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Al Ucinkovitost procesa planiranja in spremljanja proizvodnje v lesnih podjetjih je tesno

povezana tako z organizacijsko-tehnoloskimi kot informacijskimi spremembami.
Predvsem slednje igrajo v zadnjem ¢asu vse pomembnejSo vlogo. Podjetja namrec
ugotavljajo, da je obvladovanje in ravnanje (vodenje) proizvodnje postalo zaradi
mnozice podatkov in informacij brez ustreznih informacijskih pristopov
neobvladljivo. Stevilo naro¢il se konstantno povecuje, njihova kompleksnost je vegja,
serije so obcutno manjSe, asortiman proizvodov se zaradi celovitosti ponudbe
povecuje, povecuje se tudi delez »izdelkov po meri kupca«, poleg tega pa se dobavni
&asi neprestano zmanj$ujejo. Zeleli smo analizirati klju¢ne informacijske probleme
pri ravnanju proizvodnje v lesnoindustrijskem podjetju in na modelni ravni
poiskati mozne resitve. Delo je tako potekalo po metodologiji 4 stopenj. Prva
stopnja obsega temeljito analizo procesa planiranja proizvodnje z informacijskega
vidika. Druga vsebuje modeliranje tega procesa (z uporabo modela eEPC), s
programskim orodjem ARIS. Prikazani in posebej izpostavljeni so kljucni
problemi pri informacijski podprtosti ravnanja proizvodnje: npr. sortiranje
naroCila, preverjanje zalog materiala, spremljanje proizvodnje. Tretja stopnja
vkljuCuje podrobnejSo razlago teh problemov, katerim reSitve smo poiskali v
Cetrti stopnji. Med predlaganimi reSitvami so nekatere Se posebej zanimive: npr.
integracija orodja APS v obstojeci informacijski sistem podjetja, nov sistem za
tiskanje delovnih nalogov.

- a LSoOoLID (o] To remove this message, purchase the
This document was created using F'RINT PDF S product at www.SolidPrintPDF.com

=




Ramsak N. Informacijski vidik optimizacije procesa planiranja proizvodne v lesnem podjetju. v
Diplomsko delo. Ljubljana, Univerza v Ljubljani, Biotehniska fakulteta, Odd. za lesarstvo, 2005

DN
DC
CX

AU
AA
PP
PB

PY
TI

DT
NO
LA
AL
AB

KEY WORDS DOCUMENTATION

Dn

UDC 65.011.8

production informatics system/business process management/production process
management/modelling/ARIS

RAMSAK, Nina

KROPIVSEK, JoZe (supervisor)/OBLAK, Leon (co-supervisor)

SI-1000 Ljubljana,

University of Ljubljana, Biotechnical Faculty, Department of Wood Science

and Technology

2005

OPTIMIZATION OF PRODUCTION PLANNING PROCESS IN
WOODWORKING COMPANY - INFORMATIC POINT OF VIEW

Graduation Thesis (University studies)

XII, 74 p., 2 tab., 33 fig., 13 ref.

sl

sl/en

Efficiency of planning and production process in woodworking company is
closely attached to organizational, technological and also informatics changes.
Importance of informatics changes is increasing faster and faster, nowadays.
Companies are realizing that management and leadership can not be controlled in
acquired level any more. Data bases became too big for operating with them
successfully. Suitable informatics aspects are needed to provide total control
within the process again. The number of daily orders is increasing every day.
Orders are becoming more complex than they used to be. Product series are
getting smaller and smaller. Product supply is very diverse and widespread now.
Customers prefer unique products or products made especially for them. Beside
all that the time of delivery is now shortened to minimum time possible. Basic
problems within the production process management in a woodworking company
were analyzed, and new alternative solutions on a modelling level found.
Methodology consists of 4 separate phases. First one includes the analyses from
the informatics point of view of the production planning process. Second phase
includes modelling of that process, using eEPC model in ARIS software tool,
showing the basic problems in informatics support of production management,
like: order sorting, checking material storages, accompanying production process,
etc. Third phase explains all the problems and defines additional details. Forth
phase finds alternative solutions for those problems; some of them being of
special interest like: integration of APS software tool in the existing informatics
company system, new system for printing the required working commission, etc.
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1 UVOD

Dandanes smo pri¢e nara$¢ajo¢i globalizaciji, raznovrstnosti in padcu institucij.
Velike korporacije iz razli¢nih celin se zdruZzujejo, meje med drzavami se rusijo in
individualizem je povozil institucije. Zaposlitev za celo zivljenje v enem podjetju ni
veC. Prihaja do razli€nih potreb razlicnih generacij zaposlenih. Pomembnejsi kot
denar postajajo odnosi med zaposlenimi. Vse veckrat je glavni vzrok za menjavo
delovnega mesta odnos med zaposlenimi in ravnatelji. Internetna tehnologija in
infrastruktura na primer omogocata nove tehnoloSke mozZnosti pri prenovi in
informatizaciji poslovanja. Dejstvo je, da se vse neprestano spreminja ter s seboj
prinaSa vse mocnejSe vzroke, ki silijo podjetja v prenovo. Glavni vzroki so padec
konkurencnosti, zakonske spremembe ter proaktivno delovanje pred spremembami.
Podjetja so neprestano izpostavljena izzivom na neizprosnem svetovnem trziséu. Ce
hocejo biti konkurencna in uspeSna v trzni tekmi, so prisiljena sprejeti izzive in
vzpostaviti ustrezen sistem ravnanja svojih notranjih procesov, poslovanja in odnosov
med zaposlenimi znotraj podjetja ter navzven do kupcev, dobaviteljev in druzbe.

Globalnost trga zahteva drugacno vlogo informatike v podjetju ter novo obliko
partnerstva med ravnatelji in informatiki. Slednje pogojuje drugacno organiziranost in
polozaj. Se vedno se pojavljajo dileme o stroskovni in prihodkovni naravnanosti.
Pripadniki zniZevanja stroskov se ubadajo z idejo znizevanja skupnih stroskov
lastniStva (omejevanje stroskov, zunanje izvajanje aplikacij ali celotne
informatizacije, najem strojne in programske opreme...), na drugi strani pa pripadniki
profita vidijo informatiko kot profitni center, ki svoje storitve zaracunava podjetju po
ceniku in v nekaterih primerih to storitev nudi na trgu drugim podjetjem po
konkurenénih pogojih. Taks$na stroSkovno naravnana organizacijska oblika »centra za
avtomatsko obdelavo podatkov« se iz podjetij poslavlja, saj predstavlja zavoro pri
razvoju in uvajanju strateske vloge informatike. ((Kropivsek in Oblak, 2005)

V hitro spreminjajo¢em poslovnem svetu obstaja torej edina stalnica neprestano
spreminjanje in prilagajanje programskih reSitev. Za uspeSno ravnanje s
spremembami pa sta pomembna dva procesa, ki sta nujna, da sprememba uspesno
zazivi tudi v praksi. To sta sprejem odloCitve in implementacija izbrane reSitve.
Zavedati se moramo, da noben pristop ali informacijska tehnologija ni Carobna
paliCica, s katero bi reSevali vse probleme. (Kovaci¢ in Bosilij Vukasi¢, 2005)

»Prenova poslovnih procesov je postala popularno orodje ravnateljev za soocanje s

hitrimi tehnoloskimi in poslovnimi spremembami v danasnjem tekmovalnem okolju.«
(Kovacic¢ in Bosilij Vukasic, 2005)

Nacini prenove poslovanja so razlicni po obsegu in vsebini prenove. Z vidika ravni
prenove lahko na splosno govorimo o projektnih aktivnostih izboljSav (angl.:
improvements) in prenovi poslovanja (reinzeniring).

Za projekte izboljSav je znacilno, da potekajo najveckrat nepretrgano kot projektni
proces, aktivnosti so usmerjene v obravnavo obstojeCega poslovnega procesa, ki se
izboljSuje postopno, najveckrat se izvaja v okviru ene same poslovne funkcije, v
projektno skupino pa so vkljuCeni neposredni izvajalci procesa. Tveganje za
uspesnost projekta je majhno do zmerno. Cilji takSnih projektov so najveckrat analiza,
poenostavitev in avtomatizacija delovnih postopkov (uporaba informacijske
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tehnologije) za avtomatizacijo delovnih postopkov ter zniZevanje stroSkov (angl.:
cost-improvement).

Poslovni procesi v podjetju so najveckrat nepregledni in neprilagodljivi ter s tem
obremenjujoc¢i v poslovnem in informacijskem pogledu. Splo$ne pomanjkljivosti
izvajanja poslovnih procesov v vefini organizacij so neenotnost, nepoznavanje
celotnega procesa s strani izvajalcev, podvajanje dela ter razmeroma dolgo cakanje na
podpise in odobritve, posto in podobno. Tak$ni procesi so prenove nujno potrebni.

V vecini podjetij informacijski sistem temelji na integriranem in celovitem, vendar
togem konceptu nacrtovanja virov (ERP- Enterprise Resource Planing) ter integracijo
z moznostmi oziroma programskimi reSitvami s podroc¢ja elektronskega trgovanja
(angl.: e-commerce), oskrbovalnih verig (angl.: supply chain) in odnosov s
poslovnimi partnerji.

Pot prenove oz. izboljSav ter informatizacije je zelo dolgotrajna oziroma se sploh
nikoli ne konca, na njej pa se sreCamo z raznovrstnimi problemi tako iz
organizacijskega, tehnoloskega kot tudi informacijskega vidika.

V svoji diplomski nalogi Zelim preveriti, kako se z informacijskimi problemi
globalizacije spoprijema lesno podjetje Lip Bled d.d.

1.1 DELOVNE HIPOTEZE

Predpostavili smo, da zaradi hitro spreminjajocega trga informacijske tezave
predstavljajo resen problem pri izvajanju procesa planiranja in spremljanja
proizvodnje v podjetju Lip Bled d.d.. Le ti postajajo zaradi globalnih sprememb trznih
zakonitosti ¢edalje bolj kompleksni tudi na trgu, ki ga pokriva. Informacijski vidik je
pri preucevanju tega procesa zelo koristen tako pri preucevanju problemov in iskanju
resitev kakor tudi pri vzpostavitvi u€inkovitega delovanja novega poteka procesa.

1.2 OPREDELITEV PROBLEMA

Tudi v podjetju Lip Bled je, kot v vecini drugih lesno obdelovalnih podjetij, zaradi
mnozice podatkov in informacij brez ustreznih informacijskih pristopov postalo
obvladovanje in ravnanje (vodenje) proizvodnje neobvladljivo. Konstantno
povecevanje naroCil, vedno vecja kompleksnost, obcutno manjse serije, povecevanje
asortimana zaradi celovitosti ponudbe, poveCevanje deleza »izdelkov po meri kupca,
neprestano zmanjSevanje dobavnih ¢asov. Zaradi takSnih sprememb postaja proces
planiranja v podjetju vse bolj zahteven. Povezan je tako z organizacijsko —
tehnoloskimi kot tudi z informacijskimi spremembami. Slednje igra v zadnjem c¢asu Se
toliko pomembnejso vlogo.

1.3 CILJ NALOGE

V mojem diplomskem delu Zelim ugotoviti, definirati in analizirati klju¢ne
informacijske probleme pri ravnanju proizvodnje v podjetju Lip Bled d.d.,
organizacijske enote PC Notranja Vrata Recica, s pomocjo predhodnih raziskav.
Raziskati zelim klju¢ne vzroke za nastanek problema, iz tega izbrati mozne alternative
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ter jih preuciti na modelni ravni. Oblikovati zelim predlog optimalne izvedbe procesa
planiranja in spreminjanja proizvodnje v podjetju iz informacijskega vidika.

1.4 METODE DELA

Prenove poslovanja se je potrebno lotiti z uporabo dolo¢ene metodologije, ki jo
sestavlja bolj ali manj predpisano zaporedje korakov. V okviru metodologije si
pomagamo z modeliranjem, za kar uporabljajo dolo¢ene tehnike in orodja, ki
olajSujejo uporabo teh tehnik.

Spodnja slika 1 predstavlja potek prenove poslovanja po Stirih stopnjah.

F
stopnja
optimizacija
odprava
spremenljivosti procesa
poenoztavites
odprava izqube casza in
matenala ter znizanje strogkoy
izhodizcno
radeliranje
odprava neskladnozt pri delu
[&ZUMEYahn|je
odprawva strabu pred spremembani e
'
S

Slika 1 Potek — stopnje, postopki in klju¢ni rezultati prenove poslovanja
(Kovacic in Bosilij Vukasic, 2005)

Metoda je zelo prilagodljiva. Brez problema jo lahko uporabimo za vsako vrsto
procesa, ki ga zelimo prenoviti, ne glede na to, ali se odlo¢imo za delno ali celovito
prenovo. Primernost te metode je torej ustrezna tudi za primer Lip Bled d.d.
Osredotocili pa smo se na projekt, ki je omenjen ze v uvodnem delu.
Metoda se mi je zdela za primer podjetja Lip Bled najbolj uporabna, predvsem pa
lahko prilagodljiva na vsak proces, kjer Zelimo prenovo izvajati. Osredotocili smo se
na projekt izboljSav, ki je omenjen Zze v uvodnem delu.
Prvo stopnjo prenove bi tezko opredelili z neposredno merljivimi rezultati. Gre za
vzpostavitev izhodiS¢, ki bodo omogoc€ili razvoj in uveljavitev novega oz.
prenovljenega poslovnega modela v podjetju. Prenova in informatizacija poslovanja
pomeni kljucen premik v poslovanju z neposrednimi posledicami (dobrimi in slabimi)
za zaposlene, zato je tukaj pomembno premagati strah pred spremembami.
V tej stopnji moramo opredeliti tudi:

» od kod izvirajo tezave ter upravicenost naSega nezadovoljstva v podjetju,
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= jasno vizijo razvoja podjetja, za katero vemo, kam oz. kako jo udejaniti,

= imeti moramo tudi ustrezne izkusnje in metodolosko znanje (v podjetju in
Zunaj njega) ter zaupamo v uspesnost nacrtovanja poti do sprememb (zaupanje
v vodjo projekta).

V tej fazi se lotimo podrobnejSe opredelitve posameznih delovnih procesov in
aktivnosti. Glede na to, da so podjetja veCinoma organizirana funkcijsko, procesi pa
potekajo skozi ve¢ organizacijskih enot, je tudi to lahko zelo zahteven in pomemben
korak. Opredeljene procese je potrebno natancno spoznati, saj njihovi izvajalci
obi¢ajno poznajo samo delc¢ke. Proces kot celota pa na nivoju podjetja ni natan¢no
poznan in definiran.

V drugi fazi zaradi laZjega razumevanja polozZaja podrobnejSega razclenjevanja in
omogocanja njihove prenove poslovni proces iz izhodiS¢ne faze prikazemo v graficni
obliki. Glede na cilje prenove poslovanja uporabimo za modeliranje poslovnega
procesa posebno orodje namenjeno poslovnemu modeliranju. Z modeliranjem
poslovnega procesa opredelimo oz. posnamemo trenutno izvajanje procesov Vv
organizaciji. Na tej stopnji pois¢emo in prikazemo moznost odpravljanja neskladnosti
pri izvajanju. Tako podjetje s pomocjo modelov procese bolje spozna ter jih lazje
analizira.

V tretji fazi na podlagi analize obstojeCih procesov lahko za¢nemo razmisljati o
njihovi poenostavitvi oziroma prenovi v smislu vecje ucinkovitosti in uspesnosti.
Rezultat prenove so krajsi ¢asi, manj potrebnega materiala in stroskov izvajanja.

V ¢Eetrti fazi je smiselno nadaljevati z optimizacijo procesov, ki se kaze v tipizaciji in
standardizaciji, torej tudi v odpravi spremenljivosti izvajanja delovnih procesov.
Optimizacija je cilj prenove poslovnih procesov ter tudi pogoj za njihovo morebitno
avtomatizacijo oziroma informatizacijo. Predlog prenove poslovnih procesov zajema
tudi predloge informatizacije. Ti so osnova za nadaljnje uvajanje ustreznih orodij in
resitev, s katerimi omogo¢imo izvajanje prenovljenih poslovnih procesov. Pred
odlocitvijo o zacetku implementacije je potrebno izdelati tudi primerjavo
nacrtovanega modela procesov in (referencnega) procesnega modela celovite resitve.

1.5 POTEK DELA

Analizo stanja (prva faza metode) sem opravila v ¢asu pocitniSke prakse v podjetju
Lip Bled, v oddelku Operativna priprava dela (OPP) ter v oddelku tehnoloSka
priprava dela (TPP). Tam sem za analizo procesa pridobila vse potrebne podatke, s
katerimi v 6. poglavju podrobno opiSem stanje in postavim izhodis¢a za modeliranje.
Zacetno stanje sem prikazala z modelom, narejenim v programskim orodju ARIS
Model na podlagi zaCetnega stanja sem naredila s programskim orodjem ARIS.
Delovanje orodja podrobno predstavim v poglavju 4.3., izvedeni model s prikazom
problemov podjetja pa v poglavju 7. NatanCen opis problemov je predstavljen v
poglavju 8., kar je tudi tretja faza metode. Krajsi opis problemov in kratek opis resitev
sledi v preglednici na zacetku poglavja 9., torej na zacetku Cetrte faze. V nadaljevanju
sledi tudi podrobnejsi opis in utemeljitev resitev.
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2 Opis podjetja Lip Bled d.d.

Podjetje Lip Bled d.d. ima sedez na Reciski cesti 64a na Bledu. Njegov logotip je
predstavljen na naslednji sliki 2.

lipbled.

Slika 2: Logotip podjetja Lip Bled d.d.
(http://www.lip-bled.si/)

Podjetje je bilo ustanovljeno leta 1948. Zacetna dejavnost je bila Zagarstvo, in sicer
razvoj dejavnosti od osnovnih do zahtevnih kon¢nih izdelkov.

Danes proizvodnja obsega tri glavne skupine kon¢nih proizvodov: notranja vrata
(krila in podboji), opazne plosce (za gradbeniStvo) in pohiStvo (spalnice, jedilnice,
predsobe, mladinske in dnevne sobe).

SedeZ celotnega podjetja z direkcijo je, kot prikazuje slika 3 na Bledu, na Recici. Tam
sta tudi Profitna center Notranja vrata in Maloprodaja in inZeniring. Profitna centra
Opazne plosc¢e in Masivno pohistvo pa sta v Bohinjski Bistrici.

® Sedei

® Prodajni saloni

® Proizvodne enote

& Bled )
® Boh njs'?(raaﬁllstrica
Ljubljana

Kromberk pri Movi Gorici Novo Mg
Nova Gorica o Podskrajnik pri Cep¥nici

Slika 3: Sedez, prodajni saloni, proizvodne enote podjetja
(http://www lip-bled.si/)

Danes ima podjetje strukturo delniSke druzbe, in sicer je 32% delnic v lasti zaposlenih,
bivsih zaposlenih ter drugih fizi¢nih oseb, 67% pa v lasti pravnih oseb. Skupno Stevilo
zaposlenih se giblje okrog 670. Celotno podjetje na leto izdela 1.200.000 m?* opaznih
plos¢, 6.000 kompletov spalnic ter 300.000 komadov vratnih kril in 200.000 podbojev
vrat.

Najvec izvozijo na trge evropske unije, in sicer 61%(pomembnejse drzave so: Nemcija,
Italija, Spanija, Svica..), na trg bivie Jugoslavije 18% (najve¢ na Hrvasko), 21% svojih
izdelkov pa prodajo v Sloveniji. Saloni so na Bledu, v Kranju, Murski Soboti, Novi
Gorici.

V letu 1998 so si pridobili Certifikat kakovosti ISO 9001. Predmet certificiranja je razvoj,
proizvodnja in prodaja vrat, masivnega pohistva, gradbenih plosce in zaganega lesa.
(http://www.lip-bled.si/)
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3 ravnanje poslovnih procesov

3.1 POSLOVNI PROCES

Poslovni proces je skupek logicno povezanih izvajalskih in nadzornih postopkov in
aktivnosti, katerih posledica oziroma izid je nacrtovan izdelek ali storitev. Proces ni
prepoznaven le po aktivnostih, ki jih opravljajo njegovi izvajalci, pac pa predvsem po
zaporedju dejavnosti in opravil, ki jih je potrebno izvesti, da bi na izhodni strani
procesa dobili razvidne rezultate. Govorimo o ureditvi procesnih aktivnosti skozi ¢as
in prostor, z zaCetkom in koncem ter z jasno zaznamovanimi vhodi in izhodi. Kot
proces opredelimo vsako aktivnost v podjetju ali zunaj njega, vendar pa je smiselno
upostevati in jih opredeliti kot procese le tiste aktivnosti, ki neposredno ali posredno
prispevajo k dodani vrednosti kon¢nih proizvodov.
Za ucinkovito in uspe$no delovanje procesa je potrebno najprej razumeti njegov
namen in izhode oz. uc¢inke. To pomeni, da moramo poznati njegovo sestavo ter imeti
nadzor nad vhodnimi veli¢inami, ki vstopajo v proces.
Znacilnosti dobrega proces so:

= orientiranost na kupca,

» dvigovanje dodatne vrednosti proizvodov (izdelkov/storitev),

» znani in sposobni lastnik,

* razumevanje in prejemanje s strani vseh sodelujocih v procesu,

* merljiva u€inkovitost in uspesnost,

* neprestano izboljSevanje.

Del poslovnega procesa pa je tudi proizvodni proces.

Poslovni proces v vecini podjetij ni pregleden in ni prilagodljiv. TakSen kot je, je
ponavadi neustrezen v poslovnem in informacijskem pogledu. Zacne se s klasi¢nim
nacrtovanjem prodaje, nabave in proizvodnje, povezan je z velikimi serijami izdelkov
in razmeroma dolgim Casom Cakanja na poti od materiala do izdelka. Poteka skozi
razlicne organizacijske enote (poslovne funkcije, sektorje, sluzbe, oddelke...) in je
obremenjen z vsemi tezavami, ki se tradicionalno pojavljajo ob prehodu iz enega
funkcionalnega dela organizacije v drugega. Na proces proizvajanja motece vplivajo
nenacrtovani, ob¢asni zahtevki za proizvodnjo doloCenih izdelkov ali zagotavljanju
storitev. Ti zahtevki so zaradi spremenljivih se tehnoloskih in trznih razmer vse
pogostejsi. V podjetjih gre predvsem za potrebo po korenitem skrajSanju
proizvodnega loka (cikla) in preglednosti celotnega poslovnega procesa, vse do
zahtevka kupca po izdelku do njegove pravocasne dobave. Klju¢ni problem sprotnega
zaporednega izvajanja poslovnih aktivnosti pri klasi¢ni, funkcijski organiziranosti
podjetja so prehodi (nekateri jih imenujejo plotovi) med posameznimi
organizacijskimi enotami. Zato moramo, kot bomo videli v nadaljevanju, poskrbeti za
ustrezno organizacijsko in procesno prenovo ter podporo, ki bosta zagotovili
optimalen in ¢im bolj nemoten potek izvajanja poslovnih procesov v podjetju. (Kovagi¢
in Bosilij Vukasic, 2005)
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2.2 METODE, ORODJA IN PRISTOPI PRI RAVNANJU POSLOVNIH
PROCESOV

Pristop k spreminjanju podjetja je odvisen od razmerja med pritiski, ki spreminjanje
sproscajo, in odpori, ki spremembam nasprotujejo. Pristope za spreminjanje podjetja
v osnovi delimo na mehke in trde pristope.

Mehki pristopi so zvezni, ne tvegani in evolucijski. V postev pridejo, ko so pritiski za
spremembe kot odpori proti spremembam majhni in ko ima podjetje za prilagoditev
dovol;j ¢asa.

Trdi pristopi pa so nezvezni, tvegani in revolucijski ter pridejo v poStev, ko so pritiski
na spremembe(npr. e-poslovanje) in tudi odpor proti spremembam veliki.

Prenova poslovnih procesov je seveda primer trdega nafina spreminjanja in
preoblikovanja podjetja. Zaradi radikalnega pristopa k spreminjanju podjetja lahko
BPR povzro¢i tudi negativne ucinke: zniZanje motivacije, inovativnosti, teZje
upravljanje spreminjajocih se procesov ipd.

Spodaj nastete metode in orodja lahko uporabimo tako pri mehkih kot tudi trdih
pristopih:

» Opredelitev strategije projekta prenove poslovanja (usklajevanje s strateskimi
cilji podjetja in spremljanje ucinkov (Benchmarking, metoda klju¢nih
dejavnikov uspeha)

» Upravljanje znanja, upravljanje s spremembami (sprotno analiziranje
poslovanja in spremljanje rezultatov oz. upravicenosti sprememb, metoda
spremljanja stroskov po aktivnosti...)

* Prenavljanje in izboljSevanje poslovnih procesov (BPR - Business Process
Reengineering), orodja za modeliranje poslovnih procesov, simulacije in
analiziranje procesov)...

= Sistemi izboljSevanja kakovosti (celovito upravljanje kakovosti, ISO
certificiranje, poslovna odli¢nost...)

» Informatizacija poslovnih procesov podjetja (metodologije razvijanja
informacijskih sistemov (IS), orodja za modeliranje podatkov in razvijanje
programskih resitev (CASE — Computer Aided Software Engineering)...)

» Krmiljenje in spremljanje izvajanja delovnih procesov (WFMS — Workflow
management systems), upravljanje z dokumenti,..

* Modeli in reSitve najboljSe prakse (repozitorij podatkov, procesov in
poslovnih pravil, referencni modeli procesov, celovite programske resitve
(ERP — Enterprice Resource planning )

Proces upravljanja sprememb ima svoj zacetek v problemu, ki ga podjetje zazna in
identificira. Problem se pojavi, kadarkoli je podjetje sooCeno s spremembami v okolju
ali znotraj njega samega. Ker se druzbene in ekonomske spremembe neprestano
dogajajo, se podjetja morajo zavedati vseh problemov, ki jih bodo resila.

Upravljanje sprememb pomeni motivirati zaposlene, da vskoCijo v nepoznano
prihodnost, hkrati pa pridobivanje njihovega zaupanja v to, kar ravnatelj dela in kam
jih vodi.

Nekatere spremembe v podjetju uspejo, vecina pobud za spremembe pa se mora
preloziti na kasneje. Eden glavnih razlogov za odlaganje je prav soo€anje z odporom
tako zaposlenih kot tudi nivoja ravnateljstva. Slabo upravljanje po sprejemu odlocitev
se lahko kaze v dveh smereh: ¢e sprejmemo slabo odlocitev ali pa odlocitev slabo oz.
sploh ne implementiramo. Sprejemanje odlocitev in njihova implementacija sta tako
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nerazdruzljiva. Dobro upravljanje sprememb je sestavljeno iz demokrati¢nosti v
sprejemanju odlocitev in diktatorske implementacije.
Glavna problema pri procesu sprememb sta najveckrat odsotnost aktivne pomoci
nadrejenih v organizaciji ter odsotnost mo¢nega vodstva. V organizaciji obstajajo
razli¢ne skupine ljudi, ki razlicno gledajo na spremembe. Od tega, kako predstavljajo
pomen teh sprememb za organizacijo vecini, pa je odvisna mobilizacija teh ljudi.
NajtrSi nasprotniki se sploh ne pustijo prepri¢ati, zato je toliko bolj pomembna
podpora kritiéne mase zaposlenih. Odpor na spremembe lahko deloma presezemo z
naslednjimi taktikami:

= komunikacija (predstavitev idej),

» demonstracija (prikaz uporabnosti idej),

= oblikovanje (pomo¢ pri prilagajanju posameznika),

= pogajanje (prilagoditi cilje na krajsi rok),

= kooptacija oziroma privzem idej (vkljucitev zmernih posameznikov),

= posredni vpliv (uporaba tretje osebe za nevtralizacijo mocnega nasprotnika),

= koalicija (akumulacija politi¢ne podpore) (Kovaci¢ in Bosilij Vukasi¢, 2005)

2.3 CELOVITE PROGRAMSKE RESITVE

Prenova poslovanja, informacijske tehnologije in arhitekture uporabniskih
programskih resitev, ki v podjetju zagotavljajo poslovno u€inkovitost in uspesnost ter
konkuren¢nost, lahko poteka v razlicnih smereh, z razlicno intenzivnostjo, z
razliénimi stroski. V kon¢ni fazi tudi razliénimi ucinki in stopnjo zagotavljanja
informacijskih potreb.

V proizvodnih podjetjih ima izdelek osrednje mesto v vseh procesih. To Se posebej
velja za tista podjetja, ki so usmerjena v razvoj kompleksnih izdelkov in se prilagajajo
zeljam in potrebam kupca. V razvoj izdelka so poleg razvojnikov vkljuéene razli¢ne
sluzbe podjetja (trzenje, razvoj, prodaja, proizvodnja, nabava,...) ter partnerji (npr,
kupci in dobavitelji) V preteklosti so se podjetja obicajno odlocala za eno od
usmeritev zagotavljanja celovitih programskih resitev (ERP). V zadnjem casu pa to
strategijo sproti prilagajajo trenutnim informacijskim potrebam in moznostim prenove
poslovanja. Alternativne usmeritve zagotavljanja programskih resitev so:

= dogradnja obstojecih resitev,

= lasten razvoj resitev

= nakup ali najem reSitev

ERP predstavlja predvsem povezan (integriran) poslovno usmerjen poslovni sistem, ki
je ze uporabljal nove tehnologije, kot so grafi¢ni vmesnik, relacijske baze podatkov,
jeziki 4. generacije, arhitektura odjemalec/streznik ter razli¢na orodja za pomoc.
Integriran informacijski sistem je nastal kot nadaljevanje sistemov usmerjenih najpre;j
v nacrtovanje materialnih potreb proizvodnje (MRP — Material Requirements
Planing), ki se pojavi po letu 1965, in pozneje po letu 1975, celovitega obvladovanja
vseh virov procesa proizvajanja v podjetju (MRP-II — Manufacturing Resource
Planinng two) ERP je torej nadgradnja MRP-II — sistemov in predstavlja celovito
(uporabnisko) programsko reSitev informatizacije poslovanja podjetja. Glavni cilj
ERP je povezati vse oddelke in enote (tudi e so med njimi velike geografske
razdalje) podjetja oz. njihove poslovne procese z enim samim raCunalniSkim
sistemom in centralno bazo podatkov. Glavne sestavine koncepta ERP so:
= planiranje,
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= nabava,

= proizvodnja,

= upravljanje z zalogami,

= vzdrzevanje,

= finance,

= prodaja,

= distribucija,

= upravljanje s kadri.
Kljub temu, da poslovni informacijski sistemi (ERP) ponavadi vsebujejo module za
proizvodnjo, ki deklarativno vkljucujejo podporo za planiranje proizvodnje, vodenje
proizvodnje po proizvodnih nalogah, sledljivost, analize kaZejo, da sistemi ERP
obravnavajo proizvodni proces kot »Crno Skatlo« in se ne ukvarjajo toliko s
podrobnostmi. So bolj transakcijsko orientirani informacijski sistemi in ne poznajo
procesnih podatkov. Ti podatki jim ne ustrezajo ne po vsebini, ne po koli¢ini, ne po
naravi. Sistemi, kot so MRP-II in MES, lahko dobro dopolnjujejo sisteme ERP. Lahko
reCemo, da jih izolirajo od specifi¢nosti proizvodnega procesa, hkrati pa odpirajo
okno za vpogled v proizvodnjo in (aZurno) zagotavljanje dejanskih podatkov.
(Kovacic in Bosilij Vukasic, 2005)

4 Modeliranje poslovnih procesov

Modeliranje poslovnih procesov izvajajo analitiki z namenom spoznavanja
poslovnega podrocja, ki ga zelijo modelirati. Najpogostejsi nacini so:

= pregled obstojeCe dokumentacije in morebitnih obstojecih programskih

resitev,

= pisni vprasalniki,

= posamicni intervjuji uporabnikov,

» skupinski intervjuji

= opazovanje uporabnikov pri delu....

Pri modeliranju prenove in informatizacije je smiselna in priporocljiva uporaba ze
znanih in uveljavljenih metod in tehnik, ki so bile razvite predvsem pri modeliranju
informacijskih sistemov. Modele predstavljamo najveckrat grafi¢no, saj tudi na
podrocju prenove izhajamo iz dejstva, da lahko ena slika vcasih pove vec¢ kot tiso¢
besed. Tehnika modeliranja mora biti predvsem pregledna in enostavna. Vendar
imamo pri enostavni in pregledni tehniki na voljo tudi manj simbolov. Tako se
moramo pri modeliranju procesov opredeliti bolj na sekvenco oz. paralelizem
aktivnosti ter odgovornost in odlo¢itve, ki nastajajo v procesu.

(Kropivsek, Oblak 2005)

4.1 POSTOPEK MODELIRANJA POSLOVNIH PROCESOV.

Tehnike modeliranja poslovnih procesov se sicer med seboj razlikujejo, kljucne
znacilnosti pa lahko razdelimo na naslednje sklope:

= preglednost in razumljivost ter enostavnost u¢enja uporabe,

= modeliranje,

* izvajanje analiz in simulacij,

= izdelava porocil,
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* enostavnost uc¢enja in uporabe,
= povezljivost in kompatibilnost z drugimi orodji (management poslovnih
procesov, razvijanje programskih resitev, krmiljenje delovnih procesov...).

4.2 TEHNIKE MODELIRANJA POSLOVNIH PROCESOV

Med pomembnejSimi tehnikami najdemo: procesni diagram poteka (flow chart),
IDEFO (angl.: Integration Definition for Function Modelling, EPC(angl.: Event-
Driven Process Chain), diagrami tokov podatkov, petrijeve mreze

Uporabniki modelov so poleg informatikov tudi zaposleni v organizaciji (ravnatelji in
izvajalci) Pomembno je, da so modeli ¢im bolj enostavni in razumljivi, hkrati pa
prikazujejo vse, kar je pomembno.

Tehnika procesnih diagramov se uporablja za nazorno predstavitev programskih
algoritmov oz. logike izvajanja ra¢unalniskih programov. Uporabljana je med drugim
tudi v orodju OPTIMA! (Kropivpvsek, Oblak 2005)

Tehniko diagramov tokov podatkov uporabljajo predvsem informatiki. Primerna je
predvsem s staliS¢a preglednosti, razumevanja in ugotavljanja potrebnih
informacijskih virov in pretoka podatkov skozi proces, torej s staliS¢a informatizacije
teh procesov. Najpogosteje je uporabljena v orodjih CASE.

Metoda IDEFO nadgrajuje SADT (angl.: Structured Analysis and Design Technique).
To je metoda s katero opredeljujemo funkcionalne potrebe poslovnega procesa.
Razvilo pa jo je ministrstvo za obrambo ZDA. Med drugim to metodo podpira tudi
orodje BPWin.

Petrijeve mreze predstavljajo mrezo procesnega modela. Sestavljajo ga procesi, (Na
elementarni ravni pa so to aktivnosti) objekti in skladis¢a objektov, ki so med seboj
povezani z usmerjenimi povezavami. To metodo podpira med drugimi tudi orodje
INCOME.

Tehnika EPC modelov pa je ena najbolj razsirjenih tehnik v poslovnem modeliranju,
zlasti v povezavi z metodo in orodjem ARIS (angl.:Architecture of Integrated
Information Systems, ki temelji na razSirjeni metodi, ki jo poimenujemo s kratico
eEPC (angl.: extended Event —driven Process Chain). (Kovaci¢ in Bosilij Vukasi¢, 2005)

4.3 METODA ARIS (ARCHITECTURE OF INTEGRATED
INFORMATION SYSTEMS)

Ta metoda modeliranja poslovnih procesov po eni strani zdruzuje druge metode glede
na njihove bistvene poudarke, po drugi strani pa je ta koncept ogrodje za razvoj
kompleksnih projektov, saj njeni strukturni elementi posredno opredeljujejo
proceduralni model za razvoj integriranih informacijskih sistemov. Taka arhitektura
Ze po svoji naravi sili v standardizacijo uporabljenih metod. Obstojece in nove metode
modeliranja so v metodologiji ARIS zdruzene tako, da te vsebujejo vse elemente
celovite metodologije, od opredelitve kljuénih razvojnih faz in njihovega sosledja
prek opisa aktivnosti do opredelitev zahtevanih rezultatov posameznih faz in izbora
kriterijev za oceno teh.

Pri zapletenejSih postopkih, ko navadno modeli postanejo nepregledni, ARIS podpira
modeliranje razli¢nih vidikov oziroma pogledov na poslovanje in zdruZenje teh
vidikov v skupini, kompleksnejsi model, ki predstavlja podlago za integralno analizo
poslovnih procesov. Skupni model ali kontrolni pregled , ki vzpostavlja celoto s

- a LSoOoLID (o] To remove this message, purchase the
This document was created using F'RINT PDF S product at www.SolidPrintPDF.com

=




Ramsak N. Informacijski vidik optimizacije procesa planiranja proizvodne v lesnem podjetju. 20
Diplomsko delo. Ljubljana, Univerza v Ljubljani, Biotehniska fakulteta, Odd. za lesarstvo, 2005

povezovanjem naStetih vidikov in s katerim vrednotimo medsebojne vplive vseh
najpomembnejSih znacilnosti procesov pri prenovi poslovanja, sestavljajo:
= funkcijski pogled (opisuje vse aktivnosti in staticne povezave med njimi),
= podatkovni pregled (vsebujejo opis informacijskih objektov, ki so predmet
obdelave v funkcijskih poslovnih procesih),
= organizacijski pogled (vsebuje podatke o organizacijskih objektih in
povezavah med njimi)

organizacijski pogled

podatkovni procesni funkcijski
pogled pogled pogled
Slika 4: Pogledi metodologije ARIS.

(Kovacic in Bosilij Vukasic, 2005)

Metoda ARIS zajema v procesu prenove in informatizacije poslovanja tri nivoje
obravnave. Omogoca sistemati¢en prehod med njimi ter verifikacijo rezultatov analiz
in obdelav na posameznih nivojih. Ti nivoji so: strateski nivo(zajema modeliranje oz.
obravnavo, namenjeno strateSkemu nacrtovanju prenove in informatizacije
poslovanja- to je groba in od informacijske tehnologije neodvisna opredelitev pravil
in informacijskih potreb), takti¢ni nivo (omogoca pogled na tehnolosko pogojene
poglede — sisteme za upravljanje podatkovnih baz, podatkovni pogled topologije
raCunalniskih mrez, organizacijski pogled, strukturo, uporabniske programske
opreme, funkcijski pogled...), operativni nivo (podrobna opredeljenost poslovnih
pravil; sluzi tudi za neposredno povezavo modelov z uporabljano informacijsko
tehnologijo)

Metoda ARIS ze sama ponuja postopek oziroma faze izvajanja projekta prenove
informatizacije poslovanja po fazah:

= priprava projekta,

= analiza stanja kot je (kot je),

= opredelitev moznih izboljSav (kot naj bo)

= opredelitev nacina prehoda na mozne procese,

» usposabljanje izvajalcev procesov
(Kovacic in Bosilij Vukasi¢, 2005)

Metoda ARIS poleg tega vkljucuje dodatne metode za izvajanje analiz, vrednotenje
poslovnih procesov ter tudi preverjanje kvalitetnega nivoja pred in po modificiranju
procesa. Za ravnanje poslovnih procesov je zelo pomembno stalno preverjanje prostih
kapacitet ter stroSkovne analize. Zato orodje ARIS omogoca tudi hitro in enostavno
ovrednotenje, kadarkoli to potrebujemo. (IDS SCHEER AG, 2003/2004)
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V modelih, ki sem ju izdelala v poglavju 6 in 8, za prikaz obstojecega stanja in napak
v podjetju, ter za prikaz novega stanja Lip Bled, sem uporabila podatkovni pogled
eEPC modela.

4.3.1 eEPC model

Angleska kratica eEPC (extended Event-driven Process Chain) pomeni dogodkovna
prozena procesna veriga. To je centralni model za modeliranje z orodjem ARIS.
Model omogoca zdruzitev staticnih in dinami¢nih elementov poslovnih procesov (npr:
sistemov, organizacijskih enot, podatkov ...) tako kot se to dogaja v resnicnem
poslovnem okolju.

Osnovni gradniki tega modela so prikazani na spodnyji sliki 5.:

zhirla -
podatkow

poslavni
dogodek

I tok delavnega @ él?sil ali
I procesa organizacijska '
enota

aktivnost @ ali

izvajalec

Slika 5: Gradniki modela eEPC.
(R. Davis, 2005)

= Poslovni dogodek prozi izvajanje ali nastane z izvajanjem posamezne
aktivnosti v poslovnem procesu. Glede na nastanek jih lo¢imo na notranje,
zunanje in ¢asovno odvisne dogodke.

= Aktivnost (funkcija) pomeni aktivno sestavino procesa, ki edina v njem
uporablja vire za ustvarjanje dodane vrednosti.

= Kontrolni tok ali tok delovnega procesa, ki kaze na potek oziroma zaporedje
izvajanja aktivnosti.

= Tocke razvejanja ali zdruzevanja, v katerih se kontrolni tokovi razvejujejo ali
zdruzujejo; logicni operatorji, ki semanticno opredeljujejo proces so logicni
IN (obvezno vsi tokovi), logicni ALI (poljubni tokovi), ali ekskluzivni ALI —
XALI (le eden od tokov), spodnja pa za izstopne tokove.

» Jzvajalec ali vloga v procesu, ki je lahko posamezna oseba, delovno mesto ali
pa vse bolj opredelitev potrebnih znanj in ve$¢in izvajalca aktivnosti; izvajalec
pripada organizacijski enoti.

» Informacijski objekt, ki je lahko sporocilo ali podatkovna zbirka. (R. Davis,
2005)
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5 Planiranje proizvodnje

5.1 UVOD

V proizvodnem poslovnem sistemu se planiranje za¢ne s poslovnim (podjetniSkim)
planiranjem na srednjero¢nem, strateSkem nivoju. Poslovni plan prikazuje zlasti
finan¢ne vidike poslovanja (npr. predvideni dobicek in izgubo). Element poslovnega
plana je tudi trzni plan, ki pa navaja predvsem, katero paleto oz. program izdelkov bo
podjetje proizvajalo in trzilo v naslednjem srednjerocnem obdobju, trge ki se jih bo
pokrivalo, distribucijske kanale... Naloga spremljanja povprasevanja (in narocil) je
predvsem, da iz razli€nih virov zagotavlja vhodne informacije za druge procese
planiranja. Eden izmed virov informacij je tudi proces napovedovanja povprasevanja,
ki ima velik pomen v okolju izdelave na zalogo. Iz plana prodaje lahko izvira tudi
plan distribucije (plan razdeljevanja izdelkov na trgu po prostoru in ¢asu).

Dolo¢en proizvodni program je osnova vsega poslovnega dogajanja v podjetju;
planirani asortiment, koli¢ine in rok bodoce proizvodnje so izhodis¢e za vse naslednje
planske akcije, torej za doloCanje poteka proizvodnega procesa in planiranje
proizvodnih virov — oceno potrebnega materialnega vlozka in ugotavljanje predvidene
obremenitve (agregiranih) kapacitet, posredno dodatno tudi za oceno visine poslovnih
stroskov v planskem obdobju.

S planiranjem torej postavimo cilje proizvodnemu procesu.

5.2 PROIZVODNI PROCES

Proizvodni proces je proces proizvajanja proizvodov. To je skupek oz. zaporedje med
seboj povezanih opravil (delovnih operacij). To zaporedje je proizvodni tok oz.
proizvodna pot. V raznih panogah industrije lo¢ujemo vec vrst proizvodnih procesov,
med posameznimi vrstami pa obstojijo velike razlike predvsem glede na znacilnosti:

" samega procesa,

= okolja in dejavnikov proizvodnega procesa (produkcijskih sektorjev),

» izdelkov in vpliva kupcev na oblikovanje izdelkov,

Proizvodni proces je definiran, ¢e so definirani posamezni deli proizvodnega procesa
oziroma delovni postopki, s tem pa tudi;
= vrste obdelav, potrebnih za izdelavo posamezne vrste sestavnega dela oziroma
sestava, in njihovo zaporedje,
= oblika oziroma stanje, v katerega mora preiti obdelovanec v posameznih fazah
delovnega postopka — delovnih operacijah,
= opis dela oziroma navodila za delo v posameznem delovnem postopku in
delovnih operacijah,
= Casovni normativi za izvedbo posameznih delovnih operacij,
= orodja, potrebna pri izvedbi posameznih delovnih operacij,
* bruto normative koli¢ine materiala (podrejenih komponent) za enoto
sestavnega dela, sestava ali izdelka.
Tudi definicije proizvodnega procesa nastajajo v razvojnih sluzbah med procesom
razvoja proizvodnih procesov.
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Zelo pomembno je, da proces obvladujemo ¢imbolj v celoti. Obvladovanje nam pove
predvsem, kako se sistem obnaSa v primeru, ¢e pride do motenj. Obvladljivi
(deterministi¢ni ) proizvodni procesi so procesi, katerih obnaSanje je predvidljivo, v
celoti znano vnaprej in jih je zato mogoce popolnoma obvladovati. Delno obvladljivih
(stohasti¢nih) pa ni mogoce obvladovati v celoti, ker nam vse zakonitosti procesa niso
poznane. V praksi proizvodni procesi seveda nimajo jasno dolocenih znacilnosti.
SreCujemo se s predhodnimi in kombiniranimi oblikami v istem delovnem okolju
(podjetju). Hkrati jih lahko obstoji ve¢ vrst ali pa jih je celo v okviru istega
proizvodnega procesa ve¢ delnih z razlicnimi karakteristikami. V praksi se izkaze, da
proizvodni sistem oz. proizvodni proces, katerega cilj je proizvajanje izdelkov,
uspesno in racionalno deluje le, ¢e je okrog njega nanizana vrsta drugih procesov,
katerih naloga je predvsem zagotavljanje vseh pogojev za normalno delovanje
proizvodnega procesa (0Zjega proizvodnega procesa) npr:

= razvoj oddelkov,

* razvoj proizvodnih procesov,

= skladiscenje vlozka (materiala, energije),

= operativno planiranje in priprava proizvodnje,

* interni transport,

= kontrola kakovosti,

» vzdrzevanje delovnih sredstev,

= skladiSc¢enje izhoda (izdelkov) ipd.

Vsi pomozni in pripravljalni procesi so praviloma obrnjeni navznoter, torej k
temeljnemu transformacijskemu procesu in sluzijo le-temu (ga servisirajo). Za
komuniciranje navzven oz. za sodelovanje z okoljem pa je potrebnih Se nekaj
podsistemov oziroma procesov skupnega in sploSnega znacaja:

= nabava vlozka (material),

= zagotavljanje kadrov (delavci),

= zagotavljanje delovnih sredstev (investicije),

» prodaja izhoda (izdelki),

= strateSko planiranje in analize,

* finance (in controling)

= knjigovodstvo in raunovodstvo

= skupni in splosni...
(Ljubi¢,2005)

5.3 OPREDELITEV PLANIRANJA PROIZVODNIE

Proizvodni proces lahko opredelimo kot:
= sistemati¢no iskanje in doloCanje ciljev proizvodnje
= ugotavljanje nalog — dejavnosti, ki jih je treba realizirati, da bi dosegli
postavljene cilje, za izvedbo teh nalog potrebnih virov (sredstev), medsebojnih
relacij vkljucenih virov ter poteka transformacijskega procesa. (Ljubi¢,2005)
Opredelitev planiranja proizvodnih procesov prikazuje shemati¢no tudi slika 6:
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PLANIRANJE PROIZVODNJE I

I
| DOLOCANJE CILJEY IN NALOG |

G BEm s e NALOGE
|
» POSLOWNI VIRI (SREDSTVA [ POTEK |
» CLOVESK] | ( | 1

s DRGAMNIZACIISE
o DELAYCI s BELACLIE WIROY
o DELOWMA SREDST WA * FOTEK
* FREDOMETI DELA, TRAMNSFORMACIISKEGA
o [NFORMACIIE FROCESA
Slika 6: Vsebina planiranja proizvodnje.
(Ljubi¢,2005)

Funkcija planiranja je tako dolocanje: proizvodnega programa, vsebine in obsega
proizvodnje, izvedbe potrebnih virov, asovne dimenzije proizvodnje...
V proizvodnem poslovnem sistemu se dejavnosti planiranja proizvodnje lahko
grupirajo v tri skupine:

= dolgoro¢no stratesko planiranje,

= srednjero¢no takticno planiranje in

= kratkoro¢no operativno planiranje, nadzor in vodenje proizvodnje.

Dolgoro¢no planiranje ima dolgoro¢en vidik, zanj je pristojno vi§je vodstvo. Strateske
odloc¢itve, pomembne za podroc¢je proizvodnje, so na primer proizvodni program —
katere vrste izdelkov proizvajati in v kak$ni okvirni koli¢ini, kakSnega kakovostnega
razreda, s kaksSnimi stroski, kje namestiti zmogljivosti.. To pa zaokrozuje strukturne
odloc¢itve o mestu in vlogi podjetja v logisti¢ni verigi. Vsi strateski plani so zelo
zgosceni (agregirani) in zaradi dolgega Casovnega obdobja (2 leti in vec), ki ga
pokrivajo, naceloma zelo nezanesljivi.

Takti¢ni (osnovni) plan s planskim obdobjem od 6 mesecev do dveh let skrbijo
predvsem za ucinkovito uporabo obstojecih virov v dani trzni situaciji. UpoStevajo v
strateSkem planu navedene osnovne omejitve fizi¢nih proizvodnih kapacitet in
okvirno projekcijo potreb (povpraSevanja) ter skuSajo razporediti razpolozljive vire
tako, da bi ¢im bolj uéinkovito in dobi¢konosno zadovoljili potrebe trga. Ceprav so
bile osnovne dimenzije proizvodnih kapacitet opredeljene z dolgorocnimi
predpostavkami, se le te lahko v dolocenih mejah povecujejo ali zmanjsujejo tudi v
srednjerocnem obdobju (spreminjamo koli¢ino delovne sile, nadurno delo...

Konéno operativno planiranje, nadzor in vodenje kratkorocno predvideva akcije,
potrebne, da bi zadovoljili potrebe kupcev v okviru usmeritev, ki so jih opredelili bolj
agregirani strateSki in takti¢ni plani. Operativni plani prevzemajo narocila neposredno
od kupcev (internih ali eksternih) ali iz sistema gospodarjenja z materialom (npr.
avtomatsko dopolnjevanje) in podrobno planirajo, kako in kdaj se bodo izdelki
izdelovali v proizvodnji. Najpogosteje ti podrobni plani pokrivajo teden, dan ali celo
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uro bodocega delovanja, izvajajo pa na primer razporejanje izdelkov po delovnih
mestih, dolocila o zaporedju izvajanja in gibanju naroc€il (delovnih nalogov) skozi
proizvodnjo. Operativni plani so zanesljivi in so osnova za odrejanje izvajanja nalog.

R

vodenja) in neposredni izvajalci delovnih nalog.

Zaradi ozko usmerjene tematike in omejenega obsega mojega diplomskega dela se
bom osredotocila le na operativno planiranje proizvodnje... (Ljubi¢,2005)

5.4 OPERATIVNO PLANIRANIJE PROIZVODNIJE
Operativno planiranje pomeni planiranje v krajSih Casovnih razmakih. Plani se

pripravljajo stalno in enakomerno, planska obdobja se prekrivajo. Nacelni potek
planiranja je razviden iz spodnje slike 7.

cas za pripravo plana

rok zprejemanja [postavljanja] plana

cas trajanja planzkega obdobja

planzko obdobje n

I @

planzko ohdobje n+1

]
planzko obdobje n+2

Slika 7: Princip dinami¢nega planiranja na doloeno ¢asovno obdobje.
(Ljubi¢,2005)

Tudi pri drsnem planiranju je najprej potrebno dolo€iti Cas trajanja planskega obdobja,
potem pa Se drsno obdobje. To obdobje je Cas, po katerem se proces planiranja ponovi
(Cas, za katerega se planska obdobja prekrivajo). S tem, ko se doloci drsno obdobje, se
dejansko definira tudi obdobje, za katerega bo vnaprej stalno postavljen plan. Plansko
obdobje se potem dalje deli na ¢asovno zaokrozena delna obdobja (obdobja delnega
plana) tako da je mogoce tudi plane pripravljati po teh delnih obdobjih. Kako dolga so
delna obdobja in koliko jih je, je najveckrat odvisno od Stevila moznih nepredvidenih
dogodkov; ¢im vec¢ se jih lahko zgodi, tem krajSa morajo biti delna obdobja.

Pri drsnem planiranju se vedno obdeluje plan za obdobje delnega plana, vendar za ¢as
drsnega obdobja vnapre;.

Najvecja prednost drsnega planiranja v primerjavi s planiranjem za doloc¢ena ¢asovna
obdobja je v tem, da je tako pripravljen plan izdelan stalno za doloceno, enako dolgo
obdobje vnaprej. To zagotavlja urejeno, stalno in enakomerno delo pri planiranju in
pripravi poslovnega procesa ter kontinuirano odpravljanje morebitnih napak. Poleg
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tega pa postane izdelava planov stalna delovna naloga. Zato se planira natan¢neje in
odgovorneje.

Vsebina teh planov je torej enaka kot vsebina planov, iz katerih izvirajo tako
perspektivni, osnovni kot tudi terminski plani...
Pomembno je, da za operacionalizacijo mesecnega plana najprej preverimo:

= fiksiranje prodajnega plana-prodajnih narocil

= rezervacijo materialov in kapacitet (Zivih in mrtvih kapacitet (delavcev in

strojev)

Vse tisto, kar je ugotovljeno, da ne bo mogoce realizirati, se prenese v naslednje delno
plansko obdobje. Le to je potrebno posebej oznaditi in dobi status »problema«. Pri
zagotavljanju realizacije pa ima to kasneje prednost.

Okvirno lahko ugotovimo, da mora sluzba operativnega planiranja in priprave
proizvodnje usklajevati informacije, Casovno opredeljevati celoten proces, pripravljati
materialna sredstva za celoten proces, lansirati (proziti) proizvodnjo in razdeliti delo,
kontrolirati potek dela in delo ob koncu zakljuciti. Sluzba operativne priprave mora
zato vzpostaviti in vzdrzevati Stevilne informacijske povezave z drugimi funkcijami v
podjetju. Konkreten obseg usklajevanja informacij, potrebnih za nemoteno delo v
proizvodnji, pa je v veliki meri odvisno od vrste proizvodnega procesa. Pri serijski
proizvodnji (intermitenitnih procesih) je asortiment izdelkov dokaj opredeljen. Obseg
take proizvodnje je lazje ocenjevati vnaprej. Bodisi gre za proizvodnjo po narocilu (za
znanega kupca) ali za proizvodnjo na zalogo (za neznanega kupca). Ker se serije
ponavljajo, je mogoce proizvodnjo pripraviti bolje in tehnolosko bolj natan¢no.

Delo operativne priprave v takem okolju sprozi naroCilo za izdelavo izdelkov, ki ga
posreduje prodaja. Pri tem ni pomembno, ali to narocilo temelji na konkretni zahtevi
kupca ali na osnovi ocene trznih potreb. Naloga operativne priprave proizvodnje
najprej na osnovi narocila prodaje in znanih tehnoloskih pogojev dela oceni, koliko
Casa bo trajala izdelava naroCenih izdelkov (dobavni rok). Dalje mora ugotoviti tudi,
kdaj naprej bo mogoce zaceti z izdelavo narocenih izdelkov, kar zavisi tako od
zasedenosti proizvodnih kapacitet kot od razpolozljivosti potrebnih materialov. Sam
proces je definiran vnaprej in v veliki meri fiksiran. Operativna priprava proizvodnje
mora torej uskladiti informacije o proizvodnji, (zbira jih sama), informacije prodaje,
razvoja proizvodnih procesov ter nabave. Dolociti mora, kdaj se bodo izdelovale
dolo¢ene vrste izdelkov, pripraviti vsa potrebna materialna sredstva, pripravlja in
lansira tehni¢no dokumentacijo (slednje je v bistvu ukaz za zacetek dela), razdeljuje
delo, ter tudi nadzira uspesnost in pravilnost opravljenega dela. (Ljubi¢,2005)

5.5 KONCEPT MRP- 11

MRP-II je koncept organizacije planiranja, ki zajema vse funkcije planiranja in
vodenja in v katerega ospredju je integracija planov, predvsem plana prodaje, plana
proizvodnje in plana uspeha poslovanja. Cilj tega koncepta je zajeti vse dejavnosti,
povezane s procesom ustvarjanja ucinka podjetja in jih integrirati v rutinski in
formaliziran proces interakcij: vse poslovne funkcije in njihovi delni plani morajo biti
medsebojno delno uglaseni tako, da se bo dosegel optimalen skupen rezultat podjetja.
Temeljne znacilnosti koncepta MRP-II so tri:

= hierarhi¢ni koncept planiranja,

* integracija,

= prilagodljivost (fleksibilnost).
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Koncept MRP-II celotno nalogo planiranja z uporabo hierarhi¢ne (in organizacijske)
diferenciacije razdeli na naslednje planske ravni:

A

£
= POSLOVYMNO PLAMIRAMNIE
L
=
g A S
7 AGREGIRANO PLANIRAMNIE PRODAJE
E IN PROIZYODMNIE
] A R
OSMNOYMNO PLANIRAMIE
MATERIALMNIH POTREB
2 / ' \
=
i
= PLAMNIRAMIE MATERIALNIH POTREE [ —
m
!
4]
: / ! \
‘_\\.5/7 VYODENIE PROIZVODMNIE
Slika 8: Osnovna struktura planskih ravni MRP-IL
(Ljubi&,2005)

Osnovna struktura procesov sistema hierarhi¢nega centraliziranega planiranja
proizvodnje je poenostavljeno prikazana na sliki 8.
Ce ne upostevamo strateskega nivoja planiranja v proizvodnem podjetju, lahko

vsebino dejavnosti planiranja, priprave in vodenja proizvodnje okvirno opredelimo,

kot sledi na sliki 9:
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Morebitne pomanjkljivosti MRP-II:

Koncept lahko uspesno uporabimo predvsem takrat, kadar je mozno napovedovanje
potreb (najmanj na nivoju programa izdelkov) in kjer so zagotovljeni pravilni in
zanesljivi osnovni podatki o proizvodnji

Koncept ima morda nezadostno podporo za controling. Sicer zagotavlja podatke o
predracunu in obracunu proizvodnje po stroSkovnih nosilcih (vrstah izdelkov, kar je
tradicionalen in deloma preZivet koncept stroSkovnega racuna), vendar je realiziran
controling vse preve¢ obraunsko orientiran. Logi¢na pomo¢ pri konsistentni
agregaciji in disagregaciji podatkov v sistemu MRP-II ni predvidena. Pri planiranju
materialnih potreb po komponentah je problemati¢no dolo€anje preto¢nih ¢asov za
izdelavo. Prehodni casi (Casi medoperacijskih zastojev) so najveckrat ocenjeni
subjektivno, zato tudi pretocni ¢as ni zanesljiv. Da bi se napake kompenzirale, se
najveckrat, operira s predolgimi pretocnimi Casi, kar spodbuja lagodnost proizvodnje.
TeZavno je tudi dolocanje koli¢in za izdelavo. Na voljo je cel kup postopkov, vendar
noben ne uposteva obremenitve kapacitet. Najboljsi algoritem optimiranja koli¢in je
tako brez pomena, e niso na razpolago kapacitete za izdelavo.

Kljub pomanjkljivostim pa je to v praksi Se vedno univerzalen nacin planiranja in tudi

najbolj uporabljan model vodenja proizvodnje.
(Kovacic in Bosilij Vukasic, 2005)

5.6 MIKROPLANIRANIJE PROIZVODNIJE

Analiza zahtev za mikroplaniranje:
V okviru zahtev za informacijsko podporo mikroplaniranja govorimo o stirih
pomembnih vidikih:

= Prvi vidik: Podjetje in trg (kriteriji za optimalen plan)
Odnos proizvodnega podjetja do trga (do naro¢nikov) ter kazalniki uspesnosti podjetja
so pomembni elementi pri izbiri kriterijev za doloCitev optimalnega plana. Optimalen
plan je lahko izraZzen z dosezenimi dogovorjenimi dobavnimi roki, optimalno izrabo
virov po posameznih obratih (npr. optimalna izkoriS¢enost strojev ali optimalno
Stevilo oziroma zasedenost ljudi), minimalnim ¢asom za zamenjavo posameznih
orodij, optimalnim preto¢nim ¢asom ali minimalnimi kon¢nimi oziroma medfaznimi
zalogami itd.
V proizvodnih podjetjih z ve¢ obrati pogosto pride do razhajanja med Zzeljo po
optimizaciji celotnega proizvodnega procesa (npr. doseganje dogovorjenih dobavnih
rokov ali minimalnega pretocnega Casa) na eni strani in lokalni optimizaciji po
posameznih obratih (npr. optimalna izkoriS¢enost strojev v obratu).

* Drugi vidik: Organizacija in procesi planiranja
Organizacija in procesi planiranja oziroma mikroplaniranja so pomemben element pri
zasnovi racunalniske arhitekture za podporo mikroplaniranja.
Pogosti primeri organizacije v proizvodnih podjetjih z vec€ obrati:
1.) Centralno-obratno planiranje, pri katerem glavni planer skrbi za pripravo
optimalnega mikroplana za celoten proizvodni proces, obratni planerji pa lahko le v
okviru dovolejnih meja izvedejo fino planiranje v obratu. V tem primeru gre pri
sestavljanju optimalnega plana najprej za optimizacijo celotnega procesa in Sele nato
za lokalno optimizacijo procesa v obratu.
2.)Koordinacijsko-obratno planiranje, pri katerem so posamezni obrati v funkciji
dobaviteljev polizdelkov drugim obratom. Planerji po obratih pripravijo mikroplane
za posamezne obrate, pri tem pa morajo upostevati zahteve obratov, s katerimi so
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povezani. Ta razli¢ica ne omogoca pregleda nad celotnim proizvodnim procesom in
zahteva veliko usklajevanja.

= Tretji vidik: Podatki
Potrebne podatke za uvedbo racunalniSke podpore za planiranje oziroma
mikroplaniranje lahko razdelimo v dve skupini:
1.) staticni podatki (ERP): izdelki in pripadajoCe proizvodne kosovnice, osnovni
tehnoloski postopki, variante tehnoloskega postopka, proizvodni viri (stroji, delavcei
itd.), katere operacije izvaja stroj, Casi izvajanja in nastavitveni Casi, znane relacije
stroj-orodje, ¢asi menjav orodij, urniki itd.
2.) dinamicni podatki (ERP) Kot dinami¢ni podatki se obravnavajo proizvodni nalogi,
ki se azurno (npr. enkrat na mesec, enkrat na teden) prenaSajo iz poslovnega
informacijskega sistema.

= Cetrti vidik: Integracija
Informacijski sistem za mikroplaniranje je vpet med poslovni informacijski sistem in
informacijski sistem za upravljanje proizvodnje. Ze v fazi analize je pomembno
definirati, kako bo ta sistem deloval in se odzival. Definirati je treba:
1.)Postopke za oblikovanje mikroplanov, njihovo posredovanje v proizvodnjo ter
izvajanje,
2.)Postopke za posredovanje sprememb narocil in proizvodnih nalogov,
3.)Ukrepanje v primeru izrednih proizvodnih dogodkov (npr. okvara strojev,
zastojev...)

Zasnova koncepta sistema za mikroplaniranje:

Na podlagi analize zahtev je potrebno izdelati zasnovo sistema za mikroplaniranje in
koncept integracije sistema za mikroplaniranje. V tej fazi se na podlagi definiranih
zahtev izbere tudi ustrezno standardno ra¢unalnisko orodje.

Glavni vnos proizvodnih podatkov poteka v poslovnem informacijskem sistemu. Iz
poslovnega informacijskega sistema se v razvrS¢evalnik pred mikroplaniranjem oz.
razvrS¢anjem prenesejo vsi statistini in dinamicni podatki. Po izvrSeni operaciji
mikroplaniranja se v informacijski sistem za upravljanje proizvodnje posreduje
mikroplan za izvajanje. Nazaj se posredujejo podatki o realnem izvajanju plana in
podatki o izrednih proizvodnih dogodkih, ki zahtevajo spremembo plana. Odlocitev o
replaniranju sprejme planer, ki rocno sprozi algoritem za ponovno mikroplaniranje na
podlagi spremenjenih podatkov oziroma omejitev.

Po analizi zahtev in dolocitvi zasnove koncepta sledi uvedba sistema z uporabo
standardnega racunalniskega orodja.

Uvedba racunalniske podpore za planiranje in mikroplaniranje je uspesSna Sele takrat,
ko jo sprejemajo uporabniki. Zato sta vkljuevanje uporabnikov v projekt in Solanje
za uporabo pomembni aktivnosti v vseh fazah projekta.

5.7 APS (angl.: Advanced Planning and Sceduling systems) ORODIJA

Zaradi dinamike zahtevnosti in optimizacije optimizacije proizvodnje, je nujna
uvedba racunalniSko podprtega planiranja — mikroplaniranja.

Vzporedno z dobavitelji ERP sistemov imajo na podrocju informacijske podpore pri
planiranju proizvodnje pomembno vlogo tudi specializirani dobavitelji reSitev za
podrocje planiranja. V okviru njihove ponudbe so moduli za podporo razli¢nih vrst
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planiranja na ravni podjetja in celostne oskrbovalne verige. Orodja APS (Advanced
Planning and Scheduling systems), ki zdruzujejo nove koncepte informacijskih
tehnologij, teorijo ravnateljstva in kompleksne organizacijske algoritme.

Standardna programska orodja za podporo mikroplaniranja so ve¢inoma interaktivna
orodja, ki omogocajo razvoj ustreznega modula in podporo planerju pri generiranju
optimalnega Casovnega in funkcionalnega sosledja proizvodnih nalogov, z
upostevanjem realnih virov in kapacitet. Planerju (kot elektronska planerska tabla)
zagotavljajo interaktivno podporo, ki mu pomaga najti optimalno ravnotezje med
zahtevanimi (povpraSevanjem) in razpolozljivimi proizvodnimi zmogljivostmi.

V sisteme APS so vkljuceni moduli za oblikovanje ustreznih modelov ter moduli za
podporo planerju. VkljuCena interaktivna planska tabla omogocCa sestavljanje
(avtomatsko ali rono) mikroplana na podlagi vgrajenih algoritmov, grafi¢ni prikaz
mikroplana (npr. Ganttov diagram) ter spremljanje realizacije glede na plan. Poleg
tega ima mocna analitska orodja, ki omogocajo analizo in primerjavo razli¢nih planov
glede na postavljene kriterije ter oblikovanje razlicnih porocil. Slika 10 prikazuje
prlmer elektronske planerske table ter drugih operacij.
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Slika 10: Elektronska planerska tabla, sprotno spremljanje materialnih kapacitet,

proizvodnih kapacitet in operacij...
(http://www.inea.si/index.php?kategorija=116)

Za uvajanje informacijskih sistemov za podporo mikroplaniranju se pogosto odlocajo
proizvodna podjetja, ki imajo na eni strani Ze uvedeno informacijsko podporo za
poslovne procese, na drugi strani pa tudi ze informacijsko podporo za ravnanje
proizvodnje. Z zagotovitvijo raCunalniSke podpore za planiranje oziroma
mikroplaniranje Zelijo v proizvodnih podjetjih zagotoviti predvsem informacijsko
podprtost za uporabnike in planerje. S povezavo novega sistema z Ze obstojecimi pa
zelijo Se povecati preglednost in u¢inkovitost proizvodnega procesa.

Pri odlocitvi za uvajanje mora vodstvo definirati naslednje cilje, med katerimi so:
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= podpora planerjem pri sestavljanju mikroplana,
= podpora pri nabavi in prodaji, vodstvu z zagotavljanjem azurnih podatkov o
mikroplanu in poteku proizvodnje ter z mozZnostjo izvajanja simulacij ob
nujnih zahtevah s trga,
= krajSanje Casa od prispetja narocila do moZnega zacetka proizvodnje
= spremljanje realizacije glede na plan v realnem Casu,
* moznost ukrepanja ob nenadnih dogodkih v proizvodni ali na trgu
= podpora za boljSe obvladovanje stroSkov proizvodnje, sistematicno
obvladovanje zalog v vseh fazah proizvodnje...
Dobra zasnova in izvedba informacijskega sistema za podporo planiranju in
mikroplaniranju je zahteven projekt, mo¢no je povezan s procesi in organizacijo na
podroCju operativnega planiranja, mikroplaniranja in proizvodnje ter zahtevami
proizvodnega procesa in tehnologije.
Pri razvoju je potrebno upoStevati nacela sistemskega inzenirstva, ki po projektu
predvideva napredovanje po principu zZivljenjskega cikla. (Kovaci¢ in Bosilij Vukasic,
2005)

5.8 BAZA PODATKOV V PROIZVODNEM PROCESU

Vsak proizvodni proces mora imeti shranjene vse podatke in informacije, ki so potrebne
za vodenje in planiranje v neki bazi podatkov. V okolju centraliziranega planiranja
proizvodnih virov se obic¢ajno deli na tri podrocja:

= Podro¢je osnovnih (maticnih) podatkov o proizvodnji. To so definicije izdelkov
(materialne postavke - komponenta in proizvodna struktura -kosovnica) in
proizvodnega procesa (delovno mesto, orodje, delavec, proizvodnji postopek,
delovna operacija),

»= Podro¢je prometnih podatkov za planiranje in vodenje proizvodnje (plan
proizvodnje, plan materialnih potreb, terminski plan izdelave, plan zasedbe
kapacitet, delovni nalog, materialni delovni dokument, delovni dokument za delo,
dokument kontrole kakovosti, nabavno naro€ilo, zaloga materialne postavke,
delovni koledar, parametri planskega racuna.

= Podro¢je staticnih in arhivskih podatkov (statistika prodaje/porabe, statistika
zasedbe kapacitet)

Se bolj podrobno razdelitev predstavlja naslednja konceptualna shema o proizvodnji
na sliki 11. (Ljubig,2005)
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Konceptualna shema baze podatkov o proizvodnji.

(Ljubi&,2005)
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5.9 MES SISTEM (angl.: Manufacturing Execution Systems)

Ime MES pogosto dobi ime kar proizvodnji informacijski sistem. Predstavlja
povezavo v industrijsko omreZje na eni strani, na drugi strani pa v lokalno omrezje.
Povezavo prikazuje naslednja slika:

nivo
YODENJE IN UPRAVLJANJE POSLOVNE
5 Globalno LOGISTIKE ponJETI

amrezje
D J S S

Lokalno

Industrskr

|
omreZje | =z
I | <
I | P
od <
1 o328
F‘rocesrj4 gl |
Q omretiy OBRAT 2 5| a4
e -
Slika 12: Vecnivojska arhitektura sistemov IT za proizvodnja podjetja.

(Vovk A. 2005, int. dok.)

Omogocajo optimizacijo proizvodnih aktivnosti od izdaje proizvodnega naloga do
njegove realizacije. Usmerjajo in vzpostavljajo proizvodne aktivnosti, se nanje
odzivajo in o njih poroc¢ajo, vse v stvarnem casu. S tem omogocajo takoj$ni odziv na
spremenjene pogoje proizvodnje. Z osredotoCanjem le na aktivnosti, ki povecujejo
dodano vrednost, povecujejo ucinkovitost proizvodnih operacij in procesov, kar se
kaze v boljSem izkoristku proizvodnih virov, to¢ni dodelavi izdelkov, hitrejSemu
obrac¢anju zalog in izboljSanju denarnih tokov. Pomembni sklopi vsakega sistema
MES so:

= zagotavljanje genealogije oziroma sledljivosti skozi proizvodnjo,

= obvladovanje proizvodnega procesa (spremljanje zastojev, kljucnih kazalnikov

proizvodnega procesa itd.)

= kakovost proizvodov.
Uporabniki tega sistema so ljudje, ki so lahko direktno ali indirektno povezani z
ravnanjem proizvodnje (operaterji v proizvodnih obratih).
Pomembne znacilnosti MES sistemov so: modularnost, konfigurabilnost (fleksibilno
okolje reSitev zamenjuje »monolitne« aplikacije, odprtost sistemov (omogoca
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povezovanje z drugimi IS), standardni vmesniki za procesne naprave(npr. standard
OPC), omogocen internetni dostop. (Ljubi¢,2005)

6 analiza stanja ter PRAKti¢cno Razumevanje in postavitev
izhodis¢ (PRVA FAZA)

6.1 ANALIZA OBSTOJECEGA INFORMACIISKEGA SISTEMA
PODJETJA LIP BLED

Odlocila sem se, da strokovni del moje diplome izvedem po prej opisani metodiki
procesa prenove poslovanja. Ker pa je moja naloga zelo vsebinsko omejena, so
dolocene faze zelo skrajSane. SkuSala bom optimirati proces planiranja v podjetju Lip
Bled, d.d. po metodologiji, ki sem jo opisala v uvodnem poglavju.

Prenova poslovanja, informacijske tehnologije in arhitekture uporabniSkih
programskih reSitev v podjetju zagotavljajo poslovno ucinkovitost, uspesnost in
konkuren¢nost. Lahko poteka v razlicnih smereh, z razlicno intenzivnostjo, z
razlicnimi stros$ki in v konéni fazi tudi z razliénimi ucinki oziroma stopnjo
zagotavljanja informacijskih potreb.

Pri zagotavljanju reSitev podjetja uporabljajo razlicne strategije oziroma usmeritve
razvoja. Zato so se v podjetju Lip Bled leta 2001 odlocili za nakup obstojeega
informacijskega sistema pri podjetju KOPA racunalniski inzeniring, d.d., ki je s
svojimi 60-timi zaposlenimi eden najvecjih ponudnikov informacijske tehnologije v
Sloveniji. Logotip podjetja je na sliki 13:

KOPA

Slika 13: Logo podjetja Kopa d.o.o.

(www.kopa.si)

Jedro informacijskega sistema KOPA predstavlja integrirana aplikativna programska
resitev za podrocje vodenja in spremljanja proizvodnje ter poslovanja, ki je v celoti
zasnovana na ORACLE relacijski tehnologiji. Poleg tega podjetje KOPA zagotavlja
ustrezne reSitve na podroCju strojne in mrezne opreme, ter seveda tudi licen¢no
programsko opremo.
V stavbi uprave na Recici je centralni streznik ter center vseh povezav. Streznik
deluje v okolju Linux ter shranjuje vse podatke od leta 2002. Druga programska
oprema je shranjena na drugih manjSih streznikih. Povezave med enotami, ki jih
uporabljajo, so:
= streznik—uprava: brezzi¢na povezava preko Blejskega gradu (v primeru izpada
uporabijo ADSL linijo)
= streznik — profitna centra v Bohinju: najeta linija Telekoma; 1M
= streznik — poslovalnice Murska Sobota, Kranj, Cerknica (fransiza), Nova
Gorica, (franSiza), Trebnje (fransiza).... ADSL povezava
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6.2 POPIS STANJA V PROIZVODNEM PROCESU

6.2.1 Osnovni asortiment

Osnovni asortiment podjetja se deli na 2 vrsti izdelkov. Na krila in na podboje.
Izdelujejo 48 vrst vratnih kril, 32 vrst suhomontaznih podbojev, 6 vrst karnis za drsna
krila, 3 vrste predelnih sten (podboji s stensko svetlobo), 10 vrst polizdelkov (mreze,
letvice, vzorci, vzorci, fur. plosce...) in Se 10 vrst dodatnih elementov pri objektnih
poslih...

6.2.2 Stevilo naro¢il

Povprecno Stevilo narocil je 250 na mesec, za vsak proizvodni program priblizno 20.
Delezi naroCil se na poveCevanje Stevila kosov manjSajo. Tako je delez narocila
0,77% za nad 50 kosov/pozicijo, ter 50,82% za 1 kos/pozicijo. Kar 70% narocenih
izdelkov proizvajajo v serijah po 2 kosa.

70% izdelkov izdelajo za znanega kupca tipsko, 15% za zalogo in 15% za znanega
kupca posebne izvedbe.

6.2.3 Dobavni roki

Pri potrjevanju dobavnih rokov za izdelke poleg razpoloZljivih virov se upostevajo Se
skrivni ¢as, ki ga zahteva proizvodni proces. Ponavadi je to 10 dni oz. po zelji kupca v
kolikor so izvedljive. Izdelavni rok se posameznim delovnim nalogom oziroma
operacijskim listom dodeljujejo na podlagi vnaprej doloCenih grobih terminskih
casov, ki so enaki za vse vrste kril oz. podbojev. Pri tem je vedno upostevan Se Cas
proizvodnega procesa (10 delovnih dni).

6.2.4 DelavniSka dokumentacija

Delavnisko dokumentacijo izpisujejo takoj po izracunu plana. Izpis dokumentacije,
urejanje dokumentov in distribucija po proizvodni zahteva priblizno 1 dan zaradi
velikega Stevila delovnih nalogov (razdrobljenosti proizvodnje). Za delovne naloge, ki
jih potrebujeta oddelek Montaza in SM, prilozijo zraven $e natiskane etikete.

Lansiranje plana in delavniske dokumentacije za posebne mere je bolj specifi¢no in
natancno prilagojeno postopku dela v proizvodnji. Vrstni red za te izdelke je to¢no
dolo¢en. Tako proizvodnja mora pripraviti polizdelke do stiskalnice, da lepljenje
poteka nemoteno v taktu. (Kosmac J., 2005 int. dok.)

6.2.5 Kapacitete podjetja

Vse kapacitete proizvodnje vratnih kril racunajo glede na kapaciteto stiskalnice za
vratna krila.

Kapaciteta stiskalnice je 819 kril na dan. Stiskalnica ima 7 etaz, torej 8 stiskalnih
plos¢. Celotna stiskalna povrina je 30m”. Debelina obdelovancev je v povpredju
60mm, maksimalna debelina pa je 80mm. Stiskalnica je sestavljena iz zunanje toge
konstrukcije in iz notranje, gibljive konstrukcije na vodilnih saneh. S podajalno mizo
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je povezanih vecina komponent oljne hidravlike. Deluje tako, da blok stiskanih plos¢
hidravli¢no tece vertikalno skozi dvizni cilinder. Niverilna kljuka omogoca, da se
vsaki¢ ustavi v pravilnem polozaju. Ko doseze pravilno viSino, se enotam precnega
trama priblizajo krmilni cilindri za odpiranje etaze. Precni tramovi se ustavijo v
vodilih lastovicji rep in ustrezna etaza se odpre. Ostale etaZze so pod konstantnim
pritiskom. Ko se etaza popolnoma odpre, steCe v stiskalnico posamezna plosca za
zamenjavo obdelovanca. Pri teku naprej pritisne Ze stisnjene dele iz stiskalnice ven,
tako da pri vzvratnem teku napravi prostor za Se ne stisnjene obdelovance. Ko
podajalna plos¢a zopet doseze svojo izhodiS¢no tocko, se etaza ponovno zapre.
Preto¢ni drogovi za odpiranje stecejo nazaj in sprostijo pri tem niverilno kljuko. S tem
se sprozi nov delovni postopek. Postopek se ponavlja dokler blok s plos¢ami za
stiskanje ne pride Cisto do vrha. Nato se celotna enota spusti v spodnji polozaj. Pricne
se nov ciklus zopet s prvo etazo.

Pri obdelavi satastih ploScC je potrebno paziti, da satovje nima debelinske razlike preko
2/10. Cas stiskanja nastavimo po Zelji. Iz ¢asa izraunamo pritisk stiskanja, pri tem
moramo upostevati tudi mrtvi ¢as, 22 sekund.

Kapaciteta podbojev je 450 podbojev v 8h urah.

Kapacitete celotnega podjetja so v povprecju zasedene 80%, minimalno 70%,
maksimalno pa 95%.

(Int. dok. Lip Bled d.d..)

6.2.6 Princip planiranja v proizvodnji

Kot sem Ze prej omenila, poteka proces planiranja na dinamicen nacin, ki je
prilagojen njihovemu proizvodnemu procesu. Shematicen prikaz prikazuje slika 14
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Slika 14: Prakti¢en princip planiranja v podjetju Lip Bled d.o.o..

(Bricman B.;.int. dok.)
Seveda pa stremijo k temu da bi bile potrebe kupcev, proizvodnje in dobaviteljev
vedno v ravnotezju, kar prikazuje slika 15
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@ e
e | PROIZVODNJA PROIZVODNJA _ NABAVA | DOBAVITELJI
Slika 15: Ravnotezje med kupci, proizvodno in dobavitelji.

(Bricman B.;.int. dok.)

6.2.7 Postopek planiranja

Narocila prispejo do glavnega planerja, po elektronski posti. Primer je na sliki 16:

4 Potrditey narocila: 121034807 - Microsoft Internet Explorer

Datoteka  Urejanje  Pogled  Priljubliene  Orodja  Pomod

1 iy A, = . T o
] ) L oL
<) \_) 4 ,p! |/ Iskanje &_\:( Priljubljene eI‘ Vecpredstavnost {}

37 &g ® -3

Maslov |@ Ci\Documents and Settingsimarietkap, LIP-BLED, SIiLocal Settings\ Templ GNDO000A34496, kel

Poz. Sira Maziv blaga
1 045934 KRILOAF1 RZ JA TON R 90032030 L 46 DIALOG
2 045936 KRILO AF1 RZ JA TON R 90032030 D 26 DIALOG
3 . KRILO A F1 RZ JA TON R 76032030 L 46 DIALOG
4 045537 KRILO AF1 RZ JA TOM R 75032030 D 26 DIALOG
Skupno dtevilo:s KOS

Slika 16: Primer internega narocila.

(print screan IS)

BLED:
Status:
Kupec (34%19): Pogodba &
DR RUDDA GHBH Hupéewo narodio:
HUHLGASSE1-3 B ponudbe f datum:
A-3360 HEIDENREICHSTEIN Daturn dokurmerta:
AVSTRIJA Potrditey narofila:
Datum Zelfene odprerme:
Idf. dtev. za DDW: ATUT$043506 Datum potrjene odpreme:
Skladidte izdelave:
Prejemnik (96550): Skladidte procije:
DR. RUDDA GESHBH
INDUSTRIEZDNE-SCHREHSER STR. - Prodajni referent:
A-3360 HEIDENREICHSTEIN Referent tvarbe
AVSTRIJA Wrsta posta:

EM

Kog
Kog
Kog
Kiog

18-08-2005
POTRJEND DH
[Z4-2

KOM: JOUDOWMORAUHO,

!
11-08-2005
16-05-2005
09-03-2005
16-08-2005
ama

amz

KARMEN STARE
FRANCI POTOCNIK
[ZVOZNA DDPREMA

Izvozno interno narocilo st.: 121034807

Kolifina Sestavnica/Postopek

2,000
4,000
1,000
1,000

Paircl )
MARIAN LUKAN

Izdelke ro¢no vpisujejo v zbirni plan. V zbirni plan vpisujejo vse izdelke, katerim se

narocilo lahko potrdi. Slika 17 prikazuje zbirni plan.
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A Proizvodni IS

Datoteka Urejanje Sestawnice Kapacitete Postopki Kljudi Planiranje Lansiranje  Spremljanje  Kakowost Dokumentacija  Obdelave Okno  Pomad

1 Urejanje dokumenta

Vista [1 |Operativni plan proizvodnie Stevilka 2 Naziv [PLAN POSEBNIH MER Klas
DAT.DOK[31-05-2005 OE [i121 [NOTRANJA VRATA SKL 2012 [To.REC SKGOT.IZDELKOY ~ Sidw [ .|
Status ’2_’%""3"7
Pozicije dokumentoy
Z.st Sif_predm. Maziv predmeta N¥ Koliéina EM ROKIZD ¥rs OE Naziv orc
0 012299 [kR J P1 4B DEK1 850X2000 DR o | 1.000 [kDs (160920058 |1 [121  |NOTRAR
|2 222800 [P0 SMO714 BU TON 120¢750:2000 DF o 1.000 [kos (16092008 |1 [i21 [NOTRA®
B 042296 [P0 SMD14 N BU TON 120X850%2440 D o] 1000 [KOS [16-082005 |1 [1i21  |NOTRAb
[ 030380 [PO SMD14 N BU TON 130X850:2440 D [0 1000 [KOS [1603-2005 [1 [121  |NOTRAF
[k 042297 [P0 SMD14 N BU TON 130X850:2440 L o 1000 [KDS [1605-2005 |[1 [i2  |NOTRA}
[ 011213 [KARNISA J PRE GLAD BU TON 750 [0 1000 [kos [16-092005 |1 [i2  |NOTRAb
[ 021618 [P0 SMO14 N BU TON 120X850x2440 L o] 1000 [Kos [16-09-2008 |[1 [121  |NOTRAF
s 031235 [KR J P1 SSK1+K2 BU TON R 85052000 D 05+57 [0 | 1.000 [Kos (03032005 [1 [iz |[NDTRA®
Bl [411464 [P0 SMO714 TT BU TON 150x850%2000 D o 1.000 [kos (09092008 |1 [i21  [NOTRA®
[ [0 [oz6as3 [P0 SMSE14 BU TON 1607502000 L o] 1000 [KOS [08-082005 |1 [iz1  |NOTRAb
[ m 18071 [P0 SMSE14 BU TON 2408502000 L o] 1000 [KOS [08-082005 |1 [i21  |NOTRAb
[z 019058 [PD SMSB14 BU TON 2508502000 L [0 1000 [KDS ([09-05-2005 [1 [iZ  |NOTRA}
[is 045813 [PO SM14 HF LAK 140x850x2000 L [0 2000 [kOS ([0905-2005 [T [iZ  |NOTRA}
A-WWF| 4000 [kos (08052008 1 [izd NOTRA}
. o]
| Posl.sub. 1> | Datumi 2 | Izp.dok. 3 | Spralt. 4 | Kartica b | Kriterij p. B |Furm.nalut':ilz| |

Maziv predmeta

Record: 14/19

i4 start

Slika 17: Predplan izdelkov posebnih mer.

(print screan IS)

Narocilo dobi oznako S$tevilka 1, kar pomeni, da je v pripravi. Izdelki nestandardnih
dimenzij, ki sicer $e niso vpisani v plan, imajo Ze dolo¢eno Sifro in ime, niso pa Se
opremljeni. Sifro odprejo prodajni referenti. Postopek je opisan kasneje v poglavju
Stevilka: 6.2.8.3. Nato je potrebno iz zbirnega plana ro¢no sortirati standardne izdelke
v plan standardnih izdelkov, nestandardne izdelke pa v plan za nestandardne izdelke.
Locuje se izklju¢no na pamet, s poznavanjem standardnih mer.

Preden dodajo izdelek na plan, je nujno potrebno preveriti: razpolozljivost kapacitet
po tednih, slika 18, stanje zalog materiala in odprta narocila dobaviteljev.
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‘O Proizvodni IS
Datoteka Urejanje  Sestswnice Kspacitete Postopki Kljudi  Planiranje  Lansiranje  Spremljanje  Kakowost Dokumentacija  Obdelawe Okno  Pomad
BEIEERE

1% Zasedenost Po Tednih - Vp

Enter value for Sifra OE
Record: 141

L

Slika 18: Prikaz zasedenosti kapacitet.
(print screan IS)

Stanje zalog materiala si je najbolj prakti¢no natisniti v obliki porocila in potem
poiskati zelen material ter preveriti zalogo. Obicajno je ta seznam dolg ve¢ kot 10
strani. Slika ene strani tega seznama kot simbolic¢en prikaz je na sliki 19.
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’ H bl d ODPRTA NAROCCILA DOBAVITELJEV 1/10
'p e ' (OE, SKEL, DOE) Aug. LB, 2005
CE:12]1 Skl:2003 DOBAVITELJ: 11422 GOZDARSKOC EMETIJSER ZADRUGE
Har: DH-121/05/366 Dat. dok: 14-07-2005 Dat. pl.dob:ze-0r-2z005%
Sifralblazmisr E[ Harc .Pre=vz. HNHepr. IN Fot .dob
101489 LES LAGHN 2/J1E MM II-IV XV. L 20 17.73 2.23
Skupasj: 20 Z.25
Har: DH-121/05/392 Dat. dok: 29-07-2005 Dat. pl.dob:0i-08-2005
SGifraMamiwr EH Har .Prewz. Hepr. IN Fot .dob
101480 LES LAGHN B/J1E MM II-IV XV. LE 20 1%.057 043
Skupasj: 20 .943
Skupayj za dobavitelja: 40.0 3.183
CE:121 Skl:2005 DOBAVITELJ: 23361 HELIOS TOVARENAE BARV, LAKOV IHN U
Har: DN-121/05/345 Dat. dok: 07-07-2005 Dat. pl.deob:jc_gr-z005
Sifrablazisr E[ Har .Prewvz. HNepr. IN Fot .dob
0251275 BRRVA BUR RARL 3003 KORALNC EOESA G 16 0 10 IH-1Z21/05/43
Skupas: 10 10
Nar: DHN-121,/05/391 Dat. dok:29-07-2005 Dat. pl.dobigl-gs-zoos
Sifralblazmisr E[ Harc .Fr=wv=. Hepr. IN Fot .dob
108225 ECNCENTRAT Zh TONIEANJIE RDELI L= BE XG 12 0 12 IN-121/05/482
Skupasj: 12 1z
Har: DN-121/05,/400 Dat. dok: 03-08-2005 Dat. pl.deb:jg-pgs-zoos
Sifralblazir E[ Harc .Fre=vz. HNepr. IN Fot .dob
347101 ER 0 G EDQ 0 EDQ
1£1063 LAX HC VEHNII T36% HELIDZ G 1 0 400 IN-12 450
Skupaij: 1000 1000
Skupayj za dobavitelja: lozz.0 1loz22
CE:121 Skl:2005 DOBAVITELJ: 28721 PLANTRGCHEMIE GMEH
Nar: TH-121/05/307 Dat. dok: 20-07-2005 Dat. pl.dobizz-Qr-z005
Sifrablazisr E[ Har .Fr=wv=. Hepr. IN Fot .dob
124001 LAY DV TEMELJ EELL PLAMTAS XG 153 30 120
Skupasj: 150 120
Skupaij za dobawvitelja: 150.0 120
OE:121 Sk1:2007 DOBAVITELJ: 24686 ULTRAPAC D.0.0. VOLEJA DRAGR
Har: DH-121/05/386 Dat. dok: 25-07-2005 Dat. pl.dob:le-08-2005
Sifrablazmisr E[ Harc .Fre=wz. Hepr IN Fot .dob
013404 VEECER ZA COKCNVJE 0, 07XE0XD00 14 X0z z0Doo O Z00oO IW-121/05/463 2&-DB-Z00%
Skupaj: 20000 20000
Skupayj za dobavite]l ja: Z20000.0 20000
CE:121 Skl:2007 DOBAVITELJ: 24665 3IC 3.R.L.
Har: TH-121/05/28% Dat. dok: 12-07-2005 Dat. pl.dob:lz-08-2005%
sifralazmir El Har.Frewz. UHepr IN Fot .dob
1 G 4000 0 4000
2 XG 1 0 4000
Skupaj: 2000 3000
Skupaij za dobawvitelja: S8000.0 2000

CE:121 S8kl:2007 DOBAVITELJ: 93276

Slika 20:
(izpis IS)

V kolikor narocila sploh Se ni,

EURCBOX D.0.0.

Izpis odprtih narocil dobaviteljev.

ga je potrebno

naroCiti v nabavni oddelek preko

elektronske poste. Narocilo velikokrat potrdijo Se pred dejansko potrditvijo dobave
materiala. To lahko povzroca velike probleme. Vsi problemi so natan¢no opredeljeni

v poglavju 8.

Narocilo potrdijo na dan, na katerega se lansira delovni nalog v proizvodnjo in se
Steje izdelavni €as. Ta plan se vedno razpisuje brez visSkov.

Pri razporeditvi v plan je torej potrebna velika mera pazljivosti in previdnosti. Pri tem
je treba pregledovati Zelje za dobavni rok kupcev in zdruzljivost narocil.
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Ce kapacitete niso veé¢ razpoloZljive, se dobavni rok zakasni oz. se razpise izredni
plan.

Izdelujejo se redni tedenski plani za standardne izdelke in dodatni plan posebnih mer.
Poleg teh se sprotno izdelujejo Se izredni plani (za urgentna narocila) in plani izmeta.
Izredni plan in plan izmeta se izdelujeta po potrebi. Plani nimajo posebnih oznak po
namenu. Imajo samo zaporedno Stevilko.

Vsi plani so si med seboj podobni. Tudi zgrajeni so po enakem principu. Med seboj se
torej razlikujejo po nazivu. Slika 21 prikazuje koncni plan.

1 Proizyvodni IS

Datoteka Urejanje Sestawnice Kapacitete Postopki Kljudl Planiranje Lansiranje  Spremljanie  Kakowost Dokumentacija Obdelave Okno  Pomod

8 Urejanje dokumenta |ZHE|E|
Vista [ |Dperativni plan proizvodnie Stevilka [PP317 Naziv [IZREDNI PLAN Klas
DAT.DOK[17-08-2005 OE [121 [NOTRANJA VRATA SKL [2012 [TO.REE.SK GOT.IZDELKOY  Sidio [ .|
Status 2 [Poten
Pozicije dokumentov
Z.st Sif. predm. Maziv predmeta My Koliéina EM ROKIZD ¥rs OE Maziv orc
-l 044220 [KR J P1 E130+55K2 BU TON R 950X2110 D o | 9.000 [kOS [2608-2005 [1 [121  [NOTRA}
3 [pa42z1 [KR J P1 E130+55K2 BU TON R 950X2110 L [0 9000 [KOS [26-0820058 |[1 [121  |NOTRAF
3 044222 [KR J P1 E130+55K2 BU TON R 920X2110 D [0 4000 [KOS [26-08-20058 |[1 [121  |NOTRAF
| 044223 [KR J P1 E130+55K2 BU TON R 920X2110 L o 4000 kDS (26082008 |1 [121 [NOTRA®
[ [044212 [P0 SMD714 E130 BU TON 330%950¢2110 D [0 9.000 [KOS [26-082005 |[1 [121  |[NDTRAF
[ 42214 [P0 SMD14 EI30 BU TON 330%950%2110 L [0 9000 [KOS [26-082005 |1 [121  |NOTRAb
[ 044215 [P0 SMD14 EI30 BU TON 290%950%2110 D [0 1000 [KOS [2608-2005 [1 [121  |NOTRAF
[Tk 044216 [P0 SMD14 EI30 BU TON 290%950%2110 L o 1000 [KOS [2608-2005 |[1 [121  |NOTRA}
[ 044217 [P0 SMD14 EI30 BU TON 330x920X2110 D [0 4000 [KDS [2608-2005 |[1 [i2  |NOTRA}
[fio joaazis [PO SMD14 EI30 BU TON 330%920%2110 L [0 4000 [KOS [26-08-20058 |[1 [121  |NOTRAF
[T 045424 |[PD SHMD21 N JB CPL 145%735¢2495 D JA o | 1000 [Kos [19-082005 [1 [i2l  |[NDTRA®
[ iz [;ze04 [P0 SMSB14 BU TON 100¢750%2000 D o 1.000 [kos (19082008 |1 [i21 [NOTRA®
[ [i3 [oosaze [PO SMSB11 JA TON 1454735%1985 L MILAND [0 | 1000 [KOS [19082005 |1 [i21  |NOTRAb
| i+ joosese [PO'SMSB11 JA TON 145<860X1985 D MILAND [0 | 1000 [KOS [19082005 |1 [i21  |NOTRAH
T — ol
| Posl.sub. 1 | Datumi 2 | Izp.dok. 3> | Kriterij p. B |me,nalm':i| 1| | Prenos poz.9 |

Ident vrste dokumenta - list of values available
Record: 141

[Eami. - Zam. - @3ami. = smaor. - 5 Repor..

Slika 21: Izredni kon¢ni plan.

(print screan IS)

Pri planih posebnih mer potrditev roka dobave ni nujna. Delovni nalog lahko
razpiSejo takoj po naroCilu materiala, ko je pripravljena tudi druga tehni¢na
dokumentacija, in ga takoj lansirajo v proizvodnjo. Enako je pri urgentnem planu in
pri planu izmeta. Za urgentni plan in plan izmeta se delovni nalog razpise in lansira v
proizvodnjo v roku 1-2 dni. Odvisno od potrebe.

Pred razpisom plana posebnih mer (uporablja se torej za nestandardne izdelke) je
potreben pregled potrebnih elementov za izdelek. Vsak element mora biti pred
razpisom delovnega naloga dolocen s kosovnico. Tudi zanj mora biti odprta nova
Sifra, doloCeno ime in narisana skica. Postopek odpiranja Sifer je enak za elemente,
materiale, izdelke, zato je opisan samo enkrat v poglavju 6.2.8.3.
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6.2.8 Priprava dokumentacije za nestandardne izdelke

6.2.8.1 DoloCevanje imena in Sifre

Dolocevanje imena poteka z aplikacijo: Standardizacija; kopiranje predmetov. Gre
veCinoma za formiranje novega imena iz podobnih. V zgornje polje vpiSemo $ifro in
se nam prikaZze ime. V spodnjem polju se prikaze identicno ime brez Sifre. To Sifro
dolo¢imo s klikom na gumb dolocitev nove Sifre. Naziv predmeta lahko Se poljubno
popravljamo. Nato kliknemo gumb Kopiraj. Okno opisane aplikacije prikazuje slika
22. Postopek je enak za krila in podboje.

1 Standardizacija

Datateka  Urejanje  SploZno Poslovni subjekt  Predmeti Administracija  Obdelave  Okno  Pomod

1 Kopiranje Predmetov

Predmet Osnovna enota mere | ‘
Sifra predmeta (457466 Koligina &f. [1 | ‘
Naziv [p KR J VL BU TON R 8502000 :‘ EM [kns | |
i Min_kolgibanja [q
Kratek naziv [p KR J VL BU TON R 85052000 Kontrnegzal | <]
Rok trajanja
Aktiven [pg - Skladiice ’7

Sif.car.tar. [g4182080

Naziv [§taybno pohistvo in diugi leseni proizvodi za
gradbeniftvo, vkljuéno celicaste ploite,
sestavliene partketne ploiée. Zagane in klane | |

Kopiraj ¥ noy predmet Kopiraj ¥ novo enoto mere
Sifra predmeta Koligina il. [ | |
Naziv [p KR J VL BU TON | 8502000 j EM [kos
Min.kol.gibanja [
Kratek naziv |P KR J VL BU TON R 8502000 Kontr.neg.zal. ’—L|

Rok trajanja
Aktiven [ -

Sif cartar. (44182080 Kopiraj
Naziv [Stavbno pohistvo in drugi leseni proizvodi za Doloéitev nave Sifre

gradbeniitvo. vkljuéno celicaste ploite.
sestavljene parketne plofte, Zagane in klane

Enter value for Naziv
Record: 1/1

£ Standardizaciia [" 58 Prozvadni 15

Slika 22: Doloc¢evanje novega imena in Sifre.
(print screan IS)

Odpiranje Sifer poteka s klikom na gumb Dolocitev nove Sifre, ki je pod gumbom
Kopira;.

Sifro je potem potrebno opremiti s sestavnico novega izdelka. Postopek za
dolocevanje Sifre je enak tako za nov izdelek, polizdelek, material, tip sredice, vrsto
lesa, povrSinsko obdelavo, rob,... le da ga je potrebno pravilno klasificirati.

6.2.8.2 Izdelava sestavnice

Sestavnica je klju¢na aktivnost v definiranju podatkov za planiranje in izvajanje
proizvodnega procesa. V sploSnem je sestavnica definirana kot osnovni element vec-
nivojske sestavni¢ne strukture in definicije procesov izdelave izdelkov. V tem
podjetju vsebuje sestavnica materialno sestavo posameznih sestavov (kosovnico oz.

=
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materialna lista), tehnoloski postopek operacij (zaporedje operacij dela). Podatki, ki
jih moramo poznati za izdelavo sestavnic, so:

* Definiran predmet dela: oblika, dimenzija, opis izdelka, vrsta in Stevilo
sestavov (gradnikov), opis, kvaliteta, in koli¢ina (normativi) materiala za
vsako vrsto sestavnega dela, navodila za delovanje in uporabo. Definicije
predmetov dela nastajajo v razvojnih sluzbah, med procesom razvoja -
projektiranja in konstruiranja. Takrat definirajo izdelke standardnih mer.

= Definicije proizvodnega procesa: vrste obdelav, potrebnih za izdelavo
posamezne vrste izdelka in njihovo zaporedje, oblika in stanje, v katerega
preide obdelovanec med delovnimi operacijami, opis dela v posameznem
delovnem postopku, ¢asovni normativi za izvedbo posameznih operacij,
potrebna orodja, bruto normativne koli¢ine materiala za enoto izdelka...

* Definicija proizvodnega postopka: navedeno mora biti: kako(tehnolosko
zaporedje delovnih operacij), v kakSnem cCasu(pripravljalni in izdelovalni
Casi), kje(na katerih delovnih mestih), s ¢im(s katerimi stroji in orodji ter
delavci), s kak$nimi stroski (placilo za delo)

Sestavnice predstavljajo poleg nacrtov osnovno dokumentacijo izdelka oziroma
polizdelka. V njih so predstavljene vse koli¢inske relacije, ki nastopajo v izdelku oz.
polizdelku. Organizirane so po modularnem principu, tako da se enak sklop, ki
nastopa v razli¢nih izdelkih in polizdelkih, vnaSa samo enkrat. Mozna je uporaba
razli¢nih vrst sestavnic: proizvodna sestavnica, planska sestavnica, fantom-navidezni
sestav, modularna sestavnica.

Graficni prikaz sestavnice krila KR A LA RS BU TON R v podjetju Lip Bled
prikazuje slika 23.

Razlaga oznake krila:

KR =krilo

A = tip krila

LA = tip krila

RS = vrsta sredice

BU = bukov furnir

TON = toniran odtenek

R = rob z radiem (zaobljen)
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Izdelki posebnih mer so nekoliko spremenjeni, zato je za tiste izdelke potrebno
sestavnice naknadno spremeniti in popraviti. (Pretnar, 2004)

Za vsak nestandarden izdelek posebnih mer je potrebno sestavnico naknadno
spremeniti, seveda loceno za krilo in za podboj. To storimo tako, da v delu
Proizvodnega informacijskega sistema izberemo menu urejanje sestavnic. Menu
prikazuje slika 24.

ZN proizvodni IS
Datoteka Urejanje | Sestavnice Kapacitete Postopki Kljudi Kalkulacije Planiranje Lansiran;

#N Copyright (c) 1 Urejanje sestawvnic F -10] x|

Urejanje sestavnic po pripadnosti
Zamenjava alternative po pripadnosti
Raziskovalec- pripadnost
Raziskovalec - struktura

Izpis modula sestavnice
Izpis strukture sestavnice
Izpis strukturne pripadnosti
Zbir kolicin strukture

Pregled strukture
Ypogled v zgodovino sestavnic

Slika 24: Meni urejanja sestavnic.
(print screan IS)

Identifikacija sestavnice sestoji iz Sifre predmeta, vrste stranice, ¢asovnega obdobja,
veljavnosti in organizacijske enote, kateri sestavnica pripada,(vse sestavnice, ki

pripadajo pod Profitni center notranja vrata, imajo oznako 121) (Pretnar, 2004)

Slika 25 predstavlja urejanje sestavnic.
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i Proizvodni IS

Datoteka Urejanje Sestavnice Kapacitete Postopki Khudi  Kalkdlaciie  Planiranje  Lansiranje  Spremljanje  Pokalkulaciie Kakowvost Dokumentaciia Obdelave  Administraciia  Okno  Pomod

i Urejanje sestavnic

Sif_predm Maziv EM Wes KolifinaEm  Proc. izm.Fim  Velja od Al
m_ [KR J PT RS HS LAK 7502000 D [kos| |—1|m|—|@|—'—|
I ol
' Pozicije Sestavnic

Poz  Sif predm Naziv EM  Vss +/- Koligina EEm P

;!]l— 451611 P KR J RS HS LAK O 750X2000 kos| 1 1.0000[ KOS

2 446151 F OKOVJE-KR J NE-100/15%2 SIVA NIEL D Kkns | 1 1.0000 (I3

3 446127 F EMBALAZA KR FOL 750:2000 koS | 1 1.0000 KOS

0 452521 F PAL-EMB KR 760X2010 1PAL+1POK. KOs | 1 0.0400 KOS

_|§ 361429 TRAK LEPILNI KREP 30 MM KOs | 1 0.0070 KOS

_|'5 452564 F STALNI-DEL KR GLADKA/DESIGN KOs | 1 1.0000 KOS

7 452597 F STALNI-DEL TALMA ZASCITA kos| 1 1.0000 KOS

8 452538 F STALNI-DEL ETIKETA KR-1 kos| 1 1.0000 KOS
- < | o

< I Frpadnost | Stuktura> Teksti Kopiranje | [l sestavnic Qr,pnslnpknv)l Dokumenti IZJnd,xeslav,l > |

- list of values available

Slika 25: Urejanje sestavnice.
(print screan IS)

V zgornjem delu je glava, kjer sestavnico idetificiramo. V spodnjem polju se nahajajo
gumbi, ki omogocajo razlicne akcije, kot so: raziskovanje pripadnosti in strukture
predmetov v sestavnici, povezovanje tekstov, kopiranje sestavnic v novo sestavnico,
urejanje sestavnic in postopkov, moznosti povezave na dokumente in vpogled v
zgodovino sestavnice.... (Pretnar, 2004)

Vecino sestavnic naredijo s kopiranjem Ze obstoje€i. Nato je potrebno naknadno
popravljanje in urejanje z aplikacijo Urejanje sestavnic. Izvedemo povprasevanje po
7e obstojeéi sestavnici, ki jo bomo kopirali v novo. Stevilko nove sestavnice pa
vtipkamo spodaj kot prikazuje Slika 26. Potem pritisnemo gumb Kopiraj.

_iofx]
Sif_predm. Maziv EM ¥z MNaaiv Yelja od Yelja do
99999 |KFI J HS LAK 650XPROBA 993 |1 |999 | |
1ZD Sifra Maziv PRE Sifra Naziv
|IIIFIE_ENIII] |121 ODBRAT ¥RATA | | |
Sif_predm. Maziv EM ¥z Maziv Yelja od Yelja do
|180243 |KH A H1LA RS BU TON R 9002030 L |KIJS |1 |PHI:IIZ‘JIJDNA SESTA\FNl
1ZD Sif_pos._sub. Maziv posl subjekta FRE Sif_pos.sub. Maziv pozl subjekta
|IIIFIE_ENIII] |121 DBRAT ¥RATA |

Kopiraj |
Slika 26: Kopiranje sestavnic.

(print screan IS)
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Novo sestavnico dolo¢imo s podatki v glavi: Sifro predmeta nove sestavnice, vrsto
nove sestavnice, Sifro poslovnega subjekta izdelovalca(Profitni center notranje vrata -
121)...

Pozicije, ki pa so razli¢ne pri skopirani sestavnici, spremenimo z aplikacijo Urejanje
sestavnic po pripadnosti, ki jo prikazuje slika 27.

2 Urejanje ses.po pripadnosti =lal x|
Sit.predm. Naziv Em Vss Naziv VPS_SKL
[451339 [PKR'ADES RS BU TON R 7502030 [kot[i " [PROZVODN: [ [
Sitra Naziv VPS DOB Sifia Naziv
| | [0 [oRG.ENDI[121 [0BRAT VRATA
Si. Naziv _ EM_Vss Naziv VPS_SKL
[451333 [PER'ADES RS BU TON R 750X2030 [kos[1 [PROIZVODN:[ |
Sitra Naziv VPS_DOB Sifra Naziv Datum veljav.
[ [0~ |oR&.ENDI[121 |0BRAT VRATA 17.10.2002
Im F&ﬂw RS BU TON R 7502030 D %ﬁ. [ _1 [ﬁfm “Fnllrﬁ.L
[ oooses [xnavinseuronnoone — |xof (il  n| |
| I I I e e
[ I i I [
[ I = I_ I
[l | [ I I
[T I = [ i
[l I = ] T
[l I I ] o
=l I I — [ [l
1 I— 2|
Oznadivse | Obmiozn. | .. | .. | . | . = 1 = [
Slika 27: Urejanje sestavnic po pripadnosti.

(print screan IS)

V spodnjem delu aplikacije se prikazejo vse sestavnice, ki vsebujejo zgoraj navedeno
pozicijo. Z dvoklikom imamo moznost oznaciti vse posamezne sestavnice, v katerih
bomo zamenjali obstojeco pozicijo z novo predlagano pozicijo. Nato kliknemo tipko
potrdi in pozicije se zamenjajo.

Program omogoca tudi alternativne menjave elementov na pozicijah po vseh
pripadajocih sestavnicah. Par veljavne in alternativne pozicije mora po vseh
sestavnicah biti enak. (Zupan S. Interna dokumentacija)

6.2.8.3 Dolocevanje postopkov:

Na podoben nacin, kot dolo¢ujemo elemente, dolocujemo tudi postopke, s katerimi je
potrebno izdelati obdelovanec do konénega izdelka. Stevilo delavcev dolodi
informacijski sistem sam od sebe. Postopke je potrebno dolociti vsem polizdelkom in
izdelkom, kot prikazuje slika 28:
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Material | Material !

Material

[ Material )| haterial }

'

( haterial ) ( Material )

Slika 28: Shema izdelka z dodanimi posopki.
(Bricman B.; int. dok.)

Izpis manjkajoc¢ih podatkov v sestavnicah je podprt s programom Excel. Progaram se
avtomati¢no zaZene s pritiskom na gumb in prikaze tabelo z vsemi novimi predmeti.
Okna tabele so zapolnjena z vnesenimi podatki, kjer pa Se manjkajo podatki, so
prazna polja.

Vsak nov polizdelek, za katerega odpremo novo Sifro, ime in mu dodamo sestavnico,
je potrebno klasificirati. NajpomembnejSe klasifikacije so: podskupina, polizdelek,
standard, tip polizdelka, tip sredice, vrsta lesa, povrSinska obdelava, rob, $irina, vi§ina
in smer odpiranja.

6.2.8.4 Dodajanje cenika

V sestavnico spada vnos cenika in izraun izdelavnega ¢asa. Ceno vnesemo s
funkcijo vnos cenika. Najpomembnejsi podatki pri vnosu so veljavnost cenika (od-
do), vrsta cenika in cena predmeta. Lastno ceno dolo¢ijo na podlagi sestavljene
kalkulacije v programu excel, tako da seStejejo vse stroske. Postopek je enak tako za
krila kot za podboj, kalkulacijo pa prikazuje slika 29:
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LASTNA CENA PODBOJA SM-11 za RO KRILA
145 X 860 % 1985 mm {(BUKEV)
ST. | SIFRA |MATERIAL: EM CENA-PL KOLICINA VREDNOST
1407887 (BUKEY BF furnir 0,60 m2 330,00 3,6100 119130
STALNIDEL
2013390 |poliet. vreda za sidro 90 ¥ 160 % 0,7 kos 1,50 1,0000 1,40
3013404 |poliet. vreda za sidro 90 % 60 % 0,7 kos 1,10 1,0000 1,10
41102120 |klobuéevinasti papir 28 o ki 247 00 0,03a0 8,64
(275808 |melafilm 1128 H-80 2100x1130 140,82 055803 24,03
B|0395986 |klavniSki krep papir ki 143,00 0,0300 4449
71181932 [spona kovinska za obloge ELEPART | kos 1412 4,0000 a6,48
82759956 |vogalni zasfitni PYC 16 mm za obloge | Kos 4,48 E,0000 26,88
91108523 |vogalni zasditni karton 16 rmim za ohblog| kos 5,00 2,0000 10,00
101108729 |spremni list iverke kos 1,60 00214 0,03
11127636 | samolepilna etiketa kos 2,80 1,0000 2,80
12[181743[termokaol 2008-15 lepilo ki 360,00 00298 10,73
13157872 [mekaol 1908 lepilo kg 280,00 04433 12412
141275881 [termakal 2108 lepilo kg 340,00 01580 55,30
15[228125(=zponke KIM 2416 [l 45 64 00020 0,04
16 prijemnik za RO krila kos 180,00 1,0000 180,00
17 nazadila kos
18345431 |tesnilo MD-12 rdede rjavo kos 558,00 0,30245 168,80
191361488 | selotejp 50 mm prozorni kos 103,00 o,.0vao 7,21
20281158 (=zelotejp 6 mm kos 1214,02 0,0036 437
21377376 navadilo AS kos 1,80 1,0000 1,80
22108240 [vijak iverni 3,5%16 kos 649,00 30000 207,00
241101969 [hukey FL [ak 16 mm m2 270,94 00840 21,87
1042,34
STALNI DEL FURNIRJA 7A S
251108730 |spremnilist - furnir koz 1,40 0,.0av3 0,01
26126331 |lofilo trennrmittel MFLJ kg 19450,00 00002 0,39
27127338 [tesakrep 6 mm kos a84a0,00 00004 224
281100796 [mitakol 1110 lepilo kg 335,00 00007 023
291134012 |vrvica Za spajanje furnirja -RUCKLE kol 29645,00 0,00m 0,30
30397393 |vrvica za spajanje furnirja - rofno kol 4080,00 0,000z 0,8z
4,09
SI:ILID @:& To remove this message, purchase the

PRINT PDF

product at www.SolidPrintPDF.com




Ramsak N. Informacijski vidik optimizacije procesa planiranja proizvodne v lesnem podjetju. 53
Diplomsko delo. Ljubljana, Univerza v Ljubljani, Biotehniska fakulteta, Odd. za lesarstvo, 2005

SREDICA ZA 5M

31011800 moka pdeniéna tip 850 kg 77,02 00218 1,68
321102252 |paleta 980x2100 kos 2037 64 0,0400 a1,51
33102266 |folija za strojno pakiranje ko 265,00 01,0290 7,69
34110301 2|hiacoll H 24 H lepilo kg 24 66 01362 11,53
3510301 45|F 22 trdilec kg 308,00 00654 20,14
36278882 |SM avitek 165 mm 207 0x240x38 ko= 182,00 1,0000 182,00
37143522 |lamelo 5610 ko= 226 4 0000 904
33391824 | sponavzmetna kos 6,87 40000 27,48
39181269 iverna plogéa 22 mm - 1025 % 2160 mn| kos 1108,30 10,5903 A54,80
400181849 iverna plodéa12mm- 1025 % 2160 mn kos 736,00 0,3210 236,249
123215
POVRSINA SM

411108224 |koncentrat za toniranje LS 88 rdedi ko JR80,00 01,0054 19,87
421127581 |1V termelj lak kg 1063,00 01822 193,68
43(127582 [ vrhnji 1ak kg 1334,00 0,0214 28,55
44393479 egalizacijsko 7139 helios IUZilo ko 1243,00 no3z2z2 40,02
282,12
Skupaj vrednost materiala v izdelku: SITipodboj | 3?52.00|
Izdelovalni éas: 0,9891 NU x 24 € SITipodboj | 6528,48|
Lastna cena: (material in delo) SITipodhoj | 10230.4ﬂ'|
Lastna cena: (material in delo) (EUR=240,00 5Ty EURIpodboj I 42,34|

lzdelal:  |B.Jakopic TPP | 1422005 |

Pregledal: [J Kalenc | |

Proizvodna prodajna cena: |

Stopnja kritja: |

Slika 29: Prikaz kalkulacije.
(izpis IS)

6.2.8.5 Dodajanje izdelavnega Casa in teze

Za vsak izdelek posebej informacijski sistem avtomati¢no izracuna izdelavni Cas in
lastno tezo.

Vrednost izdelavnega Casa je za vse izdelke enaka 24€/uro, ne glede na to, skozi
katere operacije izdelek gre in skozi katere ne.

Lastno tezo raduna s seStevanjem vseh tez materialov, ki so v sestavnici doloceni za
posamezen izdelek.

Ce za katero od operacij $¢ ni vnesenega izdelavnega Gasa oz. za katerega od
materialou Se ni teze, je te podatke potrebno dodatno vnesti v informacijski sistem.
Nato zraven lastne cene dodajo dodano vrednost. Preden gre izdelek v proizvodnjo se
o kon¢ni ceni dogovorijo s prodajnem oddelkom.
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6.2.8.6 I1zdelava skice

Preden narocilo lahko potrdijo je poleg sestavnice in vseh drugih podatkov potrebna
Se izdelava skice. Vse skice so narisane z AutoCAD-om 2004. Za podobne izdelke je
potrebno samo popravilo ze obstojece skice. Za nov izdelek jo je seveda potrebno
narisati na novo.

Celoten postopek za nestandardne izdelke lahko traja od 1 do 3 dni , odvisno od
kompliciranosti izdelka in od zahtevnosti kupca.

6.2.9 Potrditev internega narocila

Sledi potrdilo internega narocila za tisti rok, ki je prvi moZni na voljo.
Narocilo se nato vpiSe v tisi plan, v katerega spada. Plan po e-mailu posljejo v razpis
delovnih nalogov.

6.2.10 Izpis delovnih nalogov

Delavne naloge tiskajo sicer na enostaven vendar zamuden nacin. Posebej za
standardne in posebej za nestandardne izdelke. V meniju Obdelave izberemo, katero
vrsto delovne dokumentacije zelimo natisniti. To prikazuje tudi slika 30.

8 |Proizvodni IS

Datoteka | Urejanje  Planiranje Lansiranje  Spremlianje  Obdelave Okno  Pomod

| Obdelave

Kr.naz ohdelave Naziv ohdelave Aktivna
B [T RN 17PIS| DOKUMENTACIJE KRILA Da -
DELNALPOD IZP151 DOKUMENTACIJE PODBOJI Da hd
DELNAPDR IZP1S] DOKUMENTACIE PDR Da v
PROLIP IZPIS] PLANA Da z
SPROPR SPREMLJANJE PROIZVODN.JE Da =
LI S_KONT KONTROLNI IZPISI Da Ad
' Programi
Zap. _ID programa r.naziv Naziv programa Tip
;!ITP_ DHMONTA DNMONTA DELOVNI LIST - MONTAZA - POSEBNE MERE Izpis hd
2 DHNMONTS DHMOMNTS DELDYMI LIST - MONTAZA - STANDARD Izpis hd
3 DNMEDFAII DMMEDFAI DELOVNI LIST - MHEDFAZNA, ROBNA OBDELAVA II Izpis hd
4 DNNARPRII DMNARPRI DELDYNI LIST - NAREZ PRECNIKOY II. Izpis hd
5 DNNARFLII DNHARPLII DELDWVHI LIST - HAREZ PLOSC 11 Izpis |
6 DNSESOKI DMSESOKII DELOVNI LIST - SESTAVA OKVIRJEY II. Izpis hd
;I 7 DNFURNII DNFURNI DELOVNI LIST - FURNIRNICA 11 Izpis hd
ZaZeni

Naziv obdelave
Record: 1/6

14 start

Slika 30: Izpis dokumentacije.
(print screan IS)
* Delovni nalogi za standardne izdelke: Natisnejo jih posebej za vsako operacijo po
dolocenem pravilu, ki je zapisan v informacijskem sistemu. V glavnem so si
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podobni, samo da je v glavi delovnega naloga potrebno na vsakem listu posebej z
markerjem oznaciti, za katero operacijo je dolo¢en delovni nalog namenjen.

= Delavni nalogi za nestandardne izdelke: Aplikacija za tiskanje teh delovnih
nalogov je podobna kot za standardne izdelke, vendar oznacimo drugo vrsto
delavno dokumentacijo. Operacije za te izdelke so zelo razlicne, delovni nalogi se
pa natisnejo naenkrat. Potrebno je zamudno ro¢no sortiranje. Lanserju vzame to
ogromno Casa; lahko tudi 4 ure ali vec.

Vse delavne naloge (za standardne izdelke in nestandardne) vlagajo v mape, skupaj s
skicami in nalepkami, ¢e so potrebne. Izgled delovnega naloga prikazuje slika 31.

DELOVNI LIST: NAREZ PLOSE s
PLAN 5T: PF209 DELOVNI NALOG 315177 ROK IZDELAVE: 27-05-2005
TEDENSKI PLAN
SIFRA BRRTV KOL:
45097 [P POK-PL IV-3 665X2015 6
9
45097 [P POK-PL IV-3 665X2015 | 10 |
9
39878 [PL.IVER. 3,0 MM 875X2015 EGGER | 34 |
0
39883 [PL.IVER. 3,0 MM 765X2015 EGGER | 34 |
7
18188 [PL.IVER. RS 33 MM 50X1880 | 34 |
6
18188 [PL.IVER. RS 33 MM 50X1880 | 34 |
6
18188 [PL.IVER. RS 33 MM 50X1880 | 16 |
6

SEUEAJ EOLIEINA: LG6E

Slika 31: Delovni nalog za narez plosc.
(izpis IS)

6.2.11 Tiskanje nalepk

Ko so delovni nalogi natisnjeni, natisnejo tudi potrebne nalepke za tiste kupce, ki to
zelijo, za oddelek SM in montazo. Obliko nalepk v vecini primerov izberejo kupci.

V Komercialnem delu informacijskega sistema v meniju Obdelave izberejo aplikacijo
Izpisovanje nalepk, kot prikazuje slika 32. Za tiskanje uporabljajo poseben tiskalnik
za nalepke. Z enostavnim pritiskom izberejo ustrezno nalepko, jih natisnejo v
potrebnem Stevilu, vlozijo v mapo k delavnemu nalogu, skici in drugi potrebni
dokumentaciji. Nato pa jih razdelijo oz lansirajo v proizvodnjo.
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3 Komercialni IS - Skladi§ée
Datobeka  Ursjanje  Citsler  Obdelave Okno Pomod

il | 2@ & & o =] 8|2

11| Izpisovanje nalepk ‘Z‘ |E||Z| |Z‘ |§|lzl

ST.DEL.NALDGA: |324735 Datum plana: |02-08-2005 IFLAN POSEBNIH MER

Kupec|87772  |KAMPO D.0.0. |SLOVENIA

Vista izdelka 0| ETISLOKR: Previewer
& KRILA File “iew Help
L@;?J.”x@@k ERCRCTCHN
040062 |‘ ‘l lipbled slovenija
1310333 DN-324736 BUKEV

KR J P1EI30-+SSK2 BU TON 850X2100 L

| ||Posebnost:
PMTKRSL|

Ime izpisa: |ETI5L

= ) e S B

ooz [ ez
;I MR 1210333 DN-324736 BUKEV

KR J P1EI30+SSK2 BU TON 850X2100 L

Posebnost:

wiarking,
Record: 141

Slika 32: Izdelovanje nalepk.

(print screan IS)

6.2.12 Spremljanje proizvodnje

Spremljanje proizvodnje poteka sistemati¢no, spremni listi oz. obrazci vsebujejo
podatke: o narocilu, o DN in podatke o potrebnih koli¢inah. Proizvodnjo spremljajo
na tri nacine:

* mojstri zbirajo podatke o kakovosti proizvodnje,

= kontrolorji zbirajo podatke o kakovosti proizvodnje,

= zbiranje podatkov za spremljavo DN se vr$i s pomocjo Citalcev ¢rtne kode.

Citalec podarja s sliko na zaslonu podatke o proizvodnji:
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i Spremljanje Operaci... [= |[B)X]
Sit. o (121 Sif. SKL [2012
Sif. sM 21 SKOD 99999

Oper. {1000 KOMPLETIRANJE LET
Dat.: [01-08-2005 ID |

Kvaliteta |1 Zapiranje operaci |
Barkoda Koligina Sif_predm.

a——
|| |

~ |

4 4

Slika 33: Slika na opti¢nem Ccitalcu.
(print screan IS)

Podatki, ki jih s tem zajamejo, so naslednji:
» izdelana koli¢ina (ugotavljanje storilne gotovosti proizvodnje)
= koli¢ina izmeta (nujno je ugotavljanje za razpis za ponovno izdelavo)
= koli¢ina izmeta in popravil (analiziranje sluzbe in kvalitete)

Podatke zajemajo v proizvodnji na 8 mestih:
-furnirnica

-stiskalnica krila

-robna linija za obdelavo kril

-medfazna kontrola

-lakirnica

-montaza — prevzem kril v skladisce

-oddelek SM — prevzem podbojev v skladisce

-oddelek PDR — izdelava polizdelkov za nadaljnjo vgradnjo ali prevzem v skladisce
(Kosmag,J. 2005. interna dokumentacija)

Ed Microsoft Excel - GNIODO0620B95
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Slika 34: Spremljava proizvodnje na 8 mestih.

(print screan IS)
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7. Modeliranje obstojeCega stanja s prikazi napak (DRUGA
FAZA)

Model je izveden s programskim orodjem ARIS. SkuSala sem predstaviti predvsem
potek planiranja v podatkovnem pogledu. Na njem sem tudi jasno oznalila s
Stevilkami v rdecih oblackih pomanjkljivosti v modelu, torej v procesu. KrajSa razlaga
problema je predstavljena v spodnji preglednici 1. ObSirnejSa razlaga problema pa v
8. poglavju, v 9. poglavju je podrobno tako graficno kot besedno predstavljena resitev
teh problemov. Model je na sliki 31.

Preglednica 1: Prikaz problemov v procesu planiranja

St. | poglavje | Problem

1. 8.1 Sortiranje narocila

2 8.2 Preverjanje zalog materiala

3 8.3 Posiljanje sporocila za
nabavo

4. 8.4 Cakanje na potrditev roka
dobave

5. 8.5 Preverjanje kapacitet in
zdruZevanje narocil

6. 8.6 Iskanje ugodne moznosti za
potrditev narocila (ko so
proste kapacitete)

7. 8.7 Sortiranje delavnih nalogov

8. 8.8 Spremljanje proizvodnje

0. 8.9 Drugo:
Povratne zanke v procesu

Odnos zaposlenih do dela
Pocasnost izpisovanja
porocil

Nepreglednost menijev
Pocasnost sistema

Slaba racunalniSka pismenost
nekaterih zaposlenih
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Slika 34:  Model zacetnega stanja s prikazi napak (9tock)
Model je izdelan s programskim orodjem aris
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8 Natanc¢na opredelitev problemov in opis tezav, s
katerimi se v podjetju sreCujejo (TRETJA FAZA)

*THRANJE NAROCILA

Narocila prispejo do planerja po elektronski posti kot interno narocilo. Standardni in
nestandardni izdelki Se niso loCeni. Najprej jih je potrebno ro¢no prepisati v zbirni
plan. Potem jih je potrebno ro€no lociti na standardne in nestandardne izdelke, na
pamet, s poznavanjem mer standardnih izdelkov. Ce za katerega nismo prepri¢ani, je
potrebno izvesti povpraSevanje po Sifri izdelka. Sistem ne omogoca povprasevanja po
imenu izdelka, prav tako tudi ne moremo izvajati povprasevanja, ¢e vemo samo del
imena. Ze samo sortiranje zato vzame preve¢ asa. .

*V ERJANJE ZALOG MATERIALA

Za potrditev internega naroCila je preverjanje zalog materiala poleg preverjanja
kapacitet eno najosnovnejSih opravil. Preverjanje poteka tako, da si natisnemo izpis
odprtih narocil dobaviteljev in Se izpis materialnih potreb. Vsak od teh izpisov
podatkov je ponavadi (odvisno od plana) dolg vec¢ kot deset strani. Potem je potrebno
za vsako narocilo nekih izdelkov posebej pogledati, ¢e je material na zalogi oziroma,
&e je ze naro¢en in kdaj pride. Ze samo izpisovanje teh dveh izpisov nam vzame kar
nekaj Casa. Vsako generiranje podatkov vzame veliko Casa, saj je sistem zelo pocasen.
Se ved Gasa pa je potrebno, da preverimo iz izpisov vse potrebne podatke. Ker planer
za preverjanje tega nima Casa v nedogled, se velikokrat zanese na svoj spomin.
Zanese se na to, da so dolo¢eni materiali vedno na zalogi. Ker tega ne preveri, je
vedno verjetnost, da bo prislo do napake.

ILJANJE SPOROCILA ZA NABAVO

Ce pri preverjanju zalog materiala za potrditev naroéila ugotovimo, da material v
skladis¢u manjka ter da Se ni narocen, je potrebno poslati narocilo v nabavni oddelek.
Sporocilo posljejo po elektronski posti z Microsoft Office Outlookom, in sicer spet
tako, da ime materiala in $ifro s funkcijo »kopiraj in prilepi« funkcijo prilepimo v
Microsoft Outlook in posljemo po elektronski posti.

*CANJE NA POTRDITEV ROKA DOBAVE

Ko posljemo sporocilo o manjkajo¢ih materialih v nabavni oddelek, pri urgentnih
planih, planih izmeta ter planih za nestandardne izdelke ni potrebna potrditev
dobavnega roka. Vpis na plan, izpis delovnega naloga in lansiranje steCe brez
kakrSnegakoli opozorila. Lahko prihaja do napak ali zaradi nezanesljive dobave
materiala ali pa zaradi nevednosti, da ta material sploh primanjkuje. Informacijski
sistem ima sicer ze vgrajeno funkcijo za preprecevanje lansiranja delovnih nalogov,
za katere ni materiala. Vendar v podjetju so na sestanku delovnih skupin odlo¢ili, da
to funkcijo izklopijo, saj jim ¢akanje na potrditev dobavnega roka podaljSuje dobavni
rok izdelka.
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*EVERJANJ E KAPACITET IN ZDRUZEVANIJE NAROCIL

Preverjanje kapacitet poteka na podlagi izpisa zasedenosti po tednih. V tem izpisu je
napisana samo Stevilka sedanje zasedenosti kril 0z. podbojev po tednih. 1z zapisa ne
moremo sklepati ni¢ o zasedenosti po posameznem dnevu ter o tem, kako zdruziti
posamezna naroCila po podobnih postopkih izdelave. O izvedbenem redu operacij
med tednom po dnevih se odlocajo mojstri po lastnih izku$njah in presoji. Zaradi
nevednosti operativne priprave o dogajanju v proizvodnji po dolocenih dnevih ne
morejo predvideti ozkih grl prej kot nekaj dni (okrog 2 dni) pred nastankom ozkega
grla. Razporejanje in zdruZevanje narocil poteka torej ve¢inoma po ob¢utku planerjev.
To se seveda kaze v slabsi izkoriS§¢enosti proizvodnje.

NJE UGODNE MOZNOSTI ZA POTRDITEV NAROCILA
(KO SO PROSTE KAPACITETE)

Proste kapacitete za obseg narocila iS¢emo s pregledovanjem izpisa o zasedenosti
kapacitet po tednih, kot je bil ze prikazan na sliki 18 v poglavju 6.2.7. Informacijski
sistem nam ne ponudi nobenega predloga ali dodatne sheme.

*RTIRANJE DELOVNIH NALOGOV

Po izpisu delovnih nalogov, po nepravem vrstnem redu je potrebno vse Se dodatno
presortirati in speti skupaj po pravilnem vrstnem redu.

Sortiranje delovnih nalogov za standardne izdelke je enostavnejSe in hitrejSe.
Potrebno jih je le speti skupaj in na njih z markerjem oznaciti, za katero operacijo je
kateri od njih namenjen. Zaradi povecCevanja Stevila delavnih nalogov tudi vzame
vedno vec Casa.

Sortiranje delovnih nalogov za nestandardne izdelke je zelo zamudno. Lahko traja
tudi Stiri ure ali veC. Potrebno jih je sortirati po Stevilkah ter glede na zaporedje
stiskanja v stiskalnici. Vrstni red je zapleten in zahteva od lanserja zelo dobro
poznavanje proizvodnega procesa. TakSen nacin ni primeren za proizvodnjo s tako
velikim Stevilom delovnih nalogov.

MLJANJE PROIZVODNIE

Spremljanje proizvodnje sedaj izvajajo na osmih mestih, kot jih prikazuje slika 34. v
poglavju 6.1.12. Vendar je takSno spremljanje za podjetje nezadostno. Spremljanje ni
zanesljivo. Opravljajo ga vodje oddelkov z opti¢nimi Citalniki ¢rtnih kod delovnih
nalogov. S tem potrdijo, da je bila doloCena pozicija na delovnem nalogu izdelana. To
se zabelezi v informacijskem sistemu. Vendar prihaja do velikih zamikov zaradi
nezanesljivosti vodij. Zato se pogosto realizacija dolocenega izdelka preverja osebno.
Prav tako se rocno vodi koli¢ino izdelkov, ki so izloc¢eni za popravilo, in vzroki za
izloCitev. Nadzor nad realizacijo narocil je torej zelo slab ter sistemsko slabo pokrit.
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GO:

= Veliko ¢asa, izgub in zamud dobavnih rokov povzrocajo povratne zanke v
procesu.

= (QOdnos zaposlenih do dela je v vecini preve¢ brezbrizen oziroma brez
potrebnega elana.

» Izpis kateregakoli porocila vzame veliko Casa, zaradi pocasnosti delovanja
vseh racunalnikov ter celotnega omrezja.

= Program omogoca izvajanje ogromno vrst aplikacij. Ukaze za vse najdemo v
menijih, katerih je ogromno.

* Dolocena dejanja, ki jih izvaja program, trajajo dalj Casa. Program ne
omogoca prekinitve procesa, ki je trenutno v teku. Vedno je potrebno
pocakati, da se dolo¢en proces odvije do konca, Sele potem ga lahko
ugasnemo, v kolikor ugotovimo, da smo ga zagnali pomotoma in ga ne
potrebujemo.

* Vecina zaposlenih, ki dnevno dela z racunalnikom in z informacijskim
sistemom, ima zelo malo osnovnega znanja racunalniStva, poleg tega pa
poznajo samo svoj del procesa, ki ga opravljajo.

= Predlagam tudi dodatna izobrazevanja zaposlenih, ki delajo z IS, tako o
informacijskem sistemu kot tudi o okolju Windows in programskem paketu
MS office. Zaposleni, ki bi imeli boljSo celotno predstavo o celotnem
delovanju sistema, bi delo opravljali bolj kvalitetno, hitreje in boljSe, saj je
tako njihovo delo osmisljeno.
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9 Optimizacija — predlogi za reSitve problemov (CETRTA

FAZA)
Preglednica 2: rikaz problemov in alternativnih resitev
St. | poglavje #’ﬁ MozZne resitve
1. 8.1 1ranje narocila Sortiranje narocil na standardne in
nestandardne izdelke z orodjem APS
2. 8.2 Preverjanje zalog materiala Orodje APS kontrolira zaloge materiala
samostojno.
3. 8.3 Posiljanje sporocila za Orodje APS samo ponudi moZznost za
nabavo posiljanje narocila
4. 8.4 Cakanje na potrditev roka Zaradi pohitrenega postopka planiranja
dobave ter izboljSane organizacije je Cakanje na
potrditev roka moZna.
5. 8.5 Preverjanje kapacitet in Kapacitete preverja orodje APS oz. jih
zdruZevanje narocil planer rocno na ektronski planerski
tabli. Zdruzevanje je zaradi
preglednosti mozno.
6. 8.6 Iskanje ugodne moznosti za | Orodje APSomogoca avtomatsko izbiro
potrditev narocila (ko so kapacitet ter avtomatski predlog
proste kapacitete) optimizacije.
7. 8.7 Sortiranje delovnih nalogov | Sestavljen nov princip tiskanja
delovnih nalogov po vrstnem redu.
8. 8.8 Spremljanje proizvodnje nagrajevanje in kaznovanje omogoci
ucinkovito spremljanje
0. 8.9 Drugo: -Stroskovni preracun povratne zanke.
Povratne zanke v procesu -Ponovni preracun obratovalne ure
proizvodnje

Odnos zaposlenih do dela

Sistem placila po efektivnosti

Pocasnost izpisovanja
porocil

Testiranje in pohitritev

Nepreglednost menijev

Dodatno oblikovanje gumbov po meri

Pocasnost sistema

Prekinitev procesa mozna tudi z
gumbom v orodni vrstici

Slaba racunalniSka pismenost

nekaterih zaposlenih

Dodatna izobrazevanja za opravljanje
IS ter MS Office paketa

Iz vseh nastetih problemov lahko sklepam, da Kopin ERP informacijski sistem Se
vedno ne deluje zadovoljivo, kljub prizadevanjem racunalnicarjev iz podjetja TOP
info d.o.o., ki ze vrsto let delajo na izpopolnjevanju programa preve¢ na nivoju
vodenja in upravljanja poslovne logistike podjetja.

Za reSevanje takSnega razkoraka najdemo na trgu mnogo ponudnikov z Ze obstojecim
programskim konceptom, ki ga lahko na enostaven nacin integriramo v Ze obstojeci
informacijski sistem.
MES sistem sicer spodbuja odzivnost proizvodnje, omogoca dobro sledenje ter poleg
tega daje poudarek na kakovosti izdelkov. Manj pa poudarja postopek planiranja in
vodenje materialov, nadziranju kapacitet ter prakticnega in enostavnega optimiranja
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proizvodnje, kot je razvidno iz teoreticne razlage v poglavju .4.8. Vendar je ravno
poudarek na postopku planiranja, vodenju materialov, nadzoru kapacitet ter na
prakti¢nejSem in enostavnejSem planiranju, kot sem ugotovila pri analizi zaletnega
stanja in definiranju problemov.

MRP-II sistem je uspeSen ob uporabi le, ¢e imamo proizvodni asortiman natan¢no
dolocen. Pri popisovanju stanja v podjetju sem ugotovila, da se njihov asortima stalno
Siri in spreminja. Pretirana nagnjenost sistema k formalizaciji procesov torej v tem
primeru ne bi priporocila. Poleg tega pa, kot je razvidno iz teoretiCne razlage v
poglavju 4.5, ta sistem ne omogoca vodenja materialnih potreb, slabo pa podpira tudi
nadzor kapacitet. Tudi to so klju¢ni problemi v podjetju po moji analizi stanja in
opredelitvi problemov.

Po temeljitem primerjanju sem ugotovila, da bi bilo najprimernejSe orodje za
premostitev tega razkoraka med industrijsko in lokalno povezavo orodje APS.

Mislim, da je najprimernejSe orodje za premostitev tega razkoraka med industrijsko in
lokalno povezavo v tem primeru orodje APS.

Orodje temeljito pokriva proces mikroplaniranja. Ta del do sedaj v podjetju Lip Bled
sploh Se ni informacijsko pokrit in ga tudi ne izvajajo, kot je razvidno tudi iz popisa
stanja. Izvajajo planiranje za tedensko casovno obdobje (analiza stanja, poglavje 4.)
Tak$no orodje ima dobre analitske sposobnosti, zato bo lahko locil narocila
standardnih izdelkov in nestandardnih.

Po tockah so nastete izboljsave na delih procesa:

1. Orodje ima dobre analiticne sposobnosti, zato lahko samostojno loci
standardne izdelke od nestandardnih. Orodje omogoca avtomatsko ali ro¢no
razvr§c¢anje v plan ter razposlje planske informacije vsem, ki jih potrebujejo.

2. Orodje omogoc¢a nadzor in razpolozljivost materiala.

3. Z uvedbo dodatne aplikacije za avtomatsko poSiljanje sporocila o materialni
potrebi pa bi problem resili.

4. Cakanje na potrjen rok dobave je problem organizacije, vendar bi bilo zaradi
prehitrega procesa planiranja sedaj ¢akanje ne potrjen rok dobave izvedljiv.

5. Elektronska planerska tabla omogoca veliko preglednost nad kapacitetami,
torej je tudi zdruzevanje narocil omogoceno.

6. Orodje omogoca avtomatsko ali rocno izbiro prostih kapacitet.

7. Za bolj prakti¢no lansiranje delovnih nalogov priporocam dodaten sistem.
Nekaj sistemov Ze obstaja, vendar se niso izkazali v praksi za posebno
uporabne. Predlog za ta sistem je nastal v sodelovanju z Igorjem Petremanom,
zaposlenim lanserjem v podjetju.

Po izpisu plana se zacne tiskanje tehni¢ne dokumentacije. Nekaj moZnosti za
tiskanje ze obstaja, vendar predlagam, da se doda Se ena, saj se do sedaj nobena od
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teh Se ni izkazala za dovolj prakticno. Zaporedje doloCuje vrstni red stiskanja v

stiskalnici.

* Rrob (satje) = zaobljeni rob s sredico satje

= Ostri rob (satje) = ostri rob s sredico satje

= R rob (RS polnilo) = zaobljeni rob s RS sredico

= Ostri rob (RS polnilo) = ostri rob s RS sredico

* F1, F2, F3, F4; (RS polnilo) = F modeli krila po dimenziji z RS sredico

= F1, F2, F3, F4; (satje) = F modeli krila po dimenziji z RS sredico

* F program (RZ polnilo) = F modeli krila po dimenziji s RZ sredico

= Intarzije (RS polnilo, satje) = modeli kril z intarzijo z RS polnilom nato s

satjem
= Intarzije (RZ polnilo, satje) = modeli kril z intarzijo najprej z RZ polnilom
nato s satjem

= Navadna krila RZ = modeli navadnih kril z RZ polnilom

» Navadna krila VL = modeli kril z VL polnilom

= Funkcijska krila SSK1, SSK2, EI30, ET1; (po debelini) = zvocno
izolativna  krila in
protipozarna  krila,
razvrscena po debelini

CPL, dekor; SSK1, RS, RZ, VL, satje, = CPL in dekor krila s nastetimi

sredicami

Pravilo mora biti napisano tako, da so mozna dodatna izboljSevanja, na enostaven
nacin ter morebitno dodajanje izdelkov.

Predlagam tudi, da informacijski sistem pred vsakim tiskanjem prikaze vrstni red
vseh delovnih nalogov za posebne mere, ki jih bomo natisnili. Pri tem nam ponudi
moznost zaporedja, ki je izbrana tako, da oznaci delovne naloge s Stevilko pred
imenom. Nato ponudi tudi moznost, ¢e zelimo naknadno Se kaj spremeniti.

8. Problem spremljanja proizvodnje se mocno navezuje na problem nezanesljivih
vodij. S sistemom nagrajevanja za celovito skeniranje brez zamikov bi se ta
problem mocno izboljsal. Tako bi podatki postali zanesljivi. Ko pa bi tudi dvig
na ta nivo postal nezadosten, predlagam nakup dodatnih avtomatskih citalcev,
povezanih s IS...

9. Problemi, navedeni pod tocko: Drugo, so samo manjSe prakticne
organizacijske resitve, da bi postal IS uporabnikom malo bolj prijazen.

. Uvedba preracunavanja, za kakSne napake se popravljanje izdelka
izplaca in za katere ne, bi omogocila izloCanje povratnih zank, ki niso
profitabilne. Predlagam tudi ponoven preracun ene obratovalne ure
proizvodnje. Postavka 24€ je Ze zelo stara. Predlagala bi tudi redni
preracun vsakih par mesecev.

. Razlogov za to je seveda vec. Poleg organizacijskih razlogov imajo
zaposleni tudi precej slab odnos do samega informacijskega sistema. To
je seveda razumljivo, saj zaradi poc€asnosti delovanja marsikomu upade
veselje do dela. Motivacija delavcev je majhna tudi zaradi nizkega
placila, premajhnega nagrajevanja za pridno in intenzivno delo... Sicer v
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podjetju so vidni zametki spodbujanja novih idej (uveden sistem
nagrajevanja sugestij), ki se med zaposlenimi prijemajo, ampak mora
celoten sistem delovati v obliki spirale in pocasi plezati navzgor; vedno
uvajati nove resitve, nove ideje in seveda obenem skupaj z izboljSavami
in s povecanjem prizadevnosti zaposlenih vecati tudi dohodke oz.
nagrade.

. Sicer je odvisno od koli¢ine podatkov, ki jith mora sistem zbrati skupaj,
vendar deluje pocasi tudi za enostavnejSa poroc€ila. Predlagam ponovno
testiranje izpisa poro€il, v normalnih pogojih ob normalni
obremenjenosti ratunalnikov (v dopoldanskem casu, ter na racunalnikih,
kjer se dolocen izpis ve€inoma izpisuje)

. Predlagam moZnost namestitve orodne vrstice z gumbi po meri, ki si jih
lahko nastavi vsak od zaposlenih po svoji lastni izbiri. To bi olajSalo
stalno iskanje po menijih.

. To nam vzame precej €asa in tudi nepotrebnega cakanja. Zato predlagam
v standardni orodni vrstici dodaten gumb, ki zaustavi in zapre vse
procese, ki so trenutno v teku. Na podoben nacin deluje gumb STOP
(ikona z rdec¢im krizcem) v iskalniku Google.

X
USTAVI DELUJOCI PROCES]

Slika 34: Predlog ikone za ustavitev delujocega procesa.

. Predlagam tudi dodatna izobrazevanja zaposlenih, ki delajo z IS, tako o
informacijskem sistemu kot tudi o okolju Windows in programskem
paketu MS office. Zaposleni, ki bi imeli boljSo celotno predstavo o
celotnem delovanju sistema, bi delo opravljali bolj kvalitetno, hitreje in
boljSe, saj je tako njihovo delo osmisljeno.

Razresene probleme sem skusala tudi graficno prikazati v novem stanju z naslednjim
modelo.
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Uvedba racunalniSske podpore za podrocje planiranja oziroma mikroplaniranja prinaSa
povecanje ucinkovitosti proizvodnje in zmanjSanje proizvodnih stroskov. Ocenjujejo
se predvsem naslednje kategorije prihrankov: zmanjSanje stroSkov na podrocju
priprave proizvodnje, zmanjSanje preto¢nih casov v proizvodnji, boljSa izraba
delovnih zmogljivosti, zmanjSanje zalog in porabe materiala ter u¢inkovitejSe vodenje
proizvodnje.

Ceprav je kvantitativne ocene za omenjene dejavnike uspesnosti za posamezno
proizvodnjo tezko dolociti, lahko na podlagi izvedenih projektov sklepamo na

ekonomsko upravicenost uvedbe racunalniske podpore za mikroplaniranje
(Kovacic A.,2005)
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10 Razprava in SKLEPI

Informacijsko podroc¢je in organizacija sta med seboj tesno prepleteni in povezani
podro¢ji. Vecina tezav, ki jih najdemo v procesu planiranja podjetja Lip Bled, ima
korenine v organizaciji podjetja.

Potrebna je popolna in nenehna angaziranost vseh vpletenih tako v oddelku
operativne priprave dela kot v celotnem podjetju. Tezave je potrebno opravljati
postopoma, vendar takoj, ko nanje naletimo. Informacijski sistem podjetja Lip Bled je
bil seveda od zafetka do sedaj ze mocno izpopolnjen, vendar pa je vCasih prevelika
prilagodljivost sistema lahko tudi pomanjkljivost, saj je vcasih lazje spremeniti
program kot pa spremeniti organizacijo. Informacijska podprtost se v tem primeru
izboljSuje, ampak to ne pomaga uspesnosti podjetja v tolikSni meri, kot bi bilo
zazeleno. Tako informacijski sistem kot tudi proces planiranja ima v svojem
delovanju Se precej pomanjkljivosti.

Z analizo stanja v poglavju 6 se je pokazal velik razkorak med proizvodnim procesom
ter med operativno pripravo. Razlogi za to so v premajhni nadzorovanosti
proizvodnje, ker v podjetju ne izvajajo mikroplaniranja. NajboljSa mozna reSitev na
podlagi popisa stanja v poglavju 4 se je izkazala integracija orodja APS. To orodje
izvajanje mikroplaniranja obvladuje v celoti.

Kovaci¢ (2005) pravi, da uvedba takSnega planiranja prinese povecanje u¢inkovitosti
proizvodnje in zmanjSanje stroSkov na podrocju priprave proizvodnje, pretoc¢nih
Casov, boljse izrabe delovnih zmogljivosti, u€inkovitejSe porabe zalog materiala,
ucinkovitejSe vodenje.... vendar pa je kvantitativno ocenjevanje za te dejavnike tezko
podajati. O uvedbi ekonomske opravicenosti je potrebno sklepati na podlagi
izvedbenih projektov.

Sistemi za tiskanje delovnih nalogov za nestandardne izdelke so prakti¢no
neuporabni, saj sedaj zahtevajo od lanserja veCurno sortiranje. V ta namen sem
predlagala nov sistem za tiskanje le-teh, ki je sestavljen po vrstnem redu stiskanja v
stiskalnici, ki je takoreko¢ srce proizvodnje.

Za ucinkovito reorganizacijo in  spreminjanje je potrebno precej znanja o
reorganizaciji in managementu poslovnih procesov, sploh pa za uvajanje sprememb.
Na poti obicajno naletimo na veliko tezav in odpora zaposlenih. Zato sem opisala tudi
nekaj nacinov za odpravljanje teh teZzav. Vendar pa se strahu pred novim nacinom
dela v celoti ne da nikoli odpraviti. Lahko ga samo zmanjSamo s pridobivanjem
zaupanja.

Prenova poslovnih procesov je v danasnjem hitro spreminjajoem se svetu nujno
potrebna v vsakem podjetju. Seveda pa zahteva popolno sodelovanje vseh zaposlenih
v podjetju ter veliko podporo vodstva podjetja. Vodstvo podjetja lahko s svojim
znanjem in izkuSnjami izvaja metode za premostitev strahu zaposlenih pred novimi
metodami dela s predhodnimi predstavitvami novih metod oziroma z dopu$c¢anjem pri
kreiranju sprememb vseh zaposlenih. Le tako lahko dolo¢ene novosti v podjetju
uspesno zazivijo.
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Kot nadaljevanje moje diplomske naloge priporo¢am ponovno analizo stanja v
oddelku operativna priprava dela iz organizacijskega vidika. S tem bo mogoce bolje
definirati probleme v organizaciji, razviti primerno metodo za motivacijo zaposlenih v
celem podjetju ter za spodbuditev sodelovanja vodstva pri podobnih projektih.
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11 Povzetek

Poslovni procesi v podjetju so najveckrat nepregledni in neprilagodljivi ter s tem
obremenjujo¢i v poslovnem in informacijskem pogledu. SploSne pomanjkljivosti
izvajanja poslovnih procesov v vecini organizacij so neenotnost, nepoznavanje
celotnega procesa s strani izvajalcev, podvajanje dela ter razmeroma dolgo ¢akanje na
podpise in odobritve, posto in podobno. Taksni procesi so prenove nujno potrebni.
Globalnost trga zahteva druga¢no vlogo informatike v podjetju ter novo obliko
partnerstva med ravnatelji in informatiki. Edina stalnica v hitro spreminjajoéem se
svetu je torej spreminjanje in prilagajanje. Podjetje, ki se tega ne zaveda, hitro izgubi
svojo konkurenc¢no prednost, s tem seveda svoj trzni delez ter svojo mo¢. V moji
diplomski nalogi sem zato predpostavila, da je tudi v podjetju Lip, Bled d.d. OE PC
Notranja Vrata Recica, tako kot v vecini drugih lesno obdelovalnih podjetij, se zaradi
mnozice podatkov in informacij brez ustreznih informacij in pristopov postalo
vodenje proizvodnje neobvladljivo.

Zeleli smo ugotoviti, definirati in analizirati klju¢ne informacijske probleme pri
ravnanju proizvodnje v podjetju Lip Bled d.d, s pomocjo predhodnih raziskav. Pri tem
smo si pomagali s predhodnim pregledom literature do konca 5. poglavja. Izbrana
metodologija po kateri smo se lotili prenove procesa planiranja podjetja, je sestavljena
iz Stirih stopenj. Prva stopnja predvideva natancen popis procesa (analizo stanja), v
katerem bomo izvajali prenovo. Opisana je v poglavju 6. Tako se natan¢no seznanimo
z delovanjem celotnega procesa. Zaposleni obi¢ajno poznajo proces samo po delckih,
za uspesno prenovo pa je potrebno dobro poznavanje celotnega poslovnega procesa.
V Drugi stopnji procesa modeliramo. Izbrali smo si eEPC model programskega orodja
ARIS. Na modelu so se Se bolj o¢itno pokazali problemi, prisotni v procesu. Na
podlagi modela sem v tretji stopnji v poglavju 7. probleme Se bolj natan¢no definirala
ter analizirala tudi vzroke za nastanek posameznega problema. Ugotovila sem
naslednje probleme: rono in zamudno sortiranje narocil, ro¢no preverjanje zalog
materiala, ro¢no posiljanje narocila materiala v nabavni oddelek, ¢akanje na potrditev
roka dobave, ro¢no preverjanje kapacitet in zdruzevanje narocil, ro¢no iskanje ugodne
moznosti za potrditev narocila, rono sortiranje delovnih nalogov, nezanesljivo
spremljanje proizvodnje,... V cetrti fazi, poglavje 8, pa smo natan¢no opredelili
mozne alternative ter z novimi alternativami tudi ponovno modelirali proces, z
reSitvami, kot je npr: integracija orodje APS, nov sistem za printanje delovnih
nalogov...Vendar pa je dejanski napredek, ki bi ga podjetje s tem pridobilo, tezko
predvideti za vsak posamezen proces. Potrebno je opraviti izvedbene projekte. Poleg
tega pa se je potrebno zavedati, da nobeno informacijsko orodje ni ¢arobno. Za uspeh
je potrebno angaziranje vseh udelezencev poslovnega procesa, pripravljenost na
spremembe tako v organizaciji kot v informatiki podjetja.
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