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1 UVOD

Polo aj dana nje slovenske lesne industrije, ki se spopada s problemi, kot so premajhna
prilagodljivost, majhna u inkovitost, slabo izkori en delovni as in materiali, nedoseganje
zastavljenih in predpisanih rokov ter slab a  kvaliteta, je zelo problemati en. Za obstoj na
zahtevnih evropskih in svetovnih trgih bo potrebno delati bolj u inkovito in kakovostno,
predvsem pa je potrebno dosegati zastavljene  cilje in plane.
Za re evanje na tetih problemov je potrebno v podjetjih nenehno izvajati racionalizacijo in
spremljati proizvodnjo, saj le tako pridemo do elenih rezultatov in re itev. V podjetju
POHI TVA BRE ICE, proizvodnja in prodaja pohi tva, d.d., stalno racionalizirajo
proizvodne procese, pripravljajo pa se tudi na uvedbo novega informacijskega sistema.
Zato je namen diplomske naloge analizirati proizvodnjo in na in dela, opredeliti ozka grla
in potek materiala, predvsem pa obstoje i sistem spremljanja proizvodnje in primerjati z
novim, predlaganim sistemom za spremljanje.
V prvem delu je podrobneje opisan tip proizvodnje, organiziranost in u inkovitost
proizvodnje. Slednja je teoreti no podkrepljena z definicijami in metodami za njeno
izbolj anje. Opisani so tudi problemi pri doseganju u inkovitosti proizvodnje, dejavniki
produktivnosti dela in vzroki za neu inkovito proizvodno delo, ki so podrobneje definirani.
Na dejavnike produktivnosti dela namre  lahko s pravilnimi pristopi dobro vplivamo in jih
tudi obrnemo podjetju v prid. Za dobro organizacijo proizvodnje je potreben dober
informacijski sistem, kajti le informacijski sistem lahko zdru uje vse podatke, ki jih
zahteva narava dela vsake proizvodnje in jih ponudi v obliki uporabnih informacij nazaj
uporabniku. Zato je podrobneje definiran informacijski sistem, njegove zahteve in
pri akovanja.
V diplomski nalogi je posve ena velika pozornost obstoje emu sistemu za spremljanje
proizvodnje v  tovarni Pohi tva Bre ice d.d. Sistem je zelo pomanjkljiv in posledi no
ote uje organizacijo proizvodnje, kajti povratne informacije, ki jih daje, so veliko prepozne
ali pa napa ne, v veliki meri pa tudi neuporabne. S tem predstavlja informacijski sistem
velik problem v podjetju. Nujno ga je potrebno preu iti in prilagoditi sodobnim pristopom
spremljanja proizvodnje.
Drugi del diplomskega dela podrobneje opisuje nov, predlagani sistem za spremljanje
proizvodnje v podjetju, kajti povratne informacije o delu v proizvodnji so zelo pomembne
za nadaljnje planiranje in terminiranje, saj vrednost informacije s asom pada, ez dolo en
as, pa vrednost popolnoma izgubi.

Nov sistem je osnovan z zajemom podatkov na delovnem mestu, kajti e sam as, ki ga
prihranimo pri zajemanju podatkov v primerjavi z dosedanjim sistemom je ogromen,
vrednost informacije pa je neprecenljiva.
V ta namen sem naredil osnutek aplikacije za zajem podatkov na delovnem mestu, pregled
dokon anih elementov po posameznih delovnih mestih in oblikoval nov zdru en
dokument. Izdelal sem tudi osnutek aplikacije za podrobno planiranje na delovnih mestih,
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ki predstavljajo ozka grla, kajti le podrobno planiranje lahko uspe no organizira delo na
takih zahtevnih delovnih to kah.
Od novega sistema za spremljanje proizvodnje podjetje pri akuje takoj nje povratne
podatke o dokon anem delu. Ti podatki namre  vsebujejo mnogo informacij o dokon anih
in nedokon anih polizdelkih in izdelkih. Zato se bo kakovost planiranja izbolj ala, as
potreben za pretok informacij pa se bo zelo skraj al, kar je pogoj za dobro informacijo.
Diplomsko delo temelji na hipotezi, da z avtomatskim zbiranjem proizvodnih podatkov, za
razliko od ro nega  vnosa,  informacijskemu  sistemu  podjetja zagotavljamo kakovostnej e
informacije. Tako zbrane informacije so to nej e, na voljo so hitreje, cena njihovega
pridobivanja je manj a. Zbiranje podatkov za potrebe spremljanja proizvodnje je
vklju eno neposredno v proizvodni proces. Izvedeno mora biti tako, da ga im manj
obremenjuje. Na poti podatka, od njegovega nastanka do izro itve informacijskemu
sistemu, je mogo e uporabiti razli ne tehnologije. Proizvodni podatki ob zajemu  pogosto
nimajo  e  nobene informacijske vrednosti  za  sam  poslovni  informacijski  sistem.  Z
njihovim zbiranjem, obdelavo in kombiniranjem pa postanejo pomemben vir informacij o
stanju in dogajanju v proizvodnji.
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2 PREDSTAVITEV PODJETJA

2. 1 OPIS PODJETJA

Proizvodnja podjetja Tovarna POHI TVA BRE ICE, proizvodnja in prodaja pohi tva,
d.d., skupina NOVOLES, d.d., (v nadaljevanju tovarna) proizvaja predvsem notranje
pohi tvo, kot so: spalnice, dnevne sobe, predsobe, otro ke sobe, turisti ni program ter
in eniring posle. Vsak od programov ima svojo zna ilnost pri izdelavi in vsak ima svoje
tehnolo ke postopke. Glavni programi tovarne so:

- sistemska spalnica GALA           -  sistemska spalnica   EVITA

Slika 1: Spalnica GALA               Slika 2: Spalnica EVITA

-         otro ka soba             MAVRICA           -  predsoba        NIKA

Slika 3: Otro ka soba MAVRICA              Slika 4: Predsoba NIKA
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Ostali proizvodnji programi  so tudi:

- turisti ni program   TURS
- spalnica    AMBIENT
- predsoba    VITA
- predsoba    TABU
- habitat     ( IKEA )
- lil Ontario   ( SLOVENIJALES )
- in eniring oprema hotelov in mnogi drugi

V letu 2001 se je tovarna Pohi tva Bre ice d.d. priklju ila k skupini Novoles d.d.
Za ele so se investicije in reorganizacije v skupni vrednosti okoli 600 mio SIT.
Zato se je upravi eno pri akovalo pove anje prodaje, vendar se je ta mo no zmanj ala,
poleg tega pa je tudi uvedba carinskih kvot na slovenske izdelke dodatno spremenila in
poslab ala situacijo. Glede na to, da je proizvodnja ni jega cenovnega razreda
predimenzionirana in kupna mo  razreda pada, je bilo podjetje prisiljeno zni ati prodajne
cene z dodatnimi popusti, kjer nastane problem konkurence. Saj so uspe nej i tisti, ki
imajo ustrezno tehnologijo in so sposobni slediti novim izzivom.
Ni pa samo tehnologija tista, ki pripomore k uspe nemu podjetju. Pomembna je tudi
organizacija in sistem dela.
Slabosti razvoja podjetja so, da ni dovolj ustreznega kadra, novih skupin izdelkov in da se
ob nenehnih spremembah programov za tr e ve krat pojavijo problemi s kvaliteto.
Zaradi irine programov se razvoj izvaja projektno. Podjetje mora bolje spoznati
konkurenco, tako doma kot tudi v tujini, ter dodatno analizirati nabavni trg.

Iz organizacijske sheme (slika 5) je razvidna razporeditev oddelkov v podjetju. Direktor
podjetja je na vrhu organizacijske enote in nadzira delo v celotnem podjetju s pomo jo
dveh organizacijskih teles. To sta vodja proizvodnje in predstavnik vodstva za kakovost
podjetja.
Vodja proizvodnje nadzira in usmerja posamezne vodje proizvodnih oddelkov, operativno
pripravo dela, tehnolo ko pripravo dela in planiranje ter nabavo materiala.
Predstavnik vodstva za kakovost pa nadzira posamezne organizacijske organe, kot so
prodajna slu ba, vzdr evalna slu ba, slu ba za finance in poslovanje, in hkrati sam izvaja
nadzor iz varstva pri delu ter skrbi za po arno varnost.
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Slika 5: Organizacijska shema podjetja Pohi tvo Bre ice d.d.
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DROBNEGA MAT

SAMOSTOJNI VODJA SKL.

GOTOVIH IZDELKOV

VODJA TEHNOLO KE SLU BE

IN KONSTRUKCIJ

PLANER MATERIALA IN

DELOVNIH NALOGOV
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2. 2 ORGANIZIRANOST PROIZVODNJE

Proizvodnja je sestavljena iz treh glavnih oddelkov, in sicer:
      - oddelka razreza
      - oddelka primarne obdelave (strojni oddelek)
      - oddelka sekundarne obdelave (oddelek monta e)

2. 2. 1   Oddelek razreza

V oddelku razreza se vr i samo ena operacija in sicer raz agovanje ivernih plo  iz velikih
formatov v dimenzije elementov, ki so predvideni za nadaljnjo obdelavo.

2. 2. 2   Primarna obdelava

V primarni obdelavi si operacije skoraj vedno sledijo po istem zaporedju. Vsak element je
treba najprej raz agati, nato robno obdelati in izvrtati izvrtine. V glavnem so to tri
najpogostej e operacije v primarnem delu. Vendar e ho emo sestaviti na primer omaro in
posteljo, potrebujemo e ago za razrez mnogokratnikov, CNC stoj za obdelavo zavitih
robov in e ostale manj e stroje.
V tabeli 1 je prikazano postrojenje primarnega dela proizvodnje s pripadajo o ifro in
nazivom. Prikazana je tudi obremenitev posameznega stroja v mesecu dni. V primarnem
delu proizvodnje dela podjetje v dveh izmenah, povpre no 20 delovnih dni na mesec, oz.
320 ur na mesec. e torej primerjamo razpolo ljiv fond ur na mesec z obremenjenimi
urami, dobimo grobo oceno obremenitve v odstotkih.

Tabela 1: Postrojenje v primarnem delu proizvodnje

PRIMARNI DEL PROIZVODNJE

ifra Stroj obremenitev na 320 ur odstotek obremenitve
5222 razrezovalka plo  300 94%
5303 strojna proga 1 320 100%
5307 strojna proga 2 320 in ve 100%
5310 CNC homag 320 100%
5333 vrtalka WEEKE 300 94%
5312 kro na aga 200 63%
5316 mala mozni arka 200 63%
5314 mizni rezkar 100 31%
5315 nadmizni rezkar 50 16%
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2. 2. 3   Sekundarna obdelava

Pri sekundarni obdelavi prakti no ni postrojenja, ampak so ro na delovna mesta za
pakiranje elementov v kartone, kateri so za ita za odpremljene izdelke.
Pri skoraj vsej izdelkih je enak princip pakiranja, razlike so le v odvisnosti od kon ne
manipulacije izdelkov. Ta se razlikuje  po monta ni in demonta ni izvedbi. Kartoni, ki se
pakirajo kot demonta ni izdelki, se vsi pakirajo na liniji za pakiranje, monta ni pa na
korpusni stiskalnici.
V tabeli 2 je prikazano postrojenje sekundarnega dela proizvodnje s pripadajo o ifro in
nazivom.

Tabela 2: Postrojenje v sekundarnem delu proizvodnje

SEKUNDARNI DEL PROIZVODNJE

ifra stroj obremenitev na 320 ur odstotek obremenitve
5501 razrez embala e 320 100%
5502 korpusna stiskalnica 320 100%
5505 1. linija za pakiranje 320 100%
5507 2. linija za pakiranje 300 94%
5508 ro na dela 300 94%
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3 INKOVITOST

3. 1 TEORIJA U INKOVITOSTI

inkovitost je notranja zna ilnost sistema, da zahtevano nalogo izpolni v dolo enem asu
in pod dolo enimi pogoji. U inkovitost je funkcija razpolo ljivosti, prilagojenosti in
zmogljivosti sistema oziroma rezultat delovanja love kih, ekonomskih in tehni nih
dejavnikov. Merimo jo z razmerjem med izhodom iz sistema in vhodom vanj ter presojamo
s tehni nega, ekonomskega in organizacijsko sociolo kega vidika. Kriteriji u inkovitosti so
lahko: izraba virov, produktivnost ali ekonomi nost.
(Star , 1994)

V podjetju merijo u inkovitost na delovnem mestu s pomo jo predhodno normiranega asa
za posamezno operacijo na posameznem delovnem mestu. Norma zajema celoten as, v
katerem naj bi se operacija izvr ila in as, ki je potreben za transport materiala na delovno
mesto. Posebej je poleg norme asa predviden as za nastavitev stroja, tako imenovan TPZ
as (tehnolo ko pripravljalno zaklju ni as).

3. 2 INEK PRI DELU

inek pri delu ugotovimo tako, da izra unamo razmerje med izlo kom oziroma
rezultatom dela delovnega sistema in za ta rezultat potrebnim asom:

 (REFA priro nik 1, 1973)

e pri tem rezultat dela izrazimo s koli ino dolo ene ali pa tudi nedolo ene kakovosti,
ustreza delovni u inek koli inskemu u inku:

(REFA priro nik 1, 1973)

Izkoristek definiramo kot razmerje med izlo kom iz delovnega sistema in vlo kom vanj.
Izkoristek moremo pove ati z izbolj anjem tehnologije, z izbolj anjem metode dela ali pa
tako, da izbolj amo delovne pogoje. Izkoristek lahko pove amo tudi tako, da lovek in
delovna priprava delata s polnim u inkom, ki ga zmoreta.
(REFA priro nik 1, 1973)

delovni u inek = rezultat dela / as

koli inski u inek = koli ina / as
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3. 3 PRODUKTIVNOST

Produktivnost je definirana kot razmerje med  kakovostjo in koli ino izdelkov ali storitev
ter viri, tvorci ali prvinami, ki so bile uporabljene pri proizvodnji izdelkov ali pri
opravljanju storitev.
Produktivnost dela je pokazatelj proizvodne mo i dela in tehni no-tehnolo ke
opremljenosti organizacije. Osnovni cilj vseh organizacij je pove anje produktivnosti dela.
Pove anje produktivnosti dose emo, e zmanj amo potreben delovni as za proizvodnjo
nekega izdelka. To pomeni, da z manj o koli ino dela, izdelamo ve . Pove anje
produktivnosti dela v dru bi povzro i pove an obseg proizvodnje materialnih dobrin, kar
vpliva na splo no pove anje ivljenjskega standarda. V organizaciji pa pomeni, da s
pove anjem obsega proizvodnje na ra un produktivnosti praviloma pove amo dohodek,
kar vodi v raz irjanje proizvodnje. (Fattori in sod, 1993, Star , 1994)

Produktivnost lahko izra unamo z naslednjo ena bo:

(Star , 1994)

To je zelo lahka in razumljiva mera, saj pove, da se je produktivnost pove ala ali
zmanj ala glede na porabljen delovni as zaposlenih za proizvodnjo ene enote izlo ka.
Pogosto je lahko izra unljiva, saj ne potrebuje posebno zahtevnih tabel in evidenc. Ta mera
je uporabna za izra un produktivnosti posameznega stroja, skupine enakih strojev ali pa
celo podjetja v celoti. Lahko se uporabi za primerjavo delav eve produktivnosti v razli nih
oddelkih in v razli nih izmenah.

Osnova za izra un produktivnosti delavca ali pa delovnega mesta je dobro in pravilno
postavljena norma, torej realno izmerjen norma as s pripadajo imi odmori in izgubami.

3. 3. 1   Problemi, ki nastanejo z uporabo mere » produktivnosti dela«

• Kadar podjetje proizvaja izdelke ali polizdelke z razli nimi kakovostmi, na primer
furnirano pohi tvo ali pohi tvo iz oplemenitene iverice,  je te ko kombinirati v
celoto. Mera fizi ne produktivnosti je primerljiva le za enake proizvode.

• Nemogo e je primerjati produktivnost pri enakih vrstah proizvodov razli nih
kakovosti.

• Pri storitvah in individualah, kjer gre za enkratne storitve in unikate, mera
produktivnosti ni uporabna.

PD = enota izlo ka / porabljene ure dela
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Navedena mera produktivnosti v asih ni optimalna z vidika organizacije kot celote. Dober
je primer situacije, kjer recimo stroj zahteva le enega operaterja in enega ali dva delavca za
odvoz in transport elementov. Torej, e elemente odva a samo en delavec, je mo na hitrost
stroja 8000 elementov na enoto asa. e pa jih odva ata dva delavca, pa je mo no dose i
10500 elementov na enoto asa.
Z vidika produktivnosti je ugodneje, e delata dva delavca, oz. en transportni delavec, ker
je v tem primeru:

8000 / 2 = 4000 elementov na enoto asa vlo enega dela oz. na delavca,

kot e delajo trije  delavci, ker je:

10500 / 3 = 3500 elementov na enoto asa vlo enega dela oz na delavca.

Vendar je za organizacijo marsikdaj ugodneje, e delajo trije delavci, ker mogo e ravno
zaradi dodatno narejene proizvodnje 2500 elementov ni potrebno nabaviti dodatnega
stroja, uvesti dodatne izmene, delati nadur ipd, kar pa v kon ni fazi stane veliko ve , kot
nekaj odstotkov slab a produktivnost.

Zaradi te av pri uporabi fizi nega kazalca produktivnosti je mogo e uporabiti vrednostno
mero produktivnosti (Pv). V tem primeru je potrebno razli ne surovinske vlo ke, razli ne
kakovosti izdelkov, tipe in velikosti prevesti v enotno denarno vrednost. Tako  nam
vrednostna mera produktivnosti poka e, kak na je vrednost, proizvedena na uro oz enoto
asa  vlo enega dela. (Kav , 2000)

(Kav , 2000)

3. 3. 2   Dejavniki produktivnosti dela

Na produktivnost vplivajo zunanji in notranji dejavniki.  Zunanji dejavniki so predvsem
vplivi na podjetje iz okolja. Teh ne moremo kontrolirati. Notranji dejavniki pa so tisti, na
katere lahko vplivamo in jih zato la e obvladujemo. Nekatere je mo  hitreje spreminjati,
druge po asneje. e eli podjetje nenehno rasti in se razvijati, mora obvladati vse
dejavnike produktivnosti. Podjetje mora biti sposobno delati prave stvari bolje kot
konkurenca.

Star  (1994) je dejavnike produktivnosti razdelil na notranje in zunanje:

Pv = denarna vrednost proizvedenega / porabljene ure dela
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1. Notranji dejavniki produktivnosti:

• Izdelki in storitve morajo biti kakovostni, na pravem trgu in ob pravem asu. Podjetje
je uspe no takrat, e zna za svoje izdelke in storitve poiskati trg, ugotoviti potrebe
kupcev in pravo asno ponuditi izdelke ali storitve, ki so v skladu z njihovimi
zahtevami.

• Delovno okolje in oprema sta pomembna vira za izbolj anje produktivnosti. Ta vir se
ustvarja postopoma z nenehnim investiranjem, dobrim vzdr evanjem, skrbnim
na rtovanjem zasedenosti zmogljivosti in nenehno modernizacijo.

• Tehnologija in tehnolo ke inovacije neposredno vplivajo na kakovost izdelka,
izdelovalne ase in stro ke. Tehnologija je tisto podro je, kjer se lahko ustvarijo in
obdr ijo konkuren ne prednosti podjetja. Zato so napake pri izbiri klju nih tehnologij
lahko nepopravljive. Obvladati tehnologijo pomeni obvladati najpomembnej i notranji
dejavnik produktivnosti.

• Material in energija sta neposredna stro ka v lastni ceni izdelka. Materialno
produktivnost merimo z izdelki  glede na vgrajen material, produktivnost energije pa s
kilovatnimi urami porabljene energije  na enoto izdelka. Pri materialni produktivnosti
je pomembna izbira ustreznega materiala, kakovost procesa izdelave, organizacija
procesa, zaloge materialov in uporaba odpadkov kot sekundarne surovine.

• Ljudje so osrednji dejavnik produktivnosti. S svojim delom neposredno vplivajo na
inkovitost ostalih notranjih dejavnikov. Izbolj anje produktivnosti je mo no dose i z

izobra evanjem ljudi in motiviranjem. Potrebno je spodbujati sodelovanje ter s
primernim nagrajevanjem in kadrovanjem dose i najve je mo no zadovoljstvo ljudi.

• Organiziranost mora zagotoviti najbolj e izkori anje virov. Okolje se spreminja,
podjetje pa se mora z organizacijskimi spremembami nenehno prilagajati. Upo tevati
mora na elo dinami nosti in fleksibilnosti. Nujno za dobro organiziranost je dobro
poznavanje na el organiziranosti, okolja in podjetja samega.

• Metode dela so poleg sistemati nega tudija delovnega procesa, uporabe delovnih
pripomo kov, ureditve delovnih mest, transporta, odprave neproduktivnih faz,
zmanj anja pripravno-zaklju nih asov, humanizacije in avtomatizacije dela
pomemben dejavnik doseganja dobrih rezultatov.

• Ravnateljstvo je odgovoren za u inkovito izrabo vseh virov sistema in za samo
produktivnost. Njegove naloge so dose i vodljivost podjetja, stalno rast in razvoj,
uravnote enost z okoljem in nadzor.

2. Zunanji dejavniki produktivnosti:

• Gospodarske spremembe povzro ajo globalna gibanja zaposlenih, gibanje kapitala ter
razvoj znanosti in tehnologije. Neposredno vplivajo na spremembo virov. Upo tevati
jih je potrebno pri na rtovanju investicij, razvoja in produktivnosti  kot neodvisno
spremenljivko.

• Demografske in socialne spremembe so strukturalne spremembe delovne sile. Z
razvojem novih podro ij in novih tehnologij se spreminjajo zahteve in potrebe, ki
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povzro ajo migracijo delovne sile. Pomemben dejavnik produktivnosti, ki vpliva na
demografske in socialne spremembe, sta izobra evanje in kultura prebivalstva.

• Nacionalni viri so ljudje, ozemlje, surovine in energija. Nacionalna produktivnost je
odvisna od sposobnosti vlad zdru iti, mobilizirati in uporabiti te vire. Glavni vir
razvoja in napredka so ljudje, pri dr avah s skromnimi naravnimi viri pa celo edini vir.
Dr ave z najve jim bruto proizvodom na prebivalca najve  vlagajo v izobra evanje
ljudi.

• Vladna politika in strategija lahko z razli nimi stimulacijami, sprostitvijo
podjetni kega duha in regulativo ustvari makro pogoje za bolj o produktivnost. Dobra
vladna politika mora zagotoviti imbolj enostavne pogoje, omejitve morajo biti kar
najmanj mote e za doseganje visoke produktivnosti.

3. Mera produktivnosti

Kvantitativno izrazimo produktivnost kot razmerje med fizi nim obsegom proizvodnje (Q)
in delovno silo (L).

       (Fattori in sod, 1993)

Fizi ni obseg proizvodnje (Q) lahko merimo na ve  na inov (Fattori in sod, 1993):

• Z naturalnimi enotami, ki so lahko zelo razli ne (kos, tona itd.). Merjenje proizvodnje
na ta na in je nujno predvsem zaradi spremljanja in usmerjanja obsega proizvodnje ter
izdelave kalkulacij. Slabost takega merjenja je, da razli nih izdelkov med seboj ne
moremo se tevati.

• S pomo jo standardnega proizvoda re imo problem heterogenosti proizvodov.
Dolo imo standardni proizvod, ki je najmasovneje zastopan v proizvodnji, in nanj
prera unamo vse ostale proizvode.

• Z denarnimi enotami lahko realno izrazimo spremembo fizi nega obsega proizvodnje,
e ga obra unamo po stalnih cenah. V nasprotnem primeru prikazana sprememba ni

sprememba v obsegu proizvodnje, temve  sprememba prodajnih cen.
• S asom potrebnega dela, ki ga lahko izka emo z urami potrebnega dela oziroma z

norma urami. Na ta na in postane obseg rezultatov dela resni ni izraz proizvedenih
uporabnih vrednosti pod vplivom objektivno potrebnega vlo enega dela.

       Fizi ni obseg proizvodnje                  Q
Produktivnost  =   --------------------------------- oz.  P =  --------
     tevilo delavcev                            L
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3. 4 VZROKI ZA NEU INKOVITOST PROIZVODNEGA DELA

e elimo v podjetju dose i optimalne poslovne rezultate, morajo biti vse dejavnosti in
procesi racionalno organizirani. Zato se je potrebno spopasti z vzroki za neu inkovitost in
ne obravnavati le posledic. Najpogostej e vzroke za neu inkovitost lahko razdelimo na pet
skupin (Beranger, 1989):
1. Slaba razmestitev strojev in predolge transportne poti
2. Dolgotrajne menjave orodij
3. Okvare delovnih strojev
4. Problemi kakovosti
5. Nezanesljivi dobavitelji (roki, kakovost)

3. 4. 1    Slaba razmestitev strojev in predolge transportne poti

Pogosta pojava, ki hromita podjetja pri proizvodnem procesu, sta slaba razmestitev strojev
in predolge transportne poti. Beranger (Beranger 1989) navaja kot enega izmed vzrokov
neu inkovitosti proizvodnega procesa funkcijske razmestitve strojev in izdelavo
proizvodov v serijah.
Pri  funkcijski razmestitvi strojev so le-ti obi ajno v enem prostoru zdru eni in  izvajajo
enak tip operacije. Izdelava delov je lo ena od monta e. Pri taki razmestitvi strojev je
omogo eno, da se v oddelku izvajajo zelo specializirane, ponavljajo e se naloge. Tako
delo lahko opravljajo slabo kvalificirani delavci, nadzor dela pa je olaj an, saj vodja
oddelka pozna samo en tip strojev in omejeno tevilo nalog. Funkcijska razmestitev ne
omogo a povezovanja proizvodnih operacij. Posledice so predvsem negativne in se ka ejo
v pove anih zalogah ter dalj ih preto nih asih. To povzro a dodatne stro ke,
neproduktivnost in neprilagodljivost.
Vzroki predolgih preto nih asov so naslednji:

• manjkajo i polizdelki,
• izdelovanje polproizvodov v serijah,
• ozka grla,
• dolge transportne poti v proizvodnji.

Manjkajo i polizdelki

V praksi se pogosto dogaja, da prihaja do zamud pri dobavi izdelkov, kar je posledica
nepravo asne dobave posameznih polizdelkov in materialov. Vzroka za to sta lahko dva: z
dobavo zamuja dobavitelj, lahko pa se zgodi, da dolo en oddelek znotraj podjetja
polizdelka ni pravo asno izdelal.
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Izdelovanje polproizvodov v serijah

Proizvodnja v serijah prepre uje povezavo dolo enih operacij, ki jih morajo opraviti
razli ni stroji na istem polproizvodu. To prav tako vpliva na dol ino preto nega asa, ki se
s tem podalj uje.

Ozka grla

Serije, ki jih izdelujemo, niso vedno usklajene s tevilom strojev, ki jih imamo na
razpolago v podjetju. Posledica tega so ozka grla, ki zopet podalj ujejo preto ni as in
pove ujejo zaloge proizvodov.

Dolge transportne poti v proizvodnji

Materiali in polproizvodi od svojega vstopa do izhoda iz podjetja naredijo tevilne
kilometre. e ho emo v proizvodnem procesu odkriti njihovo dejansko opravljeno pot, je
potrebno slediti dolo enemu polproizvodu ter ozna iti njegovo celotno pot na podrobnem
na rtu podjetja. Dolge transportne poti v proizvodnem procesu podalj ujejo roke izdelave
in zni ujejo produktivnost.

3. 4. 2     Dolgotrajne menjave orodij

V podjetju so stroji pogosto ve funkcionalni, kar omogo a pove ano uporabnost ter s tem
ve jo rentabilnost in zni uje proizvodne stro ke. Pri prehodu izdelave na drug proizvod je
potrebno zamenjati posamezna orodja stroja. Obi ajno gre za dolgotrajne postopke, ki
vsebujejo demonta o starega orodja, namestitev drugega, naravnavanje, preizku anje in
kontroliranje. Za ta namen pogosto potrebujemo specialista. Ker so ti postopki dolgi in
dragi, ne zamenjujemo posameznih orodij, pa  pa raje proizvajamo ve je serije, kar pa
povzro a  ve je zaloge in dalj e ase izdelave.

3. 4. 3     Okvare delovnih strojev

Nerazpolo ljivost delovnih strojev mo no zmanj uje proizvodne zmogljivosti podjetja, kar
zvi uje lastno ceno izdelkov.
Kadar so okvare strojev pogoste, te podalj ujejo roke izdelave in povzro ajo v proizvodnji
velike te ave. Da bi se temu izognili je potrebno izdelovati ve  polproizvodov, kot jih
potrebujemo in jih skladi iti. Nerazpolo ljivost strojev je rezultat dveh pojavov, in sicer
pomanjkanja zanesljivosti delovanja stroja in nezadostnega vzdr evanja.
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3. 4. 4     Problemi kakovosti

Podjetje izdeluje izdelke, ki morajo ustrezati potrebam kupcev. Pomembni sta kakovost pri
snovanju  izdelka in kakovost proizvodnje, ki pomenita realizacijo izdelave izdelka
skladno z zasnovo.
Kadar kon ni kontrolor ugotovi pomanjkljivost na posameznem izdelku, ga je potrebno
demontirati in popraviti oziroma nadomestiti nekvaliteten proizvod. Pogosto se dogaja, da
je pri kon ni kontroli te ko ugotoviti prave vzroke napak v proizvodnem procesu. Vse to
podalj uje rok izdelave in pove uje stro ke  izdelave.

3. 4. 5     Nezanesljivi dobavitelji

Podjetja imajo te ave z nedovolj pogostimi dobavami in oddaljenostjo ter prostorsko
razpr enostjo dobaviteljev. Prav tako je pogosto tudi vpra ljiva kakovost dobavljenega
blaga. Nezadostna pogostost dobav povzro a pove ane zaloge surovin in materialov ter
znatne stro ke, povezane z njimi. Oddaljenost in prostorska razpr enost dobaviteljev
povzro ata visoke transportne stro ke in prav tako vplivata na pove anje zalog. Zahteve po
kakovosti dobavljenega blaga so vse mo nej e. Kljub temu se pogosto dogaja, da
dobavljeno blago ne ustreza zahtevanim standardom, kar zopet lahko povzro a motnje v
proizvodnem procesu.
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4 ORGANIZACIJA, PLANIRANJE IN SPREMLJANJE PROIZVODNJE

4. 1 TEORIJA ORGANIZACIJE

Poraja se vpra anje, zakaj je sploh potrebna organizacija in emu je sploh toliko truda in
energije vlo ene vanjo.
Organizacija proizvodnje je stara kot delo samo. Misle i lovek si e od davnine prizadeva
izbolj ati delovne navade, orodja za delo in na in dela. V zgodovini so posamezniki iskali
nove bolj e postopke dela, ki bodo dajali optimalne rezultate pri  najmanj em naporu in
najni jih stro kih.

lovek ho e vedno imeti pregled nad celotno proizvodno situacijo, saj je le-tako mo
obvladovati celovito proizvodnjo kot tako in dobro planirati, kajti planiranje je tisto, ki
diktira proizvodnjo in zaporedje dela v proizvodnji.
Razvoj sodobne dru be gre v smer vedno ve je organiziranosti, tako se pri vsaki love ki
dejavnosti pojavlja neka organizacija (organizacija proizvodnega procesa, organizacija
upravljanja, organizacija prostega asa…). Organizacijsko vedo pa lahko definiramo na
veliko na inov.
Kot navaja  Bizjak (1997), Ameri ani pravijo, da devet mesecev planirajo in projektirajo,
tri pa gradijo. Mi pa smo seveda pametnej i, kajti samo tri mesece planiramo in
projektiramo, ampak na alost dve leti gradimo. e dobro premislimo, je v tem veliko
resnice. Vedno nekaj na-hitro organiziramo in se dogovorimo, o podrobnostih pa je zelo
malo re enega. Na koncu pa se izka e, da so stvari veliko bolj zapletene, kot je kazalo na
za etku. Torej, e bi e na za etku podrobno razdelali stvari in se podrobno organizirali,
tako da ne bi spustili nobene nepredvidljive situacije, bi bila na koncu re itev isto
druga na.
Organizacija proizvodnje pa je zelo prepleten sistem, ki potrebuje mnogo informacij. Ena
izmed zelo pomembnih je tudi spremljanje nedovr ene proizvodnje.

4. 2 PLANIRANJE IN SPREMLJANJE NEDOVR ENE PROIZVODNJE

Planiranje je projekt oz. na rt, ki pomeni resni no predvidevanje dogodkov, da bi dosegli
dolo en cilj skladno s potrebami in mo nostmi organizacijskih enot. Pri tem pa moramo
vedno biti pripravljeni tudi na motnje, ki bodo ovirale doseganje postavljenih ciljev. Treba
je vedeti, da planiranje izgubi svoj smisel, e ne upo tevamo postavljenih planov. Vsako
aktivnost moramo opredeliti asovno glede na za etek, trajanje in konec posamezne
aktivnosti in skupaj celoto. V tem sklopu je pomembno potrjevanje rokov, koli insko glede
na razpolo ljive in potrebne zmogljivosti organizacijskih enot, kakovostno glede na
kvaliteto proizvoda in tehnolo ko usposobljenost organizacijskih enot in  gospodarno, kar
pomeni ustrezen gospodarski razvoj podjetja, razvoj proizvodov, tehnologij, kadrov ipd.
Planiranje proizvodnje ne obsega samo opravil v proizvodnji, temve  vsa opravila, ki jih je
potrebno opraviti, da bo postavljena naloga opravljena. Pri ve jih, enkratnih nalogah to
sega od planiranja in obdelave naro ila preko konstrukcije, tehnolo ke in operativne
priprave do nabave ter proizvodnje itd.
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Podjetja se poslu ujejo razli nih vrst planiranja, to so: planiranje za dolo eno obdobje,
drsno planiranje ali kombinacija obeh. Drsno planiranje ima v primerjavi s planiranjem za
dolo eno obdobje prednost, saj se plani pri drsnem planiranju postavljajo vedno za
asovno enako oddaljene dogodke, s emer pove amo natan nost plana. Planiranje za

dolo eno obdobje pa sku a to no definirati tako dogodke na za etku planskega obdobja,
kot dogodke, ki se bodo dogodili na koncu planskega obdobja. S tem se natan nost
planiranja poslab a.
Nedovr ena proizvodnja je vsa tista, ki se trenutno nahaja v proizvodnji. Pregled nad njo je
zelo te aven, e je spremljanje proizvodnje slabo. V  vsakem primeru pa  moramo na
koncu meseca vedeti, kak no je koli insko, stro kovno in statusno stanje, posebej
razvr eno po delovnih nalogih, izdelkih in polizdelkih. Koli insko stanje je najte je
ugotoviti, e je spremljanje slabo in nered v proizvodnji. Ko imamo enkrat vzpostavljeno
tevil no stanje, dobimo zanesljivo tudi stanje po pozicijah oz. polizdelkih. To pomeni, da

podjetje to no ve, kateri polizdelek je na nedovr eni proizvodnji. Finan no oz stro kovno
stanje je enostavno izra unati ko imamo koli insko definirane polizdelke, kajti za vsak
polizdelek in izdelek je izra unana kalkulacija in s tem tudi cena., ki je zapisana v bazi
podatkov informacijskega sistema. Statusno stanje pa nam pove, v kak nem stanju je
dolo en polizdelek. Lahko je v rednem stanju, kar pomeni, da je z njim vse v redu in
dejansko aka na ostale elemente, ki spadajo z njim v karton. Lahko je v kartnem stanju,
kar pomeni, da sicer element je v proizvodnji, vendar je slab in izlo en, torej brez vrednosti
tako stro kovne kot koli inske (take elemente se mora hitro izlo iti). Lahko pa je v stanju
dodelave, kar pomeni, da se dodeluje za razliko dejanskih kosov od kon nega oz.
planiranega tevila kosov, vendar pa e nima prave cene, ker e niso bile izvr ene vse
operacije na njem.
Z dobrim spremljanjem lahko to sproti ugotavljamo, in v vsakem trenutku vidimo in vemo,
kak no je stanje nedovr ene proizvodnje.
Vendar je na alost v podjetju na in spremljanja nedovr ene proizvodnje zelo slab, kajti za
spremljanje ni vzpostavljenega nikakr nega sistema, ki bi avtomatsko ponudil informacijo
ob vsakem asu. Trenutno v podjetju pridobivajo to informacijo z naklju nim tetjem
elementov v proizvodnji, kar pa je zelo primitivno in neracionalno.
Zato je potrebno informacijski sistem oz. sistem za spremljanje proizvodnje prilagoditi in
posodobiti tudi v tej smeri in sicer v smeri spremljanja nedovr ene proizvodnje.



Bani  A. Uvedba novega sistema za spremljanje proizvodnje v Pohi tvu Bre ice d.d. 18
     Dipl. delo. Ljubljana, Univ. v Ljubljani, Biotehni ka fakulteta, Odd. za lesarstvo, 2005

5 INFORMACIJSKI SISTEM

5. 1 OPIS INFORMACIJSKIH SISTEMOV

Osnova uspeha poslovanja podjetja v sodobnem svetu sta pravo asnost in to nost
informacije. Le integriran informacijski sistem nam omogo a razpolo ljivost kakovostnih
informacij. Tak informacijski sistem povezuje posamezna funkcionalna podro ja
poslovanja v celoto.
Poslovanje podjetja in informacijski sistem morata biti prilagodljiva in usmerjena v
doseganje ciljev. Informacijski sistem igra klju no vlogo pri predvidevanju spremenjenih
potreb strank in pri pravo asnem odzivanju na nove zahteve. Informacijski sistem je
osnova za integriranje in prenovo poslovnih procesov, saj pospe i hitrost izvajanja, pove a

inkovitost in vnese v poslovanje ve jo ivahnost.
Udele enci informacijskega sistema so po iljatelji, prejemniki in informacijski kanal z
informacijo, ki potuje od po iljatelja do prejemnika po informacijski poti. Namen
informacijskih sistemov je spremljanje procesov v poslovnem sistemu in tistih sprememb v
okolju, ki vpliva na informacijski sistem. Sistem mora biti sposoben oskrbovati uporabnike
o preteklem in aktualnem delovanju in zmanj ati negotovost pri kontroli in usmerjanju del
v organizaciji. V informacijskem sistemu se informacije generirajo, procesirajo,
skladi ijo, distribuirajo v pomenu obdelave podatkov in  informacij.
Poslovni informacijski sistem mora oskrbovati uporabnike z informacijami za odlo anje in
upravljanje, zbirati podatke v bazo in tvoriti poro ila. Podatkovno mora biti orientiran z
relativno enostavnim procesiranjem, spremljati mora vse kar se pomembnega dogaja v
mati nem sistemu in se temu prilagajati. (Sokoli , 2002)

5. 1. 1   Poslovni sistem

Informacijski sistem lahko nastopa le kot del oziroma podsistem nekega ivega organizma
in sistema, npr. poslovnega sistema. Ta podsistem omogo a izvajanje in opravljanje
temeljne dejavnosti tega sistema in s tem doseganje ciljev oz. funkcioniranje. Poslovni
sistem lahko opi emo kot celoto treh podsistemov:

• temeljni proces (proizvodnji)
• upravljalni proces
• informacijski proces

Poslovni sistem je sistem, ki vklju uje love ke in fizi ne resurse, ki delujejo
organizacijsko in produkcijsko. Cilji poslovnih sistemov so, da organizira razpolo ljive
resurse tako sestavine kot tudi predmete dela. Pogoj pa je u inkovit informacijski sistem,
ki zagotovi prave informacije ob pravem asu na pravem mestu.
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5. 1. 2   Delitev informacijskih sistemov

Glede na usklajenost informacijskih sistemov s poslovnimi sistemi lo imo dva strukturna
modela, ki temeljita na dveh razli nih pojmovanjih:

• centralizirani informacijski sistemi
• porazdeljen informacijski sistem

Centralizirani informacijski sistemi  so sistemi z bazo podatkov in obdelavo le-teh na
enem mestu.

Porazdeljen informacijski sistem deli vsak profitni center na svojo bazo podatkov in
razpolaga samo z podatki, ki so za ta center pomembni. Prednost teh sistemov je v hitri
dostopnosti teh podatkov saj ima blizu te podatke, ki jih hitro in ve krat potrebuje.

Razvoj informacijskega sistema za proizvodnjo temelji na zdru itvi prakti nih izku enj s
podro ja proizvodnje ter dobremu poznavanju ISO standardov, kar je zelo pomembno za
vzpostavitev celovite informacijske podpore v proizvodnji. Dobra vsebinska osnova je
podprta z modernimi in u inkovitimi programskimi orodji v okolju Windows.

5. 2 KONCEPT INFORMACIJSKEGA SISTEMA ZA PLANIRANJE

V okviru raziskav s tega podro ja je obravnavan problem terminskega planiranja
proizvodnje v manj ih in srednje velikih podjetjih, kjer podro je planiranja proizvodnje ni
v celoti pokrito z obstoje im ra unalni ko podprtim informacijskim sistemom. Re itev
informacijsko podpira proces od naro ila kupca do potrditve usklajenega naro ila. Proces
poteka v realnem asu in zajema interaktiven prera un celotnega plana proizvodnje za
poljubno obdobje. V procesu je zajeto avtomatsko kreiranje delovnega naloga na podlagi
obstoje ih ali novih tehnolo kih postopkov za izdelek, na podlagi razpolo ljivih kapacitet v
podjetju in na podlagi zahtevanega termina dobave izdelka.
Ideja izvira iz dejstva, da je v zadnjem asu za poslovno okolje zna ilno izredno dinami no
spreminjanje. Posledica je seveda tudi spreminjanje proizvodnih procesov in poslovnih
procesov v celoti. Podjetja se soo ajo s kratkimi odzivnimi asi potrditve naro il, vse
kraj imi dobavnimi roki, ki jih zahtevajo kupci, spremembami naro il tik pred za etkom
proizvodnje ali celo med samo proizvodnjo ter ostrimi zahtevami glede cene, kvalitete in
dobavnih rokov. Navedene zahteve ustvarjajo velike napetosti v poslovnem sistemu, zlasti
v temeljnem transformacijskem procesu; torej v proizvodnji. Nujno je obvladovanje
proizvodnih procesov; stro kovno, asovno in glede na razpolo ljive ter potrebne
kapacitete. (Gradi ar, 2002)
Omejitve, ki determinirajo proizvodne procese so soodvisne zato jih je potrebno
obravnavati skupaj. Problem na katerega naletijo tisti, ki se ukvarjajo z obvladovanjem
proizvodnje je, kako v realnem asu planirati, u inkovito spremljati in uspe no voditi
proizvodni proces. To v praksi pomeni planiranje proizvodnega procesa za poljubno
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obdobje, dopolnjevanje in spreminjanje obstoje ega plana ( asovno, koli insko, kvalitetno
itd), spremljanje posameznih sestavnih delov, sestavov in izdelkov skozi posamezne faze
proizvodnega procesa, dinami no usklajevanje razpolo ljivih kapacitet s potrebnimi
kapacitetami po posameznih kapacitivnih mestih, planiranje vzdr evanja kapacitet in
bla itev vplivov nepredvidenih dogodkov (odsotnosti z dela, okvare strojev itd).
Da bi bilo to izvedljivo morajo biti izpolnjeni nekateri temeljni pogoji. Eden izmed njih je

inkovit proizvodni informacijski sistem. Ta mora biti sestavni del informacijskega
sistema podjetja, ki temelji na urejenih podatkih in procesih. Pri tem se pojavljajo zlasti
naslednje zahteve: u inkovito zajemanje in hranjenje podatkov, kar je pogoj za urejeno
bazo podatkov, definiranje procesov, ki omogo ajo planiranje, spremljanje in vodenje
proizvodnje in so vezani tudi na prodajne nabavne in tehnolo ke podatke in ra unalni ka
podpora informacijskega sistema, kar naj omogo a delo v realnem asu.
Kot odgovor na te zahteve se je porodila ideja, da bi za planiranje in vodenje proizvodnje
uporabili metode in tehnike, pa tudi ra unalni ka orodja, ki so na razpolago za
obvladovanje enkratnih procesov - projektov. Za  te tehnike in orodja je zna ilno, da so
bistveno cenej a, kot tehnike in zlasti ra unalni ka orodja, ki omogo ajo planiranje in
vodenje ponavljajo ih in kontinuiranih proizvodnih procesov. Osnovna ideja je torej
prilagoditev preprostej ih in cenej ih tehnik (zlasti tehnike mre nega planiranja in
algoritmov za glajenje zasedenosti razpolo ljivih kapacitet).
Temeljna ideja uporabni ke re itve izhaja iz ugotovitve, da je mogo e vsak delovni nalog v
podjetju razumeti kot skupino tehnolo kih operacij, ki si sledijo v predpisanem vrstnem
redu, trajajo dolo en as, za izvedbo pa rabijo dolo ene resurse. Rezultat izvedbe
delovnega naloga je izdelek ali ve  enakih izdelkov. Velja, da ima posamezen delovni
nalog dolo en termin zaklju ka, torej trenutek, ko se kon a zadnja operacija. Resursi so
lahko aktivni (izvajajo delo; delavci, kooperanti, delovni stroji, orodja itd) in pasivni
(sredstva za delo, ki se v procesu spreminjajo; material, sestavni deli, sestavi itd). Resursi,
ki so potrebni za izvajanje operacij povzro ajo stro ke. Stro ke lahko izra unamo na
podlagi urne cene posameznega aktivnega resursa in asa, ko resurs izvaja operacijo in na
podlagi cene na enoto pasivnega resursa in tevila enot, ki jih porabimo. V podjetju je
navadno aktivnih ve  delovnih nalogov, za izvedbo katerih potrebujemo iste resurse. Zato
je potrebno obremenitev razpolo ljivih kapacitet v podjetju za celoten plan proizvodnje
izra unati skupno.
Osnovna karakteristika dobrega planiranja in vodenja proizvodnje je, da temelji na realnem
stanju v proizvodnji. To stanje zagotovimo s sprotnim zajemom dogodkov, ki vplivajo na
planiranje in terminiranje v proizvodnji (mobilni zajem in/ali prevzem podatkov z
procesnega nivoja). Pokriva podro ja vseh treh nivojev vodenja proizvodnje:
Planiranje proizvodne mora vklju evati module od simulacije rokov dobave v fazi ponudbe
kupcem. Potrditve naro il, ocene stro kov, planiranja proizvodnje, nabave, do odpreme
kupcu.
Segment delovnih nalogov in terminiranja skrbi za nemoteno izvr evanje proizvodnje od
delovnega naloga, dokumentacije, terminiranja, obvladovanja sprememb - preterminiranje,
do zbiranja in urejanja vseh proizvodnih podatkov. Nadzor pa zagotavlja podatke za
spremljanje procesov v proizvodnji ter analize kot orodje ustreznega ukrepanja v primeru
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odstopanj. e informacijski sistem nudi vse te module je rezultat la je doseganje rokov.
Sistem pred potrditvijo roka naro ila izvede simulacijo najugodnej ih mo nih rokov
dobave. Po potrditvi pa nadzira potek proizvodnje in opozarja na odstopanja, ki bi lahko
ogrozila dosego potrjenega roka (nena rtovani dogodki v proizvodnji, zamude dobav
materiala...) (Kova , 1994)
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6 ANALIZA STANJA PLANIRANJA  IN RAZPISOVANJA  DELOVNIH
NALOGOV  V PROU EVANEM PODJETJU

6. 1 PLANIRANJE IN INFORMACIJSKI SISTEM

Za fino terminsko planiranje (terminiranje oz. razvr anje) je zadol ena slu ba
operativnega planiranja in priprave proizvodnje ali neposredni operativni vodja
proizvodnje (mojstri, delovodje, obratovodje, vodja proizvodnje..)
V podjetju planirajo drsno, najpogosteje tedensko ali tirinajstdnevno. Plansko obdobje
obsega najve krat tiri tedne (mesec) s fiksnim obdobjem enega tedna, pripravljalnim
obdobjem tudi enega tedna in orientacijskim obdobjem dveh tednov. Planirajo povsem
natan no in podrobno. Tako planiranje je zanesljivo, saj je verjetnost preko 95 %,
odstopanja pa so le v primeru ve jih nepredvidenih zastojih.
Na sliki 6 in 7 je vidna postavitev delovnih nalogov v trenutni proizvodnji tovarne
Pohi tvo Bre ice d.d., nalogi so med seboj lo eni z barvami. V vsaki vrstici je
zaporedje vseh operacij na dolo enem delovnem mestu ali stroju, na vrhu planske table
pa so ozna eni datumi. Operacije se glede na delovne naloge med seboj prepletajo
zaradi enakomerne zasedenosti kapacitet.

Slika 6: Vzor na slika planske table tovarne Pohi tvo Bre ice d.d.
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Slabost takega planiranja je predvsem v dolgo asni pripravi delovnih listov in razvr anju
le-teh na plansko tablo. Pri samem razvr anju je potrebno paziti na zaporedje operacij in
optimalno dolo iti razpored posameznih elementov glede na kon ne izdelke, saj je le z
vsemi polizdelki mo no tvoriti kon ne izdelke.

Slika 7: Vzor na slika planske table tovarne Pohi tvo Bre ice d.d.

Danes sta zelo pomembna elementa uspe nega sistema znanje in informacija na pravem
mestu in v pravem trenutku. To pa lahko izvedemo tako, da postavimo ustrezno
organizacijo, ki bo povezovala posamezne elemente, tako da se bomo lahko na dogajanja
na tr u takoj in uspe no odzivali.
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Dobra organizacija je slika dobrega informacijskega sistema, kajti ta je pogoj za uspe nost
in prilagodljivost podjetja. V podjetju Pohi tva Bre ice d.d. uporabljajo informacijski
sistem MIT In eniring, vendar se podjetje pripravlja na uvajanje novega informacijskega
sistema ROKADA, ki je e v fazi priprave, zato bo v analizo vklju en trenutni sistem. Kot
pa e re eno, je informacijski sistem temelj podjetja, kajti zagotavlja potreben prenos
podatkov, dokumentov in informacij. Brez informacijskega sistema je zelo te ko voditi
podjetje.
Informacijski sistem mora med drugimi obvladovati naslednje naloge:

- sprejem naro il,
- oblikovanje delovnih nalogov, na predhodno narejenih kosovnicah in tehnolo kih

postopkih,
- razpis delovnih nalogov,
- spremljanje proizvodnje, tako materialne izdaje  kot porabe ur,
- izdaja materialov in poro anje na kon no skladi e,
- izdaja in odpis iz kon nega skladi a kupcem ipd.

Te imo k integraciji sistema, ki mora vse te module povezovati v celoto tako, da nam je v
vsakem trenutku na razpolago prava informacija, na pravem mestu.

6. 2 OPERATIVNA DOKUMENTACIJA

Vsak program oz. vsak kon ni izdelek si lahko predstavljamo kot drevo, ki se drobi na
polizdelke, komponente in materiale. Struktura programa je odvisna od zahteve trga in od
zmo nosti podjetja.
Na sliki 8 je vidna struktura sestava, ki je razdrobljena na posamezne polizdelke in
komponente. Osnovna izdelka v sestavu sta postelja in omara. Vsak izdelek je deljen na
ve  kartonov, kajti cele omare ne moremo vlo iti le v en karton. V kartone pa spadajo
polizdelki, na katere se vezani materiali.
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Slika 8: Struktura sestava, razdrobljena na posamezne polizdelke in komponente

Iz strukture je razvidno, kako se ve ejo materiali na polizdelke, polizdelki na kartone, ki
za proizvodnjo predstavljajo  kon ni izdelek, kartoni pa se e naprej ve ejo na posamezne
izdelke, kot so omare, postelje, pisalne mize, no ne omarice ipd.

Spalnica

SESTAV

IZDELEK

Omara

KARTON KARTON KARTON KARTON KARTON

K-1 K-2 K-3 K-4 K-5

POLIZD POLIZD POLIZD POLIZDPOLIZD POLIZD POLIZD

stranice pod, sto vrata police stranici kon nik noge

- iverica

- rob folija

- lepilo

- brusni pap

- vijaki

- mozniki

- iverica

- rob folija

- lepilo

- brusni pap

- okovje

- nosilci

- iverica

- rob folija

- lepilo

- brusni pap

- vijaki

- mozniki

- iverica

- rob folija

- lepilo

- brusni pap

- vijaki

- mozniki

- iverica

- rob folija

- lepilo

- brusni pap

- mozniki

- iverica

- rob folija

- lepilo

- brusni pap

- vijaki

- mozniki

- noga kov

- okovje

- vijaki

- klju

IZDELEK

Postelja
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Vsi ti izdelki pa se nadalje ve ejo v sestave, kar npr. pomeni celotno spalnico s
pripadajo imi izdelki. Mo ne so tudi razli ne verzije istih sestavov, ki se razlikujejo
znotraj sestava, torej so sestavljeni iz razli nih izdelkov istih ali pa razli nih programov.

6. 2. 1   Vnos artiklov

Ko je za vsak izdelek in za vsak karton definiran polizdelek, se za ne vnos v bazo
podatkov. Slika 9 prikazuje vnos posameznih identov v oknu artikli. V bazo morajo biti
vneseni vsi materiali, komponente in sam naziv polizdelka, na katerega se v nadaljevanju
ve e potrebne materiale in komponente.
Pri vnosu posameznega artikla, tako materiala kot polizdelka ali izdelka, je potrebno to no
definirati vse zna ilnosti tega artikla, tako vse nazive kot enote mer, cene, volumne, te e,
itd…

Slika 9: Okno programa za vnos posameznih artiklov
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6. 2. 2   Vnos in povezava kosovnic

Ko imamo vnesene vse artikle v bazi podatkov, v programu poi emo polizdelek, ki ga
elimo definirati in nanj ve emo vse materiale, ki so potrebni pri dolo enih operacijah.

Dejavnost lahko pojasnimo na primeru stranice artikla 64010181:
- na operaciji 01 je na ta artikel vezana iverica  pod ifro 0300137;
- na operaciji 02 je vezan robni trak 1100287 in ABS 1100061in zaradi tehnolo ke

potrebe je tu e lepilo termokol 3500016.
To so vsi materiali, ki so vezani na ta artikel, zato je v nadaljevanju oz. v nadrejenem
nivoju ta artikel vezan na nadrejenega; pojasnjen primer prikazuje slika 10.

Slika 10: Okno programa za vezavo materiala na polizdelke

6. 2. 3   Tehnolo ki asi

Pri vnosu tehnolo kih postopkov se izra unan norma as vnese za 100 kosov. e je na
primer za izdelavo enega elementa izmerjen ali izra unan as 10 enot asa, je potem za 100
kosov 10*100=1000 enot asa, ki ga vnesemo v okno programa. Vnos za 100 kosov je
potrebno zaradi tega, ker je 100 kosov, povpre na serija istih elementov v proizvodnji.
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Za vsak predhodno dolo en artikel v kosovnicah se naredi e tehnolo ki postopek, kot je za
primer stranice (artikel 64010181) videti na sliki 11:

- na operaciji 01 dolo imo normativ za razrez 100 stranic;
- na operaciji dolo imo normativ za 100 kosov robne obdelave z utorjenjem;
- pojavi se e operacija 03, pri katerem dolo imo normativ za vrtanje. Pri tej

operaciji ni vezanega nobenega materiala, zato se ne pojavi v kosovnicah.

Slika 11: Okno programa za vnos tehnolo kih postopkov

6. 3 RAZPIS DELOVNEGA NALOGA

Delovni nalog se razpi e glede na naro ene kartone. Isto asno  izdamo potrebo po
materialu, ki ga po ljemo nabavni slu bi, ta pa naro i material.
Na sliki 12 je prikazano okno za vnos delovnega naloga. Osnova za vnos je karton, ki je
tudi kon ni izdelek za proizvodnjo, in ga poro amo na kon no skladi e.
Ko vnesemo vse pozicije delovnega naloga, podatke generiramo, in posredujemo vse
potrebne informacije slu bam, ki so zadol ene za posamezna podro ja.
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Slika 12: Okno programa za vnos in razpis delovnih nalogov

6. 3. 1   Potreba po materialu

Dolo eni materiali imajo zelo dolge dobavne roke, ker jih podjetje dobavlja iz tujine. Ti
roki so od 7 do 21 dni, kar se e pozna pri hitrosti izdelave naro ila. To pomeni, da
proizvodnja ni sposobna narediti  izdelka v nekaj dneh, e materiala ni na zalogi.  Vendar
so primeri s takimi potrebami redki in e ti se re ujejo z zalogami v skladi u gotovih
izdelkov, kajti podjetje ima na zalogi vedno skoraj vse izdelke, kar zahteva veliko
skladi e in precej en red v njem.
Na sliki 13 je prikazan izpis vseh materialov, ki jih informacijski sistem posreduje nabavni
slu bi
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Slika 13: Izpis materialov za delovni nalog

6. 3. 2   Potreba po tehnolo ki kapaciteti

Izpis potrebnih tehnolo kih kapacitet, kot ka e slika 14, je pomemben pri planiranju kajti
to je samokontrola zasedenosti stroja ali delovnega mesta. Izpis uporabimo pri planiranju
oz. pri asovnem usklajevanju naloga. Celoten as izdelave na dolo enem stroju ne sme
presegati predvidene asovne koli ine, ki jo predstavljajo delovni listki.
Ker je pri planiranju za eno delovno mesto pri enem delovnem nalogu veliko operacij oz.
se obdeluje na tem mestu veliko razli nih elementov, je potrebno po kon anem planiranju
primerjati dobljen planiran as s asom, ki je predviden na tem izpisu (slika 14).
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Slika 14: Izpis zasedenih tehnolo kih kapacitet na delavni nalog

6. 3. 3   Prirezovalne liste

Prirezovalna lista je skupni spisek vseh elementov, ki se izdelujejo v dolo enem delovnem
nalogu. Izpisuje se dokument vseh pozicij oz prirezovalna lista z vsemi pozicijami v
delovnem nalogu in pa prirezovalna lista po posameznih kartonih.
Primer prirezovalne liste vseh pozicij v delovnem nalogu prikazuje slika 15, primer
prirezovalne liste enega kartona pa slika 16.

Prirezovalna lista ima v proizvodnji velik pomen, saj je poleg drugih dokumentov glavno
vodilo za delo. Na skupni prirezovalni listi vseh pozicij so zajeti vsi elementi, ki se
obdelujejo v nekem delovnem nalogu. Zato je ta dokument vodilo celotni proizvodnji.

Slika 15: Izpis prirezovalne liste vseh pozicij.
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Prirezovalna lista z izpisi po kartonih, kot prikazuje slika 43, je zelo v pomo  pri
kompletiranju kartonov, kajti e karton vsebuje ve je tevilo polizdelkov, potem moramo
zaklju iti delo na vseh teh polizdelkih pribli no isto asno. e imamo narejene vse
polizdelke, enega pa ne, se pove a nedovr ena proizvodnja, s tem pa tudi stro ki. Zato se
moramo vedno dr ati pravila zaporedja, ki nam ga narekuje strukturna prirezovalna lista.

Slika 16: Izpis prirezovalne liste enega kartona

6. 3. 4   Transportni list ali spremnica

Transporti list oz. spremnica je v tovarni nepogre ljiv dokument. Vsak zlo aj materiala v
proizvodnji je ozna en s spremnico, ki pove, kateri artikel je v zlo aju, koliko kosov in
kateri delovni nalog. Na vsakem delovnem mestu se ob zaklju eni delovni operaciji
delavec, ki jo je izvajal, podpi e in pre teje dobre kose. V primeru koli inskega odstopanja
takoj reagira pri vodji oddelka, ki spro i dodelavo manjkajo ih elementov.
Primer transportnega lista v proizvodnji prikazuje slika 17.
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                                  Slika 17: Izpis transportnega lista oz. spremnice

6. 3. 5   Delovni listi

Pri oblikovanju delovnega naloga se izpi e tudi delovne liste (slika 18). Delovni listi
definirajo prav vsako operacijo, ki se opravlja na dolo enem elementu. Torej je teoreti no
tevilo delovnih listov  vsota  operacij na posameznem elementu krat tevilo vseh  razli nih

elementov, ki se izdelujejo v nalogu.
Glavni namen delovnega lista je predvsem planiranje za naprej. Torej e natan no vemo
koliko ur bo trajala operacija na elementu, lahko tudi v naprej natan no predvidimo kdaj
bo ta element narejen tudi, e se bo za el delati ele ez nekaj dni. e je zaporedje
elementov pravilno, potem ne pride do odstopanja.
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Slika 18: Izpis delovnega lista za eno operacijo polizdelka v delovnem nalogu.

Ko je operacija narejena, delovni list poknji imo, kar pomeni, da se v informacijski sistem
vrne povratna informacija, ki pove, koliko asa se je dolo ena operacija izvajala. e se je
izvajala dalj, kot je bilo to predvideno, potem i emo razlog za izpad ali pa za nerealno
normo. e se izka e da je norma previsoka, potem ponovno normiramo as operacije,
nakar popravimo predvideni tehnolo ki as v bazi podatkov.
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7 SPREMLJANJE PROIZVODNJE IN VNOS INFORMACIJ V
PROU EVANEM PODJETJU

7. 1 ZAJEM PODATKOV

Zbiranje  podatkov  predstavlja  temelj  vsem  nadaljnjim  obdelavam  in  transakcijam
v informacijskih  sistemih  podjetja. V kolikor proizvodni  informacijski  sistem  ne
temelji  na  realnih  podatkih  iz  procesa,  tudi  ne  nudi zadovoljivih  informacij.  Podatki
iz  proizvodnje  posredno  ali  neposredno  predstavljajo velik del vhodnih podatkov v
vse ostale informacijske sisteme. Kakovost storitev vsakega sistema pa je lahko
zadovoljiva le, e so to ni in a urni vhodni podatki. Tudi pri zbiranju proizvodnih
podatkov velja pravilo, da je le-te najbolje zajeti ob asu in na kraju nastanka. Vsak
druga en scenarij prina a nepotrebno zakasnitev ali napa no interpretacijo.

Za  zajem  podatkov  v  proizvodnji  obstaja  ve   na inov:  lahko  se  vna ajo  ro no,
lahko  se zajemajo neposredno iz strojev, lahko pa se zbirajo z registracijo razli nih
dogodkov. Vse omenjene na ine je mogo e tudi zdru iti, tako da se medsebojno
dopolnjujejo.
Ro ni vnos je izmed vseh na inov najenostavnej i. Celoten postopek poteka tako, da
vsak delavec  po  kon anem  delu  ali  po  potrebi  e  med  delom  izpolnjuje  papirnat
obrazec  - delovni list. Po  kon ani  izmeni  vsak  delavec  izpolnjene  obrazce  izro i
delovodji  ali  vna alcu,  ta  pa poskrbi  za  vnos  podatkov  v  informacijski  sistem
predvidoma  po  zaklju eni  izmeni.  V takem primeru ima informacijski sistem
implementirane ustrezne vnosne maske. e med samim vnosom se preverja pravilnost
podatkov. Kljub temu pa je vnos te ko ali nemogo e zaklju iti,  kadar  so  delovni  listi
izpolnjeni  nepopolno  ali  z  napa nimi  podatki.  Sam informacijski  sistem  sicer  lahko
opozori  na  nepravilnosti,  vendar  je  pravilne  podatke  po kon ani izmeni ali naslednji
delovni dan te ko pridobiti.
Zaradi zamudnega postopka je ro ni vnos pogosto omejen le na najnujnej e podatke.
Poleg stro kov dela je pri ro nem vnosu potrebno upo tevati e stro ke opreme
delovnega mesta vna alca.  Tako  delovno  mesto  je  potrebno  opremiti  z  osebnim
ra unalnikom,  omre no infrastrukturo, potrebni pa sta tudi licenci za operacijski in
informacijski sistem.
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7. 2 PLANIRANJE V PODJETJU

Na delovni list mora delavec napisati:
- svojo tevilko delavca  (A)
- ime in priimek   (B)
- datum dela in dokon anja (C)
- as dela po norma asu  (D)
- tevilo narejenih kosov (E)
- as nastavitve stroja TPZ  (F)

Slika 19: Pravilno izpolnjen delovni list ob kon anju operacije

Slika 19 prikazuje pravilno izpolnjen delovni list. e se operacija ne zaklju i v istem
dnevu, je mo nost nadaljevanje pisanja na hrbti strani obrazca seveda z novim datumom.
Ko je operacija zaklju ena se delovni list poknji i. Predviden as dela za 30 kosov je 0,114
ure, dejanski pa je 0,15 ure, torej  doseganje norme lahko izra unamo po obrazcu:

D=0,114/0,15 = 0,76 = 76%

Doseganje norme je torej 76 %.
Problem je v tem, da so zelo majhni asi izdelave, neposredno pa je krivo to, da so majhne
koli ine. Zato se pojavi problem pri izpolnjevanju delovnih listov.

To  pomeni, da je za 30 kosov predvideno 0,114 ure, kar je 6,84 minute. Delavec na stroju
bi si moral torej sproti meriti as za vsako operacijo posebej in sproti a urno pisati list.
Delavec je napisal 0,15 ure oz. 9 minut. O itno je napisal pribli en as, ker je na hitro
ocenil as svojega dela te operacije. Mogo e je res delal samo 7 minut, kar pa si mora
izra unati, saj je 7 minut 0,116 ure, kar bi mu pa e prineslo 98,2% doseganja norme.
Vsekakor pa mora biti vsota vseh delovnih listov asovno enaka 8 ur na koncu izmene.

Sre ko Kmet93554 01.01.05 0,15 30

BA C D FE

  + 0,5

  + 0,53033812 Franc Me an 01.01.05 0,15
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Vse, kar ne zajema norma as oz. dela, ki se ne delajo po delovnem listu, se bele i na
re ijski list, kateremu se pripi e tevilka delovnega lista, na katerega je vezano re ijsko
delo. Na re ijskem listu se ozna i vrsta re ijskega dela.
Ob koncu izmene vodja oddelka zbere vse delovne in re ijske liste in jih odnese delavki, ki
vnese vse podatke v informacijski sistem. V vsakem primeru mora imeti vsak delavec, ki
dela na norma asu (to je as ki je planiran po nalogu) skupaj z re ijskim asom 8 delovnih
ur za poln delovni as.

itno so najve ji problem nedoseganja normativov, premajhne serije. Saj so izdelavni
asi ve krat kraj i kot pa as nastavitve stroja. Zaradi tega prihaja do takih odstopanj in

razlik pri pisanju s strani delavca, ker si mora svoje delo na stotinko enote asa natan no
izra unati, kar pa delovni as ne dopu a, kar je vedno premalo asa za ra unanje in
pisanje.

7. 2. 1   Vnos podatkov za spremljanje proizvodnje

Osnova za pravilen vnos je e pravilno in itljivo izpolnjen delovni in re ijski list.
Vnos opravimo v treh korakih:

- vnos dejanskega norma asa in TPZ-ja,
- vnos delavcev, ki so izvajali operacijo,
- vnos tevila gotovih kosov po kon ani operaciji.

Vnosi so prikazani na slikah  20, 21 in 22. Prvi korak pri vnosu je vnos osnovnih podatkov
delovnega lista, torej zapis tevilke delovnega lista, klju a dela, ( norma delo, TPZ, re ija )
in as delavca. Ostale podatke sam predlaga ra unalnik.
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Slika 20: Prvi korak pri vnosu povratnih informacij

Ko je prvi korak shranjen, se odpre (pod)okno za vnos delavcev, kamor vpi emo ifro
delavca. Vnesemo  vse delavce, ki so zapisani na delovnem listu.
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Slika 21: Drugi korak pri vnosu povratnih informacij
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Po shranjenem drugem koraku se odpre okno z izdelki, kamor vnesemo dobre kose, izmet
in popravilo.

Slika 22: Tretji korak pri vnosu povratnih informacij
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Primer izpisa dosega norme za delavca je prikazan na sliki 23.

Slika 23: Primer izpisa za doseganje normativov pri posameznem delavcu

Iz izpisa je razvidno skupno doseganje norme delavca  (94,6 %) v celoti in posami no
doseganje norme po delovnih mestih.

7. 3 PROBLEMI SPREMLJANJA PROIZVODNJE

V proizvodnji je dnevno prisotnih v povpre ju 70 delavcev. Povpre na operacija v tovarni
na stroju ali na ro nih delovnih mestih traja 2 uri. Izra unamo lahko tevilo delovnih listov
na dan:

70 delavcev * 4 delovni listi na dan = 280 delovnih listov na dan

Povpre no se izpolnjuje delovni list 2 min. Upo tevamo, da mora delavec pre teti dobre
kose, izra unati as dela in nastavitve in vse to zapisati na list. Iz teh podatkov lahko
izra unamo, koliko asa delavec porabi za te aktivnosti:

280 delovnih listov * 2 min = 560 min, to pa je kar 9,3 ure na dan

Teh 9,3 ure na dan predstavlja izgubljen as v neposredni proizvodnji. Vedno pa smo v
proizvodnji v tekmi s asom. Zato nam teh 9,3 ure na dan pomeni precej njo asovno
izgubo, katere z dodatnim asom za isto ceno ne moremo nadomestiti.

Po opazovanju porabi vna alec (delavec, ki vna a povratne informacije nazaj v
informacijski sistem) v povpre ju 3 minute za delovni list. To pomeni na 280 delovnih
listov 840 minut ali 14 ur.
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Fond mese nih ur norma delavcev je

70 delavcev * 8 ur na izmeno * 20 delovnih dni na mesec = 11200 delovnih ur na mesec

Izgubljene ure na mesec zaradi pisanja listov:

9,3 ure na dan * 20 delovnih dni na mesec = 186 ur na mesec

Odstotek izgubljenih ur je:

186 ur /  11200 ur  = 1,66 %

Torej je 1,66% izgubljenih ur samo zaradi pisanja delovnih listov v proizvodnji  pri
delavcih na norma asu.

e pri tejemo e celotno asovno potrebo zaradi spremljanja, potem je:

14 ur * 20 dni = 280 ur

Skupna asovna poraba na mesec torej zna a:

186+280 ur = 466 ur

e pretvorimo 466 ur na mesec nazaj v norma delavce je to 466 ur / 20 dni / 8 ur na dan =

2,91 delavcev na mesec.

To pa je za skoraj 3 delavce na mesec izgubljenih ur.

Velik problem je tudi to, da glede na porabo ur eden vna alec ne more vnesti vseh listov,
zato morata vna ati dva, kar pa stro ke podvoji.
Po dosedanjem sistemu za spremljanje proizvodnje so podatki uporabni le za pregled
dose enih  normativov posameznih delavcev. Torej na voljo ni nobenega podatka o
dokon anih proizvodih oz. dokon anem delu.
Podatke, ki nam nudi sistem za spremljanje proizvodnje so izklju no namenjeni pregledu
dose enih normativov, s tem pa tudi pregledu porabljenih ur za posamezen delovni nalog.
Ti podatki pridejo v po tev le pri obra uni pla  in pri finan nemu ovrednotenju zaklju enih
delovnih nalogov.
V operativni pripravi pa ni potrebnih podatkov, kateri kosi so dokon ani, koliko je
narejenega, kdaj bo gotovo… Zato je potrebno sistem prilagoditi tako, da so operativni
pripravi proizvodnje ti podatki dosegljivi takoj, ko je delo kon ano.
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8 NOV PREDLAGANI SISTEM ZA SPREMLJANJE PROIZVODNJE V
PROU EVANEM PODJETJU

8. 1 PLANIRANJE

Planiranje  je zelo pomembna dejavnost, ki vpliva na  uspe nost podjetja, saj se je le s
kvalitetnim planiranjem mo  izogniti nepredvidljivim situacijam. Zato je potrebno na
delovnih mestih voditi tedensko planiranje  podrobno po elementih.
Preden bi delovni nalog poslali v proizvodnjo, bi morali razvrstiti operacije na delovnih
mestih (vsaj na klju nih zaradi ozkih grl) za vsak element posebej. To naj bi dolo ili vsaj
za nekaj dni naprej, po mo nosti pa za eden teden. Vse operacije, ki so predvidene na
stroju ( na sliki 30 je to 5333 vrtalka WEEKE) razvrstimo tako, kot je to najbolje z vidika
prestavitve stroja. Logi no se zdi, da se med velikimi elementi ne bo vrtal mali element,
ampak se bodo vrtali najprej veliki elementi, nato pa mali. Sprotna prestavitev iz malih na
velike elemente in obratno vzame namre  ve asa za prestavitev stroja, (TPZ) kot pa e
prestavljamo v okviru podobnih dimenzij. Vseeno pa moramo paziti da v dokaj hitrem asu
dokon amo dolo en karton, torej dokon amo vse elemente istega kartona. V spodnji tabeli
programa bi se postavili na pozicijo, ki predstavlja operacijo, njeno prioriteto pa bi
nastavljali z ikono. Kon en rezultat bi bilo zaporedje operacij na delovnem mestu, ki ga
planiramo.

Slika 30: Prioritetno zaporedje na delovnem mestu 5333
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8. 2 SPREMLJANJE PROIZVODNJE

Kot je razvidno iz obstoje ega stanja spremljanja proizvodnje, je preve  izgubljenih ur in
prezapleten sistem spremljanja proizvodnje. Najslab e pa je to, da planiranje ne dobi
potrebnih povratnih informacij.
Sistem bi moral biti bolj prilagodljiv in enostaven, informacije pa uporabne za operativno
pripravo in planiranje. e ho e sistem zagotoviti te podatke jih mora zajemati na samem
delovnem mestu tako, da bi takoj ob kon anju dolo ene faze oz. operacije videli v
informacijskem sistemu, kaj je narejeno in kaj ne. Problem je torej veliko izgubljenega
asa z obstoje im sistemom za spremljanje proizvodnje in veliko nepotrebne

dokumentacije, ki je sicer te ko obvladljiva.

Potrebne posodobitve sistema je mo no izvesti z naslednjimi ukrepi:

1. V proizvodnji bi morali postaviti terminale oz. ra unalnike povezane v mre o
informacijskega sistema.

2. Podatki o spremljanju proizvodnje bi se morali zajemali na samem delovnem
mestu.

3. Informacijski sistem bi moral imeti enostavnej o masko za vnos spremljanja.
4. Dokument »spremnica« in dokument »delovni list« bi morala biti zdru ena.
5. Posodobitev informacijskega sistema bi morala iti v smer »pregleda gotovih

elementov«.

8. 2. 1   Terminali

V proizvodnji bi bilo potrebno postaviti terminale oz. ra unalnike povezane v mre o
informacijskega sistema, ker bi se zajemali podatki na samih delovnih mestih. Postavitev
terminalov mora biti taka, da delovno mesto ne bi bilo oddaljeno ve  kot 30 metrov od
terminala, da potreben as za hojo od delovnega mesta do terminala ne bi bil prevelik.
Sam vnos bi se izvajal v okviru transporta, ki je e zajet v postavljenem normativu.
Terminali ne smejo biti oddaljeni od klju nih delovnih mest npr: 5307 – strojna proga 2,
5310 – CNC Homag, 5333 vrtalka WEEKE ve  kot 10 metrov.
Po izra unu bi morali postaviti v celotni tovarni pet terminalov oz ra unalnikov s
pripadajo o opremo (tiskalnik, opti ni italnik…(slika 24)) .
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Slika 24: Primer opti nega italnika

8. 2. 2   Pravilen zajem

Namesto izpolnjevanja delovnih listov bi delavec vnesel podatke direktno v informacijski
sistem. Za samo pisanje povpre no delavec porabi 2 minuti na delovni list.
Pri vnosu delovnega lista bi porabil cca. 1 minuto, e upo tevamo, da bi moral pre teti
dobre in slabe kose, iti do ra unalnika in vnesti 4 podatke:

- ifro delavca
- tevilo dobrih in slabih kosov
- porabljen as za norma delo
- porabljen as za nastavitev stroja TPZ

Na terminalu  bi moral biti opti ni italnik, zato bi morala biti tevilka delovnega lista
dolo ena s rtno kodo.

8. 2. 3   Enostaven vnos

Vnos spremljanja bi moral biti samo v eni maski oz. enem oknu. Ko bi delavec z opti nim
italnikom ( rtna koda) od ital tevilko delovnega lista, bi mu ra unalnik ponudil natanko

to operacijo, na to no tem elementu v tem delavnem nalogu. V okno bi moral vnesti vse
tevilke delavcev, ki so delali na tej operaciji, tevilo dobrih in slabih kosov, s tem da e
tevilo dobrih kosov ne bi dosegalo planiranega  tevila se element ne bi smatral kot gotov.

Nato bi se  vpisal dejansko porabljen as za izdelavo in porabljen as za nastavitev stroja.
Vsi ti vnosi bi morali biti v eni maski, da je vnos preglednej i in hitrej i. Program bi takoj
primerjal planiran as za izdelavo in nastavitev za to tevilo kosov z dejanskim
porabljenim asom in pokazal doseganje delavca. Primer maske je prikazan na sliki 25.
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Slika 25: Maska za vnos povratnih informacij v informacijski sistem na samem delovnem mestu

V drugem delu  slike 25 je prikazan primer maske, kjer bi se sproti pri vnosu prikazalo
ase in  doseganje za posamezno operacijo.

8. 2. 4   Poenostavljeni dokumenti

Dokument »spremnica« in »delovni list« bi bila zdru ena, kar pomeni, da bi spremnica
potovala e vedno z zlo ajem, delovni list pa bi se v proizvodnji ukinil, ker bi bili vsi
potrebni podatki na spremnici (slika 26).
Ko bi  delavec zaklju il fazo oz. operacijo, bi el z dokumentom do terminala in vpisal t.
delovnega lista, ki bi bila na spremnici pod nazivom »delovna karta« oz. ga z opti nim
italnikom od ital. Na novi spremnici bi bili zajeti vsi podatki, ki so potrebni za

spremljanje proizvodnje.
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Slika 26: Posodobljen dokument »spremnica«

Spremnica je dokument, ki spremlja elemente skozi celotno proizvodnjo. Torej bi morale
biti na eni spremnici nanizane vse operacije, ki se vr ijo na dolo enem elementu. Vsaka
operacija pa ima svojo ifro, v tem primeru delovno karto, tevilko, ki se nikoli ne ponovi.
Ta tevilka je edinstvena za ta element v tem delovnem nalogu, rtna koda pa omogo a
branje te tevilke opti nemu italniku.
Spremnica bi morala vsebovati naslednje podatke:

- delovni nalog,
- naziv programa,
- naziv in ifro elementa,
- naziv posameznih operacij in ifre delovnih mest,
- normativne podatke,
- prostor za podpis, kamor delavec potrdi pristnost elementov po kon anju

operacije in
- tevilko delovnega lista oz. delovne karte.
- rtno kodo

Normativni podatki na spremnici pomenijo:
Norma = izdelavni as v sekundah za en kos.
Sk. as = skupni as dela v urah za tevilo kosov v delovnem nalogu

e vzamemo za primer prvo operacijo na spremnici:
((15,43s*275kos)/3600s)*1,12 =1,32 ure
Vse skupaj moramo pomno iti z 1,12 da pove amo planiran as zaradi malice in odmorov,
ki so zajeti v skupnem delovnem asu.
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as zasedenosti stroja za to operacijo pa je vsota skupnega as in nastavitve TPZ:
1,32 ure + 0,25 ure = 1,57 ure.

8. 2. 5   Pregled gotovih elementov

Posodobitev informacijskega sistema v smeri »pregleda gotovih elementov« je potrebna z
vidika spremljanja dokon anja posameznih elementov.  Vsak element spada z nekim
drugim v isti karton. e so npr. vsi elementi za  karton 01 narejeni, samo eden pa ne,
potem ne moremo za eti  pakirati kartona, ker niso  zaklju ene vse faze na vseh elementih.

ele ko so vse operacije zaklju ene,  lahko za nemo pakirati karton.

Z a urnim spremljanjem proizvodnje bi lahko imeli informacijo o gotovih kosih tisti
trenutek, ko se zaklju i zadnja operacija na nekem elementu.
Primer podatkovnega pregleda nad gotovimi elementi je viden na sliki 27.

Slika 27: Podatkovni pregled gotovih elementov

V okno programa bi bilo v tem primeru potrebno vnesti le elen delovni nalog in eleno
tevilko kartona, kot je prikazano v prvem delu slike 27, v spodnji tabeli, kot je prikazano

v drugem delu slike 27, pa bi moral program pokazati vse pripadajo e elemente kartona in
njihov koli inski status. V tem primeru, kot ka e slika 27, se vidi, da je stranice L
88010466 narejeno premalo, stranice D 88010566 pa preve . Z dvoklikom na element bi
moral program pokazati vse operacije, ki so bile narejene na tem elementu (slika 28 in 29).
V takem primeru bi se moralo videti, na kateri operaciji je pri lo do izmeta ali pa do
napa nega vrtanja (zamenjava med levo in desno).
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Slika 28: Podatkovni pregled gotovih elementov po posameznih operacijah (element 88010466)

Slika 29: Podatkovni pregled gotovih elementov po posameznih operacijah (element 88010566)

Po uvedbi novega informacijskega sistema lahko pri akujemo manj o asovno porabo oz.
izgubo zaradi knji enja porabljenih ur.

Nove potrebne aktivnosti delavca pri vnosu podatkov  so:

tetje dobrih in slabih kosov  - 30 sekund
Vnos podatkov v ra unalnik   - 30 sekund

Celotna poraba asa je pribli no 1 minuta.

Glede na trenutno izgubo asa 23,3 potrebnih ur za pisanje in knji enje delovnih listov je
rezultat pri akovanja predlaganega sistema naslednji:

Poraba asa za knji enje in spremljanje proizvodnje je torej 1 minuta za operacijo.
Kot je navedeno v poglavju 6.4, je na dan narejeno pribli no 280 operacij. Torej je za
dnevno spremljanje proizvodnje potrebno 280 minut oz. 4,66 ure. Potrebni as za
spremljanje proizvodnje se skraj a za pribli no 500%. Vrednost informacije, ki jo dobimo
takoj po zaklju ku dela, pa je tudi neprecenljiva..
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9 RAZPRAVA IN SKLEPI

V boju, ki ga bijejo na a podjetja na tr ih za pridobitev kupcev svojih produktov, je
vedno pomembnej a tudi konkuren nost podjetja. Da bi podjetje doseglo konkuren nost na
tr u, mora biti prilagodljivo in u inkovito predvsem v svoji proizvodnji. Potrebno se je
spopasti s prekomerno porabo asa in materiala, proizvodne opreme in prostora.
Obvladovanje  proizvodnega procesa mora biti  sistemati no, na rtovano in preudarno.
Za u inkovito planiranje proizvodnega procesa je potrebno opraviti veliko tevilo
opazovanj in meritev v proizvodnji.
V nalogi najprej predstavljam proizvodnjo podjetja, teoreti ne osnove za poznavanje
problematike proizvodnega procesa, metode in orodja za sodobno planiranje in razvr anje
delovnih nalogov. Analiziral sem obstoje i sistem za spremljanje proizvodnje, njegove
izgubljene ase in primerjal z novim predlaganim sistemom za spremljanje proizvodnje.
Izdelal sem tudi osnutek za podrobno planiranje na klju nih delovnih mestih, preme anje
posameznih operacij in spremljavo le teh po zaklju enem delu.
Klasi na organizacija podjetja, kakr na je tudi organizacija v Pohi tvu Bre ice d.d., je
prete no usmerjena v pove anje proizvodnje, ki pa sloni na pove ani zaposlenosti, ne pa
na pove anem u inku. Glavne zna ilnosti tak nega na ina proizvodnje so visoki stro ki
dela in visoki stro ki vezanih sredstev v proizvodnji, ter delitev dela. Pove ana proizvodnja
je premalo u inkovita zaradi dolgega pretoka elementov skozi proizvodnjo, dolgih
dobavnih rokov, previsokih proizvodnih stro kov, slabe kakovosti izdelave, neustrezne
organizacije delovnih mest glede na zaporedje operacij in prevelikih zalog v skladi ih,
tako surovin kot kon nih izdelkov.
Dana nje razmere pa so zelo zaostrene. Tr e in splo na gospodarska rast zahtevata ve jo
raznolikost in prilagajanje izdelkov okusu potro nikov. Ti so pripravljeni pla ati ve  za
ir i in bolj i izbor izdelkov. Proizvajalci se bodo morali prilagoditi pove ani konkurenci

in ponuditi ir o izbiro. V takem sistemu postane organizacija proizvodnje, zaradi
pove anega tevila razli nih izdelkov, velik problem, kot se ve krat pojavi tudi v podjetju
Tovarne Pohi tva Bre ice d.d.
Iz analize obstoje ega stanja spremljanja proizvodnje lahko vidimo, da je v podjetju zaradi
vnosa porabljenih ur v proizvodnji na dan izgubljenih pribli no 23,3 ure. Povpre no
doseganje normativov v podjetju za leto 2004 je 81,4 %.
Po uvedbi novega sistema lahko pri akujemo manj porabljenega asa za zajem podatkov,
saj se ukine delovno mesto vna alca oz. delavca, ki vna a porabljen as v proizvodnji na
posameznih  operacijah v informacijski sistem. V poglavju 7.3 je opisan izgubljen as za
pisanje in knji enje delovnih listov po obstoje em sistemu za spremljanje proizvodnje, ki
zna a 23,3 ure na dan. Predvidoma bo pri novem sistemu za spremljanje proizvodnje
izgubljenega asa veliko manj, kajti zajemanje je na samem delovnem mestu. Poraba asa
pa naj bi bila le 280 minut na dan, oz. 4,6 ure, kar pa tudi posredno vpliva na bolj e
doseganje normativov.
Obstoje i sistem za spremljanje proizvodnje nudi podatke, ki jih v operativni pripravi ne
morejo uporabljati, kajti povratne informacije, ki jih dobijo in informacijskega sistema so
predvsem za obra un pla  in finan no ovrednotenje posameznih delovnih nalogov. Cilj
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vsakega podjetja pa je, da imbolj poenostavi planiranje in pomaga do pravih odlo itev v
operativni pripravi proizvodnje. Kajti le-ta potrjuje roke in odgovarja za vsaka odstopanja
od dogovorjenega. Zato je potrebno vse sile in mo i usmeriti v bolj zanesljivo planiranje in
spremljanje realiziranega plana. Planiranje na posameznih delovnih mestih je po
obstoje em sistemu v podjetju le na terminski tabli z drsnim planiranjem, kar nasprotuje
novim metodam v sodobnem asu informacijske tehnologije. Podjetje se mora poslu evati
sodobnej ih oblik planiranja in terminiranja. Zato je na primer bil narejen osnutek
planiranja delovnih mest, ki predstavljajo ozka grla.
Kot je opisano v poglavju 7.3 se na dan opravi in zaklju i povpre no 280 operacij. Zaradi
obse nosti jih je zelo te ko obvladovati in spremljati. Vzrok ti i predvsem v nerealno
postavljenih normativih, kajti dobri normativi morajo biti delavcu motivacija in ne
demotivacija. Poleg  tega pa je v podjetju ve ji odstotek nizko kvalificiranih delavcev, zato
je povpre en osebni dohodek precej nizki, kar e dodatno zbija motivacijo do dela in do
opravljanja slu benih dol nosti.
V podjetju bi bilo potrebno najprej popraviti normative na realno raven, kajti to je tudi
pogoj za realno planiranje in terminiranje. Vsak delavec bi bil druga e zadovoljen, e bi e
na koncu izmene vedel da je bilo njegovo delo tisti dan 100 ali ve  odstotno. Poleg ostalih
problemov bi to vseeno zelo vplivalo na izbolj anje motivacije v podjetju, na u inkovitost
in produktivnost posameznih delavcev kakor tudi celotnega podjetja.
Kon ni sklepi tega diplomskega dela so naslednji: Zagotoviti izvedbo ukrepov ki so
opisani v poglavju 8.1. in popraviti normative vseh operacij, ki se opravljajo v proizvodnji.
To se mora izvesti z normiranjem vsake operacije in vnosom pravilnih asovnih enot v
bazo informacijskega sistema. Aplikacije posodobitve informacijskega sistema so narejene
kot osnutek, zato v podjetju e ni vpeljana in realizirana. Za izvedbo ukrepov, ki so opisani
v poglavju 8.1., je potrebno tesno sodelovanje pri uvedbi novega informacijskega sistema,
upo tevati predloge in jih vklju iti v sistem.
Po realizaciji ukrepov in po uvedbi novega informacijskega sistema bo v podjetju veliko
novih stvari zato je potrebno sodelovati na vseh podro jih proizvodnje tako v sloju
planiranja kot v sloju izvajanja. Ko bodo ti ukrepi realizirani bodo cilji te diplomske naloge
dose eni.
Nadaljnje delo pa nas pelje predvsem v smer izbolj anja produktivnosti podjetja in ve jega
doseganja postavljenih normativov tako asovnih kot materialnih.
Smotrnost zbiranja proizvodnih podatkov z bele enjem dogodkov nenazadnje potrjujejo tudi
prakti ne izku nje z uporabo takih sistemov. Zadovoljstvo podjetij, ki te sisteme
uporabljajo in veliko zanimanje tistih, ki takega sistema e nimajo, je zelo veliko in potrjuje
tezo tega diplomskega dela. Stalna rast in razvoj name enih sistemov ka eta njihovo
pomembnost in uporabnost. Z ve anjem informacijske kulture in ozave enosti raste tudi
potreba po kakovostnih informacijah vseh vrst. Del takih informacij je mogo e zagotoviti
z zbiranjem proizvodnih podatkov na na in, ki je opisan v diplomskem delu.
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