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Spremljanje prO|ZVOd nJe V tem prispevku
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Modul za spremljanje proizvodnje se nahaja v meniju Datoteke.
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Na ekran dobimo tabelo, kamor se zapisuje vneseno spremljanje
proizvodnje. Preko standardnih ukazov (F3, F7, F2) lahko tukaj tudi ro¢no
dodajamo, urejamo in briSemo posamezne zapise v tabeli.

Vnos spremljanje se v podjetjih vrSi preko za to narejenih mask za vnos
spremljanja proizvodnje. Te maske so narejene po Zeljah in potrebah
posameznega podjetja. Ker gre za specificne resitve posameznih podjetij,
navodil za njihovo uporabo ne boste nasli v tej pomodi. Za ta navodila se
obrnite na IT koordinatorja v vasem podjetju.

Pri roénem vnosu spremljanja je potrebno doloditi sledeca polja:

- Vrsta dela: oznaka R - rezijsko delo, N - normirano delo, P - priprava

- Zap.st.DL: zaporedna Stevilka delovnega lista, ki mora biti na ustreznem
statusu

- TDM: tehnolosko delovno mesto, kjer se je operacija izvajala.

- STRM: stroSkovno mesto, kjer se je delo izvrsilo.

- Klju¢: doloca vrsto dela v smislu dopoldansko, redno, popoldansko,
noc¢no. Za dolocitev klju¢ev obstaja Sifrant in je eden izmed povezovalnih
entitet z osebnimi dohodki. UposStevajo se kljuci, ki imajo ustrezno oznako
v polju Uporaba na DN/SN.

- Dat. dela: dolo¢a termin izvrSenega dela.

- Plan.st.del.: Stevilo delavcev, ki naj bi na delovnem mestu delali po
normativu.

- Dej. St. del.: doloca dejansko Stevilo delavcev, ki so takrat na tem
delovnem mestu delali.

- Fakt. del.: korekcijski faktor Stevila delavcev, ki ga uporabimo v
primeru, da dejansko Stevilo delavcev ne ustreza normativno potrebnemu
Stevilu delavcev. Faktor delavcev se definira v Sifrantu faktorjev
delavcev. V primeru, da program ne najde faktorja v Sifrantu, izpisSe
opozorilo. Ce je normativno &t. delavcev enako dejanskemu t. delavcev,
naj ima ta faktor vrednost 1.

- Prihod: doloca uro in dan zacetka dela.

- Odhod: doloc¢a uro in dan konca dela.

- Cas delavca: ¢as, ki ga je potreboval vsak posamezni delavec za
izdelavo vpisane koli¢ine. Primer: e so delali istoCasno trije delavci in so
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skupaj izdelali 200 KOS izdelka v Stirih urah, vnesemo v racunalnik za
vsakega posameznika vse podatke in sicer za vsakega delavca 200 kos in
za vsakega delavca 4 ure dela. Vsi preracuni in analize teh podatkov so
temu prilagojeni.

- Cas stroja: ¢as stroja, ki ga je potreboval stroj za izdelavo vpisane
koli¢ine (je enak ¢asu delavca).

- Vr. zastoja: Vrsta zastoja. Vrste zastojev so dolocene v Sifrantu zastojev.
Parameter doloca ali je zastoj takSne narave, da se ga uposteva pri
izracunu dosega norme ali ne.

- Koli¢ina: koli¢ina vseh izdelanih izdelkov skupaj.

- Kol. izmeta 0: slabi izdelki ne glede na to ali je mozno popravilo ali ne.
Gre za kolic¢ino izmeta, ki se odkrije Ze na samem delovhem mestu.

- Priznana kol.: je kolic¢ina izdelanih izdelkov, pri ¢emer so Ze upostevani
izmeti glede na vrste izmetov. Od izdelane koli¢ine se odstejejo vsi
izmeti, ki niso takoj uporabni za nadaljnjo proizvodnjo ali pa prevzem na
skladis¢e. Ugotavlja se na delovnem mestu.

- Del. pogoji: delovni pogoiji, ki so bili v ¢asu dela. Definira se v Sifrantu
Delovnih pogojev.

- F.DP: faktor kakovosti, ki se uposteva kot korekcijski faktor
izracunanega norma c¢asa. Faktor kakovosti dolocite na podlagi lastnih
tabel glede na koli¢ino in vrsto izmeta ali pa se avtomatsko doloci glede
na Sifrant, ki je vezan na odstotek doseZzenega izmeta.

- Norma/uro: vpiSemo normativno Stevilo enot mere, ki se izdela v eni uri
(22 KOS/URO). Je teoreti¢na norma na uro na podlagi normativa v
tehnoloSkem postopku.

- Norma ¢as: se obracuna na podlagi priznane koliine izdelkov, podatka
0 normi na uro in Se ne uposSteva korekcijskih faktorjev (faktor delavcev,
faktor kakovosti). Je teoreti¢ni izracun ¢asa, ki bi ga moral delavec
porabiti glede na normativ doloCen v tehnoloSkem postopku.

- Cas.kor.norm.: je korigirani norma ¢as popravljen s korekcijskimi
faktoriji. Kot tak predstavlja osnovo za obrac¢un dosega norme pri delavcih.

V meniju na desni klik nato vhesemo kateri delavci so delali, katere
materiale so porabili in kateri polizdelki so bili narejeni.

Tukaj se tudi delajo korekcije Ze vnesenih podatkov. Tudi ¢e so podatki
prisli v zapis preko katere od mask za vnos spremljanja.



