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SAZETAK

Cilj ovog diplomskog rada je analizirati poduzece koje se bavi proizvodnjom
tiskarskih valjaka za duboki tisak i steci jasniji pogled u poslovaniju i organizaciji.
Proucavat Ce se tri stadija u kojima se tvrtka nalazila kroz vrijeme i usporedivat Ce se
karakteristike svakog razdoblja.

Teorijski dio objasnjava i opisuje teoriju procesa planiranja, procesnog pristupa
poslovanju, sedam vrsta gubitaka u procesu i informacijske sustave dok je
eksperimentalni dio podijeljen u tri dijela.

U prvom dijelu analizira se i prou¢ava prvi stadij tvrtke kojeg karakterizira rucni rad i
strojevi €ija je namjena isklju€ivo za jednu vrstu posla. Prou€ava se proizvodni tok
unutar tvrtke i na koji naCin se dolazi od zaprimanja narudzbe do gotovog proizvoda.
Objasnjava se svaki korak i funkcije svakog odjela unutar poduzeca s pripadaju¢im
operacijama i strojevima koji su potrebni za izvrSenje tih operacija.

Drugi dio bavi se stadijem kojeg simbolizira automatizacija. Naglasak je postavljen na
strojeve koji su uvedeni u proizvodni tok i koji su promijenili nacin na koji se odredeni
procesi provode. Tim novinama dogada se znaCajan pomak u brzini i kvaliteti
proizvodnje pa se usporeduju odredeni procesi s prijasnjim stadijem kako bi se
prikazao pomak u proizvodniji.

U tre¢em dijelu se objasnjavaju informacijski sustavi i znacajke koje oni donose u
poslovanje. Opisuje se opceniti nacin kojim se sustavi implementiraju koji je slian
nacinu kojeg je poduzece u ovom radu provelo.

Na kraju diplomskog rada dan je zaklju€ak.

KLJUCNE RIJECI: stadij, planiranje, informacijski sustav, proces, proizvodni tok,

automatizacija,



The aim of this graduate thesis is to analyze the company involved in the
production of printing rolls for deep printing and gain a clearer view of business and
organization. Three stages will be studied in which the company is going through
time and the characteristics of each period will be compared.

The theoretical part explains and describes the theory of planning, process approach
to business, seven kinds of process losses and information systems while the
experimental part is divided into three parts.

The first part analyzes and studies the first stage of the company characterized by
manual work and machines which are designed solely for one type of operation. The
product flow within the company is being studied and how it comes from receiving an
order to a finished product. It explains each step and function of each department
within the company with the associated operations and machines that are required to
perform these operations.

The second part deals with the stage symbolized by automation. Emphasis is placed
on machines introduced into the production stream that have changed the way that
certain processes are being carried out. These improvments have a significant shift in
speed and quality of production, and they are compared with the processes of the
earlier stage to show a shift in production.

The third part explains the information systems and features that they bring into
business. The general way in which systems are implemented is described, which is
similar to the way the company in this paper did.

At the end of the graduate thesis there is a conclusion.

KEY WORDS: stage, planning, information system, process, production flow,

automation,
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1 UVOD

Osnovna hipoteza ovog istrazivanja tvrdi kako se sustavnim i opseznim
planiranjem, postavljanjem pretpostavka na temelju iskustva ili temeljitog istrazivanja
utjeCe na uspjesnost poslovanja i razvoja poduzeca. Pretpostavka je da se svjesnim i
odredenim postupcima utjeCe na uspjesSnost razvoja poduzeca ali i takoder na
njegovo svakodnevno funkcioniranje. Cilj je kroz analizu poduzeca u tri razliita
stadija promatrati i prikazati na koji nacin se ostvario napredak i koji su to faktori i
Cimbenici koji su najvide utjecali i pridonijeli tom procesu. Usporedujuéi razlike i
sliCnosti izmedu stadija i proizvodnih tokova, moci ¢e se uociti koji su koraci potrebni
kako bi se ostvario odmak od trenutnog stanja. Kako je rije€ o industriji u kojoj svaki
korak nije moguce prikazati numericki ili graficki, najvise ¢e se koristit metoda analize

i promatranja i kroz njih se pokus$ati pojasniti i prikazati razvojni proces.

Opcenito govoredi, cilj svakog proizvodnog sustava je kontinuirani rad i visoka
organizacija proizvodnje i poslovanja i kada su te stavke ispunjene, funkcioniranje
poduzeca je na visokom nivou pri ¢emu konkurentnost na trzistu raste. Svaki sustav
se sastoji od veceg broja procesa koji u konacnici daju gotov proizvod no svaki
pojedini proces unutar sebe ima viSe faktora koji utje€u na njega. Ponekad ti faktori
znaju biti nepredvidivi, no ¢esto su oni predvidivi i zbog obje mogucnosti poslovno
planiranje je od velike vaznosti. Osim toga koriste se i resursi poput vremena,
sirovina, energije, materijala, kapitala i potrebno ih je koristiti na optimalan nacin.
Prirodni rezultat dobre iskoristivosti i organiziranosti resursa jesu kvalitetan proizvod,
ugodna radna atmosfera, to¢no vrijeme isporuke i u€inkovito uklanjanje greSaka ako

uopce dode do njih.



2 TEORIJSKI DIO

2.1 Planiranje

Planiranje se definira kao najbitniji zadatak u oblikovanju okruzenja, tj. organizacije
kako bi djelovanje pojedinaca koji rade zajednicki u skupinama bilo u€inkovito. Njime
se takoder pojedince ili skupinu usmjerava odredenim pravcem, izvrSavanjem
odredenih zadataka kako bi se napravio korak od sadasnjeg stanja do buduceg
Zeljenog cilja. Taj krajnji cilj mora biti jasno definiran, dostizan i lako provjerljiv.
Samim procesom predvida se razvoj poduzeca, infrastruktura, potrebni
strojevi/sustavi, radna snaga i ostali radni procesi no u danasnje moderno doba koje
je sklono brzim promjenama, fleksibilnost i prilagodljivost su znaCajke koje se ne
treba zanemariti. Ispravnim planiranjem smanjuje se moguénost pojavljivanja
greSaka ili zastoja u razvoju i radu i povecava se kvantiteta i kvaliteta izvrSenih
radova. Svako poduzece, bilo malo, srednje ili veliko, primorano je planirati svoj rast
kako bi zadrzali konkurentnost i efikasnost u proizvodniji i osigurali svoj ostanak na

trzistu.

Prije samoga €ina planiranja i osmi$ljavanja strategija mora postojati motivacija ili

razlog koji prethodi tom postupku. Neki od razloga mogu biti: [1]

o bolje usmjeravanje organizacije

o veca fleksibilnost

o bolja koordinacija rada

0 smanjenije rizika i neizvjesnosti,

o usmjerenost na buducnost i promjene
o bolja kontrola

0 razvoj menadzera i ostalih sudionika u planiranju



Neki razlozi mogu biti op¢eniti i mogu se primijeniti na Sirok spektar poduzeca dok su
neki specificni i zasebni. Svako poduzece nije jednako i postoje razne vrste industrija
pa tako i razni ciljevi. U konacnici ti razlozi generiraju motivaciju u menadzmentu
tvrtke i stvara se Zelja za promjenom. Potaknuta Zeljom, rada se ideja kojom se moze
ostvariti cilj i tada proces pretvaranja ideje u stvarnost zapocinje. Generalno se taj

cijeli proces moze prikazati kao na slici 1:

Slika 1: proces realizacije ideje

Ideja prethodi svemu i dok je ona polazisna to¢ka, nije jedina pa se nakon nje
nadovezuju ostali koraci koji su prikazani na grafikonu. Kako bi se ideja pretvorila u
stvarnost potrebno je djelovati i poduzeti primjerene mjere jer inaCe ona ostaje samo
na intelektualnoj razini. Dobra ideja zlata vrijedi ali jednako je vazno znati kako, na
koji nacin i kojim postupcima krenuti u njenu realizaciju. U tom dijelu uvelike moze
pomodi proces koji je Covjeku postao nesvjestan a detaljnije ¢e se obraditi u
slijede¢im poglavljima. Taj proces naziva se 'planiranje'. On je spona izmedu ideje i
njene realizacije i pomaze stvoriti organizirani slijed koraka i djelovanja kojima se
ostvaruje cilj. Sto je plan detaljne i jasnije razraden, to ¢e i samo ostvarenije cilja biti

jednostavnije, uspjesnije i veca je Sansa da 'sve ide po planu'.



,Planiranje je formalni proces utvrdivanja vizije, misije i ciljeva poduzeca, izbor
adekvatnih strategija za ostvarenje tih ciljeva, te utvrdivanje Zrtava i koristi koje
poduzece ima ostvarenjem tih ciljeva.”[2]

Planiranje treba svakoj organizaciji dati odgovore na tri temeljna pitanja:

o Gdje se poduzece sada nalazi?

- Analiziranjem trenutnog stanja dobiva se predodzba o stvarnom stanju
poduzeca. U obzir se uzimaju svi aspekti poslovanja tvrtke kako bi se dobila
Sto vjernija slika poslovanja. Potrebno je znati kako odjeli unutar tvrtke
funkcioniraju, kako su oni medusobno povezani, na koji nacin je ostvarena
komunikacija izmedu njih ali i takoder izmedu svih radnika. Koji su to procesi
koji su zastupljeni, koji se koriste ¢eS¢e a koji rjiede, koje su mane ili koje su
prednosti odredenih procesa. Koji proizvodi se trenutno izraduju i na koji nacin
se to ostvaruje, koje su greSke koje se Cesto javljaju i na koji nacin se one
rieSavaju. Osim $to se stvara slika o tome kako funkcionira tvrtka iznutra, od
velike je vaznosti razumjeti polozaj koji ona zauzima na trzistu i s kakvim
profilom kupaca posluje. Naravno uvijek postoje neki faktori na koje se ne
moZze utjecati ali ako se uzme $to viSe faktora u obzir, Sansa da napredak

bude uspjesan je veca.

o Gdje se poduzece zeli naéi u buduénosti?

- Nakon temeljne analize trenutnog stanja i mjesta na kojem se sada nalazi
poduzecée, moguce je na jasniji nacin definirati zavrsni cilj kojeg se zeli postici.
Ako je prijasnja analiza bila temeljita i realna tada je najvjerojatnije da Ce i
zavrsni cilj biti realan i dohvatljiv. Pri odlu€ivanju u kojem smjeru zeli poduzece
iCi, kao Sto je ranije spomenuto, veliku ulogu igra trziSte na kojemu se nalazi i
klijentela. Planiranje je zahtjevan proces jer je nemoguce to¢no predvidjeti

buducnost i stanje trzista.



o Kako tamo sti¢i?

- Zavrsna tocCka je definirana i postoji detaljno znanje o trenutnoj tocki na kojoj
se tvrtka nalazi. Sada je vrijeme popuniti prazninu izmedu stadija i osmisliti
nacin na koji ¢e se planovi prenijeti u stvarnost. Dok je najceS¢e u sam proces
planiranja uklju¢ena mala skupina ljudi - menadzment tvrtke — u fazi provedba
planova su uklju€eni svi. Zajedni¢kim naporima i doprinosima kroz definirano

vrijeme se ostvaruje rezultat.

Planiranje se bavi predvidanjem buducih dogadaja, smanjivanjem stupnja rizika,
vremena i sredstava, izraduje raspored konkretnih aktivnosti u skladu s uvjetima u
okruzenju i takoder je temelj prilagodbe trziSnim, tehnickim, organizacijskim i
financijskim uvjetima u poslovanju i vazno je za sve organizacije bilo da su male,

srednije ili velike.

U razmatranju problematike planiranja svakako ¢e se postaviti pitanje zasto je ono
nuzno. Osim $to sluzi kao nacCin ostvarivanja cilja takoder je nuzno iz slijedecih

razloga:

o OgraniCenost resursa

- resursi su ograniceni pa kako bi se Sto optimalnije njima koristilo
potrebno je unaprijed planirati njihovo koristenje ali i potrebno je

planirati kako ne bi do$lo do iznenadnog iscrpljenja



o Neizvjesnost okoline

Uvjetuje potrebi planiranja pri ¢emu se plan moze tretirati jednim od
instrumenata ovladavanja tom okolinom. Razlikuju se tri tipa
neizvjesnosti:
1. Neizvjesnost stanja — kada se okolina smatra
nepredvidivom
2. Neizvjesnost uCinaka — kada se procjenjuju ucinci
okoline na poduzece
3. Neizvjesnost odaziva — kada se predvidaju rezultati

odaziva poduzeca na neizvjesnost okoline



2.2 Proces planiranja

Proces planiranja je sloZen i sastoji se od nekoliko faza. To su koraci koji su
medusobno povezani povrathom vezom i prikazani su na slici 2. Proces zapoc€inje
analizom okoline organizacije kako bi se ciljevi organizacije uklopile u stvarno stanje
na trzistu. Nakon analize okoline definiraju se vizija i misija, dakle izjave koje
usmjeravaju organizaciju. Nakon toga potrebno je postaviti ciljeve uz pomo¢ kojih se
namjeravaju ostvariti organizacijske vizije i misije. Nakon vizije i misije definiraju se
strategije kojima Ce se ostvariti organizacijski ciljevi. Poslije slijedi razrada planova
nuzna da bi se ti planovi proveli u djelo. Na kraju slijedi implementacija planova i
njihova realizacija, odnosno ostvarivanje organizacijskih ciljeva. Posljednja kona¢na

faza je evaluacija rezultata. [3]

i

Slika 2: proces planiranja



2.3 Vizija i misija

Vizija obi¢no oznacCava predodZbu, odnosno zamisao, nekog buduceg stanja ili
dogadaja. U kontekstu menadzmenta ona oznacava sliku buduéeg stanja poduzeca,
mentalnu sliku moguce i pozeljne buduc¢nosti koja je realna, vjerodostojna i privlacna.
Ona daje odgovor na pitanje, $to poduzece Zeli ostvariti u buduc¢nosti pa je stoga

usmjeravajuca sila energije zaposlenika u odredenom smjeru.

Vizija poduzeca potrebna je svim zaposlenicima kako bi je mogli slijediti — oni time

znaju pravac kojim treba i¢i bez obzira na sve zaobilazne puteve koji tamo vode.
Nacini utvrdivanja vizije:

o Samoispitivanje je metoda po kojoj poduzece ispituje sebe tako dugo
dok ne dode do konacnog odgovora

o Sastavljanje ,Mars grupe” je metoda utvrdivanja osnovnih vrijednosti po
kojoj top menadzment sastavlja grupu od 5 do 7 osoba koje ,Salje“ na
Mars. Zadatak je grupe da osnuju identi¢no poduzeée onom na ,Zemlji“.

o Samoispitivanje zaposlenih pojedina¢no je metoda utvrdivanja osnovnih
vrijednosti kojom se ispituju pojedinci u poduzecu u pogledu njihove
odanosti tim vrijednostima. Suvremeno poduzece tezi k definiranju
zajednicke vizije te ¢e zaposlenici teziti njezinom ostvarenju s obzirom

da je ona rezultat njihova napora.

Misija je polaziSte za sva organizacijska nastojanja i ponasanja, definiranjem smjera
kojom neka organizacija zeli i¢i, odnosno odreduje njezine aspiracije, postavlja okvire
organizacijskog djelovanja tj. njezinu filozofiju i osnovne vrijednosti, odreduje
proizvode/usluge, organizacije i njihove potroSace, kupce, klijente, te je temelj za

vrednovanje uspjeha.
Ona mora odgovoriti na pitanja:

- Sto je posao organizacije?
- Sto ée biti posao organizacije?
- Sto su njezini klijenti?

- Sto bi trebao biti njezini posao?



Ona identificira osnovnu funkciju ili zadatak poduzeca ili bilo kojeg njegovog dijela.
To je sustav poruka koje ukazuju na karakteristike kupca s obzirom na njegove Zelje,
te specificira potrebe i sredstva, te tehnologiju kojom se mogu proizvoditi proizvodi za
zadovoljenje tih potreba. Ona je obuhvatna i jedinstven cilj i svrha postojanja po kojoj
se organizacija razlikuje od svih drugih organizacija. lzjava o misiji daje odgovor na

dva temeljna pitanja:

- Sto je nas posao?

- Sto bi trebao biti nag posao?



2.4 Proces i definicija poslovnog procesa

Uspjesno upravljanje organizacijom, a osobito povecanje njezine ucinkovitosti
radi postizanja postavljenih ciljeva, moguce je samo pod pretpostavkom izvrsnog
poznavanja njezinog unutrasnjeg ustroja i naCina djelovanja. Djelovanje organizacije
ostvaruje se kroz niz povezanih i cilju usmjerenih poslovnih procesa. Poslovni proces
predstavlja skup poslovnih aktivnosti koji koristi jedan ili viSe inputa (ulazne jedinice) i

stvara output (izlazne jedinice) donoseci vrijednost potroSacu. [4]

e E®

/|

Input Proces Output
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|

Slika 3 — elementi procesa

Poslovanje je sustav integriranih procesa koji svojom povezanoSc¢u daju Zeljeni
rezultat ili proizvod. Svaki proces je ovisan o ulaznim jedinicama i one odreduju
njegov pocetak (slika 3). Transformacijom ulaznih jedinica kroz izvr§avanje procesa
dobiva se izlazni produkt koji oznaCava kraj procesa i u nekim slu¢ajevima pocetak
slijedecCeg. U takvom slucaju efikasnost slijedecCeg procesa je ovisan o efikasnosti
prethodnoga. Njihovo je vrijeme trajanja neodredeno s obzirom da se isti proces

10



ponavlja iznova i iznova i radni zadaci su predefinirani i ne mijenjaju se osim ako se
ne uvode neke preinake ili poboljSanja. MozZe se sastojati od jedne ili viSe aktivnosti
koje se nadovezuju i vrijeme njihovog trajanja je specificno za svaki proces. Ostali
osnhovni elementi jesu — ljudi, informacije, novac i materijali. Ljudi su subjekti koji
provode procese i osmisljavaju njihov koncept. Oni koriste informacije koje su

relevantne za provodenje procesa i koje pruzaju smjernice na koji nacin ostvariti

rezultat. Novac nije najvazniji Cimbenik ali je jedan od glavnih pokretaca i ima utjecaj

na svaki aspekt procesa. Na primjer, pomoc¢u novca moguce je nabaviti materijal koji

se koristi u procesu.

11



2.5 Procesni pristup poslovanju

Poslovni procesi ne samo da postoje od pocCetka organiziranog obavljanja
posla, ve¢ su njihovo postojanje i vaznost prepoznati jos prelaskom iz 19. u 20.
stoljece, ako ne i prije. Koncept poslovnog procesa po prvi se put pojavijuje i
detaljnije se pocCinje prouCavati poCetkom 1920. godine, i to vezano uz metode i
analizu procedura. Znacajniji naglasak na organizaciju proizvodnih procesa stavljen
je vec¢ pojavom industrijske revolucije, krajem 18. stolje¢a. Poduzetnici su kroz
povijest neprekidno mijenjali svoje proizvodne procese i na taj nacin pridonosili
ponajprije napretku svoje manufakturne radionice ili obrta, zatim samo industrije, a

konacno i cjelokupne civilizacije.

Svaka organizacija sastoji se od poslovnih procesa. Za svaku poslovnu aktivnost
moZze se reci da je dio nekog procesa koji odreduje slijed njezinog obavljanja
odnosno pozicioniranja unutar organizacijskog sustava. Dok se u organizaciji obavlja
veci broj poslovnih aktivnosti u razli€itim dijelovima i na razli€itim hijerarhijskim
razinama, moguce je prepoznati i postojanje nekolicine poslovnih procesa koji na
odreden nacin odreduju samu organizaciju. Procesna orijentacija predstavlja novu
poslovnu filozofiju koja omogucéava ne samo vertikalni, ve¢ i horizontalni protok
informacija i resursa nuznih za ostvarivanje organizacijskih ciljeva. Ona promatra
organizaciju iz perspektive kupca. UsredotoCena je na aktivnosti unutar ili izmedu
organizacija koje stvaraju dodatnu vrijednost, tj. na veze izmedu aktivnosti sadrzanih
unutar poslovnih procesa. Procesnu orijentaciju karakterizira povezivanje i
koordinacija razli€itih dijelova poduzec¢a u meduzavisnu cjelinu, ¢ime se uzima u
obzir uloga svake pojedine aktivnosti i njezin utjecaj na poduzece u cjelini. Nudi
horizontalni pogled na poslovne aktivnosti i omogucéava uskladivanje organizacijskih
sustava prema poslovnim procesima. Same procese nastoji u€initi vidljivima te na taj
nacin, unaprijediti organizaciju. Moze se reci da nije samo rije€ 0 novom pristupu
poslovanja, ve¢ i o potpuno novom nacinu razmisljanja o organizacijama i nacinu

obavljanja posla unutar njih.
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Procesni pristup naglasava unutarnju slozenost poduzeca i u njezino srediSte stavlja
poslovne procese. Ono omogucava potrebnu integraciju poti¢u¢i komunikaciju i
povezujuci i razliCite dijelove organizacije s ciljem stvaranja vrijednosti za kupce.
Orijentacija prema kupcima naglasena je kao klju¢na polaziSna osnova procesnog
pristupa. Procesna orijentacija moze biti primijenjena u svakoj organizaciji, u njezinim
razli¢itim dijelovima i na razligitim razinama, kao i izmedu viSe organizacija. Cinjenica
da procesna filozofija predstavlja znacajan odmak od tradicionalnog shvacanja
poslovanja dodatno oteZzava njezinu Siru primjenu. Procesni pristup radikalno mijenja
uvrijezene poslovne procedure i navike obavljanja posla, sto nerijetko izaziva otpor

prema promjenama i negodovanje. [5]

Tablica 1 — razlike izmedu funkcijskog i procesnog pristupa poslovanju

Funkcijski pristup Procesni pristup
Naglasak na proizvodima i uslugama Naglasak na poslovnim procesima
Zaposlenici funkcijski usmjereni na Zaposlenici procesno orijentirani na
zadovoljavanje potreba nadredenih zadovoljavanje potreba kupca
Vertikalna komunikacija i spor protok Horizontalna komunikacija i brz protok
informacija informacija
Birokratska struktura Organska struktura
Funkcijski menadZeri kao klju¢ne pozicije Vlasnici procesa kao klju¢ne pozicije
Jednostavni i standardizirani proizvodi Fleksibilni i prilagodljivi proizvodi
Isprekidani radni tokovi Pojednostavljeni i povezani radni tokovi
Funkcijska suboptimizacija Timski rad i medu funkcijska suradnja
Konkurencija prilikom raspodijele resursa Zajednicki resursi
Postojanje zapreka izmedu odjela Organizacija bez granica

Izvor: P. Sikavica, T. Hernaus: ,Dizajniranje organizacije” Zagreb, 2011.
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Zbog orijentiranosti na poslovne funkcije tradicionalno poduzeée nema jasno
definiranu sliku cijelog procesa, slabo je fokusirano na kupce, postoje nepotrebna
uska grla i barijere, loSa komunikacija i rivalstvo medu organizacijskim jedinicama te
konfliktni ciljevi i akcije izmedu razli€itih odjela (Tablica 1). Kod procesno orijentiranih
poduzeca usmjerenost na proces osigurava bolju usmjerenost na kupca,
utvrdivanjem granica procesa te kupaca i dobavlja¢a procesa postiZe se bolja
komunikacija, odredivanjem vlasnika procesa koju su odgovorni za proces izbjegnuta

je tradicionalna rascjepkanost odgovornosti.

14



2.6 Sedam vrsta gubitaka u procesu

Cilj svakog poduzeca je uz $to manje gubitke ostvariti Sto veci profit. Faktori koje

treba uzeti u obzir pri planiranju i izvedbi procesa variraju od jedne grane industrije

do druge no neki opceniti i sveobuhvatni Cimbenici jesu slijedeci:[6]

1. Prekomjerna proizvodnja

Stvaranje proizvoda koji se ne mogu plasirati na trzistu

|zvodenje operacija koje nisu heophodne

Stvaranje dokumentacije koju nitko ne zahtijeva ili koja uopcée nece kasnije
koristiti

LoSe predvidanje (procjena) prodaje tj. zahtijeva trzista

Slanje uputa prema previse ljudi (ili obrnuto)

Proizvodnja ,za svaki slu¢aj“

2. Transport

Nepotrebno kretanje materijala izmedu operacija ili izmedu skladiSnih
povrSina

Koridtenje starih, neucinkovitih rasporeda kretanja materijala
Neucinkovit transport informacija

NeuspjeSna komunikacija: gubitak podataka, nekompatibilnost,

nepouzdanost informacija

3. Cekanje

Vrijeme Cekanja materijala izmedu operacija
Cekanije radnika na strojevima ili na materijal (loe planiranje proizvodnje)
Cekanje na podatke, rezultate testova, informacije, odluke, odobrenje i sl.

Cekanje na isporuku (npr. kasni sirovina i sl.)
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. Prekomjerna obrada

Predimenzionirani strojevi, kriva ili nedostaju¢a tehnoloSka oprema,
pripremno-zavrsno vrijeme, CiS¢enje izmedu obrade
LoSa konstrukcija proizvoda koja zahtijeva previSe koraka obrade

(kompleksan proizvod)

. Zalihe

Stvaranje proizvoda koji se ne mogu plasirati na trzistu

Izvodenje operacija koje nisu neophodne

Stvaranje dokumentacije koju nitko ne zahtijeva ili koja uopcée nece kasnije
koristiti

LoSe predvidanje (procjena) prodaje tj. zahtijeva trzista

Slanje uputa prema previse ljudi (ili obratno)

Proizvodnja ,za svaki slucaj*

. Nepotrebni pokreti

Los raspored strojeva — nepotrebno gibanje radnika
LoSa ergonomija radnog mjesta
Ljudi se trebaju micati kako bi dosli do informacija

Ruéni rad kako bi se kompenzirali neki nedostaci u procesu proizvodnje

. Defektni proizvodi (8kart) ili popravci

Prekid toka zbog greSaka, nepotrebnog vremena, troskovi i za analizu i
otklanjanje

Nepotpune, netocne, nepravodobne informacije
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2.7 Informacijski sustavi

Uprava (direktor i voditelji poslovnih jedinica) mora na temelju financijskih
izvjeS€a donijeti investicijsku odluku o proSirenju kapaciteta i uvodenju novih
tehnoloskih rjeSenja u proizvodnji i skladistu. Koraci koji su nuzni kako bi se donijela

najbolja odluka jesu:

- Prikupiti podatke

- Obraditi podatke kako bi dobili predodzbu stanja

- Distribuirati podatke i informacije u primjerenom obliku onima kojima
Su potrebne

- Sacuvati ih i pohraniti za kasniju upotrebu

Najbolje rijeSenje bilo bi implementirati informacijski sustav u poduzece. Sluzio bi kao
centralni sustav sa bazom podataka kojemu se lako pristupa, lako pohranjuje
podatke i lako izraduju analize i izvje$éa. Sto vise podataka imamo, to je lakse

donijeti razumnu odluku. No najprije pojasnimo pojam sustava.

Sustav je skup medusobno povezanih elemenata koji zajedno objedinjuju odredeni
proces. Vezu sustava i okoline predstavljaju ulazi koje sustav koristi kako bi okolini
isporucio odredene izlaze. Dio cjeline koji nije obuhvacen sustavom nazivamo
okolinom sustava.[7]

Karakteristike sustava je sposobnost njegovog djelovanja, tj. rezultat odnosa izmedu
elemenata je krajnji proizvod. Pomocu proizvoda (izlazne jedinice) i elemenata
potrebnih za njegovu proizvodnju (ulaznih jedinica) realni sustavi komuniciraju s
okolinom. Djelovanjem sustava ulazne se jedinice pretvaraju u izlazne jedinice.
Organizacijski sustav jedan je takav slozeni sustav koji se sastoji od viSe povezanih
podsustava (ciljeva, tehnike, strukture, ljudi i informacija), a zada¢a mu je ispunjenje

nekog cilja. Tvrtka je jedan primjer organizacijskog sustava.
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Informacijski sustav je jedan od podsustava organizacijskog sustava, a svrha mu
je prikupljanje, obrada, pohranjivanje i distribucija informacija, koje su potrebne za
pracenje rada i upravljanje tim organizacijskim sustavom ili nekim njegovim
podsustavom.

Moze se reéi da informacijski sustav predstavlja skup svih resursa (podataka,
metoda, organizacije, tehnickih sredstava) za pruzanje informacija (prikupljanjem,
arhiviranjem, obradom, komunikacijom) potrebnih za donoSenje poslovnih odluka u

cilju boljeg funkcioniranja organizacijskog sustava.

Danas uglavnom postoje informacijski sustavi koji imaju raCunalnu podrsku. To znaci
da se informacijski sustav sastoji od programa koji prihvacaju informacije o stanju
sustava i upisuju ih u bazu podataka i programa koji Citaju podatke iz baze podataka i
kreiraju izvjeS¢a. Moderni informacijski sustavi, osim $to daju podatkovnu sliku
realnog sustava, postaju i potpora odlucivanju. Pomoc¢u tehnika, baziranih na
umjetnoj inteligenciji, mogu se iz informacijskog sustava izvuci informacije koje mogu
pomocdi vodstvu tvrtke u iducoj poslovnoj odluci. I1zgradnju informacijskih sustava

mozemo podijeliti u sljedece faze:

Planiranje i definiranje zahtjeva za projektiranje i izgradnju
informacijskog sustava (upoznavanje stvarnog sustava, Citanje
dokumentacije, razgovor sa korisnicima)

Analiziranje postojeceg informacijskog sustava i projektiranja novog u
okviru procesa, podataka i resursa (korisnicki zahtjevi)

Razvoj (programiranje, crtanje, prijavljivanje opisa sheme baze
podataka, itd.)
Testiranje

Uvodenje

Odrzavanje

18



2.8 Aktivnosti informacijskog sustava

Temeljne aktivnosti informacijskog sustava jesu:

o Obuhvat podataka — podrazumijeva zapisivanje podataka na nosioce
podataka koji su za sustav Citljivi. Suvremena informati¢ka tehnologija
omogucava direktan unos podataka, time se procesi zapisa i unosa podataka
ujedinjuju. Temeljna odlika takvog sustava za obradu podataka jest da se
podaci unose direktno sa mjesta njihova nastanka i pod kontrolom sustava $to
omogucuje vecu efikasnost djelovanja sustava.

o Obrada podataka — predstavlja proces transformacije ulaznih podataka u
izlazne podatke. Takve izlazne jedinice obi¢no nazivamo rezultatima obrade.
Proces obrade podataka ne mora stvarno transformirati ulazne podatke.
Naime ti podaci se u toku proizvodnje izlaza ne moraju potrositi ve¢ se samo
na temelju njih pomocu logickih i aritmeti¢kih operacija generiraju izlazne
jedinice odnosno rezultati obrade.

o Cuvanje podataka — predstavlja bitnu aktivnost u okviru informacijskog
sustava. Dobiveni podatak moze za primatelja biti relevantan samo na kratak
period vremena. Nakon toga, podatak moze jo$ dugo biti relevantan ali za tog
primatelja nije vise novost. Medutim buduci da je ljudsko paméenije prili€no
neprimjereno za neke vrste i koliCine podataka, memoriranje podataka
predstavlja znac¢ajnu aktivnost informacijskog sustava. Memorirani podaci u
tzv. bazama podataka mogu biti koristeni u kasnijim procesima obrade ili
odluc€ivanja. Podaci se memoriraju i radi se dokumentacija.

o Razdioba informacija — moguce je ostvariti prisutnost podataka na pravom
mjestu u pravo vrijeme. Time se povecava ucinkovitost informacijskog
sustava. Ispunjenje tako postavljenog cilja predstavlja slozeni organizacijski i
tehnicki problem.

Promatrajuci s ekonomskog stajalista pozeljno je da su ukupna ulaganja u razvoj i
funkcioniranje informacijskog sustava manja od ukupne koristi koju informacijski
sustav donosi. Ukupnu korist koju informacijski sustav donosi cjelokupnom sustavu
naj¢esc¢e nije moguce direktno utvrditi. Stoga je pri procjeni ukupnih pozitivnih

ucinaka informacijskog sustava vrlo bitno uzeti u obzir njegove posredne ucinke na
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funkcioniranje i razvoj cjelokupnog tehnoloskog odnosno organizacijskog sustava.
Pritom treba posebno imati na umu da suvremena informatiCka tehnologija, pored
toga Sto omogucduje izrazito povecanje efikasnosti rada, zahtijeva i veéu stru¢nost i
to¢nost u radu. Stoga se kao jedna od pozitivnih popratnih pojava uspjeSnog
uspostavljanja racunalnog informacijskog sustava redovito javlja i opéi porast
profesionalnosti rada svih djelatnika u dosegu sustava a to znaci svih sudionika u
poslovnom procesu.
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2.9 Baza podataka

Centralno mjesto informacijskog sustava je baza podataka. U bazi podataka
su pohranjeni podaci o dijelu realnog svijeta za koji je razvijen informacijski
sustav. Baza podataka je skup medusobno povezanih podataka pohranjenih bez
nepotrebnog gomilanja informacija s ciliem da na optimalni nacin posluze u raznim
primjenama. Podaci se spremaju neovisno o programima koji ih koriste, zajedni¢kim

pristupom dodaju se novi podaci te mijenjaju i premjestaju postojedi.

Podaci se pohranjuju u bazu podataka koriste¢i odgovarajuc¢i model podataka. Model
podataka je skup osnovnih koncepata koji definiraju postupak opisa
podataka, manipulaciju podacima, mogucnost postavljanja upita i integritet

podataka. On definira logi¢ku strukturu baze podataka.

Model procesa definira kako se obraduju, prikupljaju i distribuiraju podaci
informacijskog sustava. Model procesa opisuje dinamiku podataka informacijskog
sustava i opisuje skup procesa, odnosno funkcija kojima se mijenjaju podaci
informacijskog sustava. U implementiranom informacijskom sustavu modeli procesa

se realiziraju kroz odgovarajucu programsku podrsku.
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3 EKSPERIMENTALNI DIO

REINZINJERING PROCESA | RAZVOJ
TEHNICKIH SUSTAVA KOD PROIZVODNJE TISKARSKIH
VALJAKA

Eksperimentalni dio se provodio metodom analize i promatranja i podaci su se
sakupljali za tri razliCita stadija koja su prikazana i opisana u nastavku.

3.1 Prvi ,manualni” stadij

Prvi stadij poduzeca je iz vremena kada ra¢unala i informacijsko doba joS nije
bilo toliko rasprostranjeno i prisutno u proizvodnim pogonima i tvrtkama opcenito.
Tada je takva tehnologija bila preskupa i donosila je premalo pozitivnih promjena
kako bi se napravilo ulaganje i implementiralo ju se u svakodnevni rad tvrtke.
Takoder tada je bilo manje ljudi koji su bili upoznati sa takvom tehnologijom $to unosi
veci faktor moguce greske a manja vjerojatnost za njeno odstranjenje. Vecina stvari
koje se danas rade kompjuterski, tada su se radile ru¢no i time se puno viSe vremena
troSilo na rutinske zadatke dok danas postoji mogucénost to isto vrijeme koristi

efikasnije.

Strojevi koji su se tada koristili bili su vodeni uz pomoc¢ ljudske ruke, time misleéi kako
nije postojala potpuna automatizacija, barem ne za veliku veéinu strojeva. Njihovo je
koriStenje bilo direktnije s puno manje mogucnosti i opcija. Ako se je htjelo cilindar
poloziti u jedinicu za nanos bakra i zapoceti proces, tada se prvo trebalo ru¢no
montirati cilindar na osovinu pomoc¢u konusa koji zatezu cilindar kako bi on bio
stabilan i rué¢no vodeci 'strojnu ruku' poloZiti cilindar s osovinom u jedinicu. Logi¢no i
performansi tadasnijih strojeva su bili slabiji od dana$njih pa je za isti posao
vremenski period rada bio ponekad i duplo duzi a takoder i kvaliteta gotovog
proizvoda se s vremenom povecala. lako svaki stroj koji se tada koristio ima vec¢
najmanje jednog boljeg i mladeg nasljednika, to nije povod za time da se takvi

strojevi odmah odbace i prodaju. ViSe strojeva znaci viSe mogucénosti i dok starijim
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strojevima treba viSe vremena za obradu, s njima se dobiva jos jedno mjesto za
izradu cilindra pa se paralelno mogu obradivati dva ili viSe cilindra ovisno o broju
strojeva koji se posjeduju. Cak se i neki motivi lak$e izraduju sa starim strojevima pa
je i to jos jedna prednost. Razmjestaj i polozaj svake tvrtke nije isti pa broj strojeva
koji se moze koristiti je razliCit. Naravno prioritet se daje strojevima koji su CeSc¢e
koriSteni ali u ovom slucaju tvrtka je gradena planski pa je predviden prostor u
kojemu ce se stariji strojevi moci Kkoristiti i davno nakon $to se u stalnu proizvodnju

unese moderniji nasljednik.

Tok proizvodnje je tada izgledao ovako:

1. Zaprimanje narudzbe

- Pocetna to¢ka u svakom poslu je dogovaranje posla i
stvaranje/zaprimanje narudzbe od kupca/klijenta. Ovisno o
dogovoru, narudzba se moze zaprimiti telefonski, pismeno ili
usmeno. Dogovaraju se sve najvaznije stavke koje su potrebne za
izradu gotovog proizvoda — parametri cilindra, boje, koli¢ina, cijena
itd.

2. Stvaranje naloga

- Nakon $to je narudzba zaprimljena i sve stavke su odredene krece
se na ispunjavanje 'naloga’. Nalog je sluzbeni dokument tvrtke koji
sadrzi sve najvaznije informacije o proizvodu i sve parametre koji su
vazni za izradu gotovog proizvoda. MoZe biti u papirnatom obliku ili
u digitalnom obliku. Svako poduzece izraduje svoj vlastiti nalog koji
je prilagoden podacima koje oni sami koriste. Sam nalog ima svoj
tok kojim prolazi kroz poduzece, putujuci od jednog odjela do drugog
i koristi se kao referentna toCka u izradi proizvoda gdje svaka osoba

koja izvrSava odredeni zadatak koristi parametre i podatke koji su
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zapisani na njemu kako bi se izradio zeljeni proizvod. Pisanje naloga
omogucava lakSe pracenje i arhiviranje zaprimljenih/obavljenih

poslova i takoder omoguc¢ava ucinkovitiju organizaciju.

3. Grafi¢ka priprema

Nalog sa svim podacima se $alje u odjel grafiCke pripreme. Pri
dogovoru oko posla od kupca se zaprimaju datoteke sa motivima
koji se Zele tiskati. Ovisno od kupca do kupca, te datoteke mogu biti
samo u dizajnerskom obliku sa prikazom Zeljenog gotovog
proizvoda ili datoteke mogu vec biti do neke mjere pripremljene za
proizvodnju cilindra. Glavni zadatak graficke pripreme je prilagoditi
motiv ili datoteku od kupca tehnici bakrotiska. Izraduju se separacije
boja kojima se kompletna slika/motiv rastavlja na osnovne boje
(CMYK). Postotak svake boje mora biti precizno definiran da bi se
dobila Zeljena nijansa kako bi motiv na zaslonu izgledao identi¢no
motivu na tiskanom papiru. Naravno specifikacije papira i stroja na
kojemu se radi igraju veliku ulogu u definiranju tih parametra pa ova
tvrtka ima profile bazirane na strojevima i materijalima koje kupac
koristi kako bi se skratilo vrijeme izrade datoteke koja je spremna za
koriStenje u proizvodnji i kako bi pristup potrebnim informacijama bio
laksi i pregledniji. Kada se ponovno radi posao za istog kupca sa
sliénim ili istim proizvodom, samo se podaci 'povuku' iz baze i
izbjegava se proces zapisivanja ili traZzenja istih podataka i u
konacnici smanjuje vrijeme sveukupne proizvodnje.

Nakon kreiranja datoteke sa separacijama potrebno je provijeriti
dobiveni produkt pa se on ispisuje, usporeduje sa dobivenom
originalnom datotekom i Salje kupcu na ovjeru. Kada je datoteka

ovjerena i prihvacena krece se u proizvodniju cilindra.
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4. Provjera

U ovom koraku proizvodni ciklus se seli iz graficke pripreme u
proizvodnju. lako svaki proces u sebi sadrZi viSe toCaka gdje se vrsi
provjera, nakon $to datoteka izade iz grafi¢ke pripreme i kre¢e u
proizvodnju dolazi se do procesa gdje mala greSka donosi puno
vece posljedice nego $to je to bilo u prijasnjim odjelima. Na primjer
ako se cilindar gravira vec par sati i tek tokom procesa se pronade
greska u pripremljenoj datoteci ili graviranom cilindru, koraci koji se
moraju poduzeti kako bi se greSka otklonila su dugi. Proces
graviranja treba zaustaviti i kako je neki postotak povrSine cilindra
vec izraden tada ga se Salje na ponovnu pripremu za graviranje.
Mora se skinuti ve¢ udubljeni motiv a time se skida sloj bakra koji je
izbruSen na tonu dimenziju u milimetar. Ako se skida sloj bakra,
znaci mora se cijeli cilindar iznova pripremiti pa ga se Salje na

tokarenje i ponovni nanos bakra/brusenje/poliranje.

5. Priprema cilindra

Prije nego Sto se cilindar moze gravirati on mora biti pripremljen.
Cilindar se sastoji od viSe slojeva ali svaki ima jednaku jezgru koja je
napravljena od Celika i naziva se temeljni sloj. Kako na celik nije
moguce nijednim postupkom taloZiti bakar mora se nanijeti sloj koji
povezuje temeljni sloj sa radnim slojem i on se naziva medu-sloj. Na
njega dolazi radni sloj u kojemu se bakar gravira i ako se Zeli
povecati Evrstoca tiskovne forme, na vrh se dodaje tanki sloj kroma i
time se automatski pojavljuje mogucnost tiskanja velikih naklada.

Postupci su slijedeci:

MontaZza cilindra na osovinu
Ruéno odmascivanje
Polaganje cilindra kadu za bakrenje

Proces galvanizacije
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Ruéno ispiranje vodom
Uklanjanje cilindra iz stroja i skidanje s osovina

Polaganje na kolica i transport do slijedeceg procesa

6. Strojna obrada

7. Gravura

Cilindar ima sloj bakra no taj sloj nije pripremljen za gravuru tj.

daljnju obradu. Nakon

Polirani cilindar se transportira do stroja za graviranje i polaze ga se
u kuciste stroja. Skida se viSak ulja i oznacavaju se tocke koje su
centrirane na cilindru unutar kojih ¢e se gravirati motiv. Dijamantna
igla upravljana raCunalom gravira tiskovne povrsine u bakreni valjak.
Gravirani bakreni valjak se vrti tijekom graviranja i rotira
konstantnom brzinom, a u isto vrijeme dijamanta igla prodire
razli€itim dubinama u bakar i proizvodi tiskovne povrsine razlicitin
povrSina i razli€itih dubina.

Postupci gravure su slijedeci:

Zadaju se parametri
|zraduje se testni blok
Gravura

Provjerava se zavrsni produkt sa testnim blokom
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8. Probni otisak / Kontrola otiska

- Kako bi se provjerio zavrsni produkt potrebno je obaviti probni otisak
na materijal koji ¢e kupac koristiti pri tiskanju. Boje koje se koriste se
mijeSaju 'na licu mjesta' od strane iskusnog djelatnika i koriste se
one boje i nijanse koje su definirane na pocetku proizvodnog
ciklusa. Probni otisak ide na kontrolu kod osoba koje su
specijalizirane uociti moguce greske i nakon provjere odgovorna
osoba daje svoj potpis kao dokaz da je provjera obavljena i
uspjesna. Proizvod je tada u potpunosti gotov i spreman je za

pakiranje i distribuciju do kupca.

Strojevi koji se koriste:

Jedinica za bakrenje — ACIGRAF

slika 4 — ACIGRAF jedinica za nanos bakra

Radna snaga - 5.4 Volta
Jakost struje — 16.5 A/dm
Brzinarada - 1 min/ 1.88 ym

- U jednoj minuti nanese se 1.88 mikrometara bakra
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Graviranje - OHIO M820

Slika 5 — OHIO M820 stroj za graviranje

Glava standardnog graviranja
Dubina (maksimalno): 65 mikrona

Brzina rezanja 4500 Hz
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3.2 Drugi ,automatski“ stadij

U ovom stadiju razvoja poduzeca koristi se sve viSe informacijski sustavi i
moderna tehnologija. Cijena takve tehnologije postala je sve pristupacnija pa je tako i
ona postala sve prisutnija u raznim poljima Zivota pa i poslovanje nije iznimka u ovom
slu€aju. Neki poslovi i zadaci su zamijenjeni racunarskim poslom i time je olak§ano i
skraceno njihov vrijeme izvrSavanja a ¢ak ima i nekih slucaja u kojima je cijeli tip
posla zamijenjen strojnom/racunarskom operacijom. Nalozi se viSe ne piSu ru¢no i
mukotrpni i vremenski zamarajuci posao se zamijenio. Jos uvijek su nalozi u upotrebi
i od velike su vaznosti kao i prije ali sada se njihovo ispunjavanje vrsi kompjuterski.
Isto kao i kod ruénog ispunjavanja, postoji Sablona na koju se zapisuju podaci ali ako
imamo viSe cilindra sa istim ili slichim podacima jednostavno mozemo kopirati te
podatke i izmijeniti ono Sto se razlikuje dok se ranije trebalo od pocetka prepisivati
podatke i izmjenjivati potrebno. Ono $to je zapisano je puno preglednije i izbjegava
se ljudski faktor kod pisanja gdje postoji moguénost dolaska do krivog zapisa ili
krivog Citanja podatka. Jedna kriva brojka na 'pravom' mjestu i cijeli proces se mora
provoditi iznova. Komunikacija izmedu odjela je brza i fluidnija ¢ime se smanjuje
vrijeme potrebno da se pristupi nekoj informaciji, to¢ni podaci se sigurnije distribuiraju

i opcenito lakSe se izbjegavaju greske.

Procesi za izradu cilindra su ostali jednaki no veliki novitet je uvod automatizacije uz
koju je dio posla ili u nekim slu€ajevima cijeli posao, preuzeo stroj. Ranije se ru¢no
cilindar montiralo na osovinu i poloZilo u stroj za nanos bakra, nakon toga ga se
transportiralo do stroja za obradu ili poliranje, ponovno ruéno. Sada je moguce sve te
procese objediniti u jednu kontinuiranu liniju gdje stroj uzima sa odredene pozicije

neobraden cilindar i na istu poziciju ga vraca obradenog i spremnog za graviranje.
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Automatska linija

Nakon grafiCke pripreme, ili u nekim slucajevima paralelno s njom, zapocinje izrada
cilindra s gotovim motivom. Cilindar mora sadrzavati vanjski sloj bakra odredene

dimenzije i hrapavosti. Procesi kojima se to postize jesu:

- (tokarenje)
- 'bakrenje’

- bruSenje

- poliranje

- graviranje

U prvom stadiju svaki proces se izvodio zasebno na stroju koji je namijenjen za taj
postupak no uvodenjem automatske linije neki procesi se spajaju i ostvaruje se

kontinuirani automatski rad. Stroj koji se koristi je Daetwyler CFM P 1610 Plus:

Slika 6 - Daetwyler CFM P 1610 Plus

CFM P djeluje potpuno automatski i precizno. PovrsSina i radijus cilindra automatski
se strojno obraduju pri Cemu se dva kamena modula za poliranje izvode pojedinacno
ili istovremeno. ,Plus” opcija u nazivu ozna¢ava mogucnost ugradnje modula za
obojenje. Stroj je pogodan za cilindre sa osovinom i za Suplje cilindre, istie se zbog
njegove niske potroSnje alata i glatke integracije u automatske proizvodne linije.
Linija je opremljena sa pomi¢nom automatskom dizalicom 'Birail Crane' koja je

upravljana 'Dacapo automatic softwerom'. Spoj softwera i strojne dizalice omogucuje
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CFM-u da sam polaze i izlaze cilindre iz svoga kucista na prije odredene pozicije.
Ako su cilindri koji se moraju obraditi istih dimenzija tada ih stroj moze sam obraditi
bez prisustva ljudske pomadi ili intervencije. Ako su cilindri razli€itih dimenzija tada je
stroju potrebno dati potvrdu prije obrade cilindra drukcije dimenzije kako se doista
Zeli nastaviti sa procesom. Takav sustav daje djelatniku/tvrtki vise slobodnog

vremena koje se moZe iskoristi na unaprjedenje drugih dijelova poduzeca.

\ =
Slika 7—osovinski cilindar poloZen slika 8—2 kamene ploce za
unutar kucista stroja poliranje

Slika 9—Automatsko mjerenje slika 10—modul za mjerenje
dimenzija cilindra prije obrade cilindra sa drZzacem alata
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slika 12—rezanje ruba
cilindra

slika 13-vodeni mlazovi pod visokim slika 14-pneumatski moduli za
pritiskom za odstranjivanje viska obrade poliranje mogu raditi medusobno
- zatvoreni sustav vode neovisno ili istodobno

slika 15-jedinica za poliranje cilindra slika 16-automatski rakel za mokro
sa sustavom za dovod vode i suho ¢iscenje cilindra
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slika 17-automatski transporter viska slika 18-zaslon osjetljiv na dodir
materijala

Konfiguracije stroja:
Daetwyler Copper star P1610

Jakost struje — 25 A/dm
Brzina rada - 1 min/ 3.3 ym

- u jednoj minuti nanese se 3.3 mikrometara bakra na povrsinu cilindra
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Graviranje

ZavrSetkom obrade dobiva se cilindar glatke povrSine sa bakrenim slojem Zeljenih
dimenzija i Zeljene tvrdo¢e. On se postavlja na transportna kolica i spreman je za
slijededi korak koji je gravura. Tiskovne povrSine se udubljuju u sloj bakra
dijamantnom iglom pri velikim brzinama i zavr§etkom procesa dobiva se gotov

cilindar sa motiv spremnim za tiskanje.

U prijasnjom stadiju gravura se vrSila na OHIO M820 stroju. Uvodenjem automatske
linije u proizvodni ciklus vremenski period pojedinih procesa se smanjuje pa se i
identi¢na stvar primjenjuje na proces graviranja. Uvodi se novi stroj Cija je brzina rada

brza (brzina rada — 8100 Hz) i nudi viSe opcija — Daetwyler Gravostar Spectrum:

.

Slika 19-visoki volumen tinte u kombinaciji slika 20-Transcribe opcija koja
iglom Ciji se kut rada proteze sluzi za graviranije sitnih tekstova
od 95 °do 145 ° tj. 100% tona
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slika 21-univerzalno drzaci za slika 22-ruéna i automatska Celjust
osovinske i $uplje cilindre zatezne glave

Slika 23-jedinica Za graviranje s slika 24-potporanj za lak$e rukovanje
dijamantnom iglom cilindrom
-dubina celije do 130 um

slika 25-zaslon osjetljiv na dodir
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3.3 Treci ,informacijski“ stadij

Glavni motiv drugog stadija bio je automatizacija i joS je uvijek prisutan no sve
se vec€a paznja pridaje informatizaciji i osmisljavanju i implementiranju informatickih
sustava koji bi optimizirali i organizirali cijelu proizvodnju. Tehnologije i strojevi i dalje
ostvaruju napredak, skracujuci vrijeme proizvodnje i povecavajuci kvalitetu gotovog
proizvoda ali svi procesi koji se nalaze izmedu tih istih strojeva i koji povezuju

proizvodnju u jednu cjelinu su jo$ uvijek netaknuti tehnoloSkim napretkom.

No zasto bi uopée bilo u interesu implementirati informatic¢ke sustave?

Najjednostavniji odgovor bio bi jer olak8avaju Zivot.

Kreira se sustav sa bazom podataka u koju se unose informacije. Tip i koli€ina
informacija koje se unose je ovisna o Zeljama poduzeca ali naj¢eSc¢e to budu podaci
vezani za poslove koji se obavljaju. Na taj na€in su svi podaci na jednom mjestu i
automatski se spremaju na tom istom mjestu Sto uvelike donosi preglednost i bolju
organiziranost. Sto se manje vremena tro$i na pronalazak potrebnih informacija, to
se brze nastavlja sa trenutnim radom. Rijetka su poduzec¢a koja imaju jednaku
proizvodnju pa je informatiCke sustave ili potrebno prilagoditi svojima ili je potrebno
od temelja izgraditi sustav koji je baziran na tipu proizvodnje kojim poduzece
raspolaze iako je ova prva opcija ¢eSca. Bilo koji slu€aj se odabere, postupak
osmisljavanja i prilagodbe sustava nije kratak i jednostavan. Potrebno je objediniti
sve procese i odjele na jednom mjestu i to u€init na pregledan nacin kako bi svima

bilo pristupacno i razumiljivo.
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Izgradnja informacijskog sustava

PolazisSna toCka izgradnje informacijskog sustava jest definiranje problema koji se
ucCestalo ali i op¢enito pojavljuju u poduzecu i definiranjem ciljeva kojih se zeli dostici.
Probleme i ciljeve treba dokumentirati u neformalnom ali pismenom obliku. Ciljevi ne
smiju biti idealizirani, vec¢ realno ostvarivi. Prilikom procjene realnosti ciljeva treba
uzeti u obzir opCu razinu razvijenosti tehnologije i organizacije u sredini u kojoj se
informacijski sustav razvija. Postavljanje ciljeva ispod te razine ne bi imalo smisla.
Medutim ni pretjerano nadilazenje te razine u pravilu ne donosi dobre rezultate. U
tom slu€aju su troSkovi razvoja sustava relativno visoki dok je efikasnost njegove
primjene s obzirom na ostvarene mogucnosti relativho niska.

Kao polazna osnova za definiranje problema odnosno ciljeva buducéeg informacijskog
sustava mogu posluziti vidljive slabosti postojec¢eg sustava. Otklanjanje tih slabosti
moze biti polazni cilj koji se postavlja pred novi sustav. U praksi se ciljevi sustava
Ceto oblikuju po uzoru na druge postojecée informacijske sustave iz blize ili dalje
okoline. Taj nacin oblikovanja ciljeva posebno je prikladan ako se u novom sustavu
nastoji uCiniti korak dalje, otklanjanjem nekih slabosti uzora. Rijetko se razvija
potpuno novi informacijski sustav bez ugleda na neke ve¢ postojecée proizvode.
Nakon definiranja ciljeva sustava, slijedi analiza moguénosti i nacina njihova
ostvarenja. OsmiSljava se nekoliko okvirnih prijedloga, izgled novog sustava te koje
organizacijske, tehnoloske i financijske zahtjeve pretpostavlja njihova realizacija.
Izvrstan alat u stvaranju novog sustava su dijagrami konteksta koji zapravo jasno i
Citko prikazuju tok rada. Oni mogu sadrzavati relativno dobro definirane ulazne i
izlazne tokove podataka, pokazujuéi na taj nacin korisniku $to ¢e sustav raditi,
odnosno kakve ¢e ulazne podatke primati i izlazne informacije generirati. Nadalje,
definiraju se funkcije pojedinih podsustava te nacini izvodenja pojedini procedura

(ruéno/automatski).

Proces analize informacijskog sustava definiran je preciznije nego $to je to slu¢aj s
pocetnim fazama rada na razvoju informacijskog sustava. U toj fazi rada koriste se
standardna sredstva za prikazivanje strukture i pojedinih elemenata sustava. Najprije
se odreduje globalna struktura informacijskog sustava. Globalna struktura sustava
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opisuje se rascClanjivanjem sustava na njegove podsustave. Za prikaz globalne
strukture sustava koriste se tzv. dijagrami dekompozicije. Zatim slijedi izrada
dijagrama konteksta za svaki od podsustava. Te dijagrame prati neformalan opis
procesa te pripadnih tokova podataka i spremista podataka.

Dijagrami konteksta za podsustave zatim se opSirnije definiraju. Rezultat je detaljan
opis postupaka obrade podataka, ulaznih i izlaznih tokova podataka te spremista

podataka za svaki od procesa iz dijagrama toka podataka.

LogiCki model sustava prikazuje logi¢ku strukturu elemenata sustava ne zalazeci u
nacine odvijanja pojedinih procedura. On istiCe procese, zanemarujuci postupke,
sredstva i zaduZenja pojedinih subjekata postojeceg informacijskog sustava.
Projektiranje novog informacijskog sustava zapocinje definiranjem njegove logicke
strukture. Stoga logicki model postojeceg sustava, zajedno s definicijom zahtjeva i
ciljeva, pruza pogodnu polaznu osnovu za projektiranje novog sustava. U praksi se
logicki model postojeCeg sustava Cesto puta uopce ne izraduje, vec se na temelju
fizickog modela i zahtjeva, kao rezultat analize, odmah projektira logi¢ki model novog

informacijskog sustava.

Izrada projekta sustava je slozeniji postupak od same analize sustava. Osnovni
razlog je Sto analiza opisuje postojeci sustav, dok projektom treba biti dan prijedlog
novog sustava. Stoga kod analize postoji pouzdan kriterij uspjeSnosti rada — analiza
je uspjesno izvedena ako generirani model to€no opisuje postojeci informacijski
sustav.

S druge strane uvijek postoji vise nacina oblikovanja i realizacije novog
informacijskog sustava. Projektom mozZze biti predlozeno vise razli¢itih modela novog
informacijskog sustava. Modeli se mogu medusobno razlikovati po tehni¢kim i
operativnim svojstvima, kao i po cijeni kostanja njihove realizacije. Pritom ne postoji
opc¢e primjenjiva ocjena najboljeg ili najprimjerenijeg prijedloga u danom tehnoloSkom
kontekstu. Projektiranje sustava polazi od logickog modela generiranog u fazi analize
te od ciljeva i ograniCenja istaknutih u fazi definiranja problema i ocjene izvedivosti,

kao i od operativnih zahtjeva postavljenih u toku analize postojeceg sustava.
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Okvirni projekt sustava se izgraduje u dva koraka:

- definiranje logickog modela

- definiranje fizickog modela

Opcenito definiranje logiCke strukture novog sustava potrebno je zapoceti
rieSavanjem onog problema koji se najizrazitije pojavljuje. Ako su to nedostaci nekog
od procesa ili podsustava iz postojeceg sustava onda se izrada okvirnog projekta
novog sustava moze zapoceti rieSavanjem tog problema. No ako dani ciljevi i zahtjevi
ukazuju na potrebu za opseznijim preoblikovanjem sustava, onda izrada logi¢kog

modela novog sustava moze zapoceti definiranjem globalne strukture novog sustava.

Zatim slijedi izrada fiziCkog modela novog sustava. U toj fazi utvrduje se koji procesi
(definirani logickim modelom) ¢e se odvijati ruéno a koji ¢e biti automatizirani i
definira se kompjutorska oprema potrebna za realizaciju predlozenog sustava te
performansi opreme. FiziCki model zatim treba detaljnije obraditi pa se precizno
definira sve tokove podataka, procesa obrade i struktura podataka kao i nacine
njihove fiziCke realizacije. Projektiranje zapocinje definiranjem korisniCkih procedura
koje opisuju kako sustav izvodi pojedine funkcije odnosno obrade podataka te $to
korisnik treba uciniti da bi te funkcije bile izvedene. Procedure se oblikuju sa
detaljnim prikazom elemenata iz fizickog modela podsustava te mogu biti prikazane
dijagramom toka podataka (zajedno s pripadnim opisima elemenata iz dijagrama).
Na temelju korisnickih procedura koje definiraju ulazne i izlazne tokove podatak te
logickog modela baze podataka definiraju se procesi obrade podataka. Definicija

procesa se ovdje svodi na izradu detaljnih projekata programa

Realizacija sustava zapocinje fizickom realizacijom logickog modela baze podataka i
njenim inicijalnim punjenjem test podacima. Zatim slijedi izrada programa koji
realiziraju tokove i procese obrade podataka.

Svaka komponenta sustava testira se neposredno nakon programske realizacije
kako se posljedice greSaka iz jednog modula ne bi Sirile pri razvoju na slijedece
module koji su s njime povezani. Nakon razvoja svih komponenata sustava slijedi
zavrsno testiranje sustava kao cjeline, punjenje baze stvarnim podacima te pokusni

rad i uhodavanje sustava.
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4 REZULTAT | RASPRAVA

Analiza poduzeca vrSila se kroz tri stadija i analizirala su se tri razliCita vremenska
perioda u kojima se tvrtka nalazila. Svaki stadij nosio je znaCajke koje su bile
specificne za to razdoblje i na temelju tih razlika i specificnosti vrSila se usporedba i
analiza. Rezultate analize vecinski nije moguce prikazati numericki i time dobiti
stvarni i opipljivi dojam napretka kroz vrijeme pa se ti rezultati prikazuju kroz isticanje
razliitosti i sli€nosti svakoga stadija. Tim putem moguce je promatrati obiljezja

svakog razdoblja i medusobnom usporedbom prikazati napredak.

Prvi stadij koji je nazvan ,manualni“ stadij, karakteriziran je ru¢nim radom u svakom
aspektu poslovanja. U svakom procesu bio je prisutan ruéni rad pa ¢ak i kod onih
najjednostavnijin zadataka poput zapisivanja podataka i informacija. Nalog i svaki
stavak u njemu se ispunjavao ru¢no pa bi kod ponavljanja jednakih informacija doslo
do gubitka vremena pri ru¢nom prepisivanju samih informacija. Komunikacija izmedu
odjela i djelatnika bila je ograni¢ena na verbalnu komunikaciju $to je u nekim
situacijama pozitivan aspekt s obzirom da se neki novonastali problemi efikasnije
rieSavaju tim putem. Svaki proces koji je zahtijevao strojni rad koristio je stroj koji se
isklju€ivo koristio samo za taj proces naspram danasnjih strojeva koje karakterizira
veliki broj opcija i u nekim slu¢ajevima Siri spektar rada. Vazniju ulogu u vodenju
proizvodnje i tvrtke vodili su djelatnici i bez njih nije bilo moguce napraviti bilo kakav
napredak u proizvodnom toku. Dok je vecinski i danas to istina, djelatnici danas imaju
manju vaznost nego $to su imali ranije Sto se najjasnije ocCituje automatizaciji
proizvodnje no jo$ uvijek su sastavni dio proizvodnog procesa. Usporedujuci s
danasnjim standardima i kasnijim stadijima, brzina i kvaliteta su bile manje no ako bi
se taj stadij izolirao i ako bi ga se promatralo u tadasnje vrijeme, takav zakljucak ne
bi bio valjan. No vazno je napomenuti da se ovdje radi o djelatnosti u kojoj se viSe

greSaka dogada zbog ljudskog faktora nego greske stroja.

Naziv drugog stadija je ,automatizacija“ i kako samo ime ukazuje, glavna
karakteristika tog perioda je prelazak sa ru¢nog/manualnog rada na automatizaciju.
Tamo gdje je napredak u tehnologiji to omogucio, rad djelatnika se zamijenio sa

radom stroja ili se samo neki dio operacije, umjesto da se vrSi ruéno zamijenio sa
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racunalnom ili strojnom operacijom. Dok bi se ovdje moglo priCati o moralnosti
zamjene ljudske uloge sa robotskom, €injenica je da se ti poslovi izvrSavaju brze,
efikasnije, kvalitetnije i sa manjom mogucénosti greSke kada se izbaci ljudski faktor iz
jednadzbe. U ovom poduzecu uvela su se raCunala u svaki odjel gdje je to bilo
moguce i potrebno a zatim se svaki proces, maniji ili veci, koji se mogao poceo
obavljati na raCunalu. Najbolji primjer toga je ispunjavanje naloga gdje se izbacilo
ruéno pisanje i ispunjavanje stavaka. Ispunjavanje naloga vrsilo se puno brze i u
slu€aju ponavljanja podataka, sada je taj posao trajao nekoliko sekundi za razliku od
proslog stadija gdje su bile potrebne minute. Svaki je posao specifiCan za sebe pa se
ispunjavanje naloga ne moze to¢no numericki prikazati.

Kao $to je ranije spomenuto najvaznija znacajka ovog perioda je automatizacija.
Pojavom novih naprednijih strojeva skratio se vremenski period izvrSavanja procesa
a i neki su se radni procesi spojili u jednu kontinuiranu liniju i time se smanjuje
potreba za ljudskom snagom ili se otvaraju vrata moguénosti investiranja te iste
radne snage u druga polja interesa. U ovom slucaju primjer automatizacije je
uvodenje automatske linije Daetwyler CFM 1610 Plus. Ovdje se radi o strojnoj
operaciji pa postoji moguc¢nost numeri¢kog prikaza unaprjedenja procesa kao $to je

prikazano na tablicama 2,3 i 4:

Dimenzije cilindra

Opseg: 810 mm
Sirina: 1010 mm

Sirina gravure: 886 mm

Tablica 2 — vremena procesa za ‘'manualnu’ liniju

,Manualna“ linija

Procesi Vrileme
Tokarenje: 33 min
Bakrenje: 35 min
Sveukupno: 68 min
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Tablica 3 — vremena procesa za 'automatsku’ liniju

,ZAutomatska“ linija

Procesi Vrijeme
Tokarenje/bakrenje: 41 min
Sveukupno: 41 min

Razlika = > 68 min — 41 min = 27 min

Za taj isti cilindar prikazana su vremena graviranja na tablici 4:

Tablica 4 — vremena graviranja

Graviranje
Stroj Vrileme
OHIO M820 48 min
Daetwyler Gravostar Spectrum 29 min
Razlika: 19 min

Sveukupna razlika => 27 min + 19 min = 46 min

Cak i kada usporedujemo samo dva cilindra, razlika od 46 minuta nije malena. U tih
46 minuta na automatskoj liniji moguce je pripremiti jo$ jedan takav identi¢ni cilindar i
jos ostaje vremena iako ne puno. Uzmimo kao pretpostavku da se svaki radni dan u
godini jedan takav cilindar priprema i gravira. Teku¢a godina 2017. sadrzi 251 radnih
dana. PomnoZimo broj dana i minute potrebne za izvrSenje procesa i dobiva se
godisnje vrijeme utro$eno na pripremu i izradu cilindra tj. tiskovne forme i kao rezultat
se dobiva broj dana utro$enih na rad. Usporedba je napravljena za dane koji sadrze

24 sata i za radne dane pod pretpostavkom da oni traju 8 sati:
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Prvi stadij

Broj dana * (vrijeme pripreme + vrijeme graviranja) = rezultat
251 dana * (68 min + 48 min) = 29 116 minuta / 60 = 485,267 sati /24 = 20,22 dana
= 485,267 sati/ 8 = 60,65 radnih dana

Druaqi stadij
Broj dana * (vrijeme pripreme + vrijeme graviranja) = rezultat

251 dana * (41 min + 29 min) = 17 570 minuta / 60 = 292,84 sati / 24 = 12,2 dana
= 292,84/ 8 = 36,6 radnih dana

Razlika => 20,22 dana — 12,2 dana = 8,02 dana
60,65 dana — 36,6 dana = 24,05 radnih dana

Ovim izraunima jasno je prikazana razlika proizvodnih procesa prva dva stadija.
Kroz period od jedne godine dobiva se razlika od 24 radnih dana i 8 ,,obi¢nih“ dana s

time da je pod pretpostavkom uzeto da se izraduje samo jedan cilindar dnevno.

Tredi ,informacijski“ stadij sadrzi sve karakteristike drugog ,automatskog* stadija plus
ugradeni informacijski sustav. Poduzece u kojem se provodilo istrazivanje nije
zavrSilo ugradnju i realizaciju sustava no trenutno se koriste neki aspekti sustava.
Postoji baza podataka u koju se pohranjuju svi podaci koji su relevantni za aktivhe
poslove i tim se nacinom ti isti podaci pohranjuju u arhivu. Bazi podataka moguce je
pristupiti putem racunala iz bilo kojeg dijela tvrtke ili izvan nje. Tok informacija izmedu
djelatnika i odjela je jednostavniji i izravniji i viSe se podataka moze prikupiti. Sa vise
podataka moguce je napraviti to¢niju analizu ili predvidanja i uvesti unaprjedenja u
Zeljena podrucja no puni razmjer koristi informacijskog sustava moguce je ustanoviti

tek dovrSetkom implementacije i realizacije.
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Promatranjem i usporedivanjem procesa, strojeva i tehnickih sustava direktno se
moze prikazati na koji nacin i koliko se ostvaruje pomak u proizvodnom toku. Iza tih
direktnih ¢imbenika kriju se oni koji su na prvo promatranje manje uodljiviji no
jednako vazni a koji su prisutni u svakodnevnom poslovanju. Brojne znacajke ve¢ su
postale nesvjesne i rutinske djelatnicima ovog poduzeca a upravo te znacCajke
izgraduju temelj pristupa poslovanju kod izvrSavanja svakodnevnih zadataka. U

nastavku su prikazani ti aspekti.

Lean proizvodnja

Jedna od glavnih odlika ovog poduzeca je $to posluje i funkcionira po principu
'lean’ (vitke) proizvodnje. 'Lean’ proizvodnja je sustavan pristup identificiranju i
eliminiranju aktivnosti koje ne stvaraju dodatnu vrijednost te stvaranju proizvoda i
tokova proizvodnje uvjetovanih potraznjom kupaca. Kako bi rasla i dosljedno
ispunjavala o€ekivanja, organizacija mora biti gipka i vitalna — mora biti 'lean’. Tada
Ce stvarati punu vrijednost proizvoda koju je kupac zelio, a uz najveci ucinak i

najmanje troskove.

'Lean' sustav upravljanja se moze opisati pomocu pet osnovnih principa ili
karakteristika koji prikazuju opcu sliku i predstavljaju bazu razumijevanja takvog
sustava. U nastavku su ti principi pojasnjeni i prikazani kroz poduzecée u kojem se

vrSilo istraZivanje:

o Definiranje vrijednosti — bitno je razumjeti kako kupac dozivljava proizvod ili
uslugu koja mu se nudi i iz tog aspekta definirati vrijednost. Znaci da se o
vrijednosti govori kao o osobini vezanoj za odredeni proizvod ili uslugu koja
ispunjava svoju osnovnu zadacu, a to je zadovoljenje potreba i Zelja kupaca ili
klijenata. Neke kompanije proizvode i nude ono $to njima odgovara dok se
stvarne Zelje kupca zanemaruju i stavljaju u drugi plan. U ovom poduzecu to
nije slucaj. Proizvodnjom po narudzbi izbjegava se gomilanje proizvoda koji

nemaju odredenog kupca ili nisu proizvedeni s nekom svrhom osim da se
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iskoriste resursi. Tim nacinom odgovarajuca vrijednost proizvodu se

jednostavnije definira i osigurava se zadovoljstvo obiju stranaka.

Lanac (dodavanja) vrijednosti — je skup svih aktivnosti u poduzec¢u koje na bilo
koji nacin sudjeluju u stvaranju odnosno dodavanju vrijednosti proizvodu ili
usluzi koje se nude kupcu. U svakom procesu poslovanja postoje skupine
procesa kroz koje odredeni proizvod ili usluga mogu prolazit:
» Procesi rjeSavanja problema (npr. grafiCka priprema,
organizacija proizvodnog toka, razvoj idejnog projekta...)
= Procesi informacijskog menadZmenta (npr. procesiranje
narudzbi, isporuke kupcima, organizacija proizvodnje i
poslovanja)
= Procesi transformacije sirovina ili po¢etnih materijala u gotove

proizvode

Ujednacenost i kontinuiranost toka proizvodnje — Jednom kada je precizno
definirana vrijednost proizvoda ili usluge te kada je provedena analiza lanca
vrijednosti i kada su nepotrebne aktivnosti eliminirane iz procesa, moze se
pristupiti preoblikovanju preostalih koraka i pripadajucih aktivnosti u cilju
ujednacenog i neometanog toka procesa proizvodnje. U ovom slucaju
menadzment tvrtke preuzima ulogu u organizaciji radnih procesa i praviljenju
rasporeda poslova. Uzimaju se u obzir svi procesi/poslovi koji se moraju taj
dan, ili slijededi, obaviti i kreira se raspored kojim se moze u isto vrijeme
odrzati vrijeme isporuke a da se pri tome ne stvaraju ,rupe” u proizvodniji ij.

zastoji.

Povlacenje proizvodnje — nakon $to je od strane kupca inicirana potraznja
odnosno potreba za proizvodom, svaki korak u lancu vrijednosti prenosi
informaciju na prethodni korak u procesu da postoji potreba za odredenom
koli¢inom materijal, dijelova ili proizvoda. Na taj nacin informacija putuje duz
lanca vrijednosti i pokrece proces u kojem se odvijaju sve specifi€ne aktivnosti
potrebne da bi se od sirovina ili poCetnih materijala dobi gotov proizvod i
isporucio kupcu. Na taj nacin se gubi potreba za planiranom proizvodnjom i
sprjeCava nepotrebno gomilanje zaliha.
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o Teznja za savrSenstvom — zapravo predstavlja kontinuirano usavrSavanje svih
procesa i aktivnosti poduzec¢a. Ovaj proces nikad nema kraja i kao $to je
prikazano kroz rad, ovo poduzece je ovu karakteristiku primijenilo u svakom

aspektu poslovanja.

Koristi koje su primije¢ene u ovoj tvrtci koje je donio ovakav nacin poslovanja:

- Pravovremenost isporuke

- Fleksibilnost i pripravnost na zahtjeve trzZista

- PoboljSanje proto¢nosti procesa

- Eliminaciju procesa koje ne dodaju vrijednost

- Bolju iskoriStenost ljudskim resursima

- PoboljSanje organizacije rada i zadovoljstvo zaposlenika

- PoboljSanje kvalitete i zadovoljstvo kupca

Vrste aktivnosti u procesu

Svaki industrijski proces sastoji se od korisnih i nekorisnih aktivnosti te se treba
usmjeriti na eliminaciju nekorisnih aktivnosti i omoguciti nesmetan tijek procesa i
posvetiti pozornost zahtjevima kupaca. U procesima se pretezno javljaju tri oblika

aktivnosti:

- Aktivnosti koje dodaju vrijednost proizvodu i time transformiraju materijal,
informacije i ljude u oblike koji imaju poveéanu vrijednost. Kupac ih je
spreman platiti.

- Aktivnosti koje ne dodaju vrijednost proizvodu su aktivnosti koje se ne
mogu eliminirati iz procesa jer su nuzne za provedbu procesa. Takve

aktivnosti kupac nevoljko placa.
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- Aktivnosti koje predstavljaju Cisti gubitak u aktivnosti koje se nastoje u
potpunosti eliminirati iz procesa jer troSe resurse, kupac ih ne zZeli platiti a

ne dodaju apsolutno nikakvu vrijednost proizvodu

Ovdje se spominju tri vrste aktivnosti — one koje dodaju vrijednost, koje ne dodaju
vrijednost i koje predstavljaju Cisti gubitak. Svaka organizacija tezi tome da postotak
prve vrste aktivnhosti poveca dok zadnje vrste aktivnosti u Sto vecoj mjeri smanji. Kroz
proucavanje tri stadija ove tvrtke mozZe se primijetiti kako se upravo to i dogodilo.

Na primjer aktivnost poput ru¢nog ispunjavanja naloga se zamijenila sa
ispunjavanjem naloga putem racunala i dok se taj proces nije eliminirao, njegovo se
vrijeme izvrSavanja uvelike smanijilo. Cilindre je bilo potrebno ruéno pri€vrstiti na
osovinu koju se polaze u jedinicu za nanos bakra i isti postupak ponoviti pri zavrSetku
procesa. Uvodenjem automatske linije ti koraci su se eliminirali, vrijeme potrebno za
pripremu cilindra se smanijilo i smanjio se postotak aktivnosti koje ne donose
vrijednost proizvodu. Arhiviranje podataka prije informacijskog sustava bio je
zaseban zadatak no njegovom implementacijom je to postao zadatak na kojeg se
viSe nije trebalo trositi vrijeme i radna snaga, kako se taj korak dogadao automatski
unosom podataka u sustav. | jos jedan primjer aktivnosti koje dodaju vrijednost je
'zelena' proizvodnja — tip proizvodnje koji u obzir uzima utjecaj na okolinu, zajednicu i

okolis.

Just in time

‘Just in time' je ekonomski pojam koji predstavlja strategiju smanjenja troSkova
u proizvodniji, gdje se proracunom postize krace vrijeme skladistenja dijelova,
repromaterijala odnosno sirovina ili samo izbjegavanje skladiStenja, te stavljanje istih
u najkracem roku u proizvodni proces. Tom prilikom dobiva se na skra¢enju vremena
izrade pojedinih dijelova proizvodnje, sinkroniziranju procesa rada, faza proizvodnog
procesa i balansiranju kapaciteta. Kratko reCeno moze se prikazati kao proizvod koji
je dobiven u pravo vrijeme i u pravoj koli€ini minimalnim koriStenjem materijala, rada i

prostora.
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NajcesSca primjena ovakvoga tipa poslovanja je za materijale i proizvode s velikim
udjelom u vrijednosti potroSnje i za materijale i proizvode za koje se isplati
sinkronizirati proizvodnju u lanac. Oba primjera susre¢emo u ovom poduzecu pa je i
primjena ‘just in time' filozofije bio slijededi logi¢an korak bez obzira Sto u to vrijeme

menadzment nije na taj nacin imenovao takvu vrstu poslovanja.

Drukciji pristup proizvodnji zahtjeva i drukciji pristup pri organizaciji pa je potrebna
precizna dnevna razrada programa. Dnevni programi su podloga za sinkronizaciju
proizvodnje kupca (potrosaca) i isporucitelja (dobavljaca). Kako se radi o nacinu rada
gdje je vrijeme od zaprimanja narudzbe i isporuke gotovog proizvoda znatno manje
nego $to je to kod tradicionalne proizvodnje, do izraZaja dolazi fleksibilnost i brza
prilagodba novonastaloj situaciji. No na koji god se problem moze naici, glavni
zadatak je uvijek eliminiranje svega nepotrebno (npr. Cekanje, zalihe itd.) kako bi se
proizvod izradio u prvo vrijeme sa minimalnim koriStenjem materijala, rada i prostora.
To nije uvijek lagan zadatak jer svaki posao ima odredeno vrijeme koje je potrebno
za njegovo dovrsenje i nerijetko je ono specifi€no pa ne postoji opca formula koju je
moguce primijeniti u organizaciji proizvodnog toka vec je potrebno u svakom trenutku
radit primjerene prilagodbe. Jedan od razloga ugradnje informacijskog sustava u ovo

poduzecde je upravo Zelja za time da se taj problem ublazi.

Sedam vrsta gubitaka u procesu

Svaki proizvodni pogon se susrece sa problemima i gubitcima u nekoj mjeri.

Op¢enito su svrstani u sedam kategorija i objasnjeni u nastavku:

1. Prekomjerna proizvodnja — nije prisutna u ovom poduzecu. Poslovi se provode
po narudzbi i svaki cilindar koji se pokrene u proizvodni ciklus ima vec¢
definirano zavr$no odrediSte. Dakle svaki element koji se uvodi u proizvodni
ciklus, uveden je sa specificnim razlogom i nema slu€ajnih zametnutih

elemenata
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2. Transport — kako je tvrtka gradena planski, razmjestaj odjela i strojeva je
pomno isplaniran i prilagoden proizvodnom toku. Menadzment i grafiCka
priprema su odvojeni odjeli unutar kojih nema dodatnog transporta materijala s
obzirom da materijale koje oni koriste su vecinski ne-materijalni. Proizvodni
pogon je koncipiran na nacin da svaki proces bude povezan sa slijedeé¢im

upravo kako ne bi doSlo do nepotrebnog zastajkivanja tokom transporta.

3. Cekanje — moze biti povezano s transportom ali moze biti i povezano s
C¢ekanjem podataka, rezultata testova, informacija, odluka itd. Utjecaj takvih
faktora je uvelike smanjen uvodenjem informacijskog sustava koji koristi
sredi$nju bazu podataka putem koje je pristup informacijama olaksan. Tvrtka
posluje principom 'just in time' pa je faktor ¢ekanja sveden na minimum i
odmah pri zavrSetku posla moguca je isporuka. Time se Cini odmak od

tradicionalne proizvodnje za koju je karakteristicno skladiStenje proizvoda.

4. Prekomjerna obrada — do gotovog proizvoda se dolazi unutar manje od deset
koraka odnosno procesa i uz to je svaki proces jasno definiran pa je Sansa za

prekomjernu obradu smanjena na minimum.

5. Zalihe — poduzece ne koristi veliki broj materijala naspram nekih drugih

industrija ili tvrtka i time je vodenje evidencije o materijalima olak$ano.

6. Nepotrebni pokreti — su vecinski eliminirani planskom gradnjom tvrtke i

pravilnim rasporedom strojeva i odjela.

7. Defektni proizvodi (Skart) ili popravci — faktor koji je teSko mijerljiv i cilj je
svakog poduzeca svesti ga $to blize nuli. Tokom izvodenja procesa ¢es¢a je
pojavnost greSke uzrokovana ljudskim faktorom naspram greske stroja ili

sustava.
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Zeleno poslovanje

Zeleno, ili ceS¢e nazvano odrZivo poslovanje je poslovanje koje nema
negativan utjecaj na lokalni ili globalni okoli$, zajednicu, drustvo i ekonomiju. Njegov
najvazniji cilj jest zadovoljavanje trenutnih potreba bez ugrozavanja sposobnosti
buducih generacija. Posluje se u smjeru povecanja energetske uc€inkovitost a
smanjuju se racuni za energetske troskove i takoder se smanjuje koli€ina otpada.
Potrebno je uskladiti poslovanje sa zakonima iz podrucja okoliSa i energetike i na

temelju tih postupaka, graditi 'zeleni' profil poduzeca. Tvrtka posluje zeleno ako:
— Inkorporira principe odrzivosti prilikom donoSenja odluka
— koristi/proizvodi usluge/proizvode koji su "dobri za okolis"
— Provodi 'zelenu politiku' viSe od konkurencije

— Obvezala se na trajnu usmjerenost zelenim ciljevima

Poduzece u kojemu se provelo istraZivanje koristi zeleno poslovanje kao sastavni dio
svoje politike poslovanja ve¢ duZi niz godina. Prepoznali su vaznost i znacaj koji nosi
takva vrsta poslovanja i osvijestili su svoju ulogu i odnos koji imaju prema okoliSu u

kojem se nalaze. Ovo je $to oni imaju reci o tome:

»,Mi smo prepoznali i prihvatili odgovornost za Cist i zdrav okolis. Sredina u
kojoj radimo poznata je kao prirodno i ekoloSki saCuvana i zdrava. Dajemo
svoj pun doprinos da takva i ostane. ZaStita okoliSa je jedan od prioriteta
tvrtke, a provodi se primjenom nacela odrzivog razvoja i Cistije proizvodnje.
Projektirali smo, u suradnji sa specijaliziranim tvrtkama, i proizveli te instalirali
inovativni, potpuno zatvoreni ciklus upotrebe voda u proizvodniji valjaka. Stalna
poboljsanja u podrucju zastite okolisa, sigurnosti rada, kao i kvalitete
cjelokupnog poslovanja postize se mjerama u podrucju zaStite okolisa,
primjenom sustava upravljanja kvalitetom, zaStite zdravija radnika, zastite na

radu, te zaStite od pozZara.”
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Neki od pozitivnih koristi ovog tipa poslovanju jesu:

- Maniji troskovi — materijala, energije, vode, pakiranja, gospodarenja
otpadom, transport

- Razvoj novih proizvoda/usluga

- Diferencijacija

- Povecanje lojalnosti klijenata

- Odnos s javnoSc¢u i misljenje javnosti

- Zastita branda

- Smanjenje troSkova poslovanja
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5 ZAKLJUCAK

U danasnje vrijeme suvremeni svjetski proizvodni sustavi se neprestano moraju
prilagodavati svakodnevnim promjenama koje su vidljive u sve vecoj inovativnosti
novih proizvoda, te sve vecim zahtjevima kupaca za kvalitetom. Da bi uspjeli
zadovoljiti te kriterije potrebno je kontinuirano poduzimati nove mjere kao sto su
povecanje produktivnosti, smanjenje troSkova proizvodnje, razvoj novih tehnologija,
skracenje protoka kroz proizvodnju uz poboljSanje kvaliteta proizvoda, uvjeta rada i

Zivota uopce te uskladivanje cijena sa zahtjevima trzista.

U ovom poduzecu izvrSila se analiza triju stadija u kojim se tvrtka nalazila kroz
vrijeme i na temelju te analize izveli su se neki od glavnih faktora koji utje€u na rad,

uspjeh i napredak tvrtke.

Planiranje mora biti sastavni dio svakog poduzeca. Svaki proces, bez obzira na kojoj
se on razini nalazio i koliki ima utjecaj na sveukupno poslovanje, mora imati svoj
pocetak i kraj koji su jasno definirani i u mogucénosti da se svaki put identi¢no
provedu. Od procesa koje izvrSava radnik kako bi se sastavio gotov proizvod do
menadzera koji nadgledava cijeli tok proizvodnje i prou€ava nacin rada tvrtke. U
suprotnome dolazi do ne-efikasnog poslovanja gdje resursi nisu iskoristeni na
optimalan nacin. Planiranje pomaze kako bi se izbjegla nepotrebna ¢ekanja, moguci
kvarovi ili loSe izveden proces. Cilj je svakog poduzeca u sto kraéem roku ponuditi
Sto kvalitetniji proizvod i uz pomo¢ planiranja je moguce definirati korake koji su

potrebni da se ostvari taj cilj i definirati nacin njihovog ostvarenja.

Organiziranost se nadovezuje na planiranje. Svaki plan mora biti strukturiran i
organiziran na nacin da je lako shvatljiv svakom djelatniku. Mora sadrzavati najbitnije
upute i detalje o nacinu provodenja rada i opet, nacinu na koji ¢e se to ostvariti. Pod
organiziranost se takoder smatra i sama organiziranost poduzeca. Kao sto jedan
Covjek nije sposoban ucinit svaki zadatak, jednako tako nije ni jedan odjel. Pravilnim
rasporedom i raspodjelom zadataka odjelima se uravnotezuje tezina rada jednako na

sve radnike i moguce je imati jedan fluidan tok proizvodnije.

Predvidanja su potrebna kako bi se 'loSi scenariji' ublaZzili i kako bi se brzo reagiralo u
njihovom otklonjenu. Planovi sluze da vode tvrtku u jednom smjeru no ¢esto se

dogadaju situacije koje te planove ili zaustavljaju ili im mijenjaju smjer i u takvim
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trenucima moguca predvidanja takvih scenarija omogucuju brza djelovanja i
automatski se negativni efekt takvih dogadaju umanjuje. Predvidanja su takoder
potrebna u smislu poslovanja poduzeca. Prou€ava se trziSte na kojem se poduzece
nalazi i na temelju toga se donose odluke koje su primjerene za takvo trziste.

Klijentela se proucava i proizvodi koji se nude se prilagodavaju kupcima.

Fleksibilnost mora biti odlika svakog suvremenog poduzec¢a. Danas se promjene u
svakom polju zivota dogadaju brze nego Sto je to bilo ikad prije u povijesti
CovjeCanstva i poduzecée mora biti fleksibilno i spremno na promjene unutar svog
poslovanja ali i unutar vanjskog trzista. Brza reagiranja na nepredvidive situacije
Cesto znaju biti odluc€ujuci trenuci u poslovanju mnogih poduzec¢a. No fleksibilnost se
ne mora odnositi samo na negativne situacije ve¢ moze biti i na pozitivne, npr.

implementacija nhove tehnologije u proizvodni ciklus tvrtke.

Svako trziste i poduzece je individualno i specifi€no za sebe pa opcenitu formulu u
poslovanju nije moguce sastaviti. Integriranjem ovih Cetiri faktora u poslovanje nekog
poduzecéa se ne osigurava dugovjecnost i uspjeh tvrtke no dovodi se u tvrtku jedan
pristup poslovanju kojim je moguce efikasno se suociti i rijesiti probleme na koje se

nailazi i na koje nailazi svaka tvrtka.
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