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Uvodni postulaty

* Drum-Buffer-Rope (DBR) je reSeni pro planovani a rozvrhovani zdroji odvozené od Teorie
omezeni (TOC).

» Zakladni predpoklad DBR je, Ze v kazdém podniku je jeden nebo limitovany pocet kapacitné
omezenych zdrojQ, které jsou pro vykon (efektivitu) podniku klicové.

* Tento omezeny zdroj nazyvdme ,,buben” (DRUM), a to proto, Zze udava tempo prutoku pro vSechny
ostatni zdroje. Je charakterizovan priatokem a taky tim, jak je jeho kapacita vyuZivana.

* Abychom dosahli maxima vystupu systému musime predevsim fidit nas limitovany (omezeny
zdroj= DRUM), tedy jeho vyuziti, naplanovani, a taky které zakazky na ném budou realizovany (jejich poradi).

* Je potreba zajistit, aby DRUM pracoval nepretrzité (viz kroky2-3 z péti krok TOC).

* \lypadek pripadnych vstupl zdroje (materidl, nebo porucha zdrojl pred nasim omezenim) je
zajiStovan ¢asovou rezervou (naraznikem), kterému se rikd BUFFER. Jde o cas!!!

* Synchronizaci s ostatnimi zdroji zajistuje zpétnovazebni prvek, ktery nazyvame lano (ROPE), ktery urcuje
dobu, od uvolnéni novych komponent do vyroby az ke zdroji, kterému se rfika DRUM.



ROPE

Simplified DBR (only shipping buffer)

* Red line control : to monitor late orders and low level of raw material
When the load on CCR approaches it maximum limit
* CCR =capacity contstrained resource
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CCR limits

Capacity Demand exceads capability of CCR

Capacity limit
of CCR
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Problém rozvrhovani (pfifazovani zrdoju,
scheduling)

» Kazdy zdroj musi byt z hlediska jeho zatizeni a dostupné kapacity posuzovan individualné

* Méjme napriklad 1000 dostupnych hodin a pozadavek (poptavka,demand) 880 hodin ze strany zakaznik( na
tyto kapacity. (na obrdzku nize se kapacita rovna 1800)

* Poptavka ale naznacenou situaci nepopisuje dostateCné presné.

* Na obrazku vidime, Ze vétSina pracovnich center (Work Center (i)=WC(i)) maji stale dostate¢nou kapacitu
zatimco WC3 je plné vytizené a neni mozné ho vyuzit pro pripadnou dalsi zakazku(pozZadavek casu). Ma tedy
charakter zdroje, kterému se rika CCR (Capacity Constrained Resource).

« Skutecny stav je ten, Ze kapacita podniku je omezend, protoze nemlzZeme navysit pocet zakazek, protoze nas

omezuje jiz naplnéna kapacita WC3
PozZadavek Kapacita (Red line)
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Co mame Kk dispozici a jaké jsou pozadavky

 Musime brat do uvahy Casovy ramec, ve kterém se poptavka objeuvi.

* Mésicni nebo tydenni plan zahrnujici poptavky nemusi stacit k prijeti opatreni
vedouci ke splnéni pozadavku v Case.

Pozadavek: co je potieba [] Kapacita : O je k diSPOZICi mummmmm— (480 minutes)
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TOC pristup
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* Abychom zlepsili systém, musime optimalizovat nejslabsi ¢lanek, tedy
omezeni retézce stroju. Toto omezeni se nazyvda DRUM (buben).
VSechny ostatni zdroje jsou tomuto rozhodnuti podrizeny. Pri
rozvrhovani se postupuje takto:

1.Vypracujte se podrobny plan pfifazeni prace na bubnu (DRUM).

2.Prida se vyrovnavaci pamét (BUFFER), abyste ochranili vykon
naseho limitovaného zdroje typu CCR (jde o ¢asovou rezervu)

3. Rozvrh prace ostatnich zdrojl se synchronizuje podle se rozvrhu na
bubnu (DRUM)

Jinymi slovy identifikujeme uzké misto a vyuzijeme ho na maximum



Vyuziti zdroje typu buben(drum) na maximum jeho
kapacity

Pozadavek: co je potieba [] Kapacita : co je k dispozici
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P1 = vyrobek Cislo 1
P2 = vyrobek Cislo 2 Doby vyroby jednoho kusu P1 trva 12 minut a
vyroba P2 trva 24 minut

Pracovni den ma 8 hodin = 480 minut



Rozvrh omezeneho zdroje (bubnu)
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DBR fetézec zdroju

Drum-Buffer-Rope Il

Pull - tah Drum Push-tlak
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Buffer —vysvetleni pojmu

e Buffer (naraznik) je casové obdobi na ochranu bubnu (Uzkého mista)
pred moznymi problémy v clancich retézu, které se vyskytuji pred
timto uzkym mistem (upstream).

e Buffer kompenzuje neocekavané zmeény procesu

* Diky vyuzivani naraznikt jsou plany rezimu DBR velmi stabilni



Princip tlaku (MRP-II )

* Pristup vyuzivajici tlaku: Na zakladé planu vyroby se uvolnuji materialy a
dily do vyroby. Existuje pritom model vyrobniho procesu, ktery umozni
predpovedeét, jak budou materialy vyrobnim procesem prochazet, kdy
budou na jednotlivych operacich a kdy budou dokoncené vyrobky
pripraveny k expedici.

* Takové systémy se oznacuji jako MRP Il (Manufacturing Resource Planning)
a jsou zakladem velké casti softwarovych produktl pro fizeni vyroby.
Systém tlaku vychazi z myslenky, ze vse, co se ve vyrobe déje, lze zadat do
pocitace, ktery spocita optimalni reseni.

* V praxi se tato predstava ukazuje jako naprosto nerealna. Pocitacovy
systém fizeni vyroby zpravidla zije svym vlastnim zivotem a vyrobu jako
takovou nakonec stejné nekdo hodné Sikovny fidi na zakladé intuice.



Princip tahu (JIT)

* Pristup vyuzivajici tahu: Impuls ke spusténi vyroby neprichazi na zacatek
vyrobniho procesu, ale na jeho konci.

* Odtud se impuls pomoci kanbanovych karet Sifi smerem proti proudu
vyroby az ke zdrojum materiala a dild.

* Nevyrabi se tedy nic, co by nebylo bezprostrednée potreba, klesaji zasoby a
zkracuji se prubézné doby vyroby.

« Zakladni myslenka systému JIT je celkem logicka. Detailni prubéh vyroby se
nijak neplanuje, realita tedy nemuze byt v rozporu s planem.

* Odpovédnost za jednotliva rozhodnuti se prenasi na operatory, kteri ovsem
nevidi pozadavky celku.



Prinosy DBR

snizeni zasob

zvyseni prutoku

snizeni prubézné doby vyroby

snazsi planovani nez v MRP Il a vyssi kontrolu nez v JIT
lepsi predvidatelnost vyrobniho procesu

moznost zacilit nastroje zlepsSeni procesu jen tam, kde to prinese
realné efekty

nasmerovani investic do vyrobniho systému jen tam, kde to prinese
realné efekty



