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Povzetek

Z uvajanjem sodobnih metod dela v proizvodnem mmocge potrebno slediti tudi z
organizacijskimi in informacijskimi sistemi. Zmonlpst in razSirjenost strojne opreme ter
vse boljSih programskih reSitev lahko v veliki mpripomorejo k boljSim informacijam za
znizane stroskov, ¥@ kvaliteti in promptnosti dobave. Sodobni IS mipore k racionalni
organiziranosti podjetja 0z., modernejSa organmsd podjetja zahteva sodobno urejen IS.
To pa so glavni elementi, ki vodijo podjetje k dmigtnemu uspehu.

Abstract
INFORMATION SUPORT FOR THE MANUFACTORY SYSTEM

With implementation modern works method in manufactory process must be followed also with
organizations and information systems. Capability and widened hardware and all better software
salvations can in a big measure help to better information for lower costs, higher quality and punctual
delivery. Modern IS can help you to rational organization of the enterprise or, more modern
organization enterprise demands contemporarily edited IS These are the main elements, which point
the enterprise to a long-term success.

1. UvOoD

Finartno ratunovodski informacijski sistem (v nadaljevanju FR]8 po svoji naravi znan,
predpisan z zakoni in dokaj stabilnimi metodami.dgokrat so predpisani ali pripaseni
tudi obrazci ali poréila. Proizvodni informacijski sistem (v nadaljevarPIS) se razlikuje
predvsem v tem, da je zelo malo zakonskih osnocanemmetode pa se le redko uporabljajo
samostojno, obajno v razlénih kombinacijah pod razihimi pogoji. PIS zahteva tudi mnogo
vecjo promptnost informacij, saj Zelimo imeti v vsakémnutku sveze — trenutne informacije.
Tudi zahtevnost s strani informacijske podpore jego ve€ja, saj morajo biti informacije v
razumljivi in preglednejsi obliki (drevesna strukdugrafi, gantogrami, itd.). \é@ zahtevnost
je pri povezavi z drugimi sistemi (nadzorni sistestriojev in naprav, registracijo delovnega
¢asa, razniméitalci , itd.), odzivi na spremembe pa powdjo mnogo Sirse posledic€e pri
FRIS v ve&ji meri zadostujejo informacije o preteklosti, s8 PIS moramo naslanjati na
informacije o trenutnem stanju in prihodnosti.

PIS lahko delimo na Stiri glavna podja. Planiranje proizvodnje, ki dala vse aktivnosti o
pridobitvi informacij za delo podjetja, pripravo imvedbo in zagotavljanje pogojev, izvajanje
0z. izdelava proizvodnega plana ter poprodajnevaésti (servis, odziv trga, itd.).

2. PLANIRANJE

Vsako podjetje si mora pridobiti informacije o preodniji, katero bo v prihodnosti opravljal,
pa naj bodo te informacije za dan v naprej (seevidala ali manjSa opravila) ali nekaj let
(ceste, ladje, vgi objekti, itd.). Pri napovedovanju lahko uspedmmwrabljamo statistne in
stohastine izr&une ter druge metode, da bi bila napoved ®agBa in za daljstas. Pri



napovedovanju (predvsem za daljSe obdobje) moragpostevati Zivljenjsko krivuljo izdelka
in druge faktorje, ki posredno ali neposredno \gbiv na prodajo izdelka (sezonska
komponenta, itd.). Tako se lahko uspesno pripravae@roizvodnjo (kadri, materiali, stroji,
itd.). Idealna napoved vsebuje katio, kvaliteto, funkcionalnost in datum odpremekigao

si kupec Zeli (predviden dan, ura). Pri idealneanplbi podijetje delalo brez zalog Koih
izdelkov, zmanjSali bi se stroski sklatgfja, interni transport, vezana obratna sredstdayi
nasprotju idealni napovedi smatramo napoved, konegluje izdelke, katere kupec ne Zeli, so
tehnolosko neprimerni, kasnimo z ponudbo oz. rokimbave, itd. Podjetje bo imelo velike
zaloge kominih izdelkov, mnogokrat smo izgubili kupca, potrebm dodatni popusti, itd.

Celoten problem je tezko resljiv, se pa lahko zir@zlpravilne metode napovedovanja,
vklju¢evanjem informacijskih sistemov zelo priblizamoate napovedi.
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Slika 1: Napovedovanje na podlagi statistike
3. I1ZDELAVA - PROIZVODNJA

Kupec ob naréilu Zeli dobiti zaupanje, dogeprimerno ceno, kvaliteto in rok dobave. Vse
ostalo kupca ne zanima. NaSa skrb je, da g priskrbimo kader, material, stroje, orodja
in vse drugo, da bomo izdelek v dogovorjenem robadili. V podijetjih obstajata glede na

nain planiranja in izdelave dva #iaa in sicer :

2.1. 1zdelava na zalogo

Vec izdelkov izdelujemo iz istih sestavnih delov. $&se dele izdelamo v optimalnih
kolic¢inah in jih skladi&imo v med fazi. Pri tako organizirani proizvodmgiigdelava sestavnih
delov racionalna, stroski skladenja, internega transporta in vodenja zalog [#g.ve

2.2. 1zdelava brez zalogo

Za vsako nardilo oz. plan izdelamo samo toliko sestavnih delaaki koli¢ini in roku, da jih
v med fazi ne skladi&mo in direktno vgradimo v nadrejene dele. Tako amigirana
proizvodnja je nekoliko drazja (predvsem pripraiaacuni, itd.), mnogo manjSi pa stroski
skladi€enja, notranjega transporta, vodenja zalog indiora proizvodnje.

2.3. 1zracun potrebnih sestavnih delov



Za vsak izdelek mora obstajati kosovnica (sestavrianaterialni normativi) in tehnoloski
postopki (normativitasa izdelave). Pri izéanu potrebnih kodin moramo upoStevati trenutne
zaloge, rezervirane kélne in kolcine, ki so v izdelavi oz. natene koltine. Za vsak izdelek
izratunamo njegove sestavne dele, ¢ar@amo kateri dan so potrebni , preverimo zalogtana
dan z upoStevanjem, koliko sestavnih delov bomaeg@a dne izdelali in koliko porabili za
izdelke, ki so ze v proizvodnji. Z organizacijo &dve brez zalog se izian olEutno
poenostavi.

2.3.1. I zrac¢un potrebnih sestavnih delov nazaj

Rok dobave izdelka je znan, prav tako &ole sestavnih delov itas izdelaveCe od roka
dobave odstejemoas izdelave sestavnih delov po operacijah nazajnumbkdaj moramo
priceti z izdelavo sestavni delov, kdaj moramo imetguezni material itdCe z izdelavo
sestavnih delov v tem trenutku lahkogpemo smatramo, da bo izdelek do roka izdelan.
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Slika 2: Gantogram izvajanja delovnih oper acij

2.3.2. I zracun potrebnih sestavnih delov naprej

Ce smatramo, da imamo material na dartgikia izdelave Ze na zalogi oz. gmeémo z
izdelavo na dan dobave materiala in priStevamo tkinda ¢as izdelave sestavnega dela
dobimo korini rok izdelave. Takoj lahko primerjamo rok izdetam zahtevan dobavni rok ter
ugotavljamo njihovo prekotéev.

V obeh primerih je potrebno upoStevati Se medfazakanje (transport iz operacije na
operacijo), kapaciteto strojev, kadrov (DM), itdakKb lahko pridejo na stroj oz. izvajanje
operacij v sestavnih delov v istem trenutku, oz. je strojedi@s z izdelavo sklopa za
drugega izdeleka. Iz¢an kapacitet v naprej in nazaj dajo zasedenogestrda vsak stroj so
znane tudi kapacitete, torej lahko z ré&zimi metodami prerazporedimo zasedenost tako, da
bo najbolj enakomerna. Premik izvajanja operaciggrav znotraj dovoljenih meja pomeni
celoten ponovni izkaun razporeditve.
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Slika 3: Prikaz zasedenosti strojev

2.4. Motnje Vv proizvodnem procesu

VKljub temu, da smo izdelali idealni plan lahko togsjo razléne motnje, katere neposredno
ali posredno vplivajo na rok izdelave.

2.4.1. Doseganje nor mativov ¢asa

V praksi se mnogokrat st@ilemo z raznim doseganjengasovnim normativom izdelave.
Doseganje je mnogokrat od 0.8 do 1.2, katubfio spremeni riatovani plan posebnd@ge je
sestavni del na krithi poti.

2.4.2. Zastoji nastrojih in napravah

Okvare na strojih povzigo neposredno podaljSanje dobavneégaa,ce je zastoj stroja na
sestavnem delu, ki je na keiti poti, potem neposredno podaljSa rok izdelave.

2.4.3. Slaba kvaliteta sestavnih delov

Vsako odstopanje kvalitete izdelave sestavnih deddv predvidene povzéa motnje v

proizvodnem procesu (predvsem pri izdelavi brezogal BoljSa kvaliteta povzta ne

planirane zaloge v med fazi, slabSa pa ponovndazdenanjkajoih sestavnih delov in s tem
dodatno izdelavo manjkajin sklopov, zastoj serije, obremenitev strojev, Dphrabo

materiala, itd.

Ze v 80.letih je znani japonski strokovnjak SHIGEBBIINGA postavil formulo 3*ni, torej
proizvodnja brez zalog[1], proizvodnja brez zasti¢in 100% kvaliteta izdelave. Omenjena
formulacija poenostavlja ne le organizacijski tethtadi Ze tako zapleten informacijski
proces, hkrati pa v veliki meri zmanjSuje stroSKe. reSevanje omenjenih problemov so
razvite razlkne organizacijske metode primerne za posamezne ppazvodnje.
Organizacijskim metodam pa se prilagajajo modédirimacijskih sistemov.

Idealno organizirano proizvodnjo lahko smatrama@dko proizvodnjo, kjer vsaka pomozna
linija izdeluje sestavne dele in jih dodaja gla¥niji, na kateri se celoten izdelek izdela.
Dobava vseh materialov gre na linije direktno odalatelja, kokne proizvode pa ob
koncanju direktno opremljamo kupcem. Tako organizirgmaizvodnja mora biti v celoti
usklajena, uposStevano 0z. onem&gw mora biti vsaka motnja, sprememba serije mitra b



skrbno nartovana in usklajena, vsaka motnja nam lahko p@araloge v med fazi ali zastoj
celotne linije. Informacijski sistem v takih priniferje edina reSitev,. Podobno linijski
proizvodnji lahko organiziramo tudi posamezna DMjiim s avtomatskimi transportnimi
sredstvi povezemo med seboj. Tudi v tako orgamgipaoizvodnji morajo biti DM mono
usklajena, vasih je mozZna uskladitev &¥€elavcev z raztnimi doseganji normativov.
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Slika 4: Prikaz dobro organizirane proizvodnje
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Informacijski sistem v veliki meri pomaga pri ugklzanju kapacitet posameznih DM, pri
spremembi serije je nepogresljiv, prav tako namelikv meri pomaga pri usklajevanju
vzdrzevalnih aktivnosti itd.
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Slika 5: Prikaz obiéajno organizirane proizvodnje

Glavne znailnosti dobro organizirane proizvodnje se kazejedwsem pri zmanjSevanju
dokumentacije, vnosu podatkov, internem transpatiwsku skladi&enja, itd. ter pov&anju
natargnosti izr&una, zastojem v proizvodniji, slabi kvaliteti, meakii zalogi, organizaciji,
itd. StroSki dobro organizirane proizvodnje bodor@targni izvedbi olgutno manjSice pa
izvedba ni najbolj nataima, se stroski lahko celo paago. Tudi v Sloveniji obstaja kar nekaj
podjetij, ki prednosti dobro organizirane proizv@ms pridom izrabljajo in dosegajo
vzpodbudne rezultate, paeravno je njihova proizvodnja serijska z pogostiranfavanjem
serij.

4. POPRODAJNE AKTIVNOST

K po prodajnim aktivnostim priStevamo servis, imi@cije kupcev o novosti, itd. Analiza
dobavnih rokov, kvalitete izdelkov, po prodajnihtiakosti oz. celotno zadovoljstvo kupcev



nam dajo oceno naSega uspeha. Informacijski siktleko v veliki meri pripomore pri analizi
po prodajnih aktivnosti.

5. ZAKLJUCEK

Informacijski sistem je pri planiranju in krmiljanjproizvodnje lahko v veliko pontov
nekaterih primerih celo nepogresljiv. Vkljub temda je PIS zelo zahteven se z dobro
organizacijo in stabilnostjo procesa mnogo lazgnph in krmili proizvodni proces. V takih
pogojih je mnogo lazje koristno uporabljati 1S. \fozvodnji s polno razénimi ne
planiranimi motnjami dober IS ne more Koristiti,tygbno je najprej postaviti temelj, torej
organizacijo, znanje, usposobljenost delavcev, ®tednostni moto naj bo, delati pametno,
prera&unljivo in racionalno.
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