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V preucevanem podjetju so se v skladu s strateSkimi usmeritvami na podroc¢ju
proizvodnje kuhinj odlocili proces prenoviti z namenom povecanja produktivnosti
in izboljSanja kakovosti. V okviru diplome smo izdelali model procesa proizvodnje
kuhinj v notaciji BPMN in predlagali organizacijske in tehnoloSke spremembe
procesa na mestih, kjer smo ugotovili pomanjkljivosti. Ugotovili smo Stevilna
informacijska ozka grla, ki bi jih lahko resili s tem, da bi dolo¢ena delovna mesta
opremili s terminalom, ki je povezan s ¢italcem ¢rtne kode, s katerim bi iz Crtne
kode odcitali informacijo o tehnoloskem postopku, prav tako pa bi na tem terminalu
potrdili uspesno izvedeno tehnolosko operacijo. Proizvodnja bo potrebovala tudi
organizacijske spremembe, kot so povecanje skladis¢nih povrSin s postavitvijo
novih regalov in uvedba novih delovnih mest, s katerimi bi razbremenili obstojeca
delovna mesta, na katerih poteka preve¢ aktivnosti. V diplomski nalogi smo tako
dokazali, da bi z informacijskim podprtjem na delovnih mestih odpravili vecino
tezav, ki se pojavljajo tekom tehnoloskih operacij, in da bi z majhnimi
organizacijskimi spremembami zagotovili bolj tekoco proizvodnjo.
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In the studied company, in accordance with the strategic plans of kitchen
manufacturing, the decision to renovate the process with the purpose to increase
productivity and improve its quality has been made. In the context of the thesis we
made a model of the kitchen manufacturing process in the notation of BPMN and
suggested organizational and technological changes of the process in places where
the deficiencies were found. We have found several information bottlenecks, which
could be solved solved by installing a terminal with a bar code scanner on specific
workplaces. The bar code scanner would read an information about technological
process from a bar code and it would also confirm its successful tehnological
operation. The production is also in need of some organizational changes, such as
the increasing the storage areas by setting up new storage racks and the introduction
of new workplaces in order to relieve the exiting ones with too many activities. In
the thesis we have shown that establishing the information system on workplaces
would solve most of the problems, which occur during the current technological
operations. Furthermore, small organizational changes would certainly ensure
smoother and more reliable production.
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SLOVARCEK

BPM — Business Process Management (upravljanje poslovnih procesov)

BPMN — Business Process Modeling Notation (notacija modeliranja poslovnih procesov)
BPEL — Business Process Execution Language (jezik za izvajanje poslovnih procesov)
KPI — Key Performance Indicator (klju¢ni kazalnik uspesnosti)

OMG — Object Management Group (skupina za objektno upravljanje)

SOA — Service Oriented Arhitecture (storitveno orientirana arhitektura)

UML — Unified Modeling Language (splo$ni namenski jezik za modeliranje)
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1 UVOD

1.1 OPREDELITEV PROBLEMA

Poslovno okolje se (tudi) zaradi globalizacije v zadnjih letih hitro in korenito spreminja,
zahteve in Zelje kupcev so vse bolj prefinjene in jasno izrazene, hkrati pa je trg ponudbe
izredno dinamicen. To zelo spodbuja podjetja pri vzpostavljanju konkurencnejSega
poslovanja in iskanju ter razvijanju Se tako majhnih konkuren¢nih prednosti, kar jim (tudi
dolgorono) pomaga ohraniti in/ali izboljSati poslovno uspeSnost. Poleg kakovostnih
proizvodov kupci zahtevajo tudi krajSe odzivne Case in podrobnejSe informacije o izdelku
(npr. kdaj je bil izdelek narejen, kaksni materiali so bili uporabljeni, koliko izdelkov je bilo
narejenih v seriji ipd.). Vedno bolj je poudarjena t. i. sledljivost izdelkov, tudi zaradi
okoljske ozavescenosti kupcev. Obvladovanje poslovnega procesa zato zahteva vedno vec
in hitreje dosegljivih informacij. Poslovne odloc¢itve morajo biti hkrati hitre in utemeljene.
Informacije, na katerih te odloCitve temeljijo, so glavni »proizvod« informacijskih
procesov, katerih osnovna gradnika sta informacijski sistem ter informacijska in
komunikacijska tehnologija (IkT). Slednja predstavlja t. 1. informacijsko infrastrukturo za
delovanje informacijskega procesa (Kropivsek in Ramsak, 2007).

V diplomski nalogi smo z vidika tega podroc¢ja preucevali proizvodnjo kuhinj podjetja
Alples d.d., v katerem imajo za klju¢ni izziv razvojnega in proizvodnega podrocja leta
2016 vzpostavitev informacijske podpore proizvodnih procesov, z namenom povecanja
produktivnosti in izboljSanja kakovosti. Informacija na pravem mestu ob pravem casu je
namre¢ formula za kakovost, produktivnost in konkurencnost podjetja.

V nalogi smo se osredotocili na proizvodnjo kuhinj. Ta zajema sestavljanje in pakiranje
kuhinjskih elementov v montaznem in demontaZznem stanju in lo¢eno proizvodnjo pultov.
Kratkoro¢ni cilj proizvodnje kuhinj podjetja Alples d.d. je izdelava 20 kuhinj na izmeno.
Na tolikSno koli¢ino kuhinj je Ze projektirana strojna linija za sestavo in pakiranje
kuhinjskih elementov. Tudi iz prodajnega vidika bo ta cilj kmalu doseZen.

V organizacijskem pomenu pa tolikSna koli¢ina izdelanih kuhinj predstavlja tezave pri
prenosu ustreznih informacij o tehnoloskih postopkih, materialih in zahtevani kvaliteti na
delovna mesta. Tezave se prav tako pojavljajo pri pridobivanju povratnih informacij o
opravljenih operacijah in koli¢inah.

Analizirali bomo klju¢na delovna mesta, kjer se izvajajo najpomembnejsSe in najobseznejSe
tehnoloske operacije proizvodnje kuhinj. Ta delovna mesta so: delovno mesto nabiranja
polizdelkov, delovno mesto vrtanja polizdelkov, delovno mesto vgradnje okovja, delovno
mesto sestavljanja korpusov, delovno mesto pakiranja in delovno mesto strojne obdelave
pultov.

Na teh delovnih mestih med proizvodnim procesom izdelave kuhinj prihaja do tega, da
izdelavni materiali niso pravocasno na ustreznih delovnih mestih, pri sestavi kuhinjskih
elementov prihaja do zastojev, prihaja do nekakovostne izvedbe tehnoloskih operacij,
napacne vgradnje okovja in opreme. Na kljuénih delovnih mestih ni moZnosti potrjevanja
izvedbe tehnoloskih operacij, ni moznosti potrjevanja izdelave elementov po meri in pultov
ter kompletne izvedbe kuhinje.
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Poslovni proces v veCini podjetij ni pregleden in ni prilagodljiv; takSen kot je, je
neustrezen v poslovnem in informacijskem pogledu (Kovacic¢ in Vasilij Vuksi¢, 2008).
TakSen je tudi poslovni proces proizvodnje kuhinj v podjetju Alples d.d., zato bo nujno
potreboval prenovo.

Prenove poslovanja ne gre obravnavati le s staliS¢a informatizacije ali celo samo uvedbe
sodobne informacijske tehnologije. Leavitt nas opozarja, da ne gre zgolj za tehnolosko
problematiko, ampak moramo vsakrSno prenovo poslovanja obravnavati v povezavi z
vsemi drugimi dejavniki, ki sestavljajo socio-tehni¢ni okvir organizacije (Kovaci¢ in
Vasilij Vuksic¢, 2008).

V okviru prenove poslovanja zaradi boljSega razumevanja poslovnih procesov izdelamo
njihove modele, in sicer najprej obstojecih procesov, ki jih potem analiziramo in
ugotavljamo njihove pomanjkljivosti (Kovaci¢ in Vasilij Vuksi¢, 2008).

1.2 CILJINALOGE

Cilj naloge je na osnovi natan¢ne analize informacijskih tokov pri proizvodnji kuhinj
izdelati zasnovo informatizacije tehnoloskega procesa.

1.3 DELOVNE HIPOTEZE

V preucevanem proizvodnem procesu je vecC informacijskih ozkih grl, ki jih je mogoce
reSiti Ze z majhnimi organizacijskimi in tehnoloSkimi spremembami/dopolnitvami procesa.
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2  PREGLED OBJAV

2.1 POSLOVNI PROCES

Poslovni proces opredeljujemo kot skupek logi¢no povezanih izvajalskih in nadzornih
postopkov in aktivnosti, katerih posledica oziroma izid je nacrtovani izdelek ali storitev.
Lahko ga opredelimo tudi kot povezan nabor dejavnosti in nalog, ki imajo namen vhodnim
elementom v proces za naro¢nika ali kupca dodati uporabno vrednost na izhodni strani
procesa (Harrington, 1997).

Proces ni prepoznaven le po aktivnostih, ki jih opravljajo njegovi izvajalci, pa¢ pa
predvsem po zaporedju dejavnosti in opravil, ki jih je potrebno izvesti, da bi na izhodni
strani procesa dobili predvidene rezultate. Govorimo o ureditvi procesnih aktivnosti skozi
¢as in prostor, z zaCetkom in koncem ter z jasno znanimi vhodi (Kovaci¢ in Bosilij-Vuksi¢,
2005).

Slika 1: Shematski prikaz poslovnega procesa (Kovaci¢ in Bosilij-Vuksi¢, 2005)

Kot proces opredelimo vsako aktivnost v podjetju ali zunaj njega. Vendar je smiselno
upostevati in jih opredeliti kot procese le tiste aktivnosti, ki neposredno ali posredno
prispevajo k dodani vrednosti kon¢nih proizvodov. Pri analiziranju in prenavljanju
procesov je zato smiselno upostevati naslednje osnovne znacilnosti procesov (Kovaci¢ in
Bosilij-Vuksic, 2005):

e cilj procesa
lastnik procesa
zacetek in konec procesa
vhodi in izhodi
zaporedje in koraki izvajanja samega procesa
ravnanje v primeru neskladnosti
merljive znacilnosti procesa, ki omogoc¢ajo ugotavljanje ucinkovitosti procesov
prepoznavni notranji ali zunanji dobavitelji
stalno izboljSevanje

Za ulinkovito in uspeSno delovanje procesa je treba najprej razumeti njegov namen in
izhode oziroma ucinke. To pomeni, da moramo poznati njegovo sestavo ter imeti nadzor
nad vhodnimi veli¢inami, ki vstopajo v proces. Poznati je treba celoten potek izvajanja
procesa (Kovacic in Bosilij-Vuksic¢, 2005).

Dobri rezultati poslovnega procesa ne izhajajo iz njegove dobre oblike, dobrih programov
usposabljanja ali iz njegove dobre informacijske podpore. Dobri rezultati poslovnega
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procesa izhajajo iz skupin zaposlenih, ki cenijo kvalitetno delo in ki se dan za dnem borijo,
da opravijo svoje delo (Harmon, 2016).

2.2 PRENOVA POSLOVNIH PROCESOV

V zacetku devetdesetih let se je kot ena izmed klju¢nih reSitev za tezave, ki so v prehodu v
informacijsko druzbo pestile ve€ino organizacij, pojavila prenova poslovnih procesov
(angl. Business Process Reengineering — BRR). Slo je za nov naéin izbolj$evanja delovanja
organizacij, usmerjen v analiziranje in spreminjanje celotnega poslovanja, ki zahteva
korenite spremembe in drugacen pogled vodstva. Prenovo poslovnih procesov torej lahko
opredelimo kot temeljito preverjanje poslovnih procesov (procesov, postopkov in
aktivnosti) in njihovo korenito spremembo, ki jo sprozimo z namenom doseganja
pozitivnih rezultatov na podroc¢jih, kot so znizevanje stroSkov, povecanje kakovosti
izdelkov in storitev, skrajSanje dobavnih rokov in podobno (Kovaci¢ in Bosilij-Vuksic,
2005).

Izraz prenova poslovnih procesov se je najprej pojavil na raziskovalnem podrocju v
devetdesetih letih pod kratico BPR (Bussines Process Redesign) v raziskovalnem
programu MIT (Massachusetts Institute of Technology). Uporabljen je bil skupaj z
ugotovitvijo oziroma osnovnim spoznanjem raziskave, objavljene v letu 1990 (Davenport,
1993), da uporaba sodobne informacijske tehnologije v zdruzbah ne predstavlja le
avtomatizacije managerskih in izvajalskih opravil, temve¢ neposredno mocno vpliva na
nacin in kakovost njihovega izvajanja (Kovaci¢ in Bosilij-Vuksi¢, 2005).

2.3 MANAGEMENT (RAVNANIJE) POSLOVNIH PROCESOV — IZHODISCA

Management (ravnanje) poslovnih procesov (MPP) je poslovni pristop k ravnanju
sprememb pri prenavljanju poslovnih procesov. Spremembe zajemajo celotni Zivljenjski
cikel procesa: od analize in snovanja, do uvedbe, avtomatizacije in izvajanja procesa
(Smith in Fingar, 2003). Predstavlja mnogo SirSe podro¢je obravnave, kot smo mu prica pri
prenovi poslovnih procesov, vkljucuje in povezuje obstojece in nove metode in orodja na
tem podroc¢ju (Kovaci¢ in Bosilij-Vuksi¢, 2005).

Usmerjen je v poslovno povezovanje procesov poslovnih partnerjev in njihovih
informacijskih sistemov. Le-to zajema dinamic¢no prilagajanje organizacije poslovnim
pravilom skozi analiziranje in modeliranje procesov, informatizacijo procesov oziroma
zagotavljanje ustreznih programskih reSitev izvajalcem aktivnosti, izvajanje procesov ter
spremljanje rezultatov in nadziranja izvajanja teh procesov (Sinur, 2004).

Management poslovnih procesov je usmerjen v razvoj platforme ali okvirja za integracijo
poslovne strategije, poslovnega modela in poslovnih procesov podjetja z informacijskim
modelom, arhitekturo in reSitvami, ki predstavljajo kljucno infrastrukturo poslovanja
podjetja. V literaturi takSen povezovalni okvir imenujejo tudi sistem za upravljanje
poslovnih procesov (Business Process Management System — BPMS) (Kovaci¢ in Bosilij-
Vuksié¢, 2005).
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Za podjetje je zelo pomembno, da poslovne procese izvaja ucinkovito, pri ¢emer si seveda
pomaga tudi z njihovo informatizacijo, saj velikokrat prav informacijska tehnologija
omogoca veliko sprememb, ki pripomorejo k vec¢ji ucinkovitosti in uspesnosti poslovnih
procesov. Ucinkovitost procesa merimo skozi rezultat porabe virov (surovine, ¢loveski
viri, finan¢ni viri ...), uporabljenih za pretvorbo vhodnih veli¢in v izhodne (Kovaci¢ in
Bosilij-Vuksi¢, 2005).

Razen ucinkovitosti pa je seveda zelo pomembna uspesnost procesa, ki preprosto povedano
pomeni, da delamo prave stvari, saj je seveda mogocCe delati tudi napacne stvari zelo
ucinkovito (Kovaci€ in Bosilij-Vuksi¢, 2005).

Prenova poslovnih procesov zajema in vkljucuje naslednja osnovna izhodisc¢a in globalne
cilje (Kovacic in Bosilij-Vuksi¢, 2005):
e poenostavitev poslovnih postopkov z odstranitvijo nepotrebnih aktivnosti, kot so
odobritvene izvedbe, dokumentacije in drugih organizacijskih aktivnosti;
e skrajSevanje poslovnega cikla oziroma vseh poslovnih procesov v podjetju, dvig
odgovornosti in posledi¢no znizanje stroskov poslovanja;
e dvigovanje dodane vrednosti v vseh poslovnih postopkih ter ob tem postopno
dvigovanje kakovosti proizvodov in storitev podjetja;
e znizevanje stroSkov izvajanja postopkov ob ohranjanju ustreznega razmerja do
kakovosti in ¢asa;
e dvigovanje zanesljivosti ter doslednosti izvajanja postopkov in s tem kakovosti
proizvodov in storitev;
e prenovo poslovnih procesov v smeri tesnejSega in neposrednejSega povezovanja z
dobavitelji (v smislu lastnih zunanjih virov);
e usmerjanje v lastne klju¢ne zmoznosti in prenos izvajanja drugih procesov, ki niso
kljucni ali kjer nismo konkurencni, izven podjetja.

Prenove poslovanja ne gre obravnavati le s staliS¢a informatizacije ali celo samo uvedbe
sodobne informacijske tehnologije. Da ne gre zgolj za tehnoloSko problematiko, je Ze pred
vec kot tremi desetletji ugotovil Leavitt in svoj socio-tehni¢ni vidik predstavil tudi graficno
(Leavittov diamant). Opozarja nas, da moramo vsakr$no prenovo poslovanja obravnavati v
povezavi z vsemi drugimi dejavniki, ki sestavljajo socio-tehni¢ni okvir organizacije
(Kovaci¢ in Bosilij-Vuksi¢, 2005).
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Slika 2: RazSirjen Leavitov diamant (Kovaci¢ in Bosilij-Vuksi¢, 2005)

Vidik kulture je pri prenovi poslovanja Se kako pomemben. Zajema izhodis¢a za pripravo
razmer v $ir$i druzbi in organizaciji, ki bodo naklonjene spremembam, ter je povezan z
ugotavljanjem moznosti, obravnavanjem strateskih ciljev ter strategijo prenove in izvajanja
sprememb (Kovacic¢ in Bosilij-Vuksi¢, 2005).

Strukturni vidik pomeni predvsem organiziranost. Z vidika optimizacije poslovanja
moramo najprej opredeliti vse tri temeljne poslovne gradnike. To so organizacija, ki
zdruzuje cloveske in druge vire za smotrno izvajanje poslovnih procesov in uresni¢evanje
zastavljenih ciljev, poslovni procesi, ki pomenijo zaporedje ciljno usmerjenih aktivnosti,
namenjenih uporabi resursov, in resursi ali viri, ki omgocajo izvajanje poslovnih procesov
(Kovacic¢ in Bosilij-Vuksi¢, 2005).

Kadrovski vidik obravnava predvsem moznosti povecanja razpoloZljivosti, prilagodljivosti
in produktivnosti obstojecih kadrovskih potencialov (Kovaci¢ in Bosilij-Vuksi¢, 2005).

Informacijska tehnologija pomeni klju¢no tehnologijo in ima najpomembnej$o vlogo pri
tehnoloskem vidiku prenove poslovnih procesov, vendar zgolj z njenim vklju¢evanjem v
avtomatizacijo posameznih postopkov najveckrat dosezemo, globalno gledano, slabe, ¢e ne
celo negativne rezultate. Od informatike oziroma uporabe sodobne informacijske
tehnologije pricakujemo dvig kakovosti, znizanje stroSkov in skrajSevanje Casa izvajanja
tako ugotovljenih poslovnih postopkov oziroma posameznih aktivnosti v njih (Kovaci¢ in
Bosilij-Vuksi¢, 2005).

2.4 POTEK PRENOVE PROCESA

Prenove in informatizacije poslovanja se podjetja praviloma lotevajo z uporabo dolocenih
metodologij, ki jih sestavlja bolj ali manj predpisano zaporedje korakov. V okviru
metodologij si pomagajo z modeliranjem, za kar uporabljajo dolocene tehnike ter orodja, ki
olaj$ajo uporabo teh tehnik (Kovacic¢ in Bosilij-Vuksi¢, 2005).
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Pri prenovi poslovnega procesa je priporoceno, da sledimo naslednjim pristopom (Harmon,
2015):
e vsak sodelujoc¢i posameznik v procesu naj bo obvescen o spremembah;
e pripravljanje prenove s posamezniki bo zmanjsalo moznost odpora proti
spremembami;
e zagotoviti, da se vsi posamezniki strinjajo, da so nove naloge sedaj del njihovega
dela;
e spodbujanje posameznikov k podpori spremembam.

2.5 MODELIRANJE POSLOVNIH PROCESOV

Med poglavitne faze upravljanja procesov spada modeliranje. Pod modeliranje Stejemo
izdelavo in uporabo modelov, pri ¢emer posamezni model predstavlja sliko oziroma
posnetek dolocenega realnega stanja. Glavni namen modeliranja je izdelava trenutnega
modela procesa (angl. as-is), ki sluzi lazjemu razumevanju obstojecih procesov in prenovi
(izboljsavi) obstojecih procesov (angl. to-be). Razlogov za modeliranje je vec, odvisno od
tega, kakSne spremembe si zeli organizacija oziroma v kakSnem obsegu je treba prenoviti
poslovanje (Polanci¢ in Jost, 2012).

Pomembna lastnost modelov procesov je, da so razumljivi in prenosljivi znotraj
organizacije kakor tudi med organizacijami. Zato jih je priporocljivo izdelati na podlagi
standardiziranih notacij, ki obi¢ajno temeljijo na grafi¢nih simbolih in med katere Stejemo
predvsem diagram poteka (angl. flowchart), diagram toka podatkov (angl. data flow
diagram), RAD (angl. Role Activity Diagram) in IDEF (angl. Integrated Definition for
Function Modeling), ki pa so vezane pretezno le na manjse Stevilo orodij, poslovnih domen
ali podpornih organizacij. Vodilni standardizirani notaciji, ki omogocata modeliranje
procesov, sta dve, in sicer United Modeling Language (UML) in Bussines Process Model
and Notation (BPMN). Poglavitna razlika med njima je, da je UML orientiran objektno,
medtem ko je BPMN procesno orientiran. Zato je BPMN primernejSi za modeliranje
procesov. BPMN se torej osredotoca na procese, UML pa na razvoj programske opreme.
Tako ne gre za konkurencni notaciji, temve¢ za razline poglede na sisteme. Zaradi
omenjenih razlogov je BPMN postal de facto standard na podro¢ju modeliranja procesov
(Polanci€ in Jost, 2012).

Modeli poslovnih procesov so lahko, glede na namen modeliranja, izdelani in predstavljeni
na razli¢nih nivojih podrobnosti oziroma z razli¢no potrebno stopnjo abstrakcije. Modele
poslovnih procesov najveckrat uporabljajo za podporo procesom ali za analizo in prenovo
samih procesov ter za razvoj programskih resitev. V vseh primerih se od modela zahteva
opis procesa (prek zajema podatkov ali samo predstavitve), s katerim spoznamo proces
(Kovacic¢ in Bosilij-Vuksi¢, 2005).

V¢asih so modeli potrebni za odlo¢anje o razvoju ali prenovi procesov. V tem primeru je
cilj modeliranja analiziranje aktivnosti s poudarkom na ucinkovitosti izvajanja poslovnih
procesov (Kovacic¢ in Bosilij-Vuksi¢, 2005).
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V primeru potrebe po optimalnem oziroma uspeSnem izvajanju procesov potrebujemo
modele s poudarkom na nadziranju izvajanja procesov ter zagotavljanju podatkov za
podporo poslovnim odloCitvam (Kovaci¢ in Bosilij-Vuksi¢, 2005).

Pri razvoju programskih reSitev za podporo prenovi in informatizaciji poslovnih procesov
so Se posebej koristni izvedbeni modeli (Kovaci¢ in Bosilij-Vuksi¢, 2005).

Razlogov za modeliranje poslovnih procesov je torej veliko. V okviru prenove poslovanja
so to predvsem (Kovaci¢ in Bosilij-Vuksi¢, 2005):
e izboljSanje razumevanja procesa, kot smo ugotovili v prejSnjem poglavju, veliko
organizacij slabo pozna svoje poslovne procese;
e ustvarjanje celotne slike poslovanja ter s tem boljSega pregleda;
e odkrivanje slabosti v izvajanju procesov;
e prikaz predlogov prenove ter njihovo preizkuSanje na modelih in pred
uveljavljanjem v praksi;
e razumevanje informacijskih potreb izvajalcev procesa, ki sluzijo kot osnova za
informatizacijo procesa.

Model procesa
"kot je” |As Is)

-

- Model pmnﬂa“_hn_l
'Ej bo" (To Be)

E
N stanie

Slika 3: Modeliranje poslovnih procesov (Kovacic in Bosilij-Vuksi¢, 2005)
2.6 NAMEN MODELIRANJA

Glavni namen modeliranja je izdelava trenutnega (as-is) modela poslovnega procesa. Pred
zaCetkom modeliranja je treba oblikovati delovno skupino in izbrati ustrezno notacijo.
Delovno skupino po navadi sestavljajo lastnik procesa (ki ima lahko tudi enega ali dva
pomocnika), odgovorna oseba za kakovost, poslovni analitik in predstavniki informacijske
tehnologije. S pomocjo izvajanja intervjujev je nato treba odgovoriti na naslednja
vprasanja (Krizevnik in Juric, 2009):

e Kaksen je rezultat poslovnega procesa?
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Katere aktivnosti se morajo izvesti?

Kaksen je vrstni red aktivnosti?

Kdo izvaja aktivnost?

Kateri dokumenti se izmenjujejo?

Kako se lahko proces spremeni v prihodnosti?

2.7 ZIVLJENJSKI CIKEL POSLOVNIH PROCESOV

Management poslovnih procesov predstavlja pristop nenehnega prilagajanja organizacije
potrebam strank in predvideva merjenje in izboljSevanje ucinkovitosti poslovnih procesov
v skladu z zivljenjskim ciklom (Krizevnik in Juri¢, 2009).

Zivljenjski cikel poslovnega procesa se zatne z modeliranjem in nadaljuje z
implementacijo. Ko je poslovni proces v uporabi, je treba nenehno spremljati njegovo
ucinkovitost s pomocjo kljucnih kazalnikov uspesnosti (KPI — Key Performance Indicator).
Ce ugotovimo, da proces ne dosega Zelene u¢inkovitosti, ga je treba optimizirati. Osnovo
za izvedbo optimizacije predstavljajo KPI-ji, zbrani v ¢asu izvajanja. Realno vrednost
optimizacije je priporo€ljivo preveriti tudi z izvajanjem simulacij. Vse spremembe je treba
nato popraviti v poslovnhem modelu in implementaciji ter dati v uporabo novo verzijo
procesa. Tudi to, popravljeno verzijo, je treba spremljati in po potrebi se cikel ponovi
(Krizevnik in Juri¢, 2009).

Zivljenjski cikel BPM

|NAI§RTD".|"AN.JE

IDF‘TIM IZACIIA I IMDDELIFIAMEI

IMPLEMEMTACIJA
IN [ZVAJANIE

SPREMLJANJE l l

Slika 4: Zivljenjski cikel poslovnega procesa (Kovaci¢ in Bosilij-Vuksi¢, 2005)
2.8 NOTACIJA BPMN

Notacija BPMN je nastala leta 2004 pod okriljem skupine BPMI (Bussines Process
Management Initiative), ki se je leta 2006 zdruzila s skupino OMG (Object Management
Group). Namen BPMN je zagotoviti standardno notacijo, ki jo bodo razumeli vsi vpleteni
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v procesu, med katere Stejemo poslovne analitike, programske inzenirje, upravitelje in
izvajalce procesov (Polancic in Jost, 2012).

BPMN obsega koncepte modeliranja procesov, ne vkljucuje pa drugih tipov modeliranja,
kot so modeliranje poslovnih opravil, poslovnih ali informacijskih modelov in strategij.
BPMN definira grafi¢no notacijo za modeliranje procesov oziroma za izdelavo diagramov
poslovnih procesov (angl. business process diagram): ker je glavni namen BPMN
priskrbeti preprosto notacijo za modeliranje enostavnih in kompleksnih procesov, je bilo
treba grafi¢ni vidik notacije oblikovati na podlagi predhodnih notacij in elemente razvrstiti
v posamezne kategorije. Tako uporabnik lazje prepozna osnovne elemente BPMN, kar mu
omogoca razumevanje diagramov BPMN (Polanci¢ in Jost, 2012).

BPMN notacija je kljub nekaj pomanjkljivostim eden najvec¢jih dosezkov na podrocju
modeliranja poslovnih procesov v preteklem desetletju (Harmon, 2016).
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3 MATERIALI IN METODE

3.1 OPIS PROIZVODNIJE KUHINJ

Proizvodnja kuhinj podjetja Alples d.d. je razdeljena na §tiri dele, in sicer na proizvodnjo
do skladisc¢a polizdelkov, skladis¢e polizdelkov, proizvodnjo po skladis¢u in na izdelavo
pultov, ki se vr$i v drugem obratu. Proizvodnja do skladisc¢a polizdelkov poteka na ustaljen
nacin v seriji, medtem ko po skladiS¢u polizdelkov proizvodnja poteka izkljucno
naro¢nisko za znano stranko.

Do skladis¢a polizdelkov proizvodnja poteka po tocno doloenem ciklusu izdelave
polizdelkov. Tehnoloske operacije za izdelavo polizdelkov se izvajajo na stroju za razrez
ivernih plos¢ in na liniji za obdelavo robov. Polizdelki so zlozeni na paletah in stacionirani
na prevzevnem traku, kjer jih prevzame transportni delavec in jih dostavi na to¢no
doloceno mesto v skladiscu polizdelkov.

Skladis¢e polizdelkov je urejeno z regali. Tukaj poteka komisioniranje polizdelkov po
strankah na posebne vozicke. Komisioniranje poteka na S§tiri razlicne nacine, ki se med
seboj loc¢ijo po nacinu in ¢asovni komponenti, in sicer na komisioniranje front, elementov
za predelave, hrbtiS¢ in osnovnih elementov.

Komisioniranje osnovnih elementov in hrbtiS¢ se vrsi neposredno pred njihovo nadaljnjo
tehnolosko operacijo, medtem ko se komisioniranje front in elementov za predelave vrsi za
ve¢ delovnih nalogov naenkrat in se jih potem tako tudi transportira v proizvodnjo.

Glede na materialni tok se proizvodnja po skladiscu polizdelkov lo¢i na tri smeri, in sicer
na delovna mesta za predelavo kuhinjskih elementov, delovna mesta vmesnega sestavljanja
in na linijo za vrtanje, sestavljanje in pakiranje.

Predelava kuhinjskih elementov se izvaja v oddelku izdelave predelav, kjer kuhinjske
elemente zozajo in skrajSajo.

Na delovnih mestih vmesnega sestavljanja poteka sestavljanje predalov vitrin in
opremljanje front. Ta delovna mesta so postavljena v blizino mesta na liniji, kjer se ti
sestavljeni elementi vkljucujejo v linijo za vrtanje, sestavljanje in pakiranje.

Linija za vrtanje, sestavljanje in pakiranje predstavlja glavni del proizvodnje kuhinj.
Sestavljena je iz vrtalnega stroja in linij za sestavljanje s preto¢no stiskalnico.

Po komisioniranju polizdelkov na skladiS¢u polizdelkov sledi njihovo vrtanje na vrtalnem
stroju. Tukaj se izdelajo izvrtine, ki sluzijo montiranju okovja na polizdelke. Polizdelke se
nato sestavi v korpus, ki se ga nato stisne v pretocni stiskalnici. Sledi montaza front na
korpus, na katere je bilo pred tem montirano okovje, v korpus pa se montira elemente, ki
so bili sestavljeni na delovnih mestih vimesnega sestavljanja.

Ko je kuhinjski element v celoti izdelan, se ga Se zapakira in odlozi na vozicek izdelanih
elementov kuhinje. Ko so na vozicku izdelani vsi elementi, je kuhinja pripravljena za
odpremo.
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Proizvodnja delovnih plos¢ je lo¢ena od proizvodnje ostalih elementov kuhinje. Delovne
plosce se najprej nabere na skladiScu ploskovnega materiala, njihova nadaljnja proizvodnja
pa nato poteka v proizvodnji do skladis¢a polizdelkov. Po koncani izdelavi se delovno
plosco zapakira in odloZzi na vozicek izdelanih elementov kuhinje.

3.2 BPMN2.0

Zadnja razli¢ica BPMN je 2.0. Iz8la je januarja 2011 in predstavlja najvecji preskok med
izdanimi razlicicami BPMN. BPMN 2.0 temelji na BPMN 1.2 in razSirja njene
zmogljivosti v §tevilnih pogledih. Spremembe so opazne ze v sami kratici, saj BPMN v
razli¢ici 2.0 ne pomeni ve¢ Business Process Modeling Notation, ampak Business Process
Model and Notation. S to spremembo so Zeleli poudariti, da gre za ve¢ kot samo notacijo.
Poglavitne novosti, ki jih prinasa BPMN 2.0 so (Polancic¢ in Jost, 2012):

e novi elementi modelov procesov
diagram koreografije (angl. choreography)
diagram pogovora (angl. conversation)
semantika izvajanja procesov (angl. execution semantics)
tipi skladnosti (angl. conformance levels)
standardizirana shema XML

3.2.1 Novi elementi modelov procesov

BPMN 2.0 uvaja nekatere nove elemente, med poglavitne Stejemo (Polanci¢ in Jost, 2012):

e nove vrste dogodkov (eskalacija, paralelni sestavljeni dogodek, neprekinjajoci
dogodki);

e nove vrste vrat (ekskluzivna in paralelna zacetna dogodkovna vrata);

o graficne oznake za razli¢ne vrste aktivnosti (ro¢na aktivnost, uporabniska aktivnost,
storitev, skripta, poslovno pravilo, posiljanje sporocila in prejemanje sporocila);

e novi podatkovni objekti (podatkovna baza, zbirka podatkov, sporocilo) (Polanci¢ in
Jost, 2012).

Razlogi za vpeljavo novih elementov izhajajo tudi iz potreb izvajanja poslovnih procesov,
ki ga podpira BPMN 2.0. S tem se je Ze tako obsezni nabor elementov BPMN Se dodatno
razSiril (BPMN 2.0 vsebuje ve¢ kot sto elementov) in pripomogel k povecanju
kompleksnosti notacije in na njej temelje¢ih modelov.

Zato so v BPMN 2.0 razvrstili elemente v tri skupine (Polancic¢ in Jost, 2012):

e skupina opisnih (angl descriptive) elementov; vkljuCuje vizualne elemente, ki so
namenjeni  visokonivojskemu modeliranju in  dokumentiranju  procesov.
Predpostavljamo, da mnozico teh elementov vizualno prepozna vecina izvajalcev
procesov, saj so v vecji meri skladni z drugimi notacijami (npr. z diagrami poteka).
Primeri elementov skupine opisnih elementov so preprost zaetni in konéni
dogodek, bazeni in steze, aktivnosti, tok zaporedja in sporocil, ekskluzivna in
paralelna vejitev.

e skupina analiti¢nih (ang. analytic) elementov; dodatno vkljucuje vizualne elemente,
ki omogocajo natancno modeliranje procesov za potrebe analiziranja, nadziranja in
za predstavitev procesov, ki se izvajajo na procesnih strojih. Primeri elementov
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skupine opisanih elementov so preostali dogodki, pogojni tokovi, izjeme in vse
vrste vejitev.

e skupina izvajalnih (angl. executable) elementov; vsebuje Se preostale elemente, ki
so potrebni za modeliranje procesov do natancnosti, ki zadostuje za neposredno
izvajanje modelov na procesnih strojih. Zaradi tega se doloceni elementi iz
analiti¢ne skupine razsirjajo z dodatnimi atributi; npr. dogodkovni vejitvi, ki je v
skupini analitiénih elementov vsebovala tri atribute (id, ime in tip dogodkovne
vejitve), dodamo Se Cetrti atribut — usmerjenost dogodkovne vejitve.

3.2.2 Novi modeli

Poleg modelov, ki jih je bilo mogoce izdelovati v prejsnjih razlicicah BPMN (interni
procesi, sodelovanje, javni procesi), vpeljuje BPMN 2.0 se model koreografije in model
pogovora (Polancic¢ in Jost, 2012).

Koreografija je tip procesa, ki se od obicajnega BPMN procesa razlikuje v namenu in
obnasanju. Koreografija formalizira nacin, kako udelezenci v procesu koordinirajo svoje
interakcije. Poudarek je na izmenjavi informacij med udelezenci. Za potrebe koreografije
je v BPMN 2.0 dodan nov element, in sicer opravilo koreografije (angl. choreography
task). Predstavlja atomarno aktivnost znotraj koreografije, pri Cemer sta prisotna vsaj dva
udelezenca. Podopravilo koreografije je lahko zlozeno (angl. collapsed) ali razsirjeno
(angl. expanded) (Polanci€ in Jost, 2012).

Diagram pogovora je podoben diagramu sodelovanja, s to razliko, da steze ne vsebujejo
procesov in med stezami ni dovoljeno vstaviti koreografije. Dodana sta dva nova gradnika:
pogovor in povezava pogovora (Polanci¢ in Jost, 2012).
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3.3 ELEMENTI BPMN

Elementi BPMN diagrama so prikazani in razvrs€eni tako, da so uporabniku enostavni za
razumevanje in uporabo.
BPMN diagram vkljuuje niz klju¢nih elementov, ki uporabniku omogocajo zacetek
izdelave diagrama poslovnega procesa. S temi klju¢nimi elementi lahko izdelamo
standarden in enostaven diagram, lahko pa jih Se dodatno izoblikujemo. Te kljuc¢ne
elemente lahko Se dodatno izoblikujemo in z njimi izdelamo kompleksnejSe diagrame
poslovnega procesa.
Kljuéni elementi so razdeljeni v pet kategorij, vsaka od njih pa vsebuje specifi¢en niz
elementov.
Ti elementi so (Juri¢ in Pant, 2008):

e clementi za opredelitev toka dogodkov

e povezovalni elementi

e bazeni in plavalne steze

e artefakti

3.3.1 Dogodki

Dogodki igrajo kljuéno vlogo pri modeliranju poslovnih procesov z BPMN. Dogodki
definirajo, kako se organizacija odziva na posamezne situacije tekom poslovnega procesa.
Dogodki obicajno sprozijo tok zaporedja ali pa ustvarijo nek rezultat.
Dogodke delimo na tri skupine (Juri¢ in Pant, 2008):

e zacCetni dogodek: oznacuje zacetek procesa

e vmesni dogodek: dogodek, ki se pojavi med procesom

e konc¢ni dogodek: oznacuje konec procesa

Dogodki so v BPMN diagramu prikazani kot prazni krogi z razlicno debelimi mejnimi
¢rtami. Glede na tip dogodka je v sredini kroga doloc¢en znak (Juri¢ in Pant, 2008).
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Slika 5: Tipi dogodkov v BPMN 2.0 (Weske, 2012)
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3.3.2 Aktivnosti

Aktivnosti predstavljajo posamezno enoto dela, opravljenega v poslovnem procesu. So niz
zaporednih aktivnosti, ki imajo definirane jasne zacetne in kon¢ne tocke in predstavljajo
poslovni proces. Z vidika poslovnega procesa so aktivnosti lahko atomarne ali sestavljene.
Atomarne aktivnosti predstavljajo eno samo akcijo in ne morejo biti nadalje razdeljene.
Sestavljene aktivnosti pa so sestavljene in potrebujejo ve¢ podaktivnosti, ki omogocijo
njihovo izvedbo (Juri¢ in Pant, 2008).

Element za aktivnost je prikazan kot prazen pravokotnik z zaokrozenimi vogali, v njem pa
je napisan naziv opravila, ki se izvaja v tej aktivnosti (Juri¢ in Pant, 2008).

V poslovnem procesu imajo aktivnosti lahko razli¢ne nacine vedenja, vsak razlicen nacin
vedenja pa ima v BPMN diagramu svojo oznako.
Te oznake so (BPMN poster, 2009):

e znak za podproces

e znak za zanko

e znak za kompenzacijo

e 7znak za ad-hoc

e znak za paralelnost vecih instanc
Znak za pedproces | Subprocess Marker] “I Znzk za paralelnost vedih instanc (Parallel MI Marker)
D Znak za zanko [Loop Marker) E Znzk za zaporednost vedih instanc [Sequential MI Marker)
m Znzk za Adhoc (Adhoc Marker) (}C] Znak za kompenzacijo [Cempensation Marker]

Slika 6: Oznake aktivnosti v BPMN 2.0 (Weske, 2012)

Aktivnosti so razdeljene na Stiri tipe:

e opravilo

e podproces

e transakcija

e aktivnostni klic

Opravilo je enota dela, ki se izvaja med procesom (BPMN poster, 2009).

Podproces je vrsta opravila, ki je razstavljeno na ve¢ podopravil, ki se izvajajo v opravilu
(BPMN poster, 2009).

Transakcija je niz opravil, ki po logiki spadajo skupaj (BPMN poster, 2009).

Aktivnostni klic je referenca, ki se uporablja za globalno opredeljeno opravilo, ki poteka v
danem poslovnem procesu (BPMN poster, 2009).
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ARLWVNCST

Podproces = Ir )
(Subprocess) .41 {Transaction)

(Call Activity)
\ [+] )

Slika 7: Tipi aktivnosti v BPMN 2.0 (Weske, 2012)

3.3.2.1 Vrste opravil

Glede na vrsto dela, ki se opravlja v poslovnem procesu, so opravila razdeljena na razlicne
tipe (Juri€ in Pant, 2008):
e storitveno opravilo
opravilo prejem sporocila
opravilo posiljanje sporocila
uporabnisko opravilo
skriptno opravilo
ro¢no opravilo
referenca

Storitveno opravilo je opravilo, ki zagotavlja neko storitev, lahko gre za spletno storitev ali
pa za aplikacijo (Juri¢ in Pant, 2008).

Opravilo prejem sporocila je opravilo, ki pricakuje prejem nekega sporocila od zunanjega
udelezZenca poslovnega procesa (Juri€ in Pant, 2008).

Opravilo posiljanje sporocila je opravilo, ki poslje sporocilo zunanjemu udelezencu
poslovnega procesa (Juri¢ in Pant, 2008).

Uporabnisko opravilo je opravilo, pri katerem mora uporabnik za opravljanje dejavnosti
uporabiti aplikacijo (Juri¢ in Pant, 2008).

Skriptno opravilo je opravilo, ki pozene skripto in je koncano, ko se skripta izvede do
konca (Juri¢ in Pant, 2008).

Roc¢no opravilo je opravilo, ki je izvedeno ro¢no, brez pomoci aplikacije (Juri¢ in Pant,
2008).

Referenca je opravilo, ki se nanasa na podobno opravilo, ki je na voljo uporabniku (Juri¢ in
Pant, 2008).

3.3.3 Prehodi

Prehodi se uporabljajo za nadzor nad zdruzevanjem in razdruzevanjem toka zaporedja

vvvvv

dolocen tok zaporedja razcepil v ve¢ aktivnosti ali pa se bo vec aktivnosti zdruzilo v eno
samo.
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Prehod ima obliko diamanta, v katerem je znak, ki doloCa za kakSne vrste prehoda gre
(Juri¢ in Pant, 2008).

Tipi prehodov so naslednji:
ekskluzivni prehod
dogodkovni prehod
inkluzivni prehod
kompleksni prehod
paralelni prehod

Ekskluzivni prehod je prehod, ki predstavlja neko odlocitev, ki med ve¢ vhodnimi tokovi
izbere le enega, ki ga spusti naprej. Ve€ kot enega toka zaporedja ekskluzivni prehod ne
more izbrati (Juri€ in Pant, 2008).

Dogodkovni prehod je prehod, ki se navezuje na nek dogodek, kot je na primer zunanje
sporocilo. Na podlagi tega zunanjega dogodka doloc¢i, kateri tok zaporedja bo izbral (Juri¢
in Pant, 2008).

Inkluzivni prehod je prehod, ki doloca, da je v njem lahko izbran en ali ve¢ tokov
zaporedja, lahko so izbrani tudi vsi (Juri¢ in Pant, 2008).

Kompleksni prehod je prehod, ki se uporablja, kadar ostali prehodi ne morejo izpolnjevati
zahtevanih pogojev. Ima sposobnost analize poti, ki temelji na pogojih, ki jih je dolocil
uporabnik (Juri¢ in Pant, 2008).

Paralelni prehod je prehod, ki se uporablja za ustvarjanje in sinhronizacijo paralelnih poti.
Pri zdruzevanju ve¢ tokov zaporedja Caka toliko ¢asa, dokler vse vhodne aktivnosti niso
dokoncane. Pri vejitvi toka pa vse aktivnosti zacnejo potekati istocasno (Juri¢ in Pant,
2008).

O ® © P

Ekskluzivni prebod Ekskluzivnd prehod nklugivni proboed Paralelni prehod
[Exclusive Gateway) {alkarnatival [Inclusive Gabeway ) [Parallel Gateway)

{Exclusive Gateway)

® ©

Kompleksni prehod Jogodkevni prehod kkskluzivni dogodkovni Paralelni dogodkovn
(Complex Gateway) [Event-based Gateway) prehod i
[Exclusive event-based {Parallel event-based
Gateway ) Gateway)

Slika 8: Tipi prehodov v BPMN 2.0 (Weske, 2012)
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3.3.4 Povezave

Povezave povezujejo elemente BPMN diagrama, ki sestavljajo poslovni proces in dolo¢ajo
njihovo zaporedje v procesu (Juri¢ in Pant, 2008).

Tipi povezav so naslednji:
e pogojni tok zaporedja
e tok sporocil
e asociacija

Pogojni tok zaporedja se uporablja pri vrednotenju pogoja, Se preden gre tok zaporedja na
naslednjo aktivnost in za prikazovanje privzetih poti v diagramu (Juri¢ in Pant, 2009).

Tok sporocil prikazuje povezavo med dvema udelezencema v poslovnem procesu, ki se
nahajata v razli¢nih bazenih (Juri€ in Pant, 2008).

Asociacija prikazuje povezave med informacijami in elementi BPMN diagrama, na katere
se te informacije nanasajo (Juri¢ in Pant, 2008).

- < - .. -
Tok zaporedia Poooini tok zaporedia Briviet| tok
(Sequence Flow) (Conditional Sequence Flow) (Default Sequence Flow)
Do o o o —— — _E:,. ................................ ™
Iok sporecil Asoclaclia Usmeriena aseclaclia
{Message Flow) {Association) [DMrectional Association)

Slika 9: Tipi povezav v BPMN 2.0 (OMG. Business Process Model and Notation, 2011)

3.3.5 Steze

Steze so koncept, ki sluzijo prikazu hierarhi¢nih organizacijskih vidikov z namenom
izpostavitve razli¢nih funkcionalnih zmoZnosti in/ali odgovornosti (Juri¢ in Pant, 2008).

Locimo dva tipa stez:
e bazeni
e plavalne steze

Bazeni predstavljajo udelezence, ki sodelujejo v danem poslovnem procesu, ti so lahko
razli¢ni notranji oddelki organizacije. Tok zaporedja ne sme preckati posameznega bazena,
komunikacija med aktivnostmi v razli¢nih bazenih pa je prikazana z uporabo toka sporo¢il
(Juri€ in Pant, 2008).

Plavalne steze predstavljajo entitete znotraj organizacije/bazena, tok zaporedja lahko
precka mejo stez, medtem ko se tok sporocil ne sme uporabljati med objekti poteka v
stezah znotraj istega bazena (Juri¢ in Pant, 2008).



Mohori¢ M. Zasnova informacijske podpore proizvodnje kuhinj. 20
Dipl. projekt. Ljubljana, Univ. v Ljubljani, Biotehniska fakulteta, Odd. za lesarstvo, 2016

Steza
{Lane) | (Lane)

Bazen (Poal)

Steza

Slika 10: Bazen in plavalni stezi v BPMN 2.0 (OMG. Business Process Model and Notation, 2011)

3.3.6 Artefakti

Artefakti se uporabljajo za prikaz dodatnih informacij o poslovnem procesu in sluzijo
izkljuéno namenu informiranja, torej ne vplivajo na semantiko izvajanja procesa (Juri¢ in
Pant, 2008).

Tipi artefaktov so naslednji:
podatkovni objekt
skupina

tekstovni komentar
podatkovni vhod
podatkovni izhod
podatkovna baza
zbirka podatkov

Podatkovni objekt posreduje informacije o poteku poslovnega procesa in prikazuje
podrobnosti o podatkih, ki se izmenjujejo med elementi BPMN diagrama (Juri¢ in Pant,
2008).

Skupina se uporablja za grupiranje aktivnosti, za potrebe dokumentacije in analize (Juri€ in
Pant, 2008).

Tekstovni komentar se uporablja za dodajanje informacij o BPMN diagramu, ki
omogocajo lazje branje le-tega. Poveze se lahko na kateri koli BPMN element (Juri¢ in

Pant, 2008).

Podatkovni vhod je zunanji vhodni parameter, preko katerega v proces prihajajo
informacije (BPMN poster, 2009).

Podatkovni izhod je zunanji izhodni parameter, ki posreduje informacije o celotnem
procesu (BPMN poster, 2009).

Podatkovna baza je informacijski sistem, kjer proces lahko zapisuje ali bere podatke
(BPMN poster, 2009).

Zbirka podatkov je zbirka vseh informacij procesa (BPMN poster, 2009).
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! Skupina (Group) | .. Tekstowni komentar -

| (Text Annotation)

l | Podatkovna baza Podatkovni objekt
(Data Store) (Data Object)
- — —_ = = —
ﬁ
Podatkowvni vhod Podatkowvni izhod Zhirka podatkov Podatkowni objekt v stanju s
(Data Input) (Data Qutput) (Data Object Collection) {Data Object in State 5)

Slika 11: Tipi artefaktov v BPMN 2.0 (OMG. Business Process Model and Notation, 2011)
3.4 1ZVEDBA MODELIRANJA V PREUCEVANEM PODJETJU

V podjetju Alples d.d. so v zacetku leta 2016 vzpostavili tim, katerega naloga je
vzpostavitev informacijske podpore proizvodnji kuhinj. Tim sestavljajo vodja razvoja,
vodja proizvodnje kuhinj, dva tehnologa s podrocja proizvodnje kuhinj in informatik. V ta
tim sem se med opravljanjem prakti¢nega usposabljanja v podjetju vkljucil tudi sam. Moj
prispevek k delovanju tima je bila izdelava BPMN diagrama proizvodnje kuhinj in
predlaganje izboljSav dolocenih delov procesa.

Sestajanja na temo izdelave BPMN diagrama so potekala med mojim prakti¢énim
usposabljanjem enkrat do dvakrat tedensko po pol ure. Vec¢inoma smo se stajali jaz, vodja
razvoja in tehnolog proizvodnje kuhinj. Na sestankih smo analizirali posamezne aktivnosti,
ki sestavljajo proces proizvodnje kuhinj in v grobem ze iskali moznosti, kako jih prenoviti,
da bi jih kasneje lahko informacijsko podprli.

Kljuéno pri izdelavi BPMN diagrama je bilo, da smo ga na sestankih tima redno in
podrobno preucevali.



Mohori¢ M. Zasnova informacijske podpore proizvodnje kuhinj. 22
Dipl. projekt. Ljubljana, Univ. v Ljubljani, Biotehniska fakulteta, Odd. za lesarstvo, 2016

4 REZULTATI

4.1 OPIS BPMN DIAGRAMA

Proces proizvodnje kuhinj se za¢ne, ko trgovec posreduje narocilo kuhinje v podjetje. Tam
narocilo pregledajo, potrdijo in vnesejo v informacijski sistem. V pripravi proizvodnje nato
iz naroCila kreirajo delovni nalog, katerega najprej pregledajo, ¢e vsebuje predelane
elemente. Po pregledu naloga za predelanimi elementi za delovni nalog narocijo izdelavni
material in izdelajo proizvodne liste za izdelavo elementov kuhinje. V skladis¢u
polizdelkov najprej natisnejo etikete artiklov in proizvodne liste elementov, nato pa
naberejo polizdelke. V proizvodnji kuhinj se z vrtanjem polizdelkov pri¢ne proizvodnja
kuhinj. Na polizdelke nato privijacijo razlicno okovje, iz njih pa potem sestavijo korpus.
Ko v korpuse pritrdijo predale in ostalo notranjo opremo ter na korpus montirajo fronto,
omarico Se zapakirajo in odlozijo na vozicek kon¢anih elementov kuhinje.

Isto¢asno v skladis¢u repro-materiala poteka prevzem narofenega repro-materiala in
nabiranje repro-materiala, potrebnega za izdelavo kuhinje.

V proizvodnji polizdelkov poteka izdelava delovnih plos¢.
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4.2 BPMN DIAGRAM PROIZVODNIJE KUHINJ
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Slika 12: BPMN diagram proizvodnje kuhinj
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4.2.1 Prikaz BPMN diagrama proizvodnje kuhinj v dveh, povecanih delih
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Slika 13: Prvi del BPMN diagrama proizvodnje kuhinj
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Slika 14: Drugi del BPMN diagrama proizvodnje kuhinj
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43 OPIS DOLOCENIH DELOV PROCESA, NJIHOVE POMANJKLJIVOSTI IN
PRODLOGI ZA NJIHOVO IZBOLJSAVO

Opisi se nanaSajo na aktivnosti oz. dele procesa, ki so prikazane v BPMN diagramu zgoraj.
Za vsakim nazivom aktivnosti o0z. dela procesa je zaporedna Stevilka, pod katero je ta
aktivnost oz. del procesa prikazan v BPMN diagramu.

4.3.1 Nabiranje repro-materiala (1)

OPIS OBSTOJECEGA STANJA

Letve podnozja in zaSCitne letve pulta so skladiSCene v prostorih proizvodnje kuhinj. Iz
proizvodne dokumentacije oziroma etiket artiklov delavec razbere, kakSne vrste letev
razzagati (razli¢ne viSine in barve) in na kaksno dolzino jih je potrebno razzagati. Na pravo
dolzino odzagano letev zapakira v PVC rokav, nanjo nalepi nalepko in jo odloZi na vozicek
koncanih elementov kuhinje.

Letve obloge pois¢e v dokumentaciji, da lahko doloci njihovo koli¢ino in okvirno dolzino.
Ce je ve¢ oblog postavljenih v ravni liniji, potem imajo lahko eno skupno letev obloge. Ce
pa obloge niso postavljene v ravni liniji, potem mora imeti vsaka obloga svojo letev
obloge. Ce je potrebnih ve¢ letev obloge in so te postavljene pod pravim kotom, potem k
letvam prilozi tudi vmesnike za njihovo spajanje. Letve odZzaga na okvirno dolZino,
zapakira jih v PVC rokav in odlozi na vozicek kon¢anih elementov kuhinje.

Ostali repro-material nabira v skladiScu repro-materiala, in sicer po proizvodni materialni
listi. Na proizvodni materialni listi vodja skladiS€a repro-material najprej odpiSe, nato pa
listo natisne in na njej ro¢no oznaci repro-material, katerega mora skladi$¢nik nabrati.
Ostali repro-material se deli na dva dela, in sicer na repro-material, ki se vgradi v elemente
kuhinje med njeno proizvodnjo, in na repro-material, ki se porabi pri montazi kuhinje.
Repro-material, ki se vgradi v elemente kuhinje med njeno proizvodnjo, se deli na dva dela
— na repro-material, ki je na zalogi v prostorih proizvodnje (stranice in vodila predalov,
odmic¢ne spone, vijaki, mozniki) in na repro-material, ki se nabira v skladiS¢u repro-
materiala in se ga nato transportira v proizvodnjo (vgradni in nasadni rocaji, kotni izvleki,
nape).

Repro-material, ki se porabi pri montazi kuhinje, delavec za vsak delovni nalog posebe;j
nabere v skladiSCu repro-materiala in ga zapakira v svojo Skatlo, katero oznaci z delovnim
nalogom. Skupaj z repro-materialom, ki se vgradi v elemente kuhinje, ga pripelje v
proizvodnjo kuhinj, kjer nato Skatlo z repro-materialom, ki je namenjen montazi, prelozi na
vozicek izdelanih elementov kuhinje.

POMANKLIIVOSTI OBSTOJECEGA STANJA

Skladisce letev podnozja, zascitnih letev pulta in letev oblog je premajhno in nepregledno,
zato prihaja do daljSega casa iskanja, nabiranja in Zaganja letev.

Dolocanje barve, koli¢ine, visine in dolzine letev podnozja, pulta in oblog iz proizvodne
dokumentacije ali etiket artiklov je zamudno in nepregledno. Zaradi tega prihaja do
napacno razbranega podatka o letvi in tako bo izdelana letev napacne vrste in dimenzije.
Nabiranje repro-materiala poteka po proizvodni materialni listi, na kateri so vsi sestavni
materiali kuhinje. Ker je vseh sestavnih materialov kuhinje zelo veliko, je lahko kateri
repro-material spregledan, neoznacen in posledi¢no ni nabran.
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Repro-material je v proizvodnjo kuhinj poslan za ve¢ delovnih nalogov naenkrat, pri
njegovem razvrs¢anju po delovnih nalogih pa zato lahko prihaja do napacnega razvr§canja.
Zato se k dolo¢enemu delovnemu nalogu lahko doda napacen repro-material, k drugemu
pa se sploh ne doda.

PREDLOG ZA 1ZBOLISAVO

Skladisce letev podnozij, zascitnih letev pulta in letev oblog bi bilo potrebno prestaviti na
novo lokacijo. Novo skladisce bi moralo biti vec¢je in pregledne;jse.

Za letev podnozja, pulta in oblog ter za repro-material bi v pripravi proizvodnje morali
izdelati svojo proizvodno listo.

Slika 15: Skladi$¢enje repro materiala v proizvodnji

4.3.2 Etikete artiklov (2)

OPIS OBSTOJECEGA STANJA

Proces tiskanja etiket artiklov poteka na skladi$¢u polizdelkov. Na etiketah so podatki o
kupcu kuhinje, modelu kuhinje, zaporedni Stevilki etikete, Stevilki delovnega naloga ter
dimenzije in osnovni podatki o artiklu kuhinje.

Etikete se razdelijo na Stiri dele, in sicer na etikete korpusov, etikete elementov po meri,
etikete repro-materiala in etikete pultov. Vsak del etiket gre svojo pot, in sicer na delovno
mesto, kjer se zacne ali konca izdelava artikla, kateremu je namenjen ta del etiket. Ko je
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dolocen artikel kuhinje v celoti izdelan, ga delavci zapakirajo, nalepko pa nalepijo na
njegovo embalazo.

POMANIJKLJIVOSTI OBSTOJECEGA STANJA

Etikete artiklov se po tiskanju razdelijo na Stiri dele, od katerih je vsak namenjen na Stiri
razlicne lokacije/delovna mesta. Te lokacije/delovna mesta so med seboj in od delovnega
mesta tiskanja etiket razli¢no, nekatere tudi precej oddaljene.

Etikete artiklov so na elemente kuhinje le delno prilepljene ali poloZene nanje. Ce etiketa
Se nima izdelanega elementa, na katerem bi lahko bila polozena ali delno prilepljena,
potem je odloZena na mizi, kjer z ostalimi etiketami ¢aka na izdelan element.

Zaradi toliko razlicnih poti etiket na ve¢ razlicnih lokacij/delovnih mest v proizvodnji
kuhinj in zaradi njihove slabe pritrjenosti na element kuhinje prihaja do njihovega
izgubljanja. Ce se nalepka izgubi, potem delavci le s teZavo ugotovijo, kateremu
delovnemu nalogu pripada element brez etikete. Za ponovno pravilno razvr§¢anje etiket
porabijo veliko €asa, kar pa lahko povzro¢i zamudo pri odpremi kuhinje.

PREDLOG ZA 1ZBOLJSAVO

Uvesti bi bilo potrebno nove, manjse etikete, na katerih bi bila natisnjena le ¢rtna koda. Te
etikete bi delavec ob nabiranju nalepil na vsak polizdelek. V tej ¢rtni kodi bi bili podatki o
polizdelku in o tehnoloskih operacijah, ki bi potekale na njih.

Obstojece etikete artiklov se ne bi vec tiskale na zacetku procesa v skladiscu polizdelkov,
temveC na delovnem mestu pakiranja polizdelkov, tik preden se bodo potrebovale. Preden
bo delavec pricel s pakiranjem omaric, bo natisnil obstojece etikete dolocenega naloga in
jih nalepil na ustrezne zapakirane artikle.
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Slika 16: Obstojeca etiketa artikla
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Slika 17: Razdelitev obstojecih etiket po razli¢nih lokacijah/delovnih mestih

4.3.3 Nabiranje polizdelkov (3)

OPIS OBSTOJECEGA STANJA

Nabiranje polizdelkov poteka na skladis¢u polizdelkov v proizvodnji kuhinj. Nabirajo se
polizdelki, ki so na seznamu proizvodne liste za nabiranje polizdelkov. Na proizvodni listi
so naslednji podatki o kuhinji: delovni nalog, za katerega nabiramo polizdelke, Sifra, naziv,
dimenzije, dekor in koli¢ina polizdelkov ter zaporedna Stevilka lokacije na vozicku, kamor
se polizdelke odlaga.

Pred nabiranjem delavec s Citalcem ¢rtne kode od¢ita ¢rtno kodo delovnega naloga ali pa v
Citalec Stevilko delovnega naloga vpise. Na citalcu se pojavi seznam polizdelkov, potrebna
koli¢ina za nabiranje ter njihova lokacija in zaloga na skladis¢u polizdelkov. Ko delavec
nabere zahtevano koli¢ino polizdelkov, na seznamu preveri, kje je njihova lokacija na
vozicku in jih nato na to lokacijo tudi odlozi. Pomembno je, da polizdelek na vozicek
odlozi na zahtevano lokacijo, saj je to pomembno kasneje pri vrtanju polizdelkov. Po
odlozitvi polizdelka na vozicek polizdelek nato Se odpise.

Polizdelke za korpuse, ki bodo predelani (nizji/visji, 0zji/Sir$i), je potrebno ustrezno
oznaciti (Stevilka delovnega naloga, nove dimenzije, obdelava robu), delavec pa jih nato
poslje v oddelek predelav. Obicajno v oddelek predelav posilja polizdelke, ki so potrebni
predelave za ve¢ nalogov naenkrat. Ko predelane polizdelke iz oddelka predelav posljejo
nazaj v proizvodnjo kuhinj, jih delavec razvrsti na vozicke glede na delovni nalog,
kateremu so namenjeni. Ko so polizdelki za dolo€eni delovni nalog nabrani v celoti, jih
skupaj s proizvodno listo za nabiranje in z nalepkami koncanih izdelkov transportira k
CNC Brema.
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POMANIJKLJIVOSTI OBSTOJECEGA STANJA

Na skladiscu polizdelkov nekateri polizdelki lahko kdaj niso na zalogi, zato jih delavec ne
more nabrati na voziéek. Ce na vozi¢ku niso nabrani vsi polizdelki, potem voziéek ni
pripravljen za nadaljnjo proizvodnjo, kar pa povzroca zamudo pri izdelavi kuhinje.
Predelave polizdelkov veckrat niso izdelane pravocasno, zato na vozicku polizdelki niso
nabrani v celoti in tako vozicek ni pripravljen na nadaljnjo proizvodnjo, kar povzroca
zamudo pri izdelavi kuhinje.

PREDLOG ZA 1ZBOLJSAVO

Na skladis¢u polizdelkov bi bilo potrebno podrobneje spremljati koli¢ino zalog
polizdelkov. Ko bi delavec na skladis¢u videl, da se koli¢ina zaloge nekaterih polizdelkov
zmanjSuje oz. jih bo v kratkem zmanjkalo, bi moral o tem takoj obvestiti vodjo
proizvodnje. Vodja proizvodnje bi moral nato nemudoma v proizvodnjo polizdelkov
narociti izdelavo teh polizdelkov. ObvesCanje vodje proizvodnje o manjSanju zaloge
polizdelkov in njegovo narocanje izdelave polizdelkov mora biti pravocasno zato, da so
polizdelki, ki so izdelani v proizvodnji polizdelkov, izdelani, Se preden jih na skladiscu
polizdelkov zmanjka.

Polizdelke, katere je potrebno predelati, bi moral delavec nabrati vnaprej, da bi bili
pravocasno predelani.

Polizdelke montaznih in demontaZznih korpusov bi bilo potrebno nabirati posebej, torej bi v
pripravi proizvodnje morali izdelati dve proizvodni listi za nabiranje, eno za polizdelke
montaznih in eno za polizdelke demontaznih korpusov.

s

Slika 18: Vozi¢ek z nabranimi polizdelki
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4.3.4 Izdelava elementov po meri (4)

OPIS OBSTOJECEGA STANJA

Elemente po meri izdelujejo v oddelku predelav, kjer iz dokumentacije kuhinje (ponudba)
ro¢no izdelajo operativno proizvodno listo, ki vsebuje podatke o Stevilu, dimenzijah in
dekorju oblog, polic ali pokrivnih plos¢. Naenkrat se izdelujejo elementi za ve¢ delovnih
nalogov.

Po izdelavi proizvodne liste delavec razzaga iverno plosco na zahtevane dimenzije in nanjo
nanese robni material.

Izdelane elemente po meri nato transportira v proizvodnjo kuhinj, kjer preverijo njihove
dimenzije in dekor, ter jih tako razvrstijo glede na delovni nalog, nanje delno nalepijo
pripadajocCo etiketo artikla tako, da se skozi celotno proizvodnjo ve, h kateremu nalogu
pripada dolo¢en element.

POMANJKLJIVOSTI OBSTOJECEGA STANJA

Delavec mora ro¢no, sam izdelati operativno proizvodno listo za izdelavo elementov po
meri. Ker je proizvodna lista izdelana ro¢no in obicajno zelo na hitro, se pri njeni izdelavi
lahko pojavijo napake in tako so narejeni elementi napacni.

PREDLOG ZA IZBOLJSAVO

Za izdelavo elementov po meri bi v pripravi proizvodnje morali izdelati svojo proizvodno
listo. V njej bi bili navedeni podatki o koli€ini, dimenzijah in dekorju elementov po meri.
Tako bi v oddelku predelav elemente izdelovali po proizvodni listi, kar bi bilo lazje, hitreje
in natancnejse.

4.3.5 Vrtanje polizdelkov (5)

OPIS OBSTOJECEGA STANJA

Vrtanje poteka na CNC Brema, kamor delavec prenese proizvodno listo za vrtanje
polizdelkov, kjer ima vsak polizdelek svoj program vrtanja. Na CNC Brema na polizdelkih
izdela izvrtine za pritrditev kuhinjskega okovja in vodil predalov. Polizdelki za montazne
in demontazne korpuse se vrtajo skupaj. Vrstni red programov vrtanja polizdelkov je enak
vrstnemu redu polizdelkov zloZenih na vozi¢ku. Ce delavec polizdelke vrta po takinem
vrstnem redu, kot so zlozeni na vozicku, potem bo program vrtanja na polizdelku pravilen.
Pred vrtanjem etikete kon¢nih izdelkov preda na delovno mesto vijacenja okovja na
stranice in lepljenja stranic, proizvodno listo za nabiranje pa shrani za morebitno nadaljnjo
kontrolo ali evidenco.

Predelani polizdelki imajo razlicen program vrtanja, katerega obicajno izdelajo v pripravi
proizvodnje. Ce pa program vrtanja za predelane polizdelke ni izdelan v pripravi
proizvodnje, potem ga mora izdelati delavec sam.

POMANIJKLJIVOSTI OBSTOJECEGA STANJA

Tako kot pri nabiranju polizdelkov bi bilo tudi pri vrtanju polizdelkov potrebno vrtati
polizdelke za montazne in demontazne korpuse posebej, saj bi bilo vrtanje tako hitrejse.
Delavec na CNC Brema ne bi smel izdelovati programov vrtanja za predalne polizdelke,
saj mu to vzame veliko ¢asa, zaradi Cesar prihaja do daljSega Casa vrtanja polizdelkov za
dolocen delovni nalog.
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PREDLOG ZA 1ZBOLJSAVO

V pripravi proizvodnje bi bilo potrebno izdelati dve loCeni proizvodni listi za vrtanje
polizdelkov, eno za polizdelke montaznih korpusov in drugo za polizdelke demontaznih
korpusov.

Loceno vrtanje polizdelkov montaznih in demontaznih korpusov bi pripomoglo k bolj
tekoc¢im in bolj preglednim postopkom vrtanja.

|
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Slika 19: CNC Brema za izdelavo izvrtin

4.3.6 Vrtanje front (6)

OPIS OBSTOJECEGA STANJA

Vrtanje front poteka na CNC Brema, kamor delavec prenese proizvodno listo za vrtanje
front, kjer ima vsaka fronta svoj program vrtanja. Vrstni red programa vrtanja front je enak
vrstnemu redu front, kot so zlozene na paleti. To pomeni, da ¢e se fronte vrtajo v
zaporedju, kot so zloZene na paleti, potem bo program vrtanja pravilen. Po vrtanju delavec
fronte skupaj z njihovo proizvodno listo za nabiranje, transportira na delovno mesto
pregledovanja in opremljanja front.

Pri vrtanju front ni bilo opaznih pomanjkljivosti, ki bi potrebovale spremembe.
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4.3.7 Lepljenje in vijacenje okovja na stranice (7)

OPIS OBSTOJECEGA STANJA

Stranice po tekoCem traku pridejo do delovnega mesta lepljenja in vijaenja okovja na
stranice, kjer delavec na stranico najprej polozi pripadajoco etiketo artikla. Po podatkih na
etiketi delavec ve, ali ima pred seboj pravi stranici za dolo¢en korpus in katero okovje
mora privijaciti nanju. Pri vijaenju okovja gre za vijaenje podlog odmi¢nih spon, vodil
predalov, dviznih mehanizmov in vodil izvleéne mreze na stranico. V luknje za moznike
pa delavec dozira lepilo. Ko lepilo nanese v vse luknje, ponovno sprozi tekoc€i trak in
stranici transportira na delovno mesto sestavljanja korpusov.

POMANIJKLJIVOSTI OBSTOJECEGA STANJA

Podatek o dekorju leve in desne stranice na etiketi artikla je premalo opazen in ga je
enostavno spregledati, kar pa se v primeru, da sta stranici povsem enaki, vendar razli¢nega
dekorja, izkaze za napako, saj se tako pomesata leva in desna stranica. Posledica tega je, da
bo sestavljen korpus napacen, saj bo imel zamenjani levo in desno stranico.

V proizvodnji kuhinj se izdelujejo razli¢ni korpusi, ki so razli¢no sestavljeni. Za kaksno
vrsto korpusa gre, se sicer razbere iz etikete artikla, vendar pa je ta podatek premalo
opazen in ga je enostavno spregledati ali pa narobe razbrati. Zaradi narobe razbranega
podatka o vrsti korpusa se lahko zgodi, da se lepilo dozira v napacne luknje, namenjene
mozniéni vezi. Ce tudi delavec, ki korpus sestavlja, ne opazi, da je lepilo dozirano v
napacne luknje, namenjene moznic¢ni vezi, bo sestavljeni korpus napacen.

Na stranice korpusa delavec lahko privija¢i razlina vodila predalov. Katera vodila
privijaciti, delavec vidi iz Stevila lukenj na stranici ali pa iz podatka etikete artikla. Pri
izbiri pravih vodil lahko pride do vijacenja napacnih vodil, saj sta oba pokazatelja, katera
vodila so prava, premalo opazna.

Kuhinjske omarice imajo lahko razli¢ne tipe dviznih mehanizmov. Katerega je potrebno
privijaciti na stranico, se razbere iz etikete artikla. Podatek o vijaCenju pravega dviznega
mehanizma je premalo opazen, zato prihaja do vijacenja napacnega dviznega mehanizma.
Skladisce dviznih mehanizmov je premajhno in nepregledno.

PREDLOG ZA IZBOLJSAVO

Delovno mesto bi bilo potrebno opremiti s terminalom z zaslonom, ki je povezan s
Citalcem crtne kode. Tako bi, ko bo stranica z nalepko s ¢rtno kodo prisla pred delavca,
delavec s citalcem odcital ¢rtno kodo, ki je na stranici, in na zaslonu bi se mu pokazala
shema stranic z opisom dekorja, ki sestavljata korpus, in vse informacije o okovju in
vodilih, ki jih mora privijaciti na stranici.
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Slika 20: Delovno mesta lpijenja in opremljanja stranic

4.3.8 Sestavljanje korpusov (8)

OPIS OBSTOJECEGA STANJA

Pri postopku sestavljanja korpusov delavec na levo stranico preko mozni¢ne vezi nasadi
dno in vrh korpusa ter v utor v stranici vstavi hrbtisce.

Hrbtis¢a korpusov so skladis¢ena na regalu ob delovnhem mestu sestavljanja korpusov.
RazvrScena so glede na dimenzije korpusov, kot so napisane na etiketi artikla, z namenom,
da vemo, katero hrbtii¢e je ustrezno za dologen korpus. Ce gre za zgornji korpus, je v
hrbti§¢e potrebno izvrtati Se luknje za viseCe mehanizme.

Po vstavitvi hrbtis¢a v utor delavec nato na dno in vrh nasadi desno stranico korpusa.
Korpus ima lahko namesto navadnega dna svetlobno dno. Svetlobna dna so skladiS¢ena v
regalu ob delovnem mestu sestavljanja korpusov, proces sestavljanja korpusov s
svetlobnim dnom je enak kot pri obi¢ajnem korpusu. Sestavljen korpus s pripadajoco
etiketo v njem gre nato po tekoCem traku do stiskalnice korpusov.

POMANJKLJIVOSTI OBSTOJECEGA STANJA

Ce je delavec pri opremljanju stranic zamesal levo in desno stranico med seboj, potem bo
delavec na delovnem mestu sestavljanja korpusov sestavil napac¢en korpus. Da sta stranici
pomesani, bo tezko opazil, saj so podatki o stranicah na etiketi artikla premalo opazni.
Skladis¢e hrbtis¢ je premajhno in nepregledno, zato je potrebnega prevec ¢asa, da se najde
pravo hrbtis¢e za dolocen korpus.

Ce je korpus predelan, na primer, da je oZji ali §irsi, potem ima tudi oZje ali §irSe hrbtisce
od standardnega, zato ga je potrebno odZagati na pravo mero. HrbtiS¢a se Zagajo na
kroznem zagalnem stroju, ki pa je v drugem prostoru kot proizvodnja kuhinj, zato traja
veliko Casa, da se hrbtiS¢e odZaga in prinese nazaj na delovno mesto sestavljanja korpusov.

PREDLOG ZA IZBOLJSAVO
Delovno mesto bi bilo potrebno opremiti s terminalom, ki ima citalec ¢rtne kode. Ko bo
delavec odcital ¢rtno kodo na stranici, se mu bo na zaslonu prikazala shema sestavljenega
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korpusa in lokacija pravega hrbtisc¢a. 1z sheme sestavljenega korpusa bo tako vedel, kako
pravilno sestaviti korpus.

Skladisce hrbtiS¢ bi bilo treba povecati in na njem oznaciti lokacije vseh hrbtiS¢, tako bo s
podano lokacijo hrbtis¢a njihovo iskanje veliko hitrejSe.

Hrbtis¢a za predelane korpuse bi bilo potrebno zagati vnaprej, in sicer za ve¢ nalogov
naenkrat.

4.3.9 Opremljanje korpusov (9)

OPIS OBSTOJECEGA STANJA

Korpusi na delovno mesto opremljanja korpusov pridejo po tekoCem traku skupaj s
pripadajo¢imi etiketami artiklov. V korpusih so poleg etikete artikla lahko tudi druge
etikete, in sicer so to etikete dodatnih elementov, ki se jih doda v korpuse. Ti dodatni
elementi so vlozek za jedilni pribor, protidrsne podloge predalov, aluminijasta zas¢ita dna
korpusa ipd.

Na delovnem mestu opremljanja korpusov delavec na korpuse najprej pritrdi baze nogic,
nato pa v korpuse vstavi nosilce polic in potem nanje police, vanje montira izvleCne mreZze,
kotne izvleke, kose ipd.

V korpuse z vodili predalov vstavi predale, ki jih izdeluje na delovnem mestu opremljanja
korpusov, in sicer sproti, za vsak korpus posebej. Iz korpusa z vodili je razvidno, koliko in
katere vrste ter dimenzije predalov je potrebno izdelati.

Nato v stiskalnici za izdelavo predalov sestavi obod predala z dnom. Izdelan predal pa
nazadnje vstavi v korpus.

Ko je notranjost korpusa v celoti opremljena, nanj montira Se fronto.

POMANIJKLJIVOSTI OBSTOJECEGA STANJA

Sestavljanje predalov na delovnem mestu opremljanja korpusov za vsak korpus sproti in
posebej je dokaj neprakti¢no in zamudno. Namre¢, ¢e so delavci, ki opremljajo korpuse, v
Casovni stiski, jim sprotno sestavljanje predalov vzame veliko Casa.

PREDLOG ZA IZBOLJSAVO

Za izdelavo predalov bi bilo v pripravi proizvodnje potrebno izdelati svojo proizvodno
listo. Za proces izdelave predalov bi bilo potrebno uvesti novo delovno mesto, kjer bi se po
proizvodni listi izdelovali predali za ve¢ delovnih nalogov naenkrat. Izdelane predale bi
delavec oznacil s Stevilko pripadajoCega delovnega naloga in jih glede nanj razvrstil, ko bi
jih odlagal na vozicek, namenjen skladiS¢enju predalov. Vozicek, poln predalov, bi nato
transportiral na delovno mesto opremljanja korpusov, kjer bojo predale vlozili v
pripadajoce korpuse.

4.3.10 Opremljanje front (10)

OPIS OBSTOJECEGA STANJA

Po vrtanju fronte na delovno mesto opremljanja front, transportirajo skupaj s proizvodno
listo za nabiranje front. Proizvodna lista za nabiranje front se tukaj shrani za morebitno
nadaljnjo kontrolo in evidenco.

Pred opremljanjem delavec fronte najprej kakovostno pregleda (CiScenje in posnetje
»igle«) in preveri, ¢e je dekor front pravilen.
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Po opremljanju front se fronte lo¢ijo na dva dela, in sicer na fronte za demontazne korpuse
in fronte za montazne korpuse. Fronte za demontazne korpuse se ne opremljajo, ampak jih
delavec samo oznaci s Stevilko delovnega naloga in jih odlozi na svoj vozicek, kjer cakajo
toliko Casa, dokler demontazni korpus ni izdelan v celoti, da se potem zapakirajo skupaj z
njim.

Pri opremljanju front za montazne korpuse pa gre za montazo odmicnih spon, okovja
dviznih mehanizmov, vgradnih in nasadnih roc¢ajev, pritrjeval li¢nice predala.

Opremljene fronte za montazne korpuse delavec odlozi na vozicek, na katerega napise
Stevilko delovnega naloga, kateremu pripadajo fronte.

Vozi¢ek z opremljenimi frontami nato transportira na delovno mesto opremljanja
korpusov.

POMANJKLJIVOSTI OBSTOJECEGA STANJA

Obcasno se zgodi, da dolocena fronta ni bila nabrana ali je bila spregledana na proizvodni
listi ali pa je ni bilo na zalogi. To, da ta fronta ni nabrana, zagotovo opazi delavec, ki
opremlja fronte, vendar pa informacije ne posreduje vodji proizvodnje, ki bi takoj ukrepal
in poiskal manjkajo¢o fronto. Informacijo, da neka fronta manjka, obi¢ajno vodja
proizvodnje dobi Sele, ko se fronte montira na korpuse, kar pa je Ze prepozno za
pravocCasno ukrepanje. Manjkajoca fronta zato povzroci zamudo pri odpremi kuhinje, saj
traja dolgo Casa, preden bo ta pripravljena na montazo na korpus.

PREDLOG ZA IZBOLJSAVO

Delovno mesto bi bilo potrebno opremiti s terminalom, ki je povezan s Citalcem Crtne
kode. Ko bi bila dolo¢ena fronta dokon¢no opremljena, bi delavec s ¢italcem od¢ital njeno
¢rtno kodo in tako potrdil njeno izdelavo. S tem bi se v vsakem trenutku vedelo, kje v
proizvodnji se nahaja doloc¢ena fronta, in ¢e kakSna fronta za dolo¢en delovni nalog
manjka.

4.3.11 Demontazni korpusi (11)

OPIS OBSTOJECEGA STANJA

Demontazni korpusi so korpusi, ki se ne sestavljajo v proizvodnji kuhinj, ampak na samem
mestu montaze kuhinje — pri stranki na domu. Obic¢ajno gre za omare, visoke 198 cm ali
vije.

Stranice, dna, vrhi in horizontalne pregrade demontaznih omar so na CNC Brema vrtani
istocasno kot ostali polizdelki montaznih korpusov, vendar pa se jih po prihodu iz vrtanja
lo¢i od montaznih korpusov tako, da jih delavec odvzame s tekocega traku in odlozi na
paleto, in sicer stranice posebej ter dno, vrh in horizontalne pregrade posebe;.

Na vsako skupino polizdelkov delno prilepi pripadajo¢o nalepko. Stranice nato transportira
k ovijalni napravi, dno, vrh in horizontalne pregrade pa na delovno mesto pregledovanja.

POMANJKLJIVOSTI OBSTOJCEGA STANJA

Etikete artiklov, v tem primeru demontaznih korpusov, delavec po vrtanju le delno prilepi
na polizdelke demontaznega korpusa. Ko polizdelke demontaznega korpusa odlozi na
paleti, so obicajno tam skladis¢eni dlje Casa, preden se zapakirajo. V tem cCasu se etiketa
lahko odlepi in se tako lahko izgubi ali pa pomesa z ostalimi odlepljenimi etiketami.
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PREDLOG ZA IZBOLJSAVO

Uvesti bi bilo potrebno manjse etikete polizdelkov, ki bodo v celoti nalepljene na stranice
oziroma horizontale. Tako bo nemogoce, da bi se etikete odlepile in posledi¢no izgubile
oziroma pomesale med seboj.

4.3.12 Pakiranje montaznih korpusov (12)

OPIS OBSTOJCEGA STANJA

Ko je kuhinjska omarica v celoti izdelana, sledi njeno pakiranje.

Delavec fronto omarice zaiiti z za§¢itno peno in kartonastim vlozkom. Ce ima omarica
vidno stranico, ki je lakirana oziroma je v barvi dolo¢enega dekorja, jo prav tako zasciti z
za8€itno peno in s kartonastim vlozkom. Vogale omarice zasciti s kartonastimi kotniki,
nato pa celo omarico ob pomoci drugega delavca ovije s pakirno folijo.

Kartonasti vlozki so skladi$¢eni v regalih po dimenzijah korpusov. Kateri kartonasti vlozek
bo pravi za dolocen korpus, pa je razvidno iz etikete artikla.

Ce ima omarica steklene police, potem jih delavec polozi na vrh omarice in jih dodatno
za$Citi s kartonastim vlozkom. Katere steklene police so ustrezne za doloeno omarico in
kateri kartonast vlozek za njihovo zasCito je pravi, razbere iz etikete artikla. Steklene
police in kartonasti vlozki so skladiS¢eni v regalu ob delovnem mestu pakiranje montaznih
korpusov.

POMANJKLJIVOSTI OBSTOJECEGA STANJA

Kartonasti vlozki za zas¢ito front in vidnih stranic omarice so skladisceni predale¢ od
delovnega mesta njihovega pakiranja, za njihovo sprotno nabiranje se tako porabi prevec
Casa. Prav tako je njihovo skladis¢e premajhno in slabo pregledno. Ovijanje omaric s
pakirno folijo je zamudno, zanj pa sta potrebna dva delavca.

PREDLOG ZA IZBOLJSAVO

V podjetju imajo namen spremeniti nacin pakiranja na hitrejsi in lazji nacin, ki bi ga lahko
obvladoval en sam delavec. Kupili bodo pakirni stroj, ki bo omarico, z vseh Stirih strani
zaS¢iteno s kartonastimi vlozki, ovil s pakirnim trakom. Tako se bo ovijanje s pakirno
folijo opustilo.

Skladis¢e s kartonastimi vlozki bi bilo potrebno povecati, na njem oznaciti lokacije
vlozkov in ga prestaviti blizje delovnemu mestu pakiranja omaric. Delovno mesto bi lahko
opremili s terminalom z zaslonom, ki je povezan s Citalcem ¢rtne kode. Tako bi odcitali
¢rtno kodo artikla, na zaslonu pa bi se pokazale informacije o podatkih in lokaciji
kartonastega vlozka.

4.3.13 Potrjevanje ob odlaganju na vozicek (13)

OPIS OBSTOJCEGA STANJA

Koncane, zapakirane artikle kuhinje delavec odlaga na vozicek koncanih elementov
kuhinje. Vsak vozi¢ek je namenjen le enemu delovnemu nalogu oziroma kuhinji. Ko
koncan in zapakiran artikel odlozi na vozic¢ek, na seznamu vseh artiklov kuhinje, ki je
obesen na vozicku, oznaci, da je artikel res odlozil na vozi¢ek. Oznacevanje artiklov na
seznamu sluzi kot kon¢no potrdilo, da je artikel res dokon¢no izdelan, zapakiran in odlozen
na vozicek.
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Ko so na seznamu oznaceni vsi artikli kuhinje, potem se smatra, da je kuhinja dokon¢no
izdelana in je pripravljena na odpremo v skladis¢e SDC.

POMANIJKLJIVOSTI OBSTOJECEGA STANJA

Po odlozitvi zapakiranega artikla na vozicek delavec lahko pozabi oznaciti, da je artikel
odlozil na vozicek ali pa oznaci napacen artikel. Pri preverjanju seznama nato ugotovi, da
nekega artikla na vozi¢ku ni ali pa se ta podvaja. Tako nastane zmeda, ki vzame veliko
Casa, preden ugotovi, kateri artikel je na vozicku in kateri ni. Edino potrdilo, da je dolo¢en
artikel res na vozi¢ku, je oznaden seznam artiklov. Ce se seznam artiklov izgubi, potem se
ne ve, kateri artikli so na vozi¢ku in kateri ne.

PREDLOG ZA 1ZBOLISAVO
Tudi tukaj bi bilo potrebno postaviti terminal, povezan s Citalcem ¢rtne kode. Tako bi

delavec na etiketi artikla odcital ¢rtno kodo in s tem potrdil, da je dolocen artikel res
odlozil na vozic¢ek. Ko bi bili na vozicek odloZeni in potrjeni vsi artikli, bi se formiralo
kon¢no potrdilo, da je kuhinja v celoti izdelana in pripravljena na odpremo.
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Slika 21: Seznam vseh artiklov kuhinje, z oznacenimi, Ze odloZenimi artikli na vozicek
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Slika 22: Vozicek, na katerem so odloZeni konno izdelani rtiklikuinje

4.3.14 Sestavljanje okvirnih front z iveral ali steklenim polnilom (14)

OPIS OBSTOJECEGA STANJA

Na proizvodni listi za nabiranje front je iz podatkov o vrsti fronte razvidno, kaksSne vrste
fronte ima dolocena kuhinja. Kuhinja ima lahko obicajne fronte (iveral v dolocenem
dekorju ali lakirana), okvirne fronte z lesenim polnilom, okvirne fronte s steklenim
polnilom in alu okvirne fronte s steklenim polnilom. Ce ima kuhinja katere od okvirnih
front, potem mora delavec narociti njihovo izdelavo, saj teh vrst front ni na zalogi.
Postopek sestavljanja okvirnih front se zacne z nabiranjem njihovih sestavnih elementov.
Ti sestavni elementi so pokon¢niki, pre¢niki in polnila iz iverala, steklena polnila, alu
pokon¢niki in alu pre¢niki. Vsi ti elementi so skladis¢eni v skladisc¢u polizdelkov.
Sestavljanje okvirnih front poteka na tri na€ine. Pri okvirni fronti z iveral polnilom delavec
najprej sestavi okvir, vanj vstavi polnilo in nazadnje fronto stisne v okvirni stiskalnici.

Pri iveral fronti s steklenim polnilom pa najprej sestavi okvir, ga stisne v okvirni stiskalnici
in nato vanj vstavi steklo.

Pri okvirnih frontah z iveral okvirjem je vse S§tiri zunanje robove fronte potrebno
oplemeniti $e z ABS trakom. To opravijo delavci v proizvodnji polizdelkov na stroju za
obdelavo robu.

Pri alu okvirni fronti s steklenim polnilom pa najprej sestavi okvir, ki je skupaj pritrjen z
vijaki in vanj vstavi steklo.

Sestavljene okvirne fronte delavec odlaga na paleto, ki jo ob sestavi vseh okvirnih front
transportira k CNC Brema, kjer sledi njihova nadaljnja obdelava.

POMANIJKLJIVOSTI OBSTOJECEGA STANJA

Okvirne fronte se obicajno zacnejo izdelovati Sele takrat, ko bi jih bi bilo Ze potrebno
montirati na korpuse. Zato prihaja do zamud pri opremljanju korpusov in posledi¢no
odpremi kuhinje.
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PREDLOG ZA 1ZBOLJSAVO

Okvirne fronte z iveral polnilom bi bilo potrebno izdelovati na zalogo, tako da narocanje
njihove izdelave ne bi bilo ve¢ potrebno. Njihovo skladis¢e bi bilo potrebno urediti v
skladiscu polizdelkov, kjer bi potekalo njihovo nabiranje na paleto po proizvodni listi za
nabiranje front.

Narocanje izdelave iveral in alu okvirnih front s steklenim polnilom bi moralo steci takoj
ob zacetku izdelave kuhinje, saj bodo le tako izdelane pravocasno.

u
Slika 23: Sestavljanje okvirnih front z zasteklitvijo

4.3.15 Nabiranje front (15)

OPIS OBSTOJECEGA STANJA

Nabiranje front poteka v skladis¢éu SDC. Tam so fronte skladiS¢ene na regalih, med
katerimi vozi racunalnisko vodeno dvigalo, s katerim delavec nabira fronte po seznamu na
proizvodni listi za nabiranje front. Na proizvodni listi je naveden delovni nalog, za
katerega nabira fronte, Sifra fronte in podatki o vrsti ter dimenziji fronte. Fronte ob
nabiranju sproti odpisuje in jih odlaga na paleto. Nabiranje front poteka za ve¢ delovnih
nalogov naenkrat, obi¢ajno za en teden vnaprej. Ko delavec fronte za dolocen delovni
nalog nabere, jih skupaj s proizvodno listo za nabiranje front pripravi za transport in
kasneje transportira v proizvodnjo kuhin;j.

Fronte za montazne in demontazne korpuse se nabira skupaj na isto paleto, saj med
njihovim nabiranjem ni pomembno, kak§nim korpusom so namenjene.
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PREDLOG ZA 1ZBOLJSAVO

Pri nabiranju front ne prihaja do ve¢jih napak, ki bi jih bilo potrebno odpraviti. Na vsako
fronto bi bilo le potrebno nalepiti etiketo s ¢rtno kodo, ki bi sluzila nadaljnji kontroli
proizvodnje.

4.3.16 Stiskanje korpusov (16)

OPIS OBSTOJECEGA STANJA

Stiskanje korpusa poteka v stiskalnici, ki korpus stisne iz vseh smeri pod pravim kotom.
Stiskanje traja eno minuto in v tem ¢asu delavec s sponkami pritrdi hrbtis¢e v stranico. Ce
gre za zgornjo omarico, potem na korpus pritrdi Se visece mehanizme. Po koncanem
stiskanju tekoci trak korpus transportira do vmesnega skladisc¢a, kjer je korpus skladis¢en
toliko Casa, dokler na delovnem mestu opremljanja korpusov fronte za ta korpus niso nared
za montiranje.

Pri stiskanju korpusov ni bilo opaznih pomanjkljivosti, ki bi potrebovale spremembe.
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Slika 24: Stiskalnica korpusov
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5 RAZPRAVA IN SKLEPI

V danasnjem casu je zelo pomembno, da podjetja veliko pozornosti posvecajo prenovi
poslovnega procesa, saj le tako lahko ostanejo konkuren¢na na trgu. Pri prenovi
poslovnega procesa je zelo pomembno, da imamo natan¢no doloceno strategijo podjetja,
saj so poslovni procesi tisti, ki sledijo strategiji, hkrati pa se opirajo na kadre, ki sodelujejo
v procesu, in informacijsko tehnologijo, ki ga podpira.

Strategija podjetja Alples d.d. je izboljSati poslovni proces proizvodnje kuhinj s ciljem
povecanja produktivnosti in zniZevanja stroskov ter izboljSanje kakovosti produktov. S tem
zelijo postati najbolj poznan in prodajan proizvajalec kuhinj v Sloveniji in v drzavah bivse
Jugoslavije.

Trenutno stanje poslovnega procesa jim ne omogoca sledenja poslovni strategiji, zato je
bilo potrebno poslovni proces proizvodnje kuhinj prenoviti.

Pri analizi trenutnega poslovnega procesa proizvodnje kuhinj smo ugotovili, da ta ni
ustrezen niti za proizvodnjo trenutne koli¢ine izdelanih kuhinj, kaj Sele za izdelavo 20
kuhinj na izmeno, kolikor je cilj podjetja. S tem ciljem podjetje zeli slediti svoji strategiji,
vendar pa s tako oblikovanim poslovnim procesom to ne bo mogoce, zato bodo morali
spremeniti poslovni proces proizvodnje kuhinj, ¢e pa bodo spremenili poslovni proces,
potem morajo temu prilagoditi tudi informacijsko tehnologijo in ustrezno izobraziti kadre.

Trenutno ima poslovni proces informacijsko podprto le nabiranje polizdelkov, kjer z
odcitavanjem crtne kode polizdelka dobimo lokacijo izdelka na regalu in odpiSemo
polizdelke. Drugje v procesu pa informacijske tehnologije ni. Ve€ino dokumentacije o
delovnem nalogu ima podjetje v papirnati obliki, in sicer v proizvodnih listah in etiketah
artiklov. Pri taksni obliki dokumentacije preveckrat prihaja do napacno izdelanih artiklov
in do izgubljanja te dokumentacije. Prav tako ni nobenega informacijskega podprtja
delovnih mest, kjer bi bilo potrebno potrjevati uspesno izvedene tehnoloske operacije.

Tudi v organizacijskem smislu je v proizvodnji kuhinj Se veliko prostora za napredek. Vec
aktivnosti je zdruzenih v eno kompleksnejSo aktivnost, nekateri tokovi sporocil in
materiala opravijo veliko nepotrebnih poti, preden pridejo na pravo delovno mesto, zaradi
neurejenih skladis¢ pa prihaja do dolgotrajnega iskanja izdelavnega materiala.

Pri prenovi poslovnega procesa proizvodnje kuhinj bi se bilo potrebno osredotociti na
organizacijo in postavitev delovnih mest ter na informacijsko podprtje proizvodnje kuhinj.

Na vsak polizdelek in druge vhodne materiale v proces bo potrebno nalepiti ¢rtno kodo.
Informacijski sistem pa mora zagotoviti moznost odCitavanja te ¢rtne kode z bralnikom
¢rtne kode, ob tem pa bi zaznal, za kateri polizdelek ali vhodni material gre. Na zaslonu bi
nato moral prikazati ta izdelek ali vhodni material, okvirni opis tehnoloske operacije, ki jo
bomo za ta izdelek ali artikel izvajali, materiale, ki jith bomo uporabili pri tej tehnoloski
operaciji, in to¢ne lokacije teh materialov na skladis¢u. Z od¢itavanjem ¢rtne kode pa mora
zagotoviti tudi potrjevanje uspesno izvedene tehnoloske operacije.
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TakSen informacijski sistem bo potrebno vzpostaviti na delovnih mestih, kjer sedaj prihaja
do najve¢ napacno izvedenih in prepocasi izvedenih tehnoloskih operacij, zaradi Cesar
nastajajo ozka grla.

Ozka grla v procesu proizvodnje kuhinj zelo zniZujejo produktivnost procesa, zaradi cesar
je izdelanih manj kuhinj. Napacno izvedeni tehnoloski procesi pa pomenijo veliko Stevilo
reklamacij, ki jih mora podjetje reSevati na lastne stroske. Tako izvedene aktivnosti so v
nasprotju s strategijo procesa, saj povzrocajo nizjo produktivnost in dodatne stroske.

Delovna mesta, kjer se najpogosteje pojavljajo zgoraj opisane tezave so: delovno mesto
vijacenja okovja na stranice, delovno mesto sestavljanja korpusov, delovno mesto
opremljanja korpusov in delovno mesto odlaganja artiklov na vozic¢ek izdelanih elementov.
Ta delovna mesta je nujno potrebno podpreti z informacijskim sistemom, ki bo omogocal
odcitavanje ¢rtne kode na polizdelku in s tem prikaz tehnoloske operacije ter lokacijo
materiala za opremljanje na skladis¢u. Za delovanje informacijskega sistema pa bo ta
delovna mesta potrebno opremiti s terminali, ki bodo povezani z bralniki ¢rtnih kod in z
zaslonom za prikaz informacij.

Informacijsko podprtje potrebujejo tudi druga delovna mesta, Ceprav se na njih ne
opravljajo tako kompleksne aktivnosti kot na zgoraj naStetih, zato shematski prikaz
tehnoloske operacije ne bi bil potreben, vendar pa se na njih zdi nujna moznost potrjevanja
uspesno izvedene tehnoloSke operacije. Ta delovna mesta so: delovne mesto opremljanja
front, delovno mesto odlaganja artiklov na vozi¢ek koncanih elementov, delovno mesto
nabiranja front, delovno mesto izdelave delovnih plos¢, delovno mesto sestavljanja
okvirnih front z zasteklitvijo in delovno mesto sestavljanja predalov, ki pa bo oblikovano
na novo. Ta delovna mesta bo potrebno opremiti s terminalom z bralnikom ¢rtne kode, s
katerim se bo ob od¢itavanju ¢rtne kode potrdila uspesno izvedena tehnoloska operacija.

Potrjevanje uspesno izvedene tehnoloSke operacije na delovnem mestu je zelo pomembno
z vidika vodenja proizvodnje, saj bo vodja proizvodnje tako v vsakem trenutku vedel, kje
se nahaja doloCen polizdelek ali artikel in koliko tehnoloskih operacij ga Se ¢aka, preden
bo dokon¢no izdelan. Zdaj tega proces ne omogoca, zato se velikokrat dogaja, da se
doloc¢en polizdelek ali artikel med proizvodnjo nekje zalozi in se ga nato iS¢e po celi
proizvodnji, saj se ne ve, na katerem delovnem mestu se je nazadnje nahajal, mozno pa je,
da se njegova proizvodnja sploh Se ni zacela.

Za pravilno delovanje informacijskega sistema bo podjetje moralo kupiti 10 ¢italcev ¢rtnih
kod, ki bodo povezani s terminali, in $tiri osebne ra¢unalnike z zasloni.

Tako informacijsko podprta delovna mesta bodo v prihodnje zagotavljala tekoco
proizvodnjo brez zastojev in s pravilno izvedenimi tehnoloskimi operacijami.

Ob vzpostavitvi informacijskega sistema pa je zelo pomembno tudi, da za njegovo uporabo
izobrazimo delavce v proizvodnji, ki bodo imeli opravka z njim. Pouciti jih bo potrebno,
kako deluje sam informacijski sistem in kako ga uporabiti, da jim bo kar najbolj pomagal.
Vedeti bodo morali, kako pravilno odcitati ¢rtno kodo, kaj se bo ob od¢itanju ¢rtne kode
zgodilo, v kaksni obliki se bodo prikazale informacije o tehnoloskem postopku na zaslonu
in kako potrditi uspesno izvedbo tehnoloske operacije. Prav tako morajo razumeti, kje so
prednosti in kje slabosti informacijskega sistema in kako bo pomagal pri izboljSanju
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procesa. Prav tako bi se lahko naucili odpraviti manjSe programske napake, ki se bodo
pojavljale v informacijskem sistemu tekom procesa.

Za pravilno delovanje informacijskega sistema bo treba vanj vnaSati tudi ustrezne
informacije, ki jih zahteva za svoje delovanje. To so informacije o izdelavnih materialih in
tehnoloSkih postopkih. Trenutno podjetje razpolaga le s tremi takSnimi proizvodnimi
listami, ki bi tukaj lahko priSle v postev, in sicer s proizvodno listo za nabiranje
polizdelkov in front, proizvodno listo za vrtanje polizdelkov in front ter proizvodno listo za
izdelavo delovnih plos¢. S tolikSno dokumentacijo bi tako informacijsko priskrbeli le tri
delovna mesta, zato bo za ¢im boljSo izkoriScenost informacijskega sistema potrebno
pripraviti ve¢ proizvodnih list, vsake vrste izdelek bo potreboval svojo. Tako bo na novo
potrebno oblikovati proizvodne liste za: nabiranje polizdelkov montaznih korpusov,
nabiranje polizdelkov demontaznih korpusov, vrtanje polizdelkov montaznih korpusov,
vrtanje polizdelkov demontaznih korpusov, nabiranje repro materiala, sestavljanje
predalov, izdelavo okvirnih front z zasteklitvijo, opremljanje front, opremljanje
polizdelkov, sestavljanje korpusov, opremljanje korpusov in pakiranje in izdelavo
elementov po meri.

Samo vzpostavitev informacijskega sistema pa ne bo resila vseh tezav, ki se pojavljajo v
procesu tekom proizvodnje kuhinj. Pomembna je tudi sama organizacija proizvodnje, ki
ima tukaj na nekaterih delih dolo¢ene pomanjkljivosti.

Na dolocenih delovnih mestih se opravlja ve¢ aktivnosti hkrati, kar znizuje produktivnost
procesa. Zato bi bilo potrebno izvajanje teh aktivnosti loCiti med seboj in za vsako uvesti
svojo delovno mesto. Tako se sestavljanje predalov ne bi izvajalo ve¢ v okviru opremljanja
korpusov, etikete artiklov se ne bi vec tiskale na enem delovnem mestu, ampak na delovnih
mestih, kjer bi se takoj potrebovale, nabiranje in razvrS¢anje repro materiala bi se vrsilo le
Se v skladis¢u repro material in ne ve¢ v proizvodnji kuhinj. Ob taks$ni organiziranosti
proizvodnje bi priSlo do veliko pozitivnih sprememb, saj bi bila proizvodnja hitrejSa in bolj
tekoca.

Trenutne skladis¢ne povrSine na regalih, kjer so skladis¢eni polizdelki, hrbtis¢a in pakirni
kartoni, so premajhne. Ker na njih ni dovolj prostora za vse skladis¢ene materiale, so ti
skladis¢eni nepregledno, eden Cez drugega, kar pa povzro€a izgube Casa pri njihovem
materiale tako, da bodo skladisceni pregledno in na to¢no dolo¢enih lokacijah. Te lokacije
bodo vnesene v informacijskem sistemu, ki nam bo ob od¢itavanju ¢rtne kode na elementu,
za katerega bomo potrebovali skladis¢en material, podal njegovo to¢no lokacijo na regalu.
To pomeni, da pri iskanju skladis¢enih materialov ne bo prihajalo do ¢asovnih izgub, saj
bomo toc¢no vedeli, kje je.

Tako informacijsko in organizacijsko podprt poslovni proces proizvodnje kuhinj bo
zagotavljal tekoCo proizvodnjo brez zastojev in s pravilno izvedenimi tehnoloskimi
operacijami.



Mohori¢ M. Zasnova informacijske podpore proizvodnje kuhinj. 45
Dipl. projekt. Ljubljana, Univ. v Ljubljani, Biotehniska fakulteta, Odd. za lesarstvo, 2016

5.1

SKLEPI

Z analizo trenutnega poslovnega procesa proizvodnje kuhinj in s predlogi za izboljSavo
dolocenih delov procesa smo dokazali:

da za dosego cilja trenutni poslovni proces proizvodnje kuhinj potrebuje prenovo;
da bi vecino tezav, ki med tehnoloSkimi operacijami nastajajo zaradi premalo
informacij o njihovi izvedbi, resili s postavitvijo terminalov z zaslonom, ki so
povezani s Citalci ¢rtne kode;

s prikazom tehnoloskega postopka na zaslonu terminala se bo moznost napacne
izvedbe tehnoloske operacije zelo zmanjsala, kar pomeni, da se bo zmanjsalo tudi
Stevilo reklamacij;

da je potrjevanje uspesno izvedene tehnoloSke operacije in kompletno izdelane
kuhinje v veliko pomo¢ tehnologom pri nacrtovanju proizvodnje;

da bo potreben nakup 10 Citalcev Crtnih kod in 4 osebnih racunalnikov z zasloni;

da bi z uvedbo novih delovnih mest razbremenili trenutna delovna mesta, na katerih
poteka prevec aktivnosti, tako da bi nekatere aktivnosti izvajali na teh novih
delovnih mestih;

da bi s postavitvijo novih regalov povecali trenutne skladiS¢ne povrSine, kar bi
omogocilo preglednejse skladis¢enje izdelavnih materialov in s tem njihovo hitrejSe
iskanje.
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6 POVZETEK

V podjetju Alples d.d. nameravajo za poslovni proces proizvodnje kuhinj vzpostaviti
informacijski sistem z namenom povecanja produktivnosti in izboljSanja kakovosti. V
proizvodnem procesu je namre¢ ve¢ informacijskih ozkih grl, ki jih je mogoce resiti ze z
majhnimi organizacijskimi in tehnoloskimi spremembami/dopolnitvami procesa. V
diplomski nalogi sem s tega vidika analiziral informacijske tokove v proizvodnji, izdelal
BPMN diagram proizvodnje in podal predlog sprememb v procesu.

V raziskavi sem uporabil BPMN tehniko, ki je standardna grafi¢na notacija, namenjena za
modeliranje procesov oziroma izdelavo diagramov poslovnih procesov.

Ugotovili smo, da je proizvodni proces proizvodnje kuhinj slabo pokrit z informacijskim
sistemom, zato bi ga bilo z namenom doseganja strateSkih ciljev podjetja potrebno
prenoviti. Trenutno je v proizvodnji informacijsko podprto le delovno mesto nabiranja
polizdelkov, kjer s Ccitalcem Ccrtne kode poteka nabiranje polizdelkov. Po vzoru
informacijske podpore tega delovnega mesta bi bilo potrebno informacijsko podpreti tudi
ostala delovna mesta, sploh tista, na katerih potekajo kompleksnejSe aktivnosti. Ta delovna
mesta so: vijacenje okovja na stranice, sestavljanje korpusov, opremljanje korpusov in
odlaganje artiklov na vozicek izdelanih elementov. Ta delovna mesta bo potrebno opremiti
s terminalom z zaslonom, ki je povezan s ¢italcem ¢rtne kode. Ob od¢itanju ¢rtne kode na
polizdelku bi se tako na zaslonu prikazale informacije o tehnoloskem postopku, ki ga je
potrebno izvesti na polizdelku. S prikazom tehnoloSkega postopka bi se zelo zmanjSala
moznost izdelave napacnega izdelka, kar pomeni, da bi se Stevilo reklamacij obcutno
zmanjSalo. Pomembno je tudi, da z od¢itavanjem crtne kode zagotovimo tudi mozZnost
potrjevanja uspesno izvedene tehnoloSke operacije. Za pravilno uporabo informacijskega
sistema bo potrebno izobraziti delavce, da bodo kar se da najbolje znali opravljati z njim.
Za pravilno delovanje bo informacijski sistem potreboval podatke o izdelavnih materialih
in tehnoloskih postopkih, zato bodo v pripravi proizvodnje morali izdelati proizvodne liste
za vsako informacijsko podprto delovno mesto.

Poleg vzpostavitve informacijskega sistema bo proizvodnja potrebovala tudi nekaj
organizacijskih sprememb. Z dodatnimi regali bo potrebno razsiriti trenutne skladiScne
povrsine, da bodo materiali tako skladiS¢eni bolj pregledno. Delovna mesta, na katerih
poteka preve¢ aktivnosti, pa bi bilo potrebno razbremeniti z uvedbo novih delovnih mest,
na katere bi nato prestavili nekaj aktivnosti z obstojecih delovnih mest.

Z analizo informacijskih tokov smo v diplomski nalogi dokazali, da bi s postavitvijo
terminalov z zasloni, ki so povezani s Citalci ¢rtne kode, odpravili ve¢ino tezav, ki
nastajajo med tehnoloSkimi operacijami, da bi bilo potrjevanje uspesno izvedenih
tehnoloskih operacij v veliko pomo¢ pri nacrtovanju proizvodnje in da bi z nekaj
organizacijskimi spremembami, kot so postavitev novih skladis¢nih regalov ter z uvedbo
novih delovnih mest, zagotovili bolj tekoco proizvodnjo.

Tako informacijsko in organizacijsko podprt poslovni proces bo zagotavljal tekoco
proizvodnjo brez zastojev in s pravilno izvedenimi tehnoloskimi operacijami.
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