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1 UVOD

1.1  PROBLEMATIKA — PODROCJE PREUCEVANIJA

Vkljucevanje slovenske industrije v evropske in SirSe svetovne gospodarske tokove je
realnost. Mnoga slovenska proizvodna podjetja so imela po zaprtju enotnega
jugoslovanskega trga po letu 1991 imela edino moznost za obstoj in svoj nadaljnji razvoj s
preusmeritvijo na tuje, konkurencno mocne in kakovostno zahtevne trge. Ohranitev
konkurencnosti lastne proizvodnje nasproti tujim proizvajalcem je od proizvodnih podjetij
zahtevala dodatne napore pri nadzoru stroskov, hitrosti in kakovosti izdelave, kot tudi
inovativno razmisljanje na podro¢jih razvoja proizvodov, ravnanja proizvodnje in poslovanja
v celoti.

Z razvojem informacijske tehnologije in aplikacij so se Sirila tudi podro¢ja uporabe
informatike v poslovanju podjetij. Povezovanje klju¢nih poslovnih funkcij (finance,
racunovodstvo, distribucija, proizvodnja in prodaja) ter pretok informacij med njimi
zagotavlja podjetju enoten nadzor nad poslovanjem, poleg tega pa je to podlaga za
povezovanje osnovnih poslovnih funkcij v smeri integriranega planiranja, nadzora in
optimiranja poslovanja.

Osnovna dejavnost proizvodnega podjetja je lastna izdelava. Zato podjetja i$¢ejo vedno nove

moznosti znizevanja stroSkov izdelave. Vsem proizvodnim podjetjem je najpomembnejsi cilj

ucinkoviti nadzor porabe materiala in strosSkov potrebnega dela za izdelavo. To pa za

konkuren¢nost na tujih trgih ne zadosca, zato uspesnejSa podjetja vkljucujejo kot del

ucinkovitega ravnanja proizvodnje tudi povezano planiranje proizvodnje in viSine zalog.

Planiranje proizvodnje odlocilno posega na podrocja:

- internega materialnega poslovanja: ravnanja zalog, razpoloZljivosti za izdajo v
proizvodnjo;

- nabave surovin in komponent: pravocasnost ter zadostnost dobav, odnosi z dobavitelji;

- prodaje komponent in kon¢nih proizvodov: pravocasnost, zadostnost ter kakovost dobav,
odnosi s kupci;

- investicij: zagotavljanje ustreznih in novih tehnologij ter razpolozljivih strojnih
zmogljivosti;

- kadrovanja: zagotavljanje ustreznih znanj in razpolozljivosti delovne sile;

- racunovodstva in financ: evidentiranje poslovnih dogodkov, uravnavanje denarnih tokov,
spremljanje uspeSnosti poslovanja, razporejanje sredstev.

V svetu so se razvili Stevilni pristopi za planiranje proizvodnje, ki uporabljajo razli¢ne
metode. V splosnem ne moremo govoriti o slabi ali dobri metodi in tudi ne o ¢istih modelih
planiranja. Vsaka od metod je nastajala v posebnem poslovnem okolju, za katerega je bila
znacilna stopnja kulture podjetja z razvitimi poslovni obicaji, privzetim vzorcem obnasanja
ljudi in razvitostjo tehnologije, same metode pa izhajajo iz osnovnih znacilnosti
proizvodnega procesa dolocene vrste proizvodnje.



Na podlagi znanih algoritmov iskanja optimumov, postavljanja klju¢nih omejitev in lastnih
znacilnostih proizvodnje (tehnologije in proizvodov) lahko proizvodno podjetje danes
postavi svoj model planiranja proizvodnje. Poslovno informacijski sistemi, ki omogocajo
medsebojno povezavo vseh poslovnih funkcij in imajo vgrajeno logiko planiranja z
omejenimi viri, so pri tem le orodje za izdelavo modela in vir zagotavljanja bistvenih
informacij. Posamezno podjetje se samo odlo¢a o privzetih osnovnih lastnostih modela,
obsegu planiranja proizvodnje in Zelenih ¢asovnih okvirih. Hkrati s tem opredeljuje tudi
tesnejSo ali ohlapnejSo povezanost proizvodnje z ostalimi poslovnimi vlogami.

12 NAMEN PREUCEVANJA

Planiranje proizvodnje je proces, ki ni povezan samo s poslovno funkcijo proizvodnje. Je
eden od tistih procesov, ki vpliva na celotno poslovanje podjetja. Glede na vrsto proizvodnje
posega v verigo materialnega toka, in sicer od narofanja materialov, preko ravnanja z
zalogami, pa vse do kon¢ne predaje proizvodov naroc¢niku. Planiranje proizvodnje
neposredno zadeva tudi financno poslovanje. Financna sluzba zagotavlja sredstva za
razpolozljivost virov: materialnih, tehnoloskih in ¢loveskih.

Vsebina magistrskega dela je neposredno povezana s proizvodno dejavnostjo podjetja Iskra
ISD d. d. Proizvodna dejavnost podjetja vkljucuje tehnolosko popolnoma razli¢ne enote:
livarno, plastiko, strojno obdelavo in montazo. Glede na raznovrstnost proizvodnih enot in s
tem pogojene znacilnosti posamezne vrste proizvodnje je dolocen tudi namen naloge.

Namen naloge je doloCiti ustrezen model planiranja proizvodnje, ki ustreza potrebam
dolocene proizvodne enote ter proizvodnje kot celote. Prav tako je namen naloge preveriti
postavljen model in oceniti vpliv planiranja proizvodnje na posamezne poslovne funkcije ter
celotno poslovanje podjetja. Opozoriti Zeli na dobre in slabe strani postavljenega modela
planiranja proizvodnje za podjetje ter nujne spremembe v podjetju, ki jih uvedba planiranja
proizvodnje zahteva.

Skladno z opredeljenim namenom so doloceni cilji dela.

1.3 CILJIIN VSEBINA DELA

Cilj magistrskega dela je razflemba moznosti proizvodnih podjetij pri izbiri metode
planiranja glede na vrsto proizvodnje in njeno danasnjo organizacijo. Predvsem je poudarek
na razumljivem opisu in predstavitvi znacilnosti osnovnih nacel planiranja proizvodnje. Cilj
je tudi izpostaviti kljucne dejavnike pri postavitvi modela planiranja proizvodnje. Postavljen
model planiranja proizvodnje je preverjen s simulacijo na standardnem poslovno
informacijskem sistemu.

Cilji so:
a) Ugotoviti znacilnosti planiranja v primeru serijske proizvodnje.
b) Evidentirati tezave, ki nastopijo pri planiranju proizvodnje v realni organizaciji.



¢) Odgovoriti na najpogostejSa vprasanja, ki se zastavljajo pri odlo¢anju za ali proti
planiranju proizvodnje:
- kaj planiranje proizvodnje prinasa podjetju,
- kje podjetje omejuje,
- v kolik$ni meri vpliva na njegovo prilagodljivost,
- kaksne spremembe prinasa s seboj: v nacinu dela, razmisljanju, organizaciji podjetja.

Glede na postavljene cilje je postavljena tudi celotna zasnova naloge.

V uvodu so prikazani namen dela in cilji, ki jih z nalogo Zelim doseci. Opredeljene so tudi
metode dela, ki so uporabljene pri izdelavi naloge.

V prvem delu naloge povzemam teoreti¢ne osnove, na katerih bo slonel prakti¢en del naloge.
Loceno predstavljam osnove planiranja proizvodnje, od teoreti¢nih izhodiS¢ metod planiranja
do planskih modelov. Opredeljeni so kljuéni pojmi planiranja proizvodnje. Opisana sta
najpogosteje uporabljena modela pri planiranju serijske proizvodnje. Za lazje razumevanje
bodo predstavljena uveljavljena znanja in izkusSnje, povzeti iz domace in tuje strokovne
literature. Razlozene osnove planiranih neodvisnih in odvisnih potreb proizvodnje v ¢asu so
podlaga za casovno planiranje. Prikazana je nujna povezanost proizvodnje z ustreznim
nacinom ravnanja z zalogami ter ustrezno ravnanje z viri za proizvodnjo, predstavljene pa so
tudi nekatere moznosti planiranja zalog in vpliv razpolozljivosti virov na planiranje
proizvodnje.

V Cetrtem in petem poglavju predstavljam poslovno informacijski sistem Baan in slovensko
podjetje, ki ta sistem uporablja. Pomen poznavanja osnovne funkcionalne zgradbe poslovno
informacijskega sistema in uporabnika, to je njegove organizacije, je zaradi razumevanja
izhodi$¢ simulacije in analize rezultatov nujen. Informacijski sistem je orodje, s katerim
podjetje shranjuje, obnavlja in dopolnjuje vse obstojece podatke, predvsem pa tvori koristne
nove informacije, ki nastajajo v poslovnem procesu. Ce Zelimo razvijati kompleksen sistem
planiranja proizvodnje se moramo zavedati mnozice podatkov, ki so potrebni za postavitev
realnega proizvodnega plana. Dobro moramo poznati tako organizacijo podjetja kot njegovo
dejavnost, saj le-ti odlocilno vplivata na poslovne procese v podjetju in poti vseh materialnih
tokov od nabave do prodaje.

V Sestem poglavju bodo pojasnjena izhodisca, ki so bila postavljena pri izvedbi simulacije
planiranja proizvodnje v konkretnem podjetju Iskra ISD. Sledilo bo generiranje plana po
ravneh - od planskih artiklov in posameznih odvisnih potreb, do nabavljenih materialov. Na
omejenem delu proizvodnje (poslovna enota) bodo predstavljeni rezultati, ki jih planiranje
proizvodnje nudi. Prikazane bodo analize virov proizvodnje (materiala, dela) ter vpliv
planirane proizvodnje na finan¢ne tokove. Del prakticnega prikaza bo tudi analiza posledic
uvajanja planiranja proizvodnje na organizacijo. Vse to zahteva tudi spreminjanje
organizacije in postavljanje novih, spremenjenih poslovnih vezi podjetja z okolico. Na koncu
poglavja bodo zato kriticno prikazane osnovne tezave planiranja proizvodnje v povezavi z
izvajalskimi funkcijami: izvajanjem proizvodnje in nadzorom, nabavo, skladiS¢nim



poslovanjem in prodajo. Neposredna povezanost plana proizvodnje s plani ostalih poslovnih
funkcij mora upostevati tudi Casovno odvisnost ter omejeno razpoloZzljivost virov.

Zakljucek naloge bo namenjen sklepnim ugotovitvam:

- splosnim, ki naj bi bile povzetek kljucnih elementov za planiranje proizvodnje in s tem
pomo¢ proizvodnim podjetjem pri odloCanju za planiranje proizvodnje v okviru
integriranega planiranega poslovanja, ter

- specifi¢nim, ki so bile izpostavljene v primeru podjetja Iskra ISD.

Na koncu naloge bo dodan slovar slovenskih prevodov tujih izrazov. Gre za izraze, ki so
pogosto uporabljeni v literaturi in poslovni informatiki ter se v literaturi pojavljajo praviloma
s prepoznavnimi okrajSavami (kratice).

1.4 METODE DELA

Glede na izbrano tematsko podroc¢je naloge ter opredeljene namene in cilje bo naloga

vklju€evala znanstveno-raziskovalno in strokovno raven, pri tem bosta uporabljena teoreticna

in izkustvena metoda.

Pri raziskavi mi bodo v pomo¢ naslednji metodoloski prijemi:

- raziskovanje teoreticnih osnov v svetu znanih in v poslovni praksi najpogosteje
uporabljenih metod planiranja proizvodnje,

- prepoznavanje klju¢nih dejavnikov, ki vplivajo na izbiro metode planiranja proizvodnje,

- na podlagi teoretiénih spoznanj s podro¢ja planiranja proizvodnje analiza planiranja
proizvodnje, ki je aplicirana na poslovno informacijski sistem,

- sinteza uporabnosti teoreticnih znanj za izdelavo modela planiranja proizvodnje na
konkretnem podjetju s pomocjo poslovno informacijskega sistema ter

- analiticna ocena rezultatov.

Z namenom izdelave modela planiranja proizvodnje v konkretnem podjetju bo narejena
analiza obstoje¢ih primarnih podatkov iz proizvodnje, mati¢nih podatkov posameznih
izdelkov ter strukture stroSkovne cene izdelka. Prav tako bo potrebno izdelati analizo
sekundarnih podatkov: podatkov preteklosti proizvodnje, zalog in prodaje. Z rezultati
intervjujev, ki pojasnjujejo posamezne vzroke za privzete vzorce podatkov in nastavitve
funkcij v informacijskem sistemu, bom poskusala razloziti rezultate izdelanega modela
planiranja proizvodnje. Poskusala bom prikazati tudi vplive v podatkih privzetih
poenostavitev na kakovost plana proizvodnje.



2 OSNOVE PLANIRANJA PROIZVODNJE

2.1 OPREDELITEV PLANIRANJA V PODJETJU

Definicija termina planiranja poslovanja se pri avtorjih nekoliko razlikuje. Razlike se kazejo
v neenakih pogledih na tezave poslovanja in razlicnih poudarkih na posamezna podrocja
poslovanja, ki jih planiranje vkljucuje. Definicije se med seboj razlikujejo glede na
opredelitev obsega, ki ga planiranje v podjetju zajema, in glede na ocenjevanje pomembnosti
planiranja za celotno poslovanje podjetja.

Planiranje obravnava prihodnje posledice danasnjih in ne prihodnjih odlocitev. Namen
planiranja ni poskus napovedi, kaj se bo zgodilo v daljni prihodnosti, temvec¢ predvsem
odlocitev. To pomeni, kaksne odlocitve je potrebno sprejeti danes, da bo podjetje okrepilo
svoje konkuren¢ne prednosti in tako v prihodnosti pripravljeno na izzive okolja. Planiranje je
usmerjeno na celotno poslovanje, kakr$no je danes, kak$no naj bi bilo v prihodnosti ter kaj je
potrebno storiti za doseganje postavljenih ciljev (Plossl, 1985, str. 169).

Planiranje v podjetju je zavesten in organiziran proces miselnega kalkuliranja, vrednotenja in
odlocanja nosilca gospodarjenja o prihodnji poslovni dejavnosti podjetja na podlagi
postavljenih njegovih osnovnih ciljev in zavestnega sprejemanja tveganja take dejavnosti.
Rezultat je kaj, kako, kdaj, kdo in za koga bo podjetje delalo, kako bo njegovo poslovanje
usklajeno in kako bo podjetje optimalno uporabljalo vse prvine delovnega procesa glede na
cilje v ¢asovno doloceni dobi (Pucko, 1991, str. 89).

Planiranje je napovedovanje, kateri dogodki in kako se bodo dogodili v prihodnosti. Poslovni
dogodki, ki so se dogodili, so povezani z dogodki, ki se dogajajo, in le-ti z dogodki, ki se
bodo dogodili. Vsi procesi imajo neko vztrajnost: ¢e poznamo dogajanja v preteklosti, lahko
iz njih sklepamo, kakSna bodo dogajanja v prihodnosti. V poslovnem zivljenju poskusamo s
planiranjem doseci dva cilja: spoznavati ¢asovno vse bolj oddaljene dogodke in te dogodke
spoznavati vse bolj tocno. Dogodke, ki pri planiranju niso bili predvideni, in vplivajo na
planirane dogodke, je potrebno ¢im prej odkriti, oceniti njihov vpliv in posledice, ki
nastanejo, odpraviti (Rant in soavt., 1992, str. 5).

Povzete opredelitve planiranja poslovanja kazejo na osnovne poudarke vloge planiranja
podjetja in tudi razline vidike vloge planiranja v podjetju. Prvi avtor (Plossl) postavlja
planiranje kot odlocitev o prihodnosti podjetja. Vkljucuje tako pomen dana$njih odlocitev za
notranje poslovanje podjetja, kot tudi merilo prihodnje uspesnosti — polozaj podjetja na trgu,
v poslovnem okolju. Drugi avtor (Pucko) poudarja organizacijski, ¢loveski vidik: zavestno
odlocanje, sprejemanje odgovornosti in delegiranje izvajanja in razporejanje virov s ciljem
njihove optimalne uporabe. Tretja opredelitev (Rant) izhaja iz moZnosti zanesljivega
napovedovanja prihodnjih dogodkov na podlagi analiziranja preteklih dogodkov in
pravoCasnega prepoznavanja sedanjih trendov. Planiranje opredeljuje kot napovedovanje
prihodnjih dogodkov. Z nadzorom izvajanja proizvodnje in z rekurzivnim procesom
popravljanja plana poskusa odpravljati posledice nepredvidenih dogodkov.



Osnovna dejavnost proizvodnega podjetja je proizvodnja dobrin, ki so namenjene prodaji.
Zato je planiranje poslovanja v proizvodnem podjetju neposredno povezano s planiranjem
proizvodnje. NovejSe opredelitve planiranja proizvodnje se ne nanasajo samo na proces
proizvodnje, temvec¢ planiranje proizvodnje povezujejo s planiranjem vseh materialnih tokov,
tj. logistike podjetja v celoti.

S pojmom logistika je bila v preteklosti imenovana povezava fizicnih obratov na razli¢nih
lokacijah in je obsegala poslovne procese ravnanja s skladiS¢nimi zalogami, premescanja
zalog med njimi in transport. V devetdesetih letih postavljena vloga logistike predstavlja
logistiko kot proces, katerega glavna naloga je planiranje materialnih tokov tako, da je vedno
prava koli¢ina pravega artikla na pravem mestu v tocno dolocenem trenutku (Green, 1991,
str. 4). Cilj usklajenega ravnanja v logistiki je zmanjSanje stroskov, ki ga je mogoce doseci z
boljSim ravnanjem z zalogami, z usklajeno organizacijo vseh poslovnih funkcij in z
uravnotezenim koriS¢enjem vseh virov podjetja.

Logistika je opredeljena tudi kot proces planiranja, ravnanja in nadzora toka materiala in
zalog ter planiranja, izvajanja in nadzora storitev (Bramel, 1997, str. 3). Povezane
informacije so pomembne z vidika prihodnje porabe z namenom izpolnjevanja kupcevega
povpraSevanja. Skupni cilji v proizvodnem okolju tako obsegajo zmanjSevanje proizvodnih
stroskov in zalog.

Povezovanje proizvodnje in logistike kaze na neloc¢ljivo povezavo planiranja in ravnanja
proizvodnje z ustreznim planiranjem in ravhanjem z zalogami. Planiranje proizvodnje mora
zato vkljucevati naslednja podroc¢ja (Wild, 1995, str. 15):

- ravnanje s sredstvi proizvodnje (tehnoloskimi in ¢loveskimi),

- uravnavanje viSine zalog materiala ter

- planiranje porabe zalog.

2.2 MESTO IN VLOGA PLANIRANJA PROIZVODNIE V PODJETJU

Proces planiranja v proizvodnem podjetju je usklajevanje po hierarhiji med seboj bolj ali
manj integriranih planov. Po podjetjih razlicno postavljeni in imenovani plani so bili v
sedemdesetih letih poenoteni glede na vsebino in naziv ter dolzino planskega horizonta, ki ga
obsegajo (Tabela 1).

Strateski plan obsega osnovne usmeritve poslovanja podjetja za prihodnost za vsaj pet let
vnaprej. Kljub dolgoro¢nosti vsebuje tocno dolocene cilje in dejavnosti, ki naj bi vodili k
uresnicevanju poslovne strategije. S ¢asom je plan podvrZzen nadzoru uresni¢evanja in po
potrebi ponovni obravnavi. StrateSki plan predstavlja okvir za vsa podrejena in podrobnejSa
planiranja v podjetju po poslovnih funkcijah ter izvajanje potrebnih dejavnosti za doseganje
postavljenih ciljev.

Poslovni plan je usmerjen na proizvode in trge. Izdelan poslovni plan naj bi usklajeval med
seboj pricakovano povprasevanje trga z zmogljivostmi podjetja. Naloga viSjega



menedzmenta je ugotavljati prihodnja gibanja, sprejemati odlocitve o prihodnji proizvodnji
in organizirati akcije, ki so potrebne za realizacijo prihodnje proizvodnje (raziskave in razvoj,
nacrtovanje novih tehnologij, trzne raziskave). Naloga je tudi dolociti merljive kriterije in
meje za ocenjevanje uspesnosti podjetja po posamezni poslovni funkciji.

Tabela 1: Hierarhija in rocnost planov

Naziv plana | Horizont Vsebina
Osnovna dejavnost poslovanja
Strate$ki plan | 5-10 let Strateski cilji podjetja

Potrebne dejavnosti za doseganje ciljev

Uvrstitev proizvodov in poloZaj podjetja na trgih
Proizvodi v upadanju in hitrost upadanja

Poslovni plan | 2-5 let Zreli proizvodi )

Proizvodi, ki rastejo, in hitrost rasti

Nove potrebe trgov

Potrebne dejavnosti za izpolnjevanje novo nastalih potreb

Uravnotezeno izkori$¢anje virov proizvodnje

Plan Moznosti zadovoljevanja povpraSevanja z lastnimi viri
proizvodnje 1/2-2 leti Potrebe po dodatnih proizvodnih zmogljivostih
Vpeljava novih in opustitev starih proizvodov

Doloceni proizvodi za izdelavo (kaj, koliko, kdaj)
Glavni plan 1 mesec—1 Potrebe po materialih za izdelavo (kaj, koliko, kdaj)
proizvodnje leto Razpolozljive zmogljivosti proizvodnje
Razpolozljivost materialov

Vir: Plossl, 1985, str. 169

Plan proizvodnje je plan, ki je neposredno podrejen poslovnemu planu (Slika 1). Normalno
obsega Casovni okvir koledarskega leta. Po vsebini je usmerjen v proizvodnjo in obravnava
potreben obseg dejavnosti za poslovno funkcijo proizvodnje. Plan proizvodnje je v podjetjih
pogosto imenovan tudi letni plan proizvodnje.

Plan proizvodnje glede na poslovni plan dodatno:

- natancneje opredeljuje obseg proizvodnje,

- doloca razmerje proizvodnje po druzinah proizvodov in

- podaja izhodisce za izdelavo glavnega plana proizvodnje.

Planski horizont plana proizvodnje je razdeljen na obdobja. Casovno bliZja obdobja plana
proizvodnje so osnova za izdelavo glavnega plana proizvodnje.

Izhodis¢e za usklajeno delo vseh funkcij logistike podaja glavni plan proizvodnje:
proizvodnje, nabave, zalog, prodaje, dostave. Osnovna naloga glavnega planiranja
proizvodnje je opredelitev proizvodnje po vrsti in obsegu, ki naj bi pokrivala vse predvidene
prihodnje potrebe. S to opredelitvijo je povezano tudi ugotavljanje potrebnih virov
proizvodnje za izdelavo (material, delo, oprema, kapital) v vnaprej dolo¢enem in omejenem
Casu. Naloga glavnega planiranja proizvodnje je zato tudi nadzor virov ter razporeditev




planirane proizvodnje glede na razpolozljivost virov. Del glavnega plana proizvodnje, ki je
znotraj ¢asovne ograde', je poznan kot operativni plan proizvodnje.

Slika 1: Mesto planiranja proizvodnje ter pripadajoci plani

Poslovni plan

v

Proizvodnja

Planiranje proizvodnje Planiranje zmogljivosti
Plan Agregirano planiranje
proizvodnje zmogljivosti
Glavni plan Grobo planiranje
proizvodnje (MPS) zmogljivosti (RCCP)
Planiranje potreb po Podrobno P
T planiranje
materialih (MRP) zmogljivosti (CRP)

| Obremenitve |

v

i | Zaporedje izvajanja | E
v 4_> Kontrola prostih

zmogljivosti

| Terminiranje proizvodnje |

v

| Dospetja na zalogo | 1 Operativna
E proizvodnja (SFC)

Vir: Everett, 1992, str. 374

Operativna proizvodnja ali krajSe proizvodnja je proces izvajanja dejavnosti, ki so povezane
s pretvarjanjem materialov v rezultat proizvodnje: prodajni proizvod. Potrebne dejavnosti v
proizvodnji obsegajo izvajanje planiranih opravil po v naprej doloCenem zaporedju, tj.
operacijah, nadzor poteka operacij in tudi ustrezno korigiranje planiranih operacij, ki se niso
dogodile po terminskem planu. Iz pojma terminski plan izhaja tudi faza terminiranja.
Terminiranje obsega usklajevanje z glavnim planom planirane proizvodnje z
razpolozljivostjo posameznih strojev in premikanje planirane proizvodnje, ki je v planiranem
casu zaradi nepredvidenih dogodkov (npr. zastojev) ni bilo mogoce izvesti.

V preteklosti so proizvodna podjetja svojo konkurencnost na trgih lahko ohranjala samo s
strategijo diferenciacije proizvodov ali samo s strategijo stroskovno u¢inkovito ravnanega
proizvodnega procesa. Podjetja morajo danes pri ohranjanju konkurenc¢ne prednosti
uporabljati kombinacijo obeh strategij ter dodatno zagotavljati stalno razpolozljivost
proizvodov za dobavo. Trg je po letu 1990 planiranju proizvodnje postavil nove zahteve

1 4 _ v . . . .
Casovna ograda oznacuje prva Casovna obdobja glavnega plana, v katera pri planiranju
praviloma ne posegamo vec.



(Fraser, 1996). Programske aplikacije za podporo planiranja proizvodnje, ki vkljucujejo
sinhronizacijo obremenitev virov proizvodnje, so neposredno povezane s samim procesom
izvajanja vseh poslovnih funkcij podjetja ter Se posebej proizvodnje.

Informacije, ki so potrebne za glavno planiranje proizvodnje, so zagotovljene z osnovnimi
podatki o delovnih mestih, strojih, tehnoloskih postopkih in podatkih proizvodnje. Podatki za
glavno planiranje se stalno dopolnjujejo s podatki, ki so povezani s poslovnimi funkcijami
nabave, prodaje in skladiS¢nim poslovanjem. Sistem za podporo planiranja proizvodnje mora
usklajevati pricakovano povprasevanje in/ali dospela zunanja naroCila z notranjim tokom
materiala.

Integriran sistema planiranja proizvodnje dodatno vkljucuje preverjanje razpolozljivosti
virov (omejene zmogljivosti) ter vpliva na optimalne koli¢ine narocanja in vi§ino zalog.

S temi zahtevami so postavljena glavna izhodi$¢a tudi za ravnanje proizvodnje: izvajanje in
nadzor proizvodnje ter terminiranje operacij v proizvodnji.

Rezultat u¢inkovitega ravnanja proizvodnje se kaze z:

- vecjo izkori§¢enostjo strojev in naprav,

- krajSimi preto¢nimi Casi,

- pravocasnimi dospetji kon¢nih proizvodov,

- manjsSimi zalogami nedokoncane proizvodnje in

- zmanjSanjem zalog materiala in kon¢nih proizvodov.

2.3 IZHODISCA ZA PLANIRANIE PROIZVODNIJE

2.3.1 Povezava virov proizvodnje s planiranjem proizvodnje

Plan proizvodnje in iz njega izpeljan glavni plan proizvodnje sta podlaga za izvajanje

proizvodnje. Oba plana morata vsebovati vse podatke o prihodnji proizvodnji kot dejavnosti:

- kaj, koliko, kdaj in kje bomo proizvajali,

- kaksne so potrebe po materialih (po vrsti, koli¢ini in razpoloZzljivost v ¢asu) ter

- kaksne so potrebe po proizvodnih sredstvih (potrebe in razpolozljivost ustreznih strojev
in naprav ter delovne sile v danem ¢asovnem obdobju).

Plan proizvodnje glede na svojo ro¢no opredelitev do dveh let praviloma ne obravnava
posameznih proizvodov. Namen izdelave plana proizvodnje je na osnovi napovedi prihodnjih
potreb po skupinah proizvodov preveriti sposobnost podjetja, ali s svojimi razpoloZzljivimi
zmogljivostmi lahko pokrije prihodnje potrebe (Slika 2).

Artikli® pripadajo posamezni planski druZini proizvodov smiselno, glede na razvrstitev v
prodajnem katalogu. Klju¢ za uvrs€anje artiklov v planske druzine je lahko tudi uporaba
podobne tehnologije, ki je klju¢na za planiranje kriticne zmogljivosti proizvodnje. V primeru
raznovrstne proizvodnje so planski artikli praviloma glavni standardni prodajni artikli, ki so

? 'S terminom artikel (angl. Item) je splo§no imenovan vsak material, polizdelek ali izdelek.
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zdruzeni po programih in ki imajo daljSe pretocne ¢ase. Potrebe po proizvodnih sredstvih
(strojih in ljudeh) so zbrane v planu, zdruZenem po druzinah za celoten proizvodni obrat.

Slika 2: Povezava maticnih podatkov s planskimi stopnjami

Plan proizvodnje

PROIZVODI PROIZVODNJA ZMOGLJIVOST VIRI
Skupine proizvodov Plan Planiranje potreb po Proizvodni
ali druzine proizvodnje proizvodnih sredstvih obrat
Posamezni Glavni plan Grobi plan Kriti¢na delovna
proizvodi proizvodnje zmogljivosti mesta
Plan potreb Podroben plan Vsa delovna
Komponente L o .
po materialih zmogljivosti mesta
Operacije v Operativen plan proizvodnje o Vhodna / izhodna Posamezni
proizvodnji Operativna proizvodnja h kontrola stroji
in terminiranje

Vir: Russell, 1998, str. 524

Glavni plan proizvodnje po posameznih proizvodih je zelo pomemben v primeru izrazenih
sezonskih nihanj potreb. Nihanje potreb neposredno vpliva na potrebe po delovnih sredstvih,
Se posebej na potrebe po razpolozljivih proizvodnih zmogljivostih podjetja. Tezavo
omejenosti fiksnih zmogljivosti podjetja reSujejo z razlicnimi Cistimi strategijami ali
kombinacijami le teh (Russel, 1998, str. 507). Osnovni dve strategiji sta strategija
enakomerne proizvodnje in strategija sledenja. Strategija enakomerne proizvodnje zaposluje
razpolozljive zmogljivosti enakomerno v rednem delovnem casu. Strategija sledenja sledi
potrebam in temu ustrezno prilagaja urnik dela. Ne glede na uporabo strategije je prilagajanje
proizvodnje v €asu visjih potreb povezano z vi§jimi stroski.

Viri proizvodnje ali tudi proizvodna sredstva so v grobem deljeni na materiale in

zmogljivosti. Vsaka potreba je izrazena z uporabo posamezne vrste in koliine vira v Casu.

Izvor potreb po materialih vseh proizvedenih artiklov je kosovnica materiala (BOM).

Struktura kosovnice in Stevilo ravni sta odvisna od vrste proizvodnje. Kosovnica vsebuje vse

pomembne informacije o materialih po vrsti in koli¢ini, ki so potrebni za proizvodnjo enote

proizvoda:

- vrsta materiala ali komponente ali sklopa podaja s Sifro (ident) artikla tocno opredelitev
materiala po vrsti,

- osnovna enota zaloge dolo¢a enoto, v kateri je izrazena potreba po materialu. Kombiniran
podatek koli¢ina-enota nedvoumno doloc¢a potrebno koli¢ino za izdelavo enote.

- koli¢ina za izdelavo enote kosovnice, ki je izraZena v enoti zaloge,

- faza proizvodnega procesa, v kateri material vstopa v proizvodni proces, in tako tudi
doloca ¢asovno dimenzijo za potrebe.
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Vsak artikel ima poleg splo$nih podatkov tudi podatke, potrebne za planiranje. Klju¢ni
podatek za planiranje je vrsta artikla, ki dolo¢a njegov izvor. Ce je artikel nabavljen, pomeni,
in dobavnega roka. Proizveden artikel je lasten izdelek. RazpoloZzljivost izdelka je odvisna od
razpolozljivosti materialov, ki sestavljajo njegovo kosovnico (odvisne potrebe), predpisanega
tehnoloSkega postopka, ki dolo¢a minimalni ¢as izdelave, ter prostih zmogljivosti. Podatki
zaloge so za planiranje primerni, ¢e podajajo omejitve po artiklu in dodatno po skladis¢u
vis§ino minimalne, maksimalne, razpolozljive, rezervirane in dejanske zaloge. Koristne so
tudi dodatne informacije o predvidenih gibanjih zalog, ki lahko vkljucujejo tudi sezonska
gibanja. Vrsta proizvodnje dolo¢a na€in naro¢anja posameznih artiklov ter posredno metodo
primerno za planiranje.

Potrebe po zmogljivostih so vezane na proizvedene artikle in pripadajoce tehnoloske
postopke. V kategorijo proizvedenih artiklov spadajo kon¢ni proizvodi in v kosovnico
vkljuene odvisne potrebe po komponentah in sklopih. Le-ti se nahajajo v procesu
proizvodnje v skladidcu kot zaloga ali v proizvodnji kot nedokon&ana proizvodnja (WIP)’.
Tehnoloski postopek (ROU)* sestavljajo zaporedna opravila, s katerimi je mogoce proizvod
izdelati. Najpomembnejsi podatki so zaporedje opravil, delovno mesto, na katerem se
posamezno opravilo izvaja, potrebna sredstva proizvodnje, potrebni Casi priprave, izvajanja
in ¢akanja ter stroski operacij.

Planiranje proizvodnje uporablja maticne podatke o druzinah, proizvodih, potrebah po
materialih z eksplozijo kosovnic in nadzor dejanske porabe vseh sredstev proizvodnje v
proizvodnji. Glede na planirane proizvode in koli¢ine se hierarhi¢no izvaja nadzor kriti¢nih
zmogljivosti v proizvodnji. Kriticna delovna mesta so delovna mesta z manjSo prepustnostjo.
Pravimo jim tudi ozka grla. Povecanje zmogljivosti ozkih grl je v kratkem casu neizvedljivo
(investicije) ali pa povezano z vi§jimi stroSki proizvodnje (dodatno zaposlovanje). Izdelava
glavnega plana omogoca pravoCasen nadzor zasedenosti kriticnih zmogljivosti in
prerazporejanje narocCil v obdobja s prostimi zmogljivostmi.

Na osnovi plana zmogljivosti je izdelan uravnoteZen glavni plan proizvodnje. Vsebuje vse
potrebe po proizvodnih sredstvih na vseh zmogljivostih: predviden ¢as trajanja posamezne
operacije na posameznem naro€ilu, vklju¢no s ¢asom priprave in casom Cakanja. Pri tem so v
glavni plan vkljucene tudi Ze razporejene in zasedene zmogljivosti, ki izhajajo iz ze potrjenih
odprtih narocil v proizvodnji. Da bi zagotovili razpoloZljivost potrebnih virov za planirano
proizvodnjo, je glavni plan deljen na dva dela. Prvi del glavnega plana, v katerem ne prihaja
veC do sprememb, se imenuje obdobje ¢asovne ograde. Glavni plan proizvodnje v ¢asovni
ogradi predstavlja plan operativne proizvodnje. Del glavnega plana proizvodnje izven
casovne ograde Se ne vpliva na pripravo proizvodnje (nabava materiala, proizvodnja odvisnih

3 Proizvodnja v teku, nedokon&ana proizvodnja ali originalno (angl.) work in process - WIP
* Tehnoloski postopek ali originalno (angl.) routing - ROU
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komponent). V glavnem planu izven ¢asovne ograde so pogoste spremembe planirane
proizvodnje normalne.

Operativni plan proizvodnje izhaja iz glavnega plana proizvodnje, ki se nahaja v Casovni
ogradi. Do spreminjanja operativnega plana proizvodnje praviloma prihaja le zaradi izrednih
dogodkov, ki jih vnaprej ni mogoce predvideti, npr. zastoji, nepravocasne dobave materialov,
nujna nepredvidena narocila. Vsi nepredvideni dogodki se odrazajo na naro€ilih, ki so ze v
proizvodnji, s podaljSanjem preto¢nih Casov, zato je za operativno planiranje proizvodnje
kljucen nadzor izvajanja proizvodnje. Nadzor proizvodnje se izvaja na posamezni operaciji.
Za posamezno delovno mesto in stroj pridobimo povratno informacijo o zakasnitvi planirane
proizvodnje.

Na izbiro nacina planiranja proizvodnje za posamezne proizvode poleg neposrednih
podatkov o proizvodnji, kot so podatki o potrebnih materialih in tehnologiji, odloc¢ilno
vplivajo glavne lastnosti proizvodnje: organizacija in usmeritev proizvodnje, organizacija
proizvodnih obratov in razmestitev opreme ter vrsta proizvodnje.

S podrobnejSim opisom posameznih lastnosti proizvodnje bodo v nadaljevanju postavljene
smernice za odloCanje za posamezno metodo planiranja.

2.3.2 Organizacija in usmeritev proizvodnje podjetja

Prva lastnost proizvodnje, ki narekuje odlocitev podjetja za doloCen pristop k planiranju, je
povezana z organizacijo proizvodnje. Prevladujejo trije osnovni tipi organizacije: produktno,
procesno in trzno usmerjena organizacija proizvodnje (Martinich, 1997, str. 256).

Produktno orientirana organizacija proizvodnje je organizacija proizvodnje po skupinah oz.
vrstah proizvodov. Tip organizacije je uveljavljen v podjetjih, kjer so pricakovane potrebe po
posameznih proizvodih dovolj velike za zasedanje vseh razpolozljivih zmogljivosti
proizvodnih obratov podjetja. Zmogljivosti posameznih obratov podjetja so namenjene
zadovoljevanju potreb po zmogljivostih za vnaprej dolocene proizvode — produkte .

O procesno orientirani organizaciji proizvodnje govorimo, ko razlini proizvodi in
komponente v procesu proizvodnje prehajajo skozi podobne operacije na istih strojih in
delovnih mestih. Zmogljivosti posameznega obrata so po svoji funkciji namensko
orientirane. Pomeni, da je z odlocitvijo o investiciji poznan tudi Ze segment proizvodnje vseh
proizvodnih programov, ki se bo v obratu izvajal. Proizvodi in pripadajo¢e komponente se
med seboj bistveno razlikujejo, vklju¢no s tehnologijo proizvodnje. Proizvodi razli¢nih vrst
se izdelujejo v istih obratih v fazah, ki so si tehnoloSko sorodne. Za tovrstno organizacijo
proizvodnje je znacilno zdruzevanje proizvodnje po procesih. Organizacija proizvodnje po
posameznih procesih je opredeljena kot procesna organizacija.

Ko je pri odlocitvah za proizvodnjo kljucni dejavnik organizacije proizvodnje njena blizina
konénemu prodajnemu trgu, govorimo o trzno usmerjeni organizaciji. Trzno organizirana
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proizvodnja je tipicno povezana tudi z nacini narocanja in zagotavljanjem razpolozljivosti
proizvodov kupcem v vsakem trenutku.

Opisani Cisti tipi oblik organizacije proizvodnje so znacilni za velika mednarodna podjetja, ki
zdruzujejo med seboj odvisna in povezana podjetja. Vsako od podjetij v zdruzbi je
samostojen proizvodni obrat, specializiran za dolo¢eno tehnolosko zaokrozeno proizvodnjo.
Izdelki enega obrata so materiali ali sestavni deli, potrebni za proizvodnjo drugega obrata. V
Sloveniji danes organizacije proizvodnje po obratih prakticno ni ve¢, lahko pa vidimo
ostanke. Primeri so podjetja, ki so nasledniki podjetij TAM-a, Iskre Kibernetike (tudi Iskra
ISD). Eden od razlogov za opustitev organizacije proizvodnje po proizvodnih obratih je
togost velikih podjetij pri prilagajanju spremembam na trgih.

Podjetja, ki so ohranila organizacijo proizvodnje po obratih, se pogosteje odloCajo za
kombinacijo organizacije produktne in trZzno orientirane proizvodnje: podjetja postavljajo
proizvodne obrate z namenom oskrbe dolo¢enih trgov z njim lastnimi proizvodi. Prednosti
organizacije specializirane proizvodnje vpeljujejo na niZzjem organizacijskem nivoju, to je z
notranjo organizacijo proizvodnih obratov, ki je v najozjem smislu povezana z razmestitvijo
opreme v obratu.

2.3.3 Organizacija proizvodnih obratov in razmestitev opreme

Organizacija proizvodnih obratov je v primerjavi s prej opisano organizacijo podjetij ozje
opredeljena. NanasSa se na razmestitev strojev, delovnih mest, skladis¢, organizacijo oddelkov
in nacrtovanje transportnih poti v proizvodnem obratu.

Namen ustrezne organizacije obrata je zagotoviti enakomeren tok materiala ter ljudi, pa tudi
pretok informacij. Rezultati dobre organizacije obratov in pravilne razmestitve zmogljivosti
se kazejo v:

- manjsih stroskih premes¢anja materiala po proizvodnji,

- optimalnem izkori$canju prostora,

- ucinkovitem razporejanju in uporabi delovne sile,

- zmanjSanju ozkih grl proizvodnje,

- izboljSani komunikaciji med zaposlenimi v neposredni proizvodnji in reziji ter kupci,

- krajsih pretocnih casih v proizvodnji,

- zmanjSevanju ali ukinjanju ¢asov ¢akanja in nepotrebnih tokov v proizvodnji,

- pospesenem gibanju materiala skozi proces proizvodnje,

- 1zboljsani kakovosti proizvodnje,

- usmerjanju potrebnih dejavnosti vseh zaposlenih na proces proizvodnje,

- zagotavljanju boljSe prilagodljivosti v primeru spremenjenih pogojev dela.

S poznavanjem lastnosti posameznih uveljavljenih modelov razmestitev, njihovih prednosti

in slabosti, podjetje postavlja temelje za kasnejSe bolj ali manj uspe$no planiranje
proizvodnje.
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Poznani so trije ¢isti modeli razporeditev (Russell, 1998, str. 273):

- procesna,

- produktna in

- stabilno postavljena razporeditev,

ter dva hibridna, ki kombinirata dolocene pojave produktne in procesne organizacije:
- celi¢na razporeditev in

- prilagodljiv proizvodni sistem.

Procesna organizacija, ki je poznana tudi pod nazivom funkcionalna, zdruzuje posamezne
stroje glede na pripadnost dolocenemu procesu v oddelke oz. delovna mesta (Slika 3a). Za
procesno organizacijo je znacilen med operacijami prekinjen proizvodni proces. Procesna
organizacija je primerna predvsem za maloserijsko in naro¢niSko proizvodnjo. Koli¢ine
enkratnih narocil enakih proizvodov v proizvodnji so majhne, zaporedje in uporaba
posameznih operacij sta spremenljiva.

Oprema, stroji v procesni organizaciji so univerzalni, zato so za opravljanje vseh del na
delovnem mestu potrebna SirSa znanja. Proces proizvodnje v procesni organizaciji poteka v
serijah in je prekinjen zaradi premikov materialov in komponent med delovnimi mesti ter
akanja. Casi nastavitev strojev dodatno podalj$ujejo pretoéne &ase proizvodnje. Nastete
lastnosti z vidika planiranja proizvodnje ob¢utno vplivajo na razpoloZljivost zmogljivosti. 1z
zgodovine preteklih narocil je za proizvodnjo mogoce dolociti tipi€ne vzorce proizvodnih
poti in iz tega graditi optimizacijo organizacije proizvodnje. Vsemu nastetemu navkljub je
procesna organizacija zaradi neobveznega zaporedja operacij, univerzalno uporabnih strojev
in potrebnih SirSih znanj zaposlenih primerna za spremenljivo naro¢niS$ko proizvodnjo in
proizvodnjo manjsih serij.

Slika 3: Notranja organizacija proizvodnega obrata

a) Procesna organizacija b) Produktna organizacija
Tlaéno litje Strojna obdelava
| — = Skiadisce
el [k e X IR T
: > SO-1 | |r _,z:;,:;,;:ov' VSTOP
TL-B I : : SKiadisce Skladisge
1l — 1 materiala < ¢
[ : IZSTOP %_{
TL-D Raziglanje | |
!
» Stroj 3
L

Vir: Russell, 1998, str. 274

Produktna organizacija proizvodnje je nacin razmestitve proizvodnje v zaporedju operacij, ki
jih je potrebno opraviti v procesu proizvodnje koncnega proizvoda (Slika 3b). Tovrstna
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organizacija je znacilna za montazne procese, zato je imenovana tudi organizacija montazne
linijje. Vsaka linija je prilagojena proizvodnji enega samega ali skupini variantnih
proizvodov. V produktno organizacijo se uvrS¢ajo tudi zaprti proizvodni sistemi v
predelovalni industriji (prehrambena, kemi¢na in farmacevtska industrija, jeklarstvo ...). Tok
dela in materiala je neprekinjen, operacije si sledijo v to¢no dolo¢enem zaporedju. Med
operacijami ni nepotrebnega vmesnega transporta. Produktna organizacija je primerna za
masovno in ponovljivo proizvodnjo velikih serij. Enakomerno povprasevanje po proizvodih
in proizvodnja v velikih koli¢inah sta zagotovilo za polno izkorisCenost zmogljivosti.
Proizvodi so standardni. Proizvodnjo je zaradi velikih koli¢in mogoce avtomatizirati ter
zmanj$ati delez rocnega dela. Delo v produktni razmestitvi je enostavno in od zaposlenih ne
zahteva univerzalnih znanj. Glavna prednost produktne organizacije je ucinkovitost in
enostavnost. Neprilagodljivost razlicnim proizvodom in spremenjenemu obsegu proizvodnje
pa je pomanjkljivost. Z razvojem in uvajanjem novih proizvodov so potrebne vecje
prenastavitve obstojecih delovnih postaj ali postavitev novih montaznih linij. ZmanjSanje
serije proizvodnje v produktno organizirani proizvodnji zaradi visokih fiksnih stroskov
vpliva na porast proizvodnih stroskov na enoto. Gibanje materiala poteka po nacrtovanih
transportnih poteh: od skladis¢a do linije, vzdolz linije in od linije do skladis¢a proizvodov.
Zaloge nedokoncane proizvodnje so nizke. Produktna organizacija je tipicna organizacija
proizvodnje, ki izdeluje na zalogo. Visine zalog kon€ane proizvodnje so zato v primerjavi z
zalogami v proizvodnji s procesno organizacijo proizvodnje sorazmerno visoke.

Stabilno postavljena razmestitev proizvodnje je tretja vrsta organizacije proizvodnje.
Znacilna je za proizvodnjo velikih, tezkih proizvodov (npr. ladjedelniStvo, strojegradnja,
letalstvo). Proizvod je unikaten, najveckrat gre za projektno proizvodnjo. Konc¢ni proizvod je
stabilen in se v procesu proizvodnje ne premika. Oprema in material se dobavljajo na mesto
proizvodnje po potrebi, prav tako kot se po potrebi tam nahajajo delavci. Pri nacinu projektne
proizvodnje in stabilne organizacije ne moremo govoriti o pravem planiranju proizvodnje, Se
posebej ko gre za planiranje zmogljivosti. Dela v proizvodnji so unikatna in v primerjavi s
serijsko ali masovno proizvodnjo po enoti tezje Casovno dolocljiva. Planiranje je lahko
ucinkovito le na stopnji planiranja potreb po materialih, s ¢imer zagotavljamo pravocasno
oskrbo proizvodnje s potrebnimi materiali.

Celi¢na organizacija proizvodnje izhaja iz upoStevanja zaporedja izvajanja operacij v

produktni organizaciji ter pri tem ohranja prednost spremenljivosti, ki je znacilna za procesno

razmestitev. Razli¢ni stroji so razmesceni po delovnih mestih, ki jih imenujemo celice, na

osnovi skupinske tehnologije podobnih proizvodov. Organizacija proizvodnje v celi¢no

razmestitev poteka v Stirih stopnjah in za izhodisce postavlja:

- razvrstitev proizvodov v druzine, ki imajo v proizvodnem procesu podobne poti
materialnih tokov;

- prerazporeditev strojev iz procesne organizacije na nacin, da s stroji v posamezni celici
lahko izdelamo dolo¢eno druzino proizvodov;

- medsebojno razporeditev celic v proizvodnji tako, da so premiki materialov med celicami
najmanjsi,
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- razmestitev strojev, ki so tehnolosko povezani na proizvodnjo v ve¢ celicah hkrati, tako
da so stroji celicam najblizje.

Posamezna celica nosi lastnosti produktne organizacije — proizvodne linije. Vzpostavljen
odnos med celicami spominja na procesno organizacijo (Slika 4a). Glavni ucinki
razmes€anja proizvodnje v celice se kaZejo z manjSim transportom materiala, s krajSimi casi
cakanja in nastavitev strojev, ki vplivajo na skupni pretocni ¢as proizvodnje. Izkoriscenost
delovne sile je boljSa, nadzor proizvodnje lazji, hkrati so podana izhodis¢a tudi za vpeljavo
delne avtomatizacije dela. Pogoste tezave, ki nastopijo pri celi¢ni organizaciji proizvodnje, so
povezane z neprimerno dolocenimi druZinami proizvodov in slabo uravnotezenostjo strojev v
posamezni celici. Celi¢na razmestitev zahteva zaposlovanje delavcev s SirSimi znanji in vecja
kapitalska vlaganja v stroje. Slednje je posledica zahteve po strojih s fleksibilnimi tehni¢nimi
specifikacijami, ki imajo najveckrat tudi manjSo fiksno zmogljivost.

Slika 4: Hibridna organizacija proizvodnje

a) Celicna organizacija b) Prilagodljiv proizvodni sistem (FMS)

—PI Skladi$¢e proizvodov, odprema |4—|
7'} 7}

Celica |
- ) , - Vstopna Izstopna
| Stroj 3 | | Stroj 1 | | Stroj 4 | | Stroj 2 | postaja paleta postaja
| tH fH} i
so-1| |so-4| |so-2| [so-3]
|
-g| |m-A| [m-p| [T-c]
A A

|
o Skladisce materiala -

Tlaéno litje: TL - X
Strojna obdelava: SO - i
Raziglanje: Stroj i

Vir: Russell, 1998, str. 293

Prilagodljiv proizvodni sistem (FMS)’ se je pojavil v Angliji v zatetku 60-ih let. Poudarek je
bil na popolni avtomatizaciji proizvodnega procesa in ne na reorganizaciji obstojece
organizacije proizvodnje. Glavni namen je bil optimizacija proizvodnje in enostavnejSe
planiranje proizvodnje. Prilagodljiv proizvodni sistem je racunalniS$ko vodena proizvodna
linjja z racunalniSko numeri¢no krmiljenimi stroji (Slika 4b). Sistem vkljucuje knjiznico
programov za krmiljenje strojev za obdelavo glede na koli¢ine narocil kon¢nih proizvodov.
Prilagodljivi proizvodni sistemi se med seboj razlikujejo glede na raznolikost oblik in
velikosti obdelovancev, povpre¢ne Case obdelave, ki so potrebni za izdelavo posamezne
enote, ter oblike poti toka materiala. Vsem FMS so skupni izredno visoki investicijski
stroski. Kasneje, v redni proizvodnji, se le-ti odrazajo z obc¢utno visokim delezem fiksnih

> Prilagodljiv proizvodni sistem ali originalno (angl.) flexible manufacturing system - FMS
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stroSkov v strukturi lastne cene proizvoda. Prednost FMS pred ostalimi predstavljenimi
razmestitvami je celodnevna, neprekinjena razpolozljivost za proizvodnjo.

2.3.4 Opredelitev vrst proizvodnje

Razli¢na organizacija proizvodnje po podjetjih je v veliki meri pogojena z vrsto proizvodnje.
Vrsta proizvodnje je opredeljena glede na lastnosti proizvodnega procesa in vpliv kupcevega
narocila na izvajanje proizvodnega procesa.

Mesto vstopa narocila kupca v proces proizvodnje se imenuje tocka vstopa kupcevega
narocCila. Tocka vstopa kupcevega naroc€ila proizvodni proces deli in bistveno vpliva nanj,

zato je poznana tudi pod imenom razmejitvena to¢ka kupcevega narocila (Slika 5).

Slika 5: Vrste proizvodnje glede na razmejitveno tocko kupcevega narocila (RTKN)

Surovine Komponente Polproizvodi Koncni
P (podsklopi, sklopi) proizvodi ]
MTS 3
3
L ATO \ U/ _
E A\ 5
> o
= >
o MTO N\ /. ™~
o > |
a
. NLETO

—  Proizvodnja na osnovi napovedi, plana MTS - proizvodnja na zalogo

<4—— Proizvodnja na osnovi narogila kupca ATO - sestavljanje po narogilu

v Tocka vstopa kup&evega narogila MTO - proizvodnja po narogilu
ETO - inZeniring po narocilu

Vir: Higgins in soavt., 1997, str. 15

Delitev vrste proizvodnje po merilu vstopa kupcevega naroCila je sledeCa (Higgins in
soavt.,1997, str. 16; Wortmann, 1997, str. 59):

- proizvodnja na zalogo (MTS)°,

- sestavljanje po naroilu (ATO),

- proizvodnja po naroéilu (MTO)® in

- inZeniring po naroéilu (ETO)’.

Proizvodnja na zalogo (MTS) je vrsta proizvodnje, ki se uveljavlja v poznanih, predvidljivih
trznih okoljih, kjer prevladuje stalno povpraSevanje po standardnih proizvodih. Proizvodnja
je planirana glede na predvidene potrebe po proizvodih ali druzinah proizvodov, v serijah z

% Proizvodnja na zalogo ali originalno (angl.) make to stock production — MTS
7 Sestavljanje po naro¢ilu ali originalno (angl.) assemble to order — ATO

¥ Proizvodnja po narogilu ali originalno (angl.) make to order — MTO

? InZeniring po naroéilu ali originalno (angl.) engineering to order — ETO
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vecjimi koli¢inami. Govorimo o masovni ali velikoserijski proizvodnji. Proizvodnja vedno
poteka za neznanega kupca, ko konkretnega narocila Se ni, zato kupec na obliko ali lastnosti
proizvoda neposredno ne vpliva. Izpolnjevanje narocil se izvaja iz koli¢in proizvodov na
zalogi, zato so dobavni roki kratki. Proizvodi vrste MTS so praviloma proizvodi ali
komponente nizjih vrednosti (razred C'%), ki imajo sorazmerno dolg in predvidljiv Zivljenjski
cikel. Slaba stran proizvodnje na zalogo so stroski drzanja zalog.

Proizvodnja po narocilu (MTO) je vrsta proizvodnje, kjer je koncni proizvod eden od mnogih
podobnih in je praviloma unikaten. Sestavne komponente so bolj ali manj standardizirane.
Proizvod ima do vstopa narocila kupca le jedro kosovnice, kon¢na konfiguracija proizvoda je
dolo¢ena z dejanskim naro¢ilom. Podobno je s tehnoloskim postopkom. Dejavnosti
proizvodnje MTO so z vidika ostajanja neprodanih proizvodov na zalogi man;j rizi¢ne kot
proizvodnja MTS. Dobavni roki so daljsi, v veliki meri odvisni od prostih zmogljivosti v
proizvodnji in inzeniringu. Z vzdrzevanjem primernih viSin zalog kljuénih komponent, ki
imajo daljSe ¢ase dobave ali Case proizvodnje, je mogoce skupni €as proizvodnje (od narocila
do dospetja h kupcu) skrajsati.

Sestavljanje po narocilu (ATO) je hibridna vrsta proizvodnje. Je kombinacija proizvodnje na
zalogo in po narocilu. Vrsta proizvodnje ATO temelji na modulni gradnji komponent in
sklopov, ki so standardizirani in narejeni na zalogo. Kon¢na montaza se izvaja po narocilu.
Kupec na kon¢no obliko proizvoda ne vpliva, ima pa moznost izbire variante. Proizvodnja
poteka v manjgih serijah. Cas proizvodnje je odvisen od razpolozljivih zalog materialov in
komponent in je praviloma krajsi kot pri vrsti proizvodnje po narocilu.

InZeniring po narocilu je vrsta proizvodnje, ki vkljucuje proizvodnjo po narocilu, vklju¢no z
razvojem. Tovrstna proizvodnja je vodena kot projekt s posameznimi dejavnostmi in nima
standardnega izdelovalnega normativa v obliki tehnoloskega postopka.

Mesto vstopa kupcevega narocila v procesu odlocilno vpliva na planiranje proizvodnje in
zalog. Cim vegji je vpliv kupca na konéni proizvod, tem manijsi obseg proizvodnega procesa
je odvisen od planiranja proizvodnje glede na napovedi potreb. Planiranje proizvodnje za
tocko vstopa kupcCevega naroCila v proces se izvaja na osnovi dospelih narocil, zato je
odvisno od Se prostih zmogljivosti v proizvodnji.

Opredelitev vrste proizvodnje je mogoca tudi po raznovrstnosti proizvodnega programa in
Stevila ponovitev. Lo¢imo sledece vrste proizvodenj (Tabela 2): projekt, posamicno, serijsko,
masovno in kontinuirano (procesno) proizvodnjo.

Projekt je znacilna vrsta proizvodnje, ki poleg izdelave posami¢nih unikatnih proizvodov
vkljucuje tudi razvoj. Zaradi poteka projekta, ki vkljuCuje fazo razvoja proizvoda za
naro¢nika, in lastnosti projektnih proizvodov, pri katerih so potrebe po materialih in

' Analiza vrednosti zalog ABC deli artikle glede na razmerje akumulirane vrednosti porabe
in akumulirane koli¢ine porabe v tri razrede (Greene, 1987, str. 12.10)
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zmogljivostih nestandardizirane in v naprej le ocenjene, planiranje tovrstne proizvodnje v
nadaljevanju ne bo obravnavano.

Tabela 2: Delitev vrste proizvodnje po lastnostih proizvoda

Lastnosti Vrsta proizvodnje

proizvoda Projektna ‘ Posamicna ‘ Serijska ‘ Masovna ‘ Kontinuirana
Stevilo enakih | eden p veliko
proizvodov v (unikat) (standardizirani)
seriji

Velikost en proizvod veliko

naroCila > proizvodov
Narocilo kupca | da da ni nujno ne ne

Zaloga kon¢nih | ne ne ni nujno da da

proizvodov v

skladis¢u

Standardizacija | ne ne posamezne da da

proizvodov komponente

Vir: Bolton, 1994, str. 22

Posamic¢na proizvodnja je proizvodnja posameznih proizvodov izkljuéno po dospelih
narodilih. Cas med dospetjem naro¢ila in dobavo kupcu je odvisen od &asov dobave
materialov in komponent, potrebnega ¢asa proizvodnje in prostih zmogljivosti v proizvodnji.
Stopnja standardizacije proizvodov je, ¢e o njej sploh lahko govorimo, nizka.

Serijska proizvodnja je proizvodnja enakih proizvodov manjsih koli¢in — serij. Za serijsko
proizvodnjo je znacilna spremenljiva potreba, kratki casi posamezne operacije v stopenjski
izdelavi in razpoloZljivost razliCic proizvodov. Slednja lastnost zahteva standardizacijo
osnovnih sklopov in komponent ter skupno jedro, generi¢no kosovnico. Prevladujoca narava
operacij je izdelovanje komponent in v manjsi meri sestavljanje. Proces proizvodnje poteka z
operacijami, ki se izvajajo v razli¢nih delovnih centrih, celicah. Posledica stopenjskega
tehnoloSkega postopka so z vmesnim transportom prekinjen proizvodni proces ter daljsi
preto¢ni cCasi, ki praviloma vkljuCujejo tudi Case nastavitev in Cakanja. Glavna prednost
serijske proizvodnje je spremenljivost proizvodnje in moznost prilagajanja koncnih
proizvodov kupcevim zeljam.

Zaradi visoke standardizacje komponent in proizvodov ter krajSih pretocnih Casov
proizvodnje je masovna proizvodnja glede na serijsko stroSkovno bolj u€inkovita. Vodilo
masovne proizvodnje je izdelava enakih proizvodov v velikih koli¢inah na zalogo. Pri
zagotovljenih stalnih potrebah je organizacija proizvodnega procesa z izgradnjo namenske
proizvodne linije za doloCen proizvod smiselna in ekonomsko upravi¢ena. Tok materiala
skozi proizvodni proces je doloCen, enostavne operacije potekajo zaporedno. Proizvodni
proces je neprekinjen, zato so pretocni ¢asi glede na serijsko proizvodnjo praviloma krajsi.
Uc¢inkovitost, nizki neposredni stroski na enoto, enostavnost del in nadzor ter hitrost izdelave
so glavne prednosti masovne proizvodnje.
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Kontinuirana proizvodnja je proizvodnja visoko standardiziranih proizvodov velikih koli¢in
v avtomatizirani proizvodnji. Zaradi neprekinjenega procesa proizvodnje in prav tako
zveznega toka kon¢nih proizvodov (nekosovni) je tovrstna proizvodnja opredeljena tudi kot
procesna. Naloga zaposlenih v procesni proizvodnji je pogosto le spremljanje in nadzor
strojev in naprav v procesu, ki normalno delajo neprekinjeno, Stiriindvajset ur na dan.
Dolocene vrste proizvodov (Zivila, jekla, papir) zaradi potreb v velikih koli¢inah in narave
neprekinjenega proizvodnega procesa lahko izkoriS¢ajo prednosti tovrstne proizvodnje:
pretocne koli¢ine so velike, nadzor proizvodnje je enostaven, neposredni proizvodni stroski
na enoto so nizki.

2.3.5 Planiranje proizvodnje v odvisnosti od organizacije in vrste proizvodnje

Organizacija proizvodnje ter rezultat proizvodnje, proizvod s svojo obliko in ponovljivostjo,
podajata glavne znacilnosti neke proizvodnje.

Nasteta atributa proizvodnje sta med seboj odvisna in drug z drugim pogojena. V praksi so se
z industrijskim razvojem izoblikovale tocno dolo¢ene kombinacije organizacije in vrste
proizvodnje. Razlogi za uveljavitev prevladujocih oblik organizacije pri doloCenih vrstah
proizvodnje (Tabela 3) so v potrebah in zahtevah izvajanja procesa proizvodnje ter kon¢no
moznostih planiranja procesa.

Tabela 3: Organizacija proizvodnje po vrsti proizvodnje in lastnostih proizvodov

Glede na
lastnosti Projektna | Posamic¢na | Serijska Masovna | Kontinuirana
proizvoda
Vrsta (procesna)
proizvodnje | Glede na MTO ATO
totko ETO in in MTS MTS
vstopa
kuptevega ATO MTS
narocila
Organizacija - procesna
proizvodnje stabilno - celicna - procesna produktna | produktna
(razmestitev) postavljena | - prilagodljiv | - celi¢na
z v proizvodni
sistem

Vir: povzeto po Bolton, 1994, in Russel, 1998

Vpliv trga je na razvoj proizvodnih okolij vedno mocnejSi. Proizvodnjo standardnih
proizvodov velikih koli¢in na zalogo zamenjuje variantna proizvodnja in proizvodnja po
naro¢ilu. Z vplivom kupca na kon¢no obliko proizvoda in proizvodni proces se spreminjajo
tudi pristopi k planiranju proizvodnje. Poleg klasi¢nega planiranja proizvodnje na zalogo, ki
izhaja iz napovedi potreb, se v plan vse bolj vklju€uje neplanirana’ naro¢niska proizvodnja.
Glavni plan proizvodnje, ki hkrati vkljucuje predvideno povprasevanje in dejansko dospela
naro¢ila, omogoca kupcu napovedati ¢as izpolnitve naro¢ila'".

' Razpolozljivost proizvodnje za dobavo ali v originalu (angl.) available to promise - ATP
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Planiranje proizvodnje je v okoljih, kjer dospelih narocil v ¢asu planiranja proizvodnje Se ni
(MTS, ATO), povezano z napovedjo povpraSevanja ter zanesljivostjo napovedi.
Nezanesljivost napovedi proizvajalci obvladujejo z drzanjem varnostnih zalog materialov in
komponent. Vecja je nezanesljivost in povpre¢na potreba, visje so varnostne zaloge. V
proizvodnjah, povezanih s kupcevim narofilom (MTO, ETO), ne moremo govoriti o
napovedi povprasevanja po konénih proizvodih. Glavni plan (MPS)" vkljuéuje dospela
narocila, planske kosovnice pa vkljucujejo kriticne materiale (Tabela 4).

Tabela 4: Vpliv razlicnih proizvodnih okolij na postavitev glavnega plana

Vidik MTS ATO MTO ETO
Osnova za glavni | napoved napoved zahtevana visina narocilo kupca
plan proizvodnje povprasevanja povpraSevanja in zalog kriti¢nih
zahtevana visina materialov in
zalog standardnih | narocilo kupca
komponent
Obvladovanje varnostna zaloga | varnostna zaloga obstaja majhna nezanesljivosti
nezanesljivosti (prodajnih) kljuénih nezanesljivost, ker | ni, ker je vedno
napovedi kon¢nih komponent in je glavni impulz narocilo
povprasevanja proizvodov podsklopov narocilo
Enota za prodajna enota glavne konéni proizvod konéni proizvod
planiranje komponente
Primerjava med zelo blizu odstopanje kon¢ne | odstopanje vecine odstopanje pri
planirano in postavljenemu montaze, ki je operacij, ker je vseh operacijah,
dejansko glavnemu planu dolocena z proizvodnja ker celotna
proizvodnjo dejansko dospelimi | dolocena z proizvodnja
narocili kupcev dejansko dospelimi | izhaja iz narocila
narocili kupcev
Struktura kosovnic | standardne planske kosovnica je set kosovnice so
za izdelavo kosovnice kosovnice* proizvodov unikatne, glede
glavnega plana tipicnega narocila na narocilo
* Plansko kosovnico doloca znacilna skupina artiklov narocil kupcev. Namen: izgradnja MPS in
MRP za komponente

Vir: Higgins in soavt., 1997, str. 17

Vrsti proizvodnje MTS in MTO sta po svojih znacilnostih popolnoma nezdruzljivi, zato
njuni strategiji planiranja veljata za Cisti strategiji planiranja. Proces proizvodnje ATO je s
tocko vstopa kupcevega narocila deljen. Pri planiranju proizvodnje ATO sta vklju€eni obe
Cisti strategiji, zato govorimo o hibridnem sistemu planiranja. Planiranje do vstopa
kupéevega narocila v proces proizvodnje vkljucuje strategijo MTS planiranja proizvodnje, v
nadaljevanju proizvodnega procesa pa strategijo MTO.

Glavni plan proizvodnje na zalogo izhaja iz napovedi povprasevanja po kon¢nih proizvodih.
Pri proizvodnji po naroc€ilu glavni plan ne vkljucuje napovedi po kon¢nih proizvodih. V plan
proizvodnje je v naprej sicer lahko vklju¢en dolocen set proizvodov, ki sestavljajo tipi¢no
naroCilo kupca, predvsem zaradi planiranja potrebnih viSin zalog materialov. Glavno
planiranje proizvodnje se izvaja Sele po dospelem narocilu. Nabavljanje sploSnih materialov

12 Glavni plan proizvodnje ali originalno (angl.) master production schedule - MPS
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se izvaja s statisti¢no kontrolo zalog (SIC)". Glede na razpolozljive zmogljivosti se dospela
naroCila kupcev uvrstijo v glavni plan. Specificni materiali in komponente se narocajo s
planiranjem potreb po materialih (MRP)".

Glavni plan proizvodnje za vrsto proizvodnje sestavljanje po narocilu vkljucuje standardne
module in komponente. Stevilo enot v glavnem planu se odvisno od naro¢il lahko spreminja.
Glavna tezava pri postavljanju glavnega plana je pravilna izbira komponent in dolocitev
koli¢in v modulih. Stevilo izvedb konénih proizvodov je prakti¢no neomejeno, zato je
vkljucevanje kon¢nih proizvodov v glavni plan neprimerno (Slika 6). Planska kosovnica
predstavlja set sklopov in proizvedenih komponent imaginarnega koncnega proizvoda in se
uporablja samo za potrebe glavnega plana.

Slika 6: Strategije glavnega plana proizvodnje v razlicnih proizvodnih okoljih

Vrsta proizvodnje MTS MTO ATO

Gornja raven kosovnice - konéni proizvod

St. nabavljenih

komponent MRP /SIC

MRP / SIC

[

Q .

C A St. konénih
> .

o proizvodov
D

o]

4

2 St. sklopov in
3 proizvedenih MRP / MPS
2 komponent
o

a

c

)

>

®©

x

Najnizja raven kosovnice - nabavljeni materiali in deli

Vir: Plossl 1985, str. 177 in ITS, 1996

Vpliv kupevega narocila na lastnosti proizvoda in posledi¢no na planiranje proizvodnje je
zahteval razvoj nove, kompleksnejSe metode planiranja. Metoda planiranja potreb po
materialih z zaprto zanko'” nadgrajuje osnovni metodi planiranja potreb po materialih in
zmogljivostih in vkljucuje povratno zanko, ki izvaja preverjanje prostih zmogljivosti.
Algoritem planiranja proizvodnje MRP II v ospredje postavlja omejenost virov: materialov in
zmogljivosti. MRP II poleg odgovora, kaj in kdaj mora biti proizvedeno (metoda planiranja
MRP), dodatno preverja, kaj je glede na razpoloZzljiva sredstva proizvodnje mogoce izdelati
do doloCenega dneva. Iteracija med glavnim planom proizvodnje, planiranjem potreb po
materialih in planiranjem zmogljivosti poteka v zaprti zanki (Slika 7). Sam napredek
informacijske tehnologije v osemdesetih letih je omogocil razvoj metode planiranja MRP I1.

V sistemu planiranja MRP II ostaja hierarhija glavnega plana proizvodnje proti planu potreb
po materialih, ki je glavnemu planu podrejen (Slika 1). MRP zajema planirane potrebe po

13 Statisti¢na kontrola zalog ali v originalu (angl.) statistical inventory control - SIC

' Planiranje potreb po materialih ali v originalu (angl.) material requirement planning - MRP
!> Metoda imenovana (angl.) MRP closed-loop method (definicija ameriskega zdruZenja za
planiranje proizvodnje in kontrolo zalog APICS, ustanovljena 1. 1980).
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odvisnih komponentah in materialih v to¢no dolocenih koli¢inah v to¢no dolo¢enem c¢asu, ne
preverja pa, ¢e je odvisne potrebe, ki se izdelujejo v podjetju (lastne polizdelke), na
razpoloZljivih zmogljivostih zaradi omejenosti virov dejansko mogoce izdelati. Zato sta
glavnemu planu v sistemu MRP II neposredno podrejena in med seboj povezana plan grobih
potreb po materialih in plan grobih potreb po zmogljivostih. Grob plan potreb po
zmogljivostih vkljuuje potrebne zmogljivosti zaradi planirane proizvodnje neodvisnih
potreb in dodatno Se potrebne zmogljivosti, ki izvirajo iz planirane proizvodnje doloCenih
(kriticnih) odvisnih potreb. Odvisne potrebe, ki se vkljucujejo v glavno planiranje in s tem v
grob plan potreb po zmogljivostih, se imenujejo kriticne komponente. Kriticne komponente
za proizvodnjo so tiste, ki so za izdelavo kon¢nega izdelka nujne ter se izdelujejo na delovnih
mestih, ki v proizvodnji predstavljajo ozka grla (t. 1. kriticna delovna mesta). Grob plan
potreb po materialih vsebuje odvisne potrebe, ki so doloc¢ene kot kriticne za proizvodnjo in
zato tudi nujno podvrzene zgodnjemu preverjanju razpolozljivosti za proizvodnjo.

Slika 7: Shema osnovnega sistema planiranja MRP 11

Planiranje poslovanja €----------5

v

Planiranje proizvodnje |q-_________ .
I
[l I _l ........ —_
N ]
i a
Zaprta zanka »| MPS - glavno planiranje |==="""""~ »
sistema proizvodnje =
planiranja RCCP - grobo RMRP - grobo planiranje
MRP I1. planiranje zmogljivosti potreb po materialih

| potreb po materialih |«

v

CRP - podrobno +

planiranje zmogljivosti

NE

A

|
|
|
|
|
|
|
!
.| MRP - planiranje > i
i
|
|
|
|
|
|
|
|

I
i
i
i
i
i
i
i
i
i
[
i Izvedljivo?
i

DA

Operativna proizvodnja
izvajanje, kontrola

Vir: povzeto po Hodson, 1992, str. 10.94
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Groba ocena planskega pristopa v posameznih primerih se je izoblikovala v podjetjih glede

na vrsto proizvodnje (Higgins in soavt.,1997, str. 201) in je sledeca:

V primerih procesne razmestitve opreme, kjer kupec odloCilno posega v proizvodni
proces, je splosno uveljavljena filozofija planiranja virov podjetja (MRP II). MoZnost
proizvodnje po alternativnih tehnoloskih postopkih in nenatan¢nost normativnih asov
(pripravljalnih, delovnih, ¢akanja) zahtevata stalen nadzor Se razpoloZljivih zmogljivosti.
Kombiniranje proizvodnje kon¢nih proizvodov in odvisnih komponent na istih delovnih
mestih mora zagotoviti pravocCasno razpoloZzljivost potrebnih komponent ter doseganje
obljubljenih rokov dobave.

V proizvodnjah, kjer proces proizvodnje poteka neprekinjeno in je normalna razmestitev
produktna (linijska), je tehnoloski postopek vnaprej tocno dolocen. Za planiranje
proizvodnje velikih koli¢in in na zalogo zado$¢a glavno planiranje (MPS) brez
upostevanja fiksnih zmogljivosti. Proizvodni proces poteka po znanih poteh (postaje
linije) brez vmesnih prekinitev. Zaradi velikih enkratnih koli¢in narocanja je Stevilo
naro¢il majhno, zato je planiranje zasedenosti zmogljivosti obvladljivo tudi ro¢no. Visoki
fiksni stroski v proizvodnji s produktno razmestitvijo vodijo podjetja k organizaciji
neprekinjenega dela (triizmensko delo), zato tudi podjetja z masovno proizvodnjo v
sistem planiranja vkljucujejo sistem planiranja MRP II z upoStevanjem omejenih virov.
Plan, ki uposteva omejene vire, podaja najkasnejSe datume za zacetek potrebne odvisne
proizvodnje in nabave.

2.3.6 Informacijski tok planiranja z metodo MRP II

MREP II je integriran sistem planiranja proizvodnje, ki z vrsto programov obdeluje staticne
podatke artiklov in razpolozljivih delovnih sredstev v povezavi z zateCenim stanjem v
proizvodnji, nabavi in v skladisc¢ih. Tok informacij prikazuje Slika 8.

Slika 8: Tok informacij za planiranje MRP 11
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Vir: dopolnjeno po Dilworth, 1992, str. 411

Mati¢ni podatki proizvedenih artiklov vsebujejo kosovnice, ki vplivajo na potrebe po
kupljenih materialih in komponentah, ter potrebe po proizvedenih polizdelkih. Potrebe po
polizdelkih poleg planirane proizvodnje kon¢nih proizvodov vplivajo na dodatne potrebe po
zmogljivostih.

Podatki o zmogljivostih obsegajo koli¢ino razpolozljivih ur zmogljivosti v odvisnosti od
dolocenega delovnega koledarja po posameznih delovnih enotah: proizvodnih obratih,
delovnih mestih ali linijah, odvisno od organizacije proizvodnje. Iz proizvodnje same izhaja
informacija o dejanski zasedenosti zmogljivosti in planiranih potrebah po zmogljivostih.
Zaloge obcutno vplivajo na rezultat izracuna potreb po materialih. Podatki o zalogah ne
obsegajo samo dejanskih koli¢in v skladiscih, temvec¢ tudi podatke o planiranih koli¢inskih in
casovnih gibanjih artiklov.

3 PLANIRANJE PROIZVODNJE
3.1 GLAVNIPLAN PROIZVODNIJE

3.1.1 Izhodisca glavnega plana proizvodnje

Glavni plan proizvodnje je namenjen planiranju zasedenosti zmogljivosti proizvodnje in
hkrati preverjanju razpolozljivosti kriticnih komponent in materialov za proizvodnjo. Glavni
plan je usmerjen v planiranje proizvodnje proizvodov, ki morajo biti v dolo¢enem obdobju
razpoloZzljivi. Namen glavnega plana je torej zaznavanje potrebne preskrbe z viri (Plossl,
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1985, str. 174). Glavni plan proizvodnje doloca, katera proizvodna sredstva so potrebna, ter
podaja informacijo o predvideni obremenitvi razpoloZljivih sredstev. Glavni plan je usklajen
plan planiranih dejavnosti proizvodnje, nabave in prodaje.

3.1.2 Podatki glavnega plana proizvodnje

Glavni plan proizvodnje podaja ¢asovno odvisne informacije o planiranih prihodnjih:
- obremenitvah razpoloZljivih zmogljivosti,

- potrebah po polizdelkih in materialih za proizvodnjo,

- dospetjih materialov, polizdelkov in izdelkov v skladisc¢e ter

- zalogah materialov, polizdelkov in izdelkov.

Nastete informacije glavnega plana izhajajo iz podatkov o artiklih in tehnoloskih postopkih.
Tehnoloski postopek vklju€uje mesto, nafin in Cas izdelave ter vpliva na planirano
razpolozljivost posameznih zmogljivosti ali skupin zmogljivosti v dolo¢enem obdobju (dan,
teden). Rezultat glavnega planiranja je plan proizvodnje in zalog ter zbrane grobe potrebe po
materialih in zmogljivostih, vklju¢no z analizo zasedenosti kriti¢nih zmogljivosti po delovnih
centrih.

Podatki, ki dolocajo lastnosti glavnega plana in s tem podpirajo SirSo uporabo glavnega
planiranja, so:

- dolzina planskega horizonta,

- planska obdobja ter dolzine posameznih planskih obdobij,

- frekvenca drsenja plana in

- velikost Casovne ograde.

Planski horizont je celotno obdobje, v katerem planiramo. DolZina planskega horizonta je
doloena z datumom zacetka in konca ter je odvisna od dolZine preto¢nih casov v
proizvodnji. Velja (Plossl, 1985, str. 182), da je dolzina planskega horizonta enaka enemu
letu ali dalj$a od najdaljSega preto¢nega Casa v proizvodnji. Pretocni ¢as proizvodnje je Cas,
izrazen v delovnih dnevih, ki je potreben, da izdelamo kon¢ni proizvod (Slika 9). V primeru
nabavljenega artikla je to Cas dobave: od izdanega narocila dobavitelju do prevzema
materiala na zalogo. Pri lastnih proizvodih je pretocni Cas sestavljen po hierarhiji kosovnice
iz ¢asov dobavnih rokov vseh nabavljenih artiklov, potrebnih ¢asov proizvodnje komponent
in sklopov ter ¢asov proizvodnje koncnega proizvoda. Pretocni ¢as proizvedenega artikla ni
odvisen samo od strukture kosovnice in dobaviteljev, temve¢ tudi od tehnoloskega postopka
proizvodnje in organizacije proizvodnje.

Slika 9: Planiran kumulativen pretocni cas proizvedenega artikla
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4 | Priprava materiala, surovin
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|

Vir: Plossl, 1985, str. 182

Preto¢ni ¢as naloga v proizvodnji je dodatno odvisen od delovnega koledarja, ki je lahko
enoten za podjetje ali pa razli¢en po posameznih delovnih mestih. Na dolzino preto¢nega
Casa neposredno vplivajo dejanski Casi obratovanja zmogljivosti v proizvodnji, v tehnoloski
postopek vklju€eni pripravljalni ¢asi in velikost enkratnih naro¢il.

Planski horizont je razdeljen na planska obdobja. Planska obdobja so ¢asovne enote (dan,
teden, mesec) in sluzijo za ¢asovno opredelitev razpoloZljivosti zmogljivosti, proizvodov,
komponent in materialov. Dolzina posameznih planskih obdobij v planskem horizontu ni
nujno enaka. KrajSa planska obdobja omogocajo natancnejSo casovno opredelitev ter s tem
izdelavo podrobnejsih planov. Glavna tezava uporabe enako dolgih, kratkih planskih obdobij
(dan, teden) v celotnem planskem horizontu (leto) sta nepreglednost izracunanih rezultatov
plana in podaljSevanje Casa trajanja racunalniskih obdelav.

Dodatna slabost planiranja po posameznih enako dolgih planskih obdobjih je tudi v tem, da
je Casovna oddaljenost posameznih delov plana od roka postavljanja plana razli¢na.
Napovedi dogodkov za prvo plansko obdobje so to¢nejse od napovedi dogodkov v zadnjih
planskih obdobjih planskega horizonta. Zaradi stopnjevanja zanesljivosti napovedi in
moznosti spreminjanja plana je celoten planski horizont glavnega plana razdeljen na tri dele:
fiksno, pripravljalno in orientacijsko obdobje (Slika 10). Vsak opredeljen del plana obsega
ve¢ planskih obdobij, ki pa nimajo nujno enake ¢asovne enote (teden, mesec).

Fiksno obdobje je casovno najblizji del glavnega plana. Dogodki v okviru fiksnega obdobja
plana so dolo¢eni. Spremembe praviloma niso dovoljene, ker so pripravljalna dela za izvedbo
proizvodnje v glavnem Ze opravljena. DolZina fiksnega obdobja glavnega plana doloca
velikost Casovne ograde.

Obdobje, ki je oznaceno kot pripravljalno obdobje, ima dolocene dogodke ze dolocene. V
pripravljalnem obdobju so spremembe v omejenem obsegu Se mogoce. Spremembe se
izvajajo predvsem s prilagajanjem koli¢in narocil in s spreminjanjem vrstnega reda izvajanja
internih naro€il. V okviru razpolozljivih zmogljivosti in materialov lahko vstopajo tudi nova
narocila, ki ne zahtevajo dodatnih pripravljalnih del.

Slika 10: Delitev planskega horizonta glavnega plana po stopnji zanesljivosti podatkov
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Vir: Rant in soavt., 1992, str. 24

Casovno bolj oddaljeno obdobje je orientacijsko obdobje. Za orientacijsko obdobje so
znaCilna manj zanesljive napovedi in pogosto spreminjajo¢i se podatki plana. Podatki
glavnega plana v orientacijskem obdobju niso fiksni in sluzijo predvsem ocenjevanju
potrebnih zmogljivosti, materialov in finan¢nih sredstev.

S postavljanjem plana proizvodnje v datumsko fiksno dolo¢ena planska obdobja (dan, teden,
mesec) je glavni plan za celoten planski horizont postavljen fiksno. TakSen nacin planiranja
je uporaben le za proizvodnje, pri katerih je zanesljivost napovedi visoka ter Stevilo
sprememb Vv planu nizko. Spremembe plana so, ¢e so, minimalne. TeZava uporabe fiksnega
plana, ki ima planski horizont razdeljen v neenaka planska obdobja, je, da s ¢asom kljub
uporabi variabilnih dolzin planskih period preidemo iz krajsih v daljsa planska obdobja.

Pri postavljanju glavnega plana v dinami¢nem okolju uporaba datumsko fiksnih obdobij ni
primerna. V dinami¢nem okolju se uporabljajo t. i. drseci plani, ki imajo v naprej dolocene
samo dolzino planskega horizonta (leto) in dolzine planskih obdobij (dan, teden, mesec).
Datumi zacetkov in koncev posameznih obdobij niso doloceni fiksno z datumi koledarskih
dni. Drsno obdobje je zaradi nujnosti priprave proizvodnje, ki mora biti koncana do
planiranega Casa zacetka proizvodnje, praviloma vecje od Casa, potrebnega za pripravljalna
dela.

Glavno planiranje z uporabo drsnega plana pomeni casovno neprekinjeno obravnavo
planiranja proizvodnje. Ko plansko obdobje pretece, se nov zafetni datum plana (T-1)
prestavi na datum zacetka naslednjega planskega obdobja (T). Dolzina planskega horizonta
ostaja nespremenjena, zato se premakne tudi konéni datum plana. Planski horizont in planska
obdobja se periodi¢no, odvisno od dolocene Casovne frekvence (npr. 7 dni ali 4 tedni),
premikajo s casom naprej (Slika 11).

Slika 11: Uporaba razlicno dolgih planskih obdobij in drsno planiranje
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Vir: povzeto po Baan 1Vc, Appl. Help

Dnevno vnaSanje sprememb v plan in izvajanje preracunov plana v tekocem ali prvem
naslednjem planskem obdobju je z vidika ravnanja proizvodnje nesprejemljivo. S tem
namenom je postavljena loCnica med nespremenljivim, fiksnim delom plana in
pripravljalnim delom plana — ¢asovna ograda. Podatki glavnega plana v obdobju ¢asovne
ograde so pri obdelavah za prihodnja obdobja izvzeti. Vsak planski artikel ima doloceno
dolzino ¢asovne ograde, ki normalno obsega najmanj dolZzino kumulativnega pretocnega casa
procesa njegove proizvodnje ali roka dobave.

3.1.3 Planski artikli in kosovnice kriti¢énih materialov in zmogljivosti

Planski artikli so proizvodi, polproizvodi in materiali, ki so za proizvodnjo kriticni.
Kosovnica kriticnih materialov vsebuje tiste materiale in polproizvode, ki so z vidika
razpolozljivosti materialov in komponent za proizvodnjo kriticni. Kosovnica kriti¢nih
zmogljivosti obsega tista delovna mesta, ki pri proizvodnji predstavljajo ozka grla.

Planska kosovnica doloc¢a relacije med artikli (parent—child) in razmerja koli¢in v hierarhiji
planskih druzin in planskih artiklov. Glavna znacilnost planskih artiklov je vrsta planskega
artikla. Planski artikel je lahko obiCajen skladiS¢ni artikel (material ali komponenta ali
proizvod) ali skupina tehnolosko podobnih artiklov, zdruZenih v plansko druZino. Standardni
artikel je vsak materialni artikel in je prisoten v mati¢nih podatkih. Vsak planski artikel
(standarden ali druzina) pripada doloc¢eni planski ravni (Slika 12). Podatki kosovnice
kriticnih materialov in zmogljivosti po planskih ravneh so podlaga za izraCun grobih potreb
po materialih in zmogljivostih.

Slika 12: Hierarhija planskih artiklov po planskih ravneh
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DruZina proizvodov
- plan potreb
Planska raven 1 PLA3T|KA - plan zaloge
/ \ - plan proizvodnje
40% 60%
DruZina proizvodov Planska raven 2
Planska raven 2 Termoplasti /V Duroplasti 1\ - plan potreb

- plan zaloge
- plan proizvodnje

20% 35% | 45%
MPS artikel Artikel 1 Artikel 2 Artikel 3 Artikel 4 Artikel 5 | Planska raven 3
Planska raven 3 346145 786366 128090 268639 724381 | - plan potreb

- plan zaloge
- plan proizvodnje

Vir: Iskra ISD, 2001

Podatki planskih artiklov dodatno vsebujejo podatke o:

- stroskih materiala in izdelave, ki vklju€ujejo planirane neposredne in posredne (carina,
transport) stroSke materiala ter stroske izdelave enote planskega artikla;

- velikosti narocila, ki je doloCena z izbrano metodo naroCanja in predpisano minimalno
koli¢ino naloga; narocanje planskih artiklov se izvaja za posamezno plansko obdobje
glede na planirane potrebe in viSino zalog s spremenljivimi ali fiksnimi koli¢inami;
neodvisno od potreb je lahko dolo¢ena minimalna koli¢ina enkratnega narocila;

- pripadnosti planski enoti, to je skupini delovnih mest ali proizvodnih linij, ki so
podvrzena skupnemu planiranju. Planska enota ima za potrebe planiranja po artiklih
dolocene prednosti in doloCene kriterije za preplaniranje zaradi primanjkovanja prostih
zmogljivosti.

Glavni plan proizvodnje je izdelan iz potreb po planskih artiklih, ki jih sestavljajo napoved
potreb, dejanske potrebe in dodatne potrebe.

Napoved potreb uposteva predvideno povprasevanje. Napoved potreb lahko vkljucuje
podatke o preteklih materialnih tokovih in analize zalog planskih artiklov ter uposteva hitrost
rasti ali padanja povpraSevanja ter sezonski vpliv na pricakovano povprasevanje. Dodatne
potrebe po planskih artiklih predstavljajo tiste potrebe, ki niso del napovedi potreb, so pa
pricakovana posledica planiranih poslovnih dogodkov (npr. reklamne akcije).

Razpolozljivost prostih koli¢in proizvodov glavnega plana se zmanjSuje z vklju¢evanjem
dejanskih potreb. Dejanske potrebe predstavljajo:

- dospela zunanja narocila (prodajne ponudbe, narocila kupcev, prodajne pogodbe),

- Interna narocila (skladis¢ni prenosi, dopolnjevanje zalog, narocila za proizvodnjo),

Vse zgoraj nastete potrebe po izvoru priStevamo k neodvisnim potrebam. Neodvisne potrebe

izhajajo iz napovedi povpraSevanja ali dejanskega narocila. Neodvisne potrebe sestavljajo
celotne potrebe po kon¢nih prodajnih proizvodih.
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O odvisnih potrebah govorimo takrat, ko je potreba planskega artikla neposredno povezana s
potrebo po nadrejenem planskem artiklu. Odvisna potreba je vertikalna povezava potreb
komponent in sklopov, ki pripadajo kosovnici koncnega proizvoda. Koli¢ina odvisnih potreb
je dolo¢ena s kosovnicami materiala in planiranimi koli¢inami kon¢nih proizvodov. Potrebe
po sklopih in komponentah, ki so namenjene neposredni prodaji (npr. rezervni deli), niso del
odvisnih potreb. Neodvisna in odvisna potreba skupaj predstavljata celotno potrebo po
komponenti ali sklopu za glavno planiranje (Slika 13).

Slika 13: Prikaz planiranih potreb ter plana proizvodnje planskega artikla

Artikel: Obdobje:
Proizvod A 1 2 3 4 5
- Napoved povprasevanja 0 100 80 0 120
Proizvod A .
1 kos Odvisna potreba 0 0 0 0 0
| Dospela narocila 0 50 40 50 70
Plan proizvodnje 0 120 70 0 110
Material B Sklop C Plan zaloge 0 20 10 10 0
0,4 m 1 kos Projektirana zaloga 0 70 100 50 90
I
[ 1
Material D Material E Sklop C 1 2 3 4 5
0,5kg 1 kos Napoved povpradevanja 0 50 0 30 0
Odvisna potreba 120 70 0 110 0
Dospela narocila 0 30 0 0 50
Plan proizvodnje 170 120 0 140 0
Plan zaloge 50 50 50 50 50
Projektirana zaloga 50 140 140 280 230

Vir: povzeto po Baan [V, Appl. Help

Za vsak planski artikel se lahko po obdobjih doloci Zelena visina planirane zaloge. Dejanske
zaloge po obdobjih in planirana zaloga so odvisne od dejanskih in planiranih materialnih
tokov. Planirana zaloga je zelena zaloga planskega artikla ob zakljucku tekocega planskega
obdobja. Projektirana zaloga je kumulativha koli¢ina nerazporejene planirane zaloge
planskega artikla do datuma konca tekocega planskega obdobja. ViSina projektirane zaloge je
enaka koli¢ini planirane proizvodnje v teko¢em planskem obdobju, zmanjSani za koli¢ine
dospelih naroCil ter povecani za koli¢ino projektirane zaloge predhodnega planskega
obdobja.

Postavitev ustreznega plana zalog ima vecjo tezo pri planskih artiklih, ki so sestavni deli
(komponente in sklopi) (Slika 14). Velik pomen pri kombinaciji naro¢anja novih koli¢in po
potrebi in z dolo¢eno to¢ko narocanja imajo dejanski materialni tokovi (dospetja in dobave)

in pri¢akovane, planirane potrebe v prihodnjih obdobjih v ¢asovnem okviru.

Slika 14: Tocka narocanja in odvisne potrebe
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Vir: povzeto po Orlicky, 1975, str. 26

Cim niZje v hierarhiji kosovnice planski artikel leZi ter ¢im vecja je pogostnost uporabljenosti
v razliénih proizvodih, tem ve&je so planirane odvisne potrebe. Casovna razporeditev
odvisnih potreb je odvisna od potreb nadrejenih planskih artiklov, ¢asov proizvodnje
komponent, prostih zmogljivosti in nacina planiranja proizvodnje. Koli¢ine enkratnih narocil
odvisnih planskih artiklov so praviloma vecje kot pri konénih sestavljenih proizvodih.
Frekvenca naroCanja je neenakomerna. Rezultat plana potreb in zalog je zdruzen plan
proizvodnje. Ce hoemo zadovoljiti povpradevanje trga, izraZeno s potrebami, in poleg tega
vzdrzevati ustrezno viSino zalog, moramo imeti do ¢asa planiranih potreb tudi razpoloZljive
koli¢ine dokoncane proizvodnje.

3.1.4 Razvoj glavnega plana proizvodnje z zaprto zanko MRP 11

Preverjanje izvedljivosti glavnega plana proizvodnje se praviloma izvaja samo na dolo¢enih
delovnih mestih, ki so za proces proizvodnje kriti¢na. Kriti¢éna delovna mesta so tista delovna
mesta, ki so ozko grlo proizvodnje. Zasedenost kriticnih delovnih mest preverjamo v napre;j
na podlagi glavnega plana v grobem planu zmogljivosti'®. Kot kritiéna delovna mesta so
opredeljena delovna mesta, ki so ve€ino razpoloZljivega ¢asa polno zasedena in imajo fiksne
zmogljivosti. Fiksnih zmogljivosti v kratkem ¢asu ne moremo povecati.

' Grobi plan zmogljivosti ali originalno (angl.) rough-cut capacity planning - RCCP
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Kriticna delovna mesta so s planskim artiklom povezana v kosovnici kriticnih zmogljivosti,

ki je dolocena za vsak planski artikel in vsako plansko raven posebej. Vsako delovno mesto

zaznamujejo lastni podatki o prostih zmogljivostih:

- koledar delovnega mesta, ki podaja informacijo o delovnih in dela prostih dnevih v
koledarskih obdobyjih, ki jih zajema planski horizont;

- bruto razpolozljive ure po delovnem mestu, ki vklju€ujejo Stevilo izmen in Stevilo enakih
virov (strojev z enako funkcionalnostjo); in

- neto razpolozljive ure po delovnem mestu, ki upostevajo predvidljive izgube delovnega
Casa zaradi odsotnosti zaposlenih, izpada energije, vzdrzevanja ipd.

Razporeditev planirane proizvodnje po planskih obdobjih poteka tako, da so planirani
prevzemi iz proizvodnje usklajeni s planiranimi potrebami za vsak planski artikel v
posameznem planskem obdobju. Planirani prevzemi iz proizvodnje sproti zadovoljujejo
potrebe predvidenega in dejanskega povprasevanja.

Osnoven izracun grobe zasedenosti zmogljivosti po kriticnih delovnih mestih (Slika 15 -
modro) kaze pogosto Casovno omejeno preseganje meje fiksne zmogljivosti (zeleno).
Preseganje meje fiksne zmogljivosti na kriticnem delovnem mestu pomeni preobremenjenost
delovnega mesta in zahteva od planerja prerazporeditev planirane proizvodnje. Ce je
preobremenjenost zmogljivosti kratkotrajna, zadoscajo ukrepi, kot so organizacija dela v
dodatnih izmenah, prerazporejanje naro¢il v predhodna obdobja.

Slika 15: Grobe potrebe po zmogljivostih: preseganje meje fiksne zmogljivosti

BZ Chart Manager: cprmp3701s000 =13

Datateka  Urejanje  Afributi Podatl Opeije Pomog
alu[x] M4 p[n] 8] =][e]u] 2]

Zasedenost kapacitet delounih mest

Delovno mesto: 883 { DM - Livarna )

put kapacitet fure) 100

- e

L= 1 T g
28.12.88 B4.81.81 11.81.81 18.81.81 25.681.81 61.682.81 68.82.61

Grobe potrebe po kapacitetah Plan Site: 13 (1SD)
— Potrebe po kapacltetah iz proizvodnih nalogow . . . .
_— Zbir potreb po kapacitetah Plan Code: 881 (Dejanski gl. plan proizvodnje}
_— Z2birna kapa:lteta .

Osnovna kapaciteta Plan Level: 3

cprmp37UT sEIEI[ Utilization_300 '

Vir: Iskra ISD, 2001

Prerazporejanje planiranih koli¢in in povecanje zalog je nujno v proizvodnjah, ki zaradi svoje
narave potekajo neprekinjeno, Stiriindvajset ur dnevno. Enostavno povecanje fiksne
zmogljivosti z uvedbo dodatnih delovnih ur v takSnih primerih ni mogoce. Nacin povecanja
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fiksnih zmogljivosti z uvedbo dodatne izmene je pogost v montaznih okoljih. V teh primerih
lahko dodatne proste zmogljivosti pridobimo ze z uvedbo dodatnih delovnih izmen in
najemom dodatne delovne sile.

Prednost izdelave glavnega plana z metodo MRP II je v izpopolnjenemu algoritmu, ki
uposteva omejene proizvodne zmogljivosti in razpolozljivost materialov. Izracun delovne
obremenitve zdruzi po planskih obdobjih po delovnih mestih potrebe po zmogljivostih ter jih,
ob upostevanju fiksnih zmogljivosti, po potrebi prerazporedi. Algoritem planiranja po pravilu
'zbirnih kapacitet' (Slika 16a) je klasi¢en nacin razporejanja planirane proizvodnje do zgornje
meje fiksne zmogljivosti. Razmerje med zasedenimi in prostimi zmogljivostmi v posameznih
planskih obdobjih se priblizuje vrednosti ena. Druga moznost pri nainu razvrS$¢anja
obremenitve pri glavnem planiranju je planiranje po pravilu 'prostih kapacitet. V tem
primeru so planirane potrebe po zmogljivostih razporejene po planskih obdobjih tako, da je
zasedenost zmogljivosti po obdobjih enakomerno razporejena (Slika 16b).

Slika 16: Simulacija glavnega plana z upostevanjem fiksnih zmogljivosti

a) nacelo zbirne kapacitete b) nacelo proste kapacitete
A A
60 [~-/- S ATN 60 [--/-7- j .
I | |
1 I 1
1 1 1
1 1 1 .
= ) Fiksna = i | Fiksna
= 40 ! zmogljivost = 40 ! ! zmogljivost
g g '
2 2 !
E ® |
E 20 o Foe e (1 111111 11
N N
» »
0 I 1 1 1 1 = . O 1 1 1 1 1 .'
1 2 3 4 5 Obdobje 1 2 3 4 5  Obdobje

[ Potrebe po zmogljivostih

[ Prerazporeditev potreb po zmogljivostih glede na fiksne zmogljivosti
Vir: povzeto po Baan IV, Appl. Help

Ko skupne obremenitve v doloenem planskem obdobju na dolocenem delovnem mestu
presezejo fiksne zmogljivosti, je potrebno visek potreb po zmogljivostih prerazporediti v Se
prosta predhodna ali kasnejSa planska obdobja (Slika 17). Govorimo o nac¢inu preplaniranja
zmogljivosti nazaj ali v napre;j.

Dodatno omejitev za glavno planiranje poleg prostih zmogljivosti predstavlja tudi
razpoloZljivost materialov. Ce do ¢asa planiranih potreb po odvisni komponenti ni mogoce
zagotoviti zadostnih razpoloZzljivih koli¢in potrebne komponente, mora biti v glavnem planu
narejen popravek. Usklajevanje potreb po odvisnih in neodvisnih materialih se lahko izvaja z
ustreznim premikom plana proizvodnje nadrejenega planskega artikla, ki mu je dolo¢ena
niZja prioriteta, naprej. V primeru preplaniranja naprej se viSina zalog ne dvigne. PodaljSa se
dobavni rok.
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Slika 17: Planiranje zmogljivosti naprej in nazaj

7 A

@ .. . . . .o

e § Osnovna obremenitev zmogljivosti (neomejena zmogljivost)

&<

]

NBS

_____ 1 | _p====___Fiksna

zmogljivost

™ 1zvorna obremenitev zmogljivosti

N\ Preplanirana obremenitev zmogljivosti

»

12 13 14 15 16 17 Plansko obdobje

§ g Planiranje nazaj ‘g ‘g A Planiranje naprej
§ = Fiksna % = Fiksna
5 % o o _ _zmogljivost 5 E 1 _ o _zmogljivost
\
} W > w W’
12 13 14 15 16 17 Plansko obdobje 12 13 14 15 16 17 Plansko obdobje

Vir: Rivers, 1992, str. 38

Premik planirane proizvodnje zaradi omejenosti zmogljivosti v zgodnejSe plansko obdobje
neposredno vpliva na viSino zalog. Proizvodi so narejeni predCasno glede na planirane
potrebe, zato so skladiS¢eni. Premiki planirane proizvodnje v kasnejSa obdobja govorijo o
pricakovanih nezadostnih prostih zmogljivostih za izdelavo do predvidenega roka. Rezultat
je negativna koli¢ina projektirane zaloge. Vodilo glavnega planiranja je postaviti takSen plan,
da projektirana zaloga, ki vkljucuje celoten materialni tok, sledi Zelenemu planu zalog.

Planiranje ob upoStevanju omejenih sredstev proizvodnje se lahko izvaja glede na planirane
koli¢ine proizvodnje in potrebne premike proizvodnje po planskih obdobjih. Premiki
planirane proizvodnje se lahko izvajajo po naslednjih merilih (Baan IVc, Appl. Help):

- obseg planirane proizvodnje; to je planirana koli€ina za proizvodnjo v planskem obdobju;
prednostno so v plan razvrS¢eni planski artikli, ki imajo planirane najvecje koliCine;

- premaknjen obseg; je koli¢ina posameznih planskih artiklov, ki jih je potrebno
preplanirati v druga planska obdobja; najprej so v plan razvrsceni planski artikli, katerih
koli¢ine za preplaniranje so najvecje;

- Stevilo premaknjenih obdobij; prednostno so v plan razvr§ceni planski artikli, ki morajo
biti zaradi planirane koli¢ine premaknjeni v ve¢ planskih obdobij;

- premaknjeni obseg in Stevilo obdobij; za vsak planski artikel je pomnoZena potrebna
koli¢ina za premik s potrebnim Stevilom premaknjenih obdobij. Planski artikli z
najvec¢jim zmnozkom so pri planiranju uvrsceni prednostno.

Nasteti kriteriji so samostojni kriteriji za preplaniranje, ki dodatno upostevajo Se znacilnosti,

lastne posameznim planskim artiklom (Baan [Vc, Appl. Help):

- prioriteto artikla, ki je dolocena z vrednostjo od najnizje (0,2) do najvisje (1,8);

- stroSke proizvodnje in materiala; visji so stroski proizvodnje in/ali materiala, manjsa so
preplaniranja.
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Kaksni so premiki in kateri planski artikli so predmet preplaniranja v glavnem planu je
odvisno od preddoloCenih lastnosti plana. Za izdelavo glavnega plana z upoStevanjem
omejenih virov so izbrana pravila in dolocene prioritete planiranja kljucni.

Kon¢ni rezultat glavnega planiranja sta grob plan zmogljivosti in grob plan potreb po
materialih. Plana podajata informacije o planiranih koli¢inskih in ¢asovno opredeljenih
proizvodnjah posameznih standardnih artiklov in povezane informacije o potrebah po
materialih ter zasedbi kriticnih delovnih mest v prihodnjih planskih obdobjih. Dodatna
informacija, ki izhaja iz postavljenega glavnega plana, je tudi informacija za prodajo:
kolikSne so proste, nerazporejene koliine predvidenega povpraSevanja za dobavo
(razpolozljivost za dobavo) in kolikSna je razpolozljivost virov za izpolnjevanje
povprasevanja (razpolozljivost za izdelavo).

3.1.4.1 Grob plan zmogljivosti (RCCP)

Rezultat glavnega planiranja je tudi grob plan zmogljivosti. Izdelan grob plan zmogljivosti je
podlaga za nacrtovanje in nadzor potrebnih zmogljivosti. Preverja, ¢e osnovne razpolozljive
zmogljivosti zadostujejo pricakovanim planiranim prihodnjim potrebam. Grob plan
zmogljivosti je povezan z glavnim planom proizvodnje. Zasedenost delovnih mest je
posledica planirane proizvodnje v glavnem planu. Grob plan zmogljivosti kaze na morebitne
tezave pri planiranju proizvodnje zaradi omejenih zmogljivosti po posameznem planskem
obdobju za celoten planski horizont. Groba zasedenost po delovnih mestih je posledica
planiranja prihodnjih potreb, zato ima vsaka zasedba svoj izvor v planirani proizvodnji (Slika
18). Izvor bremena zmogljivosti prikazuje planirane koli¢ine po artiklih, ki so razlog za
planirano zasedbo po posameznih kriticnih delovnih mestih.

Slika 18: Prikaz grobe zasedenosti delovnih mest in izvora zasedenosti po proizvodih

Zasedba DM: KOVANJE - 5T

Zmogljivost
Obdobje: (h)
Artikel: 1 2 3 4 5
- Fiksna

Proizvod A 40 L . ~ 77 Zmogljivost
Zahteve po zmogljivostih 20 40 35 15 40 1

Proizvod H | / 7
Zahteve po zmogljivostih 10 0 2 10 0 20 7 / _____

]

Delovno mesto: KOVANJE - 5T
Fiksne zmogljivosti DM 40 40 40 40 40
Zbir zahtev po zmogljivostih 30 40 37 25 40 0 >

1 2 3 4 5 Obdobje

Proste zmogljivosti po obd. 10 0 3 15 0 . 7 .
Kumulat. proste zmogljivosti 10 10 13 28 28 I:l Proizvod A ///////% Proizvod H

Vir: povzeto po Baan 1Vc, Appl. Help

3.1.4.2 Grob plan potreb po materialih (RMRP)

Grob plan potreb po materialih vsebuje podatke o planiranih materialnih tokovih planskih
artiklov in artiklov, ki so doloceni kot kriticni za proizvodnjo. Kriti¢ni artikli so pomembni
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zaradi zasedbe kriticnih zmogljivosti, razpolozljivosti za uporabo ter planiranja denarnih
tokov. Rezultat grobega plana potreb po materialih je razpoloZljiva zaloga kriti¢nih
materialov, ki v dolo¢enem obdobju lahko zadovolji vse takrat planirane potrebe - grobe
potrebe po materialih. Odvisno od planiranih potrebnih koli¢in po proizvodih in prostih
zmogljivosti je planirana tudi proizvodnja odvisnih komponent v predhodnih obdobjih.

Primer na sliki (Slika 19) kaze znalilno teZavo proizvajalcev, ki imajo pri svojih kupcih
vlogo enkratnih dobaviteljev in nimajo partnerskega odnosa. Narocila so redka in v velikih
koli¢inah. S ¢asovno prerazporeditvijo proizvodnje podjetje zasede svoje zmogljivosti polno,
vendar je to obdobje kratkotrajno. Poleg tega se v ¢asu do planiranega dneva dobave kopicijo
zaloge. V primeru, ko kupec narocilo odpove, po dokoncanju proizvodnje ne pride do dobave
proizvodov, ampak zaloge ostanejo v breme proizvajalcu.

Z razdelitvijo enkratnih koli¢in dobav na delne koli¢ine po obdobjih se podjetje lahko izogne
nepotrebnemu drzanju zalog, zmanjSa pa tudi tveganje odpovedi narocila. Proizvodnja se
lahko planira na dalj$i rok in v rednem delovhem Casu z normalnimi (standardnimi)
proizvodnimi stroski. Dodaten in nezanemarljiv ucinek delnih dobav je, da si podjetje
zagotovi enakomernejSe denarne prilive.

Slika 19: Prikaz planiranih materialnih tokov za primer enkratnega narocila

Koli¢ine
(kos) A
400 [---- it Bt Mt Rl Ju Sl 1
1 1 I
1 1 I
Artikel: Obdobje: ! ! !
Proizvod A 1 2 3 4 5 5 | ; :
300 [T TN T TTTTTUOTTRY TN T T T
Napoved povpraSevanja 0 0 0 0 400 400 1 1 1
Odvisna potreba 0 0 0 0 0 0 : : :
Dospela naroila 0 0 0 0 0 350 . . .
Plan proizvodnje 0 100 100 100 100 100 200 [~ 77 :' T T ‘I' _______
Plan zaloge 0 0 0 0 0 0 : : :
Projektirana zaloga 0 100 200 300 400 50 H H H
1 1 1
" " . — 100 [~7°°
5% Scenarij, ko narocila kupca Se ni
5** Scenarij, ko je narocilo Ze dospelo

0 \ \ L
: 5*  Obdobje

[[] Pianirana proizvodnja N\ Projektirana zaloga
Vir: povzeto po Baan IV, Appl. Help

3.1.4.3 RazpoloZljivost za dobavo

Tako kot sta plan grobe zasedenosti zmogljivosti in plan grobih potreb po materialih klju¢na
plana za planiranje proizvodnje, je za prodajo klju¢na informacija o razpolozljivosti za
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dobavo (ATP)". Podatek o prostih koli¢inah za prodajo pove, kolikine koli¢ine planirane
proizvodnje so Se nerazporejene: ali s strani proizvodnje kot odvisne potrebe ali s strani
prodaje kot ze dospela narocila.

Vloga preverjanja ATP prodaji, glede na Ze planirano proizvodnjo, planirana in dejanska

narocila ter zasedene in proste zmogljivosti v proizvodnji, podaja informacije o:

- prostih, nerazporejenih proizvedenih koli¢inah po posameznih artiklih in obdobjih za
prodajo,

- moznostih za dodatno proizvodnjo zaradi manjkajocih koli¢in do polnega narocila glede
na proste zmogljivosti ter

- prvih (najzgodnej$ih) moznih datumih za izpolnjevanje novih naro€il (po koli¢ini in
proizvodu).

Obicajno preverjanje razpolozljivih koli¢in za dobavo se izvaja s preverjanjem posameznih
in zbirnih (kumulativnih) planiranih nerazporejenih koli¢in po planskem artiklu po obdobjih
(Slika 20). Pri tem so zajeti podatki o planirani proizvodnji, odvisnih potrebah in dospelih
naroGilih za planski artikel ter visina projektirane zaloge. Ce preverjanje potrebnih koli¢in
kaze, da so razpolozljive koli¢ine za dobavo nezadostne, se izvajajo dodatna preverjanja
prostih zmogljivosti. Preverjanja zmogljivosti podajo odgovor na vprasanje, ali lahko do
dolocenega datuma glede na ze planirano proizvodnjo in Se proste zmogljivosti napovedano
narocilo izpolnimo.

Slika 20: Informacije za prodajo: preverjanje razpolozljivih kolicin za dobavo

Plan ATP

Artikel: Obdobje:

Proizvod A 1 2 3 4 5
Napoved povprasevanja 0 0 100 190 150
QOdvisna potreba in
dospela narocila 0 0 0 30 100
Plan proizvodnje* 0 150 150 150 150
Projektirana zaloga 0 150 200 130 30
RazpoloZljivo za dobavo 0 150 150 120 50
Kumulativa ATP 0 150 300 420 470

* Plan proizvodnje je po obdobjih enak

Vir: povzeto po Baan [V, Appl. Help

S kombinacijo preverjanja planiranih razpolozljivih koli¢in po artiklu ter preverjanjem
razpolozljivih kriticnih zmogljivosti in komponent na nizjih planskih ravneh je podano
orodje za podporo prodaji za vse vrste proizvodnje: masovno, serijsko ali naro¢nisko
proizvodnjo.

17 Razpolozljivost proizvodnje za dobavo ali v originalu (angl.) available to promise - ATP
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3.1.5 Problemi glavnega planiranja

Kljub vsem nastetim moZnostim, ki jih glavno planiranje ponuja, velja opozoriti na dolocene
omejitve in iz tega izhajajoCe tezave (Plossl, 1985, str. 187). Nepoznavanje le teh je pogost
razlog za nepravilno prepoznavanje in razlago glavnega plana.

Planirana viSina varnostne zaloge, ki je bila omenjena kot opcija in mozni del glavnega
plana, se uporablja kot korekcija nepravilnih napovedi ali varnost za pokritje nepri¢akovanih
potreb. Primanjkljaj razpolozljivih koli¢in (S8kart, novi proizvodi, dodelave) se praviloma
reSuje neposredno v proizvodnji z uporabo alternativnih tehnologij ali z razpisom dodatnih
narocil. Zahteve po dodatnih zmogljivostih se resSujejo, ¢e je le mogoce, s kratkocasnimi,
zacCasnimi Siritvami zmogljivosti.

Velike koli¢ine enkratnih narocil je mogoce zmanjsati s pogostejSimi delnimi dobavami
kupcem. Enkratna koli¢ina narocila je dolocena z viSino Se sprejemljivih fiksnih proizvodnih
stroSkov na enoto in je prilagojena povprecni potrebi v ¢asovnem obdobju. Pogosto
lansiranje naroc¢il majhnih koli¢in v proizvodnjo za enake artikle pomeni porast fiksnih
stroSkov na enoto. Druga skrajnost, redko narocanje, pomeni enkratno preobremenitev
proizvodnje, neenakomerno rabo virov in nepotrebno kopicenje zalog proizvodov.

NerazloCevanje med glavnim planiranjem, kot sistemom planiranja proizvodnje, in
proizvodnjo s terminskim planom, je pogost vzrok za napacno dolocitev izhodis¢ glavnega
plana. Dolocitev kriti€nih delovnih mest in kriticnih kosovnic materialov je kljuc za izdelavo
glavnega plana. Posledica vkljucevanja vseh operativnih podatkov v glavni plan kot kriti¢nih
je nepregleden in preobremenjen glavni plan. Mnozica nepotrebnih in nepomembnih
podatkov za glavno planiranje zakriva pomembne in dejansko kriticne materiale in
zmogljivosti.

S casovno ogrado dolo¢ena obdobja glavnega plana dolocajo operativni plan proizvodnje.
Izdelan glavni plan znotraj ¢asovne ograde se praviloma ne spreminja. Ce bi to dopustili, bi
to pomenilo vsakodnevno spreminjanje glavnega plana ter poseganje v nabavo materialov in
proizvodnjo komponent. Spreminjanje plana proizvodnje za obdobja v ¢asovni ogradi se
izvaja v manjSem obsegu.

Podatki, ki so uporabljeni za izdelavo glavnega plana in simuliranje scenarijev, morajo biti
pravilni. Se posebej to velja za normative operacij tehnoloskih postopkov. Nepravilni &asi
operacij in nepravilno opredeljena delovna mesta vplivajo na preveliko oz. premajhno
planirano obremenitev zmogljivosti in s tem podajajo napacno informacijo o prostih
zmogljivostih. Napacno dolocene koli¢ine kriti¢nih materialov vplivajo na previsoko ali
prenizko ocenjene potrebe po materialih. Ce govorimo o kritiénem materialu, ki je
proizveden, se napaka prenasa Se na odvisne potrebe in dodatno vpliva na proste
zmogljivosti.
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Dnevno spreminjanje glavnega plana in obnavljanje vseh povezanih podatkov, kar sodobna
informacijska tehnologija dopus€a, povzroca stalno spreminjanje rezultatov plana. Ker so
vgrajeni algoritmi planiranja sorazmerno kompleksni in se vsa preraCunavanja izvajajo v
ozadju, uporabnik ne more loceno spremljati vsake nove spremembe. Koncna posledica je,
predvsem pri uporabnikih, dvom in nezaupanje v resni¢nost podatkov.

Avtomatizem planiranja MRP II prenaSa dodatno odgovornost na zaposlene: odlocanje za
proizvodnjo in nabavo. Glavni plan podaja predloge za prihodnjo proizvodnjo in nabavo. Kaj
od tega (datumi, koli¢ine) bo sprejeto, je odlocitev planske sluzbe. Posamezna narocila
proizvodnje in nabave so med seboj odvisna. Loc¢eno sprejemanje narocil, ne glede na izvor —
neodvisna ali odvisna potreba, lahko privede do situacije, ko za proizvodnjo ne bo
razpolozljivih vseh materialov. SploSno potrjevanje glavnega plana brez predhodnega
preverjanja dejanskih narocil lahko privede do visokih zalog ali zaradi zasedenih
zmogljivosti do neizpolnjenih naro€il. Slednje Se posebej velja za proizvodna okolja s
prevladujoco narocnisko proizvodnjo.

Glavni plan je jedro in vodilo planiranja proizvodnje, ¢e je podprt s pravilnimi potrebnimi
podatki ter realno izvedljiv. V tem primeru je glavni nosilec informacij za planiranje potreb
po materialih, izvajanje proizvodnje in uravnavanje zalog.

3.2 RAVNANIE Z ZALOGAMI

3.2.1 Ravnanje z zalogami v proizvodnem in distribucijskem okolju

Nacin ravnanja z zalogami v proizvodnem okolju se razlikuje od klasi¢nega nac¢ina ravnanja
z zalogami, ki je znacilno za distribucijsko okolje. Nacin naroanja za proizvodnjo, ki
vsebuje tudi doloc¢ene elemente klasi¢nega ravnanja z zalogami, npr. dopolnjevanje zalog s
statisticnim pristopom, praviloma izhaja iz potreb proizvodnje (Slika 21).

Zaloge v proizvodnem okolju obsegajo nabavljene in proizvedene artikle, ki so surovine,
komponente, polizdelki ali kon¢ni izdelki .

Dolocitev zelene visine zalog v distribucijskem okolju je odvisna od razpoloZzljive viSine
sredstev, ki jih podjetje lahko vlozi v zaloge ter uporabi za pokrivanje stroskov drzanja zalog.
Namen vzdrZevanja doloCene viSine zalog je razpolozljivost za prodajo v vsakem trenutku.
Napovedi prodaje v distribucijskem okolju so bolj ali manj negotove, zato so viSine zalog v
distribucijskih okoljih vigje.

Potreba po dolo¢enem artiklu v proizvodnem okolju je posledica napovedi povprasevanja ali
dospelega narocila. Potrebe po stalnem dopolnjevanju zalog do dolo¢ene viSine praviloma ni.
Zahteva proizvodnega okolja je razpolozljivost potrebnih koli¢in materialov in polizdelkov v
Casu planirane proizvodnje. Za proizvodno okolje bi bilo idealno narocanje v koli¢inah in z
dospetji po planu potreb po materialih za proizvodnjo.

Slika 21: Ravnanje z zalogami v distribucijskem in proizvodnem okolju
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Vir: ITS Intertrade, 1997

Koli¢ina

Model planiranja proizvodnje in potreb z neposrednim dospetjem materiala v proizvodnjo ali
h kupcu, brez zalog, je poznan v svetu kot proizvodnja JIT'®. Podjetja, ki se lahko pohvalijo s
planiranjem proizvodnje JIT, imajo v procesu proizvodnje nizke izgube (Skart, Case Cakanja),
dobro usklajen celoten proizvodni proces in izredno nizke zaloge. K temu v najve¢ji meri
prispevajo narocila dobaviteljem v velikih koli¢inah, ki so planirana kot veckratna delna
dospetja v manjsih koli¢inah. Povprecne zaloge so pri enakomernih potrebah nizje. Dodatna
prednost dospetij v delnih koli¢inah je lazje odkrivanje napak v procesu lastne ali kupceve
proizvodnje.

Planiranje v proizvodnem okolju ni podvrzeno samo eni metodi narocanja v celoti (JIT,
MRP, MPS, SIC). Osnovno vodilo je vedno pravo¢asno zagotavljanje ustreznih koli¢in za
potrebe proizvodnje. Potrebe proizvodnje izhajajo iz neodvisnih potreb zaradi napovedi
povprasevanja in dejanskih naro€il ter iz odvisnih potreb, ki izvirajo iz kosovnic nadrejenih
proizvodov'’.

Preklici in spremembe koli¢in narocil v proizvodnji za dopolnjevanje zalog niso brez
posledic. Preklic naro€ila v proizvodnji pomeni dvig zalog nedokonCane proizvodnje.
Podoben vpliv na zaloge ima tudi zmanjSanje kon¢ne koli¢ine narocila, ko se zaloge kon¢nih
proizvodov povecajo. V primeru neplaniranega povecanja koli¢in na narocilu ali veéjega
izpada (Skart) je teZava obratna.

' Proizvodnja ob pravem Gasu ali v originalu (angl.) just in time - JIT
1 Razpust kosovnice materialov ali eksplozija materialnih potreb.
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Kompleksnost proizvodnega procesa in odvisnost podjetja od poslovnega okolja zahteva od
podjetja ucinkovito ravnanje z zalogami. Zelja vsakega podjetja je imeti ¢im manijse zaloge,
¢im vecja prosta, nevezana sredstva za poslovanje ter biti sposoben izpolniti vsa narocila.
Glavna prednost slovenskih podjetij, ki so evropskem in svetovnem merilu sorazmerno
majhna, je njihova prilagodljivost. Njihova prihodnost je v partnerskih povezavah z vecjimi
proizvajalci (Pozar, 2000, str. 96), kar jim zagotavlja dokaj stabilno poslovno okolje, v
katerem je mogoce proizvodno podjetje voditi po nacelih proizvodno in ne distribucijsko
orientiranega ravnanja z zalogami.

Zasnova planiranja proizvodnje in zalog v slovenskih podjetjih je odvisna od pozicije
podjetja na trgu in njegovih strateskih povezav. Podjetja, ki so strateSko povezana in pod
pritiskom ravnanja strogkovno uginkovite proizvodnje™®, privzemajo model planiranja
proizvodnje z omejenimi zmogljivostmi ter narocanje materialov po potrebi. Za podjetja, ki
so prepuscena povprasevanju prostega trga, in tista, ki niso odvisna od mednarodnih trznih
tokov in imajo na slovenskem trgu monopolen polozaj, velja, da se pri planiranju bolj
nagibajo k lastnostim modela statisticne kontrole zalog, ki je znalilen za distribucijsko
okolje.

V splosnem podjetja pri planiranju, odvisno od pomembnosti materiala za proizvodnjo in
njegove vrednosti, pri preskrbi z materialom kombinirajo oba nacina planiranja zalog:
planiranje potreb po materialih in statisticno kontrolo zalog. Tudi narocanje brez
predhodnega plana je Se vedno prisotno. Kateri nain je prevladujo¢, je odvisno od
poslovnega okolja podjetja, notranje organizacije in lastnosti proizvodnje, same vrednosti
zalog, stroskov drzanja zalog ter zelene hitrosti obracanja zalog.

3.2.2 Analiza zalog in proizvodov

Izhodisce za dobro ravnanje z zalogami je pravilna razporeditev vseh artiklov po vrednosti in
pogostnosti uporabe. ABC analiza zalog temelji na Paretovem nacelu in pravi (Heizer, 1990,
str. 565), da je v celotnem ravnanju zalog le nekaj artiklov kriti¢nih, veliko pa s stalis¢a
vrednosti ter planiranja zalog in proizvodnje nepomembnih.

Z analizo zalog ABC po artiklih so vsi materiali, komponente in izdelki razporejeni v tri
razrede A, B in C. Kriterij za razporeditev je za vse enak in temelji na eni od vrednosti:

- stroSkovne vrednosti izdaj ali

- prodajne vrednosti izdaj ali

- vrednosti pokritja izdaj ali

- povprecne letno izdane koliCine.

Pripadnost artikla dolo¢enemu razredu zaloge je lahko klju¢ za dolocanje metode naro¢anja
za posamezen artikel.

2% predvsem tisti, ki so partnerji v avtomobilski industriji.
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Zaloga je glede na vrednost in letno izdane koli¢ine razvrs¢ena v tri razrede: A, B in C.
Vrednost letne izdaje artikla je enaka zmnozku stroskovne vrednosti enote in letno izdanih
koli¢in. Razredu A pripadajo artikli, ki imajo visoko vrednost. Glede na obseg celotne liste
artiklov izdaje artikli razreda A predstavljajo le okoli 15 % vseh artiklov. Njihova letna
vrednost se giblje med 70 % in 80 % celotne vrednosti izdanih koli¢in. Srednji razred B
obsega okoli 30 % vseh artiklov, ki po vrednosti predstavljajo 15 % do 25 % letne vrednosti
izdaj. Artikli razreda C so pogosteje uporabljeni (okoli 55 %), vendar v skupni vrednosti
izdaj predstavljajo zanemarljiv znesek (do 5%).

Navedene vrednosti meja med posameznimi razredi so priporocene, tocna doloc€itev viSine pa
je lastna posameznemu podjetju. Zaradi pomena, ki ga ABC analiza ima, je tipi¢na slika
analize podobna prikazani analizi na sliki (Slika 22). Tudi vrednosti razmejitev med razredi v

praksi ne odstopajo bistveno od navedenih velikostnih razredov.

Slika 22: ABC analiza: letna vrednost izdaj in Stevilo skladiscnih artiklov
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Stevilo artiklov na zalogi - kumulativno

Vir: Heizer, 1990, str. 566

Izvajanje ABC analize artiklov naj bi bila ena od funkcij in sestavni del vsakega
informacijskega sistema, ki pokriva materialno poslovanje. Kriterij vrednosti izdaje je
namre¢ zelo primeren kriterij za iskanje izvorov visokih vrednosti zalog. Podobno je tudi v
primeru, ko so vsi artikli razvr§€eni po kriteriju prodajne vrednosti izdanih koli¢in. Vrednost
je doloc¢ena z zmnozkom prodajne cene artikla in izdanih koli¢in.

Izbira kriterija prodajnih vrednosti je po svoji vsebini naravnana k analizi prodaje. Kriterij
pove, s kolik§no vrednostjo je posamezen artikel zastopan v celotni vrednosti prodaje. Pri
tem kriteriju ni vkljuena komponenta lastne stroSkovne vrednosti, zato je ta kriterij za
uporabo vrednotenja zalog neprimeren.

Uporaba kriterija vrednosti pokritja izdaj vkljuCuje tako stroSkovni kot tudi prihodkovni
vidik artikla. Artikli so razvr§€eni po kriteriju razlike med prodajno ceno in stroSkovno
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vrednostjo. Vrednost je doloena z zmnozkom vrednosti razlike v ceni po artiklu in
koli¢inami izdaje za obdobja, ki jih analiza zajema.

Kriterij je primeren za analize zalog, ker vklju¢uje komponento lastne cene. Prav tako podaja
informacije, ki so pomembne za planiranje proizvodnje in prodaje: doloCa prioriteto za
planiranje tistih proizvodov, ki imajo najvecji vpliv na poslovni uspeh.

3.2.3 Pomen izvajanja ABC analize zalog in proizvodov

Razvrstitev artiklov v razrede po ABC analizi zalog doloca pogostnost izvajanja periodi¢ne
kontrole dejanskega stanja zalog, usmerja k izbiri pravilne metode narocanja za posamezen
artikel (SIC, MRP) ter doloca prioriteto posameznega artikla pri planiranju proizvodnje
(MPS).

Razvrstitev artiklov v razrede ABC pomeni:

- za nabavo in proizvodnjo: dodatne napore pri izbiri dobaviteljev in prednost pri
planiranju proizvodnje za artikle A razreda,

- pri skladis¢enju: izbiro lo¢enih in nadzorovanih mest, ki omogocajo boljsi nadzor nad
zalogami artiklov razreda A in B, in

- zaplaniranje: ve¢jo pozornost pri planiranju proizvodnje za artikle razreda A.

Ravnanje z zalogami je za podjetje nujno. Zaloge predstavljajo znaten vir stroskov. Stanje
zalog je pomembno za planiranje proizvodnje, zato mora biti azurno in koli¢insko to¢no. Za
vse artikle je toCnost stanja zalog in razpoloZljivost za potrebe tista, ki glede na planirane
transakcije prozi dejavnosti v nabavi in proizvodnji. Izbrana metoda narocanja je nacin, kako
s ¢im manjSimi stroSki narocanja in ¢im nizjim stanjem zalog pravocasno zagotoviti potrebno
razpolozljivo koli¢ino dolo¢enega artikla.

Tako kot je od pogostnosti in strukture tipicnega narocila kupca ter tocke vstopa kupcevega
naroCila odvisna odloc¢itev za vrsto proizvodnje, je za planiranje proizvodnje in zalog
pomembna dolocitev metode naroanja. Metoda narocanja artikla je odvisna od pogostnosti
uporabe in vrednosti artikla ter pogojev narocil.

Ciste metode naro¢anja so:

- Intuitivno narofanje — v tem primeru ne moremo govoriti o uporabi dolo¢ene metode.
Narocanje se izvaja rocno. Odlocitev za novo narocilo je glede na ugotovljeno stanje
zalog in potrjene planirane prihodnje izdaje podana s strani uporabnika.

- Statisticna kontrola zalog (SIC) — je metoda narocanja, ki glede na trenutno stanje zalog
in preddolo¢ene dopustne najnizje meje viSine zalog prozi nova narocila za nabavo ali
tudi za proizvodnjo. Metoda narocanja SIC je obi¢ajna za pogosto uporabljene
komponente, sklope ali proizvode z nizko vrednostjo — materiale razreda C in spodnji del
razreda B.

- Planiranje potreb po materialih (MRP) — materiali, katerih poraba je nestalna in s
smernicami nepredvidljiva, se naro¢ajo po potrebi. Najveckrat so to materiali, ki nosijo
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pri vrednotenju zaloge obcuten delez. Narocila teh materialov so praviloma posledica ze
znanih prihodnjih potreb: po vrsti, koli€ini in ¢asu uporabe. Po metodi MRP ponavadi
naroc¢ajo materiale, ki pripadajo zgornji polovici razreda B.

- Glavno planiranje (MPS) — vanj so vkljuceni vsi kon¢ni proizvodi, ki so za podjetje
pomembni. To so artikli, ki pripadajo razredu A. Prav tako so v glavno planiranje
vklju€eni vsi polproizvodi, ki se izdelujejo na istih (kritinih) delovnih mestih kot glavni
proizvodi. Kriti€na delovna mesta so tista delovna mesta, ki predstavljajo ozko grlo v
proizvodnji. Vkljuenost v glavno planiranje je pomembna zaradi zasedbe kriticnih
zmogljivosti pri preverjanju grobih potreb po zmogljivostih, ko omejenost zmogljivosti
igra kljucno vlogo pri rezultatu planiranja (prerazporejanje plana zaradi povratne zanke
MREP II). Oblika uporabe je odvisna od vrste proizvodnje.

Izbira metode narocanja je odvisna od pripadnosti artikla razredu zaloge ter tudi od vrste
artikla glede na njegov izvor (Tabela 5). Vrednost zaloge nabavljenih materialov tvorijo
neposredni (nabavna cena) in posredni (prevozi, carine) stroSki nabave. Pri proizvedenih,
komponentah ali kon¢nih proizvodih vrednost zaloge poleg neposrednih stroSkov nabave
vkljucuje Se stroske proizvodnje. Zato so proizvedeni artikli pogosteje razvrséeni v visje
razrede ter tako tudi strozje nadzirani.

Tabela 5: Groba opredelitev metode narocanja artikla po ABC analizi

Razred artikla
Vrsta artikla A B C
Nabavljen MPS / MRP MRP / SIC SIC / Ro¢no
Proizveden MPS MPS / MRP SIC / Ro¢no

Vir: ITS Intertrade, 1996

3.2.4 Statisti¢na kontrola zalog (SIC)

Sistem statisti¢ne kontrole zalog glede na zateeno stanje zalog doloca kaj, koliko in kdaj
mora biti ponovno naroceno. Izbira modela naro¢anja SIC je odvisna od predpostavke o
prihodnjih povpraSevanjih po proizvodih oz. komponentah, v katerih dolo¢en material oz.
komponenta nastopa. V primeru, ko je prihodnje povpraSevanje zanesljivo, govorimo o
deterministicnem, v naprej doloc¢ljivem povpraSevanju. Deterministicno povpraSevanje je
enakomerno ali neenakomerno. Ko prihodnje povprasevanje ni zanesljivo, govorimo o
stohasticnem povprasevanju. Tudi stohasticno povpraSevanje je lahko enakomerno. O
neenakomernem stohastiénem povprasevanju govorimo, ko gre za redko uporabljene,
specialne, hitro pokvarljive in modne artikle.

Za kontrolo zalog artiklov, pri katerih prevladuje enakomerno deterministicno
povpraSevanje, se uporablja sistem zalog s fiksno koli¢ino naro¢ila®' (Russell, 1998, str.
572). Sistem narocanja s fiksno koli¢ino naro€anja zahteva stalno kontrolo stanja zalog ter
ima doloceno viSino zaloge, pri kateri se novo narocilo prozi (Slika 23). Visina zaloge, pri

*! Originalni angleski naziv: fixed-order-quantity system
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kateri se novo narocilo prozi, se imenuje tocka ponovnega naroCanja. Velikost fiksne
naroCilne koli¢ine izhaja iz predpostavke o prihodnjem povpraSevanju, ki je poznano in
enakomerno. Ce na koli¢ino naroéila vplivajo $e koli¢inski popusti, ekonomsko optimalna
velikost serije v proizvodnji ter stroski drzanja zalog, je model naroanja poznan kot klasi¢en
model ekonomsko optimalne koli¢ine narocanja. Klasi¢en model ekonomsko optimalne
koli¢ine naro€anja je uporaben v redkih izjemah. Predpostavke, na katerih temelji (Rusjan,
1999, str. 143): enakomerno in v naprej poznano povprasevanje, konstantna nabavna cena ne
glede na obseg nabave, enkratna dostava celotne naroc¢ene koli¢ine, vedno enak dobavni rok,
fiksen stroSek posameznega naroCila ne glede na koli¢ino na naroCilu in linearna rast
stroSkov zalog s koli¢ino, so v realnem poslovanju redko izpolnjene.

Slika 23: Narocanje po sistemu fiksnih kolicin

KoliCina A Povprecna
Q potreba v ¢asu
Koli¢ina

na narodilu

Tocka ponovnega
naro¢anja

ty - Dobavni rok ali as izdelave t» - Cas prejema koli¢in na zalogo ty - Cas narogila koli¢in

Vir: Russell, 1998, str. 578

Prihodnja povprasSevanja in potrebe je izredno tezko vnaprej tocno predvideti. Prav tako je
nerealno pri¢akovati fiksne dobavne roke. Zato so se v podjetjih uveljavili pristopi ravnanja z
zalogami, ki ustrezajo lastnostim enakomerno stohasti¢nega povprasevanja. Glede na cas, ki
potece med dvema kontrolama stanja zalog, lo¢imo dva pristopa: sistem kontinuiranega in
sistem periodi¢nega spremljanja zalog.

Kontinuirano spremljanje zalog pomeni stalno zasledovanje viSine zalog. Ko stanje zalog
pade pod doloceno viSino oz. to€ko ponovnega narofanja, se izvede novo naroc€ilo, ki
dopolni koli¢ine na zalogi. V dobavnem roku ali ¢asu izdelave lahko nastopi vecja potreba od
povprecne. Z vnaprej doloceno Zeleno visino stalne zaloge, ki se imenuje varnostna zaloga,
se zmanjSa nevarnost, da bi pri ob¢asno vecji porabi od povprecne prislo do manjka zalog
(Slika 24a). Koli¢ina narocila je pri kontinuiranem spremljanju zalog lahko enaka dolo¢eni
fiksni ali ekonomicni koli¢ini (Q) naroCanja ali pa odvisna od dolofene meje, do katere
zelimo zalogo dopolniti (Qmax).

Slika 24: Sistema spremljanja zalog pri enakomernem stohasticnem povprasevanju
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Vir: Russell, 1998, str. 591

Pri periodi¢énem sistemu spremljanja zalog se kontrola stanja zalog izvaja v dolo¢enih fiksnih
asovnih intervalih®. Narogila se prozijo v enakomernih &asovnih intervalih (Slika 24b).
Koli¢ine narocil so odvisne od trenutnega stanja zaloge in dolocene Zelene ciljne zaloge, kar
pomeni tudi odvisnost od porabe v preteklem obdobju, ali pa so fiksne.

Vpeljava statisticne kontrole zalog prinasa podjetju sorazmerno enostaven nacin naro¢anja
materiala in komponent, ki imajo bolj ali manj enakomerno in stalno porabo ter sorazmerno
nizko stroskovno ceno.

Podjetje, ki vpeljuje statisticno naro€anje, se na zacetku sooci z zviSanjem zalog. Razlog je v
razli¢nih stanjih zalog. Obseg novih narocil zajame vsa stanja, ki so pod toc¢ko narocanja,
hkrati. K skupni vrednosti zalog prispevajo tudi materiali, ki imajo viSino zalog visoko, nad
najvisjo dolo¢eno mejo. S ¢asom in porabo se zacetne visine zalog znizujejo, nova narocila
pa se v Casu glede na dejansko stanje zalog in potrebe porazdelijo.

Velja poudariti, da je statisticna kontrola zalog metoda dopolnjevanja zalog. Tehnika
naro¢anja je uporabna predvsem za nabavljene materiale in omejeno za lastne proizvedene
komponente. Statisticno dopolnjevanje zalog ne sledi potrebam glavnega plana ali planiranim
potrebam po materialih ter ne zaznava odvisnih potreb do najnizje ravni kosovnice, tj.
nabavljenega materiala ali komponente. Na viSino zaloge vplivamo s spros¢anjem narocil v
proizvodnjo. Planirane potrebe zmanjSajo nerazporejeno, le-ta pa je v povezavi s tocko
ponovnega narocanja klju¢na za proZenje novih narocil.

Uporaba statisticnega dopolnjevanja zalog za lastne proizvedene komponente je v praksi
redka. Poleg dejanskih moznosti pravoCasne izpolnitve naroila v proizvodnji zaradi
razpolozljivih virov proizvodnje (materialov in zmogljivosti) je razlog tudi v vkljucevanju
dodane vrednosti (lastnega dela) v vrednost zalog (Slika 25).

*? Originalni angleski naziv: fixed-time-period system
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Komponente, ki imajo v lastni ceni sorazmerno velik del materialnih stroskov (Slika 25a), in
se pojavljajo v razli¢nih kon¢nih proizvodih, so eventualno Se primerne za narocanje po
metodi statisticnega dopolnjevanja.

Komponent, ki imajo v lastni ceni sorazmerno nizek delez materialnih stroskov (Slika 25b),
ni smiselno izdelovati na zalogo. V tem primeru v zalogo veZemo lastna denarna sredstva.
Komponente z visoko dodano vrednostjo so praviloma podvrzene naroCanju potreb po
materialih.

Slika 25: Rast povprecne vrednosti zaloge v proizvodnji

a) visok delez materiala v lastni ceni b) visok delez dodane vrednosti v lastni ceni
Vrednost Vrednost
proiz‘\(oda proizyoda
PV 3
PV 3 } D3 } D3
M3 M3 L
PV 2
PV2 D2 D2
M2
M2 PV 1 o
PV 1
M1 p Cas M1 p Cas
faza 1 faza2 faza3  proizvodnje faza 1 faza2 faza3  proizvodnje

M i - vrednost materiala, dodanega v fazi i
D i - dodana vrednost dela v fazi i

PV i - povpre¢na vrednost nedokon¢ane proizvodnje v fazi i

Vir: Plossl, 1985, str. 214

3.2.5 Narocanje na osnovi potreb po materialih (MRP)

Narocanje na osnovi potreb po materialih je najpogosteje uporabljena metoda za planiranje
narocil proizvedenih lastnih komponent in naroCanje vrednejSih nabavljenih materialov (A in
B razred). Pristop narocanja je narocanje izklju¢no po planiranih prihodnjih potrebah (Slika
21). Zalog materiala praviloma ni. Ce pa so, so minimalne in posledica poznih odpovedi
proizvodnje ali manjSe dejanske porabe od planirane v teku pretekle proizvodnje.

Medtem ko glavni plan (MPS) zajema planiranje grobih potreb po zmogljivostih in
materialih za celoten planski horizont glede na napovedi in dospela zgodnja narocila,
planiranje potreb po materialih pomeni izra¢un prihodnjih potreb in podaja predlog potrebnih
naroCil zaradi planirane proizvodnje. Planiranje potreb po materialih obsega planiranje
potrebnih narocil za proizvodnjo in nabavo glede na poznane preto¢ne ¢ase proizvodnje in
dobavne roke naro¢anja. Rezultat plana potreb po materialih so izracunane koli¢ine potrebnih
materialov in komponent po vrstah in v ¢asu glede na glavni plan proizvodnje.

Izhodisce za pravilno planiranje potreb po materialih tvorijo:
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- materialna struktura komponent in proizvodov ter opredelitev materialov, ki so podvrzeni
sistemu planiranja potreb po materialih, po vrsti in koli¢ini (BOM);

- koli¢ine enkratnega narocila, ki so lahko enake ali ve¢je od neto potrebe;

- tehnoloski postopek komponent in proizvodov (ROU), ki doloca ¢as nastopa potrebe;

- podatki narocanja, ki dolocajo ¢asovno razpolozljivost materialov po potrebah, ter

- zdruzljivost narocil za posamezne enake komponente ali materiale glede na ¢as potrebe.

Predlog narocil za nabavo in proizvodnjo je izdelan glede na v ¢asu znane koli¢inske potrebe
(Slika 26). Kolic¢ine enkratnega narocila so odvisne od ¢asa narocanja, intervala naro¢anja
med dvema naroCiloma in preddolocenih koli¢inskih okvirov (minimalna — maksimalna
koli¢ina) narocila.

Slika 26: Logika izracuna potreb po materialih po sestavnih delih po obdobjih

! Proizvod
el

Proizvodnja X Proizvodnja Y Prodaja komponente A
OBDOBJE OBDOBJE OBDOBJE
1 [ 2[3[4[5]6[7718 1 [2]3]4[5]6[77]8 1 [2[3]4]5]6]718
[20] o[ [5[ ] [ [sfisTsf T 1] [ T T Taf |
) " OBDOBJE

123745 []6]778
[20 [ 5 [25]30[25] |

Skupne potrebe po komponenti A

Vir: Orlicky, 1975, str. 62

Vsako narocilo mora biti zakljuceno z dospetjem koli¢ine na zalogo do ¢asa potrebe, zato je
logi¢na uporaba nacina planiranja planiranje nazaj. Logika razvoja narocil komponente A iz
primera razvoja potreb prikazuje Slika 27. Osnovni in Cisti sistem MRP naroCanja je
naro¢anje po koli¢inah, ki so enake potrebam, zato govorimo o naroCanju koli¢ine za
koli¢ino (Slika 27a). Prav tako uporabljen pristop za naroCanje je naroCanje fiksnih ali
ekonomic¢nih koli¢in. V tem primeru so koli¢ine enkratnih narocil vecje od potrebe v obdobju
(Slika 27b). Posledica je, da na zalogi ostajajo dolocene omejene koli€ine materiala, ki jih
upostevamo pri izracunu potreb v naslednjih obdobjih.

Slika 27: Casovno planiranje narocil MRP komponent

a) narocanje MRP - kolicina za kolicino
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Sistem narocanja: Koli€ina za koli€ino

Preto¢ni ¢as narocila: 2 obdobji

Obdobje -1 0 1 2 3 4 5 6 7 8
Potreba 20| 5 25 30 25

Prejem 20| 5 25 [ 30 | 25

Narocilo 2| 5 25 30 25

Kon. zaloga 0 0 0 0 0

b) narocanje MRP s fiksnimi/ekonomicnimi kolicinami

Sistem naro€¢anja: Fiksna kol. naroanja; 40 kosov

Preto¢ni ¢as naro€ila: 2 obdobiji

Obdobje -1 0 1 2 3 4 5 6 7 8
Potreba 20| 5 25 30 25

Prejem 40| O 40 0 40

Narocilo 401 O 40 0 40

Kon. zaloga 20|15 [30 | o |15

Vir: Heizer, 1990, str. 622

Izradun MRP potreb zajema izradun &istih ali t. i. neto potreb™ :

bruto potrebe | , | razporeditve - zaloga | + planirani = neto
(neodvisne potrebe) (odvisne potrebe) prejemi potrebe
“ v “ v
Y Y
celotne potrebe razpoloZljiva zaloga

Primerjava stanj zalog v primerih sistemov narocanja (koli¢ina za koli¢ino, fiksna koli¢ina)
navaja k razmiSljanju o primernosti uporabe posameznega nacina naroc¢anja ter sprejemljivih
koli¢inah enkratnega narodila. Ce so potrebe po koli¢ini in asu neenakomerne, velja
razmisljati o uporabi obi¢ajnega nacina naroc¢anja za MRP — koli¢ina za koli¢ino. Zaradi
neenakomernih potreb v ¢asu je pogostnost naro¢anja popolnoma odvisna od potreb, zaloga
ne ostaja v skladis¢u. V primeru enakomernejsih potreb (Casovno in kolicinsko) lahko s
fiksnimi enkratnimi koli¢inami naro€il zmanjSamo Stevilo naro€il in s tem vplivamo na
viSino fiksnih stroskov. Visina zalog se zaradi rednih potreb po obdobjih znizuje.

Planirana MRP naroc€ila imajo svoj izvor potreb v nadrejenih artiklih, ki so praviloma
podvrzeni MRP ali MPS planiranju. Vsaki MRP/MPS potrebi sledi v istem obdobju prevzem

 Originalno angleko: Net requirements.
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iz proizvodnje ali dospetje iz nabave. Kolik$ne so koli¢ine, je odvisno od vseh planiranih
narocil nadrejenih artiklov ter koli¢ine potreb po doloceni komponenti.

Kljub predpostavkam o pogojih naroCanja, ki jih izbira sistema naroCanja MRP zavestno

privzema, se je ravnanje zalog z metodo MRP v proizvodnih podjetjih dobro uveljavilo

(Millstein, 2000). Glavne prednosti, ki so podjetja spodbudile k razvoju in uveljavljanju

sistema naro¢anja po potrebi, so:

- sistem omogoca vzdrzevanje minimalnih zalog,

- obcutljivost na spremembe je visoka, odzivnost sistema je hitra,

- sistem uposteva prihodnje dejavnosti po posameznih stroskovnih nosilcih (artiklih),

- ravnanje z zalogami ni le knjizno orientirano (koli¢ina-vrednost), temve¢ po dejavnostih
(¢asovno planirana proizvodnja, prodaja),

- narocene koli¢ine so posledica planirane proizvodnje in narocil,

- poudarek je na ¢asovni usklajenosti naro€ila in potreb.

3.3 TERMINIRANIJE PROIZVODNIJE

3.3.1 Pojem terminiranja v proizvodnji

Terminiranje proizvodnje pomeni dolocevanje vrstnega reda izvajanja operacij na
obdelovancih na dolo¢enih delovnih mestih ter terminske roke zacetka in zakljucka
posamezne operacije (Rant in soavt., 1992, str. 85). Planirano izvajanje operacije zajema
informacije o delovnem mestu, kjer se operacija izvaja, ter Casovne okvire izvajanja: planiran
Cas zacetka in planiran Cas zaklju¢ka posamezne operacije. Roki, v katerih morajo biti
operacije zakljuCene, so odvisni od v naprej dogovorjenih rokov dobave, ki pogojujejo tudi
roke izdelave neposredno povezane proizvodnje — proizvodnje komponent in sklopov.

Terminski plan je sestavljen tako, da zdruzuje podatke o operacijah po:

- enakih zasedbah zmogljivosti (delovnih in strojnih) glede na znacilne strukture
proizvodov (kosovnice);

- zaporedjih obdelav pri izdelavi (tehnoloski postopek);

- Casih trajanja operacij na posameznih delovnih mestih in

- zasedbah zmogljivosti in strojev po posameznih operacijah.

Zaporedje in razli€no trajanje posameznih enakih operacij na razlicnih narocilih v
proizvodnji je vzrok za nihanje zasedenosti zmogljivosti. Obcasno lahko kljub zacetni
usklajenosti operativnega plana proizvodnje prihaja do zmanjSanja ali preseganja fiksnih
zmogljivosti. Konéno usklajevanje potrebnih zmogljivosti z razpolozljivimi v proizvodnji je
glavna naloga terminiranja proizvodnje.

Terminiranje je za razli¢ne vrste proizvodnje razli¢no, tako glede metod, kot tudi natan¢nosti.
V primeru masovne proizvodnje mora biti terminiranje izvedeno pred zacetkom izvajanja
narocila. Pri serijski proizvodnji je terminiranje manj natan¢no. Vzrok za slabse planiranje je
v velikem $tevilu vrst sestavnih delov, ki se vgrajujejo v konéne proizvode v razli¢nih
kombinacijah. Terminski plan je v serijski proizvodnji velikokrat podvrzen korekcijam zaradi
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nepredvidenih dogodkov v proizvodnji: izmet, zamujanje postavljenih rokov izdelave
proizvodov na podrejenih strukturah kosovnice. V posamicni oz. naroc¢niski proizvodnji so
spremembe terminskega plana pogostejSe zaradi nestandardiziranih normativov izdelave.

3.3.2 Metode terminskega planiranja v serijski proizvodnji

V postopkih terminiranja se uporabljajo metode, ki i§¢ejo najugodnejSe variante razporeditve
operacij po delovnih mestih in v ¢asu. Metode iskanja variant razporeditev temeljijo na
principih teorije grafov. Najbolj znani metodi sta osnovna oblika mreznega planiranja in
modificirana oblika mreznega planiranja, poznana pod imenom Heller-Logemannov
algoritem.

Tehnika mreznega planiranja oz. terminiranje s povezovanjem mrez za posamezne delovne
naloge (mrezenje ali orig. netting) je uporabno predvsem pri terminiranju v naroc¢nisko-
projektni proizvodnji. Trajanje posameznih operacij je razmeroma dolgo (do ve¢ tednov).
Natanc¢nost terminiranja je zaradi nestandardiziranih opravil, ki jim je v naprej tezko dolociti
tocne tehnoloske Case, sorazmerno majhna.

Ponavljajoca se, serijska proizvodnja, ki se praviloma izvaja v obratih s procesno
razmestitvijo, ima v procesu proizvodnje prekinjen tok materiala. TehnoloSki postopki
posameznih narocil niso enaki, zato tudi posamezna delovna mesta niso enako obremenjena.
Na posameznih delovnih mestih prihaja do ¢akanja in zalog nedokonéane proizvodnje, ker se
na njih Se izvaja operacija drugega narocila. Za terminiranje serijske proizvodnje in procesno
razmestitev so primerne modificirane oblike mreznega planiranja.

Za serijsko proizvodnjo s procesno razmestitvijo je znacilno, da:

- je v proizvodnji hkrati manjSe Stevilo vrst proizvodov, sestavljenih iz velikega Stevila
razli¢nih vrst komponent in sklopov;

- so vrste komponent in sklopov §irSe uporabljene in se vgrajujejo v ve¢ vrst proizvodov;

- se Casi posameznih operacij gibajo od nekaj ur do nekaj dni in

- se lahko posamezne komponente vgrajujejo v konkreten konen proizvod ali pa se
izdelujejo na zalogo.

V podjetju Iskra ISD d. d., ki bo v nalogi uporabljeno za izdelavo in analizo plana
proizvodnje, prevladuje serijska proizvodnja. Zato bo v nadaljevanju opisan Heller-
Logemannov algoritem, ki je uporaben za terminsko planiranje serijske proizvodnje.

3.3.3 Heller-Logemannov algoritem

Heller-Logemannov algoritem omogoca terminiranje proizvodnih procesov, v katerih se
pojavljajo tako samostojna neodvisna naro€ila, ki izpolnjujejo potrebe neodvisnega
povprasevanja, kot tudi povezana narocila, ki izhajajo iz potreb po komponentah in sklopih.

Predpogoj za uporabo Heller-Logemannovega algoritma je popolno dolofen proizvodni
proces. Proizvodni proces je dolo¢en z:
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- delovnim mestom, kjer se operacija izvaja, ter s strojem, ki je za izvajanje operacije
potreben,

- Casom priprave delovnega mesta oz. Casom nastavitve stroja ter

- Casom obdelave na enoto proizvoda pri operaciji.

Za vsako delovno mesto morajo biti poznane proste zmogljivosti ter neto razpoloZzljive
delovne ure** po dnevih. Podatki proizvodnega procesa, ki dodatno vplivajo na &as izvajanja
naloga v proizvodnji, so mozna prekrivanja operacij, ¢as ¢akanja med operacijami ter Stevilo
enakih razpolozljivih virov (strojev).

Heller-Logemannov algoritem obsega terminiranje vzporednih mreznih planov, kjer se
posamezne tehnoloSke operacije obravnavajo kot vozlis¢a v mrezi. TehnoloSko predpisan
vrstni red izvajanja operacij dolo¢ajo povezave med vozlis¢i (konec-zacetek).

Princip terminiranja proizvodnje se v sploSnem lahko izvaja po ¢asovni osi naprej ali nazaj
(Slika 17). V primeru terminiranja vnaprej je za narocilo podan termin zacetka ter glede na
naroCene koli¢ine in Case operacij izracunan najzgodnejSi mozen zakljucek naloga. Pri
terminiranju v nazaj je za nalog doloen najkasnejsi ¢as zakljucka. Casi operacij in koli¢ina
naloga dolocajo najkasnejsi termin, ko se proizvodnja, ki Se omogoca zakljucek naloga do
planiranega datuma, mora zaceti.

Naloga terminiranja proizvodnje je zasedanje zmogljivosti ter usklajevanje potrebnih
zmogljivosti s prostimi. Izbira nacina terminiranja v naprej ali nazaj je odvisna od
postavljenih ciljev. Znacilnosti posameznega nacina so razvidne iz rezultatov terminiranja —
gantogramov delovnih nalogov in zasedenosti delovnih mest.

Terminiranje v naprej se izvaja takrat, ko roki dobave v naprej niso to¢no doloc¢eni. Osnovno
vodilo pri zasedanju zmogljivosti je ¢im krajsi ¢as proizvodnje. Zacetni termin proizvodnje je
doloc¢en okvirno in je najveckrat enak prvemu dnevu planskega obdobja (Slika 28).

K zacetnemu terminu se priStevajo potrebni Casi priprave in nastavitev delovnih strojev ter
Zasi izvajanja posamezne operacije. Ce med operacijami ni prekrivanja, je najzgodne;jsi ¢as
zakljucka predhodne operacije hkrati tudi najzgodnejsi cas zacetka naslednje operacije. Rok
zakljucka naloga se lahko dolo¢i Sele na osnovi izdelanega terminskega plana za vse
operacije naloga. Povpre¢na viSina medfazne zaloge (nedokoncane proizvodnje) je v primeru
terminiranja v naprej nizja glede na planiranje nazaj.

Pri planiranju nazaj ima vsak delovni nalog predpisan rok zakljucka oz. rok, ko mora biti na
nalogu zaklju€ena zadnja operacija (Slika 29). Glede na dolo¢en kon¢ni termin, ase operacij
in nezasedene zmogljivosti se dolo¢i najkasnej$i mozen Cas zacetka predhodnih operacij. Pri
planiranju nazaj je potrebno predvideti tudi moznosti povecanja zmogljivosti v primerih

* Neto razpolozljive zmogljivosti upostevajo dnevno izkorisenost strojev in vse izgube
delovnega Casa zaradi predvidenih zastojev (vzdrZevanje, kolektivni dopusti).
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nastopa neplaniranih dogodkov. Ce povelanje zmogljivosti pri ob&asni vedji potrebi po

zmogljivostih ni mogoce, je potrebno racunati tudi z daljSimi roki dobav, kot so bili po

izdelanem terminskem planu predvideni. Medfazne zaloge so glede na nacin planiranja

vnaprej praviloma visje.

Slika 28: Gantogram poteka delovnih nalogov in zasedenosti DM - planiranje v naprej
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Slika 29: Gantogram poteka delovnih nalogov in zasedenosti DM - planiranje nazaj
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Kriteriji razvr$€anja nalogov po delovnih mestih so najveckrat doloceni s t. i. interno

prioriteto, npr. dolZzina operacije, pretocni Cas naloga, koli¢ina naloga. Eksterna prioriteta

pomeni absolutno prednost naloga pri razvrS€anju. Uveljavljanje eksternih prioritet
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praviloma povzro¢i podaljSanje skupnega preto¢nega Casa v proizvodnji ter zmanjsa
povprecno zasedenost zmogljivosti.

4 POSLOVNO INFORMACIJSKI SISTEM BAAN

4.1 VLOGA INFORMACIJSKEGA SISTEMA V ORGANIZACIJI

Informacijska tehnologija (IT) je dandanes v podjetju prisotna prakticno na vseh podro¢jih

(Walton, 1989, str. 13):

- v proizvodnji kot orodje: robotika, avtomati¢na testiranja,

- v materialnem poslovanju: racunalnisko vodena avtomatizirana skladisca,

- pri oblikovanju in razvoju: raCunalnisko podprto konstruiranje (CAD),

- pri planiranju in nadzoru poslovnih procesov: proizvodnje, nabave, zalog ter planiranju
virov podjetja,

- pri upravljanju podjetij razli¢ni sistemi podpore za odloCanje.

Vloga in pomembnost informatike za posamezno poslovno funkcijo ter povezanost
posameznih poslovnih funkcij med seboj z informacijami sta zelo razlicna: od samostojnih,
loCenih, popolnoma avtomatiziranih tehnoloskih otokov, do kompleksnih integriranih
informacijskih sistemov, ki povezujejo med seboj razvoj, materialno in finan¢no poslovanje
ter planiranje, izvajanje in nadzor proizvodnje.

Pri uresnicevanju ciljev ucinkovitosti, inovativnosti in prilagodljivosti zahtevam trga je za
podjetje nujno, da svoje poslovanje vodi kot odprt, hitro odziven sistem. To pomeni
sposobnost sledenja poslovnim ciljem s stalnim spremljanjem klju¢nih rezultatov poslovanja
ter zaznavanje dogodkov v okolju podjetja, na primer spremenjena razmerja med konkurenti
na trgu, spremembe na podroc¢ju znanj in tehnologije (Williams, 1996). Vizija podjetja naj bi
zato zajemala tudi strategijo razvoja IT.

Pri tem je zelo pomembno prepoznavanje razlik med formalno organizacijo in IT. Z
uvajanjem IT v podjetju ne moremo mimo prisotnega ustaljenega vzorca obnaSanja
zaposlenih. Spreminjanje poslovnih procesov zaradi uvajanja integrirane IT zahteva tudi
spreminjanje organizacije. Vecji obseg poslovanja informacijski sistem pokriva, globlji je
poseg v organizacijo. Zahteve po komplementarnih znanjih so vecje, spreminjajo se vloge
posameznikov v poslovnih procesih, informacije nastajajo popolnoma decentralizirano in
med poslovnimi funkcijami prehajajo so¢asno z nastankom dogodka.
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4.2  PREDSTAVITEV POSLOVNO-INFORMACIJSKEGA SISTEMA BAAN

4.2.1 Razvoj poslovno-informacijskega sistema

Poslovno informacijski sistem Baan IV izhaja iz podjetja Baan Company, Nizozemska. V
evropskem in svetovnem merilu se Baan IV uvrs¢a med pet najbolje prodajanih poslovno
informacijskih sistemov (ERP)* (Slika 30).

Slika 30: Vrednost prodaje ERP programske opreme v Mio. USD (1996—1998)
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Od ustanovitve podjetja Baan leta 1978, ko je podjetje zacelo z razvojem, do danes, je ERP
iz skeleta glavnih poslovnih funkcij prerasel v Siroko nadgrajen poslovno informacijski
sistem. Sistem je prilagojen razli¢nim operacijskim sistemom ter vsebuje lastna uporabniska
orodja za razvoj aplikacije ter orodja za modeliranje poslovnih procesov. Glavne mejnike v
razvoju podjetja Baan Company so zaznamovale izboljSave, ki so vidno vplivale na podrocje
tehni¢ne izvedbe ali na uporabnost zaradi dodatnih funkcionalnosti (Tabela 6).

4.2.2 Integracija poslovnih objektov v enoten poslovni sistem

Poslovno informacijski sistem Baan je programska reSitev, namenjena integriranemu
planiranju proizvodnega podjetja — virov in sredstev. Usklajen ERP sistem, ki podpira
poslovne funkcije: proizvodnjo, distribucijo, finance s ciljem optimizacije in s tem
povezanim povecanjem produktivnosti podjetja, v podjetju predstavlja centralno bazo
poslovanja in je vir informacij za odlo¢anje. Poleg stalno navzoce zahteve po povezanosti
poslovanja podjetja navznoter vedno pogosteje nastopa tudi zahteva povezave podjetja
navzven kot enega od ¢lenov dobavne verige — z dobavitelji na strani nabave ter s kupci na
strani prodaje.

* Sistemi, ki informacijsko lahko pokrijejo celoten obseg poslovanja, so imenovani s kratico
ERP informacijski sistemi (originalno angl. Enterprise Resource Planning)
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Tabela 6: Glavni mejniki razvoja informacijskega sistema Baan, Baan Company

1978 Ustanovitev podjetja in zacetek razvoja raCunalniskih resitev

1982 Postavitev resitev na UNIX osnovo

1984 Postavitev lupine strukture sistema; prvi korak k odprtemu sistemu

1985 Predstavitev paketa, ki je vseboval finance, proizvodnjo in distribucijo za podjetja
s konstrukcijsko dejavnostjo

1986 Dokoncana razvojna orodja (Triton)

1988 Spremenjena struktura podatkovne baze

1989 Prva verzija ERP produkta, imenovan Triton Software®, ki vsebuje zasnovo
planiranja virov podjetja (MRP II)

1990 Dostop preko relacije uporabnik/streznik

1992 Poslovna povezovanje z IBM in partnerstvo z Origin

1993 Ustanovitev podjetja Orgware; revizija financ, razvoj procesne proizvodnje

1994 Dodatne funkcionalnosti: transport, ravnanje projekta, informacijski sistem
kazalcev uspesnosti

1995 Vstop Baan delnic na borzni trg

1996 Izdaja Baan IV

Vir: Perreault, Viasic, 1998, str. 9

Paketi informacijskega sistema pokrivajo dejavnosti glavnih poslovnih enot — distribucije,
proizvodnje, financ. Paketi so sestavljeni iz modulov, ki pokrivajo posamezne poslovne
funkcije (npr. distribucija: nabava, prodaja, zaloge) in so zasnovani na principu posameznih
programskih aplikacij. Aplikacije sestavljajo korake izvajanja poslovnega procesa. Vsi
moduli v paketih so med seboj povezani v celoto s tokom informacij. Posamezen modul
vsebuje poslovne objekte, s katerimi se izvajajo glavni poslovni procesi.

Glavni paketi, ki sestavljajo poslovno informacijski sistem Baan (Perreault, Vlasic, 1998, str.
80), so dolo¢eni z vzorcem delitve organizacije po poslovnih funkcijah: skupni podatki (tc),
finance (tf), distribucija (td), diskretna proizvodnja (ti), servis in vzdrzevanje (ts), transport
(tr), procesna proizvodnja (ps), projekt (tp), orodja aplikacije (tt) in orodja za prenos
podatkov (tt).

Skupni podatki so osrednji del sistema. Paket zajema podatke, ki so mati¢ni podatki za vse
ostale pakete: partnerji (kupci, dobavitelji), zaposleni, skladiSc¢a in skupine artiklov. Slednje
so pomembne z vidika globalnega razvrs¢anja artiklov in dolocevanja nacina integracije med
logisticnimi dogodki in povezanimi racunovodskimi vknjizbami.

Finance vsebujejo vse klasi¢ne funkcije finan¢nih aplikacij: glavno knjigo, saldakonte
dobaviteljev in kupcev, planiranje denarnih sredstev, osnovna sredstva, finan¢no porocanje,
planiranje denarnih tokov in razporejanje stroskov. Glavna razlika in prednost Baan Financ,
glede na obicajne financne aplikacije, je integracija z logisti¢nimi paketi. Operacije knjiZenja

26 Zaradi tezav pri zai¢iti imena produkta Triton in ve&je trzne prepoznavnosti je podjetje pri
1zdaji Cetrte verzije produkt preimenovalo v Baan IV.
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se izvajajo preko prednastavljene integracijske sheme knjizenja po transakcijah, neposredno
z nastankom poslovnih dogodkov v logistiki (npr. nabavi, prodaji, proizvodnji). Zato je paket
financ umescen v modelu nadzora poslovnih procesov (Slika 31) nad vse poslovne procese in
celoten toka materiala. Finance spremljajo vse poslovne dogodke, od stikov z dobavitelji in
nabave/dospetja materiala na zalogo, do prodaje/dobave proizvodov kupcu in koncnega
placila.

Slika 31: Primer modela nadzora poslovnih procesov za proizvodno podjetje
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Materialni tok kon¢nih proizvodov, surovin in storitev pokriva paket distribucije. Paket
podpira klasi¢ni poslovni funkciji nabave in prodaje ter skladis¢no poslovanje. Skladis¢no
poslovanje obsega ravnanje z zalogami s planiranjem potreb po materialih in kontrolo zalog
ter izvaja dopolnjevanje zalog med skladiSci.

Paket proizvodnje je namenjen nadzoru in usklajenemu izvajanju vseh dejavnosti in
procesov, ki so povezani z razvojem in proizvodnjo komponent, sklopov ali kon¢nih
proizvodov. Baan proizvodnja pokriva operativno raven ter dodatno vkljucuje planske opcije:
glavno planiranje, planiranje potreb po materialih in planiranje zmogljivosti.

Znacilnosti, ki so lastne procesni proizvodnji — struktura receptov s pakiranimi glavnimi
proizvodi, koproizvodi, stranskimi proizvodi ter znacCilni mreZni tehnoloSki postopki, so
narekovale loCitev procesne proizvodnje od diskretne ter razvoj samostojnega paketa.
Procesna proizvodnja se enotno vkljucuje v celoten sistem planiranja proizvodnje: planiranje
po delovnih mestih in strojih in glavno planiranje proizvodnje z omejitvami.
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Paket Servis in vzdrZevanje je namenjen notranjemu vzdrzevanju strojev in naprav ter kot
podpora ravnanju storitev: kot del poprodajne storitve ali ravnanje storitev za potrebe
naro¢nika. Paket Servis poleg v Baan sistem integriranega materialnega in financnega
poslovanja pokriva tudi del analitik za potrebe servisa, razvoja proizvodnje in kontrole
kakovosti ter planiranja proizvodnje sklopov in komponent za potrebe rezervnih delov.

Kot zadnji logisticni paket je bil v Baan sistem dodan transport. S svojo funkcionalnostjo
pokriva specifi¢ne zahteve za transportna podjetja.

Paketa orodij sta namenjena vzdrZevanju in lastnemu razvoju aplikacije ter prenosu podatkov
iz ali v aplikacijo. Kot sam naziv pove, sta to orod;ji aplikacije in nista neposredno povezani z
izvajanjem poslovnih procesov.

S PREDSTAVITEV PODJETJA ISKRA ISD

5.1 PODIJETIJE IN NJEGOVA DEJAVNOST

Podjetje Iskra ISD d. d. s sedezem v Kranju je nastalo po razdruzitvi podjetja Iskre
Kibernetike na ve¢ samostojnih poslovnih sistemov. Kot ze sam naziv Industrija Sestavnih
Delov (ISD) pove, podjetje proizvaja in trzi razlicne sestavne dele, namenjene za nadaljnjo
vgradnjo.

Glede na tehnologijo pri proizvodnji sestavnih delov so proizvodi razdeljeni na:

- sestavne dele iz termoplastov in duroplastov (poslovna enota PE2),

- sestavne dele, izdelane s tlacnim litjem iz aluminijevih zlitin, dodatno strojno obdelane,
lahko tudi raziglane in z Zarenjem toplotno obdelane (PE3), ter

- sestavne dele izdelane na struznih avtomatih, ki so lahko dodatno za$¢iteni s kovinskimi
prevlekami (PE1).

V svojem prodajnem katalogu podjetje razpolaga z okoli 2000 razli¢nimi proizvodi. Celotna
vrednost prodaje v letu 1999 je bila 2,08 MRD SIT sestavnih delov in storitev (Slika 32).

Prodaja poteka na domacem in tujem trgu. Delez prodaje v okviru sistema bivSe Iskre
Kibernetike je v letu 1999 obsegal 92 %, ostalih 8 % pa je odpadel na manjSe kupce (Slika
32a). Izpostaviti velja dale¢ najve¢jega kupca, Iskra Emeco, s katerim podjetje realizira
skoraj 80 % svojih prihodkov prodaje (Ogric, 2000, str. 17). Cilj podjetja v prihodnosti je
realizacija prodaje vec kot 30 % pri partnerjih izven sistema bivse Iskre Kibernetike.
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Slika 32: Prodaja v podjetju Iskra ISD d. d. v letu 1999

a) Delezi prodaje po kupcih b) Delezi prodaje po poslovnih enotah
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Vir: Iskra ISD, 2000

5.2 ORGANIZACIJISKA STRUKTURA PODJETJA

Podjetje Iskra ISD d. d. se je s 1. 1. 1999 reorganiziralo. Danasnja organizacijska struktura je
urejena produktno-matricno. Sestavljajo jo (Organizacijski predpisi, 1998): direktor,
poslovne enote, stroSkovne enote, sluzbe in projekti (Slika 33). Namen nove organizacije je
dolociti in vzdrzevati potrebno organizacijsko strukturo med razli¢nimi enotami ter razmejiti
pristojnosti in odgovornosti med njimi.

Slika 33: Organizacijska struktura podjetja Iskra ISD

DIREKTOR
Odbor za kakovost 4—‘ Pooblas¢enec za kakovost ‘

¢ v ¢
’ Poslovna enota 2 ‘ ’ Poslovna enota 3 ‘

’ Avtamati ‘ ’ Galvavnika ‘ ’Termoplasti‘ ’ Durog;lasti ‘ Livgrna
mor|1rt]aia

l

v
PROJEKTI ‘

—4 Komerciala ‘
—ﬂ Finance in radunov. ‘
—4 Org. in informatika ‘
|
|

—ﬁ Kakovost
4% Splosna sluzba

Vir: Iskra ISD, 1998, str. 11
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Poslovne enote (PE) so sestavljene iz tehnolosko zaokrozenih in za dobicek odgovornih
delov. V okviru poslovnih enot so glede na proizvodnje in trzno sorodne skupine proizvodov
oblikovane stroskovne enote. Stroskovne enote (SE) so odgovorne za obvladovanje svojih
neposrednih stalnih stroSkov in tudi za prispevek k dobicku.

Sluzbe so funkcijske enote in stroSkovni centri ter so skupne vsem poslovnim enotam.
Projekt je zaCasna organizacijska oblika, ki se formira za uvajanje novih programov in
proizvodov ter za naloge, pri katerih sodeluje vec sluzb. Po zakljucku ali prekinitvi projekta
se projekt kot organizacijska enota ukine. Ustanovitev nove organizacijske poslovne enote
lahko nastopi po uspesno zaklju¢enem projektu za nove programe ali proizvode.

Poslovna enota je tista organizacijska enota, ki je odgovorna za trg in dobicek skupine
proizvodov v tekofem in v prihodnjih letih. Na stopnji poslovne enote se vodi plan
proizvodnje, proizvodnja in razvoj. Poslovna enota je torej funkcionalno in organizacijsko
primerna zakljucena proizvodna enota, ki lahko samostojno vodi planiranje proizvodnje. V
nadaljevanju bo predstavljena podrobnejsa struktura poslovne enote Livarna (PE 3), na kateri
bo izvedena simulacija in analiza planiranja proizvodnje.

53 RAZVOJINFORMATIKE V PODJETJU

Z reorganizacijo poslovnega sistema Iskra leta 1991 je nastala vrzel v organizaciji poslovanja
podjetja in v uporabi informacijske tehnologije. Potreba po ¢im hitrejSi organizaciji
samostojnih poslovnih funkcij v posamezni novi poslovni enoti podjetja je zahtevala tudi
vpeljavo informacijskega sistema, ki bo poslovne funkcije tudi ustrezno podpiral.
Prilagodljivost, notranja zgradba in razpolozljive funkcionalnosti standardnega poslovno
informacijskega sistema, pa tudi Stevilne Ze vpeljane referencne instalacije Sirom po svetu so
bili razlogi, ki so govorili v prid izbiri poslovno informacijskega sistema Baan kot
informacijskega sistema podjetja Iskra Kibernetika.

5.4 OBSEG UPORABE INFORMACIJSKEGA SISTEMA BAAN

Danasnja uporaba informacijskega sistema Baan v Iskra ISD d. d. obsega uporabo Baan
poslovnih procesov v vseh paketih, ki zagotavljajo azurno spremljanje materialnih tokov v
nabavi, proizvodnji in prodaji, kot tudi centralno knjizenje v glavno knjigo po nacelu
sledljivosti racunovodskih zapisov. Vsi logisti¢ni procesi so povezani s proizvodnjo delov na
zalogo in v manjSem obsegu z narocniSko proizvodnjo. Uporaba proizvodnje v
informacijskem sistemu je omejena na proizvodnjo za spremljanje serijske proizvodnje z
delovnimi nalogi standardnih proizvodov ter po potrebi ob¢asno vkljucuje Se narocniSko
proizvodnjo, podprto z modulom poslov.

Planiranje proizvodnje v smislu integriranega planiranja proizvodnje v povezavi s
planiranjem zalog, planiranjem potreb po materialih in planiranjem potreb po zmogljivostih
se s sistemom Baan ne izvaja. Planiranje proizvodnje poteka loeno od informacijskega
sistema, ro¢no za obdobje meseca. Plan proizvodnje, ki je narejen za daljSe obdobje, leto,
sluzi predvsem planiranju nabave. V informacijski sistem se dnevno rocno vnasajo le potrjeni
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tedenski plani tako, da je zagotovljeno spremljanje materialnega toka (odpis porabljenega
materiala in polizdelkov ter prevzem polizdelkov in proizvodov na zalogo). Podobno je z
nabavo materialov za proizvodnjo in zagotavljanjem ustreznih koli¢in razpolozljivih zalog.
Podatki za spremljanje zasedenosti zmogljivosti so za namen planiranja proizvodnje za
doloc¢ena opravila presplosni. Gre za primere, ko delovno mesto zdruzuje stroje, ki z vidika
tehnologije niso ekvivalentni in zamenljivi.

Podjetje se je s tezavami planiranja proizvodnje sreCevalo ze pri poskusih uvedbe planiranja
proizvodnje v predhodnem informacijskem sistemu (Organizacijsko navodilo, 1983). Danes
najvecjo oviro za uvajanje planiranja predstavlja status podjetja proti glavnim kupcem. Iskra
ISD d. d. pri svojih kupcih nima statusa strateSkega partnerja, temve¢ konkurira pri
pridobivanju narocil na trgu skupaj s Stevilnimi manjSimi dobavitelji. Z razvojem logike
strateSkega povezovanja pri pridobitvi novih poslov s partnerji Iskra Mehanizmi in Iskra
Stikala podjetje vzpostavlja temeljne pogoje okolja podjetja za vzpostavitev sistema
planiranja proizvodnje in virov podjetja.

6 PLANIRANJE PROIZVODNJE V PODJETJU ISKRA ISD

6.1 SPLOSNO O PLANIRANJU PROIZVODNIE V PODJETJU ISKRA ISD

Glede na razpoloZljive funkcionalnosti, ki jih podjetju ponuja obstoje¢ informacijski sistem,
in obseg danasnje uporabe, je v nadaljevanju naloge narejena analiza stanja informacijskega
sistema v podjetju. Analiziran je danasnji podatkovni model, ki ga je potrebno za potrebe
uvajanja planiranja proizvodnje z omejitvami ustrezno spremeniti v osnovi (delovna mesta,
metode in podatki naro€anja) ter ustrezno nadgraditi z novimi podatki. V okviru analize
podatkov so podani predlogi za spremembe in je narejen primerjalni plan glede na dejanske
podatke izvedene proizvodnje za kvartalno obdobje. Izvedena simulacija plana s podatki
preteklega poslovanja je smiselna zaradi moznosti realne ocene rezultatov, preverjanja
tocnosti obstojecih normativov ter ocenjevanja in ugotavljanja pomena kakovosti podatkov
za uvajanje planiranja z omejitvami v produkcijskem okolju.

V predhodnem poglavju (Poglavje 5.2) je bilo predstavljeno celotno podjetje Iskra ISD d. d.
in njegova organizacija, ki dolo€a organiziranost proizvodnje po samostojnih in med seboj
lo¢enih poslovnih enotah.

Vsaka od poslovnih enot je tehnoloSko zaokrozena enota, ki je odgovorna za trg in dobicek
svoje skupine izdelkov ter sama pokriva svoj razvoj.

Z vidika organizacije podjetja po poslovnih enotah in dolo¢enih odgovornostih posamezne
enote je v okviru planiranja proizvodnje smiselno govoriti o planiranju posamezne enote kot
samostojne planske enote. Glavni planski artikli so kon¢ni proizvodi, namenjeni prodaji, in
so lastni posamezni planski enoti.
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Razdelitev proizvodnje po poslovnih enotah kaze na tipicno produktno organizacijo
proizvodnje, zato bo v nadaljevanju naloge prikazana simulacija in analiza planiranja
proizvodnje na poslovni enoti Livarna — PE3. Razlogi za izbiro poslovne enote Livarna kot
referencne enote izhajajo iz znacilne tehnologije litja in obicajnih enkratnih narocil velikih
koli¢in. Livarska tehnologija zahteva neprekinjeno izvajanje proizvodnje enega narocila
zaradi visokih stroSkov ponovnega zagona. Koli¢ine posameznega naroc€ila so v primerjavi z
narocili v ostalih dveh poslovnih enotah velike.

Lastnosti PE 2 — Plastika je z vidika organizacije proizvodnje in razmestitve zelo podobna
livarni. Glavna razlika je v glavni delitvi proizvodov v dve ve¢ji skupini — druzini ter v
okviru posamezne druzine vecja raznovrstnost proizvodov. Koli¢ine na naro€ilih so manjse.

6.2 ORGANIZACIJA PROIZVODNIE V POSLOVNI ENOTI LIVARNA - PE3

Poslovna enota je, kot je Ze bilo navedeno in je doloceno z organizacijskim predpisom,
samostojna poslovna in tehnolosko zaklju¢ena proizvodna enota. TakSna opredelitev vlioge
poslovne enote nakazuje tipi¢no produktno orientirano proizvodnjo.

Proizvodnja v PE3 v svojem obsegu zagotavlja izvajanje vseh glavnih potrebnih tehnoloskih
operacij za proizvodnjo litih izdelkov. Temu primerno je postavljena tudi notranja

organizacija poslovne enote (Slika 34).

Slika 34: Organizacija PE3 — Livarna

PE 3
vodja PE

¢ v ¢

— IZMENA | | Strojna obdelava | Montaza
o Planiranje in IZMENA 1| - :
terminiranje IZMENA I | Raziglanje |
_>| Razvoj in tehnologija | | Tlacno litie |
Skladisce | | Toplotna obdelava |

—>| Kontrola |
_’I Orodjarna |
_’| Obracun |

Vir: Iskra ISD, 1998, str. 13

Razmestitev strojev in naprav, ki je najblizje procesni razmestitvi, za masovno proizvodnjo
ni najbolj primerna, vsaj z vidika medfaznega transporta materiala in komponent ne. Ob
poznavanju lastnosti posamezne vrste tehnologije — litja, toplotne in strojne obdelave ter
enostavne montaze, je razumljivo, da so zaradi pogojev dela in zahtevane varnosti pri delu
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posamezni stroji zdruzeni po procesih in loceni od ostalih. Se posebej to velja za livarske
stroje in peci za termic¢no obdelavo proizvodov, locene od strojne obdelave in montaze.

Organizacija proizvodnje in razmestitev opreme v PE je izrazito tehnolosko pogojena in je
deljena na: litje in termi¢no obdelavo, enostavno strojno obdelavo (raziglanje, brusenje) in
montazo.

6.3 KLJUCNI DEJAVNIKI PLANIRANJA PROIZVODNIJE

6.3.1 Mati¢ni podatki proizvedenega artikla

Vsak proizveden artikel ima svojo:

- kosovnico, ki vsebuje potrebne materiale ali sklope za izdelavo po vrsti in koli¢ini, in

- tehnoloski postopek, ki dolo¢a potrebne dejavnosti v proizvodnji za izdelavo konénega
proizvoda.

Koli¢ine posameznih potrebnih materialov v kosovnici za enoto proizvoda so sorazmerno
majhne, zato so podatki potreb v kosovnici preracunani na osnovo sto ali tiso¢ proizvedenih
enot. Struktura kosovnic je enostavna in enonivojska. To je posledica glavne opredelitve
vrste proizvodov — podjetje izdeluje posamezne sestavne dele, ki imajo zahtevnejSo
tehnologijo, za narocnike. Narocniki kupljene dele ali sklope nadalje vgrajujejo v svoje
konéne proizvode.

Tehnoloski postopek je za vse proizvode v livarni podoben, saj je bil eden od kljucev za
dolocitev poslovne enote v procesu reorganizacije organizacija tehnoloSko zakljucene
proizvodnje. Glavni operaciji tehnoloskega postopka sta po visini stroSkov proizvodnje in
casovni razseznosti v skupnem ¢asu proizvodnje tlacno litje in toplotna obdelava. Na lastno
visino stroSkovne cene vplivajo Se operacije raziglanja, strojne obdelave in montaze. Delovna
mesta, na katerih se izvajajo slednje operacije, za proizvodnjo ne predstavljajo ozkega grla.

Cas operacije litja je dejansko sestavljen iz pripravljalnega ¢asa in ¢asa izvajanja operacije za
enoto. Pripravljalni ¢as zajema potreben Cas vpetja orodja, nastavitve stroja in zagona serije.
Potreben Cas nastavitve v okviru planiranja zmogljivosti ni zanemarljiv in ga je v procesu
planiranja proizvodnje in izradunih zasedenosti zmogljivosti potrebno upostevati. Casi
priprave operacije vplivajo na viSino fiksnega stroSka operacije, ki je zajet v sorazmernem
delezu v skupni ocenjeni stroskovni ceni posameznega proizvoda. ViSina fiksnih stroskov
proizvodnje je pri doloCanju ocenjenih stroSkov odvisna od povprecne velikosti serije
(ekonomic¢na koli¢ina), pri poracunu dejanskih stroskov naloga pa od dejanske koli¢ine
narocila.

Podatke tehnoloskih postopkov v Iskra ISD d. d. sestavljajo Cisti izdelovalni ¢asi. Tudi v

primerih operacij litja, ko so pripravljalni ¢asi lahko tudi ve¢ ur, le-ti niso podani lo¢eno od
normativnih ¢asov izdelave na enoto (Tabela 7).
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Primanjkljaj ¢asov priprave in nastavitev strojev v tehnoloskih postopkih, ki za delovno
mesto tako kot sam cas izdelave predstavlja zasedbo zmogljivosti, podjetje reSuje z
znizanjem aktivnega Casa zmogljivosti. Za delovna mesta, kjer €as priprave ni zanemarljiv in
je del standardne tehnologije, so doloceni izkoristki delovnega ¢asa, ki so manjsi od 100 %.
Analize preteklih ¢asov v lastni proizvodnji, predvsem ¢asov nastavitev strojev in izkusnje iz
proizvodnje primerljivih podjetij v isti dejavnosti (livarstvo) kazejo, da se razpolozljive
zmogljivosti zaradi nastavitev strojev v povpre¢ju zmanjSajo za 25 %. V koledarju
razpolozljivosti zmogljivosti je zato namesto polne razpoloZljivosti 8 ur v izmeni, na
delovnih mestih litja upostevan izkoristek zmogljivosti samo v visini 75 %.

Tabela 7: Dejanski podatkovni model opisa tehnoloskega postopka

Proizvodni ¢asi Stroski operacije Stroski operacije na enoto

operacije (SIT/uro) (SIT/kos)

Nastavitev | Cas Cena Cenaure | Cenaproiz. | Delovne | Strojne Proizv. SKUPAJ
stroja izdelave | ure dela | stroja rezije * ure ure rezija

0 200 1.000 2.000 6.000 5,00 10,00 30,00 45,00
min kos/uro

Delez stroskov pri operaciji (%) 11,L1% [222% ]66,7% | 100%

* Postavka vkljucuje: povprecno porabo elektrike, povprecne stroske zaradi nastavitev strojev in rezijske stroske
proizvodnje

Vecja pomanjkljivost poenostavljenega podatkovnega modela tehnoloskega postopka se kaze
pri analizi stroSkov planirane proizvodnje. Proizvodna rezija, ki je odvisen strosek glede na
¢as izdelave, vkljucuje tudi stroSek nastavitve stroja, preraCunan na enoto proizvodnje, npr.
kos. Strosek nastavitve stroja, ki ga nosi enota proizvoda, se tako obraCunava glede na
normiran ¢as izdelave enote proizvoda in ne glede na velikost serije oz. narocila.

Primer locenega izracuna fiksnih ¢asov narocila (Casov priprave) in variabilnih tehnoloSkih
Casov (Casov izdelave) nazorno kaze vpliv velikosti narocCila na viSino ocenjenih stroSkov
operacije ter na skupno visino stroskov planirane proizvodnje (Tabela 8). Pri razpisu
proizvodnje serij manjSih koli¢in od ekonomicne koliine se stroSki proizvodnje ne
zmanjSajo premosorazmerno s koli¢ino. Podobno je tudi pri ¢asih proizvodnje: potreben cas
v proizvodnji za narocilo se z zmanjSanjem koli¢ine na nalogu skraj$a samo za sorazmeren
delez ¢asa izdelave, med tem ko Casi nastavitev ostajajo enaki.

Tabela 8: Model locenih tehnoloskih casov in prikaz porazdelitve stroskov

Proizvodni ¢asi operacije Stroski operacije Stroski operacije na enoto
(SIT/uro) Koli¢ina (SIT/kos)
Nastavitev 5 - ura dela narocila
strgja ) Cas izdelave | -ura .stroja ) Fiksni del Variab.del
(min / serijo) - proizv. reZija
120 min 200 kos/uro | 8.600 10.000 1,72 43,00
2.000 8,60 43,00
Delez stroSkov pri operaciji (%) 10.000 3.85% 96,15 %
2.000 16,67 % 83,33 %
Cas izvajanja operacije (min) Kol. naroéila | Cas priprave | Cas izdelave
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10.000 120 min+ 3000 min

2.000 120 min + 600 min

Pogostnost narocanja in enkratna koli¢ina narocila obcutno vplivata na zasedenost
zmogljivosti in viSino stroskov proizvodnje. Za potrebe planiranja, kot tudi to¢nejse podatke
dejanskih stroSkov proizvodnje, je potrebno lociti fiksne tehnoloske case po glavnih
operacijah in dolociti stroSkovno sprejemljive minimalne velikosti serij. Na ta nacin se bodo
stroski nastavitev, ki so danes zbrani v okviru sploSnih stroskov proizvodnje, prenesli na
naroc¢ilo in na to¢no doloc¢en kon¢ni proizvod.

6.3.2 Opredelitev delovnih mest in fiksnih zmogljivosti

Narava dela pri litju zahteva v okviru enkratnega narocila v proizvodnji neprekinjenost
procesa izvajanja operacije, zato je delo na delovnih mestih litja normalno organizirano v
treh izmenah. Za vsako operacijo tlatnega litja je znacilno, da se lahko ne glede na
razpoloZljivost tehni¢no enakovrednih ali ustreznih strojev (pritisna sila stroja) izvaja hkrati
le na toliko strojih, kot imamo razpolozljivih orodij za proizvod. Teoreticno omejitve za
razpolozljivost vecjega Stevila enakih orodij ni. Razlog, da je v praksi uporabljeno omejeno
Stevilo razpoloZljivih enakih orodij, je v zagotavljanju enotne kakovosti serije proizvodov.

Delovna mesta so doloc¢ena po tehnoloski opredelitvi znotraj PE. Na posameznem delovnem
mestu so postavljeni stroji, ki skupaj dolocajo stevilo razpolozljivih virov na delovnem mestu
(Slika 35). V primeru, ko je zamenljivost med stroji popolna (enaki stroji), delovno mesto
razpolaga z vsoto dnevno razpoloZljivih ur vseh strojev na tem delovnem mestu. V primeru,
ko je v tehnoloskih postopkih uporabljen stroj nezamenljiv z drugim, delovnemu mestu
pripada samo en stroj. Proste zmogljivosti delovnega mesta z nezamenljivim strojem so
dolocene samo z razpoloZljivimi delovnimi urami tega stroja.

Slika 35: Obseg delovnih mest za planiranje proizvodnje

| PE 3 |
Delovno mesto:
325 708 805 ) 802
Strojna obd. Toplotna obd. Livarna do 5T Livarna do 2T
kritiéno-neom. kritiéno-ome;. kriticno-omej. kriticno-omej.
Stroji Y y
DM stro: 325002 | stro 708001 | | stroj:805001 | [ stroi 802000 |
| stroj: 325005 | stroj 708002 | | stroj:805002 | | stroi:802001 |
| stoj325008 | | sto708003 | | stroi:805003 |
| stroj: 325000 | | stroj: 805004 |
stroj: 325 011 stroj: 805 005
Delovno mesto:
352 709 530 400
Raziglanje Enostavna montaza _S‘tlskalnlca DM &akanje
kritiéno-neom. kriti€éno-neome;j. kriticno-neom. ni kritiéno
Stroji v £ v i
na DM: stroj: 352 007 | stroj: / | | stroj: 530 006 | | stroj: / |

stroj: 352 003
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Vir: Iskra ISD, 2001

Ce dologen stroj ne nastopa v tehnoloskih postopkih glavnih proizvodov pogosto oz. so &asi
izvajanja operacij na njih glede na ¢ase izvajanja ostalih operacij razmeroma kratki, fiksna
zmogljivost stroja in posledi¢no njegovo delovno mesto za planiranje nista kriti¢na. Pri
opisanih pogojih zasedenosti zmogljivosti glede na potrebe se stroji lahko nahajajo skupaj na
enem delovnem mestu. Na ro¢nem-montaznem delovnem mestu, kjer je vrsta kriticne
zmogljivosti delovna sila, je Stevilo virov dolo¢eno s Stevilom zaposlenih na tem delovnem
mestu ter Stevilom delovnih izmen.

Trenutna opredelitev delovnih mest v Iskra ISD d. d. omogofa omejeno preverjanje
zasedenosti zmogljivosti po delovnih mestih, Se posebej pri planiranju grobih potreb po
zmogljivostih. Obstojeca enonivojska struktura delovnih mest v proizvodnji z ve¢ enakimi
stroji na delovnem mestu zadosSca za grobo planiranje potreb po zmogljivostih z omejitvami.
Dolocanje moznih terminov dobave (ugotavljanje razpolozljivosti zmogljivosti za obljubo)
na osnovi podatkov glavnega plana je omejeno uporabno ter za prodajno sluzbo lahko tudi
zavajajoCe. Podatki zasedenosti delovnega mesta za prodajo kazejo proste zmogljivosti
celotnega delovnega mesta. Ce zamenljivost stroja ali pa hkratna uporaba vseh strojev na
delovnem mestu ni mogoca, so prikazane nezasedene zmogljivosti le navidezne.

6.3.3 Opredelitev metod naro¢anja proizvodov in materialov

Kosovnice proizvodov v livarni so enostavne, enonivojske (Slika 36). Podatek o operaciji, na
kateri material vstopa v proizvodni proces, ni doloCen. Predpostavlja se, da morajo biti ob
razpisu naloga za proizvodnjo razpolozljivi vsi materiali v predpisanih neto koli¢inah,
dolo¢enih z normativi kosovnice. Kljuénim materialom, ki so potrebni za proizvodnjo, je
dolo¢ena metoda narocanja po potrebi (MRP). Dodatno, da pri kreiranju naro¢il ne prihaja do
drobljenja koliCin ter izstavljanja pogostih posameznih narocil dobavitelju (dnevno) ter
upostevaje moznost pojava dodatnih neplaniranih potreb, so dolo¢eni Se interval narocanja,
Cas dospetja na zalogo, vi§ina varnostne zaloge ter faktor zaokrozevanja narocila.

Slika 36: Enonivojska kosovnica proizvoda razreda A

Artikel:  ++++80912067 (kos)
MPS

faktor zaokroZevanja: 100
Enota kosovnice = 100

Enota teh.postopka = 100

Artikel:  ++++90000067 (kg) Artikel:  ++++01677000 (kg)
MRP - kriti¢en za planiranje MRP - kriticen za planiranje
Neto koli¢ina: 31.8 kg / 100 kos Neto koli¢ina: 1.845 kg / 100 kos

Vir: Iskra ISD, 2001

Kovinski materiali (aluminijeve zlitine), ki so osnovna surovina za litje, so za planiranje
kriti¢ni in so del kriticne kosovnice. V skupni vrednosti lastne cene proizvoda predstavljajo
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nad 80 % vseh stroskov materiala. Komponente kritiéne kosovnice so pri postavljanju
glavnega plana tiste, ki pri planiranju proizvodnje z omejitvami tvorijo zanko preverjanja, ali
je material v planiranem casu potrebe razpoloZzljiv. Za nabavljene materiale je klju¢no
pravocasno dospetje, za polizdelke pa pravocasna proizvodnja, ki dodatno uposteva Se ozka
grla v proizvodnji. Materiali, ki so doloceni kot kriti¢ni za proizvodnjo, so vkljuceni v
planiranje grobih potreb po materialih, polizdelki pa v planiranje grobih potreb po materialih
in planiranje grobih potreb po zmogljivostih.

6.4 1ZHODISCA ZA PLANIRANJE PROIZVODNIE

6.4.1 Otvoritev planskih Sifer

Z namenom izdelave simulacije plana proizvodnje je dolocen plan proizvodnje s fiksnimi
obdobji. Obdobja so enake dolzine in obsegajo ¢as Stirih koledarskih tednov (Slika 37).
Podatki, ki pripadajo planski ifri*’ z oznako »100«, predstavljajo plan proizvodnje. Namen
izdelave plana proizvodnje s fiksnimi obdobji je dvojen. Sluzi za grobo oceno in pregled
fiksnih zmogljivosti po mesecnih obdobjih za leto vnaprej. Dodatno plan proizvodnje podaja
grobo oceno toka materiala in stroSkov proizvodnje, ki so povezani z letno planirano
proizvodnjo. Plan proizvodnje je pri primerjavi z glavnim planom proizvodnje tudi referencni
plan (letni plan v primerjavi z mese¢nim planom).

Slika 37: DolzZine planskih obdobij v planu proizvodnje in glavnem planu proizvodnje

Planski horizont
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Plan s fiksnimi planskimi obdobji

[ 29.07.2001
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“000” GLAVNI PLAN PROIZVODNJE
Plan z drsnimi planskimi obdobji
DolZina ¢asovne ograde
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12.08
30.12.2001 —

20.05.
09.09.
07.10
04.11.
02.12
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Vir: Iskra ISD, 2001

Plan, oznacen s plansko Sifro »000«, je glavni plan proizvodnje. Glavni plan proizvodnje je
drsni plan s spremenljivimi dolzinami planskih obdobij. Najblizja obdobja v okviru treh
mesecev so razdeljena po tednih, do konca planskega horizonta (Cas enega leta od tekocega

" Oba obravnavana plana sta del Baan paketa Planiranje z omejitvami, vendar bosta v
nadaljevanju zaradi lazjega razloCevanja imenovana: »000« glavni plan podjetja, ali
operativni plan proizvodnje ali drsni plan ter » 100« plan proizvodnje ali letni, ali fiksni
plan proizvodnje
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datuma) pa sledijo daljsa, stiritedenska obdobja (Slika 37). Dolocitev obdobij v dolzini
mnogokratnika Stevila sedem je smiselna zaradi dolzine tedna, sedem dni. Iz najkrajSe
casovne enote glavnega plana, ki je teden, izhajajo vsa nadaljnja preracunavanja potreb po
zmogljivostih; njihovi zasedenosti ter razpolozljivosti zmogljivosti po delovnih mestih.
Obdobje casovne ograde, ki ustreza ¢asu petih tednov, zajema planirano proizvodnjo v ¢asu
celotnega koledarskega meseca.

6.4.2 Analiza proizvodov v PE Livarna

Stevilo razli¢nih proizvodov poslovne enote Livarna ni veliko. Proizvodi za potrebe statistike
prodaje so vodeni v enotni skupini izdelkov in niso dodatno deljeni. Zato je smiselno, da jih
tudi v okviru plana proizvodnje zdruzujemo pod skupno plansko druZino tj. Izdelki livarne.

Pomembnost posameznega proizvoda za planiranje in za podjetje doloca stopnja pokritja
izdelka. Iz statistike prodaje za preteklo leto po kvartalnih obdobjih so bile izdelane analize
proizvodov po kriteriju pokritja. V Prilogi 1 je podan podroben izracun za Cetrto kvartalno
obdobje za leto 2000.

Rezultati analize kazejo na pomembnost omejenega Stevila proizvodov skupin A in B, ki
prispevajo v skupnem pokritju 95-odstotni deleZ (Slika 38). Upostevanje samo razlike v ceni
ne pa tudi prodajnih koli€in, za analizo in razvrS¢anje pomembnosti artikla za plan ni
primerno. Vpliv prodanih koli¢in dodatno govori v prid ekonomiji obsega in s tem tudi
proizvodnji z niZjimi povprecnimi stroSki na enoto.

Slika 38: Analiza proizvodov po merilu pokritja proizvodov

5 % vrednosti
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Vir: Iskra ISD, 2001
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Podatki analize pokritja proizvodov so za planiranje proizvodnje pomembni za doloCanje
prioritet artiklov za planiranje in kriterijev za prerazporejanje planirane proizvodnje v
primerih polne zasedenosti kriticnih delovnih mest. Artikli skupine A in prva polovica
skupine B imajo dolo¢eno za planiranje visjo prioriteto, med tem ko imajo ostali artikli
skupine B in artikli skupine C dolo¢eno nizjo prioriteto. Za preplaniranje je kot splo$no
veljaven nacin prerazporejanja dolocen kriterij obsega planirane proizvodnje. Pomeni, da so
v plan najprej razvriGeni artikli z vigjo prioriteto. Ce so potrebe po zmogljivostih za
planirano proizvodnjo artiklov z enako prioriteto vecje od prostih, se izvaja prerazporejanje
planirane proizvodnje tako, da so v plan najprej uvrséena narocila z ve¢jimi koli¢inami.

6.4.3 Planska enota ter njena delovna obremenitev

Plansko enoto sestavljajo planska delovna mesta, ki ustrezajo dolo¢enim delovnim mestom v
logistiki. Glavna razlika med delovnim mestom (Slika 35) in planskim delovnim mestom
(Slika 39) je ta, da ima delovno mesto neposredno povezavo s stroji in prikaz zasedenosti po
strojih. Planska delovna mesta nosijo informacijo o skupni fiksni in prosti zmogljivosti
delovnega mesta v neto razpolozljivih urah po delovnem mestu. Izhajajo¢ iz napovedi
povpraSevanja ter razpolozljivih zmogljivosti se z raCunalniSko obdelavo izraCunajo
planirane delovne obremenitve za posamezno plansko delovno mesto za plansko obdobje
tako, da predpostavljajo neomejene razpolozljive zmogljivosti ali pa upostevajo dejanske,
omejene zmogljivosti delovnega mesta.

Slika 39: Planska enota s planskimi delovnimi mesti za planiranje z omejitvami

Planska enota: | PE 3 |
325 708 805 802
Strojna obd. Toplotna obd. Livarna do 5T Livarna do 2T
St. virov =5 &t. virov = 3 St. virov =5 St. virov = 2
Neomejeno Omejeno Omejeno Omejeno
Planska
delovna
mesta: 352 709 530
Raziglanje Enostavna montaza Stiskalnica
St. virov = 2 St. virov = 4 St. virov = 1
Neomejeno Neomejeno Neomejeno

Vir: Iskra ISD, 2001

Osnovno razporejanje delovne obremenitve planske enote Livarna ter vseh pripadajocih
planskih delovnih mest se izvaja po metodi planiranja nazaj. Metoda je bila izbrana kot
ustrezna, ker minimizira zgodnja dospetja ter s tem zmanjSuje zaloge. K izbrani metodi
planiranja je dodatno doloceno tudi pravilo razporejanja, ki uposteva velikost (koli¢ina)
naroCil v obdobju. Narocila z ve¢jimi koli¢inami so razporejena najblizje planiranemu
datumu dobave. Manj$a narocila se premaknejo nazaj, v zgodnejSa planska obdobja. Izbrana
metoda planiranja s pravilom prerazporejanja po kljucu proizvedenih koli¢in ter
upostevanjem prioritet artiklov za planiranje zagotavlja prednostno proizvodnjo najbolj
donosnih izdelkov ter izdelavo na zalogo za narocila, ki imajo manjse planirane koli¢ine.
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Ali so vsa delovna mesta tudi planska delovna mesta, je odvisno od opredelitve pomembnosti
delovnega mesta. Obicajno je, da so vsa delovna mesta hkrati tudi planska delovna mesta. Za
posamezno plansko delovno mesto posebej dolo¢imo, ali se zanj izvaja tudi preverjanje
omejenih zmogljivosti ali ne. V glavno planiranje planske enote za PE Livarno niso
vklju€ena delovna mesta, ki so del drugih poslovnih enot, ter tista, ki sluzijo za kontrolo in
obratni transport. Operacije, ki se izvajajo na teh delovnih mestih, predstavljajo za
proizvodnjo ¢isti ¢as Cakanja. Delovna mesta ¢akanja za grobo planiranje zmogljivosti ne
predstavljajo ozkega grla, ampak vplivajo le na skupen Cas trajanja delovnega naloga.

Vsak planski artikel ima poleg kosovnice, ki jo sestavljajo za planiranje kritini materiali,
tudi kosovnico kriti¢nih zmogljivosti. Kosovnica kritinih zmogljivosti izhaja iz osnovnega
tehnoloskega postopka artikla in vsebuje grobe potrebe planskega artikla po zmogljivostih na
posameznih planskih delovnih mestih. Kosovnica kriticnih zmogljivosti je vir potreb po
zmogljivostih za izdelavo grobega plana zmogljivosti.

Podrobni izhodis¢ni podatki za planiranje (planske Sifre, planska enota, delovna mesta,
planski artikli) so zbrani v Prilogi 2.

6.4.4 Razvoj plana proizvodnje in glavnega plana proizvodnje

Simulacija planiranja je potekala vzporedno v dveh planskih okoljih, pod dvema locenima
planskima Siframa: »100« , ki oznacuje plan proizvodnje, in »000« , ki oznacuje glavni plan
proizvodnje.

Planirane potrebe obsegajo tiste proizvode v ustreznih koli¢inah, katerih prihodnja potreba je
zanesljiva. To so proizvodi za glavne kupce, predvsem podjetja Iskra: Emeco, Stikala in
Mehanizmi. Za dolocitev glavnih proizvodov po analizi ABC so bili uporabljeni podatki
izdaj (prodaje) v zadnjem kvartalnem obdobju leta 2000 ter skupni podatki izdaj v letu 2000
(Tabela 9). Glede na planirano pogostnost ter z upoStevanjem minimalnih in optimalnih
koli¢in narocanja je bila iz skupnih koli¢in dolocena povprecna koli€ina narocila. Koli¢ine
naro€il, ki so v tabeli prikazane v oklepaju, so izraCunane povprecne koli¢ine narocila za
doloCeno pogostnost naroCanja, vendar zaradi viSine fiksnih stroSkov na narocilo in/ali
stroskov drzanja zalog (pogostnost dobav za naro¢nika) niso primerne.

Poleg celotnih razredov A in B so v planiranje vklju€eni tudi nekateri artikli razreda C. Z
vkljucitvijo vseh razredov v glavno planiranje je mogoca analiza in ocena predlaganih planov
v odvisnosti od opredeljene pomembnosti artikla za podjetje. Skladno razredom artikla so
bile planskim artiklom dodeljene prioritete za planiranje: A razredu visoka (High), B razredu
srednja (Medium) in C razredu nizka (Low). Ze omenjni kriterij za prerazporejanje planirane
proizvodnje je tudi koli¢ina narocila (Priloga 2-8).
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KUMULATIVNO IZDANA ZALOGA OPCIJA STEVILA NALOGOV IN VELIKOSTI NAROCILA
4. Kvartal 2000 Leto 2000 mesecni kvartalno polletni letni
ARTIKEL Koli¢ina Koli¢ina
++++80912067 220,893 886,090 73,841 (221,522) (443,045) (886,090)
++++50295067 46,088 104,051 8,671 (26,013) (52,026) (104,051)
++++50294067 161,805 739,343 61,612 (184,836) (369,672) (739,343)
++++80927067 71,853 309,066 25,756 77,267 (154,533) (309,066)
++++80926067 72,854 562,047 46,837 (14,0512) (281,024) (562,047)
++++31247069 19,922 72,981 6,082 18,245 (36,491) (72,981)
++++31239069 3,006 12,401 (1,033) 3,100 6,201 (12,401)
++++31280069 9,690 21,546 (1,795) 5,387 10,773 (21,546)
++++31275069 11,457 46,407 3,867 11,602 (23,204) (46,407)
++++31232069 3,073 12,781 (1,065) 3,195 6,391 (12,781)
++++30724382 10,617 10,617 (885) (2,654) 5,309 10,617
++++06999382 3,042 3,042 (254) (761) (1,521) 3,042

Tabela 9: Ocena pogostnosti in povprecne velikosti narocila

Vir: Iskra ISD, 2001
6.4.4.1 Planiranje in rezultati plana proizvodnje

Plan potreb je bil izdelan na osnovi podatkov pretekle prodaje ter ocene prihodnjih narocil za
tehnoloSko Ze osvojene proizvode, ki predstavljajo standardni proizvodni program podjetja.
Prav tako vsebuje doloCene napovedi povprasevanja po podobnih novih proizvodih, ki so Se
v fazi razvoja. Razporeditev po obdobjih je bila dolocena iz preteklih narocil v letu 2000 ter
napovedanih narocila za leto 2001 (Priloga 3-1).

Za izdelavo plana proizvodnje v prihodnjih obdobjih (10-13) so bila tekoca dogajanja v
proizvodnji in stanja v skladiScih (zasedenost proizvodnje, viSina zalog) nepomembna. Na ta
nac¢in smo dobili plan proizvodnje, ki podaja celotne potrebe po zmogljivostih in po
materialih za predvideno povprasevanje.

Vsi rezultati planirane proizvodnje plana proizvodnje so pricakovani (Priloga 3). Po obdobjih
razporejena planirana proizvodnja/prevzemi sledijo planiranim potrebam (Priloga 3-2).
Prenosa zalog med obdobji ni. Do ponovnega preracunavanja in preverjanja prostih
zmogljivosti v povratni zanki algoritma MRP II ni priSlo, ker so vse potrebe po zmogljivostih
za planirano proizvodnjo pod mejo razpolozljivih zmogljivosti. Ker do prerazporejanja ni
prislo, v planu tudi ni razviden vpliv prioritete artikla ali velikosti naloga na
(pre)razporeditev planirane proizvodnje (Tabela 10).

(Priloga 3-5) prikazuje rezultate planiranih potreb in izvor delovne obremenitve po obdobjih.
Rezultati sledijo planirani proizvodnji in sicer za obdobja izven ¢asovne ograde pravocasno,
za obdobje v Casovni ogradi (obdobje 10) pa grobi plan materiala zaradi ¢asa naro¢anja

.28
kasni~".

2 . . v . . . . v
'V primerih, ko pravotasna nabava materiala oz. proizvodnja komponente ni mogoca,
sistem uvrsti potrebo v najzgodnejs$i mozni termin s sporocilom — npr. Nabava je pozna.
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Tabela 10: Plan proizvodnje

Datum zaklj.obd.  [Napoved potreb Dodatne potrebe  |Odvisne potrebe | Planirani prevzemi |Planirana zaloga  [Projektirana zaloga |RazpoloZljivo za obljubo

ABC -1

++++80912067 09-09-01 0 0 0 0 0 0 0
++++80912067 07-10-01 75,000 0 0 75,000 0 0 75,000
++++80912067 04-11-01 75,000 0 0 75,000 0 0 75,000
++++80912067 02-12-01 75,000 0 0 75,000 0 0 75,000
++++80912067 31-12-01 75,000 0 0 75,000 0 0 75,000
ABC -5

++++80926067 09-09-01 0 0 0 0 0 0 0
++++80926067 07-10-01 47,000 0 0 47,000 0 0 47,000
++++80926067 04-11-01 47,000 0 0 47,000 0 0 47,000
++++80926067 02-12-01 47,000 0 0 47,000 0 0 47,000
++++80926067 31-12-01 47,000 0 0 47,000 0 0 47,000
ABC - 11

++++30724382 09-09-01 0 0 0 0 0 0 0
++++30724382 07-10-01 5,300 0 0 5,300 0 0 5,300
++++30724382 04-11-01 0 0 0 0 0 0 0
++++30724382 02-12-01 0 0 0 0 0 0 0
++++30724382 31-12-01 5,300 0 0 5,300 0 0 5,300

Vir: Iskra ISD, 2001

Zasedenost delovnih mest je povsod pod mejo prostih zmogljivosti. Najbolj obremenjeno
delovno mesto (DM 805 — Livarna do 5T) dosega najvisjo stopnjo zasedenosti v 12. obdobju.
Vzrok za sorazmerno nizko zasedenost zmogljivosti lahko najprej pripiSemo omejenemu
obsegu uporabljenih artiklov, ki so bili doloceni kot planski artikli ter kot taki uporabljeni za
izdelavo plana proizvodnje. Poleg najpomembnejSih proizvodov, katerih potreba je
predvidljiva, podjetje izdeluje Se paleto izdelkov, ki jih po Stevilu ponovitev lahko uvrstimo v
maloserijsko proizvodnjo. Narocila teh proizvodov so enkratna in imajo, tudi zaradi priprave
orodij, praviloma daljSe ¢ase dobave. Vkljucevanje posamicnih naro€il za znanega kupca v
plan proizvodnje ni najbolj smiselno. Neposredno vkljucevanje narocil v proizvodnjo je,
glede na poznane proste zmogljivosti, primernejSe. Dodaten razlog za nizko zasedenost je
tudi v podatkih prostih zmogljivosti, predvsem stevilu izmen. No¢na izmena je v primerjavi z
dnevno slabSe zasedena in je uvedena v primerih nujnosti neprekinjenega teka naloga v
proizvodnji. Narocila manjsih koli¢in se izvaja s prekinitvijo (¢asi ¢akanja v proizvodnji):
priprava stroja poteka v dnevni izmeni en dan, litje samo pa naslednji delovni dan, tudi v
dnevni izmeni.

Pri rezultatih zasedbe zmogljivosti velja opozoriti tudi na delovno mesto Raziglanja (352), ki
za planiranje ni bilo opredeljeno kot delovno mesto z omejenimi zmogljivostmi (Priloga P2-
5). IzraCunane vrednosti planirane zasedenosti zmogljivosti po obdobjih v grobem planu
zmogljivosti kazejo sicer prekoracitev meje prostih zmogljivosti delovnega mesta (Slika 40,
Priloga P3-7), vendar je kljub prikazani preobremenitvi plan sprejemljiv. Razlogi za
sprejemljivost plana so v predpostavkah, ki so bile privzete v tehnoloSkem postopku.
Tehnoloska operacija raziglanja predvideva koli¢insko odvisen &as operacije. Cas izdelave je
dolocen za enoto proizvoda - kos. Za delovno mesto je predviden normalen delovni Cas v
dnevni izmeni. Raziglanje je opravilo, ki je od Stevila enot proizvodov neodvisno. Cas
trajanja operacije ni odvisen od Stevila enot na nalogu, temve¢ od velikosti in teze
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proizvodov. Omejitev za zmogljivost na delovnem mestu predstavljajo stroji, ki imajo
doloceno velikost sita in najvecjo dovoljeno obremenitev (teza).

Slika 40: Preobremenitev DM 352

DM 352
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Vir: Iskra ISD, 2001

Za pravilen izratun podatkov zasedenosti zmogljivosti na delovnhem mestu raziglanja je
potrebno spremeniti osnovne tehnoloske podatke opravila. Opravilo raziglanja je kolic¢insko
neodvisno, sam tehnoloski postopek pa je odvisen od koli¢ine na proizvodnem nalogu. Po
posameznih proizvodih bi bilo potrebno dolociti razrede velikosti narocil, za katere velja
dolocen tehnoloski postopek. Z navedenimi nastavitvami bi bili podatki o zasedenosti
zmogljivosti pri pregledih blizji dejanskim razmeram ter kot taki tudi uporabni za planiranje
potrebnih delovnih in strojnih ur ter za izdelavo plana stroskov proizvodnje. Podobno velja
tudi za delovno mesto toplotne obdelave.

6.4.4.2 Odvisnost plana proizvodnje od casovne razporeditve in velikosti potreb

V prvem koraku izdelan plan proizvodnje kaze proste zmogljivosti na vseh delovnih mestih.
V naslednjem koraku smo izdelali simulacijo plana proizvodnje, ki kaze neposreden vpliv
slabe ¢asovne razporeditve napovedi povprasevanja na rezultat plana proizvodnje. S tem
namenom so bila dodatno, v eno obdobje (obdobje 12), uvrscena Se vsa predvidena
povprasevanja hkrati (Tabela 11). ViSina planiranega povprasevanja v obdobju enega meseca
tako ustreza skupnemu povprasevanju za kvartalno obdobje.

Rezultati plana proizvodnje s koncentrirano napovedjo povprasevanja (Priloga 4) se od
rezultatov plana proizvodnje s po obdobjih porazdeljenim povprasevanjem bistveno
razlikujejo. Po obdobjih razporejena planirana proizvodnja in prevzemi ne sledijo vec
neposredno planiranim potrebam (Priloga 4-2), temveC je opaziti premike planirane
proizvodnje v zgodnejsa obdobja. Posledica casovnega intervala med planirano proizvodnjo
in planiranimi potrebami so med obdobjema prisotne zaloge konénih izdelkov. Pri
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prerazporejanju igra odlocilno vlogo prioriteta artikla in koli¢ina naroCila. Povzetek
rezultatov za znacilne proizvode, ki pripadajo razredom A, B in C, prikazuje Tabela 12. Zelo
nazoren je graficni prikaz plana proizvodnje za proizvod razreda C, ki ima za planiranje
doloceno najnizjo prioriteto (Slika 41).

Tabela 11: Vkljucitev dodatnih potreb, zdruzenih v obdobju 12

PLAN PROIZVODNUJE (Sifra plana 100) - simulacija preobremenitve
RAZPOREDITEV DODATNIH POTREB PO OBDOBJIH

9 10 1" 12 13
Zaporedje ARTIKEL do 09.09.2001 |do 07.10.2001 [do 04.11.2001 [do 02.12.2001 [do 31.12.2001

1 ++++80912067 150,000
2 ++++50295067 17,400
3 ++++50294067 124,000
4 ++++80927067 52,000
5 ++++80926067 94,000
6 ++++31247069 38,000
7 ++++31239069

8 ++++31280069

9 ++++31275069
10 ++++31232069
11 ++++30724382 10,600
12 ++++06999382

Vir: Iskra ISD, 2001

Tabela 12: Povzetek plana proizvodnje z vkljucitvijo dodatnih potreb

Datum zaklj.obd.  |Napoved potreb Dodatne potrebe  |Odvisne potrebe  |Planirani prevzemi |Planirana zaloga |Projektirana zaloga |RazpoloZljivo za obljubo

ABC -1

++++80912067 09-09-01 0 0 0 0 0 0 0
++++80912067 07-10-01 75,000 0 0 150,000 0 75,000 150,000
++++80912067 04-11-01 75,000 0 0 0 0 0 0
++++80912067 02-12-01 75,000 150,000 0 225,000 0 0 225,000
++++80912067 31-12-01 75,000 0 0 75,000 0 0 75,000
ABC -5

++++80926067 09-09-01 0 0 0 0 0 0 0
++++80926067 07-10-01 47,000 0 0 47,000 0 0 47,000
++++80926067 04-11-01 47,000 0 0 188,000 0 141,000 188,000
++++80926067 02-12-01 47,000 94,000 0 0 0 0 0
++++80926067 31-12-01 47,000 0 0 47,000 0 0 47,000
ABC - 11

++++30724382 09-09-01 0 0 0 15,900 0 15,900 15,900
++++30724382 07-10-01 5,300 0 0 0 0 10,600 0
++++30724382 04-11-01 0 0 0 0 0 10,600 0
++++30724382 02-12-01 0 10,600 0 0 0 0 0
++++30724382 31-12-01 5,300 0 0 5,300 0 0 5,300

Vir: Iskra ISD, 2001

Planiranih potreb v obdobju 12 glede na zasedene zmogljivosti zaradi planirane proizvodnje
prednostnih proizvodov ne moremo zadovoljiti s proizvodnjo v istem obdobju. Ce hotemo
doseci, da bo v obdobju 12 razpolozljivost potrebnih koli¢in zagotovljena, je edina moznost,
da je planirana proizvodnja za ta proizvod uvrS¢ena v plan Ze v obdobju 9. Posledica
predcasne proizvodnje planiranih potreb do obdobja 12 je planirana zaloga, ki v obdobju 13,
ko na plan proizvodnje ne vpliva ve¢ slaba terminska razporeditev napovedi povprasevanja,
ponovno pade na vrednost nic.

75




B Chait Manager: cprmp27025000

Fle Edt Atributes D== Opfions Help

glafa] 14 [m] = e[ "] 2]

Plan proizvodnje za planski artikel:
++++30724382
Koli¢cina |
(kos) |
1z-08-01 09-09-01 07-10-01 04-11-01 0z2-1z2-01 30-12-01 31-12-01
9 10 11 12 13 Obdobje (4 tedni)
[ P|anirana potreba Plan Sirte: 16 (IRP PLAN (Iskra ISD d.d.))
I:l Planirana proizvodnja Flan Code: 100 (2001 LETNI PLAN PODJETJAR - FIK)
mmmm  Projektirana zaloga fren feven S

| lcpmp27n2s00t| Total 3D | [

Slika 41: Rezultati plana proizvodnje za proizvod najniZje prioritete

Vir: Iskra ISD, 2001
6.4.4.3 Planiranje proizvodnje — glavni plan proizvodnje

Izhodis¢ni podatki zmogljivosti glavnega plana v primerjavi s planom proizvodnje
vkljucujejo podatke o trenutno Se razpolozljivih zmogljivostih zaradi odprtih proizvodnih
nalogov v proizvodnji. Izvor dejanske zasedenosti zmogljivosti v proizvodnji se s ¢asom
spreminja. Na dan vpogleda in naslednjih nekaj dni so zmogljivosti polno zasedene zaradi Ze
lansiranih nalogov v proizvodnji (Slika 42 — modro). Cim bolj se po ¢asovni osi oddaljujemo
od tekoCega dneva naprej, nizja je zasedenost zmogljivosti zaradi nalogov. Zasedenost
zmogljivosti zaradi planirane proizvodnje MPS/MRP pa raste (Slika 42 — rdece). Prisotnost
zasedenih zmogljivosti v preteklosti z nalogi pomeni zakasnitev proizvodnje ter zahteva od
planerja poseg v terminski plan proizvodnje.

Prihodnje potrebe, ki so bile predvidene v planu proizvodnje, smo prenesli v obdobja
glavnega plana (Priloga 5-1). Glavni plan z upostevanjem dejanskega stanja zalog ter odprtih
naro€il v proizvodnji in prodaji podaja nekoliko spremenjene koli¢ine planirane proizvodnje
(Priloga 5-2) kot plan proizvodnje. Poleg tega so planska obdobja v glavnem planu krajsa —
tedenska napoved povprasevanja pa je bila ohranjena v enkratni skupni mesecni koli€ini.
Rezultati glavnega plana za tri vzoréne artikle z razlicnimi prioritetami so primerljivi z
rezultati plana proizvodnje pri ¢asovno razporejeni napovedi povprasevanja. Proizvodnja
sledi potrebam, Ce zaloge Se ni. ZaCetne zaloge so posledica proizvodnje v teku, ki Se ni
pokrita z dospelimi narocili. Primer artikla najvi§je prioritete, ki ima potrebe po obdobjih
stalne, kaze v zacetnih obdobjih (9 in 10) zadovoljevanje potreb iz zalog, kasneje pa, ko so

76



zaloge izCrpane, idealno sliko sledenja plana proizvodnje planu potreb (obdobji 12, 13) —
Slika 43. V Casu do iz¢rpanja planiranih zalog mora podjetje racunati s stroski drzanja le-teh.
Moznost, ki jo podjetje v takem primeru ima, je, da se poskuSa s kupcem dogovoriti za
predCasno dobavo ali vsaj dobavo delnih kolic¢in dokoncane proizvodnje.
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Slika 42: Prikaz dnevne dejanske zasedenosti delovnega mesta z nalogi v proizvodnji

Vir: Iskra ISD, 2001
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Slika 43: Rezultati glavnega plana za proizvod najvisje prioritete

Vir: Iskra ISD, 2001
6.4.4.4 Vpliv velikosti in pogostnosti narocil na rezultate glavnega plana

Slika 43 prikazuje rezultate glavnega plana podjetja za proizvod razreda A in sicer za
zdruzene koli¢ine po obdobjih dolzine 28 dni. Prikaz planirane proizvodnje po krajSih
planskih obdobjih — tednih (Slika 44) sliko dopolnjuje in kaZe tezavo razpisa enkratnega
proizvodnega naloga z veliko koli¢ino proizvodnje. Koli¢ina na narocilu je visoka, ker naj bi
pokrila planirane potrebe za daljSe ¢asovno obdobje — mesec ali vec.

Casi priprave proizvodnje, ki predstavljajo fiksen strosek naroéila, so kljuéni razlog, da
podjetje doloca za vsak proizvod najvecjo pogostost narocanja ter najmanjSe Se sprejemljive
koli¢ine na naro¢ilih za proizvodnjo. Ce je interval med enakimi naroéili vedji, so koli¢ine na
nalogih vecje. To pomeni, da se potrebe, ki nastopijo v ¢asu med dvema narociloma,
pokrivajo iz koli¢in na zalogi. Druga skrajnost, prepogosto narocanje, sicer omogoca
proizvodnjo prilagojeno potrebam (proizvodnja JIT), nastopi pa teZzava visokih fiksnih
stroskov proizvodnje, ki bremenijo enoto proizvoda. Tako frekvenca narocil kot dolocena
minimalna koli¢ina pri naro¢ilu odlo¢ilno vplivata na rezultate glavnega plana: razporeditev
planirane proizvodnje po obdobjih.

Slika 44: Podroben glavni plan proizvodnje enkratnega narocila velike kolicine

78



BZ Chart Manager: cprmp2702s000 [[O]x
Datoteka.  Urejanje  Atibuti Podstd Opcije Pomoi

ala|s] 14 » ] @] e 2]

Glavni plan proizvodnje za planski
artikel: ++++80912067

2ocoo0

17s000 [

1soooo [

1zmoon [

Koli¢ina
(kos)

1ooo00 [

rsooo [

soooo [

82.89.81 89.089.81 16.89.81 23.89.01 38.89.81 87.18.01 14.18.81

913 9/4 101 10/2 10/3 10/4 11/1  Obdobje (7 dni)

Plan Site: 18 (IRP PLAN (Iskra ISD d.d.)}

EmmE  planirana potreba
1 Planirana proizvodnja

Plan Code: @88 (DEJANSKI PLAM PODJETJA - DRSHI)

Plan Level: 9

o Ceianazaloga o @B He | EolBulHe|Evw.Ec. [BE a5
Vir: Iskra ISD, 2001

K razumevanju pomena usklajenega narocanja za glavni plan dodatno pripomore tudi prikaz
planiranih stro§kov in prihodkov v ¢asu (Slika 45). Stroski proizvodnje, ki zajemajo stroske
priprave ter stroske materiala in dela, nastajajo v Gasu teka proizvodnega naloga. Ce
upostevamo normalne zakasnitve placil glede na dobavo, lahko planirani prihodki nastopijo
Sele po dobavi. Tudi v idealnem primeru, ko placilo takoj sledi dobavi, sorazmerno visoki
stroski v proizvodnji nastopijo pred pri¢akovanimi prihodki. Pri redkih narocilih velikih
koli¢in je Casovni interval med stroSki proizvodnje in prihodki daljsi. Plan prihodkov je
¢asovno porazdeljen po obdobjih glede na planirane dobave, medtem ko stroski proizvodnje
nastopijo v obdobju proizvodnje.

Slika 45: Prikaz stroskov in prihodkov glavnega plana proizvodnje
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Stroski zaloge dokoncane proizvodnje v podjetju Iskra ISD d. d. niso zanemarljivi, zato so
zajeti v lastni ceni proizvoda v postavki sploSnih stroSkov proizvodnje. V kolik$ni meri je
visina stroSkov po proizvodih pokrita in ali se ti stroski sorazmerno prenaSajo na posamezen
proizvod, je iz danaSnjih podatkov kalkulacije lastne cene tezko oceniti, ker se nahajajo v
skupni postavki rezijskih stroSkov. V ta namen bi morala struktura stroskovne cene vsebovati
dodatno lo¢eno komponento vrste stroSka, in sicer vrste dodatka na material.

6.5 VPLIV NEPLANIRANIH NAROCIL NA PLANIRANO PROIZVODNJO

6.5.1 UravnoteZen terminski plan proizvodnje

Terminski plan proizvodnje zajema vse nedokonCane proizvodne naloge. Nalogi lahko
izhajajo iz glavnega plana proizvodnje, ki zajema vnaprej predvidena narocila ali odvisne
potrebe, ali pa so neplanirani in odprti rocno. Neodvisno od izvora morajo imeti proizvodni
nalogi v proizvodnji medsebojno usklajene planirane termine zacetkov izvajanja. To pomeni
usklajenost operacij nalogov, ki se Se niso zaceli in v celoti ¢akajo na zacetek, s termini
operacij na proizvodnih nalogih, ki so v teku. UravnoteZen terminski plan proizvodnje kaze
dnevno polno zasedenost zmogljivosti po delovnih mestih in strojih (Slika 42).

Odpiranje novih neplaniranih narocil v proizvodnji v teko¢em obdobju (teden), ne da bi pri
tem upoStevali Ze planirane proizvodne naloge in zaradi njih zasedene zmogljivosti, se v
terminskem planu kaZe z dnevno preobremenjenostjo delovnega mesta (Slika 46). Posledica
nenadzorovanega in neplaniranega rocnega razpisovanja proizvodnih nalogov se v
proizvodnji odraza z zastoji. Med posameznimi delovnimi mesti se kopi¢i nedokoncana
proizvodnja, nastopi pomanjkanje in/ali porastejo zaloge materiala za planirano proizvodnjo.
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Konc¢na posledica je, da planirani roki izdelave, ki so bili dolofeni z glavnim planom,
zamujajo.

Slika 46: Vpliv odprtega neplaniranega narocila na terminski plan proizvodnje
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6.5.2 Planirani materialni tokovi

Vsaka planirana proizvodnja vpliva neposredno na materialne tokove v podjetju. Posledice
neplaniranih naro¢il se odrazajo v visini zalog, ki so ali previsoke ali nezadostne. V prvem
primeru se podjetje srecuje z visjimi stroski zalog in posredno visjimi stroski proizvodnje, v
drugem primeru pa z zastoji v proizvodnji.

Nabavljeni materiali, ki imajo daljSe roke dobave in so za proizvodnjo nepogresljivi, so
opredeljeni kot kriti€ni za planiranje. Nabava kriticnih materialov se izvaja na osnovi
izdelanega grobega plana potreb po materialih in izhaja iz glavnega plana proizvodnje.
Planirana narocila (Tabela 13) so odvisna od predvidenega dobavnega roka, planiranih
potreb ter viSine nerazporejenih zalog in dolo¢enih minimalnih velikosti na naro€ilu in
pogostnosti narocanja.
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Tabela 13: Planirana narocila: MRP nabava

Artikel Opis Nalog Koli¢ina Planiranje PI. dat.narocila PI. dat.dostave Status
++++01677000 (CHIPS RKB/W 3 3,300|Backward 27-08-01 03-09-01 Planned
4 400|Backward 10-09-01 17-09-01 Planned
5 2,000{Backward 02-10-01 09-10-01 Planned
6 1,000|Backward 17-10-01 24-10-01 Planned
7 2,200|Backward 20-11-01 27-11-01 Planned
++++50106000 (VLO®EK MAGN 10 65,000|Backward 17-09-01 24-09-01 Planned
11 124,000|Backward 23-10-01 30-10-01 Planned
12 124,000|Backward 20-11-01 27-11-01 Planned
++++50139000 (VLO®EK MAGN 15 18,000 (Backward 23-10-01 30-10-01 Planned
16 17,000|Backward 20-11-01 27-11-01 Planned
++++90000067 (AL 418 BLOK 20 30,200|Backward 27-08-01 03-09-01 Planned
21 7,700(|Backward 10-09-01 17-09-01 Planned
22 34,000|Backward 02-10-01 17-10-01 Planned
23 13,600|Backward 17-10-01 24-10-01 Planned
24 36,800|Backward 20-11-01 27-11-01 Planned
++++90001000 (AL 423 BLOK 27 5,800(|Backward 29-08-01 05-09-01 Planned
28 1,100|Backward 17-09-01 24-09-01 Planned
29 2,200|Backward 23-10-01 30-10-01 Planned
30 2,100|Backward 20-11-01 27-11-01 Planned
++++90001067 (AL 421 BLOK 34 300|Backward 23-10-01 30-10-01 Planned
35 300|Backward 20-11-01 27-11-01 Planned

Vir: Iskra ISD, 2001
Planirana naro€ila za proizvodnjo se prenasajo iz glavnega plana v proizvodnjo. Kot v
nabavi, so tudi za narocanje v proizvodnji (Tabela 14) klju¢ni pogostnost narocanja, Cas

proizvodnje, minimalne velikosti naro€ila in viSina prostih, nerazporejenih zalog.

Tabela 14: Planirana narocila: MPS proizvodnja

Nalog MPS [Artikel Opis Teh.post.|Koli¢ina nar. [Metoda planiranja|PI. datum zaklj. [Sklad.|Status Dat. prenosa
2 ++++80912067 |OGRODJE ©TEVCA 0 61.900|Backward 09-09-01 1IZ |Planned | 06-09-01
3 ++++80912067 |OGRODJE ©TEVCA 0 16.800(Backward 30-09-01 lIZ |Planned | 06-09-01
5 ++++80926067 |OGRODJE E74 0 47.000(Backward 30-09-01 lIZ |Planned | 06-09-01
1 ++++50294067 |MAGNET T3 0 32.900|Backward 14-10-01 IIZ |Planned | 06-09-01
4 ++++80912067 |OGRODJE ©TEVCA 0 24.500]|Backward 14-10-01 1IZ__|Planned | 06-09-01

Vir: Iskra ISD, 2001

Vsa narocila, ki so ze odprta v nabavi in proizvodnji, ter planirana nabava MRP in
proizvodnja MPS, tvorijo skupaj plan toka materiala po posameznih artiklih. Bilanca
prejemov in izdaj materiala naj bi vedno zagotavljala zalogo za pokrivanje potreb oz.
vzdrzevala Zeleno visSino zaloge.

6.5.3 Glavno planiranje z informacijskim sistemom BaanlV v podjetju Iskra ISD

Izdelan glavni plan v podjetju Iskra ISD je na PE Livarna pokazal splosne probleme
glavnega planiranja in vpliv poenostavitev mati¢nih podatkov za proizvode na rezultate
glavnega plana.

Glavni plan je rezultat napovedi povprasevanja ter povezuje med seboj planirano
proizvodnjo, napredovanje nalogov v proizvodnji in dejansko zaklju¢eno proizvodnjo.
Informacije o dejanskem stanju proizvodnje, planirane proizvodnje in zalog so tiste
informacije, ki preko povratne zanke vplivajo na planirano proizvodnjo ter planirano nabavo.
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Azurno spremljanje napredovanja nalogov v proizvodnji ter azurno belezenje skladiS¢nih
prevzemov in izdaj sta za glavni plan klju¢nega pomena.

Nadalje, ¢e je napoved povpraSevanja slaba, je tudi glavni plan slab. Vsaj za obdobje
Casovnega okvira mora prodajna sluzba zagotoviti zanesljivo napoved povprasevanja ali Se
bolje dejanska narocila. Na ta nacin bo zagotovljena pravocasna proizvodnja ter zanesljiva
prodaja dokoncane proizvodnje. Realen rok dobave bo mogoce doloditi ze pri sprejemu
naroCila na osnovi razpolozljivih zmogljivosti, razpolozljivih zalog ter potrebnih Casov
nabave. Vecji poudarek je potrebno dati to¢nejSemu napovedovanju povprasevanja in
vnaprejSnjemu  pridobivanju naroc€il, ki pomenijo hkrati zasedeno proizvodnjo in
zagotovljeno prodajo. V tem primeru v zadnjem trenutku pridobljena narocila, ki danes
veljajo za edina zanesljiva, tudi nimajo ve¢ prednosti pred planiranimi. Neplanirana narocila
lahko popolnjujejo samo Se proste proizvodne zmogljivosti.

Rezultati glavnega planiranja so Ze nakazali tezave zaradi nastavitev podatkov tehnoloSkih
postopkov, ki so znacilni za masovno proizvodnjo z linijsko razmestitvijo. IzkljuCitev Casov
priprave iz tehnoloskih ¢asov operacij, zlasti pri proizvodnji manjsih serij pomeni v grobem
planu potreb po zmogljivostih navidezno proste zmogljivosti. Casi priprave, ki trajajo dlje
kot uro, bi morali biti pri izdelkih, ki se naro¢ajo v manjsih serijah, izrecno navedeni, saj
predstavljajo obcuten delez v primerjavi z dnevno razpolozljivim delovnim ¢asom ali v
primerjavi s Cistim ¢asom izdelave. Povpreéno znizanje izkoriSCenosti zmogljivosti je
uporabno le za izdelavo plana proizvodnje, na ravni letno planirane proizvodnje. Za glavni
plan s tedenskimi obdobji je povprecno znizanje visine prostih zmogljivosti pregrobo.

Normiran Cas izdelave je praviloma Cisti ¢as izdelave na enoto in neodvisen od velikosti
serije. Primer delovnega mesta raziglanja kaze na posledice poenostavitev izdelovalnih
gasov. Ce bi na delovnem mestu raziglanja za planiranje omejili zmogljivosti, bi bili rezultati
glavnega plana napaéni in zavajajo¢i. Cas trajanja operacije je odvisen od velikosti naro¢ila.

Dodatna tezava pri glavnem planiranju nastopi pri proizvodih, ki se lahko izdelujejo z
alternativnimi tehnoloSkimi postopki. Algoritem glavnega planiranja pri preraCunavanju
zasedenosti uposteva potrebe po zmogljivostih na osnovnem delovnem mestu, ki je dolo¢eno
v standardnem tehnoloskem postopku, ne uposteva pa moznosti izdelave na alternativnem
delovnem mestu, ki je morda v €asu planirane proizvodnje prosto. Posledica neupostevanja
moznosti alternativnih tehnologij je prerazporejanje planirane proizvodnje v zgodnejSa
obdobja, ¢eprav to ni nujno potrebno.

Podobno kot podatki tehnoloskih postopkov na izdelavo glavnega plana vplivajo tudi podatki
kosovnic. RazpoloZljivost materialov za proizvodnjo je neposredno odvisna od potrebnega
Casa dobave. V podjetju Iskra ISD vecina materialov odloc¢ilnega podatka roka dobave nima,
ker planiranja v informacijskem sistemu S$e niso uporabljali. Pri postavljanju modela
planiranja se je pri doloCevanju potrebnih dni dobave kazal trend tudi po vkljucevanju
dodatnih varnostnih dni, ki naj bi zagotavljali pravoCasen razpis nabavnih narocil.
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PodaljSevanje potrebnega ¢asa dobave pomeni za planirano proizvodnjo zgodnjo nabavo in
zaloge materiala pred dejansko proizvodnjo.

Napake grobega planiranja potreb po zmogljivostih in materialih so tudi posledica priblizkov

proizvodnih normativov, vendar pa se v prihodnosti lahko zmanjsajo s:

- to¢nejSimi podatki normativnih koli¢in materialov v kosovnicah in ocenjenih tehnoloskih
Casih, ki jih je mogoce pridobiti z analizo podatkov poslovanja v preteklih obdobjih
(dejanske porabe v primerjavi z zaklju€eno proizvodnjo),

- sprotnim azuriranjem vseh poslovnih dogodkov, ki vplivajo na dejanska stanja,

- pogostejSimi obdelavami plana, ki vkljucijo v izracun zadnja stanja in spremembe, in

- krajSimi planskimi obdobyji.

6.6 KRITICNI VIDIKI PLANIRANJA VIROV PODJETJA

6.6.1 Vpliv organizacije podjetja na planiranje proizvodnje

Organizacijska struktura podjetja Iskra ISD d. d. in organizacija proizvodnje po poslovnih
enotah je bila opisana in prikazana v poglavjih 5.2 in 6.2. Shema organizacije poslovne enote
Livarna (Slika 34) kaZe na decentralizirano ravnanje proizvodnje ter prenos pooblastil in
odgovornosti za proizvodnjo na najnizjo organizacijsko raven — na poslovno enoto in tudi na
delovno izmeno. Poslovna enota je v celoti odgovorna za proces preoblikovanja surovin in
kupljenih delov v kon¢ne proizvode, ki so namenjeni prodaji. Postavitev planiranja
proizvodnje in nabave ter ravnanje skladiS¢nega poslovanja, ki oskrbuje posamezno poslovno
enoto, je korak v organizaciji, ki kaZe na formalno decentralizirano vodeno materialno
poslovanje. Materialno poslovanje je neposredno povezano s poslovno enoto.

Ucinkovitost proizvodnje se ne meri samo s primerjavo dejanskih stroskov proizvodnje proti
standardnim oz. ocenjenim stroSkom, temve¢ tudi s kakovostjo proizvodov in pravocasnim
zakljuCkom proizvodnje. Le usklajeno delovanje skladiS¢a, nabave in proizvodnje lahko
doprinese k vecji skupni ucinkovitosti. V zacetku procesa reorganizacije ter decentralizacije
pooblastil in odgovornosti je navidezno izboljSanje posameznih kazalcev ucinkovitosti
obicajno. ZmanjSevanje zalog s strani sluzbe skladiScenja je pogost primer (Hayes in soavt.,
1988, str. 103). S ciljem manjSanja zalog odgovorni za skladis¢e delujejo v smeri manjsih,
pogostejsih dobav ter ne glede na dejanski nadin ravnanja proizvodnje vzpostavijo sistem
naroCanja, primeren za model pravocasne proizvodnje (JIT). Tezave v oskrbi zaradi
enostranskega sledenja cilju zmanjSanja zalog brez upoStevanja nabave in proizvodnje
1zvirajo iz nezmoznosti manjSih dobaviteljev, da bi sledili predpisanemu urniku pravocasnih
dobav in slabsih nabavnih pogojih (cene, popusti, roki) pri velikih dobaviteljih. Tezave
zaradi primanjkljaja potrebnih materialov in kon¢no tudi nepravocasne proizvodnje odvisnih
komponent se kazejo z zastoji v proizvodnji. Vsak zastoj v proizvodnji JIT zaradi
primanjkljaja materiala dejansko pomeni nezaposlenost opreme in ljudi pa tudi zanesljivo
zamudo v izpolnjevanju naro¢il. Ce niso sprejeti takojsnji ukrepi za delo izven planiranih
Casov proizvodnje zamuda enega narocila povzroci zamudo tudi pri vseh sledecih narocilih v
proizvodnji.
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Loceno delovanje posameznih sluzb, ki podpirajo proizvodnjo v celoti, lahko privede sicer
do kratkorocno uspesnejSih kazalcev ucinkovitosti posamezne sluzbe, vendar pa je
ucinkovitost proizvodnje kot celote slabsa.

Z letom 1999 v Iskra ISD d. d. formalno postavljena nova organizacija (Zukanovic¢, 1998) je
prvi korak k uresni¢evanju produktno orientirane proizvodnje. Decentralizacija posameznih
poslovnih funkcij, ki so neposredno povezane s proizvodnjo, naj bi zagotovila vecjo
obcutljivost na spremembe trga ter odzivnost na zahteve kupcev. Posamezna poslovna enota
v podjetju zaradi svojih specifi¢énih potreb in lastnih zmogljivosti najlazje sama ocenjuje
situacijo in najhitreje sprejema ustrezne odlocitve. Proizvodni program posameznih
poslovnih enot je tehnoloSko enoten (ni kombiniranih tehnologij) in proizvodi so enostavni.
Zato za proizvodnjo ni glavnega pomena doseganje ekonomije obsega (masovna
proizvodnja), temve¢ prilagodljivost naroCilom ter moznost prenove in dopolnjevanja
proizvodnega programa (razvoj in proizvodnja novih izdelkov). Dolo¢itev poslovne enote kot
profitnega centra opredeljuje uspesnost enote kot celote.

Navedena dejstva in znane tezave prenosa odlo¢anja in odgovornosti na niZjo raven govorijo
v prid procesu reorganizacije. Pri procesu reorganizacije, ki teCe v podjetju Iskra ISD, je
potrebno upostevati dolgoletno preteklo organizacijo, ki je bila uveljavljena Se v sistemu
bivse Iskre Kibernetike in je bila izrazito hierarhi¢no vodena z vrha. V veliki meri je hitrost
izvajanja procesa reorganizacije tudi posledica sorazmerno nizke izobrazbene strukture
zaposlenih, ki v povprecju ne dosega srednje Sole. Nacin planiranja proizvodnje je kljub
razpoloZljivemu informacijskemu orodju Se vedno rofen in se dnevno prilagaja novim
naroCilom. Kriti¢ne situacije se reSujejo s pospesevanjem dela in urgentnimi dobavami, kar
pa obcutno vpliva na visino dejanskih stroSkov proizvodnje.

S postopno vpeljavo planiranja proizvodnje z upoStevanjem omejenih virov podjetja
poskusamo vplivati na nacin razmiSljanja zaposlenih: pomen plana prodaje na plan
proizvodnje in plan nabave ter glede na opredeljeno poslanstvo poslovne enote — planiranje
stroSkov in prihodkov profitnega centra. Prvi korak k temu je vzporedno k izvedbi
proizvodnje izdelana simulacija glavnega plana proizvodnje, ki poteka v lo¢enem planskem
okolju.

6.6.2 Vpliv okolja podjetja na planiranje proizvodnje

Informacijski sistemi za podporo ravnanja in planiranja proizvodnje so zaradi spremenjenih
potreb proizvajalcev presegli fazo enostavnega planiranja potreb po materialih (MRP).
Spremenjene razmere, ki silijo proizvajalce v neposredno odvisnost od povprasevanja in
dinamike trga in hiter tehnoloski razvoj so bili gonilo za razvoj metode planiranja in nadzora
proizvodnje z omejenimi zmogljivostmi (MRP II).

Tradicionalna vloga MRP II je bila do devetdesetih let usmerjena v letno planiranje virov

(Hoy, 1996). Stati¢no povprasevanje na trgih je omogocalo izdelavo napovedi prodaje z
visoko zanesljivostjo. Spremenjena trzna razmerja zahtevajo od podjetja hitro odzivnost na
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spremembe, kar za proizvodnjo pomeni stalen nadzor proizvodnje in moznost spreminjanja
plana v okviru realnih moZnosti — glede na razpolozljivost zmogljivosti in materialov,
potrebnih za proizvodnjo.

Ravnanje proizvodnje s strani kontrole proizvodnje pomeni zbiranje odloCujoc¢ih informacij
iz proizvodnje. TekoCe informacije proizvodnje so tiste, ki planerju podajajo stanje v
proizvodnji in so kljune pri odlo¢anju za spreminjanje planirane proizvodnje. V okviru
glavnega plana postavljeni scenariji morda dajejo obcCutek fiksnega glavnega plana, vendar
pa v ozadju stalno spreminjajoca stanja iz proizvodnje, nabave in skladis¢nega poslovanja
podajajo informacije o stanju v realnem casu. Vsak ponoven izraun plana proizvodnje in
potreb s simulacijo zajame dejanska stanja proizvodnje in zalog v podjetju in jih neposredno
povezuje z glavnim planom. Uporaba paralelnih simulacij razli¢nih scenarijev, ki neposredno
ne vplivajo na proizvodnjo, je prednost, ki planerju dodatno pomaga pri odlocitvah.

Struktura kon¢nih proizvodov v podjetju Iskra ISD d. d. je enostavna, enonivojska, zato sta
tudi algoritem izraCuna plana in nadzor plana sorazmerno enostavna. Izvajanje locCenih
simulacij omogoc¢a planerju paralelno primerjavo stanj: odvisno od napovedi prodaje,
razpolozljivosti zmogljivosti in postavljenih pravil in prioritet za planiranje.

Nastop podjetja na konkurencnem trgu zahteva od prodaje oceno stroskov proizvodnje in Cas
mozne izpolnitve narocila. Pri vsaki planski $ifri je doloCena vrsta kalkulacije stroSkov in
vrsta kalkulacije prodajne cene. S pomocjo vkljucenih kalkulacij je mogoce Ze v naprej
ugotoviti, ali lahko doseZemo planirano stopnjo pokritja ali ne. Vrednosti stroskov so sicer
ocenjene, vendar so zadovoljiv priblizek za spremljanje vrednosti zalog in oceno predvidenih
prihodnjih prilivov.

Z upostevanjem vsaj tedenskih, praviloma tudi krajSih, dnevnih, sprememb v potrebah, je
stanje proizvodnje in razpolozljivih zmogljivosti tisto, ki podjetje vkljuuje na trg kot
konkuren¢nega ponudnika. Samostojna izdelava plana proizvodnje brez prodaje (napovedi
prodaje ali dospelih narocil) ne zadostuje. Proizvodnja z integriranim planom podaja
informacije prodaji: razpolozljivost planirane proizvodnje in prostih zmogljivosti za prodajo
(ATP). Prav tako prodaja z izdelavo realnih napovedi podaja izhodis¢a za planiranje
proizvodnje. Teznja podjetja Iskra ISD d. d. k sklepanju partnerskih povezav z vecjimi kupci
je upravicena in za planiranje proizvodnje zazelena zaradi:

- enakomernejSe zasedenosti proizvodnje,

- moznosti delnih dobav in s tem uravnoteZenimi denarnimi tokovi in

- manjSega rizika poslovanja.

V podjetju, kjer del prodaje izhaja iz partnerskih pogodb, je povezanost proizvodnje in
prodaje Se posebej pomembna. Izpolnjevanje dogovorjenih narocil in rokov je za podjetje
zavezujoce, zato prodaja ne more sprejemati novih narocil brez uposStevanja ze planirane
proizvodnje.
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Poleg interne povezanosti med oddelki je danes vedno bolj prisoten, v avtomobilski industriji
pa ze nujen, neposreden nacin povezave med kupcem in dobaviteljem v t. i. oskrbovalni
verigi (SCM)”. Ne glede na razliéne opredelitve SCM posega v glavno planiranje, ki po
svoji definiciji iz planiranih potreb planira proizvodnjo v okviru razpoloZljivih zmogljivosti.
Kupec-partner pri planiranju svoje proizvodnje potrebuje informacije o prostih zmogljivostih
pri dobavitelju. Se veé: potrebe in razpolozljive zmogljivosti morata uskladiti (Wilson,
Davenport, 1998). Klju¢na za delovanje oskrbovalne verige je razpoloZljivost vseh potrebnih
azurnih informacij proizvodnje med partnerji. Za podjetje, ki proizvodnjo planira, je glavno
planiranje proizvodnje vitalnega pomena. Glavni plan vpliva na delo vseh poslovnih funkcij.
Ravnanje potreb kupca zaradi lastne proizvodnje in proizvodnje dobavitelja vpliva na
optimiranje plana proizvodnje pri obeh: oba skuSata optimizirati svojo proizvodnjo, ne pa le
odpravljati nalogov. Z uveljavljenim redom v proizvodnji in dolo¢enimi ter pri planiranju
upostevanimi prioritetami proizvodnje lahko oba partnerja to dosezeta.

Glavna tezava SCM in neposredne povezave glavnega planiranja med podjetji je dvom med
partnerji, ali bodo dogovorjene dostave res pravoCasne. SCM v osnovi povzema nacin
proizvodnje JIT, ki od vsakega podjetja, ki je v oskrbovalno verigo vklju¢eno, zahteva novo
obnaSanje in vzpostavitev neprekinjenih relacij tako navzven do partnerjev kot tudi v
podjetju.

6.6.3 Razumevanje kompleksnih sistemov planiranja

Kot zadnji kriti¢ni vidik planiranja, vendar pa ne nepomemben, navajam vidik razumevanja
kompleksnih informacijskih sistemov (ERP) kot celote ter metod planiranja proizvodnje.
Vidik se delno navezuje na predhodni tocki: organizacijo podjetja in njegovo povezanost z
okoljem. TeZava razumevanja izhaja iz omejenega poznavanja globalnega poslovanja
podjetja ter medsebojne povezanosti in soodvisnosti poslovnih funkcij, pogost vzrok pa je
tudi nepravilen pristop uvajanja poslovnega informacijskega sistema.

ERP sistemi so s svojim vstopom in hitro rastjo na svetovnih trgih informacijske tehnologije
in standardnih poslovnih reSitev po letu 1980 doziveli velik uspeh. Izkusnje projektov
uvajanja, ki so sledili pravemu razcvetu prodaje pred prehodom v leto 2000, pa izredno dobre
uspehe prodaje znizujejo in jih postavljajo na realna tla (Brown, 2001). Misel kateregakoli
podjetja in managementa, da bo Ze nakup ERP sistema povecal produktivnost, je zmotna in
zavajajoca.

Namen prvih verzij ERP sistemov (Triton, SAP R/2) ni bil izboljsati ravnanje proizvodnje,
temve¢ zmanjSanje Stevila (ponovnih) vnosov podatkov ter papirnega dela. S tem namenom
je bila tudi postavljena skupna podatkovna baza logisticnih in finan¢nih podatkov.
Postavljena mreza podatkov je omogocila vhod podatkov v finance in racunovodstvo
neposredno iz logistike, uporabniki v logistiki (skladiS¢enje, nabava, prodaja, proizvodnja) pa
so ohranili vse potrebne aplikacije, ki so podpirale operativne poslovne procese in

%% Ravnanje oskrbovalne verige ali v originalu (angl.) supply chain management- SCM
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manipulacijo nalogov. Z vzpostavljeno zaprto povezavo med logisticnimi in ra¢unovodskimi
knjiZenji, ravnanje nalogov nima vec le vloge delovnih navodil za proizvodnjo ali narocila za
izdajo zaloge, temve¢ je izvor za knjiZzenje stroSkov socasno z njihovim nastankom.
Vsakemu poslovnemu dogodku v logistiki sledi pripadajo¢ ustrezen zapis v glavno knjigo.
Razumevanje sistema ERP temelji na razlocevanju med podatki: tistih, ki so kljucni in lastni
posamezni poslovni funkciji, od tistih, ki so izvor za delovanje celotnega sistema, tj.
interakcijo med aplikacijami posameznih poslovnih funkcij.

Za zadovoljivo uporabo funkcionalnosti ERP sistema v proizvodnem podjetju je tako nujno
dobro razumevanje materialnih in informacijskih tokov v podjetju v vseh poslovnih
funkcijah, ne samo v proizvodnji. Le na ta nacin lahko planer ali operater v proizvodnji
spremlja dogajanje in s potrebnimi posegi (npr. preplaniranje, prerazporejanje) vpliva na
ucinkovitost proizvodnje in izkoris¢enost virov podjetja.

Projekt implementacije sistema ERP ni samo domena sluzbe informatike, temve¢ vseh
klju¢nih uporabnikov po poslovnih funkcijah. Z zgodnjo vkljucitvijo uporabnikov v projekt,
ze v fazo postavljanja strukture podatkov, se na uporabnike prenese §irSe znanje, kot je samo
ravnanje z nalogi. Uporabniki pri kasnejSem delu prepoznavajo izvire podatkov in znajo s
spreminjanjem le-teh vplivati tudi na sam poslovni proces. Odlo€itev za vkljucitev v
aplikaciji razpolozljivih nadgrajenih funkcionalnosti je v domeni celotnega podjetja,
uspesnost uporabe pa odvisna od uporabnikov in njihovega obvladovanja in preverjanja
klju¢nih podatkov.

Interaktivno delo klju¢nih uporabnikov s svetovalcem ima dvojni namen: prenos znanja o
informacijskem sistemu in njegovih funkcijah s strani svetovalca na uporabnike ter
seznanjanje svetovalca z dejanskimi poslovnimi procesi v podjetju in ustreznimi
nastavitvami informacijskega sistema za potrebe uporabnikov.

Razvoj ERP sistemov je z integrirano podatkovno bazo spodbudil razvoj algoritmov
planiranja proizvodnje, razvoj racunalniske strojne opreme pa omogocil ¢asovno pogostejse
obdelave podatkov velikega Stevila. Glavni namen izpopolnjenih algoritmov planiranja
proizvodnje sta zmanjSanje pretocnih Casov proizvodnje ter izboljSanje pretoka materiala
skozi proizvodnjo (Cassis, 1997). Sele s so¢asnim preverjanjem stanja: plana zmogljivosti in
plana odvisnih materialnih potreb je bil postavljen temelj za algoritem, ki v zaprti zanki
kontrolira kriticne zmogljivosti in kriticne materiale (MRP II).

Za uporabo kompleksnih algoritmov, ki pri izraCunu plana proizvodnje vkljucujejo razlicne
kriterije (prioritete, koli¢ine ipd.), in Se pomembneje, kontrolo rezultatov, je potrebno dobro
poznati osnovne metode planiranja, njihove glavne znacilnosti ter kljucne podatke, ki
vplivajo na rezultate.

Prvi poskusi planiranja proizvodnje v podjetju Iskra ISD d. d. segajo Se v Cas obstoja
skupnega podjetja Iskra Kibernetika, v leto 1984. Rezultati takratnega poskusnega planiranja

88



na proizvodnem programu stikal so pokazali glavne in znacilne tezave uvajanja planiranja

proizvodnje (BII, 1984):

- Nacin planiranja proizvodnje, ki je takrat vkljuceval planiranje serijske in naroc¢niske
proizvodnje, je zahteval pravocasno oddajo mesecnih planov po oddelkih. Neupostevanje
dogovorjenih rokov izdelave in oddaje mese¢nih planov proizvodnje v posameznih
oddelkih je povzrocilo, da izhodiS¢ni podatki za izdelavo plana niso bili popolni.

- Plan zasedenosti zmogljivosti je odstopal od pricakovanih zasedb. Analiza podatkov
tehnologije je pokazala, da so bili podatki o delovnih mestih in strojih napa¢ni. Podatki
tehnoloskih ¢asov so odstopali od dejanskih.

- SkladiS¢enje materiala in polizdelkov: izdaja materiala v proizvodnjo, zlasti v
maloserijsko proizvodnjo, je bila izvedena v koli¢inah, vecjih kot je bila zahtevana
potreba po kosovnicah. Neporabljeni material se knjizno ni vracal nazaj v skladisce.

- Avtomatska obdelava podatkov (plana in preteklih nalogov) je bila zaradi kasnejSe
priprave in oddaje podatkov pozna.

- Stevilo zaposlenih na mestih zajema kljuénih podatkov je bilo zadostno. Izvajanje
dogovorjenih nalog ni bilo dosledno.

Iz povzetih ugotovitev tezav planiranja v bivsi Iskri Kibernetiki je razvidno, da je star
informacijski sistem v podjetju podpiral poslovne funkcije parcialno. Sele s centralno
vodenimi in mesecno izvedenimi obdelavami preteklega obdobja so posamezni proizvodni
oddelki imeli razpolozljive podatke za vnaprej. V letu 1992 je Iskra Kibernetika izbrala
integriran informacijski sistem Triton. Sistem je prinesel k Ze prej centralizirano vodenim
podatkovnim bazam integracijo vseh poslovnih dogodkov posameznih poslovnih funkcij ter
sledenje teko¢ih dogodkov in stalno razpoloZzljivost podatkov dejanskih stanj (zalog,
zmogljivosti ...). Vse vecCje obdelave so se Se vedno izvajale centralizirano za celotno
podjetje v oddelku informatike. Obseg planiranja proizvodnje s Tritonom je bil glede na
danasnje razpolozljive funkcionalnosti v verziji sistema Baan IVc omejen na glavno
planiranje brez upostevanja omejitev (navadni MPS), planiranje potreb materialov (MRP) in
statisti¢no kontrolo zalog (SIC).

Razpad sistema Iskra Kibernetika na posamezna podjetja je bistveno vplival na nacin
ravnanja informacijskega sistema in odprl nove moznosti ravnanja z informacijskim
sistemom in nadzorom poslovanja. Prej centralna baza vseh mati¢nih podatkov je bila
razdeljena, centralizirano voden informacijski sistem je presel v skrbniStvo in uporabo
posameznega podjetja.

Manjse Stevilo podatkov je uporabnikom prineslo ve¢jo preglednost nad lastnimi podatki.
Vzdrzevanje maticnih podatkov je bilo preneseno na uporabnike. S prenosom skrbniStva
podatkov na uporabnike se je spremenila njihova vloga: golemu evidentiranju dnevnih
dogodkov se je pridruzila Se vloga skrbnikov vseh mati¢nih podatkov in poslovnih procesov.

Nova vloga, namenjena posameznemu uporabniku pri ravnanju z informacijskim sistemom je
teZava, ki jo podjetje Iskra ISD d. d. reSuje postopoma. V prvi fazi je z reorganizacijo in
formiranjem poslovnih enot dolocila skupne poslovne funkcije in loCila neodvisne,
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samostojne proizvodne oddelke. Izid poslovanja enote vkljucuje tudi uporabo vseh virov s
¢im nizjimi stroSki. Prenos pooblastil na niZjo raven organizacijske strukture zahteva od
zaposlenih odlo¢anje, samoiniciativnost in $ir§a znanja o poslovanju.

K reSevanju (ne)planiranja proizvodnje se je pristopilo postopno, v prvi fazi za poslovno
enoto Livarna. Mati¢ni podatki poslovne enote so se s Casom (reorganizacija, decentralizacija
vodenja in odlo¢anja) in z zavedanjem zaposlenih v poslovni enoti precistili in dopolnili. S
spremljanjem dejanske porabe materialov in ¢asov izvajanja proizvodnje v preteklih letih so
bili ugotovljeni in dopolnjeni normativni materialni ter tehnoloski podatki. Poenostavitve v
tehnologiji (zmanjSanje efektivnega razpolozljivega Casa na delovnih mestih in izloCitev
fiksnih Casov nastavitev strojev) so se pokazale kot mozna alternativa natanc¢nim podatkom
tehnoloskih ¢asov in pokazale rezultate blizu dejanskim.

Z verzijo informacijskega sistema Baan IVc4 konec leta 1999 je bila v dodanemu paketu
predstavljena nova funkcionalnost planiranja proizvodnje z omejitvami (CP)™.
Funkcionalnost dopolnjuje klasicne metode planiranja (SIC, MRP, MPS) in ima vgrajen
algoritem planiranja proizvodnje z upostevanjem omejenih zmogljivosti in razpolozljivosti
materialov. Osnovna uporabljena metoda je metoda planiranja MRP II (Slika 7). S prehodom
podjetja Iskra ISD d. d. na verzijo c4 v letu 2000 je bila funkcionalnost planiranja podjetju
razpolozljiva, vendar ne izkoriS¢ena. Glede na urejenost mati¢nih podatkov in pripravljenost
(znanje in samoiniciativnost) uporabnikov smo pristopili k vzpostavljanju vzporednega
planskega okolja k proizvodnji. Grobi rezultati so razvidni v Poglavju 6.4.4, podrobnejsi pa v
prilogah na koncu naloge.

Tezave, s katerimi smo se srecali pri postavljanju plana, so bile po vsebini zelo podobne
tezavam v Iskri Kibernetiki, vendar v neprimerno manjSem obsegu. Zaradi ploske in
fleksibilne organizacije ter neposredne vkljucenosti planerja proizvodnje so se reSevali sproti,
zato so tudi rezultati plana blizu dejanskim (za pretekla obdobja). Simulacije plana dobro
sledijo spremembam in podajajo realno izvedljive plane proizvodnje. SlabSe poznavanje
vsebin o planiranju, osnov algoritmov ter gonilnih podatkov smo reSevali sproti pri
postavljanju podatkov. Povzetek klju¢nih vsebin je predstavljen v prvem delu naloge.

7 ZAKLJUCEK

Planiranje proizvodnje je povezano z materialnim ter finanéno racunovodskim poslovanjem.
Vpetost planiranja proizvodnje v poslovne funkcije zahteva od podjetij, ki se odlocajo za
planiranje proizvodnje na osnovi virov podjetja, pristop k urejanju matic¢ne baze podatkov ter
tudi k reorganizaciji podjetja.

Kljucen korak v podjetju Iskra ISD, ki je postavil temelje za uvajanje planiranja proizvodnje,
je bila reorganizacija podjetja ter posebej proizvodnje. Organizacija proizvodnje po

3% Planiranje z omejitvami ali v originalu (angl.) constraint planning - CP
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poslovnih enotah doloca odgovornost za proizvodnjo zaposlenim v poslovni enoti. Prednosti

prenosa odgovornosti neposredno na udeleZence v poslovnem procesu se kazejo v:

- neposredni vkljucenosti zaposlenih ze v fazo planiranja in priprave proizvodnje; na ta
nacin zaposleni s svojimi predlogi in oceno moznega Ze vplivajo na plan in niso samo
izvajalci ze planiranega;

- zavedanju odgovornosti za rezultate; uspeh poslovne enote se meri po poslovni enoti in
izmeni in je rezultat tudi operativnega izvajanja dela; hitrejSi bodo odzivi na dogodke v
proizvodnji, boljse rezultate je priCakovati.

Poznavanje vrste proizvodnje, ki je lastna podjetju Iskra ISD, in njenih klju¢nih lastnosti
zahteva organizacijo proizvodnje, ki omogoca ¢im hitrejsi pretok obdelovancev skozi proces
proizvodnje.

Velikoserijski proizvodnji tehnolosko podobnih izdelkov bi navidezno ustrezala produktna
razmestitev. Vendar je zaradi specifi¢nosti tehnologije livarstva in varnostnih predpisov
ustreznejSa in v tovrstni proizvodnji obiCajna razmestitev proizvodnje procesna. Med
operacijami na razli¢nih delovnih mestih nastopi transport nedokon¢ane proizvodnje, in ¢e je
delovno mesto zasedeno ali pa ga je potrebno pripraviti, ¢akanje na zacetek operacije. Za
potrebe planiranja proizvodnje z omejitvami mora tehnoloski postopek vkljucevati tudi
potrebne dodatne Case zaradi Cakanja, nastavitev in notranjega transporta. V podjetju Iskra
ISD d. d. v tehnoloskih postopkih ¢asov Cakanja ne uporabljajo. Potrebne posredne Case
proizvodnje upostevajo z zmanjSanjem osnovne razpolozljivosti delovnih mest. Oba nacina:
opredelitev vseh predvidenih posrednih ¢asov z dejavnostjo (operacijo) v tehnoloSkem
postopku ali zmanjSanje razpolozljivega ¢asa na delovnem mestu, predstavljata izhodisce za
zadovoljivo planiranje potreb po zmogljivostih.

Serijska vrsta proizvodnje vkljuCuje za narocanje dva osnovna modela: izdelavo na zalogo
in/ali sestavljanje po narocilu. Osnovna tezava proizvodnega programa podjetja Iskra ISD d.
d. je, da koncni izdelki niso namenjeni §iroki potroSnji, ampak proizvajalcem, ki te izdelke
vgrajujejo v svoje koncne izdelke. Izdelki Iskre ISD d. d. so tako namenjeni vnaprej znanim
naro¢nikom. Izdelki so enostavni, zato se ze z glavno tehnolosko operacijo litja v PE Livarna
oz. brizganjem plastike v PE Plastika doloci osnovna oblika kon¢nega izdelka. Vse nadaljnje
operacije na globalno obliko odlitka oz. brizganega dela ne vplivajo. Vplivajo samo na
posamezne robove in povrsine, ki se dodelajo. Izdelek, namenjen enemu kupcu, v zaklju¢ni
fazi ne ustreza vec zahtevam drugega kupca, ¢eprav ga morda oba uporabljata za vgradnjo v
podoben koncen izdelek.

Proizvodnja v podjetju Iskra ISD d. d. je serijska, v primerih posameznih artiklov tudi
velikoserijska, vendar kljub temu ne moremo avtomati¢no privzeti niti modela naro¢anja na
zalogo (MTS) ne modela izdelave/sestavljanja po narocilu (ATO). Celotno politiko
naro¢anja sestavljajo elementi obeh metod. Proizvodnja se planira na osnovi planirane
koli¢ine zaloge, ki mora biti razpolozljiva na dan predvidene dostave proizvodov znanemu
kupcu. Razpis proizvodnje v naprej uposteva bolj ali manj zanesljivo potrebo, v primeru
podjetja Iskra ISD d. d. posredno potrebo proizvodnje kupca.
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V podjetju Iskra ISD d. d. na uspeSnost planiranja proizvodnje z ali brez upoStevanja
omejitev zmogljivosti odloc¢ilno vpliva vzpostavitev odnosov z najvecjimi kupci. Partnerske
povezave z najve¢jimi kupci, kot sta Iskra Emeco in Iskra Mehanizmi, bodo podale
zanesljive napovedi njihovih prihodnjih potreb po konénih izdelkih. Pozitivne strani
partnerske povezave se bodo odrazale v moznostih planiranja virov podjetja Iskra ISD d. d.
kot celote: predvsem v enakomernejSi zasedenosti zmogljivosti v proizvodnji in manjsih
zalogah tako nabavljenih materialov, kot tudi kon¢nih izdelkov. Model narocanja, primeren
za vsa proizvodna podjetja, ki so dobavitelji proizvodnim podjetjem, je model pravocasne
proizvodnje (JIT). Model je v azijskem prostoru (Japonska, Koreja) osvojen in je del
filozofije. Zato tudi nacin ravnanja proizvodnje v evropski prostor ni enostavno prenosljiv. V
Evropi se je uveljavila Se posebej v avtomobilski industriji modificirana oblika modela JIT.
Predpogoji za uvedbo so predvsem tocno dolo¢ene relacije s partnerji tako na strani prodaje
kot na strani nabave ter sorazmerno tocni normativi materialov in tehnologije.

Uvedba proizvodnje JIT za celotno podjetje Iskra ISD d. d. ni primerna predvsem z vidika
izvora narocil za proizvodnjo: rednih, pogostejsih velikih naro€il ter manjsih in neplaniranih
vmesnih narocil. Za proizvodnjo izdelkov razreda A in B bi bila uvedba narocanja po metodi
poteznih listkov sprejemljiva, tudi za naroanje materialov. Opredeliti je potrebno okvire
pogostnosti naroCanja surovin pri posameznih dobaviteljih in dolociti velikost poteznih
listkov proizvodnje Kanban. Zaradi vklju¢evanja manjsih neplaniranih narocil in narocil
proizvodov C, ki imajo potrebe po enakih materialih, je potrebno v celoten sistem podatkov
vgraditi varovalko pred morebitnim primanjkljajem zalog. Dolociti je potrebno tocke
ponovnega narocanja ter ustrezne visine varnostnih zalog.

Uporaba metode naroCanja materialov po potrebi se lahko uporabi za proizvode in materiale,
ki so redkeje uporabljeni (spodnji del B in C razred). Na ta nacin si podjetje pravocasno
zagotovi potrebni material za proizvodnjo ter si ne kopi¢i nepotrebnih zalog.

Vkljucitev algoritma planiranja proizvodnje z omejitvami (MRP II) v organizacijo
proizvodnje Iskra ISD d. d. zahteva od podjetja opredelitev kriti€nih delovnih mest. V
kolik$ni meri je posamezna delovna mesta smiselno podvre¢i vmesnemu preverjanju v
povratni zanki MRP II, je razvidno iz simulacije in izdelanega plana. Vkljucitev delovnih
mest, za katera razpolagamo s pribliznimi podatki ter tudi podatki operacij, ki se izvajajo na
njih, niso to¢ni, ni smiselna. Natan¢nost rezultatov planiranja omejenih zmogljivosti lahko
pricakujemo le v mejah natan¢nosti izhodis¢nih podatkov planiranja.

Model planiranja podjetja ne more biti privzet sploSen model planiranja. Vsako podjetje ima
tako kot v primeru podjetja Iskra ISD svoje glavne znalilnosti: organizacijo — razmestitev
proizvodnje, vrsto izdelkov (struktura, glavni kupci, standardizacija) in organizacijo
odgovornosti, pooblastil in ravnanja proizvodnje. Sele analiza znagilnosti ter splet
posameznih elementov lahko privedeta do izdelave primernega modela za planiranje
proizvodnje.

92



Uvajanje planiranja v podjetju vpliva na vse poslovne funkcije. Informacijski sistem ni
namenjen samo obcCasnemu zbiranju podatkov, temvec je povezava med posameznimi
sluzbami. Pomembno je, da se vsi zaposleni, ne samo neposredno v planu proizvodnje,
zavedajo, kakSen vpliv imajo na materialne in denarne tokove v podjetju. V podjetju
postavljena nova formalna organizacija mora postati ziva ter dvigovati kulturo v organizaciji.
Spodbujati mora odgovornost vseh zaposlenih pri njihovem dnevnem ravnanju. Vsak
zaposlen mora skrbeti za tocnost in pravocasnost podatkov, ki jih s pomocjo informacijskega
sistema predaja ostalim zaposlenim. Tako kot se spreminjajo trg in proizvodi, tako se mora
prilagajati tudi podjetje z vso svojo organizacijo in dejavnostjo. Klju¢na pri tem sta razvoj in
proizvodnja, glavne informacije pa ¢rpata iz prodaje in nabave.

Pri uvajanju planiranja proizvodnje se postavlja vpraSanje, ali je za doloceno podjetje sploh
smiselno. Odgovor je pozitiven. Zato pa je pred zacetkom potrebno analizirati, kakSna je
organizacija in kultura podjetja, ter dolociti cilje, ki jih Zelimo z uvedbo planiranja
proizvodnje doseci. Noben kompleksen sistem, tudi planiranje proizvodnje, ne odpravlja
notranjih teZzav organizacije in napak v podatkih.

Vzpostavitev enotnega sistema planiranja prinasa proizvodnemu podjetju usklajen plan med
posameznimi oddelki. Prav tako podaja kratkorocno enotne plane v logistiki: nabavi zaradi
potreb proizvodnje, proizvodnji zaradi planirane prodaje, skladiS¢u zaradi toka materiala,
prodaji zaradi prostih zmogljivosti. Ce je ravnanje posamezne poslovne funkcije vodeno
usklajeno z ostalimi sluzbami in s skupnim ciljem boljSega poslovanja podjetja, potem do
ve¢jih razhajanj v planu ne prihaja. Omejeno spreminjanje glavnega plana proizvodnje z
dogovorom med oddelki ne pomeni omejevanja dinamike poslovanja podjetja, zahteva pa od
zaposlenih medsebojni dogovor. Izdelan plan proizvodnje podjetja pri spremembah ne
omejuje. Nasprotno, zaradi centralno povezanega plana, ki je nadrejen osnovnim poslovnim
funkcijam in neposredno ne vpliva na materialne tokove v logistiki, je mogoce izdelati
alternativne plane, jih oceniti s posameznih stalis¢, uskladiti in Sele nato prenesti v glavni
plan proizvodnje. Pri tem pa ponovno nastopi kljuéno vprasanje: v koliksni meri je
oblikovana organizacija podjetja dinamicna ter so se vodje oddelkov in klju¢ni uporabniki
sposobni hitro odzvati na spremembe iz okolice podjetja ter znotraj podjetja uskladiti med
seboj nove plane.
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9 SLOVAR TUJIH IZRAZOV IN OKRAJSAV

assemble to order (ATO) — sestavljanje po narocilu

available to promise (ATP) — razpoloZzljivo za dobavo

bill of material (BOM) — kosovnica materiala

computer numeric control machine (CNC) — racunalnisko numeri¢no krmiljen stroj
critical requirements planning (CRP) — podrobno planiranje zmogljivosti
computer-aided design (CAD) — racunalnisko podprto konstruiranje

engineering to order (ETO) — inzeniring po narocilu (projekt)

enterprise resource planning (ERP) — planiranje virov podjetja

flexible manufacturing system (FMS) - prilagodljiv proizvodni sistem

information technology (IT) — informacijska tehnologija

just-in-time production (JIT) — proizvodnja ob pravem ¢asu oz. proizvodnja brez zalog
make to order (MTO) — proizvodnja po narocilu

make to stock (MTS) — proizvodnja na zalogo

master production schedule (MPS) — glavni plan proizvodnje

manufacturing resource planning (MRP II) — planiranje virov podjetja

material requirement planning (MRP) — planiranje potreb po materialih

routing (ROU) — tehnoloski postopek

rough-cut capacity planning (RCCP) — grobo planiranje zmogljivosti

shop floor control (SFC) — operativna proizvodnja, proizvodnja (izvajanje, nadzor in
terminiranje operacij)

statistical inventory control (SIC) — statisticna kontrola zalog

supply chain management (SCM) — ravnanje oskrbovalne verige

work in process (WIP) — proizvodnja v teku, nedokon¢ana proizvodnja

3! Iskra ZORIN — Zavod za organizacijo in informatiko, o.sub.o., Kranj
32 BII - Biro za industrijski inZeniring, b.o., Ljubljana
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I. ABC analiza proizvodov

Podrobni podatki' za izradun in rezultati ABC analize proizvodov.

Za analizo je bil uporabljen kriterij pokritja izdelka, izracunan po formuli:

Vrednost —_ lzdane kolic¢ine % Prodajna Lastna cena
razlike - iz zaloge cena (stroskovna)

DeleZ v skupni Kumulativni delez RAZRED

Zaporedije ARTIKEL Koli¢ina Prodajna cena Lastna cena Vrednost razlike vrednosti (%) vrednosti SKUPINA
(i) A B C D=A*(B-C) F=E/D*100 G=F(i)+ F(i-1)
1 ++++80912067 220,893 269.47 193.9013 16,692,596.85 40.0238 A
2 ++++50295067 46,088 622.80 359.9702 12,113,299.82 29.0440 69.0678 A
3 ++++50294067 161,805 374.47 345.1502 4,744,090.24 11.3749 80.4426 B
4 ++++80927067 71,853 105.81 70.7182 2,521,451.11 6.0457 86.4883 B
5 ++++80926067 72,854 101.35 75.2767 1,899,544.20 4.5545 91.0428 B
6 ++++31247069 19,922 155.93 121.4989 685,936.37 1.6447 92.6875 B
7 ++++31239069 3,006 328.46 169.1808 478,793.28 1.1480 93.8355 B
8 ++++31280069 9,690 190.21 152.3192 367,161.85 0.8803 94.7159 B
9 ++++31275069 11,457 111.61 83.0022 327,759.56 0.7859 95.5017 C
10 ++++31232069 3,073 173.04 80.6910 283,788.48 0.6804 96.1822 C
11 ++++30724382 10,617 102.28 76.6431 272,186.97 0.6526 96.8348 C
12 ++++06999382 3,042 456.82 380.1884 233,113.33 0.5589 97.3937 C
13 ++++81418069 8,653 280.59 257.2857 201,652.11 0.4835 97.8772 C
14 ++++31284069 4,653 241.76 199.8246 195,125.42 0.4679 98.3451 C
15 ++++17345382 14,454 24.35 15.9284 121,725.81 0.2919 98.6369 C
16 ++++14806382 13,955 27.54 19.2696 115,413.43 0.2767 98.9137 C
17 ++++04462382 1,054 264.76 188.9831 79,868.85 0.1915 99.1052 C
18 ++++23281382 3,900 55.37 36.0486 75,353.46 0.1807 99.2858 C
19 ++++05171382 1,925 84.99 54.0532 59,553.34 0.1428 99.4286 C
20 ++++5103000 1,608 266.93 232.2307 55,796.47 0.1338 99.5624 C
21 ++++08257382 9,864 49.82 44.4016 53,447.10 0.1281 99.6906 C
22 ++++90102381 614 132.91 49.9427 50,941.92 0.1221 99.8127 C
23 ++++16633382 1,105 214.69 188.9190 28,476.96 0.0683 99.8810 C
24 ++++31094069 196 537.75 418.8219 23,309.91 0.0559 99.9369 C
25 ++++07753382 490 320.35 281.7500 18,914.00 0.0454 99.9822 C
26 ++++73231339 9,651 114.64 114.1787 4,452.01 0.0107 99.9929 C
27 ++++73241339 6,430 114.64 114.1787 2,966.16 0.0071 100.0000 C
SKUPAJ: 712,852 Skupna vrednost E = 41,706,718.99

! Zaradi poslovne tajne je del identifikacijske oznake artikla zakrit.
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II.  IzhodiS¢ni podatki za planiranje

1. Zanamen planiranja sta odprti dve planski Sifti:

»000« kot glavni plan in prenosljiv v proizvodnjo. Je drsni plan s frekvenco drsenja 28 dni.

Date :06-09-01 [07:28] PLAN CODES (DETAILED) Page : 1
IRP PLAN (Iskra ISD d.d.) Company : 018
Plan Code : 000

Description : DEJANSKI PLAN PODJETJA - DRSNI

Linked to ERP Plan Code

Description :

Plan Start Date :13-08-01

Plan Finish Date : 01-06-04

Plan Status : Open

Rolling Plan :Yes

Reference Date :19-08-01

Rolling Frequency [dy]: 28

Work Center Group :No

Multi-Site :No

Maximum Plan Levels : 9

Forecast Period Length [dy]: 1

Minimum Days for Forecast 1999

Aggregate Quotations :No

Minimum Success Percentage : 0,00

Backward Forecast Consumption [dy]: 0
Forward Forecast Consumption [dy]: 0
Cost Price Calculation Code 1 1SC
Sales Price Calculation Code  : IPR

»100« kot plan proizvodnje in je letni plan z mese¢nimi obdobyji. Plan proizvodnje je fiksen.

Date :06-09-01 [07:28] PLAN CODES (DETAILED) Page : 1
IRP PLAN (Iskra ISD d.d.) Company : 018
Plan Code 1100

Description 12001 LETNI PLAN PODJETIJA - FIK

Linked to ERP Plan Code

Description :

Plan Start Date :01-01-01

Plan Finish Date :31-12-01

Plan Status : Open

Rolling Plan :No

Reference Date :

Rolling Frequency [dy]: 0

Work Center Group :No

Multi-Site :No

Maximum Plan Levels : 9

Forecast Period Length [dy]: 1

Minimum Days for Forecast 1999

Aggregate Quotations :No

Minimum Success Percentage : 0,00

Backward Forecast Consumption [dy]: 0
Forward Forecast Consumption [dy]: 0
Cost Price Calculation Code 1 1SC
Sales Price Calculation Code  : 1PR
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2. Ocenjene stroskovne cene

Iz podrobnih podatkov sta razvidni kalkulaciji lastne stroSkovne in planirane prodajne cene.
1SC — planska kalkulacija lastne cene za 1. 2001; enaka je veljavni stroSkovni ceni
1PR — kalkulacija prodajne cene za 1. 2001, ki predvideva povprecen 20 % prispevek za kritje

3. Artikli - proizvodi preneseni v plansko okolje kot planski artikli

Pomembnejsi glavni proizvodi, ki so bili z analizo ABC (Priloga I) razvrS¢eni v razreda A in
B ter dodatno Se prvi Stirje proizvodi razreda C.

ﬂDisplay Browser - Plan ltems M= B
Eile  Options  Help
gl a| W] (|r|n]| 2
=
Date = B2-99-81 [11:45] PLAN ITEHS Page =
IRP PLAN (Iskra ISD d.d.) Company
Plan Code: 888 DEJANSKI PLAH PODJETJA - DRSHI
Plan Level: 9
Plan Item | Cont. Search Key Plan Item Type | Unit Plan Unit | Ph.
Ho .
++++ 06999382 TEKAC PUHALA TEKAC PUHALA MPS Item kos PE3 POSLOUMA EHDTA LIUA a
++++30724382 CEU SESALNA OGRODJE E74 MPS Item kos PE3 POSLOUNA EHDTA LIUA a
++++31232069 STEHA LEZAJNA STEHA LEZAJNA MPS Item kos PE3 POSLOUNA ENOTA LIUA a
++++31239069 OHISJE OHISJE HPS Item kos PE3 POSLOUNA EHOTA LIUA a
++++ 31247 069 STEHR STEHA MPS Item kos PE3 POSLOUNA EHDTA LIUA a
++++31275069 STENA STENA HMPS Item kos PE3 POSLOUNA ENOTA LIVA a
++++31280069 PODHOZ.JE PODHOZ.JE HPS Item kos PE3 POSLOUNA EHOTA LIUA a
++++50294000 MAGHET T3 MAGHET T3 MPS Item kos PE3 POSLOUNA EHDTA LIUA a
++++5 0294067 MAGHET T3 MAGHET T3 MPS Item kos PE3 POSLOUNA EHDTA LIUA a
++++50295000 MAGHNET T3-L MAGHNET T3-L HMPS Item kos PE3 POSLOUNA ENOTA LIVA a
++++58295067 HAGHET T3 - L HAGHET T3 - L HPS Item kos PE3 POSLOUNA EHOTA LIUA a
++++80912067 OGRODJE STEUCA OGRODJE STEVCA MPS Item kos PE3 POSLOUNA EHDTA LIUA a
++++80926 067 OGROD.JE E7h4 0GROD.JE E74 HMPS Item kos PE3 POSLOUNA ENOTA LIVA a
++++80927 067 OGRODJE E7h L 0GROD.JE E74 HMPS Item kos PE3 POSLOUNA ENOTA LIUA a
1
« [t
| Page 1

4. Planska enota: podatki planske enote, povezana planska delovna mesta

Poslovna enota je opredeljena kot samostojna planska enota. Algoritem izracuna plana
uposteva omejene zmogljivosti na delovnih mestih, ki pripadajo planski enoti.

File Edit

Order

B2 cprpu1101m000 : Maintain Plan Units [018]
ifa] iy Dptions

Tools

Help

ala|z| nimihlmﬂ I G R e e

Plar Uit

Description
Flanning i ethod
Phase Mumber

PE3

;PI]SLI]UHFI ENOTA LIUARNA

jwork Load Control :j

Delovna mesta, povezana s plansko enoto.



Izhodiscni podatki za planiranje Priloga Il - 3

B2 cprpu1120m000 : Maintain Work Centers by Plan Unit/Plan Level [018]
File Edit Group ‘Workfiow Options  Order Tools Special Help

ald|z| o &l alw] <] i« T
Plan Lewvel rﬁ

Plan Unit PE3  POSLOUHA EHOTA LIVARHA

STROJNA OBDELAVA ﬂ
RAZIGLANJE

STISKALHIGA

TOPLOTHA OBDELAUA

=~I| W] 5] & £
m| | W ma =
%8| = N =
o
o
=
o

7089 MONTAZA ENOSTAUNA
|8l]2 LIVARNA DD 2T

2]
=
wm

LIVARNA DO 5T

Il
L«

5. Podatki planskih delovnih mest.

Kljuéne opredelitve delovnih mest so dolocene s podatki:

- omejeno (Constraint); da — algoritem uposSteva plansko DM kot kriterij preverjanja
prostih zmogljivosti v povratni zanki MRP II;

- faktor u€inkovitosti (Efficiency factor); vrednost enaka 100 % pomeni, da so tehnoloski
¢asi natancni in vkljucujejo tudi Case priprave. Vrednosti 75 % upoStevajo fiksne Case
nastavitev strojev in menjave orodij, ki niso zajeti v tehnoloskih ¢asih.

Date :02-09-01[11:51] WORK CENTER PLANNING DATA (DETAILED) Page : 1
IRP PLAN (Iskra ISD d.d.) Company : 018

Work Center: 352 RAZIGLANJE

Work Center Type : Normal Work Center
Constraint :No

Minimum Utilization [%]: 0,00

Basic Capacity [h]: 8,00

Basic Number of Shifts [h]: 1

Basic Number of Resources [h] : 2,00
Parent Work Center

Calendar Provider

Efficiency Factor [%]: 100,00

Overtime Cost : 0,0000 SIT

Production Cost : 0,0000 SIT

Shift Cost : 0,0000 SIT

Resource Unit Cost : 0,0000 SIT

Date :02-09-01[11:51] WORK CENTER PLANNING DATA (DETAILED) Page : 1
IRP PLAN (Iskra ISD d.d.) Company : 018

Work Center: 805 LIVARNA DO 5T

Work Center Type : Normal Work Center
Constraint :Yes

Minimum Utilization [%]: 0,00

Basic Capacity [h]: 8,00

Basic Number of Shifts [h] : 3

Basic Number of Resources [h] : 5,00
Parent Work Center

Calendar Provider
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Efficiency Factor [%]: 75,00

Overtime Cost : 0,0000 SIT
Production Cost 0,0000 SIT
Shift Cost 0,0000 SIT
Resource Unit Cost 0,0000 SIT

6. Prioritete prerazporejanja v algoritmu planiranja z omejitvami

ﬂcpwlc2101 m000 : Maintain Work Load Control Parameters [018] [_[Olix]

File Edit Group  workflow  Options
ald|a| o]

Flar Code aga

Flan Lewvel I_'El
Flat Lrit IPE3

Order SReciE
A I R e e e e

DEJANSKI PLAN PODJETJA - DRSHI

Tools Help

POSLOUNA EMOTA LIVARHA

fes—
o |
[Production Volume _-_I
Faorward Planning Rule | _-_J

Consider Material Costs

Backward Planning

Forward Planning

Backward Planning Rule

Consider Production Cogts

Congider [bem Priority

Capacity Canzumption bazed aon

[Total capacity j

| | first |

7. Podatki velikosti narocil glede na obdobje IV/2000

Prikazana analiza prodaje Cetrtega kvartala 1. 2000 je bila izhodiS¢e za grobo oceno velikosti

naro¢il v odvisnosti od Stevila nalogov oz. pogostosti naro¢anja.

KUMULATIVNO IZDANA ZALOGA OPCIJA STEVILA NALOGOV IN VELIKOSTI NAROCILA
4. Kvartal 2000 Leto 2000 mesecni kvartalno polletni letni
ARTIKEL Koli¢ina Koli¢ina
++++80912067 220,893 886,090 73,841 (221,522) (443,045) (886,090)
++++50295067 46,088 104,051 8,671 (26,013) (52,026) (104,051)
++++50294067 161,805 739,343 61,612 (184,836) (369,672) (739,343)
++++80927067 71,853 309,066 25,756 77,267 (154,533) (309,066)
++++80926067 72,854 562,047 46,837 (14,0512) (281,024) (562,047)
++++31247069 19,922 72,981 6,082 18,245 (36,491) (72,981)
++++31239069 3,006 12,401 (1,033) 3,100 6,201 (12,401)
++++31280069 9,690 21,546 (1,795) 5,387 10,773 (21,546)
++++31275069 11,457 46,407 3,867 11,602 (23,204) (46,407)
++++31232069 3,073 12,781 (1,065) 3,195 6,391 (12,781)
++++30724382 10,617 10,617 (885) (2,654) 5,309 10,617
++++06999382 3,042 3,042 (254) (761) (1,521) 3,042
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1. Dolocitev potreb plana proizvodnje

Simulacija plana proizvodnje (plan »100«)

Potrebe so bile doloCene iz podatkov pretekle prodaje. V planu so uposStevani samo
proizvodi, ki so del standardnih, ponovljivih naro€il in se v proizvodnji ponavljajo.

PLAN PROIZVODNJE (3ifra plana 100)
RAZPOREDITEV POTREB PO OBDOBJIH
9 10 11 12 13
Zaporedje ARTIKEL do 09.09.2001 |do 07.10.2001 |do 04.11.2001 |do 02.12.2001 |do 31.12.2001
1 ++++80912067 75,000 75,000 75,000 75,000
2 ++++50295067 8,700 8,700 8,700 8,700
3 ++++50294067 62,000 62,000 62,000 62,000
4 ++++80927067 26,000 26,000 26,000 26,000
5 ++++80926067 47,000 47,000 47,000 47,000
6 ++++31247069 19,000 19,000
7 ++++31239069 6,500
8 ++++31280069 6,000
9 ++++31275069 12,000
10 ++++31232069 6,500
11 ++++30724382 5,300 5,300
12 ++++06999382 3,100
2. Rezultati plana proizvodnje glede na predvidene potrebe
Legenda:

1 — Napoved potreb (Demand Forecast )
2 — Dodatne potrebe (Extra Demand)
3 — Odvisne potrebe (Exploded demand)

4 — Planirani prevzemi (Planned Receipts)
5 — Plan zalog (Inventory Plan)
6 — Projektirana zaloga (Projected Inventory)
7 — Razpolozljive koli¢ine za obljubo (Available to Promise)
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Date :04-09-01[17:25]
IRP PLAN (Iskra ISD d.d.)

MASTER PRODUCTION SCHEDULE (COMPRESSED) ITS

Company

1 018

Page

1

Plan Code
Plan Level

1100

9

MPS Data 1 = Demand Forecast

MPS Data 4 = Planned Receipts

MPS Data 7 = Available to Promise

MPS Data 2 = Extra Demand MPS Data 5 = Inventory Plan MPS Data 8 =

MPS Data 3 = Exploded Demand MPS Data 6 = Projected Inventory

Per. End Dt MPS Data1 MPSData2 MPSData3 MPSData4 MPSData5 MPSData6 MPSData7 MPS Data8

Demand Fore Extra Deman Exploded De Planned Rec Inventory P Projected | Available t

Plan Item s ++++06999382  TEKAC PUHALA Container
09-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
07-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
04-11-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
02-12-01 3,100.00 0.00 0.00 3,100.00 0.00 0.00 3,100.00 0.00
31-12-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Plan Item 1 ++++30724382 CEV SESALNA Container
09-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
07-10-01 5,300.00 0.00 0.00 5,300.00 0.00 0.00 5,300.00 0.00
04-11-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
02-12-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
31-12-01 5,300.00 0.00 0.00 5,300.00 0.00 0.00 5,300.00 0.00
Plan Item 1 ++++31232069  STENA LE®AJINA Container
09-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
07-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
04-11-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
02-12-01 6,500.00 0.00 0.00 6,500.00 0.00 0.00 6,500.00 0.00
31-12-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Plan ltem D ++++31239069  OHIGJE Container
09-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
07-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
04-11-01 6,500.00 0.00 0.00 6,500.00 0.00 0.00 6,500.00 0.00
02-12-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
31-12-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Plan ltem D ++++31247069  STENA Container
09-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
07-10-01 19,000.00 0.00 0.00 19,000.00 0.00 0.00 19,000.00 0.00
04-11-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
02-12-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
31-12-01 19,000.00 0.00 0.00 19,000.00 0.00 0.00 19,000.00 0.00
Plan ltem D ++++31275069  STENA Container
09-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
07-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
04-11-01 12,000.00 0.00 0.00 12,000.00 0.00 0.00 12,000.00 0.00
02-12-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
31-12-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Plan ltem 1 ++++31280069 PODNO®JE Container
09-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
07-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
04-11-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
02-12-01 6,000.00 0.00 0.00 6,000.00 0.00 0.00 6,000.00 0.00
31-12-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00



Simulacija plana proizvodnje
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Per. End Dt MPS Data 1 MPS Data2 MPSData3 MPSData4 MPSData5 MPSData6 MPSData7 MPS Data8
Demand Fore Extra Deman Exploded De  Planned Rec _Inventory P Projected | Available t
Plan ltem 1 ++++50294067 MAGNET T3 Container
09-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
07-10-01 62,000.00 0.00 0.00 62,000.00 0.00 0.00 62,000.00 0.00
04-11-01 62,000.00 0.00 0.00 62,000.00 0.00 0.00 62,000.00 0.00
02-12-01 62,000.00 0.00 0.00 62,000.00 0.00 0.00 62,000.00 0.00
31-12-01 62,000.00 0.00 0.00 62,000.00 0.00 0.00 62,000.00 0.00
Plan Item 1 ++++50295067 MAGNET T3 -L Container
09-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
07-10-01 8,700.00 0.00 0.00 8,700.00 0.00 0.00 8,700.00 0.00
04-11-01 8,700.00 0.00 0.00 8,700.00 0.00 0.00 8,700.00 0.00
02-12-01 8,700.00 0.00 0.00 8,700.00 0.00 0.00 8,700.00 0.00
31-12-01 8,700.00 0.00 0.00 8,700.00 0.00 0.00 8,700.00 0.00
Plan Item 1 ++++80912067 OGRODJE ©TEVCA Container
09-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
07-10-01 75,000.00 0.00 0.00 75,000.00 0.00 0.00 75,000.00 0.00
04-11-01 75,000.00 0.00 0.00 75,000.00 0.00 0.00 75,000.00 0.00
02-12-01 75,000.00 0.00 0.00 75,000.00 0.00 0.00 75,000.00 0.00
31-12-01 75,000.00 0.00 0.00 75,000.00 0.00 0.00 75,000.00 0.00
Plan Item : ++++80926067 OGRODJE E74 Container
09-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
07-10-01 47,000.00 0.00 0.00 47,000.00 0.00 0.00 47,000.00 0.00
04-11-01 47,000.00 0.00 0.00 47,000.00 0.00 0.00 47,000.00 0.00
02-12-01 47,000.00 0.00 0.00 47,000.00 0.00 0.00 47,000.00 0.00
31-12-01 47,000.00 0.00 0.00 47,000.00 0.00 0.00 47,000.00 0.00
Plan Item 1 ++++80927067 OGRODJE E74 L Container
09-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
07-10-01 26,000.00 0.00 0.00 26,000.00 0.00 0.00 26,000.00 0.00
04-11-01 26,000.00 0.00 0.00 26,000.00 0.00 0.00 26,000.00 0.00
02-12-01 26,000.00 0.00 0.00 26,000.00 0.00 0.00 26,000.00 0.00
31-12-01 26,000.00 0.00 0.00 26,000.00 0.00 0.00 26,000.00 0.00
3. Grobe potrebe po materialih in zmogljivostih za najpomembnejsi proizvod
Zbrani podatki za najpomembnejsi artikel Ogrodje Stevca (++++80912067)
Date :04-09-01 [17:49] ROUGH MATERIAL REQUIREMENTS Page 1
IRP PLAN (Iskra ISD d.d.) Company : 018
Plan Code: 100 2001 LETNI PLAN PODJETJA - FIK
Plan Level: 9
Period Start Finish Plan Required Item Req. Period Start Finish Quantity
Number Date Date Item Cnt. Req. Date Date Required
Plan Item/Container: ++++80912067 = OGRODJE ©TEVCA /
12 05-11-01 02-12-01 No ++++0167700( 1 08-10-01 04-11-01 693.75
12 05-11-01 02-12-01 No ++++0167700( 12 05-11-01 02-12-01 693.75
12 05-11-01 02-12-01 No ++++90000067 1 08-10-01 04-11-01 11,925.00
12 05-11-01 02-12-01 No ++++90000067 12 05-11-01 02-12-01 11,925.00
13 03-12-01 31-12-01 No ++++0167700( 12 05-11-01 02-12-01 676.83
13 03-12-01 31-12-01 No ++++0167700( 13 03-12-01 31-12-01 710.67
13 03-12-01 31-12-01 No ++++90000067 12 05-11-01 02-12-01 11,634.15
13 03-12-01 31-12-01 No ++++90000067 13 03-12-01 31-12-01 12,215.85
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Date :04-09-01[17:55] ROUGH CAPACITY REQUIREMENTS BY WORK CENTER Page : 1
IRP PLAN (Iskra ISD d.d.) Company : 018

Plan Code: 100 2001 LETNI PLAN PODJETJA - FIK

Plan Level: 9
Period Start Finish Plan ltem Cnt. Originating Start Finish Capacity
Number Date Date Period Date Date Required

Work Center: 352 RAZIGLANJE

11 08-10-01 04-11-01 ++++80912067 12 05-11-01 02-12-01 116.25
12 05-11-01 02-12-01 ++++80912067 12 05-11-01 02-12-01 116.25
12 05-11-01 02-12-01 ++++80912067 13 03-12-01 31-12-01 113.42
13 03-12-01 31-12-01 ++++80912067 13 03-12-01 31-12-01 119.09
465.00
Work Center: 805 LIVARNA DO 5T

11 08-10-01 04-11-01 ++++80912067 12 05-11-01 02-12-01 408.75
12 05-11-01 02-12-01 ++++80912067 12 05-11-01 02-12-01 408.75
12 05-11-01 02-12-01 ++++80912067 13 03-12-01 31-12-01 401.58
13 03-12-01 31-12-01 ++++80912067 13 03-12-01 31-12-01 415.92
1,635.00

4. Podrobni podatki grobih potreb po materialih

Prikaz grobih potreb po materialih za plan proizvodnje za vse planirane potrebe. Rezultat
vsebuje vse materiale, ki se nahajajo v kosovnicah kriti¢nih materialov.

Date :04-09-01 [17:40] ROUGH MATERIAL REQUIREMENTS Page o1
IRP PLAN (Iskra ISD d.d.) Company : 018

Plan Code: 100 2001 LETNI PLAN PODJETJA - FIK
Plan Level: 9

Start Finish Plan Required Item Req. Period Start Finish Quantity
Number Date Date Iltem Cnt. Req. Date Date Required
Plan Item/Container: ++++06999382  TEKAC PUHALA /
12 05-11-01 02-12-01 No ++++0167700C 11 08-10-01 04-11-01 52.70
12 05-11-01 02-12-01 No ++++0167700C 12 05-11-01 02-12-01 52.70
12 05-11-01 02-12-01 No ++++90000067 11 08-10-01 04-11-01 608.22
12 05-11-01 02-12-01 No ++++90000067 12 05-11-01 02-12-01 608.22
12 05-11-01 02-12-01 No ++++90001067 11 08-10-01 04-11-01 431.99
12 05-11-01 02-12-01 No ++++90001067 12 05-11-01 02-12-01 431.99
Plan Item/Container: ++++30724382  CEV SESALNA /
13 03-12-01 31-12-01 No ++++0167700C 12 05-11-01 02-12-01 33.09
13 03-12-01 31-12-01 No ++++0167700C 13 03-12-01 31-12-01 34.75
13 03-12-01 31-12-01 No ++++90000067 12 05-11-01 02-12-01 146.07
13 03-12-01 31-12-01 No ++++90000067 13 03-12-01 31-12-01 153.38
13 03-12-01 31-12-01 No ++++9000100C 12 05-11-01 02-12-01 99.28
13 03-12-01 31-12-01 No ++++9000100(C 13 03-12-01 31-12-01 104.24
Plan Item/Container: ++++31232069  STENA LE®AJNA /
12 05-11-01 02-12-01 No ++++0167700( 1 08-10-01 04-11-01 27.30
12 05-11-01 02-12-01 No ++++0167700C 12 05-11-01 02-12-01 27.30
12 05-11-01 02-12-01 No ++++90000067 11 08-10-01 04-11-01 443.63
12 05-11-01 02-12-01 No ++++90000067 12 05-11-01 02-12-01 443.63
Plan Item/Container: ++++31247069  STENA /
13 03-12-01 31-12-01 No ++++0167700C 12 05-11-01 02-12-01 78.78
13 03-12-01 31-12-01 No ++++0167700C 13 03-12-01 31-12-01 82.72
13 03-12-01 31-12-01 No ++++90000067 12 05-11-01 02-12-01 1,642.34
13 03-12-01 31-12-01 No ++++90000067 13 03-12-01 31-12-01 1,724.46
Plan Item/Container: ++++31280069  PODNO®JE /
12 05-11-01 02-12-01 No ++++0167700C 11 08-10-01 04-11-01 47.10
12 05-11-01 02-12-01 No ++++0167700C 12 05-11-01 02-12-01 47.10
12 05-11-01 02-12-01 No ++++90000067 11 08-10-01 04-11-01 745.80
12 05-11-01 02-12-01 No ++++90000067 12 05-11-01 02-12-01 745.80
Plan Item/Container: ++++50294067  MAGNET T3 /
12 05-11-01 02-12-01 No ++++5010600C 11 08-10-01 04-11-01 62,000.00
12 05-11-01 02-12-01 No ++++5010600C 12 05-11-01 02-12-01 62,000.00
12 05-11-01 02-12-01 No ++++9000100C 11 08-10-01 04-11-01 1,023.00
12 05-11-01 02-12-01 No ++++9000100C 12 05-11-01 02-12-01 1,023.00
13 03-12-01 31-12-01 No ++++5010600C 12 05-11-01 02-12-01 60,487.80
13 03-12-01 31-12-01 No ++++5010600C 13 03-12-01 31-12-01 63,512.20
13 03-12-01 31-12-01 No ++++9000100(C 12 05-11-01 02-12-01 998.05
13 03-12-01 31-12-01 No ++++9000100C 13 03-12-01 31-12-01 1,047.95
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Start Finish Plan Required Item Req. Period Start Finish Quantity
Number Date Date Item Cnt. Reg. Date Date Required
Plan Item/Container: ++++50295067 MAGNET T3 - L /
12 05-11-01 02-12-01 No ++++5013900( 11 08-10-01 04-11-01 8,700.00
12 05-11-01 02-12-01 No ++++5013900( 12 05-11-01 02-12-01 8,700.00
12 05-11-01 02-12-01 No ++++90001067 1 08-10-01 04-11-01 143.55
12 05-11-01 02-12-01 No ++++90001067 12 05-11-01 02-12-01 143.55
13 03-12-01 31-12-01 No ++++5013900( 12 05-11-01 02-12-01 8,487.80
13 03-12-01 31-12-01 No ++++5013900( 13 03-12-01 31-12-01 8,912.20
13 03-12-01 31-12-01 No ++++90001067 12 05-11-01 02-12-01 140.05
13 03-12-01 31-12-01 No ++++90001067 13 03-12-01 31-12-01 147.05
Plan Item/Container: ++++80912067 OGRODJE ©TEVCA /
12 05-11-01 02-12-01 No ++++0167700( 11 08-10-01 04-11-01 693.75
12 05-11-01 02-12-01 No ++++0167700( 12 05-11-01 02-12-01 693.75
12 05-11-01 02-12-01 No ++++90000067 11 08-10-01 04-11-01 11,925.00
12 05-11-01 02-12-01 No ++++90000067 12 05-11-01 02-12-01 11,925.00
13 03-12-01 31-12-01 No ++++0167700( 12 05-11-01 02-12-01 676.83
13 03-12-01 31-12-01 No ++++0167700( 13 03-12-01 31-12-01 710.67
13 03-12-01 31-12-01 No ++++90000067 12 05-11-01 02-12-01 11,634.15
13 03-12-01 31-12-01 No ++++90000067 13 03-12-01 31-12-01 12,215.85
Plan Item/Container: ++++80926067 = OGRODJE E74 /
12 05-11-01 02-12-01 No ++++0167700C 11 08-10-01 04-11-01 162.15
12 05-11-01 02-12-01 No ++++0167700( 12 05-11-01 02-12-01 162.15
12 05-11-01 02-12-01 No ++++90000067 11 08-10-01 04-11-01 2,288.90
12 05-11-01 02-12-01 No ++++90000067 12 05-11-01 02-12-01 2,288.90
13 03-12-01 31-12-01 No ++++0167700( 12 05-11-01 02-12-01 158.20
13 03-12-01 31-12-01 No ++++0167700( 13 03-12-01 31-12-01 166.10
13 03-12-01 31-12-01 No ++++90000067 12 05-11-01 02-12-01 2,233.07
13 03-12-01 31-12-01 No ++++90000067 13 03-12-01 31-12-01 2,344.73
Plan Item/Container: ++++80927067  OGRODJE E74 L /
12 05-11-01 02-12-01 No ++++0167700( 1 08-10-01 04-11-01 80.60
12 05-11-01 02-12-01 No ++++0167700( 12 05-11-01 02-12-01 80.60
12 05-11-01 02-12-01 No ++++90000067 11 08-10-01 04-11-01 1,228.50
12 05-11-01 02-12-01 No ++++90000067 12 05-11-01 02-12-01 1,228.50
13 03-12-01 31-12-01 No ++++0167700( 12 05-11-01 02-12-01 78.63
13 03-12-01 31-12-01 No ++++0167700( 13 03-12-01 31-12-01 82.57
13 03-12-01 31-12-01 No ++++90000067 12 05-11-01 02-12-01 1,198.54
13 03-12-01 31-12-01 No ++++90000067 13 03-12-01 31-12-01 1,258.46

5. Podrobni podatki grobih potreb po zmogljivostih po proizvodih

Prikaz grobih potreb zmogljivosti za plan proizvodnje za vse planirane potrebe. Rezultat
vsebuje podatke zasedb zmogljivosti na kriticnih delovnih mestih. Rezultati so zbrani po
izvorih, t. j. glavnih proizvodih.

Date :04-09-01 [17:44] ROUGH CAPACITY REQUIREMENTS Page : 1
IRP PLAN (Iskra ISD d.d.) Company : 018

Plan Code: 100 2001 LETNI PLAN PODJETJA - FIK
Plan Level: 9

Period Start Finish Work Center Originating Start Finish Capacity
Number Date Date Period Date Date Required
Plan ltem/Container: ++++06999382  TEKAC PUHALA /
11 08-10-01 04-11-01 352 RAZIGLANJE 12 05-11-01 02-12-01 7.91
11 08-10-01 04-11-01 805 LIVARNA DO 5T 12 05-11-01 02-12-01 21.08
12 05-11-01 02-12-01 352 RAZIGLANJE 12 05-11-01 02-12-01 7.91
12 05-11-01 02-12-01 805 LIVARNA DO 5T 12 05-11-01 02-12-01 21.08
Plan Item/Container: ++++30724382  CEV SESALNA /
12 05-11-01 02-12-01 352 RAZIGLANJE 13 03-12-01 31-12-01 8.02
12 05-11-01 02-12-01 805 LIVARNA DO 5T 13 03-12-01 31-12-01 15.88
13 03-12-01 31-12-01 352 RAZIGLANJE 13 03-12-01 31-12-01 8.42
13 03-12-01 31-12-01 805 LIVARNA DO 5T 13 03-12-01 31-12-01 16.45
Plan Item/Container: ++++31232069  STENA LE®AJNA /
11 08-10-01 04-11-01 352 RAZIGLANJE 12 05-11-01 02-12-01 4.55
11 08-10-01 04-11-01 805 LIVARNA DO 5T 12 05-11-01 02-12-01 10.08
12 05-11-01 02-12-01 352 RAZIGLANJE 12 05-11-01 02-12-01 4.55
12 05-11-01 02-12-01 805 LIVARNA DO 5T 12 05-11-01 02-12-01 10.08
Plan Item/Container: ++++31247069  STENA /
12 05-11-01 02-12-01 352 RAZIGLANJE 13 03-12-01 31-12-01 33.37
12 05-11-01 02-12-01 805 LIVARNA DO 5T 13 03-12-01 31-12-01 56.00
13 03-12-01 31-12-01 352 RAZIGLANJE 13 03-12-01 31-12-01 35.03

13 03-12-01 31-12-01 805 LIVARNA DO 5T 13 03-12-01 31-12-01 58.00
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Period Start Finish Work Center Originating Start Finish Capacity
Number Date Date Period Date Date Required
Plan Item/Container: ++++31280069 = PODNO®JE /
11 08-10-01 04-11-01 352 RAZIGLANJE 12 05-11-01 02-12-01 8.10
11 08-10-01 04-11-01 805 LIVARNA DO 5T 12 05-11-01 02-12-01 18.60
12 05-11-01 02-12-01 352 RAZIGLANJE 12 05-11-01 02-12-01 8.10
12 05-11-01 02-12-01 805 LIVARNA DO 5T 12 05-11-01 02-12-01 18.60
Plan Item/Container: ++++50294067  MAGNET T3 /
11 08-10-01 04-11-01 325 STROJNA OBDE 12 05-11-01 02-12-01 65.10
11 08-10-01 04-11-01 352 RAZIGLANJE 12 05-11-01 02-12-01 6.20
11 08-10-01 04-11-01 805 LIVARNA DO 5T 12 05-11-01 02-12-01 155.00
12 05-11-01 02-12-01 325 STROJNA OBDE 12 05-11-01 02-12-01 65.10
12 05-11-01 02-12-01 352 RAZIGLANJE 12 05-11-01 02-12-01 6.20
12 05-11-01 02-12-01 805 LIVARNA DO 5T 12 05-11-01 02-12-01 155.00
12 05-11-01 02-12-01 325 STROJNA OBDE 13 03-12-01 31-12-01 63.51
12 05-11-01 02-12-01 352 RAZIGLANJE 13 03-12-01 31-12-01 6.05
12 05-11-01 02-12-01 805 LIVARNA DO 5T 13 03-12-01 31-12-01 152.28
13 03-12-01 31-12-01 325 STROJNA OBDE 13 03-12-01 31-12-01 66.69
13 03-12-01 31-12-01 352 RAZIGLANJE 13 03-12-01 31-12-01 6.35
13 03-12-01 31-12-01 805 LIVARNA DO 5T 13 03-12-01 31-12-01 157.72
Plan Item/Container: ++++50295067  MAGNET T3 - L /
11 08-10-01 04-11-01 325 STROJNA OBDE 12 05-11-01 02-12-01 9.14
11 08-10-01 04-11-01 352 RAZIGLANJE 12 05-11-01 02-12-01 0.87
11 08-10-01 04-11-01 805 LIVARNA DO 5T 12 05-11-01 02-12-01 20.01
12 05-11-01 02-12-01 325 STROJNA OBDE 12 05-11-01 02-12-01 9.14
12 05-11-01 02-12-01 352 RAZIGLANJE 12 05-11-01 02-12-01 0.87
12 05-11-01 02-12-01 805 LIVARNA DO 5T 12 05-11-01 02-12-01 20.01
12 05-11-01 02-12-01 325 STROJNA OBDE 13 03-12-01 31-12-01 8.91
12 05-11-01 02-12-01 352 RAZIGLANJE 13 03-12-01 31-12-01 0.85
12 05-11-01 02-12-01 805 LIVARNA DO 5T 13 03-12-01 31-12-01 19.66
13 03-12-01 31-12-01 325 STROJNA OBDE 13 03-12-01 31-12-01 9.36
13 03-12-01 31-12-01 352 RAZIGLANJE 13 03-12-01 31-12-01 0.89
13 03-12-01 31-12-01 805 LIVARNA DO 5T 13 03-12-01 31-12-01 20.36
Plan Item/Container: ++++80912067 OGRODJE ©TEVCA
11 08-10-01 04-11-01 352 RAZIGLANJE 12 05-11-01 02-12-01 116.25
11 08-10-01 04-11-01 805 LIVARNA DO 5T 12 05-11-01 02-12-01 408.75
12 05-11-01 02-12-01 352 RAZIGLANJE 12 05-11-01 02-12-01 116.25
12 05-11-01 02-12-01 805 LIVARNA DO 5T 12 05-11-01 02-12-01 408.75
12 05-11-01 02-12-01 352 RAZIGLANJE 13 03-12-01 31-12-01 113.42
12 05-11-01 02-12-01 805 LIVARNA DO 5T 13 03-12-01 31-12-01 401.58
13 03-12-01 31-12-01 352 RAZIGLANJE 13 03-12-01 31-12-01 119.09
13 03-12-01 31-12-01 805 LIVARNA DO 5T 13 03-12-01 31-12-01 415.92
Plan Item/Container: ++++80926067 OGRODJE E74 /
11 08-10-01 04-11-01 352 RAZIGLANJE 12 05-11-01 02-12-01 72.85
11 08-10-01 04-11-01 805 LIVARNA DO 5T 12 05-11-01 02-12-01 143.35
12 05-11-01 02-12-01 352 RAZIGLANJE 12 05-11-01 02-12-01 72.85
12 05-11-01 02-12-01 805 LIVARNA DO 5T 12 05-11-01 02-12-01 143.35
12 05-11-01 02-12-01 352 RAZIGLANJE 13 03-12-01 31-12-01 71.07
12 05-11-01 02-12-01 805 LIVARNA DO 5T 13 03-12-01 31-12-01 140.84
13 03-12-01 31-12-01 352 RAZIGLANJE 13 03-12-01 31-12-01 74.63
13 03-12-01 31-12-01 805 LIVARNA DO 5T 13 03-12-01 31-12-01 145.87
Plan Item/Container: ++++80927067 OGRODJE E74 L /
11 08-10-01 04-11-01 352 RAZIGLANJE 12 05-11-01 02-12-01 40.30
11 08-10-01 04-11-01 805 LIVARNA DO 5T 12 05-11-01 02-12-01 79.30
12 05-11-01 02-12-01 352 RAZIGLANJE 12 05-11-01 02-12-01 40.30
12 05-11-01 02-12-01 805 LIVARNA DO 5T 12 05-11-01 02-12-01 79.30
12 05-11-01 02-12-01 352 RAZIGLANJE 13 03-12-01 31-12-01 39.32
12 05-11-01 02-12-01 805 LIVARNA DO 5T 13 03-12-01 31-12-01 77.91
13 03-12-01 31-12-01 352 RAZIGLANJE 13 03-12-01 31-12-01 41.28
13 03-12-01 31-12-01 805 LIVARNA DO 5T 13 03-12-01 31-12-01 80.69
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6. Podrobni podatki grobih potreb po zmogljivostih po delovnih mestih

Prikaz grobih potreb zmogljivosti za plan proizvodnje za vse planirane potrebe. Rezultat
vsebuje podatke zasedb zmogljivosti na kriticnih delovnih mestih. Rezultati so zbrani po
posameznih planskih delovnih mestih.

Date :04-09-01[17:45] ROUGH CAPACITY REQUIREMENTS BY WORK CENTER Page : 1
IRP PLAN (Iskra ISD d.d.) Company : 018

Plan Code: 100 2001 LETNI PLAN PODJETJA - FIK
Plan Level: 9

Period Start Finish Plan Item Cnt. Originating Start Finish Capacity
Number Date Date Period Date Date Required
Work Center: 325 STROJNA OBDELAVA
11 08-10-01 04-11-01 ++++50294067 12 05-11-01 02-12-01 65.10
11 08-10-01 04-11-01 ++++50295067 12 05-11-01 02-12-01 9.14
12 05-11-01 02-12-01 ++++50294067 12 05-11-01 02-12-01 65.10
12 05-11-01 02-12-01 ++++50294067 13 03-12-01 31-12-01 63.51
12 05-11-01 02-12-01 ++++50295067 12 05-11-01 02-12-01 9.14
12 05-11-01 02-12-01 ++++50295067 13 03-12-01 31-12-01 8.91
13 03-12-01 31-12-01 ++++50294067 13 03-12-01 31-12-01 66.69
13 03-12-01 31-12-01 ++++50295067 13 03-12-01 31-12-01 9.36
296.94
Work Center: 352 RAZIGLANJE
11 08-10-01 04-11-01 ++++0699938: 12 05-11-01 02-12-01 7.91
11 08-10-01 04-11-01 ++++3123206¢ 12 05-11-01 02-12-01 4.55
11 08-10-01 04-11-01 ++++3128006¢ 12 05-11-01 02-12-01 8.10
11 08-10-01 04-11-01 ++++50294067 12 05-11-01 02-12-01 6.20
11 08-10-01 04-11-01 ++++50295067 12 05-11-01 02-12-01 0.87
11 08-10-01 04-11-01 ++++80912067 12 05-11-01 02-12-01 116.25
11 08-10-01 04-11-01 ++++80926067 12 05-11-01 02-12-01 72.85
11 08-10-01 04-11-01 ++++80927067 12 05-11-01 02-12-01 40.30
12 05-11-01 02-12-01 ++++0699938: 12 05-11-01 02-12-01 7.91
12 05-11-01 02-12-01 ++++3072438: 13 03-12-01 31-12-01 8.02
12 05-11-01 02-12-01 ++++3123206¢ 12 05-11-01 02-12-01 4.55
12 05-11-01 02-12-01 ++++3124706¢ 13 03-12-01 31-12-01 33.37
12 05-11-01 02-12-01 ++++3128006¢ 12 05-11-01 02-12-01 8.10
12 05-11-01 02-12-01 ++++50294067 12 05-11-01 02-12-01 6.20
12 05-11-01 02-12-01 ++++50294067 13 03-12-01 31-12-01 6.05
12 05-11-01 02-12-01 ++++50295067 12 05-11-01 02-12-01 0.87
12 05-11-01 02-12-01 ++++50295067 13 03-12-01 31-12-01 0.85
12 05-11-01 02-12-01 ++++80912067 12 05-11-01 02-12-01 116.25
12 05-11-01 02-12-01 ++++80912067 13 03-12-01 31-12-01 113.42
12 05-11-01 02-12-01 ++++80926067 12 05-11-01 02-12-01 72.85
12 05-11-01 02-12-01 ++++80926067 13 03-12-01 31-12-01 71.07
12 05-11-01 02-12-01 ++++80927067 12 05-11-01 02-12-01 40.30
12 05-11-01 02-12-01 ++++80927067 13 03-12-01 31-12-01 39.32
13 03-12-01 31-12-01 ++++3072438: 13 03-12-01 31-12-01 8.42
13 03-12-01 31-12-01 ++++3124706¢ 13 03-12-01 31-12-01 35.03
13 03-12-01 31-12-01 ++++50294067 13 03-12-01 31-12-01 6.35
13 03-12-01 31-12-01 ++++50295067 13 03-12-01 31-12-01 0.89
13 03-12-01 31-12-01 ++++80912067 13 03-12-01 31-12-01 119.09
13 03-12-01 31-12-01 ++++80926067 13 03-12-01 31-12-01 74.63
13 03-12-01 31-12-01 ++++80927067 13 03-12-01 31-12-01 41.28
Work Center: 805 LIVARNA DO 5T 1,071.82
11 08-10-01 04-11-01 ++++0699938% 12 05-11-01 02-12-01 21.08
11 08-10-01 04-11-01 ++++3123206¢ 12 05-11-01 02-12-01 10.08
11 08-10-01 04-11-01 ++++3128006¢ 12 05-11-01 02-12-01 18.60
11 08-10-01 04-11-01 ++++50294067 12 05-11-01 02-12-01 155.00
1 08-10-01 04-11-01 ++++50295067 12 05-11-01 02-12-01 20.01
11 08-10-01 04-11-01 ++++80912067 12 05-11-01 02-12-01 408.75
11 08-10-01 04-11-01 ++++80926067 12 05-11-01 02-12-01 143.35
11 08-10-01 04-11-01 ++++80927067 12 05-11-01 02-12-01 79.30
12 05-11-01 02-12-01 ++++0699938: 12 05-11-01 02-12-01 21.08
12 05-11-01 02-12-01 ++++3072438% 13 03-12-01 31-12-01 15.88
12 05-11-01 02-12-01 ++++3123206¢ 12 05-11-01 02-12-01 10.08

12 05-11-01 02-12-01 ++++3124706¢ 13 03-12-01 31-12-01 56.00
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Period Start Finish Plan Item Cnt. Originating Start Finish Capacity
Number Date Date Period Date Date Required
Work Center: 805 LIVARNA DO 5T
12 05-11-01 02-12-01 ++++3128006< 12 05-11-01 02-12-01 18.60
12 05-11-01 02-12-01 ++++50294067 12 05-11-01 02-12-01 155.00
12 05-11-01 02-12-01 ++++50294067 13 03-12-01 31-12-01 152.28
12 05-11-01 02-12-01 ++++50295067 12 05-11-01 02-12-01 20.01
12 05-11-01 02-12-01 ++++50295067 13 03-12-01 31-12-01 19.66
12 05-11-01 02-12-01 ++++80912067 12 05-11-01 02-12-01 408.75
12 05-11-01 02-12-01 ++++80912067 13 03-12-01 31-12-01 401.58
12 05-11-01 02-12-01 ++++80926067 12 05-11-01 02-12-01 143.35
12 05-11-01 02-12-01 ++++80926067 13 03-12-01 31-12-01 140.84
12 05-11-01 02-12-01 ++++80927067 12 05-11-01 02-12-01 79.30
12 05-11-01 02-12-01 ++++80927067 13 03-12-01 31-12-01 77.91
13 03-12-01 31-12-01 ++++3072438% 13 03-12-01 31-12-01 16.45
13 03-12-01 31-12-01 ++++3124706¢ 13 03-12-01 31-12-01 58.00
13 03-12-01 31-12-01 ++++50294067 13 03-12-01 31-12-01 157.72
13 03-12-01 31-12-01 ++++50295067 13 03-12-01 31-12-01 20.36
13 03-12-01 31-12-01 ++++80912067 13 03-12-01 31-12-01 415.92
13 03-12-01 31-12-01 ++++80926067 13 03-12-01 31-12-01 145.87
13 03-12-01 31-12-01 ++++80927067 13 03-12-01 31-12-01 80.69
3,471.48

7. Zbirni podatki grobih potreb po zmogljivostih po planskih delovnih mestih

Prikaz grobih potreb zmogljivosti za plan proizvodnje za vse planirane potrebe. Rezultat
vsebuje zbirne podatke zasedb zmogljivosti na kriticnih delovnih mestih.

Date :04-09-01[18:01]
IRP PLAN (Iskra ISD d.d.)

CRITICAL CAPACITY USE

Page

Company : 018

Plan Code: 100 2001 LETNI PLAN PODJETJA - FIK

Plan Level: 9

Period Start Finish Cap. Used Cap. Used Orig. Cap. ATP Demand  Capacity Capacity Available
Number Date Date Cr.Cap.R by Orders Use Orders ATP ATP Cumul. Capacity
Work Center: 325 STROJNA OBDELAVA
10 10-09-01 07-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 800.00 1,600.00 800.00
11 08-10-01 04-11-01 74.24 0.00 0.00 0.00 800.00 2,400.00 800.00
12 05-11-01 02-12-01 146.66 0.00 0.00 0.00 800.00 3,200.00 800.00
13 03-12-01 31-12-01 76.05 0.00 0.00 0.00 840.00 4,040.00 840.00
Work Center: 352 RAZIGLANJE
10 10-09-01 07-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 320.00 640.00 320.00
1 08-10-01 04-11-01 257.03 0.00 0.00 0.00 320.00 960.00 320.00
12 05-11-01 02-12-01 529.11 0.00 0.00 0.00 320.00 1,280.00 320.00
13 03-12-01 31-12-01 285.69 0.00 0.00 0.00 336.00 1,616.00 336.00
Work Center: 805 LIVARNA DO 5T
10 10-09-01 07-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 3,360.00 6,720.00 3,360.00
11 08-10-01 04-11-01 856.17 0.00 0.00 0.00 3,360.00 10,080.00 3,360.00
12 05-11-01 02-12-01 1,720.31 0.00 0.00 0.00 3,360.00 13,440.00 3,360.00
13 03-12-01 31-12-01 895.01 0.00 0.00 0.00 3,480.00 16,920.00 3,480.00
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IV. Simulacija preobremenitev zmogljivosti v planu proizvodnje (plan

»100«)

1. Dolocitev dodatnih potreb plana proizvodnje
Poleg normalnih pri¢akovanih potreb, ki so bile dolocene na osnovi pretekle prodaje —
Priloga 3, smo v obdobje 12 vnesli dodatne potrebe. Le te so, zaradi nazornosti prikaza in

lazje primerljivosti, mnogokratnik normalne potrebe.

Normalne potrebe:

PLAN PROIZVODNJE ($ifra plana 100)
RAZPOREDITEV POTREB PO OBDOBJIH
9 10 11 12 13
Zaporedje ARTIKEL do 09.09.2001 |do 07.10.2001 |do 04.11.2001 |do 02.12.2001 [do 31.12.2001

1 ++++80912067 75,000 75,000 75,000 75,000
2 ++++50295067 8,700 8,700 8,700 8,700
3 ++++50294067 62,000 62,000 62,000 62,000
4 ++++80927067 26,000 26,000 26,000 26,000
5 ++++80926067 47,000 47,000 47,000 47,000
6 ++++31247069 19,000 19,000
7 ++++31239069 6,500

8 ++++31280069 6,000

9 ++++31275069 12,000

10 ++++31232069 6,500

11 ++++30724382 5,300 5,300
12 ++++06999382 3,100

Simulirane dodatne potrebe:

PLAN PROIZVODNJE (8ifra plana 100) - simulacija preobremenitve

RAZPOREDITEV DODATNIH POTREB PO OBDOBJIH
9 10 11 12 13
Zaporedje ARTIKEL do 09.09.2001 |do 07.10.2001 |do 04.11.2001 |do 02.12.2001 [do 31.12.2001
1 ++++80912067 150,000
2 ++++50295067 17,400
3 ++++50294067 124,000
4 ++++80927067 52,000
5 ++++80926067 94,000
6 ++++31247069 38,000
7 ++++31239069
8 ++++31280069
9 ++++31275069
10 ++++31232069
11 ++++30724382 10,600
12 ++++06999382

2. Rezultati simulacije plana proizvodnje, ki vkljucujejo dodatne potrebe

Legenda:

1 — Napoved potreb (Demand Forecast )

2 — Dodatne potrebe (Extra Demand)

3 — Odvisne potrebe (Exploded demand)

4 — Planirani prevzemi (Planned Receipts)

5 — Plan zalog (Inventory Plan)

6 — Projektirana zaloga (Projected Inventory)

7 — Razpolozljive koli¢ine za obljubo (Available to Promise).
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Date :04-09-01[18:47]
IRP PLAN (Iskra ISD d.d.)

MASTER PRODUCTION SCHEDULE (COMPRESSED) ITS

Company

1 018

Page

1

Plan Code 1100
Plan Level : 9

MPS Data 1 = Demand Forecast

MPS Data 4 = Planned Receipts

MPS Data 7 = Available to Promise

MPS Data 2 = Extra Demand MPS Data 5 = Inventory Plan MPS Data 8 =

MPS Data 3 = Exploded Demand MPS Data 6 = Projected Inventory

Per. End Dt MPS Data1 MPSData2 MPSData3 MPSData4 MPSData5 MPSData6 MPSData7 MPS Data8

Demand Fore Extra Deman Exploded De Planned Rec Inventory P Projected | Available t

Plan Item s ++++06999382  TEKAC PUHALA Container
09-09-01 0.00 0.00 0.00 3,100.00 0.00 3,100.00 3,100.00 0.00
07-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 3,100.00 0.00 0.00
04-11-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 3,100.00 0.00 0.00
02-12-01 3,100.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
31-12-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Plan Item 1 ++++30724382 CEV SESALNA Container
09-09-01 0.00 0.00 0.00 15,900.00 0.00 15,900.00 15,900.00 0.00
07-10-01 5,300.00 0.00 0.00 0.00 0.00 10,600.00 0.00 0.00
04-11-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 10,600.00 0.00 0.00
02-12-01 0.00 10,600.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
31-12-01 5,300.00 0.00 0.00 5,300.00 0.00 0.00 5,300.00 0.00
Plan Item 1 ++++31232069  STENA LE®AJINA Container
09-09-01 0.00 0.00 0.00 6,500.00 0.00 6,500.00 6,500.00 0.00
07-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 6,500.00 0.00 0.00
04-11-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 6,500.00 0.00 0.00
02-12-01 6,500.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
31-12-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Plan ltem D ++++31239069  OHIGJE Container
09-09-01 0.00 0.00 0.00 6,500.00 0.00 6,500.00 6,500.00 0.00
07-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 6,500.00 0.00 0.00
04-11-01 6,500.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
02-12-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
31-12-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Plan Item 1 ++++31247069  STENA Container
09-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
07-10-01 19,000.00 0.00 0.00 57,000.00 0.00 38,000.00 57,000.00 0.00
04-11-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 38,000.00 0.00 0.00
02-12-01 0.00 38,000.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
31-12-01 19,000.00 0.00 0.00 19,000.00 0.00 0.00 19,000.00 0.00
Plan Item 1 ++++31275069  STENA Container
09-09-01 0.00 0.00 0.00 12,000.00 0.00 12,000.00 12,000.00 0.00
07-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 12,000.00 0.00 0.00
04-11-01 12,000.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
02-12-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
31-12-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Plan Item 1 ++++31280069 PODNO®JE Container
09-09-01 0.00 0.00 0.00 6,000.00 0.00 6,000.00 6,000.00 0.00
07-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 6,000.00 0.00 0.00
04-11-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 6,000.00 0.00 0.00
02-12-01 6,000.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
31-12-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
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Per. End Dt MPS Data 1 MPS Data2 MPSData3 MPSData4 MPSData5 MPSData6 MPSData7 MPS Data8
Demand Fore Extra Deman Exploded De  Planned Rec _Inventory P Projected | Available t
Plan ltem 1 ++++50294067 MAGNET T3 Container
09-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
07-10-01 62,000.00 0.00 0.00 138,200.00 0.00 76,200.00 138,200.00 0.00
04-11-01 62,000.00 0.00 0.00 0.00 0.00 14,200.00 0.00 0.00
02-12-01 62,000.00 124,000.00 0.00 171,800.00 0.00 0.00 171,800.00 0.00
31-12-01 62,000.00 0.00 0.00 62,000.00 0.00 0.00 62,000.00 0.00
Plan Item 1 ++++50295067 MAGNET T3 -L Container
09-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
07-10-01 8,700.00 0.00 0.00 43,500.00 0.00 34,800.00 43,500.00 0.00
04-11-01 8,700.00 0.00 0.00 0.00 0.00 26,100.00 0.00 0.00
02-12-01 8,700.00 17,400.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
31-12-01 8,700.00 0.00 0.00 8,700.00 0.00 0.00 8,700.00 0.00
Plan Item 1 ++++80912067 OGRODJE ©TEVCA Container
09-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
07-10-01 75,000.00 0.00 0.00 150,000.00 0.00 75,000.00 150,000.00 0.00
04-11-01 75,000.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
02-12-01 75,000.00 150,000.00 0.00 225,000.00 0.00 0.00 225,000.00 0.00
31-12-01 75,000.00 0.00 0.00 75,000.00 0.00 0.00 75,000.00 0.00
Plan Item 1 ++++80926067 OGRODJE E74 Container
09-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
07-10-01 47,000.00 0.00 0.00 47,000.00 0.00 0.00 47,000.00 0.00
04-11-01 47,000.00 0.00 0.00 188,000.00 0.00 141,000.00 188,000.00 0.00
02-12-01 47,000.00 94,000.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
31-12-01 47,000.00 0.00 0.00 47,000.00 0.00 0.00 47,000.00 0.00
Plan Item 1 ++++80927067 OGRODJE E74 L Container
09-09-01 0.00 0.00 0.00 9,000.00 0.00 9,000.00 9,000.00 0.00
07-10-01 26,000.00 0.00 0.00 25,600.00 0.00 8,600.00 25,600.00 0.00
04-11-01 26,000.00 0.00 0.00 95,400.00 0.00 78,000.00 95,400.00 0.00
02-12-01 26,000.00 52,000.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
31-12-01 26,000.00 0.00 0.00 26,000.00 0.00 0.00 26,000.00 0.00
3. Grobe potrebe po materialih in zmogljivostih za najpomembnejsi proizvod
Zbrani podatki za najpomembnejsi artikel Ogrodje Stevca (++++80912067)
Date :04-09-01 [19:06] ROUGH MATERIAL REQUIREMENTS Page : 1
IRP PLAN (Iskra ISD d.d.) Company : 018
Plan Code: 100 2001 LETNI PLAN PODJETJA - FIK
Plan Level: 9
Period Start Finish Plan Required ltem Req. Period Start Finish Quantity
Number Date Date Item Cnt. Req. Date Date Required
Plan ltem/Container: ++++80912067  OGRODJE ©TEVCA /
12 05-11-01 02-12-01 No ++++0167700( 11 08-10-01 04-11-01 2,081.25
12 05-11-01 02-12-01 No ++++0167700( 12 05-11-01 02-12-01 2,081.25
12 05-11-01 02-12-01 No ++++90000067 11 08-10-01 04-11-01 35,775.00
12 05-11-01 02-12-01 No ++++90000067 12 05-11-01 02-12-01 35,775.00
13 03-12-01 31-12-01 No ++++0167700( 12 05-11-01 02-12-01 676.83
13 03-12-01 31-12-01 No ++++0167700( 13 03-12-01 31-12-01 710.67
13 03-12-01 31-12-01 No ++++90000067 12 05-11-01 02-12-01 11,634.15
13 03-12-01 31-12-01 No ++++90000067 13 03-12-01 31-12-01 12,215.85
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Date :04-09-01 [20:26] ROUGH CAPACITY REQUIREMENTS BY WORK CENTER Page : 1
IRP PLAN (Iskra ISD d.d.) Company : 018

Plan Code: 100 2001 LETNI PLAN PODJETJA - FIK
Plan Level: 9

Period Start Finish Plan Item Cnt. Originating Start Finish Capacity
Number Date Date Period Date Date Required

Work Center: 352 RAZIGLANJE

11 08-10-01 04-11-01 ++++80912067 12 05-11-01 02-12-01 348.75
12 05-11-01 02-12-01 ++++80912067 12 05-11-01 02-12-01 348.75
12 05-11-01 02-12-01 ++++80912067 13 03-12-01 31-12-01 113.42
13 03-12-01 31-12-01 ++++80912067 13 03-12-01 31-12-01 119.09
930.00
Work Center: 805 LIVARNA DO 5T

11 08-10-01 04-11-01 ++++80912067 12 05-11-01 02-12-01 1,226.25
12 05-11-01 02-12-01 ++++80912067 12 05-11-01 02-12-01 1,226.25
12 05-11-01 02-12-01 ++++80912067 13 03-12-01 31-12-01 401.58
13 03-12-01 31-12-01 ++++80912067 13 03-12-01 31-12-01 415.92
3,270.00

4. Podrobni podatki grobih potreb po materialih

Prikaz grobih potreb po materialih, primerjalno, za plan proizvodnje za vse planirane
potrebe: normalne in dodatne.

Date :04-09-01[20:33] ROUGH MATERIAL REQUIREMENTS Page : 1
IRP PLAN (Iskra ISD d.d.) Company : 018

Plan Code: 100 2001 LETNI PLAN PODJETJA - FIK

Plan Level: 9

Period Start Finish Plan Required Item Req. Period Start Finish Quantity

Number Date Date Item Cnt. Req. Date Date Required

Plan Item/Container: ++++30724382  CEV SESALNA /
13 03-12-01 31-12-01 No ++++0167700(C 12 05-11-01 02-12-01 33.09
13 03-12-01 31-12-01 No ++++0167700(C 13 03-12-01 31-12-01 34.75
13 03-12-01 31-12-01 No ++++90000067 12 05-11-01 02-12-01 146.07
13 03-12-01 31-12-01 No ++++90000067 13 03-12-01 31-12-01 153.38
13 03-12-01 31-12-01 No ++++9000100( 12 05-11-01 02-12-01 99.28
13 03-12-01 31-12-01 No ++++9000100( 13 03-12-01 31-12-01 104.24

Plan ltem/Container: ++++31247069  STENA /
13 03-12-01 31-12-01 No ++++0167700(C 12 05-11-01 02-12-01 78.78
13 03-12-01 31-12-01 No ++++0167700(C 13 03-12-01 31-12-01 82.72
13 03-12-01 31-12-01 No ++++90000067 12 05-11-01 02-12-01 1,642.34
13 03-12-01 31-12-01 No ++++90000067 13 03-12-01 31-12-01 1,724.46

Plan Item/Container: ++++50294067  MAGNET T3 /
12 05-11-01 02-12-01 No ++++5010600(C 11 08-10-01 04-11-01 171,800.00
12 05-11-01 02-12-01 No ++++5010600( 12 05-11-01 02-12-01 171,800.00
12 05-11-01 02-12-01 No ++++9000100( 11 08-10-01 04-11-01 2,834.70
12 05-11-01 02-12-01 No ++++9000100( 12 05-11-01 02-12-01 2,834.70
13 03-12-01 31-12-01 No ++++5010600( 12 05-11-01 02-12-01 60,487.80
13 03-12-01 31-12-01 No ++++5010600( 13 03-12-01 31-12-01 63,512.20
13 03-12-01 31-12-01 No ++++9000100( 12 05-11-01 02-12-01 998.05
13 03-12-01 31-12-01 No ++++9000100( 13 03-12-01 31-12-01 1,047.95

Plan ltem/Container: ++++50295067  MAGNET T3 - L /
13 03-12-01 31-12-01 No ++++5013900( 12 05-11-01 02-12-01 8,487.80
13 03-12-01 31-12-01 No ++++5013900( 13 03-12-01 31-12-01 8,912.20
13 03-12-01 31-12-01 No ++++90001067 12 05-11-01 02-12-01 140.05
13 03-12-01 31-12-01 No ++++90001067 13 03-12-01 31-12-01 147.05

Plan ltem/Container: ++++80912067 OGRODJE ©TEVCA /
12 05-11-01 02-12-01 No ++++0167700(C 11 08-10-01 04-11-01 2,081.25
12 05-11-01 02-12-01 No ++++0167700(C 12 05-11-01 02-12-01 2,081.25
12 05-11-01 02-12-01 No ++++90000067 11 08-10-01 04-11-01 35,775.00
12 05-11-01 02-12-01 No ++++90000067 12 05-11-01 02-12-01 35,775.00
13 03-12-01 31-12-01 No ++++0167700(C 12 05-11-01 02-12-01 676.83
13 03-12-01 31-12-01 No ++++0167700(C 13 03-12-01 31-12-01 710.67
13 03-12-01 31-12-01 No ++++90000067 12 05-11-01 02-12-01 11,634.15

13 03-12-01 31-12-01 No ++++90000067 13 03-12-01 31-12-01 12,215.85



Simulacija preobremenitev zmogljivosti v planu proizvodnje Priloga IV -5

Period Start Finish Plan Required Item Req. Period Start Finish Quantity
Number Date Date Item Cnt. Reg. Date Date Required
Plan Item/Container: ++++80926067 = OGRODJE E74 /
13 03-12-01 31-12-01 No ++++0167700C 12 05-11-01 02-12-01 158.20
13 03-12-01 31-12-01 No ++++0167700( 13 03-12-01 31-12-01 166.10
13 03-12-01 31-12-01 No ++++90000067 12 05-11-01 02-12-01 2,233.07
13 03-12-01 31-12-01 No ++++90000067 13 03-12-01 31-12-01 2,344.73
Plan Item/Container: ++++80927067 OGRODJE E74 L /
13 03-12-01 31-12-01 No ++++0167700( 12 05-11-01 02-12-01 78.63
13 03-12-01 31-12-01 No ++++0167700C 13 03-12-01 31-12-01 82.57
13 03-12-01 31-12-01 No ++++90000067 12 05-11-01 02-12-01 1,198.54
13 03-12-01 31-12-01 No ++++90000067 13 03-12-01 31-12-01 1,258.46

5. Podrobni podatki grobih potreb po zmogljivostih po proizvodih

Prikaz grobih potreb zmogljivosti za plan proizvodnje za vse planirane potrebe: normalne in
dodatne.

Date :04-09-01 [20:30] ROUGH CAPACITY REQUIREMENTS Page : 1
IRP PLAN (Iskra ISD d.d.) Company : 018

Plan Code: 100 2001 LETNI PLAN PODJETJA - FIK
Plan Level: 9

Period Start Finish Work Center  Originating Start Finish Capacity
Number Date Date Period Date Date Required
Plan ltem/Container: ++++30724382 CEV SESALNA /
12 05-11-01 02-12-01 352 RAZIGLA 13 03-12-01 31-12-01 8.02
12 05-11-01 02-12-01 805 LIVARNA 13 03-12-01 31-12-01 15.88
13 03-12-01 31-12-01 352 RAZIGLA 13 03-12-01 31-12-01 8.42
13 03-12-01 31-12-01 805 LIVARNA 13 03-12-01 31-12-01 16.45
Plan ltem/Container: ++++31247069 STENA /
12 05-11-01 02-12-01 352 RAZIGLA 13 03-12-01 31-12-01 33.37
12 05-11-01 02-12-01 805 LIVARNA 13 03-12-01 31-12-01 56.00
13 03-12-01 31-12-01 352 RAZIGLA 13 03-12-01 31-12-01 35.03
13 03-12-01 31-12-01 805 LIVARNA 13 03-12-01 31-12-01 58.00
Plan Item/Container: ++++50294067 MAGNET T3 /
11 08-10-01 04-11-01 325 STROJN/ 12 05-11-01 02-12-01 180.39
11 08-10-01 04-11-01 352 RAZIGLA 12 05-11-01 02-12-01 17.18
11 08-10-01 04-11-01 805 LIVARNA 12 05-11-01 02-12-01 429.50
12 05-11-01 02-12-01 325 STROJN/ 12 05-11-01 02-12-01 180.39
12 05-11-01 02-12-01 352 RAZIGLA 12 05-11-01 02-12-01 17.18
12 05-11-01 02-12-01 805 LIVARNA 12 05-11-01 02-12-01 429.50
12 05-11-01 02-12-01 325 STROJN/ 13 03-12-01 31-12-01 63.51
12 05-11-01 02-12-01 352 RAZIGLA 13 03-12-01 31-12-01 6.05
12 05-11-01 02-12-01 805 LIVARNA 13 03-12-01 31-12-01 152.28
13 03-12-01 31-12-01 325 STROJN/ 13 03-12-01 31-12-01 66.69
13 03-12-01 31-12-01 352 RAZIGLA 13 03-12-01 31-12-01 6.35
13 03-12-01 31-12-01 805 LIVARNA 13 03-12-01 31-12-01 157.72
Plan ltem/Container: ++++50295067 MAGNET T3 -L /
12 05-11-01 02-12-01 325 STROJN/ 13 03-12-01 31-12-01 8.91
12 05-11-01 02-12-01 352 RAZIGLA 13 03-12-01 31-12-01 0.85
12 05-11-01 02-12-01 805 LIVARNA 13 03-12-01 31-12-01 19.66
13 03-12-01 31-12-01 325 STROJN/ 13 03-12-01 31-12-01 9.36
13 03-12-01 31-12-01 352 RAZIGLA 13 03-12-01 31-12-01 0.89
13 03-12-01 31-12-01 805 LIVARNA 13 03-12-01 31-12-01 20.36
Plan ltem/Container: ++++80912067 OGRODJE ©TEVCA /
11 08-10-01 04-11-01 352 RAZIGLA 12 05-11-01 02-12-01 348.75
11 08-10-01 04-11-01 805 LIVARNA 12 05-11-01 02-12-01 1,226.25
12 05-11-01 02-12-01 352 RAZIGLA 12 05-11-01 02-12-01 348.75
12 05-11-01 02-12-01 805 LIVARNA 12 05-11-01 02-12-01 1,226.25
12 05-11-01 02-12-01 352 RAZIGLA 13 03-12-01 31-12-01 113.42
12 05-11-01 02-12-01 805 LIVARNA 13 03-12-01 31-12-01 401.58
13 03-12-01 31-12-01 352 RAZIGLA 13 03-12-01 31-12-01 119.09

13 03-12-01 31-12-01 805 LIVARNA 13 03-12-01 31-12-01 415.92



Simulacija preobremenitev zmogljivosti v planu proizvodnje Priloga IV - 6

Period Start Finish Work Center  Originating Start Finish Capacity
Number Date Date Period Date Date Required
Plan Item/Container: ++++80926067 OGRODJE E74 /
12 05-11-01 02-12-01 352 RAZIGLA 13 03-12-01 31-12-01 71.07
12 05-11-01 02-12-01 805 LIVARNA 13 03-12-01 31-12-01 140.84
13 03-12-01 31-12-01 352 RAZIGLA 13 03-12-01 31-12-01 74.63
13 03-12-01 31-12-01 805 LIVARNA 13 03-12-01 31-12-01 145.87
Plan Item/Container: ++++80927067 OGRODJE E74 L /
12 05-11-01 02-12-01 352 RAZIGLA 13 03-12-01 31-12-01 39.32
12 05-11-01 02-12-01 805 LIVARNA 13 03-12-01 31-12-01 77.91
13 03-12-01 31-12-01 352 RAZIGLA 13 03-12-01 31-12-01 41.28
13 03-12-01 31-12-01 805 LIVARNA 13 03-12-01 31-12-01 80.69

6. Podrobni podatki grobih potreb po zmogljivostih po delovnih mestih

Prikaz grobih potreb zmogljivosti za plan proizvodnje za normalne in dodatne planirane
potrebe. Rezultat vsebuje podatke zasedb zmogljivosti na kriti¢nih delovnih mestih. Rezultati
so zbrani po posameznih delovnih mestih.

Date :04-09-01 [19:04] ROUGH CAPACITY REQUIREMENTS BY WORK CENTER Page : 1
IRP PLAN (Iskra ISD d.d.) Company : 018

Plan Code: 100 2001 LETNI PLAN PODJETJA - FIK
Plan Level: 9

Period Start Finish Plan Item Cnt. Originating Start Finish Capacity
Number Date Date Period Date Date Required
Work Center: 325 STROJNA OBDELAVA
11 08-10-01 04-11-01 ++++50294067 12 05-11-01 02-12-01 180.39
12 05-11-01 02-12-01 ++++50294067 12 05-11-01 02-12-01 180.39
12 05-11-01 02-12-01 ++++50294067 13 03-12-01 31-12-01 63.51
12 05-11-01 02-12-01 ++++50295067 13 03-12-01 31-12-01 8.91
13 03-12-01 31-12-01 ++++50294067 13 03-12-01 31-12-01 66.69
13 03-12-01 31-12-01 ++++50295067 13 03-12-01 31-12-01 9.36
509.25
Work Center: 352 RAZIGLANJE
11 08-10-01 04-11-01 ++++50294067 12 05-11-01 02-12-01 17.18
11 08-10-01 04-11-01 ++++80912067 12 05-11-01 02-12-01 348.75
12 05-11-01 02-12-01 ++++30724382 13 03-12-01 31-12-01 8.02
12 05-11-01 02-12-01 ++++3124706¢ 13 03-12-01 31-12-01 33.37
12 05-11-01 02-12-01 ++++50294067 12 05-11-01 02-12-01 17.18
12 05-11-01 02-12-01 ++++50294067 13 03-12-01 31-12-01 6.05
12 05-11-01 02-12-01 ++++50295067 13 03-12-01 31-12-01 0.85
12 05-11-01 02-12-01 ++++80912067 12 05-11-01 02-12-01 348.75
12 05-11-01 02-12-01 ++++80912067 13 03-12-01 31-12-01 113.42
12 05-11-01 02-12-01 ++++80926067 13 03-12-01 31-12-01 71.07
12 05-11-01 02-12-01 ++++80927067 13 03-12-01 31-12-01 39.32
13 03-12-01 31-12-01 ++++3072438% 13 03-12-01 31-12-01 8.42
13 03-12-01 31-12-01 ++++3124706¢ 13 03-12-01 31-12-01 35.03
13 03-12-01 31-12-01 ++++50294067 13 03-12-01 31-12-01 6.35
13 03-12-01 31-12-01 ++++50295067 13 03-12-01 31-12-01 0.89
13 03-12-01 31-12-01 ++++80912067 13 03-12-01 31-12-01 119.09
13 03-12-01 31-12-01 ++++80926067 13 03-12-01 31-12-01 74.63
13 03-12-01 31-12-01 ++++80927067 13 03-12-01 31-12-01 41.28

1,289.63



Simulacija preobremenitev zmogljivosti v planu proizvodnje Priloga IV -7

Period Start Finish Plan ltem Cnt. Originating Start Finish Capacity
Number Date Date Period Date Date Required
Work Center: 805 LIVARNA DO 5T
11 08-10-01 04-11-01 ++++50294067 12 05-11-01 02-12-01 429.50
11 08-10-01 04-11-01 ++++80912067 12 05-11-01 02-12-01 1,226.25
12 05-11-01 02-12-01 ++++3072438: 13 03-12-01 31-12-01 15.88
12 05-11-01 02-12-01 ++++3124706¢ 13 03-12-01 31-12-01 56.00
12 05-11-01 02-12-01 ++++50294067 12 05-11-01 02-12-01 429.50
12 05-11-01 02-12-01 ++++50294067 13 03-12-01 31-12-01 152.28
12 05-11-01 02-12-01 ++++50295067 13 03-12-01 31-12-01 19.66
12 05-11-01 02-12-01 ++++80912067 12 05-11-01 02-12-01 1,226.25
12 05-11-01 02-12-01 ++++80912067 13 03-12-01 31-12-01 401.58
12 05-11-01 02-12-01 ++++80926067 13 03-12-01 31-12-01 140.84
12 05-11-01 02-12-01 ++++80927067 13 03-12-01 31-12-01 77.91
13 03-12-01 31-12-01 ++++3072438: 13 03-12-01 31-12-01 16.45
13 03-12-01 31-12-01 ++++3124706¢ 13 03-12-01 31-12-01 58.00
13 03-12-01 31-12-01 ++++50294067 13 03-12-01 31-12-01 157.72
13 03-12-01 31-12-01 ++++50295067 13 03-12-01 31-12-01 20.36
13 03-12-01 31-12-01 ++++80912067 13 03-12-01 31-12-01 415.92
13 03-12-01 31-12-01 ++++80926067 13 03-12-01 31-12-01 145.87
13 03-12-01 31-12-01 ++++80927067 13 03-12-01 31-12-01 80.69
5,070.65

7. Zbirni podatki grobih potreb po zmogljivostih po planskih delovnih mestih

Prikaz grobih potreb zmogljivosti za plan proizvodnje za normalne in dodatne planirane
potrebe. Rezultat vsebuje zbirne podatke zasedb zmogljivosti na kriti¢nih delovnih mestih.

Date :04-09-01[20:38] CRITICAL CAPACITY USE Page : 1
IRP PLAN (Iskra ISD d.d.) Company : 018

Plan Code: 100 2001 LETNI PLAN PODJETJA - FIK
Plan Level: 9

Period Start Finish Cap. Used Cap. Used Orig. Cap. ATP Demand  Capacity Capacity Available
Number Date Date Cr. Cap.R by Orders Use Orders ATP ATP Cumul. Capacity
Work Center: 325 STROJNA OBDELAVA
9 13-08-01 09-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 800.00 800.00 800.00
10 10-09-01 07-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 800.00 1,600.00 800.00
11 08-10-01 04-11-01 180.39 0.00 0.00 0.00 651.53 2,251.53 800.00
12 05-11-01 02-12-01 252.81 0.00 0.00 0.00 579.11 2,830.64 800.00
13 03-12-01 31-12-01 76.05 0.00 0.00 0.00 763.95 3,594.59 840.00
Work Center: 352 RAZIGLANJE
9 13-08-01 09-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 10.56 10.56 320.00
10 10-09-01 07-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 10.56 320.00
11 08-10-01 04-11-01 365.93 0.00 0.00 0.00 0.00 10.56 320.00
12 05-11-01 02-12-01 638.01 0.00 0.00 0.00 0.00 10.56 320.00
13 03-12-01 31-12-01 285.69 0.00 0.00 0.00 50.31 60.87 336.00
Work Center: 805 LIVARNA DO 5T
9 13-08-01 09-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 3,360.00 3,360.00 3,360.00
10 10-09-01 07-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 3,360.00 6,720.00 3,360.00
11 08-10-01 04-11-01 1,655.75 0.00 0.00 0.00 1,704.28 8,424.28 3,360.00
12 05-11-01 02-12-01 2,519.89 0.00 0.00 0.00 840.14 9,264.42 3,360.00

13 03-12-01 31-12-01 895.01 0.00 0.00 0.00 2,584.99 11,849.41 3,480.00






Glavni plan proizvodnje v povezavi s proizvodnjo

Priloga V- 1

V.

1. Dolocitev potreb glavnega plana

Glavni plan proizvodnje v povezavi s proizvodnjo (plan »000«)

Potrebe so bile doloCene iz podatkov pretekle prodaje. V planu so uposStevani samo
proizvodi, ki so del standardnih, ponovljivih naro€il in se v proizvodnji ponavljajo.

GLAVNI PLAN (3ifra plana 000)

RAZPOREDITEV POTREB PO OBDOBJIH
7 dni* 7 dni* 7 dni* 7 dni** 7 dni 7 dni 7 dni 7 dni 7 dni 7 dni

Zaporedje ARTIKEL do 19.08. | do 26.08. | do 02.09. | do 09.09. | do 16.09. | do 23.09. | do 30.09. | do 07.10. | do 14.10. | do 21.10.

1 ++++80912067 75,000 75,000

2 ++++50295067 8,700 9,000 8,500

3 ++++50294067 62,000 65,000 60,000

4 ++++80927067 26,000 26,000 31,000

5 ++++80926067 47,000 47,000

6 ++++31247069 19,000 19,000

7 ++++31239069 6,000

8 ++++31280069 10,000

9 ++++31275069 12,000

10 ++++31232069 6,500

11 ++++30724382 5,500

12 ++++06999382 9,000

2. Rezultati glavnega plana proizvodnje glede na predvidene potrebe

GLAVNI PLAN (Sifra plana 000)

* operativna proizvodnja - pretekla obdobja

operativna proizvodnja - tekoce obdobje

RAZPOREDITEV POTREB PO OBDOBJIH
7 dni 7 dni 4 tedni 4 tedni 4 tedni
Zaporedje ARTIKEL d028.10.| do 04.11 | do 02.12. | do 30.12. | do 27.01.

1 ++++80912067 75,000 75,000 75,000, 75,000
2 ++++50295067 8,700 8,700 8,700 **
3 ++++50294067 62,0000 62,000] 62,000
4 ++++80927067 26,0000 26,000 26,000
5 ++++80926067 47,000] 47,000 47,000 47,000
6 ++++31247069 19,000
7 ++++31239069 6,000
8 ++++31280069 10,000
9 ++++31275069 12,000
10 |++++31232069 7,000
11 ++++30724382 5,500
12 |++++06999382

Legenda:

1 — Napoved potreb (Demand Forecast )
2 — Dodatne potrebe (Extra Demand)
3 — Odvisne potrebe (Exploded demand)

4 — Planirani prevzemi (Planned Receipts)

5 —Plan zalog (Inventory Plan)
6 — Projektirana zaloga (Projected Inventory)
7 — Razpolozljive koli¢ine za obljubo (Available to Promise)

obdobja v ¢asovni ogradi



Glavni plan proizvodnje v povezavi s proizvodnjo

Priloga V-2

Date :06-09-01[11:37]
IRP PLAN (Iskra ISD d.d.)

MASTER PRODUCTION SCHEDULE (COMPRESSED) ITS

Company

1 018

Page

1

Plan Code : 000
Plan Level 9

MPS Data 1 = Demand Forecast

MPS Data 4 = Planned Receipts

MPS Data 7 = Available to Promise

MPS Data 2 = Extra Demand MPS Data 5 = Inventory Plan MPS Data 8 =

MPS Data 3 = Exploded Demand MPS Data 6 = Projected Inventory

Per. End Dt MPS Data1 MPSData2 MPSData3 MPSData4 MPSData5 MPSData6 MPSData7 MPS Data8

Demand Fore Extra Deman Exploded De Planned Rec Inventory P Projected | Available t

Plan Item :++++06999382 TEKAC PUHALA Container
09-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
16-09-01 9,000.00 0.00 0.00 9,000.00 0.00 0.00 9,000.00 0.00
23-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
30-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
07-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
14-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
21-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
28-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
04-11-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
02-12-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
30-12-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
27-01-02 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Plan Item 1 ++++30724382 CEV SESALNA Container
09-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
16-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
23-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
30-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
07-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
14-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
21-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
28-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
04-11-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
02-12-01 5,500.00 0.00 0.00 5,500.00 0.00 0.00 5,500.00 0.00
30-12-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
27-01-02 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Plan Item 1 ++++31232069  STENA LE®AJINA Container
09-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
16-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
23-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
30-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
07-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
14-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
21-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
28-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
04-11-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
02-12-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
30-12-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
27-01-02 7,000.00 0.00 0.00 7,000.00 0.00 0.00 7,000.00 0.00
Plan ltem T ++++31239069  OHIOJE Container
09-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
16-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
23-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
30-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
07-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
14-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
21-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
28-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
04-11-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
02-12-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
30-12-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
27-01-02 6,000.00 0.00 0.00 6,000.00 0.00 0.00 6,000.00 0.00
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Per. End Dt MPS Data 1 MPS Data2 MPSData3 MPSData4 MPSData5 MPSData6 MPSData7 MPS Data8

Demand Fore Extra Deman Exploded De Planned Rec Inventory P Projected | Available t

Plan ltem T ++++31247069  STENA Container

09-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
16-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
23-09-01 0.00 0.00 0.00 24,000.00 0.00 24,000.00 24,000.00 0.00
30-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 24,000.00 0.00 0.00
07-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 24,000.00 0.00 0.00
14-10-01 19,000.00 0.00 0.00 0.00 0.00 5,000.00 0.00 0.00
21-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 5,000.00 0.00 0.00
28-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 5,000.00 0.00 0.00
04-11-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 5,000.00 0.00 0.00
02-12-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 5,000.00 0.00 0.00
30-12-01 19,000.00 0.00 0.00 19,000.00 0.00 5,000.00 19,000.00 0.00
27-01-02 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 5,000.00 0.00 0.00
Plan ltem T ++++31275069  STENA Container

09-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
16-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
23-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
30-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
07-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
14-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
21-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
28-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
04-11-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
02-12-01 12,000.00 0.00 0.00 12,000.00 0.00 0.00 12,000.00 0.00
30-12-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
27-01-02 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Plan Item 1 ++++31280069 PODNO®JE Container

09-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
16-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
23-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
30-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
07-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
14-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
21-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
28-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
04-11-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
02-12-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
30-12-01 10,000.00 0.00 0.00 10,000.00 0.00 0.00 10,000.00 0.00
27-01-02 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Plan ltem 1 ++++50294067 MAGNET T3 Container

09-09-01 0.00 0.00 0.00 71,600.00 0.00 71,600.00 71,600.00 0.00
16-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 71,600.00 0.00 0.00
23-09-01 65,000.00 0.00 0.00 0.00 0.00 6,600.00 0.00 0.00
30-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 6,600.00 0.00 0.00
07-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 6,600.00 0.00 0.00
14-10-01 0.00 0.00 0.00 53,400.00 0.00 60,000.00 53,400.00 0.00
21-10-01 60,000.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
28-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
04-11-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
02-12-01 62,000.00 0.00 0.00 62,000.00 0.00 0.00 62,000.00 0.00
30-12-01 62,000.00 0.00 0.00 62,000.00 0.00 0.00 62,000.00 0.00

27-01-02 62,000.00 0.00 0.00 62,000.00 0.00 0.00 62,000.00 0.00
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Per. End Dt MPS Data1 MPSData2 MPSData3 MPSData4 MPSData5 MPSData6 MPSData7 MPS Data8
Demand Fore Extra Deman Exploded De Planned Rec Inventory P Projected | Available t

Plan ltem 1 ++++50295067 MAGNET T3 -L Container
09-09-01 0.00 0.00 0.00 17,500.00 0.00 17,500.00 17,500.00 0.00
16-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 17,500.00 0.00 0.00
23-09-01 9,000.00 0.00 0.00 0.00 0.00 8,500.00 0.00 0.00
30-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 8,500.00 0.00 0.00
07-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 8,500.00 0.00 0.00
14-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 8,500.00 0.00 0.00
21-10-01 8,500.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
28-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
04-11-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
02-12-01 8,700.00 0.00 0.00 8,700.00 0.00 0.00 8,700.00 0.00
30-12-01 8,700.00 0.00 0.00 8,700.00 0.00 0.00 8,700.00 0.00
27-01-02 8,700.00 0.00 0.00 8,700.00 0.00 0.00 8,700.00 0.00
Plan ltem 1 ++++80912067 OGRODJE ©TEVCA Container
09-09-01 0.00 0.00 0.00 101,400.00 0.00 101,400.00 101,400.00 0.00
16-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 101,400.00 0.00 0.00
23-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 101,400.00 0.00 0.00
30-09-01 75,000.00 0.00 0.00 16,800.00 0.00 43,200.00 16,800.00 0.00
07-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 43,200.00 0.00 0.00
14-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 43,200.00 0.00 0.00
21-10-01 0.00 0.00 0.00 43,800.00 0.00 87,000.00 43,800.00 0.00
28-10-01 75,000.00 0.00 0.00 63,000.00 0.00 75,000.00 63,000.00 0.00
04-11-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 75,000.00 0.00 0.00
02-12-01 75,000.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
30-12-01 75,000.00 0.00 0.00 75,000.00 0.00 0.00 75,000.00 0.00
27-01-02 75,000.00 0.00 0.00 75,000.00 0.00 0.00 75,000.00 0.00
Plan ltem 1 ++++80926067 OGRODJE E74 Container
09-09-01 0.00 0.00 0.00 47,000.00 0.00 47,000.00 47,000.00 0.00
16-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 47,000.00 0.00 0.00
23-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 47,000.00 0.00 0.00
30-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 47,000.00 0.00 0.00
07-10-01 47,000.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
14-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
21-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
28-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
04-11-01 47,000.00 0.00 0.00 94,000.00 0.00 47,000.00 94,000.00 0.00
02-12-01 47,000.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
30-12-01 47,000.00 0.00 0.00 47,000.00 0.00 0.00 47,000.00 0.00
27-01-02 47,000.00 0.00 0.00 47,000.00 0.00 0.00 47,000.00 0.00
Plan ltem 1 ++++80927067 OGRODJE E74 L Container
09-09-01 0.00 0.00 0.00 57,000.00 0.00 57,000.00 57,000.00 0.00
16-09-01 26,000.00 0.00 0.00 0.00 0.00 31,000.00 0.00 0.00
23-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 31,000.00 0.00 0.00
30-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 31,000.00 0.00 0.00
07-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 31,000.00 0.00 0.00
14-10-01 31,000.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
21-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
28-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
04-11-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
02-12-01 26,000.00 0.00 0.00 26,000.00 0.00 0.00 26,000.00 0.00
30-12-01 26,000.00 0.00 0.00 26,000.00 0.00 0.00 26,000.00 0.00
27-01-02 26,000.00 0.00 0.00 26,000.00 0.00 0.00 26,000.00 0.00
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3. Grobe potrebe po materialih in zmogljivostih za najpomembne;jsi proizvod

Zbrani podatki za najpomembnejsi artikel Ogrodje Stevca (++++80912067)

Date :06-09-01[11:41] ROUGH MATERIAL REQUIREMENTS Page : 1
IRP PLAN (Iskra ISD d.d.) Company : 018

Plan Code: 000 DEJANSKI PLAN PODJETJA - DRSNI
Plan Level: 9

Period Start Finish Plan Required Item Req. Period Start Finish Quantity

Number Date Date ltem Cnt. Req. Date Date Required

Plan Item/Container: ++++80912067 = OGRODJE ©TEVCA /
10 15-10-01 21-10-01 No ++++0167700( 9 08-10-01 14-10-01 405.15
10 15-10-01 21-10-01 No ++++0167700( 10 15-10-01 21-10-01 405.15
10 15-10-01 21-10-01 No ++++90000067 9 08-10-01 14-10-01 6,964.20
10 15-10-01 21-10-01 No ++++90000067 10 15-10-01 21-10-01 6,964.20
11 22-10-01 28-10-01 No ++++0167700( 10 15-10-01 21-10-01 582.75
11 22-10-01 28-10-01 No ++++0167700( 1 22-10-01 28-10-01 582.75
11 22-10-01 28-10-01 No ++++90000067 10 15-10-01 21-10-01 10,017.00
11 22-10-01 28-10-01 No ++++90000067 11 22-10-01 28-10-01 10,017.00
14 03-12-01 30-12-01 No ++++0167700( 13 05-11-01 02-12-01 693.75
14 03-12-01 30-12-01 No ++++0167700( 14 03-12-01 30-12-01 693.75
14 03-12-01 30-12-01 No ++++90000067 13 05-11-01 02-12-01 11,925.00
14 03-12-01 30-12-01 No ++++90000067 14 03-12-01 30-12-01 11,925.00
15 31-12-01 27-01-02 No ++++0167700( 14 03-12-01 30-12-01 693.75
15 31-12-01 27-01-02 No ++++0167700( 15 31-12-01 27-01-02 693.75
15 31-12-01 27-01-02 No ++++90000067 14 03-12-01 30-12-01 11,925.00
15 31-12-01 27-01-02 No ++++90000067 15 31-12-01 27-01-02 11,925.00

Date :06-09-01 [11:43] ROUGH CAPACITY REQUIREMENTS BY WORK CENTER Page : 1

IRP PLAN (Iskra ISD d.d.) Company : 018

Plan Code: 000 DEJANSKI PLAN PODJETJA - DRSNI
Plan Level: 9

Period Start Finish Plan Item Cnt. Originating Start Finish Capacity
Number Date Date Period Date Date Required

Work Center: 352 RAZIGLANJE
9

08-10-01 14-10-01 ++++80912067 10 15-10-01 21-10-01 67.89
10 15-10-01 21-10-01 ++++80912067 10 15-10-01 21-10-01 67.89
10 15-10-01 21-10-01 ++++80912067 11 22-10-01 28-10-01 97.65
11 22-10-01 28-10-01 ++++80912067 11 22-10-01 28-10-01 97.65
13 05-11-01 02-12-01 ++++80912067 14 03-12-01 30-12-01 116.25
14 03-12-01 30-12-01 ++++80912067 14 03-12-01 30-12-01 116.25
14 03-12-01 30-12-01 ++++80912067 15 31-12-01 27-01-02 116.25
15 31-12-01 27-01-02 ++++80912067 15 31-12-01 27-01-02 116.25
796.08

Work Center: 805 LIVARNA DO 5T
9 08-10-01 14-10-01 ++++80912067 10 15-10-01 21-10-01 238.71
10 15-10-01 21-10-01 ++++80912067 10 15-10-01 21-10-01 238.71
10 15-10-01 21-10-01 ++++80912067 11 22-10-01 28-10-01 343.35
11 22-10-01 28-10-01 ++++80912067 11 22-10-01 28-10-01 343.35
13 05-11-01 02-12-01 ++++80912067 14 03-12-01 30-12-01 408.75
14 03-12-01 30-12-01 ++++80912067 14 03-12-01 30-12-01 408.75
14 03-12-01 30-12-01 ++++80912067 15 31-12-01 27-01-02 408.75
15 31-12-01 27-01-02 ++++80912067 15 31-12-01 27-01-02 408.75
2,799.12

4. Podrobni podatki grobih potreb po materialih

Prikaz grobih potreb po materialih za glavni plan proizvodnje za planirane potrebe. Rezultat
vsebuje vse materiale, ki se nahajajo v kosovnicah kriticnih materialov.
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Plan Code: 000 DEJANSKI PLAN PODJETJA - DRSNI
Plan Level: 9
Period Start Finish Plan Required Item Req. Period Start Finish Quantity
Number Date Date ltem Cnt. Reg. Date Date Required
Plan Item/Container: ++++30724382  CEV SESALNA /
13 05-11-01 02-12-01 No ++++0167700C 12 29-10-01 04-11-01 14.08
13 05-11-01 02-12-01 No ++++0167700C 13 05-11-01 02-12-01 56.32
13 05-11-01 02-12-01 No ++++90000067 12 29-10-01 04-11-01 62.15
13 05-11-01 02-12-01 No ++++90000067 13 05-11-01 02-12-01 248.60
13 05-11-01 02-12-01 No ++++9000100(C 12 29-10-01 04-11-01 42.24
13 05-11-01 02-12-01 No ++++9000100C 13 05-11-01 02-12-01 168.96
Plan Item/Container: ++++31232069  STENA LE®AJNA /
15 31-12-01 27-01-02 No ++++0167700C 14 03-12-01 30-12-01 29.40
15 31-12-01 27-01-02 No ++++0167700C 15 31-12-01 27-01-02 29.40
15 31-12-01 27-01-02 No ++++90000067 14 03-12-01 30-12-01 477.75
15 31-12-01 27-01-02 No ++++90000067 15 31-12-01 27-01-02 477.75
Plan Item/Container: ++++31239069  OHIOJE /
15 31-12-01 27-01-02 No ++++0167700C 14 03-12-01 30-12-01 47.10
15 31-12-01 27-01-02 No ++++0167700C 15 31-12-01 27-01-02 47.10
15 31-12-01 27-01-02 No ++++90000067 14 03-12-01 30-12-01 553.80
15 31-12-01 27-01-02 No ++++90000067 15 31-12-01 27-01-02 553.80
15 31-12-01 27-01-02 No ++++90001067 14 03-12-01 30-12-01 327.90
15 31-12-01 27-01-02 No ++++90001067 15 31-12-01 27-01-02 327.90
Plan Item/Container: ++++31247069  STENA /
14 03-12-01 30-12-01 No ++++0167700C 13 05-11-01 02-12-01 80.75
14 03-12-01 30-12-01 No ++++0167700C 14 03-12-01 30-12-01 80.75
14 03-12-01 30-12-01 No ++++90000067 13 05-11-01 02-12-01 1,683.40
14 03-12-01 30-12-01 No ++++90000067 14 03-12-01 30-12-01 1,683.40
Plan Item/Container: ++++31275069  STENA /
13 05-11-01 02-12-01 No ++++0167700C 12 29-10-01 04-11-01 20.16
13 05-11-01 02-12-01 No ++++0167700C 13 05-11-01 02-12-01 80.64
13 05-11-01 02-12-01 No ++++90000067 12 29-10-01 04-11-01 342.72
13 05-11-01 02-12-01 No ++++90000067 13 05-11-01 02-12-01 1,370.88
Plan Item/Container: ++++31280069  PODNO®JE /
14 03-12-01 30-12-01 No ++++0167700C 13 05-11-01 02-12-01 78.50
14 03-12-01 30-12-01 No ++++0167700C 14 03-12-01 30-12-01 78.50
14 03-12-01 30-12-01 No ++++90000067 13 05-11-01 02-12-01 1,243.00
14 03-12-01 30-12-01 No ++++90000067 14 03-12-01 30-12-01 1,243.00
Plan Item/Container: ++++50294067  MAGNET T3 /
13 05-11-01 02-12-01 No ++++5010600C 12 29-10-01 04-11-01 24,800.00
13 05-11-01 02-12-01 No ++++5010600( 13 05-11-01 02-12-01 99,200.00
13 05-11-01 02-12-01 No ++++9000100C 12 29-10-01 04-11-01 409.20
13 05-11-01 02-12-01 No ++++9000100(C 13 05-11-01 02-12-01 1,636.80
14 03-12-01 30-12-01 No ++++5010600C 13 05-11-01 02-12-01 62,000.00
14 03-12-01 30-12-01 No ++++5010600C 14 03-12-01 30-12-01 62,000.00
14 03-12-01 30-12-01 No ++++9000100C 13 05-11-01 02-12-01 1,023.00
14 03-12-01 30-12-01 No ++++9000100C 14 03-12-01 30-12-01 1,023.00
15 31-12-01 27-01-02 No ++++5010600C 14 03-12-01 30-12-01 62,000.00
15 31-12-01 27-01-02 No ++++5010600C 15 31-12-01 27-01-02 62,000.00
15 31-12-01 27-01-02 No ++++9000100C 14 03-12-01 30-12-01 1,023.00
15 31-12-01 27-01-02 No ++++9000100C 15 31-12-01 27-01-02 1,023.00
Plan Item/Container: ++++50295067  MAGNET T3 - L /
13 05-11-01 02-12-01 No ++++5013900( 12 29-10-01 04-11-01 3,480.00
13 05-11-01 02-12-01 No ++++5013900(C 13 05-11-01 02-12-01 13,920.00
13 05-11-01 02-12-01 No ++++90001067 12 29-10-01 04-11-01 57.42
13 05-11-01 02-12-01 No ++++90001067 13 05-11-01 02-12-01 229.68
14 03-12-01 30-12-01 No ++++5013900(C 13 05-11-01 02-12-01 8,700.00
14 03-12-01 30-12-01 No ++++5013900( 14 03-12-01 30-12-01 8,700.00
14 03-12-01 30-12-01 No ++++90001067 13 05-11-01 02-12-01 143.55
14 03-12-01 30-12-01 No ++++90001067 14 03-12-01 30-12-01 143.55
15 31-12-01 27-01-02 No ++++5013900( 14 03-12-01 30-12-01 8,700.00
15 31-12-01 27-01-02 No ++++5013900(C 15 31-12-01 27-01-02 8,700.00
15 31-12-01 27-01-02 No ++++90001067 14 03-12-01 30-12-01 143.55
15 31-12-01 27-01-02 No ++++90001067 15 31-12-01 27-01-02 143.55
Plan Item/Container: ++++80912067  OGRODJE ©TEVCA /
10 15-10-01 21-10-01 No ++++0167700C 9 08-10-01 14-10-01 405.15
10 15-10-01 21-10-01 No ++++0167700C 10 15-10-01 21-10-01 405.15
10 15-10-01 21-10-01 No ++++90000067 9 08-10-01 14-10-01 6,964.20
10 15-10-01 21-10-01 No ++++90000067 10 15-10-01 21-10-01 6,964.20
1 22-10-01 28-10-01 No ++++0167700C 10 15-10-01 21-10-01 582.75
1 22-10-01 28-10-01 No ++++0167700C 1 22-10-01 28-10-01 582.75
11 22-10-01 28-10-01 No ++++90000067 10 15-10-01 21-10-01 10,017.00
11 22-10-01 28-10-01 No ++++90000067 11 22-10-01 28-10-01 10,017.00
14 03-12-01 30-12-01 No ++++0167700(C 13 05-11-01 02-12-01 693.75
14 03-12-01 30-12-01 No ++++0167700(C 14 03-12-01 30-12-01 693.75
14 03-12-01 30-12-01 No ++++90000067 13 05-11-01 02-12-01 11,925.00
14 03-12-01 30-12-01 No ++++90000067 14 03-12-01 30-12-01 11,925.00
15 31-12-01 27-01-02 No ++++0167700(C 14 03-12-01 30-12-01 693.75
15 31-12-01 27-01-02 No ++++0167700(C 15 31-12-01 27-01-02 693.75
15 31-12-01 27-01-02 No ++++90000067 14 03-12-01 30-12-01 11,925.00
15 31-12-01 27-01-02 No ++++90000067 15 31-12-01 27-01-02 11,925.00
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Period Start Finish Plan Required Item Req. Period Start Finish Quantity

Number Date Date Item Cnt. Reg. Date Date Required

Plan Item/Container: ++++80926067 = OGRODJE E74 /
12 29-10-01 04-11-01 No ++++0167700( 11 22-10-01 28-10-01 324.30
12 29-10-01 04-11-01 No ++++0167700( 12 29-10-01 04-11-01 324.30
12 29-10-01 04-11-01 No ++++90000067 11 22-10-01 28-10-01 4,577.80
12 29-10-01 04-11-01 No ++++90000067 12 29-10-01 04-11-01 4,577.80
14 03-12-01 30-12-01 No ++++0167700( 13 05-11-01 02-12-01 162.15
14 03-12-01 30-12-01 No ++++0167700( 14 03-12-01 30-12-01 162.15
14 03-12-01 30-12-01 No ++++90000067 13 05-11-01 02-12-01 2,288.90
14 03-12-01 30-12-01 No ++++90000067 14 03-12-01 30-12-01 2,288.90
15 31-12-01 27-01-02 No ++++0167700( 14 03-12-01 30-12-01 162.15
15 31-12-01 27-01-02 No ++++0167700( 15 31-12-01 27-01-02 162.15
15 31-12-01 27-01-02 No ++++90000067 14 03-12-01 30-12-01 2,288.90
15 31-12-01 27-01-02 No ++++90000067 15 31-12-01 27-01-02 2,288.90

Plan Item/Container: ++++80927067  OGRODJE E74 L /
13 05-11-01 02-12-01 No ++++0167700( 12 29-10-01 04-11-01 32.24
13 05-11-01 02-12-01 No ++++0167700( 13 05-11-01 02-12-01 128.96
13 05-11-01 02-12-01 No ++++90000067 12 29-10-01 04-11-01 491.40
13 05-11-01 02-12-01 No ++++90000067 13 05-11-01 02-12-01 1,965.60
14 03-12-01 30-12-01 No ++++0167700( 13 05-11-01 02-12-01 80.60
14 03-12-01 30-12-01 No ++++0167700C 14 03-12-01 30-12-01 80.60
14 03-12-01 30-12-01 No ++++90000067 13 05-11-01 02-12-01 1,228.50
14 03-12-01 30-12-01 No ++++90000067 14 03-12-01 30-12-01 1,228.50
15 31-12-01 27-01-02 No ++++0167700( 14 03-12-01 30-12-01 80.60
15 31-12-01 27-01-02 No ++++0167700( 15 31-12-01 27-01-02 80.60
15 31-12-01 27-01-02 No ++++90000067 14 03-12-01 30-12-01 1,228.50
15 31-12-01 27-01-02 No ++++90000067 15 31-12-01 27-01-02 1,228.50

5. Podrobni podatki grobih potreb po zmogljivostih po proizvodih

Prikaz grobih potreb zmogljivosti za glavni plan proizvodnje za planirane potrebe. Rezultat
vsebuje podatke zasedb zmogljivosti na kriticnih delovnih mestih. Rezultati so zbrani po

izvorih, t. j. glavnih proizvodih.

Date :06-09-01 [11:44] ROUGH CAPACITY REQUIREMENTS Page 1
IRP PLAN (Iskra ISD d.d.) Company : 018
Plan Code: 000 DEJANSKI PLAN PODJETJA - DRSNI
Plan Level: 9
Period Start Finish Work Center Originating Start Finish Capacity
Number Date Date Period Date Date Required
Plan Item/Container: ++++30724382  CEV SESALNA /
12 29-10-01 04-11-01 352 RAZIGLANJE 13 05-11-01 02-12-01 3.41
12 29-10-01 04-11-01 805 LIVARNA DO 5T 13 05-11-01 02-12-01 6.71
13 05-11-01 02-12-01 352 RAZIGLANJE 13 05-11-01 02-12-01 13.64
13 05-11-01 02-12-01 805 LIVARNA DO 5T 13 05-11-01 02-12-01 26.84
Plan Item/Container: ++++31232069  STENA LE®AJNA
14 03-12-01 30-12-01 352 RAZIGLANJE 15 31-12-01 27-01-02 4.90
14 03-12-01 30-12-01 805 LIVARNA DO 5T 15 31-12-01 27-01-02 10.85
15 31-12-01 27-01-02 352 RAZIGLANJE 15 31-12-01 27-01-02 4.90
15 31-12-01 27-01-02 805 LIVARNA DO 5T 15 31-12-01 27-01-02 10.85
Plan Item/Container: ++++31239069  OHIGJE /
14 03-12-01 30-12-01 352 RAZIGLANJE 15 31-12-01 27-01-02 9.30
14 03-12-01 30-12-01 805 LIVARNA DO 5T 15 31-12-01 27-01-02 18.60
15 31-12-01 27-01-02 352 RAZIGLANJE 15 31-12-01 27-01-02 9.30
15 31-12-01 27-01-02 805 LIVARNA DO 5T 15 31-12-01 27-01-02 18.60
Plan Item/Container: ++++31247069  STENA /
13 05-11-01 02-12-01 352 RAZIGLANJE 14 03-12-01 30-12-01 34.20
13 05-11-01 02-12-01 805 LIVARNA DO 5T 14 03-12-01 30-12-01 57.00
14 03-12-01 30-12-01 352 RAZIGLANJE 14 03-12-01 30-12-01 34.20
14 03-12-01 30-12-01 805 LIVARNA DO 5T 14 03-12-01 30-12-01 57.00
Plan ltem/Container: ++++31275069  STENA /
12 29-10-01 04-11-01 352 RAZIGLANJE 13 05-11-01 02-12-01 3.36
12 29-10-01 04-11-01 805 LIVARNA DO 5T 13 05-11-01 02-12-01 7.44
13 05-11-01 02-12-01 352 RAZIGLANJE 13 05-11-01 02-12-01 13.44
13 05-11-01 02-12-01 805 LIVARNA DO 5T 13 05-11-01 02-12-01 29.76



Glavni plan proizvodnje v povezavi s proizvodnjo Priloga V-8
Period Start Finish Work Center Originating Start Finish Capacity
Number Date Date Period Date Date Required
Plan Item/Container: ++++31280069 PODNO®JE /
13 05-11-01 02-12-01 352 RAZIGLANJE 14 03-12-01 30-12-01 13.50
13 05-11-01 02-12-01 805 LIVARNA DO 5T 14 03-12-01 30-12-01 31.00
14 03-12-01 30-12-01 352 RAZIGLANJE 14 03-12-01 30-12-01 13.50
14 03-12-01 30-12-01 805 LIVARNA DO 5T 14 03-12-01 30-12-01 31.00
Plan Item/Container: ++++50294067 MAGNET T3 /
12 29-10-01 04-11-01 325 STROJNA OBDE 13 05-11-01 02-12-01 26.04
12 29-10-01 04-11-01 352 RAZIGLANJE 13 05-11-01 02-12-01 2.48
12 29-10-01 04-11-01 805 LIVARNA DO 5T 13 05-11-01 02-12-01 62.00
13 05-11-01 02-12-01 325 STROJNA OBDE 13 05-11-01 02-12-01 104.16
13 05-11-01 02-12-01 352 RAZIGLANJE 13 05-11-01 02-12-01 9.92
Plan Item/Container: ++++50294067 MAGNET T3
13 05-11-01 02-12-01 805 LIVARNA DO 5T 13 05-11-01 02-12-01 248.00
13 05-11-01 02-12-01 325 STROJNA OBDE 14 03-12-01 30-12-01 65.10
13 05-11-01 02-12-01 352 RAZIGLANJE 14 03-12-01 30-12-01 6.20
13 05-11-01 02-12-01 805 LIVARNA DO 5T 14 03-12-01 30-12-01 155.00
14 03-12-01 30-12-01 325 STROJNA OBDE 14 03-12-01 30-12-01 65.10
14 03-12-01 30-12-01 352 RAZIGLANJE 14 03-12-01 30-12-01 6.20
14 03-12-01 30-12-01 805 LIVARNA DO 5T 14 03-12-01 30-12-01 155.00
14 03-12-01 30-12-01 325 STROJNA OBDE 15 31-12-01 27-01-02 65.10
14 03-12-01 30-12-01 352 RAZIGLANJE 15 31-12-01 27-01-02 6.20
14 03-12-01 30-12-01 805 LIVARNA DO 5T 15 31-12-01 27-01-02 155.00
15 31-12-01 27-01-02 325 STROJNA OBDE 15 31-12-01 27-01-02 65.10
15 31-12-01 27-01-02 352 RAZIGLANJE 15 31-12-01 27-01-02 6.20
15 31-12-01 27-01-02 805 LIVARNA DO 5T 15 31-12-01 27-01-02 155.00
Plan Item/Container: ++++50295067 MAGNET T3 -L /
12 29-10-01 04-11-01 325 STROJNA OBDE 13 05-11-01 02-12-01 3.65
12 29-10-01 04-11-01 352 RAZIGLANJE 13 05-11-01 02-12-01 0.35
12 29-10-01 04-11-01 805 LIVARNA DO 5T 13 05-11-01 02-12-01 8.00
13 05-11-01 02-12-01 325 STROJNA OBDE 13 05-11-01 02-12-01 14.62
13 05-11-01 02-12-01 352 RAZIGLANJE 13 05-11-01 02-12-01 1.39
13 05-11-01 02-12-01 805 LIVARNA DO 5T 13 05-11-01 02-12-01 32.02
13 05-11-01 02-12-01 325 STROJNA OBDE 14 03-12-01 30-12-01 9.14
13 05-11-01 02-12-01 352 RAZIGLANJE 14 03-12-01 30-12-01 0.87
13 05-11-01 02-12-01 805 LIVARNA DO 5T 14 03-12-01 30-12-01 20.01
14 03-12-01 30-12-01 325 STROJNA OBDE 14 03-12-01 30-12-01 9.14
14 03-12-01 30-12-01 352 RAZIGLANJE 14 03-12-01 30-12-01 0.87
14 03-12-01 30-12-01 805 LIVARNA DO 5T 14 03-12-01 30-12-01 20.01
14 03-12-01 30-12-01 325 STROJNA OBDE 15 31-12-01 27-01-02 9.14
14 03-12-01 30-12-01 352 RAZIGLANJE 15 31-12-01 27-01-02 0.87
14 03-12-01 30-12-01 805 LIVARNA DO 5T 15 31-12-01 27-01-02 20.01
15 31-12-01 27-01-02 325 STROJNA OBDE 15 31-12-01 27-01-02 9.14
15 31-12-01 27-01-02 352 RAZIGLANJE 15 31-12-01 27-01-02 0.87
15 31-12-01 27-01-02 805 LIVARNA DO 5T 15 31-12-01 27-01-02 20.01
Plan Item/Container: ++++80912067 OGRODJE ©TEVCA /
9 08-10-01 14-10-01 352 RAZIGLANJE 10 15-10-01 21-10-01 67.89
9 08-10-01 14-10-01 805 LIVARNA DO 5T 10 15-10-01 21-10-01 238.71
10 15-10-01 21-10-01 352 RAZIGLANJE 10 15-10-01 21-10-01 67.89
10 15-10-01 21-10-01 805 LIVARNA DO 5T 10 15-10-01 21-10-01 238.71
10 15-10-01 21-10-01 352 RAZIGLANJE 11 22-10-01 28-10-01 97.65
10 15-10-01 21-10-01 805 LIVARNA DO 5T 11 22-10-01 28-10-01 343.35
11 22-10-01 28-10-01 352 RAZIGLANJE 11 22-10-01 28-10-01 97.65
11 22-10-01 28-10-01 805 LIVARNA DO 5T 11 22-10-01 28-10-01 343.35
13 05-11-01 02-12-01 352 RAZIGLANJE 14 03-12-01 30-12-01 116.25
13 05-11-01 02-12-01 805 LIVARNA DO 5T 14 03-12-01 30-12-01 408.75
Plan Item/Container: ++++80912067 OGRODJE ©TEVCA
14 03-12-01 30-12-01 352 RAZIGLANJE 14 03-12-01 30-12-01 116.25
14 03-12-01 30-12-01 805 LIVARNA DO 5T 14 03-12-01 30-12-01 408.75
14 03-12-01 30-12-01 352 RAZIGLANJE 15 31-12-01 27-01-02 116.25
14 03-12-01 30-12-01 805 LIVARNA DO 5T 15 31-12-01 27-01-02 408.75
15 31-12-01 27-01-02 352 RAZIGLANJE 15 31-12-01 27-01-02 116.25
15 31-12-01 27-01-02 805 LIVARNA DO 5T 15 31-12-01 27-01-02 408.75



Glavni plan proizvodnje v povezavi s proizvodnjo Priloga V-9

Period Start Finish Work Center Originating Start Finish Capacity

Number Date Date Period Date Date Required

Plan Item/Container: ++++80926067 OGRODJE E74 /
11 22-10-01 28-10-01 352 RAZIGLANJE 12 29-10-01 04-11-01 145.70
11 22-10-01 28-10-01 805 LIVARNA DO 5T 12 29-10-01 04-11-01 286.70
12 29-10-01 04-11-01 352 RAZIGLANJE 12 29-10-01 04-11-01 145.70
12 29-10-01 04-11-01 805 LIVARNA DO 5T 12 29-10-01 04-11-01 286.70
13 05-11-01 02-12-01 352 RAZIGLANJE 14 03-12-01 30-12-01 72.85
13 05-11-01 02-12-01 805 LIVARNA DO 5T 14 03-12-01 30-12-01 143.35
14 03-12-01 30-12-01 352 RAZIGLANJE 14 03-12-01 30-12-01 72.85
14 03-12-01 30-12-01 805 LIVARNA DO 5T 14 03-12-01 30-12-01 143.35
14 03-12-01 30-12-01 352 RAZIGLANJE 15 31-12-01 27-01-02 72.85
14 03-12-01 30-12-01 805 LIVARNA DO 5T 15 31-12-01 27-01-02 143.35
15 31-12-01 27-01-02 352 RAZIGLANJE 15 31-12-01 27-01-02 72.85
15 31-12-01 27-01-02 805 LIVARNA DO 5T 15 31-12-01 27-01-02 143.35

Plan Item/Container: ++++80927067 OGRODJE E74 L /
12 29-10-01 04-11-01 352 RAZIGLANJE 13 05-11-01 02-12-01 16.12
12 29-10-01 04-11-01 805 LIVARNA DO 5T 13 05-11-01 02-12-01 31.72
13 05-11-01 02-12-01 352 RAZIGLANJE 13 05-11-01 02-12-01 64.48
13 05-11-01 02-12-01 805 LIVARNA DO 5T 13 05-11-01 02-12-01 126.88
13 05-11-01 02-12-01 352 RAZIGLANJE 14 03-12-01 30-12-01 40.30
13 05-11-01 02-12-01 805 LIVARNA DO 5T 14 03-12-01 30-12-01 79.30
14 03-12-01 30-12-01 352 RAZIGLANJE 14 03-12-01 30-12-01 40.30
14 03-12-01 30-12-01 805 LIVARNA DO 5T 14 03-12-01 30-12-01 79.30
14 03-12-01 30-12-01 352 RAZIGLANJE 15 31-12-01 27-01-02 40.30
14 03-12-01 30-12-01 805 LIVARNA DO 5T 15 31-12-01 27-01-02 79.30
15 31-12-01 27-01-02 352 RAZIGLANJE 15 31-12-01 27-01-02 40.30
15 31-12-01 27-01-02 805 LIVARNA DO 5T 15 31-12-01 27-01-02 79.30

6. Podrobni podatki grobih potreb po zmogljivostih po delovnih mestih

Prikaz grobih potreb zmogljivosti za glavni plan proizvodnje za planirane potrebe. Rezultat
vsebuje podatke zasedb zmogljivosti na kriticnih delovnih mestih. Rezultati so zbrani po
posameznih delovnih mestih.

Date :06-09-01 [11:40] ROUGH CAPACITY REQUIREMENTS BY WORK CENTER Page : 1
IRP PLAN (Iskra ISD d.d.) Company : 018

Plan Code: 000 DEJANSKI PLAN PODJETJA - DRSNI
Plan Level: 9

Period Start Finish Plan ltem Cnt. Originating Start Finish Capacity
Number Date Date Period Date Date Required
Work Center: 325 STROJNA OBDELAVA
12 29-10-01 04-11-01 ++++50294067 13 05-11-01 02-12-01 26.04
12 29-10-01 04-11-01 ++++50295067 13 05-11-01 02-12-01 3.65
13 05-11-01 02-12-01 ++++50294067 13 05-11-01 02-12-01 104.16
13 05-11-01 02-12-01 ++++50294067 14 03-12-01 30-12-01 65.10
13 05-11-01 02-12-01 ++++50295067 13 05-11-01 02-12-01 14.62
13 05-11-01 02-12-01 ++++50295067 14 03-12-01 30-12-01 9.14
14 03-12-01 30-12-01 ++++50294067 14 03-12-01 30-12-01 65.10
14 03-12-01 30-12-01 ++++50294067 15 31-12-01 27-01-02 65.10
14 03-12-01 30-12-01 ++++50295067 14 03-12-01 30-12-01 9.14
14 03-12-01 30-12-01 ++++50295067 15 31-12-01 27-01-02 9.14
15 31-12-01 27-01-02 ++++50294067 15 31-12-01 27-01-02 65.10
15 31-12-01 27-01-02 ++++50295067 15 31-12-01 27-01-02 9.14
445.41
Work Center: 352 RAZIGLANJE
9 08-10-01 14-10-01 ++++80912067 10 15-10-01 21-10-01 67.89
10 15-10-01 21-10-01 ++++80912067 10 15-10-01 21-10-01 67.89
10 15-10-01 21-10-01 ++++80912067 11 22-10-01 28-10-01 97.65
11 22-10-01 28-10-01 ++++80912067 11 22-10-01 28-10-01 97.65
11 22-10-01 28-10-01 ++++80926067 12 29-10-01 04-11-01 145.70

12 29-10-01 04-11-01 ++++3072438: 13 05-11-01 02-12-01 3.41



Glavni plan proizvodnje v povezavi s proizvodnjo

Priloga V- 10

Period Start Finish Plan Item Cnt. Originating Start Finish Capacity

Number Date Date Period Date Date Required

Work Center: 352 RAZIGLANJE
12 29-10-01 04-11-01 ++++3127506¢ 13 05-11-01 02-12-01 3.36
12 29-10-01 04-11-01 ++++50294067 13 05-11-01 02-12-01 2.48
12 29-10-01 04-11-01 ++++50295067 13 05-11-01 02-12-01 0.35
12 29-10-01 04-11-01 ++++80926067 12 29-10-01 04-11-01 145.70
12 29-10-01 04-11-01 ++++80927067 13 05-11-01 02-12-01 16.12
13 05-11-01 02-12-01 ++++3072438% 13 05-11-01 02-12-01 13.64
13 05-11-01 02-12-01 ++++3124706¢ 14 03-12-01 30-12-01 34.20
13 05-11-01 02-12-01 ++++3127506¢ 13 05-11-01 02-12-01 13.44
13 05-11-01 02-12-01 ++++3128006¢ 14 03-12-01 30-12-01 13.50
13 05-11-01 02-12-01 ++++50294067 13 05-11-01 02-12-01 9.92
13 05-11-01 02-12-01 ++++50294067 14 03-12-01 30-12-01 6.20
13 05-11-01 02-12-01 ++++50295067 13 05-11-01 02-12-01 1.39
13 05-11-01 02-12-01 ++++50295067 14 03-12-01 30-12-01 0.87
13 05-11-01 02-12-01 ++++80912067 14 03-12-01 30-12-01 116.25
13 05-11-01 02-12-01 ++++80926067 14 03-12-01 30-12-01 72.85
13 05-11-01 02-12-01 ++++80927067 13 05-11-01 02-12-01 64.48
13 05-11-01 02-12-01 ++++80927067 14 03-12-01 30-12-01 40.30
14 03-12-01 30-12-01 ++++3123206¢ 15 31-12-01 27-01-02 4.90
14 03-12-01 30-12-01 ++++3123906¢ 15 31-12-01 27-01-02 9.30
14 03-12-01 30-12-01 ++++3124706¢ 14 03-12-01 30-12-01 34.20
14 03-12-01 30-12-01 ++++3128006¢ 14 03-12-01 30-12-01 13.50
14 03-12-01 30-12-01 ++++50294067 14 03-12-01 30-12-01 6.20
14 03-12-01 30-12-01 ++++50294067 15 31-12-01 27-01-02 6.20
14 03-12-01 30-12-01 ++++50295067 14 03-12-01 30-12-01 0.87
14 03-12-01 30-12-01 ++++50295067 15 31-12-01 27-01-02 0.87
14 03-12-01 30-12-01 ++++80912067 14 03-12-01 30-12-01 116.25
14 03-12-01 30-12-01 ++++80912067 15 31-12-01 27-01-02 116.25
14 03-12-01 30-12-01 ++++80926067 14 03-12-01 30-12-01 72.85
14 03-12-01 30-12-01 ++++80926067 15 31-12-01 27-01-02 72.85
14 03-12-01 30-12-01 ++++80927067 14 03-12-01 30-12-01 40.30
14 03-12-01 30-12-01 ++++80927067 15 31-12-01 27-01-02 40.30
15 31-12-01 27-01-02 ++++3123206¢ 15 31-12-01 27-01-02 4.90
15 31-12-01 27-01-02 ++++3123906¢ 15 31-12-01 27-01-02 9.30
15 31-12-01 27-01-02 ++++50294067 15 31-12-01 27-01-02 6.20
15 31-12-01 27-01-02 ++++50295067 15 31-12-01 27-01-02 0.87
15 31-12-01 27-01-02 ++++80912067 15 31-12-01 27-01-02 116.25
15 31-12-01 27-01-02 ++++80926067 15 31-12-01 27-01-02 72.85
15 31-12-01 27-01-02 ++++80927067 15 31-12-01 27-01-02 40.30

1,820.75

Work Center: 805 LIVARNA DO 5T
9 08-10-01 14-10-01 ++++80912067 10 15-10-01 21-10-01 238.71
10 15-10-01 21-10-01 ++++80912067 10 15-10-01 21-10-01 238.71
10 15-10-01 21-10-01 ++++80912067 11 22-10-01 28-10-01 343.35
11 22-10-01 28-10-01 ++++80912067 11 22-10-01 28-10-01 343.35
11 22-10-01 28-10-01 ++++80926067 12 29-10-01 04-11-01 286.70
12 29-10-01 04-11-01 ++++3072438% 13 05-11-01 02-12-01 6.71
12 29-10-01 04-11-01 ++++3127506¢ 13 05-11-01 02-12-01 7.44
12 29-10-01 04-11-01 ++++50294067 13 05-11-01 02-12-01 62.00
12 29-10-01 04-11-01 ++++50295067 13 05-11-01 02-12-01 8.00
12 29-10-01 04-11-01 ++++80926067 12 29-10-01 04-11-01 286.70
12 29-10-01 04-11-01 ++++80927067 13 05-11-01 02-12-01 31.72
13 05-11-01 02-12-01 ++++30724382 13 05-11-01 02-12-01 26.84
13 05-11-01 02-12-01 ++++3124706¢ 14 03-12-01 30-12-01 57.00
13 05-11-01 02-12-01 ++++3127506¢ 13 05-11-01 02-12-01 29.76
13 05-11-01 02-12-01 ++++3128006¢ 14 03-12-01 30-12-01 31.00
13 05-11-01 02-12-01 ++++50294067 13 05-11-01 02-12-01 248.00
13 05-11-01 02-12-01 ++++50294067 14 03-12-01 30-12-01 155.00
13 05-11-01 02-12-01 ++++50295067 13 05-11-01 02-12-01 32.02
13 05-11-01 02-12-01 ++++50295067 14 03-12-01 30-12-01 20.01
13 05-11-01 02-12-01 ++++80912067 14 03-12-01 30-12-01 408.75
13 05-11-01 02-12-01 ++++80926067 14 03-12-01 30-12-01 143.35
13 05-11-01 02-12-01 ++++80927067 13 05-11-01 02-12-01 126.88
13 05-11-01 02-12-01 ++++80927067 14 03-12-01 30-12-01 79.30
14 03-12-01 30-12-01 ++++3123206¢ 15 31-12-01 27-01-02 10.85
14 03-12-01 30-12-01 ++++3123906¢ 15 31-12-01 27-01-02 18.60
14 03-12-01 30-12-01 ++++3124706¢ 14 03-12-01 30-12-01 57.00
14 03-12-01 30-12-01 ++++3128006¢ 14 03-12-01 30-12-01 31.00
14 03-12-01 30-12-01 ++++50294067 14 03-12-01 30-12-01 155.00
14 03-12-01 30-12-01 ++++50294067 15 31-12-01 27-01-02 155.00
14 03-12-01 30-12-01 ++++50295067 14 03-12-01 30-12-01 20.01
14 03-12-01 30-12-01 ++++50295067 15 31-12-01 27-01-02 20.01
14 03-12-01 30-12-01 ++++80912067 14 03-12-01 30-12-01 408.75
14 03-12-01 30-12-01 ++++80912067 15 31-12-01 27-01-02 408.75



Glavni plan proizvodnje v povezavi s proizvodnjo

Priloga V- 11

Period Start Finish Plan ltem Cnt. Originating Start Finish Capacity
Number Date Date Period Date Date Required
Work Center: 805 LIVARNA DO 5T
14 03-12-01 30-12-01 ++++80926067 14 03-12-01 30-12-01 143.35
14 03-12-01 30-12-01 ++++80926067 15 31-12-01 27-01-02 143.35
14 03-12-01 30-12-01 ++++80927067 14 03-12-01 30-12-01 79.30
14 03-12-01 30-12-01 ++++80927067 15 31-12-01 27-01-02 79.30
15 31-12-01 27-01-02 ++++3123206¢ 15 31-12-01 27-01-02 10.85
15 31-12-01 27-01-02 ++++3123906¢ 15 31-12-01 27-01-02 18.60
15 31-12-01 27-01-02 ++++50294067 15 31-12-01 27-01-02 155.00
15 31-12-01 27-01-02 ++++50295067 15 31-12-01 27-01-02 20.01
15 31-12-01 27-01-02 ++++80912067 15 31-12-01 27-01-02 408.75
15 31-12-01 27-01-02 ++++80926067 15 31-12-01 27-01-02 143.35
15 31-12-01 27-01-02 ++++80927067 15 31-12-01 27-01-02 79.30
5,777.43

7. Zbirni podatki grobih potreb po zmogljivostih po delovnih mestih

Prikaz grobih potreb zmogljivosti za glavni plan proizvodnje za planirane potrebe. Rezultat
vsebuje zbirne podatke zasedb zmogljivosti na kriticnih delovnih mestih.

Date :06-09-01 [11:47] CRITICAL CAPACITY USE
IRP PLAN (Iskra ISD d.d.) Company

Page : 1
: 018

Plan Code: 000 DEJANSKI PLAN PODJETJA - DRSNI
Plan Level: 9

Period Start Finish Cap. Used Cap. Used Orig. Cap. ATP Demand  Capacity
Number Date Date Cr. Cap. R by Orders Use Orders ATP
Work Center: 325 STROJNA OBDELAVA
4 03-09-01 09-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 200.00
5 10-09-01 16-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 200.00
6 17-09-01 23-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 200.00
7 24-09-01 30-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 200.00
8 01-10-01 07-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 200.00
9 08-10-01 14-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 200.00
10 15-10-01 21-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 200.00
11 22-10-01 28-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 200.00
12 29-10-01 04-11-01 29.69 0.00 0.00 0.00 200.00
13 05-11-01 02-12-01 193.01 0.00 0.00 0.00 800.00
14 03-12-01 30-12-01 148.47 0.00 0.00 0.00 800.00
15 31-12-01 27-01-02 74.24 0.00 0.00 0.00 800.00
Work Center: 352 RAZIGLANJE
4 03-09-01 09-09-01 0.00 53.55 53.55 0.00 0.00
5 10-09-01 16-09-01 0.00 157.94 157.94 0.00 0.00
6 17-09-01 23-09-01 0.00 38.51 38.51 0.00 0.00
7 24-09-01 30-09-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
8 01-10-01 07-10-01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
9 08-10-01 14-10-01 67.89 57.90 57.90 0.00 0.00
10 15-10-01 21-10-01 165.54 302.42 302.42 0.00 0.00
11 22-10-01 28-10-01 243.35 70.73 70.73 0.00 0.00
12 29-10-01 04-11-01 171.42 0.00 0.00 0.00 38.96
13 05-11-01 02-12-01 387.04 0.00 0.00 0.00 320.00
14 03-12-01 30-12-01 534.84 0.00 0.00 0.00 320.00
15 31-12-01 27-01-02 250.67 0.00 0.00 0.00 320.00
Work Center: 805 LIVARNA DO 5T
4 03-09-01 09-09-01 0.00 304.96 304.96 0.00 535.04
5 10-09-01 16-09-01 0.00 647.11 647.11 0.00 192.89
6 17-09-01 23-09-01 0.00 538.43 538.43 0.00 301.57
7 24-09-01 30-09-01 0.00 368.19 368.19 0.00 471.81
8 01-10-01 07-10-01 0.00 494.64 494.64 0.00 345.36
9 08-10-01 14-10-01 238.71 257.88 257.88 0.00 582.12
10 15-10-01 21-10-01 582.06 48.00 48.00 0.00 792.00
11 22-10-01 28-10-01 630.05 0.00 0.00 0.00 840.00
12 29-10-01 04-11-01 402.57 0.00 0.00 0.00 840.00
13 05-11-01 02-12-01 1,357.91 0.00 0.00 0.00 3,360.00
14 03-12-01 30-12-01 1,730.27 0.00 0.00 0.00 3,360.00
15 31-12-01 27-01-02 835.86 0.00 0.00 0.00 3,360.00



