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SAZETAK

Tradicionalno novinsko izdavastvo i novinska proizvodnja usko su povezani, a tehnoloski ra-
zvoj 1 novi mediji utjecali su na izdavacku i novinsku industriju padom naklada novinskih
izdanja, prisiljavajuci tiskare na ucinkovitost i trazenje novih modela za osiguranje dugotrajne
odrzivosti. Iz tog razloga sve ve¢i znacaj se daje znanstvenom, sustavnom pristupu u rjesavanju
problema vezanim za unapredenja sustava upravljanjem kvalitetom u novinskoj proizvodnji. Po-
znati sustavi upravljanja kvalitetom TQM - potpuno upravljanje kvalitetom, proizvodni koncept
Lean koji omogucuje uklanjanje ,,visSkova“ te QFD-metoda koja se primjenjuje u fazi projekti-
ranja ili unapredenja proizvoda i proizvodnog procesa, sveprisutni su u proizvodnim sustavima

diljem svijeta.

Cilj ovog istrazivanja i doktorskog rada bio je utvrditi razinu znanja o sustavima upravljanja
kvalitetom 1 razviti novi model na navedenim principima, koriste¢i odabrane alate navedenih
sustava, primjenjive u novinskoj proizvodnji. Poslovni i proizvodni model se sastoji od razli-
Citih strategija, metoda i tehnika, koji su optimizacijom kljuénih procesa pridonijeli smanje-
nju vremena proizvodnje i cijene koStanja grafickog proizvoda. Oblikovanje novog modela je
zasnovano na istrazivanju, testiranju i definiranju jedinstvenih osnovnih polazista tehnickih 1
tehnoloskih parametara novinske proizvodnje i proizvoda. U tom pogledu istrazena i izmje-
rena su normirana, stvarna i dostignuta vremena, kako bi se definirale i prepoznale razine
vremenske nesukladnosti kao 1 uzroci neprihvatljivog stanja. Primjenom diferencijacije sustava
upravljanja kvalitetom, ciljano se djelovalo na prepoznate tocke generiranja vremenske nesu-
kladnosti u proizvodnji, temelja za uspostavu odgovaraju¢ih mjera prevencije, kontrole i lanca
odgovornosti. Pristupilo se otklanjanju prepoznatih negativnih utjecajnih parametara i tako se
djelovalo na poboljSanje procesa, a kao rezultat izraden je algoritam provodenja detekcije tocke
poboljsanja. Drugi dio istrazivanja proSiruje podrucje djelovanja sustava upravljanja kvalite-
tom, a temelji se na principima upotrebe modificirane QFD-metodologije koriste¢i povezivanje
zahtjeva kupaca sa svojstvima novinskog proizvoda kojom se utjece na stvaranje poboljSanog
proizvodnog procesa preventivnim djelovanjem na detektiranju nesukladnosti. Istrazivanje je
provedeno u pet odabranih novinskih tiskara kao i potvrda cjelokupnog modela u praksi, a izra-
deni algoritam osiguravanje kvalitete procesa u novinskoj proizvodnji je logic¢an slijed radnji i

odluka koje treba provesti ovisno o razini primjene stvorenog modela.

Kljuéne rijeci: novinska proizvodnja, sustav upravljanja kvalitetom, proizvodni model



SUMMARY

Traditional newspaper publishing and newspaper production are closely related and develop-
ment of technology and new media affected the publishing and newspaper industryin a way
that it resulted in decline of newspaper publication circulation, forcing the newspaper printing
plants to efficiency and search for new models to ensure long-term sustainability. For this reason
the increasing importance is given to scientific, systematic approach to solving problems rela-
ted to the improvement of quality management systems in newspaper production. Well-known
systems of quality management TQM - total quality management, Lean manufacturingthat
allows the elimination of “surplus® materials and QFD methods applied in the design phase
or improvement of product and manufacturing process are ubiquitous in production systems
around the world. The aim of this research and doctoral thesis was to determine the level of
knowledge on quality management systems and develop a new model on the above-mentioned
principles, using selected tools of the aforementioned system, applicable in newspaper produ-
ction. Business and production models consist of different strategies, methods and techniques,
which contributed to reduction of production time and cost of graphics products by optimization
of key processes. Shaping of the new model is based on research, testing and defining the basic
starting point of distinctive technical and technological parameters of newspaper production
and products. In this regard standardized, real and achieved time have been researched and me-
sured to define and recognize the levels of time mismatchand causes of unacceptable condition.
By applying differentiation of quality management systems, the identified points of generating
time mismatch in production were specifically directed, the foundation for the establishment
of appropriate measures of prevention, control and chain of responsibility. The elimination of
identified negative influencing parameters was performed and the processimproved, and as a re-
sult the detection algorithm forpoints for improvement was made. The second part of the study
extends the scope of activities of quality management systems and it is based on the principles
of using modified QFD methodology byrelating customer requirements with the characteristics
of newspaper products which affects the creation of the improved production process by preven-
tive detection of mismatch. The study was conducted in five selected newspaper printing plants
as well as confirmation of the overall model in practice and the algorithm of quality assurance
processes in newspaper production is the logical sequence of activities and decisions that should

be made according to the level of application.

Keywords: news production, quality management system, production model
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1. OPCI DIO

1.1. UVOD

Novine su dinami¢an medij, a razvojem tehnologije, neprekidno se mijenja i nacin proizvodnje.
Sve vise je elektronskih alternativa za prikazivanje vijesti, pored tiskanih novina koje postoje
stolje¢ima. Pored promjena u padu novinskih naklada, znacajno su se povecali novi zahtjevi za
kvalitetom, opsegom, cijenom i distribucijom. Za novinsku industriju bitna je analiza trendova
kako bi prezivjela i uskladila se te dugoro¢no poboljsala u¢inkovitost. Izazovi na trzistu usmje-
ravaju nas da viSe pozornosti usmjerimo na upravljanje promjenama, kao i da se fokusiramo na

procese 1 smanjenje troskova. [1]

Ovaj rad ,,Modeliranje integralnog sustava upravljanja kvalitetom u novinskoj tiskari* jest re-
zultat profesionalne orijentacije i visSegodiSnjeg izucavanja poslovnih i1 proizvodnih procesa u
izdavackim kucama 1 tiskarskim sustavima vezanih za pad naklade 1 nedostatak odgovarajuce
strategije kako u izdavackom tako i u tiskarskom proizvodnom procesu. TrZiSno natjecanje i
povecanje u€inkovitosti direktno utjecu na novinsku industriju te je za povecanje profitabilnosti
nuzno ulaganje 1 trazenje mogucih poboljSanja u proizvodnom procesu. Umjesto iskljucive bri-
ge za poboljsanje tehnologije, nametnula se potreba implementacije poslovnog modela koji daje
naglasak na bitne performanse procesa. Metode TQM, Lean i QFD pokazale su se kao neke od
mogucnosti za poboljSanje procesa s ciljem povecanja u¢inkovitosti. Konkurencija i troskovi u
grafickoj industriji u stalnom su porastu, a povec¢anje dobiti, Sto je cilj svake organizirane pro-
izvodnje, moze se ostvariti jedino sniZzenjem troskova, a ne podizanjem cijene. [2] S obzirom
na specificnosti novinske proizvodnje bilo je potrebno stvoriti model kojim ¢e se u potpunosti
upravljati kvalitetom u svim fazama procesa novinske proizvodnje. Za izradu modela koji bi se
koristio u svim fazama procesa novinske proizvodnje primijenila su se nacela iz poznati 1 pri-

hvacenih sustava upravljanja kvaltetom.

Odabrani alati iz sustava upravljanja kvalitetom TQM, Lean i QFD primjenjuju se na cijeli tijek
procesa i potprocesa novinske proizvodnje ovisno o razini. Ovo je istrazivanje provedeno u ne-
koliko novinskih tiskara u svim proizvodnim segmentima i tokovima. Analizirane su tako sve
klju¢ne tocke po pojedinim segmentima proizvodnog procesa novinske proizvodnje. Ovisno o
pojedinom segmentu proizvodnog procesa testirali su se pojedini alati 1 tehnike iz odabranih
sustava upravljanja kvalitetom kako bi se doslo do odabira optimalnih. U radu je izmjerena,
analizirana i adaptirana primjena mapa vremenskog tijeka, izradene su modificirane FMEA ta-
blice i dijagrami tijeka, kojima se preslikao kompletan proizvodni proces novinske proizvodnje
od dobavljaca do kupca naglaSavaju¢i tijek izrade proizvoda informacijama o karakteru pojedi-
nih procesa i potprocesa, s normiranim i stvarnim vremenima u proizvodnji te njihovom anali-
zom, ¢ime su se utvrdile razlike i prepoznale prilike za poboljSanje procesa. Nakon otkrivanja

toCaka za poboljSanja, njihova definiranja, sljedeci koraci istrazivanja za poboljSanje procesa ili



otklanjanje nesukladnosti bili su poboljSanje organizacije unutar pojedinog procesa te osigura-
nje protoka aktivnosti temeljeno na primjeni modificiranog FMEA dijagrama uz odredivanje
prioriteta rizika RPN. Primjenile su se korektivne mjere SUK-a, pristupilo se ponovnom mjere-
nju 1 analizi dostignute izvrsnosti. Utvrdilo se, da postoje ograni¢enja u pojedim procesima, a

za daljnja poboljSanja je potrebno promjeniti metodologiju SUK-a.

Uvodi se modificirani oblik QFD metodologije, koriste se matrice prilikom faze projektiranja
1 poboljSanja novinskog proizvoda vezano za ocekivanje kupaca, kako bi se dodatno ubrzao 1

pojednostavnio postojeci proces novinske proizvodnje u odredenim proizvodnim fazama.

Ispitivanjem efekata pojedinih alata u pojedinim segmentima sustava novinske proizvodnje i
njihovom prilagodbom, razvijen je novi model, testiran u novinskoj proizvodnji u kojoj je prove-
deno istrazivanje. Taj je novi model predstavljen preko izradenog algoritma osiguranja kvalitete
koji se uz dodatne korekture i prilagodbe, moze primijeniti u svim novinskim tiskarama gdje
¢e se tako moci uc€initi mnogo na poboljSanju proizvodne ucinkovitosti i dugorocno odrzivog

poslovanja.

1.2. Hipoteze i ciljevi istraZivanja
Na temelju navedenog, postavljene su sljedece hipoteze:

1. Postoji potreba za uvodenjem naprednog sustava upravljanja kvalitetom u novinskoj proi-

zvodnji.

2. Postoje podrucja unutar kojih novinske tiskare mogu efikasno provoditi odredene strategije
upravljanja kvalitetom (metodologija TQM, Lean i QFD), koriste¢i razliCite tehnike 1 alate kako

bi se smanjili ili uklonili visSkovi u proizvodnji i povecala efikasnost.

3. Utvrdivanjem utjecajnih grupacija parametara iz podrucja novinske proizvodnje (ekonomski

1 proizvodni), moZze se optimizirati novinska proizvodnja.

4. Postujuci tijek rada u novinskim tiskarama, moguce je izraditi model koji ¢e pridonijeti efi-

kasnosti procesa.

Ciljevi predlozenog istrazivanja su izrada modela unapredenja sustava novinske proizvodnje za
povecanje njegove efikasnosti te definiranje smjernica za izgradnju novog, naprednijeg sustava
upravljanja kvalitetom. Na temelju parametara koji klju¢no utjeCu na ekonomske i proizvodne
aspekte u novinskoj tiskari, §to je utvrdeno istrazivanjem, izradio se model za optimizaciju cje-

lovitog procesa reprodukcije grafickog proizvoda. Dakle:

1. Istrazena je i utvrdena je razina upotrebe metoda i alata koji se temelje na nacelima sustava

upravljanja kvalitetom (TQM, Lean, QFD-metoda) u novinskoj proizvodnji.



2. Analizirani su procesi koji su kriti¢ni, kako bi se unaprijedili, smanjili i eliminirali troskovi
promatranih procesa, Sto pridonosi unapredenju cjelovitog sustava upravljanja u novinskoj pro-
izvodnji.

3. Izraden je novi proizvodni model na nacelima sustava upravljanja kvalitetom.

4. Istrazen je optimalan pristup za implementaciju novog proizvodnog modela u novinskoj pro-

izvodnji.

1.3. Prilog znanstvenom doprinosu

Prilog znanstvenom doprinosu ovog istrazivanja ocituje se oc¢ituje se u novom pristupu i me-
todologiji u unapredenju procesa i na¢ina primjene u izrade grafickog proizvoda u novinskoj
industriji. Nadalje rezultati ovog istrazivanja pridonjeli su definiranju utjecajnih parametara i
optimizaciji procesa u novinskoj proizvodnji u svrhu efikasnosti poslovnog sustava i uspostav-

ljanju nove metodologije klasifikacije.

1.4. Metode i plan istrazivanja

Uvidom u dostupnu literaturu, analizom teorije i temeljem dosadas$njih istraZivanja utvrden je

nedostatak cjelovitog pristupa upravljanjem kvalitetom u noviskoj proizvodnji.

Istrazivanje se temelji na prepoznavanju i1 utvrdivanju karakteristika procesa, na njegovo mak-
simalno ispunjenje funkcije. Poslovni procesi u novinskoj tiskari i metode, alati i tehnike su-
stava upravljanja kvalitetom bili su osnovni materijal za istrazivanje. Istrazivanje se provelo u
odabranim novinskim tiskarama obiljezenih I, I, III, IV 1 V, gdje su se prikupile sve potrebne
informacije potrebne za realizaciju ovog projekta. Provedene su ankete i intervjui sa zaposle-
nicima novinskih tiskara radi utvrdivanja znanja o upravljanju kvalitetom, organizaciji sustava
novinske proizvodnje 1 kvalitativnim karaktetistikama novinskog proizvoda. Za obradu i anali-
zu podataka koristene su statistiCke metode, a za interpretaciju rezultata istrazivanja koristena

je deskriptivna metoda kako bi se provjerile hipoteze istrazivanja.

U skladu s postavljenim ciljevima istrazivanja, u istrazivackom dijelu rada utvrdio se prikladan
pristup. Nakon §to su se definirali svi proizvodni procesi i potprocesi u novinskoj tiskari uklju-
¢eni u istrazivanje, testirale su se pojedine strategije, metode, tehnike i alati sustava upravljanja
kvalitetom. Nakon prve faze provedene ankete i intervijua, vezano za tehnicke karakteristike
i organizaciju poslovanja u odabranim novinskim tiskarama, utvrdeno je da se moze provesti
usporedno istrazivanje, prikupljanje, analiza podataka i pokus obzirom da se po tehnickim ka-

rakteristikama, opremljenosti i na¢inu organizacije bitno ne razlikuju.

Definirala su se jedinstvena osnovna polazisSta tehnickih i tehnoloskih parametara tiskanog no-

vinskog proizvoda. Obavljena su istrazivanja odnosno testiranja te ocjenjivanja kljucnih proi-



zvodnih procesa novinske tiskare. Izradili su se dijagrami tijeka za odabrane procese i sve pot-
procese. Na dijagramima tijeka prepoznata su i utvrdena mjesta ili tocke poboljSanja procesa,

odnosno ona mjesta gdje se pojedini potprocesi mogu efikasno poboljsati uz ustedu vremena.

Pristupilo provodenju diferencijacije procesa u novinskoj proizvodnji klju¢nih za proizvodni
proces u smislu mogucnosti poboljSanja, a koji su predmet istrazivanja (sintezom i ponovnom
analizom procesa i1 potprocesa). Daljnje je istrazivanje primjenjeno na odabranim procesima:

graficka priprema, izrada ofsetnih ploca, pripremne faze proizvodnje, tisak i novinski ekspedit.

Svi pokazatelji u tom dijelu istrazivanju bazirani su na utro$ku potrebnog vremena za pojedine
procese i faze rada izrade novinskog proizvoda. Utvrdilo se da su normirana vremena pojedi-
nih procesa dobra, ali nedostatna polazi$na osnova za provedbu daljnjeg istrazivanja tako da se
pristupilo utvrdivanju, mjerenju stvarno utroSenih vremena u promatranom periodu od 30 dana
za promatrane tiskare. Koriste se prosjecna stvarna vremena i stavljaju u odnos sa normiranim
vremenima te se na taj nacin doslo do veli¢ina odnosno vremena referentnim za statisticko pro-

matranje, do tzv. prosjecnog korigiranog normiranog vremena, ili referentne polazne veli¢ine.

U cilju identifikacije podrucja koja su uzrok nesukladnostima, pristupilo se sustavnim sagleda-
vanjem svih utjecajnih parametara koji se javljaju u procesima novinske proizvodnje. Vezano
za karakteristiku problema pristupilo se upotrebi modificirane FMEA tablice kao alata SUK-a
prikladnog za provodenje mjera u prepoznatim to¢kama mogucim za poboljSanja u svim oda-
branim procesima. FMEA je alat odnosno analiticka metoda kojom se razmatraju moguci
uzroci nesukladnosti vremena, proizvoda ili proizvodnog procesa te moguci nacini njihovog

otklanjanja.

Provodi se definiranje proizvodnog procesa, identifikacija mogucih vremenskih nesukladnosti,
radi se na prepoznavanju mogucih uzroka 1 analizira se primijenjeni nadzor radnog procesa i
izvodi se izracun vrijednosti prioriteta rizika RPN za svaku utvrdenu tocku poboljSanja. Nakon
izvrSenog pokusa, primjene korektivnih mjera, ponovo se provode mjerenja dostignute izvr-
snosti 1 stavljaju u odnos s korigiranim normiranim vremenima. Svako poboljSanje u pogledu
skrac¢enja radnog postupka ili procesa se smatra novo dostignuto vrijeme. Kao rezultat svega
izraduje se algoritam vrednovanja pojavljivanja i prepoznavanja tocke poboljSanja i aktivnosti

za umanjenje nesukladnosti.

Kada se iscrpe sve mogucénosti usteda na broju izvrsitelja i koristenju radnog vremena, novin-
ske tiskare svoju konkurentnost mogu ostvariti jedino promjenom organizacije poslovnog pro-
cesa. U nastavku ovog rada uspostavlja se model unaprjedenja kvalitete koji prosiruje podrucje
djelovanja SUK prethodno opisanih procedura. Temelji na principima upotrebe modificirane
QFD metodologije koja se koristi za povezivanje zahtjeva kupaca sa svojstvima novinskog pro-
izvoda §to posredno utjece na kreiranje poboljSanog proizvodnog procesa. Povezivanje QFD
matrica odgovara razli¢itim sudionicima u kreiranju proizvoda. Analizirane su korelacije izme-

du zahtjeva kupaca i novinske proizvodnje pomoc¢u QFD-a zasebno u svakoj fazi lanca vrijed-



nosti, tako da se mogu identificirati zahtjevi prema razli¢itim osobinama novinskog proizvoda.
Generalizacija podataka vazana za istrazivanje u ovom dijelu rada dobivena je opazanjima i
intervjuem, a zatim je procijenjena usporedbom s nalazima iz literature. Proces generickog ra-
zvoja proizvoda proizlazi iz identifikacije potreba kupaca prijelazom na tehnicke uvjete. Klasi-
fikacijom karakteristika novinskog proizvoda koji diktira kupac direktno se utjece na kvalitetu

organizacije novinske proizvodnje.

Odabir strategije kvalitete implementacijom neke od metoda SUK-a potreba je svake novinske
proizvodnje koja Zeli planski razvijati kvalitetu proizvoda i organizacije u skladu s postojeCom
infrastrukturom te biti konkurentna na trziStu. U tom smislu je izraden algoritam osiguranja
kvalitete procesa u novinskoj proizvodnji koji je logi€an slijed radnji 1 odluka koje ih treba pro-

vesti, a vezan je za posljednju hipotezu u ovom radu.

1.5. Struktura rada

Pojam 1 definicija kvalitete, podrucje izuCavanja upravljanja kvalitetom 1 primjena izuzetno su
slozeni. Metodologije upravljanja kvalitetom TQM, QFD 1 Lean, njihova poslovna filozofija i
upravljacka strategija te njihovi alati primjenili su se u istrazivackom dijelu rada. Za potrebe
ovog rada naglasak ¢e biti na njthovim osnovnim teoretskim postavkama — i spoznaje su pred-
stavljene samo iz te perspektive i nije se previse ulazilo u Sirinu spomenutih metodologija susta-
va upravljanja kvalitetom. Isti pristup primijenjen je na teoretskim elementima sustava graficke,

odnosno novinske proizvodnje.

U Uvodnom poglavlju predstavljeno je podrucje i problem istrazivanja, cilj 1 hipoteze kao i
oc¢ekivani znanstveni doprinos rada. Predstavljeni su izvori i metode rada odnosno elementar-
ni koncept metodoloskog pristupa kojim je provedeno empirijsko istrazivanje te je prikazana

struktura rada.

Drugo poglavlje govori o dosadasnjim istrazivanja o primjeni sustava upravljanja kvalitetom
u novinskoj proizvodnji, definicijom kvalitete u grafickoj i novinskoj proizvodnji, evolucijom 1
kontrolom kvalitete. Nadalje, objasnjeni su pojmovi, nastanak, razvoj i primjena metodologija
TQM, Lean i QFD, upravljanja kvalitetom osiguranja i odrzavanju razine kvalitete, trziSnoj
konkurentnosti i kona¢no upravljanje kvalitetom s osvrtom na pokazatelje kvalitete u grafickoj

1 novinskoj proizvodnji

U trecem poglavlju definirani su 1 opisani pojmovi sustava novinske proizvodnje u okviru gra-
ficke industrije, osnovni 1 sporedni procesi. Osnovni procesi su raS¢lanjeni na potprocese koji
su klju¢ni za odvijanje graficke proizvodnje, a u ovom radu predstavljaju bazu na kojoj ¢e se

temeljiti istrazivanje 1 primjene izabranih metoda sustava upravljanja kvalitetom.

U cetvrtom poglaviju koji predstavlja istrazivacki i eksperimentalni dio definira se pojam iden-

tifikacije tocke poboljSanja procesa i potprocesa bazirane na vremenskoj komponenti u novin-



skoj proizvodnje. Provode se analize diferencijacije sustava upravljanja i unaprijedenja kvalite-
tom, detekcija 1 analiza znacajki mjesta ili to¢aka pogodnih za poboljSanja i operacije u tocki

poboljSanja.

Peto poglavlje govori o mjerenjima, analizama i vrednovanju mjesta potencijalnih poboljSanja u
procesima novinske proizvodnje. Odabranim analitickim metodama identificiraju se i razmatra-
ju uzroci nesukladnosti utroSka vremena u proizvodnji te moguci nacini njihovog otklanjanja.
Simulacija novog modela u praksi provodi se primjenom korektivnih mjera sustava upravljanja
kvalitetom, ponovnim mjerenjima i analizom poboljSanja uspostavlja se algoritam vrednovanja

pojave vremenske nesukladnosti 1 nacin otklanjanja.

U Sestom poglavlju uspostavlja se Siri okvir primjene modela upravljanja kvalitetom baziran na
kreiranju proizvoda i proizvodnog procesa prema zahtjevima kupaca. Uz nuzan prikaz elemen-
tarnih teorijskih postavki uvodi se modificirana QFD metodologija. Identificiraju se zahtjevi
svih sudionika u lancu vrijednosti u stvaranja novinskog proizvoda, izraduju QFD matrice,
provode analize i stvara rang lista prioriteta na koje osobine novinskog proizvoda i koje procese
unutar novinske proizvodnje se treba fokusirati. Na kraju je predstavljen algoritam osiguranja

kvalitete kao sinteza svih razina primjene uspostavljenog novog modela.

Sedmo, zavrsno poglavlje predstavlja zakljucak temeljen na provedenom istrazivanju. U ovom
poglavlju je elaboriran znanstveni doprinos rada, podrucja primjene i definirani su pravci dalj-
njeg istrazivanja, sve u cilju unaprijedenja sustava upravljanja kvalitetom u novinskoj i grafi¢koj

proizvodnji opcenito.



2. DOSADASNJA ISTRAZIVANJA O PRIMJENI SUSTAVA UPRAVLJANJA
KVALITETOM I NOVINSKA PROIZVODNJA

2.1. Op¢i pojmovi i razvoj kvalitete

Iz aktualne znanstvene i stru¢ne literature pronalazi se cijeli niz definicija pojma kvalite. Op-
¢enito prihvaceno znacenje kvalitete je zadovoljstvo kupca ili korisnika ili prikladno upotrebno
svojstvo proizvoda ili usluge [2] koje mora zadovoljiti zadane specifikacije i zahtjeve Stio ih

treba provesti u konkretne i mjerljive karakteristike [3].

Op¢i pojam kvalitete, vezano za te definicije promatramo s glediSta proizvodaca, potroSaca,
utjecajnih skupina i trzista. Na trZiStu je kvalitetan onaj proizvod koji se moze prodati po cijeni
koja ¢e osigurati daljnju ekonomsku i tehnolosku reprodukciju kod proizvodaca, a od potroSaca

osigurati vjernost.

Kvaliteta posredno utjece na kompletan proizvodni proces tiska 1 materijala koji se upotreblja-
vaju u njenoj fazi izrade. Od pocetka sustavnog proucavanja u znanstvenoj literaturi, razvoj
kvalitete kako u svim proizvodnim sustavima pa tako 1 u novinskoj proizvodnji mogu se pro-

matrati kroz nekoliko faza iz tablice 2.1 [4]:

Tablica 2.1. Razvoj kvalitete u poslovnim sustavima

inspekcija kvalitete (Ql)

kontrola kvalitete (QC)

osiguranje kvalitete (QA)

upravljanje kvalitetom (QM)

cjelokupno upravljanje kvalitetom (TQM)

poslovna izvrsnost (BE)

integrirana kvaliteta u poslovni sustav

Cjelokupno upravijanje kvalitetom — TQM zastupa tezu primjene principa kvalitete u smislu
integracije svih funkcija i procesa, s krajnim ciljem postizanja zadovoljstva kupaca uz kontinu-
irano poboljSanje. Poslovna je izvrsnost trenutno aktualna faza u razvoju kvalitete, a njoj mogu
teziti samo on sustavi koji imaju izgradene i implementirane sustave upravljanja kvalitetom.

Slijedi je faza integracije u cjelokupni poslovni sustav.

Razvoj kvalitete u novinskoj proizvodnji moze se pratiti sukladno spomenutim fazama, ovisno

o0 stupnju znanja i primjene u pojedinim poslovnim i proizvodnim sustavima.

Kontrola kvalitete moze se definirati kao dio sustava upravljanja kvalitetom fokusiran na is-

punjavanje osnovnih zahtjeva vezanih za kvalitetu. [5] Pod osnovnim zahtjevima se smatraju



mjerljive karakteristike proizvoda ili usluga prikazane kroz opéeprihvatljive standarde kvali-
tete. [6] U provodenju procesa kontrole kvalitete vaznu ulogu imaju standardi. Razlikuje se
nekoliko vrsta standarda s aspekta kvalitete: interni na razini poduzeca, industrijski na razini
gospodarske grane, nacionalni na drzavnoj razini npr. HRN, regionalni vezano uz kontinent,
npr. CEN i medunarodni na globalnoj razini ISO. Interni standardi kvalitete moraju biti uskla-

deni s viSim standardima (industrijski, nacionalni).

Osiguranje kvalitete - kontrola kvalitete pojavom medunarodnih standarda postepeno se razvila
u osiguranje kvalitete. Orjentacija poslovanja krece se prema zahtjevima kupaca koje iskazuju
na trziStu. Osiguranje kvalitete predstavlja orjentaciju organizacije prema upravljanju koje ¢e
osigurati kontinuirano unaprijedenje poslovanja i svih procesa koji utjeCu na krajnji poslovni
rezultat, kao Sto oznacava planirane 1 sustavne aktivnosti implementirane u sustav upravljanja
kvalitetom kako bi zahtjevi u pogledu kvalitete proizvoda ili usluga bili ispunjeni. [7] Stalno
poboljsanje se odnosi na procese, sustave, rezultate, postupke, odnose u organizaciji, ljudske
potencijale 1 sve ostale utjecajne parametre u poslovanju, a zbog kupaca i konkurencije se tezi

stalnom poboljSanju kvalitete.

Postupak poboljsanja kvalitete sastoji se od pracenja procesa, uocavanja problema, analize pro-
blema, proucavanje mogucih rjesenja, oblikovanje i primjene rjeSenja. Kvaliteta postaje glavni
¢imbenik za ostvarenje konkurentskih prednosti i stvaranje boljeg polozaja na trzistu. U tom
pogledu poslovni i proizvodni sustavi trebaju osigurati mogucnost prilagodavanja promjena-
ma na trzistu, razvijanje konkurentnih proizvoda, reduciranje svih oblika troskova te razvija-
nje kompetencije zaposlenika i stvaranje novih znanja. Vrlo vazno je znati definirati strategije
ostvarivanja konkurentske prednosti koja mora biti podudarna sa strategijom upravljanja kva-
litetom. [8]

2.2. Novinska proizvodnja i kvaliteta

Novinska proizvodnja je specifian oblik graficke proizvodnje u kojoj sve ove navedene defini-
cije kvalitete mogu pronac¢i mjesto. Novinski proces proizvodnje i novinski proizvod unaprijed
su definirani velikim brojem obiljezja, zahtjeva i parametara tako da kvaliteta ima bitnu ulogu u
razvoju novinskog proizvoda. Proizvodni proces tiska i upotreba grafickih materijala je standar-
dizirana ISO normama. Ove norme obuhvacaju tehnicke karakteristike, nacela, nac¢in i uvjete
mjerenja te oblik izvjestavanja. Do sada poznate ISO-norme koje se upotrebljavaju u grafickoj

odnosno novinskoj proizvodnji su prikazane u tablici 2.2.



Tablica 2.2. Primjena ISO normi u grafickoj proizvodnji

ISO norma Podrucje primjene

ISO 3664 norma osvjetljenja

ISO 12647-1 osnove

ISO 12647-2 offsetni tisak

ISO 12647-3 novinski tisak

ISO 12647-4 duboki tisak

ISO 12647-5 sitotisak

ISO 12647-6 fleksotisak

ISO 12647-7 digitalni tisak

ISO 15929 PDF/X opc¢enita primjena
ISO 15930-1,2,3 PDF/X digitalna razmjena podataka

Pored ISO normi, neki od poznatijih sustava upravljanja kvalitetom koji se koriste u novinskoj
proizvodnji su SNAP, SWOP i ANSI. [9]

Ostvarivanje konkurentske prednosti novinskog proizvoda ili sustava novinske proizvodnje
gledajuéi u cjelini mora biti sukladno sa strategijom upravljanja kvalitetom. Stalnim unapre-
divanjem ostvaruje se konkurentska prednost koja je ovisna o trziSnim uvjetima, vrijednosti
proizvodnog sustava i njegovoj veli¢ini, drustvenoj kulturi i nacinu upravljanja. Sustav kvalitete
jest dio cjelokupnog poslovnog sustava i svojim djelovanjem je vezan za gotovo sve podsustave.
Upravljanje kvalitetom moze se definirati kao stalni proces koji prepoznaje i upravlja aktiv-
nostima potrebnima za postizanje zadanih ciljeva kvalitete proizvoda, procesa ili poduzeéa u
cjelini. [10]

Graficka, odnosno novinska proizvodnja ima cilj proizvesti proizvod koji ¢e zadovoljiti visoke
zahtjeve kupaca uz optimalne troSkove 1 vrijeme utroSeno u proizvodnji, pri tom se vodeci de-
finiranim parametrima kvalitete. [z navedenog proizilazi kako je potrebno definirati organiza-
ciju, propisati uvjete i procedure prema kojima ¢e se ostvariti takva proizvodnja. Propisivanjem
standarda u organizaciji 1 proizvodnji moguce je ostvariti uStede materijala, osigurati odrzi-
vu proizvodnju, stabilnost procesa i unapredenje proizvodnje, poboljsati kvalitetu proizvoda,
ugled, odnose s kupcima i konkurentnost.

Vecina standarda koji se primjenjuju u grafickoj industriji uglavnom su usmjereni na standardi-
zaciju grafickih materijala, podatkovne formate, kontrolu kvalitete zavrSnog proizvoda. Nastaje
problem pasivnog pristupa upravljanju kvalitetom formaliziraju¢i upotrebu pojedinih standar-
da. Grafic¢ka industrija koristi razli¢ite norme kao $to su ISO, IEC, CIE, DIN, $to je dobar temelj

za aktivan pristup upravljanju kvalitetom. Vecina novinskih proizvodnih organizacija nema



potpuno razvijene sustave upravljanja kvalitetom nego djelomi¢no primjenjuje razlicite alate.
[11] S obzirom na tu ¢injenicu i na prirodu novinske proizvodnje, primjena odabranih alata iz
TQM-a, Leana i QFD-a jest prikladna jer ¢e utjecati na primjenu nove organizacije u poslovanju
kao 1 izbjegavanje nepotrebnih troSkova te kreiranje upravljanjem kvalitetom jo$ u fazi projekta

izrade novinskog proizvoda.

2.3. Pojmovi i nastanak TQM-a

U proizvodnji se poslovne sustave nastoji temeljiti na zahtjevima kupaca, §to dovodi do razvo-
ja nove filozofije upravljanja i vodenja poslovnih sustava, do potpunog upravljanja kvalitetom
TQM. Metoda je razvijena u Japanu 60-ih godina proslog stoljeca, [12] nova je filozofija uprav-
ljanja dovela do snazne konkurencije japanskih proizvoda na svjetskom trzistu, a 80-ih godina
pocinju je prihvacati americka i1 europska proizvodna poduzeca. Ta nacela odnose se na: vod-
stvo, usmjerenost na kupca, na kontinuirana poboljSanja, procesni pristup te na sudjelovanje

svih zaposlenika u procesu.

TQM prema definiciji [13] osigurava sveobuhvatan nac¢in za unapredivanje kvalitete 1 perfor-
mansi cjelokupne organizacije istrazivanjem svakog pojedinog poslovnog procesa, kako bi se
posao obavljao na sustavan i1 konzistentan nacin. Potpuno upravljanje kvalitetom odnosi se na
sve oblike rada i jednako primjenjuje na sve zaposlenike. Osigurava maksimalnu efikasnost u
poslovanju, kao i vodstvo na trziStu, uvodeci procese 1 sustave kroz koje ¢e promovirati izvr-

snost 1 sprecavati nastajanje pogreSaka. [14]

TQM zahtijeva znacajne promjene u organizacijskoj strukturi, poslovnoj kulturi, poslovnoj po-
litici i procedurama organizacije. Krajnji cilj koncepta TQM jest postizanje poslovne izvrsnosti
organizacije i visoke klase proizvoda, §to u uvjetima globalizacije poslovanja stvara preduvjete

za dugoroc¢ni rast i razvoj organizacije.

Potpuno upravljanje kvalitetom — TQM jest koncept koji se formirao krajem osamdesetih godi-
na 20. stoljeca i predstavlja japansku 1 americku strategiju za unapredivanje kvalitete poslova-
nja. Takoder, nastavak je procesa razvoja koncepta upravljanja, kao i viSegodi$njeg djelovanja
u podrucju kontrole kvalitete. Proucavanje fenomena kvalitete zapocelo je izmedu dva svjetska
rata u dvadesetom stoljecu, kada je Walter Shewhart poceo razmatrati problem obuhvacene va-
rijacije otpadaka i Skarta u procesu proizvodnje. [15] Razvio je kontrolni dijagram, a njegovim
razvojem na osnovi primjene statistiCkih podataka iz proSlosti i teorije vjerojatnosti, stvorena
je mogucénost predvidanja proizvodnje. Najznacajniji ¢imbenici koji su utjecali na formiranje
koncepta TQM, u prakti¢nom i teorijskom smislu, bili su povecanje produktivnosti, razvoj ino-
vativnog djelovanja, globalizacija trzista i potrebe ostvarivanja zadovoljstva potrosaca. Razvoj-
ni put TQM-a zapocinje tijekom Drugog svjetskog rata. Pomazuci izgradnji ratom razrusSene
japanske privrede, dvojica americ¢kih konzultanata, dr. Joseph Juran i dr. Edwards Deming,

posvetili su se obrazovanju stru¢njaka za kvalitetu. Japanski su stru¢njaci teorijska dostignuca
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americkih kolega dosljedno primijenili u poslovnoj praksi. Za razvoj koncepta kvalitete u japan-
skoj privredi, pored u¢enja Edwardsa Deminga i Waltera Shewharta o upravljanju poduzeéem,
bitna je primjena filozofskog principa Kaizen. Radi se o kontinuiranom, sustavnom i organizi-
ranom unapredivanju proizvoda, odnosno o neprestanom poboljSanju kvalitete poslovanja. [16]
U prilozenoj tablici 2.3 nalazi se popis teoretiara i osnivaca na podrucju razvoja teorije sustava

upravljanja kvalitetom.

Tablica 2.3. Osnivaci i teoreticari sustava upravijanja kvalitetom

Rani amerikanci - svojim su radom utjecali na razvoj misli o kvaliteti u
Japanu (Joseph M. Juran, Edwards Deming i Armand Feigenbaum)

Japanci - razvili su novi koncept kvalitete, a sve to na osnovama ucenja
,ranih amerikanaca“ (Kaoru Ishikawa, Genichi Taguchi i Shingeo Shingo)

Novi zapadni val - podigao je razinu svijesti o kvaliteti na Zapadu
(Philiph Crosby, Tom Peters i Clauss Moller).

2.4. Osnovna obiljeza TQM-a

Utvrdivanjem statusa kvalitete zapocinje proces implementacije TQM-a, uz koriStenje ulaznih
podataka o percepciji kupaca i zaposlenika u organizaciji, pregledom i analizom sustava kva-
litete, statistickim ocjenama procesnih mogucénosti kao 1 procjenom stvarnih troSkova kvali-
tete. Slijedi faza angaZiranja rukovodstva 1 njihove orijentiranosti na kvalitetu, uspostavljanja
organizacijske strukture, sistema komunikacija i planova unapredenja kvalitete po pojedinim
sektorima. [17] Sustav upravljanja kvalitetom predstavlja pristup upravljanja organizacijom koji
se zasniva na kompletnoj dokumentaciji i evidentiranju svih aktivnosti uklju¢enih u ostvarenje
kvalitete. Koncept TQM-a zasniva se na osam osnovnih nacela: [18] na usmjerenost na kupce,
na vodecu ulogu, ukljucivanje svih zaposlenika, procesni pristup, na sustavni pristup upravlja-
nju, kontinuirano unapredivanje, donosenje odluka na temelju cinjenica i na obostrano korisne
odnose s dobavljacima. Sirokom primjenom statistike i razvojem informati¢ke tehnologije sve
viSe se razvijaju postupci izvodenja TQM-a 1 njihove brojne modifikacije. [19] Najpoznatije
metode izvodenja TQM-a jesu: PDCA (engl. Plan, Do, Check, Act); QFD (engl. Quality Functi-
on Deployment); FMEA (engl. Failure Mode and Effects Analysis); SDCA (engl. Standard Do
Control, Action); DMAIC (engl. Define, Measure, Analyze, Improve, Controle); Metoda sedam
koraka; Metoda 20 kljuceva; Six sigma; Kaizen; Kanban; Poka-Yoke i brojne druge. Zbog opse-
ga teorijskog dijela ovog rada, u nastavku poglavlja dat ¢e se osvrt na samo nekoliko najvaznijih
koristenih alata i metoda TQM-a, tablica 2.4.

Alati za poboljSanje kvalitete su tehnike, metode, studije 1 sredstva, odnosno svi napori usmje-
reni poboljSanju kvalitete, a primjenjuju se u sustavima kvalitete, u okviru aktivnosti pobolj-
Sanja kvalitete kao integralnog dijela upravljanja kvalitetom. Da bi se ostvarilo upravljanje na

temelju ¢injenica, informacije moraju biti obradene 1 prikazane.
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Tablica 2.4. Alati TOM

Paretov tehnika za klasificiranje problema, odnosno problemskih podrucja prema stupnju
dijagram njihove vaznosti, a potom usmjeravanje korektivnih aktivnosti na one najvaznije.
Pareto dijagram pokazuje da 20% uzroka €ini 80% sveukupnog ucinka (posljedica).
Dijagram trend modela ili jednostavno samo Trend. Ovaj dijagram predstavlja graficki prikaz
trenda varijacija u podacima tijekom vremena. Dijagram trenda se koristi kada se zele traziti
pravilnosti u varijacijama tijekom vremena, a pruza sliku o napretku koji se ostvaruje
u poboljSanju promatranog procesa.
Dijagram definira odnose medu varijablama procesa odnosno izmedu dviju grupa podataka.
rasprsenja Koristi za otkrivanje i ispitivanje uzroka problema a pokazuje - skupllto¢aka i polozaj
pravca regresije kod razlicitih vrsta linearne korelacije. Po obliku skupa to¢aka moze
se uoditi da li je veza pozitivna ili negativna, jaca ili slabija, linearna ili krivolinijska.
Kontrolne predstavljaju metodu statistiCke kontrole procesa, odnosno grafi¢ko usporedivanje
karte podataka ispunjavanja funkcije procesa s izraGunatim kontrolnim granicama. Ovaj
alat je prikladan za ocjenjivanje stabilnosti nekog procesa.
Dijagram Cesto se naziva i dijagram tijeka. GrafiCki je prikaz faza u promatranom procesu.
tijeka Ovaj dijagram podrazumijeva logi¢no ras¢lanjivanje problema ili aktivnosti na
pojedinacne korake gdje su jasno vidljivi poCetak, tijek i kraj procesa.
Dijagram poznat kao Ishikawa, Fishbone dijagram. Metoda je za analiziranje disperzije
uzroka i procesa i omogucava identifikaciju glavnog uzroka odredenog problema. Izradeni
posljedica dijagram se posebno analizira, a zatim se usporeduju podaci prikupljeni iz procesa
i utvrduje se najutjecajniji uzrok razmatranog problema te se definiraju korektivne
mjere koje treba provesti da se isti eliminira kao i prijedlog korektivnih mjera.
Histogram ili | Cesto se u literaturi naziva i dijagram frekvencija u biti je metoda grafi¢kog zbrajanja
Bar graf varijacija odredenog seta podataka. To je grafi¢ki prikaz relativnih u€estalosti
vrijednosti jednog procesa kako bi se utvrdila Sirina rasipanja i teZiSta razdiobe.
Ispitni list ¢esto nazivaju i provjerni list omoguéava selekciju i prikupljanje najvaznijih podataka
promatranog procesa ili pojave koji se grupiraju u kategorije Postupak izrade satoji se od
utvrdivanje predmeta promatranja, vremena i trajanja prikupljanja podataka, dizajniranje
obrasca za prikupljanje podataka, testiranje ispitnog lista i evidencija nastanka dogadaja.
Dijagrami njegov naziv nam govori o nacinu njegove uporabe, koristi za grupiranje, prema
afiniteta sli¢nosti, prikupljenih ideja i misljenja o odredenom problemu. Koristi za prikupljanje
velikog broja verbalnih informacija (ideja, spornih pitanja, misljenja), koje se potom
grupiraju po principu prirodnih odnosa izmedu pojedinih elemenata.
Mrezni shematski je prikaz logi€kih relacija izmedu slijeda aktivnosti. Osnovni elementi
dijagrami ovog dijagrama su projekt, aktivnost i dogadaj. Dijagram se sastoji od niza ¢vorova
i strijela ili veza kojima su &vorovi medusobno povezani. Aktivnosti se graficki
prikazuju strelicama koje teku u smjeru vremenskog odvijanja posla.
Dijagram naziva se i sistematski dijagram. Grafi¢ki je prikaz putanje koja vodi do cilja preko
stabla niza aktivnosti koje moraju biti uspjedno realizirane da bi se predmetni cilj ostvario.

Ovaj dijagram ima vrlo Siroku primjenu u sustavima unapredenja kvalitete.
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Matriéni je relativno jednostavan alat koji omoguc¢ava vizualizaciju i sistematizaciju funkcije
dijagram meduovisnosti izmedu dvije varijable odabranih kriterija i liste zahtjeva. Na taj nacin
se odreduju prioritetni zahtjevi. Ova tablica sumira zahtjeve kupaca, a najcesce se
koristi za metodu QFD-a kuca kvalitete.

Dijagram razvijene su brojne varijante ove metode, a predstavlja znac¢ajan korak za razvoj
medusobnih informacijskih sustava i projektiranje softwarea. U biti ovaj dijagram predstavlja
veza iskorak u razvoju metode afiniteta i brainstorminga.

2.5. Definicija i nastanak Leana

Tesko je postaviti univerzalnu definiciju pojma ,,Lean* (/lean na hrvatskome znaci ,,vitak, mr-
Sav*). Mozemo ga odrediti kao sustavni pristup ukupnomu poslovanju na nacin upotrebe §to
manje sredstava, s ciljem postizanja §to boljih rezultata 1 poboljSanja poslovnih procesa. [20]
Pojam ,,Kaizen* sastavljen je od dviju japanskih rijeci kai, Sto znaci promjena i zen, Sto bi zna-
¢ilo posti¢i mudrost. Lean 1 Kaizen sli¢ni su pojmovi koji su obiljezeni neprestanim poboljSava-

njima. Stalnim radom na poboljSanjima oni postaju na¢inom poslovne filozofije 1 razmisljanja.

Znacajke Lean-nacela upravljanja kvalitetom jesu dodavanje korisnog eliminiranjem suvisnog,
fokusirajudi se na kvalitetu i povecanje efikasnosti radne snage u proizvodnim sustavima. Kri-
ticari 1 analitiCari ovog koncepta isticu autoritet menadzmentske strukture, kao i sposobnost
ljudi za takvo miSljenje i ponasanje [21], a brojna literatura upucuje na razlicite karakteristike
Lean-koncepta [21, 22, 23]. Pocetkom 1980-ih, japanska automobilska industrija, predvodena
Toyotom, preuzela je prevlast u autoindustriji. Skupina znanstvenika iz Instituta za tehnologi-
ju u Massachusettsu (MIT) proucavala je Medunarodni program o motornim vozilima, uspo-
redivsi proizvodnju u Sjedinjenim Americkim Drzavama, Europi i Japanu. [23] Znanstvenici
su utvrdili da je za tehnoloski uspjeh Japana zasluzno unapredivanje radnih procesa, s manje
pogresaka, manje utroska vremena, manje robe na zalihama, uz bolji nacin organizacije u pro-
izvodnim sustavima. Otkrili su da je kombinirani sustav, temeljen na zadrzavanju minimalnih
zaliha 1 veoma visoke kvalitete, bio osnova za uspjeh japanskih proizvodaca. Voditelj tog tima
dr. sc. Jim Womack upravo je takav nacéin poslovanja opisao terminom Lean. Jim Womack i
Dan Jones kasnije su postali osnivaci Lean Enterprise Instituta i akademije koja je svjetski no-
sitelj Lean razmisljanja. Danas ovaj model u svijetu uspjesno primjenjuje niz svjetskih kompa-
nija. Razlicito je tumacenje autora koji su segmenti zasluzni za uspjeh Leana. Jedni navode da
je to implementacija pull-sistema koji osigurava unapredenje performansi proizvodnog sustava,
povezujuéi sistem planiranja i upravljanja proizvodnjom s potraznjom kupaca, dok drugi vide
da uspjeh lezi u prevenciji odstupanja u svim segmentima poslovanja, a ne u korekciji [24, 25].
Proizvodaci su efikasni ako proizvode $to je moguce vise proizvoda s potencijalima koje su
angazirali u proizvodnji, uz ostvarenje minimalnih troskova. Iako je smanjenje troSkova najvaz-

niji cilj, neophodno je zadovoljiti tri specifi¢na, kako bi se zadovoljio op¢i, a to su: upravljanje
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koli¢inama u proizvodnji, upravljanje kvalitetom i razvoj dobrog odnosa prema zaposlenicima.
Analiziraju¢i definicije navedenih ciljeva, iz raznih znanstvenih radova kao rezultat se namece
pregled ciljeva Lean-nacela koji se najces¢e spominju [25, 26]. Najvazniji su proizvodnja uz
Sto manje nedostataka i greSaka, u skladu sa Zeljama kupca, unapredenje vrijednosti za kup-
ca, eliminacija gubitaka, jednopredmetni tok i1 kontinuirano usavr$avanje [25, 26]. Moguce je
identificirati nekoliko faza u nastanku i razvoju Lean-strategije: 1970. — 1990.: faza otkrivanja
koncepta Lean, 1991. — 1996.: faza diseminacije koja je zapocela pojavom najznacajnijih knjiga
u ovoj oblasti, autora kao §to su Womack, Ohno i drugi, 1997. — 2000.: faza implementacije i
pojava empirijskih studija iz ove oblasti, 2001. — 2005.: faza poduzeca, §to podrazumijeva Sire-
nje filozofije upravljanja kvalitetom na cijelo poduzece, njegovim dijelovima i drugim granama

privrede.

Cilj pristupa Lean jest ostvarenje Sto boljih rezultata uz primjenu $to manje ulozZenih sredstava i
potencijala. Zapravo to je i op¢i cilj svih ekonomskih aktivnosti, medutim fokus pristupa Lean
jest stvaranje vrijednosti za kupca. Usmjerenost poduzeca Lean vodi prema kupcu, na temelju
njegovih Zelja definiraju se ciljevi i strategije, prema kontinuiranim poboljSanjima procesa, pre-
ma uocavanju problema 1 njihovu trajnom rjeSavanju, prema inovacijama, oblikovanju organi-

zacijske strukture i standardizaciji rada.

.....

moze se realizirati kroz novi tim i kao novi projekt. U Leanu se susre¢emo s pojmom ,,otpad™
(eng. waste), a pod tim pojmom podrazumijevaju se nesukladnosti proizvoda ili usluge, preve-
lika proizvodnja, visak zaliha, nepotreban proces, nepotrebno utroseno vrijeme u proizvodnji,
nepotreban prijevoz ili ¢ekanje na isporuku. Postoje aktivnosti koje stvaraju vrijednost i koje
ne stvaraju vrijednost. Mapa tijeka vrijednosti kao jedan od glavnih alata Leana jest graficka
prezentacija koja vizualno predstavlja sve korake u procesu transformacije proizvoda ili uslu-
ge. [27] Mapa nam pokazuje vremensku prezentaciju tijeka aktivnosti te se moze na taj nacin
lako analizirati i pronaci to¢ke koje pokazuju koji procesi dodaju, a koji ne dodaju vrijednost za
kupca. Lean ¢e definirati aktivnosti odnosno vrijeme utoro$eno u proizvodnji koje dodaju vri-
jednost ako je kupac spreman platiti za tu aktivnost i ako je izvedena na pravi nacin. Detekcija
i pronalazenje aktivnosti, odnosno vremena, koji ne dodaju vrijednost jest predmet istrazivanja

u ovom radu.

2.6. Nacela, alati i metode Lean pristupa

Postoji pet nacela kako Lean djeluje: odrediti vrijednost sa stajalista kupca, odrediti sve korake
koje sudjeluju u stvaranju vrijednosti za svaki proces ili vrstu proizvoda, napraviti mapu tijeka
vrijednosti, izraditi mapu vrijednosti kroz koju ¢e se ostvariti ono S§to kupac zeli, uvesti sustav
koji ¢e kreirati nove vrijednosti prema zeljama kupca i ponavljati proces radi kontinuirano-
ga poboljSavanja. [28] Lean-sustav sastoji se od nacina razmisljanja, upravljanja i mijenjanja

poslovnih procesa s prikladnim alatima i kontinuitetom uvodenja poboljSanja. U svakoj orga-
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nizaciji postoji potreba vremenom opisati neke poslovne tijekove i kao takve ih definirati, a u
cilju kako bi se iz istih tijekova uvijek dobio jednak rezultat bez obzira na izvrSitelja poslova. U

nekim su slucajevima takve procedure temelj za planiranje.

Osnovni alat Leana jest mapiranje tijeka vrijednosti. Mapa tijeka vrijednosti je graficka prezen-
tacija koja vizualno predstavlja sve korake u procesu preoblikovanja proizvoda ili usluge. Mapa
nam pokazuje vremensku prezentaciju tijeka aktivnosti te ju je na taj nacin lako analizirati 1
pronaci tocke koje pokazuju koji procesi dodaju, a koji ne dodaju vrijednost. Kroz navedenu
analizu potrebno je prepoznati prilike i mogucnosti za poboljSanje procesa te sve ideje prika-
zati kao projekte. Kad se projekti poredaju po prioritetima, dobije se potreban pravac i tempo
aktivnosti. Ukoliko je potrebno, treba krenuti u reorganizaciju procesa, a ukoliko je neophodno,
1 reorganizaciju dijela organizacije. Najvaznija zadac¢a Leana izvrSava se upravo u fazi analize
mape tijeka vrijednosti. Osnovna analiza tih aktivnosti mora se usredotociti na dobivanje odgo-
vora: stvara li pojedina aktivnost dodanu vrijednost za kupca, odnosno, ne predstavlja li ta ak-
tivnost ili neki njezin dio otpad ili visak. [29] Koraci koji se u Leanu primjenjuju za uklanjanje

viska prikazani su u slici 2.1.

ORGANIZACIJA RADNOGA MJESTA (5S)

OSIGURANJE NESMETANOGA TIJEKA AKTIVNOSTI

STANDARDIZACIJA RADA

OPTIMIZACIJA SERIJA

SUSTAV SAMOKONTROLE (PULL SUSTAV)

SUSTAVNO POBOLJSAVANJE

Slika 2.1. Postupci u provodenju Lean metodologije za uklanjanje viskova

2.7. Pojam i primjena QFD metodologije

QFD (eng. Quality Function Deployment) jest metodologija sustava upravljanja kvalitetom koja
se bazira na utvrdivanje potreba i zahtjeva kupaca prema kojima ¢e se projektirati ili redizajni-

rati proizvod 1 u skladu s tim proizvodni proces. Najznacajniji ciljevi poslovanja u suvremenim
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su trziSnim uvjetima postignuce poslovne izvrsnosti 1 potpune kvalitete proizvoda. S gledista
potpune kvalitete, sve strateSke odluke koje se donose moraju pocivati na prepoznavanju i pro-
vodenju zahtjeva kupaca u karakteristike specificnog proizvoda. Stupanj zadovoljenja vlasti-
th zahtjeva kupovinom odredenog proizvoda kupci prepoznaju kao kvalitetu. Ukljucivanjem
kupca u proces planiranja, istrazivanje trzista, poslovni sustav dobiva jasnu sliku o potebama
trzista i na taj na¢in usmjerava svoju proizvodnju i ponudu, smanjujuéi tako rizik od neuspjesne
prodaje.

QFD-metoda upravljanja kvalitetom razvija se u Japanu u brodogradnji 1 vrlo brzo se poCinje
primjenjivati 1 u drugim proizvodnim sustavima. [30] Metoda je nastala ranih 70-tih godina
proslog stoljeca za potrebe Mitsubishi Heavy Industries, Ltd, a primijenjena je 1973. u Toyoti,
dok Siru primjenu na Zapadu postize 80-tih godina. Znacenje QFD-a jest razvijanje funkcije
kvalitete. Svrha je ove metode u tome da se primjenom raznih tehnika utvrdivanja potreba 1
zahtjeva kupaca, kroz proces razvijanja proizvoda, planiranja proizvodnje, marketinskih ak-
tivnosti 1 isporuke, osigura maksimalna kvaliteta uz upotrebu onih potencijala koji su nuzni
za proizvodnju. Prednosti primjene ove metode jesu krace vrijeme razvoja proizvoda, manje
tehnoloskih intervencija, smanjeni troskovi uvodenja novog proizvoda, zadovoljenje potreba 1

zelja korisnika te razvoj baze podataka za iduce projekte.

U suvremenoj praksi upravljanja kvalitetom primjenjuju se metode za poboljSanje karakteri-
stika proizvoda, preko poboljSanja proizvodnih procesa. Osnovni je zadatak posti¢i vrijednost
razumijevanjem Zelja i potreba korisnika, a potom ta ocekivanja realizirati kroz proces razvoja.
Ovo ukljucuje identificiranje informacije kupca primjenom odgovaraju¢ih marketinskih tehni-
ka za istrazivanje trzista, tako da se istaknu klju¢ne potrebe i1 zahtjevi kupca. [31] Kupci daju
subjektivne izjave kada procjenjuju proizvod, a QFD-metoda primjenjuje razli¢ite tehnike i
alate za sistematski prijevod tih veliina u objektivne zahtjeve dizajna povezane sa svim vaznim
organizacijskim funkcijama tako da svi rade u okviru sinergijske cjeline. Korelacija se uspo-
stavlja preko odgovaraju¢ih matrica poredanih u redove ili niz (,,deployment* znaci razvijanje
u niz), kod kojih su elementi u redovima prethodnih matrica jednaki elementima u stupcima
narednih matrica. Te matrice nose naziv ,.kuca kvalitete®, kojih u osnovi ima Cetiri 1 kojima se

prikazuju veze izmedu elemenata poslovnog sustava.

Dakle, QFD metoda se realizira kroz Cetiri ,,kuce kvalitete™:

UTVRBIVANJE UTVRBIVANJE
ZAHTJEVA KRITICNIH UTVRBIVANJE u;(\)/;{%\@l:f
KORISNIKA | KOMPONENTA KRITIGNIH A
DEFINIRANJE PROIZVODA KOJE PARAMETARA
REALIZACIJU
KARAKTERISTIKA ZAHTJEVAJU PROCESA | KONTROLU
PROIZVODA PODROBNIJA PROIZVODNJE PROIZVODA
ISTRAZIVANJA
. Il. 1. V.

Slika 2.2. Realizacija QFD metodologije kroz cetiri ,, kuce kvalitete*
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QFD-metoda jest alat za unapredenje cijelokupnog poslovnog sustava jer se kroz fazu projekti-
ranja proizvoda utjece na kvalitetu izlaza iz cjelokupnog proizvodnog procesa. Ureden sustav
QMS-a osigurava adekvatnu realizaciju rezultata jer moguénost odstupanja realiziranog od
planiranog svodi na najmanju moguc¢u mjeru. Koncept realizacije QFD metodologije je prika-
zan na slici 2.2. Projektiranje QMS-a prema sustavu upravljanja kvalitetom olakSava i ubrzava
primjenu QFD-metode, jer su ve¢ definirani svi neophodni elementi koje ova metoda koristi

tijekom svoje implementacije s jasno definiranim utjecajima na kvalitetu. [32]

Svaka ,,kuca kvalitete”, metode QFD, koristi podatke iz razli¢ite grupe procesa uredenog su-
stava za upravljanje kvalitetom. Pri projektiranju QMS-a snimaju se svi procesi u organizaciji i
definiraju njihove razine i odnosi izmedu njih. Rezultati dobiveni primjenom QFD-metode pre-
nose stru¢nu odgovornost u nadleznost organizacije proizvodnog sustava vezano za donosenje

odluke o svim izmjenama i o primjeni. [33]

Metoda QFD jest sustav upravljanja kvalitetom za prenosenje zahtjeva kupaca u odgovarajuce
zahtjeve poduzeca na svim nivoima, od nabave i prodaje preko razvoja, skladista, do proizvod-
nje 1 distribucije. Primjenom QFD-metoda cjelokupni poslovni sustav bit ¢e usmjeren prema

unapredenju i to tako da na najbolji na¢in zadovolji potrebe kupaca.

2.8. Sustavi upravljanja kvalitetom u novinskoj proizvodnji

Usljed sve jace konkurencije, ubrzanog razvoja tehnologije i visoke razine zahtjeva korisnika
kvaliteta u grafickoj i novinskoj proizvodnji je dobila novi znacaj. Pripada strateskim ciljevima i
prioritet je svake graficke i novinske proizvodnje, a odgovornost za ostvarenje kvalitete pripada

svim djelatnicima u upravljackom i proizvodnom lancu.

Svi nabrojeni sustavi upravljanja kvalitetom, TQM, QFD i Lean, zapravo teze postizanju §to
veceg ucinka sa Sto manje ulaganja, te je potrebno istraziti vrijednost iz perspektive kupca, a na
osnovi dobivenih spoznaja, redizajniraju se procesi radi povecanja proizvodnosti. U dostupnoj
svjetskoj literaturi, teSko je pronaci radove s opisom ove tematike ili implementaciju nekih od
sustava upravljanja kvalitetom u novinskim tiskarama koji se baziraju na upravljanju procesi-
ma, a ne na ve¢ definiranim i standardiziranim ulaznim parametrima u okvirima proizvodnje,
kalibracije opreme, podesavanja strojeva te kvalitete otiska. [26] Neki od radova proucavaju
primjenu ISO-normi u grafickoj proizvodnji vezanu iskljuc¢ivo uz ocjenu kvalitete grafickog
proizvoda, tehnicke karakteristike, kvalitete grafickih materijala te definiranje postojeceg pro-
izvodnog procesa. Rijetki radovi odnose se na metode unapredenja procesa primjenom metoda

upravljanja kvalitetom procesa u proizvodnji.

Efikasnost proizvodnog procesa baziranog na Lean-konceptu predmet je istrazivanja u radu
gdje se konstruirao genericki model za vodenje projekata. Njegov je nedostatak u ograni¢enosti
Lean-alata koji nisu primjenjivi za sve procese u proizvodnji. [34] Jedan rad opisuje primjenu

metodologije DMAIC (Define-definiraj, Measure-mjeri, Analyze-analiziraj, Improve-unaprije-
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di i Control - kontroliraj u novinskom izdavastvu. [35] Primjena metodologije TQM znacajno
pridonosi poboljSanju specifi¢nih problema s kojima se susre¢e novinska proizvodnja, od po-
boljSanja kvalitete proizvoda do svih aspekata poslovanja dokumentiranim mjerenjima i una-
predenjima procesa. [36] Nedostatak jest primjena samo u prvoj fazi novinske proizvodnje. U
domacoj literaturi s podrucja upravljanja kvalitetom koriStenjem nacela TQM, QFD i Lean, nije
pronadeno sustavno istazivanje na tu temu. U vecini radova $to obraduju spomenuto podrucje
istrazivanja u kontroli procesa i integriranim sustavima upravljanja ne spominje se graficka
industrija, poglavito novinska proizvodnja. Neki od radova koji se bave istrazivanjem na po-
drudju integriranog upravljanja, a vezani su uz globalnu graficku industriju, obraduju iskljuc¢ivo
stanje sustava ISO 9001:2000, ISO 14001:2004 i OHSAS 18000 u hrvatskim tvrtkama, ali ne i
specifiénosti graficke te posebno novinske industrije. [37] Tako postoji rad iz podrucja QFD-a
gdje se istrazuje moguénost primjene u grafickoj industriji, posebno na podruc¢ju ambalaze. [38]
Implementacija ISO-sustava upravljanjem kvalitete u tiskarske organizacije jest predmet rada
koji obraduje isklju¢ivo podrucje ograni¢eno postojeCom funkcionalnom shemom tiskarske or-
ganizacije. [39] Implementacija TQM-a u graficku industriju, s opéenitim pregledom aktivnosti,

ali bez analize primjene na konkretnim primjerima, jos$ je jedan rad domacih autora. [40]

Novo podrucje izuCavanja jest upravo mogucénost upravljanja kvalitetom u proizvodnom pro-
cesu novinskih tiskara izradom specificnog modela, koji se bazira na odredenim nacelima
TQM-a, QFD-a i Leana, primjenjivog u svim sektorima novinske proizvodnje.Teznja novinske
proizvodnje bi trebala biti stalno unaprijedenje kvalitete kroz sve poslovne segmente, karakte-

ristike 1 aktivnosti kako bi se zadovoljile potrebe korisnika.
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3. ELEMENTI SUSTAVA NOVINSKE PROIZVODNJE

3.1. Definiranje pojma sustava novinske proizvodnje

Uvodenjem 1 primjenom suvremenih tehnologija unutar graficke industrije osigurana je sve veca kvalite-
ta grafickih usluga, uz povecanu kompleksnost sustava. Nove tehnologije u proizvodnji nuzno ne znace
pozitivne promjene na ustedi energije, skra¢enju vremena izrade, smanjenjenju mogucnosti nesukladno-
sti ili zastoja, manjeg utjecaja troska rada na cijenu proizvoda i povecanje kvalitete otiskanog novinskog
proizvoda, ukoliko se nuzne promjene nisu dogodile u cjelokupnom sustavu novinske proizvodnje i svim
njezinim procesima. [41] Tiskare danas ve¢inom nisu u financijskoj moguénosti ulagati u novu tehnologi-
ju pa se naglasak mora dati na unapredenje procesa u sustavu novinske proizvodnje. Sustav novinske pro-

izvodnje €ini niz procesa, a oni opet niz potprocesa, radnih faza i postupaka prikazano na slici 3.1. [42]

NOVINSKA PROIZVODNJA

| | L | b

| |

| |

| |

| |

| |

| |
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! | 1 NOVINSKI !

\ I PROIZVOD
< Y [ | \
z e Y ) OTISNUTE Y el S
= ORIGINALI PLOCE ROLE ] S
Al T ——>| ZAVRSNE 2
2 AGENCLIE, S&Egm P$|0§/Ef PROIZVODNE DISTRIBUTER o
= || NAKLADNKK ——__| PRPREMA | ___ > SKA | ____ > FAZE L =
S| » PODACI PODACI PODACI PODACI Z
< A ] \ <
\
- SKLADISTE -

DOBAVLJAC

Slika 3.1. Tehnoloski tijek proizvodnje novinskih proizvoda, modificirano prema Helmuth Kipphan
iz Handbook of print Media, Springer, Berlin, 2001. str.41.

3.2. Osnovni procesi u novinskoj proizvodnji

Temeljem koristene literature, stru¢nih i znanstvenih istrazivanja i iz provedenog istrazivanja i anketa,
definirani su osnovni procesi koji se pojavljuju u svim poslovnim sustavima novinske proizvodnje, a to
su: nabava, prodaja, skladiste, odrzavanje, graficka priprema, izrada ofsetnih ploca, priprema za tisak,
tisak novinskog proizvoda, dorada novinskog proizvoda i novinski ekspedit. [43, 44] Pored tih, postoje
sporedni procesi koji nisu strogo definirani za svaki sustav novinske proizvodnje i njihovo postojanje i
medusobna povezanost ovisi od tiskare do tiskare, a to su plan i analiza, financije i kontroling, knjigovod-
stvo 1 racunovodstvo, administracija 1 ljudski potencijali, upravljanje kvalitetom, gospodarenje otpadom
itd. Pregled tehnoloskog tijeka proizvodnje u u sustavu novinske proizvodnje prikazan je u tablici 3.1.
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Tablica 3.1. Osnovni procesi u sustavu novinske proizvodnje

n ”n
I§ PODPROCESI |§ PODPROCESI
& &
<>E * |zrada godis$njeg plana potreba <§E » Zaprimanje i kontrola elemenata proizvoda
g * |zrada i slanje upita dobavljadima I&J « Grafi¢ko oblikovanje i izrada layouta proizvoda
<zt * Prikupljanje ponuda, pregovori s dobavlja¢ima, o » Obrada, retu$ i digitaliziranje slika
odobrenje ponude dobavlja¢a i narudZba materijala E * Prijelom (assembly) proizvoda
* Zaprimanje robe i pla¢anje ;i + Korektura i odobrenje narugitelja
+ Zaprimanje zahtjeva za materijalom O * Priprema otvorene datoteke za racunalnu montazu
» Nalog skladistu za izdavanje materijala i » Radunalna obrada i
% « Slanje na uredaj za osvjetljavanje offset plo¢a
< « Upit kupca, prijem upitnog lista
g * |zrada predkalkulacije i odredivanje prodajne
8 cijene El= 6  Zaprimanje digitalnih datoteka
o * Izrada ponude i autorizacija E 9| -« Kontrola datoteka
* Prihvat ponude I(-/:) 8|« Osvjetljajavanje ofset plo¢a
* Priprema zaprimljenih materijala za izradu radnog (@] + Obrada ofset ploce
naloga S « Kontrola ofset ploce
+ Odabir tehnicko - tehnoloSkog postupka u é « Dostava ofset ploge u pogon tiskare
proizvodnji =
* |zbor i izracun repromaterijala
* |zraCun potrebnog vremena izrade H w| - Priprema
» Kompletiranje dokumentacije i upis nuznih uputa = g * Priprema papira na roto stroju
proizvodnji W Q| - Priprema boje na roto stroju
+ Kontrola radnog naloga i dostava u proizvodni pogon E g « Priprema uredaja za savijanje
* Kalkulacija izradenog grafickog proizvoda & @ | . Postavljanje tiskovnih formi (offset ploca)
@
w * Preventivno odrzavanje: § « Start tiska
<Z( * pregled stanja strojeva i opreme (mehanicko, %2} * Kontrola primjeraka
<>t elektroodrzavanje i informaticko), ; « Proizvodni tisak
’E * Planski popravci 3 + Zaustavljanje stroja
8 * plansko podmazivanje 8 * Izmjena tiskovnih formi (offset plo¢a) za novo izdanje
+ Korektivno odrzavanje o
+ Evidencija zastoja/kvara
» Otklanjanje zastoja/kvara,
* Pustanje opreme u rad
j » Zaprimanje materijala, opreme i rezervnih djelova = * Priprema kriznog polagaca za prihvat novine
< * Zaprimanje zahtjeva za materijalom, opreme i 8  Preuzimanje novina iz rotacije
E rezervnih djelova é » Odlaganje novina na palete
T » Nalog skladistu za izdavanje materijala, opreme i w + Odlaganje paleta
= rezervnih djelova (% « Sortiranje i lijepljenje adresa na podlogu
';»-)J . rzeazirrivmnaix;jgjg:;t/zrijala za proizvodnju, opreme i é . Uba.civa‘nje adresa u racunala
a ) - o o + Pakiranje pretplate
< * Manipulacija u skladistu, inventure,. . . =z + Brojanje i vezivanje malih paketa
% . Izdav‘avnje materijala, opreme i rezervnih djelova iz + Brojanje i vezivanje paketa besplatnih novina
skladiste .
« Utovar u vozila
8 <Dt » Obrezivanje
(:/c) g + Klamanje
z NI« Omatanje u plasti¢nu foliju
(>3 % * Adresiranje
= + Manualne intervencije
:DE » Posebne intervencije
o
(@]
a
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3.3. Tehnoloski tijek proizvodnje novinskih proizvoda

Ogranicavajuéi se na osnovne sustave u novinskoj proizvodnji, predstavljen je i opisan tijek pro-
cesa proizvodnje. [45] Tehnoloski tijek proizvodnje novinskih proizvoda prikazan je na slici 3.1.
Gotove novinske stranice u digitalnom obliku (PDF) otpremaju se, od strane vlastite ili vanjske
redakcije, na server novinske proizvodnje, s kojeg se zaprimaju u odjelu izrada ofsetnih ploca
na daljnju obradu. Odmah po zaprimanju, datoteke stranica prilagodavaju se pomoc¢u posebne
aplikacije u skladu s postavljenim standardom, radi optimiziranja nanosa bojila tijekom tiska.
Nadalje, probni ispis datoteke — naj¢esc¢e naslovnice, oglasne stranice ili ve¢ prema zahtjevu
kupca — izvodi se kroz posebnu aplikaciju na kalibriranom pisacu, direktno na roto novinski
papir. Pomoc¢u definiranog probnog ispisa, kasnije je moguce voditi tisak tako da otisnuta stra-

nica bude vjerna originalu.

Daljnja manipulacija datotekama stranica odvija se kroz posebnu racunalnu workflow-aplikaci-
ju. Nakon vizualne provjere datoteka stranica, po pripadajuéem algoritmu, ovisno o tehnickim
karakteristikama novinskog proizvoda (broj stranica, broj savijanja, format...), datoteke stranica
prolaze obradu kroz racunalnu aplikaciju kojom se dobiju rastrirane slike stranica odnosno od-

vojene datoteke te se za sve Cetiri boje ispisuju posebnim postupkom direktno na ofsetnu plocu.

Osvjetljavanje se izvodi u uredaju za ispis. Nakon ispisa, ofsetna plo¢a automatski ulazi u uredaj
za obradu koji ima kupke razvijaca i vode za prekid razvijanja te nanos tankog zastitnog filma
gumiarabike. PotroSak kemikalije dozira se automatski. Suha i obradena ofsetna ploca, sada
ve¢ tiskovna forma, ulazi u uredaj koji pozicionira, savija i perforira standardne perforacije na

tiskovnoj formi.

Pored iznesenih poslova, u izradi tiskovne forme za ofsetni roto-tisak u odjelu izrada ofsetnih
ploc¢a obavljaju se poslovi upravljanja datotekama (brisanje i arhiviranje starih datoteka), pripre-
me ofsetnih plo¢a za manualno ulaganje u strojeve za osvjetljavanje, provodi se dnevno, tjedno
1 mjeseCno odrzavanje i CiS¢enje uredaja za razvijanje, promjena kemikalija 1 filtera te dostava

gotovih tiskovnih formi u pogon roto-tiska.

U pogonu roto-tiska provodi se tiskanje tehnoloskim postupkom plosnog ofsetnog tiska kojim se
otiskuje na papirnu traku iz role (kotura) u rotacijskom ofsetnom stroju, koji je sastavljen od no-
saca rola papira (kotura), tiskovnih agregata koji su formirani u dva tornja i uredaja za savijanje
(folder). Stroj tiska tehnologijom plosnog ofsetnog tiska kod kojega se otisci dobivaju pritiskom
cilindra gume (ofsetni cilindar) na cilindar gume (konstrukcija stroja izvedena je na principu

guma-guma), a papirna traka (tiskovna podloga) prolazi izmedu.

Gotove tiskovne forme, dostavljene iz odjela izreda ofsetnih ploca, postavljaju se na temeljne
cilindre ofsetnog roto-stroja, nakon ¢ega se provodi tiskanje novinskih proizvoda. U tehnolos-
kom postupku ofsetnog tiska koristi se otopina za vlazenje, uz automatsko doziranje i kontrolu.
Tiskarska roto-boja posebnim se sustavom dovodi do roto-stroja i razvodi po stroju, dozira se

1 kontrolira automatski. Upravljanje 1 nadzor funkcija roto-stroja provodi se putem posebne
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aplikacije s upravljackog pulta. Otisnuta papirna traka uvodi se u uredaj za savijanje gdje se
oblikuje novinski proizvod. Novinski proizvodi putem transportera dolaze u pogon novinskog
ekspedita. Pored spomenutih poslova pri tiskanju na roto-stroju, obavlja se priprema roto-pa-
pira i priprema svih modula stroja za roto-tisak prema zahtjevima pojedinog radnog naloga.
Dnevno, tjedno i mjesecno provodi se preventivno odrzavanje i ¢iS¢enje uredaja za izmjenu rola
(kotura), tiskovnih agregata, uredaja za savijanje te provjera elektronickih komponenti uprav-
ljackog postrojenja. Izvodi se €iS¢enje od proizvodnog otpada (Skart-papir, koriStene ofsetne

ploce, koristene krpe...) te se sortira i odvaja za preuzimanje kao sekundarne sirovine.

U novinskom se ekspeditu, u skladu s radnim nalogom, obavljaju poslovi nakon kojih je no-
vinski proizvod spreman za prodajno mjesto. Kod zahtjeva kupca da novinski proizvod bude
formatom manji od formata koji moZze oblikovati uredaj za savijanje na roto-stroju, pristupa se
rezanju proizvoda na roto-rezacu. Prema potrebi, u novinski se proizvod strojno ili ru¢no uba-
cuju prilozi. Novinski proizvodi mogu se omatati plaStem, na njih se moze postaviti pasica ili
lijepiti markica na prvoj ili zadnjoj stranici, mogu se kompilirati s nekoliko razli¢itih priloga i
omotati PVC-folijom te se moze izvoditi ispis adrese inkjetnim pisaCem. Prema dostavljenim
adresama, odnosno prema nalogu kupaca, konfekcioniraju se paketi novinskih proizvoda. Isti
se dostavljaju u distributivni centar odnosno odlazu na palete i ukrcavaju u vozilo radi daljnje

distribucije.

Pored navedenih poslova u otpremi i transportu novinskih proizvoda, obavljaju se i poslovi
pripreme stroja za ubacivanje priloga, omatanje folijom, poslovi na roto-trorezacu te uredaju za
prihvat i vezivanje novinskih proizvoda, prema zahtjevima pojedinog radnog naloga. Dnevno,
tjedno 1 mjese¢no provodi se preventivno odrzavanje i ¢iSéenje strojeva i uredaja. Izvodi se ¢i-
S¢enje od proizvodnog otpada (Skart-papir) te se sortira i odvaja za preuzimanje kao sekundarne
sirovine. Radi se na zaprimanju priloga za ubacivanje u glavni proizvod od vanjskih narucitelja

te na vadenju i sortiranju priloga iz vrac¢ene naklade za ponovnu prodaju.

Sluzba odrzavanja zaduZena je za tehnicku ispravnost instalirane proizvodne opreme u svim
pogonima novinske proizvodnje. Poslove odrzavanja obavlja u suradnji s osobljem pojedinog
pogona te ga provodi kao preventivno i1 korektivno odrzavanje. Vodi se evidencija u obliku
dnevnika rada odnosno knjige prijave kvara i oSte¢enja. Pored proizvodnih uredaja i strojeva,
sluzba odrzavanja uglavnom je zaduzena i za odrzavanje infrastrukture poslovne zgrade. Nad-
zire ispravnost dizala, kompresorske stanice, elektroagregata, sustava grijanja i hladenja te po
potrebi izvodi zahvate u suglasnosti s ovlaStenim serviserima navedenih sustava. Uz to, sluzba

odrzavanja vodi i skladiSte rezervnih dijelova. [46]
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4. METODOLOSKI OKVIR ISTRAZIVANJA

4.1. Identifikacija tocke poboljSanja u procesima novinske proizvodnje

Novinske tiskare predstavljaju svojevrstan proizvodni proces sa svojim karakteristicnim obi-
ljezjima. Svako novo tiskano izdanje novinskog proizvoda (novine) na neki je nacin jedinstveno,
a svoju je originalnost steklo tijekom procesa proizvodnje neovisno o karakteristiénim elemen-
tima serijske proizvodnje. Neprekinutost proizvodnje omogucuje novinskoj proizvodnji da se
kroz sustav upravljanja kvalitetom ciji se procesi proizvodnje ponavljaju, usredoto¢i na one faze
proizvodnog ciklusa u kojima se zamje¢uju vremenske nesukladnosti i time povecavaju nepo-
trebni troSkovi. Istrazivanja u radu ogranicit ¢e se na kategoriju nepotrebno utroSenog vremena
u proizvodnji ili viSkova vremena koja ne stvaraju vrijednost osnovnom proizvodu, njihovoj

detekciji 1 eliminaciji.

diferencijacija detekcija znacajke pokazatelji

sustava mjesta tocke postojanja 3%:,}?(?”‘3
upravljanja i pogodna za poboljSanja tocke oboliania
kvalitete poboljdanja u procesu pobolj$anja poboljsan

Slika 4.1. Faze provodenja diferenciranog pristupa upravljanja kvalitetom

Prepoznavanje mjesta u kojima do izrazaja dolazi nepotrebno utroseno vrijeme u pojedinim
fazama proizvodnog procesa odnosno nesukladnosti, znaci ujedno i definiranje mjesta na ko-
jima nastaju. [47] Unato¢ dobrom poznavanju organizacije proizvodnih procesa u novinskoj
proizvodnji 1 prepoznavanju mjesta pojavljivanja i moguceg povecanja nepotrebno utroSenog
vremena koje dovodi do nesukladnosti, zastupa se provodenje diferenciranog pristupa upravlja-
nja kvalitetom. Na slici 4.1 su predstavljene faze provodenja diferenciranog pristupa upravljanja
kvalitetom. Takav pristup bio bi orijentiran prema utvrdivanju tocke pogodne za poboljsanje
(TP).

4.2. Diferencijacija SUK u novinskoj proizvodnji

Novinske tiskare i1 njezini sustavi proizvodnje imaju svoje specificnosti. Cijeli niz vanjskih i
unutarnjih utjecajnih parametara svojim djelovanjem mijenjaju uspostavljeni sustav upravljanja
i unapredenja kvalitete. Ve¢ duZzi niz godina u novinskoj proizvodnji u€injeni su veliki pomaci i
napori kako bi se $to vise podigla razina sustava upravljanja kvalitetom. Otkrivanjem 1 uklanja-
njem nesukladnih elemenata, provodenjem potpune kontrole proizvoda i procesa s vremenom
se postigla i dostigla kvaliteta koja zadovoljava standardizaciju i zahtjeve narucitelja. [48] Us-
postavom sustava potpunog upravljanja kvalitetom TQM, s visokim stupnjem standardizacije,

dva klju¢na momenta ostaju upitna. To su pitanje fluktuacije ljudskih potencijala koja svaki
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proizvodni sustav ¢ini nestabilnim i isplativost takvog sustava odnosno u kojoj mjeri troskovi

sustava upravljanja i unapredenja kvalitete utjeCu na kona¢nu vrijednost proizvoda.

Iz tog se razloga pristupa diferenciranom pristupu upravljanja kvalitetom kako bi se usredotoci-
lo na uzroke nesukladnosti odnosno na moguc¢nosti poboljSanja. Diferencirani pristup primjene
sustava upravljanja kvalitetom nije ¢vrsto vezan za odredeni proizvodni sustav ili aktivnost, ve¢

je mobilan prema trenutacnim potrebama.

U novinskoj se proizvodnji izraduje vise razli¢itih novinskih proizvoda koji su u razli¢itim fa-
zama izrade i pojedini sustavi proizvodnje u novinskim tiskarama nisu organizirani na jednak
nacin. Takoder, nemaju svi sustavi i potprocesi unutar novinske proizvodnje jednake zahtjeve
za kvalitetom. Zbog toga pristup diferenciranog upravljanja kvalitetom u organizaciji novinske

proizvodnje nije jednostavan za provedbu.

Ograni¢eno djelovanje alatima i metodama sustava upravljanja kvalitetom na jedan proizvodni
proces dovelo bi do smanjenja nesukladnosti u novinskoj proizvodnji s ve¢im brojem zahtjeva
za kvalitetom. Na drugi nacin takvo djelovanje bi prouzro€ilo nepotreban troSak na mjestima

drugog proizvodnog procesa na kojima problemi nesukladnosti te vrste nisu uoceni.

Pristup diferenciranom upravljanju kvalitetom moZe se provesti sukladno s diferencijacijom
proizvoda zbog kojeg se uspostavlja. Istovrsni proizvodi se razlikuju prema tehnoloskom stup-
nju izrade 1 na¢inu upotrebe Sto predstavlja vertikalnu diferencijaciju. Razlikovanje proizvoda
prema atributima predstavlja horizontalnu diferencijaciju. Horizontalna diferencijacija uglav-
nom se primjenjuje kod serijskih proizvoda Siroke potrosnje i ona u novinskoj proizvodnji nema

vece mogucnosti primjene. [49]

U novinskoj proizvodnji primijenit ¢e se vertikalna diferencijacija jer izmedu razliitih proi-
zvodnih procesa i potprocesa postoje znacajne tehnoloske razlike. Slozeniji proizvodni procesi
gotovo sigurno ¢e iziskivati maksimalnu pozornost, imati slozenije aktivnosti, ve¢i broj kvali-
ficiranih izvrsitelja, viSe potprocesa, tako da ¢e postavljeni zahtjevi za kvalitetom biti na visoj
razini. Kod jednostavnih procesa ili potprocesa koji direktno ne utjecu na odvijanje procesa
proizvodnje naj¢esce ne postoje posebni zahtjevi ve¢ je dovoljno postovati procedure i zadane

norme.

4.2.1. Provodenje diferencijacije sustava upravljanja kvalitetom

Provodenje diferencijacije sustava upravljanja kvalitetom u novinskoj je tiskari prikladno u
onim sustavima gdje ve¢ postoji implementiran neki od poznatih SUK-ova. U promatranih pet

novinskih tiskara samo jedna nema implementiran ISO-sustav upravljanja kvalitetom.

Prvi korak u provodenju diferencijacije SUK-a u novinskoj proizvodnji jest fokusirati djelo-
vanje na prepoznate tocke nesukladnosti koje u nasem sluc¢aju nazivamo tockama poboljsanja,

TP. Nakon toga se uspostavljaju mjere osiguranja prevencije, mjere kontrole i odreduje se lanac
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odgovornosti. Na temelju podataka o poduzetim mjerama i aktivnostima te dobivenih rezultata,

stvaraju se baze podataka koje ¢e sluziti pri utvrdivanju razine kvalitete u sljede¢im projektima.

[49]

Ovakav pristup upravljanja kvalitetom omogucuje da se proces tiska odredenog novinskog

proizvoda promatra po njegovoj organizacijskoj i tehnoloSkoj sloZenosti. Unutar sustava proi-

zvodnje provodi se diferencijacija 1 na taj se nacin izbjegavaju vanjska obiljezja pojedinih tiska-

ra koja su prisutna u procesnoj organizaciji te se svakoj novinskoj tiskari pristupa na isti nacin,

neovisno o organizacijskoj 1 tehnoloSkoj sloZenosti te o zahtjevima za kvalitetom.

Primjer vertikalne diferencijacije u pojednostavljenom obliku, odnosno stupanj sloZenosti u

sustavu NP prikazuje se tablicom 4.1.:

Tablica 4.1. Stupanj slozenosti procesa u sustavu novinske proizvodnje

o CGUARS RSN ARG o
TISKARE I v I v I v > 14} RANG
Nabava 20112 1121 3133 28| 1,8 I
Prodaja 312 )| 2 1 1 2 312 )| 2 30 2 Il
Skladiste 20112 21212 11212 31| 21 I
Odrzavanje 2 2|2 312 )| 2 3123 36| 24 Il
Grafi¢ka priprema 313 |2 3133 3133 42 | 2,8 |
Izrada ofset ploca 3133 3 13| 3 3 13| 2 43 2,9 |
Priprema za tisak 3123 3133 3133 43| 2,9 |
Tisak 313 ]| 2 & | & | 3 & | & | 3 44| 29 |
Dorada novinskog proizvoda 213 |2 3|12 212 |1 33| 2.2 1]
Novinski ekspedit 3123 3123 3132 40 | 2,67 |
Plan i analiza 1 2 1 1 1 1 1 1 2 21| 14 1l
Financije 2 2|2 1011 2122 27| 1,8 Il
Kontroling 2 |2 1 1 1 1 22| 2 21| 14 1l
Knligovodstio 2| 2|1 101 ] 1 2|22 22| 15 |
Qg{;‘ggﬁ;?cﬁa Hljudski 211 101 ] 1 1022 18] 12 |
Upravljanje kvalitetom 21123 312 |2 2|1 2|2 32| 21 Il
Gospodarenje otpadom 1 2 |1 1 1 1 2 1 2 20| 1,3 1l
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U tablici 4.1. su zahtjevi za kvalitetom izrazeni kao: visoki s ocjenom 3, srednji s ocjenom 2 i
niski s ocjenom 1. Vrijednost ukupnog stupnja sloZenosti je izraZzena kao zbroj ocjena organi-
zacijske 1 tehnoloske slozenosti te zahtjevima za kvalitetom. Stupanj sloZenosti je rangiran za
promatrane procese na slijedeci nacin: rang 1. se kre¢e u rasponu prosjeka ocjena za ukupne

stupnjeve sloZenosti od 2,5 do 3, za rang 1. od 1,50 do 2,50 i za rang III. od 1 do 1,50.

Iz tablice 4.1. je vidljivo kako vertikalna diferencijacija koja je uvjetovana organizacijskom i
tehnoloSkom slozenoS¢u ujedno predstavlja i polaziste za diferencijaciju upravljanja kvalitetom
u organizaciji novinske proizvodnje. Kao $to je ve¢ ranije navedeno anketa o organizacijskoj i
tehnoloskoj slozenosti te zahtjevi za kvalitetom je provedena u pet novinskih tiskara oznacenih
uradus I, I, III, IVi V.

Slika 4.2. Stupanj slozenosti procesa novinske proizvodnje

Sukladno zahtjevima za kvalitetom 1 visokim stupnjem sloZenosti, teziSte sustava za upravlja-
nje kvalitetom bit ¢e postavljeno na procesima visoke organizacijske i tehnoloske sloZzenosti. S
obzirom na efekte djelovanja primjene SUK-a, za o€ekivati je da ¢e procesi srednje 1 nize tehno-
loske sloZenosti 1 zahtjeva za kvalitetom biti marginalizirani. U svakom slu¢aju, detaljnim pre-
gledom tablice 4.1. 1 histograma 4.2. zaklju¢ujemo da su najvisim stupnjem sloZenosti ocijenjeni
procesi Priprema za tisak i Tisak gdje jo$ pripadaju Graficka priprema, [zrada ofsetnih ploca i
Novinski ekspedit. Prodaja, Nabava, Skladiste, Odrzavanje, Dorada novinskog proizvoda, Fi-
nancije 1 Upravljanje kvalitetom ocijenjeni su srednjim stupnjem slozenosti. Zanimljivo je da su
ispitanici u anketi dali veoma visoku ocjenu stupnja slozenosti sa zahtjevom za kvalitetom u
procesu Odrzavanja, koji je s ukupnom ocjenom od 36 gotovo uSao u I. rang. Analizom je utvr-
den razlog, a to je Cesta potreba za odrzavanjem u promatranim novinskim tiskarama uslijed
tehnoloski zastarjele opreme koja se ¢esto kvari. Takoder je visoko mjesto zauzelo Upravljanje

kvalitetom S$to je moguce protumaciti subjektivnim pristupom ispitivane skupine zbog teme
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ovog rada 1 istrazivanja. To je donekle 1 o¢ekivani poredak, pa ¢e se prema njemu postupiti u

daljnjem istrazivanju i analizi.

4.2.2. Odredivanje stupnja slozenosti i zahtjeva za kvalitetom

U narednim prikazima stupnja slozenosti u tablicama daju se pojednostavljeni primjeri verti-
kalne diferencijacije upravljanja kvalitetom u skladu s fazama proizvodnog procesa u novinskoj

proizvodnji.

Tablica 4.2. Stupanj slozenosti potprocesa u procesu graficka priprema

SROCES ORGANIZACIJSKA TEHNOLOSKA ZAHTJEV ZA STUPANJ
SLOZENOST SLOZENOST KVALITETOM SLOZENOSTI

TISKARE Clawfw v vl lwmliwviv]iaolulm|wv|v]|s| o|raNG
Zaprimanje i kontrola 203 l2 21212232 |3|3|3|3|3/|2]|37/24/ 1

elemenata proizvoda

Grafi¢ko oblikovanje i izrada
lay outa proizvoda 2 |1 3|2 (3|2 |2]|2]|1 2 | 2|32 |3]|3]|3/3/|24| 1

Obrada, retu$ i digitaliziranje
slika

Prijelom (assembly)
proizvoda 2|1 2|22 |3|2 |3 |2 |3 |32 |3]|3]|3]3/(38/|25 I

Korektura i odobrenje
narucitelja

Pripr(-z-ma otvorene dvatoteke 9 2 9 1 2 9 1 2 9 9 2 3 3 3 2 131] 2 I
za rac¢unalnu montazu

Racdunalna obrada i montaza | 2 3 2 2 2 2 2 2 3 2 3 3 2 3 3 136|24 1]

Slanje na uredaj za
osvjetljavanje ofset ploc¢a

U tablici 4.2. prikazana je vertikalna diferencijacija prema stupnju slozenosti proizvodnog pro-
cesa graficke pripreme. Tehnoloski je to zahtjevna faza, a prema prikazanom stupnju sloZeno-
sti svi potprocesi su podjednako zahtjevni. Istice se prijelom grafickog proizvoda s najve¢om
ocjenom, no drugi potprocesi zadrzavaju svoju poziciju na razini prosjecno srednjeg zahtjeva za

kvalitetom. To znaci da ¢e u istrazivackom dijelu svi potprocesi jednako biti zastupljeni.

Daljnju analizu stupnja sloZenosti provodimo u sljede¢em procesu novinske proizvodnje, a to je

izrada ofsetnih ploca.

1z tablice 4.3. moze se razaznati kako je proces izrade ofsetnih ploca kroz sve potprocese teh-
noloski najzahtjevniji, organizacijski nesto manje, a zahtjevi za kvalitetom su izuzetno trazeni.
Gotovo svi su potprocesi visoko rangirani, $to nesumnjivo ovaj proces svrstava u srediste inte-

resa daljnjeg istrazivanja.
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Tablica 4.3. Stupanj slozenosti potprocesa u procesu izrada ofsetnih ploca

SRoeE ORGANIZACIJSKA TEHNOLOSKA ZAHTJEV ZA STUPANJ
SLOZENOST SLOZENOST KVALITETOM SLOZENOSTI

TISKARE Clawm v v i lulwmlw|iv]itlulmlwv|v|s|o|rane
Zaprimanje datoteka 303|203 /22121223 |3|2|3|3/ 3|24] 1

digitalnih stranica

Kontrola datoteka 212 (3|2 |3 (3|32 |3 ]|3]|3|3]|3|3|3|[4]|27 |

Osvjetljajavanje ofset plo¢a 2 2 2 3 2 3 3 2 3 3 3 2 3 3 3 13926 |

Obrada ofset ploce 2 312 |2 8 ) 3 2 ) 3| 2 3 8 | @ 3 (40|27 |

Kontrola ofset ploce 3 2 2 3 2 3 3 2 3 2 3 3 3 3 3 14027 |

Dostava ofset plo¢e u pogon
tiskare 2| 2|1 2 123 (3|2 |3 |32 |3]|2]|2]|3]/(3]|23]| I

Daljnja diferencijacija stupnja sloZenosti prikazuje proces pripreme za tisak. Ovaj proces u no-
vinskoj proizvodnji ocijenjen je s najvisSim rangom u organizacijskoj, tehnoloskoj sloZenosti 1
zahtjevima za kvalitetom. To je oCekivano jer su proces pripreme za tisak 1 tisak klju¢ni u pro-

cesu novinske proizvodnje.

Tablica 4.4. Stupanj slozenosti potprocesa u procesu pripremne faze proizvodnje

R ORGANIZACIJSKA TEHNOLOSKA ZAHTJEV ZA STUPANJ
SLOZENOST SLOZENOST KVALITETOM SLOZENOSTI
TISKARE ol m vl v il lwlw{v]i ol ulmlv|v|z o|raNc
Priprema proizvodnje 3 3 3 3 3 3|3 3 3 3 3 3 3 3 3 45| 3
Pl pilglin A sl 2032233 |2|3|3|3|3|2|3]2]|3]|30|26 1
stroju ’

Priprema boje na roto stroju 2 2 3 2 2 3 3 3 3 3 3 3 3 2 3 |40|2,7 |

Priprema uredaja za savijanje | 2 2 3 | 2 2 3|3 5 3 | 2 5 ) 3 3 3 (3725 |

Postavljanje tiskovnih formi
(offset plo¢a) na cilindre 2 312 2 2 3|3 8 8 3 2 8 3 8 3 4027 !

Analogno prethodnim analizama stupnja slozenosti, ova faza ima najvisi rang stupnja sloZeno-
sti, a iz analize u ovoj tablici 4.4 moZe se vidjeti da iziskuje 1 najviSe zahtjeve za kvalitetom 1

samim time fokusiranje sustava upravljanja i unapredenja kvalitete.

Naredna tablica 4.5. prikazuje primjer stupnja slozenosti u procesu tiska u novinskoj proizvod-
nji. Kao rezultat provedene vertikalne diferencijacije prema stupnju slozenosti proizvodnog pro-
cesa, namece se zakljuCak da su pokazatelji ranga o¢ekivani kao i u pripremi za tisak. Pokaza-
telji ranga za sve potprocese prikazanog procesa pokazuju najvisi stupanj slozenosti i zahtjeva

za kvalitetom.
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Tablica 4.5. Stupanj slozenosti potprocesa u procesu tisak

e ORGANIZACIJSKA TEHNOLOSKA ZAHTJEV ZA STUPANJ

SLOZENOST SLOZENOST KVALITETOM SLOZENOSTI

TISKARE b twm v v v lmlv|v]s| o/ ranG
Start tiska 3033 /3/3/3|3|3|3|3|3|3|3[3]3]/453] 1
Kontrola primjeraka & 2 2 B 3 2 2 3 2 2 3 3 3 3 3 139|126]| |
Proizvodni tisak 3033 /3/3/3|3|3|3|3|2|3]2]3]3l43]/29] 1
Zaustavljanje stroja 2 l2lal2l2|2]3|2|2]2]3]|2]2]2]2][33]|22] u
'pzlg‘éZ')‘i ;'i';‘\’,‘(’)”l':dg’r:;‘;' Ofset] 5 1 ol ol 3|2|3|2|2|2|2|3|3|3|3]|3/ 3725 1

U tablici 4.5 predstavljen je pregled stupnjeva slozenosti za proizvodni proces dorade novinskog
proizvoda. 1z tablice 4.5. Stupnja organizacijske 1 tehnoloske sloZenosti procesa vidljivo je zau-

zela drugu razinu po vaznosti u procesu novinske proizvodnje.

Tablica 4.6. Stupanj slozenosti potprocesa u procesu dorada novinskog proizvoda

PROCESI ORGANIZACIJSKA TEHNpLOQKA ZAHTJEV ZA STUPANJ
SLOZENOST SLOZENOST KVALITETOM SLOZENOSTI
TISKARE | I pwv v | I v | v | I Iv|Vv|xz| @ RANG
Obrezivanje 212 (3|32 |3|3|2]|2 3|13 |2 3|13 |2 |38[|26] I
Klamanje 2 1222 |2 |22 |2 |2 |2|3|[3|3]|3]|2/(34(23]|1

Omatanje u plasti¢nu foliju 3 2 2 2 1 2 2 2 2 2 2 3 3 2 3 133122| 1

Adresiranje 3122 |3 |2|2]|2 1 2 (22|32 (2]|2(32(21]| I
Manualne intervencije 2 2 |2 2 1 1 1 1 1 1 3 2 3 3 3 13221 1]
Posebne intervencije 3 2 3 3 2 2 3 B 2 3 B & 3 2 3 39|26 |

Daljnjim se istrazivanjem doslo do spoznaje kako je ovaj proces u novinskoj proizvodnji po
svojoj organizacijskoj i tehnoloskoj slozenosti te zahtjevima za kvalitetom jako bitan, ali nije
prikladan za istrazivacki model u ovom radu. Naime, novinske kuée su uslijed sve veéih ko-
mercijalnih zahtjeva prisiljene osnovnom novinskom proizvodu, dakle kupcima, pruziti dodanu
vrijednost. Ta dodana vrijednost oCituje se u posebnim prilozima, knjigama, naljepnicama, per-
sonalizaciji itd., ali nije redovni proces u novinskoj proizvodnji, ve¢ se bazira na povremenim
zahtjevima izdavaca. S obzirom na to da iz tehnickih razloga nije moguce u svim tiskarama
provesti istrazivanje na prilozima potpuno jednakih tehnic¢kih karakteristika, uz ve¢ definirane
i konstantne uvjete proizvodnje naseg novinskog proizvoda, te da bi to poremetilo vremenski

kontinuitet proizvodnje, u daljnjim analizama i obradama bit ¢e izostavljen.
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Nadalje, procesi prodaje, nabave, skladista i odrzavanja, koji su u istrazivanju dostigli drugi stu-
panj razine organizacijske i tehnoloske sloZenosti te zahtjeva za kvalitetom, u daljnjem ¢e istra-
zivanju takoder biti izostavljeni. Razlog tome jest ¢injenica Sto u njihovu djelovanju ne postoji
to¢no definiran vremenski kontinuitet i s odabranom metodologijom sustava upravljanja kvali-
tetom ne bi postigli mjerljive rezultate. Osim toga, Sto je jo§ vaznije, ne predstavljaju centralni

dio procesa novinske proizvodnje, a ta je ¢injenica dokazana vertikalnom diferencijacijom.

Novinski je ekspedit posljednja faza rada u NP-u koja ima visok stupanj organizacijske, tehno-
loske sloZenosti 1 u zahtjevima za kvalitetom. U tablici 4.7. nalazi se pregled svih potprocesa i

procjena njihova stupnja sloZenosti.

Tablica 4.7. Stupanj slozenosti potprocesa u procesu novinski ekspedit

PROCESI ORGANIZACIJSKA TEHNOLOSKA ZAHTJEV ZA STUPANJ

SLOZENOST SLOZENOST KVALITETOM SLOZENOSTI

TISKARE | I m v v | L 1 VA V4 | I v Vv|z|d| RANG

Priprema kriznog polagaca
za prihvat novine 2123|2232 |3|3|3|3]2]3) 3|3/ 39|26

Preuzimanje novina iz
rotacije 312 (3|3 |3 |3 (|3 |3 |2 (3|2]|2]|3]|3]|3 (4|27

Odlaganje novina na palete | 2 2 2 3 2 2 2 2 3 2 2 1 2 2 2 13221 Il

Odlaganje paleta 2 2 2 3 2 2 2 2 3 2 2 1 2 2 2 13121 1]

Sortiranje i lijepljenje
adresa na podlogu

Ubacivanje adresa u
racunala 2 | 22|22 (2|3 |2]|2]2 3|13 |3 |3 ]| 3 |36(24 Il
Pakiranje pretplate* 2 2 3 2 1 2 2 2 2 2 2 2 3 2 2 13121 Il

Brojanje i vezivanje malih
paketa*

Brojanje i vezivanjepaketa | 5 | 5 | 5 | 5 | 2 | 2 |2 |1 |22 2|1 ]2]|2]2 219 u
besplatnih novina* '

Utovar u vozila 2 3 2 | 2 3 2 | 2 2 1 2 2 2 2 | 2 3 32|21 Il

Kako je tehnoloska sloZenost u funkciji zahtjeva za kvalitetom, vidljivo je da ¢e i SUK usmjeriti
svoje aktivnosti tako da udovolji postavljenim zahtjevima i standardima. To omogucuje diferen-

cirani pristup upravljanja i unapredenja kvalitete.

Opisani postupak diferencijacije upravljanja kvalitetom u novinskoj proizvodnji predstavlja po-
laziSte za uspostavljanje novog modela. Pored teorijskog razmatranja, potrebno je provesti i
empirijsko istrazivanje koje bi potvrdilo ili odbacilo tezu o prednostima pristupa SUK-a prema
stupnju sloZenosti. To se postiZe analizom stupnja sloZenosti za poboljSanja u prethodnim pro-
cesima ¢ime se dobivaju relevantni podaci za pronalazenje mjesta pogodna za poboljSanja te se
ciljanim djelovanjem Zeli posti¢i zahtijevana kvaliteta. [50] Na taj nac¢in dokazuje se druga teza

1z ovoga rada, a to je da postoje podrucja unutar kojih novinske tiskare mogu efikasno provoditi
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odredene strategije upravljanja kvalitetom, koriste¢i razlicite tehnike i alate kako bi se smanyjili

ili uklonili viskovi u proizvodnji i povecala efikasnost.

4.3. Nesukladnosti i moguénosti poboljSanja u procesu proizvodnje

Zbog tehnoloske sloZenosti procesa novinske proizvodnje, uz prisutnost mnogih utjecajnih pa-
rametara, postoji mogucénost pojave nesukladnosti, a samim tim i mogucnosti pobolj$anja pro-
cesa. Mogucnost pojave nesukladnosti direktno ili indirektno utjee na kvalitetu proizvoda.
Kvaliteta promatrana s tog glediSta predstavlja svaku aktivnost kojom se smanjuje moguénost
nastajanja nesukladnosti, a uklanjanjem posljedica tih nesukladnosti povecava moguénost po-
boljSanja procesa uz skracivanje vremena za izvodenje pojedine aktivnosti u odabranim proce-

sima sustava novinske proizvodnje.

Trajanjem proizvodnog procesa, pojam nesukladnosti definira se kao Cinjenica Ciji je rezul-
tat stvaranje viskova vremena u proizvodnom procesu §to za proizvod predstavlja nepotrebni
troSak koji ne priznaje kupac na trziStu. Nesukladnost je Cinjenica koja nastaje nepovoljnim
djelovanjem utjecaja sustava 1/ili utjecaja okolnosti. [51] Nastupa kada nepovoljno djelovanje u
odredenom trenutku prijede iz prihvatljivog stanja u neprihvatljivo stanje, kada nastupi Stetna
posljedica ili vremenska nesukladnost. Nesukladnosti u procesu proizvodnje mogu prouzrociti

vanjski utjecaji (okolina) 1 unutarnji utjecaji (sustav).

Vanjski su utjecaji svi oni koji djeluju izvan sustava novinske proizvodnje, a koji svojim dje-
lovanjem mogu utjecati na proces odnosno prouzroc€iti nesukladnost. Na neke vanjske utjecaje
nije moguce ucinkovito djelovati, ve¢ ih valja prihvatiti kao zadane okolnosti. One koje mogu
imati znacajniji utjecaj na pojavu nesukladnosti treba stalno nadzirati, pratiti njihove promjene

1 ustanoviti odredene pravilnosti u ponavljanju.

Utjecaji sustava ili unutarnji utjecaji djeluju unutar novinske proizvodnje. Na njih je moguce
djelovati samo ako se pravilno prepoznaju kako bi se otklonili. Poglavito se to odnosi na or-
ganizacijske, sigurnosne i tehnoloske utjecajne parametre koji protekom vremena zahtijevaju
poboljsanja. Utjecaji sustava svojim djelovanjem u konacnici predstavljaju novinsku proizvod-
nju. S obzirom na to da se posljedica promatra kao nesukladnost po prosjecnom dogadaju, za
vrednovanje posljedice potrebno je prepoznati koje su najznacajnije nesukladnosti i na osnovi

kojeg je broja dogadaja izveden prosjek.

4.4. Tocke pogodne za poboljSanja

U svakoj tocki procesa novinske proizvodnje moze nastupiti nesukladnost, odnosno svaka toc-
ka procesa teoretski moze biti i tocka poboljSanja. U praksi se pogreske u nekim segmentima
proizvodnog procesa pojavljuju s ve¢om ucestalos¢u nego u drugim, odnosno moguénost za

poboljSanjima na nekim je mjestima procesa veca nego na drugima. Postojeci proizvodni proces
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moguce je poboljSati, ma koliko se na prvi pogled ¢inio tehnoloski i organizacijski savrSeno
postavljen. [52]

Za analizu nesukladnosti ili propusta moguée je ukljuciti ¢itav niz analitickih metoda, od jed-
nostavne liste provjere utjecajnih parametara, kroz sustavnije analize djelovanja djelatnika, do
sofisticiranijih analiza pouzdanosti djelatnika u procesu proizvodnje. U odabranoj analizi veza-
noj za ovaj rad, pozornost se usmjerava na utvrdivanje okolnosti koja vodi do nesukladnosti te

na tocke prepoznavanja poboljSanja procesa.

Tocka pogodna za poboljSanje procesa TP jest pojam koji je izveden na osnovi iskustva i1 upu-
¢uje na potencijalno pogodna mjesta ili procese koji se mogu unaprijediti. ,,Jo¢ka poboljSanja*
procesa jest mjesto unutar proizvodnog procesa koje zbog svoje specifi¢nosti predstavlja vecu
razinu mogucih zahtjeva za kvalitetom, odnosno poboljSanjem od ostalih to¢aka u okruzenju.
Takva mjesta pogodna za poboljSanja jesu dinamicne veli¢ine koje mijenjaju svoj polozaj ovi-

sno o stupnju tehnoloske, a najvise organizacijske slozenosti.

Pozicija tocke za poboljSanje procesa promjenjiva je kategorija, a s tim u vezi, mogucénosti za
poboljsanje predstavljaju promjenjivu veli¢inu. MoZze poprimati razli¢ite vrijednosti, od prihvat-
ljivih do vrlo visokih. Ovakav raspon vrijednosti moguce je ocekivati u podrucjima vise teh-
noloske slozenosti, visokih zahtjeva za kvalitetom te zahtijevanom visokom klasom proizvoda.
Sama spoznaja o postojanju mogucih tocaka pogodnih za poboljSanja u nekom proizvodnom
procesu ne €ini taj proces nestabilnim. Naprotiv, saznanje o postojanju takvih tocaka djeluje na
sudionike u procesu kao upozorenje, pa se time pojacava spremnost odgovora odabirom sustava

upravljanja kvalitetom, alata 1 mjera za moguca poboljSanja.

4.4.1. Pokazatelji postojanja tocke pogodne za poboljsanje

Rezultat posljedice pogresne organizacije i pojave nesukladnosti u procesu novinske proizvod-
nje jest proizvod opterecen viskovima, bilo prikazano kroz vrijednosnu ili komponentu utro-
Senog vremena, koja je kao takva jedino moguce mjerilo poboljSanja. Jedan od uzroka takve
pogreske jest tehnoloska i1 organizacijska nesukladnost. Buduéi da se nesukladnosti u pravilu
prepoznaju kontrolom tek nakon zavrSetka odredenog proizvodnog procesa i relativna veliina

nesukladnosti ¢e se promatrati kao posljedi¢na vjerojatnost.

U procesnom pristupu nesukladnosti, mjesta za poboljSanja prepoznaju se u tockama hodograma

proizvodnje odnosno u onim tockama u procesu kada se dovrSavaju odredene faze proizvodnog procesa.

Kako je ve¢ elaborirano u prethodnom poglavlju, diferencijalni pristup upravljanja kvalitetom
upucuje na promatranje procesa novinske proizvodnje u cjelini i odredenog proizvodnog pro-
cesa tijekom cijele proizvodne faze, fokusiraju¢i se na tehnolosku i organizacijsku slozenost

procesa, zahtjevima za kvalitetom 1 stupnjem slozenosti.

Svaka novinska tiskara ima svoju organizacijsku i tehnolosku specifi¢nost, no iz intervjua ana-

lizom te primjenom modela diferencijacije temeljenog na zahtjevima za organizacijsku i teh-
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nolosku slozenost te na zahtjevima za kvalitetom utvrdeno je da se svi procesi u NP-u mogu

definirati na jednak nacin kroz zajednicke procese i potprocese [53], a odabrani su:
- Graficka priprema,

- Izrada ofsetnih ploca,

- Pripremne faze proizvodnje,

- Tisak,

- Ekspedit.

Neovisno o tehnologiji unutar pojedinih proces u NP-u pojedine tiskare, prihvatljivo je izdvojiti
pet referentnih to¢aka na kojima je potrebno sagledati moguénosti poboljSanja, odnosno pobolj-

Sati vremenski slijed kao Sto se to prikazuje na slici 4.3.

. KONTROLA PROIZVODNOG
IZDAVAC PROCESA NOVINSKE KUPAC
PROIZVODNJE

GRAFICKA IZRADA PRIPREMNE FAZE
PRIPREMA Z S }' OFSETNIH PLOGA PROIZVODNJE Z S }' VT Z S ]' EKSREDI]
s s, s, s, s, s,

o o

VREMENSKA LINIJA

[ | INFORMATIVNALINIJA LINIJA PROIZVODNJE

Slika 4.3. Hodogram procesa novinske proizvodnje

4.4.2. Otkrivanje tocke pogodne za poboljsanja procesa

Kako nakon obavljenog jednog proizvodnog procesa ili njegova dijela slijedi predaja sljedecoj
fazi, potrebno je kontrolom ustanoviti moguénosti poboljSanja procesa, odnosno otklanjanje

vremenske nesukladnosti u proizvodnji. To se u pravilu provodi na sljedece nacine [54]:

a) Uspostava vremenske kontrole za izradu pojedine faze proizvoda $to se provodi unutar orga-

nizacijske jedinice koja ih proizvodi. Takva je kontrola subjektivne naravi;

b) Provodenje vremenske kontrole (utroska vremena) prilikom preuzimanja nedovrsenog pro-
izvoda, koju provodi organizacijska jedinica u narednoj fazi proizvodnog procesa. Ova vrsta

kontrole takoder je subjektivne naravi te predstavlja uzrok nesuglasja izmedu dvije faze rada;
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¢) Provodenje vremenske kontrole od strane odredenih kontrolora unutar sustava upravljanja
kvalitetom, nasumce, planski ili izvanredno. Ovaj nacin daje efekte u procesnoj organizaciji, no

nakon odredenog vremena prelazi u rutinu te gubi komponentu unapredenja kvalitete;

d) Nacin provodenja vremenske kontrole koji je prikladan za primjenu u projektnoj proizvodnji.
Provodi se pomoc¢u posebnih neovisnih timova za upravljanje kvalitetom. Timovi djeluju na
mjestima gdje se ustanovi da postoje mogucnosti za poboljSanje procesa. Ustanovljavaju uzroke,
posljedice nesukladnosti 1 ekonomsku vrijednost posljedice odnosno posljedi¢ni troSak izrazen

u nov€anim jedinicama.

Posljednji nacin kontrole ukljucuje prethodne, koristeci se njihovim spoznajama. Takav neovi-
sni tim stru¢njaka moze biti sastavljen od odli¢nih poznavatelja promatrane tehnologije, struc-
njaka za upravljanje kvalitetetom ili ekonomskim stru¢njacima, ali oni ne mogu poznavati sve
specifi¢nosti koje se pojavljuju u svim proizvodnim procesima. U kona¢nosti, metodologija i
aktivnosti koje takav tim poduzima za poboljSanje i unapredenje kvalitete proizvodnog procesa,
usmjerene prema smanjenju ili uklanjanju losih posljedica, usuglasava se s na¢inom provodenja

od strane organizatora i voditelja proizvodnog procesa.

4.4.3.Pokazatelji tocke pogodne za poboljSanja u proizvodnim procesima

Dijagram tijeka jest prikaz pokazatelja nesukladnosti i mogucih mjesta tocaka poboljSanja. Na
tim se mjestima otkrivaju sve karakteristike i potencijalni nedostaci organizacije proizvodnog
procesa. Temeljni pokazatelj koji upucuje na postojanje mjesta i tocke pogodne za poboljSanja u
odredenom proizvodnom procesu jest pojava vremenske oscilacije kod nesukladnosti, odnosno

vecéa odstupanja od normiranih vremena u odnosu na mjerena i kontrolirana stvarna vremena.

Tablica 4.8. Pokazatelji tocke pogodne za poboljsanja u proizvodnim procesima

RASPON TRAJANJE VRIJEME

el e leEs] PROCESA  PROCESA NESUKLADNOSTI

GRAFICKA PRIPREMA KT, — KT, t—t, T,
IZRADA OFSETNIH PLOGA |  KT,— KT, o t, T,
PRIPREMNE FAZE

PROIZVODNJE KT~ KTy =t T
TISAK KT,,— KT, tot, T,
EKSPEDIT KT, — KT, tot, T,

Izradom izracuna vremenskih odstupanja kod izmjerenih stvarnih vremena u pojedinim fa-
zama procesa u odnosu na normirano trajanje procesa, dobivaju se vrijednosti koje se mogu

usporedivati. U ovom je istrazivanju izra¢unato prosjecno vrijeme za stvarno trajanje procesa i
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utvrdena su prosjecna normirana vremena svih pet promatranih tiskara. Vrijednosti kod stvarno
izmjernih vremena vecih od prosjeka, ukazuju na procese u kojima su prisutne tocke pogodne

za poboljsanja.

Pojavljivanje tocaka pogodnih za poboljSanje detektira se kao razlika stvarno izmjerenih vre-
mena vec¢ih od prosjeka i osnovne vrijednosti ili u proslosti dostignute izvrsnosti, u ovom slu-
¢aju normirana vremena koja predstavljaju polaznu vrijednost, na koju je potrebno djelovati
mjerama sustava upravljanja kvalitetom kako bi se ta vremena smanjila ili eliminirala. Tako
dostignuta nova ostvarena poboljSana vremena osnovna su veli€ina ili dostignuta izvrsnost, ili
dostignuta vremena. Kad se jednom postigne dostignuta izvrsnost u nekoj tocki proizvodnog

procesa, onda postaje referentna izvrsnost za tu tocku 1 temelj je za moguca daljnja poboljSanja.

1100
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950 %M,AM

900

850 —S.V.

800 /\ 7~ —D.V.

750

700

650

600
1234567 8 9101112131415161718192021222324252627282930

Slika 4.4. Nacelni prikaz dostignute izvrsnosti grafikonom,

osjenceno dostignuta izvrsnost

Zbroj svih referentnih promatranih izvrsnosti iz proizvodnog procesa novinske proizvodnje
predstavlja dostignutu izvrsnost cjelokupnog proizvodnog procesa. Svaki novi proizvodni pro-
ces polazi od dostignute izvrsnosti procesa te ¢e djelovanjem sustava upravljanja kvalitetom,
koji nastoji posti¢i bolje vremenske vrijednosti, uspostaviti i nove referentne vrijednosti, Sto se

mozZe vidjeti na slici 4.4

Koliko god bile uc¢inkovite kontrole u pojedinim fazama procesa, odredeni broj nesukladnosti
promakne 1 ostaje neprepoznat te prelazi u daljnju fazu. Tako se moze dogoditi da posljedn;ji
proces Novinski ekspedit ima relativno srednju dostignutu izvrsnost, buduéi da tu do izrazaja
dolaze sve propustene nesukladnosti odnosno potencijalna pobolj$anja iz pojedinih prethodnih
faza. U skladu s time, potrebno je odrediti maksimalno dopustenu veli¢inu takvih propustenih
nesukladnosti u odnosu na dostignutu izvrsnost te ako one prelaze postavljene vrijednosti, pre-
ispitati u¢inkovitost kontrole na kontrolnim to¢kama.
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4.5. Djelovanje SUK u to¢ki pogodnoj za poboljSanje u procesu

Budu¢i da je cjelokupni proces novinske proizvodnje prepoznat kao mjesto s tockama pogodni-
ma za poboljsanje, gdje je moguce provoditi mjere predvidene sustavom upravljanja kvalitetom,
potrebno je aktivno provodenje svih mjera SUK-a u svim procesima i radnim operacijama.
Slikoviti prikaz aktivnosti u okvirima SUK-a i stalnog poboljSavanja mozemo pratiti preko PD-
CA-kruga koji se temelji na ciklusu od Cetiriju osnovnih aktivnosti planiranja, rada, provjere i
djelovanja. Veze mjera djelovanja sustava upravljanja kvalitetom i razinom slozenosti zahtjeva

za kvalitetom, prikazuje se slikom 4.5. [54]

Kvaliteta

P
A
TPPZ TPPE) T:PP4 Tl:DPS
L g graficka S izrada S pripremne g tisak S novinski S 2
2 priprema ' ofsetnih ploga * faze 5 *  ekspedit ° 2
Y proizvodnje <
4 4
1S IS
= >
= =
£ £
= NOVINSKA PROIZVODNJA =

Slika 4.5. Prikaz veza djelovanja mjera SUK-a i razina slozenosti zahtijeva za kvalitetom, prilagodeno iz
doktorske disertacije Difererencijacija upravijanja kvalitetom kod ciklickih projekata u brodogradevnoj
industriji, Buksa T. (2012)

4.5.1. Potprocesi u proizvodnom procesu graficka priprema

Potprocesi ili radne operacije u proizvodnom procesu graficka priprema, odvijaju se sukladno

prikazanom pripadaju¢em dijagramu tijeka, na slici 4.6.
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START

v

GRAFICKA
PRIPREMA

v

Zaprimanje
i kontrola
KT elemenata
proizvoda

[ ‘

Zahtjev Narucitelju za
otklanjanje nedostatka

? ?
Finalizirane Datoteke i
datoteke materijali

OK, OK,

DA

Grafi¢ko

KT oblikovanje i

izrada layouta
proizvoda

v

Obrada, retusa i
digitaliziranje fotografija

Otklanjanje uzroka

KT

h 4

Prijelom (assembly)
KT proizvoda

Y

Korektura
vlastita
OK.

Korektura
Narucitelja
OK,

Korektura
i odobrenje
KT narucitelja

v
Priprema otvorene
KT datoteke za racunalnu |«
montazu

v

KT Racunalna obrada i
montaza

Otklanjanje uzroka

Y

?
Montaze
OK.

DA

v

Slanje na uredaj za
KT osvijetljavanje offset ploce
(CtP)

Slika 4.6. Dijagram tijeka u procesu graficka priprema




Kao tocke kontrole —KT u procesu graficka priprema koje su potencijalne tocke poboljsanja:
- KT1 — Zaprimanje i kontrola elemenata proizvoda

- KT2 — Graficko oblikovanje i izrada lay outa proizvoda

- KT3 — Obrada, retus i digitaliziranje slika

- KT4 — Prijelom (assembly) proizvoda

- KT5- Korektura i odobrenje narucitelja

- KT6 — Priprema otvorene datoteke za racunalnu montazu

- KT7- Racunalna obrada i montaza

- KT8 - Slanje na uredaj za osvjetljavanje offset ploca

Zaprimanje i kontrola elemenata proizvoda - provodi se zaprimanje analognih i digitalnih
dokumenata potrebnih za izradu proizvoda. Zaprimaju se ili ve¢ pripremljeni dokumenti za
tisak u digitalnom obliku ili nepripremljeni u digitalnom 1 analognom od kojih treba napraviti

proizvod. Pregledavaju se zaprimljeni materijali.

Graficko oblikovanje i izrada lay outa proizvoda — predstavalja vizualno oblikovanje krajnjeg
proizvoda, a predhodi izradi lay outa (osnutka) proizvoda gdje se definiraju osnovni tipografski

i slikovni parametri.

Obrada retus i digitaliziranje fotografija - slike se skeniraju ili povlae iz arhive, digitalnog
zapisa, retusiraju, obraduju za tisak te se namjeStaju parametri ovisno o vrsti podloge na kojoj

se tiska. Obradene fotografije se pohranjuju i Salju na dalju upotrebu.

Prijelom (assembly) proizvoda -izvodi se manipuliranje dokumenata kroz graficke programe,
integriranje teksta i slikovnog materijala prema prihvaéenom predlosku lay outa, kompletna

izrada krajnjeg proizvoda u digitalnom obliku.

Korektura i odobrenje narucitelja — provodi se usporedba ispisa dokumenata s lay outom pre-

ma rasporedu i vrsti tipografskih elemenata i odobrenje za daljnju proizvodnju.

Priprema otvorene datoteke za racunalnu montazu - odobreni dokumenti se kroz racunalnu

manipulaciju pripremaju za racunalnu montazu.

Racunalna obrada i montaza - prema zadanoj raspodjeli tehnologa u fazi projektiranja grafic-
kog proizvoda u programima namjenjenim za digitalnu montazu izraduje se izgled tiskovne

forme arka i njihova provjera.

Slanje na uredaj za osvjetljavanje ofset ploca - izradene montaze pregledavaju se i eventualno
otklanjaju posljednje pogreske te se preko specijaliziranih programa Salju na CTP uredaj gdje se

montaza mora jo§ jednom pregledati radi ispravnosti svih parametara potrebnih za CTP uredaj.

38



4.5.2. Potprocesi u proizvodnom procesu izrada ofsetnih ploca

Potprocesi ili radne operacije u proizvodnom procesu izrada ofsetnih ploca, odvijaju se suklad-

no prikazanom pripadaju¢em dijagramu tijeka, na slici 4.7.

KT

KT

KT

KT

KT

KT

START

IZRADA
OFSETNIH
PLOCA

2

Zaprimanije digitalnih
datoteka stranica

v

Kontrola datoteka

Zahtjev Prepress-u za
otklanjanje nedostatka

?
datoteka
O.K.

Osvjetljavanje
offset ploce

v

Obrada
offset ploce

v

Kontrola
offset ploce

Otklanjanje uzroka

offset ploca
oK

DA

NE

Dostava offset ploce u
pogon Tisak ili Roto tisak

-

Slika 4.7. Dijagram tijeka procesa izrada ofsetnih ploca

Kao tocke kontrole —KT u procesu izrada ofsetnih ploca koje su potencijalne toc¢ke poboljSanja:

- KT9- Zaprimanje datoteka digitalnih stranica

- KT10 - Kontrola datoteka

- KT11 - Osvyjetljajavanje ofset ploca

- KTI12 - Obrada ofset ploce

- KT13 - Kontrola ofset ploce

- KT14 - Dostava ofset ploce u pogon tiskare
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Zaprimanje datoteka digitalnih stranica - zaprimaju se digitalne datoteke na server odjela CTP,
putem FTP adrese ili elektroni¢kom poStom.

Kontrola datoteka - vizualna kontrola datoteke na zaslonu te manipulacija istima.
Osvjetljavanje ofset ploca - postupak koji se izvodi u uredajima za osvjetljavanje.

Obrada ofset ploce - postupak koji se obavlja u uredaju za obradu ploca uz koristenje odredenih
kemikalija. Nakon kemijske obrade plocu preuzima sustav za kontrolirano buSenje 1 savijanje

prema postavljenim parametrima.

Kontrola ofset ploce - postupak je kojim se provodi vizualna kontrola ploce, a po potrebi obav-
ljaju se mjerenja kontrolnih polja.

Dostava ofset ploce u pogon tiskare - aktivnost je koja podrazumijeva dostavu ploce tiskaru.

4.5.3. Potprocesi u proizvodnom procesu pripremne faze proizvodnje

Potprocesi ili radne operacije u proizvodnom procesu pripremne faze proizvodnje, odvijaju se

sukladno prikazanom pripadaju¢em dijagramu tijeka, na slici 4.8.

START

PRIPREMNE FAZE
PROIZVODNJE

v

KT Priprema proizvodnje

v

KT Priprema papira na
rotostroju

¢ i ,

KT Priprema boje na Priprema uredaja za KT
rotostroju savijanje

I

4

KT | Postavijanje plo¢a na
cilindre

e
v

Tisak

Slika 4.8. Dijagram tijeka procesa pripremne faze proizvodnje
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Kao tocke kontrole —KT u procesu pripremne faze proizvodnje koje su potencijalne tocke po-
boljsanja:

- KT15 - Priprema proizvodnje

- KT16 - Priprema papira na roto stroju

- KT17 - Priprema boje na roto stroju

- KTI8 - Priprema uredaja za savijanje

- KT19 - Postaviljanje tiskovnih formi na cilindre

Priprema proizvodnje - kompletna priprema rotacijskog offset stroja ide preko komandnog ure-
daja, u koji se unose svi potrebni parametri poput broja stranica, smjer provlacenja papira, boja,

voda 1 naklada.

Priprema papira na roto stroju - u komandni uredaj se unose podaci neophodni za proizvod-
nju, a zatim se na stroj postavi rola papira (kotur) potrebna za produkciju, ovisno o broju strani-

ce odabire se odredena Sirina role.

Priprema boje na roto stroju - boja se nalazi u spremnicima, u posebnoj prostoriji, automatski

se dovodi i1 puni u bojanike.

Priprema uredaja za savijanje - uredaj za savijanje se priprema uglavnom automatski unose-
njem potrebnih parametara u komandni uredaj, dok se ru¢no podesavaju mehanic¢ki moduli koji

su izvan nadzora elektronike.

Postavljanje tiskovnih formi (ofset ploca) na cilindre - osvijetljene ofsetne ploce rotostrojari
postavljaju na temeljne cilindre roto stroja, na tocno odredena mjesta i prema rasporedu ovisno

o broju stranica.
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4.5.4. Potprocesi u proizvodnom procesu proces tiska

Potprocesi ili radne operacije u proizvodnom procesu, proces tiska, odvijaju se sukladno prika-
zanom pripadaju¢em dijagramu tijeka, na slici 4.9.

START

v

PROCES TISKA

v

KT Start tiska 4—‘

Otklanjanje uzroka

v

KT Kontrola primijeraka *

Utvrdivanje uzroka

NE T

?
Primijerak
O K.

DA

v

KT Proizvodni tisak

A 4

KT Zaustavljanje rotostroja

Slika 4.9. Dijagram tijeka proces tiska

Kao tocke kontrole —KT u procesu proces tiska koje su potencijalne tocke poboljSanja:
- KT20 - Start tiska

- KT21 - Kontrola primjeraka

- KT22 - Proizvodni tisak

- KT23 - Zaustavljanje stroja

- KT24 - Izmjena tiskovnih formi (offset ploca) za novo izdanje

Start tiska - nakon $to su zadovoljene sve propisane procedure novinski roto stroj se pokrece au-
tomatski pritiskom na startno mjesto na pultu. Kad je primjerak novine prihvacen (autoriziran),
Sto znaci da su trake papira poravnate, nanos boje ujednacen, predradnik Salje signal u odjel

novinski ekspedit da su primjerci spremni za pakiranje.

Kontrola primjeraka - predradnik je duzan svakih tristo novina obaviti kontrolu primjeraka,

ako uoci nekakav problem, bilo s vodom, bojom, registrom, reagira u $to kra¢em roku.

Proizvodhni tisak - tijekom tiska, kontroliraju se novine do isteka naklade. Prate se svi potrebni parame-

tri koji su bitni za tisak, ujednacen nanos boje, vode, a trake papira moraju biti konstantno poravnate.
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Zaustavljanje stroja - novinski roto stroj se zaustavlja automatski s pulta prema to¢no unaprijed

unesenoj nakladi.

Izmjena tiskovnih formi (ofset ploca) za novo izdanje - nove ofsetne ploce, potrebne za novo

izdanje, preuzimaju se iz odjela osvjetlajavanje ofsetnih plocCa te ih rotostrojari postavljaju na

temeljne cilindre roto stroja sa kojih su skinuli do tada koriStene ofsetne ploce, na to¢no odre-

dena mjesta i prema rasporedu ovisno o broju stranica.

4.5.5. Potprocesi u proizvodnom procesu novinski ekspedit

Potprocesi ili radne operacije u proizvodnom procesu novinski ekspedit, odvijaju se sukladno

prikazanom pripadaju¢em dijagramu tijeka, na slici 4.10.

KT

KT

KT

KT

KT

KT

KT

KT

KT

KT

Slika 4.10. Dijagram tijeka novinski ekspedit

OTPREMA
NOVINSKIH
PROIZVODA

v

Priprema kriznog polagaca

za prihvat novina

v

Preuzimanje novina iz
rotacije

v

Odlaganje novina na
palete

v
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v

Ubacivanje adresa u
racunala

v

Pakiranje pretplate

v

Brojenje i vezivanje
malih paketa

v
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Kao tocke kontrole —KT u procesu novinski ekspedit koje su potencijalne tocke poboljsanja:
- KT25 - Priprema kriznog polagaca za prihvat priloga
- KT26 - Preuzimanje novina i priloga iz rotacije

- KT27 - Odlaganje novina na palete

- KT28 - Odlaganje paleta

- KT29 - Sortiranje i lijepljenje adresa na podlogu

- KT30 - Ubacivanje adresa u racunala

- KT31 - Pakiranje pretplate

- KT32 - Brojanje i vezivanje malih paketa

- KT33 - Brojanje i vezivanje paketa besplatnih novina
- KT34 - Utovar u vozila

Priprema kriznog polagaca za prihvat priloga - krizni polaga¢ se pripremi tako da su svi paketi
otisnutog novinskog proizvoda standardne veliine, §to zavisi od debljine tiskovine.
Preuzimanje novina (priloga) iz rotacije - preuzimanje novina moze poceti kada se ukljuci
broj¢anik na kriznom polagacu.

Odlaganje novina na palete — preuzete novine iz rotacije odlazu i slazu se na prethodno pripre-

mljene palete.

Odlaganje paleta — nakon §to se na paletu slozi odredena koli¢ina novina, odlaze se na najpo-

godnije moguce mjesto, vezano uz sljedece radne operacije.

Sortiranje i lijepljenje adresa na podlogu - adresni materijali dobiveni od odjela prodaje, sor-
tiraju se po veli¢ini paketa, izdanjima i distributivnim linijama 1 lijepe na podloge koje se stav-
ljaju na pakete.

Ubacivanje adresa u racunala - sve adrese prema kojima se formiraju paketi veci od 15 komada

novina, ubacuju se u racunala radi strojnog formiranja paketa.

Pakiranje pretplate - novine za pretplatu se pakiraju odvojeno prema predvidenom redoslijedu

1 prioritetu.

Brojanje i vezivanje malih paketa —1zvodi se rucno brojanje, postavljanje adresa i vezivanje svih
paketa koji sadrze manje od 15 primjeraka novina, pakiraju se pojedinacni primjerci novina za

slanje postom ili izravnu dostavu na vrata.

Brojanje i vezivanje besplatnih paketa - izvodi se ru¢no brojanje, postavljanje adresa i veziva-

nje besplatnih primjeraka bez obzira koliko komada novina ima u pojedinom paketu.
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Utovar u vozila - gotovi adresirani paketi, formirani strojno putem pokretne trake, prolaze kroz
automatske vezacice 1 nakon vezivanja nastavljaju put istom trakom u vozilo. Manji paketi, for-
mirani ru¢no, sa paleta se ru¢no i ukrcavaju u vozilo.

Tocka pogodna za poboljSanje nije statiCan pojam, ako se tijekom vremena izmjere bolja po-
stignuta vremena od vremena dostignute izvrsnosti, bilo kao ukupna vremena proizvodnog
procesa ili samo vremena jedne faze proizvodnog procesa, tada se to postignuto vrijeme smatra

vremenom dostignute izvrsnosti.

45



5. MJERENJA, ANALIZE 1 VREDNOVANJE MJESTA POTENCIJALNIH
POBOLJSANJA U PROCESIMA NP

5.1. PolaziSne osnove

Prepoznavanje tocaka pogodnih za potencijalna poboljSanja u procesu novinske proizvodnje
vezano je za iskustavo i steCena znanja koja postoje u svim tiskarama. Takva, zapisana iskustva
1 znanja predstavljaju materijalnu vrijednost intelektualnog vlasniStva jedne tiskare. No ako ta
znanja i iskustva postoje i prisutna kao iskustvo bez zapisa, njihova vrijednost nema znacenja.
Sva evidentirana mjerenja i podaci vezani za proizvodnju, $to se vode kao zapisi u odredenom
vremenskom periodu o provedenim kontrolama, analizama i odlukama, mogu biti u funkciji

unapredenja sustava upravljanja kvalitetom i predstavljaju znacajnu vrijednost. [55]

Pad naklada i smanjeni broj novinskih izdanja, relativno zastarjela tehnologija tiskarskih kapa-
citeta, upravljanje Skartom i makulaturom, problem organizacije uz ostale utjecajne paramatre u
novinskoj proizvodnji iz kojih proizilaze nesukladnosti, dnevno su registrirane i ¢esto se isti¢u
kao klju¢ne tocke. Stvorena je predodZzba o prepoznatim to¢kama pogodnim za poboljSanjima,
ali one nisu bile adekvatno argumentirane i sustavno analizirane. Nakon definirane metodolo-
gije prikupljanja podataka u ovom radu se pristupilo detaljnoj analizi svih odabranih procesa u

okviru novinske proizvodnje.

5.2. Definiranje metodologije prikupljanja podataka

Prikupljeni su podaci iz procesa proizvodnje u novinskim tiskarama tijekom istrazivackog peri-
oda. Rijec je o pet novinskih tiskara slicnih tehnickih i1 tehnoloskih karakteristika i1 kapaciteta,
a u radu su prikazani kao projekti I, II, III, IV 1 V. To podrazumijeva da se radi o podjednakom
utrosku osnovnog i potroSnog materijala, energije i ljudskog rada, ¢ime su uspostavljeni uvjeti

za usporedivanja odnosno statisticke 1 ekonomske analize.

Jedinstveni tehnoloski parametri za istrazivanje u tiskarama su: optimalna proizvodna brzina je
25.000 o/h, format stranice tabloida je kako slijedi; 29x42 cm; 27x39 cm; 30x45 cm 1 29x42 cm,
naklada 20.000 primjeraka, 48 stranica novinskog proizvoda, tezina novinskog papira: 42,5 gr/m?,

debljina papira: 0,066 mm, vrijeme istrazivanja I. — 30 dana, vrijeme istrazivanja II. — 30 dana.

Kako bi se mogla provesti analiza poboljSanja procesa u prepoznatoj tocki poboljSanja procesa,
pristupilo se definiranju tehnickih i tehnoloskih parametara u istraZivanju koji su ujednaceni
u svim novinskim tiskarama i koji nece utjecati na rezultate istrazivanja. Utvrdila su se jedin-
stvena osnovna polazisSta tehnickih parametara tiskane novine. Nakon toga, pristupilo se izradi
pitanja i formulara ankete prema prethodnim dvjema to¢kama. Obrazac formulara ankete se

nalazi u dodatku 1. ovog rada.
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Prvi dio istrazivanja baziran je na kvalitativnoj analizi, kako bi se bolje percipirao pojam uprav-
ljanja kvalitetom u novinskoj proizvodnji. Ispitanici su odgovorili na istrazivacka pitanja teme-
ljena na prikupljenim podacima. Kvantitativna metodologija bi dala bolju generalizaciju po-
dataka, ali zbog cilja ovog istrazivanja, kvalitativna je metodologija bila prikladniji pristup za

shvacanje pojmova upravljanja kvalitetom u novinskoj industriji.

Podaci u ovom istrazivanju prikupljeni su osobnom i online-anketom u novinskim tiskarama
na podrucju Hrvatske, u rijeckom Novom listu, osjeckom Glasu Slavonije, splitskoj Slobodnoj
Dalmaciji, zagrebackom Vjesniku i u Tiskari Zagreb. U daljnjem tijeku obrade podataka, ana-
liza 1 prikaza te objave rezultata, koriSteni su nazivi tiskara I, II, III, IV 1 V radi lakSe analize
1 prezentacije. Rezultati ankete formirali su osnove ovoga istrazivanja. Prema rezultatima iz
prvog dijela ispitivanja, iz kojega su se saznale opc¢e informacije, op¢a razina znanja o upravlja-
nju kvalitetom 1 o organizaciji sustava proizvodnog tijeka te nakon prepoznavanja zajednickih
sustava u tiskarama u kojima je provedeno istrazivanje, pristupilo se i drugom dijelu ankete i
intervjua vezano za detektiranje mjesta ili toCaka za poboljSanja, kao i za utvrdivanje kriterija

za odabir uvodenja pojedinih instrumenata sustava upravljanja kvalitetom.

Cilj dubinske studije bio je usporediti koriStenje i upravljanje kvalitetom u procesima novinske
proizvodnje sa i bez primjene odabranih instrumenata sustava upravljanja. Analize su ukljucile
istrazivanje novih postupaka i odredile najbolji pristup povecanju kapaciteta i profitabilnosti u

odabranim tiskarama.

Anketni je upitnik predan stru¢njacima u novinskim tiskarama kako bi se dobila povratna in-
formacija o sadrzaju pitanja. Druga anketa 1 intervjui provedeni su radi prepoznavanja tocaka
poboljSanja u sustavu novinske proizvodnje i odabira procesa i potprocesa koji ¢e se istrazivati.

Ta je anketa napravljena prema povratnim informacijama iz prve.

Prvi dio pocetne ankete sluzi da bi se dobili osnovni podaci o anketiranim osobama i mati¢nim
tiskarama u kojima se provodilo istrazivanje vezano za uobicajene naklade, strukturu tiskarskih
usluga, prosjecne dnevne naklade, potro$nju novinskog papira, tehnicku opremljenost, vrstu
organizacije itd. Drugi dio ankete bavio se pitanjima oko organizacije (workflowa) i tijeka rada
u okviru novinske tiskare. Ovdje se inzistiralo na definiranju procesa i potprocesa koji su za-
stupljeni 1 na koji nacin u pojedinoj tiskari. Tre¢i dio pocetne ankete ciljao je na pronalazenje
najvaznijih trendova u industriji, na znanje sudionika o sustavima upravljanja kvalitetom, na
implementaciju, provedbu, plan kvalitete, na moguce ustede 1 na unapredenje organizacije po-

stojeCih sustava upravljanja kvalitetom.

Kako bi se postigao sto manji postotak neodgovorenih pitanja, veéi dio ankete obavljen je osob-
nim kontaktom s ispitanicima. Pra¢ena su neka jednostavna vodec¢a nacela kako bi se dobili svi

1 potpuni odgovori.

Nakon provedene prve faze ankete 1 intervjua, pristupilo se definiranju zajednickog i cjelovitog

proizvodnog procesa u promatranim novinskim tiskarama, obiljezenih sa I, II, III, IV 1V, te-
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meljem dobivenih odgovora iz intervjua i ankete te iz teoretskih zapazanja i analiza. Definirali
su se svi potprocesi u novinskoj proizvodnji, s kratkim opisom poslova i aktivnosti koje sadrza-
vaju. Pristupilo se izdvajanju procesa, odnosno provodenju diferencijacije procesa u novinskoj
proizvodnji klju¢nih u smislu moguénosti vremenskog poboljSanja u svim fazama rada, a koji
su predmet istrazivanja. Nakon toga, krenulo se u izradu tabela stupnja sloZenosti procesa u
novinskoj proizvodnji u svih pet promatranih novinskih tiskara, a iz ankete je utvrden i rangi-
ran stupanj sloZenosti u tablici 4.1. U odabranim su procesima ra$¢lanjeni osnovni procesi na
potprocese i izradena je tablica stupnja slozenosti potprocesa unutar pojedinih procesa novinske

proizvodnje vidljivo iz tablica 4.2. do 4.7.

Nadalje, pristupilo se odredivanju tocaka pogodnih za poboljsanje ili kriti¢nih tocaka. Izradeni
su hodogram novinske proizvodnje i dijagrami tijeka svakog procesa. Odredene su kriticne

toCke u ostalim procesima novinske proizvodnje.

5.3. Utvrdivanje proizvodnih normiranih vremena

U ovom istrazivanju iskljucivo se koristi pojam vremena. Svi pokazatelji u ovom istrazivanju
bazirani su na utroSku potrebnog vremena za pojedine procese i faze u izradi novinskog pro-
izvoda. Vrijednost osnovnog materijala, opreme, amortizacije, energenata, elektricne energije
1 pogonskog goriva, osnovnog i potroSnog materijala nisu predmet ovog istrazivanja. Te su
vrijednosti fiksne 1 izrazene su preko unaprijed odredenih tehnickih karakteristika proizvoda —

novine u proizvodnom procesu tijekom istrazivanja.

Moze se ustvrditi da su se analizirani proizvodni procesi u tiskarama I, 11, III, IV 1 V u proma-
tranom razdoblju odvijali u relativno stabilnom ekonomskom okruZzenju, sa stalnim brojem iz-
vrsitelja 1 bez znacajnije fluktuacije kadrova. Broj radnih mjesta, kao 1 broj izvrSitelja, prosjecne
je veli¢ine u redovnom osmosatnom radnom vremenu. Istrazivanje je provedeno u kontinuira-
nom proizvodnom tijeku bez zastoja. Radni vremena za potrebe ovog istrazivanja biljeze se od

trenutka kada je potros$ni materijal dostavljen u proizvodnju prema planovima proizvodnje.

U tablici 5.1 prikazana su normirana vremena potrebna za izvrSenje odredenih radnih operaci-
ja, u odabranim proizvodnim procesima, prema unaprijed definiranim jedinstvenim tehnolos-
kim 1 tehni¢kim parametrima. To su oni podaci koji se temelje na iskustvu i znanju pojedine
tiskare, a sluze kao temelj u izracunu kalkulacija i kod vremenske komponente projektiranja

proizvodnje. [56]
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Tablica 5.1. Normirana vremena svih procesa i potprocesa NP u promatranim tiskarama

PROCESI / OPERACIJE ‘ Itn ‘ litn ‘ llitn ‘ IVtn ‘ Vin .?L?S!ﬁ’iﬂ?, kﬂiﬁﬁfﬁﬁcﬁa st‘fe"‘,‘l’l:’c‘l’j';a
vrijeme vremena

Zaprimanje i kontrola elemenata proizvoda 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:00:00
Grafitko oblikovanje i izrada lay outa proizvoda 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:08:00 00:00:00
Obrada, retu§ i digitaliziranje slika 00:45:00 00:50:00 00:45:00 00:50:00 00:50:00 00:48:00 00:56:00 00:02:27
Prijelom (assembly) proizvoda 02:00:00 02:00:00 01:50:00 02:00:00 02:00:00 01:58:00 02:54:00 00:04:00
Korektura i odobrenje narucitelja 00:45:00 00:45:00 00:45:00 00:45:00 00:45:00 00:45:00 03:39:00 00:00:00
Priprema otvorene datoteke za ra¢unalnu montazu 00:15:00 00:20:00 00:15:00 00:20:00 00:20:00 00:18:00 03:57:00 00:02:27
Racunalna obrada i montaza 00:50:00 00:50:00 00:50:00 00:50:00 00:50:00 00:50:00 04:47:00 00:00:00
Slanje na uredaj za osvjetljavanje offset plo¢a 00:20:00 00:20:00 00:15:00 00:20:00 00:20:00 00:19:00 05:06:00 00:02:00
GRAFICKA PRIPREMA
Zaprimanje datoteka digitalnih stranica 00:30:00 00:30:00 00:25:00 00:30:00 00:30:00 00:29:00 00:29:00 00:02:00
Kontrola datoteka 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:34:00 00:00:00
Osvijetljajavanje ofset plo¢a 00:50:00 00:50:00 00:50:00 00:50:00 00:50:00 00:50:00 01:24:00 00:00:00
Obrada ofset ploce 00:50:00 00:50:00 00:50:00 00:50:00 00:50:00 00:50:00 02:14:00 00:00:00
Kontrola ofset plo¢e 00:50:00 00:50:00 00:50:00 00:50:00 00:50:00 00:50:00 03:04:00 00:00:00
Dostava ofset ploce u pogon tiskare 00:50:00 00:50:00 00:50:00 00:50:00 00:50:00 00:50:00 03:54:00 00:00:00
1ZRADA OFSETNIH PLOCA
Priprema proizvodnje 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:00:00
Priprema papira na roto stroju 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:07:00 00:00:00
Priprema boje na roto stroju 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:03:00 00:10:00 00:00:00
Priprema uredaja za savijanje 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:05:00 00:15:00 00:00:00
Postavljanje offset plo¢a na cilindre 00:09:00 00:10:00 00:09:00 00:10:00 00:10:00 00:09:36 00:24:36 00:00:29
PRIPREMNE FAZE PROIZVODNJE
Start tiska 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:15:00 00:00:00
Kontrola primjeraka 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:02:00 00:17:00 00:00:00
Proizvodni tisak 00:40:00 00:40:00 00:36:00 00:40:00 00:40:00 00:39:12 00:56:12 00:01:36
Zaustavljanje stroja 00:01:00 00:01:00 00:01:00 00:01:00 00:01:00 00:01:00 00:57:12 00:00:00
Izmjena offset plo¢a za novo izdanje 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:57:12 00:00:00
PROCES TISKA
Priprema kriznog polaga¢a za prihvat novine 00:01:00 00:01:00 00:01:00 00:01:00 00:01:00 00:01:00 00:01:00 00:00:00
Preuzimanje novina iz rotacije 00:40:00 00:40:00 00:35:00 00:40:00 00:40:00 00:39:00 00:40:00 00:02:00
Odlaganje novina na palete 00:40:00 00:40:00 00:35:00 00:40:00 00:40:00 00:39:00 01:19:00 00:02:00
Odlaganje paleta 00:10:00 00:10:00 00:10:00 00:10:00 00:10:00 00:10:00 01:29:00 00:00:00
Sortiranje i lijepljenje adresa na podlogu 00:10:00 00:10:00 00:10:00 00:10:00 00:10:00 00:10:00 01:39:00 00:00:00
Ubacivanje adresa u racunala 00:30:00 00:30:00 00:25:00 00:30:00 00:30:00 00:29:00 02:08:00 00:02:00
Pakiranje pretplate* 00:20:00 00:20:00 00:15:00 00:20:00 00:20:00 00:19:00 02:27:00 00:02:00
Brojanje i vezivanje malih paketa* 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 00:20:00 02:47:00 00:00:00
Brojanje i vezivanje paketa besplatnih novina* 00:05:00 00:05:00 00:03:00 00:05:00 00:05:00 00:04:36 02:51:36 00:00:48
Utovar u vozila 00:12:00 00:15:00 00:10:00 00:10:00 00:10:00 00:11:24 03:03:00 00:01:58
NOVINSKI EKSPEDIT
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U tablici 5.1. uneseni su podaci o radnim vremenima predvideni za svaku kontrolnu tocku
odnosno svaki potproces u promatranim procesima novinske proizvodnje. Vremenske se vri-
jednosti kumulativno povecavaju svakom daljnjom operacijom u odredenim fazama pojedinog
procesa Sto znaci da dodana vrijednost svake faze odredenog procesa izradenog novinskog

proizvoda raste svakom daljnjom operacijom.

Iskazivanja svih stavki u tablici prema rac¢unovodstvenim vrijednostima, a ne definiranim vre-
menima za pojedinu operaciju, bilo bi moguce spajanjem na racunovodstvene racunalne apli-
kacije Sto se u postoje¢im okolnostima nece provoditi, ve¢ predstavlja predmet razmatranja

poboljsanja sustava pracenja troskova, Sto nije predmet ovog istrazivanja.

Analizom standardnih devijacija ili prosje¢nog odstupanja od srednjih vrjednosti normiranih
vremena, moguce je zakljuciti da se radi o manje-vise sli¢nim sustavima novinske proizvodnje.
Ovi podaci pokazuju vrlo malu disperziju i medu njima postoji linearna povezanost. Analizom
podataka iz ove tablice moze se zakljuciti da se radi o realativno izjedna¢enim vremenskim

intervalima $to znaci da postoji solidno polaziste za daljnje istrazivanje.

5.4. Mjerenje i odredivanje stvarno utroSenih vremena

Odrediti tocan broj utroSenih radnih sati po jednom proizvodnom procesu dio je poslova koje
u novinskim tiskarama obavljaju administrativne sluzbe plana i kontrolinga, a ¢ine kljucan
podatak za prikaz napravljenih troskova i utroSenog vremena kod analize proizvodne cijene u
suprostavljanju s prodajnom cijenom novinskog proizvoda. S obzirom na ¢injenicu da novinska
proizvodnja nije u cijelosti predvidljiv proces, te da na tijek izvedbe utje¢u mnogi vanjski i unu-
tarnji ¢cimbenici, broj stvarnih radnih sati nije uvijek jednak planiranima (normiranima) te se za

potrebe analize koriste podaci o stvarno utroSenim radnim satima.

Stvarno utroSena vremena mjerena su u svim odabranim procesima i njihovim potprocesima
za razdoblje od 30 dana u promatranim tiskarama, a dobiveni rezultati su prikazani u sljede-
¢im tablicama 5.4.1. do 5.4.V. koje se nalaze u prilogu. Mjerenje stvarno utro$enih vremena u
odabranim procesima novinske proizvodnje provedeno je u tiskarama I, I, III, IV 1 V na izradi
novinskog proizvoda prema ve¢ spomenutim tehni¢kim i1 tehnoloskim specifikacijama. Iz svake
pojedine tablice uzeti su prosjeci izmjerenih vremena i sistematizirani u sljedecoj tablici pro-

sjecna stvarna vremena za novinske tiskare I, I, ITII, IV 1 V.
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Tablica 5.2. Prosjecna stvarno utroSena vremena, prosjek u promatranim tiskarama

PROCESI/ OPERACIJE Povern | atverme s(‘,:"',ﬂ:’c‘l’l';a
vremena | vremena

Zaprimanje i kontrola elemenata proizvoda 00:05:34 00:05:18 00:06:16 00:05:36 00:08:56 00:06:20 00:06:20 00:01:20
Graficko oblikovanje i izrada lay outa proizvoda 00:04:04 00:03:26 00:03:16 00:04:34 00:03:42 00:03:48 00:10:08 00:00:28
Obrada, retus i digitaliziranje slika 00:47:36 01:03:00 00:50:00 01:01:50 00:58:54 00:56:16 01:06:24 00:06:17
Prijelom (assembly) proizvoda 02:00:36 | 02:20:54 01:52:48 02:10:34 02:05:28 02:06:04 03:12:28 00:09:27
Korektura i odobrenje narucitelja 00:48:00 00:50:30 00:51:20 00:54:00 00:44:10 00:49:36 04:02:04 00:03:19
Priprema otvorene datoteke za radunalnu montazu 00:19:02 00:20:56 00:16:46 00:21:28 00:20:06 00:19:40 04:21:44 00:01:40
Racunalna obrada i montaza 01:01:16 00:59:08 00:51:04 01:03:46 01:00:40 00:59:11 05:20:55 00:04:19
Slanje na uredaj za osvjetljavanje offset plo¢a 00:25:38 00:19:52 00:18:40 00:21:14 00:21:10 00:21:19 05:42:14 00:02:21
GRAFICKA PRIPREMA
Zaprimanje datoteka digitalnih stranica 00:36:52 00:29:22 00:22:48 00:31:10 00:24:48 00:29:00 00:29:00 00:04:57
Kontrola datoteka 00:08:56 00:07:46 00:05:30 | 00:08:44 | 00:06:28 00:07:29 00:36:29 00:01:19
Osvijetljajavanje ofset ploca 00:54:06 00:59:30 00:50:30 01:01:36 00:54:18 00:56:00 01:32:29 00:04:01
Obrada ofset ploce 00:55:20 00:55:06 00:54:44 01:01:48 00:54:48 00:56:21 02:28:50 00:02:44
Kontrola ofset ploce 00:56:40 | 00:56:38 | 00:55:00 01:02:38 00:52:28 00:56:41 03:25:31 00:03:21
Dostava ofset plo¢e u pogon tiskare 00:56:34 00:56:46 00:55:36 01:01:54 00:53:56 00:56:57 04:22:28 00:02:40
1ZRADA OFSETNIH PLOCA
Priprema proizvodnje 00:02:26 00:02:12 00:02:22 00:02:22 00:02:52 00:02:27 00:02:27 00:00:13
Priprema papira na roto stroju 00:08:46 00:07:20 00:06:42 00:08:10 00:08:58 00:07:59 00:10:26 00:00:51
Priprema boje na roto stroju 00:03:20 | 00:03:36 | 00:04:54 | 00:04:30 | 00:03:40 00:04:00 00:14:26 00:00:36
Priprema uredaja za savijanje 00:06:14 00:05:40 00:05:34 00:05:04 00:07:26 00:06:00 00:20:26 00:00:49
Postavljanje offset plo¢a na cilindre 00:10:26 00:09:28 00:13:06 00:11:12 00:09:58 00:10:50 00:31:16 00:01:16
PRIPREMNE FAZE PROIZVODNJE
Start tiska 00:16:16 00:15:36 00:15:58 00:16:10 00:16:26 00:16:05 00:16:05 00:00:17
Kontrola primjeraka 00:02:10 00:03:28 | 00:04:40 | 00:04:22 | 00:04:38 | 00:03:52 00:19:57 00:00:57
Proizvodni tisak 00:44:54 00:47:20 00:44:24 00:45:14 00:43:52 00:45:09 01:05:06 00:01:11
Zaustavljanje stroja 00:01:48 00:01:16 00:01:08 00:01:06 00:01:12 00:01:18 01:06:24 00:00:15
lzmjena offset plo¢a za novo izdanje 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 01:06:24 00:00:00
PROCES TISKA
Priprema kriznog polagaca za prihvat novine 00:01:18 00:01:08 00:01:12 00:01:18 00:01:12 00:01:14 00:01:14 00:00:04
Preuzimanje novina iz rotacije 00:57:40 00:54:02 00:49:30 00:52:26 00:55:14 00:53:46 00:55:00 00:02:44
Odlaganje novina na palete 01:00:40 00:58:56 00:52:22 00:55:24 00:53:02 00:56:05 01:51:05 00:03:15
Odlaganije paleta 00:13:34 00:14:10 00:14:50 00:13:26 00:11:36 00:13:31 02:04:36 00:01:05
Sortiranje i lijepljenje adresa na podlogu 00:18:22 00:15:52 00:17:02 00:15:18 00:15:42 00:16:27 02:21:03 00:01:07
Ubacivanje adresa u racunala 00:34:36 00:31:02 00:30:46 | 00:32:20 00:27:50 00:31:19 02:52:22 00:02:12
Pakiranje pretplate* 00:31:42 00:24:58 00:17:30 00:21:20 00:21:52 00:23:28 03:15:50 00:04:45
Brojanje i vezivanje malih paketa® 00:27:42 00:24:08 | 00:22:20 00:22:16 00:21:10 00:23:31 03:39:22 00:02:18
Brojanje i vezivanje paketa besplatnih novina* 00:02:36 00:02:12 00:23:36 00:03:18 00:00:00 00:06:20 03:45:42 00:08:42
Utovar u vozila 00:14:58 00:12:44 00:12:22 00:14:12 00:13:52 00:13:38 03:59:20 00:00:57
NOVINSKI EKSPEDIT
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Analizom pokazatelja iz tablice 5.2 mozemo uociti relativno mala odstupanja u izmjeri stvarnih
vremena. To dokazuje kako su pojedini pocesi vremenski dobro ujednaceni unutar razli¢itih
tiskara. Takvi su podaci ocekivani jer specificnost novinske proizvodnje pociva na strogom
postovanju rokova, a ukupna vremena kumulativno za sve procese bez izvanrednog zastoja u

proizvodnji relativno malo odstupaju.

Analizom standardne devijacije za prosjena stvarna vremena moze se utvrditi da su najveca
odstupanja u podacima izmedu promatranih tiskara u sektorima graficke pripreme, izradi ofset-
nih ploca i novinskom ekspeditu. U pripremi za tisak i u procesu tiska odstupanja su neznatna,
podaci pokazuju relativno malu disperziju, medu njima postoji linearna povezanost §to upucuje
na to kako su klju¢ni proizvodni procesi medu tiskarama i1 kod izmjerenih stvarnih vremena

relativno dobro ujednaceni. To znaci da se moze pristupiti daljnjem istrazivanju

5.5. Odredivanje korigiranih normiranih vremena

Kako bi se dobili reprezentativni podaci pogodni za daljnje istrazivanje i pokus, odnosno po-
lazi$nu osnovu, od svih stvarnih vremena u promatranom periodu za tiskare I, II, III, IV 1 V
izraden je izraCun i odredena su prosjecna stvarna vremena. Taj postupak se proveo kako bi se

dobio vjerodostojan podatak bez obzira na norme pojedinih tiskara.

Treba se podsjetiti kako na ovaj veoma zahtjevan proizvodni proces utje¢e mnogo parametara
i svaka proizvodnja nije jednaka prethodnoj ni po utroSku materijala ni po vremenu. Takva od-
stupanja od normiranih vremena u direktnoj su korelaciji s moguénosti pojavljivanja vremenske

nesukladnosti; §to su veca, mogucnost pojavljivanja nesukladnosti je veca. [57]

Prosjecna stvarna vremena stavljamo u odnos s prosjecnim normiranim vremenima (iskustve-
nim pokazateljima kroz dugi vremenski period) te na taj nacin dolazimo do veli¢ina odnosno
do vremena referentnima za statisti¢ko promatranje, do tzv. korigiranih normiranih vremena ili

do referentne polazne veliCine.
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Tablica 5.3. Korigirana normirana vremena u novinskoj proizvodnji za promatrane tiskare

postotak odstupanja kumulativni

PROCESI /| OPERACIJE Ponna | Proelet® | horairana. | prosieénih normiranih | zbroj prosjeénin zblr(gjr:l::;tji:t'r:lri\ih
vremena vremena vremena o prov::;:\nztvarmh "3:::"1?:;“ stvarnih vremena

Zaprimanje i kontrola elemenata proizvoda 00:05:00 00:06:20 00:05:40 26,67% 00:05:00 00:06:20
Grafi¢ko oblikovanije i izrada lay outa proizvoda 00:03:00 00:03:48 00:03:24 26,89% 00:08:00 00:10:08
Obrada, retu$ i digitaliziranje slika 00:48:00 00:56:16 00:52:08 17,22% 00:56:00 01:06:24
Prijelom (assembly) proizvoda 01:58:00 02:06:04 02:02:02 6,84% 02:54:00 03:12:28
Korektura i odobrenje narucitelja 00:45:00 00:49:36 00:47:18 10,22% 03:39:00 04:02:04
Priprema otvorene datoteke za radunalnu montazu 00:18:00 00:19:40 00:18:50 9,22% 03:57:00 04:21:44
Racunalna obrada i montaza 00:50:00 00:59:11 00:54:35 18,36% 04:47:00 05:20:55
Slanje na uredaj za osvjetljavanje offset plo¢a 00:19:00 00:21:19 00:20:09 12,18% 05:06:00 05:42:14
GRAFICKA PRIPREMA

Zaprimanje datoteka digitalnih stranica 00:29:00 00:29:00 00:29:00 0,00% 00:29:00 00:29:00
Kontrola datoteka 00:05:00 00:07:29 00:06:14 49,60% 00:34:00 00:36:29
Osvijetljajavanie ofset ploca 00:50:00 00:56:00 00:53:00 12,00% 01:24:00 01:32:29
Obrada ofset ploce 00:50:00 00:56:21 00:53:11 12,71% 02:14:00 02:28:50
Kontrola ofset ploce 00:50:00 00:56:41 00:53:20 13,36% 03:04:00 03:25:31
Dostava ofset ploCe u pogon tiskare 00:50:00 00:56:57 00:53:29 13,91% 03:54:00 04:22:28
IZRADA OFSETNIH PLOCA

Priprema proizvodnje 00:02:00 00:02:27 00:02:13 22,33% 00:02:00 00:02:27
Priprema papira na roto stroju 00:05:00 00:07:59 00:06:30 59,73% 00:07:00 00:10:26
Priprema boje na roto stroju 00:03:00 00:04:00 00:03:30 33,33% 00:10:00 00:14:26
Priprema uredaja za savijanje 00:05:00 00:06:00 00:05:30 19,87% 00:15:00 00:20:26
Postavljanje offset plo¢a na cilindre 00:09:36 00:10:50 00:10:13 12,85% 00:24:36 00:31:16

PRIPREMNE FAZE PROIZVODNJE

Start tiska 00:15:00 00:16:05 00:15:33 7,24% 00:15:00 00:16:05
Kontrola primjeraka 00:02:00 00:03:52 00:02:56 93,00% 00:17:00 00:19:57
Proizvodni tisak 00:39:12 00:45:.09 00:42:10 15,17% 00:56:12 01:05:06
Zaustavljanje stroja 00:01:00 00:01:18 00:01:09 30,00% 00:57:12 01:06:24
Izmjena offset plo¢a za novo izdanje 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:57:12 01:06:24
PROCES TISKA

Priprema kriznog polaga¢a za prihvat novine 00:01:00 00:01:14 00:01:07 22,67% 00:01:00 00:01:14
Preuzimanje novina iz rotacije 00:39:00 00:53:46 00:46:23 37,88% 00:40:00 00:55:00
Odlaganje novina na palete 00:39:00 00:56:05 00:47:32 43,79% 01:19:00 01:51:05
Odlaganje paleta 00:10:00 00:13:31 00:11:46 35,20% 01:29:00 02:04:36
Sortiranje i lijepljenje adresa na podlogu 00:10:00 00:16:27 00:13:14 64,53% 01:39:00 02:21:03
Ubacivanje adresa u racunala 00:29:00 00:31:19 00:30:09 7,98% 02:08:00 02:52:22
Pakiranje pretplate* 00:19:00 00:23:28 00:21:14 23,54% 02:27:00 03:15:50
Brojanje i vezivanje malih paketa* 00:20:00 00:23:31 00:21:46 17,60% 02:47:00 03:39:22
Brojanje i vezivanje paketa besplatnih novina* 00:04:36 00:06:20 00:05:28 37,83% 02:51:36 03:45:42
Utovar u vozila 00:11:24 00:13:38 00:12:31 19,53% 03:03:00 03:59:20

NOVINSKI EKSPEDIT
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1z tablice 5.3 mogu se analizirati odstupanja prosjecnih stvarnih vremena od prosje¢no normi-
ranih. Odstupanja su evidentna ondje gdje je ukupno utroSeno prosjecno stvarnih vremena u
jednom proizvodnom procesu za 16,86 % viSe od ukupnih prosje€no normiranih vremena za
iste faze rada u promatranim procesima. Iz ovih odstupanja otkrivamo moguce nesukladnosti 1

prepoznajemo priliku za poboljsanja, Sto predstavlja osnovu za nastavak istrazivanja.

5.6. Primjena metoda sustava upravljanja kvalitetom u NP

Nakon prepoznavanja toaka poboljSanja (TP) iz dijagrama tijeka procesa pristupa se planira-
nju, osiguranju i kontroli kvalitete u sustavu novinske proizvodnje. S obzirom na prepoznate
TP-ove, odabrani su alati 1 tehnike sustava upravljanja kvalitetom koji bi trebali detektirati ra-
zloge gubitka nepotrebno utroSenog vremena u proizvodnim procesima novinske proizvodnje
1 dati prijedloge kako izvrsiti odredene korekcije kako do toga vise ne bi doSlo. U promatra-
nom problemu sa svrhom utvrdivanja podrucja koja su uzrok nesukladnostima (posljedicama),
pristupilo se sustavnom sagledavanju svih utjecajnih parametara koji se javljaju u procesima

novinske proizvodnje. [58]

Postupak prepoznavanja uzroka, veli¢ine posljedice 1 nositelja korektivnih aktivnosti provodio
se u tri faze kako je prikazano na slici 5.1.

DEFINIRANJE DEFINIRANJE ODR%DNANJE
PROBLEMA UZROKA VAZNOSTI

Slika 5.1. Faze u prepoznavanja uzroka, velicine posljedice i nositelja korektivnih aktivnosti

Vezano za karakteristiku problema, pristupilo se upotrebi modificirane FMEA-tablice kao alatu
sustava upravljanjem kvalitetom prikladnom za provodenje mjera u prepoznatim tockama mo-

gucim za poboljSanja.

Proces primjene FMEA-e (Failure Mode and Effects Analysis — analiza potencijalnih kvarova i
njihovih posljedica) jest upotreba alata odnosno analiticke metode kojom se razmatraju moguci
uzroci nesukladnosti vremena, proizvoda ili proizvodnog procesa te moguci nacini njihova
otklanjanja. [59] To je skup razmiSljanja temeljenih na znanju i iskustvu. Ovom je metodom
moguce identificirati potencijalne nesukladnosti unutar proizvodnog procesa ili na samome
proizvodu, simulirati djelovanje nesukladnosti na krajnjeg korisnika, identificirati potencijalnu
nesukladnost u proizvodnji te ukazati na mjesta koja je potrebno kontrolirati kako bi se smanjila
1 eliminirala nesukladnost. Pomo¢u metode moguce je izraditi listu potencijalnih nesukladnosti

te razviti metodu korektivnih i preventivnih mjera za njihovo suzbijanje.
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U tu svrhu koriste se FMEA-tablice koje nisu standardizirane i mogu varirati ovisno o cilje-
vima analize. [60] Pomoc¢u ove metode sistemati¢no se analizira cjelokupni proizvodni proces
kako bi se odredili svi moguéi uzroci nesukladnosti. Proizvodni je proces potrebno analiticki
rasloziti na potprocese te odrediti sve funkcije koje te sastavnice imaju. 1z ove faze primjene
FMEA-tablice dobili su se temeljni podaci Sto ih treba pruziti ova metoda. Na temelju ocjena
pouzdanosti dobivenih analizom novinske proizvodnje, izvode se preinake u procesima kako
bi se izbjegle moguce nesukladnosti. Ovaj postupak je izveden popunjavanjem polja tablice u
kojoj se prema stupnju ozbiljnosti nesukladnosti (SEV — Severity), pojavljivanju nesukladnosti
(OCC — Occurancy) i otkrivanju nesukladnosti (DET — Detection) izratunava broj prioriteta
rizika (RPN — Risk Priority Number).

Procjenu razine ozbiljnosti nesukladnosti SEV u razmatranom procesu moguce je promatrati iz
vise aspekata, a ocjenjuje se brojcano od 1 do 10 (ocjena 1 za nikakve ili minimalne posljedice,
a 10 za drasti¢ne posljedice koje ugozavaju postojanje sustava). Pojavljivanje nesukladnosti u
polju OCC jest informacija koja je nuzna kad je u pitanju kriterij prema kojem se izvodi oda-
bir komponenti na ¢ijem ¢e se unapredenju raditi, a proizlazi iz prirode uzroka nesukladnosti.
Ocjenjuje se takoder broj¢ano, od 1 za vrlo male mogucénosti pojave nesukladnosti do 10 za
gotovo sigurnu izvjesnost da ¢e do¢i do pojave nesukladnosti. Otkrivanje nesukladnosti DET
takoder se vrednuje u skali od 1 za ocito, gotovo sigurno otkrivanje nesukladnosti do 10 za pot-

punu nemogucnost da se nesukladnost moze otkriti. [61].

5.6.1.Izrada i primjena modificirane FMEA tablice

Za odredivanje RPN-a koriStena je modificirana FMEA-tablica pomocu koje su dobivene rele-

vantne vrijednosti RPN-a. Slijed kreiranja FMEA-e sastoji se od narednih koraka:

1. Provodi se definiranje proizvodnog procesa, identifikacija mogucih vremenskih nesuklad-
nosti 1 ocjenjivanje mogucih posljedica uslijed pojave vremenskih nesukladnosti u procesu no-
vinske proizvodnje. UvaZavanjem navedenih utjecajnih parametara dodjeljuje se ukupna ocjena
kriti¢nosti (S).

2. Radi se na prepoznavanju mogucih uzroka, njihova karaktera i nesukladnosti te se donosi
ocjena njihove jakosti (O).

3. Analizira se primijenjeni nadzor radnog procesa te dodjeljuje ocjena mogucénosti otkrivanja
vremenske nesukladnosti primjenom aktualnih metoda nadzora i kontrole (D).

4. Izvodi se izracun vrijednosti prioriteta rizika prema izrazu: RPN =0 x S x D.

U analiziranom primjeru vrijednosti RNP vec¢e od 100 smatraju se znac¢ajnima, one u rasponu
od 10 do 100 manje znacajnima, a ispod 10 beznacajnima. Ukoliko se radi o veéoj vrijednosti
RPN-a, komponenta nesukladnosti je kompleksnija i treba dobiti veéi prioritet prilikom modifi-
ciranja proizvodnog sustava. [62]
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5.6.2.Primjena metode sustava upravljanja kvalitetom u procesu graficka priprema

U ovom procesu se nakon zavrSetka postupka analize i procjene pristupa korektivnim aktivno-
stima. Od preporuke za provodenje korektivnih aktivnosti do vrednovanja rezultata primijenje-
nih aktivnosti, sve se prikazuje tablicno u FMEA obrascu koji je kreiran provodenjem sljede¢ih

koraka u procesu graficka priprema.

Tablica 5.4. Prilagodeni FMEA obrazac za proces graficka priprema I. dio tablice

POSLJEDICA VREMENSKE UZROK VREMENSKE
PROIZVODNI PROCESI NESUKLADNOSTI SEV NESUKLADNOSTI OCC DET RPN
Zaprimanje i kontrola Predug period pregledavanja 6 | Ne postoji standardizirana 180
elemenata proizvoda zaprimljenih stranica procedura pri preuzimanju
materijala
Graficko oblikovanje Nepotrebno trazenje 4 | Ne postoji arhiva s klju¢nim 168
i izrada lay outa elemenata lay outa i izrade parametrima vezano za kupce
proizvoda ve¢ uradenih kreacija i osnovne oblike proizvoda
Obrada, retus, i Obrada i unaprijed odredivanje | 3 | Ne postoji standardizirana 126
digitaliziranje slika formata svih slika bez obzira procedura za odabir, obradu i
koje ulaze u prijelom formatiranje slika
Prijelom (assembly) Nepotrebno ¢ekanje na 5 | Zbog kadnjenja u preuzimanju 175
proizvoda odredene elemente za materijala od strane kupca
zavrSetak izrade grafiCkog
prijeloma
Korektura i odobrenje Cekanje na autorizaciju 7 | Na postoji procedura obavijesti 140
narucitelja narucitelja — kupca za daljnju narucitelja
proizvodnju
Priprema otvorene Vezano za ¢ekanje na 0 | Na postoji procedura obavijesti 0
datoteke za racunalnu autorizaciju narucitelja narucitelja
montazu
Racunalna obrada i Nepotpuna kontrola 6 nema direktnog kontakta 168
montaza tehnoloske raspodjele od tehnologa i operatera u
strane operatera u raunalnoj racunalnoj montazi
montazi
Slanje na uredaj za Mogucnost brze slanje 4 | Separatno slanje montaza na 120
osvjetljavanje montaza na CTP uredaj za osvjetljavanje prema rasporedu
osvjetljavanje ploca, a ne stranica

Tablica 5.5. Prilagodeni FMEA obrazac za proces graficka priprema II. dio tablice

PREPORUCENE ODGVOR- PODUZETE KOREKTIVNE

PROIZVODNI PROCESI SEV OCC DET PRPN

KOREKTIVNE MJERE NOSTI MJERE
Zaprimanje i kontrola Izraditi to¢ne upute za operater Izradena procedura
; . " . - 5 3 5 75
elemenata proizvoda prihvat materijala za prihvat materijala
Graficko oblikovanje Stvaranje unificiranih lay operater Izradene arhive
i izrada lay outa outa i arhive s klju¢nim klju€nih kupaca s 3 4 5 60
proizvoda parametrima vezenih za unificiranim layoutima
kupce
Obrada, retus, i Izraditi to¢ne upute za operater Izradene upute
digitaliziranje slika prihvat odabir, obradu i za odabir, obradu i 3 5 6 90
formatiranje slika formatiranje slika
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PREPORUCENE ODGVOR- PODUZETE KOREKTIVNE

PROIZVODNI PROCESI KOREKTIVNE MJERE NOSTI MJERE SEV OCC DET PRPN
Prijelom (assembly) Definirati rang prioriteta operater Definirani prioriteti kod 4 4 5 80
proizvoda kod izrade prijeloma izrade prijeloma
Korektura i odobrenje Izraditi proceduru za operater |zradena procedura
narucitelja obavijest narucitelja za za obavijest o 6 3 4 72

autorizaciju autorizaciji
Priprema otvorene Izraditi proceduru za operater Izradena procedura
datoteke za racunalnu obavijest narucitelja za za obavijest o 0 0 0 0
montazu autorizaciju autorizaciji
Racunalna obrada i izrada procedure kod operater izrada procedure o
montaza kontrole raspodjele i kontroli raunalne

raéunalne montaze montaze 5|1 3 | 5| 7
Slanje na uredaj za definiranje nacina slanja operater Definirani nacin
osvjetljavanje montaza na osvjetljavanje slanja montaza na 3 3 4 36

osvjetljavanje

Iz prvog dijela FMEA-obrasca, tablica 5.4 vidimo da RPN broj prioriteta rizika u svih sedam
potprocesa poprima vrijednosti veé¢e od 100, Sto upucuje na zahtjev za provodenjem odredenih
korektivnih radnji. Korekcije se zasnivaju na rezultatima dobivenima iz dijagrama uzroka i

posljedica.

Nakon zavrSetka postupka analize 1 procjene, pristupilo se eksperimentu odnosno korektivnim
aktivnostima koje se mogu vidjeti u drugom dijelu FMEA-obrasca, tablica 5.5. Nacelni sli-
jed, od preporuke za provodenje korektivnih aktivnosti do vrednovanja rezultata primijenjenih
aktivnosti, prikazuje se tablicno drugim dijelom FMEA-obrasca koji je kreiran provodenjem

sljede¢ih koraka:

I. Provedene su preporucene korektivne aktivnosti, konkretno odnose se na poboljSanja u pot-
procesu zaprimanja i kontrole elemenata proizvoda izradom preciznih uputa prilikom zaprima-
nja i kontrole materijala te izradom procedura; u sljede¢em potprocesu — graficko oblikovanje
i izrada layouta proizvoda — ne postoji arhiva s kljuénim parametrima vezano za kupce (uglav-
nom vezano za oglase u novini) pa se pristupilo stvaranju layouta i arhive s kljuénim parame-
trima. Na takav nacin se pristupilo u svim potprocesima u okviru procesa graficke pripreme

prema prepoznatim kriticnim tockama ili mjestima za pobolj$anja.

II. Odredeni su nositelji izvrSenja u kojima su korektivne aktivnosti poduzete, to znaci da su
odredeni i1 navedeni odgovorni djelatnici prema funkciji u procesu provodenja korektivnih ak-

tivnosti.
III. Pristupilo se detaljnom analiziranju poduzetih aktivnosti.
IV. Ponovno su izvedeni ocjenjivanje i analiza ostvarenih rezultata.

Zbog specificnosti proizvodnog procesa u novinskoj proizvodnji, kao velikom poslovnom susta-

vu, proces korekcije provodi se postupno i dugotrajno, pa je zbog ogranicenja proveden u oda-
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branoj tiskari I gdje su postojali svi preduvjeti i spremnost uprave da se provede u razumnom
roku za potrebe ovog rada, kao i ponovno ocjenjivanje i analiza ostvarenih rezultata. U prilogu
se nalazi tablica 5.5.A1. izmjerene dostignute izvrsnosti koja je provedena u tiskari I kroz peri-
od od 30 dana. Za usporedbu, izradena je tablica 5.6. dostignute izvrsnosti koja je dovedena u

odnos s prosjeénim normiranim, stvarnim i korigiranim normiranim vremenima.

5.6.3.Analiza ucinaka provedenih mjera SUK-a u grafickoj pripremi

Tablica 5.6. Dostignuta izvrsnost u procesu graficka priprema

prosjecna prosjecna korigirana

PROCESI/ OPERACIJE normirana stvarna normirana d‘tl:trset:g::;a poboljSanjal. | pobolj$anja Il. | pobolj$anja lll.
vremena vremena vremena
Zaprimanje i kontrola elemenata proizvoda 00:05:00 00:06:20 00:05:40 00:04:02 19,33% 36,32% 28,82%
Graficko oblikovanije i izrada lay outa proizvoda 00:03:00 00:03:48 00:03:24 00:03:32 -17,78% 718% -3,82%
Obrada, retu$ i digitaliziranje slika 00:48:00 00:56:16 00:52:08 00:47:36 0,83% 15,40% 8,70%
Prijelom (assembly) proizvoda 01:58:00 02:06:04 02:02:02 01:51:54 517% 11,24% 8,30%
Korektura i odobrenje narucitelja 00:45:00 00:49:36 00:47:18 00:39:10 12,96% 21,03% 17,20%
Priprema otvorene datoteke za ra¢unalnu montazu 00:18:00 00:19:40 00:18:50 00:16:40 7.41% 15,23% 11,49%
Racunalna obrada i montaza 00:50:00 00:59:11 00:54:35 00:45:32 8,93% 23,06% 16,59%
Slanje na uredaj za osvjetljavanje offset plo¢a 00:19:00 00:21:19 00:20:09 00:17:40 7,02% 17,11% 12,35%
GRAFICKA PRIPREMA 05:06:00 05:42:14 05:24:07 04:46:06 6,50% 16,40% 11,73%

U tablici 5.6 nalaze se dostignuta vremena u pojedinim potprocesima procesa graficke pripreme
u odnosu na polazne vrijednosti (nazvane u ovom radu korigirana normirana vremena) koja
tako za buduce proizvodne cikluse predstavljaju dostignutu izvrsnost ili referentna vremena.
Primjenjene mjere upravljanja kvalitetom na poboljSanja u potprocesima su dale rezultate kako
slijedi:

1) Ukupni vremenski proizvodni tijek u procesu graficka priprema je smanjen sa 05:24 sati
korigiranih normiranih vremena na 4:46 sati dostignute izvrsnosti, odnosno za 11,73 % je
postignuto poboljSanje u odnosu na prosjecno normirana vremena. Postignuto poboljSanje do-
stignutih vremena u odnosu na prosjecna stvarna vremena u ovom sektoru iznosilo je 16,40%.

Pojedinacna poboljsanja u potprocesima su bila kako slijedi:

2) Ustanovljene vremenske nesukladnosti za zaprimanje i kontrola elemenata proizvoda sma-
njene su sa 05:40 min na 04:02 min odnosno dostignuto je poboljSanje za 28,82%

3) Ustanovljene vremenske nesukladnosti u grafickom oblikovanju i izradi layouta proizvoda
porasle su sa 03:24 min na 03:32 min, odnosno nije dostignuto poboljSanje (-3,82 %).

4) Ustanovljene vremenske nesukladnosti obrade, retusa 1 digitaliziranja slika smanjene su sa
52:08 min na 47:36 min odnosno dostignuto je poboljsanje za 8,70 %.

5) Ustanovljene vremenske nesukladnosti korekture i odobrenja narucitelja smanjene su sa

02:02:02 sati na 01:51:54 sati odnosno dostignuto je poboljSanje za 8,30 %.
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6) Ustanovljene vremenske nesukladnosti za pripremu otvorene datoteke za racunalnu montazu

smanjene su sa 47:18 min na 39:10 min, odnosno dostignuto je poboljSanje za 17,20 %.

7) Ustanovljene vremenske nesukladnosti za raCunalnu obradu 1 montazu smanjene su sa 18:50

min na 16:40 min odnosno za 11,49%

8) Ustanovljene vremenske nesukladnosti za racunalna obrada i montaza smanjene su sa 54:35

min na 45:32 min odnosno za 16,59%

9) Ustanovljene vremenske nesukladnosti za slanje na uredaj za osvjetljavanje offset ploca sma-
njene su sa 20:09 min na 17:40 min odnosno za 12,35%
Ucinak primjenjenih mjera u procesu graficka priprema se moze predociti slikama 5.2 1 5.3 gdje

su stavljena u odnos dostignuta i stvarna vremena u promatranoj novinskoj tiskari:
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Slika 5.2. Ucinak primjenjenih mjera SUK Slika 5.3. Raspon medusobnih vremena distribuiranih
u promatranom razdoblju procesa GP u promatranom razdoblju GP

Iz grafikona prikazanih na slici 5.2 1 5.3 uocava se da su poduzete mjere dale pozitivan ucinak.
Na prvoj kontrolnoj X karti, slika 5.2 je prikazan odnos kretanja dostignutih vremena u pro-
matranom razdoblju, dok druga MR (mooving range) karta, slika 5.3 govori o rasponu izmedu
dvaju susjednih vremena. Analiza ovih karti dovodi do zakljuc¢ka da je proces stabilan i da

nema znatnih odstupanja.
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Slika 5.4. Prikaz odnosa stvarno izmjerenih i dostignutih vremena u GP
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Slika 5.5. Usporedna vremena u procesu graficka priprema

Razina poboljSanja u¢inkom mjera SUK-a u procesu graficka priprema prikladno je prikazana
kutijastim dijagramom ili box-plotom. Izgled kutijastog dijagrama ukazuje na stupanj rasprse-
nosti i asimetri¢nosti promatranih vremena. Na slici 5.4 su prikazani kutijasti dijagrami iz kojih
je vidljiv raspon i razina dostignutih vremena (izvrsnosti) u odnosu na stvarna. Gornji whisher
ili maksimum dostignutih vremena je ispod razine donjeg whishera stvarnih vremena $to zorno
prikazuje solidno poboljSanje. Crvena linija unutar ,kutije* dostignutih vremena oznacava me-
dijan koji je poloZen simetri¢no unutar kvartila i time odraZava simetri¢nu rasprsenost stabilnog
procesa.

Iz histograma usporednih vremena sa slike 5.5 moze se uociti poboljSanje u odnosu izmedu
prosje¢nih normiranih, stvarnih, korigirano-normiranih i1 dostignutih vremena zbirno za sve
potprocese graficke pripreme.
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5.6.4. Primjena metoda sustava upravljanja kvalitetom u procesu izrade ofsetnih ploca

I u ovom procesu se nakon zavrSetka postupka analize i procjene pristupa korektivnim aktiv-

nostima. Od preporuke za provodenje korektivnih aktivnosti do vrednovanja rezultata primije-

njenih aktivnosti, prikazuje se tablicno u FMEA obrascu koji je kreiran provodenjem sljede¢ih

koraka u procesu izrada ofsetnih ploca

Tablica 5.7. Prilagodeni FMEA obrazac za proces izrada ofsetnih ploca I. dio tablice

PROIZVODNI

PROCESI

POSLJEDICA VREMENSKE
NESUKLADNOSTI

SEV

UZROK VREMENSKE
NESUKLADNOSTI

OCC DET RPN

Zaprimanje datoteka | Dug period pracenja i kontrole 6 Organizacija i tehni¢ka 7 5 210
digitalnih stranica zaprimljenih datoteka digitalnih opremljenost za pracenja
stranica datoteka
Kontrola datoteka Nije primje¢ena nesukladnost 0 0 0 0
Osvijetljavanje ofset Prisutna predpriprema pri 5 Ne obavlja se ulaganje ofset 6 4 120
plo¢a osvjetljavanju ofset ploca plo¢a pojedina¢no
Obrada ofset plo¢a Gubitak vremena u 5 Prostancane ploce nisu 5 5 125
preslagivanju ofsetnih plo¢a slozene da odgovaraju
prema raspodjeli po cilindrima raspodjeli po cilindrima
rotacijskog stroja rotacijskog stroja
Kontrola ofset plo€a | Kontrole se provode 4 Mjerenja kontrolnih polja na 6 5 120
nepotrebno u vrijeme cijelog ploama se izvode bez obzira
radnog ciklusa na vijek trajanja razvijaca
Dostava ofset plo¢a | Spora dostava ofset plo¢a u 7 Nepotreban gubitak vremena 6 4 165
u pogon tiskare pogon tiskare u transportu ofset plo¢a

Tablica 5.8. Prilagodeni FMEA obrazac za proces izrada ofsetnih ploca Il. dio tablice

PROIZVODNI

PROCESI

PREPORUCENE
KOREKTIVNE MJERE

ODGOVOR-

NOSTI

PODUZETE
KOREKTIVNE MJERE

SEV OCC DET PRPN

promjene razvijaca drugog
proizvodaca i izvan
vremena radnog procesa

Zaprimanje datoteka | Organizirati pracenje operater Organizirano pracenje 4 5 4 80
digitalnih stranica zaprimljenih datoteka datoteka prema

istovremeno na viSe ekrana preporuci
Kontrola datoteka 0 0 0 0
Osvijetljavanje ofset Organizacijski ukinuti operater Poslovi predpripreme 4 | 5|3 60
plo¢a predpripremu pri ukinuti, ploCe se ulazu

osvjetljavanijiu plo¢a pojedinacno
Obrada ofset plo¢a Produziti transportni put od | operater Transportni put 4 | 3| 4 48

osvjetljivaca do Stance za produzen za brze

brzu preraspodjelu plo¢a preraspodjeljivanje

tijeka Stancanja

Kontrola ofset plo¢a Kontrole izvoditi kod operater Standardiziran proces 3 5 4 60

kontrole ofset ploca
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PROIZVODNI PREPORUCENE ODGOVOR- PODUZETE

SEV OCC DET PRPN

PROCESI KOREKTIVNE MJERE NOSTI KOREKTIVNE MJERE
Dostava ofset plo¢a Prijedlog je koristiti operater Koriste se viSe 5 3 3 75
u pogon tiskare vie transportnih kolica transportnih kolica
oznacenih za pojedinu s pregradama da
grupu cilindara proiciraju vie vezanih
cilindara

Kad se analizira prvi dio FMEA-obrasca, tablica 5.7, vezano za uzroke i posljedice pojavljiva-
nja nesukladnosti u procesu izrade ofsetnih ploc¢a, moze se zakljuciti kako RPN broj prioriteta
rizika za svih Sest potprocesa poprima vrijednosti ve¢e od 100, Sto opet upucuje na zahtjev za
provodenje korektivnih radnji. Preporucene korektivne aktivnosti mogu se vidjeti u drugom
dijelu FMEA obrasca, tablica 5.8, a konkretna poboljSanja su u potprocesu obrada ofsetnih
ploc¢a, prostancane plo¢e ne slazu se po redu kako bi odgovarele raspodjeli po cilindrima of-
setnog stroja, realizirane korektivne aktivnosti su prilagodba transportnog puta od osvjetlji-
vaca do Stance za brzu preraspodjelu ploca. U slijede¢em procesu kod kontrole datoteka nije
ustanovljena vremenska nesukladnost, tako da nije ni bilo prijedloga za poboljSanje procesa. U
daljnjim potprocesima, izvrSene su preporucene korektivne mjere u skladu s otkrivenim uzro-
cima i posljedicama kako se vidi u obrascu. Nadalje, odredeni su nositelji izvrSenja u kojima su
korektivne aktivnosti poduzete, odnosno odreden je odgovorni djelatnik u procesu provodenja
korektivnih aktivnosti. Pristupilo se analiziranju poduzetih aktivnosti i ponovno ocjenjivanje i

analiza ostvarenih rezultata.

5.6.5.Analiza ucinaka provedenih mjera SUK-a u procesu izrade ofsetnih ploca

Po zavrSetku projekta provedenih mjera pristupilo se analizi pokazatelja kvalitete, te njihovoj

usporedbi s polaznim vrijednostima iz tablice stvarna vremena

Tablica 5.9. Dostignuta izvrsnost u procesu izrada ofsetnih ploca

OROCES || OPERACIHE prosjgéna prosjeéna korig!rana dostignuta - . -
n:r:m;anr;a vsrtev:lrelLaa n‘;)rrenr::lr;a T poboljSanjal. | poboljSanjall. | pobolj$anjalil.

Zaprimanje datoteka digitalnih stranica 00:29:00 00:29:00 00:29:00 00:30:00 -3,45% -3,45% -3,45%
Kontrola datoteka 00:05:00 00:07:29 00:06:14 00:07:36 -52,00% -1,60% -21,79%
Osvijetljajavanje ofset ploca 00:50:00 00:56:00 00:53:00 00:44:58 10,07% 19,70% 15,16%
Obrada ofset ploce 00:50:00 00:56:21 00:53:11 00:46:38 6,73% 17,25% 12,30%
Kontrola ofset plo¢e 00:50:00 00:56:41 00:53:20 00:47:58 4,07% 15,37% 10,07%
Dostava ofset plo¢e u pogon tiskare 00:50:00 00:56:57 00:53:29 00:49:28 1,07% 13,15% 7,50%
1ZRADA OFSETNIH PLOCA 03:54:00 04:22:28 04:08:14 03:46:38 3,15% 13,65% 8,70%

U tablici 5.9 nalaze se dostignuta vremena u pojedinim potprocesima procesa izrada grafickih

plo¢a u odnosu na polazne vrijednosti korigirana normirana vremena i stvarno izmjerena vre-
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mena koja za buduce procese predstavljaju referentna vremena ili izvrsnost. Negativan pred-

znak govori o potprocesima u kojima poboljSanja nisu postignuta.

Primjenjene mjere upravljanja kvalitetom na poboljSanja u pod procesima su dale slijedece re-

zultate:

1) Ukupni vremenski proizvodni tijek u procesu izrada ofsetnih plo¢a je smanjen sa 04:08 sati
korigiranih normiranih vremena na 3:46 sati dostignute izvrsnosti, odnosno za 8,70% je po-
stignuto pobolj$anje u odnosu na prosjec¢no korigirana normirana vremena. Postignuto pobolj-
Sanje dostignutih vremena u odnosu na prosje¢na stvarna vremena u ovom sektoru iznosilo je

13,65%. Pojedinacna poboljsanja u potprocesima su bila kako slijedi:

2) Ustanovljene vremenske nesukladnosti za zaprimanje datoteta digitalnih stranica porasle su

sa 29 min na 30 min odnosno za -3,45 % (poboljSanje nije postignuto)

3) Ustanovljene vremenske nesukladnosti kontrola datotetka porasle su sa 06:14 min na 07:36

min odnosno za -21,79 % (poboljSanje nije postignuto)

4) Ustanovljene vremenske nesukladnosti osvjetljavanje ofset plo¢a smanjene su sa 53:00 min

na 44:58 min odnosno za 15,16%

5) Ustanovljene vremenske nesukladnosti obrada ofset smanjene su sa 53:11min na 46:38 min

odnosno za 12:30%

6) Ustanovljene vremenske nesukladnosti kontrola ofset ploa smanjene su sa 53:20 min na
47:58 min odnosno za 10,07 %

7) Ustanovljene vremenske nesukladnosti za dostavu ofset plo¢a u novinsku tiskaru smanjene
su sa 53:29 min na 49:28 min odnosno za 7,50 %
Ucinak primjenjenih mjera u procesu izrada grafickih ploc¢a se moze predociti sljede¢im grafi-

konima gdje su stavljena u odnos dostignuta i stvarna vremena u promatranoj novinskoj tiskari:
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Slika 5.6. Ucinak primjenjenih mjera SUK Slika 5.7. Raspon medusobnih vremena distribuiranih
u promatranom razdoblju procesa IOP u promatranom razdoblju IOP
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Analiza ovih grafikona je pokazuje da su poduzete mjere i u ovom sektoru dale pozitivan uci-
nak. Na prvoj kontrolnoj X karti, slika 5.6 je prikazan relativno ujednacen odnos kretanja
dostignutih vremena u promatranom razdoblju, dok druga slika 5.7 MR (mooving range) karta
govori o rasponu koji je samo na jednom mjestu (danu) imao znacajniji ekstrem. Namece se

zakljuCak kako se radi o stabilnom procesu bez znacajnijih odstupanja.
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Slika 5.8. Prikaz odnosa stvarno izmjerenih i dostignutih vremena u IOP
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Slika 5.9. Usporedna vremena u procesu izrada ofsetnih ploca

Razina poboljSanja u¢inkom mjera SUK-a u procesu izrada ofsetnih ploca prikazana kutijastim
dijagramom na slici 5.8., a govori o tome da je gornji whisher ili maksimum dostignutih vreme-
na ispod razine donjeg whishera stvarnih vremena. Takva prikaz je rezultat o¢itog poboljSanja.

Crvena linija unutar ,,kutije* dostignutih vremena oznacava medijan koji je polozen simetri¢no
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unutar kvartila i time odrazava simetri¢nu rasprsenost stabilnog procesa i u ovom procesu no-

vinske proizvodnje.

Iz histograma usporednih vremena sa slike 5.9. moze se uociti poboljSanje u odnosu izmedu
prosjecnih normiranih, stvarnih, korigirano-normiranih i1 dostignutih vremena zbirno za sve

potprocese izrade ofsetnih ploca.

5.6.6.Primjena metoda sustava upravljanja kvalitetom u procesu
pripremne faze proizvodnje

Nakon zavrsetka postupka analize i procjene pristupilo se korektivnim aktivnostima u procesu
pripremne faze proizvodnje. Od preporuke za provodenje korektivnih aktivnosti do vrednova-
nja rezultata primijenjenih aktivnosti, prikazuje se tablicno u FMEA obrascu koji je kreiran

provodenjem sljedecih koraka u procesu pripremne faze proizvodnje.

Tablica 5.10. Prilagodeni FMEA obrazac za proces pripremne faze proizvodnje 1. dio tablice

POSLJEDICA VREMENSKE UZROK VREMENSKE
PROIZVODNI PROCESI NESUKLADNOSTI NESUKLADNOSTI OCC DET RPN
Priprema proizvodnje Nepotrebno trodenje vremena Produkcije nisu uvijek sortirane 6 5 150
na sortiranja produkcija po nazivu proizvoda i tehnikim
(otvaranja novog proizvoda) parametrima
Priprema papira na roto | Vrijeme rasporedivanja rola Ovisno o broju stranica novina, 6 4 144
stroju po pogonu, duze vrijeme za moze se tiskati iz razliCitih
montazu role na nosac, duze Sirina rola, veéi utrodak
vrijeme do prvog dobrog otiska vremena
Priprema boje na roto Zbog nekondicionirane boje Ne pripremi se na vrijeme 5 6 | 210
stroju (temperaturno) gubi se vrijeme normirana koli¢ina za svaki set
na pripremi za pokretanje tiska boje u spremnike stroja
Priprema uredaja za Za vrijeme pripreme uredaja za Punkture na falc cilindru 5 6 | 150
savijanje savijanje nema se mogu¢énosti potrebno mijenjati prije nego se
odmah krenuti na 60% max potpuno istroSe
brzine stroja
Postavljanje tiskovnih U procesu postavljanja Postavljanje tiskovnih formi 6 5 125
formi tiskovnih formi gubi se izvodi se bez uvazavanje
nepotrebno vrijeme horizontalnih serija

Tablica 5.11. Prilagodeni FMEA obrazac za proces pripremne faze proizvodnje I1. dio tablice

PREPORUCENE ODGVOR- PODUZETE
PROIZVODNI PROCESI KOREKTIVNE MJERE KOREKTIVNE MJERE SEV OCC DET PRPN

Priprema proizvodnje Produkcije sortirati operater | Produkcije sortirane 4 5 4 80

po nazivu proizvoda po nazivu proizvoda i

i osnovnim tehnickim tehnickim parametrima

parametrima
Priprema papira na roto | Pravilan odabir rola, na operater | Uskladena tehnoloska | 5 4 3 60
stroju vrijeme pripremiti izvjeS¢éa rieSenja prema stanju

o stanju na skladistu ... na skladistu
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PREPORUCENE ODGVOR- PODUZETE

PROIZVODNI PROCESI SEV OCC DET PRPN

KOREKTIVNE MJERE NOSTI KOREKTIVNE MJERE
Priprema boje na roto Za poslove koji su u operater | lzradena proceduraza | 5 3 5 75
stroju pripremi za tisak na vrijeme pripremu boje na stroju
napuniti spremnike do
stroja
Priprema uredaja za Nalog strojaru za operater | Napravljena procedura | 4 4 5 80
savijanje promjenu punktura prema za promjenu punktura

odredenom rasporedu

Postavljanje tiskovnih Dva radnika trebaju u operater | Izradena proceduraza | 4 4 4 64
formi paru slagati lijevu i desnu postavljanje tiskovnih

stranu stranu. Jedan okret formi

2 cilindra

Temeljem posljedica vremenske nesukladnosti, otkrivenih uzroka vremenske nesukladno-
sti, napravljene su preporucene korektivne aktivnosti s obzirom na to da je iz prvog dijela
FMEA-obrasca u tablici 5.10 vidljivo kako RPN broj prioriteta rizika u svih pet potprocesa
poprima vrijednosti ve¢e od 100, Sto upucuje na zahtjev za provodenje korektivnih radnji po-
¢evsi od potprocesa pripreme proizvodnje gdje produkcije nisu sortirane po nazivu proizvoda i
tehnickim parametrima. Preporucene korektivne aktivnosti su izvrSene. U daljnjim potprocesi-
ma, izvrSene su preporucene korektivne mjere u skladu s otkrivenim uzrocima i posljedicama,
kako se vidi iz iz drugog dijela FMEA obrasca, tablica 5.11. Odredeni su nositelji izvrSenja u
pojedinim potprocesima prema kojima su korektivne aktivnosti poduzete, odnosno odredeni su
odgovorni djelatnici. Pristupilo se analiziranju poduzetih aktivnosti i ponovnom ocjenjivanju i

analizi ostvarenih rezultata.

5.6.7. Analiza ucinaka provedenih mjera SUK-a u procesu pripremna faza proizvodnje

Nakon zavrsetka projekta provedenih mjera pristupilo se analizi pokazatelja kvalitete, te njiho-

voj usporedbi s polaznim vrijednostima iz tablice stvarna vremena

Tablica 5.12. Dostignuta izvrsnost u procesu pripremna faza proizvodnje

prosjecna

korigirana

PROCESI/ OPERACIJE n\?r?rIiZ\T i ;’rr::: iveg:r?en a n\?r?rIiZ\T d‘tl)rs::'?::;a poboljSanjal. | poboljSanjall. |poboljsanja lil.
Priprema proizvodnje 00:02:00 00:02:27 00:02:13 00:02:10 -8,33% 11,44% 2,55%
Priprema papira na roto stroju 00:05:00 00:07:59 00:06:30 00:04:40 6,67% 41,57% 28,13%
Priprema boje na roto stroju 00:03:00 00:04:00 00:03:30 00:02:56 2,22% 26,67% 16,19%
Priprema uredaja za savijanje 00:05:00 00:06:00 00:05:30 00:04:54 2,00% 18,24% 10,86%
Postavljanje offset plo¢a na cilindre 00:09:36 00:10:50 00:10:13 00:07:58 17,01% 26,46% 22,02%
PRIPREMNE FAZE PROIZVODNJE 00:24:36 00:31:16 00:27:56 00:22:38 7,99% 27,60% 18,96%

U tablici 5.12 se nalaze dostignuta vremena u pojedinim potprocesima pripremne faze proi-

zvodnje u odnosu na polazne vrijednosti normirana vremena i stvarno izmjerena vremena koja
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za buduce projekte predstavljaju referentna vremena ili izvrsnost. Negativan predznak govori o
potprocesima u kojima poboljSanja nisu postignuta.Primijenjene mjere upravljanja kvalitetom

na poboljSanja u pod procesima su dale slijedece rezultate:

1) Ukupni vremenski proizvodni tijek u procesu pripremne faze proizvodnje je smanjen sa
26:56 minuta korigiranih normiranih vremena na 22:38 minuta dostignute izvrsnosti, odnosno
za 18,96% je postignuto poboljSanje u odnosu na prosje¢no korigirana normirana vremena.
Postignuto poboljsanje dostignutih vremena u odnosu na prosjecna stvarna vremena u ovom

sektoru iznosilo je 27,60%. Pojedina¢na poboljSanja u potprocesima su bila kako slijedi:

2) Ustanovljene vremenske nesukladnosti za pripremu proizvodnje smanjene su sa 02:13 min

na 02:10 min odnosno za 2,55 %

3) Ustanovljene vremenske nesukladnosti za pripremu papira na rotostroju smanjene su sa 06:30
min na 04:40 min odnosno za 28,13 %

4) Ustanovljene vremenske nesukladnosti za pripremu boje na roto stroju smanjene su sa 03:30
min na 02:56 min odnosno za 16,19%

5) Ustanovljene vremenske nesukladnosti za pripremu uredaja za savijenje smanjene su sa 05:30
min na 04:54 min odnosno za 10,86%

Ucinak primjenjenih mjera u procesu izrada grafickih ploca se moZe predociti slikama 5.10 1

5.11 gdje su stavljena u odnos dostignuta i stvarna vremena u promatranoj novinskoj tiskari:
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Slika 5.10. Ucinak primjenjenih mjera SUK Slika 5.11. Raspon medusobnih vremena distribuira-
u promatranom razdoblju procesa PFP nih u promatranom razdoblju PFP

Prikaz kontrolne karte X, slika 5.10 upucuje odnos kretanja dostignutih vremena u promatranom
razdoblju koji je bez ekstremnih vrijednosti. MR kontrolna karta sa slike 5.11 govori o rasponima
izmedu dvaju susjednih vremena, a na ovoj karti se moze uociti kako je odstupanje u odredenim
danima promatranog procesa bilo gotovo zanemarivo. Nadalje zakljucak se namece kako je proces

stabilan uz minimalna odstupanja $to se 1 ocekuje od karaktera promatranog procesa.
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Slika 5.12. Prikaz odnosa stvarno izmjerenih i dostignutih vremena u PFP
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Slika 5.13. Usporedna vremena u procesu pripremne faze proizvodnje

Razina poboljSanja u¢inkom mjera SUK-a u procesu izrada pripremne faze proizvodnje prika-
zana je kutijastim dijagramom, slika 5.12, iz kojeg se vidi da je gornji whisher ili maksimum
dostignutih vremena ispod razine donjeg whishera stvarnih vremena. Takav prikaz je rezultat
ocitog poboljSanja. Crvena linija unutar , kutije* dostignutih vremena oznacava medijan koji je

poloZen na donjem kvartilu §to znaci asimetri¢nu rasprSenost procesa.

Iz histograma usporednih vremena sa slike 5.13 moze se uociti poboljsanje u odnosu izmedu
prosjecnih normiranih, stvarnih, korigirano-normiranih i dostignutih vremena zbirno za sve

potprocese pripremne faze proizvodnje.
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5.6.8.Primjena metoda sustava upravljanja kvalitetom u procesu tiska

U procesu tiska nakon zavrSene faze postupka analize i procjene pristupilo se korektivnim ak-
tivnostima. Preporuke za provodenje korektivnih aktivnosti, vrednovanja rezultata primijenje-
nih aktivnosti i odgovornosti djelatnika prikazuje se tablicno u FMEA obrascu koji je kreiran

provodenjem sljedecih koraka u procesu tiska.

Tablica 5.13. Prilagodeni FMEA obrazac za proces tiska 1. dio tablice

PROIZVODNI POSLJEDICA VREMENSKE UZROK VREMENSKE oCC DET
PROCESI NESUKLADNOSTI NESUKLADNOSTI
START TISKA vrijeme postizanja ravnoteze se postavke nisu s minimalnim 6 6 252
" produljuje nanosom bojila
1. Vrijleme
postizanja
ravnoteze
vrijeme postizanja ravnoteze se nema predpripreme vodene 6 5 210
produljuje otopine
2. Vrijeme vrijeme do trenutka Nije ispitana povrSinska 5 6 210
do trenutka zadovoljenja nanosa bojila se temperatura role papira
zadovoljenja produljuje
nanosa bojila
vrijeme do trenutka Kontrola otiska nije zapoceta 5 6 210
zadovoljenja nanosa bojila se pravovremeno
produljuje
vrijeme do trenutka Promjena brzine stroja 5 6 210
zadovoljenja nanosa bojila se prelaskom u "drugu fazu" zbog
produljuje fine regulacije r. i b.
3. Vrijeme vrijeme do trenutka prihvacanja Ne vodi se racuna o 6 6 288
do trenutka prve dobre novine se produljuje istovremenoj regulaciji reza
prihva¢anja prve trake, registra i nanosa bojila
dobre novine
vrijeme do trenutka prihvacanja U ekspeditu ne odvajaju se 6 6 288
prve dobre novine se produljuje ru¢no loSe otiskani primjerci
novine kada se poremete
registri
vrijeme do trenutka prihva¢anja Ne provodi se primjena nacela 6 6 288
prve dobre novine se produljuje za Sirinu role u tisku po nacelu
prvo cijela, pa onda ve¢
koristena
4. Vrijeme vrijeme komunikacije strojara Strojar nakon postignute 5 7 245
komunikacije predradnika rotacije i ekspedita se ravnoteze ne kontrolira otisnute
strojara produljuje novine i ne odvaja za redakciju
predradnika e .- u novinskom ekspeditu
rotacije i _u |stra_121vanju nisu uklju€ena nova
ekspedita izdanja
vrijeme komunikacije strojara Strojar ne reagira brzo na 5 7 245
predradnika rotacije i ekspedita poremecaj parametara (registar
se produljuje i nanos bojila)
5. Kontrola Kod kontrole primjeraka nisu 0 0 0
primjeraka uocene nesukladnosti
Proizvodni tisak gubitak vremena do max. brze nema pripremljenih "baza" 6 5 210
regulacije svih parametara za podataka o unaprijed poznatim
vrijeme tiska novine produkcijama za max. brzo
reguliranje parametara u tisku
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PROIZVODNI

PROCESI

POSLJEDICA VREMENSKE

NESUKLADNOSTI

UZROK VREMENSKE
NESUKLADNOSTI

OCC DET RPN

Zaustavljanje
stroja

nepotrebno utrodeno vrijeme tiska 7
za tisak do potpune naklade kad
numerator prestaje brojiti nakladu

unutar vremena zaustavljanja 6 6
stroja jo$ neko vrijeme izlaze
ispravni primjerci cca 5 sec

252

Izmjena tiskovnih
formi za novo
izdanje

U istrazivanju nisu uklju¢ena nova 0

izdanja*

Tablica 5.14. Prilagodeni FMEA obrazac za proces tiska Il. dio tablice

PROIZVODNI

PROCESI

PREPORUCENE
KOREKTIVNE MJERE

ODGOVOR-
NOSTI

PODUZETE
KOREKTIVNE MJERE

SEV OCC DET PRPN

START TISKA Staviti postavke s Stavljene postavke s 5 4 3 60
. minimalnim nanosom minimalnim nanosom
1. Vr_uem_e bojila operater bojila
postizanja
ravnoteze Predpripremu vodene operater Pravovremeno 5 4 4 80
otopine ukljuciti 15 min napravljene pred-
prije tiska , dodati jo$ 1% priprema vodene
pufera otopine i dodan 1%
2. Vrijeme Ispitati povrSinsku temp. operater Provedeno ispitivanje 6 4 4 96
do trenutka papira da ne odstupa povrsinske temp. role
zadovoljenja viSe od 5% rubovi i papira
nanosa bojila sredina role
Pregledati stranice s operater Izvr§en pregled 5 4 4 80
ruba role, a centar vode stranica s ruba role,
.. pripremi se zona na pripremljena zona na
cca 10% cca 10%
Ne mijenjati brzinu stroja operater Prelazak u drugu fazu 5 3 4 60
prelaskom u drugu fazu izveden bez promjene
brzine stroja
3. Vrijeme Nakon uspostavljanja operater Provedena 6 4 5 120
do trenutka ravnoteze regulirati istovremena
prihvacanja prve istovremeno rez trake, regulacija reza trake,
dobre novine registar te nanos bojila registra i nanosa bojila
na oba upravljacka pulta
Kad se poremete registri operater ZadrZana brzina stroja 6 3 5 90
u procesu tiska potrebno u fazi uspostave radne
je zadrzati akceleraciju, brzine, izdvojene loSe
loSe primjerke novine novine u eksp.
izdvojiti u ekspeditu
Izbjegava se stavljati operater Provedba nacela 5 4 4 64
manje od polovice role tiskanja s cijelom pa
za pocetak tiska onda koristenom rolom
4. Vrijeme Nakon postignute operater strojar u ekspeditu 6 5 4 100
komunikacije ravnoteZe preporuca se provodi kontrolu i
strojara da strojar u ekspeditu odvajanje novina
predradnika kontrolira novine koje su
rotacije i ekspedita | do$le prije odvajanja
Strojar ne smije provedena preporuka 5 5 5 100

prekidati tisak u slucaju
poremecaja parametara
r.ib. Moraju brzo
reagirati

o0 zadrzavanju brzine
tiska u slucaju
poremecajar. ib. uz
brzu intervenciju

5. Kontrola
primjeraka
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PROIZVODNI PREPORUCENE ODGOVOR- PODUZETE SEV OCC DET PRPN

PROCESI KOREKTIVNE MJERE NOSTI KOREKTIVNE MJERE
Proizvodni tisak preporuka da predradnik operater izradena baza 5 3 4 60
prepozna produkciju podataka o
i unazivu definira i s unaprijed poznatim
unaprijed poznatim produkcijama za
parametrima regulira regulaciju parametara
tisak u tisku
Zaustavljanje preporuka ukalkulirati operater provodi se prekid 5 3 4 100
stroja u ukupnu nakladu tiska na ukalkuliranu
koli€inu dobro otisnutih koli€inu dobro otisnutih
primjeraka nakon prekida novina prema
tiska broj¢aniku
Izmjena tiskovnih 0 0 0
formi za novo
izdanje

Buduci da je proces tiska zahtjevna faza u novinskoj proizvodnji, potproces ,,start tiska™ podije-
ljen je na: vrijeme postizanja ravnoteZe, vrijeme do trenutka zadovoljenja nanosa bojila, vrijeme
do trenutka prihvacanja prve dobre novine i1 vrijeme komunikacije strojara predradnika rotacije
1 ekspedita. U svakoj od ovih faza detektiran je cijeli niz posljedica vremenske nesukladnosti
Sto se vidi iz prvog dijela FMEA obrasca, tablica 5.13. Tako preporucene korektivne aktivno-
sti koje se odnose na vremensku nesukladnost u potprocesu start tiska u produljenju vremena
postizanja ravnoteze uzrokuju postavke koje nisu namjeStene na minimalni nanos bojila. Ili
posljedica produljenog vremena do trenutka zadovoljenja nanosa bojila ima za uzrok to $to se
nije ispitivala povrSinska temperatura rolama papira. U svim daljnjim potprocesima izvrSene
su preporucene korektivne mjere u skladu s otkrivenim uzrocima i posljedicama, kako se vidi
u FMEA-obrascu tablica 5.13. Te korektivne mjere proveli su nositelji izvr§enja, odnosno odre-
deni su odgovorni djelatnici u procesu provodenja korektivnih aktivnosti. Pristupilo se anali-
ziranju poduzetih aktivnosti i ponovnom ocjenjivanju i analizi ostvarenih rezultata. U ocjeni
rezultata nakon poduzetih aktivnosti, u drugom dijelu FMEA-obrasca, tablica 5.14 uocava se
kako proizvodna faza vremena do trenutka zadovoljena nanosa bojila dostize RPN broj visokih
96, proizvodna faza vremena do trenutka prihvacanja prve dobre novine 120, a vrijeme komu-
nikacije strojara predradnika rotacije i ekspedita u dva slucaja otkriva nesukladnosti 100. Ovo
nam govori da postoji jo§ prostora za poduzimanje novih korektivnih mjera, ali s obzirom na to

da se radi o vrlo malim vremenskim uStedama, pitanje je potrebe i efikasnosti daljnje provedbe.

5.6.9.Analiza ucinaka provedenih mjera SUK-a u procesu tiska

Nakon zavrSetku projekta provedenih mjera pristupilo se analizi pokazatelja kvalitete, te njiho-

voj usporedbi s polaznim vrijednostima iz tablice stvarna vremena.
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Tablica 5.15. Dostignuta izvrsnost u procesu tiska

PROCESI/ OPERACIJE r‘ﬁﬁ%&i styirosjetna :\EEHEEEZ dostignita | poboljsanal. | poboljsanjall. | pobolisanial
Start tiska 00:15:00 00:16:05 00:15:33 00:14:56 0,44% 717% 3,92%
Kontrola primjeraka 00:02:00 00:03:52 00:02:56 00:02:10 -8,33% 43,87% 26,05%
Proizvodni tisak 00:39:12 00:45:09 00:42:10 00:39:34 -0,94% 12,36% 6,18%
Zaustavljanje stroja 00:01:00 00:01:18 00:01:09 00:01:14 -23,33% 513% -7,25%
lzmjena offset plo¢a za novo izdanje 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 0,00% 0,00% 0,00%
PROCES TISKA 00:57:12 01:06:24 01:01:48 00:57:54 -1,22% 12,79% 6,31%

U tablici 5.15 nalaze se dostignuta vremena u pojedinim potprocesima procesa tiska u odnosu
na polazne vrijednosti normirana vremena i stvarno izmjerena vremena koja za buduée projek-
te predstavljaju referentna vremena ili izvrsnost. Negativan predznak govori o potprocesima u

kojima poboljSanja nisu postignuta.

Primjenjene mjere upravljanja kvalitetom na poboljSanja u pod procesima su dale slijedece re-

zultate:

1) Ukupni vremenski proizvodni tijek u procesu tiska je smanjen sa 01:01 sati korigiranih nor-
miranih vremena na 00:57 minuta dostignute izvrsnosti, odnosno za 6,31 % je postignuto
poboljSanje u odnosu na prosjecno korigirana normirana vremena. Postignuto poboljSanje do-
stignutih vremena u odnosu na prosjecna stvarna vremena u ovom sektoru iznosilo je 27,80%.

Pojedinac¢na poboljSanja u potprocesima su bila kako slijedi:

2) Ustanovljene vremenske nesukladnosti za start tiska smanjene su sa 15:33 min na 14:56 min

odnosno za 3,92 %

3) Ustanovljene vremenske nesukladnosti kontrole primjeraka smanjene su sa 02:56 min na
02:10 min odnosno za 26,05 %

4) Ustanovljene vremenske nesukladnosti proizvodni tisak smanjene su sa 42:10 min na 39:34

min odnosno za 6,18 %

5) Ustanovljene vremenske nesukladnosti zaustavljanje strojeva porasle su sa 01:09 min na

01:14 min odnosno za -7,25%

6) Nisu analizirane vremenske nesukladnosti izmjena tiskaovnih formi obzirom da je u istrazi-

vanju rije¢ o kontinuiranoj nakladi za jedinstveno izdanje bez mutacija

Ucinak primjenjenih mjera u procesu tiska se moze predociti slikama 5.14 i 5.15 gdje su stavlje-

na u odnos dostignuta i stvarna vremena u promatranoj novinskoj tiskari:
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Slika 5.15. Raspon medusobnih vremena distribuiranih u promatranom razdoblju PT

Prilikom izrade kontrolnih karti za proces tiska napravljena je korekcija u prikazu, tako da ima-

mo dvije X karte, slike 5.14, te dvije MR karte, slike 5.15. To je napravljeno iz razloga §to je bilo

potrebno eliminirati utjecaj jednog ekstremnog podatka o izmjerenom vremenu. Analizirajuci

tako korigiran prikaz zakljucuje se kako su poduzete mjere SUK-a polucile pozitivan ucinak uz

stabilnost procesa.
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Slika 5.16. Prikaz odnosa stvarno izmjerenih i dostignutih vremena u PT
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Slika 5.17. Histrogram usporedna vremena u procesu tiska provjeriti!

Razina poboljSanja u¢inkom mjera SUK-a u procesu tiska prikazana kutijastim dijagramom na
slici 5.16, a govori o tome da je gornji whisher ili maksimum dostignutih vremena nesto malo
povise razine donjeg whishera stvarnih vremena. Takav prikaz je rezultat poboljSanja, odnosno
smanjenjem ukupno utroSenog vremena u procesu. Crvena linija unutar ,,kutije* dostignutih
vremena oznacava medijan koji je poloZen nesto blize gornjem kvartilu 1 time odrazava blago

asimetricnu rasprsenost stabilnog procesa i u ovom procesu.

Iz histograma usporednih vremena sa slike 5.17 mogu se uociti promjene u odnosu izmedu
prosjecnih normiranih, stvarnih, korigirano-normiranih i dostignutih vremena zbirno za sve

potprocese procesa tiska.
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5.6.10. Primjena metoda sustava upravljanja kvalitetom u procesu novinski ekspedit

U procesu novinskog ekspedita nakon provedenog postupka analize i procjene Sto se moze

vidjeti iz tablice 5.16 FMEA obrasca pristupa se korektivnim aktivnostima. Od preporuke za

provodenje korektivnih aktivnosti do vrednovanja rezultata primijenjenih aktivnosti, prikaz

se provodi tablicno u FMEA obrascu koji je kreiran provodenjem sljedecih koraka u procesu

novinski ekspedit

Tablica 5.16. Prilagodeni FMEA obrazac za proces novinski ekspedit 1. dio tablice

POSLJEDICA VREMENSKE UZROK VREMENSKE
LRI CRDNIRRECES NESUKLADNOSTI NESUKLADNOSTI e U i
Priprema kriznog Nepotrebna manipulacija Ne koristi se maksimalna 5 4 120
polagaca za prihvat velikom koli¢inom paketa veli¢ina paketa novina (8kg)
novine
Preuzimanje novina iz | Gubitak vremena u preuzimanju Isklju€ivo koriStenje broj¢anika 6 5 | 180
rotacije novina iz rotacije kod preuzimanje novina
Odlaganje novina na Uslijed reklamacija broja novina Neadekvatna kontrola broja 5 5 175
palete u paketima gubitak vremena novina u paketima
kod ponovnog pakiranja
Odlaganije palete U traZenju i manipulaciji paleta Palete s otisnutim novinama 5 4 140
novina za slijedeci proizvodni se ne slazu prema tijeku
proces gubi se vrijeme procesa dorade
Sortiranje i liepljenje Stvaranje dodatne faze rada i Adresni materijal se stavlja 6 4 | 144
adresa na podlogu dodatni utro§ak vremena nakon skidanjem novina sa
paleta
Ubacivanje adresa u Gubitak vremena kod Razdioba po linijama i 5 5 175
racunala uskladivanja razdiobe paketa prodajnim mjestima ne obavlja
se uskladeno. Kod manjih
naklada veéi problem
Utovar u vozila Uslijed transporta svih Svi adresirani paketi novina 6 4 168
gotovih paketa (ru¢no i strojno putem pokretne trake se $alju
izradenih) u transportno vozilo u vozilo
dolazi do gubitka vremena
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Tablica 5.17. Prilagodeni FMEA obrazac za proces novinski ekspedit 1. dio tablice

PROIZVODNI

PROCESI

PREPORUCENE
KOREKTIVNE MJERE

ODGOVOR-
NOSTI

PODUZETE
KOREKTIVNE MJERE

SEV OCC DET PRPN

Priprema kriznog
polagaca za prihvat

Primjena maksimalne
veli¢ine paketa u

Napravljena
procedura za primjenu

pakete ru¢no izradene
ruéno dostaviti u vozilo,
ne pokretnom trakom

novine manipulaciji paketa novina operater maksimalne veli€ine
paketa

Preuzimanje Pored brojCanika pratiti operater Izdan nalog za 4 5 4 80
novina iz rotacije niz parametara koji pracenje cijelog

osiguravaju neometano niza parametara za

preuzimanje novina preuzimanje novina
Odlaganje novina Preporuka Kkoristiti operater Koristenje digitalne 5 4 3 60
na palete digitalnu vagu i vagati vage kod kontrole

nasumic¢no odabrane broja novina u

pakete novina paketima
Odlaganije palete Preporuka da se palete operater Napravljena procedura 5 4 3 60

novina odlazu prema o tijeku paleta s

prioritetu naziva slijedece otisnutim novinama

radne operacije
Sortiranje i Umjesto na palete operater Napravljena procedura | 4 3 4 48
liepljenje adresa na | pune pakete stavljati na o tijeku paketa novina
podlogu pripremljena mjesta po u fazi adresiranja

stolovima
Ubacivanje adresa | lzvesti razdiobu po Napravljena procedura 5 3 4 60
u racunala linijama i linija po " kod adresiranja i izrade

prodajnim mjestima operater paketa za distribuciju

da "fasete" nose broj

osnovnih paketa
Utovar u vozila preporuka adresirane operater Napravljena 5 3 4 60

procedura kod utovara
adresiranih paketa
novina u vozilo

Preporucene korektivne aktivnosti odnose se na poboljSanja u potprocesu pripreme kriznog

polagaca za prihvat novine izradom maksimalne veli¢ine paketa u manipulaciji paketa novi-

na zbog nepotrebne manipulacije ve¢im brojem paketa ¢ime se dolazi do ustede na vremenu.

I u daljnjim potprocesima, $to vidimo iz FMEA obrasca, tablica 5.16 izvrSene su preporucene

korektivne mjere u skladu s otkrivenim uzrocima i posljedicama. Delegirani su nositelji izvr-

Senja u kojima su korektivne aktivnosti poduzete, odnosno odredeni su odgovorni djelatnici u

procesu provodenja korektivnih aktivnosti. Nakon svega, pristupilo se analiziranju poduzetih

aktivnosti i ponovnom ocjenjivanju i analizi ostvarenih rezultata.
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5.6.11. Analiza ucinaka provedenih mjera SUK-a u procesu novinski ekspedit

Po zavrSetku projekta provedenih mjera pristupilo se analizi pokazatelja kvalitete, te njihovoj

usporedbi s polaznim vrijednostima iz tablice stvarna vremena.

Tablica 5.18. Dostignuta izvrsnost u procesu novinski ekspedit

prosjeéna prosjecna korigirana dostignuta
PROCESI/ OPERACIJE normirana stvarna normirana vren?ena poboljSanjal. | poboljSanjall. | poboljsanjalll.
vremena vremena vremena

Priprema kriznog polagaca za prihvat novine 00:01:00 00:01:14 00:01:07 00:01:16 -26,67% -3,26% -13,77%
Preuzimanje novina iz rotacije 00:39:00 00:53:46 00:46:23 00:38:04 2,39% 29,21% 17,94%
Odlaganje novina na palete 00:39:00 00:56:05 00:47:32 01:00:40 -55,56% -8,18% -27,61%
Odlaganje paleta 00:10:00 00:13:31 00:11:46 00:07:50 21,67% 42,06% 33,39%
Sortiranje i lijepljenje adresa na podlogu 00:10:00 00:16:27 00:13:14 00:09:12 8,00% 44,08% 30,44%
Ubacivanje adresa u racunala 00:29:00 00:31:19 00:30:09 00:24:12 16,55% 22,72% 19,75%
Pakiranje pretplate* 00:19:00 00:23:28 00:21:14 00:14:54 21,58% 36,52% 29,84%
Brojanje i vezivanje malih paketa* 00:20:00 00:23:31 00:21:46 00:16:22 18,17% 30,41% 24,79%
Brojanje i vezivanje paketa besplatnih novina® 00:04:36 00:06:20 00:05:28 00:02:28 46,38% 61,09% 54,91%
Utovar u vozila 00:11:24 00:13:38 00:12:31 00:10:38 6,73% 21,97% 15,02%
NOVINSKI EKSPEDIT 03:03:00 03:59:20 03:31:10 03:05:36 -1,42% 22,45% 12,11%

1z prilozene tablice 5.18 mogu se vidjeti dostignuta vremena u pojedinim potprocesima procesa
novinskog ekspedita u odnosu na polazne vrijednosti normirana vremena i stvarno izmjere-
na vremena koja za buduce projekte predstavljaju referentna vremena ili izvrsnost. Negativan

predznak govori o potprocesima u kojima poboljSanja nisu postignuta.

Primjenjene mjere upravljanja kvalitetom na poboljSanja u pod procesima su dale slijedece re-

zultate:

1) Ukupni vremenski proizvodni tijek u procesu novinski ekspedit je smanjen sa 03:31 sati
korigiranih normiranih vremena na 3:05 sati dostignute izvrsnosti, odnosno za 12,11% je po-
stignuto pobolj$anje u odnosu na prosje¢no korigirana normirana vremena. Postignuto pobolj-
Sanje dostignutih vremena u odnosu na prosjecna stvarna vremena u ovom sektoru iznosilo je

22,45%. Pojedinac¢na poboljSanja u potprocesima su bila kako slijedi:

2) Ustanovljene vremenske nesukladnosti za pripremu kriznog polagaca za prihvat novine po-

rasle su sa 01:07 min na 01:16 min odnosno za -13,77%

3) Ustanovljene vremenske nesukladnosti za preuzimanje novina iz rotacije smanjene su sa
46:23 min na 38:04 min odnosno za 17,94%

4) Ustanovljene vremenske nesukladnosti odlaganje novina na palete porasle su sa 47:32 min
na 01:00 sat odnosno za -27,61%
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5) Ustanovljene vremenske nesukladnosti odlaganje paleta smanjene su sa 11:46 min na 07:50

min odnosno za 33,39%

6) Ustanovljene vremenske nesukladnosti sortiranje i lijepljenje adresa na podlogu smanjene su

sa 13:14 min na 09:12 min odnosno za 30,44%

7) Ustanovljene vremenske nesukladnosti za ubacivanje adresa u racunala smanjene su sa
30:09 min na 24:12 min odnosno za 19,75%

8) Ustanovljene vremenske nesukladnosti za pakiranje pretplate smanjene su sa 21:14 min na
14:54 min odnosno za 29,84%

9) Ustanovljene vremenske nesukladnosti za brojanje 1 vezanje malih paketa smanjene su sa
21:46 min na 16:22 min odnosno za 24,79%

10) Ustanovljene vremenske nesukladnosti za brojanje i vezivanje paketa besplatnih novina

smanjene su sa 05:28 min na 02:28 min odnosno za 54,91%

11) Ustanovljene vremenske nesukladnosti za utovar u vozila smanjene su sa 12:31 min na
10:38 min odnosno za 15,02%

Uc¢inak primjenjenih mjera u procesu novinski ekspedit se moze predociti slikama 5.18 1 5.19

gdje su stavljena u odnos dostignuta i stvarna vremena u promatranoj novinskoj tiskari:
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Slika 5.18. Ucinak primjenjenih mjera SUK u proma- Slika 5.19. Raspon medusobnih vremena distribuira-

tranom razdoblju procesa NE nih u promatranom razdoblju NE

Prikaz kontrolne karte X, slika 5.18 upucuje odnos kretanja dostignutih vremena u promatra-
nom razdoblju biljezi jedan ekstrem uz relativno ujednacene vrijednosti. Iz MR kontrolne karte
sa slike 5.19, vidi se kako je taj ekstrem prouzrocio veliko odstupanje u rasponu vremena. Za
ovaj proces se moze reci kako je relativno stabilan. Kad se uz ovaj prikaz analiziraju rezultati
poboljSanja iz odnosa dostignuta i stvarna vremena, lako se pronalazi uzrok. Ovaj proces nema

toliko visoke tehnicke, organizacijske ni zahtjeve za kvalitetom, §to se vidi iz tablice 5.18. Radi
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se o procesu gdje radna snaga fluktuira, ve¢inom nije u stalnom radnom odnosu, nema rutinu
obavljanja poslova uz adekvatnu kontrolu u obavljanju poslova i tako je stvarala vremenske
oscilacije u potprocesima koje su djelovanjem SUK djelomi¢no otklonjene.

280} —_—
‘w260t $
240 L

200 -

==
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Stvarna Dostignuta

Slika 5.20. Prikaz odnosa stvarno izmjerenih i dostignutih vremena u NE

4:19:12

3:50:24

3:21:36 -

2:52:48

2:24:00 - ENV.
mS.\V.
1:55:12
BKN.V.
1:26:24 - ED.V.
0:57:36

0:28:48
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Slika 5.21. Histrogram usporedna vremena u procesu novinski ekspedit

Usporedbom dostignutih 1 stvarnih vremena iz kutijastog dijagrama sa slike 5.20, dolazi se do
potvrde uzroka djelomi¢ne nestabilnosti procesa na kojeg se mjerama SUK-a vrlo pozitivno
utjecalo. Zakljucuje se kako je u ovom procesu postojalo puno vremenskih rezervi koje su vid-
ljive iz kutijastog dijagrama gdje je gornja granica whisher dostignutih vremena daleko ispod
razine donjeg wishera stvarnih vremena. Iz histograma usporednih vremena, slika 5.21, mogu
se zorno uociti promjene u odnosu izmedu prosje¢nih normiranih, stvarnih, korigirano-normi-

ranih 1 dostignutih vremena zbirno za sve potprocese procesa novinski ekspedit.
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5.6.12. Analiza ucinaka provedenih mjera SUK-a u cjelokupnom procesu NP

Nakon zavrsetka provedenih mjera SUK-a pristupilo se analizi pokazatelja kvalitete, te njiho-
voj usporedbi s polaznim vrijednostima predstavljeno u skupnoj tablici 5.19. za sve procese u
novinskoj proizvodnji. Stavljeni su u odnos prosjecna normirana vremena, prosje¢na stvarna

vremena, korigirana normirana vremena i dostignuta.

Tablica 5.19. Dostignuta izvrsnost u cjelokupnom ciklusu novinske proizvodnje

prosjecna prosjeéna korigirana

PROCESI/ OPERACIJE normirana stvarna normirana d:;t;g::;a poboljSanjal. | poboljSanjall. | pobolj$anjalll.
vremena vremena vremena

Zaprimanje i kontrola elemenata proizvoda 00:05:00 00:06:20 00:05:40 00:04:02 19,33% 36,32% 28,82%
Graficko oblikovanije i izrada lay outa proizvoda 00:03:00 00:03:48 00:03:24 00:03:32 -17,78% 718% -3,82%
Obrada, retu$ i digitaliziranje slika 00:48:00 00:56:16 00:52:08 00:47:36 0,83% 15,40% 8,70%
Prijelom (assembly) proizvoda 01:58:00 02:06:04 02:02:02 01:51:54 517% 11,24% 8,30%
Korektura i odobrenje naruditelja 00:45:00 00:49:36 00:47:18 00:39:10 12,96% 21,03% 17,20%
Priprema otvorene datoteke za ra¢unalnu montazu 00:18:00 00:19:40 00:18:50 00:16:40 7,41% 15,23% 11,49%
Racunalna obrada i montaza 00:50:00 00:59:11 00:54:35 00:45:32 8,93% 23,06% 16,59%
Slanje na uredaj za osvjetljavanje offset plo¢a 00:19:00 00:21:19 00:20:09 00:17:40 7,02% 1711% 12,35%
GRAFICKA PRIPREMA 05:06:00 05:42:14 05:24:07 04:46:06 6,50% 16,40% 11,73%
Zaprimanje datoteka digitalnih stranica 00:29:00 00:29:00 00:29:00 00:30:00 -3,45% -3,45% -3,45%
Kontrola datoteka 00:05:00 00:07:29 00:06:14 00:07:36 -52,00% -1,60% -21,79%
Osvijetljajavanje ofset ploca 00:50:00 00:56:00 00:53:00 00:44:58 10,07% 19,70% 15,16%
Obrada ofset ploce 00:50:00 00:56:21 00:53:11 00:46:38 6,73% 17,25% 12,30%
Kontrola ofset ploce 00:50:00 00:56:41 00:53:20 00:47:58 4,07% 15,37% 10,07%
Dostava ofset plo¢e u pogon tiskare 00:50:00 00:56:57 00:53:29 00:49:28 1,07% 13,15% 7,50%
1ZRADA OFSETNIH PLOCA 03:54:00 04:22:28 04:08:14 03:46:38 3,15% 13,65% 8,70%
Priprema proizvodnje 00:02:00 00:02:27 00:02:13 00:02:10 -8,33% 11,44% 2,55%
Priprema papira na roto stroju 00:05:00 00:07:59 00:06:30 00:04:40 6,67% 41,57% 28,13%
Priprema boje na roto stroju 00:03:00 00:04:00 00:03:30 00:02:56 2,22% 26,67% 16,19%
Priprema uredaja za savijanje 00:05:00 00:06:00 00:05:30 00:04:54 2,00% 18,24% 10,86%
Postavljanje offset plo¢a na cilindre 00:09:36 00:10:50 00:10:13 00:07:58 17,01% 26,46% 22,02%
PRIPREMNE FAZE PROIZVODNJE 00:24:36 00:31:16 00:27:56 00:22:38 7,99% 27,60% 18,96%
Start tiska 00:15:00 00:16:05 00:15:33 00:14:56 0,44% 717% 3,92%
Kontrola primjeraka 00:02:00 00:03:52 00:02:56 00:02:10 -8,33% 43,87% 26,05%
Proizvodni tisak 00:39:12 00:45:09 00:42:10 00:39:34 -0,94% 12,36% 6,18%
Zaustavljanje stroja 00:01:00 00:01:18 00:01:09 00:01:14 -23,33% 5,13% -7,25%
lzmjena offset plo¢a za novo izdanje 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 0,00% 0,00% 0,00%
PROCES TISKA 00:57:12 01:06:24 01:01:48 00:57:54 -1,22% 12,79% 6,31%
Priprema kriznog polagaca za prihvat novine 00:01:00 00:01:14 00:01:07 00:01:16 -26,67% -3,26% -13,77%
Preuzimanje novina iz rotacije 00:39:00 00:53:46 00:46:23 00:38:04 2,39% 29,21% 17,94%
Odlaganje novina na palete 00:39:00 00:56:05 00:47:32 01:00:40 -55,56% -8,18% -27,61%
Odlaganije paleta 00:10:00 00:13:31 00:11:46 00:07:50 21,67% 42,06% 33,39%
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prosjecna prosjeéna korigirana dostignuta
PROCESI/ OPERACIJE normirana stvarna normirana vren?ena poboljSanjal. | poboljSanjall. | pobolj$anjalll.
vremena vremena vremena

Sortiranje i lijepljenje adresa na podlogu 00:10:00 00:16:27 00:13:14 00:09:12 8,00% 44,08% 30,44%
Ubacivanje adresa u racunala 00:29:00 00:31:19 00:30:09 00:24:12 16,55% 22,72% 19,75%
Pakiranje pretplate* 00:19:00 00:23:28 00:21:14 00:14:54 21,58% 36,52% 29,84%
Brojanje i vezivanje malih paketa* 00:20:00 00:23:31 00:21:46 00:16:22 18,17% 30,41% 24,79%
Brojanje i vezivanje paketa besplatnih novina* 00:04:36 00:06:20 00:05:28 00:02:28 46,38% 61,09% 54,91%
Utovar u vozila 00:11:24 00:13:38 00:12:31 00:10:38 6,73% 21,97% 15,02%
NOVINSKI EKSPEDIT 03:03:00 03:59:20 03:31:10 03:05:36 -1,42% 22,45% 12,11%

1.) Ukupno utroSena vremena u svim odabranim sektorima novinske proizvodnje su smanjena
sa 13:33 sati korigiranih normiranih vremena na razini svih promatranih tiskara na 12:57 sati
vremena dostignute izvrsnosti, odnosno za za 12,35% je postignuto poboljSanje u odnosu na
prosje¢no korigirana normirana vremena. Postignuto poboljsanje dostignutih vremena u odnosu
na prosjecna stvarna vremena u ovom sektoru iznosilo je 20,97%. Pojedina¢na poboljsanja u

potprocesima su bila kako slijedi:

2.) Ustanovljene vremenske nesukladnosti u procesu graficka priprema smanjene su sa 5:27 sati
na 4:46 sati odnosno za 11,73%

3.) Ustanovljene vremenske nesukladnosti u procesu izrada ofsetnih ploca smanjene su sa 4:08

sati na 3:46 sati odnosno za 8,70%

4.) Ustanovljene vremenske nesukladnosti u procesu pripremne faze proizvodnje smanjene su
sa 22:38 min na 27:56 min odnosno za 18:96%

5.) Ustanovljene vremenske nesukladnosti u procesu tiska smanjene su sa 01:0lsati na 57:54

min odnosno za 6,31%

6.) Ustanovljene vremenske nesukladnosti u procesu novinski ekspedit smanjene su sa 3:30 sati

na 3:05 sati odnosno za 12,11%

U¢inak primjenjenih mjera u novinskoj proizvodnji se moze predociti slikom 5.22.
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Slika 5.22. Usporedni histogram normirana, stvarna, korigirana normirana

i dostignuta vremena

Analizirajuéi dostignuta vremena u procesima odnosno smanjenje vremenskih nesukladnosti,
ocito je dostignuta izvrsnost zadovoljila 1 potvrdila hipotezu o primjeni ovakvog modela uprav-
ljanja kvalitetom. No ako analiziramo svaku pojedinacnu fazu rada potprocesa u okviru proma-

tranih procesa mozemo otkriti i neka negativna odstupanja:

1.) Ustanovljene vremenske nesukladnosti sektora GP za graficko oblikovanje i izrada lay outa
proizvoda porasle su sa 03:24 min na 03:32 min odnosno nije dostignuto je poboljSanje za -3,82%

2.) Ustanovljene vremenske nesukladnosti sektora IOP za zaprimanje datoteta digitalnih strani-
ca porasle su sa 29 min na 30 min odnosno za -3,45 % (poboljSanje nije postignuto)

3.) Ustanovljene vremenske nesukladnosti sektora IOP za kontrola datotetka porasle su sa 06:14
min na 07:36 min odnosno za -21,79 % (poboljsanje nije postignuto)

4.) Ustanovljene vremenske nesukladnosti sektora Tisak za zaustavljanje strojeva porasle su sa
01:09 min na 01:14 min odnosno za -7,25%

5.) Ustanovljene vremenske nesukladnosti sektora NE za pripremu kriznog polagaca za prihvat

novine porasle su sa 01:07 min na 01:16 min odnosno za -13,77%

6.) Ustanovljene vremenske nesukladnosti sektora NE odlaganje novina na palete porasle su sa
47:32 min na 01:00 sat odnosno za -27,61%

7.) Ustanovljene vremenske nesukladnosti sektora NE odlaganje novina na palete porasle su sa
47:32 min na 01:00 sat odnosno za -27,61%

Sva vremena koja odstupaju, znaci odstupaju od prosjeka dostignute izvrsnosti. Poduzete mjere

SUK u tom slucaju nisu do kraja ispunile svoju zadacu.

Ucinci postignuti primjenjenim mjerama mogu se smatrati u velikoj vecini slu¢ajeva uspjesnim,

no postoje i djelomi¢no uspjesnih te iz toga zakljucujemo da je na tim mjestima isvrsnost u pot-
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punosti nije dostignuta ili je tesko odrziva, a da za daljnja unaprijedenja treba ponoviti postupak

ili uvesti sasvim drugacije mjerenje i metodologiju.

5.6.13. Vjerojatnost i valuacija pojavljivanja tocke poboljsanja

Analizom odabranih pokazatelja kvalitete u novinskim tiskarama I, II, III, IV 1 V uocene su
odredene nesukladnosti koje se u pojedinim procesima pojavljuju u odnosu na dostignutu izvr-
snost, te djeluju neovisno o primijenjenim mjerama SUK-a. Stoga se za procjenu pojavljivanja
toCke poboljSanja procesa koriste potprocesi iz promatranih procesa. Vjerojatnost pojavljivanja
toCke za poboljSanja moguce je promatrati sa statistiCkog gledista prema izraCunatim pokaza-

teljima polaznih 1 dostignutih vrijednosti u proizvodnim procesima.
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Slika 5.23. Prikaz kretanja stvarnih i dostignutih vremena u procesima NP

Na slici 5.23 ordinata predstavlja ukupno utroSeno vrijeme u minutama za odabrane procese
novinske proizvodnje, a na apscisi su promatrani dani. Vidljivo je da poduzete mjere ucinko-
vito djeluju na smanjene veli¢ine vremenske nesukladnosti. No ako se analiziraju odstupanja u
promatranom razdoblju od 30 dana uocavaju se oscilacije kako u mjerenjima prije provodenja
mjera SUK-a (stvarna vremena oznacena u grafikonu plavom bojom) tako 1 u dostignutim vri-
jednostima (dostignuta vremena oznacena crvenom bojom). Svako odstupanje od minimuma na
crvenom grafikonu govori o moguénostima za poboljSanja, jer to vrijeme predstavlja dostignutu
izvrsnost. Trend ukazuje na to da se dostignutu izvrsnost moze ostvariti ponovnim ponavlja-

njem mjera SUK-a.

Temeljem provedene procjene pokazatelja kvalitete vidljivo je da postoji razlika u poimanju TP s
tehnickog gledista koja predstavlja razinu i raspon vremenske nesukladnosti i ekonomskog koji

predstavlja vrijednost vremenske nesukladnosti. Kako je funkcija SUK-a u procesima prven-
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stveno orijentirana na poboljSanje efikasnosti 1 proizvodnosti, jasno je da sve daljnje aktivnosti

trebaju biti usmjerene prema smanjenju troskova, odnosno vremena utoSenog u proizvodnji.

Provedba analize u prepoznatim TP treba biti usmjerena prema pronalaZenju uzroka mjesta
pogodnih za poboljSanje, a kljuéni su tehnoloski 1 ljudski utjecaji. Procjena pojavljivanja TP-
ova u novinskim tiskarama zasniva se na temelju kvantitativnih pokazatelja pojavljivanja TP-
ova iz prethodnih analiza odabranih procesa te na kvalitativnoj procjeni. Kvalitativna procjena
pojavljivanja tocke poboljSanja u sustavu se moze jednostavno izraziti kao prihvatljiva ili ne-
prihvatljiva Sto se moZe vidjeti na slici 5.10. u algoritmu preventivnog djelovanja na otkrivanju

nesukladnosti.

Tablica 5.20. Preventivno djelovanje na otkrivanju nesukladnosti

OTKRIVANJE

FAZA NESUKLADNOSTI ANALIZA PRIHVATLJIVO NEPRIHVATLJIVO
1 U kojem se Detekcija
proizvodnom proizvodnog
procesu moze procesa
otkriti?

2 Kojim intenzitetom | Analiza
moze djelovati? vremenske
nesukladnosti

3 | Sto uzrokuje Analiza ¢imbenika
postojanje sustava
nesukladnosti?

4 Kolika je ovisnost Analiza toCke
0 primijenjenoj poboljSanja
tehnologiji? procesa

Kada provodimo vrednovanje tocke poboljSanja, spomenuta aktivnost iziskuje donoSenje mjera
sustava upravljanja kvalitetom primjerenu mjestu njezina otkrivanja. Kad se radi o prihvatlji-
vom slucaju, radi se o odlukama koje su usmjerene prema poboljSanju kvalitete sustava, dok je u

neprihvatljivom slu¢aju rije¢ o odlukama gdje tocke poboljSanja nisu kvalitetno prepoznate. [63]

Aktivnosti koje se u tom slué¢aju poduzimaju u pravilu su ograni¢ene na svega nekoliko mogué-
nosti, od kojih ¢e se ona koja upuéuje na promjenu tehnologije primijeniti tek onda kad se iscrpe

sve druge mogucnosti.

Kad se jednom donesu mjere sustava upravljanja kvalitetom, treba ih provoditi dok se ne do-
stigne njihov cilj ili utvrdi njihova svrha. Donesene mjere SUK-a treba preispitati 1 primijeniti
druge, ukoliko rezultati djelovanja ne donesu ocekivane rezultate. Dobivanjem odgovora na
osnovna pitanja Sto napraviti, kako i kada te tko treba to u€initi i gdje treba djelovati, kako bi se
rizik pojavljivanja vremenske nesukladnosti sveo na prihvatljivu mjeru, prikazuje se tablicom
5.21.
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Tablica 5.21. Aktivnosti za umanjenje nesukladnosti

S$TO NAPRAVITI?

Analiza posljedi¢ne
nesukladnosti

KAKO | KADA? ‘

Svaki proces

TKO | GDJE?

MenadZment
Uprava tiskare

Analiza to¢ke pobolj$anja
procesa

Prije poCetka i tijekom
proizvodnog procesa

Menadzment

Uprava tiskare

Tehnicko i tehnolosko
odrzavanje sustava

Periodiéno, stalno

Rukovoditelj proizvodnog
procesa

Udovoljavanje zahtjevima
kvalitete

Prije poCetka i tijekom
proizvodnog procesa

U svim procesima

Upravljanje SUK-om

Kontinuirano

Menadzment

Uprava tiskare

1z priloZene tablice je vidljivo kako ¢e se djelovati na otkrivanju TP kontinuirano sa svrhom

poboljsanja kvalitete poslovanja, a poglavito prilikom pocetka novog proizvodnog tijeka i prili-

kom utvrdivanja povecanja troSkova vremenske nesukladnosti u novinskoj proizvodnji.
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6. MODEL UPRAVLJANJA KVALITETOM U NOVINSKOJ PROIZVODNJI

6.1. Postignuce modela upravljanja kvalitetom

Primjenom modela prezentiranog u prehodnom poglavlju, odnosno primjenom odabranih teh-
nika TQM-a i nacela Leana za upravljanje kvalitetom u novinskoj proizvodnji, dostignuta izvr-

snost predstavlja najbolje §to se u definiranim uvjetima i okolnostima moze postici.

Dokazano je postignut znacajan napredak pa stoga, ako se zeli poboljsati dostignuta izvrsnost, s
ciljem poboljSanja kvalitete u proizvodnim procesima, a §to u konac¢nosti utjece na kvalitetan i
konkurentan novinski proizvod, potrebno je nastaviti s primjenom ovog modela dok se ne posti-
gne Zeljeni rezultat. Postavlja se pitanje ekonomske opravdanosti primjene ovog modela ukoliko
se dugoro¢no ne dolazi do Zeljenog rezultata. Ako to nije moguce usuglasiti, potrebno je primi-
jeniti neke druge metode 1 alate prikladne u cjelokupnom procesu novinske proizvodnje. Pri
tome je vazno njihovu ucinkovitost sagledati s aspekta ekonomi¢nosti, konkurentnosti i, Sto je
najvaznije, voditi brigu o tome da cijeli proces novinske proizvodnje bude rezultat uskladenosti

s novinskim proizvodom koji je predmet oCekivanja i zahtjeva kupca. [64]

Procesi u novinskoj proizvodnji utvrdeni su prema jedinstvenim tehnoloskim pravilima, pro-
vode se po istom ili vrlo slicnom principu, a moguce ih je razlikovati prema tehnickoj opremlje-

nosti, stru¢noj osposobljenosti i cijeni radne snage.

Kada se vise ne mogu posti¢i moguénosti ustede na koristenju radnog vremena i broja djelatni-
ka, novinske proizvodnje svoju konkurentnost mogu ostvariti jedino promjenom organizacije
poslovnog procesa ili uvodenjem nove tehnologije odnosno nabavkom novih strojeva, automa-

tizacijom i1 informatizacijom pojedinih proizvodnih procesa.

Cilj ovog rada u zacetku je bio fokusiran na rjeSenjima bez mijenjanja tehnologije u procesu pro-
1zvodnje, odnosno na kreiranje modela koji nije baziran na dodatnim financijskim ulaganjima.
Uvidom u dostupnu literaturu, jedna od poznatih metoda koja se namece kao rjeSenje poznata je
pod nazivom reinzenjering poslovnog procesa (engl. Business Process Reenigeneering — BPR).
Podrazumijeva sustavan pristup u cilju radikalnog unapredenja glavnih poslovnih procesa or-
ganizacije kao 1 kljucnih potpornih procesa. [65] ReinzZenjering se obi¢no fokusira na nekoliko
kljuénih poslovnih procesa medu mnogim proizvodnim procesima koji su bitni za uspjeh poslo-
vanja tvrtke. To su u pravilu oni procesi koje je novinska tiskara u svojoj strategiji identificirala

kao kritiCne za postizanje poslovne izvrsnosti.

Ciljevi ovog rada imaju odredena ogranic¢enja koja treba uzeti u obzir, Sto znaci da je metoda
BPR po svojoj metodologiji, alatima i nacelima orijentirana isklju¢ivo na mijenjanju organizaci-
je poslovnog procesa, ali ne pripada poznatim sustavima upravljanja kvalitetom. Pored toga, to

je zahtjevan 1 skup proces uspostave nove organizacijske strukture.
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S gledista diferenciranog upravljanja kvalitetom, nakon provedenih odabranih metoda i alata
poboljSanja kvalitete i istrazenih moguénosti, jasno je da, ukoliko se zeli posti¢i veca izvrsnost,

valja mijenjati nacin razmisljanja o unapredenju kvalitete i pristupiti na potpuno drugi nacin.

QFD-metoda jest suvremena metoda i njezini e alati i nacela, prema opisanim iskustvima iz
svjetske prakse, zadovoljiti postavljene zahtjeve za kvalitetom i doprinijeti unapredenju kvalite-
te, a vezana je za kreiranje proizvoda i proizvodnog procesa prema zahtjevima kupaca. Stoga se
u nastavku ovog rada uspostavlja model unapredenja kvalitete koji prosiruje podrucje djelovanja

SUK-a prethodno opisanih procedura, temeljeci se na principima QFD-metodologije. [66]

6.2. Metoda implementirana u model

QFD-metoda je provjerena u praksi 1 viSekratno opisana u dostupnoj literaturi, te je prihvatljiva
za primjenu u novinskoj proizvodnji. Radi se o moguc¢nosti koja je primjenjiva u uspjesnim,
ali posebno u proizvodnjama koje posluju na granici rentabilnosti, koje nisu direktno trzisno
orijentirane, a na trziStu su opstale zbog svoje specificne vaznosti. To su takve proizvodnje koje
su u suvremenim uvjetima slobodnog trzisSnog natjecanja, kako bi zadrzale svoju poziciju, pri-
siljene ulagati u kvalitetu, odnosno moraju same u okvirima vlastitog SUK-a implementirati
odabrane alate QFD-metodologije. [67, 68]

Stoga se predlaze koristenje modificirane QFD-metodologije u procesu novinske proizvodnje
koji €ini organizacijsku i funkcionalnu cjelinu, a koja je definirana kao bitna sastavnica u pro-

cesu izrade novinskog proizvoda temeljena na zahtjevima kupaca.

Utvrdeno je da ukljucivanje kupaca u razvoj i projektiranje proizvoda poveca njegovu uspjes-
nost na trziStu. [69] Analiziran je utjecaj karakteristika zelja kupca u razli¢itim fazama razvoja
novog proizvoda. Otkrivena je kupc€eva interakcija u ranoj fazi, odnosno u generiranju ideja 1
koncepta razvoja proizvoda te u kasnoj fazi kao prototip za testiranje trziSta. Takva je interakci-

ja imala pozitivne ucinke na uspjeh novog proizvoda ili na razvoj ve¢ postojeceg.

Skup metoda koje se mogu koristiti za prikupljanje podataka o zahtjevima kupaca, tako da i
oni imaju rije¢ o tehnickim svojstvima kvalitete novinskog proizvoda, ve¢ postoji. Medutim, ne
postoji strukturirani postupak, potvrden u praksi, koji pokazuje kako ovu metodu iskoristiti u
novinskoj industriji, odnosno kako zahtjevi kupaca mogu biti prevedeni na kriti¢na funkcional-
na svojstva kvalitetnog novinskog proizvoda, $to posredno dovodi do reorganizacije novinske
proizvodnje, svih njezinih proizvodnih procesa 1 potprocesa u konkurentsku razinu sposobnu

za opstanak na trziStu.

Novi razvojni proces u novinskoj proizvodnji je predstavljen na slici 6.1.
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ANALIZA ANALIZA ANALIZA
ZAHTJEVA PROIZVODA PROCESA OPTIMALAN
J\ J\ NOVINSKI
‘/ ‘/ PROIZVOD
KupcCevi KupcCevi Kontrola (PROIZVODNJA)
zahtjevi za zahtjevi za kvalitete u
kvalitetom osobinama novinskoj
novinskog novinskog proizvodniji
proizvoda proizvoda

Slika 6.1. Slika: Novi razvojni proces u novinskoj proizvodnji, prilagodeno prema:

Quality space of the magazine [70]

QFD se moze definirati kao konverzija Zelja ili zahtjeva kupaca (klijenata) u osobine kvalitete i
razvoj mjerljive kvalitete za krajnji proizvod. PostiZe se sustavnom analizom odnosa izmedu za-
htjeva i karakteristika, pocevsi s kvalitetom svake funkcionalne komponente i proteze raspore-
divanje na kvalitetu svakog dijela i procesa. [71] QFD pruza specificne metode za osiguravanje
kvalitete tijekom svake faze procesa razvoja proizvoda, po€evsi od projektiranja ili dizajna. U
pojedinim slu¢ajevima modificiran se moze primijeniti i na ve¢ postojeci proizvod kad je nuzno
provesti redizajn, reorganizaciju ili reinZinjering u poslovanju tvrtke §to ¢e pomo¢i novinskoj

proizvodnji u odabiru poslovne strategije vezano za upravljanje kvalitetom.

6.3. Definiranje osobina kvalitete novinskog proizvoda i proizvodnje

Prvi zadatak u koristenju metode QFD jest sustavno analiziranje prikupljenih podataka o kva-
litetama koje kupci zZele u proizvodu. Temeljne informacije koje pruzaju kupci ili do kojih se
dolazi teoretskim istrazivanjem, pretvaraju se u informacije koje se mogu koristiti u grafikonu

kvalitete ili kuéi kvalitete.

Sljedeci je korak generiranje elemenata kvalitete. Kada elementi kvalitete imaju viSe znacajki,
upotrebom grafikona obiljezja kvalitete mogu se koristiti za ilustraciju tih odnosa. Nakon for-
miranja ljestvice potreba i zahtjeva kupca 1 teehnickih zahtjeva, stupanj povezanosti ocjenjuje
se u odnosima u matrici prema slici 6.2. U primjeni su sljede¢i koeficijenti korelacije: 9 za jake
korelacije, 3 za umjerene korelacije i 1 za slabe. Vaznost svakog obiljezja kvalitete ocjenjuje se
mnozenjem stupnjeva korelacije sa strane ranga poretka zahtjeva za kvalitetom 1 zbrajanjem
rezultata karakteristika. [72]

88



Tehnicke
veze - korelacije

Tehnicki zahtjevi

Odnosi

Kupc€eve potrebe i koristi
Matrica planiranja

TehniGka matrica

Slika 6.2. Kuca kvalitete, prilagodeno prema: Using and Promoting Quality Charts [72].

QFD-metoda se ve¢inom koristi u podru¢jima kao Sto su proizvodnja pojedinacne robe i pru-
zanje usluga. U novinskoj industriji QFD se koristila za usporedbu karakteristika i elemenata
kvalitete izdanja konkurentskih izdavaca, [73] gdje su se identificirali najvazniji parametri u
kontaktima s klijentima. [zazovi s kojima se susrecu u primjeni metode QFD u novinskoj proi-

zvodnji odnose se na znacajke koje su tipi¢ne za procesnu industriju.

U ovom radu metoda QFD koristi se za povezivanje zahtjeva kupaca sa svojstvima novinskog
proizvoda Sto posredno utjeCe na kreiranje novinske proizvodnje. Ideja povezivanja QFD-matri-
ce predstavljena na slici 6.4. odgovara razli¢itim sudionicima u kreiranju proizvoda. Analizirane
su korelacije izmedu zahtjeva kupaca 1 novinske proizvodnje pomoc¢u QFD-a zasebno u svakoj

fazi, tako da se mogu identificirati zahtjevi u razli¢itim fazama kreiranja novinskog proizvoda.
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OGLASAVANJE

Znacajke nakladnika

IZDAVASTVO

Znacajke tiskare —

Zahtjevi oglasivaca

Y

How much —

TISAK

Znacajke
novinskog proizvoda

Zahtjevi nakladnika

A4

How much —

PLANIRANJE
NOVINSKOG
PROIZVODA

Osobine
novinskog proizvoda

Zahtjevi tiskare

\ 4
How much —

Karakteristike
novinskog porizvoda

Y
How much

Slika 6.3. Cetiri faze QFD prilikom definiranja osobina kvalitete novinskog proizvoda, prilagodeno

iz Assessing the technical competitiveness of printing paper. [73]

Generalizacija podataka vazana za istrazivanje u ovom dijelu rada dobivena je opazanjima, a
dijelom intervjuem. Zatim je procijenjena usporedbom s nalazima iz literature, poglavito ana-
lizom podataka o istrazivanju trzista objavljenima u relevantnoj literaturi, ogranicavajuci se na
podatke vezane za nakladniStvo, kvalitativne karakteristike novinskih izdanja i oglasnu indu-
striju. [74, 75, 76]

6.3.1. Stvaranje slike i aspekti prepoznavanja proizvoda

Postoje tri jako ovisna aspekta po kojima se prepoznaje proizvod, fizicki aspekt, usluzni aspekt
1 simbolicki. [77] Fizicki aspekt ukljucuje fizicku strukturu proizvoda, koji utje¢e na funkci-
onalna svojstva i znacajke ¢iju vrijednost prepoznaje kupac. Usluzni aspekt ukljucuje sluzbu
za korisnike, dostupnost proizvoda i tehnicku podrsku. Simbolicki aspekt predstavlja ukupnu
sliku proizvoda, ukljucujuci imidz proizvoda 1 tvrtke. Slika 6.4 prikazuje kako razli€iti aspekti

utjeCu na stvaranje slike proizvoda.
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Novinski je proizvod tipi¢an primjer proizvoda koji kombinira aspekte fizickog, usluznog i sim-
bolickog. Krajnji fizicki proizvod ukljucuje izgled novinskog proizvoda, a to su izgled, tekst,
slike, papir. Posebni efekti u oglasavanju takoder su ukljuceni u fizickom proizvodu. SadrzZaj
usluge varira u razli¢itim dijelovima novinskog proizvoda, od usluga nakladnika, oglasivaca do
usluga vezanih za tiskaru. Simbolicki dio, s druge strane, obuhvaca ciljnu skupinu, definiciju
ciljne skupine, pozicioniranje u ciljnoj skupini i informacije o tome kako ciljna skupina koristi

novinski proizvod.

Fizi¢ki aspekt
proizvoda

Usluzni aspekt

Simbolicki
aspekt

Slika 6.4. Aspekti prema kojima se prepoznaje proizvod ili stvara slika proizvoda

U ovom istrazivanju jedan od ciljeva jest razjasniti uloge usluznog i simboli¢kog aspekta na za-
dovoljstvo korisnika, kao i ulogu kvalitete novinskog proizvoda u izgradnji simbolickih i usluz-
nih aspekata, poglavito onih koji se odnose na poboljSanja u procesima novinske proizvodnje.
Kako bi se ostvarili ciljevi, za daljnju analizu, svojstva novinskog proizvoda podijeljena su u tri
skupine: fizicke, usluzne i simbolicke.

6.3.2. Zahtjevi i ocekivanja kupca u procesu razvoja novinskog proizvoda

Proces generickog razvoja proizvoda proizlazi iz identifikacije potreba kupaca prijelazom na
tehnicke uvjete. Cilj je utvrditi specifikaciju s tehnickim svojstvima, prepoznati potrebe kupaca
i prevesti ih u tehnicke uvjete. Na temelju preporuka iz literature, [78] taj proces se sastoji od
sljedeca cetiri koraka prikazana na slici 6.5.

1. Identifikacija u lancu vrijednosti krajnjeg proizvoda. Zahtjev analize jest alat za stjecanje
veéeg razumijevanja potreba kupca. Cilj je koristiti ovo razumijevanje za razvoj novinskog

proizvoda na takav nac¢in da su oc¢ekivanja stavljena na svojstva i kvalitetu koju mora ispuniti.

2. Identificiranje kriticnih svojstva proizvoda u cijelom lancu vrijednosti. Prvo su identifici-

rani zahtjevi predstavnika lanca vrijednosti. Podaci se prikupljaju teoretskim razmatranjem 1
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intervjuiranjem, pocevsi od kupca, oglasivaca, nakladnika i novinske proizvodnje. Intervijui
su provedeni prema unaprijed strukturiranom obrascu ankete koji se nalaze u prilogu ovog
rada: anketni upitnik, definiranje osobina kvalitete novinskog proizvoda i proizvodnje koji je
sastavljen na bazi sinteze teoretskih spoznaja u fazi proucavanja iz dostupne literature. Anketa
je provedena s Citateljima novinskih proizvoda i dnevnih novina, rukovodstvenim kadrom iz
oglasnih agencija 1 novinskih izdavaca koji u pravilu narucuju oglase te u radu ve¢ spomenutih

novinskih tiskara u kojima je provedeno osnovno istrazivanje.

Provedena anketa s korisnicima 1 ¢itateljima novinskih proizvoda je izvedena na uzorku od 50
¢itatelja u Hrvatskoj od kojih je 72% muskog spola. Istrazivanje je pokazalo da ispitanici Citaju
u prosjeku 3,7 dana u tjednu dnevne novine, u prosjeku 1,3 razli¢itih dnevnih novina u danu. U
slu¢ajevima kad dnevna novina sadrzi komercijalni prilog 12% ispitanika pregleda prilog. Ci-
tatelji, korisnici novina su dali odgovore na specificirane zahtjeve i1 karakteristike za kvalitetom

novinskog proizvoda prema navedenim pojmovima iz ankete.

Anketa vezana za oglaSivace je provedena u 20 hrvatskih tvrtki, 7 proizvodaca prehram-
benih proizvoda, 3 autokuce, 3 bankarske institucije, 3 osiguravajuce kuce i 4 reklamne
agencije. Od anketiranih osoba 80% ih je Zenskog spola, uglavnom voditelji ili direktori
marketinga ili promocije. Iz ove ankete se doznalo da posljednijih 5 godina od prvih 10
tiskanih hrvatskih izdanja rangiranih po visini prihoda od oglasa, 7 su ih dnevna izdanja
(novine), a 3 izdanja su tjednici (revije). Od ukupne vrijednosti objavljenih oglasa u ti-
skanim medijima, 95% ukupnog prihoda od oglasa ¢ine oglasi u dnevnim novinama. Taj
podatak govori o izuzetnoj vaznosti oglasa i oglasivaca u novinskom proizvodu. Anketom
su oglasivaci - reklamne agencije i tvrtke koje se oglasavaju u dnevnim novinama dali od-
govore na specificirane zahtjeve i karakteristike za kvalitetom novinskog proizvoda prema

navedenim pojmovima u anketnom listu.

Anketa kod novinskih izdavaca provedena je na 10 hrvatskih dnevnih novinskih izdanja koja se
tiskaju u 5 novinskih tiskara. Od tih 10 dnevnih novina 2015. su prosje¢nu nakladu iznad 50.000
komada imala samo 3 izdanja, od 20.000 do 50.000 komada su imala 3 izdanja, a ostali dnevni
listovi su tiskani u prosje¢noj nakladi ispod 20.000 komada. Anketirane osobe rade na radnim
mjestima Sefa ili direktora produkcije koji su vrlo dobro upoznati s zahtjevima i karakteristi-
kama za kvalitetom novinskog proizvoda koje su specificirali prema navedenim pojmovima u

anketnom listu.

U novinskim tiskarama, njih 5 ve¢ spomenutih, pored osnovne ankete koja je vezana za
prvi dio ovog rada proveden je i drugi dio ankete sa zahtjevima i karakteristikama za kva-
litetom novinskog proizvoda koje su specificirali prema navedenim pojmovima u anketnom
list. Na pitanja iz ankete su odgovorili njih pet, voditelji rotacije ili direktori proizvodnje.
Zanimljiv je podatak da 4 od 5 promatranih novinskih tiskara koriste daleko ispod 50%

instaliranog kapaciteta.
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3. Pronalazenje veza izmedu kupaca, ocekivanja kvalitete novinskog proizvoda i karakteristike
novinskog proizvoda koriste¢i QFD. Ocekivanja kupaca u razli¢itim dijelovima lanca vrijed-
nosti analiziraju se pomoc¢u QFD-tablica koje pomaze u odredivanju prioriteta Zeljene karak-
teristike novinskog proizvoda na temelju potreba kupaca. QFD-analiza provodi se za razlicite
dijelove lanca vrijednosti odvojeno i na taj na¢in pruza informacije o razlikama u oc¢ekivanju

kroz njegove razlicite dijelove.

4. Klasifikacija karakteristika novinskog proizvoda, a posredno novinske proizvodnje.

ZAHTJEVI KUPCA KLASIFIKACIJA
VREDNOVANJE PODACI NASUPROT KARAKTERISTIKA
TIJEKA RADA 0 KUPCU KARAKTERISTIKA NOVINSKOG
NOVINSKOG PROIZVODA
PROIZVODA
. TEORIJSKA IZRADA
PROUCAVANJE ISTRAZIVANJA | MODIFICIRANOG SPECIFIKACIAI
LITERATURE INTERVJU QFD-A ANALAIZA NP

Slika 6.5. Proces utvrdivanja specifikacija kod klasifikacije novinskog proizvoda [70]

Analiza zahtjeva preko novinskog proizvoda pomaze orijentiranje novinske proizvodnje iz pro-
izvodne u trziSnu. Postoje dva pristupa orijentacije razvoja novinskog proizvoda. [79] Jedan
zastupa teoriju da se analiza potreba usredotocuje na samom pocetku procesa razvoja proizvoda
koji je snazno proizvodno orjentiran, dok se drugi fokusira na upravljanje procesima $to je za
ovaj rad posebno zanimljivo. Zahtjev za analizom navodi detaljne alate koji se mogu koristiti u

postizanju ciljeva koraka, dok se drugi usredotocuje na definiranje ciljeva.

6.3.3. Zahtjevi i ocekivanja kupca za kvalitetom novinskog proizvoda

Buduénost novinskog proizvoda u tradicionalnom novinskoproizvodnom aspektu smatra se sla-
bo perspektivnom. S druge strane, novine su oduvijek, a i danas, atraktivne kao oglasivacki
medij zbog svoje sposobnosti da lako pronalaze ciljnu lojalnu skupinu ¢itatelja. Sto se ti¢e od-
nosa novinskog proizvoda, interneta i elektronickih medija kao cjeline, smatra se kako se vise

nadopunjuju nego Sto konkuriraju jedni drugima.

Cilj ovog dijela studije jest identificirati zahtjeve kvalitete koji proizlaze iz razlicitih sustava te
ih pretvoriti u svojstva kvalitete novinskog proizvoda. Funkcija sektora oglasavanja u novinskoj

je proizvodnji dvojaka.

Oglasi su vazan dio novinskog sadrzaja i u tom smislu, pored izdavaca, oglasivaci su nositelji

sadrzaja. S druge strane, oglasivaci su glavni izvor financiranja novina.[80] Kao kupac, sektor
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oglasavanja ima svoje zahtjeve na kvalitetu novinskog izdanja. Zbog tog dvostrukog karaktera,

suceljavanje je izmedu oglasivackog sektora i nakladnika vrlo slozeno.

Zahtjevi za kvalitetnim novinskim proizvodom iz sektora oglasavanja istrazivani su u dostu-

pnoj literaturi. [81, 82] Osim vizualnih svojstava, utjecaj na osobine novinskog proizvoda ta-

koder ¢ini dozivljaj Citanja, dakle visoka kvaliteta novinskog proizvoda koja moze utjecati na

Citateljski dojam uredniCkog sadrzaja. [83]

Proucavanjem nakladnika, tiskara i Citatelja vezano za kvalitetu novinskog proizvoda, otkrive-

no je i dokazano da je nakladniku vazno da kvaliteta novine podrzava poruku branda izdanja.

Takoder je otkriveno da neki Citatelji zahtijevaju visoku kvalitetu tiskane novine te da osjetilna

svojstva ¢ine vaznu ulogu u oblikovanju percepcije kvalitete.

Tablica 6.1. Specificiranje zahtjeva i karakteristika za kvalitetu novinskog proizvoda

1. RAZINA ‘ 2. RAZINA ‘ 3. RAZINA

karakteristike

Simbolicka Probuditi - Dojam prepoznatljivosti novine
razina dojam - Osjetilna svojstva
(ostaviti - Zvuk novinskog papira
utisak) ) S |
- Vizualni dozivljaj novine
- Specificna boja novinskog papira
- Vizualna ujednacdenost
Usluga Usluga - Tehni¢ke moguénosti tiskare
novinske - Fleksibilne usluge tiskare
tiskare . .
- Pouzdanost i isporuka novine na
vrijeme
Fizicki Nositelj - Pregledan i prepoznatljiv izgled
proizvod informacije - Ugodan grafi¢ki dizajn
- Uravnotezenost kvalitete tiska
- Visoka kvaliteta kolor slika
- Citljivost teksta
Tehnicke - Mala makulatura

- Bez gre$aka u otisku

- Bez greSaka u proizvodniji

- Lako otvaranje stranica

- Bez otiranja boje s otisnute novine
- Kolor registar uredan

- Tezina papira

- Elasti¢nost papira

- Bez savijenih listova

- Poravnate suprotne stranice

- Bez prozirnosti papira

Tablica 6.1 prikazuje kvalitativne karakteristike trazene za novinski proizvod u prvoj razini, po-

dijeljenoj prema simbolickom 1 usluZnom aspektu te aspektu fizickog proizvoda. Karakteristike
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kvalitete objasnjene su s drugom i tre¢om razinom. Kao §to se moze vidjeti, na tre¢oj razini

karakteristike novinskog proizvoda mogu se iskazati u mjerljivim svojstvima kroz QFD-tablice.

Svrha analize jest utvrditi koji su od ovih svojstava nize razine najvazniji za kupca. Sljedeci
korak u procesu razvoja proizvoda i proizvodnog procesa, koncentrira se na identificiranju 1
analizi kvalitete novinskog proizvoda i svojstava koja omogucuje dana razina kvalitete, pogla-

vito oCekivanja kupca.

6.3.4. Zahtjevi i ocekivanja oglasivaca za kvalitetom novinskog proizvoda

Novinska industrija, a posredno s tim u vezi i novinska proizvodnja, temelji se na prihodima
od oglasivaca. Izbor medija temelji se na prora¢unu za oglasavanje, komunikacijskim ciljevima
i cijnim skupinama oglasavanja. Potrebe oglaSivackog sektora snazno su povezane s ciljnom
skupinom, nazivom novinskog izdanja te uredni¢kim sadrzajem. Oglas treba uklopiti u novinu

1 pri tom postovati tehnicke specifikacije za oglaSavanje. [84]

U kontekstu kvalitetne novine, snazni pozitivni brand njezine vrijednosti moze se prenijeti na
oglase. Takoder je utvrdeno da je, za razliku od digitalnih medija, oglaSavanje sastavni dio no-

vinskog izdanja, a ponekad se ¢ak moze usporediti s uredni¢kim sadrzajem.

Odluke koje se odnose na kvalitetu novine donosi nakladnik. Najvazniji utjecaji na kvalitetni
novinski proizvod iz perspektive oglasivaca jest utjecaj na kvalitetu tiska i1 sva svojstva §to
ona nosi sa sobom. Tako nakladnika, pored ostalog, zanima ugodan osjec¢aj novinskog izdanja,

kvalitetan tisak 1 pogodnosti za oglasivaca kod dizajnerskih intervencija u novinskom izdanju.

Na Zeljena svojstva kvalitetnog novinskog izdanja utjecu i trendovi u izdavastvu pa ¢e oglasiva-
¢a tako zanimati i ostala osjetilna svojstva, 1 svojstva novinskog papira. Takoder, naglasava se

ujednacenost kvalitete otisnute novine kroz cijelu nakladu.

TroSkovi budzeta iz oglasivacke industrije migriraju iz tradicionalnih medija na internet. U vre-
menima ekonomske nesigurnosti oglasivaci sve vise od odvajaju za oglasavanje na internetskim
portalima jer je internetsko oglasavanje jeftino i1 lako se prilagodava ciljanoj publici. Jedin-
stvena snaga novina kao oglasivackog medija jest Cinjenica da oglasi u novinama nisu iritantni.
Dakle, svim je zainteresiranim skupinama izazov kako zaustaviti pad broja Citatelja novina [85]

1 tako osigurati budu¢nost novinama i novinskoj industriji.

Specificirani zahtjevi koji se stavljaju na oglasivace u novinskim izdanjima navedeni su u tabli-
ci 6.2. Za oglaSivaca, najvaznija je dobro definirana i utvrdena ciljna skupina. Sljedeé¢i vazan
zahtjev jest koliko se predaje pozornosti oglasu i kakav osje¢aj pobuduje. Oglasivaci ocekuju
oglas koji se dizajnerski uklapa u novinu i koji je uravnotezen prema sadrzaju novinskog izda-
nja. Tre¢i zahtjev odnosi se na proizvodnju, oglas i interakciju izmedu agencija za oglasavanje
i novinskog nakladnika, $to znaci da oglas treba biti dizajniran za novinsko izdanje s to¢no

naznacenim specifikacijama za oglasivace.
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Tablica 6.2. Specificiranje zahtjeva oglasivaca za kvalitetom novinskog proizvoda

1. RAZINA ‘ 2. RAZINA ‘ 3. RAZINA

Poruka koja
se Salje
cilinoj skupini

Definicija - Poznavanije Citatelja
ciline skupine | _ poznavanje &itateljskih navika
Dostizanje - Prodiranje u ciljnu skupinu

ciline skupine

- Oglasavanje pobudivanjem
interesa?

Uklapanje Izdavacki - Definiran imidZ novinskog izdanja
oglasa u sadrzaj i - Stalan imidZ novinskog izdanja
novinu ogladavanje
Ugodan - Ugodan osjecaj novinskog izdanja
izgled - Kvalitetan tisak novinskog izdanja
povmgkog - Uravnotezenost sadrzaja i oglasa
izdanja) ) )
- Pogodnosti za oglaSivac¢a kod
prijeloma oglasa
Dizajniranje Specifikacija - Bez ograni€enja u kreaciji oglasa
oglasa za zaoglasivaca | . Moguénosti promjene velicine
novinu

oglasa
- Variranje oblika oglasa
- Moguénosti specijalnih efekata

- Moguc¢nost dodatnih novinskih
usluga

Ocekivanja i zahtjevi oglasivaca iz tablice su analizirani i svrstani u dvije kategorije. Zahtjevi

koji su o€ito povezani s kvalitetom novinskog proizvoda i koji bi mogli biti povezani navedeni

su u nastavku:

ZAHTJEVI - OCITO POVEZANI S KVALITETOM:

- ugodan osjecaj novinskog izdanja

- kvalitetan tisak novinskog izdanja

- uravnotezenost sadrZaja i oglasa

- pogodnosti za oglasivaca kod prijeloma oglasa

ZAHTJEVI - MOGLI BI BITI POVEZANI S KVALITETOM:

- poznavanje Citatelja

- poznavanje Citateljskih navika
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Tablica 6.3. QFD analiza oglasivaca I. dio

Osobine proizvoda

Zahtjevi kupca

Prioriteti

Pobudivanje dojma

Usluga tiskare

Dojam prepoznatljivosti novine

Osjetilna svojstva

Zvuk novinskog papira

Vizualni dozivljaj novine

Specifitna boja novinskog papira

Vizualna ujednaenost

Dojam Cistoce

Tehnicke mogucénosti tiskare

Fleksibilne usluge tiskare

Pouzdanosti i isporuka na vrijeme

Ugodan izgled novine

Ugodan osjeca;j
novine

w

©

w

w

w

Kvalitetan otisak

Uravnotezenost
oglasa i sadrzaja

Pogodnosti
oglasivacu kod
prijeloma

Poznavanje Citatelja

Poznavanje
Citateljske ciljnje
skupine

Poznavanje
Citateljskih navika

Ukupno 696

90

84

63

90

48

63

21

Vaznost u %

12,93

12

9,05

12,93

6,89

9,05

3,02
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Tablica 6.4. QFD analiza oglasivaca Il. dio

Tehnicke karakteristike

Osobine proizvoda

Nositelj informacije
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QFD-analiza zahtjeva oglaSivaca prikazana je u tablicama 6.3 1 6.4. Korelacije izmedu oce-
kivanja i1 potreba oglasivaca i kvalitete novinskog proizvoda procijenjene su i identificirana su

najznacajnija svojstva iz perspektive oglasSivaca:
POBUDIVANIJE DOJMA:

- Dojam i prepoznatljivost novine (12,92 %)
- Osjetilna svojstva (12 %)

- Zvuk novinskog papira (9,05 %)

- Vizualni dozivljaj novine (12,93 %)

- Specifi¢na boja novinskog papira (6,895)

- Vizualna ujednacenost (9,05 %)
NOSITELJ INFORMACIJE:

- Pregledan 1 prepoznatljiv izgled (9,05 %)

- Ugodan grafic¢ki dizajn (9,05 %)

- Uravnotezenost kvalitete tiska (7,75 %)
TEHNICKE KARAKTERISTIKE:

- Lako otvaranje novinskih stranica (3,87 %)
- Uredan kolor-registar (1,29 %)

- Poravnate suprotne stranice (1,29%)

Vecina tih svojstava po veli¢ini udjela zahtjeva oglaSivaca pripada kategoriji pobudivanja doj-
ma, kod novinskog izdanja kao nositelja informacije. Nadalje, zahtjevi su oglaSivaca visoki u
kategoriji kvalitete novine kao nositelja informacija, dok za kategoriju tehnicke karakteristike

oglasivac¢i nemaju izrazene zahtjeve $to se vidi u postotnom udjelu specificiranih zahtjeva.

Ipak, moze se utvrditi da su svojstva iz kategorije tehnicke izvedbe, kolor-registar i jednostavno
okretanje stranica, usko povezani s vizualnim izgledom i dojmom novinskog proizvoda. Ta
svojstva su u skladu s ulogom oglasivaca u lancu vrijednosti kreiranja novinskog proizvoda.
Svrha oglasa jest promidzba nekog proizvoda ili usluge, a uloga je novine podrzati poruku ta-
kvog oglasa i kvalitetno je prezentirati.
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Dakle, ocekivanja oglasivaca koja su dana na kvalitetu novinskog proizvoda snazno su poveza-
na s osjecajima, bilo na simbolic¢koj razini (npr. osjetilna svojstva) ili na fizi¢koj izvedbi novine

kao nosaca informacije (npr. vizualne kvalitete).

6.3.5. Zahtjevi i ocekivanja nakladnika za kvalitetom novinskog proizvoda

Orijentacija je nakladnika usmjerena na citateljsku publiku, kupce, dok je drugi vazan kupac za
nakladnika oglasSiva¢. Osim sadrzaja 1 izgleda novinskog izdanja, nakladnici nude oglasivaci-
ma poznatu ciljanu skupinu. Za izdavaca su jako bitni izgled 1 visoka kvaliteta tiskane novine.

Osim toga, proizvodni proces od urednika do Citatelja treba teci glatko 1 bez pogresaka.

Nastajanje novine pod jakim je utjecajem procesa tiskanja. To je u skladu s tvrdnjom da naklad-
nici uvijek promatraju tiskani proizvod kao cjelinu, a ne razlikuju proces proizvodnje novine i
ukupni izgled tiskanog proizvoda. [86] Vizualna kvaliteta ovisi o kontroli procesa tiska, dakle
o parametrima tiska kao i o novinskom papiru. Nedostaci koji se spominju u odrzanju kvalite-
te novinskog tiska jesu preslikavanje otiska sa stranice na stranicu, problem s registrom boja,
razlike u kvaliteti otiska kroz cijelu nakladu, problemi s repromaterijalom, poglavito papirom i

bojom te problem otiranja boje sa tiskane novine.

Osjecaj vezan za dozivljaj novine ovisi o kvalitetnom izgledu (dizajnu), ujednacenoj kvaliteti
otiska kroz cijelo izdanje, korektne i ujednacene boje 1 otisak, kvalitetan novinski papir, dobroj
prezentaciji oglasa kroz izdanje 1 ukupan atraktivan izgled. Tiskara igra vaznu ulogu u kvaliteti
novine, od nabavke papira i repromaterijala pa do isporuke gotove novine distributerima na

vrijeme.

Nadalje, smatra se da su digitalni mediji dopuna tiskanoj novini, a ne konkurencija. Ciljne sku-
pine Ce postati rafiniranije i na taj na¢in broj novinskih izdanja moguce ¢e opstati u buducnosti.
[87] Novinsko izdanje u buduénosti se prepoznaje kao prestizni predmet visoke kvalitete, rela-
tivno skuplji nego danas i proizveden u relativno manjoj nakladi. [88, 89] Navodi se da gotovo
65 % broja svjetskih izdanja dnevnih novinskih naslova postoji u nakladama ispod 100.000 ko-

mada, a 32 % ispod 50.000 sto dokazuje otpornost novinskog izdanja na izazove u buduénosti.

Mogu se sistematizirati i drugi zahtjevi izdavaca prema kvaliteti novine: atraktivan izgled,
visoka kvaliteta tiska i dobra ujednacenost sadrzaja. Novinsko se izdanje moZze razlikovati od

konkurencije koristenjem raznih dodataka, pove¢avanjem dodane vrijednosti.

Medutim, transportni troSkovi 1 ostali manipulativni troskovi uvijek moraju biti minimalni.
Tezina novinskog papira i njegova druga svojstva ve¢ su se dobro prilagodila tome. U sedamde-
setim 1 osamdesetim godinama proslog stoljec¢a standardna tezina koriStenog novinskog papira
bila je oko 60 gr./m?, a danas se malo koja novina tiska na tezem papiru od 42,5 gr/m?, uz op-

timiziran opacitet.
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Ocekivanja nakladnika vezano za novinske tiskare i kvalitetu novinskog proizvoda navedene su

u tablici 6.5. Kategorizirani su prema simbolickom 1 usluznom aspektu novinskog proizvoda.

Za nakladnika je kvalitetno i stabilno pruzanje usluga novinske proizvodnje najvazniji uvjet,

a to je i razlog S§to su sve promatrane tiskare u ovom radu u vlasnistvu novinskih nakladnic¢kih

kuca.

Tablica 6.5. Specificiranje zahtjeva nakladnika za kvalitetom novinskog proizvoda

1. RAZINA ‘ 2. RAZINA ‘ 3. RAZINA
Simbolicka Visoka razina - Kvaliteta novinskog proizvoda u skladu s brendom izdanja
razina sadrzaja novinskog
proizvoda
Ugodan izgled - Kvalitetan izgled novine
novine - Ujednacena kvaliteta kroz novinu
- Korektne boje i otisak
- Bez razlika u otisku susjednih stranica
- Kvalitetan novinski papir
- Dobra prezentacija oglasa
Usluga Usluga novinske - Dobre tehni¢ke moguénosti

tiskare

- Dobre relacije s novinskom tiskarom

- Visoka efikasnost

- Ostvarivi rokovi

- Fleksibilnost u radu

- Pouzdanost i isporuka na vrijeme

- Zadovoljenje tehnickih zahtjeva oglaSivaca

Fizi€ki proizvod

Svojstva novinskog

- Osjetilna svojstva

proizvoda - Vizualni doZivljaj novine
- Ujednacen dizajn
- Prepoznatljiv oblik
Izbjegavanje - Bez preslikavanja otiska

problema kvalitete

- Bez problema s registrom boja

- Minimalne razlike u kvaliteti otiska kroz nakladu
- Bez problema s kvalitetom papira i boje

- Bez problema s otiranjem boje

Fleksibilne
mogucnosti

- Dodana vrijednost kroz specijalne efekte i doradu
novinskog proizvoda

- Posebne mogucnosti vezane za oglaSivace
- Fleksibilne tiskarske moguénosti
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Zahtjevi izdavaca iz tablice takoder su analizirani i razlikujemo zahtjeve koji su ocito povezani

s kvalitetom novinskog proizvoda i koji bi mogli biti povezani. Navedeni su u nastavku:
ZAHTIEVI OCITO:

- Kvaliteta novinskog proizvoda u skladu s brendom izdanja

- Kvalitetan izgled novinskog proizvoda

- Ujednacena kvaliteta kroz novinski proizvod

- Korektne boje i otisak

- Bez razlika u otisku susjednih stranica

- Kvalitetan novinski papir

- Dobra prezentacija oglasa

- Atraktivnost

- Bez preslikavanja stranice

- Male varijacije u kvaliteti otiska

- Bez problema s otiranjem boje

ZAHTJEVI MOGLI BI BITI:

- Dobre relacije s novinskom tiskarom

- Mogu¢nosti zadovoljenja tehnic¢kih zahtjeva od strane oglasivaca
- Pouzdanost i1 isporuka na vrijeme

Prethodno navedeni zahtjevi izdavaca povezani su sa svojstvima kvalitete novinskog proizvo-
da, $to se doznalo upotrebom QFD-metodologije, tablice 6.6. 1 6.7. Korelacije izmedu zahtjeva
nakladnika za kvalitetan novinski proizvod procijenjene su 1 najvaznije osobine novinskog pro-

izvoda s toCke gledista nakladnika identificirane su 1 navedene u nastavku.
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Tablica 6.6. QFD analiza nakladnika I. dio

Osobine proizvoda

Pobudivanje dojma

Usluga tiskare
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© 2 | Kvaliteta novinskog
g% proizvoda u skladu s 5 9 3 3 3 1 3 1
> Z |brandom izdanja
Kvalitetan izgled 7 3 3 9 3 9 3
novine
Ujednacena kvaliteta
kroz novinu ’ 3 3 3 9 3 9 3
2
'3 | Korektne boje i otisak 7 3 1 3
=
% Bez razlike u otisku 6 1 1
N |susjednih stranica
c
© . . .
§ Kva:lrtetan novinski 8 3 9 3 1 9 1
2 |pap
Dobra prezentacija 8 9 3 1 3 3
oglasa
Atraktivnost 4 9 9 9 3
< | Preslikavanje stranice | 4
=
< |Prevelike varijacije u 7 9
g kvaliteti otiska
o
o N .
a | Otiranje boje 7
Dobre relacije s
novinskom tiskarom 10 3 3 3 3 3 9 9
< | Mogucnost
2 |zadovoljenja tehnickih 10 3 3 3 3 1 9 9 9
g zahtjeva od strane
oglaSivaca
Pouzdanost i isporuka
na vrijeme 10 3 9 9
Ukupno 5258 123 | 198 | 225 | 282 | 100 | 387 | 95 | 150 | 270 | 270
Vaznost u % 2,34 | 3,77 | 428 | 536 | 19 | 736 | 1,8 | 2,85 | 513 | 513
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Tablica 6.7. QFD analiza nakladnika II. dio

Osobine proizvoda

Zahtjevi kupca

Prioriteti

Nositelj informacije

Tehnicke karakteristike

Pregledan i prepoznatljiv izgled

Ugodan grafi¢ki dizajn

Uravnotezenost kvalitete tiska

Visoka kvaliteta tiska

Specifi€na boja novinskog

papira

Mala makulatura

Bez greske u otisku

Bez greSaka u proizvodnji

Lako otvaranje stranica

Bez otiranja boje s otisnute

novine

Kolor-registar uredan

Tezina papira

Elasti¢nost papira

Bez savijenh listova

Poravnatesuprotne stranice

Bez prozirnosti papira

Visoka
kvaliteta

Kvaliteta
novinskog
proizvoda

u skladu s
brandom izdanja

w

w

—_

w

Ugodan izgled novine

Kvalitetan izgled
novine

Ujednacena
kvaliteta

Korektne boje i
otisak

Bez razlike u
otisku susjednih
stranica

Kvalitetan
novinski papir

Dobra
prezentacija
oglasa

Atraktivnost

Problem kvalitete

Preslikavanje
stranica

Prevelike
varijacije u
kvaliteti otiska

Otiranje boje

Usluga

Dobre relacije
s novinskom
tiskarom

10

Mogucnosti
zadovoljenja
tehnickih
zahtjeva

od strane
oglaSivaca

10

Pouzdanost
i isporuka na
vrijeme

10

Ukupno

225

267

594

415

154

210

279

251

50

140

218

76

76

73

39

91

Vaznost u %

4,28

5,07

11,23

7,89

2,93

3,99

53

4,77

0,95

2,66

414

1,44

1,44

1,39

0,74

1,73
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POBUDIVANIJE DOJMA:

- Dojam prepoznatljivosti novine (2,34 %)
- Osjetilna svojstva (3,77 %)

- Zvuk novinskog papira (4,28 %)

- Vizualni doZivljaj novine (5,36 %)

- Vizualna ujednacéenost (7,36 %)
USLUGA TISKARE:

- Tehni¢ke moguénosti tiskare (2,85 %)

- Fleksibilne usluge tiskare (5,13 %)

- Pouzdanost i isporuka na vrijeme (5,13 %)
NOSITELJ INFORMACIJE:

- Pregledan i prepoznatljiv izgled (4,28 %)
- Ugodan graficki dizajn (5,07 %)

- Uravnotezenost kvalitete tiska (11,23 %)
- Visoka kvaliteta tiska (7,89 %)
TEHNICKE KARAKTERISTIKE:

- Mala makulatura (3,99 %)

- Bez greske u otisku (5,30 %)

- Bez gresaka u proizvodnji (4,77 %)

- Uredan kolor-registar (4,14 %)

Nakladnici su vrlo dobro upoznati sa zahtjevima u pogledu kvalitete iz svih kategorija od pobu-
denih dojmova, usluga iz novinske tiskare, kvalitete novinskog proizvoda kao nositelja informa-
cije 1 tehnickih karakteristika. Ta svojstva kvalitete jasno odrazavaju ulogu nakladnika u lancu

vrijednosti novinskog proizvoda.

Kod simbolickih svojstava isti¢u se vizualna ujednacenost i dozivljaj novine (ukupno predstav-
ljaju 11,64 % udjela ocekivanja izdavaca u pogledu kvalitete novine), kod usluge tiskare pouz-
danost, isporuka na vrijeme i fleksibilnost tiskare (¢ine ukupno 10,26 % udjela ocekivanja izda-
vaca), kod nositelja informacije uravnotezenost kvalitete tiska ¢ini maksimalnih 11,23 % udjela,
dok kod tehnickih karakteristika (bez greske u otisku 5,30 %, greSaka u procesu proizvodnje
4,77 % 1 kolor-registru 4,14 % udjela). Brand novine i njezin sadrzaj osnovne su odgovornosti
nakladnika, kao i troskovi u pogledu kvalitete novinskog proizvoda. Dakle, svojstva kvalitetnog

novinskog proizvoda definitivno su predmet interesa nakladnika.
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6.3.6. Zahtjevi i ocekivanja tiskare za kvalitetom novinskog proizvoda

Temeljem teorijskih analiza i anketa ispitanika moguce je detektirati ulogu tiskare u izradi kva-
litetnih novinskih proizvoda. Novinske su tiskare spremne uloziti u naobrazbu i savjetovanje
0 procesima sustava upravljanja kvalitetom kako bi dobili najbolji moguéi rezultat vezano za
novinski proizvod. Utvrdeno je da je kompetentnost zaposlenika jedan od glavnih utjecajnih
parametara za uspjeh novinske tiskare. Ipak, cijena troskova tiskanja jedan je od klju¢nih mo-
menata. Visoka kvaliteta tiska uzima se kao konstanta, no postoje i drugi nacini za osiguranje

opstanka na trzistu.

Jedna je mogucénost standardiziranje procesa tiskanja na svim razinama za osiguranje stalnog
visokog nivoa kvalitete. Druga je opcija ponuditi klijentima razlicita rjeSenja, primjerice u ne-
konvencionalnim oblicima, po razumnoj cijeni, ili se ove dvije opcije mogu kombinirati. RjeSe-
nje su dobri poslovni odnosi s kupcima i ponuda usluge koja je izvan razine uobicajene tehnicke

izvedbe.

Danas je u novinskim tiskarama kvaliteta tiska vrlo visoka 1 rijetki su prigovori koji se odnose
na nju. [90] Cijena papira, ploca i repromaterijala ¢ini glavnu ulogu u kompetenciji tiskara u

borbi izmedu zahtjeva za kvalitetom 1 troskova.

U situaciji kada se daje naglasak na ponudu novih rjesenja kupcima, a ne samo usluga tiskanja,
novinska proizvodnja moze ocekivati da ¢e preuzeti aktivniju ulogu u razvoju kvalitete unutar
samog procesa proizvodnje. Nova inovativna rjeSenja potrebna su kako bi se generirao rast u
novinskoj industriji. Pomak od proizvodnje prema tehnickom savjetovanju i uslugama vezano
za SUK dobit ¢e jo§ ve¢i znacaj u buducénosti. Zahtjeve tiskare prema kvaliteti novinskog pro-

izvoda moguce je specificirati:
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Tablica 6.8. Specificiranje zahtjeva novinske tiskare za kvalitetom novinskog proizvoda

1. razina 2. razina 3. razina
Simbolicka Glavni kriterij u - Novinski proizvod u razini branda izdanja
razina odabiru zahtjeva
za kvalitetom
novinskog
proizvoda
Servis Servis kupca - Uredno preuzimanje novinskog proizvoda

od distributera i fleksibilnost

Servis - Stalna moguénost nabave kvalitetnog
dobavljaca repromaterijala

- Konkurentske cijene repromaterijala
- Fleksibilnost dobavlja¢a u isporuci
- Povoljni uvjeti plaéanja dobavlja¢a

Fizicki Kontrola - Otkrivanje greSaka na novinskom
proizvod proizvodnje proizvodu
Kvaliteta - Vizualna kvaliteta uocljiva

- Minimalna odstupanja
- Upotreba kvalitetnih repromaterijala
- Novinska proizvodnja standardizirana

Svojstva - Povoljan omjer kvalitete i cijene
nov_lnskog - Funkcionalnost kroz proces proizvodnje
proizvoda

- Bez nagle promjene u zahtjevima
repromaterijala

- Dobar kolor-registar

- Mala potro$nja boje

- Niska razina troSkova proizvodnje

- Bez promjene ugovorenih rokova tiskanja
- Kvalitetan novinski papir

Specificirani zahtjevi 1 o€ekivanja tiskare su navedeni u tablici 6.8. Povezana su osobinama
kvalitete novinskog proizvoda pomoc¢u primjene QFD-metodologije. QFD-matrica prikazana je
u tablicama 6.9 1 6.10. Za tiskaru najvaznija svojstva kvalitete novinskog proizvoda jesu:

POBUDIVANIJE DOJMA:

- Dojam prepoznatljivosti novine (2,91 %)
- Vizualni dozivljaj novine (3,40 %)
USLUGA TISKARE:

- Tehni¢ke mogu¢nosti tiskare (6,47 %)

- Fleksibilne usluge tiskare (6,83 %)
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Tablica 6.9. QFD-analiza novinske tiskare I. dio

Product properties . . .
Pobudivanje dojma Usluga tiskare
o
2 g o | ®
= @ | x - 2 g | S
%) © = n 172} e X ©
o = > = o = n X
2 g 2]8 |5 2% |3
= ® o — > <
Zahtjevi kupca e z2| 2 < _; g o 3| 3|2
S e 2 %518 3| ¢8 8 3|3
o o £ 8|e |5 5| E| 2|8
:.q=) Q g 8 = ’§ g G 2 3 % 1)
£ 2= S| s 58 ® | E| 2| % |QE
s |8z & | 3| 3|85 3| &S| £| % |32
£ 82 8| R |5 a8 5|88 | |8
Uredno preuzimanje novinskog
proizvoda od distributera, 9 3 9 9
fleksibilnost
_l\lovmskl proizvod u razini branda 6 9 3 3 3 3 3 3 1 1 4
izdanja
Povoljan omjer kvalitete i cijene 5 1 1
Funkcionalnost kroz proces
< |Proizvodnje 10 3 3 3
©
€ |Bez nagle promjene u zahtjevima 7 1
S |repromaterijala
a
5’ Dobar kolor-registar 7
g
é Mali troskovi repromaterijala 7 3 3
g
@ | Niska razina troSkova proizvodnje | 10 3 3 1
Bez promjene ugovorenih rokova 8 3 3 9
tiskanja
Kvalitetan novinski papir 8 1 3 3 3 1 1 3 3
©
£ |Otkrivanje gresaka na novinskom 7 3
S | proizvodu
~
Vizualno uogljiva kvaliteta 10 3 9 3 9
Minimalna odstupanja u tisku 8
Upotreba kvalitetnih
ﬁ repromaterijala 5 1 3 1 1 3
T . . .
> |Novinska proizvodnja
* | standardizirana 5 9 3 9
Tisak baziran na profilima 4 3 1 3
Funkcionalan novinski proizvod 4 3 1 3
Ukupno 97 | 18 | 57 | 132 | 42 | 103 | 109 | 252 | 266 | 267
Vaznost u % 2,4210,45|1,42 /3,30 |1,05|2,58|2,73 6,31 |6,63|6,68
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Tablica 6.10. QFD-analiza novinske tiskare II. dio

Osobine proizvoda
Nositelj informacije Tehnicke karakteristike

Zahtjevi kupca

Prioriteti

Pregledan i prepoznatljiv izgled
Ugodan graficki dizajn
UravnoteZenost kvalitete tiska
Visoka kvaliteta tiska

Specifiéna boja novinskog papira
Mala makulatura

Bez greske u otisku

Bez gre$aka u proizvodniji

Lako otvaranje stranica

Bez otiranja boje s otisnute novine
Kolor-registar uredan

Tezina papira

Elasti¢nost papira

Bez savijanja listova

Poravnate suprotne stranice

Bez prozirnosti papira

Uredno
preuzimanje
novinskog 9 3
proizvoda od
distributera,
fleksibilnost

Novinski

proizvod u
razini branda 6 3 3 1 3 1 1 1

izdanja

Povoljan omjer
kvalitete i cijene

Funkcionalnost
kroz proces 10 31 91919 |3]|3]|3
proizvodnje

Bez nagle
promjene u
zahtjevima
repromaterijala

Dobar kolor-
registar

Mali troSkovi
repromaterijala

Niska razina
troSkova 10 3 9199 1 1 3
proizvodnje

Svojstva novinskog proizvoda

Bez promjene
ugovorenih 8 1 3
rokova tiskanja

Kvalitetan
novinski papir

Otkrivanje
greSaka na
novinskom
proizvodu

Kontrola
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Fizi€ki proizvod

Osobine proizvoda

Nositelj informacije Tehnicke karakteristike

Vizualno
uocljiva 1M0/919]19 9|9 9 1
kvaliteta

Minimalna
odstupanja

Upotreba
kvalitetnih 5 33 9 313 3
repromaterijala

Kvaliteta

Novinska
proizvodnja 5 919 31319 1 1 1
standardizirana

Tisak baziran
na profilima

Funkcionalan
novinski 4 313 319133333333
proizvod

Ukupno 1321116 |222 218|183 (237|378 |375|105| 97 |241| 99 | 99 | 24 | 17 | 106

Vaznost u % 3,30(2,90(5,55|5,45(4,57|5,92|9,45|9,44|2,62|2,42|6,03|2,43|2,43| 0,6 | 0,4 |2,62

- Pouzdanost 1 isporuka na vrijeme (6,86 %)
- Pregledan i prepoznatljiv izgled (3,30 %)

- Uravnotezenost kvalitete tiska (5,55 %)

- Visoka kvaliteta tiska (5,45 %)

- Mala makulatura (5,92 %)

- Bez greske u otisku (9,45 %)

- Bez gresaka u proizvodnji (9,55 %)

- Kolor-registar uredan (6,03 %)

Tiskara ima visoku razinu o¢ekivanja u pogledu tehnickih karakteristika kako bi zadovoljila za-
htjeve za kvalitetom novinskog proizvoda. Ta ocCekivanja su vrlo dobro ispunjena, a prioritetna
tehnicka svojstva kvalitetnog novinskog proizvoda ¢ini proizvodnja bez greSaka u otisku (udio
9,45 %) 1 bez gresaka u cjelokupnoj novinskoj proizvodnji (udio 9,55 %) te dobar kolor-registar
(6,03 %) 1 mala makulatura (5,92 %)).

Medutim, potreba za minimalnim varijacijama u pogledu visoke razine kvalitete u koliziji je
s losim karakteristikama novinskog proizvoda navedenima u tablici 6.8. Ocekivanja tiskare za
novinskim proizvodom kao nositeljem informacije uz uravnotezenu i visoku kvalitetu tiska

(5,551 5,45 %) ocijenjeno je vrlo visoko. Kako bi dobro funkcionirala odrzivost kvalitete no-
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vinskog proizvoda, klju¢no je odrzati proizvodne troSkove nisko. Kao §to je ranije spomenuto,
kvaliteta tiska, drugim rije¢ima uloga kvalitetnog novinskog proizvoda kao nositelja informaci-

je jest potvrda postojanja novinske proizvodnje.

Svojstva koja se odnose na aspekt pobudivanja dojma kod novinskog proizvoda naglasena su
zbog njihove bliske povezanosti s prepoznatljivosti novine i vizualnog dozivljaja i ukupno pred-

stavljaju 6,31 % udjela ocekivanja novinske tiskare u pogledu kvalitete novine.

Vezano za usluge novinske tiskare, o¢ituju se zahtjevi prema sljede¢im osobinama u relativno

viskim udjelima — tehnicke moguénosti 6,47 %, fleksibilnost 6,83 % i1 pouzdanost 6,86 %.

Kod aspekta nositelja informacije isticu se osobine uravnotezZenosti kvalitete tiska koje ¢ine 5,55
15,45 % udjela. U QFD-analizi ukupna vaznost svojstava uvelike ovisi o broju zahtjeva kupca

koji medusobno koreliraju.

6.3.7. OFD-matrica kontrole procesa kvalitete

Kao posljednji dio ovog istrazivanja primjene QFD-metodologije u okviru SUK-a, izraduje se
matrica vezana za kontrolu procesa u koju se razvrstavaju po vaznosti trazene osobine i karak-
teristike novinskog proizvoda prema procesima u novinskoj proizvodnji. Kontrolni parametri

ili osobine proizvoda detektiraju vaznost pojedinog potprocesa koji se pridruzuje kao kontrolna

tocka. Odreduju se jo$ metoda kontrole i ucestalost, $to se moze vidjeti u tablici 6.11.

Tablica 6.11. Matrica kontrole procesa kvalitete

PROCESI

KONTROLNI
PARAMETRI

KONTROLNE
TOCKE

METODE KONTROLE

UCESTALOST
KONTROLE

GRAFICKA to¢nost unutar procesa vizualna kontrola stalna kontrola
PRIPREMA pouzdanost grgfiéka kontrola vremena tijekom procesa
Citljivost prlpr.ema izrade nakon zavr$enog
kvaliteta usvim tehnicka korektura procesa
reprodukcije slika potprocesima potrebna mjerenja povremena kontrola
uravnotezen kontrola ispravljene opreme i softvera
prijelom korekture vremenska kontrola
prepoznatljiv izgled
ugodan graficki
dizajn
vrijeme izrade
IZRADA OFSET preciznost unutar procesa vizualna kontrola stalna kontrola
PLOCA to&nost izrada ofset kontrola vremena tijlekom procesa
vrijeme izrade plocg izrade nakon zavr§enog
gredake u usvim kontrola zaprimljenih procesa
proizvodnom potprocesima datoteka povremena kontrola
procesu mjerenje kontrolnih opreme i softvera
polja vremenska kontrola
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PROCESI

KONTROLNI
PARAMETRI

KONTROLNE

TOCKE

METODE KONTROLE

UCESTALOST
KONTROLE

PRIPREMNE to¢nost unutar procesa | ¢ vizualna kontrola stalna kontrola
FAZE greske u pripremnq faze |« kontrola vremena tijekom procesa
PROIZVODNJE proizvodnom proizvodnje izrade nakon zavr§enog
procesu u svim * kontrola rola papira procesa
kolor registar potprocesima zaprimljenih u povremena kontrola
kvaliteta novinske proizvodnji opreme i elektronike
boje * kontrola koli¢ine i vremenska kontrola
kvaliteta novinskog kvalitete boje
papira * kontrola falc cilindra
ujednacena
kvaliteta kroz cijeli
proizvodni proces
PROCES TISKA kvaliteta tiska unutar procesa |« kontrola postavki roto stalna kontrola
greske u pripremne faze | stroja tiiekom procesa
proizvodnji proizvodnje + kontrola povrsinske nakon zavr§enog
koli¢ina makulature | ¢ U svim temperature papira, procesa
i otpada potprocesima karakteristikg bojila, povremena kontrola
kolor registar vodene otopine ) opreme i elektronike
preslikavanje otiska * kontrola regulacije vremenska kontrola
reza, registra i
nanosa bojila
* kontrola otisnute
novine na svakih 500
otisaka
NOVINSKI pouzdanost unutar procesa | ¢ kontrola kriznog stalna kontrola
EKSPEDIT isporuka na vrijeme | pripremne faze polagaca preuzete tijlekom procesa
fleksibilnost proizvodnje novineiz roto tiska nakon zavrienog
uredno preuzimanje u svim _ . konrola vremena procesa
potprocesima izrade povremena kontrola
* kontrola kriznog opreme i elektronike
polagaca vremenska kontrola
 kontrola preuzete
novine iz roto tiska
+ kontrola broja
novina na paletama i
paketima
+ pregledavanje i
kontrola adresiranih
novina
+ kontrola utovarene
robe u vozilo

Dakle, uvazavanjem zahtjeva i ocekivanja oko kvalitete novinskog proizvoda svih sudionika u
lancu vrijednosti, od kupca, oglasivaca i nakladnika, koriste¢i se modificiranim QFD-matrica-
ma, vrlo jasno su se diferencirali i zahtjevi novinske tiskare. Svaka je QFD-tablica generirala

razinu odnosno postotak vaznosti prema kvaliteti novinskog proizvoda.

6.4. Metodologija analize zahtjeva iz perspektive kupca

Postujuci rang vaznosti zahtjeva pojedinih sudionika u lancu vrijednosti, poglavito za novinsku
proizvodnju, stvoren je rang prioriteta prema kojim se osobinama novinskog proizvoda i na koje
procese u okviru proizvodnje valja fokusirati. Time je primarni cilj ovog istraZivanja postignut,

razvijeni su model 1 metodologija analize zahtjeva iz perspektive kupca koja ¢e se koristiti u
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procesu razvoja kvalitetnog novinskog proizvoda, $to znaci da je stvoren kvalitetan prostor od

kupca i novinskog proizvoda do novinske tiskare.

Analiza zahtjeva pokazala se kao ucinkovito sredstvo. [91] Rezultati ostvareni u ovom istrazi-
vanju mogu se smatrati opom naravi, $to znaci da ¢e se za konkretni novinski proizvod dobiti
konkretni podaci. QFD-analizu treba provesti tim sastavljen od stru¢njaka iz razlicitih sektora
u okviru novinske proizvodnje te stru¢njaka iz podrucja vezanih za predstavnike u okviru lanca

vrijednosti.

Izazovi u QFD-analizi usko su povezani s interpretacijom intervjua i prepoznavanjem i vred-
novanjem zahtjeva kupaca. Ovaj dio je temelj za analizu i stoga ga treba planirati i pomno
izvesti. Dvojbe oko vaznosti pojedinih osobina u pojedinim fazama provedbe QFD-a u lancu
vrijednosti treba minimalizirati, a potrebno se usredotociti na one parametre koji najvise utjecu

na uspjesnost i1 kvalitetu finalnog proizvoda.

Ovim istrazivanjem nije se postigla samo predodzba o tome koje bi osobine trebao imati novin-
ski proizvod, nego se dobio odgovor kojim sve zahtjevima novinska tiskara mora odgovoriti i

kojim intenzitetom kako bi se to postiglo.

U vremenima kada novinske naklade padaju i novinska se proizvodnja nalazi u nezavidnoj
situaciji, ovim modelom primjene QFD-metodologije otvaraju se vrata novim moguénostima
primjene. U ovom je radu dan prikaz analize zahtjeva svih subjekata u lancu vrijednosti pobolj-
Sanja kvalitete novinskog proizvoda, njihove medusobne korelacije na putu ostvarenja glavnih

zahtjeva 1 oCekivanja kupca.

Tiskana novina koja je do sada zauzimala isklju¢ivo mjesto procesa novinske proizvodnje, u
perspektivi isplativosti i opstanka treba postati jedan u nizu novinskih proizvoda. Tada ¢e se
dosadasnji sudionici u lancu vrijednosti koji su se nasli u analizi zahtjeva u QFD-metodologiji
promijeniti. Promatrat ¢e se zahtjevi i oekivanja kupaca prema nekim drugim novinskim pro-
izvodima gdje je lanac vrijednosti drugacije poslozen, ali primjena predstavljenih alata ovog
modela QFD-metodologije iz ovog rada ostaje ista.

Pronalaskom novih trzi$nih nisa, primjerice tiska kataloga trgovackih lanaca u novinskoj pro-
izvodnji, analizirat ¢e se zahtjevi i ocekivanja korisnika kataloga umjesto kupaca novine, tr-
govackih lanaca umjesto nakladnika, proizvodaca artikala zastupljenih u katalogu i promocije
umjesto oglasSivaca. Novi akteri u lancu vrijednosti imat ¢e nove zahtjeve 1 ocekivanja Sto ¢e
trebati istim alatima istraziti, analizirati i staviti u medusobne odnose da bismo dobili odgovor
kako za novi novinski proizvod optimizirati proizvodnju koja ¢e biti u skladu zadovoljenja oce-

kivanja korisnika i svih aktera u lancu vrijednosti.

Primjena ovog modela QFD-metodologije tako ¢e pomoc¢i u povecanju konkurentnosti izrade
postojecih novinskih proizvoda i bit ¢e neizostavan alat u sustavu upravljanja kvalitetom pri
kreiranju novog proizvodnog programa $to je jasan odgovor na pitanje opstanka novinske pro-
izvodnje. [92]

113



6.5. Vizija, strategija i primjena sustava upravljanja kvalitetom

Iz perspektive organizacije upravljanja novinskom proizvodnjom definiranje vizije predstavlja
savrSenu sliku buduénosti proizvodnje, Sto znaci da predstavlja jasnu predodzbu buducih aktiv-
nosti, dugoro¢no odrzivog razvoja i rezultata unutar kojega su za to odgovorni djelatnici duzni

otkriti 1 rjeSavati nesukadnosti kako bi se vizija ostvarila. [93]

Drugaciju definiciju vizija predstavlja iz perspektive teme ovog rada, a to je iskljucivo opstanak
na trzistu, poglavito zahvaljujuéi kvaliteti proizvoda uz postovanje sustava upravljanja kvalite-
tom. Budu¢i da kvalitetu priznaje kupac, cijela organizacija poslovanja novinske tiskare treba

biti uskladena prema zahtjevima kupaca u odnosu na krajnji novinski proizvod.

Potreba svake novinske tiskare, zeli li planski razvijati kvalitetu proizvoda u skladu s posto-
jecom infrastrukturom i biti konkurentna na trziStu, jest izrada i provedba strategije kvalitete

implementacijom neke od metoda SUK-a.

Za ostvarenje vizije kju¢no je definiranje i provodenje strateskih ciljeva. Pri utvrdivanju strates-
kih ciljeva, mora se posvetiti pozornost tome da budu mjerljivi, kako bi se utvrdilo jesu li 1 na
koji nac¢in postignuti 1 vremenski ih definirati. Prilikom definiranja prioriteta, mjera i rokova za
1zvrsenje, potrebno je odrediti korisnike i nositelje prioriteta 1 mjera, jer se na ovoj razini dele-
giraju odgovornosti 1 nositelji pojedinih zadataka te modeli provedbe 1 procijenjena financijska
sredstva. Ostvarenjem prioriteta i mjera proizislih iz strateskih ciljeva, pridonosi se ostvarenju

strateSkih ciljeva razvoja.

Za provedbu preciznih uputa i odgovornosti, definiranje metodologija provedbe strategije ra-
zvoja i utvrdivanje nacina nadzora i evaluacije uspjesnosti, izraduje se akcijski plan i dodjeljuje
odredenim timovima na izvrSenje. Potrebno je izraditi akcijski plan koji odrazava potrebe za
boljom i kvalitetnijom proizvodnjom bez nepotrebnih gubitaka vremena u procesu proizvodnje,

odnosno za $to kvalitetnijim proizvodom koji prepoznaje i vrednuje trziste.

6.6. Implementacija modela sustava upravljanja kvalitetom

Podrucje primjene su procesi novinske proizvodnje koji moraju biti organizacijski 1 funkcio-
nalno zaokruzena cjelina. Ova je ¢injenica vazna zato Sto se loSa komunikacija proizvodnje s
upravom moze reflektirati na kvalitetu proizvoda, a posredno na proizvodne sustave §to impli-

cira dodatne nesukladnosti.

Kao preduvjet implementacije modela SUK, pretpostavka je ukloniti navedene utjecaje lose
komunikacije. To je moguce uciniti tek onda kada se uklone razlozi uz to. Neovisno o razlozi-
ma, ovaj problem predstavlja prvi od tri klju¢na problema kod definiranja podrucja primjene.
[94] Drugi problem c¢ini upravljacka struktura nesklona radikalnim promjenama, bez zahtjeva
za primjenu SUK-a. Dakle, drugi je problem nacin privole upravljacke strukture na potrebu

implementacije.
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Tre¢i je problem komunikacija s krajnjim korisnicima i uvazavanje njihovih zahtjeva i oceki-
vanja. Krajnjim se korisnicima ne smatraju samo kupci koje bi trebalo uvazavati 1 ispunjavati
njihova ocekivanja u pogledu kvalitete, ve¢ je to lanac vrijednosti u stvaranju novinskog proi-

zvoda, ukljucujuéi nakladnika, oglasne agencije i ostale.

Uklanjanje navedenih kljucnih problema u domeni je upravljacke strukture novinske proizvod-
nje, koja, kao nositelj implementacije SUK-a, ima interes i obvezu te probleme rijesiti. Na taj je
nacin podrucje primjene oslobodeno stecenih nedosljednosti koje su predstavljale opravdanje za

neispunjavanje obveza u pogledu primjene mjera SUK-a.

Prema Lean-nacelima, stru¢njak koji posjeduje teorijska i prakti¢na znanja o kvaliteti treba
biti netko delegiran iz upravljacke strukture. [95] Najcesce osoba odgovorna za kvalitetu bude
i voditelj zaduzen za provodenje mjera SUK-a. Pretpostavka da takav voditelj prode adekvatnu
edukaciju i dobije izvrsne ovlasti u procesu implementacije metode pobolj$anja kvalitete, temelj
je dobre poslovne odluke. Hijerarhijski niz u fazi implementacije modela upravljanja kvalitetom

trebaju nastaviti djelatnici SUK-a, voditelji proizvodnje, kontrolori i ostali izvrSitelji.

Ve¢ je zakljuceno kako je za potrebe reinZenjeringa poslovnog procesa nuzno uvodenje novih
strojeva, opreme, tehnologija te automatizacije i informatizacije pojedinih procesa. Sve to stva-
ra odredeni troSak implementacije koji se moze promatrati i kao investicijsko ulaganje u pobolj-

Sanje proizvodnje 1 unapredenje kvalitete proizvoda, kljucno za opstanak na trzistu.

Prepoznavanjem najcesc¢ih mjesta TP-ova 1 njihova pojavljivanja, pripremljen je posao imple-
mentacije prve razine modela. Analize i mjere napravljene u prethodnom poglavlju precizno su

ukazale na mjesta u procesima na koja je potrebno djelovati kako bi se postigli bolji rezultati.

Kada se iscrpe sve prikladne metode poboljsanja kvalitete, a njihovi krajnji rezultati postanu
minimalni ili nepostojeci, treba pristupiti potpuno drugacijim promjenama odnosno na sasvim
drugi nacin u potpunosti ukloniti mogu¢nosti pojave nesukladnosti. Ipak, potpuno eliminiranje

tocaka pogodnih za poboljSanje treba shvatiti uvjetno.

Dodatni motiv prihvac¢anja implementacije, bilo od strane upravljacke strukture ili zaposlenika,
jest specifi¢na situacija u kojoj se nalazi novinska proizvodnja, a rezultati primjene implemen-

tacije mogu se o¢ekivati ve¢ u prvom sljede¢em proizvodnom ciklusu.

Spomenute je troSkove moguce sagledati s ekonomskog i tehnickog aspekta provedbe sustava
upravljanja kvalitetom. Kod ekonomskog aspekta kvalitete promatra se odnos uloZenih sredstva
1 ostvarenih usteda, a tehnicki aspekt kvalitete uzima u razmatranje postotak poboljSanja koji je
u smislu kvalitete proizvodnje postignut. PoboljSanja se promatraju prema pojedinim procesima

zbog razli€itih zahtjeva kvalitete 1 primjene metodologije. [96]
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6.7. Ciljevi u provedbi modela sustava upravljanja kvalitetom

Temeljem zahtjeva primjene 1 oblika organizacije novinske proizvodnje odreduju se ciljevi koji

se zZele posti¢i prema razinama predlozenog modela:

I. Nastojanje na provedbi odredenih poboljsanja, ne izlazuci se pove¢anim troSkovima sustava
upravljanja kvalitetom, s tim da se mogu ocekivati prosjecni rezultati. Prva razina primjene mo-
dela jest nastavljanje poslovanja s postoje¢im mjerama SUK-a, koriStenjem primjerenih metoda
i alata u procesima u kojima se uocavaju povecane vremenske nesukladnosti. U ovoj razini pri-
mjene modela troskovi SUK-a ostaju nepromijenjeni, odnosno troskovi koristenih alata i tehni-

ka provedenih u pojedinim procesima smatraju se sastavnim dijelom radnih procedura SUK-a.

II. Stalnim radom na poboljSanju kvalitete treba nastojati ostvariti i zadrzati dostignute izvr-
snosti uz stalna ulaganja u SUK. Druga razina primjene ovog modela zasniva se na dostignutim
izvrsnostima. Analizom svih pet promatranih novinskih tiskara prema kontrolnim tockama,
odnosno tockama poboljSanja, stvarnim mjerenjem vremena proizvodnih procesa stvorena je
referentna baza podataka. Djelovanjem na prepoznate tocke pobolj$anja, izmjerena su i izdvoje-
na najbolja dostignuta vremena i temeljem njih formiran je cijeli hipotetski, ali dokazano realno
izvediv, proizvodni proces provjeren u tiskari I. Kako je to elaborirano u poglavlju 5, veli¢ina
dostignute izvrsnosti je u nekim proizvodnim procesima odnosno potprocesima ponekad tesko
odrZziva, ali se evidentno nalazi u funkciji poduzetih mjera SUK-a. Podaci predstavljeni u ta-
blicama daju najbolje Sto je bilo moguce posti¢i vezano za kvalitetu u pojedinim operacijama u
postoje¢im uvjetima promatrane tiskare. PoboljSanja koja se u drugoj razini predlozenog mode-

la javljaju u odnosu na prvu razinu, mogu se staviti u odnose 1 mjeriti.

III. Za tre¢u razinu primjene novog modela SUK-a provodi se implementacija modificirane
QFD-metodologije, gdje se, prema parametrima kvalitete novinskog proizvoda, iz perspektive
kupca izgraduje sustav novinske proizvodnje koji ¢e omoguciti opstanak u buducnosti. S obzi-
rom na to da ovaj rad razmatra mogucénosti koje ne zahtijevaju dodatna financijska sredstva u
implementaciji novih metoda SUK-a, a niti dodatna ulaganja u tehnologiju 1 drasti¢nu reorgani-
zaciju klju¢nih procesa u novinskoj proizvodnji, nametnula se odluka na primjenu modificirane
QFD-metodologije. Na taj ¢e se nacin, prema parametrima kvalitete novine iz perspektive ku-
paca, izgradivati sustav novinske proizvodnje koji ¢e omoguciti opstanak u buduénosti, otkri-
vajuci sve oblike nesukladnosti kako bi se organizirala proizvodnja u skladu s konkurencijom

na trzistu.

6.8. Algoritam osiguranja kvalitete procesa novinske proizvodnje

Razine uspostavljenog modela navedene u predhodnom poglavlju mogu se sintetizirati u algo-
ritmu osiguranja kvalitete procesa u novinskoj proizvodnji koji je logi¢an slijed radnji i odluka
Sto ih treba provesti kako bi se od po¢etne namjere stiglo do Zeljenog cilja. Prije same uspostave

algoritma potrebno je definirati odgovore na osnovna pitanja postavljena u tablici 6.12.
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Tablica 6.12. Odluka o nacinu osiguranja kvalitete procesa u novinskoj proizvodnji

1. Cilj donoSenja odluke * osigurati kvalitetu u NP-u
2. Tko odluku donosi? * menadzment, uprava
3. Pomocu ¢ega se  sustavom upravljanja kvalitetom

izvrSava odluka?

4. Sto treba napraviti? * provesti diferencijaciju prema tehnoloskoj,
organizacijskoj slozenosti i zahtjevima za
kvalitetom i razinom zahtijevane kvalitete

5. Koji su zadani ciljevi?  zadrzati postojecu poziciju na trzitu zadrzavanjem
postojece kvalitete proizvoda;

* unaprijediti poziciju na trzistu stvaranjem
konkurentske prednosti temeljene na kvaliteti;

« ostvariti vodecu poziciju na trzistu temeljenu na
kvaliteti proizvoda

6. Na koji nacin to ¢ kontinuiranim provodenjem mjera SUK-a
ostvariti? koristenjem standardnih alata upravljanja kvalitetom

* kontinuiranim provodenjem mjera SUK-a
koriStenjem odabranih alata i metodologije opisanih
u radu za postizanje izvrsnosti u proizvodniji;

» provedbom implementacije modificirane TQM-
metodologije

Odgovorima na postavljena pitanja, na temelju mjerila odlu¢ivanja donosi se odluka o nacinu
osiguranja kvalitete. S obzirom na globalna kretanja u grafickoj i novinskoj industriji, ne po-
stoje velike mogucénosti izbora, $to znaci da je potrebno brzo donositi odluke. U tom smislu su
poznavanje mjesta i tocaka nesukladnosti te vrednovanje vremenskih oscilacija i nesukladnosti
uizvrSenjima odredene faze rada u procesima, klju¢ni pokazatelji kvalitete u procesu koji nepo-

sredno utjecu na donosenje odluke o nacinu osiguranja kvalitete. [97]

Pomoc¢u SWOT-analize mozemo dobiti predodzbu o kojem se tipu novinske proizvodnje radi i
kako ga prepoznati u postojeCem poslovnom okruzenju. Odnosi se na istrazivanje svih vaznijih
karakteristika, kako vanjskog, tako i unutarnjeg okruzenja, sa svrhom identifikacije strateSkih
¢imbenika koji ¢e odrediti buduénost promatrane novinske proizvodnje. Analiza okruzenja i
identifikacija strateSkih utjecajnih parametara mogu se sagledati kao potpora odlucivanju u
procesu formulacije strategije 1 sastavni su dio algoritma osiguranja kvalitete procesa novinske

proizvodnje.

Bitan element definiranja stratesSke opcije jest uskladivanje organizacijskih i tehnoloskih snaga i
slabosti s prilikama i prijetnjama koje postoje na trziStu. Najvazniji vanjski 1 unutarnji utjecajni
parametri za buduénost proizvodnog sustava nazivaju se strateSkim. [98] Oni se sumiraju u

SWOT-analizi. U kona¢nici SWOT-analiza trebala bi otkriti prilike koje se ne mogu trenutac¢no
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iskoristiti zbog nedostatka potrebnih potencijala i konkurentnosti koje proizvodni sustav posje-

duje 1 superiornosti nac¢ina na koji ih koristi.

Vanjsko okruzenje sastoji se od varijabli, prilika i prijetnji koje su izvan proizvodnog sustava.
Te varijable ¢ine kontekst unutar kojega sustav posluje. U unutarnjem okruZzenju identificiraju

se snage 1 slabosti.

Tablica 6.13. SWOT-analiza vrste i poslovnog okruzenja novinske tiskare

( pozitivho W negativno 1

SNAGA SLABOST

nedovoljno educiran kadar,
nedovoljna zainteresiranost
zaposlenika

mogucnost postizanja
konkurentske pozicije

na trzistu bez dodatnih
ulaganja u novu tehnologiju
i velikih investicija

vanjsko

PRILIKE PRIJETNJE

relativno jednostavan nacin
provedbe modela, nema
alternative za opstanak na
trzistu

mogucnost dugotrajne
implementacije modela,
pad zainteresiranosti bez
dovoljno vizije u brzu

unutarnje

realizaciju postavljenih
ciljeva

Rezultati opisani kroz tri razine primjene novog modela SUK, upucuju na postojanje najmanje
triju mogucnosti ili razina osiguranja kvalitete procesa koje SUK-u stoje na raspolaganju, a koje
suu skladu s ciljevima §to se Zele posti¢i. Ono $to je zajednicko svakoj predloZzenoj moguénosti,
odnosno razini primjene, jest jednoznacno prepoznavanje to¢aka poboljSanja dok u posljednjoj
postoji izrazen moment organizacije poslovanja novinske proizvodnje kao posljedica SUK-a na

bazi Zelja 1 zahtjeva kupaca novinskog proizvoda.

Procesni pristup omogucuje statistiCke analize ustanovljenih nesukladnosti, usporedivanje iz-
medu procesa, ocjenjivanje rezultata primijenjenih mjera, ocjenjivanje trenda te prognoziranje

buducih kretanja.

Mjere, odnosno alati, metode i tehnike, koji se primjenjuju u sklopu sustava unapredenja i uprav-
ljanja kvalitetom, postizu odredene, ali ograni¢ene rezultate. Kako je to vidljivo iz predo¢enog
algoritma osiguranja kvalitete procesa, vrednovanjem dostignutih rezultata primijenjenih mjera
SUK-a, odlucit ¢e se je li dostignuto stanje prihvatljivo ili je potrebno primijeniti neke druge

alate, metode i tehnike osiguranja kvalitete za postizanje prihvatljivog stanja.
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S obzirom na svu razli€itost pristupa u pronalaZenju nacina proizvodnje “’bez nesukladnosti” u
razli¢itim novinskim tiskarama, ne postoji jedinstveni model koji bi s glediSta osiguranja kvali-

tete bio primjenjiv. Mozemo tako razlikovati nekoliko tipova novinskih tiskara.

Prvi su tip relativno nove 1 moderne novinske tiskare, koje objedinjuju sva temeljna znanja 1
iskustva novinske proizvodnje, suvremenu tehnologiju, visok stupanj automatizacije i informa-
tizacije te razvijen SUK. Proizvodni procesi takvih tiskara kreirani su na nacin da je poStovana
Lean-metodologija za proizvodnju bez viskova, odnosno racionalno su postavljene sve faze
procesa novinske proizvodnje vezane uz organizaciju preko TQM-a, a projektiranje novinskog
proizvoda provedeno je prema zahtjevima QFD-a. One se mogu identificirati s prvom razinom

primjene novog modela SUK-a kako bi zadrzale kvalitetu proizvodnje.

Drugi tip novinskih tiskara predstavljaju one koje su osnovane u doba ekspanzije novinske
proizvodnje i visokih naklada, dakle davno prije mobilne komunikacije i interneta, ali su se
na vrijeme prilagodile suvremenim trzi§nim uvjetima. To su tiskare koje primjenjuju relativno
suvremenu tehnologiju, koriste se dostignu¢ima informatizacije i automatizacije, imaju razvijen
SUK, ali su opterecene lokacijom i visokim ekoloskim zahtjevima te ¢esto nefunkcionalnim
unutarnjim komunikacijama i postoje¢om infrastrukturom. Imaju mjesoviti stari iskusni kadar
koji je nesklon brzim promjenama, ali i ve¢i dio nove radne obrazovane snage bez dugogodis-
njeg iskustva u novinskoj proizvodnji. Oni bi za svoje potrebe osiguranja kvalitete mogli kori-

stiti korake predvidene drugom razinom primjene novog modela SUK.

Tre¢i tip novinskih tiskara su one koje se nisu prilagodile trziSnim uvjetima poslovanja, optere-
¢ene su konkurencijom, lokacijom, neselektivnim uvodenjem novih tehnologija i ograni¢enim
dosegom automatizacije i informatizacije. Takve tiskare, iako s dugom tradicijom, u pravilu
su opterecene starim 1 neobrazovanim kadrom, nesklonim prihvacanju ve¢ih poslovnih inici-
jativa. Jo§ viSe dolazi do izraZaja problem lokacije takvih tiskara, nefunkcionalnost unutarnje
komunikacije i postojeca infrastruktura koja se ne prilagodava potrebama proizvodnog slijeda
ve¢ prostornim moguc¢nostima. U takvim tiskarama klasi¢ni alati i tehnike osiguranja kvalitete
predvideni prvom i drugom razinom primjene novog modela SUK-a omogucuju tek skromne
pomake unapredenja, a to nije dovoljno za o¢uvanje konkurentnosti i opstanak na trzistu Sto

omogucava primjena modificirane QFD-metodologije.

Algoritam osiguranja kvalitete u novinskoj proizvodnji u skladu s postavljenim uvjetima osigu-

ranja kvalitete prikazuje se slikom 6.6.

Iz algoritma prikazanog na slici 6.6 vidljivo je da neovisno o cilju koji se prihvati kao zadani,
TP-ovi kao i zahtjevi kupaca o novinskom proizvodu moraju biti prepoznati i vrednovani, §to
znaci da trebaju biti provedena odgovaraju¢a mjerenja i analize kako bi se sustavnim korisSte-

njem alata i tehnika SUK-a djelovalo na njihovo uklanjanje.
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Slika 6.6. Algoritam osiguranja kvalitete procesa u sustavima novinske proizvodnje
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7. ZAKLJUCAK

Istrazivanja provedena u ovom radu temeljena su na dosadasnjim spoznajama iz podrucja
upravljanja kvalitetom, a koriStena i citirana iskustva teoreti¢ara i stru¢njaka prezentirana su
u literaturi. Pristup potpunom upravljanju kvalitetom jest teoretski temelj, a smjer istrazivanja
odreden je spoznajom kako glavni problemi kvalitete leze u organizacijskoj naravi proizvodnog
procesa. Planiranje, kontrola i poboljsavanje kvalitete, kojom je odreden redoslijed aktivnosti
upravljanja kvalitetom, primijenjeni su u provedbi analiziranja upravljanja kvalitetom u procesu

novinske proizvodnje.

Temeljem zakljucaka i rezultata provedenog istrazivanja, utvrdena je razina znanja o sustavima
upravljanja kvalitetom u promatranim tiskarama. KoriStenjem odabranih alata, strategija i
metoda sustava upravljanja kvalitetom, primjenjivih u novinskoj proizvodnji, razvijen je novi
model. Zaklju¢eno je kako primjena novog modela, uz optimizirane klju¢ne parametre procesa,
pridonosi evidentnom smanjenju vremena proizvodnje novinskog proizvoda, ali isto tako je
utvrdeno da upotreba odredene razine ovog modela ima svoja ograni¢enja. U¢inci postignuti
primijenjenim mjerama modela mogu se smatrati u velikoj ve¢ini slucajeva uspje$nim, no ima
1 djelomic¢no uspjesnih, jer na tim mjestima izvrsnost u potpunosti nije dostignuta ili je tesko

odrziva.

S gledista diferenciranog upravljanja kvalitetom, nakon provedbe odabranih metoda i alata
poboljsanja kvalitete 1 istrazenih mogucénosti, zakljuceno je da, ukoliko se Zeli posti¢i veca
izvrsnost, valja mijenjati nac¢in razmisljanja o unapredenju kvalitete 1 pristupiti na potpuno
drugi nacin. Sukladno tome, prosireno je podrucje djelovanja sustava upravljanja kvalitetom i
stvorena je nova razina primjene modela koja se temelji na principima upotrebe modificirane
QFD-metodologije, kojom se utjeCe na stvaranje poboljSanog proizvodnog procesa preventivnim
djelovanjem na detektiranju nesukladnosti, koriste¢i povezivanje zahtjeva kupaca sa svojstvima

novinskog proizvoda.
U uvodnom dijelu rada iznesene su teze istrazivanja:

1. Postoji potreba za uvodenjem naprednog sustava upravljanja kvalitetom u novinskoj

proizvodnyji.

2. Postoje podrucja unutar kojih novinske tiskare mogu efikasno provoditi odredene strategije
upravljanja kvalitetom (metodologija TQM, Lean 1 QFD), koriste¢i razliCite tehnike 1 alate kako

bi se smanjili ili uklonili viSkovi u proizvodnji 1 povecala efikasnost.

3. Utvrdivanjem utjecajnih grupacija parametara iz podrucja novinske proizvodnje (ekonomski

1 proizvodni), moZze se optimizirati novinska proizvodnja.

4. Postuju¢i tijek rada u novinskim tiskarama, moguce je izraditi model koji ¢e pridonijeti

efikasnosti procesa.
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Rezultati istraZivanja potvrdili su prvu hipotezu, provedenom anketom, teoretskom sintezom i
temeljem parametara, utvrdenima iskustvenom spoznajom, zakljuceno je da postoji potreba za
uvodenje naprednog sustava upravljanja kvalitetom u novinskoj proizvodnji. Rezultatima daljnjih
istrazivanja 1 temeljem upotrebe diferenciranog sustava upravljanja kvalitetom potvrdena je i
druga hipoteza kako postoje podrucja unutar kojih novinske tiskare mogu efikasno provoditi
odabrane strategije upravljanja kvalitetom na uklanjaju viskova u proizvodnji i povecanju
efikasnosti u poslovanju. Trec¢a teza nije u potpunosti potvrdena jer novinsku proizvodnju
prema utvrdenim utjecajnim parametrima nije moguce apsolutno optimizirati budu¢i da je na
promatranim mjestima djelovanjem predloZzenog modela dokazano kako je dostignuta izvrsnost
tesko odrziva. Cetvrta je teza u potpunosti dokazana &injenicom da je izraden model i algoritam
¢ijjom se primjenom na odabranim razinama postiZze ciljana efikasnost procesa novinske

proizvodnje.

Bitan koncept koji je ¢inio teorijsku bazu u provedenom istrazivanju jest nacelo dostizanja
poslovne izvrsnosti. To je cilj koji zeli postici ve¢ina proizvodnih tvrtki, a zasniva se na principima
TQM-a ili potpunog upravljanja kvalitetom. Temelji se na izvrsnosti, koju ¢ine motivirani svi

sudionici u kvalitetno posloZzenom i uravnotezenom proizvodnom sustavu i njegovu okruzenju.

Kako bi se postigla viSa razina kvalitete u procesima novinske proizvodnje, posluzile su
teorijske postavke objedinjenih izabranih metodologija upravljanjem kvalitetom TQM, sustava
upravljanja Lean i koncepta QFD. One su zapravo predlozak za postavljanje novog modela

sustava osiguranja kvalitete u novinskoj proizvodnji.

Osnovna istrazivacka baza bili su proizvodni procesi u novinskoj tiskari, metode, alati 1
tehnike sustava upravljanja kvalitetom. Empirijski je dio istraZivanja proveden u odabranih pet
novinskih tiskara slicnih tehnoloskih i tehnickih karakteristika. Odgovaraju¢a je metodologija
primijenjena u fazi prikupljanja podataka, provedene su ankete i intervjui. Za obradu i analizu
podataka koristene su odabrane statisti¢ke, a za interpretaciju podataka prikladne deskriptivne
metode. Obrada dobivenih rezultata utemeljena je na ekspertnim misljenjima stru¢njaka za
pojedina znanstvena podrucja i na njihovu iskustvu. Nakon definiranja svih proizvodnih procesa
1 faza rada u novinskoj proizvodnji ukljucenih u istrazivanje, testirale su se strategije, metode,
tehnike 1 alati sustava upravljanja kvalitetom. 1z provedene ankete i intervjua u odabranim
tiskarama o tehnickim karakteristikama 1 organizaciji, utvrdeno je kako se po tehnickim
karakteristikama, opremljenosti i na¢inu organizacije bitno ne razlikuju te da se moze provesti

usporedno istrazivanje, prikupljanje, analiza podataka i pokus.

Definirana su jedinstvena osnovna polaziSta tehnickih i1 tehnoloskih parametara tiskanog
novinskog proizvoda, obavljena su istrazivanja, testiranja 1 ocijenjeni su klju¢ni proizvodni

procesi novinske tiskare.

Zakljuceno je da se svaki proizvodni proces ponavlja uz odredeni broj izvrsitelja koji sudjeluju

u procesima, a uz to Citav splet vanjskih i unutarnjih utjecajnih parametara svojim djelovanjem
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utjeCe na uspostavljeni sustav, kao i da je potrebno uloziti velike napore da se nesukladni
elementi u cijelosti uklone iz proizvodnje. S obzirom na ¢injenicu da su na novinske tiskare
postavljeni sve veci zahtjevi za kvalitetu, provodenjem kontrola i mjerenja s ciljem da konac¢ni
proizvod u potpunosti zadovoljava standardizaciju i1 zahtjeve narucitelja, primjena sustava
upravljanja kvalitetom susrece se s problemima povecanih troskova. Stoga je takoder zakljuceno
kako su novinske tiskare prisiljene uspostaviti diferencirani pristup upravljanja kvalitetom kako
bismo se fokusirali na one procese koji su klju¢ni i na kojima su najve¢i potencijalni uzroci

nesukladnosti za postizanje vece efikasnosti.

Postupilo se u skladu s ¢injenicom da se sustavi za upravljanje kvalitetom diferenciraju sukladno
s diferencijacijom proizvoda, a proces se ne promatra samo po njegovoj tehnoloskoj slozenosti
ve¢ se unutar njega samog provodi diferencijacija. To je ucinjeno iz razloga da se izbjegnu
vanjska obiljezja pojedine novinske tiskare 1 svakoj se pristupa na isti nacin, neovisno o
tehnoloskoj slozenosti, zahtjevima i klasi. Primjenjujuéi procesni pristup diferencijacije sustava
upravljanja kvalitetom ve¢ u zacetku procesa, a prestankom u zavrSetku procesa, ciljano se
djelovalo na prepoznate tocke generiranja vremenske nesukladnosti §to je temelj za uspostavu

odgovarajuc¢ih mjera prevencije i kontrole.

Temeljem tako dobivenih podataka o poduzetim mjerama i dobivenih rezultata, stvorene se nove
baze podataka koje su posluzile u provodenju metodologije upravljanja kvalitetom u narednom
procesu. Pri otkrivanju to¢aka pogodnih za pobolj$anja na kojima se bazirao dio istrazivanja,
razmatrana je vjerojatnost nastupa nesukladnosti, odnosno moguénost pobolj$anja. Prepoznata
je razina vremenske nesukladnosti kao i uzroci djelovanja koji su doveli do neprihvatljivog
stanja, pristupilo se otklanjanju prepoznatih utjecajnih parametara i tako se djelovalo na

poboljSanje procesa.

Tocka pogodna za poboljSanja jest promjenjiva vremenska kategorija, a s tim u vezi rizik
vremenske nesukladnosti koji joj je pridruzen predstavlja promjenjivu veli¢inu i poprima
vrijednosti od prihvatljivih do neprihvatljivih, ovisno o tehnoloskoj slozenosti i zahtjevima za
kvalitetom. U daljnjem istraZivanju prepoznata su mjesta gdje se tocke pogodne za poboljSanja
pojavljuju te koji stupanj rizika predstavljaju nesukladnost i moguce posljedice. Kao prepoznata
posljedica vremenske nesukladnosti, istaknut je proces s detektiranim viSkom utroSenog

vremena za izvedbu.

Nakon zavrSetka proizvodnog procesa, kontrolom su se otkrivale vremenske nesukladnosti. U
procesima novinske proizvodnje nesukladnosti su utvrdene u tockama hodograma, odnosno u
onim tockama u procesu kada se dovrSavaju odredene radne aktivnosti i1 prosljeduju narednoj
fazi procesa ili krajnjem korisniku. Procesni pristup omogucuje prepoznavanje mogucih mjesta

poboljsanja u tockama hodograma kao referentne tocke.

Na temelju provedene diferencijacije proizvodnih procesa, koji po svojoj tehnoloskoj slozenosti

procesa, zahtjevima za kvalitetom i klasom zadovoljavaju potrebe, zakljuceno je da se daljnje
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istrazivanje nastavi u procesima graficke pripreme, izradi ofsetnih ploc¢a, pripremi tiska, tisku

1 u novinskom ekspeditu.

Izradeni su dijagrami tijeka odabranih procesa na kojima su utvrdene kontrolne tocke procesa,
odnosno ona mjesta gdje postoji mogucnost kako se pojedini potprocesi mogu efikasno poboljsati
uz ustedu vremena izvodenja. Na njima su odredene referentne tocke u kojima su se temeljem
provedenih kontrola analizirale vremenske nesukladnosti nastale u prethodnom proizvodnom
procesu, kao i njihov posljedi¢ni utroSak vremena. Taj utroSak vremena sastoji se od osnovne
vrijednosti ili referentne vrijednosti, jednom u proslosti dostignute izvrsnosti koja predstavlja
polaznu vrijednost na koju je potrebno djelovati SUK-sustavom upravljanja kvalitetom kako bi
se ta vrijednost smanjila ili eliminirala. Ta osnovna veli€ina za potrebe istrazivanja nazvana je

normirano vrijeme.

Temeljem usvojenih teorijskih spoznaja, pristupilo se fazi prepoznavanja tocaka pogodnih za
pobolj$anja u proizvodnim procesima. To su ona mjesta u procesu proizvodnje na kojima dolazi
do vremenske nesukladnosti, a posredno do povecanih troskova proizvodnje. Iz tog razloga
je 1 provedena diferencijacija sustava upravljanja kvalitetom, kako bi se takve tocke mogle

identificirati 1 locirati.

Izveden je zakljucak, kad se jednom dostigne izvrsnost u nekoj tocki proizvodnog procesa, ona
postaje referentna izvrsnost za tu to¢ku. Pokazatelj koji upucuje na postojanje tocke pogodne
za poboljSanja u odredenom proizvodnom procesu jest vremensko odstupanje Sto su ga te
nesukladnosti proizvele odnosno posljedi¢ni utrosak vremena. Izracunavanjem vrijednosti
vremenske nesukladnosti u pojedinim fazama procesa dobile su se vrijednosti koje se mogu
usporedivati. Dobivene vrijednosti koje su bile vece od prosjeka ukazivale su na procese u
kojima se vremenski viSe nego u drugima pojavljuje rizik od vremenske nesukladnosti odnosno

u kojima su prisutne tocke pogodne za poboljsanja.

Pristupilo se prikupljanju podataka iz procesa novinske proizvodnje u pet novinskih tiskara
koje su po svojim tehnoloSkim 1 organizacijskim performansama slicne, $to podrazumijeva da
se u njima radilo o relativno jednakom utrosku osnovnog i potroSnog materijala, energije i

ljudskog rada ¢ime su bili zadovoljeni uvjeti za provedbu statisticke analize.

U realizaciji empirijskog dijela istrazivanja mjerenjima su utvrdeni stvarno stanje i vremenske
nesukladnosti procesa i potprocesa. Provedbom mjerenja, kontrola i evidentiranja omoguéeni
su stvaranje odredene koli¢ine podataka pogodnih za statisticke analize promatranih procesa i

njihove usporedbe.

Svi pokazatelji u istrazivanju ovog dijela rada temelje se na utvrdivanju utroSka potrebnog
vremena za obavljanje pojedinih procesa i faza izrade novinskog proizvoda. Iskustveno i uz
teorijske spoznaje, zakljuceno je da su normirana vremena vezana uz pojedine procese dobra
polazi$na osnova za provedbu daljnjeg istrazivanja. Kako bi se utvrdila vremenska nesukladnost

u procesima, provode se mjerenja u odabranim tiskarama u promatranom periodu od 30 dana, a
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takva izmjerena vremena nazivaju se stvarna vremena. Dolazi se do zakljucka da postoje znatne
vremenske nesukladnosti u procesima, koristeci se prosjecima stvarnih vremena i stavljanjem
u odnos s prosjekom normiranih vremena iz promatranih tiskara (detaljani podaci navedeni su

u poglavlju 5.4.).

Kako bi se doslo do veli¢ina odnosno vremena referentnih za statisticko promatranje, uvodi se
pojam tzv. prosjecnih korigiranih normiranih vremena, ili referentne polazne veli¢ine. Pristupa
se sustavnom sagledavanju svih utjecajnih parametara koji se javljaju u procesima novinske
proizvodnje u svrhu identifikacije podrucja koja su uzrok nesukladnostima. Upotrebljava se
modificirana FMEA-tablica kao alat SUK-a prikladnog za provodenje mjera u prepoznatim
toCkama mogué¢im za poboljSanja u svim odabranim procesima. FMEA je alat odnosno
analiticka metoda kojom se razmatraju moguci uzroci nesukladnosti vremena, proizvoda ili

proizvodnog procesa te moguci nacini njihova otklanjanja.

Unutar FMEA-tablice, provelo se definiranje proizvodnog procesa te identifikacija moguéih
vremenskih nesukladnosti. Prepoznali su se mogu¢i uzroci, analizirao se primijenjeni nadzor
radnog procesa i izveo se izracun vrijednosti prioriteta rizika RPN za svaku utvrdenu tocku

poboljsanja.

Nakon izvrSenog pokusa i primjene korektivnih mjera, ponovno se provode mjerenja dostignute
izvrsnosti i stavljaju u odnos s korigiranim normiranim vremenima. Svako poboljSanje u pogledu
skrac¢enja radnog postupka ili procesa smatra se novim dostignutim vremenom (detaljni prikaz

podataka naveden je u poglavlju 5.6.).

Slijedi zakljuc¢ak kako se procjena i vrednovanje pojavljivanja to¢aka poboljSanja u novinskim
tiskarama zasniva na temelju kvantitativnih pokazatelja njihova pojavljivanja iz prethodnih
analizom odabranih procesa te na kvalitativnoj procjeni koja moze biti prihvatljiva ili ne. [zraden
je jednostavan algoritam provodenja vrednovanja tocke poboljSanja kao rezultat preventivnog
djelovanja na otkrivanju nesukladnosti. Ukoliko rezultati djelovanja donesenih mjera sustava
upravljanja kvalitetom ne postignu ocekivane rezultate, takve mjere SUK-a treba preispitati
1 primijeniti druge. Kao rezultat tih razmisljanja, izraduje se drugi algoritam vrednovanja

pojavljivanja i prepoznavanja tocke poboljSanja 1 aktivnosti za umanjenje nesukladnosti.

Pra¢enjem i analizom provedenih mjera kroz dostignute izvrsnosti jasno su se ustanovila
poboljsanja do kojih su takve mjere dovele. To vodi do povecanja efikasnosti koja je upravo
proporcionalna s prepoznavanjem toc¢aka pogodnih za poboljSanja i otklanjanje posljedica.
Sustavno provodenje mjera poboljSanja u prepoznatim tockama rezultirat ¢e odredenim
poboljSanjima ¢ije su vrijeme trajanja i stupanj poboljSanja uvjetovani brojnim utjecajnim
parametrima okolnosti i sustava. Za postizanje boljih rezultata, provedbom diferencijacije treba

uciubit proizvodnih procesa te korektivno i aktivno utjecati na pocetku nastajanja nesukladnosti.

Ostvareni rezultati upucuju na zakljucak da uspostavljene mjere modela sustava upravljanja

kvalitetom imaju pozitivne ucinke, ali da su ogranicenog karaktera. Tocke pogodne za
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poboljSanje promjenjive su veli¢ine i njihovo se pojavljivanje protivi poduzetim mjerama uslijed
brojnih uzroka. Dostignute izvrsnosti u pojedinim proizvodnim procesima variraju i tesko se
odrzavaju na dostignutoj razini. Iz toga se moze zakljuciti kako napori koji se ulazu u mjere
upravljanja i poboljSanje kvalitete ne daju bas uvijek ocekivane rezultate. Nakon provedbe svih
mogucénosti uStede na broju izvrsitelja 1 koriStenju radnog vremena, novinske tiskare svoju

efikasnost mogu ostvariti na sasvim drugaciji nacin.

Zakljucak je kako treba uspostaviti drugi oblik modela unapredenja kvalitete koji prosiruje
podrucje djelovanja predstavljenog sustava upravljanja kvalitetom. Temelji se na principima
upotrebe modificirane QFD-metodologije koja se koristi za povezivanje zahtjeva kupaca sa
svojstvima novinskog proizvoda §to posredno utjecCe na kreiranje poboljSanog proizvodnog
procesa. Provelo se povezivanje QFD-matrica prema razli¢itim sudionicima u kreiranju
proizvoda prema utvrdenom lancu vrijednosti. Analizirale su se korelacije izmedu zahtjeva
kupaca, oglasSivaca, izdavaca i novinske proizvodnje pomoc¢u QFD-a zasebno u svakoj fazi lanca
vrijednosti, identificiraju¢i tako zahtjeve prema razli¢itim osobinama novinskog proizvoda.
Generalizacija podataka vezana za istrazivanje u ovom dijelu rada dobivena je opazanjima i
intervjuem, a zatim je procijenjena usporedbom s nalazima iz literature. Izradene su tablice sa
specificiranim osobinama novinskog proizvoda prema zahtjevima pojedinih sudionika iz lanca
vrijednosti. Zaklju¢ak ovog dijela provedenog istrazivanja jest tvrdnja kako se preko QFD-
tablica uspostavila klasifikacija karakteristika novinskog proizvoda u pogledu kvalitete koju

ocekuje kupac, Sto direktno utjece na kvalitetu i formiranje organizacije novinske proizvodnje.

Navodi se sljede¢i zakljucak kako je odabir strategije kvalitete implementacijom modela sustava
upravljanja kvalitetom potreba svake novinske proizvodnje koja zeli planski razvijati kvalitetu
proizvoda i organizacije u skladu s postoje¢om infrastrukturom te biti konkurentna na trzistu.
Temeljem zahtjeva primjene i oblika organizacije novinske proizvodnje, odreduju se ciljevi koji
se zele posti¢i prema razinama predloZzenog modela. Izdvojene su tri razine primjene modela
ovisno o stanju poslovne izvrsnosti i odabiru strateskih ciljeva u odredenom sustavu novinske

proizvodnje.

Rezultat niza provedenih istraZivanja i spoznaja u ovom radu jest izrada algoritma osiguranja
kvalitete procesa u novinskoj proizvodnji koji je logi¢an slijed radnji i odluka Sto ih treba provesti.
Pitanje troSka odnosno isplativosti ulaganja u nove metode upravljanja kvalitetom, predmet
je ekonometrijskih istrazivanja, koja su samo naznacena u ovom radu, kako bi se ukazalo na

vaznost kvalitete za ocuvanje konkurentnosti proizvoda i novinske proizvodnje.

Primjena rezultata dobivenih provedenim istrazivanjem

Rezultati iz ovog rada, dobiveni provedenim istrazivanjem, mogu se svrsishodno upotrijebiti u

sljede¢im predloZzenim podrucjima:
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- u sustavu upravljanja i unapredenja kvalitete u ostalim podruc¢jima graficke proizvodnje 1

slicnim proizvodnim sustavima

- u novinskoj proizvodnji koja se nalazi u fazi reorganizacije i modernizacije kao osnova za

izracun troSkova kvalitete

- na podrucju planiranja i donoSenja strateskih odluka u novinskoj i grafickoj proizvodnji
opcenito

- pri vrednovanju poslovnih odluka koje u sebi sadrze zahtjeve i o¢ekivanja kupca prema novom

novinskom ili grafickom proizvodu opcenito preko modela modificirane QFD-metodologije

Prilog znanstvenom doprinosu
Prilog znanstvenom doprinosu predlozenog istraZzivanja:

- novi pristup 1 metodologija u unapredenju procesa i1 nacina primjene u izradi grafiCkog

proizvoda u novinskoj proizvodnji
- definiranje utjecajnih parametara u novinskoj proizvodnji

- optimizacija procesa u novinskoj proizvodnji u svrhu efikasnosti poslovnog sustava,
uspostavljanje nove metodologije klasifikacije

Smjernice buducih istraZivanja:

- istraziti primjenu opisanog modela u drugim grafickim proizvodnjama

- implementirati predloZeni model u novinskim tiskarama ili drugim tiskarama

- istraziti stupanj direktne ekonomske isplativosti ostvarene primijenjenom metodom
- prona¢i moguénosti adaptacije i primjene u drugim grafickim proizvodnjama

- provesti istrazivanje s ostalim parametrima vezano za potpunu analizu troskova proizvodnje
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Tablica 5.20. Preventivno djelovanje na otkrivanju nesukladnosti

Tablica 5.21. Aktivnosti za umanjenje nesukladnosti

Tablica 6.1. Specificiranje zahtjeva i karakteristika za kvalitetu novinskog proizvoda
Tablica 6.2. Specificiranje zahtjeva oglasivaca za kvalitetom novinskog proizvoda
Tablica 6.3. QFD analiza oglasivaca I. dio

Tablica 6.4. QFD analiza oglasivaca II. dio

Tablica 6.5. Specificiranje zahtjeva nakladnika za kvalitetom novinskog proizvoda
Tablica 6.6. QFD analiza nakladnika I. dio

Tablica 6.7. QFD analiza nakladnika II. dio

Tablica 6.8. Specificiranje zahtjeva novinske tiskare za kvalitetom novinskog proizvoda
Tablica 6.9. QFD-analiza novinske tiskare I. dio

Tablica 6.10. QFD-analiza novinske tiskare II. dio

Tablica 6.11. Matrica kontrole procesa kvalitete

Tablica 6.12. Odluka o nacinu osiguranja kvalitete procesa u novinskoj proizvodnji

Tablica 6.13. SWOT-analiza vrste i poslovnog okruzenja novinske tiskare
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POPIS KRATICA

TQM total quality management

QFD quality function deployment

SUK sustav upravljanja kvalitetom

NP novinska proizvodnja

FMEA failure mode and effects analysis

GP graficka priprema

I0P izrada ofsetnih ploca

PFP pripremne faze proizvodnje

PT proces tiska

NE novinski ekspedit

ISO international organization for standardization
RPN risk priority number

QI quality improvement

QC quality control

QA quality assurance

QM quality management

SDCA standard do control, action

MIT massachusetts institute of technology

BE business excellence

HRN hrvatski zavod za norme

CEN croatian standards institute

IEC international eletrotechnical commission
CIE international commission on illumination standards
DIN deutsches Institut fur Normung

PDCA plan, do, check, act

SDCA standardize, do, check, act

DMAIC define, measure, analyze, improve, control
5S seiri, seiton, seiso, seiketsu, shitsuke
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QMS
OHSAS
PDF

TP

KT

NV
KNV
BPR
SV
DV
SWOT
oCC
SEV
DET

quality management system

occupational health and safety management system
Portable Document Format

tocka poboljSanja

kontrolna tocka

vrijeme nesukladnosti

normirano vrijeme

korigirano normirano vrijeme

Business Process Reengineering

stvarno vrijeme

dostignuto vrijeme

strengths, weaknesses, opportunities and threats analysis

occurancy
severity

detection
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ZIVOTOPIS

Jakov Borkovi¢ je roden 12. sije¢nja 1962. u Sinju. Osnovnu i srednju Skolu zavrsio je u Sinju.
Na Ekonomskom fakultetu, VI. stupanja Sveucilista u Splitu diplomirao je 1984. Nakon toga
upisuje Visu graficku skolu u Zagrebu 1 diplomira 1989. U meduvremenu se zaposljava u tvrtki
Slobodna Dalmacija u Splitu te nakon zavrSenog pripravnickog staza 1989. poloze strucni ispit.
Od 1987. do 1989. radi na poslovima tehnologa graficke proizvodnje, a pocetkom 1990. postaje
graficki urednik. Specijalizirao se za graficko uredenje knjiga, zahtjevnih monografskih izdanja
1 potpisuje se kao graficki urednik niza uspjesnih izdavackih projekata. Voditelj kljucnih ku-
paca u prodaji grafickih i izdavackih usluga postaje 1993. Nakon toga od 1994. obavlja poslove
glavnog urednika sektora posebnih 1 licenciranih izdanja u Slobodnoj Dalmaciji. Od talijanske
tvrtke Panini dodjeljeno mu je medunarodno priznanje za najbolje promoviranu i provedenu
distribuciju njihovih izdanja u 1994. na hrvatskom trzistu. U Londonu je boravio 1997. na radi-
onici tvrtke Warner Brosa 1 polozio za licencu urednika Looney Tunes i CN izdanja. Diplomski
sveucilisni studij Grafickog fakulteta u Zagrebu upisao je 2000. i diplomirao je 2003. s temom
,Uvodenje ISO 9001:2000 normi u tvrtku Slobodna Dalmacija* kod prof.dr.sc. Diane Mil¢ié.
Iste godine je upisao poslijediplomski studij Grafickog fakulteta sveucilista u Zagrebu. U 2001.
postao je 1 direktor sektora posebnih i licenciranih izdanja u Slobodnoj Dalmaciji. Na mjesto
komercijalnog direktora u Slobodnoj Dalmaciji postavljen je 2003. gdje inicira i uvodi primjenu
ISO standarda upravljanja kvalitetom te informatizaciju u poslovne procese. Pored niza prizna-
nja za svoj rad, istice zlatnu i srebrenu diplomu za najbolje izveden graficki proizvod Slobodne
Dalmacije na 8. medunarodnom simpoziju grafi¢ara i dizajnera “Blaz Baromi¢. Na mjesto po-
moc¢nika predsjednika uprave - komercijalni direktor u tiskari Vjesnik dolazi 2008. gdje takoder
uvodi primjenu ISO sustava upravljanja kvalitetom, racionalizaciju poslovanja i pojavljivanje na

inozemnom trzistu.

2010. postaje interni prosuditelj u skladu s ISO 9001 - sustavom upravljanja kvalitetom. U ovom
periodu prisustvuje nizu struénih radionica i savjetovanja organiziranih u Hrvatskoj i inozem-
stvu. Od 2011. je direktor tvrtke Alterpress u Zagrebu, provodi projekte i savjetovanje za izda-

vacke, tiskarske 1 medijske tvrtke te razvija platforme digitalnog izdavastva.

Od 2003. odrzao je nekoliko predavanja na stru¢nim skupovima i savjetovanjima. Koautor je

nekoliko znanstvenih i strucnih radova, od kojih su dva u ¢asopisima zastupljenim u CC.

Clan je Udruge grafi¢kih inZenjera Hrvatske, Hrvatsko-Njemackog drustva u Splitu te stalni
suradnik Matice hrvatske. Bio je dugogodisnji ¢lan Vijeca turistiCke zajednice grada Splita,

Aktivno se sluzi engleskim (B-2) i talijanskim jezikom.

Uza podrucja stru¢nog i poslovnog interesa mu se krecu od tiskarstva, upravljanje kvalitetom u

tiskarkim sustavima, komunikologije, izdavastva te informatike, kulture i medija.
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