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Uvod

Tento dokument se zaméruje na tfi oblasti — optimalizaci procesd pomoci teorie omezeni,
obchodné-provozni planovani, a podrobnéjsi rozvinuti problematiky planovani zdrojd.

Teorie omezeni

Omezeni je jakykoliv faktor omezujici vykon a vystupy systému. Teorie omezeni je systematicky
pristup. Ktery se zaméruje na aktivni fizeni omezeni, ktera branf firmé dosahovat jeji cile. Zaméruje
se na umoznéni rychlého a efektivniho proudéni materialu pres systém.

Kli¢cové principy teorie omezeni jsou nasledujici:

1. nalezeni omezeni (Gzka mista, bottlenecky) systému
pIné vyuziti dzkych mist (maximalizace propustnosti)

3. podrfizeni vSech prvkd efektivnimu vyuziti Gzkych mist (tj. mista, které nejsou bottlenecky,
by mély byt rfizeny tak, aby podporovaly Gzké misto a nevytvarely vice zdrojd, nez mlze Gzké
misto zvladnout)

4. zvyseni kapacity dzkych mist

5. opakovana kontrola systému pro pfipad nové vzniklych dzkych mist.

Uzké misto se nejlépe pozna podle jeho vytizeni. Pokud se na jednom misté vyrabi vic nez jeden
produkt, je obvykle zapotrebi pocitat s ¢asem potiebnym k prestaveni pracovni stanice, co mize
vést ke zvySeni vytizeni. Tyhle dobry prestavovani jsou neproduktivnim ¢asem pro pracovniky a
stroje, které je potfeba minimalizovat.

U procesech vyzadujicich dlouhou dobu pfipravy je ¢asto Gzkym mistem operace s nejdelsim ¢asem
potfebnym ke zpracovani jednotky. Variabilni vytizeni vede ke tvorbé proménlivych Gzkych mist.
V praxi mtzeme najit Gzka mista identifikaci hromadiciho se materialu ¢ekajiciho na zpracovani.

Prace s Gzkymi misty zahrnuje:

e udrzovani systému ve stavu, kdy mdze Gzké misto neustale pracovat

e minimalizaci prostojl v Gzkych mistech, které mohou byt zplsobeny zdrzenim jinde
v systému

e pokud dochazi ke zménam a prestavovani Gzkého mista, mnozstvi vyrobenych jednotek pred
nasledujici zménou by mél byt vétsi, nez mnozstvi zpracovani v méné kritickych mistech

systému
Priklad: Nalezeni tzkého mista v davkové vyrobé

Firma vyrabi 4 druhy produktd (A, B, C a D), které jsou vyrabény a sestavovany v 5 rdznych
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Product A

55 Stap 1 Stap 2 Finizh with step 3 Product: &
ot workstetion V= | atworkstation ¥ at workstaBon X — Pricec 57 5/unit
{30 min} {(10'min) / {10 mim} Demand: 60 unita/w
Aaw materials
O i
Product B
£ Stap 1 Finish with step 2 Product: B
gt waorkstation ¥ at workstaBon X —= Pricec 57 Z'unit
{(10'min) .r-’ (20 mi} Demand: 30 unita/w
Raw matarials
H.m;hlmd part
Product G
52 Step1 Step 2 Stap 3 Finish with step 4 Product: C
atworkstationW —- | sfworkstationZ —-| stworkstationX atworksiafion Y —— Price:  S45unit
{5 minj (5 min} {5 min) ; {5 min] Demand: 80 unitsfwk

Raw matsrials

muhmd part

Product D
s Stap 1 Stap 2 Finish with step 3 Product: D
at workstaion W [—| atworkstationZ atworkstafion Y — Pricec  $38/unit
{15 min} {10/ min) {5 min] Demand: 100 unitsfak
Aaw materials

-~
W

pracovnich stanicich (V, W, X, Y a Z) po malych davkach. V kazdé stanici pracuje jeden pracovnik
jednu sménu. Cas prestavovani mezi jednotlivymi divkami miZeme zanedbat. Graf zndzorriuje cestu
kazdého vyrobku pres vyrobu.

Urcime, kterd stanice ma nejvyssi vyuZiti; a je tedy dzkym mistem systému.
Reseni
V jednom tydnu mame k dispozici 2400 minut. Vypocteme souhrnné vyuZiti kazdé stanice.

Vytizeni stanice jednim produktem ziskame jako nasobek doby zpracovani produktu ve stanici a poctu
vyrobkd zpracovanych za tyden.

Workstation | Load from ProductA | Load from Product B | Load from Product G | Load from ProductD | Total Load (min)
v B0 > 30 = 1800 0 0 0 1,800
W 0 0 80 x 5 =400 100 > 15 = 1,500 1,900
X 60 x 10 = 600 80 = 20 = 1,600 80 x 5 =400 0 2,600
Y 60 » 10 = 600 80 = 10 = 800 80 x 5 =400 100 x 5 = 500 2,300
z 0 0 80 x 5 =400 100 > 10 = 1,000 1,400

Stanice X je Gzkym mistem, protoze ma nejvyssi vytizeni,

tydenni kapacitu 2400 minut.

Pro identifikaci Gzkych mist potfebujeme znat:

. . .
|
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e celkovy ¢as k dispozici pro produkci
e standardni dobu vyroby jednoho produktu
e plan vyroby
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Drum-buffer-rope

Drum-buffer-rope je planovaci a fidici systém zalozeny na teorii omezeni, ktery se ¢asto pouziva
k planovani a rozvrhovani vyroby. Funguje na principu regulace toku materidlu v procesu na
Gzkém misté nebo kapacitné omezenych zdrojich.

Drum (buben) je Gzké misto, které urcuje celkovou rychlost vyrobniho systému.

Buffer (zasobnik) je zadsobovaci zdroj pro toto Gzké misto a zabezpecuje, aby v Gzkém misté
nikdy nedosel vstupni material.

Rope (lano) je signal nebo informaéni vazba z bufferu na zacatek celého procesu, ktera predava
na zacatek informaci o potrebé doplnéni materiald nebo zahajeni zpracovani dalsiho dilu.

Nonconstraint Constraint CCR Nonconstraint Shipping
Buffer (Bomieneck) Bufier
Fa N ' = Y
Material PROCESS A Tlme Buifer PROCESS B PROCESS C Finished Goods Shipping | Market
| Release Capacity Invento Capacity || Capaciy — Imenm ‘ Schedule | Demand
" Schedule /.- 200 uni'Lsﬂueek 500 units'week 700 unitsfweek J 650 units'week
\ B /
T
Rope Buffer Drum

Na obrazku vidime, zZe Gzkym mistem systému je proces B, s kapacitou jenom 500 zpracovanych
jednotek za tyden. Cilem je uspokojit poptavku 650 jednotek za tyden. Zasobnik ve formé
materiall prichazejicich do systému driv, nez je potreba, je umistén pred Gzké misto (proces B).
Dalsi zasobnik ve formé hotovych vyrobk( je umistén pred expedici, pro zabezpeceni objednavek.
Lano spojuje plan uvolfovani materidlu do systému tak, aby odpovidal mnozstvi, které dokaze
Gzké misto zpracovat.

Balancovani linek

Balancovani linek je pridélovani prace pracovnim stanicim na lince pro dosazeni pozadovanych
vystupl s co nejmensim poctem pracovnich stanic. Zavadi novy pristup k Gzkym mistim —
vytvareni pracovnich stanic s co mozna nejrovhomérnéji vyvazenou pracovni z3atézi. Vyuziti
kapacity na Gzkém misté teda neni o moc vys$si nez u ostatnich pracovnich stanic na lince.

Balancovani linek je mozné zavést pro montazni prace, nebo pro prace, které |ze rozdélit mnoha
zpUsoby na mensi jednotky prace. Cilem je vytvorit Gkol pro kazdou pracovni stanici na lince.

Postup balancovani linky je nasleduijici:
1. Rozdélit praci na co nejmensi mozné jednotky, které |ze vykonavat samostatné
2. Ur¢it standardni ¢as pro vykonani kazdé jednotky prace
3. ldentifikovat prvky, které jsou tzv. bezprostredni predchidci, tj. je potreba je provést pred
zahajenim prace na dalsi jednotce

Pro vizualizaci vztahu predchlidce-naslednik se mlze zhotovit diagram priorit. Jednotky prace
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jsou oznaceny krouzky, pod kazdym je uveden ¢as potfebny k provedeny prace, Sipky oznacuji
poradi vykondavanych praci.

Work Element Description Time (sec) Immediate Predecessor(s)
A Balt leg frame to hopper 40 None _’® — ®
B nsert impeller shaft 30 A 40 55
C Attach axle 50 A et Q;j
D Anach agitator 4 B @ ' 6
E Attach drive whee 6 ? ) e |3 S -
F Attach frea whee 25 C . 2 ~—
G Mount lower post 15 [ 50 h‘"*-.\ ;@
H Attach controls 20 D.E H@ ~ 18
Mount nameplate 18 FG iE
Total 244

U balancovani linek zavedeme nésledujici pojmy.

PoZadovanda rychlost vyroby je pocet jednotek vyrobenych za dané ¢asové obdobi. Prizplsobuje
vystupy vyrobnimu planu. Napr. pokud je v planu vyrobit 4800 jednotek za tyden a linka je
v provozu 80 hodin tydné, pozadovana rychlost vyroby je 60 jednotek za hodinu.

Cyklovy cas je maximalni mozny ¢as straveny praci na jedné jednotce v kazdé pracovni stanici.
Vzorec pro vypocet je
1
c=—

r
kde r je pozadovana rychlost vyroby. Pokud je kupfikladu pozadovana rychlost linky 60 jednotek
za hodinu, doba cyklu je ¢ = % hodiny na jednotku, tj. 1 minuta.

Teoretické minimum je benchmark nebo cil pro co nejmensi mozny pocet stanic. Pocet je

t
TM=Z_
c

kde ), t je soucet standardnich vyrobnich ¢ast a cje cyklovy ¢as. Pokud je soucet ¢ast prvkd praci
15 minut a doba cyklu je 1 minuta, TM = % a tedy 15 stanic.

Doba necinnostije celkova neproduktivni dobra pro vSechny stanice pfi praci na kazdé jednotce.
DN =nc — Z t

N je pocet pracovnich stanic.

Efektivita je pomér produktivniho ¢asu k celkovému ¢asu, v procentech.

_ Lt

nc

E .100

Pri pevné daném cyklovém case ¢, minimalizaci poctu stanic n optimalizujeme dobu necinnosti a
efektivitu.

Priklad: Balancovani linky
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Zavod je v provozu 40 hodin tydné. Cil je stanoveny na vyrobu 2400 jednotek za tyden. Celkovy
¢as potrebny k sestaveni jedné jednotky je 244 sekund.

Vypocteme cyklovy ¢as, teoretické minimum a efektivitu.

Regent:
Rychlost vyroby je r = 2400/40 = 60 jednotek za hodinu.

Cyklovy ¢as je ¢ = 1/60 hodin na jednotku, tedy 60 sekund na jednotku.

Teoretické minimum je TM = 244/60 ~ 4.067, tedy 5 stanic.

Efektivita je E = —— .100 = 81,3%

Teoretické minimum je 5 pracovnich stanic. VSechny pozadavky na predchlidce a cyklovy ¢as jsou
splnény. Pracovnici na véech stanicich musi provadét praci ve spravném poradi. Redeni s 5
pracovnimi stanicemi je optimalni, i kdyz efektivita je jenom 81.3 %. Jedno z moznych z feseni je
zvazeni provozovani linky kratsi dobu, nez je 40 hodin za tyden, a tim upravit cyklovy cas.

Pravidla heuristického rozhodovani o prirazeni prace pracovni stanici

Stanice se vytvareji postupné po jednom. Pro stanici, kterou vytvarime, musime identifikovat
prvky prace, které jesté nejsou pridéleny do zadné stanice. Prvek je vhodnym kandidatem, pokud:

e vsichni jeho pfimi predchddci uz jsou naplanovani, a to bud’ ve vytvarené stanici, nebo ve
stanici, kterd uz naplanovana je

e pridanim do stanice se vytizeni nezvysi nad cyklovy ¢as.

Rozhodovaci kritéria:

vvve s

e prvek, ktery trva nejdéle — snaha primarné rozdélit nejtézsi dkoly

ve s

e prvek trvajici nejkrat$i dobu — na zacatku roztfidime nejkratsi Gkoly
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e prvek, ktery je nasledovan nejvice prvkama —toto pravidlo se snazi zachovat flexibilitu pro
vytvoreni poslednich pracovnich stanic
e prvek, po kterém nasleduje nejméné prvki

Pro balancovani linek potfebujeme znat:
e rozdéleni prace na jednotlivé prvky
e standardni ¢as kazdého prvku prace
e vztahy predchldce-naslednik
e celkovy ¢as k dispozici
e plan vyroby

© Copyright 2021 Beneficiaries of the EuroCC/Castiel Project



Obchodné-provozni planovani

Obchodné provozni planovani je proces vyvazeni nabidky a poptavky. Probiha na nékolika
arovnich, od sloucenych planu po kratkodobé rozvrhovani a planovani smén. Rozlisuji se
nasledujici druhy plang.

Plan prodeje a provozu (sales and operations plan — S&OP) je plan agregovanych zdrojd, ktery
zajistuje, ze nabidka souhlasi s poptavkou. Uvadi vyrobni rychlost celé spolecnosti nebo
jednotlivych oddéleni, pocet zaméstnancl, a skladové zasoby, které odpovidaji prognézam
poptavky a kapacitnim omezenim. S&OP je promitnuty do nékolika ¢asovych obdobi. Mlize mit
dvé podoby:

e Vyrobni plan — S&OP pro vyrobni spolecnost, ktery se soustfedi na planovani vyroby a
skladové zasoby
e Personalni plan — S&OP pro firmu poskytujici sluzby, ktery se soustfedi na planovani

smén a dalSich pland tykajicich se lidskych zdrojd

Plan zdroji poskytuje detailnéjsi plan materiald a jinych zdrojl, nez je uvedeno v S&OP, je to
mezistupen mezi S&OP a rozvrhem.

Rozvrh je podrobny plan, ktery rozvrhuje zdroje v kratsich ¢asovych intervalech, slouzici ke
splnéni konkrétnich dkold.

Urovné v obchodné-provoznim planovani jsou:

1. Planovani prodeje a provozu
Tady probiha agregace pres 3 dimenze — seskupovani produktl nebo sluzeb, pracovni
sily, nebo ¢asového obdobi. Informacni vstupy se ze vSech oddéleni, zejména z provozu,
distribuce a marketingu, Gcetnictvi a financi, lidskych zdrojd, a technologii. Zhotovi se
podnikatelsky plan, nebo ro¢ni / financni plan.

2. Planovani zdroji
Plan zdroji poskytuje terminy dodavky material(, komponent, produktd, a ostatnich
zdrojl, jako jsou pracovnici, prostory, atd.

3. Rozvrhovani
Ve zpracovani rozvrhu se prevede plan zdrojd do specifickych provoznich Gkold.
Vypracuje se rozvrh smén.

Nasledujici priklad ukazuje obchodné-provozni plan pro jednu produktovou radu. Historie od
ledna do brezna ukazuje, jak ve skutecnosti odpovida prodej prognézam, a vyroba plandm. Plan

je na 18 mésicd. Prvnich 6 mésicl je rozepsanych detailné po sloupcich. Nasledujicich 6 mésicl
© Copyright 2021 Beneficiaries of the EuroCC/Castiel Project
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je slou¢enych do dvou sloupct, ¢imz vznikne ¢tvrtletni plan. Poslednich 6 mésict je slou¢enych
v jednom sloupci. Tahle produktova rada ma sezonni poptavku, proto se tady vyuzivaji predbézné
zasoby, vyrabéné od ledna do dubna. Dovolené se planuji na listopad az prosinec, kdy uz neni
vysoka poptavka. V hlavni sezoné od ¢ervna do srpna se vyuzivaji prescasy.

Artic Air Company— April Sales and Operations Plan

Family: Medium window units (make-to-stock) Unit of measure: 100 units
HISTORY . 3rd . 4th  Mos Fiscal Year Business

SALES 4 F M A M J J A S 3Mos 3Mos 1318 Projection (S000) Plan (S000)

New forecast 45 55 60 70 85 95 130 110 V0O 150 176 275 $8,700 $8,560

Actual sales 52 40 63
Diff for month 715 3

Cum 8 -5
OPERATIONS
New Plan 7 75 75 75 75 85 85 85 V5 177 225
Actual 75 78 76
Diff for month 0 3 1

Cum 3 4
INVENTORY
Plan 85 105 120 125 115 105 60 35 40 198 321
Actual 92 130 143
DEMAND ISSUES AND ASSUMPTIONS SUPPLY ISSUES
1. New product design to be launched in January of next year. 1. Vacations primarily in November and December.

2. Overtime in June—August.

Uvedeny obchodné-provozni plan neuvadi moznosti zdroji a naklady s nimi spojené. Ty jsou
detailné uvedené v planu vyrobni firmy v nasledujici tabulce.

© Copyright 2021 Beneficiaries of the EuroCC/Castiel Project
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1 2 3 4 5 6 Total

Inputs

Forecasted demand 24 142 220 180 136 168 a70
Workforce level 120 158 158 158 158 158 910
Undertime 6 0 0 0 0 0 B
Overtime 0 0 0 0 0 0 0
Vacation time 20 ] 0 0 4 10 40
Subcontracting time 0 0 0 0 0 i} 6
Backorders 0 0 ] 4 0 0 4
Derived

Utilized time 94 152 158 158 154 148 864
Inventory 70 80 18 0 14 0 182
Hires 0 38 0 0 0 0 38
Layoffs 0 0 0 0 0 0 0
Calculated

Utilized time cost ~ $376,000 %608,000 $%632,000 $632,000 $616,000 $592,000 $%3.456,000
Undertime cost 24,000 %0 0 0 %0 0 $24,000
Overtime cost S0 S0 $0 $0 $0 $0 S0
Vacation time cost =~ $80,000  $24,000 0 $0  $16,000  $40,000 $160,000
Inventory cost %2800 $3,200 5720 0 $560 %0 7,280
Backorders cost 0 %0 %0 %4,000 %0 20 4,000
Hiring cost S0 $91,200 20 20 %0 20 291,200
Layoff cost 0 $0 $0 0 %0 %0 S0
Subcontracting cost S0 %0 %0 %0 S0 $43,200 $43,200

Total cost $482800 726,400 632,720 636,000 632560 675,200 $3,785,680

Rozvrhovani zaméstnancd a pracovist

Tato ¢ast obchodné-provozniho planovani urcuje, kdy bude ktery zaméstnanec pracovat. Jako
s moznymi omezenimi musime poditat se zohlednovanim zdrojd, individudlnich pozadavki a
pravnich aspektd. Plan smén mize byt pevny nebo rotujici.

Priklad: Vypracovani rozvrhu smén s dvéma po sobé jdoucimi dny volna
Postup:

1. Z planu pozadavki na cely tyden vybereme dva po sobé jdouci dny, které maji dohromady
nejnizsi pozadavky (v pripadé vice moznosti se vybere dvojice podle preferenci
zaméstnance, nebo uprednostnit vikendy).

2. Zaméstnanci pridélime tyto dva dny volna a ve vSech ostatnich dnech odeéteme splnény
pozadavek z planu pozadavka.

3. Opakujeme kroky 1-2, az kym nemame pokryté vSechny pozadavky nebo maji vSichni
zaméstnanci napldnovanou sménu.

Uvodni kroky jsou shrnuty v nasledujici tabulce.
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SCHEDULING DAYS OFF
M| T|W|[Th| F | S | Su|Employee Comments

6| 4|89 (10|32 1 The 5-Su pair has the lowest total requirements. Assign Employee 1 to a Monday through Friday schedule
and update the requirements.

5013|7189 ]|3]°2 2 The 5-Su pair has the lowest total requirements. Assign Employee 2 to a Monday through Friday schedule
and update the requirements.

4 12|67 |8|3]2 3 The 5-Su pair has the lowest total requirements. Assign Employee 3 to a Monday through Friday schedule
and update the requirements.

3|1 |5|6|7]|3]2 4 The M-T pair has the lowest total requirements. Assign Employee 4 to a Wednesday through Sunday
schedule and update the requirements.

Vysledny rozvrh by mohl vypadat nasledovné.

FINAL SCHEDULE
Employee M T w Th F S Su Total

1 X X X X X off off

2 X X X X X off off

3 X X X X X off off

4 off off X X X X X

5 X X X X X off off

6 off off X X X X X

7 X X X X X off off

8 X X X X X off off

g9 off X X X X X off

10 X X X X X off off
Capacity, C 7 8 10 10 10 3 2 50
Requirements, R ) 4 8 9 10 3 2 42
Slack, C—R 1 4 2 1 0 0 0 8

Tento problém ma vice rfeseni. Cilem je minimalizovat rozdil mezi pozadavky na zaméstnance a
pocet naplanovanych zaméstnancd (slack).

Grafickym vystupem rozvrhu zaméstnancd a pracovist mlze byt Ganttdiv diagram.
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Current date

!

Job | 417 | 4118 | 419 | 4/20 | 4/21 | 422 | 4/23 | 4/24 | 425 | 4/26
- ‘ [ start activity
" | Finish activity
[ Scheduled activity time
Nissan |_| Actual progress
E Nonproductive time
Buick ‘

Na vodorovné osy je znazornéno trvani projektu rozdélené do stejnych ¢asovych Gsekd, na svislé
osy jednotlivé ¢innosti nebo projekty. Priklad vyuziti Ganttova diagramu pro rozvrh zaméstnancd
a pracovist by mohl vypadat nasledovné.

Time

Workstation 7AM. | 8AM. | 9AM. | 10AM. | 11AM. | 12PM. | 1PM. | 2PM. | 3PM. | 4PM. | 5PM. | 6P.M.
Operating Room A Dr. Jonlﬁ.dams < . Dr. Aubre}lgr Brothers . ‘ Drl. Alaina Bnghi

|

!

Dr. Gary G Dr. Jeff Dow Dr. Madeline Easton

Operating Room B s "€ |
T T Dr. JPrdanne Flu:wers > < Dr. Dan Gillespie

Pro rozvrhovani smén a pracovist potrebujeme znét:
e Pozadavky na pocet zaméstnancl na den
e Seznam zaméstnancd

Poradi Gkold na pracovistich

s

Dalsim aspektem rozvrhovani je prifazovani Gkold pracovistim. Prioritu mGzeme urcit podle
nasledujicich pravidel:

e FCFS (First — come, first-served)
Prvni se zpracuje Gkol, ktery priSel prvni do systému
e EDD (Erliest due date)
Prvni se zpracuje Gkol, ktery ma nejblizsi termin uzavérky
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e SPT (Shortest processing time)
Prvni se zpracuje Gkol, ktery ma nejkratsi dobu zpracovani
Podle pravidla, které zvolime, mizeme upravovat:

e dobu zpracovani — ¢as, ktery Gkol stravi v systému
e dobu po terminu — ¢as mezi terminem uzavérky a terminem, kdy se Gkol skute¢né dodéla.

Priklad: PouZiti prioritnich pravidel k dpravé doby zpracovani a doby po terminu

Ukoly ¢ekajici na zpracovani, jejich doba stravena v systému, doba zpracovani, a termin je
uvedeny v tabulce:

Time Since Order Processing Due Date
Customer Arrived (days ago) Time (days) (days from now)
A 15 25 29
B 12 16 27
C 5 14 68
D 10 10 48
E 0 12 80

Pro pravidlo FCFS, poradi Gkold bude A, B, D, Ca E.

Primérna doba zpracovani bude ¢init 60,2 dny a primérna doba po terminu 3,4 dne.

Pro pravidlo SPT, poradi Gkoll bude D, E, C, B a A.

Prdmérna doba zpracovani se zkrati na 47,8 dne, ale primérné doba po terminu se prodlouzi na
14,6 dne.

Pro stanoveni poradi Gkold v systému potfebujeme znat:

e Cas prichodu tkolu do systému
e Dobu potrebnou ke zpracovani tkolu
e Termin uzavérky Gkolu
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Planovani zdroji

Pro vyrobni firmy, planovani zahrnuje sledovani velkého mnozstvi podsestav, komponent,
materiall a kapacit pro zajisténi zdrojd potrebnych k véasné vyrobé hotovych produktd. Prvnim
konceptem je pldnovani potreby materidlu (materidl requirements planning, MRP). Tento
informacni systém byl vyvinuty pro fizeni zavislé poptavky a planovani dopliovani zasob. Jeho

klicové vstupy jsou:

e hlavni plan vyroby

e kusovnik

e evidence inventare.
MRP identifikuje ¢innosti, které musi planovaci provést, aby se dodrzely plany, napf. rozeslani
novych zakazek, dprava mnozstvi objednavek, upfednostnéni objednavek po terminu. Systém
prevadi hlavni plan vyroby a dals$i mozné zdroje poptavky, jako je nezavisla poptavka a poptavka
po nahradnich dilech, na pozadavky na podsestavy, komponenty a suroviny potfebné k vyrobé

hotovych polozek.

Zavisla poptivka je poptavka po polozce, které mnozstvi se méni v zavislosti na planech vyroby
jinych polozek z nabidky firmy. Prikladem mdze byt vyrobce jizdnich kol — poptavka po finalnim
produktu, jizdnim kole, je nezavisla poptavka, protoze zavisi jen na podminkach trhu. Poptavka
po soucastkach jizdniho kola ma zavislou poptavku, protoze jejich mnozstvi zavisi na planech
vyroby jizdnich kol. Zavisld poptavka se vyznacuje kolisavou poptavkou, komponenty jsou

objednavany nebo vyrabény sporadicky (napr. kdyz jejich mnoZstvi klesne pod urcitou mez) a ve

velkych mnozstvich.

2,000 — 2,000 — B
Order Order
1,500 — 1,000 on 1,000 on 1,500
day 3 day 8
/ |
8 ."
s | E
& 1,000 — / | & 1,000
[ | |
| II
‘II III
500 - L“\J 500
' Reorder point \\J
0 I I I I N | 0 | 0 I Y I |
1 5 10 1 5 10
Day Day

(a) Parent inventory (b) Component demand

Hlavni plan vyroby

Hlavni plan vyroby (master production schedule, MPS) obsahuje podrobnosti o tom, kolik
konecnych polozek bude vyrobeno béhem stanovenych ¢asovych obdobi. Vyrobni mnozstvi musi
byt v pribéhu ¢asu efektivné alokovano. Nacasovani a velikost mnozstvi v hlavnim planu vyroby
mohou urcovat kapacitni omezeni a Gzkd mista (napr. kapacita stroje nebo pracovni sily,
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skladovaci prostor nebo provozni kapital).

Nasledujici obrazek ukazuje hlavni plan vyroby produktové rady zidli.

April May

Dining-room chair 150 150

Kitchen chair 120 120

Desk chair 200 200 200 200

Sales and
operations plan 670 670
for chair family

Postup vypracovani hlavniho planu vyroby:

1. Vypocteme planované zasoby, tj. odhad inventare po tom, co byla poptavka uspokojena
2. Ur¢ime nacasovani zacatku vyroby a mnozstvi vyrobenych produktl. Prvni nové mnozstvi
by mélo byt naplanovano na tyden, kdy planované zasoby ukazuji nedostatek.

V nasledujici tabulce vidime priklad vypracovani hlavniho planu vyroby pro jidelni zidle po dobu
nasledujicich 8 tydnd. Vyrobni mnozstvi je 150 jednotek. Pokud planova¢ neposkytne dané
mnozstvi, nastane v druhém tydnu nedostatek 13 Zidli. Posledni radek indikuje ¢asové obdobi,
ve kterém musi vyroba nové varky zacit, aby byly produkty pripraveny vcas.
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Do této tabulky mize pribyt novy radek, ve kterém najdeme zdznam o mnozstvi vyrobkd, které
Ize v daném casovém obdobi nabizet. Co /ze s/ibit (available-to-promise, ATP inventory) je
mnozstvi produktu, které lze zakaznikovi slibit vdaném terminu. Slouzi jako ukazatel pro
pracovniky prodeje. V prikladu vidime, Ze je mozné zakaznikovi slibit 17 polozek v tydnu 1, 91

polozek pres tydny 2 az 6, a 150 dalSich polozek v tydnu 7 nebo 8.

© Copyright 2021 Beneficiaries of the EuroCC/Castiel Project

ltem: Dining-room chair Order Policy: 150 units
Lead Time: 1 week
April May

Quantity -

on Hand: 1 2 3 B 5 6 7 8
Forecast 30 30 30 30 35 35 35 a5
Customer

orders 38 27 24 8

(booked)

Projected

on-hand 17 137 107 77 42 7 122 a7
inventory

MPS quantity 150 | 150

\
MPS start 150 ‘\\ 150
/ \
Y
\

Explanation: Explanation:
The time needed to assemble 150 chairs On-hand inventory balance
is 1 week. The assembly department must =17 + 150 — 30 = 137. The MPS quantity
start assembling chairs in week 1 is needed to avoid a shortage of
to have them ready by week 2. 30— 17 = 13 chairs in week 2.
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ltem: Dining-room chair Order Policy: 150 units
Lead Time: 1 week
Aprll Ma}(
Quantity 55
on Hand: 1 2 3 4 5 6 7 8
Forecast 30 30 30 30 35 35 35 35
Customer
orders 38 27 24 8
(booked)
Projected
on-hand 17 137 107 7 42 7 122 87
inventory
MPS quantity 150 150
MPS start 150 150
Available-to-
promise (ATP) 17 91 150
inventory /
.'ll- \H"‘H
Explanation: Explanation:
The total of customer orders booked until The total of customer orders booked until the
the next MPS receipt is 38 units. The next MPS receipt is 27 + 24 + 8 = 59 units.
ATP = 55 (on-hand) + 0 (MPS quantity) — The ATP = 150 (MPS quantity) — 59 =
38=17. 91 units.

K sestaveni hlavniho planu vyroby potiebujeme znat:

e Obchodné-provozni plan (plan mnozstvi koncovych vyrobkd pro urcité ¢asové obdobi)
e Planovana poptavka

e Doba zpracovani vyrobkd

e Dodaci lhity

Planovani potieby materialu

Planovani potreby materidlu se odviji od kusovniku. Kusovnik je zaznam vSech soucastek a
podsestav vysledného produktu, vztaht mezi soucastkami, a jejich pouzitém mnozstvi.
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A

Dining-room

chair

| | I |
B(1) cq)
Dining-room Seat F“? nﬁ) s E() s
subassembly subassembly c0 Leg suppo
— 1]
F(2) G4 H(1) (1)
Back legs Back slats Seat frame Seat cushion
J(4)
Seat-frame
boards

Dalsi aspektem jsou zdznamy o zdsobdch (inventory records), ve kterych jsou evidovany
mnozstvi, dodaci Ihlty, data jsou ¢asové rozfazovana. V zaznamu najdeme nasledujici informace.

e celkovd poptavka odvozena od pland produkce vSech koneénych produktd a vcetné

nezapoctené poptavky, napr. nahradnich dild (gross requirements)

e otevrené objednavky, které byly zadany ale nebyly dokonceny (scheduled receipts)
e odhad inventare dostupného kazdy tyden, po tom co se uspokojila celkovd poptavka

(projected on-hand inventory)

e planované objednavky, které jesté nebyly odeslany obchodnikiim a dodavatellm (planned

receipts)

e planované uvolnéni objednavky oznacuje, kdy m& byt vydadna objednavka na urcité

mnozstvi polozky (planned order releases)

V tabulce vidime pfiklad zaznamu o podsestavé sedatka na zidly.
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2C



ltem: C Lot Size: 230 units
Description: Seat subassembly Lead Time: 2 weeks
Week
1 2 3 4 5 6 7 8
Giross 150 120 150 | 120
requirements
Sche:duled 230
receipts
Projected
on-hand 37 117 17 117 227 227 7 187 187
inventory
Planned 230 230
receipts
Planned order 290 230
releases ,
/
// /
Explanation: Explanation:
Without a planned receipt in week 4, a The first planned receipt lasts until week 7,
shortage of 3 units will occur: 117 —120=-3 when projected inventory would drop to
units. Adding the planned receipt brings the 77 —120 = —43 units. Adding the second
balance to 117 + 230 — 120 = 227 units. planned receipt brings the balance to
Offsetting for a 2-week lead time puts the 77 + 230 - 120 = 187 units.
corresponding planned order release back to The corresponding planned order release is
week 2. for week 5 (or week 7 minus 2 weeks).

Dodaci Ihity jsou odhady ¢asu mezi zadanim objednavky a dodanim polozky. U zakoupeného
zboZi je to ¢as pro prijeti zasilky od dodavatele po odeslani objednavky, véetné bézné doby pro
zadani objednavky. U polozek vyrobenych interné to mlize byt primér skute¢nych dodacich lhat
pro nedavné objednavky nebo vypocitané z doby nastaveni a zpracovani, manipulace s
materialem mezi operacemi a cekaci doby.

Velikosti objednavky urcuji mnozstvi a nacasovani objednavky. Podle mnozstvi a nacasovani je
mlzeme rozdélit nasledujicim zpdsobem.

e Pevna velikost objednavky (fixed order quantity, FOQ) - udrzuje stejné mnozstvi v kazdé

objednavce.

e Periodicka velikost objednavky (periodic order quantity, POQ) - dovoluje ménit mnozstvi
v objednavkach, ale objednavky probihaji v pevné danych ¢asovych intervalech.

e Lot for lot (L4L) - specialni pripad POQ, kde objednané mnozstvi pokryje poptavku na

jeden tyden (P = 1), cilem je minimalizovat z&soby.

Vsechny strategie maji své vyhody i nevyhody. Pevné dané velikosti objednavek generuji vysoké
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mnozstvi zasoby, protoze vytvareji zbytky. Zbytek je zasoba prenesena do dalsiho tydne. Zbytky
se vyskytuji, protoze velikosti objedndvek neodpovidaji pozadavkim dostate¢né presné.
Periodické velikosti objednavek snizuji stavy dostupnych zasob, protoze se mohou vic priblizit
opravdovym pozadavkim na material. Pravidlo L4L minimalizuje investice do zasob, ale také
zvysSuje pocet zadanych objednavek. Toto pravidlo se nejvice vztahuje na drahé polozky nebo
polozky s malymi naklady na objednavku. Tim, Ze se vyhneme vytvareni zbytkl, mize jak
periodické, tak pravidlo L4L zpUsobit nestabilitu systému tim, Ze rozdil mezi velikostmi
objednavek a reédlnych pozadavki je velmi maly. Pokud se zménf jakykoliv pozadavek, musi se
zménit i velikost objednavky, co mlze narusit planovani. Navyseni objednéavek vyslednych
vyrobkl na posledni chvili nebude mozné kvuli chybéjicim soucastkam.

Vystupy z planovani potfeby materidlu jsou v prvni fadé pozadavky na materiadl. MRP prevadi
hlavni plan vyroby a dalsi zdroje poptavky na pozadavky potrfebné pro vSechny podsestavy,
komponenty a suroviny, které firma potrebuje k vyrobé materskych polozek — tento proces
generuje plan materialovych pozadavkd pro kazdou komponentu. Dale mdze systém generovat
automatické pripominky, které upozoriuji planovace na uvolnéni novych objednavek a Gpravu
terminu splatnosti otevienych objednavek. Dal$im vystupem mdlzou byt reporty pozadavkl na
zdroje. Planovani zdroji kapacity (CRP) oznamuje Casové rozdélené pozadavky na kapacitu
pracovist, jejich Gcelem je sladit plan materidlovych pozadavkid s kapacitou kli¢ovych procesd.
Dalsimi reporty mGzou byt vystupy jako priorita objednavek a poskytovani informaci v MRP
systému do ostatnich oddéleni.

K planovani potieby materialu potrfebujeme znat:

e Celkovou poptavku

e Otevrené a planované objednavky
e Odhady zasob

e Dobu zpracovani vyrobkd

e Dodaci lhity
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