
Θεωρία κ Ασκησεις Μεθοδοι Σχεδιασµου Παραγωγης
ΚΕΦΑΛΑΙΟ 1

1.Θέση προιόντος (ΚΕΦ 1)

Θέση προϊόντος – τύποι παραγωγής 
Ο όρος prοduct  positioning αναφέρεται στα στάδια σχεδιασµού,  στον  τρόπο κατασκευή και στη µορφή 

επικοινωνίας µε τον  πελάτη που συνιστούν  αυτό που καλείται ανταγωνιστικός χρόνος εξυπηρέτησης,  δηλ.  ο 
χρόνος που πρέπει να περιµένει ο πελάτης από τη στιγµή που δίνει µια παραγγελία έως τη στιγµή που θα 
παραλάβει το προϊόν. 

Οι 4 βασικοί τύποι παραγωγής µε βάση το κριτήριο αυτό είναι: 

Engineer to Order (ETO) (ΣΧΕΔΙΑΣΕ ΚΑΤΑ ΠΑΡΑΓΓΕΛΙΑ) παραγωγή. Ο πελάτης δίνει στην 
επιχείρηση τις προδιαγραφές του προϊόντος και η επιχείρηση αναλαµβάνει να σχεδιάσει το προϊόν, να 
προµηθευτεί τις πρώτες ύλες,  να κατασκευάσει και να τεστάρει το προϊόν  και τέλος να το παραδώσει στον 
πελάτη 

Το σηµείο κλειδί για τη διατήρηση της παραγωγής είναι οι ακριβείς εκτιµήσεις για τους χρόνους 
εξυπηρέτησης του πελάτη ώστε να επιτευχθεί υψηλό ποσοστό ικανοποίησης και µια κατάσταση ευστάθειας 
στην  παραγωγή. Βραχυπρόθεσµης προβλέψεις της ζήτησης δεν  χρειάζονται αλλά µακροπρόθεσµες είναι 
απαραίτητες. Παραδείγµατα ΕΤΟ προϊόντων  είναι τα ιατρικά όργανα υψηλής τεχνολογίας και οι 
µικροϋπολογιστές ειδικού σκοπού. 

Make to Order (MTO) (ΚΑΤΑΣΚΕΥΑΣΕ ΑΝΑ ΠΑΡΑΓΓΕΛΙΑ)παραγωγή. Η ΜΤΟ παραγωγή είναι 
παρόµοια µε την  ΕΤΟ µε τη διαφορά ότι η κατασκευή δεν  συµπεριλαµβάνεται στο χρόνο εξυπηρέτησης. 
Κλασικό παράδειγµα αποτελούν  οι αυτοκινητοβιοµηχανίες όπου µια κεντρική βιοµηχανική µονάδα 
αναλαµβάνει την  κατασκευή διαφόρων  εξαρτηµάτων  µε την  µέθοδο του subcontracting σε τρίτους. Μια άλλη 
περίπτωση αποτελεί µια βιοµηχανία όπου τα πλάνα παραγωγής είναι έτοιµα αλλά η παραγωγή ξεκινάει 
µόλις φτάσει η παραγγελία του πελάτη επειδή το προϊόν  είναι πολύ ακριβό. Τέτοια παραδείγµατα είναι οι 
πυρηνικοί αντιδραστήρες και οι υπερυπολογιστές. 

Assemble to Order (ATO) (ΣΥΝΑΡΜΟΛΟΓΗΣΕ ΑΝΑ ΠΑΡΑΓΓΕΛΙΑ) παραγωγή. Εδώ η επιχείρηση 
παράγει µια σειρά από βασικά µοντέλα αλλα δίνει στον  πελάτη µια µεγάλη ποικιλία επιλογών  στο τελικό 
προϊόν. Συχνά ο αριθµός των  διαφορετικών  εκδόσεων  είναι τεράστιος. Η παραγωγή βασίζεται σε 
προβλέψεις που γίνονται ξεχωριστά για τα βασικά µοντέλα και τις διαφορετικές επιλογές και η τελική 
συναρµολόγηση λαµβάνει χώρα µόλις φτάσει η παραγγελία από τον  πελάτη. Οι κρίσιµες παράµετροι στη 
διαχείριση της παραγωγής είναι η ρεαλιστική εκτίµηση των  απαιτήσεων  του πελάτη και η δυνατότητα για 
ασφαλείς υποσχέσεις όσον  αφορά τις ηµεροµηνίες παράδοσης που βασίζονται στη προγραµµατισµένη 
διαθεσιµότητα των  υλικών  που απαιτεί η επιλογή του πελάτη. Παραδείγµατα ΑΤΟ προϊόντων  είναι τα 
αυτοκίνητα ιδιωτικής χρήσης, λεωφορεία, φορτηγά κλπ. 

Make to Stock (MTS) (ΚΑΤΑΣΚΕΥΑΣΕ ΓΙΑ ΑΠΟΘΗΚΕΥΣΗ) παραγωγή.  Στα ΜTS προϊόντα,  τα πλάνα 
παραγωγής βρίσκονται σε προβλέψεις της ζήτησης των  τελικών  προϊόντων. Οι παραγγελίες των  πελατών 
ικανοποιούνται από τα αποθέµατα. Τα αποθέµατα ασφαλείας προστατεύουν  το σύστηµα παραγωγής από τις 
µεταβολές στις απαιτήσεις της αγοράς. Εξαιτίας αυτού του γεγονότος, η ανάγκη για ακριβή εκτίµηση των 
χρόνων  εξυπηρέτησης των  πελατών  είναι µικρότερη απ' ότι στις περιπτώσεις ΕΤΟ ή ΜΤΟ.  Τα σηµεία-κλειδιά 
στον  έλεγχο της παραγωγής είναι οι αλγόριθµοι πρόβλεψης, ο καθορισµός των  αποθεµάτων  ασφαλείας και 
η µεθοδολογία αναπλήρωσης των  αποθηκών  για την  προσαρµογή της παραγωγής σε εποχιακές 
διακυµάνσεις. 

Τα ΜΤS προϊόντα είναι συνήθως φιξαρισµένα και παράγονται σε µεγάλες ποσότητες. Αντιπροσωπευτικά 
παραδείγµατα αποτελούν τα ραδιόφωνα, οι τηλεοράσεις, τα φωτοαντιγραφικά µηχανήµατα κ.λ.π. 

2.Γενικά αρχιτεκτονική διαχείρισης παραγωγής  (ΚΕΦ 1)

Ο προγραµµατισµός και έλεγχος της παραγωγής είναι µια ιεραρχική διαδικασία. Η ιεραρχία αυτή 
επεκτείνεται από τη διοίκηση µέχρι τον έλεγχο παραγωγής σε πραγµατικό χρόνο. 

Ο σχεδιασµός παραγωγής ξεκινά από τον  στρατηγικό προγραµµατισµό που διεκπεραιώνεται από τα 
ανώτερα τµήµατα της διοίκησης, προχωρά στον  προγραµµατισµό παραγωγής πουδίνει σαν  έξοδο γενικά 
σχέδια παραγωγής και γίνεται από τη διοίκηση ή τους διευθυντές παραγωγής,  εξειδικεύεται µε τον 
προγραµµατισµό απαιτήσεων  που γίνεται από τον  διευθυντή παραγωγής και καταλήγει στον  έλεγχο των 
διεργασιών της παραγωγής που εκτελείται στο φυσικό σύστηµα παραγωγής. 

1. Στρατηγικός Προγραµµατισµός 



Ο σ.π. παράγει σχέδια απαραίτητα για την  καθοδήγηση των  βιοµηχανικών  και οικονοµικών  στόχων  της 
επιχείρησης, που καθορίζουν  την  αγορά στην  οποία θα απευθυνθεί η επιχείρηση, τα προϊόντα που θα 
παραχθούν, τη βιοµηχανική στρατηγική (5 χρόνια ή περισσότερο) 

2. Προγραµµατισµός Παραγωγής 

Τα σχέδια παραγωγής περιγράφουν  τις συνολικές απαιτήσεις παραγωγής ανά περίοδο 
προγραµµατισµού και τις εκφράζουν σε αθροιστικούς όρους.(µέχρι 2 χρόνια) 

3. Προγραµµατισµός Απαιτήσεων 

Ο προγραµµατισµός απαιτήσεων  χρησιµοποιεί σαν  πληροφορία εισόδου το αθροιστικό σχέδιο 
παραγωγής και δηµιουργεί τις λεπτοµερείς απαιτήσεις ανά περίοδο που µπορεί να περιλαµβάνει ποσότητες 
υλικών, αποθέµατα, χωρητικότητα µηχανών κλπ ώστε να ικανοποιείται το αρχικό σχέδιο (µέχρι 6 µήνες) 

4. Έλεγχος διεργασιών παραγωγής 

Μεταφράζει τις αποφάσεις-σχέδια που έφτασαν  από τα παραπάνω επίπεδα σε εντολές ελέγχου της 
διαδικασίας παραγωγής. Μετατρέπει τα δεδοµένα ελέγχου σε πληροφορία κατάλληλη να χρησιµοποιηθεί 
από τα παραπάνω τµήµατα. Μερικές από τις λειτουργίες του PAC είναι η δροµολόγηση των  εργασιών  στις 
µηχανές,  ο προσδιορισµός προτεραιοτήτων  και χρόνων  εκτέλεσης, η παρακολούθηση της εργασίας που 
είναι σε εξέλιξη, το κλείσιµο των  παραγγελιών  εξαγωγής κ.α.Χρήση προσοµοίωσης για την  αξιολόγηση 
κρίσιµων αποφάσεων. Τµήµα πραγµατικού χρόνου του ΣΔΠ. 

3.Αρχιτεκτονική MRP 2  (ΚΕΦ 1)
Μεθοδολογίες Σχεδιασµού Εέγχου Παραγωγής 
MRP II: Η ευρύτερα διαδεδοµένη µεθοδολογία προγραµµατισµού και ελέγχου της παραγωγής.  Η 

αρχιτεκτονική του συστήµατος είναι: 



Στρατηγικός προγραµµατισµός  – παράγει τα σχέδια που καθοφηγούν  τις πωλήσεις µε βάση την 
στρατηγική της επιχείρησης και παρέχει ένα υψηλής ποιότητας πλάνο παραγωγής. 
Σύστηµα Προβλέψεων – περιλαµβάνει την  προβολή ζήτησης στις γραµµές παραγωγής,  στα προϊόντα και 
στις διαφορετικές επιλογές ανά προϊόν (χρησιµοποιεί αριθµητικές µεθόδους ή άλλα µαθηµατικά µοντέλα) 
Εισαγωγή Περαγγελιών – που αφορά τις παραγγελίες πελατών  και οι οποίες µεταφράζονται σε απαιτήσεις 
παραγωγής. 
Το γενικό σχέδιο παραγωγής (MPS) - αποτελεί µια πρώτη εκτίµηση για την  παραγωγή επιλεγµένων 
προϊόντων  ανά ποσότητα και περίοδο προγραµµατισµού. Περιλαµβάνει την  λίστα των  προϊόντων  που θα 
παραχθούνα, σε ποιές ποσότητες και πότε.  Αποτελεί βάση για τις εκτιµήσεις και τους χρόνους εξυπηρέτησης 
των  πελατών  και τον  βαθµό χρήσης των  πόρων.  Αντιπροσωπεύει την  εξουσιοδότηση από τη διοίκηση για 
την προµήθεια πρώτων υλών και την παραγωγή των ενδιάµεσων προϊόντων 
Χονδρικός σχεδιασµός χωρητικοτήτων - προσδιορίζει την  χωρητικότητα που απαιτείται για την 
παραγωγή του MPS. Αυτή περιλαµβάνει τις ώρες λειτουργίας µηχανών  – εργατών  ανά κέντρο εργασίας και 
περίοδο προγραµµατισµού και αποτελεί καλό κριτήριο για την  αξιολόγηση του MPS. Οι έξοδοί του είναι 
µακροπρόθεσµες αποφάσεις ελέγχου. 
Σχεδιασµός  απαιτήσεων σε υλικά – ασχολείται µε την  µετατροπή του MPS σε λεπτοµερείς παραγγελίες 
παραγωγής. Αναπτύχθηκε κυρίως για να αντικαταστήσει την  µέθοδο ελέγχου αποθεµάτων. Μπορεί να 
θεωρηθεί σν  µια διαδικασία διακριτού ελέγχου στην  ροή των  προϊόντων  παρά στα επίπεδα των 
αποθεµάτων.  Οι στόχοι του είναι ο υπολογισµός τι και πόσο πρέπει να παραγείλουµε ή να αγοράσουµε για 
την  εξισορρόπηση αυτής της ροής Η λειτουργία του προσπαθεί να διορθώσει την  λειτουργία διαχείρισης 
αποθεµάτων συνδυάζοντας τις παρακάτω λογικές: 



Υπολογισµός εξαρτηµένης ζήτησης για πρώτες ύλες και ενδιάµεσα προϊόντα που προκύπτει από την 
δροµολόγηση των τελικών του MPS 
Χρονική προβολή των  απαιτήσεων  παραγωγής, δηλαδή προσδιορισµός των  ηµεροµηνιών  έναρξης – λήξης 
των παραγγελιών για ακριβή εκτίµηση των χρόνων εξυπηρέτησης 
Σχεδιασµός απαιτήσεων  σε χωρητικότητες – χρησιµοποιεί τις πληροφοίες του MRP και δεδοµένα για τα 
στάδια παραγωγής του προϊόντος (φασεολογία) για να παράγει λεπτοµερή σχέδια από τις απαιτούµενες 
χωρητικότητες ανά περίοδο προγραµµατισµού και κέντρο εργασίας 
Έλεγχος διεργασιών  παραγωγής (PAC) – περιλαµβάνει την  δροµολόγηση των  παραγγελιών  που 
προγραµµατίστηκαν  από το MRP για την  εκτέλεση στο εργοστάσιο.  Από το PAC η διοίκηση µπορεί και 
αξιολογεί την  λειτουργία του συστήµατος παραγωγής, εντοπίζει πιθανές αρνητικές καταστάσεις και εκτελεί 
διορθόσεις. Η ανατροφοδότηση από το PΑC φτάνει σε όλα τα παραπάνω επίπεδα. Οι λειτουργίες του 
τµήµατος αγορών  περιλαµβάνουν  την  επιλογή των  προµηθευτών, την  έκδοση παραγγελιών  για αγορές 
πρώτων υλών και την παρακολούθησή τους. 

4.Βασικές αρχές JIT, OPT  (ΚΕΦ 1)

ΟΡΤ
Η φιλοσοφια του OPT στηριζεται στην εξισορροπηση ροης εργασιων και οχι χωρητικοτητας .Η 
χρησιµοποιηση ενος µη συµφορηµενου κεντρου εργασιας προσδιοριζεται απο τα αλλα συµφορηµενα κεντρα 
και η λειτουργια µιας µηχανης δεν εχει παντα σχεση µε τη χρησιµοποιηση της.
Ενα συστηµα OPT αποτελειται απο τεσσερα υποσυστηµατα:
το Buildnet που χτιζει το δικτυο του συστηµατος παραγωγης
το serve για τη δροµολογηση της παραγωγης
το split για τη διακριση των πορων σε συµφορηµενους και µη 
και το brain οπου παρεχονται εξυπνοι αλγοριθµοι για τη δροµολογηση παραγγελιων στους 
συµφορηµενους πορους βασει της χωρητικοτητας.

JIT
Η φιλοσοφια του JIT εχει ως κεντρικο στοχο τη µειωση της σπαταλης απο το σχεδιασµο του προιοντος ως 
την αποστολη στον πελατη.Δηλαδη ελεχιστες ποσοτητες µηχανων,ανθρωοποωρων,µηχανοωρων και 
εργαλειων.Αυτα επιτυγχανονται µε προληπτικη διαχειριση,µειωση χρονων αρχικοποιησης,µικρες 
παρτιδες,kanban κ.α.

ΠΩΣ  ΕΠΙΤΥΓΧΑΝΕΤΑΙ  ΜΕΙΩΣΗ  ΤΩΝ ΧΡΟΝΩΝ ΑΡΧΙΚΟΠΟΙΗΣΗΣ ΣΕ ΕΝΑ ΣΥΣΤΗΜΑ ΜΕ JIT 
ΦΙΛΟΣΟΦΙΑ ; ΑΝΑΛΥΣΤΕ ΤΟΥΣ  ΟΡΟΥΣ ΕΣΩΤΕΡΙΚΗ  ΚΑΙ ΕΞΩΤΕΡΙΚΗ ΑΡΧΙΚΟΠΟΙΗΣΗ(ΑΝΑΦΕΡΕΤΕ ΤΑ 
ΒΗΜΑΤΑ ΤΗΣ ΜΕΘΟΔΟΥ SINGLE MINUTE EXCHANGE DIES SMED). 
Χρησιµοποιείται για την µείωση των χρόνων αρχικοποίησης , ονοµάζεται. SMED και αποτελείται 4 βήµατα. 
1.Διαχωρισµός εσωτερικής και εξωτερικής αρχικοποίησης . Η εσωτερική αρχικοποίηση αναφέρεται εκείνες 
τις ενέργειες που εκτελούνται όταν  η µηχανή δεν  έχει αρχίσει να λειτουργεί ενώ η εξωτερική όταν  η µηχανή 
δουλεύει κανονικά. 
2.Μεταφορά των  εσωτερικών  ενεργειών  στις εξωτερικές . Στις περισσότερες επιχειρήσεις µόνο όταν  µηχανή 
είναι εκτός λειτουργίας ετοιµάζονται τα απαιτούµενα εργαλεία – ανταλλακτικά και κατάλληλα προϊόντα για να 
ξεκινήσει η µηχανή να δουλεύει,  Υιοθετώντας διαδικασίες µε τις οποίες όλες αυτές οι ενέργειες γίνονται 
ενόσω η µηχανή λειτουργεί , οι χρόνοι της εσωτερικής αρχικοποίησης µειώνονται από 30% έως 50%. 
3.Ανάλυση όλων  των  στοιχείων  που αποτελούν  το χρόνο αρχικοποίησης.  Μηχανικοί της παραγωγής 
µελετούν  όλες τις παραµέτρους που συνεισφέρουν  στο χρόνο αρχικοποίησης και προτείνουν 
αποτελεσµατικές µεθόδους διαχείρισης. Οι χειριστές αποτελούν  την  κύρια πηγή πληροφοριών  πολλές φορές 
κατάλληλες βιντεοταινίες βοηθούν τις µελέτες αυτές. 
4.Το βήµα αυτό περιλαµβάνει αλλαγές στην  κατασκευή όπως επανασχεδιασµό των  εργασιών 
standardization.Τα εργαλεία που χρησιµοποιεί κάθε µηχανή φιξάρονται ώστε να είναι τα ίδια . 
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5.Τι αρχεία περιέχει µέσα η ΒΔ (ΚΕΦ 2)

Οργάνωση ΒΔ – πρέπει να περιλαµβάνει τουλάχιστον  5 κύρια αρχεία. Το αρχείο ειδών, το αρχείο 
δόµησης υλικών  (ΒΟΜ) που χρησιµοποιείται απο το MPS και το MRP για τον  υπολογισµό παραγωγής των 
τελικών  προϊόντων  ανά ποσότητα και περίοδο προγραµµατισµού, το αρχείο δροµολόγησης (το λειτουργικό 
επίπεδο απαιτεί την  δηµιουργία και υιοθέτηση από το τµήµα PAC ενός τέτοιου αρχείου),  το αρχείο κέντρων 
εργασίας (για τον υπολογισµό χωρητικοτήτων που απαιτούνται) και το αρχείο εργαλείων 



6.Αρχείο ειδών (ΚΕΦ 2)

 Το αρχείο ειδών περιέχει µια εγγραφή για κάθε είδος που υπάρχει στο απόθεµα της επιχείρησης: προϊόντα, 
συναρµολογούµενα είδη, συστατικά, υλικά και προµήθειες. Η κάθε εγγραφή περιέχει τεσσάρων ειδών 
πληροφορίες: προσδιορισµός και περιγραφή, σχεδιαστικές πληροφορίες, πληροφορίες για το απόθεµα, και 
δεδοµένα κόστους. Οι κωδικοί που χρησιµοποιούνται συχνά είναι κωδικός είδους, τεχνολογικής οµάδας, 
χρήστη, γενικού σχεδίου, κατώτερου επιπέδου. 

Αναλύστε τους λόγους που επιβάλλουν τη χρήση του «κωδικού τεχνολογικής οµάδας» στις 
εγγραφές του αρχείου ειδών (10%) 

Ειναι ο µηχανικος σχεδιασµος (για ανακτηση πληροφοριας),ο σχεδιασµος επεξεργασιας µε υπολογιστη 
(Οµαδοποιηση) ,οµαδοποιηση µηχανων (οµοιες απαιτησεις επεξεργασιας)

Αναλύστε τις λειτουργίες που εκτελεί ο επεξεργαστής κύριων δεδοµένων (MDP) 

Φορτωση δεδοµενων ( αρχικη δηµιοργια αρχειων και αποθηκευση) ,συντηρηση αρχειων (νεες εγγραφες 
κα) , ανακτηση δεδοµενων.

7.Διαχείριση αλλαγών (ΚΕΦ 2)

Οι απαιτήσεις για σχεδιαστικές αλλαγές µπορεί να προέλθουν  από οπουδήποτε µέσα από την  επιχείριση ή 
από τους πελάτες και µπορεί να έχουν  αρκετά κίνητρα: 1.Βελτίωση της απόδοσης 2.Βελτίωση της ασφάλειας 
3.Μείωση του κόστ ους 4.Προσαρµογή σε κυβερνητικές ρυθµίσεις 
Όσο πιο σύντοµα γίνει µια αλλαγή τόσο µεγαλώνει το κόστος ενώ οι δυνατές κατηγορίες αλλαγών είναι : 
1. Άµεσα υποχρεωτικές (Κανένα προιόν  δε θα παραχθεί χωρίς αλλαγή. Η τρέχουσα παραγωγή σταµατά. Το 
προιόν  έχει ένα σοβαρό µειονέκτηµα που το κάνει µη υλοποιήσιµο ή επικίνδυνο) 2.Όσο το δυνατόν  πιο 
γρήγορα (Η τρέχουσα παραγωγή δε θα σταµατήσει αλλά η αλλαγή θα πραγµατοποιηθεί αµέσως µόλις 
καινούρια είδη θα είναι έτοιµα και τα παλια εκείνη τη στιγµή θα απορριφθούν.Βελτίωση της παραγωγής και 
ανταγωνιστικής θέσης) 3.Υλοποίηση µε το ελάχιστο κόστος (Σηµαίνει ότι η αλλαγή δεν  θα συµβεί πριν  τη 
χρησιµοποίηση όλων  των  ειδών  που υπάρχουν. Γίνεται για βελτίωση απόδοσης ή µείωση κόστους 
παραγωγής ενός είδους) 4.Υλοποίηση σε δεδοµένη ηµεροµηνία.  (Οι αλλαγές µπορεί να συµπίπτουν  µε 
αλλαγή ενός µοντέλου ή αρχή ενός νέου συµβολαίου) 5.Προσωρινές (Αυτές µπορεί να είναι αλλαγές που 
απαιτούνται επειδή ένας πελάτης θέλει ένα µη τυποποιηµένο προιόν  σε µια παραγγελία.  Μπορεί να γίνει 
αντικατάσταση κάποιων υλικών στο ΒΟΜ) 
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8 ΤΙ ΕΙΝΑΙ ΕΞΑΡΤΗΜΕΝΗ ΚΑΙ ΤΙ ΜΗ ΕΞΑΡΤΗΜΕΝΗ ΖΗΤΗΣΗ; ΠΩΣ ΠΡΟΚΥΠΤΟΥΝ  ΣΕ ΒΙΟΜΗΧΑΝΙΚΟ 
ΣΥΣΤΗΜΑ ; ΤΕΧΝΙΚΕΣ ΓΙΑ ΤΟΝ ΠΡΟΓΡΑΜΜΑΤΙΣΜΟ ΤΗΣ ΠΑΡΑΓΩΓΗΣ ΣΕ ΚΑΘΕ ΠΕΡΙΠΤΩΣΗ 

Μη εξαρτηµένη απαίτηση (non dependent demand) για ένα προϊόν  καλούµε την  απαίτηση που είναι µη 
συσχετισµένη από τις απαιτήσεις για τα άλλα προϊόντα. Η µη εξαρτηµένη απαίτηση είναι οµοιόµορφη και 
είναι αποτέλεσµα της βαθµιαίας ελάττωσης του αποθέµατος. Η απαίτηση σε αυτές τις περιπτώσεις είναι 
εύκολα προβλέψιµη. Εξαρτηµένη  απαίτηση (dependent demand) για ένα προϊόν  είναι η απαίτηση η οποία 
σχετίζεται ή οφείλεται στην  απαίτηση για άλλα προϊόντα. Για π.χ. η απαίτηση για ένα προϊόν  καθορίζεται από 
την  απαίτηση κάποιου προϊόντος γονέα του. Η εξαρτηµένη απαίτηση για προϊόντα είναι συχνά αδέξια και 
διακριτή. Αυτό είναι αποτέλεσµα των  Lot µεγεθών  των  προϊόντων  υψηλότερων  επιπέδων  της γραµµής 
παραγωγής .Επίσης αυτές οι απαιτήσεις καθορίζονται από τις δροµολογήσεις στην  παραγωγή για άλλα 
προϊόντα και άρα υπολογίζονται καλύτερα παρά προβλέπονται. 

Περιγράψτε τις µεθόδους πρόβλεψης ζήτησης «Delphi» και «Καµπύλες κύκλου ζωής» (10%). Ποια 
είναι η ουσιαστική διαφορά τους (ΜΕΘΟΔΟΙ ΠΡΟΒΛΕΨΗΣ) 

Στη Delphi δηµιουργειται οµαδα εξβτερικων συνεργατων οπου διατηρειται η ανωνυµια τους.Οσες 
απαντησεις παρεκκλινουν απο το µεσο ορο τα µελη που τις εδωσαν καλουνται να αναλυσουν το σκεπτικο 
τους.Τα αποτελεσµατα κοινοποιουνται σε ολους µε µια αιτηση για τροποποιηση.
Καµπυλες κυκλου ζωης αναπτυσσονται για νεα προινοτα µε τη χρηση ιστορικων αναλογιων.Ειναι χρησιµες 
για  την προβλεψη της ζητησης µε κυκλους ζωης λιγων χρονων.
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12.Εξηγηστε την πολιτικη παραγγελιων που ειναι γνωστη µε τον ορο οικονοµικη ποσοτητα 
παραγγελιας.

Πολιτικη κατα την οποια σταθεροποιουνται οι ποσοτητες παραγγελιας µε βαση τον µεσο λογο απαιτησεων R 
για µια περιοδο,το κοστος παραγγελιας C και το κοστος αποθηκευσης Ρ.To µεγεθος της παραγγελιας ειναι

ΕΟQ = ριζα ( 2 *C * R / P ) 

ΑΣΚΗΣΗ ΣΤΗΝ Ο.Π.Π

Δινεται προιον µε κοστος αποθηκευσης P ευρω,κοστος παραγγελιας C ευρω και απαιτησεις Χ ηµερων.

Υπολογιζουµε την ποσοτητα EOQ και κανουµε παραγγελιες αυτης οταν τελειωνει το αποθεµα . 

πχ προιον Χ µε κοστος αποθηκευσης P = 5 e,κοστος παραγγελιας C= 90 e και απαιτησεις παραγωγης για 8 
µερες:

1 2 3 4 5 6 7 8
10 15 30 17 45 25 37 21

Ειναι : Μεσος λογος απαιτησεων = 10 + 15 +...21 / 8 = 27

ΕΟQ = ριζα ( 2 * 90 * 27 / 5 ) = 31

Aρα το σχεδιο παραγωγης ειναι:

1 2 3 4 5 6 7 8
31 0 0 31 0 31 0 31

13. Εξηγηστε την πολιτικη παραγγελιων που ειναι γνωστη µε τον ορο περιοδικη ποσοτητα 
παραγγελιας.

Πολιτικη κατα την οποια το χρονικο διαστηµα ειναι τετοιο ωστε τα µεγεθη παρτιδας που θα ληφθουν θα 
καλυψουν ακτιβως τις απαιτησεις για µια χρονικη περιοδο.
Παιρνουµε παραγγελιες καθε ΕΟΙ = ριζα (2C/RP) µε µεγεθος τοσο ωστε να καλυπτει αυτη τη χρονικη 
περιοδο.

ΑΣΚΗΣΗ ΣΤΗΝ Ο.Π.Π

πχ προιον Χ µε κοστος αποθηκευσης P = 1 e,κοστος παραγγελιας C= 100 e και απαιτησεις παραγωγης για 
10 µερες:

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
10 3 30 100 7 15 80 50 15 0

Ειναι : Μεσος λογος απαιτησεων = 10 + 3 +...0 / 10 = 31

ΕΟI = ριζα ( 2 * 100 /31  * 1 ) = 2,54

Koντινοτερος ακεραιος το 3 αρα παιρνουµε παραγγελιες καθε 3 µερες:

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
43 0 0 122 0 0 145 0 0 0
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14.Τι είναι χωρητικότητα και πως µετριέται

Ειναι ο ρυθµος παραγωγης ενος παραγωγικου συστηµατος.Σχεδιαση χωρητικοτητων ειναι η διαδικασια 
καθορισµου των επιπεδων χωρητικοτητας για το σχεδιο της παραγωγης. Μετριεται σε 
τονους,γαλονια,κιβωτια και συνηθως σε προτυπες ωρες = χρονος διαρκειας παραγωγης κοµµατιου * πληθος 
κοµµατιων.

15.Διατυπωστε το προβληµα της σχεδιασης χωρητικοτητων.

Το προβληµα της σχεδιασης χωρητικοτητων αφορα τη διαδικασια υπολογισµου ικανοποιητικης 
χωρητικοτητας ωστε το σχεδιο παραγωγης και η χωρητικοτητα του συστηµατος να φτασουν στο επιθυµητο 
επιπεδο συµβατοτητας.

16.Περιγραψτε µε συντοµια το Σχεδιο Πορων.

Αποτελει τον καθορισµο των πορων που χρειαζονται για τη διεκπεραιωση του σχεδιου παραγωγης υψηλου 
επιπεδου.Αναφερεται σε µεγαλη χρονικη περιοδο και περιλαµβανει στοιχεια ανα µηνα η 
δεκαπενθηµερο.Στοχος του ειναι να δωσει δυνατοτητα για µακροπροθεσµες αλλαγες στη χωρητικοτητα ( πχ 
αλλαγες στην εργατικη δυναµη,προµηθεια ειδικων µηχανων )

ΑΣΚΗΣΗ 

Ζητειται το σχεδιο πορων (για προτυπες ανθρωποωρες).

Δινονται : ο Συνολικος Αριθµος Προτυπων Ορων.
                οι Μοναδες Προιοντος που παραχθηκαν.

Μεσος Αριθµος Προτυπων Ορων = Σ.Α.Π.Ω / Μ.Π.

Επισης δινονται για καθε τµηµα οι προτυπες ωρες προηγουµενου τετραµηνου απο απου βγαζουµε τα 
ποσοστα για καθε τµηµα.

Δινεται και το σχεδιο παραγωγης µε τις µοναδες για το εποµενο τετραµηνο.

Δινουµε τον σχεδιο πορων -πινακα προτυπων ωρων για το εποµενο τετραµηνο
οπου

ΩΡΕΣ ΜΗΝΑ = Μ.Α.Π.Ω * ΠΟΣΟΣΤΟ ΤΜΗΜΑΤΟΣ * ΜΟΝΑΔΕΣ ΜΗΝΑ

ΠΑΡΑΔΕΙΓΜΑ

Να δηµιουργηθει σχεδιο πορων για µια εταιρεια για την οποια στο προηγουµενο τριµηνο ειχαµε:

ΣΥΝΟΛΙΚΟΣ ΑΡΙΘΜΟΣ ΠΡΟΤΥΠΩΝ ΩΡΩΝ = 1000
ΑΡΙΘΜΟΣ ΜΟΝΑΔΩΝ ΠΡΟΙΟΝΤΩΝ ΠΟΥ ΠΑΡΑΧΘΗΚΑΝ = 200

ΑΡΑ ΜΕΣΟΣ ΑΡΙΘΜΟΣ ΠΡΟΤΥΠΩΝ ΟΡΩΝ = 1000/200=5

Tµηµα Προτυπες Ωρες προηγουµενου τριµηνου Ποσοστο ανθρωποωρων

1 700 0,7
2 300 0,3

Συνολο 1000 1

Δινεται και το σχεδιο  παραγωγης µε τις µοναδες για το εποµενο τετραµηνο.

 Τριµηνιαιο Σχεδιο Παραγωγης   

Μηνας Ιαν Φεβ Μαρ
Μοναδες 100 50 60



Αρα το Σχεδιο Πορων θα ειναι

Τµηµα Ιαν Φεβ Μαρ
1 5*100*0,7=350 5*50*0,7=175 5*60*0,7=210
2 5*100*0,3=150 5*50*0,3=75 5*60*0,3=90
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17.Oρισε το προβληµα της δροµολογησης ροης

Το προβληµα αφορα την αναθεση περιορισµενου συνολου πορων σε συγκεκριµενες βιοµηχανικες 
λειτουργιες µεσα σε ορισµενα χρονικα ορια ωστε οι παραγγελιες για προιοντα να ικανοποιουνται µε 
αποδοτικο τροπο.Καθοριζει την ακολουθια παραγγελιων και την ναθετει χρονους κ πορους στις λειτουργιες 
εντος µιας περιοδου παραγωγης.

18.Ορισε τους ορους δροµολογηση ροης,δροµολογηση αντιµεταθεσης, δροµολογηση εργασιων.

Δροµολογηση Ροης:Οταν υπαρχουν n εργασιες και m µηχανες και ολες οι εργασιες ακολουθουν την ιδια 
διαδροµη (γραµµη παραγωγης).Καθε εργασια εκτελειται σε καθε µηχανη µια φορα.

Δροµολογηση αντιµεταθεσης:Αν ειναι σταθερη και η σειρα εκτελεσης των εργασιων το προβληµα 
συνισταται στην απλη αντιµεταθεση των εργασιων.

Δροµολογηση εργασιων : Οταν εχουµε κεντρα εργασιας οργανωµενα συµφωνα µε τη λειτουργια που 
επιτελουν.Δεν ακολουθουν ολες ο εργασιες την ιδια διαδροµη.

19.Τι επιτυγχανει ο αλγοριθµος του Moore

Tην τιµωρια των αργοπορηµενων εργασιων ανεξαρτητα του χρονου αργοποριας τους τοποθετωντας τες στο 
τελος της διαταξης.

ΠΑΡΑΔΕΙΓΜΑ

Εστω το προβληµα δροµολογησης µιας µηχανης:

Eργασια J1 J2 J3 J4 J5
Χρονος Επεξεργασιας 12 2 4 3 9
Ημερομηνια Παραδοσης 22 4 7 8 15

Διατασσουµε τις εργασιες και βρισκουµε τους χρονους διεκπεραιωσης µεχρι να συναντησουµε την πρωτη 
αργοπορηµενη εργασια:

Eργασια J2 J3 J4 J5 J1
Ημερομηνια Παραδοσης 4 7 8 15 22
Χρονος Επεξεργασιας 2 4 3 9 12
Χρονος Διεκπεραιωσης 2 6 9    

Αυτη ειναι η J4 (9 για τις 8).
H εργασια µε το µεγαλυτερο χρονο εκ των 2,3,4 ειναι η J3.Την διαγραφουµε.Η τρεχουσα διαταξη τωρα 
γινεται J2,J4,J5,J1.

Νεα διαταξη:



Eργασια J2 J4 J5 J1
Ημερομηνια Παραδοσης 4 8 15 22
Χρονος Επεξεργασιας 2 3 9 12
Χρονος Διεκπεραιωσης 2 5 14 26

Η πρωτη αργοπορηµενη εργασια ειναι η J1 (26 για τις 22).
H εργασια µε το µεγαλυτερο χρονο εκ των 2,4,5,1 ειναι η J1.Την διαγραφουµε.Η τρεχουσα διαταξη τωρα 
γινεται J2,J4,J5.

Νεα διαταξη

Eργασια J2 J4 J5
Ημερομηνια Παραδοσης 4 8 15
Χρονος Επεξεργασιας 2 3 9
Χρονος Διεκπεραιωσης 2 5 14

Δεν υπαρχει αργοπορηµενη εργασια.
Τοποθετουµε τις διαγραφεισες εργασιες στο τελος της διαταξης:

J2  ,  J4  , J5  ,  J1  , J3  

που ειναι µια βελτιστη διαταξη.

20.Περιγραψτε τον αλγοριθµο του Johnson για το n / 2 / F / C max

Εχουµε 2 µηχανες και n εργασιες.Ελαχιστοποει το µεγιστο χρονο ροης τοποθετωντας µικρους χρονους 
εργασιων σε µια διαταξη  µε τη 1η µηχανη στο αριστερο ακρο και τη 2η στο δεξι .

ΠΑΡΑΔΕΙΓΜΑ

Εστω το στιγµιοτυπο εργασιας για µια µηχανη µε 5 εργασιες και χρονους επεξεργασιας:

Eργασια J1 J2 J3 J4 J5
Χρονος Επεξεργασιας Μ1 2 3 6 5 8
Χρονος Επεξεργασιας Μ2 5 4 1 4 6

Διατασσουµε τις δροµολογηµενες εργασιες τοποθετωντας σε καθε κυκλο µια εργασια στη σωστη θεση:

Ο µικροτερος χρονος ειναι της J3 στην Μ2 (= 1).
Βαζουµε τη J3 στο δεξι ακρο:

ΚΥΚΛΟΣ  1      _ _ _ _ J3  

Ο εποµενος µικροτερος χρονος ειναι της J1 στη Μ1.
Βαζουµε την J1 στο αριστερο ακρο. 

ΚΥΚΛΟΣ  2      J1 _ _ _ J3

ΚΥΚΛΟΣ  3      J1 J2 _ _ J3

ΚΥΚΛΟΣ  4      J1 J2 _ J4 J3

ΚΥΚΛΟΣ  5      J1 J2  J5 J4 J3

Αρα µια βελτιστη διαταξη ειναι:     J1 J2  J5 J4 J3




