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IZVLECEK
Namen tega dela je izboljsati logisti¢ne sposobnosti v podjetju Gimplast d. o. o.

Povecati odzivnost podjetja na naroCila strank in natan¢nost celotnega
proizvodnega procesa v podjetju. ReSitev logisticnih tezav, na katere je naletelo
podjetje, vidimo v povefani natan¢nosti kontroliranja in popisovanja kon¢nih
izdelkov in s tem bomo reSili tezavo nenatancnega koli¢inskega stanja v
skladis¢u. To nam bo omogocilo boljsi vpogled v to, katere materiale je potrebno
naroCiti. Posledi¢no se bo zmanjsala zaloga in povecala koliina razpolozljivega
prostora v skladis¢u. Zaceli smo z uvajanjem uporabe laserskega Citalnika Crtne
kode pri skladiS¢nikih, istoCasno pa smo izvajali izobrazevanje operaterja
racunalniSkega sistema (logista) z delom programa, ki vodi stanje skladisca.
Sprotno s povecavo artiklov smo popravljali ostale logisticne potrebe
proizvodnega procesa (predalniki za loCevanje delovnih nalogov, sprotno
kontroliranje izdelanih koli¢in, belezenje napak in okvar, itd.). V diplomskem delu

sta opisana tudi Just in time in Kanban nacina proizvodnje.

ABSTRACT

The purpose of this thesis is to improve the logistic abilities of the company
Gimplast d. 0.0. To increase the responsiveness of the company to the clients'
orders and the accuracy of the entire developement process within the company.
Solution to the logistical problems wich the company encountered can be seen in
the increased accuracy of the control and listings of the final products with wich
the problem of the innacurate quantities in the warehouse will be solved. This will
give us a better insight into wich materials need to be ordered. Consequently
decreasing the stock and increasing the available space in the warehouse. We
started by introducing the use of laser barcode scanners with the warehousemen.
At the same time we started training the computer system operator to work the part
of the program that runs the warehouse status. Along with the increase in the
quantity of product we corrected other logistical necessities of the production
process (drawers for separation of the work orders, continuous control of the
produced quantities, taking notes of errors and malfunctions, etc.). In this thesis

there is also a description of Just in time and Kanban types of prodution.
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Podjetje Gimplast d. o. o. obratuje od 8. 6. 2005 v Hrpeljah pri Kozini. Posluje
predvsem z izdelavo zgornjih plos¢ pralnih strojev podjetja Electrolux, s tem, da je
ze nacrtovana Siritev na Gorenje. V podjetju so zaradi povecanja Stevila in koli¢ine
izdelkov, naleteli na »ozko grlo« pri predvidevanju potrebne koli¢ine materialov,
saj realnih porabljenih materialov ni nih¢e znal oceniti. Napake so nastajale tudi v
natan¢nosti med zapisano in realno koli¢ino v skladiS¢u ter potrebnim sledenjem
kvaliteti materialov in kon¢nih izdelkov. Kot temo prakticnega usposabljanja smo
si zadali reSiti te probleme s pristopom »preizkuseno v praksi«, saj lahko
racunamo na podporo iz materinskega podjetja Osmap iz Italije, ki ima Zeljene
reSitve Ze izvedene na njihovem obratovalnem sistemu. Uporabljamo tako njihov
sistem oznacevanja in sortiranja blaga, kot njihov operacijski sistem vkljucno z
njihovimi kodami izdelkov in materialov. Podroc¢je na katero se bomo osredotodili
je predvsem reSevanje logisticnih problemov znotraj podjetja, torej tistih podrocij
delovanja proizvodnje, ki troSijo preve¢ delovnega Casa in tiste, ki proizvajajo
nenatan¢ne informacije. To so predvsem nekontrolirano ro¢no preStevanje
proizvedenih izdelkov in nenatan¢na ocena potrebnih materialov za proizvodnjo.
Zadali smo si odpraviti nenatan¢no preStevanje z vpeljavo sistema belezenja z
laserskim Citalcem neposredno v sistem beleZenja virtualnega skladisca.
Nenatan¢no oceno potrebnih materialov pa je odpravil prav program za
upravljanje z virtualnim skladiS¢em, saj vsebuje tudi podatkovno bazo vseh
izdelkov z njithovimi komponentami in materiali ter potrebnimi koli¢inami le-teh.
Tako je sposoben sestaviti zeljeno listo potrebnih komponent na podlagi narocil

strank.



2 ZGODOVINA IN POMEN LOGISTIKE

Logistika se je zacela razvijati kot del vojaske vede pred nekaj sto leti. Pomen
besede logistika izhaja iz francoskega glagola loger, ki pomeni nastaniti, vojasSka
veda pa je pomen tega izraza razsirila ne samo na nastanitev vojske temvec tudi na
oskrbovanje vojske s hrano, obleko, orozjem, strelivom itd. Kot veda se je
logistika v gospodarstvu najbolj razvila v obdobju od leta 1950 do 1970 na podlagi
izkuSenj, ki so jih imele ZDA z oskrbovanjem zaveznikov po vsem svetu'.
Uveljavilo se je tudi geslo »dostaviti blago kupcu v pravi koli¢ini, na pravo mesto,
neposkodovano, hitro, zanesljivo in po primerni ceni«’. Za to geslo lahko vsekakor
re¢emo, da v logistiki velja Se danes. Razumevanje logistike kot miselnosti ima
osrednji pomen in dominira nad drugimi sestavnimi deli logisticnega koncepta.
Medtem ko obstajajo logistine operativne funkcije, kot so transport, skladiS¢enje
in pretovorne manipulacije, ze dalj casa, pomeni vidik opazovanja logistike kot
miselnosti pravo inovacijo. Podobno kot marketing in kontroling je tudi logistika
zasnova, ki temelji na teoriji, ki poskuSa s celostnim opazovanjem raznovrstnih
razmerij v sistemu izboljsati poslovne odlogitve’. Dejavnost logistike je torej dokaj
mlada, v zadnjih nekaj letih pa se na podrocju poslovanja podjetja vedno bolj
usmerjajo nanjo. Predvsem ker je to podrocje pred nedavnim bilo $e zapostavljeno.
Sedaj se ugotavlja, da so tu skriti e ogromni prihranki, ki lahko dajejo veliko
konkuren¢no prednost tako usmerjenim organizacijam. Logistika je veda, katere
poglavitna naloga je obvladovanje prostorsko-casovnih neskladij med nabavo,

proizvodnjo in prodajo (slika 1).



Slika 1: Prikaz »prostorskega neskladja« v podjetju.



3 CILJI LOGISTIKE V PODJETJU

Cilji logisti¢ne dejavnosti v podjetju so:

Zagotoviti vkljucenost logistike v celoten poslovni proces in izvajati

naloge iz naslova odnosov do partnerjev.

S prisotnostjo pri kadrovanju, predvsem pa pri izobrazevanju
zagotoviti strokovnost in povezanost dolocenih poslovnih funkcij v

podjetju.
Zagotoviti preskrbo potrebnih resursov za podjetje v zahtevanih
kolicinah, kvaliteti, ob pravem casu in na pravem mestu -

zagotavljanje nemotenega delovnega procesa.

Zagotoviti distribucijo blaga do kupcev v skladu s casovno in

prostorsko opredeljenimi zahtevami.

Uskladiti dobavo resursov s finanénimi zmoznostmi.



4 JUST IN TIME

4.1 Osnovna opredelitev

Pojem »just in time« (v nadaljevanju JIT - pravoc¢asno) je sestavni in ¢edalje bolj
prevladujodi mehanizem postfordisti¢nih®  industrijskih  kompleksov  pri
zagotavljanju globalne konkuren¢nosti. Omenjeni mehanizem se je prvotno pojavil
znotraj proizvodnega modela Toyota, iz katerega se je kasneje razvil drugi
pomemben postfordisticni pojem, tj. toyotizem. Znotraj tega modela, ki deluje na
principu izrednega stanja, torej stanja, v katerem je podjetje nenehno podvrzeno
trznim modifikacijam ter posledi¢no groznji, da propade®, se je kot eden temeljnih
principov za doseganje visoke stopnje razvoja in rasti podjetja pricel uporabljati

prav ta mehanizem.

JIT, ki ga tu skusamo opredeliti v kontekstu proizvodnega modela Toyota, v svoji
najosnovnejsi definiciji pomeni »ob pravem ¢asu na pravem mestu«. Gre za to, da
se v luci decentralizacije proizvodnje sestavnih delov produkta (v tem primeru
avtomobilov), zagotavlja njthovo pravocasno in koli¢insko to¢no dolo¢eno dobavo
v centralno tovarno, kjer poteka dokoncna montaza avtomobila. Ta pristop, ki je,
poleg nekaterih drugih, avtomobilskemu podjetju Toyota omogocil, da je v
povojnem obdobju v relativno kratkem ¢asu dohitelo tedanje vodilne proizvajalce
avtomobilov na svetovnem nivoju, je nastopil kot posledica prej omenjene

decentralizacije proizvodnje. Ta v sebi nosi dve temeljni znacilnosti:

1. Selitev oz. outsourcing proizvodnih obratov sestavnih delov kon¢nega produkta
izven mati¢ne tovarne, kjer poteka konc¢na proizvodnja. Proizvodnja sestavnih
delov sedaj ni veC v lasti in pod nadzorom mati¢nega podjetja, temve¢ manjSih
proizvajalcev, od katerih vsako podjetje proizvaja samo dolocene dele in nikakor

ne vecino sestavnih delov .

2. Zaprtje skladiS¢ in skladiS¢nih sluzb v centralni tovarni, ki je prej proizvajala
veliko vecino sestavnih delov ter zagotavljala njihovo skladiS¢enje. Za samo

podjetje omenjeni pristop pomeni dve pomembni spremembi. Povecuje se pomen

" Sistem proizvodnje nastal po sistemu fordovih tovarn za serijsko proizvodnjo avtomobilov.
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dobave, saj je ta sedaj prevzela pomembno mesto v proizvodnem procesu. Gre za
to, da morajo biti sestavni deli pravocasno in koli¢insko to¢no dostavljeni v
mati¢no tovarno, kjer poteka koncna proizvodnja. To pomeni, da so se pravzaprav
skladisCa preselila na ceste, avtoceste, deloma Zeleznice, kar prinaSa povecane
obremenitve za okolje. Po drugi strani ta obrat posledi¢no pomeni relativno
zmanj$anje stroskov podjetja, saj nizji stroski dobave nadomestijo glede na njih
bistveno visje stroSke skladis¢enja. Po nekaterih ocenah naj bi v obdobju 2000—
2010 okoli 70 odstotkov proizvodnje koncnega produkta potekalo v

decentraliziranih, od mati¢ne hise loenih obratih’.
4.2 Justin time kot posledica obrata v proizvodni miselnosti

Uvedba obravnavanega mehanizma nikakor ne nastopa samostojno in neodvisno
od drugih sprememb znotraj postfordisticnega proizvodnega kompleksa. Gre za
spremembo v samem odzivanju na trzne in ekonomske spremembe Vv
menedzerskem pomenu te besede. Bistvo modela Toyota, ki je kot prvo vpeljalo
pristop JIT, je v odzivu na nizko konkuren¢nost podjetja ki, podobno kot ostala
konkurenca, posluje po principu ponudbene ekonomije, ki predpostavlja relativno
redkost dobrin na eni, in visoko stopnjo povprasevanja na drugi strani. V tem
primeru je na strani podjetja naloga, da s fordisticnim nacinom proizvodnje
(masovna proizvodnja, nediferenciranost blaga, itd.) =zadosti trznemu
povprasevanju, saj je to pot do maksimiranja dobi¢ka®. Podjetje Toyota je bilo eno
prvih, ki je zacelo delovati v obratni smeri, saj je uvidelo nemoznost uspeha na
trgu polnem substitutov’. Zato je vso iniciativo prepustilo naronikom, torej
kupcem, ki so na podlagi Kanban metode v vedno vecjem obsegu zaceli narocati
»personalizirane« produkte, v tem primeru avtomobile, saj je bila tovarna
sposobna proizvesti blago »po meri« kupca, kar je predstavljalo uvod v sedanjo

(postfordistiéno) kapitalistiéno proizvodnjo, ki dedalje bolj deluje na ta nagin®.

Na tej tocki je pristop JIT postal kljuénega pomena. Pravocasna dobava sestavnih
delov, ki poleg vsega prispejo v tocno doloceni in omejeni koli¢ini (zaradi zaprtja
skladiS¢nih prostorov in odpustitve zaposlenih v skladis¢ih centralne tovarne, kjer
poteka kon¢na montaza produkta, skladiscenje koli¢in sestavnih delov produkta, ki

presegajo trenutno povpraSevanje, ni ve¢ mozno), je bistven element
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produkcijskega procesa, ali drugace, »metoda JIT posledicno prinasa
reorganizacijo celotnega dobavnega sistema: maticna hiSa lahko zato dograjuje
decentralizacijo proizvodnje sestavnih delov, ob tem da ima Se vedno nadzor nad
naroCniki (v tem kontekstu so to dobavitelji sestavnih delov), tako da jim vsiljuje
industrijski na&in poslovanja in dostavne roke’. Vpeljava JIT na¢ina je s skoraj
popolnim zaprtjem skladiS¢ mocno preobrazila podobo tovarne, poleg tega pa je s
tesno povezavo dobaviteljev in naro¢nikov, kar je povecalo konkurenco med
proizvajalci delov na ravni stroskov in ucinkovitosti, tudi mo¢no predrugacila sam

sistem dobave«’.
4.3 Justin time in vplivi na povec€anje fleksibilnosti delovnih urnikov

Kot ugotavlja italijanski teoretik Sergio Bologna, gre pri tovrstni toyotisti¢ni
reorganizaciji podjetij za vpeljavo »mreZnega sistema«’. Tak rezim proizvodnje
daje menedZmentu vec¢je moznosti za posredno povecanje fleksibilnosti delovnih
urnikov, saj je v primeru decentralizirane proizvodnje potrebno govoriti o vec
rezimih delovnih urnikov, med katere je potrebno Steti najrazlicnejSe in
najStevilnejSe ureditve delovnega urnika v vseh podjetjih in proizvodnih obratih, ki
so vpeti v proizvodnjo kon¢nega produkta. Ne moremo vec govoriti o enotnem
urniku, ki Se vedno obstaja znotraj »mati¢nega podjetja«, temve¢ o kompleksnem
rezimu najrazlicnej§ih delovnih urnikov, torej o visoki stopnji fleksibilnosti
urnikov, predvsem pa o znatnem podaljSanju delavnega casa, do Cesar prihaja v

podjetjih in obratih, ki so bolj oddaljeni od mati¢nega podjetja.
Kot poudarja omenjeni avtor, sta na tem mestu pomembna dva poudarka:

1. Podjetja tipa Toyota bi teZko obstajala brez velike stopnje izkoriS¢anja

predvsem Zenske delovne sile v decentraliziranih podjetjih in proizvodnih obratih.

2. V mati¢nem podjetju oz. v glavnem proizvodnem obratu, kjer se vrsi dokoncna
montaza produkta, so sindikati relativno uspes$ni pri preprecevanju povecane
stopnje fleksibilnosti urnikov dela ter do podaljSevanja delovnega Casa ravno na
raun selitve proizvodnje v srednja in majhna podjetja, kjer sta vpliv in moc

sindikatov pravzaprav ni¢na.



V tem kontekstu JIT logika diktira ritem celotne proizvodne in distribucijske
mreze podjetij, saj so le-ta podrejena zahtevi po takojSnjem odzivu na

povpraSevanje potrosnikov pri maticnem podjetju.

4.4 Sorodne teme

Pojem JIT spada v kontekst SirSega pojma imenovanega toyotizem, kar je bilo ze
predhodno omenjeno, po drugi strani pa z vpeljavo tega mehanizma pridobiva na
pomembnosti Se en kljuen dejavnik, namre¢ logistika. Tu je govora predvsem o
transportni oziroma dobavni logistiki, saj je nacrtovanje in vzpostavljanje
zanesljivega ter ucinkovitega sistema dobave sestavnih delov v tem okviru zelo
pomembno za »gladki tek« proizvodne verige. Ker sam toyotizem v bistvu deluje
po principu center — periferija, do ¢esar vodi poveCana stopnja decentralizacije
proizvodnje, logistika pride Se bolj do izraza. Je namre¢ tisti mehanizem, ki skrbi

za optimalno povezavo centra in periferije oziroma decentraliziranih podjetij.

Vendar logistika ni pomembna zgolj v procesu produkcije, temve¢ ravno tako v
procesu menjave oziroma dobavljanja proizvedenih blag na trg ali neposredno do
potro$nikov. Kot poudarja Bologna, se vloga logistike pri dobavi blag na trg
povecuje zaradi podobnega obnaSanja vecine podjetji v enaki trzni panogi. Zaradi
ugodnejSih pogojev (cenena delavna sila, avtoritarni sistemi, ki preprecujejo
sindikalno organiziranje, nizki stroSki dela, nizki stroski surovin, itd.) za hitro
povecevanje akumulacije kapitala, se ve€ina industrijskih obratov seli v regije,
kjer so ti pogoji prisotni. Posledi¢no ta podjetja, ali bolje re¢eno multinacionalne
korporacije, naceloma poslujejo z enakimi proizvodnimi stroski, zato se
konkurenca cedalje bolj zaostruje v sferi dobave oziroma transporta. Iz teh

razlogov je tu logistika klju¢na.



5 KANBAN

V Casu naftne krize in presoje, da je avtomobilski trg dosegel stopnjo zrelosti, ko
njegova Siritev ni ve¢ mogoca, pa¢ pa je mogoce obstojeCim kupcem ponuditi
izdelek, ki bo nadomestil prejsnjega, je Toyota prisla na prevratno idejo (ki sicer
izhaja iz nacela »nic¢ skladis¢enja«), da impulz za zacetek produkcije prepusti trgu.
Fordisti¢no gledano je zamisel prevratna, ker postavi na glavo nekatere njegove
temeljne premise. Mnozi¢na avtomobilska industrija, ki se je zacela z miticnim
Fordovim modelom »T«, je izhajala iz predpostavke o obstoju tako rekoc
neskonénega povprasevanja po osebnem prevoznem sredstvu in za zadovoljitev te
obce potrebe ponudila vozilo one size fits all: enake izvedbe (celo barva je bila
samo ena: ¢rna) in enake cene. Model »T« so kasneje nadomestili drugi, ki so
sledili isti logiki in nastajali v velikih serijah po planih vrha podjetja. Medtem ko
je informacija v fordisticno zasnovani produkciji potovala od vrhov podjetja
navzdol, v produkcijo, med prodajalce, v medije in med potrosnike, je toyotizem
njeno smer obrnil. Zdaj je proizvodni proces sprozila stranka, ki je stopila k
prodajalcu avtomobilov, se odlocila za nakup avta in ga je v dogovoru s
prodajalcem tudi natan¢no dolocila, od barve do dodatne opreme. To ni bil vec
mnozic¢en avto brez vsake posebnosti, ampak individualizirano vozilo, ki si ga je
omislil kupec po svoji meri. Proizvodni impulz, ki ga je sprozila kupceva izbira, se
je materializiral v izpolnjenem obrazcu, imenovanem Kanban, ki je natan¢no

dologal identiteto nastajajoéega vozila’.

Kanban je najprej romal v skladiS€a za sestavne dele in nato spremljal
produkcijski proces vse do zadnjega posega. Proizvodnja individualiziranih
avtomobilov, ki so sestavljeni iz veliko delov, za vse bolj diferencirane zahteve
trga, je postavila organizacijo informacijskih tokov v proizvodnji pred Se visje
zahteve. Hierarhi¢na ureditev in toga opredelitev delovnih nalog, ki so jo v
taylorizmu” spremljali specializirani nadzorniki kakovosti proizvodnje, je bila
opuscena. Nadomestil jo je kompleksen sistem krogotokov povratnih informacij,

opustitev zaposlenih z zgolj pazniSko nadzorno funkcijo in potreba po nastanku

* e . .. . . v . v
Nacin organizacije dela, ki predvideva strogo ter natanéno odmerjeno porabo Casa za posamezne
gibe
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prozne delovne sile, ki je morala biti pripravljena na spremenljivost delovnih
nalog, v skladu z zahtevami trga. To pa so zZe prepoznavni elementi

postfordisti¢nega produkcijskega na¢ina’.

Odlo¢ilni kriterij razmejevanja med fordisti¢no in postfordisticno produkcijo je
ohranitev ali padec ograde med tovarno in druzbo, med delovnim in prostim
¢asom, med produkcijo in potrosnjo. Obrat v logiki uravnavanja proizvodnje, ki je
iz rok razsvetljenega menedzerja modrih odlocitev presla v roke potrosnika, je to
rusenje ograde med tovarno in druzbo v resnici ze opravil. Kibernetika
proizvodnega procesa je vhodni terminal sistema predala v roke kupca, se pravi
zunanjosti sistema, cloveku, ki ni bil na placilnem seznamu firme. Nakupno
dejanje je postalo tudi neposredno in ne le posredno produkcijsko dejanje. Da bi se
ta pritegnitev potrosnika producenta v produkcijski proces lahko jasneje pokazala,
je bilo potrebno pocakati na razmah informacijske tehnologije in racunalnistva. Ko
so na primer med seboj povezali posamezne blagajne v nakupovalnem srediS¢u v
enoten informacijski sistem, so sorazmerno neumno napravo spremenili v nekaj
ve€ kot le niz neumnih naprav: pridobili so napravo, ki je z obdelavo vnesenih
podatkov o nakupih lahko spregovorila o casu nakupovalnih konic, o
nakupovalnih navadah in koli¢inah, na podlagi katerih je bilo mogoce bolje

nacrtovati nabavne, skladiS¢ne in druge poslovne odlocitve.
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6 POMEN KANBAN IN JIT V DOTICNI TEMI

Kanban in JIT sta torej sistema za fleksibilnejSe upravljanje proizvodnje z manj
izgubami in povecano storilnostjo celotnega kompleksa dobaviteljev in strank.
Stranke so v tem primeru misljene kot mati¢na tovarna, saj so sestavni deli
najveckrat razmrezeni po manjsih neodvisnih dobaviteljih, katerim se na razli¢ne
naCine determinira dobavne roke in pogojuje cene ter kvaliteto proizvedenih
izdelkov. Zaradi teh interakcij sicer res odpade potreba po masivnem skladisc¢enju
rezervnih delov v mati¢ni tovarni in veliki koli¢ini proizvodne mehanizacije ter
proizvodnih delavcev, vendar se na tak nacin poveca potreba po kontrolingu in
medsebojnem zaupanju doti¢nih dobaviteljev. 1z tega vidika postane natancnejse
in zahtevnejSe logisti¢no planiranje nuja za podjetje s temi iniciativami. Pogoj za
natan¢nejSe planiranje logistike na medtovarniSki ravni je seveda popolno
poznavanje potreb in zahtev lastne proizvodnje, natan¢no izracunavanje in
ocenjevanje porabe materialov in polizdelkov ter seveda ¢asov izdelave in dobave
kupcu. Za Se natancnejSe planiranje pa tudi poznavanje proizvodnih ¢asov lastnih
dobaviteljev. V ta namen je nastalo to diplomsko delo v podjetju Gimplast d. o. o.
Vpogled v trenutno stanje notranje logistike podjetja je prikazalo tocke pocasnega
ali nenatancnega proizvajanja izdelkov. V ta namen so se v podjetju odlocili za
uvedbo dolo€enih sistemov za nadzor proizvodnje in povecanje storilnosti oz.

zmanjSanje casov kontrole.
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7 BELEZENJE IZDELKOV Z LASERSKIM CITALNIKOM

V podjetju Gimplast so zaposleni jemali belezenje z laserskim ¢italnikom crtne
kode (slika 2) bolj ali manj kot nepotrebno opravilo. Sprva se je namre¢ uporabljal
sistem zapisovanja na papir, sistem, ki se Se vedno uporablja, vendar le kot nadzor.
Sodobna tehnologija nam na ta na¢in omogoc¢a natan¢nejSo, predvsem pa hitrejso
analizo stanja v proizvodnji in skladi§¢u. Tako lahko hitreje koregiramo
proizvodni proces ter ga prilagajamo kupcevim zahtevam, kar je v skladu s
smernicam Kanban metod. Zaposlenim je bilo potrebno dati vedeti, da je Citalnik
sposoben shraniti vse podatke na lasten spomin in le-tega »izprazniti« neposredno
v podatkovno bazo osnovnega programa Galileo, ki je zadolzen za vse aspekte
proizvodnje (prodaja, nabava, fakturiranje, statistika, itn.)®. Hitrost prenosa
podatkov o proizvedeni koli¢ini izdelkov je tako presla iz 30 minut na Sminut, kar
v roku 20 delovnih dni znasSa priblizno 8 ur ali celoten delovni dan samo za osebo,
ki te podatke vnasa. Ce dodamo $e toliko ve&jo hitrost pri zapisovanju
proizvedenega na Citalnik (uporablja ga skladi$¢nik) se prihranek na ¢asu obcutno

pozna.

-s |

MOBILE
WAREHOUSE

Slika 2: Primera ¢italcev ¢rtne kode.
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7.1 Prednosti sistema odcitavanja s €italnikom értne kode

HitrejSe oznacdevanje in zapisovanje proizvedenega:

Kot ze povedano se Cas zapisovanja na Citalnik in izpisovanja v sistem obcutno

zmanjsa.

Manj$a moznost napake pri zapisovanju:

V ¢rtni kodi je zapisano ime ali naziv izdelka, njegova koli¢ina, stranka, zaporedna
Stevilka nalepke in pri zapisu v Citalnik tudi datum izdelave. Od tukaj sta za naso
primerjavo pomembna podatek o vrsti izdelka in pa njegova koli¢ina. Pri roénem
vnasanju sledece je pogostokrat prihajalo do napak, saj se zaposleni niso drzali
Stetja o kolicini izdelka v embalazi, ampak samo o Stevilu embalaz, ki so jih v

skladisc¢e pripeljali oz. odpeljali.

Posledi¢no povecéana natanénost skladi§¢nikov:

Ker skladis¢nikom ni bilo ve¢ potrebno nadzorovati koliCine zapisane na etiketi
temve¢ samo identifikacijsko Stevilko izdelka (za vpisovanje na eviden¢ni list), se
je lahko koncentracija skladiS¢nikov preusmerila na druga podro¢ja in s tem

izboljSala skupna delovna ucinkovitost.

Omogocda sledenje specifi¢nim paketom:

Ker je pri vnosu zapisana zaporedna Stevilka nalepke, lahko, v primeru da pride
do napake na izdelku in pod pogojem, da tudi drugi udeleZenci uporabljajo enak
ali kompatibilen informacijski sistem, ugotovimo kam je defektna serija bila

razposlana in o tem opozorimo kupce preden izdelek sploh za¢nejo uporabljati.

Omogoca izraCunavanje potrebnih materialov in pravocasno naroc¢anje le teh:

Ko izdelujemo neko stvar seveda potrebujemo materiale za izdelavo. Ti materiali
imajo vsak svoj dobavni rok in po moznosti tudi svoj Cas trajanja. S sistemom
odcitavanja in s primernim programom, lahko dokaj natan¢no ugotovimo, kdaj je

potrebno doloc¢en material narociti in v kolik$ni koli¢ini.
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7.2 Slabosti sistema odc¢itavanja

Potreba po od¢&itavanju vsakega izdelka:

V primeru, da je serija izdelkov omejena na veliko Stevilo majhnih embalaz,
postane odcCitavanje takih koli¢in zamudnejSe opravilo, kot pa zapis ze vnaprej

znane koli¢ine izdelkov ali embalaz.

Popravki podatkovne baze so pocasni in nenatanéni

V primeru, da pride do napake pri od¢itavanju tj. da se odcita napacno nalepko z
oznako, ki ne pripada tistemu izdelku, je potrebno najprej ugotoviti katera vrsta
izdelka je bila od¢itana in v koliksni koli¢ini. Sele na to lahko to koli¢ino

izbriSemo iz sistema. Seveda pa je zaporedje nalepk nepopravljivo uniceno.

V primeru napacéne sestave baze so posledice katastrofalne.

Ker ni nobenega nadzora kaj od materialov je dolocen izdelek pobral iz sistema, so
lahko posledice, v daljSem casovnem obdobju brez kontroliranja, katastrofalne
(primer: sistem odvzema napacen tip oz. klasifikacijo materiala in po moZnosti Se

v napacnih koli¢inah).

Popoln sistem nadzora s ¢italcem je nemogo¢ zaradi ve¢ faktorjev:

- Nenatan¢nost zaposlenih:

Zaposleni v podjetju od¢itajo napacno ¢rtno kodo oz. je sploh ne od¢itajo.

- Nenatanc¢no pripravljen citalec ¢rtne kode:
Citalnik ne zazna celotne ¢rtne kode oz. mu je dovoljeno zaznati drugo értno

kodo kot je predvidena.

- Napacna koli¢ina na nalepki:

Nalepka ni pravilno strukturirana, torej se ne enaci s koli¢ino v embalazi.

- Vec nalepk na isti embalazi:
Ker je embalaza obnovljiva, se zgodi da ostane na njej nalepka od prejsnjega, v

njej pakiranega, izdelka.
14



- Unicena nalepka:

Nalepka se med prevozom od tocke izdelave do tocke hranjenja unici.

- Napaka v sistemu:
Sistem je nepravilno prebral podatke na Ccitalniku oz. jih je napacno

interpretiral.

7.3 Vnos sistema odc¢itavanja s ¢italnikom v strukturo podjetja

Kot pri vsaki spremembi, je tudi v tem primeru potrebno dolociti vse postopke, ki
nastanejo ob uporabi. Pripraviti tiskana navodila, seznaniti vsaj eno izmeno o0z.
odgovornega z na¢inom uporabe Citalnika, odgovarjati na vprasanja uporabnika,
itd.

Postopek odcitavanja ¢rtne kode:

- Ko se embalazo napolni s toliko kosi kolikor jih je napisano na pripadajoci

nalepki, se s Citalnikom odc¢ita ¢rtno kodo na spodnjem levem robu nalepke

(slika?7).

- Paket se pospravi v skladi§¢e na kup z enako kodo (tako kot se je to pocelo

pred zaCetkom uporabe Citalca ¢rtne kode).
- Odcita se vsak paket ki se izdela, ¢etudi gre ta naravnost v proizvodnjo, saj v
trenutku ko od¢itamo koncan izdelek, se v virtualnem skladis€u odbije koli¢ina

polizdelka, ki je presla iz stroja naravnost na montazno linijo.

-V kolikor se paket odnaSa iz skladiSc¢a v proizvodnjo ali na transport, le-tega ni

potrebno ponovno od¢itati.
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8 SISTEM GALILEO IN NJEGOVE FUNKCIJE

Galileo je program, ki s pomocjo podatkov prebranih iz citalca ter kupcevih
planov za izdelavo, doloca Zeljene koli¢ine materialov in njihovo dobavo na dolgi
rok ter planira izdelavo in s tem rok dobave izdelkov’ (slika 3). Z njim lahko
hitreje dobimo vpogled v stanje proizvodnje in skladis¢a ter s pomocjo
pridobljenih informacij prilagodimo proizvodnjo novim kupcevim zahtevam ali
popravimo obstojeCe. Poleg tega si zapisuje Se statistiko izdelave in porabe na
doloceni rok. Vsebuje Se dodatne module za raCunovodstvo in denarno statistiko,

ki pa za nas niso pomembni.
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Slika 3: Uporabniski vmesnik programa Galileo.

16



8.1 Prebiranje od¢itkov s €italnika €értne kode

Citalnik &rtne kode ima, zaradi ve&je univerzalnosti, svoj lasten program za
shranjevanje od¢itanih kod in posiljanje le-teh v centralno bazo podatkov. Od tam
pa jih je treba sprejeti preko programa Galileo oz. njegove zgodnejsSe in isto¢asno

povezovalne razli¢ice pod imenom AS-400 (slika 4).

=1 Sessione B - [24 x B0]
-

iemi lampada

Pool Italia

Duplicazione

tenza informazioni F nu principale

20/007

Slika 4: Prva stran programa AS-400 ob vpisovanju izdelkov.

Kot Galileo tudi AS-400 sluzi veliko funkcijam. Nas bodo zanimale predvsem
sprejem (itl. Versamenti da etichette) in izdelava nalepk iz delovnega naloga (itl.
Etichette pianificate). MRP ter izdelava nalepk brez delovnega naloga (itl.
Etichette non pianificate) nas zaenkrat ne zanimajo. V fazi sprejema kod v
podatkovno bazo, se avtomaticno izvede preciScenje nezeljenih ¢rtnih kod (npr.

¢rtna koda s plastenke vode) ter izpis podatkov posami¢nega odcitka (slika 5).
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Slika 5: Izpis preciScenih od¢itkov iz Citalnika v programu AS-400.

Iz zaslona je razbrati zaporedno Stevilko nalepke, kodo artikla, naziv artikla, v
katero skladis€e je bilo vneSeno (skladisCe je lahko tako virtualno kot fizi¢no) in
pa seveda Stevilka delovnega naloga. Slednji podatek je pomemben zato, ker je na
doticnem delovnem nalogu zapisana tako koda stranke (tj. stranka za katero
izdelek delamo), kot tudi Zeljena koliCina tega izdelka, predvideni Casi izdelovanja

ter skupna poraba (in oznaka) materialov.
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9 NOTRANJI TRANSPORT

»Notranji transport je vsako premikanje blaga v podjetju, ki se dogaja v povezavi z

izvajanjem poslovnega procesa znotraj podjetja«'’.

Ce zgornji citat preslikamo na na§ primer ter na nae podrodje, kar hitro
ugotovimo, da se v povezavi z naSim poslovnim procesom premikajo tako
materiali za izdelavo v eno, kot koncani izdelki v drugo smer (slika 6). Pred
uvedbo sistema od¢itavanja z laserskim Citalnikom in pa pred uvedbo programa
Galileo, je bilo potrebno sprotno dopisovanje izdelkov in odpisovanje porabljenih
materialov. Ker pa to opravlja Galileo sam, je za nas pomemben samo premik
izdelkov v skladis¢e. S tem smo odpravili nepotrebno odStevanje potrebnih
materialov iz skladi§¢a. SkladiS¢niku tako ni ve¢ potrebno beleziti izhode
materialov iz skladi$¢a, saj jih sistem avtomatsko odbije. Prihranek na casu je
priblizno 5 minut na dan za skladi$¢nika in 20 minut na dan za logista, ki podatke
vpisuje v sistem, skupno torej 25 minut na dan kar znaSa priblizno dve, koristneje
uporabljeni, delovni uri na teden. Skupno s hitrostjo se poveca tudi natan¢nost
odbitih materialov in se tako naknadno zmanjSa obremenitve skladiS¢nika za

prestevanje materialov v skladiS¢u.

Proizvodnja SkladisSce

Izdelki

Materiali

Slika 6: Prikaz pretoka blaga v podjetju.
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10 NALEPKE ZA EMBALAZO

Sodobne Kanban metode velevajo k natan¢nosti v izogib izgubam. Nalepka je, v

primerjavi z ro¢nim napisom na embalazi, hitrejSa za izdelavo in enostavnejsa ter

natancnejsSa za prebiranje. Nalepke za embalazo (slika 7) so hiter in enostaven vir

podatkov kaj v embalazi je, koliko kosov je tega, komu jo posiljamo in od kod je

izdelek v embalazi sploh prisel.

Vse te podatke je mozno zapisati na 3 nacine:

Crkovno:
Kar pomeni, da zapiSemo ime izdelka (njegovo Steviléno kodo), koli¢ino
ter seveda proizvajalca in kupca.

S Steviléno kodo:

Za celoten set informacij uporabimo kodo, ki nam jo posreduje
racunalnik. Ko to kdo ponovno vtipkamo v ra¢unalnik, nam ta posreduje
vse podatke.

S ¢értno kodo:

Podatke se zabelezi s serijo razli¢no debelih ¢rt ali pik (odvisno od tipa
zapisa) katere preberemo s ¢italnikom ¢rtne kode in nam, na podlagi tega,
posreduje vse Zeljene informacije. Crtna koda je prav tako §tevilski zapis,
ki pa je berljiv samo s posebnim Citalnikom, ki razume in prevede zapis v

nam ¢itljivo obliko.

DESTIMATARIO AREA 4 SCARICO

OSMAP SRL
MOTTA DI LIVENZA

MOTA DI SPEDAZIONE (M) MOME / MDIILEZO. FORNIT ORE

GIMPLAST D.0.0.
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0,3500 17,5000

COD. ARTICOLO

MmN 132203030

QUANTITA' (@ ) DESCRIZIONE ARTICOLO

Willlil0000050 =<~ =

CODICE FORMITORE (V) ‘

"““I““I ROHS 2002 / 95 /EC
WIRRHINRINAN 0002043017  [HINMMMMNNN 50007049

Slika 7: Tipi¢na nalepka za embalaZo.

20



11

IZDELAVA DELOVNIH NALOGOV

sistem.

ro¢no vnasanje Zeljenega izdelka in koli

koli¢ine proizvedenih izdelkov, se v sistemu Galileo pridobi na dva nacina:

Cine le-tega.

Ker smo mi, kot proizvajalec polizdelkov za podjetje, ki nato na$ izdelek montira
v svoje koncne izdelke, je na nas, da prejemamo narocila na doloCeni ¢asovni
osnovi, tj. da glede na JIT nacin proizvodnje pridobivamo informacije o tem kaj in

koliko tega stranka Zeli prejeti in v katerem terminu. Delovni nalogi oz. Zeljene

avtomatsko pobiranje delovnih nalogov, ki jih stranka sama vnese v

Stranka ki Zeli imeti JIT proizvodnjo se mora zavedati, da tudi dobavitelj potrebuje

dolocen cas za izdelavo vecje koli¢ine izdelkov. V ta namen izdajajo izpiske

predvidenih potreb po izdelkih na mese¢ni ali tedenski osnovi (slika 8). Tega plana

pa se morajo ¢im bolj drzati v kolikor Zzelimo ohraniti vitko proizvodno linijo.
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11.1 Pobiranje narogil iz sistema in potrjevanje delovnih nalogov

Ko stranka vnese narocilo, ki vsebuje kodo izdelka, Zeljeno koli¢ino in Zeljeni Cas
dobave, moramo le-tega najprej pobrati iz centralnega streznika na katerem so vse
kode izdelkov, tudi tiste, ki jih ne proizvajamo. Po »filtriranju« nasih kod izdelka

si ogledamo stanje delovnih nalogov (slika 9).

B GIMPLAST D.0.0. - Stampa Documenti di Produzione
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Stampa Documenti [ra Articolo Ad Aticolo
Selezione per Articolo Ordinato Tipo Parte Clasze ABC
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Slika 9: Lista delovnih nalogov za proizvodnjo.

Na istem zaslonu lahko delovne naloge potrjujemo, zbriSemo (kar sicer ni
priporocljivo) in posljemo na tisk. Teoreticno naj bi se tukaj stvar zakljucila, ker
pa nas praksa uci da obstaja ve¢ faktorjev motenja (dodajanje lastnih zalog, okvara
strojev, naravne nesrece, napake dobaviteljev, itd...), je mozno naloge povecevati
tako po kolic¢ini izdelka, kot tudi po koli¢ini porabe raznih materialov potrebnih za

izdelavo (slika 10).
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Slika 10: Tabela potrebnih materialov za izdelavo dolo¢enega izdelka.

11.2 Sestavljanje lastnega delovnega naloga

Sistem ponuja tudi to moZnost, da si sami sestavimo delovni nalog. Taki nalogi so
primerni, ko zelimo proizvesti doloceno zalogo bodisi kosov bodisi polizdelkov
katere sami proizvajamo (slika 11). Tako kot v nalogih, ki nam jih poslje stranka,
tudi pri teh lahko spreminjamo oz. vstavljamo datume zapadlosti in potrebne
koli¢ine materialov. Koli¢ine materialov nam sicer sistem izracuna iz tabele, ki jo
ima shranjeno za vsak izdelek in polizdelek (slika 10), vendar lahko potem te

koli¢ine poljubno popravljamo in tudi briSemo.
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Slika 11: Vnos podatkov za izdelavo delovnega naloga.
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12 NACIN PROIZVODNJE Z DELOVNIM NALOGOM.

Zaposleni prejme list na katerem pise kaj bo potreboval in v koliksni koli¢ini (slika

12). Tako se izognemo napakam pri proizvodnji izdelkov, saj zaposleni prejme (po

Kanban metodi) list na katerem ima vse potrebne podatke za izdelavo le-tega. Na

list bo zapisal opravljene kontrole izdelka, porabo ¢asa, koli¢ino dobrih in Skartnih

kosov ter progresivno Stevilo kosov (v primeru, da delovni nalog ni koncan z isto

izmeno delavcev s katero se je pricel). Potrebno je samo to, da poiSce primerni

polizdelek oz. material in po navodilih sestavi ter preveri izdelek.

[‘itta GIMPLAST D.0.0.

(0rdine 50007664 )

Dt.Emis.
Cliente
Articolo 117017360

25/08/06

Qtd x Collo 20,00

ASSIEME PIANO LAVORO"DIVA"™ ABS BLU 743
Stampo ST05037 LEGNO BLU 0704

STAMPA ORDINE DI LAVORO Data 29/08/06 Pag. 1
Commessa
Dt.In.Pr. 25/08/06 Dt.Scad. 28/08/06

Oord.cCl. 0000000 Dest..
Quantita 60,00 Un.Misura NR

00 P A T 0

LI LT T

#+ TOTALE **

LISTA DI PRELIEVO ORDINE 50007664
Seq Ubic Componente Descrizione Um Qt.Tot Pr Mag

A01035 ABS SILVER 749 (01149) (e 38,94 0 100
02 A55250 SACCHETTO PER PIANI 75X75 PE HD MY1l6 NE 60,00 O 100
03 A55810 VASELINA BIANCA FILANTE (VALVOLINE) KG 0,36 © 100
04 A55813 GRAFFE PER WORK TOP SIGMA/DELTA NR 960,00 O 100
05 152551740 PANNELLO TRUCIOLARE FIN. BLU 0704 NE 60,00 0 100
MATERIALI NON IMPEGNATI 50007664

Compconente Descrizione Um Qt.Tot

A55101 FILM ESTENSIBILE TOP MIDI KG.5 NR 0,18

A55166 POLIETILENE ESP. H600mm SP.lmm (84012) MQ 15,60

AS55865B VASSOIO PER TOP ELECTR. SOLARC 600 X 600 NR 12,00
BOLLE DI LAVORAZIONE ORDINE 50007664
Bolla Seq. Ciclo Fase Descrizione Fase T.Uomo T. T.U
010741 1 010 ASSIEM. PIANO, LEGNO, GRAFFE E VASELLINA 1,85 11

250 SANDRETTO 500 TON C07 PRESSE FINO A 650

25




/gmpms'r D.0.0. DISTINTA BASE ESPFPLOSIONE SCALARE (DTS1V) Data 29/08/06 Pag.
LIVELLI SEQ GR-VAR COD.PARTE DESCRIZIONE TP PR MAG UM PESO UNIT. OQUANTITA' UBIC. SCAD
117017360 ASSIEME PIANO LAVORO"DIVA" ABS BLU 749 1 NR 3,0000 1,00

ST05037 LEGNO BLU 0704

o1 AS55101 FILM ESTENSIBILE TOP MIDI KG.5 4 NR 5,0000 0,0030

01 AS5166 POLIETILENE ESP. H600mm SP.1mm (84012) 4 MQ 0,2600
ROTOLO DA 300MQ

01 A55250 SACCHETTO PER PIANI 75X75 PE HD MY1lé 4 NR 1,0000
PER PIANI PORCIA E VERN.SUSEG

01 RS55810 VASELINA BIANCA FILANTE (VALVOLINE) 4 KG 1,0000 0,0060
VASELINA PER WORK TOP

01 AS5813 GRAFFE PER WORK TOP SIGMA/DELTA 4 NR 0, 0001 16,0000
16 PER PIANO TOP

01 AS5B65B VASSOIO PER TOP ELECTR. SOLARO 600 X 600 4 NR 1,3000 0,2000
8T0S065 10 TOP X VASSOIOQ

01 A55878 PALLET 1200 X 600 8P 17 MM COL. BLU 4 NR 10, 0000 0,0250
X TOP SOLARO 2 ASSI LATERALI

ol 117017250BM CORNICE TOP ESTETICA SOFT ABS BLU 749 o NR 0,6489 1,0000
8T05037 IMP 1

.02 A01035 ABS SILVER 749 (01149) 4 KG 648,9000

01 152551740 PANNELLO TRUCIOLARE FIN. BLU 0704 4 NR 2,2000 1,0000
DIM 562,3X579X10 BLU 0704

Slika 12: Delovni nalog. Rde¢e oznaceno: Zaporedna Stevilka delovnega naloga.
Modro oznaceno: Materiali in koli¢ine le-teh potrebne za izdelavo dodeljene
koli¢ine na nalogu. Rumeno oznageno: Casovna poraba tako &loveskih ur, kot
delovnih ur stroja (ter katerega stroja).

Na delovnem nalogu imamo razvrS€ene vse potrebne informacije, ki nam bodo
prisle prav, ko bomo zaceli izdelovati izdelek opisan na njem. Na vrhu obkrozeno
z rde¢im je Stevilka delovnega naloga. Ta podatek je kljucnega pomena (zapisan je
tudi v ¢rtni kodi na zgornjem desnem robu lista) za uporabo in nadzor delovnega
naloga, saj so vsi podatki ki se na njem nahajajo, potrebni operacijskemu sistemu
(podatkovni bazi le tega) za izraCunavanje potrebnih in uporabljenih materialov ter

koliCine Ze sestavljenih izdelkov.

Na nalogu se nahajajo:

- Datum izdelave delovnega naloga (itl. Dt.Emis.), ki nam pove kdaj smo
delovni nalog dejansko izdelali.

- Datum pricetka delovanja delovnega naloga (itl. Dt. In. Pr.) je datum

predvidenega pricetka uporabe delovnega naloga.

- Datum zapadlosti delovnega naloga (itl. Dt. Scad). To je datum po

katerem delovni nalog ne sluzi ve¢ svojemu namenu oz. je zadnji datum,
pri katerem stranka zeli prejeti tisti izdelek. Po tistem datumu je obi¢ajno
prepozno proizvajati izdelek, saj se je potreba po tem iznicila pri

dobavitelju.
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Ti trije datumi nam nato definirajo ¢asovno cono v kateri bo delovni nalog v
veljavi in nato tudi prikazan v zbirniku delovnih nalogov. Modro obkrozeni del
delovnega naloga je lista dvigov iz skladis¢a. Na njej je razvidno kateri polizdelki
in materiali so potrebni za izdelavo zeljene koli¢ine izdelkov. Tako vidimo, da za
ta izdelek na primer, potrebujemo material s kodno oznako A01035, ki je v
sistemu opisan z imenom »ABS SILVER 749 (01149)«. V naSem primeru je to
izdelek s kodno oznako 117017360 in opisom »Assieme piano lavoro »diva« abs
blu 749« Tega materiala bomo potrebovali 38,94 kg (Ce ne upoStevamo
nikakr$nih izgub).

Pod tem zbirnikom komponent imamo nato Se en zbirnik embalaze, ki jo bomo
potrebovali za pakiranje izdelka. Za te izdelke ja znano, da koli¢ina mocno variira
v odvisnosti od izdelka samega, kot tudi zaposlenega, ki ta izdelek pakira.

Rumeno oznacen del delovnega naloga so predvideni Casi izdelave izdelka,
razdeljeni po fazah izdelave. Tako imamo fazo 010 z imenom »ASSIEM. PIANO,
LEGNO, GRAFFE E VASELLINA«, ki bo potrebovala za izdelavo celotnega
delovnega naloga 1,85h. Naslednja faza (faza 250) se izvaja na stroju za brizganje
plastike v kalup. Ta faza se izvaja vzporedno s sestavljanjem izdelka in zato ne
troSi nikakrSnega dodatnega Casa pri izdelavi le-tega. Na drugem listu delovnega
naloga imamo zbirnik vseh materialov in polizdelkov ter pakirnega materiala, ki
ga bomo potrebovali za pripravo izdelka na transport k stranki. Koli¢ina izdelka na
nalepki oz. koli¢ina ki bo zapisana na nalepki (in zato vneSena preko ¢italnika v
sistem), je v tem primeru 20 kosov. Skupna koli¢ina kosov, ki jih je potrebno
izdelati, pa je 60 kosov. Tako lahko z enostavnim izracunom ugotovimo potrebno
koli¢ino nalepk (in tudi enega grobih operaterjev za casovno porabo, kot so paleta

ali zabojnik izdelka) potrebnih za izpolnitev delovnega naloga.
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12.1 Zacetek uporabe delovnega naloga

Ko zaposleni pri¢ne z uporabo delovnega naloga, nanj najprej zapiSe datum

pricetka, dezurnega izmenovodjo, identifikacijske Stevilke delavcev in po potrebi

tudi dopolni glavo lista za vpisovanje Skartov (slika 13).

GImgRast 8.0.0.
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Slika 13: List za vpisovanje Skartov in proizvedenih koli¢in.

12.2 Zakljuéek izmene ali zamenjava delovnega naloga

Ob zakljucku izmene oz. zamenjavi delovnega naloga, je potrebno na zakljuceni

delovni nalog zapisati koli¢ino proizvedenih izdelkov te kode, koli¢ino skupnih

Skartnih izdelkov, progresivno Stevilo proizvedenih kosov ter posamicno koli¢ino

dolocene vrste Skartiranih kosov (slika 14).
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Gimpast 4.0.0. |  DELOVRINALOG VZAOK ZA ZASTOJ
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Slika 14: Logi¢no nadaljevanje delovnega naloga.

V tem primeru je $lo za proizvodnjo v katerem ni bilo Skartnih izdelkov in so
proizvedli 30 kosov izdelka. Izdelovala sta jih delavca z identifikacijskima
Stevilkama 15 in 33, pod okriljem izmenovodje »AM«. Lepo je razvidna

progresivna koli¢ina izdelanih izdelkov, ki znaSa 90 kosov.

12.3 Zaklju€evanje delovnega naloga

Pri zaklju€evanju delovnega naloga gre za podoben postopek kot pri zakljuc¢ku
izmene ali zamenjavi delovnega naloga, s to razliko, da zaposleni na prednjo stran
delovnega naloga zapiSe, da je delovni nalog konCan in na kateri datum ter ga
spravi v mapo ob delovnem mestu, tako da ni na dosegu roke ostalim zaposlenim.

Na ta nacin se zmanj$a verjetnost napake pri proizvajanju po delovnih nalogih.
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12.4 Nastale tezave pri uporabi delovnih nalogov

- Manjsa fleksibilnost proizvodnje (pocasnost).
Resitev: kumulativni delovni nalogi in dnevno popravljanje koliCine
zeljenih kosov v primeru poveCanja ali pomanjSanja zeljene koliCine

izdelka se nalog enostavno popravi v sistemu.

- Izguba delovnih nalogov in nepravilno shranjevanje.
Resitev: ponovni natisk delovnega naloga in progresa kosov, predogled (v
sistemu Galileo) o zadnjem uporabniku in poizvedovanje o nalogu (iz

disciplinarnih razlogov).

- Nepozornost zaposlenih pri uvidenju zaklju¢ne koli¢ine delovnega
naloga.
Resitev: sprotno opozarjanje in kontroliranje koli¢in na nalogih ter

treniranje zaposlenih k raCunanju kosov na embalazo.
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13 SHRANJEVANJE DELOVNIH NALOGOV

Na zacetku, ko je bila koli¢ina razli¢nih artiklov majhna (dva izdelka) in ko so
delovni nalogi sluzili samo za tisk nalepk za embalazo, se je le-te shranjevalo v
sobici na polici, kjer ni bilo oznaceno in evidentirano kje nalogi so oz. kje bi
morali biti. S povecanjem koli¢ine razli¢nih izdelkov (iz prvotnih dveh na 18
izdelkov in naknadnih nadinov pakiranja le-teh) je nastala potreba po vecji
preglednosti in razvr§¢anju delovnih nalogov, saj je v nasprotnem primeru iskanje
delovnega naloga po celotni proizvodnji, dokaj zamudno opravilo. V ta namen se
je na lokacijo hranjenja delovnih nalogov postavilo oznacene predalnike (slika 15).
Potrebno je bilo tudi izstaviti evidenco natisnjenih delovnih nalogov, ki Se niso
dokoncani, torej katerih progresna vrednost kosov ni presegla Zeljene koli¢ine
natisnjene na nalogu in zaradi tega Se ni pospravljen v mapo za koncane delovne

naloge na enem izmed delovnih mest.

Kode izdelkov

(enake kot na delovnih nalogih)

y 1529307000
152930600/ 1%, |

Slika 15: Predalniki za shranjevanje delovnih nalogov.
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13.1 Poizvedovanje po delovnih nalogih

Ko smo prevzeli ali sestavili vse delovne naloge za vse vrste izdelkov in
polizdelkov, nastane lahko hitro zmesnjava pri tem kaj smo v resnici izdali, koliko
kosov e imamo za proizvesti na posamicen delovni nalog in ali se je med tem
prikazala Se kaka druga koda artikla ki jo mi proizvajamo, nimamo pa naloga
zanjo.

Resitev dobimo tako, da si natisnemo zbirnik delovnih nalogov (slika 16). Na
njem so izpisani vsi delovni nalogi, pri katerih nismo prekoracili dolocenega
Stevila kosov. IzpiSejo se tako potrjeni (tisti, ki smo jih natiskali), kot tudi

nepotrjeni delovni nalogi (izdani s strani stranke, ki pa niso potrjeni z naSe strani).

13.1.1 Postopek poizvedovanja po delovnih nalogih.

Po delovnih nalogih lahko poizvedujemo tako v sistemu Galileo kot v
predhodniku, AS-400, opisanih v tej diplomski nalogi. V prvem je postopek tezje
izvedljiv, je pa zato toliko bolj fleksibilen, saj nam omogoca izpis in natisk

delovnih nalogov, zbranih na podlagi cele palete parametrov (slika 17):

Bl GIMPLAST D.0.0. - Interrogazione Ordini e Impegni di Produzione =[]
Help  Strumenti
Da Asticolo -
‘ Selezione per Articolo Ordinato — ]
Ad Articolo Tipo Parte :
i galileo
Classe ABY Indir. Produtt.

PARAMETRI DATI | DETTAGLIO

Nr. Ordine |CF. |5t [Nr. BV, Atticolo Ordinato Descrizionemﬁc% \%a Quantita Versata|  Quantita Residua | Sa. |mT
S0005396 [ €[5 353 [117017200 CORNICE TOP ESTE TICA SOFT i 10.665,00 T e300 | & jal =
DTALE ART. 10.668.00 10.830,00-
50007652 |C | S 590 117017210 CORNICE TOPESTETICA SOF 4,826 .00 ' 926.00- | A
(50007795 [ C 533 [117017210 CORNICE TOPESTETIC s.u'_ 1251100 975,00 [ A
50003680 | C B68 [117017210 CORNICE TOP ESTETICA SOF 353000
DTALE ART. 17.337.00 4.511,00-
[Eooo7e0n | C |5 594 [117017240 CORNICE TOP ESTETICA SOFT \ 494 00 14.00- [ &
OTALE ART N —aadml 17400
50007282 | C |5 583 [117017280 CORNICE TOP ESTETICA SOFT 4BS GREY 2 <a) [ A
OTALE ART. e
(50005393 C [S 385 117017300 ASSIEME PLAND LAVORD "DIVA™ BIAN \
50003132 [C_[S 548 [117017200 ]ﬁjsmms FIAND LAYDRO " DWA BIANCO \ N
stiunsssa Cls B69 1117017300 |&SSIEME Pmnamvunol"om"emnm >
4
Nr. Ordine | Cf | SL |Nr. D.P. | Seq. Articolo Impegnato Dasﬂizimemﬁcdolw/ \anﬂes. Sa | Data lma
\\k
“-q.._“‘\“\\“-
--_____\’_//
) \\ | o

Slika 17: Primer poizvedovanja po delovnih nalogih v programu Galileo.
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Help  Strumenti

u
’ > I Selezione per Mr. Ordine D lg

ARAMETRI DATI | DETTAGLID |

- Na podlagi Stevilke delovnega naloga.

Ta nacin nam omogoca izpis vseh delovnih nalogov, ki jih omogocajo
postavljene omejitve na podlagi zaporedne Stevilke delovnega naloga. Ta
izpis je uporaben samo v primeru, ko Zelimo vpogled dolo¢enega obsega

delovnih nalogov (slika 18).

(it.: Izbira na podlagi St. Delovnega galileo

4

r. Ordine |Cf. St lNr. 1| Articolo Ordinato ! Dezcrizione Artico \Saj Quantita Residua |Sa. |Data Ul Vers. e;i:t r!a [=]
FO001853 | C |5 |276 117049510 ASSIEME PIAMO LAVORO SOFT 1 400,00 i] :_] =
FOOCIASE | C |5 273 [132203000 CORMICE ANTERIORE PIAMO D \on 220800 A | 21/08/2007 a
70001859 [C [S [281 [132160913FRAM [CORMICE = WORK TOP ESTETIR Yo 1.860,00 [ A | 21/06/2007
70001861 [C [S [283 [132513040FRAM [CORNICE GREZZS "ARCHED " AR ] 1.950,00 [ & | 21/06/2007

C PO TOACTION ERTi
JOOO18EE | C |5 [292 [132532030P0L  |wORE TOP ASSEMBLATO ACTION 2.400,00 a
JOOCMBEF |C |5 [294 [132541921P0OL  |CORMICE ASSIEMATA "AEG " ABS 7R AY 240,00 1]
FOOOI8ES | C |5 283 [11701738 ASSIEME PIAMD LAVORO"DIVA WVERMY ™, 160,00 i
FOOOI8ES | C |5 [290 (13250051 wORE TOP ASSEMBLATO HEC AN N 1.008.00 i
FOOO1870 | C |5 [291 [132532030 WwWORK TOP A55EMEBLATO ACTION QUELDY N 1.845.00 i
Foo01g¥ 1 | C ]S 289 (132160903 WORK TOP ASSEMELATO RiM SIGMA [BNY N\_168.00 a =
4| i
LY

Mr, Ordine | CF | St M DLP. | Seq. icolo Impegn. Dezcrizione Articolo Impegrlaﬁq) r—
JOO018E3 | C |5 22 ABHZE0 SACCHETTO PER PlAMI 7575 BB
JOO018E3 | C |5 23 ARERE10 WASELIMA BIAHCA FI
FOO018E3 | C | S 24 ARRET S GRAFFE PER
JOO01863 | C | S 25 124706641 |PAN |

C S 1126 1325 3] A0 e 4

— EEE) — jone Fase di Lavarazione | LE h\
Z0M e FIAMO LEGHOGRAFFE E WASELLIMA \

/

Slika 18: Poizvedovanje delovnih nalogov na podlagi Stevilke le tega.

- Na podlagi stranke.

Na tak nacin lahko izpiSemo vse delovne naloge, ki jih omogocajo
postavljene omejitve, na podlagi tega, katero stranko oz. stranke zelimo
vpogledati. Ta nacin je primeren za vpogled koli¢ine dodeljenega dela na

stranko, saj lahko s tem grobo ocenimo naso odvisnost od nje.
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Na podlagi kode izdelka.

Zberemo delovne naloge, katere omogocajo postavljene omejitve, na
podlagi tega kateri izdelek z njimi izdelujemo. Praviloma bi za vsak
izdelek moral v doloCenem casovnem obdobju obstajati samo en
nezakljucen delovni nalog, vendar jih, zaradi proizvodnje na ve¢ delovnih
mestih ali izgube delovnega naloga, imamo po ve¢ naenkrat. Na tak nadin
je razvidna planirana proizvodnja posamicnega izdelka, in v kolikor
planiramo na daljSe obdobje proizvodnje, lahko na podlagi zasedenosti
strojev zdruzimo doloc¢ene delovne naloge. Tako zmanjSamo obremenitev
proizvodnje z neprofitnimi opravili kot so zamenjava orodja, uravnavanje

stroja ter zamenjava sestavne linije za izdelek.

Na podlagi kode materiala oz. polizdelka.

Zbiramo delovne naloge, ki jih omogocajo postavljene omejitve, katerih
izdelki za svojo izdelavo potrebujejo dolocen material, polizdelek oz.
embalazo. To nam omogoca vpogled v planirano porabo teh materialov in
embalaze. Tako lahko pri dobavitelju pravocasno naroCimo Zeljeno
koli¢ino materialov potrebnih za naSe neprekinjeno delovanje. Zaradi
kompleksnosti naroanja na takSen nacin, je v sistemu Galileo dodan
modul, ki to dejavnost opravlja avtomatsko ter nam tako prihrani veliko

casa.
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Ditta 01 GIMPLAST D.0.0.

CENTRO DI LAVORO C01 101 BATTENFELD 35
Ord.Prod.Articolo

50006383

50006545

50010441

50011112

50011145

70000022
70000052
70000060
70000066
70000067
70000051
70000061
70000055
70000054

70000056

132052500

223009429

132052401

223009431

223009428

223009430
132058101TAI
2230094-18
132051801
132052500
132058101
223009418
152153613
152153603

152153670

Descrizione

BOCCOLA MANOPOLA TERMOSTATO
FZP00023

TASTO PER INT,.COL.RAL 7004
93/019

Capacitd

SOTTOMANOPOLA TIMER
FZP00033 IMP.2 COME 348626150

Capacitd

TASTO PER INT.COL,
93/01%

TASTO PER INT.COL.NCS 5 6502 Y
93/019

271 M

Capacith

TASTO PER INT.COL. 275 M
93/019

24,00

24,00

24,00

ASS.SOTTOMANOPOLA TERMOSTATO E BOCCOLA

UGUALE AL 348625590

TASTO PER INTERRUTTORE COL.7801
93/019

SOTTOMANOPOLA TERMOSTATO
FZP00026

BOCCOLA MANOPOLA TERMOSTATO
FZP0O0023

ASS .SOTTOMANOPOLA TERMOSTATO E BOCCOLA

UGUALE AL 348625590
TASTO PER INTERRUTTORE COL.7801
93/019

TASTO AEG B.I. 45 LUNGO MARRONE 7602

92/107

TASTO AEG B.I. 45 LUNGO BIANCO 7801
92/107

TASTO AEG B.I. 45 LUNGO FINTO INOX 132
92/107

Capacitd

Capacita

24,00

24,00

STAMPA ORDINI PRODUZIONE PER CENTRO

Q.ta Pro. Q.ta Res.

38000,00

3000,00

Copertura gg

3000,00

Copertura gq
1000,00

5000, 00

Copertura gg
1000, 00
13200, 00
6000, 00
28000,00
19000,00
4400,00
2000, 00
5000, 00
5000, 00

5000, 00

Copertura gg

Copertura gg

13900, 00

3000, 00

1,09

3000,00

0,62
1000, 00

5000, 00

0,86
1000, 00
13200, 00
6000, 00
28000, 00
19000, 00
4400, 00
2000, 00
5000, 00
5000, 00

5000, 00
9,32

11,90

(PCS1P) Data 10/01/07

In.Prod. Fi.Prod. Tem.Tot.Tem.Tot.

17/07/06 17/07/06 43,26 15,82

24/07/06 24/07/06 10,36 10,36
Totali MRSE 53,62 26,18
15/11/06 15/11/06 14,99 14,99
Totali MESE 14,99 14,99
15/12/06 15/12/06 4,19 4,19

19/12/06 19/12/06

Totali MESE 20,70 20,70
8/01/07 8/01/07 4,19 4,19
9/01/07 9/01/07

9/01/07 9/01/07 19,62 19,62
9/01/07 9/01/07 97,28 97,28
9/01/07 9/01/07 22,74 22,74

10/01/07 10/01/07

12/01/07 12/01/07 7,28 7,28
18/01/07 18/01/07 24,25 24,25
25/01/07 25/01/07 24,25 24,25
25/01/07 25/01/07 24,25 24,25
Totali MESE 223,86 223,86
Totali CENTRO 313,17 285,73

0,249

0,124

0,124
0,123

0,123

0,246

0,123

0,125
0,12%

0,125

0,125
0,200
0,200

0,200

1,223

1,842

C

C

PI

PI

PI

PI

PI

PI

PI

PI

PI

PI

PI

PI

PI

temu AS-400.

is po sis

ih nalogov. Izp

Zbirnik delovn

Slika 16
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14 NADALJNJA NADGRADNJA SISTEMA

V kolikor Zelimo izboljSati natan¢nost ali hitrost spremljanja artiklov s ¢italnikom
¢rtne kode, je v prvi vrsti pomembno nadgrajevati znanje in izkuSnje zaposlenih,
ki s tako napravo rokujejo. Ker Citalnik v fizicnem svetu ne predstavlja vec¢ kot
samo to, je potrebno uporabniku dopovedati zakaj se s to »igraco« sploh ubada.
Vedeti mora, da z njo upravlja koliko izdelkov je iz tovarne odslo v skladis¢e in
koliko smo za to porabili dolo¢enih materialov in polizdelkov. Da bo s tem
program vedel kaj in kdaj je potrebno narociti ter do kdaj bo trajala proizvodnja

dolocenega izdelka.

14.1 Oporne tocke za pravilno uporabo sistema

- Ob pravilni uporabi lahko sestavimo algoritem za predvidevanje porabe in
pravocasno narocanje materialov za proizvodnjo. Z izobrazevanjem
zaposlenih lahko na tak nacdin tudi dovoljujemo indirektno narocanje
preko racunalniS8ke mreZe, tj. zaposleni odda naro€ilo v sistem, tega pa

nato prebere odgovorni za nabavo in zahtevo preveri oz. izda narocilo.

- Nadaljnje izobrazevanje zaposlenih glede sistema, ucenje zaposlenih k
direktnemu vpisovanju Skartov, poSkodb, zastojev, realni porabi

materialov oz. popravku koli¢in v skladiScu, itd.

- Programiranje dodatnega Ccitalnika za prejete materiale in kose (ob

uporabi standardov oznacevanja) kot nadzor pri sprejemu.

- Ob sodelovanju vseh udeleZenih, sledenje in poraba proizvodov ter
statisticne analize (Skarti prejeti pri stranki ali poslani od nas, Cas
transporta, proizvedene dnevne koli¢ine in posami¢no nagrajevanje

pridnih in opozarjanje neizkusSenih delavcev).

- Graficni prikaz zasedenosti skladiS¢a. Prikazano bi bilo kje in koliko se

nahaja na dolo¢enih lokacijah v skladi§¢u, mozno bi bilo tudi barvno
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oznacevanje enakih kod na razli¢nih lokacijah, v kolikor bi se kdaj zelelo

zdruzevati enake izdelke.

Citalnik delovnih nalogov za izpis podatkov o koli¢ini proizvedenega in
zadnji uporabi: ¢e zelimo preverjati ali je na delovnem nalogu zapisana
dejanska kolicina, ki jo je operater Citalnika ¢rtne kode zapisal v sistem,
bi lahko v proizvodnjo namestili Citalnik, ki bi ob pogledu delovnega
naloga izpisal koli¢ino virtualno odvzetega izdelka iz tistega naloga. Tako
bi bilo mogoce takojsSnje usklajevanje realno izdelanih koli¢in ter tistih

virtualno odbitih iz sistema.

Sirjenje skladi$¢a zaradi »poplave« razliénih izdelkov: normalno je, da se
zaloge materialov Sirijo s Siritvijo koli¢ine razli¢nih izdelkov, tudi ¢e pri
tem skupna proizvedena koli¢ina ostane enaka, saj moramo za vsak
razlien izdelek imeti neko koli¢ino materiala v rezervi. S Siritvijo

skladisca, ki je ena kljucnih teZzav v podjetju, bi se to tezavo odpravilo.
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15 POTEK NABAVE MATERIALOV Z NOVIM SISTEMOM

Z novim sistemom je mogoce spremljati upadanje materialov in na podlagi tega
izraCunati (v kolikor je proizvodnja konstantna) ¢as padca koli¢in pod mejo
naroCanja. Tako lahko natan¢neje dolocimo Zeljene dobavne roke nasih materialov
in tako opozorimo dobavitelja, ki nam jih bo tako lahko dostavil po JIT metodi. Ce
zelimo natancneje izracunati porabo (brez Skartov in odpadnega materiala), nam
program na podlagi zahtev kupca (te so definirane, na Zalost pa se spreminjajo
dnevno) predlaga mozne delovne naloge (slika 20), na katerih je seveda zapisana
koli¢ina izdelkov in za to potrebna koli¢ina materiala. Tako sistem sam ugotovi
kdaj je potrebno pridobiti dolocen material za izdelavo (slika 21). Pomanjkljivost
tega sistema izraCunavanja nastane v praksi, ko nekdo bodisi zamesa bodisi unici
postopne koli¢ine materialov in se le-te ne ujemajo vec¢ s koli¢inami v virtualnem
skladis¢u. Zagata nastane tudi takrat, ko se na podlagi vecjega pomanjkanja,
obicajno pakirnega, materiala odlo¢i za zamenjavo embalaze. Le-ta se prav tako
izracunava na podlagi delovnih nalogov, ki pa bodo v tem primeru, v sistemu

odbijali nekaj, Cesar v resnici ne uporabljamo.

Z nabavo preko programa Galileo ni ve¢ potrebno imeti zaloge v materinskem
podjetju (tj. pricakovati, da bodo v podjetju imeli zalogo materialov, ki jih bo$
dvignil Ze naslednji dan), temvec¢ lahko naroamo direktno od proizvajalca
materialov in z vnaprej dolo¢enim terminom. Seveda je tu potrebno upostevati tudi
natanc¢nost zahteve kupca po dolo¢enem izdelku (in nanj vezanega materiala), saj
velika nihanja lahko povzroc€ijo hitro porabo tudi varnostne zaloge uporabljanega

materiala (slika 19).
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Poraba materiala po Cas

PoveCana zahteva v

primerjavi s planirano

Konec
proizvajanja
Varnostna
zaloga
- - »
Prejem Prejem Cas
materiala materiala

Slika 19: Prikaz hitrosti porabe materialov ob povecani zahtevi po izdelku.
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B GIMPLAST D.0.0. - Stampa Documenti di Produzione

Stampa Documenti [ra Articolo Ad Aticolo
Selezione per Articolo Ordinato Tipo Parte Clasze ABC -
Sigla Pianiic. I Produtt. geliec
PARAMETRI DATI |
S/C | Nr. Ordine |Cf. | DataIn. Pr. | Data Scad Codice Articolo Descrizione Articolo Um. | Quantita Ordinata Versala|  Gugf = |
50010427 5/11/2006 | 15/11/2006 117017210 CORNICE TOPESTETICA SOFT ABSGRIGIO 383 | NR 1.710.00 0.00 =
500104 5/11/2006 | 15/11/2006 117017261 CORMICE TOP SOFT VERN ARGENTO 7952 NR 243200 0.00 |
50010412 7/11/2006 | 20/11/2006 [117017261 CORMNICE TOP SOFT VERN ARGENTO 7952 NR 114.00 1 000
500104 5/11/2006 | 15/11/2006 (117017230 CORMICE TOP SOFT VERM, STEEL 7953 NR 494,001 | 0.00
B0010385 5/11/2006 | 15/11/2006 [117076600P0L ASSIEME PLAND LAVORO"DIVA" VERN. 7959 | NR 2200] | 0
50010384 [ C | 14/11/2006 | 14/11/2006 [117076620P0L 45 SIEME PLANO LAVORD"DIVA" VERM, 7953 | MR 10,1 D__\ 0
50010414 5/11/2006 | 15/11/2006 (117077200 CORNICE TOP SOFT VERN. STEEL 122 NR 836,00 0
50010386 7/11/2006 | 20/11/2006 (124617410 SIFONE ADDITIVO 4 SCOMPART NR 1.600,00
50010387 7/11/2006 | 20/11/2006 (124624220 ICDPEHDHU SIFONE ADDITIVIVERS 3 SCOMPA | NR 7.000,00
50010388 29/11/2006 | 30/11/2006 [1 OME ADDITIVIVERS 3 SCOMPA | NR 350000 \ 0o
50010383 15/11/2006 | 15/11/2006 02600 CCOLA CERNIERS OBLO' NR 80.000.00 \ Yo
50010330 [ | 15/11/2006 | 16/11/2006 [132002600PDL CCOLS CERMIERS OBLO NR an 0 _____A i1
50010391 | | 29/11/2006 | £/12/2006 [132002600F0L CCOLA CERNIERA OBLO' L= i
50010415 5/11/2006 | 15/11/2006 (132051801 OMANOPOLA TERMOSTATO \<
50010392 '3/11/2006 | 24/11/2006 [132051801FOL OMANOPOLA TERMOST,
5001033 5/ £2006 (132052401 [TOMANOPDLA | <1110 — b
50010418 5/ #2006 |132052500 3 275,00 i
5 0 2052 [ NR 1.008.00 1
: R NE 5 275 00 \
172006 1132102520 _
32160S03FRAM
11/2006 11
Seleziona Tutto | Imposta Stampa | Imposta Conferma Elimina Impostaz. -]

Slika 20: Predlagani delovni nalogi s strani sistema.
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l GIMPLAST D.0.0. - Pianificazione Richieste e Proposte di Acquisto
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9

galieo

Nr. Analisi Disporibiita | 3 lANALISI DISPONIBILITA' - 10/10/2005

PARAMETRI ELENCO DATIPER FORNITORE | ELENCO DATI PER ARTICOLO

Codice Fomitore 2121000001 0SMAP SRL
Codice Listino Strutt Data Validita Listino Strutt.
Codice Listing Data Validita Listino rdine
Codice Valta she
[Conf]|C|T Codice Aticolo < Descrizione Aticolo TP |Masca > | Um. Quantitd | DataRich. | Pr. M\
SR K [RG.[ 20000 1771172006 0_| 1
G §.800,00 [ 15/11/2008 10
F 2:850.00 [15/11/2008 1
G 2.90[15/11/2008 100
; TEB75.00 [15/11/2006 | 0 | 1
G 1.375,00 | 2071172006 100
G 100,00 [ 23711720 1
MATURALE COPOL : _________‘;m—
NCS1401 BOSG IMP.2% BEEY
Essoos SCATOLA CARTONE 1732 DIM INT 39029064190 e @E ;EEE‘ -
B 2 T, T1ADIM1 1
55014 REANATORE Nmmn@ g [hB | St L L

|

— |

Elimina Impost.

Imposta Richiesta

Imposta Offerta

Selez. Tutto Imposta Ordine

Deselez. Tulto

Slika 21: Predlagani materiali za nakup.
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16 POSNETEK SPREMEMB

Prej

Potem

Potrebno pomniti vse kode izdelkov in

materialov.

Zapisano vse na delovnem nalogu
(koli¢ine in casi) in dodana kodna
tabela za hitro referenco potrebnih

materialov in njihovih kolicin.

Delovni nalogi na kupu, brez mape za

odlaganje koncanih delovnih nalogov.

Delovni nalogi razvrs¢eni najprej po
strojih, nato po kodah in v predalnike,
vsako delovno mesto dobi mapo za

zlaganje konc¢anih delovnih nalogov.

Racunanje progresivnih koli¢in ali

napacno izpolnjevanje le tega.

Pridodan kalkulator na vsako mizo in
zahtevano sprotno kontroliranje

pravilnosti izracunov.

Nezapisovanje koli¢in Skartnih

1izdelkov.

Skarte se vpisuje na delovni nalog iz
katerega se jih nato vpiSe v sistem. V
bodoce: vpisovanje Skartov direktno v
sistem preko terminala postavljenega v

proizvodnji.

Vse v tabeli prikazane spremembe

so posledica razmiSljanja po Kanban

smernicah, torej zmanjSevanje Casov potrebnih za izvedbo doloCenih opravil in

povecevanje natancnosti pri opravljanju le-teh. UpoStevana so bila doloCena »ozka

grla« v proizvodnem procesu in pa zastoji zaradi napak pri obratovanju (napacno

prestetje proizvedenega izdelka, prejem napacnega materiala iz skladisca, itd.).

Vse spremembe pripomorejo k vecji fleksibilnosti in natancnosti celotnega

proizvodnega procesa, kar podjetju omogoca hitrejSe planiranje proizvodnje,

natan¢nejSe zaloge materialov v skladiS¢u in natancnejSe dolocanje dobavnih

rokov izdelka. Vse tri tocke so pomembne v kolikor Zelimo v podjetju imeti JIT

nacin proizvodnje, saj lahko le na tak nacin zagotovimo pravocasno dostavo

nasega izdelka stranki.
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16.1 Poraba ¢asov za posamezna opravila

V tabeli 1 so prikazane priblizne Casovne razlike pri posameznih opravilih, casi
izvajanja posameznih opravil in skupen prihranek delovnega Casa v roku enega

delovnega meseca (22 dni).

Tabela 1: Casovne razlike pri posameznih

opravilih.
Poraba c¢asa (min.)
Skupni
Casovna|prihranek
Pred Po razlika |Casav22-
izvedbo |izvedbi |(min.) [ih dneh
Oznacevanje embalaZe 25,50 8,50 17,00 374,00
Sestevanje proizvedenih kolicin izdelka ob skladis¢enju 8,50 1,70 6,80 149,60
Vnasanje proizvedenih kolicin v sistem 20,00 1,00 19,00 418,00
Izdelava delovnih nalogov 0,00 0,01 -0,01 -0,12]
Preverjanje prisotnosti materialov v skladis¢u 40,00 3,00 37,00 814,00
Narocanje potrebnih materialov 180,00 20,00( 160,00( 3520,00
Skupaj 5275,48

Vse ocene so bazirane na podlagi proizvedene koli¢ine v enem delovnem dnevu,
torej je tako oznafevanje embalaZe in seStevanje proizvedenih koli¢in izdelka ob
skladiS¢enju, izracunano na podlagi povpre¢ne proizvedene koliCine izdelkov
dnevno. Faza vnaSanja proizvedenih koli¢in v sistem predstavlja razliko med
vnosom izdelanega v racunalnik preko ro¢nega vnosa oz. preko Citalnika Crtne
kode.
Ob predpostavki, da je od¢itavanje proizvedenih izdelkov potekalo brez napak,
lahko trdimo, da je v skladi$¢u natanko toliko materialov za izdelavo, kot jih
prikaze sistem. Tako ni ve¢ potrebno sprotno nadziranje materialov po skladiscu,
razen v polletnih intervalih za inventuro, istoCasno pa, ker program to omogoca,
lahko izjemno hitro ugotovimo, katere materiale potrebujemo za nadaljnjo
proizvodnjo. V tabeli 2 so prikazani prihranki denarja za ta enaka opravila.
Izracuni so opravljeni na podlagi trenutne cene zaposlenega v podjetju, in sicer:

- 4 € na uro za oznacevanje embalaze, seStevanje proizvedenih kolicin

izdelka ob skladi§¢enju in preverjanje prisotnosti materialov v skladiscu.

- 5.22 € na uro za vsa ostala opravila vpisana v tabelo.
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Tabela 2: Prihranek denarja za posamezna opravila.

Denarni
pihranek ob  |Skupni Denarni
Casovni trenutni ceni |prihranek prihranek
prihranek |zaposlenega |Casav 22-ih |v 22-ih
(min.) (€) dneh (min.) |dneh (€)
Oznacevanje embalazZe 17,00 1,13 374,00 24,93
SesStevanje proizvedenih kolicin izdelka ob skladis¢enju 6,80 0,45 149,60 9,97
Vnasanje proizvedenih kolicin v sistem 19,00 1,65 418,00 36,34
lzdelava delovnih nalogov -0,01 0,00 -0,12 -0,01
Preverjanje prisotnosti materialov v skladis¢u 37,00 2,47 814,00 54,27
Narocanje potrebnih materialov 160,00 13,91 3520,00 306,01
Skupaj 19,61 5275,48 431,52

16.2 Razlike v stanju skladiS¢a po opravljeni inventuri

V ogled razlik, ki so, in bi nastale med obratovanjem v brezkontrolnem rezimu in s

prejSnjimi delovnimi nacini ter s sedanjim obratovanjem podjetja, navajam dva

podatka.

1. Razlika v pravilno zaklju¢enem skladis¢u, torej v skladiscu z realno koli¢ino

materialov, in skladi§¢em z napacno koli¢ino, je bila v dolo¢enem mesecu

priblizno 100.000 €, kar predstavlja ogromno finan¢no neskladje za podjetje,

Se posebej ob predlozitvi financnega porocila in podatkov za Intrastat.

2. Ker se je stanje v skladiS¢u ujemalo, so skladiS¢niki porabili do 30 %

delovnega ¢asa za opravljanje drugih obveznosti, namesto iskanja dolocenega

materiala za proizvodnjo.
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17 ZAKLJUCEK

Z diplomskim delom smo Zzeleli postaviti nove standarde delovanja v podjetju
Gimplast d. o. o. Izobraziti smo zeleli zaposlene k primernemu rokovanju z
moderno tehniko, ter jim tako omogociti nadaljnje izkuSnje iz tega podrocja.
Vzpostaviti smo Zzeleli fleksibilnejsi informacijski sistem, tj. takega, ki bi
omogocal hitrejSi odziv podjetja na spremembe v naroCilih strank, ter tako

izboljsal JIT komunikacijo med obema.

Z gotovostjo lahko trdimo, da je natan¢no planiranje in vzdrZevanje natan¢nosti
podatkov in ¢asov izdelave po Kanban metodologiji, v podjetju prineslo veliko
prednost v primerjavi s prejSnjim stanjem. Podjetje je v takem stanju
fleksibilnejSe, s hitrejSim odzivom za spremembe tako na trgu, kot pri zahtevah in
zeljah strank, tako bodocih kot sedanjih. Vpliv sprememb se pokaze tudi ob
predlozitvah poslovnih ponudb novim strankam, saj vidijo, da je podjetje
sposobno prenesti tako zacetni Cas usklajevanja in korektur ob morebitnem
poslovnem sodelovanju, kot tudi v nadaljnjih spremembah trga. Prej prisotne
stresne toCke in tocke »ozkega grla« so sedaj zglajene in manj vplivajo na celotno
zaostajanje 1n neusklajenost proizvodnje. Ni moZno reci, da so v celoti
odpravljene, saj je v tako kratkem ¢asovnem obdobju tezko izobraziti zaposlene k
novemu nacinu dela ali najti Ze usposobljeno delovno silo. Glede na to, da se trg
pomika z vratolomno hitrostjo k novim napredkom in inovacijam, ter da je
potrebno celotno industrijo formirati tako, da bo take hitrosti sprememb sposobna
prenesti, so narejene spremembe v notranji logistiki podjetja Gimplast d. o. o.

dokaj dobrodosla, ¢e Ze ne nujna sprememba k takim ciljem.

V podjetju imajo sedaj sodoben sistem oznacCevanja izdelkov in planiranja
proizvodnje, ki pa sam po sebi ni dovolj za uspeSno obratovanje proizvodnje.
Potrebno je sprotno in kontinuirano izobrazevanje zaposlenih, tako k novim
kodam izdelkov in njihovemu nacinu pakiranja, kot tudi k izpopolnjevanju znanja

na podro¢ju upravljanja s programom Galileo.
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