UNIVERZA V MARIBORU
FAKULTETA ZA ORGANIZACIJSKE VEDE

Rok Murnik

ANALIZA PRILOZNOSTI ZA UVEDBO
PROIZVODNEGA INFORMACISKEGA
SISTEMA

Magistrsko delo

Kranj, februar 2022



R
Univerza v Mariboru

Fakulteta za organizacijske vede

Rok Murnik

ANALIZA PRILOZNOSTI ZA UVEDBO
PROIZVODNEGA INFORMACISKEGA
SISTEMA

Magistrsko delo

Kranj, februar 2022



A
Univerza v Mariboru

Fakulteta za organizacijske vede

ANALIZA PRILOZNOSTI ZA UVEDBO
PROIZVODNEGA INFORMACISKEGA
SISTEMA

Magistrsko delo

Student: Rok Murnik
Studijski program: Studijski program 2. stopnje

Organizacija in management informacijskih sistemov
Mentorica: red. prof. dr. Andreja Pucihar

Lektorica: Ursa Glusi¢, mag. prof. slov.



Zahvala

Zahvaljujem se mentorici red. prof. dr. Andreji Pucihar za sprejeto mentorstvo,

potrprezljivost in strokovno pomoc pri izdelavi magistrske naloge.

Zahvalil bi se tudi g. Leu Sepcu iz podjetja Msoft d. o. o., ki mi je omogo¢il pisanje
magistrske naloge v njegovem podjetju, me izobrazeval, nudil podporo, me motiviral in
mi Siril obzorje z njegovimi napotki, ki jih bom koristil skozi celotno Zivljenje.

Zahvaljujem se druZini za vso podporo, ki so mi jo dajali v ¢asu pisanja magistrske naloge.

Zahvaljujem se tudi lektorici UrSi Glusci¢, ki je lektorirala mojo magistrsko nalogo.



Analiza priloznosti za uvedbo proizvodnega

informacijskega sistema

Kljucne besede: planiranje materialnih potreb, planiranje in optimizacija proizvodnje,
proizvodnji informacijski sistem, terminiranje proizvodnje, materialni in informacijski

tok

Povzetek

V magistrski nalogi smo raziskali, kako v izbranem proizvodnem podjetju s pomocjo
poslovne programske resitve SISTEM8 obvladujemo in spremljamo proizvodni proces.
Raziskali smo proizvodni informacijski sistem, njegov razvoj in kako pripomore k
planiranju in spremljanju proizvodnje. Pri anonimnem podjetju smo izvedli raziskavo,
analizirali proizvodni proces in z izbranim informacijskim sistemom SISTEMS8 simulirali
postopek obvladovanja, planiranja in terminiranja proizvodnje. Namen naloge je bil
prikazati, katere podatke podjetje potrebuje za optimalno in ucinkovito obvladovanje
proizvodnjih kapacitet. Namen je bil tudi izvesti SWOT analizo za podjetje, ki se Zeli
pripraviti na implementacijo informacijskega sistema za podporo proizvodnji. Pri
izvedeni analizi smo podjetju predstavili tudi dobljene rezultate ter podali strokovno
mnenje in priporocCilo o ustreznosti programskega paketa SISTEMS. Definirali zahteve, ki
jih proizvodno podjetje mora izpolnjevati za ucinkovito delovanje informacijskega
sistema SISTEMS8. Usmerili smo se v proces obvladovanja kapacitet in proucili, ali bi
uvedena programska podpora lahko predstavijala uclinkovito orodje planerjev za
planiranje in obvladovanje kapacitet. Predvsem smo se osredotoCili na problem
obvladovanja sprememb v proizvodniji, ki je stalnica v proizvodnem procesu. Ucinkovito
razvrs¢anje dela v proizvodnji (optimizacija proizvodnje) je namrec klju¢en dejavnik
zniZevanja stroskov v proizvodnem podjetju, s tem pa ustvarjanja konkurencne prednosti

pred sorodnimi podjetji. SISTEM8 nam je pokazal uclinkovito razvrs¢anje dela po



proizvodnji in optimalno zapolnil vse moZne kapacitete strojev. S tem ko smo zmanjsali

zastoje v proizvodniji, se je povecala produktivnost proizvodnje.



Opportunity analysis for the implementation of a
manufacturing information system

Keywords: material requirements planning, advanced planning and scheduling,

manufacture information system production scheduling, enterprice resource planning

Abstract

In the master's thesis, we researched how we manage and monitor the production
process in a selected manufacturing company with the help of the SISTEM8 business
software solution. We researched the production information system, their development
and how they help to schedule and monitor production. We conducted a survey at an
anonymous company, analyzed the production process and simulated the process of
production management, planning and scheduling with the selected SISTEMS8
information system. The purpose of the task was to show what data the company needs
for optimal and efficient managing of production capacity and to perform a SWOT
analysis for a company that wants to prepare for the implementation of an information
system to support production. In the performed analysis, we also presented the obtained
results of the company and gave an expert opinion and a recommendation on the
suitability of the SISTEMS8 software package. Define the requirements that the
production company must meet for the efficient operation of the SISTEMS8 information
system8. We focused on the capacity management process and examined whether the
introduced software could be an effective tool for planners to schedule and manage
production capacity. Above all, we focused on the problem of managing changes in
production, which are a constant in the production process. Effective classification of
work in production (optimization of production) is a key factor in reducing costs in a
manufacturing company, and thus creating a competitive advantage over related

companies. SISTEM8 showed us the efficient classification of work by production and



optimally filled all possible machine capacities. By reducing production congestion,

production productivity has been increased.
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1 UvOoD

V Casu, ko se proizvodna podjetja soocajo s problemom globalizacije in vedno vecje
mednarodne konkurence, se morajo znati hitro prilagoditi in ustrezati zahtevam trga,
hkrati pa ohranjati nizke proizvodne stroSke in zagotoviti izdelek, ki je izdelan
pravofasno in ustreza zahtevanim standardom. Tako hitremu prilagajanju in
spreminjanju si proizvodna podjetja brez uporabe informacijskih tehnologij ne morejo
zagotoviti. Vpletenost informacijsko-komunikacijske tehnologije danes lahko vidimo na
vseh podrocjih dela in tudi nasega vsakdana (Asato & Nakamoto, 2020).

Danes proizvodna podjetja, ne glede na panogo, potrebujejo informacijske sisteme, ki
so namenjeni to¢no doloceni proizvodnji in se morajo znati ucinkovito prilagoditi
zahtevam podjetja ter zagotoviti zanesljivo podporo pri proizvodnji izdelkov.
Informacijski sistemi, namenjeni proizvodnemu podjetju, morajo zagotoviti podatke o
razpolozljivosti materiala, kapacitet in ostalih virov, potrebnih za proizvodnjo. Danasnje
zahteve proizvodnim podjetjem namrec¢ dolocajo, da zagotavljajo kratke dobavne roke,
dovoljsnje zaloge in da te zadovoljijo povprasevanju kupcev. Za proizvodna podjetja je
klju¢no, da sistem omogoca celovit nadzor, planiranje in terminiranje ter kontroliranje
proizvodnje. Hkrati mora podjetje poskrbeti, da delo poteka po poenotenih postopkih,
saj bo le na taksen nacin informacijski sistem deloval zadovoljivo. Informacijski sistemi
morajo pri tem zagotoviti, da so podatki, ki jih zaposleni vnasajo v sistem, pravilno
obdelani, procesirani in na voljo ljudem, ki imajo znanje ter so zadolZeni za nadaljnjo

obdelavo teh podatkov (Kopse, 2014).

Stem ko doseZzemo urejenost podatkov, se nam pojavijo Stevilne prednosti, ki zagotovijo
popoln pregled nad proizvodnimi procesi, kar je izjemnega pomena za proizvodno
podjetje pri u€inkovitem delovanju in zmanjsevanju proizvodnih stroskev ter nadaljnem
planiranju proizvodnje. Planiranje proizvodnje med drugim vpliva tudi na potek
oskrbovalne verige, ki igra veliko vlogo pri planiranju in nadzoru proizvodnje. Skrbi tudi
za dobro komunikacijo med proizvodnimi procesi: stroji, ljudje, material, polizdelki,
konéni izdelek in logistika proizvodov. Na vse te dogodke vpliva planiranje in zato

moramo imeti informacijski sistem, ki se zna prilagoditi zahtevam proizvodnje in vsem
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proizvodnim procesom, ki na koncu vplivajo na to, da je nas$ izdelek izdelan po Zeljenih
standardih in pravo¢asno dobavljen (Semenkina, Ryzhikov, & Popov, 2019).

Z izzivi na podrocju planiranja in terminiranja proizvodnje se v podjetju Msoft d. o. o.
ukvarjajo Zze od leta 1989. Podjetje ima preko 30 let izkuSenj v razvoju in uvajanju
celovitih poslovnih programskih resitev (ang. Enterprise resourse planning system —
ERP). So razvojno usmerjeno racunalniSko podjetje z vizijo, da ponudijo domacemu in
tujemu trgu celovite poslovne programske resitve, ki so specializirane na podrocju
planiranja in terminiranja proizvodnje (MSOFT, Ko planerji pojejo, 2018).

Cilj magistrske naloge je prikazati moZnosti za optimalno uporabo proizvodnih kapacitet
s pomocjo celovite programske resitve SISTEMS, ki omogoca vodenje in pregled nad
proizvodnjo in njenimi procesi z namenom zagotavljanja ucinkovite rabe proizvodnih

kapacitet.



1.1 Predstavitev problema

Problem, na katerega se bomo osredotocili v magistrski nalogi, je planiranje proizvodnje,
in sicer predvsem z vidika obvladovanja kapacitet kot posledice sprememb, do katerih
dnevno prihaja v proizvodnji. Za potrebe raziskave in moZne reSitve omenjenega
problema smo izbrali poslovni informacijski sistem ponudnika MSOFT d. 0. 0. Zanj smo
se odlocili, ker v svojih publikacijah in na spletu v ospredje celovite poslovne programske

reSitve postavlja podrocje planiranja in terminiranja proizvodnje.

Podjetje Msoft d. o. 0. kot ponudnik celovitih poslovnih programskih resitev oziroma
informacijskih sistemov za proizvodna podjetja razvija programske resitve s poudarkom

na obvladovanju kapacitet in planiranju proizvodne v vseh tipih proizvodnih podjetij.

Skozi raziskavo bomo na anonimnem proizvodnem podjetju raziskovali proizvodni
proces podjetja, potek dela ter analizirali proces planiranja in terminiranja proizvodnje
s poslovnim informacijskim sistemom (krajSe PIS) SISTEMS8 (v nadaljevanju PIS SISTEMS).
Na podlagi te raziskave bomo podali mnenje o poslovhem informacijskem sistemu
SISTEMS8. Ugotovili bomo, kaksni so pogoji in rezultati uporabe programskega paketa
SISTEMS8 ter njegove prednosti. Utemeljili bomo pojem terminiranja in planiranja
proizvodnje ter na prototipnem primeru pokazali primer uporabe paketa, kakSne
podatke in parametre program zahteva za izvedbo racunskih operacij. Rezultate
terminiranja, roke zacetkov in koncev operacij ter posledi¢no zasedenost strojev bomo
predstavili naro¢niku in mu podali predloge, s katerimi lahko naredi proizvodnjo bolj

ucinkovito in vitko.

1.2 Predstavitev okolja

Problem bomo predstavili na primeru anonimnega podjetja, ki izdeluje kljuke, rocaje in
ostalo okovje za vrata. Je tipi¢en predstavnik serijske proizvodnje kovinskih izdelkov. Po

velikosti se uvrséa med mala podjetja do 50 zaposlenih in priblizno s toliko stroji.



Podjetje Msoft d. o. o. je razvojno usmerjeno racunalnisko podjetje z vizijo, da s
“slovensko pametjo” domademu in tujemu trgu ponudi kvalitetne ERP programske
reSitve s konkurenc¢no prednostjo na podroc¢ju planiranja in terminiranja proizvodnje.
Njihovo strategijo uresni¢ujejo s PIS SISTEMS, ki je resitev za vsa podrocja v podjetju,
vkljuujejo izredno prilagodljive resitve za planiranje in terminiranje proizvodnje.
Garancija njihovega uspeha je preko 30 let izkuSenj v razvoju in uvajanju poslovnih
informacijskih sistemov za proizvodna podjetja. Poslovni informacijski sistem SISTEM8
predstavlja Ze 3. generacijo njihovih resitev od leta 1989. Kvaliteto njihovih programskih

reditev potrjujejo tudi $tevilne namestitve paketov v Svici, Nem¢iji in Italiji. Konkuren¢no
prednost gradijo na prilagodljivih programskih resitvah za planiranje in terminiranje
proizvodnje. Cenijo slovensko znanje in ga delijo z ostalimi. S programskim paketom
SISTEMS8 Zelijo zapolniti vrzel med dragimi tujimi resSitvami za proizvodnjo in manj

prilagodljivimi standardnimi ERP paketi.

1.3 Predpostavke in omejitve

Planiranje in obvladovanje kapacitet sta klju¢ni za proizvodno podjetje, kjer moramo
nenehno opazovati in uravnavati razpoloZljivost strojev, delavcev, orodij in ostalih virov
ter biti prilagodljivi na nenadne spremembe. Posledi¢no predpostavljamo, da se stanja
v proizvodnji nenehno spreminjajo in so dinamic¢na, prav tako pa mora biti tudi
programsko orodje prilagodljivo na specificne zahteve vsakega proizvodnega podjetja.
Programska orodja se lahko tekom let tudi spreminjajo, saj so odvisna od Stevilnih
dejavnikov.

Predpostavljamo, da PIS SISTEM8 odgovarja tem predpostavkam. Osredotoceni bomo
na terminiranje in obvladovanje kapacite v serijski proizvodnji. Omejitve, ki nastopijo,
so, da se bomo omejili samo na dolocen del proizvodnje. MoZna omejitev je tudi, ali bo
podjetje skrbelo za azurnost podatkov in informacij pri vpeljavi PIS SISTEM8. Nadaljnja

omejitev je tudi, ali bodo delavci sprejeli nove postopke dela.



1.4 Metode dela

V magistrski nalogi bomo uporabili slede¢e metode:

- Studij in analiza domace in tuje strokovne literature;

- metoda analize, kjer bomo analizirali in pojasnili prednosti optimizacije procesa
terminiranja;

- preucitev teoreti¢ne osnove, ki je osnova za izvedbo magistrske naloge;

- metoda opazovanja;

- metoda klasifikacije, v okviru katere bomo definirali razlicne pojme in termine,
ki se navezujejo na raziskovalno tematiko;

- deskriptivha metoda, s katero bomo opisovali potrebne postopke pri planiranju
in terminiranju proizvodnje z uporabo poslovno-informacijskega paketa
SISTEMS;

- metoda demonstriranja, ki jo bomo uporabili pri ponazoritvi uporabe poslovno-
informacijskega sistema SISTEMS;

- raziskovanje klju¢nih podatkov, ki vplivajo na planiranje in terminiranje
proizvodnje;

- Studija primera anonimnega proizvodnega podjet;ja;

- sistemska analiza pri ugotovaljanju trenutnega in Zeljenega stanja;

- prototipna metoda, ki jo bomo uporabili pri uvedbi resitve uporabe poslovno-
informacijskega sistema SISTEMS;

- analiticna ocena rezultatov;

- izvedba analize priloZznosti (SWOT).



2 PROIZVODNIA IN PROIZVODNI PROCESI
2.1 Tipi proizvodnje

Proizvodna podjetja se razlikujejo glede na proizvodni proces pri izdelavi izdelka. Vsaka
proizvodnja ima svoje znacilnosti in postopke, ki jih mora vodja poznati in doloditi
tistega, ki ustreza njihovemu procesu dela. Poznamo osnovne vrste proizvodnje, in sicer
posamicne (projektno), serijske in masovne tipe proizvodnje. Namen posamezne vrste
proizvodnje je, kako ¢im bolj uéinkovito izdelati ali predelati material v kon¢ne izdelke.
Z vidika planiranja je pomembna tudi delitev na delo po narocilu (work to order) ali delo

na zalogo (work to stock).

Znacilnost posamicne ali projektne proizvodnje je, da se proizvajajo specifi¢ni proizvodi
s posebnimi zahtevami in Zeljami s strani kupca. Vsak izdelek je unikaten in mora
zadovoljiti zahteve kupca. Projektna proizvodnja izdeluje vrsto razlicnih razlic¢ic izdelka,
saj je vsak izdelek posamezen projekt. Pri tem so koli¢ine omejene in se proizvaja samo
en izdelek na projekt. Ne glede na to, ali proizvodnja temelji na visoki ali nizki tehnologiji,
je taksna vrsta proizvodnje draga in pocasna ter hkrati tudi kompleksnejsa. Da lahko
podjetje nadaljuje z proizvodnjo mora naprej dokoncati trenutni projekt, da lahko
nadaljuje z naslednjim. Zato potrebuje sploSnonamensko opremo, ki omogoca Sirok
nabor razli¢nih operacij. Za posamicno proizvodnjo sta znacilna toc¢no dolocena zacetek
in konec proizvodnje projekta, torej ¢as trajanja. TakSna vrsta proizvodnje je znacilna za
podjetja, katerih izdelki se morajo prilagajati spremembam in Zeljam narocnika.
Odloc¢ilno vlogo pri taksni proizvodnji imajo vodje, ki morajo vzdrievati odprto
komunikacijo s stranko, ki je vpletena v proces Ze od samega zacetka projekta. Te vodje
imajo veliko odgovornost pri uresnicitvi projekta, saj na podlagi nacrtov koordinirajo
aktivnosti in odlo¢ajo ¢asovni razpored dela ter dolocajo, kako bo delo potekalo.
Posledicno ima opisana vrsta proizvodnje veliko prednost zaradi prilagoditev skozi
proces, kar podjetju omogoca dodeliti visoko dodano vrednost izdelku. 1z navedenih
razlogov je projektna proizvodnja najbolj kompleksna in nepredvidljiva vrsta

proizvodnje, saj tezko upravljamo s kapacitetami (Production Processes, 2021).
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Za serijsko proizvodnjo je znacilno, da se enaki ali podobni izdelki proizvajajo skupaj na
razli¢nih obsegih proizvodnje. Metoda omogoca mnozi¢no proizvodnjo izdelkov v serijah
ali skupinah, ki morajo biti izdelani v dolocenih ¢asovnih okvirjih. Vsaka serija gre skozi
eno fazo proizvodnega procesa, Sele na to se premakne na naslednjo fazo. Pri
proizvodnem procesu serijske proizvodnje je mogoce v razlicnih fazah proizvodnega
procesa skrbno nadzorovati celoten postopek, saj stroji delajo po kronoloskem vrstnem
redu. Taka metoda proizvodnje je manj prilagodljiva, saj izdelki niso individualizirani
glede na potrebe kupca. Poudarek je na visokokakovostnih izdelkih po dostopnih cenah.
Postopek dolo¢enega izdelka ponavljamo, dokler ne konéamo, in nadaljujemo z
naslednjo fazo, a hkrati istoasno izdelujemo Se drugi izdelek. Tako se v eni proizvodni
fazi izdela vecje stevilo enakih izdelkov ali sestavnih delov izdelka. Pri tem moramo
upostevati tudi zamude, do katerih pride med serijami, ko se orodja in stroji prilagajajo
ali ponovno vzpostavljajo. Posledi¢no serijska proizvodnja zahteva natancno planiranje,
kdaj in koliko izdelkov lahko proizvedemo, pri tem pa morajo zaposleni stalno spremljati
potek proizvodnje. Z vidika obvladovanja kapacitet je serijska proizvodnja enostavnejsa
za upravljanje. Normativi in ostali dejavniki so znani in predvidljivi, saj gre za Stevilne
ponovitve izdelkov. Kljub temu pa prihaja do zastojev, predvsem zaradi zunanjih
dejavnikov, kot so kupci, kooperanti ... Stroski postavitve in prilagajanja proizvodne linije
so visoki ter zahtevajo Cas in sredstva, zato je tudi za serijsko proizvodnjo obvladovanje
kapacitet nujno. Proizvodnjo planiramo na osnovi potrjenih narocil kupcev in ocen
prodaje. Na podlagi teh ocen podjetje ustvari doloeno koli¢ino zaloge izdelkov, pri
katerih se stroski ne povecdajo, a hkrati zagotovi kakovostne koncne izdelke

(Serienfertigung, Serienproduktion, 2021).

Masovna proizvodnja, mnozi¢na ali pretocna proizvodnja je nadgradnja serijske vrste
proizvodnje. Masovna proizvodnja neprekinjeno proizvaja veéjo koli¢ino
standardiziranih izdelkov z enakimi lastnostmi. Proizvodnja temelji na nacelih
specializacije in standardizacije procesa. Sam potek izdelave izdelka poteka po fazah, ki

se med proizvodnjo izdelka pogosto ponavljajo, in se izvaja toliko ¢asa, dokler izdelek ni



dokoncan. Stroji neprekinjeno proizvajajo izdelke in so razporejeni tako, da delo poteka
po ustreznem vrstnem redu. Znacilnost masovne proizvodnje je, da se izdelek proizvaja
v neomejenih koli¢inah in nima ¢asovne omejitve. Povezanost proizvodnega procesa z
ostalimi procesi postane mnoZi¢na proizvodnja, saj poleg glavnega izdelka nastajajo tudi
stranski izdelki. Visoko produktivhost masovne proizvodnje brez prisotnosti
mehaniziranih in avtomatiziranih strojev ne moremo vec doseci. Ra¢unalnisko podprta
proizvodnja nadgradi celotni proizvodni proces in tako dvigne kakovost izdelkov ter
hkrati omogoci prilagodljivejSo proizvodnjo (Massenfertigung, Massenproduktion,

2021).

2.2 Planiranje proizvodnje

Planiranje proizvodnje je predvidevanje in dolo¢anje postopkov in zaporedij v proizvodni
dejavnosti za doseganje proizvodnih ciljev. Planiranje proizvodnje je osnovna funkcija
vodenja proizvodnje, ki velja za vsa proizvodnja podjetja. Osnovni namen planiranja sta
razmisljanje in odlocanje o ciljih v prihodnosti. Z njima skuSamo na podlagi preteklih
dogodkov predvidevati prihodnje dogodke in se na njih pripraviti. Na tak nacin lazje
dosezemo usklajenost proizvodnega plana. V slednjem so zapisani tudi proizvodni cilji in
nacin, kako bomo te cilje dosegli. Delo je potrebno razdeliti med zaposlene, prav tako je
potrebno doloditi kapacitete, material in orodje na nacin, da bodo pravo¢asno izpolnjena
narocila strank. Ucinkovitost planiranja se vidi v nemotenem poteku dela, pravoasnem
zagotavljanju izdelkov in v nizkih proizvodnih stroskih. Za omenjeno mora poskrbeti
sistem za nacdrtovanje materialnih potreb (angl. Material requirement planning — MRP).
Ta na osnovi potreb po koncnih izdelkih preko kosovnic izraCuna potrebne izdelke,
polizdelke in potrebe po materialih. Potrebe po koncnih izdelkih se dobijo iz plana in
naroCil kupcev ali iz glavnega proizvodnega plana (angl. Master production scheduling —
MPS). Glavni proizvodni plan obicajno sestavljajo vodje proizvodnje, ki skrbijo za popoln
potek proizvodnje. Dobro zasnovani proizvodni plan obvladuje kapacitete ter naredi
proizvodnjo vitko in ucinkovito (Groover, Automation, Production Systems, and

Computer-Integrated Manufacturing 4th Edition, 2014).



Vrste planiranja glede na ¢asovne kriterije

Vsako proizvodno podjetje mora imeti proizvodni plan, ki mora vkljuCevati sledece
podatke: kateri izdelki bodo proizvedeni, koliko in kdaj. Proizvodni plan mora upostevati
trenutna narocila in napovedi prodaje, ravni zalog in zmogljivosti obrata. Glede na

Casovne kriterije jih lo¢imo na (MSOFT, Planiranje proizvodnje, 2015):

- dolgoro¢no planiranje, ki se nanasa na ve¢ mesecev ali let vnaprej. Klju¢ni cilj
dolgorocnega planiranja so ocena in predlog potrebnih virov ter ocena prihodkov

oziroma stroskov;

- srednjerocno planiranje, ki ga delamo na osnovi dolgorocnega planiranja. Okvir
srednjero¢nega planiranja je postavljen v procesu dolgoro¢nega planiranja.
Vkljucuje odlocitve o grobih koli¢inskih in ¢asovnih okvirih virov. Za srednjeroc¢no

planiranje obicajno govorimo o obdobju do 1 leta;

- kratkoroc¢no ali operativno planiranje, pri katerem se povezujejo srednjerocne
razvojne naloge in nacrtovane spremembe z moZnostmi. Pri tem planiranju se
osredoto¢amo na razporejanje operacij, opravil in delovnih nalogov v krajSem
¢asovnem obdobju. Po navadi je to od posameznega dneva do nekaj tednov oz.

najvec treh mesecev.



Slika 2.1 prikazuje aktivnosti v okviru proizvodnega planiranja.

Srednjerocno

planiranje(Aggregate
planning)
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Slika 2.1 Aktivnosti planiranja proizvodnje (Vir: Prirejeno po: /Groover, Automation,
Production Systems, and Computer-Integrated Manufacturing 4th Edition, 2014/)

Srednjero¢no planiranje (angl. Aggregate production planning) se povezuje z
dolgoroc¢nim planiranjem. Pokriva ¢asovno obdobje od 2 do 12 mesecev oziroma od 6
do 12 mesecev ali ve¢ v prihodnost. V njem predvidimo, koliko posameznih izdelkov
bomo kdaj proizvedli, kdo bodo dobavitelji materiala in koliko zaposlenih potrebujemo
vsak mesec, da v ¢im visji meri doseZzemo zacrtane cilje proizvodnje. Omejitve, ki jih pri
srednjerocnem planiranju moramo upostevati, so zmogljivosti proizvodnje, ki so
dolocene z dolgoro¢nim planiranjem. Planiranje mora biti usklajeno med razlicnimi
funkcijami v organizaciji, kot so npr. oblikovanje izdelkov, proizvodnja, marketing in

prodaja. Pri ¢emer ima zelo pomembno vlogo vodstvo podjetja (Rusjan, 2009).

Glavni proizvodni plan (angl. Master production Scheduling — MPS) je, kot Ze razberemo
iz poimenovanja, glavni plan, na podlagi katerega razpisujemo proizvodnjo: naértujemo

Stevilo in vrsto posameznih izdelkov, koli¢ino surovin, zasedenost virov in zaposlenih.
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Konc¢ni izdelki so lahko tudi polizdelki ali sestavni deli. Vsak od teh ima svojo kosovnico.
Na podlagi glavnega proizvodnega plana (Master production scheduling — MPS)
razpisujemo delovne naloge, delovne listine, zahtevnice po materialu in drugo delovno
dokumentacijo, ki jo potrebujemo za spremljanje proizvodnje (Groover, Fundamentals

of modern manufacturing, 2010).

Planiranje materialnih potreb (angl. Material requirements planning — MRP) je tehnika
planiranja, ki uporablja kosovnice, roke izvajanja in informacije o zalogah, da lahko
podpira glavni proizvodni plan (MPS) in nacrtuje nabavo za komponente in materiale,
potrebne za nadaljnjo podporo proizvodnega sistema. Podjetja s pomocdjo MRP-ja
nacrtujejo proizvodnjo, lazje razporejajo kapacitete, ocenjujejo potrebne kolicine

materiala in roke dobav kupcem.

2.3 Terminiranje proizvodnje

S pomocjo planiranja zagotavljamo ustrezno zmogljivost za izvedbo. Z mesecnim
planiranjem postavljamo omejitve operativnemu planiranju, dejansko izvedbo
operativnega plana pa omogocajo aktivnosti, ki sledijo operativhemu planiranju.
Planiranje torej ne zadosca, potrebna je tudi izvedba plana. Vsako izvedbo je potrebno
kontrolirati. U¢inkovitost dejanske izdelave je v veliki meri odvisna od terminiranja in

kontrole izvedbe proizvodnih postopkov (Rusjan, 2009).
Slika 2.2 opredeljuje lastnosti in daje primerjavo med planiranjem in terminiranjem. S

slike je razvidno, za kakSna ¢asovna obdobja se uporabljata planiranje in terminiranje ter

kdo se kje ukvarja z dolo¢enimi aktivnostmi.
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Slika 2.2 Planiranje in terminiranje (Vir: Prirejeno po: /Siemens, 2020/)

Terminiranje je proces obdelave proizvodnega postopka delovnih nalogov, ki izracuna
zaCetke in konce terminov operacij, delovnih nalogov in posledi¢no tudi rokov narocil
dobaviteljem. V literaturi se srecujemo z razlicnimi opredelitvami terminiranja. V
literaturi najdemo tudi razlicne izraze za terminiranje, kot sta »terminsko planiranje« in
»mikro planiranje«. V angleski literaturi smo zasledili tudi izraze »shop floor control«,
»job shop scheduling«, »production control« in »production activity control« (Russell &

Taylor, 2011)).

Terminiranje zajema naslednja podrocja:

Kako najbolje narediti — Terminiranje mora zagotoviti optimalno izkoris¢enost

kapacitet.

Razporejanje — Sistem mora omogocati razporejanje po alternativnih kapacitetah

(strojih) s ciljem izbora najustreznejSega zamenljivega stroja v danem trenutku.
Glajenje —Na osnovi terminiranja z neomejenimi viri bo v posameznih terminskih enotah

prihajalo do preobremenitev. V tem primeru mora ¢lovek (planer) kapacitete gladiti, tj.

izravnavati na sprejemljivo raven (okoli 100 % zasedenosti).
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Prioritete — V primerih, ko vec¢ nalogov/operacij "konkurira" (zaseda) nek stroj v enakih
terminskih enotah, mora planer sprejeti odlocitev, kateri nalog/operacija ima prednost

zasesti kapacitete.

Nadzor proizvodnje — Le redko bo proizvodnja potekala tako, kot je racunalnik
sterminiral. Zato je pomembno, da za ucinkovito terminiranje sproti dobivamo povratne

informacije iz proizvodnje, in sicer z namenom sprotnega razbremenjevanja kapacitet.

Upravljanje sprememb — \ proizvodnji bo vedno prihajalo do sprememb zaradi
posledice zunanjih ali notranjih dejavnikov. Spremembe rokov, koli¢in, nujni novi nalogi,
okvare, zastoji, tezave z materialom in ljudmi ... so stalnica. Zato je pomembno, da sistem

omogoca obvladovanje teh sprememb.

Po Hyerju in Wemmerlovu (Hyer & Wemmerlov, 2002) je terminiranje obremenjevanje
zmogljivosti, razvrsc¢anje izdelave narocil, fino razporejanje, kontroliranje proizvodnje,

nadzorovanje plana in pravocasno reagiranje v primeru nenadnih sprememb.

Ena izmed opredelitev terminiranja pravi, da je terminiranje razporeditev nalog na
neomejene ali omejene vire v tocno dolocenem c¢asovnem obdobju. Kljuéni cilj
terminiranja je dodelitev zacetnega in kon¢nega roka za dokoncanje izdelka, sestavnih
delov in aktivnosti ter potrebnega Casa zacetka dela. To vsebuje niz narocil, ki morajo
biti pripravljena na obdelavo v dolo¢enem casu in zaporedju, po katerem se bodo
izvedla. Terminiranje je potrebno, kadar moramo obdelati vec€ razli¢nih izdelkov in se je
potrebno odlociti, katerim nalogom je potrebno dati prednost (Pinedo, 2016).
Terminiranje je skupek metod in sistemov, ki se uporabljajo za razvr$¢anje, sledenje in
porocanje proizvodnih narocil ter ¢asovnih nacrtov. Vklju€uje postopke za ocenjevanje
trenutnega stanja virov, delovne sile, uporabe strojev, podatkov in informacij, ki so

potrebne za podporo planiranja, na€rtovanja in stroSkovnega sistema. Za uspesno
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terminiranje se potrebujejo vhodni podatki, ki morajo vsebovati vse klju¢ne informacije

za potrebno kalkulacijo, kako naj se proizvodnja odvija naprej (Siemens.com, 2021).

Terminiranje igra klju¢no vlogo v proizvodni in storitveni industriji. V trenutnem
konkurenénem okolju je terminiranje, na¢rtovanje in razporejanje dejavnosti, ki morajo
biti razporejene tako, da ucinkovito razpolagajo z razpolozljivimi viri. Podjetja morajo

tako spostovati roke, s katerimi so se zavezala stranki.

Cilj na€rtovanja terminov in kapacitet je nacrtovanje in krmiljenje delovnih nalogov. Pri
tem tezimo k ¢im vedji izkoriséenosti proizvodnih virov. Vhodne informacije zbiramo iz
delavniskih narocil v obliki delovnih nacrtov, proizvodnih terminov, ki jih dobimo iz
proizvodnega plana. Na podlagi koncnih terminov za izdelavo in montazo lahko
dolo¢imo termine za posamezne delovne postopke in tudi vsakokratni zacetni termin.
Pri tem so osnovni podatki predvideni ¢asi, ki jih vsebuje proizvodni plan in so vnaprej

doloceni za posamezne kapacitete (Polajnar, Buchmeister, & Leber, 2005).

Zaradi raznolikosti proizvodenj obstajajo tudi tehnike, ki se uporabljajo pri terminiranju
proizvodnje. Vsako podjetje je specificno, zato mora vodja izbrati tehniko, ki najbolj
ustreza njihovim proizvodnim procesom. Rezultate teh tehnik vidimo v krajSih ¢asih
izvedbe, manjsih zalogah izdelkov in smiselni porazdelitvi delovnih nalogov. Poznamo

vec tehnik terminiranja proizvodnje, najbolj uporabljene tehnike pa so sledece:

- Prekrivanje operacij — angl. Overlap Scheduling
Tehnika deluje tako, da se naslednja operacija zacne, Se preden se delo na
predhodni operaciji zaklju¢i. Ko so nekateri deli prve operacije koncani, se
posljejo naprej v naslednjo operacijo, da se lahko zacne obdelava naslednje
operacije. To tehniko uporabimo v nujnih primerih, da se hitreje izpolni narodilo

(Boyle, 2018).
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Delitev delovnih nalogov — angl. Order Splitting

Eno narocilo kupca razdelimo na ve¢ delovnih nalogov z delnimi koli¢inami in
razli€nimi roki posameznih dobav. Drugi razlog za delitev delovnih nalogov je
pomoc pri reSevanju zacasne preobremenitve v dolo¢enem oddelku
proizvodnje. Obdela se samo delna koli¢ina, ki je dejansko potrebna,
preostanek pa se zadrzi za poznejSo obdelavo (Splitting Manufacturing Orders

and Operations, 2021).

Delitev operacij — angl. Operation Splitting

To tehniko lahko izvedemo, kadar sta dva ali ve€ strojev sposobna izvesti
obdelavo dolo¢ene operacije po nalogu. Namesto da bi izvedl|i operacijo na
enem stroju, je operacija razdeljena na ve¢ podoperacij in te podoperacije se

hkrati obdelajo na vec strojih (Manufacturing Production Reporting, 2021).

Vrste terminiranja

Terminiranje v smeri naprej (angl. Forward scheduling)

Terminiranje vnaprej se uporablja, ko Zelimo ugotoviti najzgodnejSi mozni rok
dobave kupcu. Podjetja morajo svoje izdelke proizvesti v ¢im hitrejSem roku.
Izdelava se zacne takoj, ko je izdan delovni nalog za izdelavo narocila. Kupec
pove, kaj potrebuje, in proizvajalec ga obvesti o najzgodnejSem casu dostave.
Zaradi ¢asovnega razporejanja so naloge lahko opravljene pred zahtevanimi
roki. V¢asih pa se proizvodna narocila izpolni veliko prej in se viri ali materiali
porabijo takoj, ko so na voljo. Tak nacin terminiranja je primeren za opravljanje

nalog s krajSim dobavnim rokom v primerjavi s terminiranjem nazaj.

Terminiranje v smeri nazaj (angl. Backward scheduling)
Terminiranje nazaj se uporablja, ko je znan konéni rok dobave kupcu. Na osnovi
teh rokov se s terminiranjem nazaj izvede izraun termina zacetka del na prvih

operacijah in termine za pravocéasno izdajo narocil dobaviteljem za material.
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Terminiranje nazaj se obi¢ajno uporablja v narocniski proizvodnji (Work to
order). Posledice pri taksni ¢asovni omejenosti za izvedbo narocila so lahko
preobremenjene kapacitete, ki pa jih je potrebno Ze v fazi dolgoro¢nega
planiranja zgladiti, in sicer tako, da se jim dodeli zadnje razpolozljive roke, ki

bodo omogocali, da bo vsako delo opravljeno tik pred koncem.

2.4 Delovni nalogi

Delovni nalog je z vidika kapacitet zbirka operacij za izdelavo izdelka ali polizdelka. Izraz
delovni nalog ali DN je sestavljen iz besed delo in nalog, kar pomeni dejavnost izvajanja
nalog ali dela. Izraz se pogosto uporablja v industriji in terenskih storitvah. DN je
tehnoloski proces, ki dolo¢a nacrtovanje proizvodnje, doloca pretok materiala skozi
proizvodnjo in ¢as zadrZzevanja na posameznih delovnih mestih. DN vsebujejo podatke o
razliénih nalogah, kot so namestitve opreme, popravila, vzdrzevalna dela in postopek

proizvodnje izdelka (Reachoutsuite.com, 2021).

Delovni nalog tako informira delavce o nacinu izvajanja izdelavnih aktivnosti in
normativih izdelave. Vsebuje lahko vec izdelkov ali polizdelkov. To pomeni, da na isti
nalog lahko delamo glavni izdelek in pripadajoce polizdelke, kar sicer ni obi¢ajen nacin,

saj se v serijski proizvodnji polizdelki delajo tudi na zalogo.

Namen delovnega naloga je sledec (Christiansen, 2020):
- standardizacija poteka delovnega postopka,
- preprost in hiter nacin nacrtovanja, dodeljevanja in nadziranja delovnih
procesov,
- vodenje virov,

- nadziranje delovne ucinkovitosti.
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2.5 Obvladovanje kapacitet

Planiranje proizvodnih zmogljivosti (angl. Capacity planning) se z dolo¢anjem delovne
sile, strojev, izvajalnim ¢asom stroja in zalogam v skladiscu, ki so potrebni za doseganje
glavnega nacrta (angl. master schedule). Prvotni MRP sistemi, ki so bili razviti v
sedemdesetih letih, so ustvarjali urnike, ki niso bili vedno skladni s proizvodnimi
zmogljivostmi in omejitvami v proizvodnji. V mnogih primerih je MRP sistem razvil
podroben urnik, ki je temeljil na glavnem proizvodnjem planu, ki pa je bil nerealen.
Realisti¢ni nacrt proizvodnje mora uposStevati proizvodne zmogljivosti. Kadar je trenutna
zmogljivost neustrezna, mora podjetje pripraviti nacrte za spremembe zmogljivosti, da
bo izpolnilo spreminjajoce se zahteve glede proizvodnje, dolocene v urniku. Planiranje
zmogljivosti je sestavljeno iz doloditve, kateri viri delovne sile in opreme so potrebni za
izpolnitev sedanjega glavnega proizvodnega plana (Master production scheduling —
MPS), in dolgorocnih prihodnjih proizvodnih potreb podjetja. Planiranje proizvodnjih
zmogljivosti opredeljuje tudi omejitve razpolozljivih proizvodnih virov, da se prepreci
nacrtovanje nerealnega proizvodnega plana (Master production scheduling — MPS).
Planiranje proizvodnih zmogljivosti je kljuénega pomena za doseganje uspesnih
rezultatov pri planiranju in nadzoru proizvodnje. Pri neizpolnjevanju kriterijev za
doseganje proizvodnega plana bo rezultat pomanjkanje zalog, neizpoljnjevanje
proizvodnih ciljev, zapadle posiljke kupcem, razo€aranost vodij proizvoden;j in izguba
zaupanja v glavni proizvodni plan (Master production scheduling — MPS). Ker postane
ocitno, da navedenih proizvodnih rokov ni mogoce izpolniti z zagotovljenimi sredstvi, se
plan, ki je bil sestavljen, opusti (Groover, Automation, Production Systems, and

Computer-Integrated Manufacturing 4th Edition, 2014).

Postopek za pripravo proizvodnega plana in planiranje proizvodnih zmogljivosti vidimo
na sliki 2.3. Zacne se s pripravo proizvodnega plana, nato pa se doloci razpoloZljive
kapacitete za plansko obdobje. Za izdelke iz proizvodnega plana se tvorijo predlogi
delovnih nalogov, ki so nosilci informacij o potrebnih kapacitetah. S primerjavo
razpolozljivih in potrebnih kapacitet izvedemo proces glajenja proizvodnje, katerega cilj

je uravnoteZena zasedenost kapacitet do ravni razpoloZljivih. V kolikor v procesu
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kapacitet ne uspemo uravnoteZiti kapacitet se moramo vrniti na proizvodni plan. Ce ni
mogoce doseci zadovoljivega proizvodnega plana, je treba prilagoditi proizvodni plan in
postopek ponoviti.

To se nadaljuje, dokler ne pride do plana proizvodnje in razpolozljivih kapacitet, ki sta

sprejemljiva in zdruzljiva (Kandiraju, Grossmann, & Chemical, 2016).

Priprava
proizvodnega
natrta

k.

Dolocitev
zahtevane
kapacitete

!

Za htevqn_a zmogljlv_qst = Da KONEC
razpoloZljiva zmogljivost

!

Plan
prilagajanja
zmogljivosti

Ne Zadovoljive
zmogljivosti
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Slika 2.3 Priprava proizvodnega plana in planiranje proizvodnih zmogljivosti (Vir:
Prirejeno po: /Kandiraju, Grossmann, & Chemical, 2016/)

2.6 Kapacitete

Planiranje proizvodnih kapacitet se izvaja na osnovi proizvodnega plana, ki je nastal na
osnovi narocil kupcev in ocen prodaje. S tem, ko imamo podatke, koliko namerava
podjetje prodati v naslednjih planskih obdobjih, lahko nacrtujemo potrebne vire. V
skladu s tem nabavljamo potrebne surovine, opremo in delovno silo. Ce podjetje preve¢
vlaga v proizvodne zmogljivosti in je povpraSevanje na trgu manjse, se delajo velike

izgube na strani velikih zalog izdelkov, ki jih podjetje ne more prodati. Ce podjetje ne
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planira proizvodne zmogljivosti, potem podjetje izgublja denar, ki ga je vloZilo v

proizvodnjo (Production Capacity, 2021).

Kapacitete v proizvodnem podjetju so najvecje dovoljene ravni razpolozZljivosti v
proizvodnji, ki jih proizvodna podjetja imajo pri izdelavi izdelka ali pri zagotavljanju

storitve. So koli¢ina delovnih ur, ki jih lahko opravi stroj in delavec (Rusjan, 2009).

Polajnar, Buchmeister, & Leber (2005, str 144) razvrs¢ajo kapacitete na dve vrsti:
Kapacitete sredstev za delo (strojev):

Kapaciteta predstavlja koli¢ino dela v predpostavljeni enoti ¢asa (najveckrat %).

Teoreticno kapaciteto predstavlja kolicina dela, ki jo stroj maksimalno da glede na svoje
tehnic¢ne kapacitete.

RazpoloZljivo kapaciteto predstavlja koli¢ina dela, ki jo dobimo po odbitku Stevila ur

(%), porabljenih za vzdrZzevanje (periodi¢ni pregledi, nac¢rtovani remonti ...).

Koristno kapaciteto dela dobimo po odbitku neizkoris¢enih dni v letu, upostevanju
Stevila izmen, ki je manjSe od 3, in stopnji izkoriscenja, ki je manjsa od 1.

Kapaciteta delovne moci (€loveka):

Kapaciteta predstavlja velikost dela v odrejenem ¢asovnem intervalu. Glede na pogoje
izkoris¢anja razlikujemo:

Teoreticno kapaciteto, ki jo predstavlja maksimalno Stevilo ur dela za eno izmeno v letu.

RazpoloZljivo kapaciteto, ki jo predstavlja kolicina moci po odbitku casa (%) ,

dolocenega za odmor v letu.

Koristno kapaciteto delovne moci dobimo glede na zastoje v procesu proizvodnje.

Koristne kapacitete so vedno manjse od razpoloZljivih in teoreti¢nih kapacitet.
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2.6.1 Zasedenost kapacitet z neomejenimi in z omejenimi kapacitetami

Proizvodnje so v praksi izpostavljene Stevilnim omejitvam kapacitet. Proizvedena
koli¢ina je omejena z obstoje¢o delovno silo, stroji in orodji. Za proizvodno podjetje je
pomembno, da pozna svoje kapacitete in njihove omejtve, da lahko iz teh nacrtuje
nadaljnji potek proizvodnje. K zasedenosti proizvodni kapacitet prispevajo Stevilni
dejavniki. Sem spadajo kakovost in koli¢ina delovne sile, razpoloZljivost strojev in
nujnost vzdrzevanja strojev.

Omejenost kapacitet se pojavi, kadar podjetje nima zadostnih proizvodnih zmogljivosti,
da bi zadostilo povprasevanju. Omejenost kapacitet lahko v osnovi delimo na dva nacina

(MSOFT, Planiranje kapacitet, 2015):

e Bruto nacin — brez omejitev kapacitet. Rezultat je zasedenost kapacitet po
terminskih enotah (TE). Prezasedenost kapacitet reSujemo z glajenjem kapacitet
(alternativni stroji, kooperanti, dodatne izmene ...). Obicajno ta nacin

uporabljamo za grobo preverjanje kapacitet in ne za operativno planiranje.

e Neto nacin — z omejenimi kapacitetami. Ta nacin vkljuCuje terminiranje, ki z
razporejanjem operacij zagotavlja, da bodo kapacitete obremenjene le do meje
razpolozZljivosti. Rezultat so izracunani termini zacetkov/koncev operacij oz.

nalogov.

Vzporedno lahko uporabljamo oba nacina. Bruto nacin se uporablja za dolgorocno
planiranje, neto nacin pa za fino planiranje nekaj dni, tednov vnaprej. Terminske enote
(TE) planiranja so poljubne (teden, mesec, leto). Pri pregledih se poljubno odloc¢a za

prikaz v Zeljeni terminski enoti.

Vsaka kapaciteta ima svoj dnevni delovni koledar, ki opredeljuje delovni dan, Stevilo
izmen, Stevilo delavcev (na stroju, montaZi) in do 5 dnevnih odmorov ali vnaprej

definiranih prekinitev.
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Kapacitete lahko planiramo tudi na druge nacine, ki ne temeljijo na razpolozZljivosti v
urah, temvec na izdelanih koli¢inah na ¢asovno enoto (npr.: Na dan lahko izdelamo XX

ton zmesi.).

2.7 Glajenje kapacitet

Glajenje proizvodnje pomeni enakomerno porazdelitev potrebnih virov za proizvodnjo.
Namesto izdelave nekaterih proizvodov zjutraj in nekaterih proizvodov popoldne gre pri
glajenju proizvodnje za izmenjavo malih serij obeh proizvodov. V strokovnem
izrazoslovju najdemo angleske izraze, kot so: capacity levelling, capacity balance,
capacity smooting, load levelling. Glajenje proizvodnje minimizira nihanje kolicine
proizvodnje. Cilj glajenja proizvodnih kapacitet je uskladitev materialnega toka potreb
in kapacitet s prodajo. lzravnavanje proizvodnih zmogljivosti je mehanizem, s katerim
skusamo prilagoditi proizvodne kapacitete tako, da proizvodnjo naredimo vitko. Proces
glajenja je v domeni vec¢ sluzb v podjetju (prodaja, nabava, proizvodnja). Postopke in

pravila opredeli vsako podjetje po svoje (MSOFT, Planiranje proizvodnje, 2015).

Splosni cilj stevilnih proizvodnih podjetij je ustvariti ustrezen proizvodni plan, ki mora
upostevati proizvodne zmogljivosti na nacin, da ne preobremenimo kapacitet. Ce imamo
konstantno povprasevanje, je enostavno uravnavati potek proizvodnje, saj za vsak dan
vemo, koliko mora podjetje proizvesti, posledi¢no pa je enostavno izdelati tisto, kar
podjetje potrebuje. Vendar pa je v resnicnem svetu skoraj nemogoce natancno
napovedati, koliko in kaj moramo dejansko proizvesti. Povprasevanje niha glede na
ponudbo ter razlicne omejitve in zahteve. Pomembno je poznati svoje zmoZnosti, saj
samo z dobrim poznavanjem razmer gladimo ali porazdelujemo naloge razli¢nim virom.
Glajenje proizvodnje tako zagotavlja, da ni proizvodnih nihanj, s tem pa izboljSamo
proizvodno ucinkovitost. Serije izdelkov so tako proizvedene v manjsih koli¢inah, ki so
finanéno izvedljive. Hkrati zagotavljamo vedji pregled nad proizvodnjo, ker prepre¢imo
mesanja izdelkov. Pretocni Casi, pri katerih se proizvodnja spreminja z doloéenega

izdelka na drugega, so krajsi, posledi¢no pa je ¢as izpadov strojev manjsi. Z glajenjem
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skrajSujemo Case, potrebne za nastavitev strojev (Basic of smooting the manufacturing

plan, 2021).

Slika 2.4 prikazuje obremenitev delovnih sredstev in delavcev pri tradicionalni in glajeni

proizvodniji.
obremenitev Tradicionalna obremenitev Tradicionalna
virov proizvodnja virov proizvodnja

/

\ A
\\/ ”/\Q/ e g BN N

cas

Slika 2.4 Obremenitev delovnih sredstev in delavcev pri tradicionalni in glajeni
proizvodnji

Z glajenjem prilagajamo delovno silo in zaloge glede na trenutne potrebe, ki jih zahteva
glajenje proizvodnje. Z glajenjem proizvodnje naredimo proizvodnjo prilagodljivo in
zagotovimo, da lahko stranka dobi to¢no tisto, kar si Zeli, ob to¢no dolo¢enem terminu,
kisigaje Zelela. S tem pridobimo na zaupanju pri kupcu, kar ima velik pomen za nadaljnja
sodelovanja in zagotavljanje dolgorocne finanéne stabilnosti podjetja (What are the

advantages of 'Smoothing' Production, 2021).

Glajenje kapacitet se ukvarja izklju¢no s kapacitetami virov strojev. Naloga glajenja je,
da razreSuje probleme, vezane na prezasedenost posameznih strojev v posameznih
terminskih enotah. Do omenjene prezasedenosti pride pri zasedanju kapacitet z
neomejenimi viri (bruto nacin terminiranja), saj je tu glavni dejavnik rok dobave, ki ga

moramo doseci.

Nacini glajenja kapacitet so od podjetja do podjetja lahko razlicni. Obic¢ajno se jih
posluzujemo po slede¢em vrstnem redu:
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e dodelitev operacije na drugi stroj (alternativni stroj),

e delitev operacije na dva stroja,

e dodelitev operacije kooperantu,

e povecanje razpolozZljivih kapacitet za neko obdobje (nadurno delo, nova izmena,

delo med vikendi).

Najskrajnejsi ukrep je prestavitev roka dobave kupcu.
Le z ustrezno glajenimi kapacitetami lahko izpoljnjujemo pogoje za ucinkovito mikro
planiranje, ko po nacinu z omejenimi kapacitetami razporejamo operacije po strojih in

vrstnem redu za le nekaj dni vnaprej.
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3 CELOVITE PROGRAMSKE RESITVE

3.1 Osnove informacijskih sistemov

Informacijski sistem (IS) lahko tehni¢no opredelimo kot nabor medsebojno povezanih
komponent, ki zbirajo, pridobivajo, obdelujejo, shranjujejo in distribuirajo podatke in
informacije za podporo pri odlo¢anju in nadzoru v organizaciji. Poleg podpore pri
odlocanju, usklajevanju in nadzoru lahko IS pomagajo tudi vodjem in zaposlenim pri
analizi problemov, vizualizaciji zapletenih podatkov in ustvarjanju novih izdelkov

(Laudon & Laudon, 2018).

Informacijski
proces

Spremljanje uspesnosti v

@ Prepoznati potencialne prodajalce ® L
realnem Casu

® Usklajevanje timov Ljudje

@ Zagotavljanje podpore vodij

® Izvajanje procesov
j INFORMACIJSK| —o, Poslowne
® Usposabljanje zaposlenih Procesi A e

Spremljanje uspesnosti v

[} L
realnem &asu

Dostop do
zmogljivosti akterja

® Baze podatkov
@ Statisticna orodja Tehnologija

@ Sistem za sledenje v realnem ¢asu

Slika 3.1 Sestavine informacijskega sistema (Vir: Prirejeno po: /Laudon & Laudon,
2018/)

IS je skupek med seboj povezanih sestavin iz ljudi, procesov in informacijske tehnologije,
ki zbirajo in shranjujejo podatke, zbrane iz okolja, ter jih obdelujejo in oblikujejo v
informacije, namenjene potrebam podjetja ali organizacije. Na sliki 3.1 lahko vidimo, kaj

vse sestavlja informacijski sistem (Zwass, 2020).
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Slika 3.2 Opredelitev informacijskega sistema (Vir: Prirejeno po: /Laudon & Laudon,
2018/)

Informacijski sistem vkljuCuje vliozek podatkov, obdelavo in izloZek, kar so tri temeljne
dejavnosti v vsakem informacijskem sistemu, ki zagotavlja potrebne podatke in
informacije v organizaciji, kar nam prikazuje zgornja slika 3.2. VloZek zajema ali izbira
neobdelane podatke znotraj organizacije ali zunanjega okolja. Obdelava ali proces
preoblikuje ta surovi vloZzek v smiselno obliko. Izhodni podatki prenesejo obdelane
informacije do ljudi, ki bodo te informacije uporabljali, ali do dejavnosti, ki bodo
uporabljene za delovanje. Informacijski sistemi zahtevajo tudi povratne informacije.
Povratna informacija zagotavlja izhodne podatke, ki jih posreduje ljudem in dolo¢enim
aktivnostim. Namenjena je predvsem preverjanju ali popravljanju predhodnega stanja
ter ucenju.(Da lahko ocenijo svoje vnosne podatke in jih prilagodijo tako, da bodo
dosegli Zeljen rezultat ali izhodne podatke.) Dejavniki okolja, kot so stranke, dobavitelji,
konkurenti, lastniki in zakonodajalec prav tako vplivajo na delovanje organizacije in

njenega informacijskega sistema (Laudon & Laudon, 2018).
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Povezanost med razli¢nimi informacijski sistemi omogoca, da zaposleni v podjetju lahko
vedno dostopajo do azurnih podatkov in da so podatki na voljo, kadar se jih potrebuje.
Seveda pa se IS razlikujejo po zahtevnosti funkcij, ki jih podjetje ali organizacija
potrebuje za opravljanje njihove primarne dejavnosti. Posledi¢cno poznamo vec¢ vrst
informacijskih sistemov, ki morajo biti prilagojeni, da ustrezajo zahtevam in tehnologiji,

ki jo podjetje uporablja za njihov proces dela (Laudon & Laudon, 2018).

3.2 Razvoj celovitih programskih resitev

3.2.1 Opredelitev celovitih programskih resitev

Povezati vec razlicnih vrst sistemov v podjetju je velik izziv. Obi¢ajno se organizacije skozi
¢as spreminjajo in z normalno rastjo po vsej verjetnosti vecje podjetje kupi manjse
podjetje. V dolo¢enem ¢asovnem obdobju se organizacija sreca z zbirko sistemov, ki so
vecinoma starejsi, in se sooCa z izzivom, kako zdruzZiti vse te sisteme v en enoten
informacijski sistem, kjer bodo imeli urejen dostop do vseh podatkov z vsemi oddelki v

organizaciji.

Celovite programske resitve ali ERP sistemi (Enterprise Resource Planning) so znani tudi
kot poslovni informacijski sistemi za nacrtovanje virov v podjetju. Celovite programske
reSitve so informacijski sistemi, namenjeni zbiranju, shranjevanju, obdelovanju in
posredovanju podatkov. Integrirajo in racionalizirajo podatke v celotnem podjetju v en
celovit sistem, ki podpira potrebe celotnega podjetja. ERP sistemi so bili namenjeni za
izboljSanje komunikacije v vseh klju¢nih vidikih poslovanja podjetja, kot so (Bradford,

2015):

- proizvodnja: inZeniring, planiranje proizvodnih kapacitet, obvladovanje
kapacitet, upravljanje tokov dela, nadzor kakovosti, planiranje materialnih
potreb;

- finance in ra€unovodstvo: osnovna sredstva, kapital, glavna knjiga, upravljanje s
finanénimi sredstvi, poslovodno ra€unovodstvo, upravljanje druzbe;
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- prodajain trZzenje: trzenje, nabava, vodenje prodaje, storitve, stiki s strankami;
- Cloveski viri: zaposlovanje, plade, nadomestila, usposabljanje, ¢as dela in

prisotnost, obracun plac.

ERP zdruZuje postopke in procese, ki so bili pred tem nepodprti in nepovezani s strani
razliénih samostojnih programskih resitvah. Omogocajo skupno rabo podatkov in
informacij, nemoteno povezavo z drugimi oddelki in nadzor nad poslovnimi procesi.
Podatke in informacije se tako shranjuje na enem mestu, do koder ima vsak zaposleni

omejen dostop do podatkov, ki jih pri svojem delu potrebuje in so zanj kljuéni.

Podrocje celovitih programskih resitev je sestavljeno iz stirih poslovnih sistemov:

- Poslovna programska resitev,

- Sistem za upravljanje oskrbovalne verige (Supply Chain Management — SCM),

- Sistem za upravljanje odnosov s kupci (Customer Relationship Management —
CRM),

- Sistem za upravljanje znanja (Knowledge KMS).

Vsak od navedenih sistemov vklju¢uje povezan sklop funkcij in poslovnih procesov za
izboljSanje ucinkovitosti organizacije kot celote. Slika 3.3 prikazuje arhitekturo teh
sistemov, ki zajemajo procese celotne organizacije (Enterprise Resource Planning (ERP),

2021).

27



Stranke,

Dobavitelji, . I
Procesi distributerji

poslovni partnerji

Poslovni

sistemi
Sistém za Protesi Sistem za
upravljanje «----ooooooooooto ST e » upravljanje
qskrbovalne ] Procesi odnosd\( s
" verige kupci

Sistemi

Znanja

Prodaja in Proizvodnja Finance in Cloveski
trzenje raéunovodstvo viri

Slika 3.3 Arhitektura poslovnega informacijskega sistema (Vir: Prirejeno po: /Laudon &
Laudon, 2018/)

ERP programske resSitve pokrivajo vsa funkcionalna podrodja znotraj podjetja in se
osredotocajo na izvajanje vseh poslovnih procesov po celotnem podjetju ter vkljucujejo
vse ravni upravljanja. Poslovne programske reSitve tako pomagajo podjetjem, da
postanejo prilagodljivejSa in produktivnejSa. Svoje poslovne procese naredijo
ucinkovitejSe, standardizirajo postopke dela in tako ucinkoviteje upravljajo s svojimi viri

(Enterprise Resource Planning (ERP), 2021).

3.2.2 Razvoj celovitih programskih resitev

Izraz "ERP" je prvi¢ uporabilo vodilno podjetje za tehnolosSke raziskave in svetovanje
Gartner, Inc. Njegove korenine segajo v Sestdeseta leta, a sam izraz ERP je bil uveden

Sele leta 1990 (Piper, 2020).
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Na sliki 3.4 lahko vidimo ¢asovnico razvoja celovitih programskih resitev.

1970 1990 2010+
Sistem za nacrtovanje Celovite programske Razsirjene celovite programske
materialnih potreb (MRP) resitve (ERP) resitve (ERPII)
1960 1980 2000
Upravljanje inventarja Sistem za celovito obvladovanje Oblagne celovite
in nadzor zalog vseh virov v proizvodnem procesu (MRPII) programske resitve (Cloud - ERP)

Slika 3.4 Razvoj celovitih programskih resitev (Vir: Prirejeno po: /The History Of
Enterprise Resource Planning(ERP), 2019/)

Pred tem so se uporabljale programske resSitve za upravljanje inventarja in nadzora
zalog. Ti sistemi so se pojavili v Sestdesetih letih prejSnjega stoletja. Njihov glavni namen
je bila skrb za zniZevanje stroskov, kar je takrat pomenilo veliko konkurencno prednost.
Te usmeritve vodijo k proizvodnim strategijam, osredotocenim na izdelke, ki so temeljile
na obsezni proizvodnji in zmanjSevanju stroskov. Ti sistemi so bili obi¢ajno razviti znotraj
podjetja in so pripomogli k boljSi organizaciji in poslovanju podjetja. Njihov namen je
segal predvsem v avtomatizacijo in nadzor nad zalogami (Inventory management control
packages). Po drugi strani pa so ti sistemi zaradi svoje omejene zmogljivosti uporabe

postajali vedno manj prakti¢ni za uporabo.

Z naras€anjem povprasevanja po tovarniski proizvodnji se je povecala tudi potreba po
upravljanju izdelkov. Rac¢unalniska podjetja so zacela razvijati programe za spremljanje
surovin in vodenje zalog, ki so vodje obratov opozarjali, kaj in kdaj narocati. Stevilna
porodila, povezana z zalogami, so pomagala pri vodenju teh postopkov. S tem so zadostili
potrebam po ohranjanju ravnovesja med ponudbo in zahtevami kupcev. V
sedemdesetih letih so se ti programi nato razvili v sisteme za nacrtovanje materialnih

potreb (MRP). Stejemo jih lahko za prvo resno programsko opremo, s katero proizvodna
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podjetja nacrtujejo in upravljajo celoten proizvodni proces. S tem natanéneje izraunajo,
katere materiale potrebujejo, ob katerem ¢asu in v kaksnih koli¢inah. MRP ustvarja
razporede za proizvodne postopke in nakupe surovin, ki so potrebni na podlagi potreb

po koncnih izdelkih (Sikder, 2021).

3.2.3 Sistem za nacrtovanje materialnih potreb — MRP (Material

Requirement Planning)

Vsaka proizvodnja ne glede kaksne izdelke proizvaja, na kakSen nacin se proizvajajo in
kaksno vrsto proizvodnje imajo, vsem tem podjetjem je skupno, da se soocajo z enakimi

vsakodnevnimi problemi:

- zagotoviti pravo koli¢ino potrebnih materialov za proizvodnjo izdelka;
- kupcisi zelijo, da so izdelki izdelani v ¢im krajSem moznem c¢asu;
- kako optimirati proizvodnjo, da ustvarjajo ¢im manjse stroske;

- kdaj je pravi ¢as za narocanje materialov, polizdelkov ...

Upravljane zalog, povezanih z odvisnim povprasevanjem, moramo planirati pravocasno,
¢e Zelimo dosedi pravocasno dobavo in proizvodnjo vseh materialov in komponent, ki so
potrebni za izdelavo koli¢ine proizvodov, dolocene z operativnim planom. Preden
pricnemo z izdelavo izdelkov, mora biti ves material na voljo. MRP pripomore k
podrobnejSemu planiranju, saj Ze vnaprej doloci, katere komponente bo potrebno
nabaviti, katere kupiti in kdaj morajo biti oddani delovni nalogi, da bo izdelek pravo¢asno
dokoncan. V preteklosti je bilo planiranje izdelkov, ki so bili sestavljeni iz velikega Stevila

polizdelkov, zahtevno delo (Rusjan, 2009).

Vse te probleme danes MRP sistemi znajo resiti in pripomorejo, da proizvodna podjetja
hitreje in udinkovito planirajo in izraunavajo potreben material za izdelavo izdelka.
Planiranje materialnih potreb ali Material Requirement Planning (MRP) se je razvilo v

petdesetih letih prejSnjega stoletja. Takrat je majhna skupina vplivnih inZenirjev
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zagovarjala integriranost sistemov za planiranje materialnih potreb. Leta 1964 je IBM-
ov inZenir Joseph Orlicky razvil in formaliziral MRP, potem ko je preucil Toyotin
proizvodnji sistem, ki je bil model za vitko proizvodnjo. Nato je leta 1967 Orlickyjev
sodelavec iz IBM, Oliver Wight, skupaj z Georgeom Plosslom, strojnim inZenirjem in

svetovalcem za upravljanje, napisal knjigo o proizvodnji in nadzoru zalog (Essex, 2020).

V osnovi je MRP tehnika namenjena za dolocanje komponent, potrebnih za izvedbo
operativnega plana, pri ¢emer so izhodis¢e dolo¢anja komponent koli¢ine in termini
dokoncanih proizvodov iz operativnega plana. Pri Sirokem proizvodnem programu in
kompleksnih proizvodih se takSne izracune izvaja samo s pomocjo racunalnika. MRP
torej pomeni podrobnejse planiranje. Je sistem, ki se uporablja za planiranje potreb po
materialu in izra¢un nabave polizdelkov in izdelkov. MRP namrec za vse dokoncane
proizvode v operativnem planu doloca, katere komponente bo treba nabaviti, katere
kupiti in kdaj morajo biti dani nalogi za izvedbo teh aktivnosti. MRP je klju¢na
komponenta v informacijskem sistemu za planiranje ter kontrolo proizvodnje in nabave

(Rusjan, 2009).

Uporablja proizvodne ¢ase oziroma dobavne roke za dolo¢anje potrebnega ¢asa zacetka
izdelave oziroma dobavne roke za dolo¢anje potrebnega Casa zacetka izdelave oziroma
narocila vsake od komponent na razlicnih ravneh, da bi bil kon¢ni izdelek dokoncan
pravocasno. Sistem nadzira stanje zalog tako, da so na voljo vsi zahtevani materiali,
polizdeki in izdelki. Pri proizvodnji se naredi proizvodni plan, ki mora vsebovati podroben
razpored materiala in komponent, ki so potrebni za izdelavo konénega izdelka. Cas
zaCetka izdelave je €as, ko mora biti izdan proizvodni nalog v proizvodnjo ali nabavni
nalog zunanjim dobaviteljem. Cas zacetka izdelave posameznega sklopa je isto€asno tudi
¢as, do katerega morajo biti dokoncani vsi podsklopi, iz katerih je ta sklop sestavljen.
Informacije, ki jih mora vsebovati, se tako uporabljajo za presojanje prioritet
posameznih proizvodnih in nabavnih nalogov in s tem za pospeSevanje ali odlaganje
dolocenih nalogov. Vhodni podatki, ki so potrebni za izracun, so operativni plan, podatki

o kosovnicah za vse proizvode in podatki o obstojeem stanju zalog. Brez teh vhodnih
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podatkov  MRP ne more delovati. Program MRP omogoca oblikovanje Stevilnih
informacij, potrebnih za planiranje in kontrolo proizvodnje. MRP omogoca rac¢unalnisko
izvajanje razlicnih simulacij, izraCunava potrebno koli¢ino materiala, ki ga moramo
zagotoviti za svoje izdelke in za izvajanje kontrole nad zalogami. Sistem izracuna, kaksno
koli¢ino izdelkov lahko proizvedemo, pricetek proizvodnje in kdaj je izdelek potrebno
dostaviti, da se drzimo proizvodnega plana. Z njegovo pomocjo tako lahko preverjamo
ustreznost dobavnih rokov za posamezna narocila.

Ce dolo¢en dobavni rok ni mozen, lahko s pomoé&jo MRP-ja dolo¢imo najzgodnejsi
termin, v katerem bo izdelek na voljo. Te informacije so Se zanesljivejSe ob upostevanju
podrobnega planiranja zmogljivosti. S pomocjo MRP-ja lahko torej vnaprej
predvidevamo potek proizvodnje in s tem omogocimo prilagodljivost proizvodnje. Je
ucinkovito orodje za zmanjSanje nepotrebnih strosSkov v proizvodnji in pri zalogah ter je
uporaben pri nacrtovanju proizvodnje in nakupu materiala. (Groover, Automation,

Production Systems, and Computer-Integrated Manufacturing 4th Edition, 2014)

3.3.4 Celovito obvladovanje vseh virov v proizvodnem procesu -

Manufacturing Resource Planning (MRPII)

V 80. letih so proizvajalci razvili sisteme za izracun potreb proizvodnje na podlagi
napovedi prodaje. Vizija MRP Il sistema je integrirana programska oprema, ki omogoca
sinhronizacijo transakcij prodaje in posredovanje informacij vodjem proizvodnih linij,
katerim bi olajsala odlo¢anje in povecala produktivnost proizvodnje. Sistemi MRP Il so
svojo zmogljivost razsirili do te mere, da lahko podjetje ucinkoviteje nacrtuje uporabo
proizvodnjih kapacitet. Omogoca podrobne urnike proizvodnje s pomocjo podatkov v
realnem casu. Uskljajuje prihode materiala in polizdelkov ter razpoloZljivost strojev in
delovne sile. Podjetjem omogoca natancen proizvodni nacrt za prihodnost, kar zmanjsa
stroske in poveca produktivnost proizvodnje. Vodstvu omogoca natanéno vizualizacijo
postopkov naértovanja in planiranja proizvodnje ter izvaja ucinkovit nadzor nad
proizvodnimi stroski. Ta sistem je nadgradnja MRP-ja in vklju€uje dodatne podatke, kot

so financne potrebe in potrebe zaposlenih, s Cimer zagotavlja celovit nacin naértovanja
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proizvodnje s poudarkom na ucinkovitosti proizvodnih procesov (The History Of

Enterprise Resource Planning(ERP), 2019).

3.2.5 Celovite programske resitve — Enterprise Resource Planning systems
(ERP)

Sele v 90. letih, ko je tehnologija postajala vedno bolj$a, so programske resitve postajale
vse bolj zmogljivejSe. Glavni razlog pri vpeljavi taksSnih sistemov v podjetje je bila
konkurencna prednost. Visokotehnoloska podjetja so zacela razvijati programe, ki bi
operativni del organizacije povezovali z raCunovodskim podrodjem podjetja. Ta nov
tehnoloski razvoj, ki ga je ustvarila skupina Gartner Group, je pomenil popolno
integracijo celotnega poslovanja v eno samo bazo podatkov. Celovite programske
reSitve ali Enterprise Resource Planning — ERP so programske resitve, ki integrirajo in
racionalizirajo podatke celotnega podjetja v en celovit sistem. Sistem podpira potrebe
celotnega podjetja. ERP sistemi so namenjeni izboljSanju vseh podrocij poslovanja, kot
so nabava, proizvodnja, prodaja, trZzenje, nacrtovanje, distribucija, racunovodstvo,
finan¢no upravljanje, upravljanje C¢loveskih virov, upravljanje projektov, upravljanje

zalog, servis, vzdrZzevanje in prevoz ter e-poslovanje (Goldston, 2020).

Temelj ERP sistema je dobro strukturirana osrednja (centralna) baza podatkov, ki sluzi
operativnim potrebam podjetja, prav tako pa tudi pri pomembnih odlocitvah znotraj
podjetja. Arhitektura programske opreme omogoca pregledno integracijo modulov, ki
zagotavljajo pretok podatkov in informacij med vsemi funkcijami v podjetju na dosleden
in viden nacin. Omogocajo izvajanje vseh procesov v organizaciji in zbiranje podatkov iz
vseh procesov (funkcij v organizacij v eno osrednjo bazo podatkov). Celovite programske
reSitve reSujejo problem razdrobljenih podatkov in nepovezanih resSitev. Celovite
progamske reSitve oznacujemo kot ucinkovite reSitve za nacrtovanje in nadzor vseh
virov, potrebnih za prevzem, proizvodnjo izdelkov, posiljanje in upostevanje narocil
strank v proizvodnem, distribucijskem ali storitvenem podjetju. ERP sistemi so
prilagodljivi programski paketi, ki vkljuujejo informacije in informacijske procese
znotraj in med funkcionalnimi podrogji v organizaciji. Ena baza podatkov, ena aplikacija

33



in enoten vmesnik v celotnem podjetju. ERP sistemi so racunalnisko podprti sistemi,
namenjeni obdelavi transakcij organizacije in lajSanju integriranega in sprotnega

nacrtovanja, proizvodnje in odziva strank (Samara, 2015).

Poslovne procese, ki jih podpira ERP sistem, vidmo na sliki 3.5.
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Slika 3.5 Poslovni procesi ERP sistema (Vir: Prirejeno po: /Bradford, 2015/)

To omogoca gostovanje virov, kot so zbirke podatkov na osrednjih lokacijah, in
distribucijo virov, kot je uporabniski vmesnik, ter storitve porocanja na druge lokacije.
Obicajno so v okolju odjemalec, streznik in osebni racunalniki povezani z omreznimi
usmerjevalniki na centralno namescéene streznike, kot so baze podatkov, aplikacijski

strezniki, tiskalniski strezniki in datotecni strezniki (The Evolution of ERP with

Technology, 2021).

Prednost ERP sistemov je v tem, da uporabljajo sisteme za upravljanje relacijskih baz
podatkov (Relation database management system — RDBMS), in sicer za shranjevanje

podatkov. Pri vnaSanju podatkov zadostuje Ze prvi vnos, kar nam zmanjsa moznost
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napak in podvajanj podatkov. Programska oprema ucinkovito upravlja in vzdrzuje
integriteto podatkov. Pri upravljanju z bazami podatkov se uporablja strukturirani
povprasevalni jezik za delo s podatkovnimi bazami (SQL), s katerim urejamo bazo

podatkov (The Evolution of ERP with Technology, 2021).

3.2.6 Racunalnistvo v oblaku — Cloud computing

Z letom 2000 so se pojavili novi trendi celovitih programskih resitev, ki temeljijo na
obla¢ni tehnologiji. Cloud ERP je nov koncept, ki ga je skupina Gartner leta 2000 oznacila
za novejSo razsiritev sistema ERP. Cloud ERP predstavlja nadgradnjo celovitih
programskih resitev ERP. Deluje na oblac¢ni platformi ponudnika in organizacijam
omogoca dostop do ponudnikovih platform preko internetne povezave. Ta tehnologija
uporablja streznike, kjer podatke hranijo v oddaljenih podatkovnih centrih, namenjenih
gostovaniju razlicnih aplikacij na vec platformah, in so uporabnikom na voljo v vsakem
trenutku, kjerkoli, ob pogoju, da uporabnik zagotovi povezavo z internetom (What is

Cloud ERP Software?, 2021).

Tehnologija prinasa popolno funkcionalnost ERP resSitvam, ne da bi organizacije
potrebovale lastno infrastrukturo, ki bi jo morale same tudi vzdrZevati. Arhitetkturo
oblacnih storitev vidimo na treh nivojih, kot je prikazano na sliki 3.6 (programska oprema
kot storitev /SaaS/, platforma kot storitev /PaaS/ in infrastruktura kot storitev /laaS/).

Programska oprema kot storitev (SaaS) cilja na kon¢nega uporabnika ali podjetje.

35



/" Programska ; \ .
oprema kot Uporabniki
storitev N\

(Software as
a service -
SaasS)

Platforma kot storitev
(Platform as a Service - PaaS) Razvijalci

\
/ N\
/7 \\
// Infrastruktura kot storitev \\
/ (Infrastructure as a Service - [aaS) N\ Administratorji
/ N
// \\\
./// \\\
Vi N\,
Slika 3.6 Arhitetkura oblaénih storitev (Vir: Prirejeno po: /Nasr, Geith, & Abd Elmonem,

2017/)

Racunalnistvo v oblaku posameznikom in organizacijam nudi prilagodljivo alternativo
nakupu aplikacij, storitev ali infrastrukture. Cloud ERP sistemi spadajo v to kategorijo
(SaaS /Software as a Service/). Platforma kot storitev (PaaS) je dobava vmesne
programske opreme, ki vsebuje orodja, storitve in platforme, namenjene razvijalcem
programske opreme, da jim omogoci izdelavo SaaS application. Infrastruktura kot
storitev (laaS) je dobava racunalniske napajalne strojne in programske opreme,
namenjene skrbnikom. Podjetje placuje, kolikor potrebuje, in nadgrajuje svojo uporabo
glede na rast svojega poslovanja. Gartner zatrjuje, da je ERP v oblaku danes prevladujoca
reSitev, saj nova internetna programska oprema omogoca sproten dostop do resitev ERP

(Nasr, Geith, & Abd ElImonem, 2017).

Ne glede na to kak$no je podrocje dela, mora ERP resitev v oblaku omogocati dostop do
podatkov kjerkoli in v realnem casu. Oblac¢ni ERP kot storitev ustreza tem zahtevam, saj
organizacije dostopajo do programske opreme prek interneta in sta potrebna le
povezava in brskalnik. S to novo programsko opremo je prislo tudi do moznosti dostopa
do drugih funkcij zunaj poslovanja, kot so upravljanje odnosov s strankami, upravljanje

dobavne verige in druge. TakSne vrste resitev so zelo priljubljene pri malih podjetjih, da
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zacnejo uporabljati celovite programske resitve v podjetju, saj imajo nizje stroske

vzpostavljanja in vzdrZzevanja tehnologije v organizaciji.

3.3 Proizvodni informacijski sistem

Vloga informacijskega sistema je v dobi digitalizacije dobila na pomembnosti pri
upravljanju proizvodnih procesov. Njegova naloga je podpirati proizvodne procese, se
povezovati z ostalimi podsistemi in zagotavljati ve¢jo avtomatizacijo procesov, to¢nost

in azurnost informacij.

Proizvodni informacijski sistem (angl. Manufacturing system) je eden izmed vrst IS, ki
vkljuuje ljudi, opremo, informacijsko tehnologijo in procese, ki so potrebni za
proizvodnjo izdelkov, kot prikazuje slika 3.7. Podpira vse proizvodne procese od nabave,
upravljanja zalog, nacrtovanja materiala, obvladovanja kapacitet in planiranja. Primarni
namen je pretvoriti surovino v fizicen, koncni izdelek z dodano vrednostjo. Integrirana
oprema vkljuCuje proizvodne stroje, orodja, naprave za ravnanje z materialom in
racunalniske sisteme (Groover, Automation, Production Systems, and Computer-

Integrated Manufacturing 4th Edition, 2014).
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Slika 3.7 Proizvodni sistem (Vir: Prirejeno po: /Polajnar, Buchmeister, & Leber, 2005/)

Komponente, ki obicajno sestavljajo proizvodni sistem, so proizvodni stroji in orodja ter
naprave, povezane s strojno opremo. Racunalniski sistemi za ravnanje z materiali in
obvladovanjem kapacitet usklajujejo in nadzirajo potek dela ter ljudi, ki so pomemeben
del pri upravljanju in delovanju sistema. V prakticno vseh sodobnih proizvodnih
podjetjih za delo vkljuCujejo tako stroje za obdelavo in predelavo surovin kot tudi
racunalnisko infrastrukturo, ki spremlja proizvodnjo. Sistemi morajo obvladovati
kapacitete, ki jih podjetje uporablja za upravljanje proizvodnje in reSevanje tehnic¢nih in
logisti¢nih teZav. Ti so osredotoceni na proizvodnjo izdelkov, prilagajanje delu ter
zagotavljanje nadzora in kakovosti. Posledicno so pri avtomatiziranih proizvodnih
sistemih kljuéni ra€unalniski sistemi, ki znajo komunicirati skozi celotni proizvodni
proces. Zato sodobne proizvodnje vse bolj vlagajo v avtomatiziranost proizvodnega
procesa z racunalniSsko podprtimi informacijskimi sistemi, s katerimi si Zelijo narediti
proizvodnjo ucinkovito in prepreciti nepotrebne stroske. Iz teh razlogov je kljuéni
dejavnik racunalnisko podprtega informacijskega sistema (celovite poslovne

programske reSitve — ERP) njegova zmoZinost prilagajanja na specificne zahteve
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(Groover, Automation, Production Systems, and Computer-Integrated Manufacturing

4th Edition, 2014).
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4 PROUCEVANO PODIJETIE

Proucevano podjetje spada med mala podjetja. Gre za hitro rasto¢e podjetje, ki je v
zadnjih osmih letih povecalo obseg proizvodnje za 4-krat. Obravnavano podjetje je
druzba z omejeno odgovornostjo za proizvodnjo in obdelavo kovin ter nerjavecega jekla

(inox), pri cemer so se specializirali za izdelavo rocajev, kljuk in ostalega okovja za vrata.

Zacetki podjetja segajo v 70. leta 20. stoletja, ko se je podjetje na zacetku ukvarjalo s
struzenjem kovin. Skozi ¢as je podjetje izpopolnjevalo svoje postopke obdelave kovin in
leta 1999 razsirilo svoje delovanje na izdelavo okovij. Podjetje je sedaj postalo moderno
kovinsko obdelovalno podjetje. Proizvajajo izdelke za najvecja svetovno priznana
podjetja. Pohvalijo se lahko z ni¢elno stopnjo reklamacij. Povecanje Stevila delovnih
mest in predvsem prehod na narocnisko proizvodnjo je skoraj povsem onemogocilo
preglednost in obvladljivost. Prehod na naroc¢nisko proizvodnjo je moc¢no povecal Stevilo
naroCil in posledicno delovnih nalogov, zaradi manjsih serij in prilagodljivosti
proizvodnega programa koncnim Zeljam uporabnikov. Podjetje ima sedaj vec kot 50

zaposlenih, ki zagotavljajo brezhibno ponudbo izdelkov.

Podjetje se poleg CNC obdelave ter izdelave struznih in rezkanih delov ukvarja tudi z
izdelavo kovinskih delov za farmacevtsko opremo, strojegradno in avtomobilsko
industrijo. Izdeluje okovja za vrata iz nerjavecega jekla, kot so rocaji, kljuke in ostali
okrasni elementi. Strojni park se je v zadnjih letih povecal iz treh CNC obdelovalnih
strojev na danasnjih trideset, s trendom nadaljnjega Sirjenja obsega dejavnosti. Zaradi
tega je tudi prislo do potrebe po racunalniski podpori za planiranje proizvodnje. Cilj
podjetja je trajno zagotavljati visoko kakovost in trend rasti poslovanja tako v razvojnem
kot tudi v ekonomskem vidiku. Z vlaganjem v tehnologijo, optimizacijo proizvodnih
procesov, modernizacijo in korektnim odnosom so si tako povecali mreZo strank in lastni
razvoj. BoljSa strojna oprema in strojnisko znanje visoko usposobljene ekipe dajeta

konkurencno prednost tako pri obdelavi kovin kot tudiizdelavi okovij. Podjetje zaposluje
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strokovnjake na podrocju izdelave izdelkov iz visoko kakovostnega nerjavecega jekla

(inox) in se hkrati prilagaja nenehnim proizvodnim procesom.

Osnovna dejavnost je kovinsko-predelovalna in obsega dva segmenta:

e lasten razvoj ter izdelavo kovinskih kljuk in drzal za stavbno industrijo,

e izdelavo pretezno rotacijskih malih delov za avtomobilsko industrijo.

Usmeritev in vizija podjetja sta postopoma preiti zgolj na razvoj in izdelavo lastnih

izdelkov, saj se s tem dosega bistveno visja dodana vrednost na zaposlenega.

Hkrati pa se to kaze v hitrem obvladovanju posameznih proizvodov, v kvaliteti in
zagotavljanju individualnih potreb kupcev. Z vlaganjem tako v tehnologijo kot tudi v
zaposlene se zagotavlja najvisja kakovost izdelkov. Podjetje je na trgu prepoznano kot
strokovnjak s tehnolosko in oblikovno dovrSenostjo izdelkov. Pri tem proizvodne
procese pogosto testirajo in posodabljajo ter optimizirajo, kar zagotavlja zanesljivost

njihovih izdelkov.
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4.1 Organizacijska struktura podjetja

Na sliki 4.1 je predstavljen tip organizacijske sheme proucevanega podjetja. Podjetje zaposljuje okoli 50 ljudi. Znacilnost tovrstne

organiziranosti v malih podjetjih je, da so posamezne funkcije zdruzene v eno osebo. Organiziranost podjetja je enonivojska, na vrhu

| Direktor I
Komerciala Proizvodnja Splosni Kakovost
sektor

strukture je direktor, ki upravlja in nadzira trenutno organizacijsko strukturo.

) Y Y Y Y h 4

| Prodaja I Nabava ] [ Skladisce ] [Tehnologija] [Proizvodnja] [Vzdrievanje]
» Kljuéni kupci
\ J A A
N Razvoj
?1 Ostali kupci
e

Slika 4.1 Organigram proucevanega podjetja
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Sama organiziranost podjetja se je in se Se vedno oblikuje ter je odraz potreb, ki jih je
narekovala dejavnost podjetja. Podjetje se je organiziralo v Stiri sektorje: komercialo,

proizvodnjo, splosni sektor in kakovost.

Taksna delitev je hkrati tudi najbolj racionalna. Vse naloge in storitve se opravljajo pod
enotnim vodstvom na isti lokaciji. Pri tem so tudi stroski manjsi, hkrati pa sta povecani

specializacija in profesionalizacija zaposlenih.

Najvedji del v podjetju predstavlja sektor proizvodnje, ki se deli na oddelke: tehnologija,
proizvodnja in vzdrZzevanje. V oddelku proizvodnje je zaposlenih najve¢ delavcev. Glavna
dejavnost proizvodnje je izdelava rocajev iz nerjavecega jekla. V sektorju tehnologija se
potek nadaljuje na oddelek razvoj, kjer je njihova naloga razvijati in testirati rocaje, ki so
njihovi glavni produkt. Naloga oddelka vzdrzevanja je vzdrzevati strojni park, opravljati
servise in remonte. Sektor komerciala se deli na dva oddelka, in sicer na prodajo in
nabavo. V prodaji sta zaposleni dve osebi — prva oseba skrbi za odnos s klju¢nimi kupci,
druga oseba pa skrbi za ostale kupce. V nabavnem oddelku je en zaposleni, ki je zadolzen
za nabavo materiala in surovin, potrebnih za izdelavo. V oddelku skladis¢e sta zaposlena
skladis¢nik in njegov pomocnik, ki skrbita za skladis¢enje, prevzem izdelkov ter izdajata
material in koncne izdelke. V sploSnem sektorju sta dva zaposlena, ki skrbita za

kadrovsko evidenco, tajniStvo in zaposlovanje.
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4.2 Obstojeca informacijska infrastruktura v podjetju

Obstojece stanje v prouc¢evanem podjetju izgleda tako, da vsak oddelek vsebuje po en
raCunalnik, na katerem imajo naloZene razlicne verzije operacijskega sistema Windows.
Uporabljajo programsko opremo Microsoft office in enostaven program za izdajanje
racunov, dobavnic ... Trenutna pisarniska programska oprema zajema zgolj excel, word
in e-postni odjemalec outlook za komunikacijo s strankami. Za potrebe v proizvodnji pa
to ne zadostuje, saj podjetje nima informacijskega sistema, ki bi lahko zagotavljal
planiranje in pregled nad proizvodnjo in delovnimi nalogi, ki jih podjetje vsakodnevno
prejema. Vsak oddelek si pomaga s svojimi podatki v excelovih preglednicah. Vsak stroj
v proizvodnji ima poleg racunalnik, ki se uporablja za vnos povratnih informacij iz
proizvodnje ter za upravljanje in vodenje stroja. Problem, ki nastane, je, da se te
povratne informacije ne sinhronizirajo s centralno lokacijo, kar pogosto privede do
pomanijklivost ali celo do izgube pri izpoljnjevanju dokumentacije. V primeru okvare teh
racunalnikov bi se podatkiizgubili. Podjetje ima najet streznik z zastarelo spletno stranjo,

ki je potrebna prenove.

Podjetje je Ze pred leti kupilo enostavno ERP reSitev za nadzorovanje proizvodnje in
vodenje ostalih poslovnih procesov v podjetju. Glavna naloga takratnega
informacijskega sistema je bila izdajanje racunov in vodenje poslovne dokumentacije. Za
potrebe proizvodnje so delovne naloge izdajali ro¢no, in sicer v Word dokumentih. Z leti
so si posamezne sluzbe oz. posamezniki pomagali z ostalimi orodji zbirke Office
(ve¢inoma Excell). To pa je seveda vodilo v smer podvajanja del in neskladnosti
podatkov. S povecanjem obsega poslovanja tak nacin ni ve¢ ustrezal zahtevanim
standardom. Strojna oprema opremljenosti podjetja je sicer zadovoljiva po oddelkih, je
pa povsem nezadovoljiva v sami proizvodnji, kjer Se vedno prevladuje rocni, papirni
nacin dela s podatki. V podjetju se tega zavedajo in stremijo k ciljem Industrije 4.0. Zelja
podjetja je, da imajo centraliziran sistem z jedrom v enem ERP sistemu. Prav tako z
integriranostjo pogojujejo uporabo ostalih dodatnih reSitev, po moZnosti pri istem

ponudniku. Za potrebe razvoja, konstruiranja in modeliranja izdelkov uporabljajo
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program SolidWorks. Tudi za to podrocje pogojujejo integriranost v izogib podvajanju

podatkov tehnologije na dveh mestih (paketih).

4.3 Analiza trenutnega stanja

Problem trenutnega stanja v podjetju predstavlja narascajoe Stevilo narodil in
posledicno delovnih nalogov v proizvodnji. Zaradi pomanjkljivosti pri planiranju

proizvodnje velikokrat prihaja do zastojev pri izpoljnjevanju narocil.

Proces planiranja je premalo natancen, saj dva planerja tezko sledita vsem stanjem
operacij, ki se odvijajo v proizvodniji. Delo sloni na dveh zelo izkusenih planerijih, ki si delo
delita glede na skupine obdelovalnih strojev. S sprotnim dnevnim komuniciranjem sicer
Se lahko uspevata razreSevati konflitkne situacije. Zaradi povecanega obsega nalogov
jima za kakovostnejse planiranje zmanjka ¢asa. Pogosto se zgodi, da planer informacije
o trenutnem stanju proizvodnje ne dobi pravocasno. To je tudi eden od vzrokov, zaradi
katerih prihaja do zastojev v samem procesu proizvodnje dolocenega izdelka. Zaradi
slabe standardizacije in pomanjkljivosti pri sledljivosti postopkov je delo pogosto
moteno. Poleg tega pa delo oteZujejo Se nepredvidena narocila, ki jih podjetje potrdi in
s tem Se dodatno obremeni celotni proizvodnji postopek. Napacno planiranje privede
do zamud dogovorjenih rokov dobave koncnih izdelkov, pri ¢emer podjetje zaradi
posledic prestavljanja rokov dobave lahko izgubi zaupanje strank. Zelja podjetja je, da se

Ze v fazi potrditve narocila kupcem obljubi realne roke dobave izdelkov.

Trenutni proces se zacne s prejetim narocilom kupca, kot je prikazano na sliki 4.2.
Narocilnica vsebuje Zeljene izdelke in njihovo koli¢ino. Na podlagi narocilnice se naredijo
delovni nalogi za posamezne postavke in nabavi material. Po nabavi materiala se delo
nadaljuje s planiranjem operacij. Delovni nalogi se tako razdelijo po strojih glede na vrsto
obdelave. Sledijo aktivnosti planerja, ki mora prera¢unati in dolociti za¢etke operacij,
trajanje in predvideti zaklju¢ni rok operacij. Operacije mora dodeliti zaposlenim po
strojih. Med tem ¢asom tehnolog ureja in preverja ostale podatke operacij, ki so

potrebni za zacetek izvajanja operacij. Ko se dodelijo delovni nalogi in se jih potrdi, se v
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skladis¢e obdelovalnega orodja in merilnicev javi, da je potrebno pripraviti dolo¢ena
obdelovalna orodja in merilne pripomocke. Nastavljalec po sprejetju delovnega naloga
nastavi stroj za dolo¢eno operacijo in zabelezi ¢as priprave stroja. Prevzame potrebna
obdelovalna orodja in potrebne merilne pripomocke. Po nastavitvi stroja se zacne z
izdelavo izdelka. Ko je izdelano predvideno Stevilo izdelkov, operater izdelke ponovno
presteje in zaklju¢i z izdelavo izdelka. Operater nato dostavi izdelke v prehodno
skladisce, kjer ¢akajo na naslednjo vrsto obdelave oziroma skladis¢e. Delavci dostavijo
narejene polizdelke v prehodno skladis¢e, kjer se preverijo koli¢ina dostavljenih
izdelkov, obdelava in kakovost. Ko je zaklju¢ena zadnja vrsta obdelave, operater izdelke
dostavi v skladiS¢e. Tam se ponovno preveri Stevilo oddanih izdelkov. Izdelke odistijo in

zasditijo.

Nekaj osnovnih informacij o proizvodnji v prouc¢evanem podjetju:
e v proizvodnji je istocasno v delu 50—100 delovnih nalogov;
e pretocni ¢asi posameznih nalogov so od nekaj ur do nekaj tednov;
e precejSnje sodelovanje s kooperanti, kot izvajalci posameznih operacij za
toplotno in povrsinsko obdelavo izdelkov;

e delo seizvaja na tridesetih strojih.
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Slika 4.2 : Poslovni proces trenutnega stanja izdelave okovij
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4.4 Predlogi izboljSav

V prejSnjem poglavju smo opisali, kako podjetje trenutno izvaja svoje procese in kje se
kazejo slabosti njihovih procesov. Iz te analize bomo predlagali izboljSave, ki bodo glede
na tezave podjetja imele pozitiven vpliv na proizvodnji postopek in na poslovanje

podjetja, s cCimer bi izboljSali pretocnost poslovanja v proizvodnem podjetju.

Trenutno imajo v podjetju problem s planiranjem proizvodnje, saj ne deluje po
nikakrSnemu sistemu, kjer bi se planer lahko pravilno odlocal, katera narocila lahko
potrdi in katera ne. Trenutna informacijska infrastruktura v podjetju ne zagotavlja
dovoljsnje podpore pri planiranju in terminiranju proizvodnje. Potreben je sistem, ki bi
nadziral operacije v proizvodnji, sledil naroCilom kupcev in obvladoval proizvodne
kapacitete.

V obstojeCem nacinu dela se planiranje proizvodnje zanasa na izkuSenost dveh
planerjev, ki s pomocjo Excellovih tabel poskuSata vodit proizvodnjo in hkrati
najnujnejSo dokumentacijo. S pregledom nad proizvodnjo bi planerja lazje sledila poteku
proizvodnje in bi imela nadzor nad razpolozljivostjo strojev, materialom, sledljivostjo
nad dokumentacijo in prihajajoCimi narocili. Vse to pa bi planerjema omogocalo lazlji
pregled nad delom v proizvodnji. Tako bi laZje napovedala, kdaj bo potrebno delati vec
in ali je moZzno doloceno narocilo dokoncati do roka. Znala bi tudi ucinkoviteje
porazdeliti delo med zaposlene. Slika 4.3 prikazuje izboljSan proizvodni postopek z
implementacijo ERP resitve za planiranje in terminiranje proizvodnje. Z uvedbo resitve
(kosovnic, postopki operacij) bomo izpolnili pogoje za MRP in izracun kapacitet. Po tej
sliki bi izpolnili problem z urejenostjo postopkov, ki ga v prejSnjem stanju ni bilo. Planerja
bosta tako pridobila boljsi pregled nad potekom proizvodnje in vedela, kaj so njune
zadolZitve in kaj ne. Sistem bi omogocal spremljanje zmogljivosti kapacitet strojev,
stanje operacij, iz katerih bo jasno razvidno, kaj se na dolo¢enem stroju dela, koliko ¢asa
bomo potrebovali za izdelavo izdelka in se tako lahko boljSe pripravili na potrjevanje
narocil. Narocila bi si sledila po urejenem zaporedju in po stopnji prioritete. Z jasnejSim

proizvodnim planom se bo v proizvodnji ustvaril uéinkovit delovni proces, kjer bo
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delavec to¢no vedel, kaj bo pocel, in bo laZje opravljal svoje dolznosti v podjetju. Eden
od ciljev raziskave je preveriti, ali bo predlagana programska resitev pomenila kvalitetno

orodje za pomoc pri planiranje proizvodnje.
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Slika 4.3 Predlagan proces podjetja po implementaciji ERP paketa
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4.5 Pogoji za uvedbo in omejitve

Kljuéni pogoj za uvedbo nasih sprememb je seveda dobro poznavanje vseh proizvodnih
procesov, ki se dogajajo znotraj proizvodnjega podjetja. Na tem mestu moramo biti zelo
natancni pri opisovanju proizvodni procesov, da lahko natanéno odkrijemo slabosti in
pomanijkljivosti v njihovem delu ter jih odpravimo. Poskrbeti je potrebno, da podjetje

priskrbi dokumentacijo, s katero trenutno posluje, in opisSe njihove procese.

Omejitve, ki nas bodo omejevale pri nasih predlogih za izboljSavo, so predvsem podatki
iz proizvodnje. Ali podjetje Ze ima dolo¢eno dokumentacijo zbiranja podatkov? Ali
podjetje Ze zbira podatke, kako jih hrani, kako z njimi upravljajo ...? Na tej podlagi bomo
podjetju pripravili potrebne zahteve, ki se jih bo podjetje moralo drzati in upostevati za
dosego Zeljenih rezultatov. Nov ERP sistem prinasa veliko novega dela in ucenja, saj se
bodo morali zaposleni nauciti in pripraviti na nov nacin dela. Bistveni pogoji za uvedbo
ERP sistema so kosovnice in proizvodni postopki. Podjetje Ze ima doloCene podatke o
proizvodniji, s katerimi meri in dela, potrebno pa jih bo najprej pripraviti tako, da jih bo
ERP sistem znal prebrati in nam vrniti Zeljene rezultate. Dopolniti bo potrebno nekatere

nujne parametre, ki so pogoj za uspesno terminiranje.

Kljué¢ni med njimi so:
e podatki operacij in vrstni red,
e ustreznost normativov (izvajalni in medoperacijski ¢asi in/ali prekrivanja operacij
pripravno zaklju¢nih ¢asov),
e podatki strojev,
e koledar stroja,

e prioriteta nalogov.

Ta nadin dela bo podjetju koristil, saj se bo z njim zmanjSalo Stevilo zastojev,

nepotrebnega usklajevanja in ¢asa.
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5 PROIZVODNI INFORMACUSKI SISTEM SISTEMS8

V tem poglavju bomo podrobneje pogledali programski paket Sistem8 in proucili
njegovo delovanje ter spoznali njegovo uporabnost in fukncionalnost pri planiranju
proizvodnje. Programski paket SISTEM8 omogoca povezanost med razli¢cnimi poslovnimi
procesi v podjetju znotraj podjetja. Njegove prilagodljive funkcionalnosti pripomorejo k

povezanosti poslovnih procesov.

5.1 Predstavitev proizvodnega informacijskega sistema SISTEM8

SISTEM8 je celovita programska reSitev (ERP — Enterprise Ressource Planning),
namenjena proizvodnemu podjetju. Sistem8 je proizvodni informacijski sistem za
planiranje proizvodnih virov. Omogoca izvajanje nadzora nad proizvodnjo in vsemi
poslovnimi procesi v proizvodnem podjetju. PIS SISTEMS8 je ucinkovito orodje za
podrocje planiranja in terminiranja proizvodnje. SISTEM8 pomaga podjetju povecati
produktivnost z ucinkovitim obvladovanjem kapacitet. Programske resitve za planiranje
proizvodnje so stalno podvrZene nenehnim spremembam in prilagoditvam razmeram na
trgu. Hitro spreminjajoca se informacijska tehnologija je narekovala razvoj novega IS —
SISTEMS. Ta je bil izdelan za potrebe Svicarskega IT podjetja Europa3000, ki ga trzi v
evropskem prostoru. Podjetje MSOFT se je omejilo na trZzenje v slovenskem prostoru.
Proizvajalec MSOFT uvrs¢a paket med dva tuja najbolj razSirjena paketa v nasem
prostoru (SAP in Infor-Baan) in le nekaj ostalih programski reSitev slovenskih

proizvajalcev, ki pokrivajo podrocje proizvodnje.

Sistem8 je sestavljen iz ve¢ modulov, ki pokrivajo podrocja veline poslovnih funkcij v
podjetju. PIS SISTEMS8 zaradi svoje modularne strukture in integriranosti proizvodnim
podjetjem omogocda vpeljavo toliksne racunalniSke podpore, kot jo potrebujejo.

SISTEMS je sestavljen iz modulov, ki po vsebini pokrivajo posamezne poslovne funkcije
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ali sklope poslovanja. Podjetje na podlagi izbire lahko vkljuci ali naknadno naroci razli¢ne

module.

IS deluje na okolju Windows s streznikom Microsoft SQL. Je zdruzljiv z orodji zbirke
Microsoft Office (Word, Excel, Outlook, Access). Deluje v arhitekturi client/server. Za
potrebe proizvodnje proizvajalec svetuje opremljenost delovnega delovnih mest
(strojev) z osebnimi racunalniki z zasloni na dotik in Citalci bar kod.

Slika 5.1 prikazuje zacetni meni IS SISTEMS.

A SISTEME Mot diowo,
-:.—- ey 4

Prilagoditve

I = || (2 Priagoditve list

Artikli in zaloge Strogkesmatmiimaunds | (3) Priagodive oken

(4) Prilagoditve menijev

(5) Nastavitve funkcionalnosti

Narocila kupcev ' NADZOR PROIZVODN JE

Glavna knjiga /

/ TERMINIRANJE PROIZVODNJE

Dobaviteli k [ PLANIRANJE PROIZVODNJE
Place \

Nabava

Kupci

Teh.dokum.proizvodnje

Fakturiranje

Statistika prodaje

[ Ver :I Delo Il Disk :lPodpora;l Upor.; IEE

Slika 5.1: Uvodni meni Sistema8

PLANIRANJE PROIZVODNIE je integralni del poslovnega IS SISTEM8. Modul sluZi
planiranju, spremljanju in uravnavanje proizvodnje. Namen modula je zagotoviti

optimalno uporabo materialov, kapacitet in ostalih virov. Je sklop konceptov in
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funkcionalnosti, ki predstavljajo programsko orodje prodajnikov, nabavnikov in

planerjev za planiranje ter predvsem za obvladovanje sprememb.

TERMINIRANJE S8 je integrirano z moduli prodaje, nabave in samega planiranja
proizvodnje. Prednosti tega so:
e ni potrebe po medsebojni izmenjavi podatkov med ERP-sistemom in APS-
programi (zunanji programi za terminiranje — Advanced Planning System),
« podatki so sproti azurni na vseh mestih takoj po vnosu (real time),

o prilagoditve in s tem dodatni stroski investicije niso potrebni.

Je ucinkovito programsko orodje za razvrs¢anje opravil v proizvodniji s ciljem optimalne
izkoriS¢enosti kapacitet. Za razliko od podobnih samostojnih programskih orodij je
integralni del IS in predstavlja vez med planiranjem materialnih potreb in razpoloZljivimi

kapacitetami (stroji, orodji, delavci, kooperanti ...).

NADZOR PROIZVODNIJE (MES) je namenjen vnosu povratnih informacij iz proizvodnje,
ki so pogoj za ucinkovito planiranje in terminiranje v realnem casu. Vsebuje Stevilne
preglede in analize poteka v proizvodniji, ki sluZijo uravnavanju proizvodnje.

Ponudnik reSitve MSOFT za to podrocje izdeluje specificne programske resitve,
prilagojene vsakemu podjetju posebej. Prednost tega je, da so te resitve integrirane v
ERP paket (ni potrebe po prenosu podatkov) in so podatki takoj aZzurni. Brez slednjega

ni ustreze ucinkovitosti pri sprotnem uravnavanju proizvodnje.

RAZVOJ, TEHNICNA DOKUMENTACIJA, KAKOVOST
Ta segment proizvodnje pokriva sledeca podrocja:
« razvoj tj. tehnologija (kosovnice, postopki, orodja ...);
e spremljanje sprememb tehni¢ne dokumentacije in dostopnost le-te na razli¢nih
mestih v programu oz. delovhem mestu;

« kontrola kvalitete (merilni protokoli ...).
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PIS SISTEMS8 vsebuje module za vse poslovne funkcije:

Prilagodljivost sistema omogoca povezavo z drugimi zunanjimi resitvami.

poslovni partneriji,
artikli in zaloge,
prodaja,

glavna knjiga,
kupci,

dobavitelji,
nabava,
fakturiranje,
projekti,
statistika,

nadzor proizvodnje,
obracuni,

proizvodnja.

5.2 Namestitev programskega paketa SISTEMS8

Prou¢evanemu podjetju bomo PIS SISTEM8 namestili na testni racunalnik, kjer se bo
podjetju predstavila uporabna vrednost resitve. Proces obvladovanja kapacitet v
prou¢evanem podjetju je cilj, ki ga Zelimo doseli. Paket SISTEM8 je IS, ki bo

proizvodnjemu podjetju izboljsal trenutno stanje proizvodnje.

SISTEMS8 deluje kot streznik odjemalec (anglesko client-server) arhitekturi. SISTEM8
deluje na okolju Windows operacijskih sistemov. Integriran je z zbirko orodij Microsoft
office (Word, Outlook, Excel ...). Podatkovna baza je MSSQL (od proizvalca Microsoft), ki

je zelo razsirjena, zanesljiva in cenovno ugodna. Za manjsSe uporabnike je celo brezplaéna
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do velikosti baze 10 GB podatkov. SISTEMS8 podpira verzije MSSQL, od 2008 R2 pa do
najnovej$a MSSQL 2019.

5.3 Uporaba sistema SISTEM8

Primarna dejavnost proizvodnega podjetja je proizvodnja izdelkov. Namen
proizvodnjega podjetja je torej, da proizvaja izdelke, ki jih na koncu tudi proda. Pri tem
nam IS pomaga optimizirati in prilagoditi proizvodnjo tako, da bo podjetje svoje izdelke

lahko hitro in u¢inkovito proizvedlo ter jih dostavilo do roka.

IS SISTEMS8 podjetju omogoca planiranje proizvodnje, ucinkovito uporabo strojev in
moznost nadzora nad razpoloZljivimi kapacitetami. To bo doseglo z optimalno
razdelitvijo nalog/operacij po strojih. Podjetje bo moralo pred tem vnesti vse zahtevane
podatke, ki jih bo program potreboval za izracun terminov zacetkov in koncev

posameznih operacij in s tem zasedenosti kapacitet v posameznih terminskih enotah.

Vnos artikla

Nacin dela s PIS SISTEM8 bomo podrobneje prikazali preko postopka vnosa podatkov
artikla, kar je prvi korak pri pripravi podatkov za planiranje proizvodnje oz. pri vsakem
ERP sistemu. Pri tem postopku bomo opisali Se nekatere karakteristike sistema, ki se

nanasajo na uporabo in prilagodljivost paketa.

Ko zaZenemo program, se nam pojavi namizje programa, kot nam prikazuje slika 5.2.
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Slika 5.2: Namizje paketa SISTEMS8

Na namizju je vec podrocij, ki si jih lahko uporabnik prilagaja in vizualizira. Dostop do
posameznih podrocij je tudi avtoriziran za posamezne uporabnike. V podrocju moduli

uporabnika se prikaZzejo le tisti moduli, za katere je nek uporabnik avtoriziran.

Na zacetnem meniju izberemo modul Artikli in zaloge MO03. Po izboru modula se
prikaZzejo t. i. meniji, ki so na voljo uporabniku pri delu s tem modulom. Z izbiro na

posamezno tocko se prikazejo podmeniji, kar prikazuje slika 5.3.
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Slika 5.3: Stranski meni
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Za nadaljevanje postopka vnosa artikla pritisnemo gumb (1) Artikli/Skupine/Storitve, ki
nam odpre nove funkcije. Izberemo gumb Artikli, ki nam odpre obrazec za vnos artikla,

kar vidimo na sliki 5.4. Izberemo gumb vnos, saj Zelimo vnesti nas artikel.

Artikel X
— Artikel Zaloga
Artikel 8100030 Koda kupca Zaloga 0,00
Naziv-1 Kljuka okenska STD-desna (sestav) Signalna zaloga 0,00
Naziv-2 Rezervirano 400,00
Naziv-3 Naroeno 300,00
An-1 Door knobs STD (ass) Koli¢ina za narocanje 0,00
An-2 Aktivna zaloga 0,00
An-3
EM Kos - GISK  KLJ r— Krmilni podatki
Kolit ceno 1,00 Klasifikat Tip planiranja \]
Konto 6300 Lokacija Dobavni/Izdelavni rok 0
Lot/serije Dobavitelj Na&in narotanja
Cikel naroéanj 0
— j — Ostali podatki——— | Tabela za plan
Koda DDV 0o Statistika Koli¢ina/obdobje 0,00
NPC 8,00 Konto prih. Naéin izdaje
Bruto prod.c. 976 Tarifa KN EU Tip seta
Vrsta cenika 1] Norma 0,00
Tabela rab/kol Tip zal(kosovni) 0
Rabat % 0,00 St.kosovnic 1
Zapora rabata []
— Nab ene — Rotne cene
Polna nabavna 0,00 Cena-1 0,00
Povpr.nab.cena 0,00 Cena-3 0,00
Zadnja nab.cena 0,00 Datum1 L2z
E-dokument C:\Sistem8\ASLIKEWKIjuka-slika.jpg L]
Ne-1
Ne-2
Ne-3 TD-810-300D

Slika 5.4: Vnasanje artikla

Pri vnosu posameznega podatka ali zapisa program v statusni vrstici prikaze nabor
moznih akcij nad tem podatkom/zapisom ali pa prikaze pomoc uporabniku. Izberemo jih

lahko s tipkovnico ali z miSko, kot je prikazano na sliki 5.5.

fef prfetnteta] |jetated

F1=Podrobnosti F2=<< F3=:=> T.E. F4=MNalogi v obdobju F5=Tisk F7=Delavci F8=Excel FO=Skupine F11=Glajenje

Slika 5.5: Komande v statusni vrstici
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5.4 Podatki za proizvodnjo

V tem poglavju bomo opisali glavne podatke, ki jih moramo imeti za planiranje

proizvodnje.

5.4.1 Podatki artiklov

Podatki artiklov so pogoj za vnos kosovnic in v nadaljevanju celotne tehnologije. Prikaz

vnosa artikla vidimo na sliki 5.6.

Artikel LIS
— Artikel — Zaloga
Artikel 3100030 Koda kupca Zaloga 0,00
Naziv-1 Kljuka okenska STD-desna (sestav) Signalna zaloga 0,00
An-1 Door knobs STD (ass) Rezervirano 400,00
EM Kos = Narofeno 300,00
Kolic/ceno 1,00 Kolicina za narocanje 0,00
GLSK KLJ / Aktivna zaloga 0,00
Dobavitelj o —
KedaDDV 00 =, — Krmilni podatki
Cena 0,00 Tip planiranja 0
Tip seta Dobavni/Izdelavni rok 0
Kosovni 0 Nacin narocanja
Norma 0,00 Cikel naroanja 0
Cena-1 0,00 Tabela za plan
Datuml By Kolitina fobdobje 0,00
Macin izdaje
St.kosovnic 1
E-dokument C:\SistemB\ASLIKEKIjuka-slika jpg ||

Slika 5.6: Vnasanje matic¢nih podatkov artikla

Artikel

Artikel ponazarja Sifro artikla. Vsi artikli (materiali, polizdelki in izdelki), ki so predmet
vodenja zalog in s tem tudi MRP, morajo biti poSifrirani in v Sifrantu artiklov. Sifriranje
artiklov je pomemben dejavnik uspeSne uporabe ERP sistema. Posledi¢no je to podrocje

potrebno podrobneje analizirati z vseh vidikov, predvsem tudi z vidika tehnologije.

Za Sifriranje artiklov obstajajo razlicni modeli, vendar mora vsako podjetje zase izdelati

lasten Sifrirni sistem. V proucevanem podjetju bomo predlagali sledeci, delno govoreci
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sistem. Delno govore¢ pomeni, da bodo uporabniki Ze iz same kode artikla prepoznali

oshovne karakteristike.

Predlog Sifrirnega sistema artiklov za proucevano podjetje je prikazan na sliki 5.7 in je

sledec:

199999 A xx
1 — prvo mesto kode — tip artikla:
1 — materiali, ki jih kupujemo in nato problikujemo (cevi, profili, plocevine ...)

2 — materiali, ki jih kupujemo in vgrajujemo taksne, kot so (vijaki, matice ...)

3 — polizdelki
8 —izdelki
9 — ostalo

99999 — tekoca zaporedna Stevilka

A — karakteristika-1:
L — leva (kljuka)

D —desna

xx —dodatna karakteristika po potrebi (povrsinska obdelava, zas¢ita, barva, kvaliteta

).

DB: Artikli

Artikel Naziv GLSK Klasif EM Zaloga Narogeno| Rezervirano Cena Kollcena
(100007 [Cevi20t544301 M [ [m | 000 100000l 66000l _ 000 1.00]
100072 Palica fizd4 MA m 0,00 1.000,00 0,00 0,00 1,00
100162 Palicafi18 1.4305 sv MA m 0,00 1.000,00 140,00 0,00 1,00
100285 Palica fi17 messing MA m 0,00 1.000,00 0,00 0,00 1,00
200029 PodloZka S5 MA Kos 0,00 2.000,00 3.100,00 0,00 100,00
200030 Vijak M5x16 DING6912 MA Kos 0,00 2.000,00 3.100,00 0,00 100,00
300345 Rocaj STD DRO Kos 0,00 5.500,00 3.100,00 0,00 1,00
300346 Telo kijuke (s pudo) NOS Kos 0,00 0,00 3.100,00 0,00 1,00
300353 Pu3a MS VPE Kos 0,00 0,00 3.200,00 0,00 1,00

Slika 5.7: Sifrant artiklov
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Naziv artikla

Nazivi artiklov so najpogostejsi podatek artiklov za potrebe hitrega iskanja, zato je
pomembno, da jih uporabnik vnasa sistematicno, in sicer glede na dogovorjena pravila.
Uporabil sem sledeca pravila za vnos artiklov:

samostalnik + pridevnik + dimenzija + (standard) + kvaliteta

5.4.2 Standardne kosovnice

S kosovnico definiramo, iz ¢esa je dolocen proizvod sestavljen. Proizvod delamo iz
polizdelkov in kupljenega materiala. PokaZe tudi hierarhijo sklopov, podsklopov,
komponent, materialov in s tem tudi potek izdelave doloenega proizvoda. lzraz
standardna kosovnica je uveljavljen v serijski proizvodnji, saj nek polizdelek ali izdelek
obi¢ajno delamo iz istih artiklov. Ob tvorbi delovnega naloga iz standardne kosovnice

nastane kosovnica delovnega naloga.

Podatke kosovnic proizvajalec paketa uvrs¢éa med podatke tehnologije, ki so:

e podatki kosovnic,

e podatki proizvodnega postopka,

e podatki orodij pri izdelavi.

Za vnos kosovnice bomo z zacetnega menija modula proizvodnje na stranskem meniju

izbrali zavihek tehnologija, kot prikazuje slika 5.8.
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@fl PPS-Proizvodnja M32 - m] ®
Modul Obdelava Mastavitve Sistemske nastavitve Opcije Orodja  Pomoeé
Partner Artikel Konto 5TM Projekt [ 7 Prodaja ' Finance Statistika ik Podietie |
3 <L) : b -] 900 DEMO MSOFT
- 8 & v B 5 'w a P2
PLAMIRANIE PROIZVODNIE
‘ Poslovni partnerji M02 ‘ ‘ M31-Obracuni (1) Delovni nalogi
(2 mrp
‘ Artikli in zaloge M03 ‘ e
(4) Lzpisi
‘ Prodaja M04 ‘ || (5) Tehnologiia
(6) Sifranti {in refresh-)
‘ Glavna knjiga M0S ‘ (7) Nastavitve

Slika 5.8: Vnasanje kosovnice

Izberemo Obdelava kosovnic/postopkov > Odbelava kosovnice+kalkul. in na koncu
izberemo vnos, saj bomo vnesli kosovnico za nas izdelek (ro¢aj STD). To vidimo na sliki

5.9.

PLAMIRAMIE PROIZVODMIE
Tehnologija

Obdelava kosovnic/postoplkoy
Obdelava kosovnice Healkul,

(1) vnos

(2 Pregled /INFO kopiranje
(3) Sprememba

(4) Brisanje

(5) 5td. kalkuladia
(5) 5td.kalk-2 (paketno za kolifino)
(7 5td.kalkuladja3- po 2-h cenah iz

Slika 5.9: Stranski meni za vnos kosovnice

Odpre se nam glava tehnologije, v kateri so podatki, ki se nanasajo na kosovnico in

postopek, kot prikazuje slika 5.10.
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Slika 5.12: Pozicije kosovnice
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Glava kosowvnice [
— Osnowvni podatki — Dodatni podatki
Artikel 8100020 Opt.proizv.kol. 1.000,00
Naziv variante Kljuka okenska STD-desna Norma kos/uro 0,00
Naziv artikla Kljuka okenska STD-desna (sestav) Klasif-1
Veljavno od 01.01.21 [E| do 31.1255 |E|Predpost.SKL Klasif-2 03
Aktivna Klasif-3 2
Mormativna kolicina 1,00 Klasif-4
Razgradnjaza DN [ | Kupec
Razgr. za kalkul. Tip kode 0
Kratki tekst Projekt
Tekst Pri pakiranju dodati kljuéek imbus 4 ~ STM
VRPR
L
— Podatki izdaje Odgovorni Datum vnosa 26,0721 |
St.risbe TD-810-200D Tehnolog LS Vnesel 01
Revizija 03 Tehnol.odobril BT Dat.zad.spr. 20.07.21 )
Izdaja 2 Razvoj.odobril BK Spremenil 01
e-Dokument [ Kakov.odobril RM Stsprememb 3
Slika 5.10: Vnasanje glave kosovnice
Primer kosovnice za kljuko iz proucevanega podjetja, kar prikazuje slika 5.11.
Slika 5.11: Kljuka
Vnos pozicij kosovnice prikazuje slika 5.12.
Kosovnica: 810003D 0001(Kljuka okenska STD-desna) [ X
Poz At |Atikel |Nazv J KoligGina| EM  |lzmet (%)| Akt | Stvar.
0000 300345 Rocaj STD 1,0000 Kos 0,00 ¥ 1
000020 0000 300354 NosilecrocajaSTD 1,0000 Kos 0,00 ¥ 1
000030 0000 300346 Telo kljuke (s puSo) 1,0000 Kos 0,00 ¥ 1
000040 0000 200030 Vijak M5x16 DING6912 1,0000 Kos 0,00 ¥ 0
000050 0000 200029 Podlozka S5 1,0000 Kos 0,00 ¥ 0
r




Na sliki 5.13 je strukturni prikaz celotne kosovnice za vse nivoje.

300345 300354 300346 200030 200029
Roéaj drzalo Nosilec Telo kljuke Vijak M5 x 16 PodloZka S5

!—‘—\

500020 500020
Plos¢ica fi=20mm Ploscica fi = 20mm

100162
Palica fi=18mm 300368
Telo - surovec

300353 100072
Pusa MS Palica fi=24mm

Kongni

izdelek

100285
Palica fi=17mm
bron

Polizdelek

Potreben
material

Slika 5.13: Strukturna kosovnice kljuke

Za izdelke in polizdelke bomo odpirali delovne naloge, zato je Ze pri definiranju kosovnic
pomembno upostevati nacin izdelave ali tehnologijo, s katero bomo izdelali nas izdelek.
V glavi kosovnice definiramo podatke, ki veljajo za vse strukture tehnologije za nek

artikel (kosovnica, postopek, povezave pozicij z operacijami).

Varianta
Posamezen artikel ima lahko eno ali vec variant. Varianta se lahko nanasa na kosovnico
(npr: razliéne barve istega izdelka) ali na razlicen postopek. Z vidika planiranja kapacitet

so variantni postopki pomembni, ko gladimo kapacitete.

Normativna koli¢ina
Podatek, ki pove, za kaksno kolic¢ino je vnesena kosovnica in €asi za postopek. V kosovnici
ali postopku lahko pri posamezni poziciji definiramo tudi drugaéno koli¢ino, ¢e je to

smiselno.

Razgradnja za DN
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To je pomemben podatek v procesu kreiranja delovnega naloga.

B Pri prenosu na nalog za ta polizdelek bo polizdelek nastopil v kosovnici naloga,
posledicno pa bodo zanj racunane potrebe, razpolozljivost (obi¢ajna uporaba

kosovnice).

& Prikopiranju na nalog ta polizdelek ne bo vpisan v kosovnico naloga, temve¢ bodo
vpisane njegove komponente (njegova kosovnica). Obi¢ajna uporaba je, ko se

odlo¢imo, da bomo dolo¢ene polizdelke delali znotraj nadrejenaga naloga.

V nasem primeru bi tako lahko polizdelek Pusa MS izdelovali kar znotraj izdelka Telo s

puso in na ta nacin zmanjsali Stevilo nivojev v kosovnici kljuke.

5.4.3 Standardni tehnoloski postopek

Tehnoloski postopek je nabor operacij, ki jih je potrebno izvesti pri izdelavi polizdelka
oz. izdelka. Mednje sodijo tudi operacije, ki jih izvajajo kooperanti, in nekatere ostale
operacije, ki lahko (ali ne) vplivajo na terminiranje. Pravilni in aZurni podatki so
nepogresljivi in kljucni za pravilno nacrtovanje ter terminiranje proizvodnje. Za vsako
operacijo morajo biti proizvodnemu postopku dolocena potrebna sredstva za izvajanje

operacij.

Na operacijah se dolocijo €asovni normativni, podatki o izvajalcih, opcijsko pa Se
opredelitev resursa, na katerem se delovna operacija izvaja, delovni stroji in delovna
mesta, na katerih se bodo izvajali delovni postopki. Orodja in naprave razvrs¢amo hkrati
s stroji in z delovnimi mesti. Da zadostuje potrebam operacij, moramo zagotoviti to¢ne
in azurne podatke. V okviru dolocitve predvidenega ¢asa ugotovimo potrebni ¢as za

izvedbo delovnih operacij postopka.
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Postopek je klju¢ni nosilec podatkov za izvedbo terminiranja in posledi¢no za upravljanje
kapacitet. Ti podatki so klju¢ni za proizvodnjo, ker se na njih izvaja terminiranje,

nacrtovanje kapacitet, obracun stroskov ...

To storimo tako, kot da bi vnasali kosovnico samo. Na koncu ne izberemo vnosa, ampak

izberemo spremembo, kot je razvidno s slike 5.14.

@# PPS-Proizvodnja M32 - ] X
Modul Obdelava Mastavitve Sistemske nastavitve Opcije  Orodja Pomod
Partner Artikel Konto STM Projekt 6 7 Prodaja ' Finance Statistka 11 ‘

5 ».g ’ - £ - 4 =~  [900 DEMO MSOFT

=» S u v 8 § W af b

PLAMIRANIE PROIZVODMIE

Tehnologija

Obdelava kosovnicfpostopkoy
Obdelava kosovnice +kalkul.
(1) vnos

() Pregled {INFO fkopiranje

| @ Sprememba

(4) Brisanje

(5) 5td. kalkuladja
(6) Std. kalk-2 (paketno za kolidna)
(7 std.kalkuladja3- po 2-h cenah iz|

Slika 5.14: Vnasanje standardnega tehnoloskega postopka

Odpre se nam znano okence za kosovnico. V polje artikel vpiSemo Sifro artika, kateremu
bomo dodelili postopke. Za vnos postopka moramo pritisniti gumb F3, kot nam prikazuje

slika .
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afl PPS-Proizvadnja M32 — ] ®

Modul Obdelava Mastavitve Sistemske nastavitve Opcije  Orodja  Pomod

Partner Artikel Konto 5TM Projekt 6 7 Prodaja ' Finance 'Statistka 11
- | E é? = P-:g = % il 2.". [300 DEMO MSOFT
Glava kosovnice LAl
— Osnovni podatki — Dodatni podatki
Artikel 300345 Varianta 0001 Opt.proizv.kol. 1.000,00
Naziv variante Rotaj drzalo Norma kosfuro 0,00
Naziv artikla Rocaj drialo Klasif-1
Veljavno od 220721 |B| do 31.1255 |E|Predpost.SKL Klasif-2
Akt Klasif-3
Koli€ina 1,00 Klasif-4
Razgradnjaza DN [] Kupec
Razgr. za kalkul. [ Tip kode 0
Kratki tekst Projekt
Tekst ~ STM
VRFR
v
— Podatki izdaje Odgovorni Datum vnosa  22.07.21 |B)|
Rev: Tehnolog Vnesel 0o
Izdaja Tehnol.odobril Datzad.spr. 27.07.21 [E]
e-Dokument = Razvoj.odobril Spremenil 0o
Kakov.odobril St.sprememb 1

o i i [edi]

F1=Pomoé F2=Kosovni14 F3=Postopki I:4=P0\rezave F5=Tiskanje DM F&=Kopiranje el. INS |pon., 16.08.21 15:54

Slika 5.15: Vnasanje postopka

Odpre se nam okno za vnos operacij tehnoloskega postopka. Pred vnosom

tehnoloskega postopka moramo vnesti sledece podatke:

« tehnoloska delovna mesta (skupine) in stroje,
« standardne operacije,

« ostale podatke (po potrebi): orodja, merila, risbe, ostalo dokumentacijo ...

Operacije: 300345 0001(Rocaj STDizvoz) LI
Pos Alt. % |NaslPoz | Std.oper.|Opis TOM KolJcikel| Altias| CasStrojath)| Mastav.| CasDel(h)| %izm
gooo 100 000015 8 Struzenje 3T 0,00 120 0,0333 4,00 0,0333 0,00
000015 0000 100 000020 R Rezkanje RE 0,00 60 0,0167 4,00 0,0167 0,00
000020 0000 100 000030 PR Strojno pranje PROT 150,00 180 0,0500 0,50 0,0100 0,00
000030 0000 100 000040 W-A Warjenje - avtomatsko WVSAD1 0,00 60 0,0167 0,50 0,0167 0,00
000040 0000 4100 000000 B BruZenje - skupno BS00 0,00 150 0,0417 1,00 0,0417 0,00
Skupina z zamenljivimi stroji Stroii

Slika 5.5.16: Postopki
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Alt. — alternativa
Na tem mestu tehnolog lahko navede vec alternativnih operacij, ki jih lahko planer

uporabi v glajenju kapacitet, in sicer v primeru, ko bo osnovni stroj prezaseden.

Std.oper. — standardna operacija
Standardne operacije so Sifrant standardnih del. V sistemu so uporabljene kot

pripomocek pri vnosu operacij v tehnoloski postopek.

Tehnolosko delovno mesto (TDM)
TDM —tehnolosko delovno mesto — je lahko:
e posamezen stroj,

« skupina strojev.

Tehnolog lahko v skupino vnese razli¢ne stroje in definira, kateri stroji bodo v tej skupini
zamenljivi. Pri tem bo program pri terminiranju naloga avtomatsko preveril, kateri od
strojev je v Zeljenem terminu najmanj obremenjen. Avtomatsko bo dodelil operacijo za

delo na stroj, ki bo znotraj te skupine najmanj obremenjen.

Alt.cas — alternativni cas
Vsiizracuni casi v sistemu temeljijo na urah, tehnologi pa pri vnosih normativov ¢as lahko
vnasajo v sekundah ali minutah. Pretvornik ¢asa vnesemo v nastavitvah sistema. V

nasem primeru so tehnologi Zeleli vnos v sekundah.

Cas stroja

To je izvajalni ¢as stroja.
Cas za nastavitev stroja

V procesu izdelave izdelka lahko privede do razlicnih situacij, ki lahko vplivajo na

terminiranje. V primerih, ko so ¢asi nastavitve stroja vec ur, je zato potrebno ta ¢as

68



navesti posebej. V naSem primeru je taka operacija "struzenje", saj CNC stroj
pripravljamo kar 4 ure.

Podatek je pomemben tudi pri glajenju proizvodnje in Se posebej v dispeciranju tj.
dolo¢evanju vrstnega reda operacij na nekem stroju. Ce je mozno, delamo zaporedno
take opercije, ki ne zahtevajo prevec¢ preureditve stroja za naslednjo operacijo. Take

operacije delamo zaporedoma, da skrajSamo potrebni ¢as za nastavitev stroja.

Cas delavca
Sluzi izra¢unu potrebnega Stevila ur delavcev. V praksi so primeri, ko delavec posluzuje
vec strojev in obratno — vec delavcev dela na enem stroju. Pri planiranju kapacitet lahko

pride do situacij, da je kapacitete strojev dovolj, ni pa dovolj delovne sile.

5.4.4 Standardne operacije

Standardne operacije so pripomocek pri kreiranju tehnoloskega postopka. So nosilci
standardnih vrednosti oz. podatkov, ki se pri vnosu postopka prenesejo v tehnoloski
postopek. Na samem postopku posamezne podatke lahko spremenimo ali dodamo.

Dodajanje standardnih operacij pois¢éemo na stranskem meniju (gumb Sifranti nato

standardne operacije in vnos), kot vidimo na sliki 5.17.

~» |901 Murnikd.o.o.
-

| PLAMIRAMIE PROIZVODMIE
| Zifranti (in refresh-)

Standardne operadije (Std)

(1) Vnos

(2) Pregled

(3) Sprememba
(4) Brisanje

Slika 5.17: VnaSanje standardnih operacij
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kot prikazuje slika 5.18.

Modul Obdelava Nastavitve Sistemske nastavitve Opcije Orodja Pomoc

[Partner Artikel

= 3

STM | Projekt 6

¥

o

7Prodaja Finance

¥ 'w

IStatistka 11

it

Std.oper.

— O

i podatki

Std.oper.

Opis

Kooper. oper. O
Dobavitelj
Dob.Cena(/EM)
Min.fiksna cena

— Prekrivanje

TEDM

Cena oper-1./h
0,00
0,00

Cena oper.-2/h

— Info

0,00
0,00

— Orodja

Po pritisku na gumb vnos se nam odpre prazen obrazec za vnos standardnih operacij,

Tip prekrivanja
Cas prekrivanje
Prekrivanje v %[ ]

0,0000

>

Slika 5.18: Vnasanje standardne operacije

V naSem primeru smo vnesli standardno operacijo za ro¢no brusenje, ki jo bomo

potrebovali pri terminiranju proizvodnje. Omenjeno prikazuje slika 5.19.

@ PPS-Proizvodnja M32
Modul Obdelava MNastavitve Sistemnske nastavitve Opecije  Orodja Pomod
Partner Artikel Konto 5TM Projekt (3] 7 Prodaja  Finance Statistka 11
3] e 4 | B
» 8 & v [ 5 '® af
Std.oper. [ 1] X]
— Osnovni podatki — Orodja ———
Std.oper. B-RSP-100 TEDM BS
Opis BruZenje roéno stabilno plosko 100
Kooper. oper. O
Dobavitelj Cena oper./h 0,00
Dob.Cena(/EM) 0,00 Cena oper.2fh 0,00
Min.cena 0,00
Prekrivanje Info
Tip prekrivanja 1 [
Cas prekrivanje 0,0000 A
Prekrivanje v % [_]
v

Slika 5.19: Vnasanje operacije za brusenje
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Std.oper.

— Osnowvni podatki

Std.oper. B-5PM TEDM BS04
Opis BruZenje strojno plosko mokro
Kooper. oper. ]
Dobavitelj

Dob.Cena(/EM) 0,00
Min.fiksna cena 0,00

Cena oper-1./h
Cena oper.-2/h

— Orodja

0,00
0,00

Prekrivanje — Info

Tip prekrivanja 1
Cas prekrivanje [{IN
Prekrivanje v % |

Slika 5.20: Vnasanje podatkov standardnih operacij

Za terminiranje so pomembni podatki standardnih operacij, kot je prikazano nasliki 5.20

v rde¢em okvirju. Ti podatki se bodo pri kreiranju standardnega proizvodnega postopka

prenesli na operacije, kjer pa jih pri posameznem postopku za nek artikel lahko

popravimo.

Slika 5.21 prikazuje del Sifranta standardnih operacij za brusilne stroje:

Cperacija Maziv

B BruZenje - skupnao

B-RSC-4160 BruZenje rocno stabilno celo A160
B-RSC-SBR BruZenje roéno stabilno éelo SBR
B-RS0-100 BruZenje rocno stabilno okroglo100
B-RS0O-4160 BruZenje rocno stabilno okroglo A160
B-RS0-445 BruZenje rocno stabilno okroglo A45
B-RS0-5BZ BruZenje rocno stabilno okroglo SBZ
B-RSP-100 BruZenje rocno stabilno plosko 100
B-RSP-3B7 BruZenje rocno stabilno plosko SBZ
B-RSR-5BZ BruZenje rocno stabilno robovi SBZ
B-5PM BruZenje strojno plosko maokro

Slika 5.21: Sifrant standardnih operacij

5.4.5 Tehnoloska delovna mesta in stroji

Tehnolosko delovno mesto je lahko posamezen stroj ali pa skupina zamenljivih strojev

(npr: rezkarji, struznice ...). Stroj je lahko tudi delovho mesto (ro¢na delovna mesta,
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montaza ...), ki ga zasedamo z operacijami iz tehnoloskega postopka naloga. Nosilec
podatka razpoloZljivosti kapacitet je stroj, ki ima v koledarju strojev dnevne
razpolozljivosti kapacitet. Ta podatek je kljucen pri terminiranju ter s tem zasedanju in

prezasedanju kapacitet.

Za vnos strojev na stranskem meniju izberemo gumb Sifranti > TDM-stroji in vnos, kot

prikazuje slika 5.22.

Modul Obdelava Mastavitve Sistemske nastavitve Opcije  Orodja  Pomoé

Partner Artikel Konto STM Projekt & 7 Prodsjs ' Finance ' Statistka 11 |
- = 30 . Ny by P ~1  [300 DEMOMSOFT
= 1 or 3 = =l ¥ o] e

| PLAMIRANIE PROIZVODNIE
| Sifranti (in refresh-)
TDM-stroji
I (1) ¥nos
(2) Pregled
(3) Sprememba
(4) Brisanje

((5) Koledar
(6) Zaznamli (stroj/planer)

Slika 5.22: Vnasanje stroja

Osnovni podatek stroja je dnevna razpoloZljivost stroja v urah. Stroj pogosto ne dela 8
ur, ampak manj. Posledi¢no je potrebno upoStevati dejanski ¢as stroja, ki je morda le 5—

7 ur.

Ko Zelimo vnesti stroj, izberemo gumb za vnos stroja. Ta nam odpre obrazec za vnos

stroja, ki izgleda tako kot na sliki 5.23.
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@il PPS-Proizvodnja M32

Modul Obdelava Mastavitve Sistemske nastavitve Opcije Orodja Pomod
Partner Artikel Konto STM Projekt & 7 Prodaja = Finance Statistka
TEDM
— Dsnovni podatki
Oznaka (Sifra) REO1
Madrejena skupina RE
Naziv EMCO MC HIPERMILL 70-50 XYZC+A
Ozko grlo (stopnja) 0
5t. delovnih mest ]
Klasifikat 1
Klasifikat 2
Uginkovitost{%) 0,00
Delo zunaj ]
Kooperant
— Kapacitete — Cene
Delovna kapaciteta (fh) 15,00 Strosek uporabe (fh) 30,00
Kapacitete simulacij 15,00 Posebni stroski ]
Zateteke 06:.00 Konec: 21:00
21:00 21:00 Prodajna cena(/h) 0,00
2100 2100 Min.prodajna cenal/h) 0,00
21:00 21:00 Mejni strosek uporabe (/h) 0,00
— Info
Dokument [ ]
Tekst ~
W
St.projekta Datum vnosa 19.10.18 |E| 00
STM 33 Dat.zad.sprem. 13.05.21 |E3| 06
VRPR Stsprememb 3

Slika 5.23: Vnasanje podatkov stroja

Slika 5.23 prikazuje primer stroja rezkarja, ki ga uporablja proucevano podjetje.
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5.4.6 Skupine strojev

Stroje lahko zdruzujemo v skupine strojev. Namen teh zdruzevanj je razli¢en. Z vidika
obvladovanja kapacitet sluzi pregledom razpolozZljivosti za celo skupino.

Skupine so pomembne za terminiranje. V kolikor je skupina strojev oznacena kot skupina
z zamenljivimi stroji, bo program pri razporejanju operacij na dolo¢en stroj znotraj
skupine razporedil operacijo (na tisti stroj v skupini zamenljivik, ki bo najbolj ustrezen).
Najustreznejsi bo tisti stroj, ki bo v izraCunani terminski enoti najmanj obremenjen. S
tem bo program sam optimiziral razporeditev, kar bo zagotavljalo ¢im krajsi pretocni ¢as

naloga.

Skupine strojev vnesemo tako, da na stranskem meniju izberemo polje Sifranti, nato

skupine TDM in vnos, kot vidimo na sliki 5.24.

o
X

=2 |901 Murnik d.o.o.
o

PLAMIRAMNIE PROIZVODMNIE

Sifranti (in refresh-)

Skupine TDM

(1) Vnos

(2) Pregled

(3) Sprememba
(4) Brisanje

(5) Koledar

Slika 5.24: Vnasanje skupin strojev
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Slika 5.25 prikazuje vnasanje Skupine TDM, v katero bomo vnesli skupino RE (oz.

rezkarje).
Skupina TDM X
Osnovni podatki
Skupina TEDM RE
Madrejens skupina FIRMA
Naziv Rezkari
Dokument
Delovna kapaciteta 15,00

Kapaciteta simulacij
Sk z zamenljivimi TEDM [+
Hadomestna skupina

Udinkovitost{%) 0.00
Prekriv/Medoper.Cas 0,0000
Posebni strodki Il
Tip — Tekst
Vrsta: 2 -
0= Skupina s podrejenimi skupinami
1= Skupina brez podrejenih TEDM W

2= Skupina s podrejenimi TEDM

Slika 5.25: Vnasanje podatkov v skupino TDM

Z vidika obvladovanja kapacitet je zelo pomembno, kako bomo postavili skupine strojev.
Pri zdruZevanju strojev v skupine moramo biti pozorni na zahteve, ki jih ima vsako
podjetje:

« razlicne lokacije strojev,

e usposobljenosti operaterjev, delavcev,

o pripadnost stroSkovnemu mestu ...

Na sliki 5.26 vidimo primer skupin strojev za rezkarje.

Podjetje ima 7 rezkarjev, ki smo jih razvrstili v 3 skupine:

RE Rezkarji
REK Rezkarji - klasiéni
RE-KLJUKE Rezkarji - zasedeno s kljukami

Slika 5.26: Razvrscanje strojev
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Na sliki 5.27 lahko vidimo Sifrant strojev in njihove skupine.

i DB:TDM-delovna mesta (191) L

I
Oznaka Maziv Nadom.sk L% | Nadrejeni StroZek-1/h| Capac. | ap.virt|acitete | Gin(%) |

o lBlankstof | | 000STR | 3000[2000/ 2000 | 000f&

|| | BS00 Brusilnica - splono 0,00 BS 30,00 700 7,00 0,00

R VAGNONE & BOERI SNC100B (brka) 0,00 BS 000 700 7,00 0,00
BS02 LOSER KS350 0,00 BS 0,00 700 7,00 0,00

| | BS03 SAMCO (oscilirka) 0,00 BS 000 700 700 0,00
BS04 Greif GB211-3 (titanik) 0,00 BS 30,00 700 700 0,00

1] B8-M1 Brusilnica - montaZa delavec 1 0,00 BS-M 20,00 700 7,00 0,00

T Brusilnica - montaZa delavec 2 0,00 BS-M 20,00 7,00 7,00 0,00
FDO1 Masterwood flow drill 0,00 FD 2500 700 700 0,00

| HOMNA SUNMEN MBB-1690 G 0,00 HON 30,00 700 7,00 0,00
12501 lzsekovalni stroj 01 0,00 125 10,00 7,00 7,00 0,00

|| koor Kooperacija 0,00 KOP 0,00 23,00 23,00 0,00

G Pralni stroj 0,00 FR 700 700 700 0,00
REO1 EMCO MC HIPERMILL 70-50 XYZC+A 0,00 RE 30,00 15,00 15,00 0,00
REDZ EMCO HIPERMILL 1200 XYZC 0,00 RE 30,00 15,00 15,00 0,00
REO3 EMCO MILL EG00 0,00 RE-KLJUKE 0,00 900 900 0,00

; RE04 YIDAEVEE0 YOPM XYZ 0,00 RE 30,00 15,00 15,00 0,00
RE0S BROTHER m140x2 XYZAC 0,00 5STR 0,00 20,00 20,00 0,00
REOG WD SEIKI 1050 L 0,00 RE 30,00 15,00 15,00 0,00

| | REKD1 Rerkar Prvomajska ALG 200 0,00 REK 2500 9,00 900 0,00
ROCH Rocna dela 0,00 ROG 25,00 20,00 20,00 0,00
ROF01 Rotofinis Rosler zeleni 0,00 ROF 15,00 7,00 7,00 0,00 =

- a3 = (]

Slika 5.27: Sifrant strojev

5.4.7 Koledar stroja

Koledar stroja je nosilec podatka o razpoloZljivosti stroja po posameznih dnevih.

Do koledarja strojev pridemo tako, da na stranskem meniju izberemo Sifranti > TDM-

stroji > Koledar in na koncu Obdelava, kot je razvidno s slike 5.28.
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- |901 Murnik d.o.0.
E

PLANIRAMIE PROIZVODMIE

Sifranti {in refresh-)

TOM-stroji

Koledar

|| (1) Obdelava

(2) Lzdelai 7a to leto
(3) Pobrisi za to leto
(4) Kopiranje keledarja

(5) Koledar oper. DM
(&) Gantogram

| (7) Doloditev leta za koledar |

| (8) Predloge praznikov |

Slika 5.28: Koledar strojev

V koledarju dolo¢imo nedelovne dneve in dnevno razpolozljivo kapaciteto stroja v urah.
Po izvedenem terminiranju naloga se v koledar vpiSejo tudi zasedene kapacitete po
dnevih. V koledarju stroja torej vidimo primerjavo razpoloZljivih kapacitet in zasedenih

kapacitet.
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Koledar: STR04 2021

Dan |Jul

Ce 16.00 100%
Pe 16.00 100%
S0 0.00 0%

Ne 0.00 0%

Po16.00 100%
To 16.00 100%
Sr16.00 100%
Ce 16.00 100%
Pe 16.00 100%
10 So00.000%

11 Ne 0.00 0%

12 Po16.00 100%
13 To16.00 100%
14 3r16.00 100%
15 Ce 16.00 100%
16 Pe16.00100%
17 S00.000%

18 Ne 0.000%

19 Po16.00100%
20 To16.00 100%
21 5r16.00100%
22 Ce16.00100%
23 Pe16.00100%
24 500.000%

25 Ne 0.000%

26 Po16.00100%
27  To16.00 100%
28 Sr16.00100%
29 Ce16.00 100%
30 Pe16.00100%
31 So0.000%

Avg Sep

MNe 0.00 0% Sr16.00 100%
Po 16.00 100% Ce 16.00 100%
To 16.00 39% Pe 16.00 100%
T s o o0 0%
SO - © . 0"
SR - 1- o 00
S00.00 0% To 16.00 100%
Me 0.00 0% Sr16.00 100%
S - - o0 o0
EHEOOOSR - 1: 0 00':
(TGO <o 0.00 0%
EBOOR ' © : 0
SO - 1< 0 00
S00.000% To 16.00 100%
Ne 0.00 0% Sr16.00 100%
O - - 00 100
SRR - 1< 00 00
OO - 00 0%
Ce 16.00 73% Me 0.00 0%

Pe 16.00 100% Po 16.00 100%
S00.000% To 16.00 100%
MNe 0.00 0% Sr16.00 100%
Po 16.00 100% Ce 16.00 100%
To 16.00 100% Pe 16.00 100%
Sr16.00 100% S0 0.00 0%

Ce 16.00 100% MNe 0.00 0%

Pe 16.00 100% Po 16.00 100%
S500.000% To 16.00 100%
Me 0.00 0% Sr16.00 100%
Po 16.00 100% Ce 16.00 100%

To 16.00 100%

Okt

Pe 16.00 100%
S0 0.00 0%
MNe 0.00 0%
Pa 16.00 100%
To16.00 100%
Sr16.00 100%
Ce 16.00 100%
Pe 16.00 100%
S0 0.000%
MNe 0.00 0%
Po 16.00 100%
To 16.00 100%
Sr16.00 100%
Ce 16.00 100%
Pe 16.00 100%
S0 0.00 0%
MNe 0.00 0%
Po 16.00 100%
To 16.00 100%
&r16.00 100%
Ce 16.00 100%
Pe 16.00 100%
S0 0.00 0%
MNe 0.00 0%
Pa 16.00 100%
To16.00 100%
Sr16.00 100%
Ce 16.00 100%
Pe 16.00 100%
S0 0.000%
MNe 0.00 0%

MNov
|
Po 0.00 0%
To16.00 100%
Sr16.00 100%
Ce 16.00 100%
Pe 16.00 100%
S0 0.00 0%

Me 0.00 0%

Po 16.00 100%
To 16.00 100%
3r16.00 100%
Ce 16.00 100%
Pe 16.00 100%
50 0.00 0%

Me 0.00 0%

Po 16.00 100%
To 16.00 100%
Sr16.00 100%
Ce 16.00 100%
Pe 16.00 100%
S50 0.00 0%
MNe 0.00 0%

Po 16.00 100%
To16.00 100%
Sr16.00 100%
Ce 16.00 100%
Pe 16.00 100%
S0 0.00 0%
Me 0.00 0%

Po 16.00 100%
To 16.00 100%

Dec

Sr16.00 100%
Ce 16.00 100%
Pe 16.00 100%
S0 0.00 0%

Me 0.00 0%

Po 16.00 100%
To 16.00 100%
Sr16.00 100%
Ce 16.00 100%
Pe 16.00 100%
S00.00 0%

MNe 0.00 0%

Po 16.00 100%
To 16.00 100%
Sr16.00 100%
Ce 16.00 100%
Pe 16.00 100%
So0.000%

Ne 0.00 0%

Po 16.00 100%
To 16.00 100%
Sr16.00 100%
Ce 16.00 100%
Pe 16.00 100%
S0 0.00 0%

Me 0.00 0%

Po 16.00 100%
To 16.00 100%
Sr16.00 100%
Ce 16.00 100%
Pe 16.00 100%

Na sliki 5.29 vidimo, da ima stroj STRO4 za vse delovne dni v 2. polletju razpolozljivih

16,00 ur — vse dni razen sobot in nedelj. Preobremenjenost stroja se pojavi v avgustu, in

Slika 5.29: Koledar stroja

sicer od 12. do 18., kar bo moral planer ustrezno razporediti.

Spreminjanje koledarja stroja (npr: povecanje kapacitet oz. razpoloZljivosti v nekem

obdobiju) je eden od moZnih nacinov v procesu glajenja proizvodnje.

5.5 Delovni nalogi

Delovni nalog je osnovni nosilec podatkov, potrebnih za terminiranje in s tem planiranje
kapacitet. Delovni nalog je narocilo lastni proizvodniji, in sicer kaj, koliko, kako in do kdaj

mora proizvodnja izdelati za pokritje potreb (za narocila kupcev in/ali oceno prodaje).

Na nasem primeru bomo pokazali, kako se ustvari delovni nalog in kako se z njim

upravlja.

78




Za vnos delovnega naloga moramo na stranskem meniju izbrati gumb Delovni nalogi >

Pozicije DN in na koncu izberati Vnos, kot prikazuje slika 5.30.

2> 901 Podietie d.o.o.
-

FLAMIRAMNIE PROIZVODNIE

Delovni nalogi

Poziciie DN (+akcije +IMFO)

(1) Vinos

(2) Pregled

(3) Sprememba
(4) Brisanje

(5) Akdie + dispedranje
(8) Nadzor

(7) Kapadtete

(8) Sinhronizadja

Slika 5.30: Vnasanje delovnega naloga

Po izbiri gumba vnos (v meniju) se nam odpre okno za vnos delovnega naloga, kar je

razvidno s slike 5.31.

Poziciia DN | L]
— O i podatki —- Status
Nalog 2100204 Pozicija 0010 30  Status Datum Upor.
Naziv DN Roéaji za STD kljuke 10- Vnesen 29.07.21 [E] 01
Prioriteta 20 -Pripeta kosowvnica [fostopek
Klas-1 30 -Potrjen 29.07.21 || 01
Klas-2 40 -Lansiran B
Artikel 300345 Skladisce 50-V delu |E5|
Rocgaj STD B0 -Storniran
Plan. kolicina 200,00 Vheseni iEleﬂi termini 90 -Zakljuten B
Plan. zagetek 30.07.21 |E Plan. konec  19.08.21 |E) Dat zadnj. sprem. 29.07.21 |E=) 01
Rok dobave 20.08.21 |E5| =3 sprememb 1
Naronik Zadnji skl. prom Lzl
Narofila kupcev St.pozicij mat. 2
Tekst/Opomba St.operadi 5
Vsota ur (plan) 97.02
e Izracunani termini s terminiraniemvseta ur (dej) 0.00
Dejan. kol. 0,00 Term-zatetek 05.08.21 B ur Se 97.02
skupniCas 0,00 Term-konec  19.08.21 |E) IzvornilD

Slika 5.31: Glava delovnega naloga
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Nalog

To je unikatna Stevilka delovnega naloga, ki se doloca po Sifrirnem sistemu podjetja.

Pozicija

V DN lahko vnesemo vec pozicij. To pomeni, da je mozno pod isto Stevilko DN -izdelovatl:

« vec podobnih izdelkov
« alivse polizdelke istega izdelka

o aliistiizdelek z razlicnimi koli¢inami in razlicnimi roki dobave.

Artikel
To je koda artikla, preko katere bo program iz standardne kosovnice in postopka tvoril
kosovnico in postopek delovnega naloga. Pri tem bo koli¢ine in normative casa

preracunal na planirano koli¢ino naloga.

Rok dobave

To je datum, ko mora biti narocen artikel dostavljen kupcu. Med rokom dobave in
kon¢nim datumom nasSega naloga (konec zadnje operacije) je lahko Se vec dni. Pri tem
se uposteva nek varnostni ¢as (1-2 dni), ko mora biti nalog v nasi proizvodnji zakljucen.

Uposteva se tudi transportni ¢as od nas do kupca.

Prioriteta
Dodelitev prioritet doloca, katera dela se morajo opraviti ¢im hitreje in katerim je
potrebno posvetiti veéjo pozornost in skrb. Prioriteta je podatek delovnega naloga, ki bo

upostevan pri dolo€evanju vrstnega reda operacij po strojih.
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Status naloga
Status naloga je programsko polje, ki krmili proces izdelave delovnega naloga. Doloc¢a ga
program. S statusom natanc¢no opredelimo trenutno stanje delovnega naloga v procesu

realizacije delovnega naloga, od faze odpiranja pa do trenutka zapiranja DN.

V SISTEMS so glavni statusi slededi:

e 20-nalogje opremljen s kosovnico in postopkom,

e 30-nalog je potrjen in sterminiran (zasede kapacitete),
e 40— nalog je lansiran (dan v proizvodnjo),

e 50-nalogje v delu (delo na prvi operaciji je Ze zaceto),

e 90— nalog je zakljucen.

Po vnosu glave delovnega naloga se na delovni nalog skopirata standardna kosovnica in
standardni postopek. Pri tem se koli¢ine materialov in Casi izdelave preracunajo. Planira

se tudi koli¢ino na nalogu.

@l PPS-Proizvodnja M32 0]

() zaustavi delitev k odvzemi nadzor lokalni «
Modul Obdelava Nastavitve Sistemske nastavitve Opcije  Orodja Pomod
Partner Artikel Km:tu 5TM Projekt & 7 Prodaja ' Finance Statistka 11
= 8 & ¥ 7 § 'w  af
Postopki: 210020410010(Roéaji za STD kljuke)
Poz MNasl.Poz|Alt. StdOper. TEDM | Stroj Opis Cas-izd| Nastav. Prekr| Ure-pl| Ure-dej Kol-pl| Kol-dej| Term-zag |UraZ |Term-kor| Urak
[10] 000020 0000 S 8T 5701 StruZenje 26,6400 4,00 0,0000 0,0 742 10:20
000020 000030 0000 R RE RE01 Rezkanje 13,3600 4,00  0,0000 10
000030 000040 0000 PR PRO1 | PRO1 Strojno pranje 0,0500 0,50 4,0000 10
000040 000050 0000 V-A VSAD1 VSAOD1  Varjenje - avtomat 13,3600 0,50 0,0000 13
000050 000000 0000 B BS04 | BS04 Brusenje - skupnc 33,3600 1,00 0,0000 19

Slika 5.32: Postopek delovnega naloga

Na delovnem nalogu lahko nato izvajamo dolocene spremembe ali akcije, ki jih vidimo

na sliki 5.32.

F1=Glava F2=Kosovnica F3=Postopki F4=Povezave F5=Tiskanje F6=Gantogram DN F7=Materialni tok F8=Tekst F@=Terminiranje

Slika 5.33: Pripadajoce komande

e F2—0Obedlamo kosovnico, ¢e je potrebno.
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e F3—0Obdelava postopka.

e F4—Poveiemo materiale na to¢no dolo¢eno operacijo, Ce je potrebno.

e F5—lzpisujemo potrebno delovno dokumentacijo.

« F6—Pregledujemo zasedenost strojev za operacije tega postopka ali potek
operacij.

e F7 —Preverimo razpolozZljivost materiala za ta nalog.

e F9 - Preterminiramo, v primeru potrebe, zaradi prezasedenosti kapacitet.

5.6 Terminiranje

Rezulat terminiranja, ki se izvede ob potrditvi delovnega naloga, so izracunani zacetni in

koncni termini operacij ter zasedenost kapacitet v koledarju strojev. Na sliki 5.34 vidimo

grafiéni prikaz rezultata terminiranja v obliki gantograma.

Gantogram

[Avgust 2021

of o2 [0 o4 05 Jo6 o7 |8 [08 [0 [W [®2 [ [ [z [ [T &[5 [@ ¢
fongicaoeo o s | e ] ]
i ek e [ O I
oS e S [ R .S, o L s O R A
000 e e P [N [ ]| ]
0000500000 BS04: BruSenie - skupno | | ‘ | | | | "Eljl‘i\"f‘[ﬂje cclccfa{ltml o | | |

Slika 5.34: Izracunani zacetni in kon¢ni termini operacij

V prouc¢evanem podjetju smo izbrali terminiranje nazaj, ker je nas nalog pogojen z rokom
dobave kupcu. Ob vsakem terminiranju naloga si nastavimo mozZnost izbora nacina

terminiranja, kar prikazuje slika 5.35.
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Potek terminiranja b | 2

3 Terminiraj naprej
i@ Terminiraj nazaj
2 Izbor operacije za terminiranje

Slika 5.35: Izbor nacina terminiranja

Algoritem, ki ga je program izvedel pri terminiranju nazaj, je:

e program je vzel rok dobave 20.08, ki ga je dobil iz narocila kupca;

e odstel je en dan, ki smo ga definirali kot varnostni ¢as (koliko dni naj bo nalog
koncan pred dnevom dobave);

e trajanje (Cas nastavitve + izvajalni ¢as) zadnje operacije je izracunal terminirani
zaCetek zadnje operacije;

e natoje Sel od zadnje operacije proti prviinizracunal terminirane zacetke in konce

operacij.

Pri prehodu operacij je program uposteval tudi medoperacijske ¢ase in ¢ase prekrivanja.
Medoperacijski ¢as je ¢as (v urah), ki mora miniti od konca operacije do zacetka
naslednje operacije (npr. susenje 1/dan). V naSem primeru smo dali 24 ur (en dan) izza
operacije “Strojno pranje” pred zacetkom operacije “Varjenje”. Cas prekrivanja je &as,
ko naslednjo operacijo lahko pricnemo pred koncem predhodne, in sicer s ciljem

skrajsanja preto¢nega ¢asa naloga.

Na sliki 5.36 vidimo drugi rezultat terminiranja, in sicer zasedenost kapacitet po

terminskih enotah.
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Pregled TDM:20.07.21 - 25.09.21

TDM Opis Skupina Skupaj| 19.07.21| 26.07.21| 02.08.21| 09.08.21| 16.08.21| 23.08.21| 30.08.21
BS00 Brusilnica - splogno BS 119,75 0,00 0,00 22,00 100,00 4580 100,00 74,34
BS01 VAGNONE & BOERI SNC1|BS 53,55 0,00 0,00 157 100,00 80,00 0,00 0,00
BS02 . BS ] 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
BS03 BS 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
BS04 BS 0,00 0,00 0,00 18,200 130,51 0,00 0,00
BS-M1 0o v BS-M 1 0,00 0,00 0,00 95,29 94,86 95,71 0,00
BEM2 Brusilnica - mo v BS-M 1 0,00 0,00 0,00 95,29 52,49 13720 20,00
STROES CNC-1 CNC 2 0,00 0,00 7225 13346 12544 0,00 0,00
STROS CNC-2 CNC 91,40 0,00 0,00 0,00 0,00 47,88 66,38 0,00

Slika 5.36: Zasedenost kapacitet po terminskih enotah

Po izvedenem terminiranju naloga smo dobili terminirane zacetke in konce posameznih

operacij, s tem pa tudi terminiran zacetek in konec delovnega naloga.

V nasem primeru vidimo, da je potrditev naloga v terminskem obdobju od 16. 8. do 23.
8. povzrocila prezasedenost stroja BS04, in sicer za 30,51 %. To prezasedenost bomo v
nadaljevanju procesa obvladovanja kapacitet, v postopku glajenja kapacitet, skusali

zmanjsati.

5.7 Zasedenost in glajenje kapacitet

Glavni rezultat terminiranja je zasedenost kapacitet po izbranih terminskih enotah (dan,
teden, mesec ...). Ker smo za grobo planiranje uporabili t. i. bruto nacin zasedanja
kapacitet (brez omejitve virov), pride do prezasedenih kapacitet v posamezni terminski
enoti. Prezasedenost bomo reSevali s postopkom glajenja kapacitet. Rezultat glajenja
kapacitet je, da bliznje terminske enote nekaj tednov ali mesecev vnaprej razporedimo
tako, da jih razbremenimo in jih optimalno razporedimo. To je pogoj, da v nadaljevanju
lahko ucinkovito in enostavneje izvajamo fino in mikro planiranje po principu neto
zasedenosti (z omejenimi viri do 100 %). Slednje se izvaja le za nekaj dni, morda tednov

vnaprej.

5.7.1 Zasedenost kapacitet

Zasedenost kapacitet v IS SISTEM8 vizualiziramo na vec¢ nacinov, kar prikazujeta sliki 5.37

in 5.38.
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Koledar: B504 2021

Dan |Jul

Ce 7.00 100%
Pe 7.00 100%
S0 0.00 0%

Ne 0.00 0%

Po7.00 100%
To 7.00 100%
Sr7.00 100%
Ce 7.00 100%
9 Pe 7.00 100%
10 So0.00 0%

11 Ne 0.00 0%

12 Po7.00 100%
13 To7.00 100%
14 Sr7.00 100%
15  Ce 7.00 100%
16 Pe7.00 100%
17 S00.000%

18 Ne 0.000%

19 Po7.00 100%
20 To7.00100%
21 Sr7.00100%
22 CeT7.00100%

@ D W N

Avg Sep

Ne 0.00 0% Sr7.00100%
Po 7.00 100% Ce 7.00100%
To 7.00 100% Pe 7.00 100%
Sr7.00 100% So 0.00 0%
Ce 7.00 100% Ne 0.00 0%
Pe 7.00 100% Po 7.00 100%
S0 0.00 0% To 7.00 100%
Ne 0.00 0% Sr7.00 100%
Po 7.00 100% Ce 7.00 100%
To 7.00 100% Pe 7.00 100%
Sr7.00 100% S0 0.00 0%
Ce70075% Ne 0.00 0%
R - .00 100%
S0 0.00 0% To 7.00 100%
MNe 0.00 0% Sr7.00 100%
T - .00 100
SRRSO - 00 1007
RSO < 0 00 0%
[ [
Pe 7.00 100% Po 7.00 100%
S0 0.00 0% To 7.00 100%
Ne 0.00 0% Sr7.00 100%

Slika 5.37: Koledar stroja

Fralni stroj

YANG SL200 XZ v=E52

Greif GE211-3 (fitanik)

Warilni stroj avtomatski 1

YDA EVEED YOFM XYZ

[Avgust 2021
o7 |08

Slika 5.38: Zasedenost strojev na delovni nalog

ERREN
B|al8] | |
LT
.
g falalnf |

Za operativno delo se pri glajenju proizvodnje uporablja prikaz zasedenosti v tabelari¢ni

obliki. Proizvajalec paketa ponuja, da je ta oblika podobna Excellovim tabelam. Poleg

tega omogoca izvedbo vseh akcij glajenja na enem mestu (menjavo strojev, obdelavo

postopkov naloga, obdelavo koledarjev strojev, akcije nad nalogi /prestavitev, zakljucek,

zadrzanje naloga .../).

Narocanje pregleda opravi planer v tocki menija: Nalogi->Kapacitete->Po strojih.

Prikaze se mu okno za narocanje, kot je prikazano na sliki 5.39.
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Parametri pregleda k| X

na
Datum: [eRif-pe] B) - 10.09.21 B
Prikaz (1-4) * 1
1 = Zasedenost v %
2 = Zasedenost v h
3 = Prostov %
4 =Prostovh
Upoitevaj naloge (1-2) 1
1 = Nalogi
2 = Nalogi in "Z"zadrZani nalogi
T.E
Dan
Teden
Mesec
Leto

Co®O

Slika 5.39: Narocanje pregleda zasedenosti

Vnesemo termine, ki jih potrebujemo, in program bo upostaval operacije, ki so
sterminirane v tem obdobju. V primeru, da bi vnesli pretekla obdobja "do danes", bi

dobili naloge in operacije, ki so v zamudi in bi morali biti Ze kon¢ani "do danes".
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Prikaz (1-4)

V tem polju izberemo Zeljeni pregled nad zasedenostjo strojev v % ali v urah. Prikaz v
urah je primernejsi za glajenje, saj takoj dobimo informacijo, kateri stroj je prezaseden
(npr: za 9 ur), kar pomeni, da moramo ta stroj razbremeniti in dodeliti operacije na drug

stroj.

Nalogi (1-2)
S tem krmilom pri naroc¢anju lahko pogledamo trenutno stanje delovnih nalogov:
1 - V tem primeru bo program prikazal le naloge, ki so "Zivi" tj. v procesu

proizvodnje.

1 - S tem izborom program pokaze tudi zasedenost t. i. virtualnih kapacitet. Te
kapacitete drzijo nalogi, ki so v proizvodniji zadrzani zaradi nekega vzroka in jih bomo
lahko nadaljevali kasneje. Virtualne kapacitete pa so lahko tudi posledica poslanih
ponudb, vendar Se ni priSlo do potrditve narocila in s tem otvoritve rednega

delovnega naloga.

T.E. — terminska enota

Izbor terminskih enot uporabimo, ko Zelimo pregled zasedenosti po dnevih, tednih,
mesecih ... (to bodo stolpci v tabeli zasedenosti).

Po potrditvi narocila se prikaZe izbor predpostavljenih predlog strojev. Z njimi omejimo
prikaz zasedenosti strojev po planerjevih ali drugih kriterijih. Izbor podlog prikazuje slika

5.40.

Predloge strojev | Ik X
St | Opis * 8

01 Planer-Lea 20 34

02 Planer Rok T 24

03 Samo ozka grla 5 39

04  Samao rezkarji T 39
I e T

Slika 5.40: Pregled strojev
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Na sliki 5.41 vidimo, kako izgleda predloga, ki jo ima uporabnik nastavljeno v svojem

paketu.

Pregled TDM:02.08.21 - 10.09.21

TDM Skupina Skupaj| 02.08.21| 09.08.21| 16.08.21| 23.08.21| 30.08.21
BS00 BS 157,28 Pk 200,00 12580 100,00 0,00
BS01 IC1/B: 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
BS02 B 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
BSO3 S~ scilirka B 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
BS0ANN Greif GB211-3 (titanik B 50,38 0,00 2509 147,43 0,00 0,00
BS M1 Brusiinica - montaza delavi BS-M 0,00 9529 9486 9571 0,00
BSSM2W Brusilnica - montaZa delav BS-M 106,74 0,00 9529 5249 13720 20,00
STR04  CNC-1 CNC 26492 7225 13346 12544 0,00 0,00
SIROSN CNC-2 CNC 01,40 47,88 66,38 0,00 0,00 0,00
STROB  CNC-2 CNC 43 5 0,00 54,46 0,00 0,00 0,00

F1=Podrobnosti F2=<< F3=>> T.E. F4=Nalogi v obdobju F5=Tisk F7=Delavci F8=Excel F9=Skupine F11=Glzjenje

Slika 5.41: Pregled zasedenosti strojev

5.7.2 Glajenje proizvodnje

Glajenje proizvodnije je proces, ki ga izvajamo dnevno. Namen glajenja je, da proizvodne
kapacitete, ki so preobremenjene, razbremenimo za bliznja planska obdobja. Kaksna so
ta obdobja, je odvisno od pretoc¢nih ¢asov nalogov. V nasem primeru bo to obdobje za
nekaj tednov vnaprej. V naSem primeru smo vnesli le 10-15 nalogov, ki se terminsko
nanasajo na roke dobav v avgustu. S slike 5.41 vidimo, da nalogov za zadnji teden v

avgustu Se nimamo potrjenih.
Proces glajenja proizvodnje opravimo v tem tabelaricnem oknu. V ta namen so v statusni
vrstici tabelarni¢nega okna na dnu prikazane akcije, s katerimi opravimo proces glajenja

(slika 5.42).

Fl=Podrobnosti F2=<< F3=>3> T.E. F=Nalogi v obdobju F5=Tisk F7=Delavci FB=Excel F9=Skupine F11=GlEjenje

Slika 5.42: Akcije glajenja
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Funkcije glajenja bomo opisali in navedli tiste, ki se najpogosteje uporabljajo v

proizvodnji.

F11 - Glajenje

Ta funkcija omogoca zamenjavo stroja na posamezni ali skupni operaciji.

F2aliF3
Povec¢amo/zmanjsamo razpoloZljive kapacitete za izbrani stroj. Npr.: V nekem obdobju
uvedemo dvoizmensko delo ali pa definiramo trenutne nedelovne dneve (sobota,

nedelja) za delovne dneve v nekem obdobju.

F4 — Nalogi v obdobju
Pod to akcijo se nam prikaZejo nalogi za vneSeno obdobje, na katerih se izvajajo akcije,

in sicer na postopkih teh nalogov ali na celem nalogu.

Postopek zamenjava stroja
Na tem mestu bomo podrobneje opisali postopek zamenjave stroja, ki je najpogostejsi
nacin glajenja proizvodnje. Zgladili bomo kapacitete za stroj BS04 (v obdobju 3. tedena

avgusta), ki je trenutno zaseden 147 %, kot je prikazano na sliki 5.41.

Postavimo se v celico "147 %" in uporabimo funkcijo F11 — Glajenje. Prikaze se nam
okno, v katerem vidimo sterminirane operacije za izbrani teden in izbrani stroj, kar

prikazuje slika 5.43.

Famenjava stroja: BS04 (16.08.21 - 22.08.21) LA

Malog Stroj Urefobd) Ure(skupaj)| Ma stroj Faktor

210020410( BS04 2558 34,36 0,00

210020710( BS04 26,02 26,02 ELSUS| 0,00
Vnesemo novi stroj

Slika 5.43: Zamenjava stroja
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Na sliki 5.43 vidimo, da imamo v izbranem tednu stroj BSO4 zaseden z dvema
operacijama iz dveh nalogov. Podrobnosti operacij si lahko ogledamo z uporabo F2 —

Operacije, kar prikazuje slika 5.44.

Postopki: 2100207100100000500000

Poz Alt. % | Stroj Opis Kol-plan| Kol-dej Cas—plan Cas-de] Term-zaé |UraZ |Term-kon

000050 | 0000 BruZenje - skupno i I 07:59 |19.08.21

Slika 5.44: Podroben pregled operacij
Operacijo 50 na nalogu 2100207 bomo prestavili s stroja BS04 na stroj BSO3, ki v

izbranem tednu Se ni nezaseden. Tako bomo prenesli to operacijo na drug stroj.

Po potrditvi menjave s F6 — Potrditev zamenjave stroja program oba naloga
preterminira. Dobimo rezultat zasedenosti po zamenjavi stroja, ki je prikazan na sliki

5.45.

Pregled TDM:02.08.21 - 10.09.21

TOM Opis Skupina Skupaj| 02.08.21| 09.08.21| 16.08.21| 23.08.21| 30.08.21
B=00 Brusilnica - splogno BS 157,28 23,57 200,00 12580 100,00 0,00
B=01 VAGHNOME & BOERI SNC1 | BS 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
BS02 LOSER KS350 B3 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
BS03 SAMCO (oscilirka) BS 26,02 0,00 0,00 7434 0,00 0,00
BS04 Greif GB211-3 (titanik) BS 34 36 0,00 25,09 73,09 0,00 0,00
BS-M1 Brusilnica - montaza delaw| BS-M 100,05 0,00 9529 94 26 9571 0,00
BS-M2 " Brusilnica - montaZa delav BS-M 106,74 0,00 9529 hz248 13720 20,00
SR04 CHC-1 CMC 264 92 72,25 133,46 12544 0,00
SIRO0S CHNC-2 CMC 91,40 47 88 66,38 0,00 0,00 0,00
SIR06 S CHC-3 CNC 43 57 0,00 54 46 0,00 0,00 0,00
HMkA 21 INKER MRA-1RAN HO nnn nnn nonn nnn n nn nonn

Slika 5.45: Zasedenost stroja BS04 po prenosu operacije na stroj BSO3.

Po enakem postopku zgladimo preostale preobremenjene kapacitete ("rdece" celice) in

na koncu dobimo rezultat, kot je prikazan na sliki 5.46.
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Pregled TDM:02.08.21 - 10.09.21

TDM Opis Skupina Skupaj| 02.08.21| 09.08.21( 16.08.21| 23.08.21| 30.08.21
BS00 Brusilnica - splosno £ 157 100,00 80,00 0,00 0,00

BS01 VAGMONE & BOERI SNC1|BS 89373 22,00 100,00 4580 100,00 0,00
Bs02 LOSER KS5350 BS 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
BS03 SAMCO (oscilirka BS 02 0,00 0,00 74,34 0,00 0,00
BS04 Greif GB211-3 (titanik BS 8 0,00 25,08 73,09 37,20 20,00
BSM1 1 Brusilnica - montaZa 1| BS-M 05 0,00 8529 94 86 95,71 0,00
BSM22 Brusilnica - montaZa delaw| BS-M 2 0,00 95,29 52,49 100,00 0,00
STRO4  CHC-1 CMC 2 72,25 13346 12544 0,00 [

SIROSSN CMC-2 CMC 10 47,88 66,38 0,00 0,00 0,00
SIROGSS CMC-3 CHMC 13,57 0,00 54 46 0,00 0,00 0,00
HkgA SHIRKER MRB-1RQN 3 HMikl nn nnn nnn nnn nnn nnn

Slika 5.46: Zglajene kapacitete za brusilne stroje

Na stroju STR04 — CNC-1 imamo operacije, ki zahtevajo specialno vpetje obdelovanca in

jih ne moremo prestaviti na stroja CNC-2 ali CNC-3. Ostane nam edina moznost, in sicer:

« V tem tednu povecamo razpolozZljive kapacitete. Za nekaj dni na tem stroju
uvedemo dve izmeni ali pa definiramo soboto/nedeljo v tem tednu kot delovni dan
z razpolozZljivo kapaciteto 8 ur.

o Ce gornjega ne moremo narediti, ostane najbolj neprijetna akcija, in sicer
prestavitev enega od nalogov na kasnejsi rok dobave. Vidimo, da CNC-1 po 23. 8.

2021 se ni zaseden.

Stem je proces glajenja proizvodnje zakljucen. Ker bodo Ze danes v sistem prihajali novi
nalogi, se ta slika lahko ponovno pokvari. Obicajno so to za krajSa obdobja t. i. nujni
nalogi. Dogaja se tudi, da bo nek stroj v okvari ve¢ dni. Vse to za planerja pomeni, da je

proces glajenja proizvodnje stalno dnevno opravilo.
5.8 Dispeciranje
V IS SISTEMS dispeciranje pomeni prehod iz bruto planiranja kapacitet, ko so kapacitete

lahko zasedene preko 100 %, na neto zasedenost kapacitet. Pri neto zasedenosti

kapacitet, ki se izvaja pri finem oz. mikro planiranju kapacitet le za nekaj dni vnaprej
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(morda 1-2 tedna), bodo operacije razdeljene po strojih le do dnevne razpoloZljivosti

kapacitet.

Dispeciranje je po osnovi skrajSevanje ¢asov nastavljanja (Set-up ¢asov). To pomeni, da
bomo operacije, ki zahtevajo skoraj enako nastavitev strojev, skusali izdelovati skupaj.
Tak primer so kompleksne nastavitve CNC strojev, lakirnic, tiskarskih strojev ..., kjer

stroje pripravljamo vec ur/dni, sam izvajalni ¢as operacije pa je majhen.

Rezultat dispeciranja je vrstni red operacij, ki jih izvaja delavec na svojem stroju v

naslednjih dneh.

Dispeciranje lahko izvajamo na dva osnovna nacina:
e po strojih,

e po nalogih.

V nadaljevanju bomo opisali dispeciranje po strojih, ki je enostavnejSe. Zadostuje
namrec¢, da dispeciramo le operacije na kljucnih strojih. Ti stroji so t. i. ozka grla v

proizvodniji.

Opis procesa dispeciranja v programskem paketu SISTEM8
Pogoj, da bo nalog in operacije mozno dispecirati, je, da so Zeljeni delovni nalogi v

statusu "Lansiran". To pomeni, da smo nalog dali v delo v proizvodnjo.

V dispeciranje vstopimo preko to¢ke menija Nalogi ->Akcije->Dispeciranje.

Po vstopu v to tocko se prikaZejo stroji, za katere imamo definirano, da jih bomo

dispecirali (slika 5.47).

92



TEDM [ I)X
Koda Opis Madrejeni |* (i
0 Blank stroj STR r
BS-M1 Brusilnica - montaZa delavec 1 B3-M r
BS-M2 Brusilnica - montaZza delavec 2 BS-M r
BS00 Brusilnica - splogno BS I
BsM VAGMOME & BOERI SMCA00B (brko) BS r
Bs02 LOSER K3350 EIS r
EIS[JB SAMCD (nscnlrka} M |
_-
FD[H Masterwood flow dr|II

HNRA 2 IMMER MAR-1ROMN 12 HMM I'

Slika 5.47: I1zbor strojev za dispeciranje

Kot prikazuje slika 5.47, najprej oznacimo stroj BS04 — Brusilni stroj in ga z ENTER

potrdimo.

Po potrditvi stroja se prikaZzejo vse operacije za izbrani stroj, ki so Se v delu. Sortirane so
po terminiranem zacetku, in sicer z namenom, da na vrhu dobimo operacije, ki so morda
Zze v zamudi. V nogi tabelaricnega okna se prikaZze tudi pomo¢ za izvedbo akcij, kot

prikazuje slika 5.48.

| Dispe&iranje operacij X
\NasIOpe Sta/ Artikel \Opls | Ure- -plan | Ure- dej <ol-plan| Kol- -dej| Term-za¢| UraZ Term- konUraK Disp-zac UraDz\Dlsp kon UraDk ViRed
mnmlm--—-
2100215 40 300345 BruSenje-sk 51,04 0,00 .200,00 0,00 18.08.21 10:58 27.08.21 13:00 0
2100214 40 810000 Roéna dela 1334 0,00 200,00 0,00 26.08.21 06:40 27.08.21 13:00 0
2100203 40 810003D Roécna dela 20,01 0,00 300,00 0,00 26.08.21 06:59 30.08.21 13:00 0

F1=0peracje DN F2=Dispecirano F4=Brisanje F7=Menjava stroja F9=Dispeciraj F11=Pobarvaj F12=Sort CTRL+X = Preklic

Slika 5.48: Nedispeclirane operacije

Postavimo se na prvo operacijo, ki naj jo delavec dela, in uporabimo F9 — Dispeciraj.

Odpre se okno za vnos datuma in ure zacetka dela, kot je prikazano na sliki 5.49.

Parametri dispeciranja LAl
Datum zacetka 16.08.21 B
Ura zacetka 0700
Vrstni red

Slika 5.49: Vnos zacetka dela za 1.operacijo nb
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V nasSem primeru smo izbrali operacijo naloga 204, saj jo je program sterminiral, da bi se
morala zaceti Ze 12. 8. Ta operacija je Ze dva dni v zamudi. (Predpostavka je, da smo
danes 13. 8. /petek/ in dispeciramo za naslednji teden.)

Po dispeciranju te operacije program izracuna dispeciran zacetek in dispeciran konec te
operacije, ki bo trajala 34,36 ure (podatek "Ure-planirane"). Po dispeciranju vseh
operacij dobimo izracunan "disp. zacetek" in "disp. konec", datume operacij po neto

nacinu zasedanja kapacitet.

Program hrani informacijo o vrstnem redu operacij, ki jih je avtomatsko razvrstil (kako

smo operacije dispecirali po strojih). Stanje po dispeciranju prikazuje slika 5.50.

IS

Dispediranje operaci) nicpm“ir;l ne on‘I‘;N’ijF'

1D MaslOpe | Sta| Arikel Opis Ure-plan| Ure-dej| <ol-plan| Kol-dej Term-zaé| UraZ |Term-kor|UraK | Disp-zaé |UraDZ|Disp-kon |UraDk VrRed
2100204 000000 40 300345 BruZenje - sk 3436 0,00 800,00 0,00 120821 11:13 19.08.21 10:35| 16.0821 07:00 230821 0622 1
2100215 40 300345 Brudenje- sk 26,02 0,00 800,00 0,00 240821 07:59 27.08.21 13:.00]| 23.08.21 06:23 26.08.21 11:24 2
2100214 40 810000 Roénadela 13,34 0,00 200,00 0,00 26.08.21 06:40 27.08.21 13:00| 31.08.21 10:27 02.09.21 0947 4

[2100203] 40 16100030| Roéna asia | 20,01] 0,00/ 20000 _ 0,00 20.06:21|06:59 |30.08.21| 1300 | 25.08.21 11:25 31.08.21

Slika 5.50: Stanje operacije

V obkrozenih stolpcih na sliki 5.50 je program po neto nacinu (do 100 % zasedenosti)
izracunal zacetke in konce operacij. Pri operaciji z vrstnim redom 4, ki smo jo namenoma
dali kot zadnjo, vidimo, da je terminiran konec 27. 8. 2021, dejansko pa bo koncana Sele

2.9. 2021 ob 9:47 uri (zamuda).

Rezultat dispeciranja so navodila zaposlenim, v kakSnem vrstnem redu se morajo izvajati

operacije in nadaljnji postopki dela na stroju. Primer izpisa operacij prikazuje slika 5.51.
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s02 DISPECIRANJE Datum: 31.0821
Podjetje d.o.o. N . . . Ura: 18:20
Stroj B S04 Greif GB211-3 (titanik)
Datum:
Wr-red Nalog/operacia Opis Kolitina Ure-pst Dat-disp Ura
MNalog Oper. Stat-op Ure-plan Ure-dej
1 BruZenje - skupno 800,00 3435 16.08.21 0700
2100204 000050 40 3435 12.08.21
2100204100100000500000
2 BruZenje - skupno 500,00 2802 23.08.21 0823
2100215 000050 40 26,02 24.08.1
2100215100100000500000
3 Rocna dela 300,00 2001 26.08.21 M35
2100203 000010 40 201 26.08.21
2100203100100000100000
4 Roéna dela 200,00 1334 31.08.21 10:27
2100214 000010 40 13,34 26.08.21
2100214100100000100000

Slika 5.51: Dispecirane operacije

5.9 Povratne informacije

Vnos povratnih informacij je za proizvodno podjetje klju¢en dejavnik za nadaljnje delo v

proizvodnji. V tem poglavju bomo podrobneje opisali nujnost povratnih informacij z

vidika obvladovanja kapacitet. Teh informacij je veliko, zato se bomo omejili na tiste, ki

se pogosto pojavijo v proizvodniji:

« opravljeno delo na operaciji (Work Report),

« okvare strojev ...

Opravljeno delo na operaciji razbremenjuje zasedensot strojev. Ob vnosu teh porocil

delavec obicajno vnasa sledece podatke na operaciji, ki jo izvaja:

« dejanski izvajalni ¢as dela na operaciji,

o dobri/slabi kosi,

« Sifraizmeta za slabe kose.
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Vnos dejanskega ¢asa dela na operaciji je pomemben za kontrolo normativov. Normativi
so &asi izvajanja operacij, ki jih je dolo¢il tehnolog v standardnem postopku. Ce niso

pravilni, bo terminiranje prevec ali premalo zasedalo stroje.

Okvare strojev moramo kot povratne informacije vnaSati v sistem zaradi
preterminiranja. Ce pride do okvare in se predvideva, da bo stroj v okvari ve¢ dni, je
potrebno izvesti glajenje proizvodnje. Operacije, ki so bile razporejene na stroj v okvari,

je potrebno prerazporediti na druge stroje in izvesti preterminiranje.

Vse te povratne informacije bomo opisali in predstavili. Ponazorili bomo tudi, kako jih
vhesemo Vv IS SISTEMS8. Vsako podjetje ima svoje zahteve, zato je potrebno program v
tem delu prilagoditi zahtevam. Opisali bomo najenostavnejsi postopek vnosa s pomocjo

¢rtnih kod, kot prikazuje slika 5.52.

o0z DELOVNO POROCILO 2100204 Datum: 01,0521
Podjetje d.o.o. Rocaji za STD kljuke

Pozicija DN: .

amvei 300345  RocaSTD e

Planirana kol : 800,00

Pozicija: Operacija Stroj lzvajalni cas Nastavitew
oooo10 s Struzenje ST StruZnice-brez rezk. 26,6400 4,00
N e
Material: 100007
Cev fiz0x1,5 1.4301
Koligina: 96,0000

Slika 5.52: Delovna dokumentacija naloga

Vnos dela se ne izvaja preko menijev, saj si pri temu delu pomagamo s Citalcem crtnih
kod. Pri skeniranju ¢rtnih kod se takoj po vstopu v ekran pojavi okno za identifikacijo

delavca, kot prikazuje slika 5.53.
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Privzete vrednosti LA

Delavec 00301
Datum dela 18.8 _21| ]

Slika 5.53: Identifikacija delavca pred vnosom porocila o delu

Odpre se nam okno za vnos porocil, kot je videti na sliki 5.54. V naSem primeru je to
tabelari¢no okno, saj se predvideva, da bo delavec vnasal vec porocil hkrati (obi¢ajno jih
vnasa ob koncu svoje izmene). Za vnos ali spremembo izberemo vrsto, ki jo Zelimo
spremeniti, in kliknemo gumb "ENTER". Program oznaci vrsto in jo odklene ter nam

omogoci vnos podatkov.

Delovno porodilo

Delavec |Datum Bar koda operacije Ure-dela Dobri Slabi| Stroj Operacija | Opis Opomba izvajalca
Kaugie  18.08.21 2100204100100000100000 4,00 120,00 7,00 5TO1 3 StruZenje

Kaugié  18.08.21 2100204100100000200000 1,00 70,00 0,00 RE04 R Rezkanje Okvara orodja
Kau&ié  18.08.21 2100204100100000400000 2,50 44,00 2,00 VSAD1 V-A Varjenje - avtomatsko |

Slika 5.54: Vnos porocila o delu na operaciji

Crtna koda operacije

Delavec delovno dokumentacijo precita s Citalcem Crtnih kod.

Ure dela
Odvisno od nastavitev delavci lahko ¢as vnasajo v sekundah, minutah ali urah. Program

bo vedno cas pretvoril v ure, saj je tudi zasedenost strojev vedno izrazena v urah.

Po opravljenem vnosu se to porocilo obravnava na dva nacina, odvisno od nastavitev

vnosa:

« Porocilo se takoj vpiSe v bazo. Sprostijo se kapacitete za vnesene ure dela.
« Porocilo se vpise v bazo le kot osnutek. Delovodja nato v to¢ki menija Potrjevanje
porocil dokonc¢no potrdi vnos in Sele tedaj se razbremenijo kapacitete. V tocki

potrjevanja porocil program opravi dolocene kontrole:

- Doseganje norme. Ce je odstopanje preveliko, povprada operaterja, kaj se je
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dogaijalo, ali pa javi tehnologu, naj popravi normativ v standardnem postopku.
- Kontrola kolicin. Ta kontrola se izvede glede na porocila predhodnih operacij.
Vsaka koli¢ina ne sme biti vecja od izdelanih koli¢in na predhodni operaciji.
- Kontrola ur delavca za posamezen dan. Ce zaposleni za ta dan ni vnesel dela za
7,5 ure in je mogoce pozabil knjizit opravljen delo na neki operaciji, s tem ni

razbremenil kapacitet, kar povrzoci nepreglednost pri obvladovanju kapacitet.

Pri vnosu porocil o delu se lahko vnasa tudi ostale dogodke, ki niso vezani na izvajanje

operacij:

e zastoje strojev,
« rezijska dela, nevezana na nalog,

« nedelovanje stroja zaradi raznih drugih vzrokov.

Namen belezZenja tovrstnih dogodkov se kazZe v kasnejSem izracunavanju izkoris¢enosti
strojev. Ta tudi vpliva na planiranje kapacitet. RazpoloZljive kapacitete stroja pri
enoizmenskem delu niso 7,5 ure, ampak zaradi gornjih vzrokov morda le med 5 in 6

urami. Razplozljive kapacitete so kljucen podatek za terminiranje.
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6 ANALIZA PREDNOSTI IN SLABOSTI TER PRILOZNOSTI IN
NEVARNOSTI

V prejSnjem poglavju smo prikazali celoten postopek obvladovanja proizvodnih
kapacitet s pomocjo IS SISTEM8. Celoten postopek namestitve in uporabe IS SISTEMS je
potekal v skladu z navodili podjetja Msoft d. 0. o. IS SISTEM8 smo namestili na testni
racunalnik, na katerem smo med njegovim preizkuSevanjem testirali funkcije, ki jih

reSitev omogoca za ucinkovito obvladovanje proizvodnih kapacitet.

Projekt obseZnega znacaja, kot je uvedba ali menjava proizvodnega informacijskega
sistema, je nedvomno velika odgovornost za podjetje, kar mo¢no vpliva na nadaljnji
razvoj podjetja. Podjetje mora znati strokovno in ucinkovito oceniti in analizirati
uporabnost celovite programske resitve. Pri tem si lahko pomaga z analizo prednosti in

slabosti ter priloZnosti in nevarnosti.

Analiza prednosti in slabosti ter priloznosti in nevarnosti (angl. SWOT) je stratesko
analiticna metoda, ki se pogosto uporablja za analizo stanja v organizaciji in pri
nadaljnjem nacrtovanju aktivnosti. SWOT oz. PSPN (prednosti in slabosti ter priloZnosti
in nevarnosti) analiza je ena od najpogostejSih in najpopularnejsih analiz v sklopu
poslovnih ved. Namen SWOT analize je podrobna Studija procesov, ki se odvijajo tako v
podjetju kot tudi zunaj podjetja. SWOT analiza je izjemno koristna, saj jo lahko
uporabimo za osebne potrebe ali na drugih podrocjih. Analiza je koristna tudi za
podjetja, saj jo lahko uporabljamo na vseh ravneh organizacije. Pri pripravi SWOT analize
izhajamo iz temeljnih potreb in ciljev, ki jih podjetje ima. Prednosti in slabosti opisujejo
trenutno situacijo podjetja in so v glavnem interne narave. PriloZnosti in nevarnosti

opisujejo vidike v prihodnje in so tako vecinoma orientirane navzven (Kos, 2021).

Z opravljeno analizo Zelimo doseci, da delamo na prednostih, zmanjSujemo

pomanijkljivosti in najdemo priloZnosti ter se izognemo nevarnostim.
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V nasem primeru smo z izbrano SWOT analizo analizirali IS SISTEMS. SISTEMS je celovita
poslovna programska resSitev, ki zagotavlja informacijsko podporo proizvodnim
podjetjem. Za IS SISTEMS, ki smo ga analizirali za proucevano podjetje, bomo na podlagi
dosedanjih izkusenj izdelali SWOT analizo in jih prikazali v tabeli. Namen analize je
ugotoviti ucinkovitost IS in ugotoviti, ali ponuja Zeljeno podporo proucevanemu

proizvodnjemu podjetju pri planiranju in terminiranju proizvodnje.

100



Tabela 6.1: SWOT analiza programske resitve SISTEM8

Prednosti

Slabosti

Standardizirana resitev, ki omogoca
prilagoditve brez programiranja.
Integrirano terminiranje zniZuje stroske
investicije.

Sirok nabor nastavljivih funkcionalnosti
za planiranje proizvodnje.
Integriranost z ostalimi moduli PIS.
Nadzor sledljivosti izdelkov in dobra
podpora proizvodnjih procesov.
Porocanje in nadzor proizvodnje se
izvajata bolj temeljito.

Strukturirani podatki v podatkovnih
bazah.

Omogoca povezovanje z drugimi sistemi
za planiranje in vodenje proizvodnje
(MES).

Zanesljio delovanje programske resitve
in podpora uporabnikom.

Boljsa preglednost in ucinkovitost
proizvodnje.

Stroskovno ugodna programska resitev
z vidika nakupa in vzdrZevanja.
Omogoca zdruiZljivost z orodji zbirke
Microsoft Office (Word, Excel, Outlook,
Access).

Ugodni stroski vzdrzevanja IS.

Pri vzpostavitvi sistema se na zacetku
pojavijo problemi (kot posledica
kompleksnosti podrocja proizvodnje), ki
se navezujejo predvsem na
usposabljanje zaposlenih.

Dodatna izdelava doloc¢enih funkcij
programa kot posledica sprememb v
podjetju in navzven.

Sprememba poslovnih procesov
proizvodnje, kar lahko vpliva na
zmanjsSanje dosedanje pomembnosti
posameznih izvajalcev.

Dolg proces priprave ustreznih
podatkov za proizvodnjo.
Nestandardno podprta elektronska
izmenjava podatkov, ki ne podpira e-
sloga izmenjave.

Skromna vizualizacija uporabniskega
vmesnika.

Pomanijkljivo in vizualno nezadostno
izvajanje kakovostnih analiz z grafi.
Programska resitev je na voljo samo kot
odjemalec — streznik.

IS deluje samo na Windows
operacijskem sistemu.

Ne omogoca mobilne aplikacije.
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Ne potrebujemo zelo zmogljivih

racunalnikov.
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Priloznosti

Nevarnosti

V nadaljnjem povezovanju z
ostalimi PIS v podjetju.
Vpeljava avtomatiziranega
delovnega toka s ciljem brez
papirnega poslovanja v
proizvodniji.

Uvedba elektronskega internega
obvescéanja.

Elektronsko arhiviranje
dokumentacije kupcev in
dobaviteljev(CRM).
Podprtost z ostalimi
operacijskimi sistemi (npr:
Android).

Razvoj specifi¢nih aplikacij po
narocCilu kot nadgradnja
informacijskega sistema.
Implementacija sistema
kakovosti ISO 9001 s procesi,

vsebovanimi v paketu.

Nekvalitetni podatki lahko
vplivajo na neucinkovitost
obdelav in kakovost planiranja
proizvodnje.

Neazurnost vzdrZevanja
podatkov.

Nezadostna izmenjava podatkov
in informacij med uporabniki, ki
bi Se nadaljnje najraje delali v
lastnem Excellu.

Kompleksna uporaba programa,
ki lahko povzroci odpor pri
nepoznavalcih algoritmov.
Nespostovanje dogovorjenih
pravil priizvajanju procesov.
Nezadostna podpora vodstva pri
stalnih nadgradnjah IS.
Pomanjkanje in neaZuriranje
dokumentacije projekta in
organizacijskih navodil.
Neizvajanje posodobitve

programske resitve.

V tabeli 6.1 vidimo rezultate analize prednosti in slabosti ter priloZnosti in nevarnosti
izbrane celovite programske resitve. S SWOT analizo smo tako na pregleden nacin

analizirali najpomembnejSe dejavnike, ki vplivajo na uvedbo in uporabo celovite
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programske reSitve SISTEM8. Prisli smo do rezultatov, s katerimi sedaj lahko opredelimo
glavne prednosti in slabosti ter priloZznosti in nevarnosti, ki jih celovita programska

resitev SISTEMS8 ima.

6.1 Priporocila in stroski

Poslovni informacijski sistem SISTEMS8 za proizvodnjo je zelo kompleksen. Zahteva veliko
vhodnih podatkov, ki jih je potrebno pred samo vpeljavo v podjetje podrobno doloditi in
pripraviti. Pred samo vpeljavo IS mora podjetje imeti jasen cilj, kaj Zeli s tem IS doseci.
Hkrati se podjetje mora seznaniti s potrebnimi vlozki, ki jih sistem zahteva, da bo Zeljeni
rezultat dosezen. Na tem mestu se bo od podjetja zahtevala priprava podatkov o
izdelkih, strojih, delavcih ipd. Digitalizacija podatkov za proizvodnjo je velik vlozek, ki se

mora povrniti z u¢inkovitejSim obvladovanjem poslovanja.

PIS SISTEM8 je enostaven za uporabo kljub kompleksnosti procesov planiranja
proizvodnje. Uporaba funkcijskih tipk sistema uporabnikom omogoca hitro in enostavno
gibanje po paketu. SISTEM8 omogoca prilagoditve, vizualizacijo ekranov in podatkov,
kjer si lahko za svoje potrebe nastavimo pogled. Integrirana funkcija terminiranja je
velika prednost PIS-a. Ta funkcija je v zacetnem obdobju dela s programom povzrocala
nekaj teZav, saj je program stalno nekaj spraseval ali opozarjal in zahteval potrditve
dolocenih akcij, ki smo jih Zeleli izvesti. Ker smo se v nalogi ukvarjali predvsem z
obvladovanjem kapacitet, smo pri uravnavanju kapacitet tako dobivali opozorila, da
dolocenih akcij ne moremo izvesti zaradi konfliktov z zalogami, prodajo in nabavo.
Kasneje smo spoznali, da je to ena od klju¢nih prednosti programa, ki tako nadzoruje
procese, vezane na proizvodnjo, zato jo izpostavljamo kot priporocilo za uvedbo paketa
SISTEMS. Program med drugim omogoca enostaven nadzor procesov. Program SISTEM8
ima le nekaj kljuénih mest (menijev) za nazdor procesov, ki jih ponudnik imenuje kokpit

(pilotska kabina, nadzorna tocka).
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Po kon¢anem delu s programom SISTEM8 smo si tako lahko ustvarili lastno mnenje o
njegovi uporabnosti. Pri zacetnih tezavah zaradi obvladovanja kompleksnosti podrocja
planiranja proizvodnje smo spoznali, da je uporaba programa SISTEM8 enostavna in
ucinkovita. SISTEMS8 tako zagotavlja podporo vsem proizvodnim procesom, ki jih

proizvodna podjeta potrebujejo.

6.2 Stroski investicije

Stroske investicije za vpeljavo programa SISTEMS je tezko predvideti, saj imamo veliko
razli¢nih dejavnikov, ki lahko spremenijo konéno ceno pri implementaciji. Za primerjavo
smo poskusali pridobiti podatke o cenah tudi od nekaterih drugih ponudnikov podobnih
ERP resitev, vendar jih obicajno ne navajajo ali pa so navedeni dokaj kompleksno.

Posledic¢no je izracun nemogoce izdelati na primerljiv nacin.
Glede na obseg kupljenih modulov, ki bi jih proizvodno podjetje potrebovalo, ima
ponudnik MSOFT le dve kategoriji:

¢ vsi moduli paketa razen proizvodnje (zaloge, prodaja, nabava ...),

¢ moduli proizvodnije.

Glede Stevila kupljenih licenc se stranke klasificirajo v razrede, ki jih prikazuje slika 6.1.

Primeri izraCuna cene za proizvodno podjetje (polne licence z moduli PROIZVODN]JE)

SLTE:LLS CENA MESECNI NAJEM UVAJANJE vzh;}?i?;:ﬂm
do 5 5.000-10.000 €  100-150 € 40 ur 100-200 €
5-10 10.000-20.000 €  150-300 € 60 ur 200-500 €
1020  20.000-30.000 €  300-500 € 80 ur 500-1.000 €

nad 20  30.000+1.500/lic  500+30/lic 100 ur 1.000-2.000 €

Brez modulov PROIZVODNIJE je cena 50% niZja

Slika 6.1: Cenik programske resitve SISTEMS8
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Priblizni stroski investicije, ki bi nastali za proucevano podjetje, so sledeci:

¢ cena nakupa 10 polnih licence 20.000 EUR;

e uvajanje v obsegu 60 ur je vklju¢eno v ceno nakupa licenc (obic¢ajno
zadostuje 50-100 ur). Rok uvedbe 1-3 mesece;

e za dela izven pogodbe (programiranje, dodatna pomoc) je cena 50
EUR/uro;

e prenos podatkov iz prejSnjega ERP paketa 2.000 EUR.

Celotni strosek za proucevano podjetje bi bil 20.000 €-22.000 €.
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7 ZAKUJUCEK

Hitrost razvoja informacijskih tehnologij je popolnoma spremenila trende poslovanja
podjetij. V danasnjem ¢asu se proizvodna podjetja srecujejo z vse vecjimi zahtevami in
nenehnimi prilagajanji, ki jim jih prinasa trg. Posledi¢cno morajo proizvodna podjetja
svoje procese optimizirati in jih usmeriti k ¢im vecji produktivnosti. Pri tem se vse vec
podjetij zaveda pomena digitalizacije proizvodnje in njenega doprinosa. Glavne
prednosti vlaganja v digitalizacijo so predvsem nizanja proizvodnih stroskov ter vecja
produktivnost proizvodnje in ucinkovitost proizvodnih procesov. S pomocjo
informacijsko podprtih informacijskih sistemov si proizvodna podjetja zagotovijo, da
procesi znotraj proizvodnje delujejo enotno in nemoteno ter se znajo prilagoditi
kakrsnimikoli  nepri¢akovanim spremembam trga. Udcinkovitost sodobnega
proizvodnega podjetja se pokaze, ko se podjetje zna hitro prilagodit na nepri¢akovano

situacijo.

Proizvodna podjetja za ucinkovito in optimizirano proizvodno potrebujejo informacijske
sisteme, ki znajo izracunati potrebe po materialih, polizdelkih in izdelkih ter s
terminiranjem ¢asovno opredeliti potrebne kapacitete in jih tudi obvladovati. Predvsem
je pomembno, da informacijski sistem omogoca ucinkovito obvladovanje sprememb, do
katerih dnevno prihaja zaradi notranjih in zunanjih dejavnikov. Funkcija obvladovanja
proizvodnih kapacitet je ena izmed najpomembnejSih funkcij, ki jih proizvodni
informacijski sistem mora dobro zagotavljati, ¢e Zeli, da ima podjetje polno izkoris¢ene

proizvodne kapacitete in vire.

V magistrski nalogi smo v teoreticnem delu predstavili, kakSne vrste proizvoden;j
poznamo, zakaj planiramo proizvodnjo, kaksni so nacini planiranja proizvodnje, kaj so
proizvodne kapacitete ter kako jih obvladovati. V nadaljevanju naloge smo opisali, kaj so
informacijski sistemi, kakSen je bil razvoj teh celovitih programskih resitev, kaksni so

nadaljnji trendi razvoja in resitev, ter opisali proizvodni informacijski sistem.
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V drugem delu naloge smo se osredotoCili na problem iz realnega okolja. Pod
drobnogled smo vzeli proizvodno podjetje, ki se ukvarja s serijsko izdelavo kovinskih
izdelkov. Na proucevanem podjetju smo izvedli raziskavo, kjer smo si podrobno ogledali,
kaksna je organizacijska struktura proucevanega podjetja, kako potekajo njihovi delovni
procesi in trenutno informacijsko stanje podjetja. Namen raziskave je bil, podrobno
spoznati podjetje in jim predstaviti celovit IS SISTEMS8. Celovit IS SISTEMS je orodje, s
katerim si bo proucevano podjetje pomagalo pri obvladovanju kapacitet ter planiranju

in terminiranju proizvodnje.

Po koncani analizi potreb podjetja smo se osredotocili na IS SISTEMS, ker smo podrobno

pogledali, kaksno tehnologijo uporablja in kakSne so tehni¢ne zahteve omenjenega IS.

V proucevanemu podjetju smo na testni racunalnik namestili IS SISTEMS, kjer smo na
primeru iz realnega okolja izvedli njegovo predstavitev. Pogledali smo si, kako je zgrajen,
katere module resitev ponuja, kakSne podatke potrebujemo za delovanje programa, ter

demonstrirali proces planiranja in terminiranja proizvodnje.

Osredotocili smo se na proces obvladovanja kapacitet z vidika njihove prezasedenosti.
Za potrebe kratkoro¢nega planiranja je potrebno zagotoviti, da le- te niso prezasedene.
Nato smo v procesu dispeciranja, za le nekaj dni vnaprej, operacije optimalno razdelili
po strojih. Tako smo s konceptom glajenja proizvodnje s paketom SISTEMS8 podali mozno

reSitev za obvladovanje kapacitet v prouc¢evanem podjet;ju.

Po koncani simulaciji delovanja programske resitve je sledila SWOT analiza celovite
programske reSitve SISTEM8. Proucevanemu podjetju smo tako naredili analizo

prednosti in slabosti ter priloZnosti in nevarnosti za programsko resitev SISTEMS.

Iz SWOT analize je bilo ugotovljeno, da predlagana resitev SISTEMS8 predstavlja eno od
moznih programskih resitev za obvladovanje kapacitet v serijski proizvodni. Veliko

prednost paketa SISTEMS8 predstavlja predvsem integriranost terminiranja. Ta
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zagotavlja, da se izracuni izvrsijo takoj in da so rezultati takoj na voljo. ReSitev nudi tudi
Sirok nabor nastavljivih prilagoditev, s Cimer smo si lahko prilagodili uporabo resitve za
nase potrebe. ReSitev omogoca tudi nadaljnje moznosti nadgradenj z dodajanjem novih
funkcionalnosti. Med slednje sodi nadgradnja avtomatizacije internega obvescanja

proizvodnje s sluzbo prodaje, nabave in obratno.

Med pomankljivosti in slabosti predlagane reSitve uvr$¢éamo skromno graficno
vizualizacijo. Ta bi predvsem na podrocju prikazov gantogramov in histogramov Se
povecala ucinkovitost uporabe predlagane resitve. Med nevarnostmi, ki smo jih zaznali,
omenjamo pomen azurnosti podatkov, kar je odgovornost vseh sodelujoéih v teh
procesih. Brez azurnih in tocnih povratnih informacij iz proizvodnje bo uporaba

predlagane resitve okrnjena in lahko tudi zavajujoca.

S predlaganim IS bi proucevano podjetje tako pridobilo resitev, s pomocjo katere bi

uCinkoviteje planiralo kapacitete in natanc¢no dolocalo zasedenost kapacitet ter se

ucinkoviteje prilagajalo spremembam.
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APO: Advanced Planning and Optimisation
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DP: Demand Planning
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MRP I: Material Requirements Planning
MRP II: Manufacturing Resource Planning
CNC: Computer Numerically Controlled

SWOT: Strenght, Weaknesses, Opportunities, Threats
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