QUẢN TRỊ SẢN XUẤT
Trình bày: Trần Công Nghiệp
Tài liệu tham khảo

1. Quản lí sản xuất:

Nguyễn Văn Nghiến, NXB Đại học quốc gia Hà nội 2002

2.  Giáo trình quản trị sản xuất và tác nghiệp

Trương Đoàn Thể, NXB Giáo dục 1999

3. Computer based production  and  inventory control
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Chương 1:Giới thiệu về quản trị sản xuất và tác nghiệp

(Một số khái niệm

(Sản xuất: Là một quá trình tạo ra sản phẩm hoặc dịch vụ.

( sản xuất bao hàm bất kỳ hoạt động nào nhằm thỏa mãn nhu cầu của con người.

(Hệ thống sản xuất: chuyển đổi đầu vào thành sản phẩm hay dịch vụ

(Đầu vào: nguyên vật liệu thô, con người, máy móc, nhà xưởng, kỹ thuật công nghệ, tiền mặt và các nguồn tài nguyên khác.
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Đặc điểm của sản xuất hiện đại

( Sản xuất phải có kế hoạch hợp lý khoa học, kỹ sư giỏi, công nhân được đào tạo, thiết bị hiện đại.

( Càng chú trọng đến chất lượng sản phẩm.

( Càng nhận thức rõ con người là tài sản quí nhất của công ty.

( Quan tâm nhiều đến kiểm soát chi phí.

(Yêu cầu tính mềm dẻo.

( Ứng dụng tự động hóa

( Tập trung và chuyên môn hóa.

( Ứng dụng ý tưởng cơ khí hóa, và tự động hóa.

( Ngày càng ứng dụng nhiều thành tựu của công nghệ tin học.

( Mô phỏng toán học để hỗ trợ cho việc ra quyết định.

Khái niệm về quản trị sản xuất và tác nghiệp

( Các doanh nghiệp thực hiện 3 chức năng cơ bản: Marketing, sản xuất và tài chính

( Mỗi chức năng hoạt động một cách độc lập để đạt được mục tiêu riêng của mình đồng thời cũng phải làm việc cùng nhau để đạt được mục tiêu chung cho tổ chức về lợi ích, sự tồn tại và tăng trưởng trong một điều kiện kinh doanh năng động.

Các bước phát triển của quản trị sản xuất & tác nghiệp

( Cách mạng công nghiệp đầu thế kỷ XVIII với cách mạng công nghiệp dẫn đến sự thay thế rộng rãi lực lượng lao động thủ công bằng máy móc có năng suất cao hơn, cùng với sự thiết lập hệ thống nhà xưởng và nhiều phát minh khoa học.

( Việc tập trung công nhân vào nhà máy tạo ra nhu cầu sắp xếp hợp lí để sản xuất.

( Cần chuyên môn hóa lao động

( Đầu thế kỉ 20 ở Hoa kì xuất hiện kỉ nguyên công nghiệp mới dẫn đến sự ra đời của công ty cổ phần. Có thể nhà quản lý trở thành người làm thuê cho xí nghiệp và được trả lương từ nhà tài chính, hay người làm chủ vốn.

( Quản trị khoa học (Hệ thống hoạt động của Taylor )

Kỹ năng, sức lực và khả năng học tập được xác định cho từng công nhân để họ có thể được ấn định vào các công việc mà họ thích hợp nhất.

Quản trị khoa học

Các nghiên cứu về theo dõi ngưng làm việc được tiến hành nhằm đưa ra kết quả chuẩn cho từng công nhân ở từng nhiệm vụ. Kết quả mong muốn đối với từng công nhân sẽ được sử dụng cho việc hoạch định và lập thời gian biểu, so sánh với phương pháp khác để thực thi nhiệm vụ.

Các phiếu hướng dẫn, các kết quả thực hiện và đặc điểm riêng biệt của từng nguyên vật liệu sẽ được sử dụng để phối hợp và tổ chức công việc, phương pháp làm việc và tiến trình công việc cũng như kết quả lao động có thể được chuẩn hóa.

Các bước phát triển của quản trị sản xuất & tác nghiệp

Công việc giám sát được cải tiến thông qua việc lựa chọn và huấn luyện cẩn thận. Quản trị phải chấp nhận việc hoạch định, tổ chức, quản lý và những phương pháp xác định trách nhiệm hơn là để những chức năng quan trọng này cho chính công nhân.

Hệ thống trả thưởng khuyến khích được sử dụng để gia tăng hiệu quả và làm giảm đi trách nhiệm truyền thống của những người quản lý là đôn đốc công nhân.
Các kỹ thuật định lượng, qui hoạch tuyến tính, PERT/CPM và các mô hình dự báo.

Cách mạng dịch vụ.

Các nhân tố ảnh hưởng đến quản trị sản xuất và dịch vụ ngày nay gồm:

· Chất lượng, dịch vụ khách hàng và các thách thức về chi phí.

· Sự phát triển nhanh chóng của các kỹ thuật sản xuất tiên tiến.

· Sự tăng trưởng liên tục của khu vực dịch vụ.

· Sự hiếm hoi của các tài nguyên cho sản xuất.

· Các vấn đề trách nhiệm xã hội.

Điều kiện về kinh tế

Biến động của giá cả.

Tỷ lệ lạm phát.

Tỷ suất thị trường tiền tệ.

Những chính sách tiền tệ.

Thâm hụt ngân sách của chính phủ

Các chính sách thuế khóa.

Xu hướng tổng sản phẩm quốc dân.

Xu hướng thất nghiệp.

Yếu tố xuất nhập khẩu.

Hướng nghiên cứu quản trị sản xuất và tác nghiệp

Các câu hỏi chủ yếu thường đặt ra khi đánh giá môi trường công nghệ

Các công nghệ bên trong công ty là gi ?

Các công nghệ nào được sử dụng trong việc kinh doanh của công ty? Trong sản phẩm?

Mỗi công nghệ có tầm quan trọng thiết yếu như thế nào đối với mỗi sản phẩm và hoạt động kinh doanh?

Những công nghệ nào được bao gồm trong các sản phẩm và nguyên vật liệu được mua?

Sự phát triển của công nghệ này theo thời gian là gi? Những thay đổi công nghệ này khởi đầu từ công ty nào?

Đâu là sự phát triển có thể có của công nghệ này trong tương lai?

· Các quyết định trong quản trị sản xuất và tác nghiệp.

· Các quyết định về chiến lược

· Các quyết định về hoạt động

· Các quyết định về quản lý

Phân loại sản xuất

(theo số lượng sản xuất và tính lặp lại

- Sản xuất đơn chiếc

- Sản xuất hàng loạt

- Sản xuất hàng khối

Đặc trưng của các LHSX sản xuất

Đặc trưng của sản xuất đơn chiếc

Số lượng ít, số chủng loại rất nhiều

Chuẩn bị sản xuất và sản xuất không tách rời

Qui trình công nghệ lập sơ sài

Tay nghề công nhân cao, chuyên môn hóa thấp

Máy móc vạn năng

Đầu tư nhỏ. Độ linh hoạt cao

Đặc trưng của sản xuất hàng khối

Sản xuất ổn định, ít chủng loại, số lượng lớn

Thiết bị chuyên dùng

Chuẩn bị sản xuất rất kĩ

Chuyên môn hóa cao, năng suất cao

Chất lượng ổn định, giá thành hạ

Đầu tư ban đầu lớn. Kém linh hoạt

Đặc trưng của sản xuất hàng loạt

Mỗi bộ phận gia công nhiều loại sản phẩm lặp lại theo chu kì

Máy móc vạn năng

Chuyên môn hóa không cao

Tổ chức sản xuất phức tạp

Thời gian gián đoạn lớn

Phân loại loại hình sản xuất

(Theo hình thức tổ chức sản xuất

Sản xuất liên tục (flow )

Sản xuất gián đoạn (job shop)

Sản xuất theo dự án (project)

Sản xuất liên tục

Sản xuất liên tục một khối lượng lớn sản phẩm. Không dừng việc sản xuất sản phẩm này để sản xuất sản phẩm khác.

Hệ thống kém linh hoạt

Giá thành cao, chất lượng ổn định

Sử dụng phương pháp sửa chữa dự phòng

Sản xuất gián đoạn

Sản xuất nhiều loại sản phẩm, mỗi loại có số lượng nhỏ

Thiết bị vạn năng, độ linh hoạt cao

Khó cân bằng phụ tải

Sản xuất theo dự án

Sản phẩm là độc nhất. Thời hạn hoàn thành ấn định chặt chẽ.

Quá trình sản xuất duy nhất, không lặp lại

Sản xuất không ổn định. Tính linh hoạt cao

Phân loại LHSX

· Theo mối quan hệ với khách hàng

Sản xuất để dự trữ (make to stock)

Chu kì sản xuất lớn hơn chu kì thương mại

Nhà sản xuất muốn sản xuất với khối lượng lớn để giảm giá thành

Nhu cầu về sản phẩm có tính thời vụ.

Sản xuất theo yêu cầu (make to order)

Quá trình sản xuất chỉ thực hiện khi xuất hiện nhu cầu.

Giảm dự trữ, giảm giá thành, lợi nhuận cao

Hình thức hỗn hợp:

Lắp ráp hoặc thực hiện khâu cuối cùng để cá biệt hóa

· Theo quá trình hình thành sản phẩm

Quá trình sản xuất hội tụ

Một sản phẩm ghép từ nhiều cụm hay chi tiêt

Quá trình sản xuất phân kì

Xuất phát từ một hay vài loại nguyên vật liệu nhưng sản xuất nhiều loại sản phẩm

· Theo tính tự chủ trong sản xuất

Nhà thiết kế chế tạo

Nhà thầu

Nhà sản xuất gia công
Chương 2

DỰ BÁO MỨC BÁN SẢN PHẨM

Khái niệm: đoán những sự kiện xảy ra trong tương lai trên cơ sở phân tích khoa học các dữ liệu quá khứ và hiện tại

Vừa là khoa học vừa là nghệ thuật

Vừa có tính chủ quan vừa có tính khách quan

Để nâng cao tính chính xác phải tìm cách loại trừ tính chủ quan


Phương pháp dự báo

Phương pháp định tính

Phương pháp định lượng

Các phương pháp định tính: 
Lấy ý kiến ban điều hành

Lấy ý kiến người bán hàng

Phương pháp DELPHI

Điều tra người tiêu dùng

Lấy ý kiến ban điều hành

Lấy ý kiến các nhà quản trị cao cấp và phụ trách các bộ phận quan trọng


Sử dụng các số liệu thống kê về doanh số lợi nhuận, chi phí…


Ảnh hưởng của ý kiến chủ quan của người lãnh đạo cao nhất

Lấy ý kiến người bán hàng


Mỗi người bán hàng dự đoán lượng tiêu thụ khu vực mình phụ trách


Tổng hợp các số liệu cho bức tranh về doanh số.


Ảnh hưởng của yếu tố chủ quan. Một số dự báo quá cao, một số quá thấp

Phương pháp DELPHI


Sử dụng các chuyên gia thuộc nhiều lĩnh vực khác nhau.


Mỗi chuyên gia độc lập trả lời một bản câu hỏi.


Tập hợp câu trả lời, tóm tắt và soạn lại câu hỏi.


Lặp lại cho đến khi đạt mục tiêu


Tránh được liên hệ cá nhân

Điều tra người tiêu dùng:
 Phỏng vấn hay điều tra qua phiếu điều tra





Do nhân viên bán hàng hay nhân viên nghiên cứu thị trường thực hiện





Tốn thời gian và chi phí cao

Các phương pháp định lượng

    Các bước tiên hành


Xác đ ịnh mục tiêu


Chọn loại d ự báo


Chọn mô hình dự báo


Thu thập dữ li ệu


Tiến hành dự báo


 Ứng dụng kết quả

Dự báo ngắn hạn :
Thời gian từ vài ngày đến vài tháng


  

Cung cấp thông tin để ra quyết định về:




Số lượng và chủng loại cần dự trữ?




Lịch trình sản xuất từng loại sản phẩm?




Số lượng nguyên vật liệu?

Tính chính xác của dự báo 


Là sai lệch giữa số thực tế và số dự báo
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Đo tính chính xác bằng sai lệch tuyệt đối bình quân (MAD- Mean of Absolute Deviasion)
Các phương pháp thống kê ngoại suy


Dòng yêu cầu: Sự biểu diễn số lượng yêu cầu theo thời gian


Mức cơ sở của dòng yêu cầu: Giá trị trung bình về số lượng yêu cầu trong một khoảng thời gian.


Tính thời vụ: Sự biến đổi theo thời gian có tính chu kì


Chỉ số thời vụ (I) là tỉ số giữa yêu cầu thực tế và mức cơ sở.


Kiểm tra tính thời vụ:


Vẽ đồ thị để thấy tính chu kì


Tính chỉ số thời vụ để kiểm tra sự khác biệt


Tìm lý do giải thích tính thời vụ


Tính xu hướng (T): Sự thay đổi mức cơ sở dòng yêu cầu theo thời gian.


Sự biến động ngẫu nhiên (R) : Không có qui luật, không tìm được lí do giải thích.

Phương pháp giản đơn


F(t+1)=D(t)


Đơn giản, không cần lưu trữ nhiều số liệu


Sai số nhiều với các dòng yêu cầu có sự biến đổi lớn

Phương pháp trung bình dài hạn

Ví dụ, quan sát doanh số của mặt hàng nồi cơm điện trong 6 tháng cuối năm 2007 như sau
	tháng
	QSát

	7
	1300

	8
	1250

	9
	1560

	10
	1175

	11
	985

	12
	1450
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Phương pháp trung bình động


n khá nhỏ (=3, 4,5…)


Là sự thỏa hiệp giữa trung bình dài hạn và giản đơn.


Cứ mỗi kì dự báo lại bỏ đi số liệu xa nhất trong quá khứ và thêm vào số liệu mới nhất


Điểm quan trọng của phương pháp TB động là chọn số kì n. 


Có thể thử với nhiều giá trị khác nhau và chọn trị số n sao cho MAD nhỏ nhất

Phương pháp trung bình động có trọng số


Theo suy luận logic thì các số liệu càng gần hiện tại càng ảnh hưởng nhiều đến tương lai


Kết quả chính xác hơn phương pháp trung bình động
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1-2 3 8 9

1-3 6 7 9

2-6 9 14 18

3-4 5 5 5

3-5 6 10 11

3-6 11 15 20

4-5 3 6 8

5-6 5 6 8

5-7 4 6 16

6-7 4 5 10

Độ dài   a: cực tiểu;  b: cực đại;   

m: khả năng lớn nhất

Phương pháp trung bình động có trọng số
Phương pháp san bằng hàm mũ


Khắc phục nhược điểm của TB động có trọng số

[image: image5.emf]Pij Ei δ2

P12 7 1/3 1

P13 7 1/6 1/4

P26 13 5/6 2 1/4

P34 5 0

P35 9 1/2 2/3

P36 15 1/6 2 1/4

P45 5 5/6 2/3

P56 6 1/6 1/4

P57 7 1/3 4

P67 5 2/3 1


Kể đến ảnh hưởng của tất cả các dữ liệu trong quá khứ với trọng số giảm dần theo luật hàm số mũ
Phương pháp san bằng hàm mũ


Nếu ( lớn thì số liệu hiện tại ảnh hưởng nhiều đến dự báo và đáp ứng nhanh với các thay đổi.


Nếu ( nhỏ thì đáp ứng chậm với thay đổi


Có thể chọn ( dựa vào N của phương pháp trung bình động
	N
	

	3
	0.5

	4
	0.4

	5
	0.333

	6
	0.286

	9
	0.2

	12
	0.154

	19
	0.1
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Phương pháp san bằng hàm mũ có xu hướng


Áp dụng trong dự báo dài hạn


Sử dụng hai hệ số san bằng. Hệ số ( đ ể san bằng hàm mũ và hệ số ( để san bằng xu hướng.


Kì đầu tiên dự báo b ằng phương pháp gi ản đơn.
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Hệ số xu hướng T=(Dn-D1)/(n-1
	Tháng
	Doanh số
	Tháng
	Doanh số

	1
	130
	4
	140

	2
	136
	5
	136

	3
	134
	6
	150


Ví dụ: (=0.2 (=0.3
Ví dụ

F1=D1=130

T1=(150-130)/(6-1)=4

F2=S1+T1

S1=130+0.2(130-130)=130

F2=130+4=134

Tính tương tự cho các tháng còn lại

Phương pháp phân tích cấu trúc

Phân tích dòng yêu cầu thành yếu tố mùa vụ (S), xu hướng (T) và các yếu tố ngẫu nhiên (R ).

Mức bán hàng thực tế có thể được biểu diễn dưới dạng:

Dt=Tt+St+Rt
Hoặc Dt=Tt.St.Rt
Xác định tính xu hướng

Tính xu hướng T có thể xác định theo phương pháp bình phương cực tiểu theo hàm số T=at+b trong đó:

T là xu hướng ở kì t 

t là yếu tố thời gian

Các hệ số a và b xác định theo phương pháp hồi qui của kinh tế lượng

Xác định tính mùa vụ

Xác định mức cơ sở của dòng yêu cầu.

Tính mức bán thực tế ở từng thời kì

Tính hệ số thời vụ cho tứng thời kì

Xác định tính ngẫu nhiên

Có thể tính Rt=Dt/(Tt.St)

Xuất phát từ quá trình tính cấu trúc dòng yêu cầu có thể tiến hành dự báo ở các kì khác nhau. 
Ví dụ
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	Tháng
	Doanh số (1000 sp)
	Tháng
	Doanh số

	
	
	
	(1000 sp)

	1
	20
	7
	20

	2
	21
	8
	16

	3
	19
	9
	20

	4
	22
	10
	23

	5
	23
	11
	25

	6
	22
	12
	24


Xác định tính xu hướng (T)

T=ax+b

Lập bảng và xác định được

a= 0.262

và b=19.55

Xác định tính mùa vụ

Nhận thấy dòng yêu cầu có tính mùa vụ theo quí.

Tính trung bình cộng của dòng yêu cầu theo năm và theo quí.

Tính chỉ số mùa vụ của tứng quí

	Quí
	Chỉ sô mùa vụ

	1
	0.92

	2
	1.03

	3
	0.86

	4
	1.18


Tính chỉ số mùa vụ

Ví dụ

Tính toán hệ số ngẫu nhiên và lập bảng.

Tiến hành dự báo cho các tháng.

Đánh giá sai số  dự báo

Sai số sau khi san bằng:

et=Dt-Ft

e~t=(et+(1-()e~t-1
Sau khi san bằng, sai s ố càng g ần zero càng tốt.

Độ lệch chu ẩn c ủa sai số
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Sai s ố có phân bố chuẩn 
Đánh giá sai số  dự báo

Dấu hiệu để đánh giá sai số dự báo là dấu hiệu quản lí 
(tracking signals) Tt= ∑ei/MAD

Mong muốn có một số sai số mang dấu dương, 

một số mang dấu âm sao cho tổng sai số  bằng zero.
Đánh giá sai số dự báo

Nhận xét và kết luận

Các phương pháp dự báo có thể chia thành dự báo định tính và định lượng.

Việc lựa chọn phương pháp thích hợp có thể chịu ảnh hưởng của từng nhân tố sản xuất đến dự báo.

Nên sử dụng nhiều phương pháp khác nhau cho các loại sản phẩm khác nhau.

Các phương pháp ngoại suy sử dụng dữ liệu quá khứ để dự báo tương lai với giả định rằng các qui luật diến ra trong quá khứ vấn tiếp tục cho đến tương lai. Đặc biệt phương pháp san bằng hàm mũ thích hợp với cách tư duy này.

Các phương pháp ngoại suy cũng sử dụng các số liệu trong quá khứ nhưng cho rằng có các nhân tố khác ảnh hưởng đến kết quả dự báo.

Các phương pháp ngoại suy thường có chi phí cao hơn so với phương pháp nội suy.

Các phương pháp ngoại suy thường sử dụng trong dự báo trung hạn và dài hạn. 

Sai số trong dự báo là không thể tránh khỏi. Vấn đề là làm sao cho việc dự báo đảm bảo là các ước lượng  không trệch.

Chương 3

HOẠCH ĐỊNH SẢN PHẨM, 
QUI TRÌNH VÀ CÔNG NGHỆ SẢN XUẤT

I.THIẾT KẾ, PHÁT TRIỂN SẢN PHẨM VÀ QUI TRÌNH CÔNG NGHỆ

Thiết kế,  phát triển sản phẩm và dịch vụ


Thiết kế sản phẩm ảnh hýởng đến chất lýợng, chi phí, và mức độ thỏa mãn của khách hàng và quyết định sự thành công trong cạnh tranh.


Nguồn hình thành ý týởng về sản phẩm mới có thể từ khách hàng, nhà quản lí, nhân viên tiếp thị hay từ các nghiên cứu trong phòng thí nghiệm

Thiết kế,  phát triển sản phẩm và dịch vụ

Các công việc bộ phận R&D thực hiện gồm:

Nghiên cứu cõ b ản

Nghiên cứu  ứng d ụng

Thi ết kế sản ph ẩm mới và qui trình s ản xu ất

Phát triển sản phẩm mới bắt đầu từ chuẩn bị một thiết kế cõ sở nêu đýợc hình thái khả năng thích ứng và chức năng của sản phẩm.

Thiết kế cõ sở đýợc kiểm tra, sửa đổi cho phù hợp.

Cần đánh giá và nhận dạng thị trýờng và minh họa khách hàng tiềm năng.

Nếu thiết kế đýợc đánh giá là tốt thì ýớc lýợng qui mô thị trýờng, chi phí lợi nhuận.

Tiếp theo kiểm tra sản phẩm và thử lại thị trýờng và tính toán hiệu quả kinh tế.
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Loại bỏ các dự án không hứa hẹn, tập trung vào các dự án hứa hẹn thành công.

Mở rộng quyền hạn cho nhóm thiết kế trong việc đýa sản phẩm ra thị trýờng.
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Để giảm thời gian chuẩn bị sử dụng thiết kế sản phẩm và qui trình sản xuất đồng thời (concurrent engineering)
Cũng cần cải tiến các sản phẩm hiện có để phù hợp với  nhu cầu của khách hàng. Cải tiến liên tục đóng góp vào cải tiến chất lượng và giảm chi phí sản xuất.

Áp dụng quan điểm thiết kế thuận tiện cho sản xuất (Design for Fabrication) để tăng tính cạnh tranh. 

Ba yếu tố liên quan đến thiết kế thuận tiện cho sản xuất:

Chuyên môn hóa: cung cấp các thông tin về sản phẩm được chế tạo.

Tiêu chuẩn hóa để giảm sự biến động trong sản phẩm đồng thời giúp cho chất lượng cao hõn, chi phí thấp hơn và dễ tự động hóa hơn.

Đơn giản hóa nhằm loại bỏ những cấu trúc phức tạp mà vẫn giữ được các chức năng như dự định.

Thiết kế hướng chất lượng có các đặc điểm:

Thiết kế chắc chắn

Thiết kế để sản xuất giảm đáng kể sai sót và cải thiện chất lượng. Đồng thời dễ lắp ráp.

Thiết kế cho sự tin cậy: đõn giản hóa thiết kế, giảm các chi tiết týõng tác, cung cấp các chi tiết thay thế.

Thiết kế và phát triển dịch vụ mới có các khía cạnh sau:

Tiêu chuẩn hóa: phù hợp cho từng khách hàng hay nhóm khách hàng.

Mức độ giao dịch với khách hàng trong phân phối.

Có pha trộn với hàng hóa hữu hình?
2 .Thiết kế qui trình sản xuất


Thiết kế qui trình và tái thiết kế qui trình sản xuất  có vai trò quan trọng đối với sản phẩm mới.
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Hoạt động này xác định các biện pháp để chế tạo sản phẩm (dịch vụ) và định vị việc sản xuất của doanh nghiệp để chiếm lĩnh thị trường.
 Các nhân tố ảnh hưởng:

Tính ch ất của nhu cầu

M ức độ kết hợp theo chiều dọc: quyết định chế tạo hay mua các chi ti ết phụ thuộc vào: Vốn, năng lực kĩ thuật, khả năng đảm bảo chất lượng và rủi ro.

Sự linh hoạt của sản xuất: gồm linh hoạt về s ản phẩm và linh hoạt về sản lượng.

Mức độ tự động hóa


Chất lượng của sản phẩm hay dịch vụ.


Các kiểu thiết kế hướng qui trình:


Thiết kế hướng sản phẩm: Các bộ phận sản xuất được tổ chức theo cách thức chế tạo ra sản phẩm.


Thiết kế hướng qui trình:Tất cả các hoạt động sản xuất có qui trình týõng tự nhau hợp thành một bộ phận


Thiết kế hướng sản phẩm: có thể tổ chức khi sản xuất theo các đõn vị rời rạc hay theo qui trình liên tục.


Ưu điểm: yêu cầu kĩ năng thấp, hoạch định thuận tiện và giảm giám sát.


Nhược: Đầu tý cao do sử dụng máy móc chuyên biệt và độ linh hoạt thấp 


Ưu: Linh hoạt cao, vốn đầu tý ít.


Nhược: Yêu cầu kĩ năng lao động cao và khó hoạch định và kiểm soát.


Thiết kế hýớng về nhóm công nghệ hay bộ phận chế tác: là sự pha trộn của hai loại trên.


Các chi tiết có đặc trýng týõng tự có thể gộp thành nhóm để dễ thiết kế qui trình sản xuất.

Có thể giảm đýợc dự trữ.

II. Quan hệ giữa thiết kế sản phẩm qui trình và chính sách dự trữ


Sản xuất để dự trữ gắn với thiết kế sản phẩm theo tiêu chuẩn
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Thiết kế sản phẩm theo khách hàng gắn với hệ thống sản xuất theo đõn hàng
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1. Lựa chọn khả năng của các qui trình sản xuất


Kích thước lô sản xuất có quan hệ với kiểu thiết kế qui trình và sự đa dạng của sản phẩm
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Nhu cầu vốn khác nhau với từng loại qui trình.


Nhu cầu vốn cao nhất ở hệ thống hýớng sản phẩm và thấp nhất ở hệ thống hýớng qui trình.

2. Phân tích kinh tế
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Các hình thức sản xuất khác nhau có hàm chi phí khác nhau

Quan hệ đòn cân hoạt động (chi phí cố định) và thiết kế qui trình
(BE điểm hòa vốn)
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Khi sản lượng đạt đến mức nhất định, lợi nhuận dài hạn cao hõn ở qui trình có đòn cân lớn.

Nếu sản lýợng nhỏ hõn điểm hòa vốn thì lỗ lớn hõn với qui trình có đòn cân lớn

Đòn cân càng cao thì lợi nhuận týõng lai càng không chắc chắn và mức rủi ro càng cao.
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Sử dụng phân tích điểm hòa vốn để so sánh phýõng án.
III. Công nghệ cho sản xuất

Hệ thống sản xuất và dịch vụ tự động hóa

Lựa chọn các khả năng tự động hóa

1.Hệ thống sản xuất và dịch vụ tự động hóa

Dây truyền tự động: 

Hệ thống lắp ráp tự động

Hệ thống sản xuất linh hoạt.

Hệ thống phục hồi và lýu kho tự động

Dây truyền tự động: 

Gồm một số máy liên kết với nhau và tự động vận hành đýợc thiết kế để sản xuất một loại sản phẩm.

Chi phí đầu tý cao, khó chuyển sang sản xuất sản phẩm khác. 

Áp dụng khi sản phẩm có nhu cầu cao và ổn định

Hệ thống lắp ráp tự động


Các robot được liên kết với nhau để thực hiện công việc lắp ráp tự động.


Cần có bổ sung thiết kế sản phẩm phù hợp với việc lắp ráp (Design for Assembly) bằng cách:


Giảm số lýợng chi tiết, giảm số lýợng chốt gắn, lắp ráp theo bề mặt và gắn theo chiều thẳng đứng, thiết kế theo nhóm và gia tăng chất lượng.


Hệ thống sản xuất linh hoạt (FMS)

Các máy sản xuất đýợc kêt hợp với nhau và được điều khiển bằng máy tính.


Việc điều khiển đýợc lập trình trýớc


Chi phí ban đầu có thể cao nhýng chi phí đõn vị thấp, chất lượng cao và độ linh hoạt cao.

Hệ thống phục hồi và lýu kho tự động


Nhận yêu cầu về vật liệu từ tất cả các bộ phận trong nhà máy, chọn vật liệu từ kho và phân phối cho các bộ phận với sự trợ giúp của máy tính.


Hệ thống này tăng năng lực, giảm chi phí lao động và tăng chất lượng

Tự động hóa trong dịch vụ


Áp dụng nhiều trong ngành bảo hiểm, ngân hàng, vận tải, hàng không, xây dựng, bán sỉ và lẻ, in và xuất bản, quảng cáo và phát thanh, dịch vụ thýõng mại, dịch vụ tài chính và môi giới chứng khoán, chăm sóc sức khỏe, giải trí, phýõng tiện giao thông (vận chuyển) và các tiện ích khác.


Tự động hóa trong dịch vụ
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Mức độ tự động hóa giảm khi mức độ tiếp xúc khách hàng tăng
2.Lựa chọn khả năng tự động hóa


Lựa chọn công nghệ phụ thuộc vào mô hình sản xuất. Khuynh hýớng tự động hóa cao đòi hỏi phải cân nhắc lựa chọn công nghệ.


Tự động hóa cao mà quản lí kém vẫn thất bại.

 
Đối với nhiều công ty ngày nay, câu hỏi không phải là họ có nên tự động hóa hay không mà là: lĩnh vực hoạt động nào sẽ đýợc tự động? Chuổi chế tác nào sẽ tự động? Và khi nào thì chúng tự động?

Phương pháp dùng để phân tích là phân tích kinh tế, thang tỉ lệ và cho điểm tổng hợp.


Thường dùng phýõng pháp phân tích kinh tế kết hợp với phương pháp khác


Phương pháp thang tỉ lệ


Cần phải xem xét:


Các nhân t ố kinh t ế: dòng tiền mặt, đ ịnh phí hàng năm, bi ến phí đõn v ị, chi phí trung bình, tổng chi phí hàng năm...dựa vào dự báo sản xuất

       Ảnh hưởng trên thị phần: Sự lựa chọn tự động hóa cũng  ảnh hưởng đ ến thị phần như thế nào

Phýõng pháp thang tỉ lệ


Ảnh hưởng đến chất lượng sản phẩm:Tự động hóa ảnh hýởng đến chất lýợng nhý thế nào cả về đặc tính và sản lýợng sản phẩm ?


Ảnh hưởng đến sự linh hoạt của sản xuất.


Ảnh hưởng đến quan hệ với công nhân

Phương pháp thang tỉ lệ


Thời gian cần thiết để thực hiện: Việc tự động hóa tốn thời gian bao lâu?


Ảnh hýởng của tự động hóa đến sản xuất hiện tại.


Lượng vốn cần thiết là bao nhiêu?
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Phương pháp cho điểm tổng hợp


Điểm của chi phí đõn vị bằng chi phí đõn vị thấp nhất chia cho chi phí đõn vị thực tế. 

Các yếu tố khác cho điểm tối đa bằng 1.
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Chương 4

QUẢN TRỊ DỰ TRỮ
Ý nghĩa nguyên tắc của quản lí dự trữ

Quản lí tốt dự trữ giúp doanh nghiệp tiết kiệm vốn lưu động và cải thiện chỉ tiêu hiệu quả sử dụng vốn.

Quá trình dự trữ doanh nghiệp chịu nhiều khoản chi phí như: vốn, lao động, bảo quản, vận chuyển, kho bãi, hư hao mất mát… Quản lí tốt dự trữ làm giảm chi phí và tăng lợi nhuận.  

Ý nghĩa nguyên tắc của quản lí dự trữ

Mô hình quản lí dự trữ cần thỏa hiệp:

Hệ thống thương mại muốn thỏa mãn nhanh nhu cầu của khách nên dự trữ lớn.

Các nhà quản lí sản xuất muốn dữ trữ nhiều để có đủ nguyên vật liệu bán thành phẩm cho sản xuất

Các nhà quản lí tài chính coi dự trữ nhiều làm ứ đọng vốn lưu động

Cần có sự thỏa hiệp giữa các mâu thuẫn này bằng một chính sách dự trữ hợp lí.

Mô hình quản lí dự trữ

Mô hình quản lí dự trữ cần trả lời câu hỏi:

Khi nào đ ặt hàng?

Số lượng m ỗi l ần đ ặt hàng bao nhiêu?

Trả lời câu hỏi trên phụ thuộc vào lựa chọn hệ thống dự trữ.
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Có hai hệ thống là:  

Điểm đặt hàng





Tái t ạo đ ịnh  kì

Hệ thống điểm đặt hàng

Thường xuyên kiểm tra hàng tồn kho. Nếu lượng tồn kho đạt đến mức báo động thì đặt hàng

Điểm đặt hàng= nhu cầu trung bình trong kì giao nhận+dự trữ bảo hiểm

Nhược điểm: không cho phép ghép nhiều đơn hàng cùng một nhà cung cấp vào một lần đặt hàng.

Thời kì giao nhận thường bị kéo dài và cần có dự trữ ở phía nhà cung cấp

Áp dụng phù hợp khi dòng yêu cầu có biến động lớn.

Các sản phẩm có giá trị cao phải hạn chế[image: image23.jpg]M ikp xix:
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 thiếu hụt

Hệ thống sản xuất linh hoạt

Hệ thống tái tạo dữ trữ định kì

Định kì kiểm tra lượng hàng trong kho và đặt hàng một lượng bằng lượng đã tiêu hao

Mức tái tạo = nhu cầu trung bình trong kì tái tạo và kì giao nhận+ bảo hiểm.

Ưu điểm: có khả năng ghép các yêu cầu về các mặt hàng khác nhau của cùng một nhà cung cấp vào một lần đặt hàng.

Hệ thống tái tạo dữ trữ định kì

Áp dụng khi dòng yêu cầu ít biến động và khi không thể đặt hàng thường xuyên.

Hàng hóa có giá trị thấp thì dự trữ lớn không làm tăng đáng kể chi phí.

Nhược: Nếu  dòng yêu cầu biến động thất thường sẽ “cháy kho”.

Tính toán số lượng đặt kinh tế

Số lượng đặt hàng kinh tế (EOQ):  số lượng mỗi lần mua làm cự tiểu chi phí dự trữ.

Mô hình EOQ (mô hình Wilson) được xây dựng dựa trên các giả thiết:



Dòng nhu cầu không đổi ở tốc độ r



Không cho phép thiếu hụt



Mỗi lần mua một lượng không đổi q và chấp nhận số thập phân 



Hàng được cung cấp ngay lập tức và giá mua không phụ thuộc vào số lượng mua

Mô hình Wilson đơn giản

Gọi TC là tổng chi phí dự trữ:

h là chi phí bảo quản một đơn vị sản phẩm

là nhu cầu về sản phẩm trong một năm

k là chi phí cố định mỗi lần đặt hàng không phụ thuộc vào số lượng mua

Lượng dự trữ trung bình là q/2

[image: image24.png]Déy chuyén sdn xuk oy He théng ché tao
dong
Yéu 6 phan tich linh hogt

[Céc nhan 16 kink 12

|-Chi ph van hanh hang nam 4.955.900 5258.100

|-CP s2n xusit don vi san phdm 59,40 63,02

|Cac yai khac

|-Thi phén

|-Chéit Igng san phdm

|-Su linh hoat vé s3n phdm

|-Su linh hoat vé s&n lgng

|-Quan he véi céng nhan

|-Thoi gian hoan tét p dat

|-Caa céng vige hién tai

S (23 P P PN TP Y
FNITIFNPSIT IV NI

|-V6n cén thigt




Số lần mua là r/q

Bài toán: tìm q để TC min

TC= kr/q + hq/2

Tìm được 

Xây dựng mô hình Wilson
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Mô hình Wilson đơn giản

Ví dụ:

r=520 m/năm

k=$20/lần
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h=$1/m.năm
Mở rộng mô hình Wilson


Với mô hình đơn giản, chỉ có ý nghĩa nếu sản phẩm có đơn vị tính là tấn, mét… Trường hợp sản phẩm là các đơn vị có số nguyên thì phải mở rộng mô hình Wilson.
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Bước 1: Tính toán qw như công thức Wilson. Nếu chấp nhận được thì q*=qw. Nếu không chuyển bước 2


Bước 2: 

Trong đó dL  là ngưỡng dưới và dU là ngưỡng trên thỏa mãn dL<qw<dU.
Ví dụ: xét ví dụ trên với r=520, k=20, h=1, sản phẩm chỉ cung cấp với các số 100, 200, 300, 400…


Tính qw= 144,22 như ví dụ trên. dL=100, dU=200.     sqrt(100*200)=141,4


 Vậy chọn q*=200
Mở rộng mô hình Wilson với tốc độ cung cấp hữu hạn

Trường hợp việc cung cấp không thể ngay lập tức, nói cách khác, hàng hóa được cung cấp bởi một dây truyền có tốc độ p (giả thiết p>r).
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Dây truyền sản xuất ra sản phẩm với tốc độ p và tiêu thụ với tốc độ r, vì vậy tốc độ tồn kho là p-r

Lượng tồn kho tối đa là (q/p)(p-r) và 
lưu kho trung bình là q(1-r/p)/2.
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Tổng chi phí TC=hq(1-r/p)/2+kr/q
Ví dụ: sử dụng ví dụ trên với r=520m/năm. k=$20, h=$1 và p=1040m/năm.
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Mở rộng mô hình Wilson với giá mua phụ thuộc vào số lượng mua

Trường hợp mua với số lượng lớn có giảm giá và chi phí bảo quản tính theo tỉ lệ của giá mua. 

Gọi bi là giá mua ở ngưỡng giá thứ i và f là tỉ lệ của chi phí bảo quản so với giá mua.  Phương trình tổng chi phí là 





TC=kr/q+qfbi/2+rbi  (*)


Bước 1: Tính qw ở từng mức giá bi theo ct sqrt(2*k*r/fbi) 


Bước 2: Tính tổng chi phí Tc theo công thức (*).


Bước 3: chọn lượng đặt hàng có TC tính ở bước 2 là nhỏ nhất.

Ví dụ: tính lượng đặt hàng kinh tế với nhu cầu r=1000, k=$100, f=0,2.


Số liệu về giá mua với ngưỡng giảm  như sau:

Từ

100
500

2000

>5000

Đến

499
1999

4999
 

Giá ($)
4
3.5

3

2.5

Bước 1:Tính qw ứng với từng mức giá:

Giá($) 

ngưỡng
 
qw

 trong ngưỡng

2.5


>5000

632

Không

3


2000-4999

577

Không

3.5
 

500-1999

535

Có

Không cần xét giá $4 vì mức giá 3.5 đã nằm trong ngưỡng giảm giá

Bước 2: Tính tổng chi phí với từng mức giá:

Giá($)

Số lượng

 Tổng chi phí ($)

3.5

535


3874.16

3

2000


3650.0

2.5

5000


3770.0


Bước 3: chọn lượng đặt hàng 2000 sp vì có TC nhỏ nhất.

Phân tích độ nhạy


Phân tích độ nhạy liên quan đến ảnh hưởng của các dữ liệu đầu vào. Trong mô hình, các số liệu đều có tính ước lượng. Do vậy cần phải xem xét sai số của các số ước lượng ảnh hưởng gì đến quyết định và chi phí đặt hàng.


Các dữ liệu đầu vào có thể thay đổi theo thời gian, cần xem lại dữ liệu tại thời điểm nào?


Cần phải xem xét các yếu tố khác ảnh hưởng đến lượng đặt hàng như khả năng của kho chứa, giới hạn của vốn lưu động…


Phân tích độ nhạy cho phép thấy được yếu tố nào ảnh hưởng đến lượng đặt hàng khi đã điều chỉnh.

Đặt hàng với bội số (ước số) của đặt hàng kinh tế. Giả sử q’=mq*. 

TC’=hq’/2+kr/q’=hmq*/2+kr/mq*

TC’/TC*=(1/2)(m+1/m).

Nhận xét: TC’/TC* không phụ thuộc vào k,r,h mà chỉ phụ thuộc m

Quan hệ của tổng chi phí dự trữ khi đặt hàng với bội (ước) số cuả EOQ

	m
	0.5
	0.7
	0.8
	0.9
	1
	1.1

	TC’/TC*
	1.25
	1.064
	1.025
	1.006
	1
	1.004

	m
	1.2
	1.3
	2
	2.5
	3
	

	TC’/TC*
	1.017
	1.035
	1.25
	1.45
	1.667
	


Ảnh hưởng của sai số của dữ liệu đầu vào 

Gọi k,r,h là các giá trị đúng của dữ liệu và k’,r’,h’ là các giá trị ước lượng với lượng đặt hàng q’.
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Ví dụ: nếu k và r được ước lượng cao hơn thực tế 20% và h thấp hơn 20% thì:

Mở rộng mô hình Wilson

     Đặt hàng nhiều loại một lần và từ một nhà cung cấp: Nhu cầu về mỗi loại hàng hóa là ri và chi phí cố định k không phụ thuộc vào sô chủng loại. Giả sử các mặt hàng có cùng chu kì đặt hàng t.


Tổng chi phí là hàm  số của t
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Chi phí không phụ thuộc vào số chủng loại đặt hàng

Ví dụ chi phí không phụ thuộc chủng loại

Cho k=$20, chi phí bảo quản và nhu cầu của từng mặt hàng như sau:

	i
	hi
	ri

	1
	2
	20

	2
	2
	30

	3
	3
	20


i: số thứ tự:

hi chi phí bảo quản chủng loại i

ri Nhu cầu về chủng loại i

Ví dụ chi phí không phụ thuộc chủng loại

t*=sqrt(2*20/(2*20+3*20+2*30))=0.5

TC*=sqrt(2*20*(2*20+3*20+2*30))=$80

q*1=0.5*20=10

q*2=0.5*30=15

q*3=0.5*20=10


Chi phí cố định đặt hàng gồm 2 thành phần: k là chi phí chung và ki là chi phí đặt hàng của chủng loại hàng i.

Tổng chi phí đặt hàng là k+∑ki.

Các b ớc xác định thời gian giữa hai lần đặt hàng tối ưu như sau:

Chi phí  phụ thuộc vào số chủng loại đặt hàng

Bước 1: tính toán t’i cho từng mặt hàng: t’i=sqrt(2ki/hiri)

Bước 2: chọn t’j có giá trị nhỏ nhất. Tính t’i =(i.t’j

Bư ớc 3: làm tròn (i. kí hi ệu ai
Bư ớc 4: tính t ổng chi phí 


Chi phí  phụ thuộc vào số chủng loại đặt hàng


TC=k/tj’+∑ki/t’j+(1/2)∑hjrjtj

 t*= sqrt(2*(k+∑kj/ai)/∑hjrjai)

Bư ớc 5: tính ti=ait*

Ví dụ: Có 4 mặt hàng với chi phí đặt hàng chung là k=$20 và chi phí đặt hàng riêng ki, chi phí lưu kho hi và nhu cầu ri như sau

	i
	ri
	hi
	ki

	1
	1200
	8
	2

	2
	800
	3
	3

	3
	1000
	5
	6

	4
	2500
	1
	4


t’1=sqrt(2*2/1200*8)=0.02041

t’2=sqrt(2*3/800*3)=0.05

t’3=sqrt(2*6/1000*5)=0.04899

t’4=sqrt(2*4/2500*1)=0.05657

Có t’1 nhỏ nhất nên (1=1

(2=t’2/t’1=2.4498

(3=t’3/t’1=2.4003
và (4=t’4/t’1=2.7717

Làm tròn a1=1; a2=2; a3=2; a4=3
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t*=0.041 (năm) xấp xỉ 2 tuần

t1=1*2=2 (tuần)

t2=2*2=4 (tuần)

t3=2*2=4 (tuần)

t4=3*2=6 (tuần)

Dự trữ bảo hiểm


Mô hình Wilson giả định hàng có thể giao tức thì (thời gian giao nhận bằng 0), vì vậy không tính đến dự trữ bảo hiểm. 

Điểm đặt hàng =nhu cầu trong kì giao nhận + Dự trữ bảo hiểm

Cần có bảo hiểm vì:


yêu cầu là tổng hợp của các yếu tố ngẫu nhiên.


Nhà cung cấp có thể không tuân thủ thời hạn cung cấp.


KCS loại bỏ một phần các sản phẩm không đạt dẫn đến thiếu hụt

Khi có dự trữ bảo hiểm thì tồn kho trung bình sẽ là (q/2) +s (s là bảo hiểm).

Mức dự trữ bảo hiểm được xác định căn cứ vào:


Đánh giá thiệt hại do “cháy kho” và tìm cực tiểu tổng chi phí bảo quản kể cả thiệt hại do hết dự trữ.

Xác định mức độ phục vụ của hệ thống.

Gọi X là yêu cầu về sản phẩm trong thời gian bảo hiểm

f(X) là xác suất của X. Sn là điểm đặt hàng, Ss là dự trữ bảo hiểm.

Ss = k(. Trong đó k tra b ảng căn c ứ vào m ức độ phục vụ

Quan sát nhu cầu trong 6 tháng như sau.

	Tháng
	Nhu cầu

	1
	110

	2
	90

	3
	112

	4
	88

	5
	108

	6
	85


Tính đựoc mean(X)=99 và (=11.3

kpv=50%, k=0, Ss=0

Kpv=97.7%; k=2 Ss=22.6

Phân loại  các sản phẩm dự trữ

Căn cứ vào giá trị sử dụng để phân loại theo hệ thống ABC, trong đó:

Loại A từ 15%-25% về tổng số lượng chiếm 75%-85% về giá trị

Loại B từ 25% -35% về số lượng chiếm 10%-15% về giá trị

Loại C còn lại

Ví dụ: công ty sử dụng các loại sản phẩm sau.

Tính giá trị và số lượng cộng dồn.

Xếp theo giá trị giảm dần của giá trị

	Kí hiệu
	Số lượng
	Đơn giá

	K1
	300
	0.5

	K2
	15
	46

	K3
	150
	1.8

	K4
	275
	8

	K5
	45
	96


Phân loại  các sản phẩm dự trữ
	kí hiệu
	số lượng
	đơn giá
	giá trị sử dụng

	K1
	300
	0.5
	150

	K2
	15
	46
	690

	K3
	150
	1.25
	187.5

	K4
	275
	10.8
	2970

	K5
	45
	96
	4320


Phân loại  các sản phẩm dự trữ

	kí hiệu
	số lượng
	đơn giá
	giá trị sử dụng
	cộng dồn
	%
	loại

	K5
	45
	96
	4320
	4320
	57%
	A

	K4
	275
	8
	2200
	6520
	85%
	

	K2
	15
	46
	690
	7210
	94%
	B

	K3
	150
	1.8
	270
	7480
	98%
	C

	K1
	300
	0.5
	150
	7630
	100%
	

	
	 
	tổng
	7630
	 
	 
	


Chương 5

Kế hoạch hóa sản xuất
Mục tiêu của kế hoạch hóa sản xuất

Kế hoạch hóa sản xuất là bước đi đầu tiên của hoạt động sản xuất.

Cung cấp dữ liệu đầu vào cho kế hoạch các nguồn lực.

Ổn định sản xuất và tuyển dụng lao động ở những nơi có nhu cầu có tính mùa vụ.

Hoạch định tổng hợp (aggregate planning)

Hoạch định tổng hợp là một nội dung của kê hoạch hóa sản xuất, thường có thời gian 1 năm.

Không tính đến khả năng thay đổi năng lực sản xuất bằng cách mở rộng nhà máy hay mua sắm thêm máy móc.

Hoạch định tổng hợp 

Một số chính sách chính trong hoạch định tổng hơp là:


-Thay đổi sản xuất bằng cách điều chính để sản xuất bằng nhu cầu và cho công nhân nghỉ việc nếu thừa hay gọi thêm những người nghỉ việc đi làm.


-Giữ nguyên số công nhân nhưng làm việc thêm giờ hay làm non tải. 


-Sản xuất ở tốc độ không đổi và và dự trữ tồn kho ở thời kì nhu cầu thấp nhằm bù vào thời kì có nhu cầu cao.


- Sản xuất ở tốc độ không đổi và thời kì có nhu cầu cao thì thuê ngoài.


- Kết hợp các chính sách trên.

Các loại chi phí trong hoạch định tổng hợp

Chi phí gọi thêm công nhân (hiring cost): các chi phí này gồm có quảng cáo, phỏng vấn, kiểm tra thông tin về người được tuyển thêm, chi phí đào tạo

Chi phí cho nghỉ việc (layoff cost): gồm  chủ yếu là chi phí bảo hiểm. 

Chi phí làm thêm giờ (overtime cost): thường lương làm thêm giờ cao hơn lương làm trong giờ chế độ.

Chi phí làm việc non tải (undertime cost): khi làm non tải chi phí chủ yếu là khấu hao và các chi phí gián tiếp khác.

Chi phí lưu kho (inventory cost): Khi cầu thay đổi, có thể lưu kho khi cầu thấp và bán hàng khi cầu cao hơn năng lực. 

Chi phí thiếu hụt (shortage cost): Khi thiếu hụt sản phẩm dẫn đến mất doanh thu và mất uy tín.

Chi phí thuê ngoài (subcontracting cost): Khi nhu cầu cao hơn năng lực sản xuất có thể thuê ngoài nhưng phải chịu các chi phí như chuyển máy móc hoặc nguyên vật liệu cho người nhận thuê, chi phí vận chuyển..

Phương pháp lập kế hoạch tổng thể

Phương pháp thử dần (Heuristic): Phương pháp này đảm bảo tìm được lời giải tốt nhưng không đảm bảo lời giải là tối ưu. Ưu điểm của phương pháp này là đơn giản và dễ tính toán.

Bước 1: xây dựng một kế hoạch thỏa mãn nhu cầu và không vi phạm các ràng buộc về nhân công, tồn kho và thuê ngoài.
Bước 2: Tính toán chi phí của kế hoạch.

Bước 3: chấp nhận kế hoạch hay lặp lại bước 1.

Ví dụ: Một doanh nghiệp lập kế hoạch tổng thể trong 12 tháng sắp tới với các số liệu sau: 

Số công nhân đầu kì:

1250

Tồn kho đầu kì (sp)

2000


Thời gian cần thiết để sản xuất một sản phẩm (giờ công)

20

Chi phí sản xuất một sản phẩm trong giờ chế độ ($)


200

Chi phí sản xuất một sản phẩm khi làm thêm giờ ($)


240

Phương pháp thử dần (heuristic)

Chi phí thuê ngoài một sản phẩm ($) 




270

Chi phí một giờ làm non tải ($)
8

Chi phí thuê thêm một công nhân ($)
1200

Chi phí sa thải một công nhân ($) 500

Chi phí lưu kho một sản phẩm /tháng ($)

Số giờ làm việc/ngày

8

Năng lực sản xuất tối đa/ngày trong giờ chế độ (sp)

500

Năng lực sản xuất tối đa/ngày khi làm thêm giờ (sp)

150

Khả năng thuê ngoài tối đa/ngày (sp) 
400

Nhu cầu và dự trữ, số ngày làm việc của từng tháng như sau

   Ví dụ phương pháp thử dần
	Tháng
	số ngày làm việc
	dự báo nhu cầu
	Yêu cầu dự trữ bảo hiểm

	1
	21
	5000
	2000

	2
	20
	5000
	2000

	3
	23
	5000
	2000

	4
	21
	7000
	2000

	5
	22
	7000
	2000

	6
	22
	7000
	2000

	7
	20
	10000
	2000

	8
	23
	10000
	3000

	9
	22
	12000
	3000

	10
	21
	20000
	3000

	11
	22
	20000
	3000

	12
	21
	20000
	3000

	Cộng
	258
	128000
	 


Phương án 1: Giữ nguyên tổng số lao động.

Theo bảng, tổng nhu cầu trong 12 tháng là 128000 sp. Chênh lệch giữa dự trữ đầu kì và cuối kì là 1000 sp. Vậy tổng nhu cầu cần sản xuất là 129000 sp.

Để sản xuất không thuê ngoài cần: 129000*20=2 580 000 giờ công.

Số lao động cần thiết làm trong giờ chế độ là               2 580 000/(258*8)=1250 (người).

Số sản phẩm sản xuất trong tháng 1 trong giờ chế độ là: 
1250*21*8/20=10500 (sp).

Lưu kho cuối tháng 1 là




 2000+10500-5000=7500 (sp)

Các tháng khác tính tương tự
	Tháng
	Số lao động
	Sản xuất trong giờ chế độ
	dự báo nhu cầu
	Lưu kho cuối kì

	1
	1250
	10500
	5000
	7500

	2
	1250
	10000
	5000
	12500

	3
	1250
	11500
	5000
	19000

	4
	1250
	10500
	7000
	22500

	5
	1250
	11000
	7000
	26500

	6
	1250
	11000
	7000
	30500

	7
	1250
	10000
	10000
	30500

	8
	1250
	11500
	10000
	32000

	9
	1250
	11000
	12000
	31000

	10
	1250
	10500
	20000
	21500

	11
	1250
	11000
	20000
	12500

	12
	1250
	10500
	20000
	3000

	Cộng
	 
	129000
	128000
	249000


Tổng chi phí của phương án 1:


Chi phí sản xuất trong giờ:

129000*200
=25 800 000 ($)


Chi phí lưu kho:


249000*5=1 245 000 ($)




Tổng cộng 27 045 000 ($)

Phương án 2: Sản xuất bằng đúng nhu cầu cuả từng tháng, nếu thừa năng lực sản xuất thì cho công nhân nghỉ việc, nếu thiếu thì gọi thêm công nhân đi làm.
Trường hợp nhu cầu cao hơn khả năng sản xuất thì làm thêm giờ và thuê ngoài

	Tháng
	Số lao động
	Sản xuất trong giờ chế độ
	Làm thêm giờ
	Thuê ngoài
	gọi thêm công nhân
	Cho nghỉ việc
	Yêu cầu dự trữ bảo hiểm

	1
	595.2
	5000
	0
	0
	0
	654.8
	2000

	2
	625
	5000
	0
	0
	29.8
	0
	2000

	3
	543.5
	5000
	0
	0
	0
	81.5
	2000

	4
	833.3
	7000
	0
	0
	289.8
	0
	2000

	5
	795.5
	7000
	0
	0
	0
	37.8
	2000

	6
	795.5
	7000
	0
	0
	0
	0
	2000

	7
	1250
	10000
	0
	0
	454.5
	0
	2000

	8
	1195.7
	11000
	0
	0
	0
	54.3
	3000

	9
	1250
	11000
	1000
	0
	54.3
	0
	3000

	10
	1250
	10500
	3150
	6350
	0
	0
	3000

	11
	1250
	11000
	3300
	5700
	0
	0
	3000

	12
	1250
	10500
	3150
	6350
	0
	0
	3000

	Cộng
	 
	100000
	10600
	18400
	828.4
	828.4
	29000


Tổng chi phí sản xuất cho phương án 2:


Chi phí sản xuất trong giờ chế độ 
100000*200=20 000 000 ($)


Chi phí làm thêm giờ


10600*240=2 544 000 $)


Chi phí thuê ngoài



18400*270=4 968 000 ($)


Chi phí gọi thêm công nhân đi làm:
828.4*1200=994 080 ($)


Chi phí cho công nhân nghỉ việc

828.4*500=414 200 ($)

Chi phí lưu kho



29000*5=145 000 ($)



Tổng chi phí TC=29 065 280 ($)

Kết luận

Phương án 1 có tổng chi phí sản xuất nhỏ hơn phương án 2. Chọn phương án 1.

Phương pháp qui hoạch tuyến tính

Phương pháp này chắc chắn tìm được lời giải tối ưu (chi phí sản xuất cực tiểu).


Bước 1: Định nghĩa một tập các biến số bao gồm sản lượng sản xuất từng tháng, lực lượng lao động, số lao động cho nghỉ hay gọi thêm, tồn kho, và số sản phẩm thuê ngoài

Bước 2: Xây dựng hàm mục tiêu là tổng chi phí của phương án sản xuất.

Bước 3: Xây dựng các phưong trình ràng buộc thỏa mãn các yêu cầu về nhu cầu, dự trữ, năng lực sản xuất.

Bước 4: Sử dụng phương pháp đơn hình để giải bài toán


Kí hiệu:

xt là số sản phẩm sản xuất trong giờ ở tháng t

yt là số sản phẩm sản xuất thêm giờ ở tháng t

zt là số sản phẩm thuê ngoài ở tháng t

Wt là số lao động làm việc ở tháng t

Ht là số lao động gọi thêm ở đầu tháng t

Lt là số lao động cho nghỉ việc ở đầu tháng t


Ut là số giờ làm việc non tải ở tháng t


It là tồn kho ở cuối tháng t


TC là tổng chi phí sản xuất

Các dữ liệu bao gồm:


Dt nhu cầu về sản phẩm ở tháng t


St là yêu cầu về dự trữ bảo hiểm ở tháng t


At Số giờ chế độ của một công nhân trong tháng t


Bt Số giờ thêm giờ của một công nhân trong tháng t

h là thời gian cần thiết để sản xuất một sản phẩm

Kxt Năng lực sản xuất trong giờ ở tháng t

Kyt khả năng làm thêm giờ tối đa ở tháng t

Kzt Khả năng thuê ngoài ở tháng t

c1 là chi phí sản xuất 1 sản phẩm trong giờ chế độ

c2 là chi phí sản xuất 1 sản phẩm khi làm thêm giờ

c3 là chi phí thuê ngòai 1 sản phẩm

c4 chi phí 1 giờ làm non tải

c5 chi phí thuê thêm một công nhân

c6 chi phí cho một công nhân nghỉ việc

c7 chi phí lưu kho một sản phẩm

N Số tháng lập kế hoạch

Hàm mục tiêu là

Tìm min TC

Các ràng buộc cần thỏa mãn:

Ràng buộc về cân bằng vật chất: Tồn kho đầu kì +sản xuất trong kì - nhu cầu = tồn kho cuối kì:

It-1+xt+yt+zt-Dt=It
t=1,2,..,N

Ràng buộc về lực lượng lao động: số lao động ở kì này – số lao động ở kì trước=số lao động gọi thêm – số cho nghỉ việc


Wt-Wt-1 = Ht-Lt

t=1,2,..,N

Số sản phẩm sản xuất đựoc bị ràng buộc bởi số lượng lao động. Và do đó số giờ làm non tải bị ràng buộc


Ut=AtWt –hxt

t=1,2,..,N

Số sản phẩm sản xuất thêm giờ


hyt ≤ BtWt

t=1,2,..,N

Tồn kho cuối kì phải lớn hơn hay bằng yêu cầu dữ trữ bảo hiểm


It ≥ St

t=1,2,..,N

Ràng buộc về sô lượng sản phẩm có thể sản xuất trong giờ, thêm giờ và thuê ngoài là:

xt ≤ Kxt

t=1,2,..,N

yt ≤ Kyt

t=1,2,..,N

zt ≤ Kzt

t=1,2,..,N

Tất cả các biến đều không âm.

Ưu điểm của phương pháp qui hoạch tuyến tính là có sẵn các phần mềm giải bài toán qui hoạch tuyến tính.

Phương pháp này còn có ưu điểm là có thể thêm các chính sách quản lí và sự hạn chế về nguồn lực vào các ràng buộc. Ví dụ có thể thêm ràng buộc I7 ≤ 7000 do hạn chế về kho chứa trong tháng 7. Cũng có thể hạn chế rằng không thể thuê vượt quá một số lượng công nhân là f vì không đủ người cũ để đào tạo người mới. Do đó ràng buộc thêm là Ht ≤ fWt-1.

Khi giải xong bài toán có thể phân tích điều kiện biên thay đổi dẫn đến kết quả thay đổi thể nào (phân tích “what if”). Điều này quan trọng vì các số liệu có tính ước đoán và dự báo có sai số.

Có thể mở rộng hàm bài toán với trường hợp cho phép giao nộp chậm, có nhiều sản phẩm, lao động được chia ra các đơn vị (xưởng) khác nhau.

Hạn chế của phương pháp qui hoạch tuyển tính là tất cả các quan hệ đều phải tuyến tính. Ví dụ chi phí tăng tỉ lệ với sản lượng sản xuất.

 Bài toán này không tính đến các yếu tố phi tuyến như chi phí chuẩn bị sản xuất, chi phí cố định khi tăng ca hay chiết khấu khi mua nhiều nguyên vật liệu vì nhu cầu cao. Trường hợp đó cần xây dựng bài toán theo mô hình khác

Tổng quát bài toán vận tải có thể giải bằng phương pháp đơn hình. Nhưng một số bài toán đơn giản có thể giải bằng bảng vận tải đơn giản.

Ví dụ: một công ty lập kế hoạch cho 4 quí sắp tới với các số liệu sau:

Chi phí sản xuất trong giờ $10/sp, ngoài giờ $15/sp thuê ngoài $17/sp. Lưu kho $1/sp*quí. Không cho phép thiếu hụt. Tồn kho đầu kì và cuối kì =0.

Ví dụ phương pháp bài toán vận tải

	quí
	Nhu cầu
	Năng lực trong giờ
	Năng lực ngoài giờ
	Khả năng thuê ngoài

	1
	38
	50
	20
	30

	2
	80
	50
	20
	30

	3
	130
	50
	20
	30

	4
	98
	50
	20
	30

	Cộng
	 
	200
	80
	120


[image: image35.png]q ' q* =k V) ) ((h )




Bảng phương án sản xuất
	Quí
	Sản xuất trong giờ
	sản xuất ngoài giờ
	thuê ngoài
	tổng cộng
	nhu cầu
	tồn cuối kì

	1
	50
	20
	0
	70
	38
	32

	2
	50
	20
	8
	78
	80
	30

	3
	50
	20
	30
	100
	130
	0

	4
	50
	20
	28
	98
	98
	0

	cộng
	200
	80
	66
	346
	346
	62


Ví dụ phương pháp bài toán vận tải

Tổng chi phí sản xuất

TC=10*200+15*80+17*66+1*62

TC=4384 ($)

Phương pháp LDR (Linear Decision Rule)

Phương pháp này được phát triển vào những năm 1950. Căn  cứ cơ bản để lập kế hoạch dựa vào:



Chi phí công nhân trong giờ có thể coi là một hàm tuyến tính của lực lượng lao động. Tuy nhiên chi phí tuyển dụng và cho nghỉ việc là một hàm bậc 2

Phương pháp LDR
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Bài toán trở thành:

Tìm min TC=∑Ct

Trong đó Ct = c1Wt+ c2(Wt – Wt-1)2+ c3(Pt-kWt)2+c4(It-I*t)2




Thỏa mãn ràng buộc
It=It-1+Pt-Dt

t=1,2,..,N


TC: Tổng chi phí sản xuất

Ct: chi phí sản xuất ở tháng t

Wt: số lao động ở tháng t

Pt: sản phẩm sản xuất ở tháng t

k: số sản phẩm do 1 lao động sản xuất ra trong tháng

It: lưu kho ở tháng t

I*t: dự trữ tối ưu ở tháng t

Dt Nhu cầu ở tháng t

N: Số tháng trong kì kế hoạch

c1,..,c4 các chi phí được xác định thông qua phân tích chi phí thực tế

So với phương pháp tuyến tính, phương pháp LDR có hạn chế sau:

Không có ràng buộc về năng lực sản xuất, lưu kho, tổng số lao động và số giờ làm thêm. Để khắc phục, giải bài toán và nếu vượt quá năng lực sản xuất thì tăng chi phí cho các hoạt động có liên quan. Và giải lại cho đến khi tìm ra kết quả tối ưu.

Nếu sản xuất ở tháng t nhỏ hơn năng lực (Pt < kWt) mô hình này sẽ cho rằng có chi phí kể cả khi không làm thêm giờ (vì chi phí là hàm bậc 2). Điều này vô lí.

Để khắc phục nhược điểm của LDR,  sử dụng phương pháp tuyến tính. Chỉ khi chắc chắn rằng chi phí là hàm bậc 2 thì phương pháp LDR mới chính xác.

Chương 6:

KẾ HOẠCH HÓA YÊU CẦU PHÂN PHỐI SẢN PHẨM
Phân phối liên quan đến dòng sản phẩm từ nhà sản xuất đến người tiêu dùng, có thể trải qua giai đoạn như vận chuyển và lưu kho. ..

Khi thiết kế hệ thống phân phối cần trả lời các câu hỏi sau:


Số lượng, vị trí và sức chứa của kho là bao nhiêu?



Cần lưu trữ sản phẩm gì ở từng kho?



Nhà máy nào cung cấp sản phẩm gì cho từng kho?



Từng kho phục vụ những khách hàng nào?



Chọn phương tiện vận tải gì?

Thuê kho hay tự xây dựng?, thuê phương tiện vận tải hay tự mua sắm?..

Tuyến đường của các phương tiện cần chạy khi vận chuyển hàng hóa?

Lựa chọn hệ thống quản lí dự trữ nào để tái tạo dự trữ?

Trong phạm vi chương này chỉ nghiên cứu thời gian và mức độ tái tạo dự trữ cho hệ thống phân phối.

Hệ thống phân phối nhiều cấp: là hệ có nhiều chỗ dự trữ giữa nhà cung cấp và khách hàng.

Ưu điểm:


Phục vụ nhanh vì có thể tổ chức kho gần với khách hàng.


Có thể giảm chi phí vận tải bằng cách vận tải một khối lượng lớn hàng đến kho bằng tàu hỏa, sau đó vận chuyển các lượng nhỏ đến khách hàng.


Khách hàng có thể tin tưởng hơn khi thấy kho bãi gần với họ


Cửa hàng (DC) dự trữ các sản phẩm hoàn chỉnh và các chi tiết cần cho công tác bảo hành, dịch vụ. Một kho phục vụ cho một nhóm kho khác như là hệ thống vệ tinh gọi là tổng kho.

Hệ thống phân phối nhiều cấp

[image: image37.png]



Hệ thống đẩy và hệ thống kéo

Hệ thống kéo được điều khiển bởi tín hiệu từ cuối dòng. Sản phẩm được sản xuất và phân phối khi có nhu cầu và không cần dự trữ.

Hệ thống đẩy điều khiển bằng kế hoạch lập trước và sản xuất rồi dự trữ.

Hệ thống kéo ra đời trước và được sử dụng rỗng rãi. Cửa hàng (DC) dự báo nhu cầu trong vùng địa lí mà nó phục vụ, xác định mức độ và thời điểm đặt hàng sử dụng hệ thồng quản lí dự trữ đã biết (chương 4). Tổng kho nhận yêu cầu  của DC và coi như là đặt hàng từ khách hàng. 

Hệ thống kéo dễ vận hành và yêu cầu ít thông tin quản lí. Nếu Cửa hàng chịu trách nhiệm về marketing và lợi nhuận họ có quyền được dự trữ nhiều hơn.

Nhược điểm của hệ thống kéo là DC có thể tăng nhu cầu (nói quá lên) trước khi chuyển tin đến tổng kho. Tổng kho có thể dự trữ bảo hiểm nhiều mà vẫn xảy ra thiếu hụt.

Trong hệ thống đẩy, phía đầu hệ thống quyết định tái tạo dữ trữ  . Thông tin được các DC cung cấp về tổng kho từng ngày.

Hệ thống đẩy đòi hỏi lưu trữ và xử lí nhiều thông tin, cần có máy tính hỗ trợ.

Có thể đồng bộ giữa các cửa hàng và việc vận chuyển nhờ vậy giảm dự trữ ở tổng kho. Hàng hóa được dự trữ ở cửa hàng gần với người tiêu dùng. 

Hệ thống đẩy đòi hỏi dự báo chính xác.

Hệ thống kéo

Hệ thống kéo có thể dựa vào các hệ thống tái tạo dự trữ đã học. Cửa hàng thường xuyên xem xét mức dự trữ và khi đạt đến điểm đặt hàng thì báo cho tổng kho. Điểm đặt hàng bao gồm nhu cầu trong kì giao nhận và dự trữ bảo hiểm.

Ví dụ Một tổng kho phục vụ cho hai cửa hàng là A và B. Cửa hàng A dự báo 15 sản phẩm/tuần. Tồn kho được xem xét vào đầu tuần. Dự trữ bảo hiểm là 10 sp. Kì giao nhận là 2 tuần. Vì vậy điểm đặt hàng là 40 sp. EOQ tính toán theo chương 4 là 50 sp. Kế hoạch hoạt động 12 tuần như sau.

Ví dụ hoạt động ở cửa hàng A

	Dự báo 15/sp tuần
	
	
	
	
	
	Bảo hiểm 10
	
	
	
	EOQ 50

	Tuần
	QK
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12

	Nhu cầu thực tế
	 
	11
	8
	17
	12
	16
	15
	10
	19
	11
	14
	12
	18

	Kế hoạch nhận
	 
	 
	50
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	Tồn cuói kì
	40
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	Đặt hàng
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	Chính sách dự trữ: Điểm đặt hàng/ EOQ
	
	Kì giao nhận 2 tuần
	
	Điểm đặt hàng 40

	Dự báo 15/sp tuần
	 
	 
	 
	 
	 
	Bảo hiểm 10
	 
	 
	 
	EOQ 50
	 

	Tuần
	QK
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	 

	Nhu cầu thực tế
	 
	11
	8
	17
	12
	16
	15
	10
	19
	11
	14
	12
	18
	 

	Kế hoạch nhận
	 
	 
	50
	 
	 
	 
	 
	 
	50
	 
	 
	50
	 
	 

	Tồn cuói kì
	40
	29
	71
	54
	42
	26
	11
	1
	32
	21
	7
	45
	27
	 

	Đặt hàng
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	50
	 
	 
	50
	 
	 
	 
	 


Ví dụ

Cửa hàng B dự báo nhu cầu 30 sp/tuần. Kì giao nhận 1 tuần. Bảo hiểm 20 sp. Vì vậy điểm đặt hàng là 50 sp. EOQ là 100 sp.

 Ở tổng kho nhu cầu là tổng nhu cầu của các cửa hàng và bằng 45 sp. Kì giao nhận là 2 tuần. Bảo hiểm là 30 sp. Điểm đặt hàng ở tổng kho là 120 sp. EOQ tổng kho là 200 sp.

Ví dụ hoạt động ở cửa hàng

	Chính sách dự trữ: Điểm đặt hàng/ EOQ
	Kì giao nhận 1 tuần
	Điểm đặt hàng 50

	Dự báo 30/sp tuần
	
	
	
	
	
	Bảo hiểm 20
	
	
	
	EOQ 100

	Tuần
	QK
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12

	Nhu cầu thực tế
	 
	20
	31
	24
	31
	39
	22
	36
	19
	40
	28
	35
	31

	Kế hoạch nhận
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	Tồn cuối kì
	67
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	Đặt hàng
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 


	Chính sách dự trữ: Điểm đặt hàng/ EOQ
	
	Kì giao nhận 1 tuần
	Điểm đặt hàng 50

	Dự báo 30/sp tuần
	
	
	
	
	
	Bảo hiểm 20
	
	
	
	EOQ 100

	Tuần
	QK
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12

	Nhu cầu thực tế
	 
	20
	31
	24
	31
	39
	22
	36
	19
	40
	28
	35
	31

	Kế hoạch nhận
	 
	 
	 
	100
	 
	 
	 
	100
	 
	 
	100
	 
	 

	Tồn cuối kì
	67
	47
	16
	92
	61
	22
	0
	64
	45
	5
	77
	42
	11

	Đặt hàng
	 
	 
	100
	 
	 
	 
	100
	 
	 
	100
	 
	 
	100


Ví dụ hoạt động ở tổng kho

	Chính sách dự trữ: Điểm đặt hàng/ EOQ
	Kì giao nhận 2 tuần
	Điểm đặt hàng 100

	Dự báo 45/sp tuần
	
	
	Bảo hiểm 30
	
	
	EOQ 200

	Tuần
	QK
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12

	Nhu cầu thực tế
	 
	 
	100
	 
	 
	 
	150
	 
	 
	150
	 
	 
	100

	Kế hoạch nhận
	 
	200
	 
	 
	 
	 
	 200
	 
	 
	 
	 
	 
	200

	Tồn cuối kì
	30
	230
	130
	130
	130
	130
	180
	180
	180
	30
	30
	30
	130

	Đặt hàng
	 
	 
	 
	 
	200
	 
	 
	 
	 
	 
	200
	 
	 


Nhận xét
Nếu kế hoạch nhận vào tuần 1 có thể lùi lại đến tuần 2 thì tránh được tồn kho quá nhiều ở tuần 1. Nếu số lượng đặt hàng ở tuần 1 giảm còn 70 thì không phải lưu kho quá nhiều (130 sp). Đến tuần 6 cầu ở hai cửa hàng trùng nhau nên xảy ra thiết hụt. Giả sử cho phép giao nộp chậm 20 sp ở cửa hàng A, thì tuần 8 ở cửa hàng A chỉ nhận 30 sp. 
	Chính sách dự trữ: Điểm đặt hàng/ EOQ
	
	Kì giao nhận 2 tuần
	Điểm đặt hàng 100

	Dự báo 45/sp tuần
	
	
	
	
	Bảo hiểm 30
	
	
	EOQ 200

	Tuần
	QK
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12

	Nhu cầu thực tế
	 
	 
	100
	 
	 
	 
	150
	 
	 
	150
	 
	 
	100

	Kế hoạch nhận
	 
	200
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	200
	 
	 
	200

	Tồn cuối kì
	30
	230
	130
	130
	130
	130
	-20
	-20
	-20
	30
	30
	30
	130

	Đặt hàng
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 200 
	 
	 
	200
	 
	 


Hệ thống dự trữ cơ sở: Hệ thống này có một số điểm chung với cả hệ thống đẩy và hệ thống kéo. Việc tái tạo dự trữ ở tổng kho dựa vào nhu cầu ở các cửa hàng mà không dựa vào đặt hàng tái tạo dự trữ của các cửa hàng. Nguyên tắc của hệ thống này là: 
 Thông tin về nhu cầu và dự trữ được thường xuyên gửi từ các điểm dự trữ về trung tâm.

Lượng dự trữ cơ sở được tính  cho từng mặt hàng căn cứ vào dự trữ ở các cửa hàng  và dự trữ của tổng kho.

Cứ sau những khoảng thời gian đều đặn thì tái tạo dự trữ.
Ví dụ: sử dụng ví dụ về tổng kho phục vụ cho hai cửa hàng A và B trong ví dụ trên. 


Cửa hàng A: Số tuần trong một chu kì : 50/15= 3.3 (làm tròn =3)


Kì giao nhận (2 tuần)


Tổng 5 tuần

Dự trữ cơ sở =5*15+10= 85 (sp)

Cửa hàng B: Số tuần trong một chu kì : 100/30= 3.3 (làm tròn =3)



Kì giao nhận (1 tuần)



Tổng 4 tuần

Dự trữ cơ sở =4*30+20= 140 (sp)

Tổng kho: 
Số tuần trong một chu kì : 200/45 = 4.44 (làm tròn =4)



Kì giao nhận (2 tuần)


T
Tổng 6 tuần

Dự trữ cơ sở =6*45+30 = 300 (sp)

Tổng dự trữ: Cửa hàng A: 85

Cửa hàng B: 140

Tổng kho    : 300

Cộng

525


Số liệu ghi vào bảng. Khi tính toán lượng đặt hàng làm tròn tăng đến hàng chục.


Tình trạng lưu kho bao gồm tồn kho cuối kì +lượng đặt hàng

Tính toán kế hoạch phân phối cho cửa hàng 
	
	Cửa hàng A
	
	kì giao nhận: 2 tuần
	mức dự trữ 85

	Dự báo 15 sp/tuàn
	
	
	
	chu kì đặt hàng: 3 tuần
	
	
	
	

	Tuần
	QK
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12

	Nhu cầu
	
	11
	8
	17
	12
	16
	15
	10
	19
	11
	14
	12
	18

	Nhận
	
	
	50
	
	
	20
	
	
	40
	
	
	50
	

	Tồn cuối kì
	40
	29
	71
	54
	42
	46
	31
	21
	42
	31
	17
	55
	37

	Đặt hàng
	
	
	
	20
	
	
	40
	
	
	50
	
	
	

	Tình trạng lưu kho
	
	79
	71
	74
	62
	46
	71
	61
	42
	81
	67
	55
	37


Tính toán kế hoạch phân phối cho cửa hàng B
	
	Cửa hàng B
	
	kì giao nhận: 1 tuần
	mức dự trữ 140

	Dự báo 30 sp/tuàn
	
	
	
	chu kì đặt hàng: 3 tuần
	
	
	
	

	Tuần
	QK
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12

	Nhu cầu
	
	20
	31
	24
	31
	39
	22
	36
	19
	40
	28
	35
	31

	Nhận
	
	
	
	100
	
	
	80
	
	
	100
	
	
	90

	Tồn cuối kì
	67
	47
	16
	92
	61
	22
	80
	44
	25
	85
	57
	22
	81

	Đặt hàng
	
	
	100
	
	
	80
	
	
	100
	
	
	90
	

	Tình trạng lưu kho
	
	47
	116
	92
	61
	102
	80
	44
	125
	85
	57
	112
	81

	
	Tổng kho
	
	kì giao nhận: 2 tuần
	
	mức dự trữ 525

	Dự báo 45 sp/tuàn
	
	
	
	
	chu kì đặt hàng: 4 tuần
	
	
	
	

	Tuần
	QK
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12

	Nhu cầu
	 
	 
	100
	20
	 
	80
	40
	 
	100
	50
	 
	90
	 

	Nhận
	 
	200
	 
	 
	 
	210
	 
	 
	 
	180
	 
	 
	 

	Tồn cuối kì
	30
	230
	130
	110
	110
	240
	200
	200
	100
	230
	230
	140
	140

	Đặt hàng
	 
	 
	 
	210
	 
	 
	 
	180
	 
	 
	 
	180
	 

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Tình trạng cửa hàng A
	 
	79
	71
	74
	62
	46
	71
	61
	42
	81
	67
	55
	37

	Tình trạng cửa hàng B
	 
	47
	116
	92
	61
	102
	80
	44
	125
	85
	57
	112
	81

	Tình trạng tổng kho
	 
	230
	130
	320
	320
	240
	200
	380
	280
	230
	230
	320
	320

	Tổng
	 
	356
	317
	486
	443
	388
	351
	485
	447
	396
	354
	487
	438


Tính toán kế hoạch phân phối cho tổng kho
Tính toán kế hoạch phân phối cho hệ thống đẩy (DRP) cửa hàng A

	Chính sách dự trữ: DRP/ EOQ
	
	Kì giao nhận 2 tuần
	
	
	

	Dự báo 15/sp tuần
	
	
	
	
	
	Bảo hiểm 10
	
	
	
	EOQ 50

	Tuần
	QK
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12

	Nhu cầu Dự báo 
	 
	15
	15
	15
	15
	15
	15
	15
	15
	15
	15
	15
	15

	Kế hoạch nhận
	 
	 
	50
	 
	 
	 
	 50
	 
	 
	 50
	 
	 
	50 

	Tồn cuói kì
	40
	25
	60
	45
	30
	15
	50
	35
	20
	55
	40
	25
	60

	Đặt hàng
	 
	 
	 
	 
	50
	 
	 
	50
	 
	 
	50
	 
	 


	Chính sách dự trữ  DRP/EOQ
	
	kì giao nhận: 1 tuần
	
	
	EOQ 100

	Dự báo 30 sp/tuàn
	
	
	
	Bảo hiểm 20
	
	
	
	

	Tuần
	QK
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12

	Nhu cầu dự báo
	 
	30
	30
	30
	30
	30
	30
	30
	30
	30
	30
	30
	30

	Nhận
	 
	 
	100
	 
	 
	 
	100
	 
	 
	100
	 
	 
	100

	Tồn cuối kì
	?
	45
	115
	85
	55
	25
	95
	65
	35
	105
	75
	45
	115

	Đặt hàng
	 
	100
	 
	 
	 
	100
	 
	 
	100
	 
	 
	100
	 


	Cỡ lô L4L
	 
	 

Kì giao nhận 2 tuần

 
	 
	Bảo hiểm 0

	Tuần
	QK
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12

	Nhu cầu tổng
	 
	100
	 
	 
	50
	100
	 
	50
	100
	50
	 
	100
	 

	Nhận
	 
	200
	 
	 
	 
	20
	 
	50
	100 
	50
	 
	100
	 

	Tồn cuối kì
	30
	130
	130
	130
	80
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	Đặt hàng
	 
	 
	 
	20
	 
	50
	 100
	
	50
	100
	 
	 
	 


Phân bổ cho các cửa hàng

Nếu ở tổng kho có hàng nhiều hơn số lượng cần giao cho các cửa hàng thì việc giao hàng tiến hành bình thường. Nếu lượng hàng có sẵn ở tổng kho nhỏ hơn lượng hàng cần giao thì phải quyết định phương án phân bổ.

Gọi:

Q là lượng hàng hóa ở tổng kho

ri là dự báo nhu cầu/tuần ở cửa hàng i

Qi tồn kho hiện tại ở cửa hàng i

qi là lượng hàng giao cho cửa hàng i

Bước 1: Tính toán khả năng cung cấp toàn hệ thống = Q+∑Qi

Bước 2: tính số tuần cung cấp của hệ thống = (tổng cung cấp của hệ thống) /∑ri

Bước 3: 
Tính toán lượng giao hàng tạm thời cho các cửa hàng qi= (tổng số tuần cung cấp)*ri-Qi

Bước 4: Nếu tất cả các kết quả tính toán ở bước 3 không âm, đó là số lượng giao hàng cuối cùng. Nếu có số lượng nào đó âm, loai bỏ lượng đó và quay lại bước 1.
Ví dụ: 

Ở tổng kho có 246 sp. Kế hoạch cần giao cho các cửa hàng tuần này là 350 sp. Dự báo nhu cầu và tồn kho ở các cửa hàng như bảng sau:
	Cửa hàng
	Dự báo nhu cầu/tuần
	Lưu kho

	A
	15
	10

	B
	25
	15

	C
	20
	19

	D
	10
	60

	Cộng
	70
	104


Tổng sản phẩm là 246+104=350

Số tuần là 350/70 = 5 (tuần)
qA= 5*15-10 = 65

qb = 5*25-15 = 110

qc = 5*20-19 = 81

qd= 5*10-60 = -10

Loại cửa hàng D và lặp lại thủ tục tính toán
	Cửa hàng
	Dự báo nhu cầu/tuần
	Lưu kho

	A
	15
	10

	B
	25
	15

	C
	20
	19

	Cộng
	60
	44


Tổng sản phẩm là 246+44=290

Số tuần là 290/60 = 4.83 (tuần)
qA= 4.83*15-10 = 62.45 (làm tròn 62)

qb = 4.83*25-15 = 105.75 (làm tròn 106)

qc = 4.83*20-19 = 77.6 (làm tròn 78)

Chương 7

KẾ HOẠCH CUNG CẤP NGUYÊN VẬT LIỆU (MRP)


MRP là một kĩ thuật để kế hoạch hóa việc cung cấp nguyên vật liệu thô, các chi tiết bán thành phẩm cho quá trình sản xuất. MRP để lập kế hoạch điều độ sản xuất chính (MPS).


MRP có hai đặc tính chính. Các yêu cầu về các chi tiết và bán thành phẩm được tính toán từ kết cấu sản phẩm. Kế hoạch đặt hàng và kế hoạch giao nhận tính theo thời gian trong kì kế hoạch.


MRP là yếu tố căn bản hỗ trợ việc ra quyết định. 


Ngày càng có nhiều công ty sử dụng MRP từ ngành sản xuất các máy móc thiết bị đến ngành dược. MRP là cơ sở để triển khai MRP II (Kế hoạch hóa các nguồn lực sản xuất).


Mục tiêu của MRP:

Xác định chi tiết hay sản phẩm nào cần đặt hàng, số lượng cần đạt  được và hạn giao nộp


Có chế độ ưu tiên khi điều kiện sản xuất thay đổi


Cung cấp số liệu cho k ế hoạch năng lực sản xuất


Các số liệu đầu vào của MRP bao gồm:


Dự báo mức bán hàng


Mức sản xuất và bán thành phẩm tồn kho


Qui trình công nghệ gia công sản phẩm


Kết cầu sản phẩm


Tính toán nhu cầu cần dựa vào:



Nhu cầu về vật tư


Thời hạn cung cấp


Các nhà cung cấp


Mức phế phẩm cho phép trong qua trình gia công

Phân tích kết cấu sản phẩm theo sơ đồ hình cây

Sơ đồ phân tích theo thứ tự sản xuất và lắp ráp sản phẩm

Mỗi chi tiết hay cụm chi tiết tương ứng với một danh mục quản lí.


Liên hệ trong sơ đồ: là liên hệ giữa hai bộ phận trong kế cấu


Cấp trong sơ đồ: cấp 0 ứng vơi sản phẩm cuối cùng. Cứ một lần phân tích tạo ra một cấp mới.


LLC: Khi một bộ phận tham gia nhiều cấp thì đặt ở cấp thấp nhất 
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Ví dụ phân tích sơ đồ hình cây

Kế hoạch MRP


Một số thuật ngữ:


Nhu cầu độc lập: là nhu cầu được tính toán căn cứ vào dự báo về mức bán sản phẩm.


Nhu cầu phát sinh là nhu cầu thô do phát sinh về nhu cầu tinh của một bộ phận nào đó.


Nhu cầu phụ thuộc là nhu cầu của các chi tiết, cụm chi tiết dùng để lắp ráp thành sản phẩm ở cấp cao hơn.


Nhu cầu thô (gross requirement) tổng nhu cầu độc lập và nhu cầu phụ thuộc.


Nhu cầu tinh (Net requirement) =max{0,nhu cầu thô trong kì-max(0,tồn kho đầu kì)-kế hoạch nhận trong kì}


Dự trữ hiện có (on hand, projected available balance) là số lượng sản phẩm có thể thỏa mãn nhu cầu: là sản phẩm tồn kho cộng với phần sẽ hoàn thành.  

Kế hoạch MRP- một số thuật ngữ


Số lượng sẽ hoàn thành (scheduled receipt) là số lượng đã đưa vào sản xuất nhưng chưa hoàn thành.


Lệnh đề nghị (order release) là số lượng cần cung cấp hay sản xuất để thỏa mãn nhu cầu tinh. Chúng đựoc đề nghị bởi chương trình máy tính MRP.


Lệnh đã phát (planned order release) là số lượng thực tế mua sắm hay đưa vào sản xuất.


Các bước tính toán:


Tính toán nhu cầu thô bằng cách cộng các nhu cầu độc lập và nhu cầu phát sinh.   


Tính toán mức dự trữ hiện có bằng cách cộng tồn kho với kế hoạch nhận.


Tính toán nhu cầu tinh bằng cách lấy nhu cầu thô trừ đi dự trữ hiện có.


Tính toán số lượng đưa vào sản xuất bằng cách lấy nhu cầu tinh cộng với phế phẩm.


Lệnh sản xuất có thể trở thành đơn hàng đối với nhà cung cấp nếu chi tiết hay bán thành phẩm mua ngoài. Cũng có thể là lệnh sản xuất nếu chi tiết được sản xuất tại doanh nghiệp.


Việc tính  nhu cầu thực hiện từng cấp, bắt đầu từ cấp 0.
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Ví dụ: xét sản phẩm có sơ đồ hình cây như ví dụ trên với các số liệu sau
Ví dụ: cần 50 sp A vào ngày 7 kể từ hiện tại. Sơ đồ kết cấu sản phẩm như sau
Ghi chú: số bên trong sơ đồ chỉ số chi tiết, 
Số bên ngoài sơ đồ chỉ thời gian sản xuất hay lắp ráp.

Biết Sản phẩm A có: Tồn đầu kì 10, loạt sản xuất L4L, Bảo hiểm 0.


Cụm B có: Tồn đầu kì 10, bảo hiểm 5, loạt sản xuất L4L.


Cụm C có: Tồn đầu kì 0, bảo hiểm 10, loạt sản xuất L4L.

Chi tiết D: Tồn đầu kì 10, bảo hiểm 10, loạt sản xuất 50.


Chi tiết E: tồn đầu kì 5. Bảo hiểm 10, loạt sản xuất 50.


Chi tiét F: tồn đầu kì 0, bảo hiểm 10. Dự kiến nhận 50 vào ngày thứ 2. Loạt 50.
Sản phẩm A, tồn ĐK 10, loạt L4L, bảo hiểm 0
	Thời gian
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	Nhu cầu thô
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	50

	Tồn kho
	10
	10
	10
	10
	10
	10
	0

	Nhu cầu tinh
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	40

	Kế hoạch nhận
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	40

	Lệnh sản xuất
	 
	 
	 
	 
	 
	40
	 


Cụm B, tồn ĐK 10, loạt L4L, bảo hiểm 5
	Thời gian
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	Nhu cầu thô
	 
	 
	 
	 
	 
	80
	 

	Tồn kho
	10
	10
	10
	10
	10
	5
	5

	Nhu cầu tinh
	 
	 
	 
	 
	 
	75
	 

	Kế hoạch nhận
	 
	 
	 
	 
	 
	75
	 

	Lệnh sản xuất
	 
	 
	 
	75
	 
	 
	 


Cụm C, tồn ĐK 0, loạt L4L, bảo hiểm 10
	Thời gian
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	Nhu cầu thô
	 
	 
	 
	 
	 
	40
	 

	Tồn kho
	0
	0
	0
	0
	0
	10
	10

	Nhu cầu tinh
	 
	 
	 
	 
	 
	50
	 

	Kế hoạch nhận
	 
	 
	 
	 
	 
	50
	 

	Lệnh sản xuất
	 
	 
	 
	50
	 
	 
	 


Chi tiết D, tồn ĐK 10, loạt 50, bảo hiểm 10
	Thời gian
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	Nhu cầu thô
	 
	 
	 
	75
	 
	 
	 

	Tồn kho
	10
	10
	10
	35
	35
	35
	35

	Nhu cầu tinh
	 
	 
	 
	75
	 
	 
	 

	Kế hoạch nhận
	 
	 
	 
	100
	 
	 
	 

	Lệnh sản xuất
	 
	 
	100
	 
	 
	 
	 


Chi tiết E, tồn ĐK 5, loạt 50, bảo hiểm 10
	Thời gian
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	Nhu cầu thô
	 
	 
	 
	75
	 
	 
	 

	Tồn kho
	5
	5
	5
	30
	30
	30
	30

	Nhu cầu tinh
	 
	 
	 
	80
	 
	 
	 

	Kế hoạch nhận
	 
	 
	 
	100
	 
	 
	 

	Lệnh sản xuất
	 
	 
	100
	 
	 
	 
	 


Chi tiết F, tồn ĐK 0, loạt 50, bảo hiểm 10
	Thời gian
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	Nhu cầu thô
	 
	 
	 
	150
	 
	 
	 

	Tồn kho
	0
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	Nhu cầu tinh
	 
	 
	 
	110
	 
	 
	 

	Kế hoạch nhận
	 
	50
	 
	150
	 
	 
	 

	Lệnh sản xuất
	 
	150
	 
	 
	 
	 
	 


Xác định cỡ lô sản xuất


Trong hệ thống MRP, Việc tính toán cỡ lô khác hẳn với điều kiện nhu cầu độc lập (đã học trong quản lí dự trữ).


Nhu cầu có tính rõ ràng: Các cụm và chi tiết của hệ thống MRP được dùng để sản xuất, lắp ráp các cụm, sản phẩm cấp cao hơn. Mặc dù sản phẩm cuối cùng có nhu cầu không chính xác, nhưng khi kế hoạch sản xuất đã được xác định trước thì khi đó nhu cầu về các cụm, chi ti ết phụ thuộc có tính chất rõ ràng.

Nhu cầu có tính rời rạc: đặc thù của kết cầu sản phẩm mà nhu cầu về các cụm, chi tiết xuất hiện tại các thời điểm khác nhau.

      Nhu cầu biến đổi: do nhu cầu về sản phẩm cuối cùng biến đổi mà nhu cầu về các cụm, chi tiết cũng thay đổi

Không cho phép thiếu hụt: Sự thiết hụt của chi tiết hay cụm chi tiết có thể dẫn đến đình trệ sản xuất của các sản phẩm cuối cùng. Vì vậy mà không cho phép thiếu hụt.

Chi phí lưu kho dựa vào tồn kho cuối kì. Mục tiêu là làm giảm chi phí tổng cộng bao gồm chi phí đặt hàng (chi phí chuẩn bị sản xuất) và chi phí lưu kho với ràng buộc là tất cả nhu cầu tinh phải được thỏa mãn.

Cỡ lô sản xuất (đặt hàng) kinh tế EOQ


Ví dụ: một sản phẩm có chi phí lưu kho h=$1/tuần, chi phí chuẩn bị sản xuât k=$100. Nhu cầu tinh trong 12 tuần tới như bảng sau.



r=360/12 = 30 sp/tuần



q*=sqrt(2kr/h)=sqrt(2*100*30/1)=77.46



Làm tròn 77 (sp)

Ví dụ tính toán cỡ lô
	Tuần
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	Tổng

	Nhu cầu tinh
	40
	15
	 
	35
	50
	30
	 
	60
	35
	80
	 
	15
	360

	Kế hoạch nhận
	77
	 
	 
	77
	 
	77
	 
	 
	77
	 77
	 
	 
	385

	Tồn
	37
	22
	22
	64
	14
	61
	61
	1
	43
	40
	40
	25
	430


Ví dụ tính toán cỡ lô


Tổng chi phí lưu kho là 430*1= 430 ($)


Chi phí đặt hàng (chuẩn bị sản xuất) là 5*100= 500 ($). Tổng cộng là 930 ($).


Giả sử tuần đầu tiên chỉ đặt hàng 55 sp, thì bớt đựoc 22 sp phải lưu kho cho tuần 2 và 3. Tương tự có thể làm giảm chi phí.


Tuần 10 nhu cầu quá cao đến nỗi vừa đặt hàng trong tuần 9 lại đặt hàng ở tuần 10. Nếu đặt gộp một lần ở tuần 9 thì giảm được 100 ($) chi phí đặt hàng, tuy nhiên chi phí lưu kho tăng 77 ($). Kết quả là tiết kiệm được 23 ($).
Đặc điểm của chính sách đặt hàng tối ưu


Bất kì giai đoạn nào có một lệnh đặt hàng thì trước đó cũng có tồn cuối kì bằng zero


Mỗi lần đặt hàng một lượng đúng bằng nhu cầu trong giai đoạn đó hoặc bằng nhu cầu hiện tại cộng thêm một số nguyên lần giai đoạn tiếp.


Tồn kho cuối kì nên bằng nhu cầu kì tiếp sau hoặc một số nguyên lần nhu cầu kì tiếp sau.

Không có kế hoạch nhận bất kì sản phẩm nào ở đầu kì mà ở đó nhu cầu là zero. Chi phí dự trữ có thể giảm bằng cách lùi kế hoạch nhận hàng chậm lại.


Số lượng hàng thỏa mãn nhu cầu xi ở kì j không được cung cấp bởi kì thứ i trước đó nếu h(j-i)xj >k. Nói       cách khác, sản phẩm không lưu kho từ kì thứ i sang kì thứ j nếu chi phí lưu kho lớn hơn chi phí đặt hàng. 

Số kì đặt hàng (POQ)


POQ đặt vấn đề tương tự như EOQ, tuy nhiên POQ tính toán số kì cho mỗi lần đặt hàng. 

Tổng chi phí cho một kì là hàm số của thời gian chu kì t: 
TC(t)=k/t +hrt/2.


Tìm t để TC min với t là số nguyên


Tương tự như EOQ, tìm được:
 t(t-1)≤ 2k/hr

Ví dụ: Sử dụng lại ví dụ v ới k=100 ($), h=1 ($), r= 30 (sp)
  2k/hr=2*100/1*30 = 6.67
Thử các giá trị t khác nhau với công thức trên

Số kì đặt hàng (POQ)


t

t(t-1)



1

0


2

2


3

6


4

12


Thấy t=3 thỏa mãn t(t-1) = 6 (nhỏ hơn 6.67) chon t* =3

Lượng đặt hàng được tính bằng nhu cầu của 3 tuần tiếp
	Tuần
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	Tổng

	Nhu cầu tinh
	40
	15
	 
	35
	50
	30
	 
	60
	35
	80
	 
	15
	360

	Kế hoạch nhận
	55
	 
	 
	115
	 
	 
	 
	 175
	 
	 
	 
	 15
	360

	Tồn
	15
	0
	0
	80
	30
	0
	0
	115
	80
	0
	0
	0
	320


Chính sách đặt hàng tối ưu


Tổng chi phí dự trữ trong 12 tuần là 720 ($)


POQ là sự cải tiến của EOQ và POQ khả thi khi cầu tương đối ốn định

Đặt hàng với loạt tùy ý (L4L)


Cỡ lô hàng của mối kì bằng đúng số lượng nhu cầu của kì nó cần phục vụ. Nhờ vậy mà tồn kho bằng zero. Chính sách L4L đặc biệt có ích khi chi phí lưu kho cao, và chi phí cố định mỗi lần đặt hàng nhỏ. Đặc biệt là khi nhu cầu không có qui luật.

Một số kĩ thuật khác


Các kĩ thuật tính toán sử dụng sau đây có tính chất thử dần (heuristic) mà không đảm bảo lời giải là tối ưu. Tuy nhiên các kĩ thuật này cũng cho một lời giải chấp nhận được đồng thời giảm việc tính toán.


Các kĩ thuật này sử dụng luật “stop”.

Kĩ thuật chi phí đơn vị ít nhất (LUC)


Đầu tiên tính toán chi phí đơn vị cho một lần đặt hàng thỏa mãn nhu cầu. Khi nào chi phí đơn vị bắt đầu tăng thì dừng tính toán.


Kĩ thuật này sử dụng rộng rãi trong thực tế.


Bảng sau đây sử dụng 4 tuần đầu tiên của ví dụ trước để tính toán.

Ví dụ tính toán chi phí đơn vị ít nhất (k=100 ($), h= 1($) r= 30 (sp)
	Tuần
	NR
	Só tuần lưu kho
	Chi phí lưu kho
	Chi phí đặt hàng
	Tổng chi phí
	Cỡ lô dự tính
	Chi phí đơn vị

	1
	40
	0
	0
	100
	100
	40
	2.5

	2
	15
	1
	15
	100
	115
	55
	2.09

	3
	0
	1
	15
	100
	115
	55
	2.09

	4
	35
	3
	120
	100
	220
	90
	2.44


Tính toán tương tự bắt đầu từ tuần 4 
	Tuần
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	Tổng

	Nhu cầu tinh
	40
	15
	 
	35
	50
	30
	 
	60
	35
	80
	 
	15
	360

	Kế hoạch nhận
	55
	 
	 
	85
	 
	90
	 
	 
	115
	 
	 
	15
	360

	Tồn
	15
	0
	0
	50
	0
	60
	60
	0
	80
	0
	0
	0
	265


Kĩ thuật chi phí thời kì ít nhất (Silver-Meal)


Kĩ thuật này tính toán tổng chi phí đặt hàng và lưu kho và chọn cỡ lô có chi phí thời kì nhỏ nhất.


Bảng sau đây tính tóan cho 4 tuần đầu

Silver – Meal
	Tuần
	NR
	Só tuần lưu kho
	Chi phí lưu kho
	Chi phí đặt hàng
	Tổng chi phí
	Cỡ lô dự tính
	Chi phí Thời kì

	1
	40
	0
	0
	100
	100
	40
	100

	2
	15
	1
	15
	100
	115
	55
	115/2

	3
	0
	1
	15
	100
	115
	55
	115/3

	4
	35
	3
	120
	100
	220
	90
	220/4


Tổng chi phí 4*100+190*1=590 ($)
	Tuần
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	Tổng

	Nhu cầu tinh
	40
	15
	 
	35
	50
	30
	 
	60
	35
	80
	 
	15
	360

	Kế hoạch nhận
	55
	 
	 
	115
	 
	 
	 
	95
	 
	95
	 
	 
	 

	Tồn
	15
	0
	0
	80
	30
	0
	0
	35
	0
	15
	15
	0
	190


Kĩ thuật tổng chi phí nhỏ nhất (LTC)


Trong kĩ thuật này, cỡ lô đặt hàng được tính sao cho đủ dùng trong tương lai sao cho chi phí nhỏ hơn hay bằng chi phí đặt hàng.


Ví dụ lần đầu đặt 55 sp đủ cung cấp cho tuần 1 và 2 vì chi phí lưu kho là 15 ($) nhỏ hơn chi phí đặt hàng là 100 ($).

Tổng chi phí = 5*100+130*1=630 ($)
	Tuần
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	Tổng

	Nhu cầu tinh
	40
	15
	 
	35
	50
	30
	 
	60
	35
	80
	 
	15
	360

	Kế hoạch nhận
	55
	 
	 
	85
	 
	30
	 
	95
	 
	95
	 
	 
	360

	Tồn
	15
	0
	0
	50
	0
	0
	0
	35
	0
	15
	15
	0
	130


Kĩ thuật tiến/lùi  (look ahead/look back)


Kĩ thuật này nhằm điều chỉnh kế hoạch được lập ra bởi các kĩ thuật thử dần khác. 


Đầu tiên sử dụng tiến. Thử chuyển một kế hoạch nhận về tương lai xem thử có làm giảm số chi tiết không, nếu có chuyển kế hoạch nhận về tương lai 1 kì. Lặp lại công việc cho đến khi không thỏa mãn.


Khi có một kế hoạch nhận không chuyển về tương lai được thì sử dụng lùi. Kiểm tra xem nếu đẩy kế hoạch này lên nhận sớm hơn có làm giảm số chi tiết đi không. Nếu có thì lùi 1 kì và tiếp tục thử như vậy.

Ví dụ kĩ thuật tiến
	KÌ
	1
	2
	3
	4
	5
	Tổng

	Nhu cầu tinh
	40
	10
	10
	30
	20
	110

	Số lượng dự định đặt hàng
	50
	 
	60
	 
	 
	110

	Tồn kho dự đinh
	10
	0
	50
	20
	0
	80

	Số lượng đặt hàng sửa đổi
	60
	 
	 
	50
	 
	110

	Tồn kho khi sửa đổi
	20
	10
	 
	20
	 
	50


Ví dụ kĩ thuật lùi
	KÌ
	1
	2
	3
	4
	5
	Tổng

	Nhu cầu tinh
	30
	10
	40
	5
	10
	95

	Số lượng dự định đặt hàng
	80
	 
	 
	15
	 
	95

	Tồn kho dự đinh
	50
	40
	0
	10
	0
	100

	Số lượng đặt hàng sửa đổi
	40
	 
	55
	 
	 
	95

	Tồn kho khi sửa đổi
	10
	0
	15
	10
	0
	35


Kĩ thuật tiến lùi


Kĩ thuật này tuy nhiên thường không hay sử dụng vì làm cho cỡ lô sản xuất (đặt hàng) trở thành phức tạp, tăng khối lượng tính toán. Kĩ thuật này chỉ có tác dụng khi đã sử dụng một kĩ thuật khác để tính toán cỡ lô.

Phương pháp Wagner-Whitin


Phương pháp này sử dụng phương pháp qui hoạch động và đảm bảo chắc chắn tìm được lời giải tối ưu. 


Điểm xuất phát là một kì mà thỏa mãn đồng thời: Có lưu kho bằng zero và tiếp ngay sau nó là một kế hoạch nhận.


xác định kế hoạch tối ưu cho kì 1, sau đó cho kì 1 và 2, rồi 1, 2,3 và cứ thế. Ở mỗi giai đoạn, chi phí tối ưu của kế hoạch trước được sử dụng để tìm kế hoạch này theo cách như sau:


Gọi ei+1,j là chi phí thoả mãn nhu cầu cho kì thứ i+1 qua j sử dụng một kế hoạch nhận vào kì i+1.


Gọi fj là chi phí nhỏ nhất từ kì 1 đến kì j trong đó lưu kho ở kì j bằng zero.


fj = min {fi +ei+1,j}   j=1,..,n



i= ij-1,..,j-1;   f0 =0

Ví dụ Phương pháp Wagner-Whitin
	Tuần
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	Tổng

	Nhu cầu tinh
	40
	15
	 
	35
	50
	30
	 
	60
	35
	80
	 
	15
	360


Ví dụ Phương pháp Wagner-Whitin


Trở lại ví dụ đã nêu trong phương pháp LUC.


f0=0




điểm xp 0


f1=f0+e11=0+100=100


điểm xp 0


f3 = min {f0+e3= 0+115; 






f1+e23=100+100} = 115 dxp 0

Ví dụ Phương pháp Wagner-Whitin


f4 =min {f0+e14 =0+220; 
f1+e24=100+170;
f3 +e44 = 115+100} = 215   dxp 3

Điểm xuất phát chuyển đến kì 3 và f4  đạt min ở f3+e44 .

F5 = min {f3+e45=115+150; 

f4+e55 = 215+100} = 265

Ví dụ Phương pháp Wagner-Whitin


Tiếp tục như vậy ta tính được kế hoạch tối ưu là (1,2,3); (4,5,6,7); (8,9); (10,11,12). Tổng chi phí là 590 ($). Kế hoạch này đúng như kế hoạch lập bằng phương pháp thử dần sử dụng Silver-Meal.
	Tuần
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	Tổng

	Nhu cầu tinh
	40
	15
	 
	35
	50
	30
	 
	60
	35
	80
	 
	15
	360

	Kế hoạch nhận
	55
	 
	 
	115
	 
	 
	 
	95
	 
	95
	 
	 
	 

	Tồn
	15
	0
	 
	80
	30
	0
	 
	35
	0
	15
	15
	0
	190


Điều chỉnh cỡ lô


Cần điều chỉnh cở lô khi có một số vấn đề thực tế tác động đến hệ thống.


Nhỏ nhất (min): áp dụng khi người cung cấp thông báo số lượng nhỏ nhất họ có thể bán.


Lớn nhất (max): Dùng khi diện tích kho chứa bị hạn chế.


Cố định: khi có ràng buộc về điều kiện sản xuất (ví dụ tuổi thọ của dụng cụ)


Bội số: Nhà cung cấp chi bán hàng với một số cố định (ví du: tá, 12 tá..)


Yếu tố thu nhỏ: là số phần trăm  các chi tiết cho phép bỏ ra khỏi lô sản xuất. Số này thường có được do kinh nghiệm.


Số lượng chi tiết đặt hàng= số lượng chi tiết có kế hoạch nhận/ (1- yếu tố thu nhỏ).

Chương 8

HOẠCH ĐỊNH NĂNG LỰC SẢN XUẤT
Hoạch định năng lực sản xuất


Là việc xác định năng lực cần thiết để thỏa mãn kế hoạch sản xuất, so sánh mức độ cần với năng lực sẵn có, điều chỉnh nếu cần.


Hoạch định năng lực rất quan trọng trong quản trị sản xuất. Nếu năng lực không đủ để sản xuất theo kế họach thì sẽ thiếu hụt,  không đủ hàng giao nộp cho khách


Một cách lí týởng, năng lực nên bằng với yêu cầu sản xuất. Tuy nhiên khó có thể đạt đýợc điều này vì có nhiều yếu tố làm ảnh hýởng đến kế hoạch.


Khái niệm về năng lực sản xuất: Năng lực sản xuất là tốc độ sản xuất thực tế mà hệ thống sản xuất (công nhân, máy, xýởng..) có thể sản xuất. Năng lực đựoc xác định bằng sản phẩm (chiếc, tấn, mét..)


Hàng đợi: là số công việc chờ đựoc thực hiện bởi hệ thống sản xuất


Tải: là số công việc đýợc lập kế hoạch để thực hiện trong một khoảng thời gian.


Năng lực yêu cầu: là năng lực sản xuất cần thiết để thực hiện kế hoạch sản xuất.


Năng lực tối đa (max) là khả năng sản xuất tối đa của hệ thống theo lí thuyết. Năng lực này tính toán dựa vào giả thiết rằng các điều kiện về sản xuất là lí týởng. Ba ca/ngày đêm, 7 ngày/tuần và không có thời gian chết.


Năng lực thực tế (demonstrated capacity): là tốc độ sản xuất có thể có đýợc căn cứ vào kinh nghiệm, có tính đến các nguồn lực (công nhân, máy, thêm giờ..) hiện tại và týõng lai.


Hệ số sử dụng năng lực = (số giờ thực tế làm việc)/(số giờ )


Năng suất = (số giờ định mức 1 sản phẩm x số sản phẩm đã sản xuất) /số giờ thực tế.

Ví dụ: Một xưởng sản xuất làm 3 ca/ngày. Mỗi ca 8 giờ. Hệ số sử dụng là 85% và năng suất là 120%. Sôì SP sản xuất :12


Năng lực sản xuất = 3*8*12*0.85*1.20 =293.8 (giờ chuẩn/ ngày)

Các cấp trong hoạch định năng lực sản xuất


Hoạch định nguồn lực (resource planning): xác định các nguồn lực cần thiết để thực hiện kế hoạch. Hoạch định nguồn lực áp dụng trong dài hạn.


Hoạch định năng lực sõ bộ (rough-cut capacity planning - RPC): xác đinh năng lực cần thiêt để thực hiện kế hoạch sản xuất trong trung hạn từ 1- 3 năm. Kế hoạch này lập cho tuần và định kì xem xét lại theo tháng.


Hoạch định sõ bộ (RCCP) thýờng đýợc sử dụng để ra quyết định về số máy, hợp đồng thuê ngoài hay điều chuyển lao động.


Hoạch định nhu cầu năng lực (capacity requirement planning) để xác định năng lực cần thiết nhằm thực hiện kế hoạch MRP. Kế hoạch này sử dụng trong ngắn hạn


Đõn vi qui đổi (capacity planning factors – CPF) : là một đõn vị qui đổi đýợc dùng để chuyển đổi sản lýợng sản xuất (đầu ra) thành một số đo một số nguồn lực đýợc dùng để sản xuất ra sản lýợng đó.

Ví dụ: Một công ty sử dụng CPF để tính toán năng lực sản xuất (đõn vị tính là giờ công) cho một dây truyền sản xuất. Mỗi quí thời gian làm việc là 4-4 -5 (tuần).Kế hoạch sản xuất tính cho số sản phẩm. Hãy tính toán năng lực cho quí tới.

Tổng toàn quí là 840 giờ. Số sản phẩm sản xuất đýợc là 120 sp, số giờ tb một sản phẩm là 7h 
Ví dụ: 
	Xưởng
	Số giờ sx quí trước
	%

	1
	305
	36.3

	2
	535
	63.7

	Cộng
	840
	100


Ví dụ: Kế hoạch sản xuất trong quí tới
	Tháng
	1
	2
	3
	Tổng

	SP
	40
	48
	50
	138


Ví dụ


Thời gian sản xuất một sản phẩm là 7 h. Tổng số giờ tháng giêng là 7*40=280 giờ. Xýởng 1 chiếm 36.3% tổng năng lực vậy chiếm 36.3%*280=101.64 giờ.


Theo cách tính như vậy, 

Ví dụ:
	Xưởng
	giêng
	hai
	ba
	Tổng

	1
	101.64
	121.97
	127.05
	350.66

	2
	178.36
	214.03
	222.95
	615.34

	Tổng
	280
	336
	350
	966


Hạn chế của kĩ thuật CPF


Không đề cập đến thời gian cần thiết để sản xuất (lắp ráp) sản phẩm và các cụm, chi tiết tạo thành sản phẩm.


Không đề cập đến các tại chế phẩm và tồn kho.


Số giờ tb để sản xuất một sản phẩm đýợc tính với giả thiết rằng năng suất giữ nguyên từ quá khứ đến týõng lai.


Tổng số giờ sản xuất trong kì (quí) có thể bao gồm cả thời gian để sửa chữa các phế phẩm và sửa máy. Nếu kể đến yếu tố này thì phải tính lại CPF.

Báo cáo năng lực sản xuất

Báo cáo năng lực sản xuất (BOC) phản ánh năng lực cần thiết để sản xuất một sản phẩm.

Ví dụ: một dây truyền sản xuất hai sản phẩm U, V đýợc lắp ráp từ các chi tiết W, X, Y nhý hình vẽ
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Ví dụ
	Chi tiết
	Số nguyên công
	Xưởng
	Chỗ làm việc
	Giờ định mức
	Giờ chuẩn bị sx
	Cỡ lô TB

	U
	
	1
	15
	1.6
	2
	4

	V
	
	1
	15
	2.4
	3
	6

	W
	
	2
	35
	1.2
	1
	20

	
	
	2
	40
	0.4
	0.5
	20

	X
	
	2
	35
	1.1
	2.1
	8

	
	
	2
	40
	0.6
	0.6
	8

	Y
	
	2
	35
	0.5
	1.4
	6

	
	
	2
	40
	2.1
	0.5
	6


Ví dụ


Giờ chuẩn tb cho sản phẩm U tại chỗ làm việc 15 là  1.6+2/4=2.1


Tưởng tự tính cho các chi tiết khác

Tính toán BOC bằng cách cộng giờ chuẩn cần thiết để chế tạo môòt chi tiết tại mỗi chỗ làm việc
Ví dụ
	Chi tiết
	Xưởng
	Chỗ làm việc
	Giờ chuẩn/sp

	U
	1
	15
	2.1

	V
	1
	15
	2.9

	W
	2
	35
	1.25

	
	2
	40
	0.425

	x
	2
	35
	1.363

	
	2
	40
	0.675

	Y
	2
	35
	0.733

	
	2
	40
	2.183


BOC
	Xưởng
	sản phẩm U
	Giờ chuẩn/sp

	
	Chỗ làm việc
	

	1
	15
	2.1

	2
	35
	2.613

	
	40
	1.1


BOC
	Xưởng
	sản phẩm V
	Giờ chuẩn/sp

	
	Chỗ làm việc
	

	1
	15
	2.9

	2
	35
	1.983

	
	40
	2.608


Ví dụ:  Sử dụng BOC ở trên để xây dựng kế hoạch sản xuất chính (MPS) nhý bảng sau
	Tuần
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13

	U
	4
	3
	3
	3
	3
	4
	4
	5
	5
	6
	7
	7
	8

	V
	6
	7
	7
	7
	8
	8
	8
	8
	5
	4
	3
	3
	2

	tổng (tuần)
	10
	10
	10
	10
	11
	12
	12
	13
	10
	10
	10
	10
	10

	Tổng (tháng)
	
	
	
	40
	
	
	
	48
	
	
	
	
	

	Tổng (quí)
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	138


Ví dụ

Năng lực sõ bộ đýợc xác định tại mỗi chỗ làm việc cho từng tuần bằng cách nhân số sản phẩm với số giờ. Ví dụ, tuần 1, chỗ làm việc 15 sản xuất 4 sp U và 6 sp V cần 4*2.1+6*2.9 = 25.8 giờ. Tính týõng tự

Năng lực sõ bộ (RCP)
	Tuần
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13

	Chỗ LV 15
	25.8
	26.6
	26.6
	26.6
	29.5
	31.6
	31.6
	33.7
	25
	24.2
	23.4
	23.4
	22.6

	Xưởng 1
	25.8
	26.6
	26.6
	26.6
	29.5
	31.6
	31.6
	33.7
	25
	24.2
	23.4
	23.4
	22.6

	Chỗ LV 35
	22.4
	21.7
	21.7
	21.7
	23.7
	26.3
	26.3
	28.9
	23
	23.6
	24.2
	24.2
	24.9

	chỗ LV 40
	20
	21.6
	21.6
	26.6
	24.2
	25.3
	25.3
	26.4
	18.5
	17
	15.5
	15.5
	14

	Xưởng 2
	42.4
	43.3
	43.3
	43.3
	47.9
	51.6
	51.6
	55.3
	41.5
	40.6
	39.7
	39.7
	38.9

	tổng (tuần)
	68.2
	69.9
	69.9
	69.9
	77.4
	83.2
	83.2
	89
	66.5
	64.8
	63.1
	63.1
	61.5

	Tổng (tháng)
	 
	 
	 
	277.9
	 
	 
	 
	332.8
	 
	 
	 
	 
	319

	Tổng (quí)
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	930


Ưu điểm của RCP so với CPF


Yếu tố chuyển đổi đýợc tính toán trực tiếp và tỉ mỉ sao cho số giờ làm việc cần để sản xuất một sản phẩm đýợc tính toán cho từng chỗ làm việc chính xác hõn. 


Cách này tách riêng phần năng lực cần để sửa chữa máy và sửa phế phẩm.


Tuy nhiên vẫn chýa tính đến thời gian sản xuất và lắp ráp

Năng lực sản xuất có tính đến yếu tố thời gian (TPBOC)

     TPBOC tưõng tự nhý BOC nhưng có tính đến yếu tố thời gian xác định bằng cách suy ngược từ MPS.

Để xây dựng TPBOC, cần xác định đýợc thời gian tổng cộng cho cả thời gian thao tác và thời gian chuyển giữa các nguyên công. Để chuyển đổi từ thời gian lao động chuẩn thành thời gian thao tác tổng cần phải coì hệ số hữu ích và năng suất ở mỗi chỗ làm việc.

Ví dụ: ở chỗ làm việc có số liệu sau
	Kí hiệu chỗ làm việc
	Hệ số hiệu dụng
	Năng suất
	Thời gian chờ đợi

	15
	0.9
	1.3
	12

	35
	0.85
	1.25
	6

	40
	0.9
	1.2
	30


Thời gian thao tác tổng cộng


Để tính thời gian thao tác tổng cộng nhân thời gian định mức với cỡ lô và chia cho tích số của hệ số hiệu dụng và năng suất.


Ví dụ với chi tiết W, thời gian thao tác tổng cộng là  (1.250*20)/(0.85*1.25) = 23.53 (giờ)
	Chi tiết
	chỗ làm việc
	thời gian định mức
	hệ số hiệu dụng
	năng suất
	cớ lô
	Thời gian thao tác tổng

	U
	15
	2.1
	0.9
	1.3
	4
	7.18

	V
	15
	2.9
	0.9
	1.3
	6
	14.87

	W
	35
	1.25
	0.85
	1.25
	20
	23.53

	 
	40
	0.425
	0.9
	1.2
	20
	7.87

	X
	35
	1.363
	0.85
	1.25
	8
	10.26

	 
	40
	0.675
	0.9
	1.2
	8
	5

	Y
	35
	0.733
	0.85
	1.25
	6
	4.14

	 
	40
	2.183
	0.9
	1.2
	6
	12.13


Công ty có thể sử dụng chính sách thời gian vận chuyển trung bình hay sử dụng bảng sau
	Từ chỗ lv
	15
	35
	40
	kho

	15
	0
	8
	6
	2

	35
	8
	0
	2
	2

	40
	6
	2
	0
	4

	kho
	2
	2
	4
	0


Hoạch định nhu cầu năng lực (CRP)


CRP sử dụng MRP và thông tin về đặt hàng. Vì vậy CRP chính xác hõn CFP, BOC hay TPBOC, đặc biệt trong ngắn hạn. Tuy nhiên thời gian giao nhận tính toán căn cứ vào thời gian trung bình hoặc thời gian chờ gia công, vì vậy mà chi phí tính toán tăng

MRP cho chi tiết W, số lýợng đặt hàng bằng nhu cầu tinh của hai tuần, kì giao nhận 2 tuần, bảo hiểm 0
	Tuần
	 
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13

	Nhu cầu tinh
	 
	10
	10
	10
	10
	11
	12
	12
	13
	10
	10
	10
	10
	10

	Kế hoạch nhận
	 
	30
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	Tồn kho
	6
	26
	16
	6
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	Kế hoạch đặt hàng
	 
	 
	15
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 


MRP cho chi tiết W, số lýợng đặt hàng bằng nhu cầu tinh của hai tuần, kì giao nhận 2 tuần, bảo hiểm 0
	Tuần
	 
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13

	Nhu cầu tinh
	 
	10
	10
	10
	10
	11
	12
	12
	13
	10
	10
	10
	10
	10

	Kế hoạch nhận
	 
	30
	 
	 
	 15
	 
	 24
	 
	 23
	 
	 
	 
	 
	 

	Tồn kho
	6
	26
	16
	6
	-4
	-15
	-27
	-39
	-52
	-62
	-72
	-82
	-92
	-102

	Kế hoạch đặt hàng
	 
	 
	15
	 
	24
	 
	23
	 
	20
	 
	20
	 
	 
	 


MRP cho chi tiết X, số lýợng đặt hàng bằng nhu cầu tinh của hai tuần, kì giao nhận 2 tuần, bảo hiểm 0
	Tuần
	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13

	Nhu cầu tinh
	
	4
	3
	3
	3
	3
	4
	4
	5
	5
	6
	7
	7
	8

	Kế hoạch nhận
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Tồn kho
	10
	6
	3
	0
	-3
	-6
	-10
	-14
	-19
	-24
	-30
	-37
	-44
	-52

	Kế hoạch đặt hàng
	
	
	6
	
	8
	
	10
	
	13
	
	15
	
	
	


MRP cho chi tiết Y, số lýợng đặt hàng L4L, kì giao nhận 2 tuần, bảo hiểm 0
	Tuần
	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13

	Nhu cầu tinh
	
	6
	7
	7
	7
	8
	8
	8
	8
	5
	4
	3
	3
	2

	Kế hoạch nhận
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Tồn kho
	15
	9
	11
	4
	-3
	-11
	-19
	-27
	-35
	-40
	-44
	-47
	-50
	-52

	Kế hoạch đặt hàng
	
	
	3
	8
	8
	8
	8
	5
	4
	3
	3
	2
	
	


Kế hoạch nhu cầu năng lực cho chỗ làm việc 15, 35 và 40
	Xưởng 1 CLV 15
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Tuần
	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	U
	
	8.4
	6.8
	6.8
	6.8
	8.4
	8.4
	8.4
	10
	10
	12
	13
	13
	14.8

	V
	
	17
	20
	20
	19.8
	22
	22
	22
	22.2
	15
	13
	10
	10
	7.8

	Tổng (tuần)
	
	26
	27
	27
	26.6
	29
	31
	31
	32.2
	25
	24
	23
	23
	22.6

	Tổng (tháng)
	
	
	
	
	106
	
	
	
	122
	
	
	
	
	119

	Tổng (quí)
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	347


Kế hoạch nhu cầu năng lực cho chỗ làm việc 15, 35 và 40
	Xưởng 2 CLV 35
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Tuần
	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	W
	
	
	19
	
	29.8
	
	29
	
	25
	
	25
	
	
	

	X
	
	
	8.7
	
	10.9
	
	13
	
	16.4
	
	19
	
	
	

	Y
	
	
	2.9
	5.4
	5.4
	5.4
	5.4
	3.9
	3.4
	3
	2.9
	2.4
	
	

	Tổng (tuần)
	
	
	31
	5.4
	46.1
	5.4
	47
	3.9
	44.8
	3
	47
	2.4
	
	

	Tổng (tháng)
	
	
	
	
	82.1
	
	
	
	101
	
	
	
	
	51.8

	Tổng (quí)
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	235


Kế hoạch nhu cầu năng lực cho chỗ làm việc 15, 35 và 40
	Xưởng 2 CLV 40
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Tuần
	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	W
	
	
	
	6.5
	
	10
	
	9.7
	
	9
	
	8.5
	
	

	X
	
	
	
	4.2
	
	5.4
	
	6.6
	
	8
	
	9.6
	
	

	Y
	
	19
	
	6.8
	17.3
	17
	17
	17
	11
	9
	6.8
	6.8
	4.7
	

	Tổng (tuần)
	
	19
	
	18
	17.3
	33
	17
	34
	11
	26
	6.8
	25
	4.7
	

	Tổng (tháng)
	
	
	
	
	54.2
	
	
	
	94.7
	
	
	
	
	62.2

	Tổng (quí)
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	211


Đường cong kinh nghiệm (learning curve)


Đường cong kinh nghiệm là việc ứng dụng hoạch định năng lực sản xuất vào việc tính toán định mức giờ lao động khi có kể đến năng suất lao động thay đổi.


Đường cong kinh nghiệm đýợc áp dụng trong ngành sản xuất máy bay ở Mĩ lần đầu tiên trong những năm chiến tranh thế giới 2. Về sau đýờng cong kinh nghiệm đýợc áp dụng rộng rãi trong các ngành sử dụng nhiều lao động.


Điểm cõ bản của đýờng cong kinh nghiệm là (1) thời gian cần thiết để sản xuất một sản phẩm giảm đi mỗi khi có thêm sản phẩm sản xuất ra; (2) mức độ giảm cũng ít dần mỗi khi tăng số lượng sản phẩm; 

(3)Lượng giảm này có qui luật.
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Đường cong kinh nghiệm biểu diễn bằng hàm số:

Y=Kx-n

Trong đó: Y thời gian trung bình để sản xuất một sản phẩm

K: thời gian để sản xuất sản phẩm đầu tiên

x:  Số sản phẩm sản xuất được

n: số mũ

Đường cong kinh nghiệm


Tổng thời gian cần thiết để sản xuất x sản phẩm tính theo công thức:    T= Yx = Kx-nx = Kx1-n

Thời gian cần thiết để sản xuất riêng sản phẩm thứ x     Ux = Tx – Tx-1 = K(x1-n – (x-1)1-n)


Nếu biết đýợc tỉ lệ  thời gian thì tính n theo công thức     n= -log(tỉ lệ thời gian) /log2 


Ví dụ: Một sản phẩm có tỉ lệ thời gian là 80% và sản phẩm đầu tiên cần 100 giờ. Tính số giờ trung bình cho một sản phẩm khi sản xuất 200 sản phẩm. Tổng số giờ cần thiết  để sản xuất cả 200 sản phẩm là bao nhiêu? Riêng sản phẩm thứ 200 cần bao nhiêu giờ


n=-lg0.8/lg2=0.322


Y=Kx-n = 100*200-0.322 = 18.2 (giờ)


T200 = Kx1-n = 100*2001-0.322 = 3631.6 (giờ)


U200 = K(x1-n – (x-1)1-n) = 100(2001-0.322- (200 -1)1-0.322) = 12.3 (gi ờ)


Chương 9

ĐIỀU ĐỘ SẢN XUẤT


Điều độ sản xuất là công việc xác định thời gian bắt đầu và kết thúc một công đoạn gia công (nguyên công). Công việc này liên quan đến việc xác định cần làm công việc nào ở chỗ làm việc nào và tính toán thời gian cho mỗi công việc và thời gian tổng cộng. 


Kế hoạch MRP tính toán thời gian bắt đầu và kết thúc cho mỗi lần đặt hàng. Điều độ sản xuất tính toán thời gian bắt đầu và kết thúc cho loạt gia công.


Điều độ sản xuất chỉ quan trọng khi có nhiều sản phẩm khác nhau được sản xuất trên một chỗ làm việc và cần phải quyết định sản phẩm nào được ưu tiên sản xuất 

Các tiêu chuẩn trong điều độ sản xuất

Thỏa mãn thời hạn giao hàng

Giảm đến mức tối thiểu kì giao nhận

Giảm thời gian chuẩn bị sản xuất và chi phí

Giảm tại chế phẩm

Tăng hệ số hiệu dụng của máy


Khó có thể thỏa mãn đồng thời các tiêu chuẩn, một số tiêu chuẩn phải đánh đổi

Điều độ trên một máy


Bài toán điều độ trên một máy là xác định trình tự gia công của nhiều công việc trên một máy. 


Dữ liệu đầu vào bao gồm:



ri: th ời gian sẵn sàng - là th ời gian mà công việc thứ i sẵn sàng gia công



ti: Thời gian sản xuất c ủa việc i, kể cả thời gian chu ẩn b ị sản xuất



Di: Hạn giao nộp của việc i

Dữ liệu đầu ra:


Ci: thời gian hoàn thành công việc i


Fi = Ci-ri:thời gian cộng dồn cho việc i


Li= Ci-Di (có thể âm) Độ chậm của việc i


Ti: thời gian thiếu cho việc i (nếu muộn thì Ti dương, ngược lại thì bằng zero)


Qi=Ci- ti- ri: thời gian chờ cho việc i


JT: số công việc gia công trong thời gian T

Luật thời gian gia công ngắn nhất (Shortest processing time - SPT)


Giả thiết tất cả các công việc đều nhận cùng lúc. Việc nào có thời gian gia công ngắn nhất được thực hiện trước.

Các chỉ số sau đạt cực tiểu khi áp dụng luật SPT


Thời gian hoàn thành trung bình (Ctb)


Ftb thời gian cộng dồn trung bình

Thời gian muộn trung bình (Ltb)


Thời gian chờ trung bình (Qtb)


Thời gian chờ cực đại (Qmax)


Số công việc đang gia công trung bình (Jtb)

Ví dụ: Có 5 công việc đều nhận được tại thời điểm 0 (ri = 0) với các số liệu sau.

Áp dụng luật SPT, được:
	CV
	ti
	Di

	A
	5
	6

	B
	3
	15

	C
	2
	7

	D
	6
	9

	E
	1
	5


Jtb = (5*1+4*2+3*3+2*5+1*6)/17=2.24
	CV
	ti
	Di
	Ci
	Fi
	Li
	Qi

	E
	1
	5
	1
	1
	-4
	0

	C
	2
	7
	3
	3
	-4
	1

	B
	3
	15
	6
	6
	-9
	3

	A
	5
	6
	11
	11
	5
	6

	D
	6
	9
	17
	17
	8
	11

	Trung bình
	7.6
	7.6
	-0.8
	4.2


Luật hạn giao nộp ngắn nhất (Earliest Due Date – EDD)

Việc nào có thời hạn giao nộp ngắn nhất được ưu tiên gia công trước.

Hai chỉ tiêu được cực tiểu hóa là:


Độ trễ lớn nhất (Lmax)


thời gian thiếu hụt lớn nhất (Tmax)

Sử dụng lại ví dụ trên với luật EDD như bảng sau:
Ví dụ EDD

	CV
	ti
	Di
	Ci
	Li
	Ti

	E
	1
	5
	1
	-4
	0

	A
	5
	6
	6
	0
	0

	C
	2
	7
	8
	1
	1

	D
	6
	9
	14
	5
	5

	B
	3
	15
	17
	2
	2


Giảm tối thiểu số công việc bị muộn

Giảm tối thiểu số công việc bị muộn NT bằng các bước sau:


Bước 1: Lập lịch các công việc theo luật EDD và gọi kế hoạch này là KE.


Bước 2: Nếu trong KE không có việc nào bị muộn thì đây là kế hoạch tối ưu. Nếu có thì xác định việc bị muộn, ví dụ việc thứ k.

Giảm tối thiểu số công việc bị muộn

Bước 3: Chọn việc có độ dài lớn nhất trong k công việc đầu tiên, chuyển công việc này sang KT. Tính lại thời gian hoàn thành và lặp lại bước 2.

Sử dụng lại ví dụ trên. Công việc đầu tiên bị trễ là việc C, Trong 3 việc đầu tiên t1 có độ dài lớn nhất (5), vì vậy chuyển việc A sang KT.
	KE
	KT

	Công việc
	E
	A
	C
	D
	B
	 

	ti
	1
	5
	2
	6
	3
	 

	Ci
	1
	6
	8
	14
	17
	 

	Di
	5
	6
	7
	9
	15
	 

	Ti
	0
	0
	1
	5
	2
	 

	KE
	KT

	CV
	E
	C
	D
	B
	A

	ti
	1
	2
	6
	3
	5

	Ci
	1
	3
	9
	12
	17

	di
	5
	7
	9
	15
	6

	Ti
	0
	0
	0
	0
	11


Giảm chi phí  khi chi phí chuẩn bị sản xuất phụ thuộc vào thứ tự công việc

Trong một vài trường hợp, thời gian chuẩn bị sản xuất và chi phí chuẩn bị sản xuất phụ thuộc vào trình tự công việc. 

Bài toán trở thành quan trọng trong trường hợp có nhiều sản phẩm sản xuất trong ngày. Về lí thuyết có thể đánh số các phương án gia công có thể và tìm một thứ tự gia công thỏa mãn chi phí chuản bị sản xuất nhỏ nhất. Tuy nhiên nếu số công việc nhiều thì số phương án tăng nhanh. Để giải quyết vấn đề, người ta sử dụng chia nhóm (brand and bound) và qui hoạch động (dynamic programming).

Ví dụ

Một xí nghiệp in các loại bao bì với khối lượng lớn cung cấp cho các đơn vị sản xuất. Vấn đề là mọi khách hàng đều cần mức độ ưu tiên như nhau, nên nhà quản lý quyết định sắp xếp thứ tự các công việc thực hiện dựa vào chi phí chuyển đổi. Giả sử chúng ta có được chi phí chuyển đổi từ công việc này sang công việc khác như sau:

[image: image47.png]


Chi phí chuyển đổi công việc (1000 đ)
Ví dụ

Trước tiên, chọn công việc nào có chi phí chuyển đổi thấp nhất.

- Công việc xếp tiếp theo là công việc có chi phí chuyển đổi thấp kế tiếp.

Trong các dữ liệu trên, ta thấy có 2 mức chi phí chuyển đổi bằng nhau là:C -> D và D -> A là 10.000 đồng. Như vậy xây dựng 2 chuổi công việc như sau:
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Điều độ trong sản xuất liên tục
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Trong sản xuất liên tục thuần túy, có hai hay nhiều hơn hai máy, các công việc đi theo cùng một trình tự.

Trường hợp bỏ qua một số máy trong dây truyền nhưng chiều chuyển động giữ nguyên thì cũng áp dụng phương pháp này
Thuật toán Johnson:


Bước 1: Tìm thời gian gia công nhỏ nhất của tất cả các công việc trên tất cả các máy.


Bước 2: Nếu thời gian nhỏ nhất ở máy 1, Công việc này đứng đầu dãy. Nếu số nhỏ nhất ở máy 2, công việc đứng cuối dãy. Nếu có hai hay nhiều công việc có thời gian nhỏ nhất thì chọn bất kì một công việc.

Loại bỏ công việc đã điều độ và lặp lại bước 1.

Ví dụ: một dây truyền liên tục trên hai máy và thực hiện 5 công việc có thời gian gia công (ti) như sau:
	CV
	Máy 1
	Máy 2

	A
	2
	10

	B
	3
	8

	C
	7
	5

	D
	9
	1

	E
	6
	4

	Giai đoạn
	Công việc
	Thời gian nhỏ nhất
	Trình tự

	1
	ABCDE
	1
	XXXXD

	2
	ABCE
	2
	AXXXD

	3
	BCE
	3
	ABXXD

	4
	CE
	4
	ABXED

	5
	C
	5
	ABCED


	A
	B
	C
	E
	D


	
	A
	B
	C
	E
	D


Điều độ trong sản xuất gián đoạn


Trong sản xuất gián đoạn, các xưởng được bố trí theo chức năng công nghệ (ví dụ: rèn, tiện, sơn, lắp ráp..). Trong sản xuất gián đoạn, các công việc thường theo các trình tự khác nhau.

Trong điều kiện như vậy, khi số công việc cần điều độ lớn thì việc chọn được lời giải tối ưu là khó khăn. Trường hợp như vậy sử dụng một số luật ưu tiên


Luật thời gian gia công ngắn nhất (SPT): Công việc nào có thời gian gia công ngắn nhất sẽ được gia công trước. Luật này cho thời gian cộng dồn trung bình nhỏ nhất, thời gian chờ trung bình nhỏ nhất do đó tồn kho trung bình nhỏ nhất. Thời gian chậm trung bình ít nhất.


Tuy nhiên, độ chậm có sự biến động lớn. 
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Luật thời gian còn lại cho các công đoạn còn lại (SOPN): thời gian còn lại là thời hạn giao nộp trừ đi Thời gian gia công. Nếu hai công việc có các số liệu giống nhau, công việc nào có thời gian còn lại nhỏ hơn sẽ được làm trước. Nếu hai công việc có thời gian còn lại giống nhau, việc nào còn nhiều công đoạn chưa gia công hơn sẽ được ưu tiên.
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Nếu sử dụng MRP thì hạn giao nộp tính theo MRP. Nếu sử dụng điểm đặt hàng thì hạn giao nộp tính theo công thức sau:

[image: image52.emf]CV a m b

1-2 3 8 9

1-3 6 7 9

2-6 9 14 18

3-4 5 5 5

3-5 6 10 11

3-6 11 15 20

4-5 3 6 8

5-6 5 6 8

5-7 4 6 16

6-7 4 5 10

Độ dài   a: cực tiểu;  b: cực đại;   

m: khả năng lớn nhất


Chương 10

QUẢN LÍ CÁC DỰ ÁN SẢN XUẤT
1.Giới thiệu chung


Khái niệm: là hình thức tổ chức sản xuất thường gặp trong sản xuất đơn chiếc, sản xuât sản phẩm theo yêu cầu cá biệt của khách hàng.

Đặc trưng:

      Sản phẩm riêng

       Thời hạn riêng

      Ngân quĩ riêng

      Người phụ trách riêng

Các vấn đề đặt ra khi thực án sản xuất


Xác định số lượng công việc cơ sở và thời gian thực hiện công việc.

    
Công việc cơ sở là một phần của qui trình thực hiện dự án sản xuất được thực hiện liên tục bởi một bộ phận sản xuất trong (hoặc ngoài) doanh nghiệp.

Thời gian thực hiện công việc cơ sở là “chu kì sản xuất” của công việc đó.

Các vấn đề đặt ra khi thực án sản xuất


Thời gian thực hiện công việc cơ sở phụ thuộc vào:

        Tính chất công việc

         Số lượng người đồng thời thực hiện

        Thiết bị, nguyên vật liệu

         Tiền vốn…


Xác định mối quan hệ thời gian giữa các công việc cơ sở


Việc nào làm trước, việc nào làm sau do ràng buộc về kĩ thuật và công nghệ sản xuất, các điều kiện về lao động, các nguyên tắc trong quản lí và qui định của chính quyền.


Tính toán thời hạn sớm nhất có thể hoàn thành dự án


Đây là cơ sở để bố trí tiến độ sản xuất và chỗ dựa cho chỉ đạo sản xuất.


Lập kế hoạch chỉ đạo sản xuất và cân đối năng lực sản xuất


Xác định chi phí tổng thể thực hiện dự án



Phương pháp PERT (Project Evaluation Review Technique)



Phương pháp đường găng CPM (Critical Path Method)



Phương pháp tiềm năng.



Phương pháp tiềm năng nhiệm vụ

Các ràng buộc

Ràng buộc tiềm năng: 

   Các công việc có quan hệ trước sau

   Một công việc chỉ được bắt đầu sau một ngày nào đó hoặc  buộc phải kết thúc sau một thời điểm nào đó.

Ràng buộc về năng lực sản xuất:

Ràng buộc về kĩ thuật: các công việc có thể không được thực hiện đồng thời.

2. Phương pháp PERT trong quản lí dự sán sản xuất


Ra đời ở Mỹ năm 1958 do Hải quân Mỹ phát triển.


Được sử dụng rộng rãi trong các ngành công nghiệp ở Mỹ và Tây Âu.


Phương pháp này được áp dụng trong các dự án.
Trình bày PERT

Cần trình bày mối liên hệ giữa các công việc khác nhau để xác định đường găng.

Đường găng (critical path) là đường hoàn toàn dài nhất đi từ điểm đầu đến điểm cuối của sơ đồ PERT.
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Sơ đồ PERT bao gồm các giai đoạn và các công việc. Các giai đoạn (điểm nút) biểu diễn bằng vòng tròn. Công việc biểu diễn bằng cung có mũi tên chỉ hướng.
	Công việc
	Thời gian (ngày)
	Công việc trước

	A
	15
	-

	B
	20
	A

	C
	12
	B

	D
	7
	C

	E
	1
	D


Một số chú ý khi xây dựng sơ đồ PERT


Một sơ đồ PERT chỉ có một điểm đầu và một điểm cuối


Mỗi công việc được biểu diễn chỉ bằng một cung nối giữa hai điểm của mũi tên chỉ hướng.


Do yêu cầu của việc trình bày có thể đưa vào một công việc giả có độ dài bằng 0.

Xác định đường găng


Công việc găng là những công việc thực hiện chậm bao nhiêu thì tiến độ của dự án sẽ bị đẩy lùi bấy nhiêu.


Đường găng được xác định dựa vào thời gian sớm nhất và muộn nhất của mỗi sự kiện


Thời gian sớm nhất của sự kiện i (kí hiệu ti) là thời gian sớm nhất kể từ khi bắt đầu dự án đến khi đạt đến sự kiện i. ti = max(tj+dij)

        Trong đó: j là bất kì đỉnh nào trước i

                         dij độ dài cung j đến i

Thời gian muộn nhất của sự kiện i (kí hiệu t’i) là thời gian chậm nhất phải đạt đến sự kiện nếu không muốn kéo dài dự án.

Xác định bằng thời gian hoàn thành toàn bộ dự án và tính ngược lại.



 t’i = min (t’j –dij)

   Trong đó j là đỉnh bất kì ngay sau i


Đường găng là đường đi qua công việc có ti = t’i

Khoảng thời gian dự trữ của công việc

Khoảng thời gian trôi nổi của sự kiện i: kí hiệu F(i) là khoảng thời gian ngắn nhất mà trong thời gian đó xảy ra sự kiện i không làm thay đổi thời gian kết thúc dự án



F(i) = t’i – ti.

Dự trữ thời gian tự do của công việc: kí hiệu MLi là khoảng thời gian chậm trễ mà người ta có thể tiến hành công việc Pij mà không hề ảnh hưởng đến sự kiện j.



MLi = tj – ti – dij
Thời gian dự trữ hoàn toàn của công việc Pij, kí hiệu MT(ij). Người phụ trách công việc có thể bắt đầu công việc tại thời điểm ti và cũng có thể tiến hành công việc chậm nhất cho đến thời điểm t’j – dij. Khi đó Pij trở thành công việc găng.



MT(ij) = t’j – ti – dij
Thời gian dự trữ chắc chắn của công việc Pij kí hiệu MC(ij). Khi tất cả các công việc phía trước công việc Pij đã dùng hết khoảng thời gian trôi nổi của sự kiện i, người phụ trách công việc Pij chỉ còn khoảng thời gian dự trữ nhiều nhất là bằng khoảng thời gian dự trữ chắc chắn để hòan thành công việc.  MC (ij) = tj – t’i
Ví dụ

· Một dự án gồm 7 công việc cơ sở được trình bày như  sau. Xác định đường găng và thời gian dự trữ cho từng công việc.








Sơ đồ PERT của dự án
[image: image54.emf]Pij Ei δ2

P12 7 1/3 1

P13 7 1/6 1/4

P26 13 5/6 2 1/4

P34 5 0

P35 9 1/2 2/3

P36 15 1/6 2 1/4

P45 5 5/6 2/3

P56 6 1/6 1/4

P57 7 1/3 4

P67 5 2/3 1


	Tên cv
	Thời gian
	Công việc trước

	A
	3
	-

	B
	5
	-

	C
	6
	-

	D
	8
	A

	E
	4
	A,B

	F
	7
	C

	G
	3
	F


Thời hạn sớm của các sự kiện

t1 =0 (vì 1 là sự kiện bắt đầu)

t2= t1+ d(a) = 0+3=3

t3 = t1 + d(c)= 0+6 = 6

t4 = max(t1+ d(b); t2 + d(X)) = max(0+5;3+0)=5

t5 = (t3 +d(f))= 6+7 = 13

t6 = max(t2+ d(d); t4+d(e); t5 +d(g)) = max(3+8;5+4;13+3) = 16

Thời hạn muộn của các sự kiện

t’6 = t6 = 16 (vì 6 là sự kiện kết thúc)

t’5 = t’6- d(g) = 16-3=13

t’4 = t’6 – d(e) = 16 - 4=12

t’3=t’5- d(f) = 13-7=6

t’2 = min(t’6 – d(d);t’4 - d(x) ) =min(16-8;12-0)=8

t’1 = min (t’3 – d(c); t’4 –d(b); t’2 –d(a)) =min (6-6; 12-5; 8-3) =0


Ví dụ

Thời hạn thực hiện dự án là 16 ngày.

Công việc găng:  [C; F;G]. 

Sơ đồ PERT của dự án
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Thời gian dự trữ của các công việc

	CV
	Sự kiện trước
	Sự kiện sau
	ML
	MT
	MC

	a
	1
	2
	t2 – t1 – d(a) = 0
	t’2  - t1 – d(a) = 5
	t2 – t’1  - d(a) =  0

	b
	1
	4
	t4– t1 – d(b) = 0 
	t’4– t1 – d(b) = 7 
	t4– t’1 – d(b) = 0  

	d
	2
	6
	t6 – t2 –d(d) =5
	t’6 – t2 –d(d) =5 
	t6 – t’2 –d(d) =0  

	e
	4
	6
	t6 – t4 – d(e) =7
	t’6 – t4 – d(e) =7 
	t6 – t’4 – d(e) =0  


Lập biểu đồ tiến độ thực hiện dự án

Sau khi xác định độ dài thời gian và độ dài dự trữ của từng công việc, lập biểu đồ kế hoạch tiến độ sản xuất và cân đối năng lực sản xuất.

Cột 1 : tên công việc

Cột 2: số lượng công nhân..

Cột 3: thời gian hoàn thành công việc
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Biểu đồ tiến độ thực hiện dự án

Tính toán chi phí thực hiện dự án

Một dư án gồm 8 công việc với các số liệu sau

	Công việc
	Công việc trước
	Độ dài (tháng)
	Chi phí (tr đ)

	a
	-
	4
	5

	b
	a
	6
	11

	c
	-
	4
	3

	d
	-
	12
	150

	e
	b,c
	10
	10

	f
	b,c
	24
	147

	g
	a
	7
	18

	h
	d,e,g
	10
	4

	i
	h,f
	3
	2


Xác định chi phí sản xuất của dự án

sơ đồ PERT

Dự trữ thời gian của các công việc

	Công việc Pij
	Dự trữ tư do ML(ij)
	Dự trữ toàn phần MT(ij)
	Dự trữ chắc chắn MC(ij)

	c
	6
	6
	6

	d
	8
	12
	8

	e
	0
	4
	0

	g
	9
	13
	9

	h
	4
	4
	0


Có thể đẩy nhanh việc thực hiện nhiệm vụ với chi phí đẩy nhanh

	Nhiệm vụ
	chương trình đẩy nhanh
	Cij - chi phí cận biên để đẩy nhanh Pij một tháng

	P(ij)
	thời gian
	độ dài (tháng)
	chi phí (tr đ)
	

	a
	4
	2
	15
	5

	b
	6
	5
	30
	19

	c
	4
	2
	11
	4

	d
	12
	9
	180
	10

	e
	10
	8
	20
	5

	f
	24
	19
	212
	13

	g
	7
	6
	30
	12

	h
	10
	7
	25
	7

	i
	3
	2
	5
	3

	cộng
	
	
	528
	


Chương trình đẩy nhanh giữ nguyên công việc găng

Thời gian dự trữ của các công việc
	Công việc
	ML
	MT
	MC

	c
	5
	5
	5

	d
	6
	10
	6

	e
	0
	4
	0

	g
	7
	11
	7

	h
	4
	4
	0


Thỏa hiệp giữa độ dài và chi phí

Giảm chi phí tổng cộng của chương trình đẩy nhanh

Giả sử khi đẩy nhanh chi phí là Cij, khi kéo dài tương ứng tiết kiệm là Cij. 

Nếu kéo dài mỗi công việc Pij là (ij thì t ổng c ộng d ự án ti ết ki ệm là ( (ij*Cij. 

Giảm thời hạn kết thúc với chi phí cực tiểu

Bước 1: dựa vào chương trình đầu tiên, tìm đường găng

Bước  2: Chọn trên đường găng các công việc có chi phí tăng thêm nhỏ nhất, giảm tối đa thời gian thực hiện công việc

Bước 3: Tính toán lại các tham số của chương trình (t, t’, ML, MT, MC)

Bước 4: lặp lại bước 2 và 3 cho đến khi đạt mục tiêu
Xét ví dụ cũ
Tham số
	Nhiệm vụ
	chương trình đẩy nhanh
	Cij - chi phí cận biên để đẩy nhanh Pij một tháng

	P(ij)
	thời gian
	độ dài (tháng)
	chi phí (tr đ)
	

	a
	4
	2
	15
	5

	b
	6
	5
	30
	19

	c
	4
	2
	11
	4

	d
	12
	9
	180
	10

	e
	10
	8
	20
	5

	f
	24
	19
	212
	13

	g
	7
	6
	30
	12

	h
	10
	7
	25
	7

	i
	3
	2
	5
	3

	cộng
	
	
	528
	


Giảm thời hạn kết thúc với chi phí cực tiểu

Đẩy nhanh công việc i một tháng, chi phí tăng là 3 (tr đ). Tiếp đến công việc a, giảm cực đại là 2 tháng. Tiếp theo là f đẩy nhanh 4 tháng.

Kết quả như sau
	Th hạn
	37
	36
	35
	34
	33
	32
	31
	30
	29
	28

	Chi phí 106
	350
	353
	358
	363
	376
	389
	402
	415
	433
	452


Phương pháp PERT biến động

Thời gian thực hiện công việc thường không biết chắc chắn.

Thường biết thời gian cực đại bij, cực tiểu aij và khả năng xuất hiện lớn nhất mij.

Giả sử phân bố độ dài thời gian theo luật β. Tức là aij ≤ tij ≤ bij
Các tham số của luật phân bố β

Cần xác định

Kỳ vọng của thời hạn sớm và thời hạn chậm nhất

Xác suất kết thúc công việc ở một thời hạn nhất định

Số liệu

Sơ đồ PERT

Tiến độ thực hiện công việc dự kiến
	SK
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	Tiến độ
	0
	9
	7
	12
	17
	23
	28



Xác định kỳ vọng và phương sai của độ dài của mỗi công việc

Xác định kỳ vọng, phương sai của thời hạn sớm và thời hạn muộn của các sự kiện

Kỳ vọng phương sai của công việc

Eij = (a+4m+b)/6

Δ2 = ((b-a)/6)^2
Chương 11
CÁC PHƯƠNG PHÁP SẢN XUẤT MỚI
Công nghệ sản xuất tối ưu (optimized production technology – OPT)


Được áp dụng đầu tiên ở Israel bởi Eliyahu Goldratt. Các công ty Mỹ áp dụng OPT bao gồm Bendix, Ford, General Electric, General Motors, Westinghouse.

Các qui tắc áp dụng OPT là:


Cân bằng dòng vật chất không cân bằng năng lực. Nhà máy đýợc giả thiết là có năng lực không cân bằng và việc cân bằng năng lực lâu dài là không thể đạt đýợc. 


Hệ số hiệu dụng của nguồn mở không phải đýợc xác định bởi tiềm năng của nó mà bởi nguồn thắt. Chỉ các máy ở nguồn thắt mới hoạt động ở 100% năng lực.


Hoạt động của các máy ở nguồn mở có thể chỉ làm tăng sự ùn tắc tại chế phẩm ở nguồn thắt. 


Một giờ mất mát ở nguồn thắt là một giờ mất mát của toàn hệ thống.


Một giờ tiết kiệm ở nguồn mở chỉ là ảo.


Kiểm soát nguồn thắt cả đầu vào và tại chế phẩm. Các nguồn thắt thýờng bị ùn tắc trong khi các nguồn mở không ùn hoặc ùn rất ít.


Chia nhỏ các đõn hàng có thể làm tăng hiệu quả.


Loạt gia công nên thay đổi.


Điều độ cần xét đến các ràng buộc.

Công nghệ gia công nhóm


Gia công nhóm là tập hợp các chi tiết cùng họ để gia công một lần nhằm tận dụng tính týõng tự trong thiết kế, chuẩn bị sản xuất.


Áp dụng công nghệ gia công nhóm với sự trợ giúp của máy tính trong thiết kế sản phẩm, thiết kế qui trình gia công.

Hệ thống sản xuất tức thời (Just in time – JIT)


Hệ thống sản xuất tức thời còn có tên gọi là hệ thống sản xuất không tồn kho (zero inventory, stockless production). Đây là một triết lí trong sản xuất. Mục tiêu của hệ thống JIT là làm giảm các lãng phí trong toàn bộ chu kì sản xuất từ thiết kế đến phân phối sản phẩm. 


Lãng phí đýợc định nghĩa là bất cứ lýợng nào nhiều hõn lýợng tối thiểu cần thiết về nguyên vật liệu, giờ máy, công nhân hay dụng cụ. JIT mong muốn sản xuất với thời gian ngắn nhất, cung cấp đúng số lýợng hàng hóa, nguyên vật liệu tại thời điểm cần thiết, đúng chất lýợng trong toàn bộ quá trình sản xuất. 


JIT do Toyota áp dụng lần đầu tiên năm 1958. Sau đó đýợc áp dụng ở Mỹ bởi Ford.

Với JIT, hệ thống lí týởng là hệ thống không có phế phẩm (zero defects) không có tồn kho (zero inventory) thời gian chờ đợi bằng zero (zero lead time) và cỡ lô bằng 1.


Mặc dù không thể đạt đến hệ thống lí týởng, nhýng mục tiêu của JIT là hýớng đến lí týởng này và liên tục cải tiến.


Có hàng trăm công ty Mĩ áp dụng thành công JIT nhý GE, Hewlett Packard, Harley Davidson, IBM, Jonh Deere..


Với JIT, tồn kho cần giảm đến mức tối thiểu sao cho vấn đề chất lýợng không bị ảnh hýởng bởi tồn kho.

Tất cả cán bộ công nhân viên đều phải tham gia vào JIT không chỉ trong đảm bảo tình trạng kĩ thuật của máy móc thiết bị mà còn phải liên tục cải tiến. Các công nhân tạo thành các nhóm nhỏ thảo luận vấn đề chất lýợng, sản xuất và cố gắng tìm cách giải quyết. Các nhóm này nên bao gồm thành viên từ các bộ phận khác nhau. 


Sửa chữa dự phòng. Thường thì sửa chữa dự phòng theo kế hoạch tốn ít thời gian hõn so với hỏng đâu  sửa đấy. 


Giảm thời gian chuẩn bị sản xuất. Thời gian chuẩn bị gồm hai loại là thời gian trong và thời gian ngoài. Thời gian chuẩn bị trong là thời gian thựchiện công việc chuẩn bị sản xuất khi máy đang dừng. Thời gian chuẩn bị ngoài là thời gian thực hiện công việc chuẩn bị khi máy đang chạy.


Chuyển các công việc chuẩn bị từ thời gian trong sang thời gian ngoài. 

Nghiên cứu kĩ các thành phần của thời gian chuẩn bị sản xuất. Có thể sử dụng camera để nghiên cứu tiêu hao thời gian.


Thiết kế các dụng cụ phi tiêu chuẩn để giảm thời gian chuẩn bị gá đặt
Phương pháp Kanban


Kanban: tiếng Nhật là cái thẻ


Đây là phương pháp dùng trong hệ thống kéo, cho phép phía cuối dây truyền điều khiển số chi tiết đựoc sản xuất ở phía đầu dây truyền.


Phương pháp này do Toyota phát minh và hiện được nhiều công ty Nhật sử dụng


Kanban là một trường hợp riêng của JIT

Khi ở cuối dây truyền mở một hộp chứa chi tiết để lắp ráp, công nhân bóc một nhãn trên hộp và gửi trở lại bộ phận sản xuất. Bộ phận sản xuất khi nhận đýợc một hộp rỗng kèm với nhãn thì sản xuất thêm một hộp chi tiết.

Không chuyển bất kì hộp đựng chi tiết nào không có kanban

Phương pháp Kanban

Có thể sử dụng một thẻ (kết hợp thẻ sản xuất và thẻ vận chuyển) hoặc hai thẻ (thẻ sản xuất và thẻ vận chuyển riêng).

Bộ phận sản xuất cũng làm týõng tự với bộ phận cung cấp nguyên vật liệu.
Số thẻ sản xuất

n=D(Tq+Tp)(1+a)/c

Trong đó:

n: Số thẻ sản xuất

D: nhu cầu về chi tiết trong 1 ngày

Tq: Thời gian chờ đợi cho một lô sản xuất. 

Tp: Thời gian gia công một lô

Tq và Tp tính theo phần thập phân của thời gian một ngày

c: sức chứa một hộp

a: hệ số cho phép không hiệu quả của dây truyền

Ví dụ


Một dây truyền sản xuất 300 SP ngày với chế độ 8 giờ/ngày. Thời gian chờ là 4 giờ. Thời gian chuẩn bị 70 phút. Gia công 1 chi tiết 0.2 giờ. Mỗi hộp chứa 120 chi tiết.. a=0.2.


Thời gian gia công một lô là: 70/60 + 0.2*120 = 25.17 (h)

Ví dụ


Thời gian trung bình của một lô là 25.17/8 = 3.146


n=300(4/8 +3.146)(1+0.2)/120=10.9 xấp sỉ 11 (thẻ)

Có thể sử dụng máy tính để tính toán và thay thế tín hiệu cho thẻ kanban

1.Nghiên cứu khả thi


2. Thiết kế sõ bộ


3, Thử nghiệm thiết kế sõ bộ


4. Đánh giá thị trýờng của TK sõ bộ


5. Thiết kế mẫu


6. Thử nghiệm và đánh giá sản xuất mẫu


7. Bổ sung
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