Typicke problemy vyroby:

V jakych Ihutach a co nakoupit
Co nakoupit a co sami vyrobit

Jak organizovat objednavani materialu a
kooperovanych dilu

Co konstruovat, projektovat a modernizovat
Jakym systemem udrzby zajistit bezporuchovy
chod vyrobniho zarizeni

Jak stimulovat zamestnance a jak stanovit
odpovednosti za dodrzeni norem



Continuum from
Goods to Services

Goods Services
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| : Auto repair |
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Source: Adapted from Earl W. Sasser, R. P. Olsen, and D. Daryl Wyckoff,
Management of Service Operations (Boston: Allyn Bacon, 1978), p.11.




Typologie vyrobnich systému

Podle miry plynulosti:
Plynula (nepretrzita) — rafinerie, vyroba suroveé ocel
Zajisteni vyroby ekonomicky nakladngjsi
Prerusovana vyroba — strojirenstvi
ProdlouZeni prubézné doby vyroby
Vede ke vzniku zasob
Kolisa vykonnost (kvalita)
LepSi podminky pro udrzbu stroju
Vyrobni typy podle opakovanosti
— Projekt ™
— Kusova vyroba
— Sériova vyroby >~ Casto vice typu v jednom podniku
— Hromadna vyroba
— Druhova vyroba




Struktura vyrobniho procesu
podle materialoveho toku:
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Ana!ytlcko syntetlcky proces

(napr otevreny sortlment)

- Materialove neutréini proceJ =

(napr vaicovacn proces)

8= faktory spotreby
ifi;;?fgg::jV druhy vyrobku - . L



Tab. 3. Vhodnd koncepce PPC podle typu vyroby [3]

materidl, ndpoje

feno na jeden produkt

Typ Priklady produkti Charakteristiky Nastroje fizeni
procesni chemikilie, ocel, plnd automatizace, maly podil metody linedrni-
vyroba elektroinstalaéni pracovni sily, velky objem, vie zam&- | ho programo-

vani

pfistroje, pfipravky

univerzdlni stroje s delSim dobou
zahdjeni prace, manipulace neni pfili§
automatizovina, Siroky vyrobni
program

sériovd vyroba | automobily, ielefony, automatizované stroje, &asteéni JIT, KANBAN
textl automatizovand manipulace, montiZni
linky, nékolik modelt produkm
kusova vyroba | ndfadi, specidlni organizovana vyrobni centra, funkéni | MRF, MRP II,
nastroje a méfidla, uspofdddni, velky podil pracovni sily, | simulace

projekt

budovy, tovdrny,
silnice, lodé

vyroba na mistg

sitovd analyza,
PERT, CPM




Wohe: Organizacni typy vyroby

deli na:

e proudovou vyrobu
 dilenskou vyrobu

* skupinovou vyrobu
* vyrobu na stanovisti
* vyrobni hnizdo



Usporadani vyroby podle procesu
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Usporadani vyroby podle produktu

st
soustruzeni wvrtdni svarfovéani kaleni  brouSeni kontrola
- Skiad '  Skad
~ polotovarid hotovych soudasti

kovani soustruzeni vrtdni frézovani brouseni kontrola




Usporadani vyroby podle procesu -
vyhody
* flexibilita vybaveni i personalu,

* relativne nizke investice do vybaveni
plynouci z univerzalniho charakteru
zarizeni,

* mistri v dilnach maji detailni prehled o
vsech provadenych cCinnostech,

vétSi motivovanost pracovniku diky

pestrosti ¢innosti a durazu na
samostatnost a osobni odpovednost.



Usporadani vyroby podle procesu -
nevyhody

nizka efektivita spojena s prepravou
nedokoncené vyroby,
problémy s Casovanim vyroby — velke prostoje,
narocnost rizeni vyrobniho procesu,
vyssi naklady na pracovni silu plynouci z jeji
vyssi kvalifikovanosti,

nizka produktivita z duvodu ¢astého
prenastavovani zarizeni,

nizka produktivita z duvodu nizké specializace
pracovniku



Usporadani vyroby podle produktu
- vyhody
minimalizace prepravnich Casu,
nizsi hladina zasob nedokoncené vyroby,

redukce celkoveho operacniho Ccasu,

zjednoduseni planovani a kontroly
vyrobniho procesu,

zjednoduseni Cinnosti, coz dovoluje
zapojeni levngjsi pracovni sily,
prohloubeni specializace.



Usporadani vyroby podle produktu
- nevyhody

Nejvetsi nevyhodou tohoto usporadani je jeho nizka
flexibilita. Pfi zméné vyrobniho programu je vétSinou
nutné pocitat s vysokymi Casovymi a/nebo financnimi
iInvesticemi do prenastaveni, respektive nakupu noveho
vyrobniho zarizeni.

Rychlost produkce je limitovana nejpomalejsim Clankem
retezu.

Vysoke investice do specialniho zarizeni. Navic, jedinou
cestou, jak rozsirit vyrobu je vetsinou jeho duplikace.

Zavislost celku na kazde jeho Casti. Porucha stroje Ci
absence dostatecneého pocCtu zamestnancu muze
zpusobit zastaveni celé vyroby.

Monotonnost vykonavanych Cinnosti a s ni souvisejici
ztrata chuti do prace



Product-Process
Matrix

&
High Continuous
Production
Mass
u Production
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Balch
Production Source: Adapted from Robert
Hayes and Steven Wheelwright,
Restoring the Competitive
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Projects Manufacturing (New York: John
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Service-Process Matrix

Labor intensity

Low

High

Service
Shop

Mass
Service

Service
Factory

Professional
Service
-
ngh Lowy

Customization

Source: Adapted from Roger
Schmenner, “How Can Service
Businesses Survive and
Prosper?” Sloan Management
Review 27(3):29



Hierarchie managementu vyroby

STRATEGICKE RIZENI VYROBY

Koncepce vyrobku Ekonomické a socialni dusledky

Koncepce zdrojli vyrobni strategie

(Hledani konkurenéni vyhody) (napf. vedouci pozice v nakladech)

TAKTICKE RIZENI VYROBY

Vyrobni program Ekonomické a socialni dusledky

Kapacity strojni i lidské taktiky (napf. existence uzkych mist)

(Obsah koncepce)

OPERATIVNI RIZENi

Vyrabéné mnozstvi Vyuziti kapacit
Nakup Stavy zasob
Terminy Dodaci pohotovost

HMOTNY TOK




(terminy, davky, obsazeni kapacit
- orientované zakazkové nebo potencialné)

Integrované planovani pouziti materialu
a planovani Gdrzby zafizeni a stroju

| (vydavani pracovnich informaci a dokladu, prezkouseni |,
| pohotovosti zdrojd, rozdéleni prace, fizeni toku materialu)

| (evidence mnozstvi a jakosti, spotieb
materidlu, naradi a stroja, prace)




Strategicke fizeni vyroby

vyrobni program - Ucast na rozhodovani o zasadnich smérech rozvoje
vyrobniho programu, spolurozhodovani o zakazkach velkého objemu,

kapacity a zarizeni - zasadni sméry rozvoje a racionalizace, rekonstrukce,
objem a dislokace zdroju (investic),

planovani a fizeni vyroby - koncepce a metody planovani a fizeni vyroby,
koncepce vyuziti informacnich technologii v fizeni vyroby,

rizeni jakosti - koncepce fizeni jakosti vyroby (napfiklad rozhodnuti o
akreditaci dle 1ISO), dlouhodobé trendy vyvoje a opatfeni v oblasti jakosti
vyroby,

Fizeni zasob - zpUsob zajistovani, rozhodovani o klicovych dodavatelich,
objem a dislokace, racionalizace,

pracovni sila - zvySovani kvalifikace, motivace, mzdova politika, vztahy s
odbory,

organizace - organizacni struktura, centralizace a decentralizace fizeni, typ
organizace vyroby, role, pravomoci, odpovednosti,

integrace - system vnitfnino ekonomického rizeni, vztahy se zakazniky,
dodavateli atd.



Taktické rizeni vyroby

« Zavisi na prijaté strategii konkurencni vyhody —
typicky naklady X diferenciace
* Rozhodnuti se tykaji

— Vyrobku — realizace vyrobkoveé politiky (diverzifikace,
inovace, diferenciace, variace, eliminace)

— Vybaveni vyrobniho systemu
— Organizace vyrobniho procesu

» Vysledkem taktickeho rizeni — zakladni urceni
vyrobniho programu



Operativni rizeni vyroby

Tyka se vykonnych Cinnosti

Tvori zakladu pyramidy rizeni

Velmi Siroky zabér aktivit, rozptylenych po celém
podniku

Bezprostfedni znalost fizeného objektu (vyroby)
vyzaduje podrobné, neagregovane informace, s vysokou
periodicitou

To umoznuje rychly zasah do procesu (vyroby)

V uzSim vyznamu oznacovan jako dispCerské Cinnosti
(pomijejici cilovani, planovani, organizaci a kontrolu)



Hierarchical Nature of Planning

Items

Product lines
or families

Individual
products

Components

Manufacturing
operations

Production
Planning

Aggregate
production
plan

Capacity
Planning

|

Resource
requirements
plan

Master
production
schedule

!

!

Rough-cut
capacity
plan

Material
requirements
plan

)

||

Capacity
requirements
plan

Shop
floor
schedule

!

|

Input/
output
control

|

Resource
Level

Plants

Critical
work
centers

All
work
centers

Individual
machines




production orders

Forecast |r———— Aggregate —— Customer
—_— plan

No
Feasible?
Yes
Reso u rce Ll Master production e
i schedule

Planning for ;

Material requirements

I e | — X -
Manufacturing t
Capacity requirements
planning
No
Feasible?
Feedback
Yes
Purchase Work
orders orders
Inventory ‘ Shop floor
control

S Manufacture ]



Strategies for Adjusting Capacity

* Overtime and under-time
— Increasing or decreasing

 Level production working hours
— Producing at a constant rate  Subcontracting
and using inventory to — Let outside companies
absorb fluctuations in complete the work
demand

. Ch 9 q » Part-time workers
ase deman — Hiring part time workers to
— Hiring and firing workers to complete the work
match demand » Backordering

« Peak demand — Providing the service or

— Maintaining resources for product at a later time period
high-demand levels



Level Production

Units

Demand

Production

Time




Chase Demand

Units

Demand
/7N Production
/ \
/ \
/ \
/ \
/ \
/ \
/ \
// \\ /

Time




Yield Management

Probability of Optimal probability of
overestimating demand or no-shows
Typeof  Type of demand or C,
Problem Business no-shows, AIN<X) (c + C,) Cost Description
. N = number of no-shows C, = cost of overbooking Replacement cost
, Hotel, airlines,
Cverbooking restaurants A = number of overbooked
rooms or seats C, = cost of underbooking Lost profit
N = number of full-fare C, = cost of overestimating
Airlines, cruise ships,| tickets that can be sold full fare passengers Lost full-fare
Fare Classes| passenger trains, A = seats reserved for C, = cost of underestimating (Full-Fare — discounted
extended stay hotels | full fare passengers full fare passengers fare)




Type of
Problem

Yield Management
(cont.)

Type of
Business

Probability of
overestimating
demand or
no-shows, P(N < X)

N = no. of premium tickets
that can be sold

Optimal probability of
demand or no-shows
6

(C, + Cy)

C, = cost of overestimating

Cost Description

Lost regular revenue

Premium | Stadiums, theaters premium ticket sales
seats A = seats reserved for C, = cost of underestimating (Premium ticket — reqular
premium ticket holders premium ticket sales ticket revenue)
Newspapers, N = number of items C, = cost of overestimating demand | (Cost — salvage value)
Single Order | magazines, that can be sold
Quantities | florists, nurseries,

bakeries, sale items

X = number of items ordered

C, = cost of underestimating demand

Lost profit




Conventional
Push System

Manufacturer/fassembler

Produce to market;, Quantity
based on demand forecast,
Use mass production

and inventories

EC-Based
Pull System

»  Customers
Orders

Y

Manufacturer or retailer

l

Wholesalers
Inventories

b

Retail distribution centers

Inventory of standard
items only

Y
Shipping orders to
distribution centers, or
suppliers, if needed

Inventories

A

Retailer stores

Y
Orders to
manufacturers,
suppliers, if needed

Inventories, rush orders,
push to customers

b J
Customers

Manufacture to
order




Bod rozpojeni
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Bod rozpojeni
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Bod rozpojeni
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Bod rozpojeni
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Bod rozpojeni
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Horizontalni struktura logistického
Fizeni
Rozumi se rozdéleni materidalového toku na ¢ast rizenou:

A) podle nezavislé poptavky (podle objednavek zakazniku )
B) podle zavislé poptavky (na zakladé predikce potreby a
planovani)

Bod rozpojeni
Dodavatelé BR Zakaznik

®)
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Tab. 2. Pokryti funkci PPC koncepcemi PPC; B piné pokrytf, [ &dstené pokrytf

Funkce/koncepee MRP IT JIT KANBAN OPT
hlavnf pldn v¥roby (MPS) ] |
pldnovéni mnoZstvi H H

kapacitn{ plénovén{ n | Q Q
uvolfiovani zakédzek ] ] ] ]
dilenské fizeni v¥roby o O H [
sb&r dat o vyrobé ] | Q ]
nékup n _ Q Q
fizenf kvality Q ]

controlling Q Q




