UNT
= Domestic Forecast Ajustment - UNT ~=-Budget (value LC) -

e e = Social Sales history in units - UNT ~=-Domestic Forecast adj. % - = Suggested Forecast - UNT
T ~a-Social Sales history adjustment - UNT ~ -=-Total Domestic Forecast - UNT ~=-Average Forecast Accuracy in % - UNT
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o

b PAL(1) 100~ sapmepal IS

0,

[snimek obrazovky SAP APO]

Aktudlni ucinnost predpovédi je kolem 70% procent. Coz je velmi Spatny

vysledek a velmi to zhorSuje kvalitu planovani vyroby, ktera vi pouze s mensi

pravdépodobnosti, co se bude vyrabét. Pro vypocet se porovnava piedpoveéd’, pred tremi

a pred Sesti mésici na aktudlni mesic. Vychazi to zkratkodobého planovani a
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dlouhodobého planovani. Rozdil mezi nimi je v vysvétlen v kapitole 1.3. Dlvody toho

budu rozebirat v kapitole 5.

4.3 Rizeni skladu — inventory management

Aktudlni a jediny systém, ktery je v Zentivé pouzivan byl vyvinut v SAP BW,
coz je nadstavba SAP pro reporty. Ve firm¢ existuji tii systémy SAP, dva vyrobni pro
vyrobni zavody v Bukuresti a v Praze a jeden financni SAP. VSechny jsou odd¢lené a
proto nadstavba BW musi dostavat data od vSech téchto systémiti. To bylo feSeno pomoci
rozhrani a pfenosu dat pomoci soubort. To sebou, ale pfinasi problémy, které rozebereme
v kapitole 5. Bram DeSmet (2017) uvadi ve své knize, Ze pracovni kapitdl se sklada ze
splatného vyuctovani, vyuctovani pohledavek a stavu skladu. Prvni dvé polozky je veelku
lehké¢ tidit. Snaha je prodlouzit platebni podminky dodavateltim a zkratit zdkaznikiim a
zlepsit disciplinu plateb faktur po splatnosti. Bram DeSmet dale uvadi, ze redukovani
stavu skladu (inventory) je balancovani mezi zakaznickym servisem, néklady a samotnou
inventurou. PfiliSné sniZzeni skladu negativné ovlivni servis a provozni naklady budou
problémy. Nové feSeni, které by mélo nahradit stavajici fizeni skladu (inventory
management) bude rozebrano v kapitole 5.

Aktualné vyroba vyrabi Make-To-Stock (na sklad), kdy se nefidi na zékladé
objednavek, tedy systému Make-To-Order, ale vyrabi zbozi ve velkych davkach na sklad.
Odtud je zbozi odvazeno podle zakédzek k zdkaznikiim. ZboZzi s vysokou marzi by m¢lo
byt drzeno na skladé, tak aby nedochédzelo k vypadkim k zdkaznikim a tak jsme
neztraceli zisk diky vypadkim na trhu. Farmaceutické zbozi je zbozi s vysokou marzi, to
vSak neplati u ¢k, které jsou fizeny tendry a mnohdy se jednéd o nizkou marzi, aby si
Zentiva udrzela pozici na trhu. To nardzi na problém, ze uz se nevyplati vyrab¢ét na sklad,
ale mélo by se vyrabét podle odvolavek. Jak jiz bylo zminéno v minulé kapitole, je to
velmi uzce spojené s presnou predpovedi odvolavek.

Zentiva po svém odtrzeni od firmy Sanofi neméla sviij nastroj na fizeni skladu. A
proto se musel vyvinout Uplné novy, ktery by pokryval tuto potiebu. Vzhledem ke
struktufe bylo nutné oddélit prehled na irovni zdvoda a piehled na trovni prodejniho
trhu, tedy marketti. Proto vznikly dva reporty, jeden s ndzvem MPI — Market Projected
inventory report — tedy report s projekci do marketu a PPI — Plant projected report —
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reports s projekci zavodovych inventur. Tvorba téchto reportli vychazela z jiz existujicich
feSeni, které pouzivali ve firmé Sanofi. Jedna se tedy o tydenni pohled na stav skladu pro
kazdy produkt. Hlavni ukazatele jsou aktualni stav skladu, ten se v prubéhu tydne meéni.
Dale pak pokryti odvolavek, seznam piedpovédi odvolavek, cas pred expiraci produktu
(short shelf life), kdy 6 mésict pted expiraci se nesmi produkt prodavat do distribuce.
Zavodovy stav sklad, zdvodové zakazky, stav skladu jednotlivych marketd, stav skladu
na cesté a zpétné vraceni zbozi.

Pro PPI report bylo potieba dostat predpovéd’ o prodejich ze SAP APO (kapitola
4.2.) tyto data jsou pak posiladna pfes rozhrani do finan¢niho SAPu, odkud se budou brat
do nastavby SAP BW, kde jsou reporty PPI a MPI. Aktuélni piedpovéd’ ze SAP APO je
na mesicni bazi a az MRP planovani ho rozdéli na tydenni potiebu, které je poté videt
v reportu. Expirace produktu (Short Shelf Life) je kalkulovan pro jednotlivé vyrobni
davky oddé¢lené. Vypocet pro to, kdy se uz nesmi zbozi prodéavat, se provadi na zaklad¢
pramérnych prodejii pro jednotlivé materidly. Pokud data nejsou k dispozici, je toto
nastaveno automaticky na 6 meésicii. Vyrobni zdroje jako soucast MPI reportu jsou
posilany z vyrobnich SAPu, kde bézi oddélené MRP planovani. Dalsi soucasti PPI
reportu jsou objednavky z externich zdroju v ptipadé Zentivy se jednd o externi vyrobu.
Ptedposledni hlavni soucasti PPI reportu jsou nevyfizené objednavky. Ty pak
automaticky musi jit na zacatek pfed ostatni. Neni mozné, aby takové objednavky
vypadly z reportu. Hlavni ¢asti celého reportu je pak stav skladu, ktery se sklada ze stavu
skladu v jednotlivych zemich, stav skladu na vyrobnim zavod¢ a jeho skladu a stavu
skladu na cesté. Stav skladu je vzdy zobrazen na zacatku reportu pro dany tyden.

Stav skladu v kontrole jakosti je také zobrazen.

Vysledna kalkulace pro kazdy tyden se sklada z aktualniho stavu skladu +
planovana vyroba z vyrobnich zakazek, nebo predpovédi — potfeby na tydenni bazi.
Pokryti stavu skladu se pak vypocitd na zakladé priméru za posledni 3 mésice. To
znamena, ze odvolavky za poslednich né€kolik tydnl v rozsahu 3 mésict se zpriméruji a
tato hodnota se poté porovnava s pokrytim na dalsi tydny.

Detaily které si mize obsluha tohoto reportu zobrazit jsou trh, zadvod, material,
MRP skupinu, vyrobni zavod, rodinu vyrobkd, nebo materidlovou skupinu. A
samoziejm¢ si mize oddélit stavy skladu pro trh, distribu¢ni centrum, vyrobni zavod a

pokryti materidlu zbozim na cest¢.
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Obr. 4.5 a SAP BW — PPI report

Zentiva PPI Plant Projected Inventory

Matenal Calendar year / week Stock Affilate Stock in transt Back Order Sales forecast BAD Forecast Short Sheif Life Stock Coverage Plant Projected StockW Difference  Stock Factory External Order Qty Planned Prod.
"156657 | 000000000011002526NJ AMS M35 T RO 30,000 30,000 30,000
"355657 | 000000000011002526MJ AMS H36 TRO 162018 141,000/ 141,000 111,000
"355657 000000000011002526N) AMS 38 TRO 172018 250,000 -109,000|  -109,000
"1SS657 000000000011002526N) AUS M35 TRO 182018 98,000 -207,000|  -207,000
"JSS657  000000000011002526N) AMS M35 TRO 192018 63,000 -270,000,  -270,000
"JS5657 | 000000000011002526NS AMS M35 TRO 202018 79,000 -349,000,  -349,000
"15657  000000000011002526N) AMS H3E TRO 212018 79,000 -428,000|  -428,000
"355657  000000000011002526N) AMS M35 TRO 222018 8,000 -516,000|  -516,000
"165657 000000000011002526N) AMS M35 TRO 232018 119,000 -635,000) 635,000
"JSS657 000000000011002526N) AMS 38 TRO 242018 118,000 754,000, 754,000,
"155657 | 000000000011002526N) AMS M3ETRO 252018 119,000 -873,000|  -873,000
"1S5657 | 000000000011002526N) AMS M35 TRO 262018 119,000 -992,000|  -992,000
"355657  000000000011002526NJ AMS M3ETRO 272018 150,000 -1142,000| -1 142,000
"155657  000000000011002526N) AMS M36 TRO 282018 250,000 -1392,000| -1392,000
"JSS657 000000000011002526N. AMS M35 TRO 29.2018 250,000 -1642,000 -1642,000!
"365657 | 000000000011002526N) AMS 36 TRO 302018 250,000 -1892,000/ -1892,000
155657 | 000000000011002526N) AMS M38TRO 312018 143,000 -2035,000| -2035,000
"355657 |000000000011002526N) AMS 38 TRO 322018 73,000 -2 108,000 -2 108,000
"355657 | 000000000011002526NS AMS 36 TRO 332018 72,000 -2 180,000/ -2 180,000/
"255657 000000000011002526M) AMS M35 TRO 342018 73,000 -2253,000| -2253,000
"355657 | 000000000011002526M) AMS M3 TRO 352018 72,000 -2325,000{ -2325,000
"1S657  000000000011002526M) AMS M3S TRO 362018 132,000 -2457,000| -2457,000

[snimek obrazovky SAP BW]

MPI report ukazuje pokryti na trovni trhii. Pfesto je kalkulace pokryti rozdilna od
PPI reportu. Kalkulace se provani na zaklad¢ spotifeby a je kalkulovand na dny a
v samotném reportu se ale zobrazuje po tydnech. Od stavu skladu je odecitana predpoveéd
prodeji (forecast). Kalkulace se provadi dokud nedojde stav k nule. Vysledkem je
kalkulace pokryti na tydny. Jak Ize vidét na obrazku je to 1 graficky zndzornéno, kdy
dojde k vypadku dodéavek, pokud nebude zbozi dodéano.

Ptiklad vypoctu pro variantu, kdy stav skladu je 350 a tydenni predpovéd’ je 90.

Prvni krok: 350 — 150 = stoprocentni pokryti

Druhy krok: 200 — 150 = stoprocentni okryti

Tteti kro: 50 — 150 = 30% pokryti

Celkové pokryti je na 2,3 tydne. A tak pokracuje kalkulace u kazdého materidlu.

Do vypoctu jsou zapocitany i vyrobni objednavky (pro interni vyrobu) a nakupni
objednavky (ty jsou pro externi vyrobu). U vSeho je pfipocitan i ¢as na transportu.

Tento vypocet je velmi zjednoduseny a vstupuji do n¢j, tak jako u PPI reportu i short shelf
life, zbozi v kontrole jakosti, naopak blokované zbozi je z reportu vynato a zpozdéné
dodavky, které maji mladsi datum, néz ten, ktery je v reportu jsou do vypoctu také
zapocitany, stejné jako u predesiého reportu.

Uzivatel si pak mtize zobrazit jednotlivé detaily k reportu jako jsou prodejni trh,
material, zdvod, vyrobni zdvod, ¢asovou periodu, rodinu produkti, MRP planovaci
skupinu, materidlovou skupinu a spoustu dal$ich, jako velikost baleni, typ vyrobku a jiné.
Vizualni stranka reportu je zpracovana tak, aby byly vidét vypadky na trhu, kdy pokryti
celého tydne je bud’ znazornéno zelend, kdyz jsou pokryty i dalsi tydny. Zluté v piipadg,
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ze pokryvame méné nez je nastavend hranice a Cervené, kdy nejsme schopni pokryt
planované ptredpovédi.

Z IT (oddéleni informacnich technologii) pohledu se jedna o velmi slozité feSeni,
které je postaveno na reportovacim SAP BW a sbira data ze vSech tiech SAP1, které jsou
v Zentivé. Komunikace mezi t€émito prostiedimi probiha pomoci soubord nazyvané
flatfile. Kdy se sbiraji i data ze ¢tvrtého SAPu — APO, ktery je na ptredpovéd odvolavek.
Hlavnim problém v tomto ptipad¢ nastava, kdy chceme jednotliva data spojovat a k tomu
jsou potieba jednotné klice, na zaklad¢ kterych jednoznacné urime, ze miuzeme data
spojit. Dal$im problémem je unifikace mérnych jednotek, kalkula¢nich postupti

v jednotlivych SAPech.

Obr. 4.5 b SAP BW — MPI report
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4.4 MRP systém

Zentiva vyuziva jako sviij ERP systém SAP a proto tam vyuziva i svoje

MRP - planovani potieb materidlu. Jak bylo zminéno v kapitole 3.1. jedna se o velmi
komplexni proces, kdy dochédzi k planovani potieb materidlu od vyrobnich procest,
bezpecnostnich zasob, casu dodavek. Jelikoz tento proces je velmi komplexni, vyzaduje
1 udrzbu velkého mnozstvi vstupnich dat. Mezi n¢€ patii ¢asy doruceni, na cesté, kde jsem
jiz zmitioval v predchozi kapitole, Ze vice jak 80% zboZi je pfepravovano mimo Ceskou
Republiku a je skladovano v externich skladech, nebo uvolnéni zbozi probiha v jiné zemi,
nez je zem¢ kde se vyrabi. Jedna se predevsim o zbozi, které se vyrabi externé¢ u nasSich
dodavatelt. Dal$im dulezitym faktorem, ktery musi byt uveden v materidlovych datech
je doba propousténi. Jelikoz se jedna o farmaceuticky prumysl, vse podléha regulaci a
vyzaduje striktni kontroly, které trvaji urCity ¢as a je nutné s nimi pocitat pfi planovani
dodavek materialu. VSechny tyto Casy je nutné spravné udrzovat v SAPu, tak aby
kone¢ny propocet MRP daval spravné navrhy na objednavky vstupniho materialu, nebo
vytvarel spravné pozadavky na zakéazku.

Ptesto by systém MRP nemohl fungovat spravné, pokud by predchozi krok, ktery
jsem zminoval v kapitole 4.3. neukazoval spravna cisla. A to jsou stavy skladd,
jednotlivych materiali, budouci potieby a odvolavky. Kde Ize vidét, kdy dorazi ktery
vstupni materidl a kdy je nejpozdéji potieba vyrabét zbozi.

Nedilnou soucasti MRP planovani a fizeni stavu skladu je nutnost mist spravné
nastavend data také vyrobnich postupii a kusovnikil, kde jsou uvedeny Casy vyroby a
jednotlivé vstupy do procesu. Toto je popsano v nasledujici kapitole 4.6.

Systém na zédklad¢ téchto dat vytvari doporucené vyrobni zakéazky, to kdy se ma
kde vyrabét jaké zbozi. Které zbozi se ma preskladnit z riznych skladl, vétSinou se jedna
sklad surovin, protoze vyroba je rozdélena pouze na prvovyrobu a druhovyrobu.

V neposledni fadé je vygenerovan pozadavek na vstupni material. Ten je ve fazi pouze
pozadavku, protoze, musi byt potvrzen operativnim nakup. Ty si aktualné kontroluji stav
skladl s reportem ze SAP BW a podle svych znalosti rozhoduji o tom, zda zbozi od
dodavatele jezdi v¢as nebo ne, nebo védi, Ze v systému nejsou spravné data a propousténi
u toho materidlu trva déle, nez skutecné systém ukazuje. Po tomto kroku vytvaieji

samotnou objednavku, ktera je poté odeslana v tisténé forme¢ dodavateli.
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Déle uz museji zjistovat s dodavatelem, zda ji potvrdil, nebo zda nemé néjaké vyrobni

potize a dodavka bude zpozdéna.

Obr. 44 SAP MDO - vytvofena objednavka se zménénym datem dodavky
Aktualni seznam potreb/zasob z 12:46 hod.
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[snimek obrazovky SAP MD04]

Z vyse uvedené obrazovky lze vidét, ze MRP planovani seskupuje potieby
objednavky do vétSiho mnozstvi, které si prednastavime a naplanuje tuto zakdzku je na
prvi pracovni den, kdy je materidl potfeba. VSechny casy od propousté az po transport
jsou pouzity, pokud jsou ovSem udrzovany. Dnes musi kazdy planovac, ktery je
zodpovédny za urcity poCet materiali spustit propocet planovani materidlu pro kazdy
vstupni material. A ten pak kontroluje s vysledkem stavu skladu s reportu SAP BW.

Na zéklad¢ toho vytvaii objednavky, které posila zakaznikiim. PoZzadavky na objednavku
jsou aktudln¢ generovany na dva roky dopiedu, presné tak jak bézi MRP planovani.
Zajimavosti je, ze pii aktudlni existenci nékolika systémti SAP, se prioritné spousti
planovéani materidlu pro finan¢ni SAP, kam jsou nalita data z pfedpovédi odvolavek a
z inventory managementu a poté tato vygenerovand potieba je transportovana do

lokalnich, vyrobnich syst¢ému SAP pro Rumunsko a Prahu. Rozdéluje se to podle
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vyrabénych materidli. Pro externi vyrobu zlistava toto planovani piimo ve financnim

SAPu.

4.5 Kbvalita a propousténi vyroby

4.5.1 Propousténi vstupnich materiala

., Do vyroby smi byt propustény vstupni materialy, jejichz kvalita a dokumentace
odpovida ve vsech bodech predepsané specifikace. Vyrobce vstupnich materialu musi byt
schvalen [11, str 4]

Odchylky mtzou byt zjistény pii piijmu materidlu, nebo az po. Pro prvni variantu

plati, Ze celé nevyhovujici mnozstvi je rovnou zatctovano na specialni pifijemku, ktera
ma své specifické oznaceni. Pracovnik kvality zrusi kontrolni davku, do které kazdé
vstupni zbozi automaticky pada v systému SAP. To znamena, Ze vyzaduje kontrolu
kvality podle pfedem nastavené definice v SAPu. A pieuctuje poskozené zbozi do
zablokované zasoby. Zaroven tento pracovnik musi zrusit Sarzi (ddvka materialu) v LIMS
(program pro propousténi materiali, ktery je spojen se SAPem pfes rozhrani).
Material, na kterém je zjiSténa vada az po samotném piijmu je zablokovan a pfijat na
specialni pfijem do stavu blokovani. Jednak to miize byt zplisobeno Spatnou manipulaci,
kdy se odstavuje jen poskozené mnozstvi, o tom rozhoduje pracovnik kvality. Nebo miize
byt zjisténo pii provadéni kontroly jakosti, ze zbozi neodpovida je vSechen material
z vyrobni davky zablokovan a postupuje se jako u ptedeslych ptipadu.

Zbozi, které je dodavano v davkach, ale pod stejnou Sarzi je podrobeno vSem
zkouskam jen pfi prvnim piijmu a zbylé dodavky jsou testovany pouze v mensim rozsahu.
Zvlastnim ptipadem je zbozi, kterému konc¢i doba expirace a je prodlouzena vyrobcem.
Na toto zbozi se vztahuje nova analyza.

Samotny postup propousténi zacina kontrolou certifikatu vyrobce, zda se shoduje
s informacemi v LIMS. V pfipadé vstupnich surovin mimo zemé EU je nutnd kontrola
pisemného potvrzeni o u¢inné latce. A propusténi pak probihd v systému LIMS, kam se
informace dostane se systému SAP, kde je provedena piijemka materilu.

Nejprve vSak musi pockat, az je provedena analyza materidlu v laboratofich a poté

materidl uvolni. Pod timto uvolnéni se skryva nékolik striktnich krokt, které musi byt
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dodrZeny. AZ poté se automaticky uvolni i materiadl v SAP pomoci rozhrani, které je mezi
systémem LIMS a SAP.

Samotnou kapitolou je propousténi obali. Toto propousténi je bud’ fizené LIMS,
nebo miize byt propousténo pouze v SAPu. Kdy jsou stejné kroky, pouze nejsou fizeny
pfes LIMS, ale osobou zodpovédnou za propousténi vstupniho materidlu - Ptiloha A.
Specialni pravidla plati pro propousténi sterilnich tub a sterilnich oball pro o¢ni ¢ocky.

Na n¢které obaly se nevztahuje kontrola jakosti, naptiklad se jedna o sudy, nebo plomby.

4.5.2 Propousténi materidlu z vyroby

., Kontrolni vzorek pripravku je stanovy pocet originalnich baleni pripravku,
ktery je odebran béehem baleni Sarze pripravku. Jde jednak o referencni vzorek, ktery je
uloZen za ucelem pripadné analyzy béhem doby pouzitelnosti dané sarze a jednak o
retencni vzorek, ktery predstavuje kompletni zabalend jednotka ze Sarze konecného
pripravku“ [12, str 4]

Velikost samotného vzorku se odviji od velikosti Sarze. Zakladni podminkou je,
aby bylo umoznéno povést minimalné dvé kompletni analytické hodnoceni hotového
vyrobku. Pro kazdy vyrobek je vSak toto mnozstvi individudlni a je uvedeno prave
v aplikaci LIMS.

V systému probiha cely proces tak, ze ke kazdé vyrobni zakazce je zalozeno ¢islo
Sarze v systému SAP, ktera skrze rozhrani vytvofi i tuto Sarzi v LIMS, kde se automaticky
zalozi a vytiskne vzorkovaci protokol. Pokud vyrobni zakazka neprobéhne, musi byt
pozédan pracovnik kvality, aby pozadavek na vzorkovani a tuto Sarzi vymazal
z programu LIMS. Na zédklad¢ tohoto vzorkovaci protokolu vznikne zadost na odebrani
vzorkli o jejich poctu a vjaké formé, jestli v origindlnim baleni, nebo v plivodnim
rozhoduji pravé zadana data v programu LIMS.

Samotny fyzicky odbér provani proSkoleny pracovnik vyroby béhem baleni
vyrobni zakazky. Tyto odbéry jsou jednou mesi¢né kontrolovany pracovnikem kvality.
U odebranych vzorkii kontroluje ptislusny pracovnik celistvost krabicky a baliciho
materidlu, spravnost vSech tdaj, které se na krabic¢ku a baleni dotist'uji, jako datum, nebo
unikatni serializacni ¢islo a zda je baleni kompletni a obsahuje spravné mnozstvi 1éku. Po
fyzické kontrole jsou vzorky preneseny do laboratoii, kde se k transportu pouziva
speciadlnich zaplombovanych boxt. Tento transport podléha interni smérnici, ktera tika,

jaky obal a jak musi byt zboZzi zabaleno a zabezpecfeno pro samotny pienos.
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Cely proces je dokumentovan do operacniho listu vyrobni dokumentace,
analytického deniku, nebo vzorkovaciho protokolu. Kde vsSechny vySe uvedené
dokumenty jsou nadale uvedeny do kvalitni kontroly, ktera se zapiSe do programu LIMS

a poté co je provedena a projde, je propusténa i v SAPu

4.6 Nastaveni kusovnikii a pracovnich postupii

4.6.1 Kusovnik - BOM

., Kusovnik je strukturovany seznam komponent, které vytvareji urcity celek.
Kusovniky jsou zakladany pro hotové vyrobky a pro meziprodukty. Vyroba hotového
vyrobku miize vyuzit vicero stupiu tvorby meziprodukti. Kusovnik obsahuje Ccisla
materiali, jejich ndzev, mnozstvi a meérnou jednotku, dale miize obsahovat tridici klic,
ktery urcuje davku v navazovacim systému. Kazda vyrobni zakazka musi nést odkaz na
kusovnik, bez néj nemuze byt zakdazka realizovana. Struktura kusovniku musi odpovidat
pozadavkiim na prenos do navazovaciho systému a do integrovanych vyrobnich systémii
a umoznovat tak spravné vystaveni procesni zakazky. “ [10, str 3]

Typy materidlu vstupujicich do kusovniku v Zentivé jsou suroviny, které se déli
na suroviny pro smluvni vyroby, kdy nedochazi k jejich fakturaci. Dale to je meziprodukt,
ktery muze byt vyroben intern¢, nebo externé. Externé vyrobeny meziprodukt nema pak
kusovnik. Adjustacni materidly, mezi né patii ptibalovy letdk a krabicka (artwork).
Technické materialy naptiklad hadice, filtry nevstupuji do kusovniku, pouze pokud jsme
je jednoznacéné schopni rozpocitat do kusovniku.

Jelikoz Zentiva pracuje v regulovaném prostiedi, kazdd zména artworku, nebo
lehka modifikace meziproduktu podléha schvalenim autority. Aby se nemusela zakladat
nova ¢isla hotovych vyrobku, zakladaji se jen verze jejich kusovnikii. VétSinou plati, ze
je platna pouze jedna verze vyrobku. Ta je pak oznacCena v sapu datem platnosti od do.
Jedinou vyjimkou kdy mohou existovat dvé verze kusovniku pro jeden vyrobek je
moznost vyroby na riznych linkach s pozadavky na rozdilné materialy. Nejedna se vSak
o ucinné latky, ale naptiklad jiné rozmeéry krabicky. V piipadé vytvoreni vyrobni zakazky
je nactena prvni verze a druhou je mozné vybrat ru¢né jako alternativni. Kazdy kusovnik

je navazan na vyrobni verzi vyrobku, tedy BOR.
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Prvnim krokem, jak je uvedeno ve standardnim vyrobnim postupu pro vytvoreni
kusovniku je zalozeni meziproduktu, nebo hotového vyrobku v SAPu a schvélenim
pozadavku na zménu v Trackwise (program na uvoliiovani a zaznamenavani zmén, vice
o ném je uvedeno v kapitole 4.5.) Kusovnik je zalozen podle podkladi od technologa,
jedna se tedy o technologicky kusovnik. V ptipadé zmény stavajiciho kusovniku, nebo
nového, za pouziti piivodnich materiali, mize se jednat pouze o zménu poctu kust
v baleni, jsou pouzity ptvodni Cisla materialli pouze nova varianta BOMu. V ptipadé
zmény vstupni latky je tieba zalozit nové Cislo meziproduktu. Vytisténi kusovnik pak
podléha schvalovani kvality.

Tento proces probiha v programu Vista (kde se schvaluji jednotlivé zmény
v kusovniku) a déle se propisuje pifes programové rozhrani do SAPu. Do procesu
zakladani nového kusovniku vstupuje specialista pro planovani a urcuje pro jakou jaké
SAP cisla. V pfipadé¢ nahrazeni starého cCisla urCuje i které materidlové cislo bude
nahrazeno. Pro kazdou zménu, nebo zalozeni nového kusovniku, je nutné vygenerovat
¢islo zmény v SAPu a toto Cislo se nadale schvaluje ve Vista programu, a po jeho
schvaleni je uvolnén v SAPu. Dulezité je pii zadavani platnosti kusovniku datum od kdy
ma platit i vyrobni verze — viz kapitola niZe.

Do mnozstvi v kusovniku se uvadi i mnozstvi ztrat pii navazovani, nebo
samostatné vyrobé¢, kdy se odpaiuji ucinné latky do odsavani.

Problém nastava, kdyz nemame ve Visté schvalenou platnou verzi kusovniku a
zboZzi je tfeba objednat, tak aby k ndm vcas dorazilo. V mnoha pfipadech se jedna o
dodavky ze zadmofti, které trvaji az mésice. Aktualné se toto fesi zalozenim docasného
kusovniku. Tento kusovnik je kopie neschvaleného kusovniku, pouze nese jiné oznaceni
a proto nepodléha schvalovani ve Visté a jeho platnost je okamzitd. Ale diky tomuto
oznaceni dokaze vyroba vyrabét pouze ty, které podléhaji schvalovani, s oznaenim pro
potieby operativniho nakupu neni schopna generovat vyrobni zakazku a tedy vyrabét.

Vypis kusovniki se pak uklada na interni sit, tak aby byly pfistupny pro ptipadny
audit. Kazdy schvaleny kusovnik ve Vesté poté podléha jesté schvaleni kvality. Ten je
poté zodpoveédny za jeho konecné propusténi a nastaveni data platnosti. Toto uvolnéni je
provadéno také v SAPu. Pracovnik kvality kontroluje ¢isla zmén kusovniku, jednotlivé
polozky, rozméry artworku a nazvy. Dale musi zkontrolovat proces schvalovani ve Visté

a zda se Cisla v SAPu schoduji.
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Jelikoz kazdy tento krok probiha pod individualnim pftihlaSeni, at’ uz do SAPu,
nebo do Vista, je tak zabezpeceno, kdo zménu schvalil a jednotlivé zodpovédnosti.

Po schvéleni od kvality je potieba ptipsat spravné kusovniky dotCenym zakézkam
v SAPu. Vyberou se zakazky od data platnosti nového kusovniku a obnovi se jejich

kusovniky.

4.6.2 Receptura BOR - 2

., Definuje vyrobni operace a pro kazdou operaci vypocitava normohodiny.
Receptura v SAPu miize byt rozsirena i o dalsi mimo-vyrobni operace tak, aby byly
zajistény pozadavky jinych procesii, napr. priibézna kontrola kvality, manipulace apod.
Je sestavena z hlavicky operaci, které jsou vykonavany na pracovistich (zdrojich) a dale
se deli na faze. S odkazem na recepturu jsou zakladany procesni zakazky, kterymi se
v systemu SAP realizuje vyroba, receptura umozinuje priradit naklady vyrobni ndklady
vyrobku. [10, str 4]

Za pripravu podkladi vyrobni verze zodpovida technolog, samotné vlozeni do
SAPu je vsak na specialistovi master dat. K zadanému vyrobni verzi, receptufe (routing)
je potieba pfifadit i kusovnik. Pokud jiz existuje vyrobni verze a jedna se pouze o jeji
zmeénu, tak musi byt schvalend a proto se zakladd Cislo zmény, které je schvaleno
oddé€lenim kvality.

Vyrobni verze je zakladan v Zentivé se vSemi operacemi, jak lidskymi, tak
strojnimi. Ve co se podili na tvorbé meziproduktu, nebo hotového vyrobku, je uvedeno
do receptury. Zakladani strojii, nebo pracovist provadi technolog podle pozadavkl
controllingu. Jak jiz bylo zminéno v kapitole 3.5.2 soucasti kusovniku jsou i operace,
které¢ nemaji ptidanou hodnotu na konecny produkt, ale piesto maji vliv na kalkulaci a

jsou pfifazeny k nakladovému stredisku.
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Obr. 4.6.2 SAP — vyrobni verze

& Planovaci receptura Zobrazeni: Receptura

(] v] « Ree St DHLH TR o=
Planovaci receptura Zobrazeni: Receptura

M4 > M Bab g

Skupina receptur A0400052
Receptura 2 Tbalgn ® 400 tbl.fim. voin& Gy
Zavod 0001 Zentiva k.s.

Hiavicka receptury .« Operace | Materidly | Spravni data

Operace

Opera... Z... Nadf... Pfj... Zdroj Ridi... KK std.... Oznaeni Zék.mnoZ. Mém... 1.std.hodnota Je... Druh v... 2.stdhodnota  Je... L]
0010 LIMS1 PPO6 Atrbuty KJ 312, 500KG -
0020 [J] 0010 01 LIMS1 QMO0 Atrbuty KJ 312,500KG 0,0 HOD 0,0 HOD ~
|0100 APO _VYR1 PPO6 Rozvrhovéni 312, 500KG

110 y) 0100 01 APO V¥Rl APO1 Rozvrhovani 312,500kG 0,0 HOD 0,0 HOD
1100 NAVAZ1 T PPO6 DMPRO1 Navajovdn/ 312, 500KG
1110 ¥/ 1100 01 NAVAZ1 T PP04 DMPRO1 Navafovan/ 312,500KkG 0,0 HOD 875000 3,125 HOD 3
1200 PRVOV1 T PPO6 DMPRO2 Granulace 312, 500KG
1210 ¥/ 1200 01 PRVOV1 T PP0O4 DMPRO2 Granulce 312, 500KG 0,0 HOD 875000 3,833 HOD 3
1300 PRVOV1 T PPO6 DMPRO3 Tabletovan/ 312, 500KG

131 ¥/ 1300 01 PRVOVI T PP04 DMPRO3 Tabletovénf 312,500kG 0,333 HOD 875000 S, 0 HOD 3
1400 PRVOV1 T PPO6 DMPR21 PVK 312, 500KG

1410 V) 1400 01 PRVOVI T PP04 DMPR21 PVK 312,500KG 0,0 HOD 875000 0,0 HOD 3
1500 PRVOV1 O PP06 DMPRO4 Potahovdni 312, 500KG

1510 ¥) 1500 01 PRVOVi O PP31 DMPRO4 Potahovini 312,500Kk6 1,0 HOD 875000 3, 750 HOD 3
1600 PRCO001 PPO6 DMCOO1 PRC SFP 1,000KG

610 ¥) 1600 01 PRCO001 PPO4 DMCOO1 PRCSFP 1,000KkG 1 Ks 877000 0 KS

[snimek obrazovky SAP ]

Vsechny polozky ukazuji na jednotlivé operace, bud’ ty které¢ maji pfidanou hodnotu na
kone¢ny produkt, ale 1 ty, které¢ nemaji. U vSech je uveden zacatek a konec. Primérna
doba trvani se nastavuje v pravé Casti a méla by byt propisovana pii kazdé vyrobni
zakazce. Kazda polozka ma svij fidici kli¢. Ten urcuje zda je polozka, nebo operace
relevantni pro kalkulaci, zda se provede zpétné hlaSeni (zauctovani vyroby do stavu
zasob), zda se po této operaci vytiskne etiketa, nebo zda tento proces odhlasi vSechny
predeslé operace, pokud jiz nebyly odhldseny. Odhlaseni operace je v tomto smyslu
pripsani vSech skutecnych ¢ast. Operace ve vyrobni verzi museji kopirovat fyzicky
proces ve vyrobé, to znamend, v jakém potadi vstupuji do procesu, tak jsou i uvedeny
v receptufe.

Casy pro jednotlivé operace maji nékolik Gésti:

1- Cas piestrojeni stroje

2- Cas chodu stroje

3- Cas Cisténi stroje

4- Cas prestrojeni pracovnika

v

5- Cas prace pracovnika

v

6- Cas CiSténi pracovnikem
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Omezeni v téchto definic ma vliv i na samotnou optimalizaci, ktera se v této diplomové
praci fesi. A bude vice popséana v kapitole 5.

Schvalovani takto zalozené¢ho kusovniku, je poté transportovano do Microsoft
Exel formy a pfeddno na oddéleni kvality s dalSimi podklady, jako je operacni list o
meziproduktu, nebo hotovém vyrobku. Zaroven technolog zasild informaci o tomto
vyrobni verze na controlling, aby ocenili tento produkt. Pracovnik kvality pfi schvalovani
kontroluje ¢islo zmény, sparovani s kusovnikem, piipadné alternativni verze. Toto
provadi piimo v SAPu a po jeho schvaleni jsou pomoci elektronické posty informovani
dotceni pracovnici o jeho schvéleni. Jedna se o technologa, dispecera vyroby, manazera
planovani, planovace, specialista master dat, vstupni kontrola a controlling.

V Zentivé se nachazi nékolik typt strojii a t€ém jsou piidavany vyrobni ¢asy pro
urcité produkty, nebo hotové vyrobky. Problém nastava v moment¢, kdy nekteré stroje
dokazi vyrobek vyrobit rychleji diky tomu, Ze jsou novéjsi. Toto uz neni zohlednéno
v ¢asech vyrobnich verzich.

V Zentivé existuji zékladni dva typy receptur, jedna pro prvovyrobu a

druhovyrobu. Jednotlivé typy vyrob jsou popsany v kapitole 1.3 a 4.1

4.7 Sestaveni vyrobniho planu

Planovani se rozdéluje na kratkodobé a dlouhodobé. Takto je nastavena 1 struktura
Planovaciho oddéleni v Zentive. Dlouhodoby planovaci planuji s vyhledem na 12 mésicii
ana toto obdobi planuji vyrobni zakézky pro meziprodukty i hotové vyrobky. Pro n¢které
produkty je toto planovani i na delsi horizont. Jako vstup pro toto planovani jim je
piedpovéd’ prodeju z jednotlivych trhii. Dale pak koordinuji s kratkodobymi planovaci
plan vyroby a néb&hy novych produkti, tak aby nedochazelo zbyte¢né k plytvani
v podobé nadvyroby. Zajistuji, aby jednotlivé zakazky byly v souladu s celkovou
kapacitou linek a aby jejich rozprostfeni pokryvalo poptavku trhu. Jednotlivé zmény
v obdobi fixace planu jsou konzultovany s kratkodobym planovacem, ktery se stard o
planovani vyroby v tomto obdobi. Kratkodoby planovac je nékdy nazyvan jako shopfloor
scheduler, tedy planova¢ vyroby. Ten pak planuje detailni plan pro jednotlivé linky
v detailnim case. Plan takové vyroby je zpracovavan v gantt chart (grafické zndzornéni
procestt v ¢ase). Kazdé zmény, které jsou ve vyrob& jsou naopak diskutovany

s dlouhodobymi planovaci. Na oddéleni jsou jednotlivy dlouhodobi planovaci
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zodpovédni za své urcité portfolio produkt. Na oddéleni planovani pracuje také osoba
zodpovédna za master data, kterd souvisi s planovani. A spravuje data, ktera byla zminéna
v kapitole 4.6, dale pak zaklada produktové data a aktualizuje jednotlivé casy
v recepturach.

., Podle interni smérnice pro planovani (2016) se planovani deli na dve zakladni
urovné. Na MPS planovani, kdy je sestaven dlouhodoby plin na zdklade aktualnich
potieb trhu (souhrn informaci o prodejich, zdasobach a predpovédich prodejii)
prostrednictvim spousteni automatického MPS béhu v systemu SAP a SFS (shopfloor
scheduling) planovani, které je nasledujici krok MPS planu, kdy je detailné naplanovain
na uroven vyrobniho provozu a jednotlivych smeén* Takové planovéani je v objemu
jednoho mésice, ale realita se blizi vice 14 dntim.

Tym dlouhodobych planovact se déli na planovani pevnych I€kovych forem
(PLF), planovani hormondlnich ptipravki (HRM), planovéani polotekutych lékovych
forem (PTLF), pod kterymi si mizeme predstavit masti, ¢ipky a planovani tekutych

1ékovych forem (TLF), kde se nachéazeji injek¢ni pripravky a o¢ni kapky.

4.7.1 MPS planovani

,, Principem MPS planovani je stanoveni dlouhodobého planu zavodu na zdklade
aktualnich pozadavku trhu a nasledny rozpad do potieb surovin a obalového materialu.
[13, str 9]

MPS planovani je krok ptred samotnym MRP béhem, ktery se také spousti v SAPu.
Na nize uvedeném obrazku ze SAPu, lze vidét fixaci obdobi na 1 mésic, kdy na zacatku
mésice se podle tydennich potfeb trhu naplanuje a zafixuje pldnovana vyrobni zakazka.
Dalsi zakazky po této fixaci nejsou zafixovany a miizou se menit.

Fixované obdobi je obdobi, kdy jsou jednotlivé zakazky jiz rozplanovany na
jednotlivé linky a jsou podle ni i naplanovany lidské zdroje. Fixovand zakazka ma pevné
stanoveny pocet baleni, které se bude vyrdbét a miize byt pteddna do vyroby. Naopak
zakazku mimo horizont fixace, ktera neni fixovana nelze konvertovat na zakézku procesni
a slouzi jako predb&zny plan vyroby. Cisti potieba (net demand), neboli tydenni potieba
trhu se promita vzdy z MRP béhu, ktery bézi ve finan¢nim cepu a rozposila tyto potieby
na jednotlivé vyrobni SAPy do Prahy, nebo Bukuresti. Nékdy je tato hodnota vniméana
jako predpovéd ze SAP APO.
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Obr. 4.7.1 SAP — MPS béh
Aktualni seznam potreb/zasob z 07:06 hod.

Strom materidlu zap.  sa ‘3 T E—J Ehiy "g Sarze Mtext Project = Dplénomé zakazka (Z5) GJedn.pk’m.vicestup

T Materidl 11007872 ROSUCARD 10 MG POR TBL FLM 30X10MG
Zivod ool Disp.atribut ¥z Druh mater. [FP11| Jednotka (BAL I [& |
¥ D, Dstum  Dispo... Data k disp. prvku Daturm prero... Viiimka Pririst/pott. Disponib. o, V... Skiad
.10.2016 Pp-Poi LSF e 3,637 23,081~
.10.2016 PlaZak 0009214618/LR * -ﬁ Xovana pi. zakazka )W‘ 5.911 0006 SHVL
T10.201% PP-Poz Lar 3636 2.275
AELIOIEPRPSE BEE T\ L ik trh (bide w 1.462-
.10.2016 PP-Poi LSF " 2.970- 4.432-
01.11,2016 Plizak 0009295191/L8 * 14,486 10,054 0008 SHV1
'-’_12. 11.2016 —> Konec horizontu IIXace e Lioo7nnt fiva
[=lo7.11. 2016 pppoi LsF — 2.670- 7.084
=l14.11.2016 PP-po¥ 157 2.870- 4.114
[Eflis.11.2016 Plizak 0009265055/1A —eemm 1ofixovana ol zakdzka I 14.486 | 18.500 000§ SEVI
-21,11.2016 PP-Poi LSF e 3.085- 15.545
|E28.11. 2016 Pp-Poi L5F 3.398- 12.147

[snimek obrazovky SAP ]
MPS plan zohlediiuje pouze potieby zédkaznika a plan musi byt upraven dle materidlového
zabezpeceni, vyrovnani potfeb na meziproduktech a hotovych vyrobcich, zohlednit
zmény na registracich 1€kt a nové produkty. Samotné materidlové zabezpeceni je
zabezpeceno pravidelnymi schiizkami s ndkupem a nové je v Zentivé zaveden 1 online
sledovani, které je udrzovano oddelenim nakupu.

MRP planovani je spusténo kazdé pondé¢li a promitne jednotlivé zmény ve fixovaném

1 z nefixovaného obdobi na troven materialt a surovin.

4.7.2 SFS planovani

Shopfloor planovani, tedy planovani na arovni linek, je v predstihu 8 az 9 mésic,
ale fixované obdobi v SAPu je jeho pfesnd polovina. Idedlni situace by nastala, kdyby
takto vytvofeny plan byl platny a neménny na téchto necelych devét mésicu.

Stanovuji se zde lidské kapacity pro jednotlivé linky, planovani piestaveb linek,
z divodi sanace a nasledné piipravy dalsi vyroby. Jak Ize vidét na nize uvedeném
obrazku sanace zabird velmi dlouhou dobu, v priméru se pocita s celou smeénou. Dale

pak je zdrojem informaci pro planovani pravidelnych udrzeb.
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Obr. 4.7.2 SFS planovani
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[snimek obrazovky planovaciho nastroje ]

Planovani pro prvovyrobu se déje odd€len¢ pro kazdy typ vyroby, at’ uz se jedna
o PLF, nebo o masté. Na toto planovani slouze Exel tabulka, ktera je pro kazdou oblast
jind. Jednotlivé fadky pak predstavuji stroje a vertikalni sloupce predstavuji Casovou osu
s detailem na sménu. Zakladni kroky které musi dodrzovat jsou podle interni smérnice
planovéani vyroby: Maximalni a minimalni délku vyrobnich fazi, posloupnost
jednotlivych procesii, kdy naptiklad potahovani tablet, nesmi byt zapocato diiv, nez
samotnd vyroba tablety, zohlednéné meziopera¢ni kontroly, dostupnost vstupnich
surovin, zohlednit poCet operatorti, ale také specialistli, kapacita stroji a dalsi.

Planovani druhovyroby, neboli baleni, je zavislé na kapacitnim vyvazeni
prvovyroby. V Zentivé je k dvéma desitkdm balicich linek, a nékteré jsou schopny
vyrabét jen nékteré produkty, a nékteré produkty je mozno vyrabét zase jen na urcitém
zafizeni, proto tento plan musi zohlednovat i tuto potiebu. Tyto informace o tom, kde se
muze balit jaky dil jsou ulozeny v internim souboru a fidi se znich planovani

druhovyroby. Déle jsou v ném obsazeny informace o rychlosti vyroby jednotlivych linek.
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5 Shrnuti souc¢asnych problémi

V tnoru roku 2019 byla najata externi poradenské firma M.C. Triton, kterd méla
fidit projekt na optimalizaci vyrobnich procest. Byl sestaven projektovy tym, ktery se
skladal z vedouciho logisticky prazského zavody, vedouci oddéleni nakupu, planovani
vyroby, kvality, vedoucich vyrob jednotlivych Iékovych forem, globalni logistiky
zodpovédné za planovani vyroby a inventory managementu, globalniho IT a IT prazského
zavodu. Za externi firmu M.C.Triton vystupovali 3 experti, ktefi maji zkuSenosti
s planovanim vyroby a fizeni projektu.

Obsah projektu je revize celého vyrobniho procesu od ndkupni objednavky, pies
planovani a master data, az po samotné vyskladnéni. Tento projekt by mél jit spolecné ,
nebo paralelné s IT projektem vybér pldnovaciho nastroje pro vyrobu. Hlavnim cilem
bylo mit zafixované obdobi pro kratkodobé planovani, které se aktualné¢ meéni, presto ze
je v SAPu zafixované. Mit ptehled o stavu skladl rozpracovanych vyrobkii, minimalizace
pouzivani Exel dokumentl a pro pldnovani vyuzivat maximalné¢ ERP systém SAP. Mit
funk¢éni software pro planovani vyroby véetné simulaci. A cely projekt by mél trvat do 8
meésicl. To znamend do konce zafi 2019.

Béhem prvnich meetingi se nadefinovala mapa procest, ktera ukazovala
jednotlivé vazby mezi operacemi viz. Pfiloha C. Byl aplikovan proces GEMBA (jit na
misto a vidét v praxi) kdy cely tym prosSel cely proces a vidél jednotlivé kroky celého
procesu, jak se co d€la. Spole¢né cely projektovy tym pak dal tyto procesy do jedné mapy
a definoval jejich vazby. Dale byla tato mapa navdzéna na ¢asovou osu a spojena
s jednotlivymi systémy, které do ni vstupuji, jako jsou SAP, LIMS, EXEL soubory a jiné.
[ptiloha €.2 ] Vznikla z toho velmi robustni mapa procest. K jednotlivym procesim se
potom schazeli pouze mensi skupiny, které definovali problémy, které tam maji a které
by jim pomohli urychlit, nebo zefektivnit jejich praci. Z tohoto seznamu se definovali
hlavni skupiny, nebo okruhy procest, které je potieba zlepsit a na které je potieba se dale
zaméfit a pracovat s nimi.

Aby cile mohli byt méfitelné je potieba je porovnavat s historii. Proto byl
dohodnut report, ktery bude sledovat jednotlivé ¢asy od vzniku objednévky k dodavateli,
ptes jeji potvrzeni, pfes datum obdrZeni materialu, jeho propusténi kvalitou, do prvniho
dne prvovyroby, jak dlouho meziprodukt je na sklad€, po dobu vyroby druhovyroby, jeji

propusténi az po jeji konecnou expedici. Na tomto reportu je mozné sledovat, jak se
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jednotlivé ¢asy méni, a zda zlepSeni procesti ma vliv na zrychleni a zefektivnéni procesu

vyroby a planovani vyroby. Tento report byl navrzen v SAP BW a pravé probiha jeho

testovani.

Obr. 5 Report na ¢asy operaci
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Béhem definice vSech problémt a navrhli na zlepSeni byly definovany nasledujici

klicové okruhy, nékdy i velmi vSeobecné. V druhé fazi projektu, se tyto skupiny rozdélily

na 4 zakladni casti a pod témi pak byly jednotlivé problémy definovany vice do

detailu.(viz. nize)

1))

2)

3)

Oprava zbyvajicich chyb a autodetekce zmén v predpovédi pro 3. strany.

Jedna se o vyrobu pro externi partnery, tak jako my nakupujeme jiz hotové
vyrobky od externich partnert, tak i m vyrabime zboZi pro tieti stranu. Tato strana
je pro nas Sanofi (vySe zminéné v kapitole 1.1). Nasi pfedpoveéd’ si spravujeme
sami v aplikaci SAP APO, forecast (pfedovéd’) pro tfeti strany si spravuji sami a
nam posilaji pouze vystup.

Uprava reportu DCT, tak aby fungoval 1épe a byl kompletni pro v§echny.

Jedna se o aplikaci, kterd informuje vyrobu o nadchézejicich vypadcich na trhu.
Je spravovéna jednotlivymi trhy a pomahéd vyrobé vidét, kdy naptiklad dojde
k pteruseni dodavek zbozi. Vyroba, potazmo planovaci na tyto informace mtizou
vCas reagovat, at’ uz informaci o tom, Ze pro zbozi byly Spatné naplanované
odvolavky, nebo zménit plan vyroby a zaradit do produkce material, tak aby vc¢as
pokryly poptavku na trhu.

Oprava chyb v MPI reportu, ktery je v SAP BW. V névaznosti na kapitolu 4.3 je
tento report velmi komplexni a vzhledem k tomu, Ze je denné¢ pouzivan jako
zéaklad pro MPS planovani je notné, aby ukazoval spravné hodnoty. JelikoZ report
vznikl Gplné od zékladu znova, postupem ¢asu se objevuji dalsi detaily a vyjimky,
které nebyly zahrnuty do prvotniho vyvoje. Za necely rok se jich nashromazdilo
néco kolem tficeti. Mezi n€ patii pozadavky na denni rozpad z tydenniho, déle

viditelnost objemu palet a ne pouze objemu zbozi. Aktualni projekce je pouze na
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4)

5)

6)

7)

hotové vyrobky a nemame piehled o vstupnim zbozi, nebo o rozpracovaném
materialu. Aktudlni kalkulace, kdy skutecné dojde k vypadku dodéavek s projekci
dodavky zbozi az do nasledujiciho tydne. Jak jsem zminil vySe, jedna se o spoustu
pozadavkl na zménu reportu, které by bylo tfeba dodélat. Jednim z problémt je
vyvoj nad kazdym timto pozadavkem, ktery nelze délat paralelné, protoze do
programu nemuizou sahat dva riizni programatoii najednou.

Dalsim problémem je néavaznost na nékolik dalSich SAP prostfedi a
zastaraly pienos dat, nebo viibec nezmapovany pienos dat, ktery ma znacné
problémy a nevime, kde tyto problémy maji svoje koteny.

Zmrazeni planu na 3. mésic a pldnovani jen kompletné¢ materidlové potvrzenych
objednavek.

Denni meeting, kde se bude aktualizovat stav zakazek, splynuti v kli¢ovych
bodech a ptipadna eskalace. Tento bod souvisi s pfedchozim bodem ¢islo 4) kdy
jednotlivé fixované plany na 3. mésic se budou odvijet pouze od potvrzenych
objednavek a denni schilizky tento plan mutzou aktualizovat v ptfipadé¢ zmény
v dodéavkach.

Integrace novych vyrobku, nebo vyrobkl, které byly pfemistény. Zadani a
vizualizace téchto vyrobnich zakdzek v shopfloor planu vcetné dalSich
validacnich a testovacich vyrobnich zakazek. Kdy aktualné nejsou tyto zakazky
propisovany do MPS ani MRP plénovéani, vzhledem k neschvalenym
dokumentiim a pfesto je potieba tyto produkty zahrnout jiz do planu vyroby, tak
aby s nimi bylo pocitano pii kapacitnim planovanim.

Moznost spustit MRP dle komodit, nebo pro urc¢itého planovace. Aktualné musi
kazdy planova¢ vzit MRP béh materidl po materidlu a neni zde moznost
automatického béhu pro vice materidli najednou, presto Ze jsou piifazeny
k ur¢itému planovaci, nebo skupin€ materialt. Diivodem jsou zmény na hotovém
vyrobku, které sebou piinési rozplanovani MRP planovani pro urcitou komoditu
a tak si je mlize planovac pustit pouze pro své materidly. Detekovat zmény na
pieplanované pozadavky na objednavku. V piipadé, ze nékdo spusti MRP béh a
jsou v ném zapocitany zmény souvisejici se zmeénou vyrobnich objednéavek, nebo
zménou odvolavek. V pfipadé, Ze jsou objedndvky na vstupni material zaslany
dodavateli a néco se zméni, je potfeba ho o tom informovat co nejdiiv, aby mél

Sanci zareagovat. A v posledni fadé provétit a pripadné upravit piedstih kalkulace
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8)

9)

pro termin dodani. Kde se ndkupni oddéleni nefidi tim co naplanuje MRP
planovani, ale dopocitava to podle stavu skladl a fizenim minimalnich pojistnych
zasob a podle toho upravuji datum pozadavku na objednavku.

Cistka skladu zboZi po expiraci, nebo pro zbozi, které je tam piili§ dlouho.
Aktualné se sklad surovin potyka s nedostatkem mista a zbozi ¢eka na chodbach
na naskladnéni, az se uvolni misto v regalech. Zjistilo se, ze ve skladu lezi
krabicky, nebo obalovy material, ktery jiz nemiize byt pouzit z divody grafickych
zmén nelze pouzit. Nebo se jedna o produkty, které se jiz nevyrabi a stale tu maji
z kusovniku vstupni material

Okamzité navyseni kapacity zejména pro obaly, pak detailni analyzu propousténi
kvalitou ze skladu. Uvolnéni skladu by pomohlo k vyiesSeni dalSiho problému a
tim je nedostatek vstupniho materialu obaly. Dal§im problémem ale je, Ze obaly
dorazi tésné pied vyrobou, ale nejsou ihned propustén a cely proces popousteéni

trva n€kolik dni. To je obsazeno v nésledujicim bod¢

10) ZvySeni propustnosti (zrychlit proces pfijmu) na zaklad¢ planu piijmu dle

potvrzenych dodavek a rezervaci zavozu. Ptipadné dle fronty nepiijatych dodavek

po lhité dvou dnti. Eskalace nedodani a jeji urgence nakupem.

11) Paraleln¢ s vyrobou meziproduktu a baleni zah4jit kontrolu kvality a snizit

administrativu inspektortim kvality. Jako jeden zposlednich bodl, ktery
projektovy tym povazuje za to byt mozny rychleji vyieSen je zrychleni procesu
propousténi hotovych vyrobkli a meziprodukti. Aktuadlné se pohybujeme
v priméru okolo 14 dni. Jedna se vSak pouze o priimér a podle zkuSenosti jsou

casy propousténi mnohem delsi.

12) Zavést S&OP (Sales and operation planning) postup pro obchodné-prodejni

planovani viz. Ptiloha B na zakladé kompletni predpovédi a stanoveni zékladnich
rodin meziproduktli a vypocteni potieb lidi, stroji a smeénnosti, sledovanim zatéze
kapacitné uzkych mist ve vyrob¢ po revizi dostupného ¢asu v ramci analyzy OEE

(sledovani vytizeni stroji).

13) Revize procesu stanovani bezpecné zasoby u jednotlivych trhti (aktualné je to

prace zavodovych planovact). Nutno nastavit princip na 2 mésice zasob a
prepocitani ma byt na zaklad€ predpovédi prodeji. Tento proces je nutné zahrnout

do vyse uvedeného bodu S&OP
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14) Definovat obratkové suroviny a zavést jejich minimalni zdsobu — safety stock ve
skladu (zkraceni vnitropodnikovy ¢as o dodaci terminy a propousténi kvality),
disponibilitu materidlu pro soucasny stav ¢astych zmén a plan zvySeni prodeju.

15) Mezioperani kontrola a kontrola kvality aktudlné neprobihd neprodlené¢ a
soubézné s vyrobou

16) Upravit stavajici lhiity pro objednavani materidlu MRP planovanim, to znamena
srovnat je s redlné¢ dosazitelnymi internimi dodacimi lhitami, aby byl zarucen
spravny predstih vic¢i terminu hotového vyrobku. Dal§im krokem je nutnost
diverzifikovat tyto ¢asy pro jednotlivé linky, nebo rodiny vyrobkd, protoze maji
riznou propoustéci lhitu. Pozadované vystupy budou v OEE analyze v prvnim
bod¢.

17) Zajistit FIFO na kvalité a zabranit konsolidacim v ramci delSiho horizontu, jen
v ramci intervalu. Piedstavuje frekvenci, kterou jsou rozdilné dily vyrabény, nebo
poskytovan urcity servis, nebo udrzba. Jedna se o fixni opakujici se plan.
Sledovat status zakazek v téchto mistech. MRP propousténi jednou tydné a
zviditelnit zmény ¢i konflikty dodani na cas planovani MRP — pouze pro

kompletné uvolnéné kusovniky a schvalené dodavatele.

Jednotlivé nalezy byly rozdé€leny do 4 zakladnich blokl a kazdy ¢len firmy M.C. Triton
zodpovédny za tento projekt zodpovidd za jednotlivou skupinu nalezii. Kde se kazdy
tyden revidovaly kroky, které tato skupina ud¢lala a kroky, které je potteba déle udélat,
aby dosahly kone¢ného cile.

Prvni skupinou jsou master data, kterd obsahuje analyzu problémi pro kusovnik,
vyrobnich receptur a dat pro kvalitu. Druha skupina se zabyva Optimalizaci planovaciho
proces. Tteti skupina se zabyvé aktivitou ohledné¢ nakupu vstupniho materidlu a ctvrta

zlepSeni procesti na planovani kvality.
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6 Navrh reSeni

6.3 Navrh zmén pro master data

6.3.1 Navrh zmén pro BOR

Tvorba a schvalovani BOR

Pro tento proces je potieba aktualizovat interni dokument, ktery popisuje procesy
pro tvorbu kusovniki. Nejsou jasn€ sepsané odpoveédnosti pro jednotliva oddéleni, ani
pravidla pro zaloZeni receptury vyroby ani pro jeji zménu. Nova definice procesu je
navrzena tak, aby technolog produktu, technolog vyroby a vedouci vyroby méli jasné
vymezené povinnosti pii zaklddani a zméné vyrobni verze. viz. Priloha D. Déle byla
definovanéd udrzba vyrobni verze, jak ¢asto se bude kontrolovat a jak se budou fesit
rozdily casi, které byly nahlaSeny vyrobou a Casy, které jsou skutecné udrzovany
v master datech. K tomu se vytvoii novy report v SAP BW. Tento report dohleda vyrobni
zakéazky za posledni 3 mésice, vzdy ode dne spusténi a k témto zakézkam pfifadi vyrobni
verzi. Ze zakazek nascita ¢asy jednotlivych operaci a udéld z nich vdzenym primérem
hodnotu, ktera se poté ru¢né zada jako nova hodnota ¢asu pro danou operaci.

Dalsim navrhem je aktualizace vSech vyrobnich verzi. Tento krok je nutny pred
nasazenim samotného nového néstroje na planovani, jako navrh feSeni za nevyhovujici
Exel tabulku na planovani vyroby. Tento navrh bude ale rozepsan pozd¢ji ve spodnich
bodech. Aktualné se pouziva necelych 1500 vyrobnich verzi (routings). Kazda z téchto
vyrobnich receptur musi byt zkontrolovéana, jestli ma vSechny potfebné Casy nutné
nejenom pro controlling, ale také aby méla vSechny operace, které jsou ve skutecnosti
soucasti vyrobniho procesu hotového vyrobku, nebo meziproduktu. Aktudlné chybi casy
mezioperacnich kontrol, vyplnéni variant pro rizné typy a role pracovnikt, kteti mtizou
produkt vyrabét. V tomto pfipad¢ se jedna o vytvoreni nékolika variant vyrobnich verzi.
A stejné tak, pokud se jedna o jinou vyrobni linku, kterd miize mit jiny ¢as vyroby, je
nutné zaloZit novou variantu routingu. Jelikoz se jedna o velky pocet zmén a revizi, zacne
se s revizi u routingti, které maji nejvetsi obrat a pak s témi, které jsou aktudlné v planu
vyroby. Termin zhotoveni je do konce roku 2019 s odpovédnosti vSech vyse zminénych

roli.
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6.3.2 Navrh zmén pro BOM

Neschvaleny kusovnik, neni aktualné viditelny pro operativni nakup, ktery
potiebuje naplanovat vstupni material pfes MRP a objednat ho. Proto navrhem feSeni je,
aby specialista na master data mél pravo zapisu do SAPu, tak Ze bude moci piepsat datum
splnéni do SAPu ke kusovniku pro hotovy vyrobek. Kvalita stale bude schvalovat
konecny kusovnik, tak nebude moci dojit k vyrob¢ bez kvalitou uvolnéného kusovniku
a do jeho plného schvaleni nebude mozné generovat vyrobni zakéazku.

Pro optimalizaci ¢asii schvalovani kusovniku v programu Vista je nutné nastavit
dalsi report z tohoto programu. Aktudln€ se exportuji urcitd data a k nim se ptida dalsi
nekolik ¢asu, tak aby se ve vysledném reportu (jiny, nez SAP BW) zobrazi tyto Cas, tak
aby bylo viditelné¢, jaky ¢as jednotlivé operace schvalovani kusovniku zabiraji. Tak bude
méfen cely proces schvalovani kusovnikl. Aktudlni navrh pocitd po zadani zmény

s minimalizaci zpracovani a schvaleni kusovniku z aktualné primérnych 50 dni na 18.

Obr. 5.3.2 Planované Casy schvaleni kusovniku
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[prezentace M.C. Triton ]

6.4 Navrh zmén pro nakup a skladovani materialu

Nastaveni pojistnych zdsob na vstupni materidl. Aktualni dodaci terminy na
vstupni suroviny jsou 90 dni. Rychlym feSeni, které probéhlo v prvni poloviné roku 2019

bylo navyseni skladovych zasob na vstupy, tak aby u G¢innych latek byla skladova zasoba
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na mésic. Jelikoz se jednalo o akutni feSeni problému se vstupnim materidlem, nebyla
feSena hodnota skladu, ani skladovaci prostor. Nové byla pro kazdy materidl nastavena u
kazdého materidlu optimalni skladova zasoba. Kterd byla stanovena podle vzorce =
(maximalni denni potieba * maximalni ¢as dodani ve dnech) — (primérna denni potieba
* primérny Cas dodani ve dnech). Tento pocet dni byl nadale pfepocitan na mnozstvi
produktu, které se musi udrzovat na sklad€. Jako ptiklad lze vidét na nasledujicich

produktech, které maji rozdilné mnozstvi nastavené jako safety stock.

Obr. 6.4 vypoctené optimalni mnozstvi na sklad¢ surovin

Nézev produktu Mnozstvi v kg
MAYDIS AMYLUM

TRITICI AMYLUM

MAYDIS AMYLUM PREGELIFICATUM
ACETAZOLAMIDUM
N-ACETYLCYSTEINUM

ESCULOSIDUM

AMOXICILLINUM TRIHYDRICUM comp.
BACTROBAN mast

[Tabulka od spol. M.C. Triton |

Je nutné zacit s ponizovanim zasob, podle nastavenych mnozstvi od M.C. Triton.
Dalsim krokem je optimalizace téchto zasob s ohledem na stiednédoby plan, za
predpokladu, Ze bude zafixovan na horizont dvou mésict.

Jednim z dalSich nalezi je nedostacujici kapacita skladu, kterd se da vyfesit
omezenim stavu skladu surovin, které nejsou pouzivany, diky dobé expirace, nebo se jiz
nevyrabéji. Pro balici materidl se vybere materidl, ktery je bez vydeje do spotieby za
poslednich 180 dni. Tyto polozky se v syst¢ému SAP pievedou na sklad s ptiznakem
obsolete (zastaraly a urCeny k likvidaci). VSechno zbozi na tomto skladé podléhaji
schvaleni pfed jejich samotnou likvidaci, feditelem ndkupu, feditelem vyroby,
controllingem, oddélenim Zivotniho prosttedi. Zbozi se fyzicky zlikviduje a poté i
odepise z vyse zminéného skladu. Tuto Cinnost je nutné vzdy opakovat jednou za Ctvrt
roku. Pro suroviny, které vstupuji do prvovyroby plati postup stejny, pouze je doba, kdy

nebyly vydany do vyroby zkracena na 90 dni.
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Firma M.C. Triton se zabyva i hodnocenim dodavateld, tak aby byl zajiStén co
nejplynulejsi a nejspolehlivéjsi piisun vstupniho zbozi pies spolehlivé dodavatele. Novée
se nastavi systém hodnocené v procentech na pocet reklamaci. Pozadavek je na novy
report, ktery by zobrazoval procentualni plnéni dodavatell a jejich spolehlivost dodavek.
V tomto reportu se zobrazi vracené dodavky a likvidace vadného zbozi u nés. Do
hodnoceni dodavatele se také piipocte skute¢ny termin dodani oproti pozadovanému
terminu dodani. Hodnota jednotlivych dodavek od dodavateli bude zaviset na dodaném
objemu. Dodavka, kterda bude obsahovat 200kg bude mit desetindsobné¢ vyssi hodnotu
v tomto reportu oproti dodavcee, ktera bude mit pouze 20kg. Toto hodnoceni dodavatelti
napomiize i redukci dodavatelii a zvySeni objemt dodavek, tim dojde ke snizeni poctu
piijimanych dodavek a odleheni ptijmu zbozi.

Aby dosSlo ke zkraceni doby uvolnéni vstupniho zbozi do vyroby navrhuje
projektovy tym M.C. triton dokoupeni dalsi technologie Raman spectoscopy (technologie
na principu spektografie), kterou se odebrané vzorky zkoumany a pokud vyhovuji danym
parametram, tak i propusStény. Aktualn¢ byl Raman spectoscop definovan jako slabé
misto. Nakupni hodnota je cca 2 miliony K¢.

Posledni skupinou na oddéleni nédkupu byla definovand potieba reportii. Prvni
report by mél zviditelnit stav zboZi na cesté. Kde bude zobrazeno zboZi na cesté, nebo je
vyrobeno u dodavatele, u dopravce, nebo na celni deklaraci. K tomu by mél poslouzit
dodavatelsky portal, ktery bude na webovém rozhrani a budou k nému mit pfistup nasi
dodavatelé. Zde uvidi objednavky, ktera budou aktudlné promitany ze systému SAP a zde
je také bude moci potvrdit a komunikovat s oddélenim nakupu. Bude zde hldSena zména
mnozstvi, data dodani a nebo Casu expedice od dodavatele. Dalsi moznosti je nahlasit
informaci o dopravci a kontaktu na né;.

Pro ptehlednost je potifeba udélat i report na finanénim objemu skladovych zasob
v Case a vcetn¢ dalSich pomocnych ukazatelli, jako je materidl na cesté, material ve
vyrobé — rozpracovanost, material k likvidaci. Tento report je jen jako docasné feSeni.
Tento pozadavek by mél byt pokryt novym softwarovym ndastrojem, ktery bude dale

rozebran v nasledujici kapitole a slouzi i fizeni skladu — inventory management.

6.5 Zména nastroje na rizeni zasob — inventory management

Spolecné s aktivitou, ktera zapocala na zacatku roku a tykala se optimalizace
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procesti kolem planovani vyroby byla zapocata aktivita pro vybér nového planovaciho
nastroje, ktery by mél nahradit manudlni planovani vyroby v exelu (kapitola 4.7.2). Byly
pozvani tii dodavatelé Preactor, Ortems a Solventure. Prvni dodavatel nabizel feseni za
velmi nizkou cenu, ale nem¢l zkuSenosti s Zadnou vétsi firmou a ani farmaceutickym
pramyslem. Ortems i Solventure jsou velci hraci na trhu se softwarem a predevsSim
planovacimi nastroji. Nakonec byl vybran pro lepsi reference a lepsi cenu dodavatel
Solventure. Dalsi konkurencni vyhodou byla podpora i amerického profesora Bram
Desmet, ktery ma zkuSenosti jak teoretické, tak i1 z praxe. Jelikoz je proces planovani
vyroby velmi komplexni a vstupuji do n¢ho i dalsi procesy, jako je ptredpoved’ prodeji a
fizeni zasob, kdy oba tyto nastroje, které¢ aktualné Zentiva pouziva jsou nedostatené (viz
kapitola 4.2 a 4.3) bylo rozhodnuto poptat komplexni feSeni, které prave firma Solventure
nabizi a zacit s implementaci nejdiive nastroje pro fizeni zasob a piredpovédi prodeju a
poté s implementaci samotného néstroje pro planovani vyroby, pro ktery jsou piedchozi
dva kroky vstupni informace.

Prvotni analyza urci, které produkty je vyhodnéjsi vyrabét na sklad a které ne.
Hlavnim métitkem je marze na jednotlivych produktech. To znamena, Ze pokud produkt
prodavame s vysokou marzi je Iépe si jej drzet na sklad€, abychom nepfisli o prodeje
z divodu nedostatku zbozi na sklad€. Dalsim hlediskem je pak celkovy vyrobni ¢as od
vytvoreni objednavky na vstupni material. Zbozi, které¢ ma delsi ¢as vyroby je nutné drzet
ve veétsSim mnozstvi na skladé. A déle porovnavaji jaky je profit z toho, pokud zménime
u nékterého zbozi zménu vyroby na skald na vyrobu oproti objednavce. U zbozi, kterému
se krati doba pfed koncem zivotnosti snizuji zasoby, tak aby snizili naklady s likvidaci a
skladovani zbyte¢ného zbozi.

Pti implementaci se dale bude rozhodovat o tom, zda zbozi skladovat interné, nebo
externé. Prijde zde také v porovnani profitu z vyskladnéni do externich skladi.

Nastroj na fizeni stavu zasob se bude fidit planovanim vyroby tlakem.

Produkty se rozd¢€li do riznych trovni servisu ABC/XYZ, podle toho jak jsou
produkty prodavany. Pro nizko obratkové produkty bude nizké Groven servisu. Produkty
s vysokou marzi budou se vyrabét vice na sklad a pokud se bude jednat o nizko obratové
produkty, nebude k nim vysoky zdkaznicky servis.

Pojistnd zasoba bude nastavena pro levngj$i zbozi vyssi, naopak pro drahé
produkty nizsi a pohybuje se od dvou tydni, az po jeden mésic na sklad€. Pro polozky,

které jsou nizko obratkové bude vyssi stav skladu. Pro kalkulaci pojistné zasoby se
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pouzije stochasticky model. Kdy se do vypoctu zapocitava i koeficient zakaznického
modelu. Tento model zaru¢i sniZzeni ndkladi na skladovani a navySeni zdkaznického
servisu. Stav skladu by se mél snizit o 20-30%. Stejny postup je pouZit i pro vypocet
velikosti vyrobni davky. Jako koeficient vypoctu se zde pouziva i nédklady na vyménu
vyroby, tak aby neklesly pouze naklady na vyrobu a nevzrostly naklady na vyménu
produkce.

Tyto vypocty na jsou pak vlozeny do ¢asové osy, kde bude vidét, jaké vytizeni a
zména stavu zasob nas béhem roku ¢eka. V ptipadech kde bude sezonni vykyv pro vice
produktu bude potieba rozhodnuti, zda snizit vyrobni davku, nebo stav skladt pro tyto
produkty. Na konci planovaciho béhu v novém softwaru by jsme méli vidét projekce
stavu skladu na rok a ptl. Vidét rozdily pro jednotlivé produkty a vyslednou spotiebu
nakladi, na skladovani oproti niz§im skladovym zasobam. A mit odpovéd’ na otazky pro¢
stav skladu roste, nebo klesa.

Poslednim krokem stejné jako u ptedpovédi je monitorovani stavu, ktery se miize
lisit od reality. Prodame méné¢, nez jsme predvidali, vyroba vyrobila vice, protoze m¢la
volné kapacity, nebo zbozi je nekvalitni a musi se stahnout z trhu. Dal§im divodem pro¢
mit ptehledny nastroj, ktery ukazuje aktudlni stav skladu je i pozadavek managementu,
ktery potiebuje vidét stav skladu pro kazdé distribucni centrum zvlast’, nebo v porovnani
s pfedchozimi mésici a nebo pldnovany stav skladu. To vSe umoziiuje novy nastroj od
firmy Solventure. Dal$i moZnosti je vidét 1 materidly, které jsou jiz staré, nebo se

nehybou.

6.6 Pozadavek na novy nastroj pro forecasting, predpovéd’

Pted samotnou implementace provede firma Solventure vy¢isténi historickych
prodejii a pochopit zékonitosti prodejii. V piipadé, ze forecast je na zakladé¢ pouze
dodavek k zdkazniklim, zohlediiuje i to, kdy nejsme schopni dodéavat z divodu
chybéjiciho zbozi na skladé a to je aktualné velky problém. Pro nové produkty propoji
historii se starSimi produkty, které vykazuji stejné prodejni trendy. Zanalyzuji piedpovédi
skutecnym prodejem. Z historickych dat provedou analyzu, jaky dopad maji promotérské
akce, reklamni akce a zhodnoti jejich dopad na celkové prodeje, tak aby predpovéd’ mimo

tyto akce jimi nebyla ovlivnéna.
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Aplikace statistickych modelii bude uplatnéna v ptfipadech, které¢ jsou k tomu
vhodné. Statisticky model je prvni krok pro predpovéd’ prodejl, nikdy neni posledni. Pro
rizné produkty se pouzije sezonni, trendovy, nebo jiny statisticky model. Tyto produkty
maji jasny konstantni trend. Dalsi a slozitéjsi vypocty pro predpoveéd’ produkti, na které
nejsou jednoduse uchopitelné byly stovky. Jejich nasazeni nebylo vzdy jasné a vétSinou
vedou k chybnym kalkulacim a Spatnym ptfedpovédim. Proto je nutna velka znalost z vice
firem a odbornikd, ktefi nastavi spravné predpovedi pro stejné typy produkt. Firma
Solventure timto ptistupem zvysila efektivitu predpovédi o 30%.

Prvnim krokem je dostat informace o produktu, jaké jsou jeho ekvivalentni
produkty, kdy je jeho konec vyroby (end of life), zodpovédné osoby za tyto informace
jsou marketing a planovani produktt. Za druhé je nutné zjistit, jaké jsou promotérské akce
na trhu a specialni zdkaznické pozadavky. Tyto informace je nutné vzit od vSech oddéleni
ve firmé, které s nimi disponuji. Poslednim krokem jsou informace o samotném nabéhu,
vybérovych fizenich na jednotlivych trzich. Na né¢ mizeme koukat, jako na neo¢ekavané
velké objednavky. Po zadani téchto tiech krokti, bude navrzena piredpovéd’ odsouhlasena
lidmi z prodeje. Kde je mozné, Ze se bude upravovat podle specialnich zakaznickych
pozadavkd, jako je velikost baleni, minimélni odbérové mnozstvi. Solventure se zaméfuje
na 20% nejvétsich zakaznik, kteti tvoii 80% objednévek a s nimi pak fesi a potvrzuje
odhad prodejii, tak aby se nejednalo jen o pfedpoveéd’, ale o platny prodejni plan.

Po implementaci systému pro predpovéd’ firma Solventure doporucuje méieni
spravnosti pfedpovédi podle procentudlni chybovosti. Tento report jiz v Zentivé existuje
a ukazuje velmi malou ptesnost predpovedi. Méfi se se rozdil v obou horizontech, o kolik
procent jsme vyrobili vic a o kolik méné. Dalsim navrhovanym méfenim je zjisténi, jak
se zlepSuje odhad prodeju s jejich blizicim se datem expedice. Toto méteni stability je jiz
také zavedeno v Zentivé a porovnava predpovedi pul roku a 3 mésict pred samotnou
expedici.

Soucasti implementace nového nastroje jsou pravidelné schiizky, které jsou
vedeny intern¢ oddélenim logistiky, kde se piedpovéd porovnava s financni predpoveédi
a pripadné ptipominkovana. Zde je nutné se vyhnou diskuzim o vysledcich piredpovédi.
Ptedpokladem je, ze kroky pro predpovéd’ jsou ud€lany spravné a na schiizce se fesi
pouze dopad na ostatni oddéleni, jako je prodej a finance. Ve finan¢ni ptedpovédi nesmi
byt rozdil. Pokud je predpovéd’ 120, finanéni odd€leni musi mit také 120. Na téchto

schiizkach se odsouhlasuji hodnoty, nikoliv kusy a mély by byt jednou tydné a co
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nejkratsi, tak aby byl jen odsouhlasen rozpocet a odsouhlasily se hodnoty piedpovedi a

velké zmény na trhu, které by ovlivnily ptedpoveéd.

6.7 Implementace nastroje pro planovani vyroby

Névrh na planovani vyroby je rozdélen podle horizontl na jaké obdobi se
planuje. Prvnim a nejvice vSeobecnym typem planovani vyroby je strategické planovani
toto prvotni planovani je na horizont 3-10 let. A udavéd smér, kam se bude vyvijet
spolecnost v budoucnu. Kouké na dlouhodobou piedpovéd’ na trhu, mozné predpovedi
vyvoje prodejl, akvizic, nebo vétsich investic. Zakladnim vstupem pro toto planovani
jsou ekonomickeé, politické, technologické, socialni a legislativni faktory. Toto planovani
je fizeno nejvysSim vedenim firmy a definuje naSe zadkazniky. Druhym stupném
planovani je planovani rozpoctu na dalsi rok a zameétuje se na planovani vyroby na tiroven
mésice. Definuji se objemy, ceny, nebo zisk a operacni, nebo investi¢ni rozpocet.
Soucasti tohoto planovani je i pfedbézné planovani kapacit na dvanéct, az osmndct
mésicl, tak aby se podafilo odchytit zké misto ve vyrobé, nebo pii planovani letni
odstavky, naplanovani extra smén pii sezonnim navyseni vyroby. Tento krok bude fizen
centralni logistikou a mél by zohlednit rizné scénéie, jak fesit kapacitni planovani a cilem
je definovat realné, cenové odpovidajici plan. Uroveii na kterou se v tomto kroku bude
planovat je skupina produkti a jednotlivy vyrobni zavod.

Po schvaéleni tohoto planovani jiz planovanim zabyvaji jednotlivé vyrobni zavody
a jejich oddéleni planovéani vyroby. Navrhovany koncept zlstava stejny jako je jiz
zaveden v Zentivé a rozd¢luje se na volny, flexibilni a zamrazeny. Kdy zamraZeny
horizont nesmi byt mozné meénit, ani pod pfanim vedeni, nebo ndkupu. Tyto zmény by
vedly k rozboteni stabilniho planu a plnéni odvolavek. Flexibilni perioda je naplanovana
pro odvolani vstupniho materialu, ale nejsou naplanované jednotlivé vyrobni linky. Tak
jak to jiz popsané v kapitole 4.7. V této fazi je stdle mozné ¢astecné menit objem vyroby,
nebo uptednostnit vyrobu produktu A, pted produktem B. Volna perioda je kapacitni a
slouzi k planovani zdrojt a kapacit uvniti vyrobniho zédvodu.

Pro kapacitni planovani umoziiuje novy nastroj planovat vyrobni ¢asy pro vyrobu
produktli a spolecné je kombinovat pro dosazeni optimélni vyrobniho Casu a také case na
kontrole kvality vyrobnich déavek. Tento plan ukaze kapacity, vyrobni objednavky, které

by méli spoustét MRP, pro objednéni vstupniho materidlu. Pldnované vyrobni
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objednavky v periodé, kterd je zamrazend budou potvrzeny a pfifazeny k vyrobnim
linkdm v detailnim planovani vyroby viz. niZe.

v kapitole 4.7 tento proces se nebude ménit, pouze se zméni nastroj na jeho spravovani.
Stejna nastroj, kde bude spravovan i kapacitni planovani vyroby slouZzi i pro detailni
planovani vyroby pro jednotlivé linky a jednotlivé smény. Toto planovéni je a zlstane
v horizontu tfech mésici, kdy zamrazena perioda bude az dva tydny. Kazda vyrobni
objednavka bude mit nastaven Cas zacatku a konce a pro jednotlivé linky bude sestaven
plan téchto vyrobnich zakazek tak, aby jejich kapacita byla co nejvice vytizena. V novém
nastroji bude reflektovana potieba vstupniho meziproduktu z prvovyroby a bez n¢ho
nebude mozné naplanovat vyrobni zakazku pro druhovyrobu. Vstupy pro toto planovani
jsou informace o vstupnim materidlu, jeho objednavkach, které musi byt potvrzeny, dale
pak ptedpovéd’ prodejt a stav skladi, které budou spravovat software od stejné firmy a
tyto nastroje spolu budou komunikovat pomoci rozhrani. Tim budou aktualizovany stavy
skladt a pro vyrobni davky, které trvaji nékolik dni uvidime v jaké fazi jsou a kolik uz
toho maji vyrobeno z celkové pozadovaného mnozstvi. Tim 1 uvidime, zda vyrobni
zakazka je ve skluzu, nebo naopak napted.

Implementace vSech fidich nastroji bude v pofadi inventory management,
piedpovéd prodeje a naposledy planovani vyroby s detailnim planovanim, protoze pokud
budeme mit Spatné vstupy, nedostaneme dobré vystupy pro planovani vyroby a nebude
mozné zafixovat napldnované obdobi na dva tydny doptedu. Pied samotnou
implementaci museji byt, ale aktualizovany data, kterd se tykaji vyroby, jako jsou
kusovniky, a hlavné vyrobni postupy. Které¢ jsou ted’ neaktudlni a nereflektuji vyrobni
linky jako samostatné stojici zatizeni. Tyto ndpravna opatieni jsou sepsana v kapitole 6.3

od firmy M.C. Triton.
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Z.aveér

V teoretické ¢asti jsem se zaméfil na systémy planovani vyroby, na systémy, které je
mozné pouzit a na zptisoby rozvrhovani vyroby, kter¢ je diilezité pro vicekrokové vyrobni
procesy. Porovnaval jsem tazné a tlacné systémy. Mezi tazné systémy byly zahrnuty JIT,
TQM, TPM, nebo Kanbanovy systém, které jsou vyuzivané hlavné v automobilovém
pramyslu. Jako posledni z taznych systému jsem uvedl TOC systém, ktery se zamétuje
na feSeni uzkych mist. Pro farmaceuticky primysl je vhodny MRP systém, tedy tlacny.
K nému byla popsana ¢ast o jednotlivych trovnich planovani, jako je kapacitni planovani,
nebo planovani vyroby na jednotlivé stroje. V praci jsem se zaméfil 1 na Stihlou vyrobu,
ktera se velmi uzce dotyka celého procesu planovani vyroby.

Cilem mé prace bylo najit slaba mista v procesu planovani vyroby. Teoretickou
¢ast jsem proto rozdelil a kromé samotného planovani se vénuji obzvlast’ procesim do
n¢j vstupujicich. Proces predpoveédi prodeji obsahuje teoreticky popis, vyhodnocovani
predpovédi a ukazuje i nékolik vypoctu, jako jsou casové fady, nebo klouzavé priméry.
Zahrnul jsem plan vyroby a zdkladni postup pii jeho tvorbé, kde byly pouzity vzorce pro
planovani kapacit. Porovnaval jsem moZnosti externi vyroby, kterd je v Zentivé majoritni.
Do procesu vstupuji informace o linkdch a produktech, jako jsou kusovnik a vyrobni
verze, kde jsou informace o vstupnich materidlech, strojich, pracovni sile a ¢asech jejich
vykont. V teoretické Casti jsou popsané rizné varianty kusovnikl. Dals§i nedilnou
soucasti je nakup a proces zajistovani objednavky, jejiho pribéhu a navazujiciho
internetového portalu, ktery slouzi jako komunikace mezi vyrobnim zavodem a
dodavatelem.

Praktickd cast popisuje aktudlni proces v Zentivé. Zabyvam se vyrobnimi
technologiemi, vyrabénymi produkty, procesem piedpovédi prodejt, ktery je aktudlné
v systému SAP APO a jeho pouzivanim. Rizeni zasob, které je v systému SAP BW a bylo
naprogramovano jako nedostacujici feSeni generujici velké mnozstvi chyb. Popisuji, jak
funguje aktualné¢ systém planovani MRP v SAP a jeho navaznost na objednavky
materidlu a propojenost snakupnim oddélenim. Kapitola propousténi materidlu
oddé€lenim kvality tvoii samostatnou ¢ast, protoze ve farmaceutickém priimyslu je tento
krok velmi ¢asové naro¢ny a ovliviiuje tak cely proces planovani vyroby. Zamétuji se i

na aktualni nastavovani kusovnikli a vyrobnich verzi. V zavéru praktické ¢asti je popsan
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samotny postup pii sestavovani vyrobniho planu, od dlouhodobého az po kratkodoby,
ktery je platny pro vyrobni linky a je zdkladem pro tvorbu vyrobnich zakazek.

Definice soucasnych problému byla sestavena s pomoci externi firmy M.C.
Triton, s kterou jsem spolupracoval v projektovém tymu, kde jsem zastupoval pozici IT
projektovy vedouci. Zakladnim cilem jejich projektu bylo zafixovani kratkodobého planu
a odhaleni slabych mist v procesu planovani vyroby. Aby byl projekt méfitelny,
definovali jsme report, ktery bude méfit jednotlivé Casy od vystaveni objednavky
k dodavateli po odeslany konecny produkt. Spolecné s timto projektem je dalsi projekt na
optimalizaci planovacich nastroji. Tento projekt je fizen centrdlni logistikou a j& jsem
jeho soucasti opét jako projektovy vedouci na IT a také jako IT vlastnik novych nastrojt.
Z téchto dvou projektii byly definovany hlavni problémy, nahrazeni néstroje pro
piredpovéd’, protoze aktualni neni vyhovujici a financné narocny. Nahrazeni tabulek
v excelu pro planovani vyroby novym robustnim nastrojem a nahrazeni néstroje pro fizeni
z4asob.

Navrh zmén pro proces planovani vyroby v Zentive

- Nastaveni procesu schvalovani a tvorby vyrobni verze s odpovédnostmi

- Aktualizace vSech vyrobnich verzi a jejich Cast

- Zména schvalovani kusovniku pro moznost objednat vstupni material

- Optimalizace schvalovani kusovniku

- Nastaveni pojistnych zasob pro suroviny a redukce nadbytecného materialu

- Zavedeni hodnoceni dodavatelt

- Optimalizace a urychleni kontroly na pfijmu materialu

- Zavedeni nového nastroje na fizeni zasob od firmy Solventure

- Zavedeni nového nastroje na predpoveéd od firmy Solventure

- Implementace nastroje pro dlouhodobé a kratkodobé planovani od firmy

Solventure

Cilem mé prace bylo zamé&feni se na procesy tykajicich se planovani vyroby a navrhy na

jejich zlepsSeni a to bylo slnéno.
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Seznam zKkratek a znacéek

BOM
CC
CRP
DRP
EDI
FCA
FG

MPI
MPS
MRP
00S
PO
PPI
QA
S&OP
SC
SFS
wC
WO

Bill Of Material

Cost centrum

Capacity Requiremetn Plan
Distribution Requirements Plan
Electronic Data Interchange
Forecast Accuracy

Finish Goods

Key Performance Indicators
Market Projected Inventory report
Master Production Scheduling
Material Requirement Plan

Out Of Stock

Purchase Order

Plant Projected Report

Quality Assurance

Sales and Operation Planning
Supply Chain

Schopfloor Scheduling

Work centrum

Work Order
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Kusovnik

Nékladové stfedisko

Plan kapacit

Plan distribuce

Elektronicka vyména dat
Ptesnost predpoveédi

Hotovy vyrobek

Kli¢ové ukazatele vykonosti
Report s projekci na trh

Plan vyroby

Plan zasobovani

Vyprodané zasoby

Nakupni zakazka

Rep. s projekci skladu zdvodu
Jisténi kvality

Obchodné prodejni planovani
Logistika

Planovani vyroby

Vyrobni stfedisko

Vyrobni zakdzka



Terminologie

SAP APO - Produkt od spolecnosti SAP, ktery fidi komplexni planovani a
optimalizovani pfedpovédi odvolavek.

SAP BW - Datovy sklad od spole¢nosti SAP, nad kterym se stavi reporty

Master data - Systémova data, ktera jsou neménna a zlstavaji v systému.
Jedna se napftiklad o vyrobni verzi, kusovnik, nazev produktu a
jeho hmotnost.

3th party - Tteti strana. MiiZe se jednat o jinou spole¢nost, pro kterou
vyrabime zbozi.

Affiliate - Partnersky trh. Jina legalni spole¢nost v jiné zemi, ale pod
hlavickou jedné firmy.

Tender - Vybérové fizeni

Shop floor - Vyrobni ¢ast zavodu

Bulk - Ve farmaceutickém priimyslu se jedné o vyrobek zabaleny pouze

v igelitu, nebo sudu. Vstupuje dale do vyroby, kde je zabalen.

Raw material

Vstupni surovina, z které se dale vyrabi produkt. Mlize se jednat i

o obal.

Botle Neck Jedna se o slabé, nebo nejpomalejsi misto daného procesu.

Stand alone machine

Samostatné stojici stroj

Keizen - Neustaly proces zlepSovani. Jedna se o filozofii, nebo postup ve
vyrobg.

Know how - Anglické spojeni pro znalost ur¢ité¢ho procesu.

Safety stock - Bezpecnostni zadsoba, nebo pojistnd zasoba.

Lead time - Pribézny Cas. Pouziva se pro dobu trvani urc¢itych procesi.
Naptiklad za jak dlouho se vyrobi urcity produkt od doby piijemky
vstupniho materidlu na sklad.

Fire fighting - Haseni pozari. Ve vyrobnim primyslu se jednd o zamétovani na
problémy, které uz maji velky dopad. Proto jsou vytizené zdroje,
aby mohli fesit a pfedejit témto velkym problémtum.

Make to stock - Vyrabét na sklad.

Make to order - Vyrabét podle odvolavek

Artwork - Grafické zpracovani obalového materialu
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Sarze - Vyrobni davka
LIMS - Program, ktery pouziva kvality na propousténi materidlu do vyroby

Gantt chart - Ganttliv diagram, je grafické znazornéni ¢innosti v ose ¢asu
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Seznam priloh a prilohy

Ptilohy A - Propousténi vstupniho materialu
Ptiloha B — Popis aktualniho procesu planovani
Ptiloha C — Mapa procest

Ptiloha D — Proces schvalovani BOR
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Pfiloha A

eN

Protokol o analyze obalového materialu s;oLECNOSTSI]:I!Y!\JeFI

Cislo materialu : 49276 gprot: 85/16

Nazev : PE natur kapatko 0,4mm oé&ni kapky

Prijemka: 0009441081 Vyrobee : HPT

Mnozstvi : 504 315 ks Sarze & 23128906.000

Specifikace : PNO 49276/13-01  1D-02 Atest &.: -

Meloda odbéru : SOP - 00378

Datum odbéru | Vzorek Vzhled Mnozstvi Vzorkoval
12.08.2016 1 vyhovuje 315ks Maredova

WPoznémka - vzorkovani :
( -

Nalezeno Teorie
vyhovuje vyhovuje
prok;zéna prokadzana
vyhovuje vyhovuje
vyhovuje vyhovuje
] vyhovuje
- zkouska na sterilitu gglﬂ_gva-ni odbér vyhovuje
(
Posudek : Vyhovuje specifikaci a referenénimu vzorku
Analyzoval dne : 15.08.2016
Pracovnik : MareSova r}duq{ / Kontroloval : WIBDIQIé 'i
VYHOVUJE
16 -08- 2019
Platnost do : Propusténo QA: 16 -08- st/
2 .
— o=

ptiloha ¢£.2 SOP 00382
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Piiloha B
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Pfiloha C
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Pfiloha D

ié%omv VALIDACE BOR V ODSOUHLASENi v ZADANI DO SAP V‘

Technolog produktu Technolog vyroby Vedouci vyroby ._.oo-.:o_oo produktu
= Zpracovani navrhu BOR ve = Kontrola a sktualizace BOR = QOdsouhlaseni BOR Zadéani schvaleného BOR do
formétu XLS (pfip.export ze = Kontrola ¢asd procesnich SAP
SAP) krokd = Komunikace BOR s dotéenymi
= Naévrh ¢asl procesnich kroku Gtvary (controlling....)
dle néméru nebo historickych * UdrZuje dokumentaci
e Syt
Controlling

« Vytvoreni kalkuladniho BOR
= Zohlednéni ve vypoctu a
plénech
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Tabulka pro potieby evidence pro knihovnu

Autor/ka Bc. Lukas Pavlas
(vypracova/a)
Nazev BP/DP Planovani vyroby ve farmaceutickém podniku
Studijni obor Logistika
Rok obhajoby BP/DP 2019
Pocet stran 70
Pocet priloh 5
Vedouci BP/DP prof. Ing. Ivan Gros, CSc.
V diplomové préci se zabyvam planovanim vyroby ve
farmaceutickém podniku a procesy, které ho ovliviiuji.
Popis jednotlivych okruhti ovlivitujicich planovani
Anotace vyroby je uveden v teoretické Casti a poté v praktické

¢asti. Z nich jsou vybrany nejuzsi mista, ke kterym je
navrzeno jiné feseni, nebo zména systému. Analyza
praktické ¢asti probihala v prostiedi spolecnosti Zentiva.

Klicova slova

farmacie, planovani, vyroba, MRP, SAP, systémy

Misto uloZeni

ITC (knihovna) Vysoké Skoly logistiky v Pferové

Signatura
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