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Nadzor proizvodnje v kosovni

industriji

Jani KLEINDIENST

Izvlecek: Clanek obravnava problematiko zbiranja, shranjevanja in izmenjave podatkov v proizvodnih po-
djetjih s podrocja kosovne industrije. Prikazane so prednosti in slabosti razlicnih nacinov zbiranja podatkov ter
moznost kombiniranja razli¢nih nacinov za doseganje optimalnih rezultatov. V sklepnem delu so predstavljeni
Se pomembnejsi kazalci uspesnosti proizvodnega procesa.
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Ml 1 Uvod

Cilj avtomatskega spremljanja proi-
zvodnje v kosovni industriji je za-
gotavljanje ¢im bolj to¢nih podat-
kov o opravljenem delu. V Stevilnih
proizvodnih podjetjih se vodstva
odlocajo za uvajanje informacijskih
sistemov za avtomatizirano sprem-
ljanje proizvodnje. Taki sistemi de-
lujejo v sozitju s poslovnimi infor-
macijskimi sistemi ali sistemi ERP
ter se z njimi dopolnjujejo [1].

Relevantni podatki iz proizvodnje se
nanasajo na case, porabljene na po-
sameznih operacijah delovnega na-
loga, stevilo izdelanih kosov, Stevilo
in vzroke izmeta, podatke o tipih in
trajanjih zastojev ter podatke o upo-
rabljenih surovinah, polizdelkih ali
parametrih procesa, ki so pomemb-
ni za zagotavljanje sledljivosti. Da
se doseze ¢im vecja kakovost podat-
kov (kriteriji za merjenje kakovosti
informacije so [2]: dostopnost, toc-
nost, pravocasnost, popolnost, zgos-
¢enost, ustreznost, razumljivost in

" ERP: ang. Enterprise Resource Planing.
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objektivnost), se poizkusa te zajeti
ob njihovem nastanku. Za hitrejsi
vnos podatkov so delavcu lahko v
pomo¢ razne tehnologije. Najpo-
gosteje se uporablja ¢rtna koda [3].
Z njo je mogocCe opremiti vecino
spremne in delovne dokumentacije
v proizvodnji, osebne kartice dela-
vcev ter pripraviti ustrezne Sifrante
strojev in zastojev.

M 2 Zbiranje podatkov v
proizvodnji

Zbiranje podatkov predstavlja temelj
vsem nadaljnjim obdelavam in tran-
sakcijam v informacijskih sistemih
podjetia. Ce proizvodni informa-
cijski sistem ne temelji na realnih
podatkih iz procesa, tudi ne nudi
zadovoljivih informacij. Podatki iz
proizvodnje posredno ali neposre-
dno predstavljajo velik del vhodnih
podatkov v vse ostale informacijske
sisteme. Kakovost storitev vsakega
sistema pa je lahko zadovoljiva le,
e so vhodni podatki to¢ni in azurni.
Tudi pri zbiranju proizvodnih poda-
tkov velja pravilo, da jih je najbolje
zajeti ob Casu in na kraju nastanka.
Vsak drugacen scenarij prinasa ne-
potrebno zakasnitev ali napacno in-
terpretacijo. Za zajem podatkov v
proizvodnji obstaja vec¢ nacinov [4]:
e rocni vnos, v obliki pisnih po-
rocil,

e neposredni zajem iz strojev,

e sprijavljanjem oziroma elektron-
skim vnosom razli¢nih dogod-
kov.

V praksi se pogosto uporablja kar

kombinacija vseh treh nacinov.

2.1 Ro¢ni vnos podatkov

Rocni vnos je izmed vseh nacinov
najenostavnejsi. Celotni postopek
poteka tako, da vsak delavec po
koncanem delu ali po potrebi ze med
delom izpolnjuje predpisani papirni
obrazec. Po koncani izmeni vsak de-
lavec izpolnjene obrazce izroci de-
lovodji ali vnasalcu, ta pa poskrbi za
vnos podatkov v informacijski sistem
predvidoma po zakljuceni izmeni.
V takem primeru ima informacijski
sistem  implementirane  ustrezne
vnosne maske. Ze med samim vno-
som se preverja pravilnost podatkov.
Kljub temu pa je vnos tezko ali ne-
mogoce zakljuciti, kadar so delovni
listi izpolnjeni nepopolno ali z na-
pacnimi podatki. Sam informacijski
sistem sicer lahko opozori na ne-
pravilnosti, vendar je pravilne poda-
tke po koncani izmeni ali naslednji
delovni dan tezko pridobiti. Zaradi
zamudnega postopka je roc¢ni vnos
pogosto omejen le na najnujnejse
podatke. Poleg stroskov dela je pri
ronem vnosu potrebno upostevati
Se stroske opreme delovnega mesta
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vnasalca. Tako delovno mesto je
potrebno opremiti z osebnim racu-
nalnikom, omrezno infrastrukturo,
potrebni pa sta tudi licenci za opera-
cijski in informacijski sistem.

2.2 Zajem podatkov s
spremljanjem strojev

Pri tem nacinu se vsi podatki pri-
dobivajo samodejno, brez posredo-
vanja operaterjev. Delovanje strojev
obicajno nadzirajo krmilniki. Ti
majhni racunalniki poleg krmiljenja
raznih mehanskih komponent vo-
dijo tudi podatke o razli¢nih casih,
alarmih in Stevilu izdelanih kosov.
Vsi taki krmilniki morajo nepresta-
no komunicirati z nadzornim racu-
nalnikom — posiljajo mu podatke o
stanju stroja. V krmilnem racunal-
niku se izvaja program, ki zbrane
podatke preoblikuje in shranjuje za
nadaljnjo uporabo.

2.3 Spremljanje proizvodnih
dogodkov

Tak nacin zbiranja podatkov predvi-
deva sodelovanje delavcey, cel si-
stem pa je podrejen temu, da je vnos
posameznih dogodkov ¢im hitrejsi
in ¢im enostavnejSi. Vnosna mesta
je zato potrebno ¢im bolj priblizati
delavcem - tako v funkcionalnem
kot v fizicnem smislu. Informacijski
sistem mora biti zasnovan tako, da
ga delavci uporabljajo brez vecjih
naporov med delom, hkrati pa mora
nuditi kakovostne informacije o po-
teku dela v proizvodnji. Da bi dose-
gli zadovoljivo natancnost, delavci
prijavljajo razli¢ne dogodke:
e zacCetek / konec dela,
e zacetek / konec zastoja,
e uporaba nove Sarze surovine,
e druge dogodke, potrebne za zbi-
ranje informacij.

Ker gre za prijavljanje relativno eno-
stavnih dogodkov, kjer je potreben
vnos le enega, dveh ali treh podatkov,
je za to potrebno malo ¢asa. Dogodki
se zato prijavljajo takoj ob nastanku.
Informacijski sistem ves cas delo-
vanja skrbi za skladnost izvajanja del
s planom. Pri sprejemanju dogodkov
uposteva razlicna pravila:
e vnesti ni mogoce Stevila kosov,
ki presega razpisano kolic¢ino za
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vrednost, vecjo od tolerance;

e dela ni mogoce prijaviti, e je stroj
ze zaseden;

* zastoja ni mogoce prijaviti, Ce na
stroju ne poteka delo;

e vzdrzevanja ni mogoce prijaviti,
e na stroju predhodno ni bil pri-
javljen zastoj;

e posamezne operacije ali delov-
nega naloga ni mogoce prijaviti,
¢e njuna statusa tega ne omogoca-
ta;

® posamezno operacijo je mogoce
prijaviti samo na ustreznem de-
lovnem mestu;

® posamezno operacijo je mogo-
Ce prijaviti samo, Ce so bile za-
kljucene dolocene predhodne
operacije;

® naposamezni operaciji ni mogoce
prijaviti Stevila kosov, ki presega
koli¢ino na predhodnih operaci-
jah.

Stroski sistema za beleZenje proizvo-
dnih dogodkov narascajo s Stevi-
lom postavljenih terminalov. Dolo-
Citev Stevila terminalov je odvisna
Stevila od delavcev in posledi¢no od
pri¢akovane frekvence dogodkov.

2.4 Kombinacija vseh treh
nacinov

Omenjene nacine zbiranja podatkov
je v proizvodnji mogoce tudi poljub-
no kombinirati. V primeru soupora-
be vseh treh nacinov poteka zbiranje
podatkov na slede¢ nacin:

e delavci na namenskih terminalih
prijavljajo dogodke, kot so za-
Cetek dela, konec dela, zacCetek
zastoja in konec zastoja;

e ob vsakem dogodku sistem pre-
veri trenutna Stevca dobrih in sla-
bih kosov na stroju, ki je predmet
dogodka;

e ob odjavi dela se iz razlike casov
dogodkov izracuna efektivni Cas
dela, iz razlike Stevcev kosov pa
Stevilo izdelanih (dobrih in slabih)
kosov;

¢ vodja oddelka, izmene ali kontro-
lor na svojem racunalniku pre-
gleda vse zapise pretekle izmene
ter po potrebi doloci vzroke iz-
meta.

Taka kombinacija izkoris¢a dobre
lastnosti vseh treh nacinov zbiranja
podatkov. Delavci z vnosom dogod-
kov sporocijo case dela in delovni
nalog povezejo z ustreznim strojem.
Vnos Stevila izdelanih kosov ni po-
treben, saj za ta podatek mnogo
natancneje poskrbi sistem sam. Na
koncu vodja oddelka ali kontrolor le
Se pregledata nastale zapise, kar je
mnogo hitrejSe od celotnega vnosa.

M 3 Izmenjava podatkov med
proizvodnimi in poslovnimi
informacijskimi sistemi
podjetja

Za uspesno delovanje katerega koli
informacijskega sistema v proizvod-
nem podjetju je pomembno, da je
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Slika 1. Pretok podatkov med razli¢nimi informacijskimi sistemi podjetja
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vpet v nek Sirsi informacijski kon-
tekst. Podatki, ki se zbirajo s sprem-
ljanjem proizvodnje, predstavljajo
pomemben virinformacij za poslovni
informacijski sistem. Ker je podjetje
Ziva tvorba, je tudi pretok podatkov
znotraj in med informacijskimi siste-
mi konstanten. Izmenjava podatkov
med poslovnim informacijskim sis-
temom in sistemom za spremljanje
proizvodnje tvori zanko (slika 1).

Plani, ki se pripravljajo v poslovnem
informacijskem sistemu, v obliki de-
lovnih nalogov, potujejo v sistem za
spremljanje proizvodnje. Ta potre-
buje za delovanje Se druge podatke
v obliki sifrantov:

® seznam strojev,

e seznam delavcey,

e seznam okvar opreme — zastojev,
e seznam okvar izdelkov — izmet.

Sistem za spremljanje proizvodnje
skrbi, da dela potekajo v skladu s
plani. Med delom se pripravljajo po-
datki o realizaciji, izmetu in odpra-
vljenih zastojih. Ti podatki se nato
tudi posredujejo v poslovni informa-
cijski sistem.

Ker deluje sistem za spremljanje
proizvodnje loceno od glavnega vira
podatkov, uporablja svojo operativho
zbirko podatkov. V nekaterih primerih
so proizvodni obrati loceni od matic-
nega podijetja in ves ¢as ni povezave
do glavnega informacijskega sistema.
Podatki, ki se uporabljajo v sistemih
za spremljanje proizvodnje, se lahko
¢rpajo tudi iz vec razli¢nih virov. Ze
omenjeni delovni nalogi izvirajo iz
poslovnega informacijskega sistema,
podatki o delavcih se lahko vodijo v
sistemih za nadzor delovnega casa,
ostali seznami, kot so stroji, zastoji
in izmet, pa imajo tudi lahko svoje
vire. Zaradi teh dejstev sem se odlocil
arhitekturo sistema za spremljanje
proizvodnje osnovati na loceni poda-
tkovni zbirki. Vsi podatki, ki izhajajo
iz glavnega informacijskega sistema
ali drugih virov, se pri spremljanju
proizvodnje uporabljajo za razli¢cna
preverjanja, a se pri tem ne spre-
minjajo. Tako se izognemo problemu
podvajanja in dvojnega vodenja sez-
namov, saj se v primeru sprememb na
nivoju glavnega vira operativni poda-
tki enostavno prepisejo z novimi.
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Od potreb posameznega podjetja

in od nacina prenosa podatkov je

odvisno, kako pogosto se ta izvaja.

Mogoci so razli¢ni scenariji. Prenosi

se izvajajo:

1. prenosi se izvajajo po vnaprej
pripravljenem urniku,

2. prenosi se izvajajo rocno,

3. prenosi se izvajajo ob dogodkih,

4. uporablja se kombinacija prej
omenjenih moznosti.

Pri prvi moznosti se vnaprej predvidi
urnik, po katerem se bodo podatki
prenasali v obeh smereh. Tak nacin
je lahko izvedljiv in avtomatiziran.
Slabost prenosa podatkov po urniku
je v tem, da ne zajema posebnih
in nujnih primerov ali sprememb
odlocitev. Na delovni nalog, ki je
odprt le malo po opravljenem pre-

tke, hkrati pa se izvede le minimalno
potrebno Stevilo transakcij. Zaradi
omejitev razli¢nih poslovnih infor-
macijskih sistemov pa ta moznost ni
vedno izvedljiva.

Ne glede na urnik prenosov podat-
kov je potrebno definirati obliko po-
datkov, preko katere komunicirata
oba informacijska sistema. Podatke
si lahko izmenjujeta preko vmesnih
datotek ali pa preko vmesnih ta-
bel na katerem izmed podatkovnih
streznikov.

M 4 Zbiranje podatkov o
sledljivosti

Posebno kategorijo predstavljajo po-
datki o sledljivosti. Zbirajo se lahko
na razlicne nacine. Kateri nacin iz-
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Slika 2. Citalnik in oznaki RFID

nosu podatkov, je potrebno cakati
do naslednjega prenosa. Tezava se
lahko delno odpravi s pogostejsim
urnikom, vendar je sistem nepotreb-
no obremenjen s prepogostimi pre-
nosi.

MozZnost izvajanja prenosa poda-
tkov izklju¢no na zahtevo uporab-
nikov ni primerna, uporablja pa se
v kombinaciji s prej omenjenim pre-
nosom po urniku. Tako lahko oseba,
ki je sprozila izredni dogodek, hkrati
poskrbi Se za ustrezne prenose po-
datkov.

Od vseh moznosti se zdi najpri-
mernejsa tista, ki prenasanje podatkov
pogojuje z dogodki. S tem imamo na
obeh straneh vedno azurne poda-

brati, je v najvecji meri odvisno od
tipa izdelka, proizvedene kolicine
in organiziranosti proizvodnje. Prav
tako je pri zajemanju podatkov mo-
goca razli¢na stopnja avtomatizacije.
Podatki o parametrih proizvodnega
procesa se lahko zajemajo neposred-
no iz strojev ali napray, identifikacija
surovin, polizdelkov in izdelkov pa je
izvedena s pomocjo tehnologij, kot
so sistemi radiofrekvencne identifika-
cije (RFID, slika 2) ali pa sistemi Crtne
kode. V najosnovnejsi izvedbi je mo-
goce tudi popolnoma ro¢no vnasanje
vseh potrebnih podatkov.

Podatki sledljivosti se v grobem de-
lijo na dve skupini:

e parametri proizvodnega procesa,
e parametri surovin ali polizdelkov.
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Nabor parametrov obeh skupin se
razlikuje med posameznimi tipi iz-
delkov. Primer uporabe sistema sle-
dljivosti v povsem razli¢nih tipih
proizvodnje nakazuje na vrsto sti¢-
nih tock pri uvedbi sledljivosti,
predvsem pa na enako potrebo po
zagotavljanju pravocasnega in us-
treznega optimiziranja procesov v
vsaki vrsti proizvodnje. Tako praksa
izkazuje, da je potrebno pri uvedbi
sistema sledljivosti, ne glede na vr-
sto proizvodnje, uporabiti podobne
pristope.

B 5 Kazalci ucinkovitosti
proizvodnje

Osnovni namen zbiranja podatkov v
proizvodnji je zagotavljanje povratne
informacije o dejanskem stanju, ki je
namenjena predvsem poslovnim in-
formacijskim sistemom. Poleg poda-
tkov o sledljivosti se pogosto zbirajo

tudi razli¢ni podatki, ki se nanasajo
na kolicine in case opravljenega dela
in zabeleZenih zastojev. Taki podat-
ki o proizvodnji pa so lahko tudi
pomemben vir za razli¢ne analize o
ucinkovitosti in uspesnosti izvajanja
poslovnega procesa [4]. Na podlagi
teh analiz lahko svoje delo usmerjajo
vzdrzevalci in se tako osredotocajo
na odpravljanje tistih pomanijkljivo-

ki povzrocajo najvec¢ zastojev.
Smiselno je odpravljati vzroke tistih

zastojev ali izmeta, ki zaradi svoje
pogostosti in trajanja najbolj vplivajo
na poslovni proces. Vodje proizvo-
dnje lahko na podlagi natancnih
podatkov enostavno dolocajo ozka
grla. Toc¢ni podatki o izkoris¢enos-
ti delovnih sredstev pa so tudi po-
membna povratna informacija za
planske sluzbe in odlocitve o novih
investicijah. S stalnim spremljanjem
in primerjanjem analiz se dolocajo
trendi in postavljajo novi cilji. Za

Tabela 1. Dejavniki, ki vplivajo na posamezne faktorje skupne ucinkovitosti

Faktor skupne ucinkovitosti

Vplivni dejavniki

razpolozljivost

zastoji, nastavljanje

zmogljivost

zmanjsana hitrost delovanja, manijsi zastoji,
cakanje

kakovost .
kosi,

razlicne vrste izmeta (slabi kosi, popravljeni
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Slika 3. Modul za doloc¢anje urnika obratovanja strojev, potreben za izracun skupne uiinkovitosti
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merjenje uspesnosti proizvodnje ob-
stajajo Stevilni kazalci. Eden izmed
najbolj univerzalnih in razsirjenih je
kazalec skupne ucinkovitosti.

5.1 Skupna ucinkovitost
opreme

Prednost skupne ucinkovitosti (an-
glesko Overall Equipment Efficiency
— OEE) pred ostalimi kazalci je v tem,
da z eno Stevilko opisuje uspesnost
proizvodnje. V skupno ucinkovitost
je poleg izvajanja proizvodnje zajeto
tudi vzdrzevanje in ostali oddelki — na-
bava in logistika. Skupno ucinkovitost
lahko izracunavamo za posamezne
stroje, skupine strojev, oddelke, obra-
te ali za celotno podjetje. Izracun
je mogoc¢ za poljubno ¢asovno ob-
dobje. Nekateri avtorji [5], [6] skupni
ucinkovitosti pripisujejo zelo velik

pomen pri spremljanju uspesnosti
proizvodnje in vzdrzevanja.

Skupno ucinkovitost izra¢unavamo
kot produkt treh faktorjev: razpo-
lozljivosti, zmogljivosti in kakovosti.
Vplivi posameznih dejavnikov na vse
tri faktorje so prikazani v tabeli 1.

Za izracun posameznih faktorjev
skupne ucinkovitosti se uporabljajo
enacbe [6]:

obratovalni ¢as — ¢as zastojev

razpolozljivost = —
obratovalni ¢as

idealni ¢as cikla x vsi izdelki

zmogljivost = — — -
¢as delovanja — Cas zastojev

vsiizdelki - izmet
kakovost= ———————
vsiizdelki
Vse potrebne podatke za izracun

skupne ucinkovitosti je mogoce pri-

dobiti s spremljanjem proizvod-
nje, kjer delavci prijavljajo dogo-
dke za zacetek in konec dela’ ter
za zacetek in konec zastoja’. Za
obratovalni Cas je mogoce uporabiti
pripravljen koledar stroja, lahko pa
se upostevajo dejansko zabeleZeni
dogodki prijav in odjav dela. Ideal-
ni Cas cikla je dolocen z zmogljivo-
stjo stroja. Pri strojih, ki izdelujejo
razlicne izdelke, je teh casov vec
— potrebno je izmeriti ali dolociti ¢as
cikla za vsak par stroj - izdelek. Kot
izmet pa se Stejejo vsi izdelani kosi,
ki ne dosegajo predpisane kakovosti
in zato niso primerni za predvideno
uporabo.

Skupno ucinkovitost stroja je mo-
goce spremljati na vec nivojih. Na
nivoju strojev upostevamo samo ti-
ste zastoje, ki se nanasajo neposre-

| Analiza Su za obdobje

=10l %]

Elektre skvara stroja-naprave

Popravile cgnovnega orodja

Wenjava materiala

Popravilo prebijalnega crodia

straf: zadetni datum [od 6:00 h): kaonéni daturn [nas.dan 5:59 h):
ENEE x| 1372w x| 692007 =l izratun Su
% haziy 2astoja lE:as zastoja lfrekvenca ldelei # | =
‘é || Diugi zastaii E.53 2 3354
= || Elektro okvars stoja-naprave 53 1 2702
g, || Popravils asnovriega orodia 4,09 1 20,84
| |Popravil prebijainega orodia 254 2z 1293
g | M| Meniava materiala m 1 557
b
=
E
2
_g
R -
Il 3354 Drugi zastoji
I 27,02 Elektro okvara stroja-naprave
3 = I 20,34 Popravilo osnovnega orodja
Drugi zastoji I 12,93 Popravilo prebijalnega orodja

I 57 Menjava materiala

Matizni stran

Shrani graf

Slika 4. Prikaz zastojev za izbrano obdobje

2V tem primeru pridobimo podatke o trajanju dela, stroju in izdelkih (tip izdelka, stevilo dobro izdelanih in stevilo slabih izdelkov).
* Za vsak zastoj zabelezimo trajanje (zacetek in konec), stroj in tip zastoja.
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dno na stroj (razlicne okvare, ...).
Na ostalih nivojih se upostevajo tudi
primeri, ko stroj stoji zaradi tega, ker
ustrezni oddelki podjetja niso zago-
tovili dela ali vhodnih materialov.

5.2 Analiza zastojev

Za vzdrzevalne sluzbe so zelo po-
membni to¢ni podatki o zabelezenih
zastojih na strojih. Pri tem imamo za
vsak zastoj na voljo podatke o ce-
lotnem casu, frekvenci in odstotku
¢asa v primerjavi z vsemi zastoji.
Vzdrzevalne sluzbe se lahko osredo-
tocijo na taka popravila, ki prinesejo
najvecje izboljsave. Tako pri izracu-
nu skupne ucinkovitosti kot pri ana-
lizi zastojev je pomembno, da te
razdelimo na razlicne kategorije. Ni
namreC vseeno, ali stroj stoji zaradi
okvare, vzdrzevanja ali zaradi tega,
ker ustrezni oddelki niso zagotovili
dela ali surovin. Tako tudi odgovor-
nost za posamezne skupine zastojev
nosijo posamezni oddelki. Pri ana-
lizi zastojev lahko za poljuben stroj
v poljubnem ¢asovnem obdobju pri-
pravimo porocilo, ki v obliki tabele
in grafa prikazuje trajanje in struk-
turo zastojev. Zastoje je mogoce
spremljati tudi tako, da v nekem ob-
dobju zajamemo le eno izmed iz-
men in tako primerjamo Stevilo in
Cas zastojev med posameznimi iz-
menami.

5.3 Analiza izmeta

Analiza izmeta je, podobno kot ana-
liza zastojev, pomembna pri izbol-
jSevanju kakovosti in ucinkovitosti
proizvodnega procesa. Pri sprem-
ljanju proizvodnje imajo delavci po
koncu dela moznost vnosa podat-
kov o izmetu. Ti podatki so lahko

bodisi opisni ali pa obstaja seznam
mogocih okvar, s katerega se izbe-
re ustrezen nabor. V prvem primeru
je mogoce dobiti podrobnejse opise
okvar, vendar taki podatki niso pri-
merni za nadaljnje obdelave in ana-
lize. Pri analiziranju izmeta se po
posameznih strojih opazujejo ko-
licine in delezi posameznih okvar.
Ker so na voljo podatki o delovnih
nalogih, pri katerih je prihajalo do
posameznih okvar, so mogoce tudi
primerjave koli¢in izmeta glede na
vhodne surovine. Koli¢ino izmeta je
mogoce primerjati tudi med posa-
meznimi izmenami, dnevi v tednu,

letnih Casih ali poljubnih obdobjih.
M 6 Sklep

V proizvodnih obratih podjetij na-
staja mnogo podatkov. To so razli¢ni
parametri izdelovanja, podatki o rea-
lizaciji, zastojih in izmetu v proizvo-
dnji. Ti podatki so pomembni za
poslovne informacijske sisteme, saj
predstavljajo povratno informacijo
o dejanskem stanju in dogajanju v
proizvodnji. Na podlagi teh podat-
kov se primerja skladnost izvajanja
proizvodnje z zastavljenimi plani. S
trajnim spremljanjem proizvodnje
in analiziranjem podatkov je mo-
goce pridobiti boljse informacije o
trajanju posameznih faz proizvod-
nega procesa in temu primerno pri-
lagoditi tudi planiranje. Seveda pa je
vse omenjeno izvedljivo ob predpo-
stavki, da so zbrani podatki to¢ni in
zanesljivi.

Pri u¢inkovitem zbiranju podatkov
pa ni pomembna le kakovost infor-
macije, ampak tudi vpliv zbiranja na
sam poslovni proces. Postopki, ki so
potrebni za vnos razli¢nih podatkov,

Peer online monitoring in manufacturing industries

morajo biti hitri in enostavni. Le
tako se lahko izognemo nepotreb-
ni izgubi casa. Z uporabo sodob-
nih  informacijsko-komunikacijskih
tehnologij in s pripravo primernih
postopkov za registracijo dogodkov
je mogoc¢ razvoj ucinkovitega infor-
macijskega sistema, katerega naloga
je zbiranje proizvodnih podatkov in
njihovo posredovanje ostalim infor-
macijskim sistemom podjetja.

Toc¢ni in zanesljivi podatki iz pro-
izvodnje pa niso pomembni le za
poslovni informacijski sistem. So tu-
di pokazatelj ucinkovitosti in uspe-
Snosti proizvodnega procesa. Med
cilji proizvodnega podjetja sta tudi
ucinkovita izraba delovnih sredstev
in zmanjsanje deleza neustreznih
izdelkov.
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Abstract: The problem treated in this paper is how to collect, store and transfer data in manufacturing industries.
Here, we present different ways to acquire data as well as how to combine them in order to achieve optimal
results. We also introduce important production performance indicators.
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