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Abstract: This paper is focused on the planning of 

production plants in the selected company GGP 

Slovakia, Ltd. The paper is divided into two main 

sections. First main part is oriented on the 

characteristics of the selected company GGP 

Slovakia, Ltd. Second main section is the key 

section and deals with the analysis of production 

plant planning, where is in detail characterized 

main phases of company planning. 
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Úvod 
Veľmi rýchlo sa vyvíjajúca spoločnosť 

kladie čoraz väčšie nároky na jednotlivých členov, 

ako aj na výrobné spoločnosti. Neustále sa 

zvyšujúca rôznorodosť výroby a požiadavky 

zákazníkov, ale tiež tlak na výrobné spoločnosti, 

aby boli certifikované podľa normy ISO, tlačia 

výrobné spoločnosti ku neustálemu 
prehodnocovaniu svojich procesov a ich 

neustálemu zlepšovaniu a vyvíjaniu. [9, 11] 

Dnes už existuje dostatočné množstvo 

možností ako krok po kroku vylepšovať výrobky, 

ako aj procesy výroby. [13] 

Výrobné prevádzky začali ľudia budovať 

pre urýchlenie, globalizovanie, resp. zníženie 

nákladov výroby, ako aj na základe iných dôvodov. 

Výrobná prevádzka je v zásade podnik, ktorý 

disponuje vlastným výrobným programom (tento sa 

podľa vývoja na trhu môže 

upravovať), dostatočným počtom kvalifikovaných 
operátorov a potrebným zariadením. [5, 6] 

Základnou úlohou výrobnej prevádzky je 

transformácia vstupov na výstupy, čiže výroba, 

ktorú dopĺňajú ďalšie dôležité činnosti, ku ktorým 

sa radí výskum, vývoj, konštrukčná príprava, 

investovanie, logistika kontrola kvality, skladové 

hospodárstvo a iné. Základným predpokladom 

výrobných prevádzok je tvorba zisku. [8, 10]  

Cieľom tohto bude koordinovať 

plánovanie výrobných prevádzok pri výrobe 

vybraných druhov výrobkov, konkrétne koordinácia 

plánovania výroby kosačiek vo firme GGP Slovakia 

s. r. o.  

 

Charakteristika spoločnosti GGP Slovakia, s.r.o. 

 GGP Group je lídrom vo výrobe kosačiek 

a iných, motorom hnaných pomocníkov do záhrad 
v Európe, ale aj mimo Európy. GGP je vlastníkom 

hlavnej značky STIGA, a štyroch lokálnych značiek 

ALPINA, MOUNTFIELD, ATCO 

a CASTELGARDEN. GGP zamestnáva viac ako 

1500 zamestnancov po celom svete. Má obchodné 

zastúpenie v 13 najväčších krajinách Európy a tri 

výrobné závody (Taliansko, Slovensko a Čína). 

Vedenie sa nachádza v Taliansku, v Castelfranco 

Veneto (približne 34 000 obyvateľov) v provincii 

Treviso, neďaleko od Benátok. Ročný predaj je viac 

ako milión kusov výrobkov, vo viac ako 70 

krajinách sveta, s obratom okolo 480 miliónov €, 
z tohto množstva sa najväčší podiel výrobkov 

vyrobí na Slovensku. [4] 

  

GGP Group (ako celá skupina) vznikla 

v roku 2000 zlúčením štyroch vo svete uznávaných 

značiek Stiga, Alpina, Mountfield a Castelgarden. 

Dokopy tieto značky majú viac než 90 ročné 

skúsenosti v obore. V roku 2011 sa do skupiny 

pridala tiež firma Atco. 

Začiatkom roku 2006 sa začalo 

s výstavbou závodu na Slovensku, v priemyselnom 
parku Poprade – Matejovciach. GGP je sezónna 

spoločnosť a sezóna začína septembrom (podobne 

ako školský rok) a končí augustom a každý rok je 

hlavná sezóna, takzvaná TOP sezóna približne od 

januára do mája. Mimo sezónu beží výroba na 

jednu pracovnú zmenu (3 výrobné linky), no 

a do TOP sezóny sa postupne naberajú noví 

pracovníci až do stavu 16 výrobných liniek na dve 

zmeny. Každá linka má kapacitu od 200 kusov 

kosačiek až po 810 kusov, v závislosti od zložitosti 

modelu. Nový závod bol postavený na rozlohe 

10 000 m2 a náklady na jeho výstavbu sa 
pohybovali okolo 10 miliónov €. V slovenskom 

závode zo začiatku pracovalo okolo 50 ľudí, no do 

konca roku 2006 to už bolo cez 200 pracovníkov, 

o rok neskôr už 300. Dňa 19.10.2006 sa v GGP 

Slovakia vyrobila prvá kosačka, bol to malý 

plastový model s elektrickým motorom, s nožom 

o priemere 35 centimetrov.  

 

Na Obr. 1 je znázornený pôdorys 

prevádzky GGP Slovakia s. r. o. 

 



Transfer inovácií 37/2018  2018 

 

 30 

 
Obr. 1 Pôdorys výrobnej prevádzky GGP 

Slovakia s. r. o. [4] 
 

Analýza plánovanie výrobných prevádzok 

 GGP Slovakia, s. r. o. plánuje výrobu 

pomocou systému SAP, podľa ktorého, sa po 

naplánovaní výroby vytvorí súbor v programe 

Microsoft Excel, s podrobnými výstupmi pre 
jednotlivé linky (pracovné skupiny), na najbližších 

šesť pracovných dní. Na základe tohto plánu, sa 

pripraví druhý plán, podľa ktorého sa lakujú 

komponenty, ktoré je potrebné lakovať.  

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Účelom plánovania je zladiť požiadavky 

zákazníka (väčšina požiadaviek prichádza cez 

materskú spoločnosť, GGP Italy), resp. kapacity 

výrobných liniek a dostupnosti materiálov 

potrebných k výrobe. [4] 

 

Hlavné fázy plánovania v spoločnosti sú: 

1. Získanie forecastu z GGP Italy. 

2. Získanie dennej kapacity jednotlivých 
liniek od PRO (z výroby). 

3. Aplikovanie dennej kapacity pre potreby 

forecastu (predpokladu). 

4. Informácie o potrebnom počte liniek na 

nasledujúce obdobie. 

5. Uvoľnenie výrobných objednávok na 3 

najbližšie pracovné týždne. 

6. Rozloženie na linkách podľa denných 

kapacít. 

7. Vytvorenie a distribuovanie podrobného 

plánu na najbližších 6 pracovných dní. 
8. Kontrola dostupnosti chýbajúceho 

materiálu. 

 

Stručnú schému, postupu plánovania 

zobrazuje Obr. 2.  

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

  

Obr. 2 Schéma postupu plánovania v GGP Slovakia s. r. o. [4] 
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1. Získanie forecastu z GGP Italy 

GGP Italy pošle do GGP Slovakia forecast 

(výhľad) na výrobu na celú sezónu (tento forecast 

sa jeden krát týždne aktualizuje). V Tab. 1 je 

skrátený forecast na prvý štvrťrok, pre modely 

kosačiek Cruiser 53 (s benzínovým pohonom) 

 

Tab. 1 Príklad forecastu z GGP Italy [1] 

 
 

2. Získanie dennej kapacity jednotlivých 

liniek  z výroby 

Výroba potvrdí, na ktorej linke, ktorý 

model a koľko kusov sú schopní vyrobiť. Na 

začiatku sezóny sa určia takzvané nábehy, to 

znamená, koľko kusov vyrobia na prvý deň na 
danej linke než sa zaučia a o koľko kusov sa navýši 

denný výstup až do získania maximálnych kapacít. 

Kapacity na 8 hodinovú, resp. 7,5 hodinovú zmenu 

vidíme v Tab. 2.  

 

Tab. 2 Matica pre rozmiesťovanie na jednotlivé 

linky [1] 

 
 

3. Aplikovanie dennej kapacity pre 

potreby forecastu 

Na základe zlúčených informáciách 

z prvých dvoch krokov sa  vytvorí tabuľka, kde sa 

určí počet skupín pracovných tímov a čas nutný na 

výrobu určitého modelu. Tab. 3 znázorňuje 

rozloženie výroby na linkách RES-00 až RES-06, 

kde stĺpce sú jednotlivé linky, v ktorých jedna farba 

označuje jeden výrobný tím, a čísla označujú 

plánovaný počet vyrobených kusov za zmenu, 

riadky označujú dni v danom mesiaci (červeno 

podfarbené dni sú štátne sviatky, a červenou farbou 

napísané soboty). 

 

Tab. 3 Príklad rozloženia výroby [1] 

 
 

4. Informácie o potrebnom počte liniek na 

nasledujúce obdobie 

Z Tab. 3 určíme počty liniek na určité 

obdobie. Každá linka je určená k výrobe určitého 

druhu, resp. druhov kosačiek, ku ktorým je 
prispôsobená. Jednotlivé tímy sú tiež zaučené len 

na niektoré modely kosačiek. Na základe forecastu, 

 možností tímov a liniek sa rozhodne o počte liniek 

(sú tam 3 základné tímy, ktoré ako jediné vo výrobe 

sú v spoločnosti zamestnané celoročne a vedia 

vyrábať všetky modely kosačiek).  

 

5. Uvoľnenie výrobných objednávok na 3 

najbližšie pracovné týždne 

K uvoľňovaniu objednávok do výroby 

slúži SAP a to transakcia CO41. V tejto transakcii 

sa objavia všetky objednávky, ktoré sú potvrdené 
centrálnym plánovaním v IT10. U každej 

objednávky pred uvoľnením sa musí skontrolovať 

status. Uvoľniť sa môže len status 20 a 30, 

v niektorých prípadoch tiež status 50.  

Po označení všetkých uvoľňovaných 

objednávok ich prekonvertujeme do statusu 

Otvorená objednávka. Každé označenie výrobnej 

objednávky sa skladá z dvoch častí, prvá je číslo 

a druhá typ objednávky. V GGP rozlišujeme 3 

druhy výrobných objednávok: 

 ZPRO – je výrobná objednávka, 

 ZSAM – objednávka na vzorky pre 

zákazníka, 

 ZPRE – testovanie nových výrobkov 

(predséria). 

 

Ďalší, veľmi dôležitý krok, je nastavenie 

výrobnej linky, t.j. linky, na ktorej sa bude 
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konkrétna objednávka vyrábať. Každý model 

kosačky má v Routingu (niečo ako DNA kosačky) 

zadanú prioritnú linku pre model, počet operátorov, 

čas na výrobu jednej kosačky a ďalšie. 

Nasleduje kontrola všetkých 

komponentov, či majú priradený sklad. Kontroluje 

sa to jednoduchým spôsobom, a to tak, že si 

otvoríme rozpisku a necháme ju zoradiť podľa 

priradeného skladu. Pokiaľ nejaká súčiastka nemá 
priradený sklad, musíme ho doplniť, inak by sa na 

neho nevytvorila objednávka od dodávateľa a ani 

transakcia určená k vypísaniu chýbajúceho 

materiálu na vloženú objednávku, resp. vložené 

objednávky.  

Pokiaľ sú všetky náležitosti nastavené 

podľa potreby, môžeme objednávku uvoľniť do 

výroby (Obr. 3).  

 

 
Obr. 3 Uvoľnenie objednávky do výroby [1]  

 

6. Rozloženie na linkách podľa denných 

kapacít 

Najskôr je potrebné nastaviť kapacity, 

pomocou transakcie CR02. Táto transakcia je pre 

nastavenie Work center (jednotlivej linky). 

Po nastavení denných kapacít je nutné toto 

uložiť a pokračovať v naplánovaní jednotlivých 

výrobných objednávok. K tomu slúži transakcia 

CM25.  

V tejto transakcii zadáme dátum a čas 
začiatku výroby a jednotlivé objednávky zoradíme 

za sebou podľa priorít. Podľa routingu a počtu 

kusov v objednávke SAP vypočíta, koľko času je 

potrebné na vyrobenie danej objednávky 

a nasledujúce objednávky plánuje až po skončení 

predošlej.   

 

Táto transakcia znázorňuje graficky dĺžku 

a poradie jednotlivých objednávok (Obr. 4).  

 

 

 
Obr. 4 Príklad rozloženia výrobných 

objednávok v CM25 [1] 

 

7. Vytvorenie a distribuovanie podrobného 

plánu na najbližších 6 pracovných dní 

Každý deň po skončení výroby, oddelenie 

plánovania aktualizuje 6 denný plán na základe 

výsledkov z aktuálneho výrobného dňa, (ostane už 

len 5 dní)  a na koniec pridá ďalší deň, aby bolo 

zase dní šesť.  

V Tab. 4 vidíme príklad plánu pre 1 deň, 

pre 3 výrobné tímy. V prvom stĺpci vždy pod 
menom vedúceho je linka, na ktorej vyrába, 

nasleduje číslo a popis objednávky a počet kusov. 

Do posledného stĺpca sa napokon zapíšu výsledky 

za daný deň. 

 

Tab. 4 Príklad denného plánu [1] 

 
 

8. Kontrola dostupnosti chýbajúceho 

materiálu 

Čísla všetkých výrobných objednávok na 

určité obdobie sa vložia do transakcie MF60 (Obr. 

5). Táto transakcia porovnáva počty všetkých 

súčiastok v BOM (kusovníkoch) vybraných 

objednávok s množstvom daného tovaru v sklade.  

 

Transakcia vytvorí zoznam a počty 

chýbajúceho materiálu. Chýbajúce položky sa 

rozdelia po dodávateľoch a každý zodpovedný 

pracovník (disponent) sa vyjadrí, či materiál bude 
doručený včas.  Pokiaľ áno, môže sa vyrábať. 

Pokiaľ nie, objednávky ktoré sa nedajú v daný 

termín vyrobiť, sa presunú na dátum, kedy už to 

bude možné a proces sa vráti k bodu 6 (rozloženie 

na linkách podľa denných kapacít). 
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Obr. 5 Základné nastavenie transakcie MF60 [1] 

 

Záver 
Základnou úlohou pri plánovaní 

výrobných prevádzok je položiť si otázky „čo, 

koľko, kedy objednať, nakúpiť, vyrobiť a dodať 

zákazníkovi“. [7, 12] 

Pre plánovanie výrobných prevádzok je 

dôležité mať informácie z dvoch kanálov. Prvý 

informačný kanál sú informácie od zákazníka 

(objednávky, požiadavky a pod.) a spracované 

informácie z trhu, resp. prognózy odbytu. Vlastné 

plánovanie výroby je ďalší krok, ktorý plánuje 

výrobné úlohy kapacitne a časovo. [3, 14] 

Moderný podnik si v dnešnej dobe už ani 
nevieme predstaviť bez integrácie CA systémov. 

Tieto systémy sú často riešené modulárnym 

spôsobom, ktorý má obrovskú výhodu v tom, že sa 

dá podľa potrieb rozširovať o nové funkcie. [2] 

 

Príspevok bol riešený v rámci projektu KEGA 

029TUKE-4/2016: Vzdelávacie a tréningové 

pracovisko inovačného vývoja a realizácie 

podnikových procesov a systémov a projektu 

VEGA 1/0741/16 Controlling inovácií 

priemyselných podnikov pre udržanie ich 

konkurencieschopnosti.  
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