10. ŘÍDÍCÍ A INFORMAČNÍ SYSTÉMY VE VÝROBNÍCH PROCESECH

Strategická koncepce PUSH a PULL:

Ve výrobní a  distribuční logistické síti dochází k pohybu i dočasnému přerušování  toku surovin, materiálů, součástí, polotovarů či hotových výrobků. K přerušování může docházet jak  z důvodů provozních (např. čekání na výrobní či logistické  operace), tak z důvodů plánovitých (např. vytváření pojistné  zásoby).

Strategický princip PUSH (tzv. tlačný princip řízení a plánování): 

představuje vynucovaný pohyb (tok)  výrobků či materiálů na základě podrobného plánu (nejčastěji ve  formě denních, příp. týdenních plánů). Tento princip je ve své starší verzi znám jako tzv.  VÝROBNĚ-ZAKÁZKOVÁ METODA, při jejíž aplikaci se zakázky  vyřizovaly kampaňovitě (např. čtvrtletně), byly "zkumulovány"  a zaplánovány od vstupních skladů surovin a materiálů až po  distribuci hotových výrobků zákazníkům. Tato metoda se dodnes  využívá a přežívá zejména v hutním průmyslu. V moderním pojetí je za verzi PUSH systému považován MRP systém. Jedná se o řídící a informační systém velkého rozsahu a stupně  komplexnosti, které jsou schopny podrobně zaplánovat sledy  technologických a logistických procesů, a to nejen v oblasti  výroby, ale i distribuce a zásobování.

Metoda řízení a plánování operací MRP může být velmi účinná  pokud jsou splněny některé specifické podmínky, jako jsou:

· vysoké nároky na informační technologii a softwarové vybavení  pro plánovací a rozhodovací algoritmy,

· dostatečně rychlá informace o skutečném stavu zásob, zahájení  a ukončení operací z velkého počtu míst výroby a distribuce,

· plány sestavené s dostatečným předstihem a s podrobně  zaplánovanými operacemi jež nesmí podléhat příliš častým  změnám,

· existence počítačově podporovaného propojení mezi technickými  a obchodními procesy (počítačové zpracování zakázek či  zásobníku zakázek, materiálového i technologického kusovníku,  technologických norem, apod.).

Základní algoritmus této metody je v principu velice  jednoduchý, takže jej lze aplikovat i v prostředí tabulkového  procesoru. Algoritmus spočívá v postupném kapacitním a časovém  přepočtu brutto požadavků daných zakázkami, přes jednotlivé  stupně technologických a logistických operací (včetně  meziskladů) až po netto potřeby dodávek materiálů a surovin  s ohledem na disponibilní zdroje (kapacity). Skutečný prakticky použitelný algoritmus je však poměrně  složitý s ohledem na různé zvláštní požadavky, varianty  a rozhodovací pravidla.

Vážnou námitkou proti využívání systému MRP je, že při jeho  aplikaci vznikají nechtěně zásoby mezi operacemi  (v meziskladech) jako důsledek častých a podrobných plánovacích  změn. Jestliže se však plánovací cyklus prodlouží (např. ze dnů  na týdny či měsíce), pak efektivnost podrobného plánovacího  systému prudce klesá. Jeho efektivnost totiž velmi závisí na stabilitě  plánovacího procesu a volbě délky plánovacího cyklu.

Výhody:

· rychlá reakce a pružnost celé logistické sítě při plánovitých  změnách výrobního programu a technologie (např. zavádění nových  výrobků a technologií).

Nevýhody:

· vysoký stupeň podrobnosti, pracnost a náročnost na informační  technologii a informační management vedou k vysokým režijním  nákladům,

· při nedodržování plánovací discipliny vznikají nežádoucí  mezioperační zásoby v důsledku nepředvídaných změn v plánu.

Strategický princip PULL(tzv. tažný princip řízení a plánování): 

je založen na vyvolání pohybu  materiálu, výrobku či zboží nikoliv podle podrobného plánu, ale  v okamžiku, kdy jsou výrobek, materiál či zboží požadovány,  a to ani dříve ani později. Nejznámějšími metodami, které podporují PULL strategii jsou:  dvouzásobníkový systém (two-bin system), JIT, Kanban ve výrobě a  Quick  Response systémy v distribuci. Tyto systémy nevyžadují nutně počítačovou podporu a pokud jsou  dobře zavedeny, fungují autonomně při využití jednoduché  signalizace potřeby či požadavku na dodání další zásoby.  Mezioperační zásoby jsou v těchto systémech všeobecně  minimalizovány a u některých dokonalejších forem JIT jsou  dokonce nulové (ZERO-STOCK). Systém JIT bývá někdy označován jako systém dodávek  synchronizovaných s požadavky výroby. Využívá se jak uvnitř  výrobního procesu (výrobní JIT), tak ve vztahu k technologicky  kooperujícímu dodavateli nebo odběrateli (dodavatelský JIT).

Zavedení JIT systému není snadné a vyžaduje specifické  podmínky, jako jsou:

· fyzická nebo geografická blízkost dodavatele a odběratele,

· dokonalá technická, organizační a smluvní příprava dodávky,

· možnost jednoduché a rychlé signalizace požadavku,

· vysoká frekvence dopravy ve velmi malých dávkách,

· pečlivé dodržování požadované kvality,

· odstranění kontrolních operací (kontrola kvality) a s nimi spojeného zdržení zásob.

V ideálním případě v systému JIT přecházejí výrobky přímo  z jedné výrobní operace do další výrobní operace bez  jakéhokoliv zdržení kromě nezbytné dopravy mezi oběma místy.  Systém JIT je efektivní zejména v opakované (sériové) výrobě,  kdežto při velké variabilitě výrobního programu (např. v kusové  výrobě) je neúčinný.

 V distribuci z velkoobchodu do maloobchodní sítě se vyskytují  formy JIT, které se nazývají QR systémy (Quick Response). Na  rozdíl od klasického (výrobního) JIT, ve kterém se vyskytují  především jednoduché logistické řetězce (spojení jednoho  dodavatelského místa s jedním odběratelským místem), jsou  řetězce QR složitější (typu 1:n, resp. m:n)
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                                                                        (PULL Systém)

Výhody:

· velmi nízká nebo dokonce nulová úroveň zásob (např. ZERO  STOCK), a tím i nízká vázanost kapitálu,

· systém může fungovat i bez počítačové podpory.

Nevýhody:

· při nestabilním výrobním programu nebo při existenci dlouhých  dodacích lhůt je nefunkční (např. v kusové výrobě).

Integrace strategických koncepcí PUSH a PULL, body rozpojení a modulární  struktura výrobně-distribuční sítě:

 Představa, že by jakákoliv složitější výrobně-distribuční síť byla  organizována podle jediného principu, je očividně přehnaná  a takový systém by byl málo efektivní.  Systém PUSH (např. MRP) by v extrémním případě dosahoval velmi  vysokých mezioperačních zásob a v důsledku složitosti  a četnosti změn plánů by fungoval s vysokými náklady (náklady  na mezioperační zásoby, náklady spojené s využíváním počítačů  apod.).

Analogicky by za podmínek složitosti nefungoval ani jakýkoliv „totální“ PULL systém. Zejména při nestabilitě výrobního programu  (např. při přechodu na nové výrobky) nebo v situacích dlouhých  dodacích lhůt od dodavatelů, by tento systém nutně selhal,  protože odezva na podnět zákazníka by byla příliš zdlouhavá  (musela by projít postupně všemi články logistických řetězců od  zákazníka až po dodavatele).

Z předešlého plyne závěr, že jakákoliv složitější výrobně-distribuční síť by měla být za účelem efektivního řízení rozčleněna na  menší a ne příliš rozsáhlé celky, tj. moduly (logistické  řetězce), které jsou ovládány podle stejného principu.

Z těchto důvodů  mezi jednotlivé moduly řízené s použitím PUSH nebo PULL  principu obvykle vkládáme další moduly, které vytvářejí jakýsi  "buffer" (vyrovnávací zásobu) a jsou současně důležitými  plánovacími uzly, na které jsou uplatňovány veškeré řídící  nástroje, jako jsou metody krátkodobých předpovědí poptávky,  metody rezervace (blokování) zásoby, plánovité určování bodů  objednání (angl. re-order point), plánování a odhady  očekávaných dodávek, účelného vytváření pojistné zásoby,  zjišťování stupně logistického servisu, odhady dodacích lhůt,  monitorování kritických stavů zásoby a pod.

Vzhledem k tomu, že tyto zásobovací uzly vytvářejí možnost  určité nezávislosti dvou navazujících procesů, jsou v současné  terminologii označovány jako BODY ROZPOJENÍ (DECOUPLING  POINTS),  které v podstatě představují "řízený mezisklad".

                                                                          OBR.4

                            (Modulární struktura výrobně-distribuční sítě s BODY ROZPOJENÍ)

Důležitou funkcí BODU ROZPOJENÍ je vytváření interního  požadavku na doplnění zásoby (interní objednávky), nejčastěji  s využitím některého matematického modelu řízení zásob. Vychází se obvykle z jednoduché bilanční rovnice pro  tzv. interval nejistoty:

POTŘEBA DODÁVEK=POPTÁVKA
+  POJISTNÁ ZÁSOBA-OČEKÁVANÉ DODÁVKY-VOLNÁ ZÁSOBA

Jestliže pro daný interval nejistoty je potřeba dodávek > 0, pak vznikne signál pro objednání. Na základě tohoto signálu je třeba dále rozhodnout jak veliké množství bude třeba objednat (např. minimální objednací množství, optimální objednací množství, množství pro pokrytí potřeby, atd.)

Mohou zde být uplatňovány i metody automatického monitorování  různých kritických stavů zásoby, které slouží nejen k operativnímu  a taktickému rozhodování, ale také ke strategickému  diagnostikování stavu a fungování distribuční sítě.  V průběhu fungování ŘÍZENÉHO MEZISKLADU mohou být automaticky  rozlišeny a monitorovány např. následující kritické stavy:

· normální stav: při aktivaci zakázky byla celá  zakázka pokryta rezervací volné zásoby ve skladu,

· napjatý stav: celá nebo část zakázky při  aktivaci musela být pokryta rezervací z očekávaných  (zaplánovaných) dodávek, které mají přijít ještě před dnem  zahájení první vyskladňovací operace zakázky,

· kritický stav: nebyly nalezeny volné očekávané  dodávky v požadovaném termínu a je nutné zahájit zjišťování  volného množství v jiném distribučním skladu nebo odbytovém  skladu závodu,

· krizový stav: nebyly nalezeny zásoby v jiném  distribučním skladu či odbytovém skladu závodu a je nutné  vyvolat urychlenou dodávku z výrobní linky výrobního závodu,

· havarijní stav: ani mimořádnými opatřeními  nelze splnit termín zakázky a je nutné situaci projednat se  zákazníkem.
� vyplývající buď z krátkodobé předpovědi, nebo ze zásobníku přijatých  objednávek  a/nebo z plánu výroby 





