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UvoD

Proizvodna podjetja se vsakodnevno sreCujejo z vprasanji kaj, koliko, kdaj in na kaksen
nacin izdelke proizvajati, da bodo ¢im bolj uspesna (Schmenner, 1993, str. 192). Ko so posli
sklenjeni, se v oddelkih tehnologije, nabave in proizvodnje delo Sele dobro zacne. Projekte
in ideje je potrebno s papirja in teoreticnih izhodi$¢ prenesti v prakso, jih udejanjiti,
zagotoviti kupcu potrebno kvaliteto izdelka in pravocasne dobavne roke. Podjetje mora
oblikovati poslovne procese tako, da omogoc¢ajo doseganje ¢im visje stopnje produktivnosti,
vi§jo dodano vrednost in posledi¢no dobickonosnost. V sodobnem poslovnem svetu imajo
podjetja dostop do (skoraj vseh) resursov, vendar pa brez ustrezno zastavljenih procesov
planiranja nabave in proizvodnje podjetje ne more biti uspesno. Klju¢no je hitro odzivanje
na zahteve kupcev, fleksibilnost in izbira ter uporaba ustrezne celovite programske resitve,
ki nam sluzi kot najpomembnej$a podpora za odlocanje.

Namen diplomskega dela je predstaviti teoreti¢na izhodis¢a planiranja proizvodnje in
prikazati primer optimizacije planiranja proizvodnje v podjetju Uprom d.o.o. Diplomsko
delo bo tako lahko sluzilo kot primer drugim podjetjem, ki bodo zaznala pomanjkljivosti pri
planiranju procesov v proizvodniji.

Cilji diplomskega dela so predstaviti teoreticna izhodis¢a planiranja proizvodnje v
proizvodnih podjetjih, analizirati trenutno stanje procesov planiranja v podjetju Uprom
d.o.o0., ugotoviti, ali so procesi v podjetju ustrezni, in v nasprotnem primeru skozi izbiro in
vpeljavo novega operacijskega sistema izvesti celovito optimizacijo. Na primeru
konkretnega podjetja bom prikazal, da je ustrezno planiranje zelo pomemben dejavnik za
uspeh.

Hipoteza, ki sem jo pred zacetkom izdelave diplomske naloge postavil, je, da je planiranje
procesov nabave in proizvodnje v podjetju Uprom d.0.0. neustrezno. Z ustrezno optimizacijo
in spremljanjem izvedbe realizacije plana bo podjetje izbolj$alo poslovne procese v podjetju.
Klju¢ do uspeha v proizvodnem podjetju se skriva v ustreznem planiranju in spremljanju
procesov nabave ter proizvodnje, kar bo dosezeno z implementacijo celovite programske
resitve Georga.

V teoreticnem sklopu diplomskega dela bom analiziral slovensko in tujo literaturo, ki
obravnava podrocja planiranja in organizacije proizvodnje. Uporabljene metode bodo
deskripcija (opis dejstev, procesov in pojavov) in Klasifikacija (razvrstitev, ocenitev). V
prakticnem delu diplomske naloge sem uporabil predvsem interne vire in dejanske podatke,
ki sem jih pridobil v podjetju. Opravil sem ve¢ razgovorov z zaposlenimi v podjetju.
Pomemben vir, ki sem ga uporabil predvsem v poglavju o optimizaciji, je intervju z
gospodom Antonom Stanovnikom, ki na organizacijskih in proizvodnih podro¢jih deluje in
se z njimi ukvarja ze vrsto let.



V prvih dveh poglavjih diplomske naloge bom obdelal teoreti¢na izhodis¢a planiranja in
organizacije proizvodnje v podjetjih ter informacijske podpore. V tretjem poglavju bom
opisal izbrano podjetje in izdelal posnetek obstojeCega stanja procesa planiranja nabave in
proizvodnje v podjetju. Na koncu poglavja sledi analiza in ugotovitve obstojecega stanja. V
¢etrtem poglavju, ki je najobseznejsSe, bom opisal izboljSave in optimizacije, ki so jih izvedli
z uvedbo novega operacijskega sistema. Na koncu poglavja sledi razlaga izdelave
pokalkulacije pred in po optimizaciji.

1 PLANIRANJE V PODJETJU

1.1 Opredelitev planiranja

Pri raziskovanju pojmovanja planiranja ugotovimo, da avtorji v metodoloski opredelitvi
planiranja v podjetju niso enotni. Obstajajo razlicne definicije in raz¢lenitve planiranja.
Razlog lahko i§¢emo v tem, da gre za kompleksno dejavnost, ki je v svojih razseznostih zelo
raznolika, poleg tega pa se tudi podjetja in organizacije na sploh med seboj zelo razli¢na.
Tako tudi sama opredelitev med avtorji ni enotna. Pri procesu planiranja torej govorimo o
razlicnem razumevanju in pojasnjevanju avtorjev. V nadaljevanju bom predstavil nekaj
teoreti¢nih izhodis¢ metodologije in raz¢lenitve planiranja razli¢nih avtorjev.

Pri opredelitvi planiranja lahko v grobem najdemo dva razli¢na pristopa k opredeljevanju
pojma. Nekateri avtorji na planiranje gledajo z vsebinskega vidika, nekateri pa z
metodoloskega. Pri vsebinskem opredeljevanju gre v grobem za zavesten proces
razmiSljanja in vrednotenja ter odlo¢anja s sprejemanjem tveganja, pri metodoloskem vidiku
pa je planiranje opredeljeno kot odlo¢anje (Cater, 2011, str. 14).

Planiranje lahko opredelimo kot zavestno odlofanje v sedanjosti, s katerim podjetje v
prihodnosti izboljSuje svoje konkurencne prednosti. Na ta nacin se podjetje pripravi na izzive
okolja, ki sledijo v prihodnosti (Plossl, 1985, str. 170). Pucko (1993, str. 108) planiranje
opredeli kot zavesten in organiziran proces miselnega preraCunavanja in vrednotenja ter
odlo¢anja vodstva o nadaljnji poslovni dejavnosti podjetja. Planiranje temelji na zavednem
sprejemanju tveganja, zmanjSevanju tveganja na najnizjo mozno stopnjo, poznavanju
prednosti in slabosti glede na poslovno okolje podjetja ter na jasnem upoStevanju
pomembnih poslovnih dejavnikov podjetja v prihodnosti. Tovrstna opredelitev vsebuje tako
druzbenoekonomsko komponento kot tudi strokovno komponento opredelitve planiranja.
Pomembno je dobro poznavanje verjetnih prihodnjih zunanjih in notranjih poslovnih
moznosti in razmerij.

Planiranje je proces razmisljanja o nadaljnjih korakih predmeta planiranja, ki se konca s

planom, nac¢rtom in izvedbo le-tega. Bistven rezultat planiranja je nacrt, plan, kako izboljSati,

optimizirati procese v podjetju, manj pa sam zazelen rezultat (Rozman, 1993, str. 24).
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Planiranja lahko glede na vrste oziroma klasifikacije opredelimo zelo razli¢no. Raz¢lenitev
je odvisna predvsem od merila, po katerem nato grupiramo. Najpogosteje raz¢lenjujemo po
Casu, obsegu organizacijske enote planiranja, vsebini planiranja ali po predmetu planiranja,
lahko pa raz¢lenimo tudi glede na znacilnosti samega planiranja. Glede na cas planiranja
dobimo S$tiri glavne vrste planiranja v podjetju (naras¢ajoce po ¢asu), (Pucko, 1993, str. 108):

e operativno,
e kratkorocno ali letno,
e srednjero¢no in

e dolgorocno ali razvojno planiranje.

Pri procesu planiranja je zelo pomembna tudi analiza. Analizo kot spoznavno metodo
opredeljujemo kot preucevanje konkretnega predmeta raziskovanja z namenom smotrnega
odlocanja ter izboljSanja cilja (Rozman, 1995, str. 43). Analiza nam pomaga pri ¢im bolj
nepristranskem »posnetku« dejanskega stanja podjetja. Tu vidimo, kateri procesi v podjetju
so potrebni izboljSav oziroma optimizacije. Tako je analiza zelo povezana tako s planiranjem
kot tudi s kontrolo. V okviru analize poznamo analizo poslovanja in analizo organizacije
(Cater, 2011, str. 36).

Tekom poslovanja smo stalno vpeti v planiranje. Najpogosteje planiramo ¢asovno in glede
na vsebino ter predmet planiranja. Proizvodni proces in nabava spadata glede na cas
planiranja predvsem v kratkoro¢no in operativno planiranje, delno pa tudi v srednjeroéno
planiranje, saj le s tem uresni¢ujemo dolgoro¢ne plane in cilje podjetja. Pri optimizaciji
planiranja gre za optimalen nacin uporabe zmogljivosti podjetja, da bi pri tem z zastavljenimi
vlozki dosegli ¢im visji dobicek podjetja. Torej je namen optimizacije planiranja z istimi
sredstvi oziroma zmogljivostmi podjetja povecati u¢inkovitost in s tem posledi¢no dobicek.

Namen planiranja je razreSevanje problemov, ki so se Ze pojavili (planiranje z reagiranjem),
in prepreéevanje morebitnih nepricakovanih dogodkov in problemov v prihodnosti
(preventivno planiranje) (Cater, 2011, str. 13). Pri procesu planiranja gre za dvosmeren
proces. S pretokom povratnih informacij zagotovimo, da spremenimo planiranje in sistem v
skladu s spremembami v okolju podjetja (Jus, 2002, str. 53). V teoriji in praksi so se
izoblikovala razli¢na nacela planiranja. To so pravila, ki povedo, kako pristopiti k procesu
planiranja, in opredeljujejo nosilce procesov v podjetju.

Belak (1998, str. 87) navaja naslednja nacela podjetniskega planiranja:

e kompleksnost: procesi planiranja morajo obsegati vsa podro¢ja delovanja in razvoja
podjetja, obsegati morajo vse poslovne funkcije podjetja;

e kontinuiranost: procesi planiranja morajo potekati neprekinjeno, stalno sodelovanje
udelezenih v procesu planiranja;



e konkretnost: s planiranjem natan¢no dolo¢imo cilje in naloge ter njihove nosilce;

e realnost: planiranje zahteva presojo planov na podlagi realne moznosti izpolnitve,
odvisno od kakovosti podatkov in metod planiranja;

o prilagodljivost ali fleksibilnost: prilagodljivost pomeni prilagajanje planov zunanjim in
notranjim spremembam v okolju podjetja;

e znanstvenost ali strokovnost: gre za uporabo ustreznih metod planiranja, ki morajo
temeljiti na ustreznih znanstvenih in strokovnih spoznanjih;

e participativnost: v procesu planiranja lahko vsak udeleZenec oziroma ¢lan kolektiva
prispeva svoje predloge in v mejah pristojnosti o njih tudi odloca.

1.2 Predmet planiranja

Predmet planiranja je lahko: izdelek ali proces, celotno poslovanje podjetja in operativno
planiranje poslovnih funkcij (Rozman, 1993, str. 30). Pucko (1993, str. 118) glede na
predmet in vsebino planiranja locuje vec¢ vrst planiranja:

e prodaje in trZenja,

e proizvodnje,

e nabave v ozjem pomenu,

e raziskovalno-razvojnega dela,

e kadrov,

e investicij,

¢ financiranja,

e organizacije podjetja,

e poslovnega uspeha in

e planiranje kolektivnega standarda delovnega kolektiva.

Predmet planiranja izdelka ali procesa so izdelek, proces in vhodni elementi. Kriterij pri
planiranju izdelka ali procesa je razlika med prodajno ceno in stroski. Planiranje celotnega
poslovanja opredeljuje avtor kot razmisljanje in odlocanje o podjetju, rezultatih in nacinih
za dosego le-teh. Namen planiranja celotnega poslovanja je uspesno poslovanje podjetja.
Poznamo predracunsko ali letno planiranje, dolgoro¢no planiranje in stratesko planiranje
celotnega poslovanja. Planiranje celotnega poslovanja pa avtor opredeli tudi kot
usklajevanje poslovnih funkcij vnaprej. Poslovne funkcije v podjetju so kadrovska, nabavna,
proizvodna, prodajna in finan¢na (Rozman, 1993, str. 39). V diplomskem delu se bom
podrobneje osredotocil na planiranje proizvodne in nabavne poslovne funkcije.

Belak (1998, str. 233) navaja naslednje plane na podro¢ju proizvajanja in opravljanja
storitev, ki izhajajo iz planiranja poslovnih sistemov:



e plan ¢asovnega poteka proizvajalnih in storitvenih procesov,

e plan potrebnih surovin in osnovnega izdelavnega materiala,

e plan potrebnega pomoznega izdelavnega materiala,

e plan potrebnega porabnega materiala,

e plan potrebnih polproizvodov in delov,

e plan potrebne energije,

e plan potrebnih storitev drugih,

e plan izrabe razpolozljivih tehni¢no-tehnoloskih zmogljivosti in

e plan potrebnega obsega (Zivega) dela.

Rant (1988a, str. 25) navaja, da je za izdelavo ustreznega plana proizvodnje potrebno
razpolagati s casovnimi normativi trajanja izdelave izdelka po posameznih delovnih mestih
in strojih. Ko seStejemo Case vseh operacij, dobimo podatek o tem, kolik$ne so potrebne
kapacitete. Potrebne kapacitete primerjamo z dejansko razpoloZzljivimi in tako ugotovimo,
ali je realizacija plana mogoca.

1.3 Organizacija in planiranje proizvodnje

Ustrezno planiranje in organizacija proizvodnje je za proizvodno podjetje klju¢no podro¢je.
Predstavlja predpogoj za uspe$no poslovanje. Brez ustrezne organizacije proizvodnje je
proizvodno podjetje obsojeno na neuspeh. Pojem organizacija pomeni premisljeno celovito
in sistemsko usklajevanje neke dejavnosti, reSevanje vseh problemov, ki pri tem nastajajo,
vedno s ciljem doseganja uspesnosti. O organizaciji dela govorimo vedno, ko se odvija neko
delo. Gre za znanstveno podro¢je, v okviru katerega se ob racionalni organizaciji dela
obenem reSuje tehni¢ne, gospodarske, psiholoSke in informacijske probleme (Polajnar,
1998, str. 5).

Po Polajnarju (1998, str. 7) organizacija proizvodnje zajema naslednje znanstvene discipline:

e projektiranje proizvodnega sistema: naloga je raziskovanje, projektiranje, spremljanje in
izpolnjevanje proizvodnega sistema s teznjo, da bi dosegli optimalne rezultate;

e projektiranje tehnoloSkega in proizvodnega procesa z nalogo, da optimalno s tehni¢no-
tehnoloSkega in organizacijskega staliS¢a oblikuje tehnolosko-proizvodni proces, in to z
upostevanjem najnovejsih spoznanj znanosti za doloceno tehni¢no podrocje, pri cemer
pa upoSteva medsebojno delovanje sistema ¢lovek—delovno mesto—okolica v normalnih
okoli$¢inah;

e Studije dela in ergonomije, katerega naloga je, da z znanstvenimi metodami, logi¢nimi,
celovitimi in sistemskimi analizami nekega dela pride do optimalno oblikovanega nacina
dela, pri ¢emer prilagaja delovno mesto, metodo in pogoje dela ¢loveku, in da doloci
realno potrebni ¢as izdelave in pravilno izraCunane norme, ki morajo biti organizacijsko
merilo za humano oblikovano delo.



Organizacija proizvodnje vkljucuje odlo€itve o izvajalni poslovni funkciji, ki je tisti del
poslovnega procesa v podjetju, katerega rezultat je kupcem namenjena uporabna vrednost.
Proizvodno poslovna funkcija je torej tista, ki s pomocjo delovne sile in delovnih sredstev
spreminja predmete dela v proizvode in storitve, namenjene trgu. Ko poslovni proces
oblikujemo, moramo upoStevati donosnost kot temeljni ekonomski cilj poslovanja podjetja,
poleg tega pa tudi druge kriterije, ki so z donosnostjo povezani. Najveckrat to¢nih povezav
ne poznamo in jih zgolj predpostavljamo (Rusjan, 1999, str. 1).

Polajnar, Buchmeister in Leber (2001, str. 138) podrobneje predstavljajo planiranje
proizvodnje. Mnenja so, da je osnovna naloga planiranja proizvodnje priprava delovnih
nacrtov postopkov izdelave za elemente oziroma izdelke z wvnaprej predvidenimi
dimenzijami, natan¢nostjo, obliko in ustreznimi trdnostnimi lastnostmi. Od tehnologa,
nacrtovalca se pri¢akuje, da pozna posebnosti posameznih obdelovalnih postopkov in da bo
znal poiskati najprimernejSe in najcenejSe nacine izdelave. Pri izbiri postopkov in njihovih
zaporedjih obstajajo razli¢ne moznosti.

Buchmeister in Leber (1997, str. 89) menita, da je osrednji problem pri planiranju
proizvodnje zasedenost kapacitet, saj se je potrebno odlo¢iti, kdaj se bo dolo¢eno narocilo
na dolo¢enem delovnem mestu obdelalo. Do tezav pri dolo¢anju vrstnega reda obdelav pride
takrat, ko kapaciteta delovnih mest ne zado$ca obsegu dela in je potrebno narocila enega za
drugim umestiti v proizvodni plan. Bolj kot so delovna mesta izkoriS¢ena, teZje je izdelati
dober plan zasedenosti in dolo¢iti ustrezen vrstni red izdelave.

Plan proizvodnje mora biti izdelan in usklajen zZe pred pricetkom proizvodnega procesa, saj
se lahko le v tem primeru proizvodni proces ustrezno pripravi. Pred pri¢etkom proizvodnega
procesa morajo biti pripravljena navodila za delo in tehnoloski plan, saj se le tako lahko
ustrezno pripravijo delovna mesta. Proizvodnega plana med izvajanjem proizvodnega
procesa ni dobro spreminjati, saj to lahko povzroéi velike stroske, zastoje in zmanjSanje
uspesnosti (Rant, 1988b, str. 19).

Kaltnekar (1985, str. 19) razlaga, da je materialno poslovanje zaklju¢ena celota povezanih
elementov s skupnimi lastnostmi in medsebojnimi razmerji, usmerjena proti istemu cilju.
Sistemski pristop za oblikovanje celotnega materialnega poslovanja in njegovih posameznih
podrocij prinaSa mnoge prednosti. Omogoca prepoznavo povezave med posameznimi deli
in medsebojno u¢inkovanje v smeri doseganja cilja. Podobno kot pri vsakem sistemu njegov
ucinek merimo po tem, kako inpute pretvarja v outpute.



1.4 Vloga informacijske tehnologije pri planiranju proizvodnje

Racunalnistvo je na zacetku sluzilo kot orodje in pripomocek za izvajanje vsakodnevnih
opravil, s pojavom tako imenovane informatizacije pa se je njegova vloga spremenila.
Informacijska tehnologija se v postopke planiranja zelo hitro uvaja. Vsakodnevno se
sreCujemo z novimi aplikacijami, ki omogocajo bolj enostavno vodenje evidenc
dokumentarnega gradiva, nove nacine komunikacije uporabnikov sistemov, in novimi
spletnimi portali (Kovaci¢ & Pecek, 2004, str. 71).

Uvajanje nove informacijske tehnologije v organizacijo terja pazljivo na¢rtovanje, da bi bil
informacijski sistem uc¢inkovit in uspesen. Na zaCetku sta najpomembnejsi vprasanji, katere
informacije in katere podatke potrebujejo naroc¢niki ter koliko bodo znaSali stroSki
implementacije. Implementacija bi morala biti skladna z nacrtom graditve organizacije kot
celote. Za ustrezno zadovoljitev potreb po podatkih in informacijah je potrebno zagotoviti
ustrezne ra¢unalniSke resitve. Podjetje ima moZnosti, da reSitve kupi, e Ze obstajajo na trgu,
lahko naroc¢i njen razvoj, lahko se dogovori z ustreznim ponudnikom, da bo zagotavljal del
storitev zagotavljanja informacijske dejavnosti (Gricar, 2002, str. 642).

Kovacic¢ in Bosilj Vuksic¢ (2005, str. 278) navajata, da uvajanje celovitih programskih resitev
predstavlja velik korak k poslovni prenovi in informatizaciji poslovanja. Obvladovanje
podatkov, napovedovanje poslovnih dogodkov in odlo¢anje je z uporabo celovitih
programskih resitev bolj ucinkovito. Tovrstna programska reSitev zagotavlja optimalne
moznosti nacrtovanja, razporejanja virov in ustvarjanja dodane vrednosti ter temelji na
konceptu prenove poslovanja in prenosu najboljse prakse.

Polajnar et al. (2001, str. 351-352) menijo, da so predpostavke in vplivi tehnoloskih in
¢loveskih virov na proizvodnjo naslednji. Racunalniki, informacije in proizvodna
tehnologija bodo imeli odlo¢ilen vpliv na preoblikovanje podjetij. Podjetja, ki v proizvodnji
uporabljajo visoko tehnologijo in robote, so bolj odvisna od ¢loveskega dejavnika kot ostala
podjetja. Za doseganje konkuren¢ne prednosti na svetovnem trgu uveljavljajo delovne
sisteme, ki poudarjajo dela, za katere je potrebno Siroko znanje, skupinsko delo, menedZerje
delnicarje in vsestransko usposobljene delavce. Za podjetja bo v prihodnosti klju¢ni dejavnik
fleksibilnost in proZnost, sposobna se bodo morala biti prilagajati spremembam,
spreminjajo¢emu trgu in zahtevam po visoki kakovosti izdelkov. Racunalnisko podprte
resitve bodo omogocale hitro oblikovanje in izdelavo izdelkov. Dela bodo opravljena hitreje
z manjSim Stevilom zaposlenih. RacunalniSka podpora bo vodilnim omogocala, da se bodo
manj Casa ukvarjali z rutinskimi odlo¢itvami in da bodo svoj ¢as raje usmerjali v razvoj
sistemov, roboti pa bodo cCedalje bolj nadomescali ljudi, predvsem na preprostejsih
podroc¢jih. Za doseganje konkuren¢nosti bodo morala podjetja prepoznavati prednosti
¢loveSkega uma. Racunalniski informacijski sistemi bodo omogocali boljSe odlocitve
menedzerjem in tehnikom. Sistemi se bodo nenehno izboljsevali, vendar bo ¢loveski
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dejavnik Se naprej osnovnega pomena, saj klju¢ za uspeh predstavljajo izbolj$ane tehnike
vodenja, boljse komunikacije, programi za usposabljanje in razvoj ter motivacija.

2 PREDSTAVITEV PODJETJA

2.1 Predstavitev Podjetja Uprom d.o.o.

Podjetje je bilo ustanovljeno leta 1990 kot druzinsko podjetje in nadgradnja obrtne
dejavnosti lastnika z namenom trzenja in postopno tudi proizvodnje kovinskih proizvodov
znanemu kupcu. Leta 1997 je podjetje preselilo proizvodnjo iz premajhnih najetih prostorov
v vecjo najeto proizvodno dvorano. S povecanjem prostorov je prislo tudi do nakupa ved
proizvodnih strojev, kar je posledi¢éno omogocilo razSiritev proizvodnje za gradbeno,
pohistveno in moto industrijo. Leta 2004 je podjetje v sodelovanju s strateskim partnerjem
pridobilo certifikat ISO/TS 16949. Isto leto se je preselilo v lastne poslovne in proizvodne
prostore na novi lokaciji. Na novi lokaciji ima podjetje proizvodno skladiséne povrSine v
velikosti 4000 m? in zunanje servisne povrsine v velikosti 8000 m? z lastno transformatorsko
postajo in vso potrebno infrastrukturo. Na isti lokaciji delujejo Se nekatera druga podjetja,
kar je omogocilo skupno investicijo v nove poslovne in proizvodne prostore ve¢ podjetjem
in s tem racionalizacijo stroskov. Lokacija je ugodna predvsem zaradi blizine kupcev in
dobaviteljev, ki so ve€inoma locirani v bliznjih krajih. Leta 2005 je podjetje pricelo z
instalacijo strojne opreme in zagonom proizvodnje za sestavne dele za motorje BMW in
TOMOS. Leta 2007 je podjetje pridobilo lastni certifikat kakovosti I1SO 9001. Stevilo
zaposlenih je skozi vsa leta narascalo, najbolj pa se je povecalo v letih 2006 in 2007, ko je
naraslo z 11 na 27, in v letu 2008, ko je podjetje zaposlovalo kar 38 oseb. Podjetje je ustvarilo
trdne poslovne vezi z vsemi udeleZenci in poslovnimi partnerji. Svoje obveznosti do
dobaviteljev poravnava redno, zato uziva visoko zaupanje in podporo vseh udelezencev.
Podjetje zeli racionalizirati poslovanje in izgraditi podjetje, ki bo na osrednji lokaciji
zdruzevalo vecje proizvodne kapacitete z ustrezno infrastrukturo (laboratorij, merilnica,
skladisca itd.). Nacrtuje tudi kadrovsko, tehnolosko in finan¢no utrditev.

Med glavne prednosti podjetja sodijo:

e visokokakovostni izdelki,

e vec kot 25-letna tradicija,

e visoka stopnja sodelovanja in zaupanja s kupci,
e usposobljenost in zanesljivost zaposlenih,

e Kkonkurené¢ne cene,

e poznavanje lokalnega trga,

e sposobnost hitre reakcije na zahteve kupcev,

e drzanje dogovorjenih rokov,



e lokacija v blizini kupcev.

2.2 Najpomembnejsi izdelki/storitve podjetja

Podjetje se ukvarja s proizvodnjo kovinskih delov za avtomobilsko, gradbeno in pohiStveno
industrijo za znane naroc¢nike. Proizvodni proces poteka s tehnologijo preoblikovanja,
izsekovanja, globokega vleka, vtiskovanja, mehanske obdelave in varjenja kovinskih
materialov (ploCevina, ploscata jekla, cevi, zice, vija¢ni elementi). Proizvodni program
zajema varjene kovinske sklope in podsklope, razli¢ne nosilne in povezovalne dele, ojacitve
in podpore, ohi§ja, distanénike, zapirala in razli¢ne profile in zvarjence. Kakovost in
uspesnost dosegajo na podlagi sistemati¢nih prizadevanj za izboljSanje in dvig uspesnosti in
odli¢nosti na vseh ravneh. Prednost Upromovih izdelkov je vrhunska kakovost, saj na
izdelke ni reklamacij, in konkuren¢ne cene.

Delovni procesi oziroma storitve, ki jih podjetje izvaja, so:

e krivljenje in preoblikovanje ploCevine ter cevi na hidravlicnih in ekscentri¢nih
stiskalnicah od 50 do 400 t,

e globoki vlek in preoblikovanje plocevin na hidravli¢nih stiskalnicah od 25 do 1000 t,

e izdelava varjenih sklopov (varjenje na robotskih celicah),

e mehanska obdelava plo€evine in cevi (krivljenje profilov, bruSenje in poliranje, vrtanje),

e rezanje in krivljenje plo¢evin S hidravliénimi $karjami in upogibniki,

e preoblikovanje cevi, Zice, paliastega jekla,

e elektro-uporovno in to¢kovno-uporovno varjenje na varilnih stiskalnicah (75-240 kVA),

e varjenje na varilnih avtomatih po sistemu MIG/MAG,

e antikorozijska zascita kovinskih izdelkov (galvansko cinkanje, prasno barvanje, vroce
cinkanje, kataforeza).

Najvecji delez prihodkov podjetje ustvari pri poslovanju z gradbeno industrijo, saj ta
predstavlja skoraj 80 % vsega prometa. Delez poslov, opravljenih za gradbeno industrijo, in
absolutna vrednost prometa se je v preteklih letih povecevala.

Proizvodni program podjetja obsega:

e proizvodnjo kovinskih delov za avto-moto, gradbeno, pohistveno in ostalo industrijo,
e varjene kovinske podsklope in sklope,

e razli¢ne nosilne in povezovalne dele,

e ojacitve in podpore,

e ohi$ja, distan¢nike, zapirala,

e razlicne profile.



2.3 Vizija, poslanstvo in strategija podjetja Uprom d.o.o.

Podjetje Zeli postati prepoznavno in priznano tako v Sloveniji kot tudi v tujini po izdelavi
kakovostnih kovinskih izdelkov za zahtevne kupce v gradbeni, avtomobilski in pohistveni
industriji. Postati Zeli mednarodno primerljivo in finanéno trdno podjetje, predvsem z
delovanjem v okviru povezovanja s sorodnimi podjetji, s katerimi se lahko nadgrajuje in
najde pot do strateskih kupcev (Uprom d.o.0., 2015c, str. 4).

Poslanstvo podjetja je zagotavljanje zadovoljstva klju¢nih deleznikov, ki v spletu
medsebojnih odnosov pomembno vplivajo na poslovno uspe$nost. Lastniki in zaposleni
bodo vse svoje aktivnosti podredili nadaljnjemu razvoju nosilnih programov, da bi s tem
dolgoro¢no zagotovili donosnost vlozenih sredstev in razSiritev obsega dejavnosti in
zaposlenih. Ob tem bodo izgradili sodobno organizirano podjetje skladno s standardi ISO z
dobrimi medsebojnimi odnosi z dobavitelji in odjemalci (Uprom d.o.o., 2015c, str. 4).

Neprestano zagotavljanje kakovosti svojih storitev lahko podjetje doseZe prek naslednjih
dejavnikov:

e sodelovanje s kupci pri razvoju izdelkov,

e izboljsanje poslovnega procesa,

e hitrost in fleksibilnost sodelovanja,

e avtomatizacija, stroSkovna u¢inkovitost in racionalizacija poslovanja,

e dobave v roku,

e novi izdelki,

e povezovanje s sorodnimi podjetji v regiji za doseganje sinergijskih ucinkov,
e izobrazevanje zaposlenih,

e izdelava lastnih izdelkov komunalne, urbane opreme,

¢ sledenje razvoju v panogi.

3 POSNETEK STANJA PROCESOV V PODJETJU UPROM D.O.O.

Za izboljSave oziroma optimizacijo planiranja je v prvi vrsti pomembno, da poznamo
obstojece stanje planiranja proizvodnega procesa. Le tako lahko ugotavljamo, kje so
potrebne oziroma mozne spremembe in optimizacija obstojecega stanja. V nadaljevanju bom
predstavil in analiziral stanje procesov planiranja nabave in proizvodnje v podjetju Uprom
d.0.0. pred pric¢etkom optimizacije.
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3.1 Opis obstojecega sistema planiranja in izvedbe procesa nabave

V poglavju bom opisal obstoje¢i potek planiranja in izvedbe procesa nabave. Proces se
pricne s pridobivanjem potreb po materialih in storitvah za narocanje, sledi posiljanje
povprasevanj, pridobivanje ponudb in narocila dobaviteljem. Za planiranje in izvajanje
nabave, ocenjevanje novih dobaviteljev, podizvajalcev in obstoje¢ih dobaviteljev je
odgovoren vodja komerciale. Dobavitelje ocenjuje enkrat letno po navodilu za ocenjevanje
dobaviteljev (Uprom d.o.0., 2015a, str. 3).

3.1.1 Pridobivanje potreb po materialih in storitvah za narocanje

Komercialist spremlja stanje zalog potrebnega materiala fizi¢no in prek okvirnih podatkov
iz programa s ciljem, da ne bi prihajalo do zastojev. Potrebe za nabavo materialov ali storitev
prejema od tehnologa iz proizvodnje v elektronski obliki. Za vsako narocilo preveri, ali je
kakovost materiala jasno izrazena. Narocila se izvajajo na podlagi naro¢il.

3.1.2 Pridobivanje ponudb dobaviteljev, naro¢anje, obvladovanje naro¢il

Komercialist potencialnim dobaviteljem pisno po elektronski posti poslje povprasevanje. Po
prejemu ponudb izvede selekcijo in jo uskladi z direktorjem. Na osnovi tako pridobljenega
soglasja izdela in poSlje naroCilo dobaviteljem. Narocila dobaviteljem so praviloma v
elektronski obliki. Vsako naroc¢ilo pa mora imeti povsem jasno definirane zahteve. To
pomeni, da mora poleg osnovnih zahtev vsebovati tudi zahteve, ki so vezane na pisne
priloge, in tudi zahteve po predlozitvi certifikata o skladnosti, izjave, merilnih porocil. Se
posebno to velja za zunanje storitve, kot so barvanje in cinkanje. Za ta dva zunanja procesa
so s strani tehnologa jasno definirane zahteve po kakovosti s podpisom navodil, ki so z
njegove strani obvladovane v preglednici nadrejenih dokumentov. Komercialist poskrbi, da
podizvajalcu poslje veljavni status navodila za cinkanje in barvanje. V vsakem letnem
narocilu je zavedena obveza po upostevanju teh navodil. Vsako elektronsko naroéilo ali letno
narocilo se shrani v redovnik »Odprta narocila« s ciljem spremljanja izvedbe dobav, en izvod
pa v elektronski obliki preda tehnologu v proizvodnjo. Po prejemu podpisane dobavnice iz
proizvodnje (vhodne kontrole) in prejemu racuna od dobavitelja komercialist preverja
skladnost z naro¢ilom, na naro¢ilu v redovniku oznaci s stevilko prejete fakture in odkljuka
prejem.

3.2 Analiza obstojecCega sistema planiranja nabave in sploSne ugotovitve

Med izdelovanjem posnetka stanja planiranja nabave sem priSel do ugotovitve, da je za
uspesno realizacijo planiranja nabave v obravnavanem podjetju najpomembnejsi ¢loveski
faktor. Obstojeci racunalniski sistem zaposlenim pri planiranju nabave ne nudi podpore oz.
je ta neustrezna. Celotna nabava primarnih materialov temelji izklju¢no na preteklih
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izkusnjah zaposlenih. Narocilo se izvede Sele po oceni odgovornega za nabavo. Planiranja
nabave v podjetju dejansko ni oziroma je le v glavah zaposlenih. Zaradi tega veckrat prihaja
do napak, ko je material naroCen prepozno, vCasih pa tudi prezgodaj. Zaradi specifike
vhodnih materialov so dobavni roki zelo dolgi. V podjetju mnozi¢no prihaja do tega, da se
zaradi dolgih dobavnih rokov naroca neoptimalne koli¢ine materiala. Velikokrat se zaradi
bojazni, da materiala ne bi zmanjkalo, naro¢i oblutno preve¢. Zaradi vecCanja obsega
proizvodnje je v podjetju cedalje bolj pomembna tudi racionalna izraba skladiScnih
kapacitet. Obstojec¢i informacijski sistem ne upoSteva signalnih in varnostnih zalog. Prav
tako ne omogoc¢a vnosa dobavnega roka posameznega materiala. Sama izvedba nabave,
pridobivanje ponudb in izdelava narocilnic je v podjetju ustrezna. Manjka faza planiranja,
ki je za uspesSen nabavni proces klju¢nega pomena.

3.3 Opis obstojecega sistema planiranja in izvedbe procesa proizvodnje

V nadaljevanju bom obstojeci sistem planiranja opisal v naslednjih korakih. Planiranje
proizvodnje se pri¢ne S prejemom narocila, sledijo planiranje proizvodnje, priprava in razpis
delovne in kontrolne dokumentacije, name$canje orodij, priprava materialov in potrebne
embalaze, izdelava, odprema in vzdrZzevanjem strojev, naprav ter delovnih sredstev (Uprom
d.o.o., 2015b, str. 6).

3.3.1 Prejem narocila

Proizvodnja prejme odprta narocila proizvodov direktno iz prodajnega oddelka. Oseba,
odgovorna za pripravo delovne dokumentacije, naro¢ila vnese v informacijski sistem in
izdela celotno delovno in kontrolno dokumentacijo. Odprta narocila izpise in jih namesti na
oglasno desko. Sledi izpis delovnega naloga in delovnega lista. Na naro€ilu SO to¢no
definirane zahteve po kakovosti, $ifra proizvoda, koli¢ina in roki za izdelavo.

3.3.2 Planiranje proizvodnje

Vodja proizvodnje planira proizvodnjo po posameznih kupcih na osnovi prejetih narocil, ki
so name$cena na oglasni deski, iz katerih so razvidni koli¢ina in dobavni roki. VVodja
proizvodnje na osnovi normativov in izkusenj obvladuje proizvodnjo. V primeru povecanja
proizvodnje s ciljem obvladovanja planiranja uporablja tablo za planiranje po zaporedju, kot
je prikazano v hodogramu na Sliki 1.
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Slika 1: Hodogram poteka dokumentacije

HODGRAM dokumentacije: Razpis DN v proizvodnji in odprema
Tehnologija

Tehnolog

Terminska tabla (po potrebi ob povecanju proizvodnje)

naért -
I tehnoloski postopek -
B DN operacijski list -
plan kontrole -

- delovni list Priprava dela
Voia proizvodnje <
Delovodie:

DELOVNI NALOG:
delovni list -
Nagrt -

operacijski list -
plan kontrole -
spremni list -

SKL kontrolni list -
Izdajnica materiala -

delovni list -

naért -

operacijski list -
plan kontrole -

SKL kontrolni list -
izdajnica materiala -

Vraéilo v arhiv

Centrala za
dokumentacijo

- etikete koncnih
izdelkov

DN DELOVNINALOG:
- delovni list

- naért

- operacijski list

- plan kontrole

- spreman; list

- SKL kontrolni list
- Izdajnica materiala

Proizvodnja

-dobavnica
(komercialist)

- delovni list

Komerciala
Vodja komerciale

Vir: Uprom d.o.0., OP 7.4-01 — Opisi procesa: Proizvodnja, 2015b str.7.
3.3.3 Priprava delovne in kontrolne dokumentacije

Sledi priprava delovne in kontrolne dokumentacije in predaja po delovnih mestih, ki jo
izvede tehnolog ali skupinovodja. Kot prvo izpiSe delovni nalog iz programa, pripravi
statisti¢ni kontrolni list (v nadaljevanju SKL), spremni list in po potrebi risbo ter vse skupaj
preda na delovno mesto in o tem seznani vodjo proizvodnje. Plani kontrole, tehnoloski
postopki in tehnologija varjenja so praviloma ze na delovnih mestih in tehnolog oziroma
vodja proizvodnje skrbita le za prisotnost teh dokumentov na delovnih mestih ali za njihovo
obnavljanje.

3.3.4 Namescanje orodja in priprava materialov

V primeru, da je za posamezni delovni nalog potrebno namestiti orodja, vodja proizvodnje
skupaj z vzdrzevalcem poskrbi za namestitev. Potrditev ustreznosti nastavitve orodja vodja
proizvodnje potrdi v SKL. Za pripravo materialov potrebne embalaze po delovnih mestih
poskrbi vodja proizvodnje ali skupinovodja. Materiali so pred tem preverjeni s strani vodje
kakovosti v vhodni kontroli v okviru procesa nabave.
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3.3.5 lzdelava po operacijah iz delovnih nalogov

Izdelava po operacijah poteka na osnovi jasno definiranih zahtev po kakovosti iz delovnega
naloga, planov kontrole, tehnoloskih postopkov, tehnologije varjenja in risb. Operacije
izvajajo le delavci, ki so ustrezno usposobljeni. Vodja proizvodnje skrbi za obnavljanje
usposabljanja delavcev. Skrbi tudi, da so stroji, naprave in orodja ustrezno vzdrzevani in da
so vsa merilna sredstva v uporabi nadzorovana. Nadzor nad njim izvaja tehnolog. Vodja
proizvodnje ali skupinovodja pred vsako sprostitvijo procesa preverita ustreznost nastavitve
orodja in to potrdita v SKL. Procesi varjenja so validirani z izdelavo in potrjevanjem navodil
tehnologije varjenja (tockovno, robotsko, ro¢no oblo¢no). Kakovost izvedenih operacij
delavci potrdijo z datumom in podpisom v spremni list v ¢asu izvajanja operacij vse do
pakiranja. Poleg tega pa kakovost izvedenih operacij delavci potrjujejo z datumi in podpisi
v delovni list, ki ga tehnolog po izdelavi hrani v arhivu za kasnejSe reSevanje neskladnosti.
V primeru slabe kakovosti delavci obvestijo vodjo proizvodnje. Ta pa odloc¢i, ali se proizvodi
popravljajo ali izlo¢ijo. V primeru, ko se kakovost na posamezni operaciji ponavlja, vodja
proizvodnje obvesti vodjo kakovosti, ki izdela pet delni (v nadaljevanju 5D) zapisnik s
ciljem iskanja vzrokov. Podrobnosti o reSevanju neskladnosti so navedene v navodilu za
uporabo 5D-programa. Konéne proizvode v kovinskih ali plasti¢nih zabojih po izdelavi
delavci oznacijo z etiketami in statuse izvajalcev vpisejo v delovni list. S tem je sledljivost
operacij in izvajalcev skozi proces zagotovljena. Izdelane konéne proizvode skladi$énik
odlaga na skladis¢e izdelkov in skrbi za red in azurno vodenje zalog.

Kadar je potrebna zunanja dodelava (cinkanje in barvanje), tehnolog in vodja proizvodnje
upostevata navodila, ki so navedena v procesu nabave. Tu so definirane tudi zahteve po
kakovosti za izvedbo storitev. Prevzem storitev se izvaja skladno z opisom izvajanja vhodne
kontrole v okviru procesa nabave. Delovodja in tehnolog v proizvodnji morata dodatno
skrbeti, da so izdelki vedno izdelani skladno z zahtevami, ki so predpisane v njihovi tehni¢ni
dokumentaciji. V nasprotnem primeru morajo zaustaviti proces in o tem obvestiti tehnologa,
ta pa mora poskrbeti za pridobitev soglasja o spremembi pri kupcu. Varjenje mora potekati
izkljuéno po predpisanih postopkih z usposobljenimi varilci. Tehnolog je odgovoren za
nadzor nad varjenjem jeklenih konstrukcij in izvedbo barvanja pri podizvajalcih. Ko so vse
operacije delovnih nalogov narejene, se delovni nalog zakljuci. Po izdelavi proizvodno
dokumentacijo vodja proizvodnje ali skupinovodja preda tehnologu, ki jo pregleda in hrani
v redovniku z namenom kasnejSega reSevanja neskladnosti.

3.3.6 Odprema

Na osnovi dobavnih rokov iz naroc€il kupcev komercialist pripravi dobavnice v treh izvodih
in v sodelovanju z vodjo proizvodnje organizira odpremo z najetimi transportnimi sredstvi
ali prevozi s strani kupca. Po izvedeni odpremi podpisano dobavnico s strani kupca ali
prevoznika tehnolog vnese v racunalniski program, dobavnice pa preda v racunovodstvo.
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3.3.7 Vazdrizevanje strojev, naprav in orodja

Vzdrzevanje strojev, naprav in orodja poteka na osnovi mesecnega plana vzdrzevanja, ki ga
za posamezni stroj ali napravo izdela vodja proizvodnje v sodelovanju s tehnologom na
osnovi navodil proizvajalca stroja in naprav ter lastnih izkusSenj. Vzdrzevalec poskrbi, da
redno mesecno menja plane po strojih, da preveri popolnost zapisov na predhodnih planih
in jih arhivira v fascikel. V primeru, da zapisi niso popolni, vzdrzevalec in vodja proizvodnje
poskrbita za ustrezno korekcijo ali korektivni ukrep. Za vsa korektivna vzdrzevanja vodja
proizvodnje ali vzdrzevalec vodita karton stroja naprave, ki vsebuje zapise notranjih in
zunanjih posegov. Vsa orodja mora spremljati karton orodja, za kar skrbita vodja
proizvodnje in vzdrZevalec. Ob vsaki demontaZi orodja vzdrzevalec preveri stanje orodja in
po potrebi poskrbi za popravilo orodja ali orodju prilozi zadnji ustrezen kos. Kartice orodij
vodja proizvodnje in vzdrzevalec redno izpolnjujeta in hranita ob orodjih. Na regalih je
praviloma le orodje, ki je ustrezno za novo nastavitev.

3.4 Analiza obstojecega stanja planiranja proizvodnje in splosne
ugotovitve

Podobno kot pri procesu planiranja nabave je tudi planiranje proizvodnje v podjetju
neustrezno in temelji skorajda izklju¢no na ¢loveskem dejavniku. Pravega planiranja v
podjetju ni, proizvodnja se zaradi tega vsakodnevno srecuje S tezavami, ali bodo odpreme
blaga Casovno in tudi koli¢insko pravocasne. Vsakodnevno se izvaja tako imenovano
»gasenje pozara«. Vodja proizvodnje se na podlagi odprtih naro¢il sam odloci, kdaj se bo
nekaj proizvajalo. Zaradi ¢edalje vecjega Stevila izdelkov, ki jih podjetje proizvaja, je to
odlo¢anje zelo tezavno. Vsakodnevno prihaja do tega, da se izdeluje tisto, kar se najbolj
mudi. Temu primerno so tudi izdane koli¢ine delovnih nalogov neustrezne, neracionalne.
Prihaja do velikih ¢asovnih izgub pri menjavah in nastavitvah orodij, porabe materiala pri
nastavitvah, neracionalnih reorganizacijah delavcev po proizvodnih linijah, nedoseganja
¢asovnih normativov izdelave, neuravnotezenosti delovnih izmen, nadurnega del, dela ob
sobotah in v no¢nih izmenah.

Terminiranja proizvodnje se v podjetju ne izvaja, saj ga obstojeci informacijski sistem ne
omogoca. V podjetju obstaja terminska tabla, ki pa se zaradi velikega Stevila razlicnih
izdelkov ne uporablja. Brez ustrezne racunalniske podpore je terminiranje nemogoce.
Proizvodnja se vrti v zaaranem krogu tezav, iz katerega brez optimizacije in ustrezne
implementacije novega celovitega operacijskega sistema materialnega poslovanja ni mozno
izstopiti.
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4 OPTIMIZACIJA PROCESA PLANIRANJA V PODJETJU UPROM
D.O.0.

4.1 Prehod na nov operacijski sistem Georga

Kmalu potem, ko so v podjetju ugotovili, da obstojeca programska resitev ne vkljucuje
ustreznih funkcionalnosti, ki so nujno potrebne za ustrezno planiranje nabave in proizvodnje,
so priceli z iskanjem nove, celovite in primernejse resitve. Ugotovili so, da je ponudba na
trzis¢u zelo bogata z zelo podobnimi funkcionalnostmi. Vec¢jo tezavo je predstavljala
pravilna izbira ustrezne osebe, ki programske resitve vpelje in zaposlene v podjetju ustrezno
izobrazi. V podjetju so ugotovili, da ima vecina izmed njih zelo malo prakti¢nih izkusen; iz
proizvodnje in da so v prvi vrsti raCunalniSki programerji. Na koncu so se v podjetju odlo¢ili
za programsko resitev Georga in g. Antona Stanovnika, ki ima na zahtevanih podro¢jih zelo
veliko prakti¢nih izkusen;.

4.2 Tehnoloska osnova operacijskega sistema

V nadaljevanju bom predstavil tehnolosko osnovo informacijskega sistema Georga. Sistem
podatkovnih baz. Znotraj katalogov so artikli, ki so gradniki tehnoloskih postopkov. V
nadaljevanju bom najprej podrobneje opisal kataloge in artikle. Nato bom predstavil, kako
v sistemu poteka vzdrZzevanja artiklov, operacij, materialov, tehnoloskih postopkov. Sledi
razlaga prepisa tehnologije z enega artikla na drugega.

4.2.1 Katalogi

Katalogi so podro¢je, kjer so vsi podatki zapisani na enem mestu po posameznih podrog¢;jih.
Podatki sluzijo kot osnova za delo in kontrolo opravljenega dela. Bistvo podatkovnih baz je,
da se ve, kje se posamezna skupina podatkov nahaja, da vsi uporabniki koristijo podatke iz
baze, da podvajanje vnosa podatkov ni mozno, da se podatki vzdrzujejo na enem mestu za
vse uporabnike in da je pristop do obdelave podatkov omogoc¢en samo osebam, ki so za to
odgovorne. Na Sliki 2 je prikazan vmesnik katalogov. Sistem je sestavljen iz 33 razli¢nih
podatkovnih baz. V nadaljevanju bom opisal bazo »Artikli«.
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Slika 2: Katalogi programske resitve Georga

=l
Artikli Armortizacijske sk. Blagavne skupine Cenik Delavei Davki Delmval
Delovna mesta Dakurnenti EAN13 |zjave - prevodi Kategorie dela Kombinacie knjiZenja Kaonti
Koledar Pogoji dela Mere Malogi Poiekla Referenti Revaloizaciske sk.
Skladifta Statistithe skupine Statuzi Stanke Strogkovna mesta Sifre partneriey Temeljinice
Vrste obradunow Wrete prometa Wrste Ekarta Viste dela Walute

GEORGA.

Vir: Uprom d.o.o., Interni podatki tehnoloskega oddelka, 2016a.
4.2.2 Artikli

Datoteka artikli vsebuje seznam vseh proizvodov in ostalih komponent, ki so potrebni za
izdelavo proizvodov. Po potrebi se odpirajo nove postavke. Program omogoca povezavo
artiklov s slikami, ki se hranijo na posebej za to dolo¢enem direktoriju. Slika 3 prikazuje
vmesnik »Vzdrzevanja artiklov«, na katerem se lahko vsakemu artiklu doloc¢i potrebne
parametre. Vmesnik vzdrzevanja artiklov vsebuje razliéne moznosti vnosa podatkov, ki jih
potrebujemo pri nadaljnjih aktivnostih.

Slika 3: Prikaz vnosa in azuriranja artiklov v programski resitvi Georga

M, 105 Vzdrzevanje artiklov | =X
Vzdrievanje Dedatki Konec
Klasifikacia Stara S Standard Idert Blag.skupina  Deklaracia
| as00m0 [ ] 100 | | 100 | [oee [ 100 |
Haziv Em  Yn Vo Status Fiok
oL - wsTAvLY - o
Konto zalage Konto porabe Siad  StalGup  Tefa Fretvarik EnPret  Dobavitel &he
i — | o i— -
Stanje sklagiféa  Rezerviano prodsia  Rezerv. prozvodna  Narofeno Minimaina koiina Vrednast
=)
[ o] ol o | won] | o] | oz =
Flanska cena Zadnja cens Povpietnacens  Frodaina cena Devizna cena Deviza Zitk ——
[ 3,70¢| 3,70¢] | o00€| | 370¢| | of )
Zadhi whod Zadniizhod Opis Al vpisal Tehndlocifo izdelal Dsnavni podatki | Klasificiranje Mere in opisi Dodatni podatki - Opis in slika
|[2802.2018 |(05.03.2016 | ][ | [
. Blag. skupina | 999 Gotovi izdelki
MoZnosti 3 ¥ Kai podatke Vnos | Popravi | Brifi Izpis | Izho s
Klasifikacija __450*010
Iskalni riz
VzdrZevanie artiklov 141451 450-010 [ B o Mom izehy ‘HOLDERWBB—NASTA\/LJ\V
Klas KontaX Konto Naziv Em KOS

8 o o0 coz000 —7sovuo ouoen aes —masmviay

450-011 602000 760000 HOLDER 189 - NENASTAVLJIV Status E ol

450-012] 602000 760000 FRAME 187 - FLUIDMASTER e EelEEE POLIZDELKI

450-013) 602000 760000 FRAME 187 HIGE - FLUIDMASTER

450-014 602000 760000 FRAME 188 - FLUIDMASTER Sklad OSTALIKUPCI - polizdelki

460-001 630000 760000 DRZALO OSOVINE - LEVO Planska cena .

460-002 630000 760000 DRZALO OSOVINE - DESNO EE"F':a

470-001 630000 763000 POMIENG ZAPIRALO-L - poz. 1 (08-074-00-A)—vazi. inf| oVZiacensa [EUR |

470-002 630000 763000 POMIENO ZAPIRALO-D - poz. 2 (08-074-00-R)-varj. inl| Frodajnacena 3.70

470-003 630000 763000 POMICNO ZAPIRALO-L - poz. 3 (08-074-00-B) - var. 1

470-004 630000, 763000 POMICNO ZAPIRALO-D - poz. 4 (08-074-00-B) - var. i M 4 3 M + - - v X (3]

500-001 630000 763000/BOMBA (TELC HG 85)
411

Vir: Uprom d.o.o., Interni podatki tehnoloskega oddelka, 2016a.
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4.2.3 Vzdrzevanje tehnologije

Tehnologija je podrocje, kjer se doloci kako, na katerem delovnem mestu, s kaksSnimi
materiali, delovnimi pripomocki in v kak$nih ¢asovnih normativnih se pod normalnimi
delovnimi pogoji poljuben izdelek lahko naredi. Sistem zahteva, da tehnolog z izdelkom zivi
od njegovega nastanka, formiranja cene, realizacije proizvodnje do prodaje. Izdelek nima
prihodnosti, ¢e ga tehnologija ne spremlja na njegovi celi poti, zanj skrbi in ga razvija.
Tehnologija izdelave, ki je vnesena v sistem, se mora izvajati dosledno, sicer stalnega dviga
kvalitete delovnih postopkov ni. Razlike, ki nastajajo pri delu in so napredek glede na
predpisan postopek, morajo biti zapisane. Stalne menjave kadrov povzro¢ajo, da znanje iz
delovne organizacije potuje brez sledi. Samo napisana tehnologija in sledenje njene
realizacije omogocata kvalitetno delo. Pomembno je, da se ne dovoli, da dolo¢ena znanja
niso zapisana v tehnoloSke postopke. Poseben poudarek je potrebno posvetiti opisovanju
zahtevnih operacij pred enostavnimi. Potrebno se je zavedati dejstva, da doloCeni opisi
spadajo v osnovno izobrazbo delovnega mesta in so znani. Pomen napisane tehnologije
postane jasen, ko podjetje izgubi zaposlene, ki so dolo¢ena dela opravljali, tehnologija pa v
tehnoloskem postopku ni bila vnesena.

Odgovornost vodij proizvodnje je, da tehnologijo na delovnem mestu nadzorujejo in dajejo
pripombe, ki pripomorejo k napredku, svoje znanje pa v najvecji meri prenasajo na izvajalce.
Sodelovanje med proizvodnjo in tehnologijo je temelj napredka. V podjetjih se pogosto
dogaja, da prihaja do konfliktov, kdo je pametnejsi, kar najveckrat povzroci tezave. Vodja
proizvodnje je odgovoren, da se normativi in kvaliteta postopkov izdelave dosledno
upostevajo. Skrb vodje za delavce mora biti pogojena s kvalitetnim delom in dejstvom, da
samo kvalitetno delo vodi v napredek. Vodja proizvodnje je odgovoren tudi za uvajanje in
izobrazevanje delavcev. Pomembno je, da je za opravljanje delovnih operacij na delovnih
mestih usposobljenih ¢im ve¢ zaposlenih. Slika 4 prikazuje vmesnik za vzdrZevanje
tehnologije, prek katerega se vnasa zaporedje operacij izdelave in uporabljene materiale ter
sklope. V zgornjem segmentu vmesnika je mozen vnos podatkov o odgovornih osebah, Ki
so spreminjale tehnologijo dolo¢enega artikla, dolo¢imo optimalne in najvecje koli¢ine za
lansiranje ter omejitev Stevila artiklov za embaliranje v enoto embaliranja.
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Slika 4: Vzdrzevanje tehnologije v programski resitvi Georga

" L= [ el
DSNOVNI PODATKI
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450010 S 100 HOLDER 189 - NASTAVLJIV KOS
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Vir: Uprom d.o.o., Interni podatki tehnoloskega oddelka, 2016a.
4.2.4 Vzdrzevanje operacij tehnologije

V nadaljevanju bom predstavil in opisal posamezne parametre vnosa vzdrzevanja operacij.
Slika 5 prikazuje vmesnik, kjer je mozna nastavitev naslednjih parametrov. Operacija je
zaporedna Stevilka dela postopka izdelave, ki se izdela na enem delovnem mestu. Sistem
omogoc¢a uporabo tipske operacije, Ki predstavlja operacijo, Ki se uporablja pri razli¢nih
artiklih in je lahko popolnoma enaka. Da se prihrani ¢as, jo je mozno oznaciti kot tipsko in
jo shraniti v datoteko tipskih operacij. Prednost je, da jo je mozno privzeti, jo spremeniti v
redno operacijo, morebitne razlike pa popraviti. Tipska operacija je torej pomo¢, da se redno
operacijo naredi hitreje. Oznaka delovnega mesta predstavlja lokacijo, stroj, na katerem se
delo opravlja. Stroskovno mesto je povezava s finan¢no sluzbo. S pomocjo stroskovnega
mesta se strosek pravilno razporedi, kar omogoca tudi boljso preglednost. Mera je podatek,
ki pove, v kaksni enoti se meri opravljena koli¢ina dela. VVse merske enote se morajo nahajati
v katalogu merskih enot. Normative se vnasa kot stevilo kosov na normativno enoto. 1z Slike
5 je razvidno, da znaSa normativ izdelave 150 kosov v eni uri, kar predstavlja normativno
enoto. Vnese se lahko tudi cas, ki je potreben za pripravo delovnega mesta in ureditev po
koncanem delu. Ljudski cas je ¢as, ki ga delavec porabi za izdelavo. Ta podatek je razlicen
od strojnega Casa, ¢e delavec lahko dela na ve¢ delovnih mestih. V primeru, da delavec dela
na ve¢ delovnih mestih, je mozno navesti tudi Stevilko stroja. Mozen je tudi vnos planiranega
odstotka izmeta. Planiran izmet je nato upostevan pri razpisanih koli¢inah materiala. Sistem
dopusca tudi vnos socasno narejenih kosov pri eni operaciji, kar je za specifiko proizvodnje
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zelo pomembno. Iz dolocenih orodij in strojev, ki jih podjetje ima, lahko pri enem udarcu
nastane ve¢ razli¢nih artiklov. Zelo pomembno podro¢je je moznost vnosa kratkih navodil
za delo, opomb, Stevilk risb, tehnoloskih in kontrolnih postopkov. Navodila se prikazujejo
na delovnih nalogih. Vsako operacijo je mozno povezati z operacijskimi in kontrolnimi
postopki, ki so shranjeni v posebni mapi tehnologije v obliki xls. Povezava datotek
postopkov z operacijami je temelj za zmanjSanje porabljencga Casa, ki ga porabimo za
kreiranje in izpis delovne dokumentacije. Dodatno kreiranje, pripravljanje in izpisovanje
dokumentacije je odpravljeno, saj se istoCasno kreira in izpise celotna delovna in spremna
dokumentacija.

Slika 5: Vzdrzevanje operacij v programski resitvi Georga

*, (e
Popravljanje operacij
Operacija Namesto  Tipska Delovno mesto Stroskovno mesto Mera
10 10 8300 - | 0000 -| |KOS
Normativ Enota Cas priprave Ljudski &as Stroj Izmet  Sod
1,0000 150,0000 0,0000 1,0000 8300 0,0000| |1
Delaveev Zadolzitev Soéasnih oper.  Skupni £as Prekr. Urej. Kat. dela
1 1 1 1,000 P Y 1
Taktni éas 240s Cas delavea 2405
=E £ [i= =
[&] Al - B B/ U & & == EE E £ % o2
1 | \ | \ \ \ \ \
* I [ I [ [ [ [ [ [ [ [ [ .
Naziv delovne operacije: PREBIJANJE IN RAZREZ - LVD OMEGA 1500
Opis dela:
Glej - TEHNOLOSKI POSTOPEK TP_
Opis kontrole:
Glej: - PLAN KONTROLE PK_
ZapisibeleZenije:
Dimenzijska in vizualna kontrola se beleZina:
- VPISNILIST 3t SKL_
Vrstica: 1 Stolpec: 1
&P Operacijski postopek Kantralni postopek - @ v redu
B Prencos na Tipsko
& 4 @ Izhod

Vir: Uprom d.o.o., Interni podatki tehnoloskega oddelka, 2016a.

4.2.5 Vzdrzevanje materialov

V vmesniku »VzdrZevanje materialov« je seznam vseh materialov in orodij, ki se uporabljajo
v proizvodnem programu. Slika 6 prikazuje moznost vnosa podatkov o materialih. Vnasa se
normativ porabe materiala, ki je potreben za proizvodnjo enega artikla. Mozen je vnos
vraCunanega dodatka na normativno enoto in vra¢unan izmet. Uporabna je tudi mozZnost
vnosa dimenzij materiala, saj je tako verjetnost za storjeno napako pri izdaji materiala
manjsa.
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Slika 6. Vzdrzevanje materialov v programski resitvi Georga

", |
Popravljanje materialov
Klasifikacija Oper. Del. mesto  Str. mesto
08-02-02-96 v 10 8300 |~ |QOQO -
Norma Ne Dodatek Net Izmet
02670 1,0000 0,0000 100,0000 0,0000

Pezicija Dimenzija (surovea)
1

Lok Akt Status

Y Y hd
Izvedba
Naziv materiala Enota mere Skladisée
PLOCEVINA - FORMAT - 2x1250x2 KG Q9

W OK X Preklic

Vir: Uprom d.o.o., Interni podatki tehnoloskega oddelka, 2016a.
4.2.6 Optimizacija vnosa tehnologije v sistem

Vsi podatki so v sistemu vedno na to¢no doloCenem mestu zapisani samo enkrat in jih
koristijo vsi uporabniki sistema. VVnosi so enkratni, brez podvajanja. Postopke, ki imajo
enako tehnologijo, je mozno prepisati na drugo Klasifikacijo in tam popraviti samo podatek
o0 operaciji ali spremeniti material. Na Sliki 7 je prikazan vmesnik prepisa tehnologije s
Klasifikacije na Klasifikacijo, kjer obstaja moznost prepisa podatkov o operacijah in
materialih z urejene klasifikacije na morebitno novo, podobno Klasifikacijo. V primeru, da
je potrebno prepisati samo posamezne podatke, se lahko v nac¢inu prepis doloc¢i kaj prepisati
in dodati in kaj ne. Sestava kosovnice, tehnologije za nov izdelek soroden ostalim, ki jih
podjetje proizvaja, je zelo hitra in enostavna. Poleg tega pa je tudi moznost napacnega vnosa
zelo majhna.
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Slika 7. Prepis tehnologije v programski resitvi Georga

M L=
Prepis z 450-008 Zamenjaj na 450-010
HOLDER 187 - NASTAWLIN
Operacije v Operacije
Oper  Moma  5tDel Zad Ne - Oper  Moma  StDel  Zadols Ne
» 10 10001 1] 180,00 13
20 101 1 150,00
a0 10001 1] 220,00
50 1001 1 100,00
>
-
Materiali < Materiali
Klas Moma  Oper Maziv - Klas Moma  Oper
» 08-02-02-88 0,33/ 10 | PLOCEVINA - FORMAT - 2126062600 - D51 +2275 »
10-03-M-01 1,00/ 10 MATICAVTISK, 7703043050 M8 .
10040103 2.00] 30 MATICA VARILIA M-12 DIN 934 Nadin prpisa
+ Prepidi obstojefe -
| Opis operacije
| ||¥ Razsiteni opis
1 L4 | Kontrolni postopek b
Izheri vse Izhod

Vir: Uprom d.o.o., Interni podatki tehnoloskega oddelka, 2016a.

4.3 Optimizacija procesa planiranja prodaje

Prodajni oddelek je dolZen poskrbeti, da najde dovolj dela za zapolnitev razpolozljivih
proizvodnih kapacitet. Kapacitete je mozno zapolniti z obstoje€imi programi, delom za
dolocenega kupca na osnovi njegove dokumentacije in z lastnim razvojem novih
proizvodov, ki jih podjetje razvije in ponudi na trgu. Planiranje prodaje se pri¢ne z letnim
planom.

4.3.1 Letniplan

Letni plan predstavlja temelj za uspesno planiranje proizvodnje (Slika 8). Vsebuje seznam
planiranih letnih koli¢in proizvodov, ki se bodo izdelovale. Letni plan se v Georgi izdela v
obliki kosovnice, ki vsebuje predvidene letne koli¢ine gotovih proizvodov. Postavi se lahko
kot celota ali pa iz kvartalov in mesecnih planov. Vsak kvartalni ali mese¢ni plan lahko da
koristne podatke o potrebnih koli¢inah. Na osnovi obdelave letnega plana podjetje pridobi
potrebe materiala, razporejene po vrstah materiala, grupah proizvodov, vrednostih postavk,
casovnih potrebah in uslugah kooperantov.
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& lzpidi Fonts+ | | Font-

Slika 8: Letni plan

| Pogei Kalulscie Ponsbe poblss Poebe powednon Purshe selapoDM Fouists poBlsgshie,  Stuklas siodkor Naiavihe Iadarica

4.3.2 Stanje naro¢il kupcev

Narocila kupcev se tekoCe vnasajo v sistem Georga. Vnasanje trenutno poteka ro¢no, v
podjetju pa ze razvijajo vmesnik za avtomatizacijo vnosov. Dokument Stanje narocil se
tedensko natisne in objavi na oglasni deski, kjer je na vpogled zaposlenim. Kot je prikazano
v Tabeli 1, izpis prikazuje vse potrebne podatke o artiklih, koli¢inah, dobavnih rokih in

razlikah med narocenimi in dobavljenimi koli¢inami.

Tabela 1: Izpis stanja narocil

Vir: Uprom d.o.o., Interni podatki prodajnega oddelka, 2016b.

I RONN...

Narocnik: A12-008

STANJE NAROCIL

Od daturma: 01.01.2016

Do datuma: 31.12.2016

Sifra Naziv Narotilo | Zaost. Flan Dobava Razlika
Datum | Koli¢ina [ Datum | Koli¢ina

600-051 __|Motorkonsole-4045-100 (113698) 16111- 0]09.05.16 15 0 -14
16111- 09.05.16 15 0 -3

Skupaj: 30 0 -3(

600-052 __ [Motorkonsole (113716) [16111- 0]03.05.16 16 0 -14
[16111- 09.05.16 16 0 -3

16111- 09.05.16 16 0 -49

Skupaj: 48 0 -49

800-053  |Motorkonsole-5663-160 (113724) [16111- 0/09.05.16 20 0 -2
600-056  |Motorkonsole-5056-112 (113717) [16111- 0/09.05.16 20 0 -2
16111- 10.05.16 20) 0 -4

Skupaj: 40 0 -4q

600-057 __ |Motorkonsole-4550-100 (113706) | [ 0]03.05.16 18 0 -1
is111- | [03.05.16 18 0 -34

Skupaj: 36 0 =34

600-059 |Motorkonsole-5663-132 (113725) [16111- ] 0[09.05.16 26 0 -24
i8111- ] [ 09.05.16 26| 0 -5

Skupaj: 52 0 -52

600-060  |Motorkonsole-5663-112 (113726) 16111- ] 0]09.05.16 8 0 -4
1111 | [ 09.05.16 3 0 -14

Skupaj: 16| 0 =14

Vir: Uprom d.o.o., Interni podatki prodajnega oddelka, 2016b.
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4.3.3 Tedensko porocilo

Tedenski pregled omogoca pregled dobav, vezanih na zelo sprejemljivo in razumljivo
terminsko enoto teden. V primeru, da Zelimo pregled samo za dolo¢en teden, lahko to
omejimo datumsko. Porocilo je zelo koristno, saj sluzi tudi za podporo pri planiranju
proizvodnje. Tabela 2 prikazuje tedenski prikaz dobav. 1z pregleda so razvidne dobavljene
kolicine artiklov po posameznih tednih.

Tabela 2: Pregled tedenskih dobav

05.05.2016 15:54:57 Tedenski pregled dobav
Od: 01.01.2016  Do: 31.05.2016
Od: A12-008 Do: A12-008
Koda Naziv Teden Narogeno Dobavijeng
600-051 Motorkonsole-4045-100 (113698) 02 0 15
03 15 1§
05 0 15
07 15 19
08 15 15
09 0 15
12 0 1§
14 15 15
15 0 19
16 15 15
18 30 15
15
Dobavijeno 30
Skupaj artikel 195 180

Vir: Uprom d.o.o., Interni podatki prodajnega oddelka, 2016b.

4.4 Optimizacija procesa planiranja nabave

Nabava materiala temelji na podatkih planiranih proizvodnih obvez. Za kvalitetno planiranje
nabave mora podjetje poznati plan prodaje, ki temelji na narocilih, ki so s strani kupcev ze
potrjena, in letni plan, ki se bo sproti ¢ spreminjal. Potrebno je upostevati tudi politiko
gospodarjenja z materiali, ki jo dolo¢i podjetje. Vse podatke, potrebne za nabavo, se pridobi
iz letnega plana na podlagi tehnoloskih normativov proizvodov. Predpogoj za uspe$no
planiranje nabave je do popolnosti urejena tehnoloska osnova proizvodov, ki jih podjetje
proizvaja, saj letni plan le v tem primeru izracuna pravilne koli¢ine potrebnih materialov. V
primeru, da podatkov kaj, kje, iz Cesa, v kaksnem ¢asu in s kak$nim orodjem podjetje nima,
kvalitetno planiranje nabave ni mogoce. Tehnologija mora dati nabavnemu oddelku vse
podatke o kvaliteti materiala in zahtevanih certifikatih.

Vsako planiranje potreb materiala je treba obvladovati koli¢insko in tudi vrednostno.
Vodstvo podjetja mora dolociti, koliko zalog si podjetje lahko privoséi. Znesek mora
upostevati tudi racionalizacije stroSkov zalog. Upostevati je potrebno izdana narocila za
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dobavo vsega, kar je naro¢eno za proizvodnjo, in sproti dopolnjevati in obvladovati bodoce
potrebe. Planska sluzba mora z nabavo sodelovati in S pametnim gospodarjenjem z materiali
skupno dolocati ukrepe, da je proizvodnja racionalnejSa. Zaloge, ki se ne obracajo, ni
potrebno vkljuciti v plan nabave. Velikega pomena je, da podjetje v vsakem trenutku ve, s
kolik$no koli¢ino materiala v skladi$¢u razpolaga. Planska in nabavna sluzba morata skrbeti,
da je podjetje vedno fleksibilno in sposobno realizirati proizvodnjo v ¢im krajsih rokih.

Na moznost izvedbe odpreme proizvodov Vv kratkih rokih vplivajo:

e zaloga gotovih izdelkov,
e zaloga polizdelkov,
e zaloga materiala in orodij.

Paziti je potrebno, da se sredstva veze optimalno glede na moznosti sprememb planov, da
zaloge polproizvodov, sklopov in gotovih izdelkov podjetju ne ostanejo. Sredstva vezana v
prvi dve toc¢ki zelo skraj$ujejo Cas izdelave, predstavljajo pa nevarnost, da ob menjavi plana
ostanejo na zalogi.

Za uspesen zacetek racionalizacije je potrebno imeti odgovor na naslednji vprasanji: Kaj in
kdaj rabimo ter kako potrebne koli¢ine nabaviti na najracionalnej$i nac¢in? Za potrebe
planiranja nabave je potrebno razpolagati z vsemi podatki o posameznih artiklih, ki so
predmet proizvodnega procesa. Postopek dela je za vse materiale od surovin, orodja,
polizdelkov do gotovih izdelkov enako pomemben. Vsaka postavka planskih potreb je zaradi
napacnega postopanja lahko usodna. Planiranje proizvodnje je zato pravo mesto, Kkjer se
materialno poslovanje pri€ne. Optimizacija proizvodnje se pricne S planskim narocanjem
materiala in dolo¢anjem terminskih rokov dobav. Dejstvo je, da se vedno lahko pojavijo
tezave v povezavi z realizacijo letnega plana. Za nabavno in plansko funkcijo je odlo¢ilno,
da se nalog proizvodnji za realizacijo posamezne postavke letnega plana ¢im hitreje potrdi.
DolZnost planske sluzbe je, da v trenutku, ko prejme podatek, kaj je potrebno narediti do
dolo¢enega roka, te podatke v ¢im krajSem ¢asu posreduje nabavi.

Odgovornosti planske sluzbe so naslednje:

e odgovornost za pravo¢asno naro¢anje nabavni sluzbi,
e dnevno obves¢anje nabavne sluzbe 0 problematiki pokritosti proizvodnje,

e nadzor nabavne sluzbe, ali je potrebna narocila izvedla.
4.4.1 Kartica materiala

Spremljanje artiklov materiala se pri¢ne na materialni kartici. Kartica ima nalogo, da nudi
preglede o stanju, vrednostih in kontih artiklov. Kot je prikazano na Sliki 9, so na dnu kartice
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gumbi za pregled po klasifikaciji, nalogu, naro¢ilu, dokumentu in vhodnih ra¢unih. Med
karticami se je mozno pomikati z drsnikom, lahko pa jo tudi omejimo. V vnosno okno se
lahko vpisejo poljubni parametri, ki prikazejo Zeleno kartico.

Slika 9: Prikaz kartice materiala

M B "
Klas 08-01-02-05 Em K& Skladiiée 1010
Naziv PLOGEVINA - FORMAT - 3x1500x3000 - DX51 Konto zal. 310000
I - = - c n =l hd m r g
Klasifikacija Datum Koliéina Stanje Naroéilo VK wP Skladisée  MNalog  Konto zal... Dokument &
08-01-02-05 10.03.2016 12.08 221465 NN 160749 158 151 1010 1660283 310000 1611527
08-01-02-05| 10.03.2016 13.50 2201.15 NN 1607429 158 151 1010 1660282 310000 1611526
08-01-02-05| 18.03.2016 341400 561515 150200119 120 102 1010 - 310000 1621065
08-01-02-05| 12.04.2016 121.68 5493 47| 16011083 158 151 1010 1660083 310000 T1133
08-01-02-05 12.04.2016 T8.48 541499 16011085 158 151 1010 1660085 310000 Ti135
08-01-02-05| 13.04.2016 62,13 5352 86 1660125 158 151 1010 1660125 310000 Tiig2
08-01-02-05 14.04.2016 14040 521246 1660395 158 151 1010 1660395 310000 11504
08-01-02-05 26.04.2016 165.00| 504746 16011082 158 151 1010, 1660082 310000/ Ti132
4 (BN REERTL] 26.04. 2016 27540 477206 1660390 158 151 1010 1660390 310000 1611654
-
1 ’
Izhod Klasif Nalog  MaroGilo Dokument Racun v Omeji Iskani podatek 08-01-02-08
———————————————

Vir: Uprom d.o.0., Interni podatki nabavnega oddelka, 2016c.
4.4.2 Narocila

Slika 10 prikazuje vnos eksternega narocila. Vnesti je potrebno vse podatke o narodilu,
odgovornih osebah, podatke o naro¢enih koli¢inah, rokih dobave in dodatne komentarje. Po
vnosu podatkov se narocilo pretvori v pdf dokument, ki se ga po elektronski posti poslje
dobavitelju. Narocilo se natisne in skupaj s celotno spremno korespondenco, nastalo pri
procesu nabave, vlozi v registrator. Narocilnice se lahko izpisuje v poljubnem jeziku, kar
predstavlja dodaten Casovni prihranek, ko gre za narocila dobaviteljem iz drugih drzav.
Poslana narocila se lahko izpisujejo po razli€nih kriterijih. Potrebne koli¢ine materiala se
naroca na osnovi preglednic, kjer so vsi potrebni podatki prikazani po razli¢nih kriterijih.

26



Slika 10: Vnos eksternih narocil

Novo Shrani lzpis Moznosti Dodatki Konec

) A » L - v X | & Klas Kolicina Cena P... Interna Termin Sklad Strmest Datum Rabat -~
STEVILKA NAROCTLA DATUM vk STRM > 48.000,00 1 ! 18.07.2016 | 21 [0000 23.03.2016 0 =
16020-0025 23.03.2016 o| 0000 05-01-01-16 24.000,00 2 ! 18.07.2016 | 21 0000 |23.03.2016 0
NAROCNTK VODJA NABAVE DIREKTOR
o1 o1 u |
| Avgustingié Andrej v Avgustingié Andrej v Mario Umek -
DOBAVITELT  VALUTA JEZIK POSREDNIK ROK PLACTLA
A22-081 | [EWR | [sl0| [a22-081 | 0|
-] [ ~|

Plagilo in prevoz Komentar Izjove

PLOCEVINA - PALICASTO - PLOSCATO - 27x18x6000 - S2
KLASTFIKACITA KOLICINA SKLADISCE ST. -
| 05-01-01-13 | 4800000 | 21 | 1) |Forejenye eketervihy —prenss Urejanie internih
CENA RABAT  ROKDOBAVE  INTERNI NALOG * Datum ol * Klas
| 0,7650 0| 18072016 1 Dobav. Interno
| . | Postavka
STRM - Narocilo DatReal

= 0000 OPIS POSTAVKE Prenesi <3

(& Na zosk Po e-posti | poisé
uaite svfoviecers, 5255 i stons ] |y Poepet e | S
Di

2 zija: 27 x 18 x 6000 mm &, Na tiskalnik B Izhod

- Koliina: 48.000 kg

- Rok dobave: Infernaza klas Vsainterna Ponudniki Vsaeksterna Povprasevanje = Slika

Sukcesivna dobava

Nerocilo  Vrsta STRMEST SKLAD DATUM  Dobav  Posred VK Valuta Refpl Referent Vodja Direktor Izjaval Pozicijal  Ti 4
» 110001 P 0000 0000 |16.11.2015 0ELR 01 [0t o1 ot

T [ RPN ¢ M Y m s
Artikel PLOCEVINA - PALICASTO - PLOSCATC Cena 077
Stanje. Naroceno  Rezervirano Razpolozljivo Najmanj
2022100 4800000 3302934 3519166 10000 -
E.m. K& 000 41 e

Vir: Uprom d.o.o0., Interni podatki nabavnega oddelka, 2016c.

Tabela 3 prikazuje izpis odprtih narocil dobaviteljem. Izpis prikazuje podatke o narocenih
artiklih, koli¢inah, terminih za dostavo in razlike med naroCenimi in realiziranimi
koli¢inami. Izpisi odprtih naroCil po dobaviteljih omogocajo tudi povezovanje in
usklajevanje z dobavitelji.

Tabela 3: Izpis odprtih narocil dobaviteljem

Nabava
0d: 01.05.2016  Do: 31.12.2016
Urejanje: termin
$ifra Naziv Narodilo Internon.  Ref Datumn.  Termin Datump. Narofeno Prevzeto Ostanek Em Dok prevz Raéun
05052016
08-02-0225 PLOCEVINA- TRAK - 3143611 16020-0003 00 150116 050516 - 30421 0 39421 KG
$350GD+2140 MAC POCINKANA
Skupaj 05.052016 39.421 0 39.421
30052016
08-02-0225 PLOCEVINA- TRAK - 314361 16020-0006 ! 00 190116 30.05.16 - 3220 0 3220 KG
$350GD+Z140 MAC POCINKANA
Skupaj 30.052016 3220 0 322
27.062016
11-01-01-72  CEV - OKROGLA - 36x2,5 - BREZSIVNA - 16020-0031 00 180416 27.06.16 - 750 0 750 M
25CrMod+N
Skupaj 27.06.2016 750 0 750
30062016
08-01-01-36  PLOCEVINA- TRAK - 314361l - S355MC 15020-0092 ! 00 071015 30.06.16 - 5316 0 5316 KG
08-01-01-44  PLOCEVINA- FORMAT - 4,5:540x2445 - 15020-0114 | 00 264115 30.06.16 - 56.032 0 56.032 KG
5355
08-01-01-84  PLOCEVINA- TRAK - 4x430xL - S350GD 15020-0117 00 261115 30.06.16 - 4144 0 4144 KG
+2140
08-01-01-84  PLOCEVINA- TRAK - 4x430xL - S350GD 16020-0109 00 121115 30.06.16 - 24000 0 24000 KG
08-01-02-05  PLOCEVINA - FORMAT - 3¢1500x3000 - 15020-0119 00 271115 30.06.16 - 10810 0 10810 KG
DX51D+2275 NAC
08-01-02-11  PLOCEVINA- FORMAT - 6x1433035  15020-0118 00 274115 30.06.16 - 3208 0 3208 KG
D11
08-02-02-25  PLOCEVINA- TRAK - 314361 15020-0082 00 140615 30.06.16 - 73650 0 73650 KG
$350GD+Z140 MAC POCINKANA
Skupaj 30.06.2016 177.160 0 177.160
16.07.2016
05-01-01-13  PLOCEVINA - PALIGASTO - PLOSGATO - 16020-0025 00 230316 18.07.16 - 48.000 0 48.000 KG
27x18x6000 - S2
05-01-01-16  PLOCEVINA - PALICASTO - PLOSCATO - 16020-0025 00 230316 18.07.16 - 24.000 0 24000 KG
26x20x6000 5235
Skupaj 16.07.2016 72.000 0 72000
Izpisano: 05.05.2016 16:43:51 Stran 1

Vir: Uprom d.o.o., Interni podatki nabavnega oddelka, 2016c.
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4.4.3 Terminske preglednice

S terminskimi preglednicami pokritosti potreb podjetje problematiko nabave obravnhava
celoviteje. Za uspesno planiranje nabave je pomembno, da podjetje razpolaga z naslednjimi
podatki:

e Koli¢ina materiala, ki je rezervirana za Ze planirano proizvodnjo,
e Koli¢ina naro¢enega materiala,

e razpolozljivo stanje materiala,

e planirano stanje materiala,

e podatek o nalogu, ki bo planirano proizvodnjo realiziral,

e Stevilka narodila,

e podatek, od katerega naro¢nika je narocilo prejeto.

Terminska preglednica je lahko urejena po: Kklasifikaciji materiala, blagovni skupini
materiala, delovnem nalogu, narocilu, kupcu ali terminu. Izgled preglednice po Kklasifikaciji

prikazuje Tabela 4.

Tabela 4: Terminska preglednica

Urejeno po klasifikacijah
0d datuma: 01.04.2016 Do datuma: 31.05.2016
Klas ifik acija Naziv
Termin Stanje Rez. proiz. Rez. prod. Razpoloiljivo Naroceno Nacrtovano Interno  Prodaja Nalog Narocilo Stranka Naziv stranke
PPD03 209728 PPD-03 PRIKLJUCNA PLOCEVINA DP (D+K) - 3mm - witano - 152
11.04 2016 381,00 0,00 0.00] 391,00 0,00 12.392,00 0,00 0,00 1660428 1660428 A12-037
19.04 2016 381,00 0,00 0.00] 391,00( 5.000,00] 17.392,00 0,00 0,00 1660412 1660412 0000
22042016 381,00 32000 0.00] 71,00 0,00 17.072,00 0,00 0,00 1660470 NN 161872 A12-037
26.04 2016 381,00 0,00 0.00] 71,00 0,00 17.072,00 0,00 0.00] 1660467 NN 161655 A12-037
05.052016 381,00 2,00 0.00] 69,00 0,00 17.070,00 0,00 0,00 1660471 NN 160265 A12-037
PPD04 209728 PPD-04 PRIKLJUCNA PLOCEVINA DP (D+K) - 4mm - witano - 152
19.04 2016 202,00 0,00 0.00] 214,00 375,00 589,00 0,00 0.00] 1660416 1660416 0000
‘ 19.04 20 15’ 202.001 0.00| 00 0’ 214.00‘ 0,00 589,00 0.00’ 01]0’ 1660226 NN 160457 A12-037
PPL-03 209728 PPL-03 PRIKLJUCNA PLOCEVINA LP (D+K)- 3mm - wtano - 152
11.042016 384,00 0,00 0,00 394,00 0,00 12.394,00 0,00 0.00] 1660428 1660428 A12-037
19.04 2016 384,00 0,00 0.00] 394,00( 5.000,00] 17.394,00 0,00 0,00 1660411 1660411 0000
22042016 384,00 320,00 0.00] 74,00 0,00 17.074,00 0,00 0.00] 1660470 NN 161872 A12-037
26.042016 384,00 0,00 0.00] 74,00 0,00 17.074,00 0,00 0,00 1660467 NN 161655 A12-037
05.052016 384,00 2,00 0.00] 72,00 0,00 17.072,00 0,00 0.00] 1660471 NN 160265 A12-037
PPL-04 209728 PPL-04 PRIKLJUCNA PLOCEVINA LP (D+K)- 4mm - wtano - 152
19.04 2016 202,00 0,00 0.00] 214,00 375,00 589,00 0,00 0,00 1660415 1660415 0000
’ 19.04 2016‘ 202,001 0.00| 00 0’ 214.00‘ 0,00 589,00 0.00. 0.00] 1660226 NN 160457 A12-037
VP-USA 209728 VP-USA VEZNA PLOCEVINA za stebre 220x250 - USA - kiivijen
20.042016 700,00 40,00 0.00] 660,00 0,00 6.660,00 0,00 0,00 1660433 NN 154946 A12-037
21.042016 700,00 240,00 0.00] 420,001 0,00 6.420,00 0,00 0,00 1660463 NN 154946 A12-037
22042016 700,00 -40,00] 0,00] 460,00] 0,00 6.460,00 0,00 0,00 1660432 NN 154946 A12-037
242-282 0 242282 CEV -nosilec Zarometa, FI 35x 1,5
18.042016 0,00 400,00} 0.00] -400,00 0,00 5.850,00 0,00 0,00 1660251 NN552223/2 A12-041
20.04 2016 0,00 292,00 0.,00] -692,00 0,00 5.558,00 0,00 0,00 1660250 NN552177/2 A12-041
22042016 0,00 300,00 0.00] -992,00 0,00 5.258,00 0,00 0.00] 1660429 350265231 A12-041
Stran1 lzpisan0:05.05.2016 17:41:16

Vir: Uprom d.o.o0., Interni podatki nabavnega oddelka, 2016c.

28




4.4.4 Predlog nabavi

Programska resitev uporabnikom izdela predlagane koli¢ine, ki jih bo potrebno v prihodnje
narociti. Predlog nabavi uposteva samo materiale, Ki so v sistemu narocanja predvideni kot
opozorilo signalnih, minimalnih koli¢in. Vse strateSko pomembne materiale se praviloma
naroc¢a na osnovi letnega plana. Tabela 5 prikazuje primer predloga nabavi.

Tabela 5: Predlog nabavi

Predlog nabavi

klas nazv em stanje signalna min maks predlog narogeno

Blagovna skupina: 988

263-036 PLOC. PRIKLJUCNA 8x162x222 AZ1 KOS 0 150 100 500 500 1
800-004 PLOCEVINA - FORMAT - 0,8x1250x2500 - DCO1 KOS 0 150 100 500 500 1
800-012 PLOCEVINA - FORMAT - 2x1000x2000 - DC01 KG 0 150 100 500 500 1
600-053-1 Motork onsole-5663-160 (113724) - razrez KOS 108 150 100 500 392 0
03-03-01-04  CEV - OKROGLA - 22x2,5x6000 - EN10305-1,25 Cr Mo 4 M 0 150 100 500 500 0
03-03-01-13  CEV - OKROGLA - 26x2,5x6000 - EN10305-1,25 CrMo 4 KOS 70 150 100 500 430 1
03-03-01-14  CEV - OKROGLA - 22x2,5x3130 - S420MC M 0 150 100 500 500 1
05-01-01-12  PLOCEVINA - TRAK - 3x50xL DX51D+2100 KOS 0 150 100 500 500 1
05-01-01-18  PLOCEVINA - PALICASTO - PLOSCATO - 30x20x6000 - KG 0 150 100 500 500 1
82
05-01-01-19  PLOCEVINA - PALICASTO - PLOSCATO - 25x15x6000 - KG 0 150 100 500 500 0
5235

Vir: Uprom d.o.o., Interni podatki nabavnega oddelka, 2016c.
4.4.5 Konsignacija pri dobavitelju in tedenski odpoklici

Na podlagi letnega plana se naredi informativno letno narocilo za konsignacijo zanimivih
materialov. Podatke za posameznega dobavitelja se pripravi tako, da so koli¢ine in roki
navedeni informativno, kar predstavlja osnovo za sodelovanje. Odpoklici materiala se
posiljajo mesecno ali po potrebi dobavitelja, seznam odprtih narocil se sproti azurira. Doloc¢i
se, kolik$no obdobje je fiksno in koliksno je obdobje, ki je dolo¢eno za dolo¢en odstotek
to¢nosti. Dolo¢i se koli¢ina, ki jo dobavitelj za podjetje skladis¢i in je rezervirana v
njegovem skladiS¢u. Sprememba koli¢in se sproti azurira. Dobavitelj je dolzan stalno
sporocati spremembe lastnih zalog. Koli¢ina konsignacije je v sistemu vodena kot
razpolozljiva koli¢ina. Odpre se skladisc¢e dobavitelja, v katerem se vodi zaloga. Glede na
spremembe letnega plana mora biti dobavitelj informiran o predvidenih koli¢inah in
terminih. Letna informativna narocilnica, Ki se jo sproti vzdrzuje, daje dobavitelju osnovo
za bodoce sodelovanje. Sporoceno stanje materiala v dobaviteljevem skladis¢u se vodi kot
skladis¢e kupca in se ga v sistemu Georga smatra kot fizicno razpolozljivo. Upostevati je
potrebno ¢as za dostavo.
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4.4.6 Signalne, varnostne zaloge, dobavni roki materiala

Za vsak material obstaja v katalogu materialov podatek o minimalni, signalni in maksimalni
zalogi. Vsi ti podatki se vnesejo zato, da program opozarja na to, ali je dolocen kriterij, ki je
dolocen, presezen ali da ni dosezen. Signalne zaloge se vnese za materiale, ki se jih naroca
na osnovi signalne koli¢ine. Ne glede na planske potrebe se lahko doloci skupine in koli¢ine
materialov, Ki jih je potrebno imeti vedno na zalogi. Signalne koli¢ine so povezane z
racionalnim $tevilom naro¢il materiala, predvideno porabo iz letnega plana in z dobavnimi
roki. Minimalne koli¢ine se dolo¢ajo na osnovi izkuSenj. Pogosto se zgodi, da planska sluzba
dolo¢i minimalne koli¢ine, ko se koli¢ine ovrednotijo, pa predstavljajo prevelik odstotek v
zalogah. Bistveno je, da programska resitev spremlja stanje skladis¢a in potrebe plana.

4.4.7 Rangiranje in razporejanje zalog na ABC skupine

Rangiranja zalog po vrednosti nabave in vrednosti porabe omogoc¢ajo pregled pomembnosti
postavk. Najvecje prihranke je mozno dose¢i pri materialih, ki vrednostno najbolj
obremenjujejo zaloge. Pogosto se zgodi, da se podjetje ukvarja z manjSimi postavkami, ki
pogosto nastopajo, vrednostno pa so zanemarljive. Materiali nizjih vrednosti od dolocene
vsote lahko dobijo drug nacin narocanja, tako da se jih nabavlja za dolofeno ¢asovno
obdobje. Z rangiranjem se lahko dolo¢i tudi seznam materialov, za katere bi bilo smiselno z
dobavitelji skleniti dogovore o konsignaciji in bi bilo za podjetje najugodnejse, da se stroski
zalog vsaj delno prenesejo na dobavitelja. Pri gospodarjenju z materiali se vedno ponavljata
naslednji vpraSanji: Kje so zaloge in Cesa se najvec porabi? Izpisi rangiranja omogocajo
preglede po koli¢ini ali vrednosti in pregled, sortiran po klasifikaciji, kontu zaloge,
skladi$¢u, blagovni skupini, vrsti prometa in stranki. VV Tabeli 6 je prikazan izpis porabe
materiala glede na porabo. 1z preglednice je razvidno, da prvih devet tipov materiala
predstavlja ve¢ kot 90 % celotne porabe.

Glede na vrednost materiala se vse postavke razdelijo na tri skupine. Skupina A predstavlja
80 odstotkov zalog, skupina B 15 % zalog in skupina C 5 % zalog. Program samostojno
razporeja materiale v skupine. Skupina materialov C se naroc¢a na podlagi signalnih zalog,
ker ne predstavljajo tolik$no vrednost, da bi se naro¢ala na osnovi planiranih potreb. Program
za skupino C kontrolira, ali signalne zaloge pokrivajo potrebe plana. Materiale se lahko
oznaci v smislu zamenjave ABC skupine z skupinami 1, 2, 3, kjer pomeni 1 odprodaja po
normalni ceni, 2 po zniZani ceni in 3 prodati po vsaki ceni, ¢e Se material dolgo ¢asa skladisci
v skladis¢u, ni pa ga mozno uporabiti.
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Tabela 6: Izpis rangiranja postavk

lzpisano: 05.05.2016 18:02:58 Rangiranje
wrednosti porabe artiklov
Od datuma: 01.01.2016 Do datuma: 31.05.2016
Od blagowne skupine: 988 Do blagowne skupine: 988
Vrednosti so izratunane po povpreéni ceni
Klas ifikacija Koli€ina | Vrednost | Odstotek | Tek.vrednost |Tek. ndst.l Naziv
08-02-02-25 152.411,97 8711124 46,97 % 8711124 46,97 % PLOCEVINA - TRAK - 3x436xL
3350GD+Z 140 MAC POCINKA
08-01-01-44 £0.800,00 3222400 17.37% 11933524 64,34 % PLOCEVINA - FORMAT - 4,5x540% 2445 -
3355
05-01-01-13 22.542,00 13.198,75 712% 13253399 71.46% PLOCEVINA - PALICASTO - PLOSCATO -
27x18x6000 - 82
08-01-01-84 10.201,29 11.658,55 6.20 % 14419255 77,74 % PLOCEVINA - TRAK - 4x430xL - S350GD +
Z140
08-01-01-51 10.999,08 6.159,49 3.32% 150.352,03 81,06 % PLOCEVINA - TRAK - 4x117xL - DD11
600-053-1 284,00 5.716,92 3,08 % 156.068,95 84,15% Motorkonsole-5663-160 (113724) - razrez
08-01-02-05 8.417,94 460461 248 % 16067357 86,63 % PLOCEVINA - FORMAT - 3% 1500% 3000 -
DX51D+2275 NAC
08-01-01-89 6.048,48 3.303.08 1,78 % 16397665 88.41 % PLOCEVINA - FORMAT - 2 5x1250x 2500
DD11
08-01-02-11 8.645.80 3222 42 1,74 % 16719907 90.15% PLOCEVINA - FORMAT - 6x143x3035 DD11
08-01-01-03 5.271,75 268491 1,45 % 160.883,98 01,50 % PLOCEVINA - FORMAT - 3x 1250x2500 - DD11
08-01-01-751 5.013,84 265734 1,43 % 17254131  93.03% PLOCEVINA - FORMAT - 6X421X2445 - 5355
+ P (luZena
08-01-01-80 483522 240794 1,30 % 17494925 9433 % PLOCEVINA - TRAK - 4X167xL - DD11
05-01-01-15 2.670,00 2.269,50 1,22 % 177.218,75  9555% PLOCEVINA - PALICASTO - PLOSCATO -
25%10x6000 - $3
08-01-02-24 3.154,35 1.545,63 0,83 % 178.764,38 06,38 % PLOCEVINA - FORMAT - 6x250x 2055 - DD11
08-01-02-25 2.884,00 1.413,16 0.76 % 18017754 9714 % PLOCEVINA - FORMAT - 6%230x2110 - DD11
08-02-02-21 1.524,00 914,40 0.49 % 18100194 9764 % PLOCEVINA - FORMAT - 0,8x1250x 2000 mm
DX51D Z275

Vir: Uprom d.o.0., Interni podatki nabavnega oddelka, 2016c.

4.4.8 Neprometnost materialov

Ko se is¢e moznosti racionalizacij, so koristni tudi podatki o materialih, ki nimajo izhodov,
torej so brez porabe. Tabela 7 prikazuje pregled materialov, Ki se niso koristili od 1. 3. 2016.
Izpis »Neprometnost« prikazuje, katere klasifikacije so neprometne in kaksno denarno
vrednost vezejo. Koristno pri tem pregledu je, da so v stolpcu »OZN« z zvezdico oznacéeni

tisti materiali, ki so se kljub temu, da niso imeli izhodov, se naprej nabavljali.
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Tabela 7: Izpis neprometnosti postavk

NEPROMETNOST
Za ciljni datum 01.04.2016.
lzpisane so samo pozitivne postavke.
Od datuma: 01.03.2016 Do datuma: 31.05.2016

ZAD.IZH. 0OZN KLASIFIKACILIA NAZIV ST.SKL KOUGINA CENA WREDNOST SK.VREd EM
11.03.2016 669911 MOUNT OGROD.JE 187 NASTAVLIIV 0,00 10,00 1,00 10,00 10,00 KOS
11.03.2016 669912 NOGA KRATKA 30 STOPIN 0,00 116,00 1,00 116,00 126,00 KOS
11.02.2016 669913 MOUNT OGRODJE 187 NENASTAVLIIV 0,00 10,00 1,00 10,00 136,00 KOS
11.03.2016 669916 MOUNT OGROD.JE 187 VIS. NASTAVLIIV 0,00 10,00 1,00 10,00 146,00 KOS
11.02.2016 669918 MOUNT OGRODJE 187 VIS. NENASTAVLIIV 0,00 10,00 1,00 10,00 156,00 KOS
11.03.2016 669921 MOUNT OGROD.JE 189 NASTAVLIIV 0,00 10,00 1,00 10,00 166,00 KOS
11.02.2016 669926 MOUNT OGRODJE 189 NENASTAVLIIV 0,00 10,00 1,00 10,00 176,00 KOS
10.03.2016 263-001 PROFIL STEBRA EMBALIRNI L=340 mm 446,00 446,00 1,00 445,00 622,00 KOS
265-321 STEBER L=2445, 152x210:6, 3355 L+ D 0,00 16,00 1,00 16,00 63800 KOS

21.03.2016 387-833 ROCICA NIHALNA ZVAR. 160 L 288 18502 01-KOP KL'40 -118,00 200 126,00 25200 890,00 KOS
357-834 ROCICA NIHALNA ZVAR. NOTRANJA 175D 340,00 340,00 1,00 340,00 1.230,00 KOS

01.04.2016 * 387-835 ROCICA NIHALNA ZVAR NOTRANJA 1750 340,00 340,00 1,00 340,00 1570,00 KOS
357-836 ROCICA NIHALMA ZVAR. ZUNANJA 175D 340,00 340,00 1,00 340,00 191000 KOS

01.04.2016 * 367-837 ROCICA NIHALNA ZVAR. ZUNANJA 1751 340,00 340,00 1,00 340,00 225000 KOS
23032016 367-841 ROCICA NIHALNA ZVAR. NOTRANJA 160L 8300 8300 1,00 8300 233300 KOS

Vir: Uprom d.o.o0., Interni podatki nabavnega oddelka, 2016c.
4.4.9 Temeljnica materialnega knjigovodstva

Pri planiranju in upravljanju proizvodnje je potrebno vse podatke ovrednotiti in obdelati. Vsi
podatki prevzema, izdaje in prenosov materiala so knjizeni v prometni datoteki. Obracune
nabavnih in prodajnih procesov, ki se jih potrebuje za izdelavo kalkulacij in pokalkulacij, se
lahko izpise kot temeljnico in se jo preda v obracun. Prejete in izdane ra¢une se programsko
prenese v saldakonte in glavno knjigo. Ob predpostavki, da se celotno gospodarjenje z
materiali vodi na nivoju plana, je mozno finan¢no ra¢unovodskemu oddelku predati tocne
podatke. Obracun nabave ima naslednji potek. IzpiSe Se obrac¢un delovnih nalogov,
vrednostno kontrolira prejete fakture in kumulativne podatke po kontih v saldakonte. Podatki
so obdelani po kontih in stro§kovnih mestih.

4.4.10 Gospodarjenje z materiali

Gospodarjenje z materiali je najpopolnejSe ime za podrocje, ki je lahko za proizvodno
podjetje usodno, na drugi strani pa lahko predstavlja konkuren¢no prednost podjetja. Pri
gospodarjenju z materiali podjetje razpolaga z naslednjimi pregledi:

e terminski pregled potreb materiala glede na stanje zalog, stanje narocil materiala in
narocil, ki jih je Se potrebno izvesti,
e pregled potreb materiala, orodij in kapacitet delovnih mest,
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e rangiranja materialov glede na zalogo in porabo,

e ABC razdelitev materiala,

e neprometni materiali,

e pregled, kje se uporablja posamezen material ali orodje,

e minimalne, signalne in maksimalne zaloge in samodejno spremljanje teh podatkov.

Dejstvo je, da se za vse te obdelave najvec Casa potrebuje pri pripravi konstrukcijske,
tehnoloske in kontrolne dokumentacije. Za pripravo proizvodne dokumentacije, planiranje
in izdelavo dokumentacije za pricetek proizvodnje pa ni potrebno veliko ¢asa. Delo se lahko
na osnovi pravih podatkov pri¢ne zelo hitro.

Gospodarjenje z materiali mora preiti z »gaSenja pozarov« na sistemski pristop reSevanja
problemov. Dobre prakse gospodarjenja z materiali so naslednje:

e Planske potrebe, ki so terminsko opredeljene, se naro¢ajo po planiranih terminih.

e Komercialna sluzba razgradnjo plana nadzoruje, termine dobav sproti prilagaja in
korigira.

e S to¢nimi pregledi potreb se pridobi ¢as, da se za¢ne razmiSljati o tem, kako z
racionalnej$im pristopom zmanjsati vezavo sredstev in izboljsati oskrbo.

e Odgovoriti je potrebno na vprasanje, kako se znebiti odvecnih zalog. Prvi nacin je, da se
kupcem poslje seznam artiklov, ki jih ima podjetje Ze dolgo ¢asa na zalogi in jim ponudi
popust. Druga moznost je, da Se pri dobaviteljih povprasa, ali obstaja moznost zamenjave
artiklov.

o Kot zelo pozitivni so se izkazali tedenski sestanki. Dnevni sestanki vzamejo veliko Casa,
obicajno pa predstavljajo »gasenje pozarov«. Na sestanek je potrebno prinesti realne
probleme, kjer se Ze predhodno ugotovi tezave in ustrezno osebo, ki bi morala problem
resiti, ne pa da se to ugotavlja na sestanku.

4.5 Optimizacija procesa planiranja in izvedbe proizvodnega procesa

Optimizacija proizvodnega procesa se navadno pri¢ne z obstojeCimi zaposlenimi in
proizvodnimi sredstvi. Prva faza je obicajno ta, da Se razmisli, kaj vse je mozno optimizirati
v kratkem ¢asovnem obdobju brez vecjih investicijskih vlaganj, in se to poizkusa izvesti.
Kot je bilo v prejsnjih segmentih prikazano, je za ustrezno planiranje potrebno naslednje:

e prodaja takoj vnese prodane proizvode v bazo podatkov, kjer je navedena oznaka
proizvoda, koli¢ina in rok;

e artikli so tehnolosko obdelani, obstojeca tehnologija omogoc¢a nemoteno planiranje;

e na osnovi tehnologije in podatkov prodaje se naredi razpis delovne dokumentacije, ki
vsebuje podatke o terminu izdelave; vedno je prvo nacelo, da se kon¢ni termin ne menja,;
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e razpis dokumentacije obremeni kapacitete, rezervira materiale in orodja, predvidi
prevzem gotovega izdelka v skladisce;

e proces terminiranja se lahko izvede zelo hitro;

e nabavni proces je vkljuCen in prejme to¢ne podatke o potrebah glede na koli¢ino, roke
in potrebno kvaliteto.

4.5.1 Priprava delovne in kontrolne dokumentacije

Obstoj tehnoloske baze omogoca izdelavo proizvodne in kontrolne dokumentacije.
Dokumentacijo sestavljajo naslednji dokumenti:

e Delovni list. Na delovnem listu je navedena Stevilka dokumenta, ki je klju¢ do vseh
podatkov v tehnoloski bazi podatkov. Na delovnem mestu lahko delavec s ¢italcem ¢rtne
kode precita Stevilko dokumenta in svojo mati¢no Stevilko delavca ter se tako vkljuci v
informacijski sistem in bazo podatkov za doloeno operacijo. Omogocen je vnos
podatkov o opravljenem delu in porabi ¢asa. V dokumentu je naveden tudi certifikat,
tako da so vsebovani vsi podatki za sledljivost realizacije dela. V primeru, da se podatkov
o porabi ¢asa ne vnasa direktno, je dodan spodnji del za vnos podatkov.

e lzdajnica materiala. Izdajnica materiala vsebuje podatke o potrebni koli¢ini materiala.
Opremljena je s ¢rtno kodo Stevilke dokumenta. Uporaba ¢rtne kode znatno olajsa delo
pri knjiZenju materiala.

e (Oddajnica izdelkov. Oddajnica sluzi za predajo izdelkov Vv skladis¢e. Delo je popolnoma
enako kot pri izdajnici.

e Delovni nalog. Delovni nalog vsebuje vse potrebne podatke. Poleg podatkov o proizvodu
so navedeni vsi potrebni materiali in orodja ter spisek vseh operacij izdelave.

4.5.2 Pokritost delovnih nalogov
Za pravocasen pregled potreb proizvodnje je odgovoren vodja projekta. Potrebe so prikazane
v pokritosti po segmentih. V preglednici potreb vsak stolpec predstavlja podatek, ki v celoti

predstavlja doloCen segment. Vodja programa mora slediti realizaciji in ukrepati. Tabela 8
prikazuje pregled pokritosti delovnih nalogov. Pregled je razdeljen na razlicne segmente.
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Tabela 8: Izpis pokritosti delovnih nalogov

Pokritost delovnih nalogov
Urejenc po klasifikacijah
Od klasifikacije: 08-02-02-25
Od datuma: 01.02.2016 Do datuma: 31.05.2016

Klasifikacija Naziv
Termin Stanje Rez proiz. Rez prod. RazpoloZljivo Naroéeno Naértovano Interno  Prodaja Nalog Narogilo Stranka Naziv stranke

08-02-02-25 0000 08-02-02-25 PLOCEVINA - TRAK - 3x436xL S350GD+Z140 MAC

POCINKANA

15.02.2016] 27.392,63] 0,00 000  26.906,63 000 2690663 0,00 0,00 1660407 NN 161430 A12-037
18.02.2016| 27.392,63 0,00 0,00} 26.906,63 24.000,00) 50.906,63 0,00| 0,00 ! 16111-1002 A22-081
18.03.2016| 27.392,63 0,00 0,00} 26.906,63) 24.000,00) 74.906,63 0,00| 0,00 ! 16111-1002 A22-081
18.03.2016| 27.392,63) 0,00 000  26.906,63 000 7490663 0,00 0,00 1660372 NN 161430 A12-037
22.03.2016| 27.392,63] 0,00 000  26.90663 000 7490663 0,00 0,00 1660363 1660363 A12-037
28.03.2016| 27.392,63] 25580 000  27.18243 000 7516243 0,00 0,00 1660361 1660361 A12-037
11.04.2016| 27.392,63 0,00 0,00} 27.162,43 0,00] 75.162,43 0,00| 0,00 1660428 1660428 A12-037
22.042016| 27.392,63] 818560 0,00 18.976,83 000 6697683 0,00 0,00 1660470 NN 161872 A12-037
26.04.2016| 27.392,63 0,00 0,00 18.976,83 000 6697683 0,00 0,00 1660467 NN 161655 A12-037
05.05.2016| 27.392,63 0,00 0,00 18.976,83| 39.421,00 106.397,83 0,00 0,00 ] 16020-0003 A22-081
05.05.2016| 27.392,63 51,16 0,00 18.925,67) 000| 106.346,67 0,00 0,00 1660471 NN 160265 A12-037
30.05.2016| 27.392,63) 0,00 0,00} 18.925,67| 3.220,00(  109.566,67| 0,00| 0,00 1 16020-0006 A22-512

08-02-02-93 0000 08-02-02-93 PLOCEVINA - FORMAT - 3x1250x2500 - DX51D+2200
26.04.2016 -550,80} 246,24 0,00} -2.821,94) 0,00] -2.821,94] 0,00| 0,00 1660456 1660456 A12-008 [
26.04.2016|  -550,80) 177,00 0,00 -2.998,94 0,00 -2.998,94) 0,00 0,00 1660459 1660459 A12-008 [
26.04.2016 -550,801 187.20] 0,00} -3.186,14) 0,00] -3.186,14] 0,00| 0,00 1660452 1660452 A12-008 [
26.04.2016|  -550,80) 156,00 0,00 -3.342,14 0,00 -3.342,14) 0,00 0,00 1660455 1660455 A12-008 [
26.04.2016|  -550,80) 75,00| 0,00 -3.417,14 0,00 -3.417,14) 0,00 0,00 1660458 1660458 A12-008 [

08-02-02-96 0000 08-02-02-96 PLOCEVINA - FORMAT - 2x1250x2500 - DX51+2275
| 26.02 2016\ 201 7,68| o,oo\ 0,00| 2 017,63\ 2 500,00| 4 517,68' 0,00\ 0,00| 16020-0017 A22-262

Vir: Uprom d.o.0., Interni podatki nabavnega oddelka, 2016c.

V prvem segmentu so podatki obdelani na osnovi ¢asovnice, in sicer datumsko. Stolpci
»Terming, »Stanje«, »Rez. proiz.«, »Rez. prod.« in »Razpolozljivo« predstavljajo dejstva,
ki so nastala iz podatkov prodaje, tehnoloske obdelave, proizvodnje, nabave in zalog.
Stolpec »Razpolozljivo« pove, ali zaloge zadovoljujejo potrebe prodaje. Ta segment nastane
z razpisom delovne dokumentacije in terminiranjem proizvodnje. Neizpolnjene potrebe so
prikazane z rdeCo barvo in negativnimi vrednostmi. Rdece vrednosti so imenovane kot
kriti¢ne vrednosti. Prednost pregleda je v tem, da je problematika prikazana za vse podatke
terminsko, kar predstavlja osnovo nabavnim procesom.

Drugi segment, ki ga predstavljata stolpca »Naro¢eno« in »Naértovano«, prikazuje Ze
naroc¢ene potrebe in rezultat z upoStevanjem tega podatka. Narocena koli¢ina zmanjSa
potrebe po naro¢anju. Ce je nadrtovana koli¢ina pozitivna vrednost, je potrebno nadzirati
realizacijo naroCenih koli¢in. Negativne vrednosti nacrtovanega stanja po ¢asovnici so
izpisane v rdeci barvi, torej je potrebno material narociti.

V tretjem segmentu »Interno« in »Prodaja« so interna narocila. Interno narocilo je podatek,
ki nam pove, ali je oseba odgovorna za realizacijo proizvodnje nabavi naroc¢ila manjkajoce
koli¢ine materiala. Podatek, ali je interno narocilo izvedeno, je bistvenega pomena za
medsebojne odnose. Ce se interna naroéila izvajajo, je moznost, da se material pozabi
narociti, minimalna.

V cCetrtem segmentu »Nalog«, »Narocilo«, »Stranka« in »Naziv stranke« so prikazane
informacije, na katerem delovnem nalogu in za katerega naro¢nika se bo proizvodnja
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realizirala. Ta obdelava je osnova za nadzor realizacije naro¢il in podatki sluzijo za vse
izpise. Prikazana obdelava nesporno pokaze, kaj in kdaj podjetje nekaj potrebuje ter kdo je
za izpolnitev posamezne naloge odgovoren.

Iz Tabele 8 je razvidno, da drugi material ni razpoloZljiv in je zato zaradi preglednosti
obarvan rde¢e. Material tudi ni naro¢en, kar je jasen znak, da za realizacijo delovnega naloga
obstaja tezava. Pri prvem materialu je prikazano, kako bo poraba ¢asovno potekala in za
katere naloge in kupce bo porabljen.

4.5.3 Pregled planiranih del

Razpisana dela imajo doloc¢en konéni termin za izdelek, zato je potrebno izvesti operacijo
terminiranja, da se dolo¢i termine za vsako operacijo lo¢eno glede na razpolozljive
kapacitete. Po terminiranju se naredi preglede planiranih del. Na Sliki 11 je prikazan
vmesnik za preglede obremenitev. Pregledi za planirana in narejena dela so si precej
podobni. Vmesnik se uporablja za planirana dela tako, da izberemo gumb »Nacrtovano« in
nato izberemo kriterije izpisov. Lahko se izbira preglede po prvem Kkriteriju, v okviru
katerega se podatke lahko razporedi po drugem Kkriteriju. Slika 12 prikazuje primer
nacrtovanih del po delovnih mestih.

Slika 11: Nacrtovana, izvrsena dela

il (=1= e
Prvo urejanje Drugo urejanje-
Nal
el Delavec Sod
Narotilo  + * Delovno mesto! Delavec
Klasifikacija * Klasifikaci
Delovno mest v Nalog asriacls
Maroéile belovno mesto
Klasifikacija| s Sod Strozk mesto
Datum
Datum .. .. Razred pog. B
. Strosk. mesto Razred/Pogoj
Strosk. mesto o Tomet
Delavec
vk Tzvrieno MNaértovano
Malogi Gostota:
Odprti Pasamiéno
Razred pog. Izmet Zaprti * Zdruzeno
. Vsi Vsota
7| Razredi jev Vrsta izmeta Izpis
+ Samo avtomatska delovna mesta Materiala ¢ Zaslon Tiskalnik
+ Norm. kosi namesto £asa Obdelave
| Cas delaveev kot ure in minute )
¢! Ostali Izhod Tzpis

+| Koliéine v SE

Vir: Uprom d.o.o., Interni podatki planskega oddelka, 2016d.
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Slika 12: Nacrtovana dela po delovnih mestih

PREGLED NACRTOVANIH DEL: Delovno mesto - Klasifikacija
Odizmeta: 10.05.2016
Do naloga: 31.05.2016
‘ZT KT Nareilo Nalog Kas Opa Prior Tre Norme Cas strej Kosou Ne  Cas Delmec Dumert Naziv
Deiorom=t Naziv
2110 SKARJE strajne, hidraviéne LVD-6mm/3000m
wEDE 0050 1601102 reez1 amoes A Ama o 100 167 1500 50 167 212 Moiorkorsoles 4550- 122115704
1BED6 19052018 1660118 1660118 600-063 A AAA o 100 17T 158,00 S0, 17T 1466NMotorkonsole- 4550- 112 113705
H066 5052016 16010018 1660018 600078 A AAA o 100 143 129,00 S0, 143 1108 Motorkonsole RLM 56-4046 M112( 124210
H066 052016 16011015 1600014 500008 2 BED o 100 166 149,00 S0, 168 1086Motorkonsole- 4045-90 ( 113598)
EBEE B052016 186050 1880150 600-084 2 BEM 0 100 33;: 300,0C 0. 33 1580 Motorkonsole- 4650- 122 113704
BEDE 052018 1960143 18e0149 600-078 2 BeN 0 100 13 12000 S0 133 “1586NMotorkonscle RLM 56-4045 M112( 124210
T ED6 ZF052016 1660147 1880147 600-051 A EBP o 100 az: 3000C S0, az: 1578 Motorkonsole- 4045- 100 ( 113688
Zeae Z052016 1660148 1600148 600074 A BEO o 100 200 120,0C S0, 200 1582 Motorkonsole- 4046- 132 113687)
wmae  Dose 1ee015 Tee0ies soos  x meQ o 1,00 o 8000 0 e 1570 Motorknscle- 4850-100 (113708
#.06216 052018 1860144 1880144 ‘00078 A EER 0 100 33;: 300,0C 0. 33 1668 Motorkonsole- 5068-100 ( 113718
Skupaj zatetek 10.052016 konec 31.05.2016 0.00 10,00 2652 2.387.00 26,52
3122 EX STISKALNICE JELSINGRAD-EPU 125 T
M.EIE 12052016 18811 1880211 281023 o OAAA o 1,00 1025 2050,00 200 05 794U ANA R EZER VOARJA des na- kst 5t 209134
=®DE  Doszie 1ee0172 180172 PROZITE W AdA 0 1,00 708 2400100 510 e B71PRIKLIUENAPLOSEVINA- 3mm.- BOLGA(122:210)
DEDE DO52018 1880171 1880171 PP-03-145 LY o 1,00 408 240000 510 - 53 ETOPRIKLIUENAPLOCEVINA - Zrm- KRATHKA(162210)
DEDE  N05018 1860108 1660108 VOG- 170 PLASC A AAA [ 1,00 1318 145000 10 e 1481 VOGALNIK - 170- pisi &
Skupaj zatetek 11.052016 konec 31.05.2016 0,00 4,00 11755 5150100 21167
3125 EXSTISKALNICA ILR-160 T . .
10.06216 1052018 16011088 1650088 PP-USA-184 n A o 1,00 9380 5000,0C 510 980 “BE8PRIKLJUCNAPLOCEVINA USA - Wata
Skupaj zatetek 10.052016 konec 11.05.2016 0.00 1.00 980 5.000,00 980
3135 KOLENASTA STISKALMNICA SCHULLER-315T
1206216 16052016 1ee@i2 1ee@i2 010 A AAA o 100 27 2050,0C S0, 4@ 7T98LUANA R EZER VOARJA leva- ka3t 2081125
®EDE 18052016 18812 1660212 W10 £ A [ 1,00 1577 205000 1D 3.5 “1B01LUANAREZER VOARJA leva- et 3t 208125
Stran 1

4.5.4 Terminiranje proizvodnje

Terminiranje proizvodnje je zaradi dejstva, da se plan pogosto spreminja, zelo zahtevno delo.
Preden se delo zakljuci, podjetje obicajno prejme zahtevo za novo varianto. Spreminjanje
plana pusti posledice na podro¢ju planiranja materiala, kapacitet, orodij, nabave. Brez
podpore informacijskega sistema je nemogoce obvladovati proizvodni proces. Na spodnjem
pregledu obremenitve kapacitet (Slika 13) se s klikom na desno tipko miSke dobi moznost
selekcije razli¢nih podatkov. Glede na gostoto izpisa se lahko naredi preglede od popolne
analitike do zbirnih podatkov. Gostote se izbere glede na terminsko obdobje, ki ga je
potrebno obravnavati. Analitika za vsako delovno mesto prikaze vrstni red dela na
posameznem delovnem mestu. Planska sluzba je odgovorna, da obdelavo kontrolira in

Vir: Uprom d.o.o0., Interni podatki planskega oddelka, 2016d.

zagotovi vso potrebno dokumentacijo.
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Slika 13: Pregled obremenitev po delovnih mestih

M, Pregled po delovnih mestih = [m] X
a Zasedena DM Vsa DM Prikazani interval je dolg en dan Prekoracen rok
[

ssilmiE T ol ] Datum Klas Nalog 'Dpev'Zacelek " 'Knnec "ZaKIas " vFriol 'Pnziciia VE-A—
. » 20042016 |VOG-120M-PLASC 1660396 | 30 555 626 VOG-120M-PLASC AbA 1
Sl 20042016 | VOG-120M-PLASC 1680396 | 40 768, 8,00/ VOG-120M-PLASC Ad4 | 2|
""" | 20042016 | VOG-120M-PLASC 1660405 | 30 235, 533 VOG-120M-PLASC AdA | 3 5
(B 20042016 | VOG-220PLASC| 1680330 | 30 | 0,00 024] VOG-220PLASC |Ad4 | l
20042016 | VOG-220PLASC| 1860330 | 40 212 224| VOG-220PLASC a4 | 5
21.04.2016 | VOG120M-PLASC 1660395 | 40 | 000 0,25 VOG-120M-PLASC 484 1
21.042016 |VOG-120M-PLASC 1660405 | 40 | 026 2,76 | VOG-120M-PLAST 484 2
21.042016 | VOG-120PLASC| 1660320 | 30 | 276 800 VOG-120PLASC | AdA 3]

' B 22042016 | VOG-120PLASC| 1660320 | 30 | 0,00 800 VOG-120PLASC | 484 1
Naziv delmest: EX. STISKALNICA RAVNE-KES 250 TR 56,04 2016 | voG-120PLASC| 1680320 30 | 000 1.64) VOG120PLASC 44 1
Operacie:40 25042016 | VOG-120PLASC| 1860320 | 40 154 8,00| VOG-120PLASC | A8 2
Termin: 14.04.16 -

28 Skupni ¢as: 0,6 4 »
Vredu
....... o

07:00-07:15 0,26 VOG-120-M-PLASC 40 1660396 2282 21.04.2016 VOGALNIK - 120 -M- plasé
07:15-09:45 2,5 VO6-120-M-PLASC 40 1660405 2308 21.04.2016 VOGALNIK - 120 -M- plas¢
09:45-15:00 5,24 VO6-120-PLASC 30 1660320 2087 21.04.2016 VOGALNIK - 120 - plasé

Kapacitete Dela

Vir: Uprom d.o.o0., Interni podatki planskega oddelka, 2016d.

ewe

4.5.5 lzdane koli¢ine delovnih nalogov

Po razpisu delovnih nalogov za vsa naroc€ila v terminskih preglednicah se kreira pregled
potreb za vsako klasifikacijo. Odlociti se je potrebno, za kaksno obdobje se bo doloc¢en
izdelek ali polizdelek izdelal. Koli¢ine, ki jih damo v izdelavo, so odvisne od:

e pokritosti potreb prodaje,

e optimalne koli¢ine izdelkov glede na potrjena narocila kupcev,

e obdelave letnega plana, ki prikaze kumulativne letne potrebe vseh elementov,

e razpolozljivih kapacitet, ki pogosto niso povsem zasedene, kar vpliva na vecje izdane
kolicine. Posledica tega je vecja zaloga, ki poveca fleksibilnost proizvodnje.

4.5.6 Vnos in merjenje produktivnosti in kakovosti opravljenega dela po delavcih

Pomembno izboljsavo predstavlja dejstvo, da delavec na delovnem mestu v sistem vnaSa

podatke o opravljenem delu. Vse vnesene podatke vodja proizvodnje preveri in potrdi.

Delavec klikne na gumb »Vnos dela« in prikaze se forma za vnos podatkov. Vnese se

narejeno koli¢ino in porabljen ¢as. Vse evidence na drugih medijih so nepotrebne. Vsi

pregledi o opravljenem delu se izpisejo v poljubni obliki. Po potrditvi vodje proizvodnje, da
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je vnesena vsebina pravilna in da prevzema odgovornost zanjo, je vsebina prenesena v bazo
podatkov, Kjer se vsi podatki osvezijo. Delavec je sam odgovoren, da ima vse podatke
vnesene. Forma za vnos podatkov je prikazana na Sliki 14. Delavec se prijavi s svojo mati¢no
Stevilko, na delovnem listu precita ¢rtno kodo Stevilke delovnega lista in pojavijo se vsi
podatki iz baze planiranih del. V primeru, da prikazani podatki niso pravilni, se lahko podatki
o pogoju dela in vrsti placila popravijo.

Slika 14: Vnos opravljenega dela

" EE=
Delavee | 33 AVGUSTI D
Datum 05.05.2016 Vnesen éas: 0.00
Vrsta pl. 12 REDNO DELO 2. IZMENA v

Redno delo Rezija na naleg Rezija « »
Delovni list
1962
Kosov | | Cas .
Pogoj 0 REDNO DELO PO NORMA ~
Izmet -
Vnesi podatke
@, Preglej | < Uredi Izprazni 1. Zapri

Vir: Uprom d.o.o0., Interni podatki planskega oddelka, 2016d.

Pregled opravljenih del omogoca veliko moznosti. Kombinacij in gostote izpisov je veliko,
kar podjetju omogoca kvalitetne informacije za odlo¢anje. Tabela 9 prikazuje pregled
rezultatov dela. 1zpis prikazuje opravljeno delo za vsakega delavca. Preglednice se lahko
prikaze po razli¢nih Kkriterijih. 1z izpisa je razvidno, da je prvi delavec v mesecu marcu delal
na Sestnajstih razli¢nih strojih, delovnih mestih, dosegel pa je 117,28% normo. Torej je za
17,28 % presegel postavljen normativ. Drugi delavec je delal na stirih delovnih mestih in je
za dober odstotek presegel postavljen normativ.
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Tabela 9: Pregled opravljenih del

PREGLED OPRAVLJENIH DEL: Delavec - Delovno mesto
Od datuma: 01.03.2016 Do datuma: 31.03.2016
Delavec Priimek in ime
Datum Narodilo Kes  sm VD Nalog Razed-Pogoj Var. Op Eledinicas Hlektivnidas  MNarejeni MNormativni Normatvmi % lzmet  lzmet  Ostal zmet
Zm. stroja delvea  kosiv SE kosistrojav kosi mataida obdelave
SE ddaveav
sE
2 ANDREJ AVGUSTINGIC
Delmest EXSTISKALNICA JELSINGRAD 50T £ 150 30 9100 T®BO  TBD 07636 000 000 0,00
Delmest EX STISKALNICA JELSINGRAD-EPU €3 T 3112 750 7:20 4080, 356250 356250 14,8%% 000 000 0,00
Defmest EX STISKALNICE JELSINGRAD-EPU 125T 32 1517 1845 6213% 416109 405150 1533%% 000 000 0,00
Delmest EXSTISKALNICA ILR-160 T ARSY 124 2000 2000 655000 600000 600000 109,17% 000 000 0,00
Delmest EXSTISKALNICA LR-160 T 3125 1050 1030 531500 417339 417339 ©735% 000 000 0,00
Delmest STISKALNICAILR 200 T 313t 800 200 44000 176000 175000 250,00% 000 000 000
Defmest EX STISKALNICARAVNE-KES 280 T N 33 320 53400 5339 593 B 000 000 000
Delmest EXSTISKALNICA IR -250T a1 73 6720 1237200 108418 1109418 111,52% 000 000 0,00
Delmest HIDRAVLIENA STISKALNIC ALITOSTROU-HF25 T 21 550 530 66200 550,00 5800 18556 000 000 0,00
Defmest HIDRAVLIENA STISKALNICAMULLER-HP 100 T 212 1550 1530 20400 204,10 20410 W,35% 000 000 0,00
Delmest HIDRAVLIENA STISKALNIC ALITOSTR OJ-HR400T 23 2000 2000 23850 290558 290658 ®09% 000 000 0,00
Delmest VRTALNIsteberni STROJ-DALMASTROU-I5 121 100 00 5000 5000 50,00 100,00% 000 000 0,00
Delmest STROJ zarezanjenawjev 4125 300 200 11300 10500 1050 107,626 000 000 000
Defmest PRALNICA ELZAS 5101 40 400 38700 4000 400 T 000 000 000
Delmest PRALNICA TELO 5102 450 4320 a0 4500 4050 1802% 000 000 0,00
SKUPNO: [[=s 1825 4637036  WB7A2  WBEBI N1 000 000 000
3 JANEZ NOVAK

Defmest UPOR OVNIVARILN IK LANGU EFIN-PR P2055- 160¢. 04 1875 1845 1055,0 100657 1.03857 101,736 000 000 000
Delmest Linja MBC-CLASS- OJACITEV 8400 425 415 10000 8500 86,00 H7.69% 000 000 0,00
Delmest LinjaMBC-CLASS- NOSILEC 2500 338 645 000 000 000 100,00 000 000 0,00
Delmest EVIDENCA PORABE REZUSEGADELA REZWA s 745 000 000 0,00 100,00% 000 000 0,00
SKUPNO: w13 70120 T ® 114230 114280 10107 000 000 0,00

Vir: Uprom d.o0.0., Interni podatki planskega oddelka, 2016d.
4.5.7 Povratne informacije

Informacijski sistem se deli na dva dela. Prvi del obsega aktivnosti od komerciale do
delovnega mesta. To je pripravljalna faza. Povratne informacije so pri¢etek druge polovice
informacijskega sistema, ki poteka od delovnega mesta do komerciale, kjer se informacijski
sistem logi¢no zakljuci. Delovna mesta so lokacijsko zaokroZene celote, na katerih se
nahajajo delovne naprave. Na njih zaposleni opravljajo svoje delovne naloge. Dostopnost do
informacij je na delovnih mestih kljuéna. Na delovnem mestu delavci potrebujejo najvec
podatkov, zato je predvideno, da vsako delovno mesto razpolaga s svojim rac¢unalniskim
terminalom. Na Sliki 15 je prikazano, kaksne so moznosti dostopa do podatkov.

Delavec ima na delovnem mestu moznost na ekran priklicati:

e sliko izdelka,

e tehnolosko navodilo,

e kontrolni postopek,

e vnos podatkov o opravljenem delu,

e potrjevanje opravljenega dela s strani vodje proizvodnje,
e vnos podatkov o nastalih napakah pri delu,

e pregled planirane obremenitve delovnega mesta,

e podatke o narejenem delu,

e terminiranje delovnega mesta.
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Slika 15: Racunalniski prikaz postavk in prilog delovnega naloga

" =] kel

33  AVGUSTINEIE ANDRET 19:28:33

3213  HIDRAVLICNA STISKALNICA-TOX SPAJANJE
669911 MOUNT OGRODJE 187 NASTAVLJIIV
1660264 NALOG 1660264

Slika Vnos dela Obremenrtve Terminiranje
Tehnolodko navodilo Potrjevanje ur Marejeno
Kontrolni postopek Izmet ernamidodatiog
Delavni nalog Izpis izmeta Izhod

Vir: Uprom d.o0.0., Interni podatki planskega oddelka, 2016d.

4.6 Dobre prakse planiranja proizvodnje

Na podlagi intervjuja z g. Antonom Stanovnikom sem Zelel opisati dobre prakse planiranja
v proizvodnih podjetjih. G. Stanovnik ima na podro¢jih planiranja in organizacije
proizvodnje prek 50 let delovnih izkuSenj. Opisane so misli in metode, ki jih je g. Stanovnik
tekom svoje kariere preizkusil, testiral in jih vpeljeval v proizvodna podjetja. Intervju je
potekal 21. 3. 2016 v podjetju Uprom d.o.o. Cilj intervjuja je bil ugotoviti, katere so dobre
prakse planiranja v proizvodnih podjetjih in s katerim segmentom je najbolje priceti
optimizacijo proizvodnje. V nadaljevanju povzemam mnenje intervjuvanca glede obeh
vprasanj.

4.6.1 Dobre prakse planiranja v proizvodnih podjetjih

Vsako delo je potrebno narediti v planiranih mejah. Prvo pravilo je, da se delo organizira
tako, da se o tem, kaj bo slo narobe, ne razmislja ves ¢as. Vsi predpisi, ki jih je potrebno
izpolniti, morajo biti izpolnjeni. A-testi strojev, varnost pri delu, izobrazba in usposobljenost
delavcev, spostovanje okoljskih predpisov so predpogoj za delovni proces. Pomembnosti
spostovanja predpisov se v podjetjih zavejo, ko se zgodi prva nesreca. Planska sluzba mora
skrbeti, da delo na delovnem mestu poteka po tehnolosko dolo¢enem redu. V neurejenih
pogojih se dogodki pogosto odvijajo nepopolno in nepravocasno. Ustrezno planiranje
udelezencem nudi dober pregled v ve¢ parametrih, na primer nudi podatke o proizvodnih
kapacitetah, podatke o morebitnih tezavah pri odpremah, bodoc¢e kadrovske potrebe ...
Najpogostejsi problem je casovna nepreglednost nad posameznimi planiranimi dogodki.

Druga velika tezava je dolocanje odgovorne osebe za posamezen parameter. ReSevanje tezav
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v primeru krize je zelo tezavno in stresno delo. Iskanje krivcev je neprimerno dejanje in
pomeni, da sluzba planiranja svojega dela nima pod kontrolo. V primeru ponavljajocih tezav
je potrebno analizirati delo ekipe, ki delo planiranja opravlja. Zavedati se je potrebno, da
nekdo v podjetju svojega dela ne opravlja kvalitetno. Analizirati je potrebno, kaj zaposleni
delajo osem ur na dan, in ugotoviti, ali je njihovo delo racionalno. Potrebno se je vprasati,
kdo zaposlene usmerja in motivira in kako prihraniti ¢as, ki bi ga bilo bolje potrositi za
razmis$ljanje o moznostih izboljSav.

V podjetju je najprej potrebno narediti in zapisati tehnologijo izdelave. Poznati je potrebno
tehnoloske postopke, ki so predpogoj, da se doloCen izdelek izdela. Izdelana in sistemsko
pravilno vnesena tehnologija izdelave omogoca, da programska reSitev omogoci razli¢ne
obdelave podatkov, ki olaj$ajo planiranje vseh podrocij, potrebnih za realizacijo.

Vsa planirana proizvodna dela, ki se bodo izvajala, morajo biti v pisni obliki predana vodji
proizvodnje. Poskrbeti mora, da ima vsako delovno mesto pripravljeno ustrezno koli¢ino
dela za dogovorjen ¢as dela. Nadzor dela nas mora opozoriti, ¢e se pojavi odstopanje od
plana. Odstopanja se obravnavajo tekoce. Proizvodnja mora v okviru svojih pristojnosti delo
organizirati tako, da zastoje odstrani sama v sodelovanju z oddelkom planiranja.
Odgovornost pri nastopu tezave je skupinska. Oddelek nabave mora biti integriran v sistem
planiranja, saj je odpravljanje tezav, nastalih pri nabavi, zelo tezavno in stresno delo.

Kot zelo dobra praksa se je izkazala uvedba nacela, ki predvideva, da je vodja proizvodnje
v trenutku, ko za posamezno delovno mesto ne razpolaga minimalno z dvema dnevoma
fizi¢no pripravljenega dela, dolzen opozoriti planski oddelek na problem. Planska sluzba
mora za en teden naprej vedeti, katera dela se bodo v proizvodniji izvajala. V vsakem trenutku
mora imeti pripravljen seznam nadomestnih izdelkov, ki jih v primeru tezav z realizacijo
procesa prvotnega plana umesti v proizvodnjo. Tako je mozno omiliti posledice zastoja.

Pomembno je, da so vse aktivnosti podjetja terminsko urejene. Vsako opozorilo, ki ga
podjetje odkrije pred nastankom problema, je dobrodoslo. Hiter dostop do problemov,
obdelan v primerni obliki, prihrani ¢as. Ko podjetje pridobi vec Casa, se pristop reSevanja
problemov izboljSa.

Pomembno je, da so odgovornosti v podjetju razdeljene in dolo¢ene kvalitetno. Se
pomembneje je, da se s strani odgovornih oseb tudi dosledno upostevajo. Vedno obstaja
mnogo pametnih nasvetov s strani zaposlenih, ko je problem prisoten. Zaostanki in reSevanje
kriznih situacij so odgovornost planske sluzbe. V primeru, ko zaostanki od planskih
terminov odstopajo za ve¢, kot je dolo¢eno, mora biti vodstvo podjetja o problemu
obvesceno.
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Pomembno je, da so delovna mesta urejena. Poleg informativne ureditve delovnega mesta je
potrebna tudi fizi¢na ureditev. Delovno mesto mora imeti vidno oznaceno povrsino za
pripravo dela, ki mora biti oznaceno z zeleno in ozna¢enimi mejami, in mesto, ki je dolo¢eno
za gotovo delo. Ti oznaki opozarjata, da na pripravljalnem prostoru ni pripravljenega dela,
na prostoru gotovega dela pa ta nima pravice biti, ¢e ne izpolnjuje transportno enoto, ki je
tehnolosko doloc¢ena.

Kot dobra praksa so se izkazali tedenski sestanki. Dnevni sestanki so prepogosti in vzamejo
zelo veliko ¢asa. Pomembno je, da zaposleni na sestanek pridejo seznanjeni S tematiko
sestanka in o resitvah razmislijo Ze predhodno. Vodstvo mora svoje zaposlene podpirati in
pri delu ter iskanju reSitev aktivno sodelovati. Iskanje krivcev navadno tezave ne resi.

4.6.2 Kateri segment, podrocje je potrebno najprej optimizirati

Tehnoloska dokumentacija je prvo podrocje, ki ga je potrebno v podjetju urediti. Na ta nacin
je mozna osnovna orientacija o izvedljivosti dolo¢enega termina izdelave. Dobi se
predvideno porabo materiala in ¢as za izdelavo. Ta dva podatka predstavljata predvideno
porabo, ki jo moramo realizirati do termina, ko izdelek odpremimo kupcu. Navedeni podatki
predstavljajo osnovo za kalkulacijo cene izdelka. Bistveno je, da oddelek planiranja spremlja
celotno realizacijo izdelka in stroske izdelave.

Planirane stroske je potrebno spremljati, Saj je bistveno, da se vse nepredvidene stroske
evidentira in razdeli na skupine vzrokov, ki nastanejo med delom. Analiza nepredvidenih
stroskov je osnova za izboljsave. Ce se izvaja analiza delovnega naloga po vrsti vzroka
odstopanja stroskov in je problem obravnavan analiti¢no, je verjetnost za ucinkovito
optimizacijo visoka.

Teznja k racionalizaciji proizvodnje je nujna s strani vseh oddelkov v podjetju. Vsi se morajo
boriti za doseganja normativne porabe. Pomembno je, da v bran tehnoloskim normativom
pristopi tudi vodstvo proizvodnje.

4.7 Pokalkulacija delovnega naloga pred in po optimizaciji

Pokalkulacija je obracun delovnega naloga, ki nam pove, kako smo uspeli realizirati delovni
nalog v primerjavi s tehnolo§kimi normativi. Vsak delovni nalog, ki ga kon¢amo, moramo
obraCunati in rezultat prenesti v prometno datoteko, kjer ga uporabimo za materialno
knjigovodstvo. Analiza delovnega naloga nam omogoca, da vidimo odstopanje od
tehnolosko predvidenih stroskov in na osnovi podatkov za¢nemo z iskanjem boljsih resitev.

Pokalkulacije nam pokazejo odstopanja v vecje stroske od tehnolosko predvidenih. Poraba,
ki presega tehnolosko predvidene stroske, je posledica neurejenega stanja v proizvodnem
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procesu. Odstranjevanje te vrste odstopanj je resljivo v kratkem ¢asu. Doseganje cilja, da bi
bili stroski proizvodnje manjsi od tehnolosko predvidenih, zahtevajo mnogo vec truda. Za
dosego tega cilja moramo vkljucevati vse zaposlene. Odstopanje normativov izdelave
prikazujemo z odstotkom doseganja normativov za vsak nalog in celotno proizvodnjo.

Pred optimizacijo so v podjetju pokalkulacijo na nivoju delovnega naloga izvajali ro¢no. Iz
zakljuCenega delovnega naloga SO vzeli dejanske potroske materiala in dela ter ro¢no
izraCunali, kakSen rezultat je proizvodnja dosegla. Izvedba pokalkulacije je bila zelo
zamudna in zaradi Stevil¢nosti delovnih nalogov tezko izvedljiva. ReZijska dela, ki so se za
doloc¢en delovni nalog opravila, pogosto nanj niso bila razpisana. Zaradi zamudnosti izvedbe
pokalkulacije so jo izvajali zgolj za delovne naloge za projekte enkratnega znacaja. Ker
racunalniSke podpore planiranja in terminiranja ni bilo, so bile proizvodne serije majhne,
prestavitev in nastavitev orodij je bilo veliko. Tudi ¢as, porabljen za prestavitve in nastavitve
orodij, ni bil belezen na delovnih nalogih.

Najpomembnej$ega namena pokalkulacije v podjetju niso dosegli. Sam obrac¢un delovnega
naloga namre¢ ni dovolj. Potrebna je primerjava z dovoljenimi tehnolosko predvidenimi
stroski in analiza odstopanj. Preglednost je v programu Georga resena tako, da ima obracun
delovnega naloga obliko tehnoloskega postopka. V stolpcu »lzvedba« so dejanski stroski, v
»Nacrtu« pa tehnolosko predvideni stroSki. Odstopanje je lahko primerljivo. Na koncu
obrauna je prikazan zdruZen pregled odstopanj. Spremljanje stroskov je osnova za
racionalizacijo proizvodnje. Odstopanja je potrebno odstraniti takoj. Nalog ima odgovorno
osebo, ki mora na osnovi pokalkulacije ukrepati. Vsi zakljuceni nalogi pa morajo biti
obravnavni kumulativno. Tabela 10 prikazuje pokalkulacijo delovnega naloga za artikel
Vezna plocevina. Razvidno je, da je bilo za 200 kosov porabljenih 54 kilogramov materiala
v skupni vrednosti 30,96 EUR. Opravljeno je bilo 0,5 ure dela za operacijo §t. 10 na
delovnem mestu §t. 2110 in 0,5 ure za delovno operacijo $t. 20 na delovnem mestu 3321.
Prikaz vsebuje tudi podatek o delavcu, ki je posamezno operacijo delovnega naloga naredil.
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Tabela 10: Prikaz pokalkulacije delovnega naloga

Odprti in zaprti nalogi
Qd naloga: 1660216 Do naloga: 1660216
Od datuma: 01.01.2016 Do datuma: 31.12.2016
Od roka: 01.01.2016 Do roka: 31.12.2016
Nalog: 1660216 NALOG 1660216 Z
Kasifikacija: VP-152-152 VEZNA PLOCEVINA
Datumotv 20022016  Nacrt datumx 20.02.2016 Naér. kol. 200 Pogodb. vrednost 1,00
Datumkonca : 20022016  Odg. os. lzvrs. kol: 200 Nacrt. vrednost 61,23
OBRACUN MATERIALA ZA DELOVNI NALOG IZVEDBA NACRT
Datum Strm Dokument Porek Dok porekla Koli¢ina Cena Vrednost Koli€ina Vrednost
20.02 2016 0000 1308 SLO ! 200,00 0,00 0,00
VP-152-152  VEZNA PLOCEVINA 200,00 0,00 0,00 200,00 0,00
20.02.2016 0000 1611392 SLO ! -54,00 0,57 -30,96
08-02-02-25 PLOCEVINA - TRAK - 3x436xL -54,00 0,57 -30,96 -54,00 -31,23
S350GD+Z140 MAC POCINKA
Skupaj stro&ki: -30,96 -31,23
OBRACUN DELA ZA DEL OVNINAL OG IZVEDBA NACRT
Datum Oper Strm Dokument Delavec Kosov Urestroja Ure del Vrednost Urestroja Ure del Vrednost
202. 10 0000 1838 JANEZ NOVAK 200,00 0,50 0,50 0,00
10 2110 SKARJE strojne hidravliéne LVD- 200,00 0,50 0,50 0,00 0,50 0,50 -15,00
6mm/3000m
202 20 0000 1839 JANEZ NOVAK 200,00 0,50 0,50 0,00
20 3321 ZAPOGIEN STROJ RAS-4/3000mm 200,00 0,50 0,50 0,00 0,50 0,50 -15,00
Skupaj: 1,00 1,00 0,00 1,00 1,00 -30,00
1660216 01 Ured. Material Orodje Delo Uslug Kooperacija Vhodi
VP-152-152 100 3086 0,00 0,00 0,00 000 30,98
7akj20 2 Nacrtovano: 1,00 -31,23 0,00 -3000 0,00 000 61,23
’ Razlika: 0,00 027 0,00 30,00 0,00 000 30,27
Poreklo:

Vir: Uprom d.o0.0., Interni podatki planskega oddelka, 2016d.

SKLEP

V sodobnem ¢asu se proizvodna podjetja zaradi narascanja konkurence in zahtev po nizanju
cen s strani kupcev soocajo s Cedalje vecjimi tezavami. Dodane vrednosti se zmanjSujejo,
zahteve kupcev se vecajo. Masovne koli€ine, ki so bile znacilne za pretekla obdobja, so bolj
redkost kot pravilo. Prihajamo v obdobje manjsih, buti¢nih narocil. Brez fleksibilnosti
proizvodnja podjetja ne morejo biti uspesna.

Cilji diplomske naloge so bili teoreticna in prakti¢na analiza procesov planiranja v
proizvodnem podjetju, ugotovitev, ali je planiranje v podjetju Uprom d.o.0. ustrezno, in v
nasprotnem primeru skozi vpeljavo nove programske reSitve prikazati optimizacijo
poslovnih procesov. Najprej sem obdelal teoreti¢na izhodis¢a planiranja in naredil prakti¢no
analizo procesa planiranja proizvodnje v konkretnem podjetju. V okviru zacetnih
predvidevanj sem pri analizi obstojeCih procesov planiranja in proizvodnje ugotovil, da
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planiranje v podjetju ni ustrezno, saj je temeljilo izklju¢no le na posameznikih, ki so na
podlagi svojih izkuSenj in s fizi¢nim preverjanjem stanja zaloge dolocili, kdaj narociti
material in kdaj umestiti delovni nalog v proizvodnjo. Pravega planiranja v podjetju ni bilo,
zato je bila realizacija proizvodnje na zelo nizkem nivoju. V podjetju so se vsakodnevno
soocali s tezavami pri odpremah in z urgentnimi ukrepi. Zaradi napak, ki so jih naredili, so
v tezave spravljali tudi kupce. Glede na dejstvo, da se je podjetje znaslo v obdobju, ko so
naroc¢ila kupcev zaradi boljsih gospodarskih razmer na trgu zacela nara$¢ati, so v podjetju
ugotovili, da na tak nacin v prihodnje ne bo mogoce poslovati in da je optimizacija nujno
potrebna.

Odlocili so se, da bo jedro optimizacije predstavljala nova kompleksna informacijska resitev
Georga, na kateri bodo temeljili vsi poslovni procesi. Pri¢eli so z uvedbo in spoznavanjem
programskih vmesnikov ter vnasanjem tehnologije, ki je za uspe$no implementacijo
najpomembne;jsi dejavnik. Kmalu so prisli do ugotovitve, da je programska resitev ustrezna,
ponuja pregledne in enostavne izpise ter da predstavlja pomo¢ pri planiranju in spremljanju
realizacije proizvodnje. Program s Stevilnimi izpisi predstavlja tudi temeljno podporo pri
odlocanju za nagrajevanje delavcev.

Glavna ugotovitev moje diplomske naloge je, da procesi planiranja v podjetju Uprom d.o.o.
niso bili ustrezni in da je bila optimizacija in vpeljava nove programske resitve potrebna. Po
vpeljavi se je stanje bistveno izboljsalo, ker se planiranje procesov izvaja programsko. Na
podlagi pravih podatkov odgovorni lazje sprejemajo svoje odlo¢itve, proizvodni procesi so
pod nadzorom, do zamud pri odpremah ne prihaja vec.

Postavljeno hipotezo, ki sem jo na zacetku raziskovanja zastavil, lahko potrdim. Planiranje
procesov proizvodnje je bilo neustrezno oz. se ni izvajalo. Celotno planiranje je temeljilo na
¢loveskem dejavniku, programska resitev podpore ni nudila. Optimizacije planiranja so se v
podjetju lotili celovito z vpeljavo novega informacijskega sistema na celu. Potrdim lahko
tudi, da je podjetje zaradi izvedbe optimizacije in spremljanja realizacije plana izboljsalo
poslovne procese v podjetju. Planiranje se izvaja sistemsko, vsakodnevno, proizvodnja je
ucinkovitej$a, do zamud pri odpremah ne prihaja vec.

Podjetja se morajo v sodobnem c¢asu na trg in naroCila kupcev hitro odzvati. Hitro
spreminjajo¢i pogoji pa jih prisilijo, da svoje poslovne procese ¢im bolj optimizirajo.
Menim, da je planiranje ena izmed najbolj pomembnih funkcij v podjetju, Se posebej v
proizvodnem delu, saj predstavlja temelj uc¢inkovitega poslovanja. Z ustrezno programsko
reSitvijo pa je tovrstno planiranje bistveno uspesnejse.
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