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Σύνοψη

Στο κεφάλαιο αυτό, παρουσιάζεται ο προγραμματισμός απαιτήσεων σε υλικά (MRP, Material Requirements Planning), ο οποίος αποτελεί μία ξεχωριστή μέθοδος διαχείρισης αποθεμάτων. Συγκεκριμένα, παρουσιάζονται γενικά στοιχεία των συστημάτων MRP, το διάγραμμα ροής πληροφοριών για λειτουργία συστήματος MRP, οι λειτουργίες των συστημάτων αυτών καθώς και εφαρμογές του που χρησιμοποιούνται από επιχειρήσεις στο χώρο της επιπλοποιίας. 

Προαπαιτούμενη γνώση

Για την πληρέστερη κατανόηση της ύλης που αναπτύσσεται χρειάζονται βασικές γνώσεις Πληροφορικής και πληροφοριακών συστημάτων. 



9.1	Εισαγωγή στα συστήματα MRP 


H διαχείριση των αποθεμάτων αποτελεί μια σημαντική ευθύνη για τη διοίκηση ενός παραγωγικού συστήματος. Ως  απόθεμα ορίζεται η ποσότητα οποιουδήποτε οικονομικού αγαθού, υλικού ή όχι, η οποία εισάγεται στο σύστημα και υπερβαίνει την ποσότητα του αγαθού αυτού που εξάγεται από το σύστημα. Η δημιουργία αποθεμάτων μπορεί είτε να είναι σχεδιασμένη εκ των προτέρων με σκοπό να εξομαλύνει τις παρουσιαζόμενες διαφορές μεταξύ της προσφοράς και της ζήτησης του αγαθού είτε συνέπεια διαφόρων παραγόντων όπως κακός προγραμματισμός ή έκτακτα φαινόμενα. Η αναγκαιότητα ύπαρξης του αποθέματος οφείλεται κυρίως στην αβεβαιότητα σχετικά με την προσφορά και τη ζήτηση του αγαθού για την κάλυψη των εκάστοτε αναγκών. Τα συστήματα διαχείρισης των αποθεμάτων διακρίνονται σε τέσσερις κατηγορίες, στα συστήματα σταθερής ποσότητας παραγγελίας, στα συστήματα σταθερής περιόδου παραγγελίας, στα μικτά συστήματα επιλεκτικής αναπλήρωσηςς, και στα συστήματα προγραμματισμού απαιτούμενων υλικών (MRP).

Στο κεφάλαιο αυτό, παρουσιάζεται ο προγραμματισμός απαιτήσεων σε υλικά (MRP, Material Requirements Planning), η μία από τις μεθόδους διαχείρισης αποθεμάτων. Η μέθοδος αυτή αφορά τη διαχείριση ημιετοίμων υλικών που αποτελούν εξαρτήματα ή τμήματα προϊόντων και γενικά πρώτη ύλη για την παραγωγή των τελικών προϊόντων ενός παραγωγικού συστήματος. Ο προγραμματισμός απαιτήσεων σε υλικά είναι ένα σύστημα ελέγχου ροής ώστε να εξασφαλίζεται ότι τα ημιέτοιμα υλικά και οι πρώτες ύλες του τελικού προϊόντος είναι διαθέσιμα την περίοδο κατά την οποία απαιτούνται, ενώ τον υπόλοιπο χρόνο υπάρχουν σε μικρή ή και μηδενική ποσότητα. Τα ημιέτοιμα υλικά και οι πρώτες ύλες χαρακτηρίζονται από τη λεγόμενη εξαρτημένη ζήτηση, δηλαδή ζήτηση που εξαρτάται από το αποφασισμένο βασικό χρονοδιάγραμμα παραγωγής, ενώ αντίθετα τα τελικά προϊόντα χαρακτηρίζονται από ανεξάρτητη ζήτηση που προκύπτει απευθείας από την αγορά.  

Συστήματα προγραμματισμού απαιτούμενων υλικών έχουν εγκατασταθεί παγκοσμίως σε πάρα πολλές εταιρίες παραγωγής προϊόντων, ακόμη και σε αυτές που θεωρούνται μικρές. Ο λόγος είναι ότι τα MRP συστήματα είναι μία λογική και εύκολα κατανοητή προσέγγιση στο πρόβλημα του καθορισμού των εξαρτημάτων, των τμημάτων και των πρώτων υλών που απαιτούνται για την παραγωγή του τελικού προϊόντος. Τα συστήματα MRP επίσης παρέχει και το χρονοδιάγραμμα από το οποίο προκύπτει πότε κάθε από τα εξαρτήματα, τα τμήματα ή τις πρώτες ύλες πρέπει να κατασκευαστούν ή να παραγγελθούν (Orlicky, 1975).

Αρχικά τα συστήματα MRP δημιουργήθηκαν μόνο για τον προγραμματισμό απαιτούμενων υλικών. Στην πορεία όμως, με την εξέλιξη των υπολογιστικών συστημάτων και την ανάπτυξη εφαρμογών, επεκτάθηκε το εύρος του ρόλου τους μέσα στην εταιρία. Έτσι, οι λειτουργίες  των συστημάτων αυτών εστιάζουν πλέον συνολικά στη διαχείριση των πόρων στην εταιρία και ονομάζονται MRP ΙΙ (Manufacturing Resource Planning). Ένα ολοκληρωμένο MRP λογισμικό εποπτεύει και διαχειρίζεται ολόκληρο το σύστημα, από την παραγγελία των υλικών μέχρι τον χρονικό προγραμματισμό του συστήματος, τον έλεγχο αποθέματος, τα οικονομικά και λογιστικά ζητήματα. Το συγκεκριμένο κεφάλαιο όμως θα επικεντρωθεί στην αρχική μορφή του MRP, που αφορά τον προγραμματισμό απαιτούμενων υλικών. 

Αναφέρθηκε ήδη ότι τα ημιέτοιμα υλικά χαρακτηρίζονται από την εξαρτημένη ζήτηση, ενώ τα τελικά προϊόντα χαρακτηρίζονται από ανεξάρτητη ζήτηση. Στη δεύτερη αυτή περίπτωση, η ζήτηση για τα υλικά ως τελικά προϊόντα είναι συνήθως τυχαία και συνεχής. Καθορίζεται από πελάτες του συστήματος, που τοποθετούν παραγγελίες ή αγοράζουν με συνολικό ρυθμό, του οποίου η πρόβλεψη μπορεί να στηριχθεί είτε στην ανάλυση της αγοράς είτε σε δεδομένα ζήτησης του παρελθόντος. Τη διαχείριση των αποθεμάτων των τελικών προϊόντων, την αναλαμβάνουν άλλα διαφορετικά συστήματα (συστήματα διαχείρισης παραγωγής, συστήματα διαχείρισης επιχειρησιακών πόρων) από το MRP. 

Το MRP βασίζεται στην εξαρτημένη ζήτηση. Εξαρτημένη χαρακτηρίζεται η ζήτηση που προκαλείται από την ανεξάρτητη ζήτηση ενός τελικού προϊόντος. Για παράδειγμα οι ρόδες, το τιμόνι και η μηχανή είναι εξαρτημένη ζήτηση ενώ το αυτοκίνητο είναι ανεξάρτητη ζήτηση για μία αυτοκινητοβιομηχανία. Όπως φαίνεται και από το παράδειγμα, η εξαρτημένη ζήτηση είναι εσωτερική, προέρχεται δηλαδή από το ίδιο το σύστημα, και είναι ασυνεχής. Τα υλικά που την αφορούν είναι απαραίτητα για την εκτέλεση του προγράμματος παραγωγής και είτε παραγγέλνονται σε εξωτερικούς προμηθευτές είτε κατασκευάζονται από το ίδιο το παραγωγικό σύστημα. Ο προγραμματισμός της παραγωγής τους, δηλαδή ο καθορισμός των ποσοτήτων και του χρόνου που πρέπει να είναι διαθέσιμα, στηρίζεται στις απαιτήσεις του τελικού προϊόντος, που καθορίζεται από το βασικό χρονοδιάγραμμα παραγωγής, και όχι τόσο σε προβλέψεις. Γνωρίζοντας, επομένως το πρόγραμμα παραγωγής μπορεί να καθοριστούν με ακρίβεια οι ποσότητες των πρώτων υλών, των εξαρτημάτων και των τμημάτων των προϊόντων που θα απαιτηθούν, καθώς και οι αντίστοιχες χρονικές περίοδοι που πρέπει να είναι διαθέσιμα (Wemmerlov, 1984).




9.2	Στόχοι και ρόλος MRP συστήματος


Ο γενικός στόχος του προγραμματισμού απαιτήσεων σε υλικά είναι να παρέχει μια αποτελεσματική, ευέλικτη, και πειθαρχημένη μέθοδο για τον καθορισμό των υλικών απαιτήσεων της επιχείρησης. Εάν χρησιμοποιηθεί σωστά, ο προγραμματισμός απαιτήσεων σε υλικά μπορεί να χρησιμεύσει τόσο ως μέθοδος επικοινωνίας όσο και ως εργαλείο σχεδιασμού, επιτρέποντας σε διάφορα δευτερεύοντα τμήματα της εταιρείας να λειτουργούν στα πλαίσια ενός κοινού, ενιαίου σχεδίου.

Ειδικότερα, ο στόχος των συστημάτων MRP δεν είναι άλλος από το βασικό στόχο όλων των συστημάτων διαχείρισης αποθεμάτων, δηλαδή να διασφαλίσει τη διαθεσιμότητα των υλικών, εξαρτημάτων και προϊόντων, να διατηρήσει το χαμηλότερο δυνατό επίπεδο αποθέματος και να προγραμματίσει τις δραστηριότητες της παραγωγής, τα χρονοδιαγράμματα αποστολών και τις διαδικασίες προμηθειών. Ουσιαστικά, με δεδομένο ένα βασικό χρονοδιάγραμμα παραγωγής, ο προγραμματισμός απαιτήσεων σε υλικά επιχειρεί να απαντήσει στα ερωτήματα τι υλικό απαιτείται, πότε απαιτείται, πόση ποσότητα απαιτείται και πότε πρέπει να γίνει η παραγγελία. Συνοψίζοντας, ο στόχος ενός MRP συστήματος είναι να ελαχιστοποιήσει το επίπεδο αποθέματος και να μεγιστοποιήσει την αποτελεσματικότητα της παραγωγικής λειτουργίας με απώτερο σκοπό την βελτίωση της εξυπηρέτησης του πελάτη. 

Το MRP χρησιμοποιείται σε διαφόρων ειδών επιχειρήσεις, οι οποίες κατά βάση διαθέτουν συστήματα παραγωγής job-shop. Σε αυτά τα συστήματα κάθε πελάτης αναθέτει στο σύστημα την παραγωγή ενός αριθμού προϊόντων των οποίων οι προδιαγραφές έχουν καθοριστεί από τον ίδιο ή σε συνεργασία με το σύστημα. Το σύστημα διαθέτει έναν αριθμό μηχανών, στις οποίες ανατίθεται η εκτέλεση των παραγγελιών. Στον Πίνακα 9.1, παρουσιάζονται παραδείγματα τέτοιων επιχειρήσεων κάνοντας παράλληλα μία εκτίμηση για το κατά πόσο ένα MRP σύστημα θα προσδώσει οφέλη στην επιχείρηση με την εφαρμογή του. Στον πίνακα περιλαμβάνονται και επιχειρήσεις με παραγωγή ροής (εκτός από job-shop), οι οποίες όμως περιορίζονται σε αυτές που εναλλάσσουν το τελικό τους προϊόν δηλαδή που δεν ακολουθούν μεθόδους συνεχούς ροής (flow-shop).

 Τα συστήματα MRP είναι περισσότερο χρήσιμα σε επιχειρήσεις που εμπλέκονται σε συναρμολόγηση τελικών προϊόντων από τα εξαρτήματά τους και λιγότερο σε αυτές που κατασκευάζουν τα τελικά προϊόντα. Επίσης, αξίζει να σημειωθεί ότι οι εφαρμογές MRP δεν ταιριάζουν σε επιχειρήσεις που παράγουν μικρό αριθμό προϊόντων ετησίως. Επιπλέον, έχει αποδειχθεί ότι, σε επιχειρήσεις που παράγουν πολύπλοκα και ακριβά προϊόντα που απαιτούν εξειδικευμένη έρευνα και σχεδιασμό, οι χρόνοι επεξεργασίας των προϊόντων μπορεί να γίνουν πολύ μεγάλοι και τα τελικά χαρακτηριστικά των προϊόντων πολύ πολύπλοκα, με αποτέλεσμα ένα MRP να μην μπορεί να προσαρμοστεί σωστά σε τέτοια δεδομένα (Shenoy, Bhadury, 1997).
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Πίνακας 9.1  Οφέλη των συστημάτων MRP σε επιχειρήσεις.




9.3	Λογική MRP συστήματος


Έχει αναφερθεί ήδη ότι το MRP βασίζεται στην εξαρτημένη ζήτηση. Η έννοια της εξαρτημένης ζήτησης είναι θεμελιώδης. Η ζήτηση για έτοιμα προϊόντα δημιουργεί ζήτηση για συναρμολογημένα σύνολα, η οποία με τη σειρά της δημιουργεί ζήτηση για εξαρτήματα. Ας θεωρηθεί ως παράδειγμα τελικού προϊόντος ένα τραπέζι.

 Η ζήτηση για τα τραπέζια δημιουργεί ζήτηση για πόδια με αποτέλεσμα να κατασκευάζονται πόδια. Τα πόδια με τη σειρά τους δημιουργούν ζήτηση για τη βασική πρώτη ύλη, δηλαδή το ξύλο, σε διάφορες μορφές. Επίσης, αναφέρθηκε προηγουμένως ότι η ζήτηση για έτοιμα προϊόντα προκύπτει ως συνάρτηση της προγραμματισμένης παραγωγής και της ζήτησης από τους πελάτες. Έτσι, δεν είναι απαραίτητο να γίνονται μεμονωμένες προβλέψεις για τις ανάγκες σε μέρη και εξαρτήματα, επειδή η «έκρηξη» του έτοιμου αγαθού θα δώσει τις πληροφορίες αυτές. Έκρηξη σημαίνει απλώς η κατάτμηση των έτοιμων αγαθών σε εξαρτήματα που μπορούν να σχεδιαστούν και να προγραμματιστούν μεμονωμένα. Η ποσότητα των διαθέσιμων υλικών για χρήση στην παραγωγική διεργασία είναι συνάρτηση των διαθέσιμων υλικών και των υλικών που έχουν παραγγελθεί και θα παραληφθούν στο μέλλον από τους προμηθευτές. Ο προγραμματισμός απαιτήσεων υλικών λειτουργεί βάσει της έννοιας της διαρκούς απογραφής. Το κλειδί για τη χρησιμοποίηση του προγραμματισμού απαιτήσεων υλικών είναι η κατανόηση της διαδικασίας δικτύωσης. Η διαδικασία της δικτύωσης αναλύεται μέσω του παραδείγματος που ακολουθεί. 

Έστω ένα τελικό προϊόν A, το οποίο για τη παραγωγή του απαιτεί την ύπαρξη του συναρμολογημένου συνόλου Β, το οποίο με τη σειρά του απαιτεί την ύπαρξη του υποσυνόλου Γ και το οποίο τέλος απαιτεί την ύπαρξη του εξαρτήματος Δ. Σε όλα τα παραπάνω αντικείμενα υποτίθεται σχέση 1:1. Έστω επίσης ότι υπάρχουν κάποια αποθέματα των υλικών αυτών και οι ποσότητές τους φαίνονται στον Πίνακα 9.2.
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Πίνακας 9.2  Αποθέματα προϊόντων επιχείρησης του παραδείγματος.


Εάν η ζήτηση για το τελικό προϊόν Α είναι 200 μονάδες και τα υπάρχοντα αποθέματα αντιστοιχούν σε 25 μονάδες, η διαδικασία δικτύωσης θα λειτουργούσε ως εξής: Καθαρή απαίτηση για το Α = Μικτή απαίτηση (Α) - Αποθέματα (Α) = 200 - 25 = 175 μονάδες.

Εάν η καθαρή απαίτηση για το Α είναι 175 μονάδες, τότε και η μικτή απαίτηση για το συναρμολογημένο σύνολο Β είναι 175 μονάδες. Άρα: Καθαρή απαίτηση για το Β = Μικτή απαίτηση (Β) - Αποθέματα (Β) = 175 – 100 = 75 μονάδες. Η καθαρή απαίτηση για το συναρμολογημένο σύνολο Β γίνεται μικτή απαίτηση για το υποσύνολο Γ. Άρα: Καθαρή απαίτηση για το Γ = Μικτή απαίτηση (Γ)- Αποθέματα (Γ)= 75 – 50 = 25 μονάδες.

Τέλος, η καθαρή απαίτηση για το υποσύνολο Γ γίνεται η μικτή απαίτηση για το εξάρτημα Δ. Άρα: Καθαρή απαίτηση για το Δ = Μικτή απαίτηση (Δ)- Αποθέματα (Δ)= 25 – 10 = 15 μονάδες. 

Η διαδικασία δικτύωσης βασίζεται στο γεγονός ότι, για παράδειγμα, ένα συναρμολογημένο υποσύνολο περιέχει όλα τα εξαρτήματα ή στοιχεία που το ορίζουν ως υποσύνολο. Κατά συνέπεια, εάν είναι διαθέσιμο ένα απόθεμα από υποσύνολα, πρέπει επίσης να μετρηθούν τα εξαρτήματα σε αυτό το υποσύνολο και για την ακρίβεια να παραλειφθούν τα μέρη αυτά από τους υπολογισμούς για να αποφευχθεί η διπλή μέτρηση. Διπλή μέτρηση θα υπήρχε εάν τα επίπεδα των αποθεμάτων των Α, Β, Γ και Δ αφαιρούνταν απλώς από τη μικτή απαίτηση του Α, όπως φαίνεται στον Πίνακα 9.3. Παρατηρείται, η μεγάλη διαφορά, που προκύπτει στις ανάγκες παραγωγής για κάθε ένα από τα υλικά, μεταξύ των δύο αυτών περιπτώσεων, αποδεικνύοντας έτσι τη μεγάλη σημασία στον όρο της δικτύωσης.



[image: The required alt attribute specifies an alternate text for an image, if the image cannot be displayed.]

Πίνακας 9.3  Αποθέματα προϊόντων που οδηγούν σε διπλή μέτρηση.




9.4	Διάγραμμα ροής πληροφοριών για λειτουργία συστήματος MRP


Ο προγραμματισμός απαιτούμενων υλικών αποτελεί μια διοικητική λειτουργία, που εντάσσεται στη συνολική διαδικασία προγραμματισμού της παραγωγής, όπως απεικονίζεται στο σχήμα της Εικόνας 9.1. 



[image: The required alt attribute specifies an alternate text for an image, if the image cannot be displayed.]

Εικόνα 9.1 Συνολική διαδικασία προγραμματισμού της παραγωγής.




Στο σχήμα αυτό παρουσιάζεται το διάγραμμα ροής των πληροφοριών, που είναι απαραίτητες για να εκτελεστεί κάθε ξεχωριστή λειτουργία. Έτσι, οι πληροφορίες και οι προβλέψεις για τη ζήτηση των τελικών προϊόντων από τυχαίους πελάτες και οι ήδη υπάρχοντες παραγγελίες από γνωστούς πελάτες απαιτούνται για την εκπόνηση του βασικού χρονοδιαγράμματος παραγωγής (MPS), με βάση κριτήρια και κατευθύνσεις που καθορίζονται από τη διοίκηση στο γενικό σχεδιασμό παραγωγής της επιχείρησης. Οι πληροφορίες που περιέχονται στο MPS, δηλαδή τι και πόσο θα παραχθεί κάθε μήνα μέσα στον ορίζοντα προγραμματισμού, χρησιμοποιούνται σαν είσοδο στο MRP (Vincent, 1997).

Επίσης, απαιτούνται τεχνικές πληροφορίες για τις προδιαγραφές των τελικών προϊόντων. Από το αρχείο κατάστασης υλικών (Bill Of Materials, ΒΟΜ), προκύπτουν τα συγκεκριμένα υλικά που απαιτούνται για την παραγωγή του τελικού προϊόντος καθώς και η ποσότητα του κάθε υλικού. Τέλος, σαν είσοδο στο MRP χρησιμοποιούνται και πληροφορίες για τα υπάρχοντα αποθέματα υλικών, οι οποίες βρίσκονται στο αρχείο κατάστασης αποθεμάτων. Συνοψίζοντας, τα δεδομένα που απαιτεί ένα MRP σύστημα είναι τα εξής:


	Βασικό χρονοδιάγραμμα παραγωγής (MPS)

	Αρχείο κατάστασης υλικών (BOM)

	Αρχείο κατάστασης αποθεμάτων



Ειδικότερα, με τη χρήση των δεδομένων από το βασικό χρονοδιάγραμμα παραγωγής, αφού συσχετιστούν με τα αρχεία των αποθεμάτων υλικών, θα προκύψουν οι συνολικές ποσότητες από κάθε υλικό που θα απαιτηθούν στην παραγωγή, καθώς και ο χρόνος κατά τον οποίο θα πρέπει να είναι διαθέσιμες αυτές. Το είδος των υλικών και οι ποσότητες ανά μονάδα προϊόντος εμφανίζονται στο αρχείο κατάστασης υλικών, που περιγράφει τη δομή του τελικού προϊόντος αναλύοντας τα συστατικά του. Έτσι, από τις προδιαγραφές των τελικών προϊόντων θα προκύψει το είδος των πρώτων υλών, υλικών και εξαρτημάτων που απαιτούνται για την παραγωγή των προϊόντων, καθώς και οι αντίστοιχες ποσότητες ανά μονάδα προϊόντος.


9.4.1 Αρχείο κατάστασης υλικών (BOM)

Το αρχείο κατάστασης υλικών (ΒΟΜ) περιέχει την πλήρη περιγραφή του προϊόντος, περιγράφοντας όχι μόνο τα υλικά, τα υποσύνολα και τα εξαρτήματα από τα οποία αποτελείται το προϊόν, αλλά επίσης και τη σειρά με την οποία το προϊόν μπορεί να συναρμολογηθεί. Το αρχείο κατάστασης υλικών συχνά αποκαλείται και αρχείο δομής προϊόντος ή δέντρο προϊόντος. Περιέχει πληροφορίες που καθορίζουν τα τμήματα που αποτελούν το τελικό προϊόν, καθώς και την ποσότητα που απαιτείται για κάθε ένα από αυτά για τη δημιουργία ενός κομματιού από το προϊόν αυτό. Ένα παράδειγμα παρουσιάζεται στο σχήμα της Εικόνας 8.2, όπου το τελικό προϊόν Α αποτελείται από τρία κομμάτια του τμήματος Β και ένα κομμάτι του τμήματος Γ. Με τη σειρά του, το τμήμα Β αποτελείται από 3 κομμάτια του τμήματος Δ και 2 κομμάτια του τμήματος Ε και το τμήμα Γ αποτελείται από τρία κομμάτια του τμήματος Ζ, ένα κομμάτι του τμήματος Η και δύο κομμάτια του τμήματος Θ. Στο τελικό προϊόν δίνεται ένας προσδιορισμός επιπέδου 0, ενώ τα επίπεδα 1, 2,... αναφέρονται στα τμήματα, εξαρτήματα που αποτελείται το τελικό προϊόν.
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Εικόνα 9.2 Παράδειγμα BOM.


Εκτός από την ύπαρξη του αρχείου κατάστασης υλικών που αναφέρεται στη δομή του τελικού προϊόντος, έτσι όπως μόλις αναφέρθηκε, χρησιμοποιούνται και αρχεία κατάστασης υλικών για υποσύνολα προϊόντα, τα οποία με τη σειρά τους μπορούν να συναρμολογηθούν από μικρότερα από αυτά εξαρτήματά τους και να αποθηκευτούν ως υποσύνολα προϊόντων. Εάν το τελικό προϊόν είναι μεγάλο και ακριβό, τότε μπορεί να ελεγχθεί και να προγραμματιστεί η παραγωγή του καλύτερα εάν χρησιμοποιηθούν αρχεία κατάστασης υλικών των διαφόρων υποσυνόλων του. Επίσης, είναι πολύ χρήσιμο να χρησιμοποιούνται τέτοιου είδους αρχεία όταν ένα τέτοιο υποσύνολο χρησιμοποιείται για την κατασκευή διαφόρων τελικών προϊόντων. Με αυτόν τον τρόπο μπορεί να μειωθεί και το απόθεμα που απαιτείται από το υποσύνολο για την κατασκευή των διαφόρων τελικών προϊόντων. 

Στην περίπτωση πού διάφορα υποσύνολα ή εξαρτήματα χρησιμοποιούνται στην παραγωγή διάφορων άλλων συνόλων είναι προτιμότερο το κάθε ένα από αυτά να ανήκει σε κάθε περίπτωση στο ίδιο επίπεδο στο αρχείο κατάστασης υλικών. Ο κανόνας αυτός ονομάζεται Low-Level Coding. Εφαρμόζοντας τον κανόνα αυτό είναι εφικτός ο καλύτερος έλεγχος και η σωστότερη διαχείριση των υλικών. Για την καλύτερη κατανόηση του κανόνα, ακολουθεί ένα παράδειγμα που περιλαμβάνει το αρχείο κατάστασης υλικών του προϊόντος Α, όπως αυτό παρουσιάζεται στο μέρος α του σχήματος της Εικόνας 9.3. Παρατηρείται, ότι το υποσύνολο Γ, για παράδειγμα, συμβαίνει να είναι και τμήμα του Α, αλλά και του Β. Στην πρώτη περίπτωση βρίσκεται στο επίπεδο 1, ενώ στη δεύτερη στο επίπεδο 2. Με εφαρμογή του κανόνα Low-Level Coding, το τμήμα Γ πρέπει να μετατεθεί στο χαμηλότερο επίπεδο 2. Το ίδιο πρέπει να ισχύσει σε όλα τα όμοια τμήματα τοποθετώντας τα κάθε φορά στο μικρότερο επίπεδο. Με αυτόν τον τρόπο, για τον έλεγχο ενός τμήματος απαιτείται η εξέταση ενός μόνο επιπέδου. Η τροποποίηση του αρχείου κατάστασης υλικών του προϊόντος Α σύμφωνα με τον κανόνα του Low-Level Coding, φαίνεται στο μέρος β του σχήματος.
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Εικόνα 9.3 Αρχείο κατάστασης υλικών του προϊόντος Α.



9.4.2 Βασικό χρονοδιάγραμμα παραγωγής (MPS)

Η ζήτηση των τελικών προϊόντων προκύπτει αρχικά από δύο βασικές πηγές. Η πρώτη είναι οι γνωστοί πελάτες της επιχείρησης, οι οποίοι έχουν ήδη στείλει τις παραγγελίες τους, οι οποίες συνήθως ακολουθούνται και από μία συγκεκριμένη ημερομηνία παράδοσης. Δεν υπάρχει καμία πρόβλεψη ζήτησης σε αυτήν την περίπτωση και απλώς η συνολική ζήτηση προκύπτει από το άθροισμα των επιμέρους παραγγελιών. Η δεύτερη περίπτωση είναι η ζήτηση που πρέπει να προβλεφθεί. Για την πρόβλεψη της ανεξάρτητης αυτής ζήτησης απαιτείται η εφαρμογή διαφόρων μοντέλων πρόβλεψης, η ανάλυση αγοράς και άλλες μέθοδοι. Ο συνδυασμός της ζήτησης από τους γνωστούς πελάτες και της πρόβλεψης είναι η είσοδος του βασικού χρονοδιαγράμματος παραγωγής (David, A. 1993).  

Το βασικό χρονοδιάγραμμα (MPS) δηλώνει πόσο επιθυμητό είναι ένα τελικό προϊόν και για πότε. Αναφέρει (α) ποια τελικά προϊόντα θα παραχθούν, (β) πότε είναι απαραίτητα τα προϊόντα αυτά και (γ) ποιες ποσότητες απαιτούνται. 

Σε γενικές γραμμές, τα βασικά προγράμματα παραγωγής καταρτίζονται για περιόδους που κυμαίνονται από 26 έως 104 εβδομάδες, με επανεκδόσεις και αναθεωρήσεις κάθε μία ή δύο εβδομάδες. Τα βασικά χρονοδιαγράμματα συντάσσονται σε ορισμένες περιόδους σχεδιασμού, οι οποίες ονομάζονται μονάδες χρόνου και συνήθως ορίζονται σε εβδομάδες.

Το MRP δυσχεραίνεται από το γεγονός ότι η ζήτηση των υλικών δεν διαμορφώνεται τυχαία, όπως στη περίπτωση της μαζικής ανεξάρτητης ζήτησης προϊόντων που διατίθενται στην αγορά, αλλά δευτερογενώς, από τα χρονοδιαγράμματα παραγωγής των τελικών προϊόντων. 

Για την καλύτερη κατανόηση της χρήσης των χρονοδιαγραμμάτων παραγωγής στα συστήματα MRP, ακολουθεί ένα παράδειγμα. Έστω ότι τα 4 προϊόντα μιας βιομηχανικής μονάδας χρησιμοποιούν ως κοινή κύρια πρώτη ύλη λαμαρίνα St37. Η ανάλωση λαμαρίνας ανά κομμάτι ανέρχεται στα 2,54m^2/κομμάτι, 1,62m^2/κομμάτι, 3,14m^2/κομμάτι και 1,88m^2/κομμάτι αντίστοιχα για κάθε προϊόν. Η πρόβλεψη για τη ζήτηση και το χρονοδιάγραμμα παραγωγής των τελικών προϊόντων κατά τις 12 επόμενες περιόδους, καθώς και η αντίστοιχη ανάλωση λαμαρίνας, φαίνονται στους παρακάτω Πίνακες 9.4 έως 9.7. Όπως δείχνει το πρόγραμμα παραγωγής κάθε προϊόντος, η ζήτηση τεσσάρων διαδοχικών περιόδων καλύπτεται με την παραγωγή μίας παρτίδας, ίσης με το άθροισμα της ζήτησης των τεσσάρων περιόδων

Η παρτίδα παράγεται κατά την πρώτη από τις τέσσερις περιόδους. Η παραγωγή κάθε προϊόντος εναλλάσσεται με την παραγωγή άλλου προϊόντος κατά την επόμενη περίοδο. Στις περιόδους όπου σημειώνεται αστερίσκος θα παραχθεί παρτίδα, το ύψος της οποίας θα καθοριστεί όταν διατεθούν τα στοιχεία ζήτησης και για τις τέσσερις περιόδους που θα καλυφθούν από αυτήν την παρτίδα.
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Πίνακας 9.4  Ζήτηση της πρώτης περιόδου.


Παράγεται ποσότητα ίση με την ανάλωση 4 περιόδων κατά τις περιόδους 1, 5, 9, 13, ...
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Πίνακας 9.5  Ζήτηση της δεύτερης περιόδου.


Παράγεται ποσότητα ίση με την ανάλωση 4 περιόδων κατά τις περιόδους 2, 6, 10, 14, ...
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Πίνακας 9.6  Αποθέματα προϊόντων που οδηγούν σε διπλή μέτρηση.


Παράγεται ποσότητα ίση με την ανάλωση 4 περιόδων κατά τις περιόδους 3, 7, 11, 15, ...
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Πίνακας 9.7  Αποθέματα προϊόντων που οδηγούν σε διπλή μέτρηση.


Παράγεται ποσότητα ίση με την ανάλωση 4 περιόδων κατά τις περιόδους 4, 8, 12, 16, ... 

Από τον Πίνακα 9.8, που δίνει τις συνολικές απαιτήσεις λαμαρίνας, όπως προκύπτουν από τα επιμέρους χρονοδιαγράμματα παραγωγής των τεσσάρων προϊόντων, φαίνεται ότι, ενώ η ζήτηση για κάθε ένα από τα τελικά προϊόντα προβλέπεται να εξελιχθεί σχετικά ομαλά, χωρίς έντονες διακυμάνσεις, οι ποσότητες υλικών, που απαιτούνται για να εκτελεστούν τα χρονοδιαγράμματα παραγωγής, μεταβάλλονται με ακανόνιστο ρυθμό από περίοδο σε περίοδο όπως φαίνεται και στην Εικόνα 9.4.
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Πίνακας 9.8  Συνολικές απαιτήσεις υλικού.
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Εικόνα 9.4 Οι ποσότητες υλικών, που απαιτούνται για να εκτελεστούν τα χρονοδιαγράμματα παραγωγής.



9.4.3 Αρχείο κατάστασης αποθεμάτων 

Το αρχείο κατάστασης αποθεμάτων περιέχει πληροφορίες σχετικά με την ποσότητα σε αποθέματα ενός υλικού που είναι διαθέσιμα ή έχουν παραγγελθεί σε προμηθευτές. Περιέχει πληροφορίες όπως μικτές απαιτήσεις, προγραμματισμένες παραλαβές και αναμενόμενη διαθέσιμη ποσότητα. Επίσης, μπορεί να περιέχει τον προμηθευτή, το μέγεθος της παρτίδας και τους ανεκτούς χρόνους παράδοσης για την απόκτηση των αγοραζόμενων εξαρτημάτων καθώς και τις εσωτερικές λειτουργίες σε αυτά τα μέρη όπως και το χρόνο αναμονής ανάμεσα στις λειτουργίες. Μέσα σε ένα υπολογιστικό σύστημα το αρχείο κατάστασης αποθεμάτων μπορεί να είναι πολύ μεγάλο. Κάθε υλικό στα αποθέματα διαθέτει ένα δικό του αρχείο, του οποίου το εύρος των πληροφοριών που περιλαμβάνει είναι χωρίς όρια (Kenworthy, 1998).  



9.5	Λειτουργία συστήματος MRP


Όπως αναφέρθηκε ο προγραμματισμός απαιτούμενων υλικών χρησιμοποιεί για τη λειτουργία του το αρχείο κατάστασης αποθεμάτων, το βασικό χρονοδιάγραμμα παραγωγής (MPS) και το αρχείο κατάστασης υλικών (BOM). Από το βασικό χρονοδιάγραμμα παραγωγής προκύπτει το σύνολο των τελικών προϊόντων που πρέπει να παραχθούν σε διάφορες χρονικές περιόδους. Η περιγραφή των προϊόντων αυτών καθώς και τα υποσύνολα και εξαρτήματα που απαιτούνται για την παραγωγή τους βρίσκονται στο αρχείο κατάστασης υλικών. Τέλος, από το αρχείο κατάστασης αποθεμάτων γίνεται γνωστή η ποσότητα σε αποθέματα για τα τελικά προϊόντα, αλλά και για κάθε υποσύνολο ή εξάρτημα που απαιτείται, καθώς επίσης και οι πιθανές παραγγελίες αυτών, οι οποίες θα παραληφθούν από τους προμηθευτές ή θα παραχθούν από το ίδιο το σύστημα σε γνωστές χρονικές περιόδους στο μέλλον (Wight, 1994).

Με τη χρήση αυτού του αρχείου, και γνωρίζοντας μέσω του αρχείου κατάστασης υλικών τον ακριβή αριθμό των απαιτούμενων τμημάτων του τελικού προϊόντος, μπορεί να υπολογιστεί η ποσότητα του κάθε υποσυνόλου ή εξαρτήματος που απαιτείται για την κάλυψη της ζήτησης του τελικού προϊόντος και να διευθετηθεί η παραγγελία του την κατάλληλη χρονική στιγμή, έτσι ώστε να είναι διαθέσιμο όταν ακριβώς χρειάζεται, λαμβάνοντας υπόψη κάποιο ανεκτό χρόνο παραλαβής. 

Συνοψίζοντας, για την λειτουργία του συστήματος MRP απαιτείται να είναι γνωστό από το βασικό χρονοδιάγραμμα παραγωγής τι πρέπει να παραχθεί και πότε. Στην συνέχεια, από το αρχείο κατάστασης υλικών να προσδιοριστεί ποια εξαρτήματα πρέπει να παραχθούν και πότε. Επίσης, λαμβάνεται υπόψη από το αρχείο κατάστασης αποθεμάτων πόσα από αυτά τα υλικά υπάρχουν ήδη ως αποθέματα και πόσα έχουν ήδη προγραμματιστεί να παραγγελθούν ή έχουν ήδη παραγγελθεί και αναμένεται η παραλαβή τους. Ένα σύστημα MRP για να δώσει αναφορά για το τι πρέπει να αγοράζεται και πότε να αγοράζεται, καθώς και πότε πρέπει να διεκπεραιώνονται, να ακυρώνονται και να αυξάνονται ή να μειώνονται οι παραγγελίες, εκτελεί τη διαδικασία της έκρηξης και τη διαδικασία της δικτύωσης, όπως αυτές περιγράφηκαν στο προηγούμενο κεφάλαιο, αντισταθμίζοντας πάντα τους ανεκτούς χρόνους παράδοσης. Τα συστήματα MRP χρησιμοποιούν τα δεδομένα για την ανεξάρτητη ζήτηση για το τελικό προϊόν, που προσδιορίζονται στο βασικό χρονοδιάγραμμα, και δημιουργεί τις απαιτήσεις κατά χρονικές περιόδους για τα διάφορα εξαρτήματα, χρησιμοποιώντας την κατάσταση υλικών αντισταθμισμένη από τους ανεκτούς χρόνους παράδοσης. Τότε, η καθαρή απαίτηση κάθε υλικού υπολογίζεται ως εξής:

Καθαρή απαίτηση υλικών = Μικτή απαίτηση υλικών - Διαθέσιμα αποθέματα (διαθέσιμα στην αρχή της περιόδου) - Σχεδιαζόμενες παραλαβές παραγγελιών (ή προγραμματισμένες παραλαβές) (Σχέση 1)

Οι σχεδιαζόμενες παραλαβές είναι νέες παραγγελίες που δεν έχουν δοθεί ακόμη στο εργοστάσιο ή στον προμηθευτή για εκτέλεση. Οι προγραμματισμένες παραλαβές είναι οι παραγγελίες που έχουν δοθεί αλλά δεν έχουν εκτελεστεί ακόμη. Ο προγραμματισμός παραλαβής αυτών των νέων παραγγελιών αποτρέπει το προγραμματιζόμενο διαθέσιμο υπόλοιπο να πέσει κάτω από ένα επιθυμητό επίπεδο αποθεμάτων το οποίο ονομάζεται απόθεμα ασφαλείας. Το απόθεμα ασφαλείας αποτελεί εφεδρεία και δε διατίθεται για τρέχουσα χρήση. Το μέγεθος της παρτίδας είναι η ελάχιστη ποσότητα παραγγελίας που μπορεί κανείς να παραγγείλει. Η προγραμματισμένη παραλαβή δηλώνει την ποσότητα που πρέπει να παραγγελθεί ή να αρχίσει να παράγεται σε κάθε περίοδο ώστε να είναι διαθέσιμη. Ολόκληρη αυτή η διαδικασία καταλήγει σε δεδομένα μεταβολών αποθεμάτων (παραγγελίες που δίνονται, αλλαγές στις παραγγελίες), τα οποία χρησιμοποιούνται ενημερώνοντας το αρχείο κατάστασης αποθεμάτων. Όσον αφορά το αρχικό διαθέσιμο απόθεμα, αυτό δίνεται από την παρακάτω σχέση:

Διαθέσιμο απόθεμα (διαθέσιμο στην αρχή της επόμενης περιόδου) = Εσωτερικό απόθεμα - Απόθεμα ασφαλείας - Αποθέματα που κατανέμονται σε άλλες χρήσεις (Σχέση 2)

Τέλος, το διαθέσιμο απόθεμα σε κάθε επόμενη περίοδο δίνεται από τη σχέση: Διαθέσιμο απόθεμαt =Διαθέσιμο απόθεμαt-1 + Προγραμματισμένες παραλαβέςt + Προγραμματισμένες παραλαβές παραγγελιώνt - Μικτές απαιτήσεις t (Σχέση 3)

Οι προγραμματισμένες παραλαβές είναι οι παραλαβές των παραγγελιών που έχουν δοθεί στο παρελθόν και εκτελούνται την συγκεκριμένη χρονική περίοδο, ενώ οι προγραμματισμένες παραλαβές παραγγελιών είναι οι παραλαβές παραγγελιών που προκύπτουν μετά από τον υπολογισμό των απαιτούμενων υλικών και λαμβάνοντας υπόψη τον ανεκτό χρόνο παράδοσης των υλικών (Greene, 1997).



9.6	 Έξοδοι συστήματος MRP


Οι έξοδοι των συστημάτων MRP παρέχουν δυναμικά το χρονοδιάγραμμα των υλικών για το μέλλον, δηλαδή την ποσότητα κάθε υλικού που απαιτείται σε κάθε χρονική περίοδο ώστε να τηρείται το βασικό χρονοδιάγραμμα. Προκύπτουν δύο βασικές έξοδοι για ένα MRP:


	Χρονοδιάγραμμα προγραμματισμένων παραγγελιών. Πρόγραμμα της ποσότητας κάθε υλικού που θα παραγγέλνεται σε κάθε χρονική περίοδο.

	Αλλαγές σε προγραμματισμένες παραγγελίες. Τροποποίηση των προηγούμενων προγραμματισμένων παραγγελιών.



Οι δευτερεύουσες έξοδοι του MRP παρέχουν τις ακόλουθες πληροφορίες:


	Αναφορές αποκλίσεων. Αναφορές που επισημαίνουν τα στοιχεία που απαιτούν την ιδιαίτερη προσοχή της διοίκησης ώστε να εξασφαλίζεται η σωστή ποσότητα υλικών σε κάθε χρονική περίοδο (όπως είναι η αναφορά σφαλμάτων, οι καταστάσεις εκτός ορίων και τα υπερβολικά απορρίμματα).

	Αλλαγές σε προγραμματισμένες παραγγελίες. Τροποποίηση των προηγούμενων προγραμματισμένων παραγγελιών.

	Αναφορές απόδοσης. Αναφορές που δηλώνουν πόσο καλά λειτουργεί ένα σύστημα (όπως είναι τα γυρίσματα αποθεμάτων, το ποσοστό των υποσχέσεων αποστολής εμπορευμάτων που τηρήθηκαν και οι επιπτώσεις από την εξάντληση των αποθεμάτων). 

	Αναφορές σχεδιασμού. Αναφορές που θα χρησιμοποιηθούν σε μελλοντικές δραστηριότητες του σχεδιασμού αποθεμάτων (όπως είναι οι προβλέψεις για τα αποθέματα, η αναφορά δεσμεύσεων για αγορές, τα στοιχεία για πηγές ζήτησης (σταθεροποίηση) και ο μακροπρόθεσμος προγραμματισμός απαιτήσεων υλικών).






9.7	Πλεονεκτήματα και μειονεκτήματα των MRP

Τα πλεονεκτήματα των συστημάτων MRP είναι πολλά και περιλαμβάνουν τα παρακάτω:


	Πιο ακριβής και πιο έγκαιρη πληροφόρηση.

	Λιγότερα αποθέματα. 

	Παραγγελιοδοσία σε χρονικές φάσεις. 

	Μικρότερη απαξίωση αποθεμάτων.

	Μεγαλύτερη αξιοπιστία.

	Μεγαλύτερη ανταπόκριση στις απαιτήσεις της αγοράς.

	Καλύτερη εξυπηρέτηση πελατών.

	Ευχέρεια για πιο ανταγωνιστικές τιμές.

	Μείωση του κόστους παραγωγής. 

	Ικανότητα τροποποίησης του βασικού χρονοδιαγράμματος.

	Μείωση άεργου χρόνου στην παραγωγή.



Όπως φαίνεται τα πλεονεκτήματα των συστημάτων MRP είναι σημαντικά και αφορούν διάφορους τομείς της παραγωγικής διαδικασίας. Παρ’ όλα αυτά έχουν παρατηρηθεί και κάποια μειονεκτήματα κατά την εφαρμογή του. Συγκεκριμένα, τα μειονεκτήματα είναι:


	Επειδή σκοπός του MRP είναι να διατηρήσει τα αποθέματα σε χαμηλό επίπεδο, αναγκάζει την επιχείρηση να κάνει προμήθειες υλικών πολύ συχνά και σε μικρότερες ποσότητες. Έτσι αυξάνεται το κόστος παραγγελίας, το κόστος μεταφοράς και γενικά το κόστος ανά μονάδα του αγορασθέντος υλικού. 

	Επίσης διατηρώντας μικρή ποσότητα αποθεμάτων υπάρχει μεγαλύτερο κίνδυνος καθυστέρησης ή διακοπής της παραγωγής λόγω έλλειψης υλικών. Βέβαια, πρέπει να τονιστεί ότι το MRP λαμβάνει υπόψη του τα αποθέματα ασφαλείας, τα οποία παρέχουν κάποια προστασία στο σύστημα. 

	Για τη σωστή του λειτουργία των συστημάτων αυτών, απαιτείται συνεχής ενημέρωση των αρχείων κατάστασης υλικών, αποθεμάτων καθώς και του βασικού χρονοδιαγράμματος παραγωγής. Ελλιπής ενημέρωση των αρχείων αυτών μπορεί να οδηγήσει σε λανθασμένα αποτελέσματα το σύστημα. 

	Επίσης, έχει παρατηρηθεί μία δυσλειτουργία όσον αφορά την ευελιξία του συστήματος. Όταν το σύστημα δημιουργήσει ένα συγκεκριμένο διάγραμμα παραγγελιών, είναι πολύ δύσκολο να προσαρμοστεί σε κάποια πιθανή αλλαγή στα δεδομένα εισόδου του.





9.8	Προγραμματισμός πόρων παραγωγής MRP II

Ο προγραμματισμός πόρων παραγωγής (MRP II ή "κλειστού βρόχου" MRP) είναι ένα ολοκληρωμένο σύστημα πληροφοριών που ξεπερνά το MRP πρώτης γενιάς και συγχρονίζει όλες τις δραστηριότητες (όχι μόνο την παραγωγή) της επιχείρησης. Ένα σύστημα MRP II συντονίζει τις πωλήσεις, τις αγορές, την παραγωγή, τα οικονομικά και τις τεχνικές μελέτες, υιοθετώντας ένα εστιακό σχέδιο παραγωγής και χρησιμοποιώντας μια ενοποιημένη βάση δεδομένων για το σχεδιασμό και την ενημέρωση όλων των συστημάτων (Wright, 1990). 

Το MRP II δίνει τη δυνατότητα στην επιχείρηση να δοκιμάζει υποθετικά σενάρια χρησιμοποιώντας την προσομοίωση. Η διοίκηση μπορεί να προβλέπει τη χρηματική αξία των αποστολών εμπορευμάτων, το κόστος των προϊόντων, την κατανομή γενικών εξόδων, τα αποθέματα, τις ανεκτέλεστες παραγγελίες και τα κέρδη. Οι αναφορές του συστήματος μπορούν να βοηθήσουν τα τμήματα της παραγωγής, των αγορών, το μάρκετινγκ, τα οικονομικά και τις τεχνικές μελέτες για την εφαρμογή και παρακολούθηση του γενικού επιχειρησιακού σχεδίου και την αναγνώριση των στόχων για τις πωλήσεις, των δυνατοτήτων της παραγωγής και των περιορισμών ως προς τις ταμειακές ροές (Proud, 1995).



9.9	Παραδείγματα συστημάτων MRP που χρησιμοποιούνται σε επιχειρήσεις επίπλου

Από τα τέλη της δεκαετίας του 1960 έχει αναπτυχθεί πληθώρα συστημάτων MRP απευθυνόμενα σε διάφορους τύπους επιχειρήσεων. Στον Πίνακα 9.9, παρατίθεται ένας κατάλογος εφαρμογών MRP, από διαφόρες εταιρείες. Ο κατάλογος περιλαμβάνει επίσης τα εφαρμογές MRPII και ERP, που μπορούν να χρησιμοποιηθούν για την εφαρμογή της μεθόδου MRP.
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Πίνακας 9.9  Κατάλογος λογισμικού MRP.




Διαδραστικές ασκήσεις αξιολόγησης


1.Να αντιστοιχιστούν τα σχεδιαστικά προγράμματα με τις αντίστοιχες περιγραφές του Πίνακα 8.2.




	Κατηγορίες Ηλεκτρονικού Εμπορίου
	Περιγραφή




	1. Προγραμματισμός απαιτήσεων σε υλικά (MRP)
	Α. Δηλώνει πόσο επιθυμητό είναι ένα τελικό προϊόν και για πότε.




	2. Βασικό χρονοδιαγράμμα παραγωγής (MPS)
	Β. Η μέθοδος αυτή αφορά τη διαχείριση ημιετοίμων υλικών που αποτελούν εξαρτήματα ή τμήματα προϊόντων και γενικά πρώτη ύλη για την παραγωγή των τελικών προϊόντων ενός παραγωγικού συστήματος.




	3. Αρχείο κατάστασης υλικών (ΒΟΜ)
	Γ. Είναι ένα ολοκληρωμένο σύστημα πληροφοριών που ξεπερνά το MRP πρώτης γενιάς και συγχρονίζει όλες τις δραστηριότητες (όχι μόνο την παραγωγή) της επιχείρησης.




	4. Ο προγραμματισμός πόρων παραγωγής (MRP II ή "κλειστού βρόχου" MRP)
	Δ. Περιέχει την πλήρη περιγραφή του προϊόντος, περιγράφοντας όχι μόνο τα υλικά, τα υποσύνολα και τα εξαρτήματα από τα οποία αποτελείται το προϊόν, αλλά επίσης και τη σειρά με την οποία το προϊόν μπορεί να συναρμολογηθεί.


























 Πίνακας 9.10 Πίνακας αντιστοίχισης.
 

 2.	Για τις ακόλουθες προτάσεις του Πίνακα 9.11 να επιλεγεί «Σωστό» αν η πρόταση είναι σωστή ή «Λάθος» αν η πρόταση είναι λανθασμένη.





	1.
	Η εφαρμογή του MRP ταιριάζει κυρίως σε επιχειρήσεις που παράγουν μικρό αριθμό προϊόντων ετησίως.
	ΣΩΣΤΟ
	ΛΑΘΟΣ




	2.
	Η ζήτηση για έτοιμα προϊόντα δημιουργεί ζήτηση για συναρμολογημένα σύνολα, η οποία με τη σειρά της δημιουργεί ζήτηση για εξαρτήματα.
	ΣΩΣΤΟ
	ΛΑΘΟΣ




	3.
	Από το αρχείο κατάστασης υλικών (Bill Of Materials, ΒΟΜ), προκύπτουν τα συγκεκριμένα υλικά που απαιτούνται για την παραγωγή του τελικού προϊόντος καθώς και η ποσότητα του κάθε υλικού.
	ΣΩΣΤΟ
	ΛΑΘΟΣ




	4.
	Το MRP δυσχεραίνεται από το γεγονός ότι η ζήτηση των υλικών δεν διαμορφώνεται τυχαία, όπως στη περίπτωση της μαζικής ανεξάρτητης ζήτησης προϊόντων που διατίθενται στην αγορά, αλλά δευτερογενώς, από τα χρονοδιαγράμματα παραγωγής των τελικών προϊόντων.
	ΣΩΣΤΟ
	ΛΑΘΟΣ


























 Πίνακας 9.11 Πίνακας επιλογής σωστού ή λάθους.
 


Προβλήματα

1.	Για τις ακόλουθες προτάσεις του Πίνακα 9.12 να επιλεγεί «Πλεονέκτημα» αν η πρόταση αποτελεί πλεονέκτημα των συστημάτων MRP και  «Μειονέκτημα» αποτελεί μειονέκτημα αντίστοιχα.
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Πίνακας 9.12  Πίνακας χαρακτηρισμού προτάσεων ως πλεονέκτημα-μειονέκτημα.





Βιβλιογραφία

David, A. (1993).  Turbide, MRP+; The Adaptation, Enhancement, and Application of MRP II.  Industrial Press Inc.


Greene, J. (1997).  American Production and Inventory Control society Production and Inventory Control Handbook.  McGraw Hill.


Kenworthy, J. (1998). Planning and Control of Manufacturing Operations.  John Wiley & Sons. 


Orlicky, J. (1975).  Materials Requirements Planning. McGraw-Hil. 


Proud, J. (1995).  Master Scheduling: A Practical Guide to Competitive Manufacturing. John Wiley & Sons.


Shenoy, D. & Bhadury, Β. (1997).  Maintenance Resources Management: Adapting Mrp. Taylor & Francis.


Vincent, G. (1997).  Engineering: The Missing Link in Mrp. ASIN. 


Wemmerlov, U. (1984). Capacity Management Techniques for Manufacturing Companies With Mrp Systems.. Amer Production & Inventory Control Society. 


Wight, O. (1994).  Executives Guide to Successful Mrp II. Oliver Wight Ltd Pub.


Wright, T. (1990). Manufacturing Systems. Goodheart-Willcox Co.



OEBPS/images/9_03.jpg
Eningdo
]

(@)
A

|_|_|

.
.

r

IJ_I

I
H

z

H

(B)

H





OEBPS/contents/toc.xhtml


    

      

        Table of Contents



      

      

        

          		

            Κεφάλαιο 9

          



               



      

         

  

OEBPS/images/table9_9.jpg
Ery o ST
fr e FE——————
o oo | & o

\mmo i e e ——
w2 Douss 2 [E—
aiels | Dac a2 [ES—
oA | TR ey
T T
e L £ eeeaii ol IR
A P
s mEscsl
s | asion Tl FO——
Topen v Compe Vit Sasc
ey
T
M08 | Moy | NETSOHE | o e st com
MBI | ropoguanoios
e K R R TR
AlimceMFG | Mamacnning | Toorua MR- g e allicemt com
Sofmars
sisenm [T TE R pr———
o
MEEED |swme |2 s coms
Semce Lsc
mpatwd | Sepeke | AL e
T
Brogeson | MacolsSofare | ERPAERT [ ——
e
e — T [z [ —






OEBPS/images/table9_5.jpg
Zhmon E ® 13

Kpovodidrpap 55 261
ho Tapayes

Tlooémmta Y o)
hapapivag

(m?)

Tlepiosos T PR R N






OEBPS/images/table9_8.jpg
Tuvolikés anarTobeves T0G0TITES AONUpIvaS

Toco6tnTa 1359 381 | 431 812 156 423 | 424 | 957 1839
2 2

ropapivag 4 2 2

(m?)

Tlepiodog 1 2 3 4 5 6 7 B 9






OEBPS/images/9_02.jpg
Eninedo
] A

1 B(3) )

2 A@3) E(2) 2(3) H(1) o(2)





OEBPS/images/table9_12.jpg
Tlapay2108001d 02 7pOVicE
odoe;

Thizovexmpa

Mewovekmpo

TUve EVIEEpOOT T GpyEiay
KiGTaONS VKDY

Thizov&xmia

MewovEmpo

AaBUGHEV GROTEIE0HOTA O
iomua.

Thizo &

Mewovexmpo

TKaYTITE TpOTOROMOTS 100
Buotab ypovoduarypdpnatos

Thizovaxpo

Metovexmpua

Meyalbtepn aviandkpion

Thzovaxmia

MewovExmpo

‘R0l 2x109p7is 550V 9ops T
0V GuoTaTo:.

evel:

Thzovaxmpa

Mewovexmpo

Meioon Gzprov 796vow GOy
rupayey

Thizov&xmia

MewovEmpo

Mixpotepn atoioon anobeudtey

Thizo &

Mewovexmpo

Tho axpiBiy
manpogspnon

01 mo Eyxaipn

Thizov&xmia

MewovEmpo

TUver: IEEPOOT TN GpyEiay
anofepdre

Thizo &

Mewovexmpo

Meicoon tov K6GT0VC Tapay

Tic

Thizovaxpo

Metovexmpua

Ot T0 GBoTa SnpHovpTRGEL
£va oupKexpyEv Bdypona

Rapay ey, eiva 0D Sboxoro
a Tpocopyoote o kim0t TV

akary oo BeBojiéve £16300 T0v,

Thzovaxmpa

Mewovexmpo

EvzEpete 116 T0 v IayovIoTy
Ty

Thzo &

Mewovexmpo

Ralbtepn cZompémmon TEhatar

Thizov&xmia

MewovEmpo






OEBPS/images/table9_4.jpg
Tpoiov A

Zimon 128 [ 130 | 135 | 142 | 140 |1
Xpovoddypappa | 335 615
TopayeYg

Tocétta 135 1652
hapapivag (m?) | °

Tlepiodog 1 2 3 4 H 6






OEBPS/images/table9_7.jpg
Tipoioy A

Zimon 102 110 [ 98 [ 105 | 112 | 101

Xpovodidypap 432
o Tapayeyis

Tloc6tTa 312
hapapivag
(m?)

TIepiodog 1 2 3 4 5 6






OEBPS/images/table9_2.jpg
Tpoiovra

Movides amobepatoy

A: Tehacd TIpotov 25
B: Zuvoppokoymuévo cbvoko 100
T: Ynoobvoho 50
A: EZoprnua 10






OEBPS/images/wrong_X.jpg





OEBPS/images/9_01.jpg





OEBPS/images/table9_3.jpg
Tpoiovra

Me swcto00n

Xopis swrooon

A: Tehacd TIpotov 175 175
B: Zuvappokoymuévo oovolo | 75 100
T: Ynoobvoho 25 150

15 190






OEBPS/images/table9_1.jpg
Eidoc Apactapiomnra Képdn
Emyzsipnong
Tovappoiéynen | Suvapuokéynon molamiGy chapmudiay oe | Yymid
npoc amodiikeven | &va tehid mpoidy, To omofo om owvéyew
anofetetat i va wovomovioer ™ Zimon
nEhothy (1o nopdBerypa pokéyia)
Kataokevi mpog | Avieiieva 0w kotookevdlovio: onb wmyavés | Xounia
anoBrikzvon (ropd v covapuoloyobver and etupmipato)
xat om owigmw  anodnkedoviay Vo
wovonovioowy  Tv  mpofhenéuevn  Limon
nehonby (i nopdBeryua Saxtiiior eupohov)
Tehu et and enthorn | Yymid

npog napoyyehia

Standard ané tov mehém (o mepdderyuc

avtoxivnta).

Kataokevi npog
rapayyehia

ek Kataokevn
peté ané emoyh Standard ané tov mehdmn
(e

Aviweipeve ©ov Tgve p

Kopiog  Propmevicés  mapayyehi
nupaBerya Ypavalic)

Tloporoyi npo; | Avixeiueve mov site xataoxevdlovier eite | Yymid

raparyshio cwvapuoloyobviar  obpowve  pe s
mpodtarpucés Tov mehdm okowimpatich (11
mupaBerye eZapTipata Papiiy uraven)

Poric Bropmyavies 6nes opte, ThaoTidy, 7apnos, | Metpi

by, enelepyacias oumTob.






OEBPS/images/9_04.jpg
8

s

0 n

2





OEBPS/images/table9_6.jpg
Tpoioy T

Zimon 320 352

1374
Tloc6tta 314
hopopivag
(m?)
1 2 x 4 5

Tlepiodog






OEBPS/images/tick-clip-art_t.jpg





