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SAZETAK

U ovom diplomskom radu analizirati ¢e se postojeca tiskara koja proizvodi druStvene igre te je sa
svojim proizvodima prisutna na cijelom hrvatskom trzistu. Ukazala se mogucnost izlaska na
europsko trziste koje zahtjeva ambalazu od tvrde ljepenke. Trenutno se takve kutije proizvode
ruc¢no $to zahtjeva mnogo vremena i stoga je jedna od ideja modernizacija ovog dijela
proizvodnje. Eksperimentalni dio bazirati ¢e se na analizi i zabiljezavanju podataka ru¢ne izrade
kutija od tvrde ljepenke. Zabiljeziti ¢e se podaci o brzini, potros$nji repromaterijala za izradu
kutije za drustvene igrice. Prema dobivenim tehnickim podacima o automatskom stroju za
kaSiranje napraviti ¢e se usporedba s ru¢nom izradom iz ¢ega ¢e se zakljuciti isplati li se
investirati u spomenuti stroj te nakon koliko vremena ¢e se amortizirati. Treba uzeti u obzir da
stroj iziskuje dodatne troskove kao $to su troskovi odrzavanja i pomoénih materijala. Ispitivanje
¢e se provoditi u tiskari “Grafici - grafoprint” koja se bavi izradom drustvenih igara za koje je
potrebna spomenuta ambalazna kutija. Analizom trenutnog stanja tiskare zakljuciti ¢e se isplati li
se kupnja automatske kasirke. Hoce li moderniziranje ovo dijela proizvodnje unaprijediti posao
te zadovoljava li kupnja toga stroja sve potrebe spomenute tiskare? Kako ¢e se kupnja odraziti na

broj zaposlenih, odnosno hoce li biti potreban manji broj ljudi da se odradi ista koli¢ina posla?

KLJUCNE RIJECI

Rucna izrada, strojna izrada, kaSiranje, tvrda ljepenka, produktivnost.



SUMMARY

In this graduate thesis, we'll analyse an existing printing company that produces board games
with its products that are distributed on the entire Croatian market. There was an opportunity to
emerge on the European market that requires hardboard packaging of the mentioned games. At
present, such boxes are produced manually, which takes a lot of time. Therefore, came the idea
for modernizing this part of production. The experimental part will be based on the analysis and
recording of the data of a handmade hardboard box. Data will be recorded on speed and
consumption of reproduction material for making board games boxes. According to gathered
data of the automatic lining machine, it will be compared with hand-made boxes data, and that
will determine whether it is necessary to invest in the machine and after what time period the
machine will pay off. It should be borne in mind that the machine requires additional costs such
as maintenance costs and auxiliary materials. This data will be gathered in the printing company
"Grafika grafoprint"”, the producer of board games requiring the said packaging box. By
analyzing the current state of the company, it will be concluded whether it pays off to buy an
automatic lining machine. Will the modernization of this part of the production improve the job
and will the purchase of this machine satisfy all the needs of the printing company? How will
this investment be reflected on the number of employees, or will there be need for less number of

people to work out the corresponding amount of jobs?

KEY WORDS

Hand — made, machine — made, lining, hardboard, productivity.



SADRZAJ

LU UVOD ettt R bR R R R Rttt R e n e n e n s 1
2. TEORIISKI DIO ..ottt bbbttt b bbb e 2
2.1. Tehnicko uredivanje grafiCkih proizvoda ..........c.cooiiiiiiiiiie e 2
2.2. Parametri koji utjecu na oblikovanje grafickih proizvoda ...........cccocevieiiniiniiininii e 3
2.3. Organizacija graficke ProiZvodnje ..........cooveriiiiiiiiniere e 7
2.3.1. Pojam i fUNKCIja ProiZVOONJE ........ooviieieicieise e 9

2.3.2. Ekonomicnost graficke proizvodige ...........ceeeueiieiiinienienie e e 10

2.3.3. ReNADIINOST ... 12

2.3.4. ProduktivVNOSE FAOA ........coeeiiiiiiciici e 13

2.3.5. Optimizacija procesa ProiZVOANJE.......cccccveiiieeie i et se e sre st e sre e sbe e seesbe s e e srenes 15

W R R 4 £ (=3 o] (0] AV oo ] [ SRS 16

2.3.7. Osnovni zadaci graficke proizvodnje..........ccoceeieriiiiiiiniieie e s 18

3. MISIJA T VIZIJA TISKARE ..ot 19
3.1, UVOA U POAUZECE. ...ttt et b et s he et b e b e et e e be e ebe e sneeneenne e 19
3.2, IVHISTJA T VIZEJA 1.ttt bbbt bbbttt b bbb 19
4. ANALIZA TRZISTA .....otioiiiiitieesieseesessessessss st 20
o ) 1 0T 1o ToT T B SSSR 20
4.1.2. KONKUIENtSKa PredNOST ......couiiiiiiiiie ettt sttt sreera et s re e r e be e aesreens 21

A v 1 1 -1 o1 A PRV USPPRPOTN 21
4.2.1.VrSte | POAJEIE PAPITA ...ccveiiiiii ettt sttt s be et et re e sr e be e sreens 22

A T o110 VOSSPSR 24

T b 4 1 1< o) (o [ TP OO PSP U VPR TP PRSP 25

5. INTERNI PROGCESI ...ttt bbbttt bttt n e 26
5.0 INFRASTIUKLUNA. ...ttt 26
5.2, Struktura POAUZECA. .......eiveeiiiriiieei et 28
5.3. StruKtura zapoSIBNIN...........oiiiiiiie e 29
5.4. Upravljanje [judskim potenCijalima...........cccoiiiiiiiiiiic et 30
TSI Mo | (] AU TOSRRPROSRIN 31
5.8, FINMANCIIE.... ettt bbbt h bbb bbbttt bbb e 32
B. SWOT ANALIZA ... ettt bbb bbbttt b e b b e enes 33
6.1. Snage "Grafike — grafoprint”.........coviiiiiie e 34
6.2. Slabosti "Grafike — grafOoPTrint”.........cocoiiiiiiiiiie bbb 35
6.3. Prilike "Grafike — grafOoPrint” .........cocveoiiiiiiiiiie e 35

6.4. Prijetnje "Grafike — grafoprint” ........ccoviiiiiiiiic e 35



8 R o - Ve I 1] (0T L= - - TSSO 36
A o 4101 =] 11 O TP TSR P R PRUP PP PRPRO 37
S TR 17 L ST PR TSP 39
TN O Y T T =1 T (] o Y RSSO 40
7.3.0.2. IMJEINI SEIIPOVI ...ttt bbb bbbttt b nnenn e 43

T Lo - To - USRS 44
7.5. RUCNO KASITANJE ... veviieiitieiie sttt ettt ettt bt et e e s bt b e e ke s bt ettt e et e sbe st e enbenbe s 46
7.5.1. Kalkulacija rucne izrade kutija od tvrde Ljepenke.........c.cooeiiiiiiiiiiiiinieee e 48

7.6. StroJN0 KASITAIIE ...veveeeiieeeiiesie ettt r e sr e r et r e n e e e nreereenenre s 49
7.6.1. PriNCIP Fa0a SLIOJA ...cvveiveiieiic ittt sttt sttt sbe b et s ae et e s be e e e sbeetaestesre s 50

7.6.2. Kalkulacija strojne izrade kutija od tvrde [JepeNnKe........ccecveiiiieic i 52

T.7 . AAMOTTIZACT]A. ..tttk bbb et s e bbbt bbbt e et b bbb e 53
7.7.1. Amortizacija automatske KaSirke ........ccooveiiiiiiiiii e 55

7.8. REZUIALT | USPOFEADA. .......ecuviitieiiiie ittt ettt sttt st e s te et e sbeese e besaeesbesteesaesrestaenbesrens 56
8. ZAKLJIUCKCT ...t 58
9. LITERATURA ... oottt ettt et b ettt e s et s e e b e s e et e se e s e s et e s et et et e e et et ete st esestesesnennars 59

10. POPIS SLIKA T TABLICA . ..o 61



1. UVOD

Kako bi se osigurala konkurentska prednost pred drugim tiskarama potrebno je proizvesti
proizvod visoke kvalitete koji ¢e biti cjenovno prihvatljiv. Kona¢nu cijenu proizvoda formira
utroSak materijala, troSak radnih sati strojeva i ru¢nog rada te rezijski troskovi. Trziste postavlja
visoke kriterije u smislu kvalitete i roka isporuke gdje dolazi do potrebe moderniziranja odredene
faze rada kako bi cijena proizvoda bila konkurentna. Za modernizaciju odredene proizvodne
faze treba znati kolika je njena isplativost odnosno koliko ¢emo vremena i novaca ustedjeti. Kroz
postojecu financijsku analizu tiskare mozemo zakljuciti ima li tiskara sredstva za kupnju
odredenog stroja te hoce li koristiti kreditna sredstva ili drzavne poticaje. Strojna izrada je
neusporedivo brza s ru¢nom izradom, dok s druge strane naizlazimo na povecanje pogonske
energije, potrebu za dodatnim arcima za podeSavanje stroja te ogranic¢enje formata. Bez
neposjedovanja odgovarajucih strojeva, tiskare vrlo ¢esto nisu u moguénosti prihvatiti posao

veceg opsega zbog kratkih rokova stoga im je potrebna automatizacija jedne ili viSe faza rada.



2. TEORIJSKI DIO

2.1. Tehnicko uredivanje grafi¢kih proizvoda

Neovisno radi li se o tiskanim ili elektronskim medijima, graficka proizvodnja sastavljena je od
izrazito velikog broja parametra koje je potrebno sastaviti u jednu cjelinu kako bi dobili
zadovoljavajuci rezultat. Tehnicko uredivanje iz tog je razloga najlakse definirati kao postupak
kojim se sintetiziraju razlicita znanja, koja se objedinjuju, te se uz prijedlog promjena
omogucuje izrada tiskanog ili elektronskog medija. Graficka struka je u posljednjih tridesetak
godina dozivjela velik razvoj koji se odnosi na komunikaciju izmedu narucitelja i1 proizvodaca.
Zbog razvoja tehnologije, na trzistu se susreCemo s veCcom ponudom zbog koje dolazi do

promjene u odnosima narucitelj — proizvodac.

U prijaSnja vremena graficari su prodavali otisak i cijela filozofija proizvodnje bila je bazirana na
zavr$nom proizvodu, $to je bila i prva faza u odnosu naruditelj — poizvodac. Takvi odnosi
izmedu narucitelja i proizvodaca bili su ogranic¢eni s obzirom da tehnologija nije bila u tolikoj

mjeri promjenjiva i kupci su bili dovoljno educirani da znaju Sto zele.

Nakon te faze razvila se druga faza kada je proizvoda¢ narucitelju nudio gotovo tiskano rjeSenje
u smislu dizajna, pripreme, tiska i dorade. U takvim slucajevima narucitelj nije trebao razmisljati
o krajnjem otisku, dok su ostali proizvodi koji spadaju u domenu grafi¢kih komunikacija bili dio

nekog drugog projekta.

Treca faza koja se razvila u novije vrijeme je prodavanje tiskanih i elektronskih medija kao
kanala komunikacije. U toj fazi narucitelj daje informaciju otprilike znajuéi sto Zeli. Tako
napravljen proizvod sluzi kao komunikacijski kanal preko kojeg krajnji korisnik dobiva

informaciju.

Cetvrta faza je faza koja je u dana$njem Zivotu tek u razvoju. Ta faza predstavlja prodaju
komunikacijskog i marketin§kog projekta. Narucitelju se prodaje tako velik projekt zbog njegove
spomenute lijenosti i neznanja o moguc¢nostima na koji se nacin projekt moze izvesti. Izdavacke
kuce, tiskare 1 sl. narucitelju u budu¢nosti moraju prodati cijeli marketinski plan u kojem e se

narucitelju ponuditi strategija koja je vezana i za tiskane i za elektronske medije. [1]



2.2. Parametri koji utjecu na oblikovanje grafickih proizvoda

Za tehnicko uredivanje potrebno je znanje, ali i1 vjestina kako bi se uspjesno upravljalo ste¢enim
znanjem. Tehnicko uredivanje ovisno je i pod utjecajem mnogih parametara. Parametri koji

imaju direktan utjecaj na tehnicko uredivanje su:

1. Potrebe kupca
Kada se izraduje grafi¢ki proizvod, najbitnije je znati kome je proizvod namijenjen.
Prilikom izrade, npr. djecje slikovnice, osnovni element odnosno potreba koju treba
zadovoljiti je da se knjiga treba tiskati visebojno. Osim visebojnog tiska, vrlo je bitna
pric¢a i pozeljan je edukativni sadrzaj, kvaliteta tiska i knjige ne mora biti na visokoj
razini no treba imati na umu da knjiga nije prevelikog formata i tezine kako bi dijete
moglo samostalno listati. Bitna stavka je i uvez koji nikako ne bi smio biti spiralni zbog
lakog trganja stranica.
Kupac ¢e, prije nego li kupi knjigu, u vecini sluc¢ajeva knjigu prolistati i donjeti odluku o
kupnji. U ovom slucaju, roditelj bi za svoje dijete trebao odabrati upravo tu slikovnicu
medu svim ostalim slikovnicama u ponudi. Njegova odluka u ovom sluéaju, direktno je
vezana za dizajn i pricu, dok su ostali parametri, kao $to je kvaliteta tiska u drugom
planu. Kvaliteta tiska je bitna na primjer, kod kalendara s kvalitetnim fotografijama
prirode gdje je bitno Sto ju realnije prikazati. Takoder one mogu ostati kao uspomena dok
s druge strane novine koje izlaze svaki dan/tjedan su niske kvalitete jer nakon $to ih se
procita, bacaju se u smece. Informacije koje osoba procita danas, ve¢ sutra mogu biti
zastarjele. [1]
Drustvene igre "Grafike grafoprint” su veselog dizajna kako bi djeci bile §to zanimljivije

dok su uputstva za igru crno — bijela i printana na ofsetnom papiru od 80 g/m?.

2. Svrha proizvoda
Kupac prilikom kupnje ima razne razloge koji ga navode na kupnju. Na primjer, kupnja
knjige radi novih spoznaja pri ¢emu ¢e kupiti knjigu iskljucivo zbog sadrzaju, a ne
dizajna ili kvalitete. S druge strane, kupac moze kupiti proizvod zato §to je lijepo

dizajniran i kvalitetan te ga kupac Zeli imati u svojoj blizini. Primjer je visokokvalitetan



3.

kalendar sa slikama prirode koje kupac zeli imati u svojoj blizini. Nadalje, ako se
proizvode razli¢ita uputstva za uporabu ili npr. rezijski racuni, onda je kvaliteta proizvoda
potpuno nebitna. Ono §to kupca kod racuna zanima je samo koliki iznos mora izdvojiti za
placanje tog racuna. [1]

Drustvene igre tiskare, kupci kupuju kako bi kvalitetno proveli vrijeme s dragim
osobama. Bez obzira §to kompjuterske igrice postaju sve popularnije medu djecom i
mladima, i dalje postoje roditelji koji Zele da njihova djeca uce kroz igru $to znaci da

kupuju drustveno - edukativne igre tiskare.

Jezicna pravila

Nazalost, svijest o potrebi koriStenja jezi¢nih pravila nije dovoljno razvijena. 1z tog
razloga, vrlo Cesto se mogu vidjeti tiskovine u kojima jezi¢na pravila gotovo da i ne
postoje. Jezi¢na pravila za mnoge ljude su ona pravila koja se koriste u govornom jeziku.
Nerijetko se dogada da se u mnogim tekstovima, bez obzira o kakvom proizvodu ili
mediju se radi, vidi da ljudi ne znaju kada se koristi slovo "¢" 1 "¢", "d" i "dz", kada je "ije”
i"je” 1 dr. Zbog toga svaki graficki proizvod, neovisno spada li u tiskane ili elektronske
medije, radi zastite hrvatskog jezika treba biti lektoriran bez obzira koliko navedena
literatura poskupljuje proizvod. [1]

Ukoliko se igrica plasira na trziSte druge zemlje, potreban je prijevod na strani jezik Sto

iziskuje dodatan troSak.

Tehnicki uvjeti proizvodnje

Tehnicki uvjeti proizvodnje medu najvaznijim su uvjetima prilikom izrade bilo kojeg
grafickog proizvoda. Prije nego $to se krece u njegovu izradu najvaznije je znati kako i na
koji na¢in se navedeni proizvod moze napraviti. Svaki segment izrade potrebno je pomno
razraditi i definirati odnosno napraviti detaljan plan. Uvjeti i moguénosti proizvodnje
odredenom proizvodu omogucuju ili onemogucuju izradu ovisno o tome $to je zamisljeno
da se napravi. Osim navedenog potrebno je znati i isplativost izrade i ulaganja u
proizvodnju, posebno u trenutnom promjenjivom globalnom trziStu gdje isplativost

proizvodnje moze biti viSestruko veca. Zbog toga se prilikom odredivanja parametra



proizvoda (format, izgled, kvaliteta i sl.) moraju znati tehnic¢ke i tehnoloSke moguénosti
izvedbe. [1]

Vrijeme potrebno za izradu proizvoda

Nakon zaprimljenog upita o izradi proizvoda vrlo je bitno odgovoriti u §to kra¢em roku
kako bi na klijenta ostavili profesionalan dojam. Zbog potrebe trzista i sve veceg
nedostatka vremena, izradu proizvoda potrebno je prilagoditi $to je moguce brzoj izradi
pri ¢emu ne smijemo smanjiti kvalitetu gotovog proizvoda. Mozemo zakljuciti da je za
zadovoljenje trzista vrlo bitno uspostavljanje Sto kvalitetnije organizacije i
standardizacije proizvodnje uz optimalnu kompenzaciju kvalitete. [1]

U odredenim mjesecima u godini potrebno je pojacati radnu snagu za nekoliko radnika

kako bi se ispostivali spomenuti rokovi.

Novcana sredstva

Kada narucitelj zeli izvesti neki projekt koji je vezan uz graficku proizvodnju, onda u
veéini sluCajeva ima postavljene uvjete: proizvod mora biti visoke kvalitete, mora biti
gotov u §to kracem roku te mora biti cjenovno prihvatljiv. Zadovoljenje sva tri parametra
gotovo je nemoguca misija stoga je potrebno utvrditi koji je od ta tri uvjeta prioritet. Vrlo
je vazno narucitelju objasniti da najkvalitetniji proizvod nije jeftin. [1] Isto tako zadatak
tehnologa je uz zahtjeve narucitelja pronaci najisplatljivije rjeSenje za izvedbu proizvoda,
a da ono odgovara njegovoj ideji. Na primjer, narucitelj je pisac koji Zeli izdati svoju
knjigu 1 postavlja odredene uvjete oko konacnog izgleda, ali ne poznaje graficku struku te

prepusta tehnicku izvedbu tehnologu.

Pravila izdavaca i tiskare
U dana$nje vrijeme nije rijetka situacija da narucitelj posla donese u tiskaru proizvod koji
je ve¢ djelomicno napravljen. Ta djelomi¢nost najéesce se odnosi na dio pripreme
proizvoda u kojem kupac sam napravi pripremu i dizajnira proizvod, bez znanja o tome
kako 1 na koji nacin navedenu pripremu treba napraviti, a ¢esto i1 bez znanja je li u

navedenoj tiskari uopce moguce izvesti tehnolosku slozenost proizvoda.



Zbog toga mnoge tiskare imaju odredena pravila pod kojima se potencijalni poslovi
uzimaju. Pravila su prilagodena svim potencijalnim naruciteljima tako da ono §to sami
naprave mora biti u odredenim tehni¢kim ograni¢enjima. Takoder, pravila ku¢e mogu se

odnositi i na dizajn nekog proizvoda koji ovisi o tehnickoj izvedivosti. [1]

Izdavacka tradicija

Neki graficki proizvodi, kao npr. knjige, izdaju se u izdavackim ku¢ama od kojih neke
imaju vecu ili manju tradiciju ili su poznatije na trzistu. Navedeni parametar vazan je za
kupca koji nema znanja o izdavastvu i najée$ce ¢e proizvod napraviti u izdavackoj kuci
koja se viSe reklamira ili za koju je €uo s viSe strana. [zdavacke kuée iz navedenog

razloga moraju imati marketinski plan kojim ¢e pridobiti potencijalne autore i narucitelje.

[1]

Ujednacenost kod razlicitih poslova

Informacije o proizvodu moraju biti ujednacene i popra¢ene dokumentima kako bi se
tehnicko uredivanje proizvoda moglo napraviti brzo i kvalitetno. Takvi dokumenti prate
odredeni posao, ali i omogucuju jednostavno pronalazenje informacija koje su vazne za
proizvodnju bez zastoja. [1] Dokument treba sadrZzavati sve potrebne informacije o
proizvodu, te treba biti koncipiran tako da svaki djelatnik tvrtke zna to¢no o kojem je

proizvodu rijec te kroz koje on faze prolazi.



2.3. Organizacija graficke proizvodnje

Kako su se razvijale proizvodne snage tako su se razvijali i drustveni odnosi, Sto rezultira
stvaranjem zavisnosti izmedu stanja u razvoju proizvodnih snaga i stanja u razvoju drustvenih
odnosa. Dalje mozemo reéi da rastuce potrebe drustva i porast proizvodnje predstavljaju

uzajaman odnos ili uzrocnu povezanost. Jednom su uzrok, a jednom posljedica:

- Proizvodnja — Potrosnja
- Potrosnja < Proizvodnja

- Proizvodnja < Potrosnja

Silan rast obima proizvodnje, vrsta proizvoda, radnih ucinaka, automatizacija i informatizacija
unosi promjene u organizaciju proizvodnje, a one se preslikavaju ne samo na zaposlene ve¢ i na
drustvo u ¢jelini. U proizvodnji dominira strojna automatizirana i informatic¢ki koncipirana
proizvodnja koja pretpostavlja stru¢ne ljude za upravljanje. Usporedivsi proizvodnju danas s
proizvodnjom prije tridesetak godina moZzemo uoditi napredak u proizvodnji. Ovakvoj situaciji
prethodili su drugi razvojni ciklusi racionalizacije, organiziranja, automatizacije i povecanja
ucinkovitosti rada zaposlenih. Retrospektiva ovakvog razvoja razvijala se u posljednja dva

stoljeca u sljede¢im fazama:

- ruc¢ni rad — primitivna sredstva rada,

- rucni rad na orudima i zivotinjskom snagom,

- jednostavni strojevi na Zivotinjski pogon,

- koriStenje energije vode 1 vjetra kao pogona,

- energija dobivena Koristenjem ugljena — Covjek radi na slozenim strojevima,
- automatizacija — ¢ovjek programira i kontrolira,

- sofisticirani automati (programirani),

- koriStenje atomske energije,

- informatizacija tehnologije sustava.
U tiskarskoj djelatnosti taj put i razdoblje promjena moze se prezentirati ovako:

- rucno tiskanje drvene forme uz izradu boje, tiskovne forme i papira, radi uvez pa i samu

presu za otiskivanje drvenih i metalnih slova;



- podjela rada profitira grafi¢ara za izradu: tiskovne forme, tisak, doradu i preradu, boje,
papira, a javljaju se konstruktori strojeva i proizvodaci;

- vrijeme specijalizacije §to stvara vezu produkciju i kvalitetu;

- razvoj tehnologije i tehnike tiska;

- uvodenje znanosti u proizvodnju;

- informatizacija graficke proizvodnje.

Osim specijalizacije, dolazi do podjele prema proizvodima i tehnikama izrade proizvoda. Dolazi
do snaznog razvoja trzi$ne utakmice medu tiskarskim firmama $to rezultira novim
specijalizacijama §to znaci da se svaka firma opredjeljuje za jednu vrstu posla. Na primjer, firme
za pripremu tiskovne forme, firme za tisak, doradu, dizajn i prodaju. Novi tehnoloski postupci i
oprema omogucavaju veliku produkciju i izradu tiskovne forme za sve tehnike tiska. Zahtjevi
trzista svakodnevno thnologiji i l[judima kao i organizaciji namecu kreativne zahtjeve koji kroz
nove proizvode ostvaruju poslovnu efikasnost. Nove tehnologije, novi strojevi i strojni sustavi u
grafickoj proizvodnji omogucuju humanije uvjete rada, §to znaci da u odnosu ¢ovjek - stroj
imamo novi korak prema racionalnoj simbiozi ¢ovjeka i tehnike $to je naznaka kvalitetnijih
odnosa, a vazno je za proizvodnju. Sve je usmjereno na jacanje proizvodnih potencijala, ali
porast proizvodnih potencijala ne poti¢e samo intenzifikacija proizvodnje. Za koristenje
postojecih i buducih proizvodnih kapaciteta i potencijala vazna je dobro strukturirana

organizacija proizvodnje koju je potrebno uvijek nadgledati i po potrebi napraviti reorganizacju.

Princip stalnog unapredenja proizvodnje zahtijeva aktiviranje funkcije upravljanja, ali isto tako 1
izvr$ne funkcije. Za ostvarenje takvog pristupa vazno je da se stalno postavlja pitanje “zasto” i to
iz razloga kako bi se odredili pravi ciljevi u proizvodniji, a to su: predmet proizvodnje, faktori
proizvodnje, metode, prostor i vrijeme. Svaka tiskara ima svoje normative i nacin kako ¢e
odraditi odreden posao. [2] Uglavnom poduzeca nemaju moguénost izvr§avanja apsolutno svih
faza izrade grafickog proizvoda stoga je potrebno komunicirati 1 suradivati s ostalim
poduzec¢ima. Za izradu grafickog proizvoda vazno je znati sve parametre proizvodnje kako bi se 1
navedeni proizvod izradio 1 vidjelo da li se zamisljeni proizvod/posao uopce isplati raditi s
obzirom na mogu¢énosti proizvodnje. Ukoliko poduzece nema moguénosti izrade zamisljenog

proizvoda Salju se upiti u druga poduzeca, takozvane vanjske usluge. [3]



2.3.1. Pojam i funkcija proizvodnje

Vecina ljudi bit ekonomije vidi u proizvodnji, jer se ve¢ina dobara i usluga proizvode u firmama
razli¢itih veli¢ina, ¢ije se organiziranje i funkcioniranje mora razumjeti, najvazniji faktor koji
stvara organiziranu proizvodnju, proizlazi iz ekonomije koja ostvaruje veliku (masovnu)
proizvodnju. Da bi se ostvarila djelotvorna proizvodnja potrebno je imati specijalizirane strojeve
I pogone, dobre radnike, financije i marketing, kako bi se postigla organizirana proizvodnja.
Tako organizirana proizvodnja ostvaruje se kroz: jaku produkciju, upravljanje, kontrolu i
financijska sredstva. U trzi$noj privredi proizvodnja se ostvaruje u Sirokom spektru razli¢itih
firmi — od najmanjih u pojedinaénom vlasnistvu, do velikih korporacija u vlasnistvu dionicara ili
drzave. Najvec¢i broj je malih firmi koji moze Ciniti do 90% strukture nacionalnog gospodarstva,
dok su korporacije dominantne i zauzimaju strateski znac¢aj. Odnos izmedu koli¢ine trazenog
materijala (inputa) i koli¢ine proizvoda (output) koji se moze ostvariti naziva se funkcija
proizvodnje. Dalje, proizvodnja se moze definirati kao organizirana, planirana i oSmisljena
ljudska aktivnost ¢iji je cilj dobivanje i stvaranje materijalnih dobara uz uéescée rada, predmet

rada i sredstva za rad.

e Rad se promatra kao trosenje ljudske energije za dobivanje odredenog proizvoda.

e Predmet rada su sirovine i repromaterijali koji tijekom proizvodnog procesa uz rad i
sredstva rada dobivaju finalan oblik prozvoda $to bi znacilo da svojstva i oblik mijenjaju.

e Sredstva za rad predstavljaju strojevi, oprema i uredaji koji sluze za obradu predmeta

rada kako bi proizveli konacan proizvod.

Modeliranje organizacije proizvodnje i njezinih struktura predstavlja vrlo vazan zadatak u
pronalazenju kriterija efikasnosti organizacije, koja se mjeri ekonomskim mjerilima kao jedinim
mjerilima vrijednosti postavljene organizacije. Ekonomi¢nost proizvodnosti mogla bi biti
definirana kao ekonomska uspjesnost proizvodnosti rada, a mjeri se veli¢inom smanjenja
troskova i to tako da se usporeduju troskovi proizvodnje prije i nakon povecanja produktivnosti

rada ili troskovi proizvodnje uz vecée ucesce zivog rada ili pak veci stupanj automatizacije. [2]



2.3.2. Ekonomic¢nost graficke proizvodnje

Obzirom da je uvodenje automatizacije i informatizacije, osnova za povecanje produktivnosti, ali
je iskupo jer stvara troskove i zahtijeva kapital, tada je potrebno voditi ra¢una da takve odluke
budu ekonomicne. Ponekad se ne isplati automatizacija odredenog dijela proizvodnje zbog
razli¢itog obujma posla po periodima u poslovanju §to znaci da kriteriji ekonomic¢nosti nece biti
isti u svim slucajevima. Stoga je uvodenje novih tehnologija vezano za trenutak kada je to
racionalno iz bilo kojeg razloga, a ekonomic¢nost se javlja kao jedan od uvjeta i to vrlo vazan jer
na kraju on odreduje hoce li se uvesti nova tehnologija ili ne. Kod takvih odluka javljaju se i
drugi faktori kao na primjer kvaliteta proizvoda, inovativnost proizvoda, povecanje makulature,
broj zaposlenih, ali i sam utjecaj na poslovnu politiku $to je dosta teSko definirati. Kako u
suvremenoj ekonomiji opca tendencija razvoja upucuje na potrebu povecanja proizvodnosti i na
ekonomicnost zamjene rada kapitalom, tada se 1 ova rasprava o pristupu ekonomicnosti sa svih

aspekata i pod utjecajem raznih faktora ¢ini opravdanom.

Ekonomicno koncipirati proizvodnju 1 rad znaci ostvariti poslovni efekat s najmanjim
angazmanom sredstava ili stalnim sredstvima ostvariti $to veci rezultat. Princip ekonomic¢nosti u
osnovi ozna¢ava smanjivanje troskova i realizaciju maksimalnog poslovnog rezultata. Moze se
utvrditi da je funkcija upravljanja troskova, vazan faktor ekonomic¢nosti. S obzirom da u tijeku
proizvodnog procesa u tiskarskoj firmi, medusobno djeluju rad, predmet rada i sredstva za rad,
njihovim kombiniranjem kroz organizaciju proizvodnje ostvaruje se optimalna ekonomi¢nost.
Odnos izmedu maksimalnog rezultata 1 smanjenja troskova je optimalna ekonomicnost, Sto se

pokazuje koeficijentom ekonomicnosti;

Q ostvareni rezultati Q vrijednost proizvodnje
== 100 == 100

E ulozena sredstva E ukupni troskovi proizvodnje

Koeficijent ekonomi¢nosti obicno se izrazava u postocima, a moze biti E=1, E<1, E>1.
Projekcija uspjesne ekonomicnosti pretpostavlja da koeficijent ekonomicnosti bude veéi od 1 jer

ako je manji tada na organizaciju proizvodnje utjecu subjektivni faktori.

Optimalizacija poslovnog rezultata cilj je koji se Zeli ostvariti u svakoj proizvodnji §to se moze

izraziti da je Qes = Qeo,
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Qes = stvarni koeficijent ekonomic¢nosti
Qeo = optimalni koeficijent ekonomicnosti,

najcesca situacija u praksi je Qes < Qeo. U proizvodnji je vazno znati koliko se racionalizirala

organizacija proizvodnje pa treba utvrditi stupanj ekonomi¢nosti (Se); $to izgleda:

Qes . . : T L :
Se = @ , ako je rezultat 1, to znaci da se osigurala optimalizacija organizacije proizvodnog

procesa. Kada se govori o ekonomi¢nosti, potrebno je naglasiti znacajan utjecaj razlicitih faktora
na rast proizvodnosti kao na primjer izobrazba kadrova, radni uvjeti, upravljanje, nau¢na
organizacija rada, automatizacija strojeva i cijelih proizvodnih sustava kao i primjena fleksibilnih
proizvodnih sustava. Uocljiva je dakle kompleksnost raznih ¢imbenika koji, ako se dobro
usklade i racionalno dovedu u odnos s proizvodom ¢ine proizvodnju efikasnijom, a samim time i

prije iznesene metode pracenja ekonomicnosti realnijim i u¢inkovitim. [2]
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2.3.3. Rentabilnost

To je ekonomski izraz i mjerilo uspjesnosti poslovanja koje prikazuje prihod od ulozenog
kapitala u odredenom vremenskom razdoblju, odnosno u nekom poslu, a iskazuje se kao odnos
poslovnog rezultata, odnosno profita ulozenog kapitala. Rentabilnost je zna¢i odnos izmedu
ostvarenog rezultata i angaziranih sredstva u proizvodnji. Ako su prihodi poduzeca veéi od
njegovih rashoda, poslovanje je rentabilno. Ako su prihodi poduzeéa manji od rashoda,
poslovanje se odvija s gubitkom, odnosno ono je nerentabilno. Poanta poslovanja je da se
raspolozivim kapitalom postigne $to veéi poslovni rezultat. Angazirana sredstva u proizvodnji su
strojevi, materijali, oprema i zaposleni. Matematicki izraz za koeficijent rentabilnosti moze se
izraziti:

Q _ ostvareno

—=———100,

R ulozeno

ali treba znati da rentabilnost ovisi o iskoriStenosti i uskladenosti proizvodnih kapaciteta, trajanju
proizvodnog ciklusa, organiziranosti i svakako troskovima. Rentabilnost je razumljivo razli¢ita
od firme do firme. Te razlike u ostvarenoj rentabilnosti su pokazatelj poslovnog uspjeha, ali vrlo
vazan instrument poslovne orjentacije. [2]

Cimbenike koji utje¢u na poboljianje rentabilnosti mogu se podijeliti u dvije kategorije:

1) Oni koji utjecu na visinu dohotka (dobit), a to su tro§kovi repromaterijala te
trZiSna cijena proizvoda i usluga.
2) Oni koji utjeCu na veli¢inu angaZziranih sredstava, a to su stupanj koristenja

kapaciteta te brzina obrtaja obrtnih sredstava. [4]
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2.3.4. Produktivnost rada

Produktivnost rada je odnos izmedu proizvedene koli¢ine i utroSenog radnog vremena na isto.
Faktor produktivnosti vrlo je znacajan jer pokazuje svu razli¢itost izmedu tiskarskih firmi u
produktivnosti koji iznosi ¢ak 1:5, a sli¢an je i u odnosu na razvijene zemlje Europe.

Matematicka definicija produktivnosti je:
Q kolicina

== 100

P utroseni rad

Slijedi primjer gdje se vidi da se produktivnost moze povecati, ako se S manjim brojem ljudi
napravi ista koli¢ina knjige, 0dnosno ako se s istim brojem ljudi poveca proizvodnja knjiga. U
ovom primjeru radi se o dvije tiskare s istim brojem zaposlenih, ali razli¢itim opsegom

proizvodnje po koli¢ini.

15.000 knjiga 25.000 knjiga
2 - JL98 _ 15000 2 _ 292 _ 55000
P1 100 zaposlenih P2 100 zaposlenih

25000 : 15000 = 1,6 sto pokazuje odnos 1 : 1,6 po zaposlenom

Druge dvije firme s istom proizvodnjom knjiga, ali razli¢itim brojem zaposlenih:

Q _ 25.000knjiga

Q _ 25.000 knjiga
P1 100 zaposlenih

E " 50 zaposlenih

= 25.000 = 50.000

Porast produktivnosti rada je promjena u procesu proizvodnje kojom se skracuje radno vrijeme
potrebno za proizvodnju knjige ili kojom se za isto radno vrijeme i uz isti utrosak radne snage
proizvodi veca koli¢ina knjiga. Direktna posljedica rasta produktivnosti je ve¢a ekonomija
radnog vremena potrebnog za proizvodnju jedinice proizvoda. Pri tome se smanjuje koli¢ina
rada, povecava udio proizvodnih sredstava i smanjuju ukupni troSkovi. Veliki utjecaj na tu
situaciju postize se uvodenjem suvremenih dostignuc¢a znanosti, tehnike, racionalnijim
koriStenjem proizvodnih sredstava, radne snage, boljom tehnologijom i organizacijom rada,
razvijenijim oblicima specijalizacije, kooperacijom, integracijskim strategijam, podizanjem

strucnosti zaposlenih, radnom disciplinom i naravno suvremenim metodama upravljanja.
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Produktivnost rada moze se pratiti na razini jedinke proizvodaca, odjela, firme, grane
proizvodnje itd. Moderan pristup produktivnosti ne polazi samo od broja komada proizvedenih
po zaposlenom ve¢ vodi rac¢una i o utrosenoj energiji po proizvedenom komadu $to dovodi u
usku vezu dva problema svakog gospodarskog subjekta, a to je rentabilnost i produktivnost.
Rentabilnost se pospjesujem organizacijskim formama i maksimalnim racionalizacijama dok se
produktivnost pospjesuje s novim tehnologijama i postupcima koji na kraju rezultiraju ve¢im
brojem proizvoda uz manje troskove i visoku kvalitetu gdje je znac¢ajno napomenuti, uz
minimalan $kart $to se postize kontrolom kvalitete. Sve do sada izneseno moze se sazeti u rije¢
efikasnost. Iz razloga §to je cilj organizacije proizvodnje (bez obzira na vrstu) utvrdivanje
efikasnosti proizvodnje koja se utvrduje ekonomskim efektima koji jedino i iskljuéivo

verificiraju uspjesnost postavljene organizacije proizvodnje na trzistu. [2]
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2.3.5. Optimizacija procesa proizvodnje

Karakteristika proizvodnih procesa u grafi¢koj industriji je visok stupanj automatizacije §to
povezuje pojedine dijelove u ¢vrsti proizvodni sistem $to predstavlja znacajan izvor
ekonomicnosti. Informaticka tehnologija i njegova organizacija (umrezavanje), razvijeni modeli
upravljanja, metode obrade i obrac¢una te mnostvo informacija svakako predstavljaju osnovu za
utvrdivanje optimalnih odluka i rjeSenja koja ¢e uz najmanje rizike ostvariti ciljeve. Serijska
proizvodnja u grafickoj industriji vrlo je slozena. Proizvodi se veci broj razli¢itih proizvoda u
razli¢itim koli¢inama, na sli¢cnim materijalima, s istim ili razli¢itim tehnikama 1 tehnologijama. U
toj razli¢itosti do gotovog proizvoda, potrebno je na najbolji nacin odabrati §to ¢e se proizvoditi,
koliko ¢e vremena biti potrebno za proizvodnju i sve to na na¢in da se zadovolje zahtjevi trzista,
ali 1 da se opterecenje strojnih kapaciteta planira tako da budu najbolje iskoristeni. Tako
definirane zadatke potrebno je uskladiti s ostalim uvjetima; npr. dovoljne koli¢ine i vrste
materijala, potrebni alatima i dr. SloZeni uvjeti planiranja i programiranja proizvodnje moraju
biti tako upravljani da cijeli proizvodni proces dovode u optimalno stanje pa i ukupno poslovni

sustav. [2]
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2.3.6. Vrste proizvodnje

Promatrajuéi proizvodnju kao funkcionalno podrucje poslovanja svakako je potrebno voditi
ra¢una o svim faktorima kako bi bili najefikasnije uskladeni s ostalim funkcijama poslovnog
sustava. Kada se zeli u€initi osnovno razvrstavanje proizvodnje tada se odreduju tipovi
proizvodnje u kojoj su obuhvacéene odredene karakteristike, veli¢ina, dinamika i fleksibilnost jer
uz vrstu proizvodnje predstavljaju se i odredene tehnologije.[2]

Postoje ¢etiri osnovna tipa proizvodnje:

e pojedinacna
e serijska
e mnasovna

e automatska

Za pojedinacnu proizvodnju je karakteristicno da se proizvod proizvodi samo jednom ili
pojedinac¢no u veéim ili manjim vremenskim razmacima §to znaci da se proces organizira i
izvodi za jedninicu proizvoda. Kako bi se povecala produktivnost nastojat ¢e se proizvoditi
istovrsni dijelovi koji ulaze u viSe proizvoda. [5] Praksa u tiskarama je da ukoliko se radi o maloj
nakladi, nastoji se “sakupiti” veci broj narudzbi u jednu cjelinu kako bi proizvodnja bila §to

produktivnija.

Serijska proizvodnja u proizvodnom ciklusu ima veci broj proizvoda i faze izrade. Postupak
proizvodnje pocinje izradom prvog proizvoda i zavr$ava izradom posljednjeg. U ovakvoj
situaciji priprema se radi za ¢itavu seriju §to smanjuje troskove jer se rasporeduju po ¢itavoj
seriji. Isto tako definira se tehnoloski proces, operativni plan, norme, kao i kontrola izvr§enja
plana. Smanjuje se vrijeme proizvodnje, zalihe materijala, a povecava iskoriStenost kapaciteta.
Tipizacija i standardizacija proizvodnje materijala, tehnoloskih postupaka i vrsta proizvoda je
osnova serijske proizvodnje. Ovakav tip proizvodnje prikladan je za srednje velike i velike
tiskarske firme. Serija pridonosi racionalizaciji proizvodnje, ali je vazno utvrditi optimalnu
koli¢inu serije (trziste, sredstva, tehnologija). Cesto se velika serija poistovjeéuje s rentabilnoséu
Sto ne mora biti, a nova tiskarska tehnologija i metode nove ekonomije to demantiraju pa je
danas moguce u tiskarskoj firmi ostvariti rast profita s padom serije (digitalni tisak malim

serijama s promjenama na proizvodu). Kada se odreduje optimalna serija, treba voditi racuna i o
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faktorima kao $to su rokovi proizvodnje koji zbog velike serije nisu mogucéi pa se serija mora

prekidati (troskovi), broj tiskovnih formi, skladi$ni prostor, odlike proizvoda i dr.

Masovna proizvodnja zahtijeva specijalnu opremu, visoku produktivnost, a ciklus proizvodnje
poklapa se s tehnoloskim vremenom izrade proizvoda. Masovna proizvodnja usmjerena je na

velike koli¢ine proizvoda kroz duze vremensko razdoblje uz osigurane resurse.

Automatska proizvodnja moguca je uz snazan razvoj tehnike, tehnologije, elektronike,
inZenjerstva 1 marketinga. Izvrsne 1 kontrolne funkcije su automatizirane 1 nisu u kompetenciji
zaposlenih. Radnik treba izvrSiti pripremu procesa na nacin da odredi sve tehnoloSke procese do
detalja. Transport i tehnoloski proces su normirani. Automatizacija iskljucuje pogreske u
proizvodnji ili ih ispravlja i to se postiZe da se svi pripremljeni elementi prevode u matematicke
veli¢ine i odnose koji u proizvodnji odreduju elektronske impulse koje stroj pretvara u radnju. U
slucaju graficke industrije postoje tiskarski strojevi s automatskim izmjenama tiskovne forme
(offset ploce), automatskim ovlazivanjem, Sest agregata, numeriranje, perforiranje,
automatizirani centralni kontrolni sustav, brzinu tiska od petnaest tisu¢a na sat, nove sustave za
obojenje (18 valjaka), automatizirani Cista¢ stroja gdje god je stroj izloZen prljanju s bojom,
lasersku kontrolu nanosa boje i dr., §to predstavlja sintezu organizacijskih i tehnoloskih
promisljanja kojima je krajnji cilj konkurentnost i ostvarenje profita. Uo¢avajuéi vaznost i utjecaj

tehnologije na organizacijsku strukuru tiskarske firme. [2]
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2.3.7. Osnovni zadaci graficke proizvodnje

Zadatke graficke proizvodnje u smislu proizvoda definira trziste Sto znaci da je graficka
industrija u polozaju pratece industrije koja zadovoljava potrebe drugih industrija, ali i
pojedinaca. Ozbiljna potreba da se prati razvoj ostalih industrija proizlazi u svim sluc¢ajevima
kada je potrebna nadopuna funkcije s otisnutim ili bianko papirom. [2] Na primjer, popularni
likovi iz crti¢a, pojavljuju se na grafickim proizvodima poput drustvenih igara i poklon vreéica.
Razvoj prehrambene industrije namece potrebu razvoja novih materijala i proizvoda kako bi bilo
moguce zadovoljiti potrebe za ambalazom. Upotrebom novih materijala razvijaju se i nove
tehnike prijenosa zeljenih formi na te materijale itd. Kao osnovne zadatke graficke proizvodnje

mogu se navesti:

1) prenosenje reprodukcijom sredstva za komuniciranje (knjige, ¢asopisi i dr.),

2) ostvarivanje zahtjeva reklame i propagande kako na papiru tako i na elektronskim
medijima,

3) reprodukcija birotehni¢kih pomagala (tiskanica, blokovi, upute, kartice i dr.),

4) izrada svih vrsta ambalaZe i pakiranja.

Nabrojene zadatke grafi¢ke firme ostvaruju u svim tehnikama (knjigotisak, offset, bakrotisak,

fleksografija, sitotisak, digitalni). [2]
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3. MISIJA I VIZIJA TISKARE

Tiskara "Grafika —grafoprint" d.o.o. je obiteljsko poduzeée koje posluje od 1971. godine. U

nastavku rada biti ¢e prikazani razni aspekti poslovanja.

3.1. Uvod u poduzece

Tiskara "Grafika —grafoprint d.0.0.” posluje od 1971. godine u obliku privatnog obrta
"Grafoprint". Poduzetnik Ivan Sajni¢ je 1989. godine dobio ideju za proizvodnjom igraéih karata
1 drustvenih igara kao lider na hrvatskom trzistu odnosno kao jedina tvornica igra¢ih karata na
Balkanu. Iduée godine otvorio je poduzeée "Grafika Sajni¢ d.0.0", a 1996. godine je spojio obrt

"Grafoprint" i "Grafiku Sajni¢ d.0.0." i time nastavio obiteljski posao.

Danas postoji poslovno —proizvodni prostor preko 2000m? gdje je zaposleno oko 40 ljudi koji
sve proizvode odraduju unutar "kuée" od ideje preko dizajna do finalnog proizvoda. Svi

proizvodi mogu se brandirati marketinskim zahtjevima potrosaca.

Zaposlenici "Grafike -grafoprint" specijalizirani su proizvodaci igra¢ih karata, drustvenih i
edukativnih igara, puzzli, poklon vrecica, Cestitaka, pozivnica za vjencanje, zahvalnica,
kalendara... Tvrtka "Grafika —grafoprint" u Hrvatskoj posluje s ve¢im trgovackim lancima za

koje vrSe i distribuciju.

3.2. Misija i vizija

Misija je neprestano proSirenje asortimana te napredak u dizajnu 1 kvaliteti. Isto tako cilj je jo§
viSe povisiti kvalitetu ugradnjom kvalitetnijih repromaterijala u proizvod te povecanje
proizvodnje i prometa kako bi se omogucilo jacanje promotivnih aktivnosti u svrhu stvaranja

poznatog branda.
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Vizija tvrtke "Grafika - grafoprint™ je biti vodeca u kvaliteti i dizajnu igracih karata, edukativnih

igara, poklon vrecica i ostalih proizvoda.

4. ANALIZA TRZISTA

U ovom odlomku biti ¢e prikazan polozaj tiskare u odnosu na konkurenciju. Takoder ¢e biti

prikazano trziste nabave i prodaje kako bi bilo jasnije opisano stanje firme.

4.1. Konkurencija

Hrvatsko je trziste zasi¢eno raznim druStvenim igrama od razlicitih proizvodac¢a odnosno
uvoznika. Trzi$na je konkurencija velika. Konkurencija se moze podijeliti na hrvatsku i svjetsku
konkurenciju. Na trzi$tu ne postoji konstantno konkurentan proizvod hrvatskog podrijetla. Sto se
ti¢e svjetske konkurencije koja je najéesce podrijetlom iz Kine, tesko je konkurirati zbog cijene
proizvoda, iako se radi o robi nize kvalitete. U Kini je vrlo jeftina radna snaga $to omogucuje
nize cijene proizvoda. Na hrvatsko trziSte dolazi roba iz Europske Unije (Italija, Madarska,
Austrija...) kojoj tvrtka uspjesno konkurira kvalitetom, cijenom i dizajnom.

U Hrvatskoj je tesko poslovati zbog lojalne i nelojalne konkurencije, opée nelikvidnosti i velikih
rabata trgovackih lanaca, ali usprkos tome zahvaljujuci strpljivosti, dobrim idejama, sposobnosti

radnika i vlasnika, tvrtka "Grafika -Grafoprint" pozitivno posluje i tezi za daljnjim razvojem.

Vidljiva zelja za napretkom je ¢injenica da je tiskara zapocela tiskanjem biljeznica i knjiga, ali
joj je kroz iskustvo dugogodi$njeg poslovanja pridodana i proizvodnja igracih karata. Prateci
trziSte utvrdeno je postojanje potraznje za edukativnim igrama te brojnim drugim proizvodima

koje je "Grafika —grafoprint" bila u moguénosti razviti te tako postati vodecom tiskarom u regiji.
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4.1.2. Konkurentska prednost

Svaka tiskara moze ponuditi podjednako kvalitetnu uslugu pri tiskanju memoranduma, letaka,
plakata, vizitka i slicnih materijala kao i "Grafika - grafoprint™. S obzirom da se tvrtka ne bavi
iskljucivo time te da joj je naglasak na igra¢im kartama i drustvenim igrama prepoznata je njena

jedinstvenost.

"Grafika —grafoprint™ je jedina privatna tiskara koja ima svoje proizvode plasirane na police
trgovackih lanaca dok druge rade samo po narudzbi. Konkurentska prednost je i ta Sto tvrtka

obavlja proizvodnju i vrsi distribuciju.

4.2. TrziSte nabave

Za sljedivost kvalitete proizvoda jako je vazno imati pouzdane dobavljace repromaterijala, a to
se postize dugogodiSnjom suradnjom i povjerenjem. Sukladno tome, tiskara je izdvojila sebi
najoptimalnije dobavljace koji su spremni pratiti proizvodnju 1 u nepredvidenim situacijama, na
primjer kod vec¢ih narudzbi. Uvjeti plac¢anja 1 asortiman lagera dogovoren je na pocetku suradnje.
Repromaterijali koji su potrebni za proizvode ove tiskare su papir, ljepenke, boje, lakovi, ljepila,
CTPitd.
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4.2.1. Vrste i podjele papira

Postoji visSe polaziSta i kriterija za podjele 1 skupine razlicitih vrsta papira. Vec¢ uobicajene su

skupine papira prema sirovinskom sastavu, svojstvima, namjeni i tehnikama tiska
a) Papiri prema sirovinskom sastavu

Prema osnovnoj sirovini tj. vlaknu koje je upotrebaljavano pri samoj izradi papira, ima nekoliko

takoder razlicitih podjela. Jedna od njih svrstava sve papire u Cetiri skupine:

e Bezdrvni papiri, koji u svojem sastavu imaju najkvalitetnije celulozno vlakno s
podrijetlom od pamucnih, lanenih ili Cistih, paZljivo probranih otpadaka iz
tekstilne industrije

e Bezdrvni papiri s celulozom dobivene iz drveta s visokim stupnjem bijeljenja

e Srednje fini papiri, koji u svome sastavu, uz celulozu imaju i razlicite koli¢ine
drvenjace, te se mogu jo$ podijeliti u pet podskupina

e Prosti papiri, uglavnom izradeni od otpadnog i starog papira te manjeg unosa
celuloze

b) Papiri prema namjeni i svojstvima
Najcesce se razvrstavaju u slijedeée skupine:

- tiskovni

- pisaci

- crtaci

- tanki

- nepropusni

- omotni

- specijalni (posebni)
- kartoni

- ljepenke

Tiskovni papiri su prvenstveno namjenjeni za koristenje u procesu tiska. Razlikuju se po

sirovinskom sastavu, povrSinskoj obradenosti, fizikalnim i mehani¢kim svojstvima, namjeni,
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kvaliteti itd. Bez obzira na razlike, tiskovni papiri moraju zadovoljavati vise zajednickih 1 op¢ih

uvjeta:

e ravnomjerno i potpuno prihvacanje boje u procesu tiska, uz moguénost sto brzeg susenja
otiska

e ujednacena debljina na cijelom arku ili traci papira

e pravilan koli¢inski odnos svih sastojaka, osnovnog vlakna i pomo¢nih sredstava,
sadrzanih u strukturi papira

e optimalna vlaznost, odnosno suhoca, bez prisustva tzv. statickog elektriciteta

e odgovarajuca fizikalna, kemijska i druga potrebna svojstva, vazna i za konacni graficki
proizvod

e poravnatost ili glatko¢a povrSine

e ujednacenost op¢ih i posebnih svojstava u cjelokupnoj, raspolozivoj ili koristenoj koli¢ini

odredene vrste

Papiri predodredeni za tisak ne smiju imati oSte¢enja, naro€ito ona koja mogu biti Cesta
posljedica nepravilnog transportiranja, prijenosa ili skladiStenja. Takoder moraju ispuniti i neke
posebne zahtjeve, narocito u odnosu na nacin i tehniku tiska, te zavr$ne procese u grafickoj
doradi. [6]

Papiri 1 kartoni koji se koriste u grafickoj industriji razlikuju se prema debljini, odnosno
gramaturi, a u odredenoj mjeri i u postupku izrade. Ne postoji oStra granica koja dijeli papir,
karton i ljepenku. Jedna od predlozenih podjela (po Klemmu) prema gramaturi i debljini je:
Papir: < 150 g/m?

Karton: 250 - 500 g/m?

Ljepenka: > 600 g/m? [7]

23



4.2.2. Ljepenka

Ljepenka je viseslojni karton koji se ne moze savijati, a svi su slojevi iste kvalitete. Proizvodi se
od mokrih listova papira koji se slazu jedan preko drugog, presaju i suse. Ima vrlo dobra
mehanicka svojstva. [6] Sirovine za proizvodnju ljepenke su stari i otpadni papir, drvenjaca,
poluceluloza i preradena slama.

Gotovo polovica cjelokupne proizvodnje ambalaze na svijetu otpada na proizvode od papira,
kartona i ljepenke. Prema sirovinskom sastavu i boji razlikuje se bijela, siva, smeda i Zuta

ljepenka.

Siva ljepenka se izraduje od otpadnog i starog papira uz manji dodatak tekstilnih otpadaka.
NajviSe se koristi za izradu knjiznih korica u kutija za teze industrijske proizvode. Ima dobra
mehanicka svojstva — nije lomljiva, otporna je na savijanje i narocito pogodna za biganje. Drugi

naziv koji je koriSten u ovom radu je ravna ljepenka.

Bijela je ljepenka znatno laksa od sive, porozna je i voluminozna, a uz to i prili¢no lomljiva. To

joj ne umanjuje vrlo siroku primjenu u razli¢itim knjgoveskim poslovima.
Smede i zute ljepenke imaju sirovinsku osnovu koju obi¢no ¢ini Zitna slama i drvenjaca.

Sve ljepenke koje se koriste u grafickoj 1 doradnoj proizvodnji, bez obzira na boju 1 sastav,
proizvode se u tzv. sirovom format, veli¢ini 73x103 cm, uz potrebno rubno poravnavanje svodi
se na iskoristivu veli¢inu 70x100 cm. Proizvodac ih isporucuje u paketima, standard teZine od 25
kg. U paketu moze biti: 8, 10, 12, 15, 18, 20, 25, 30, 35, 40, 45, 50, 55, 60, 70, 80, 90 1 100
araka, Sto istovremeno oznacava broj ljepenke. To znaci, da je npr. jedan arak ljepenke broj 10
tezak 2,5kg, a arak ljepenke broj 25 ima 1 kg itd. Gramatura odnosno tezina ljepenke po
etvornome metru moZe biti 300 — 5000 g/m? . Osim navedenih, izraduju se i mnoge druge vrste
ljepenki s razli¢itim sirovinskim osnovama, naknadnim obradama i za posebne namjene, kao §to
su ljepenke za obucu, tekstilnu industriju, gradevinarstvo, termicke 1 izolacijske potrebe itd. Vrlo
masovan proizvod u papirnoj industriji je i valovita ljepenka ili valoviti karton. Sastoji se od
nekoliko slojeva — ravnih i valovitih. Ovisno o kombinacijama i broju slojeva postoje dvoslojne,
troslojne, petoslojne i sedmoslojne ljepenke. Zbog male teZine, mogucnosti recikliranja i
relativno niske cijene, vrlo uspjeS$no zamijenjuju mnoge druge materijale (drvo, metal, plastika)

za ambalazne i transportne potrebe. [6]
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4.3. TrziSte prodaje

Kao §to je ve¢ spomenuto, sve proizvode tiskare kupci mogu kupovati u obliznjim trgovinama i
velikim trgovackim lancima. Cilj je probiti se na svijetsko trziste koje zahtjeva kvalitetniju
ambalazu. "Grafika — grafoprint” posluje s ve¢im trgovackim lancima za koje vrsi i distribuciju
(DM, Miiller, Interspar, Offertissima, Kaufland, Plodine, Tommy, KTC, Bipa, Velpro, Konzum,
Lidl).

Tiskara ima $irok asortiman proizvoda kojim zadovoljava potrebe mnogih segmenata kupaca kao
Sto su specificno:

e Djeca — drustvene i edukativne igre

e Odrasli — karte za belot, poker, remi, triestine, yamb; kalendari

e Mladenci — pozivnice/zahvalnice za vjencanje

e Poduzeéa — mogucnost brandiranja svakog proizvoda prema zahtjevima kupca te

moguénost izvrSavanja doradnih procesa
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5. INTERNI PROCESI

5.1. Infrastruktura

Tvrtka "Grafika - grafoprint™ posjeduje sve strojeve koji su potrebni za finalizaciju proizvoda

(osim plastifikacije). Druge grafi¢ke tvrtke $alju svoje proizvode na finalizaciju u "Grafiku -

grafoprint" sto joj daje konkurentsku prednost.

Ti strojevi su:

e brzorezad

e Ofsetni stroj za tisak 2/0, KBA rapida 72K (slika 1)

o Lakirka

e Rolem (linija za izradu karata)
e Stroj za buSenje

e Zaklopni stroj — ru¢no ulaganje
e Tigl (POP)

e COP

e Rucna kasSirka

e Stroj za ljepljenje kutija
Slika 1: KBA rapida 72 K
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Izvor: https://www.google.hr/search?q=kba+rapida+72k
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Tiskara je imala priliku kupiti stroj za plastificiranje no nakon provedenog istrazivanja o
potrebama tiskare, zakljucak je da se ne isplati kupnja stroja. Razlog tomu je dobra dogovorena
cijena plastifikacije koristivsi vanjsku uslugu. Potrebno bi bilo zaposliti radnika koji je
specijaliziran za to podrucje, a cijena repromaterijala odnosno folije bila bi velika zbog male

kolicine koja bi se narucivala.

Tehnicko — tehnoloske moguénosti odreduju nacin izrade odredenih vrsta proizvoda i proizvodne
kapacitete, koji pak kroz kvalitetu i kratke rokove isporuke odreduju konkurentsku sposobnost
grafi¢ke firme. Znaci, pri izradi proizvodnog programa potrebno je voditi ratuna o tehni¢kim
moguénostima firme jer su oni pokazatelji sposobnosti graficke firme za konkurenstku utakmicu

na trzistu grafickih proizvoda. [2]
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5.2. Struktura poduzeca

Tiskara "Grafika - grafoprint” je obiteljsko poduzece koje broji 38 zaposlenika. U vlasnistvu je
Ilvane Sajni¢. Strukturirana je tako da su na ¢elu dva direktora koji dogovaraju plan proizvodnje
s troje poslovoda pojedinih odjela (slika 1). Poslovode provode radne zadatke, kontroliraju i
organiziraju. Proizvedena dobra se skladiste, a zatim komercijalisti plasiraju robu na trziste.
Unutar poduzecéa postoji racunovodstvo i knjigovodstvo stoga tiskara nema potrebu za vanjskom
uslugom istog. Proizvodnja se odvija u dva proizvodna pogona. U prvom proizvodnom pogonu
je smjesten odjel prodaje, nabave i ratunovodstva, odjel za marketing te skladiste za gotove
proizvode. U drugom proizvodnom pogonu se nalazi odjel za dizajn te tisak i kompletna dorada.
Ovdje postoji prostor za skladistenje repromaterijala. Sjediste tiskare je u Bestovju, naselju pored
Svete Nedelje, odnosno u neposrednoj blizini industrijske zone. Jo§ jedna pozitivna stvar u vezi
lokacije je ta da je s jedne strane dobro povezana s gradom Zagrebom, a s druge strane s gradom
Samoborom. Kada govorimo o lokaciji, mana tiskare su dva odvojena pogona, odnosno

odvojenost skladista i proizvodne jedinice $to je vidlivo u slikovnom prikazu broj 1.

Tablica 1: Shematski prikaz strukture poduzeca

VLASNIK
Direktor 1 Direktor 2
Financije Priprema
ks
Nabava Dorada
Skladiste
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Slika 2: Odvojenost poslovih objekata

Izvor: http://www.grafika-grafoprint.hr/

5.3. Struktura zaposlenih

Struktura zaposlenih je u skladu s trenutnim ciljevima. Detaljnija struktura je vidljiva u
shematskom prikazu br. 1.

Pocetkom desetog mjeseca se pojacava radna snaga za odreden broj radnika u doradi (blagdani),
radi poStivanja rokova 1 ispunjenja oc¢ekivanja klijenata. Koliko ¢e se radnika dodatno zaposliti
ovisi o opsegu predvidenog posla. Praksa u zadnjih nekoliko godina je pokazala da se zaposljava
minimalno pet radnika, a najveci broj zaposlenih je bio 2016. godine kada je tiskara brojala devet

radnika vise.

Broj stalno zaposlenih je 38.
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5.4. Upravljanje ljudskim potencijalima

Zadovoljstvo zaposlenika direktorima poduzec¢a "Grafika - grafoprint" je vrlo vazno zbog
produktivnosti rada. Radnici su zaposleni u stalnom radnom odnosu te u ugodnoj radnoj
atmosferi. Pla¢u primaju redovito te su nagradeni za svoj rad $to ih znatno motivira (bozi¢nice,
poklon za djecu, jubilarne nagrade, vecera za kraj uspjesne godine). Komercijalisti dobivaju

proviziju na ostvareni postotak prodaje.

Ukoliko zaposlenici obavljaju stajace poslove, praksa firme je da se zaposlenici izmjenjuju kako

bi se maksimalno smanjilo optereéenje.

Vaznost ljudskih potencijala je posebno bitna funkcija menadzmenta jer se ti¢e najvaznijeg i
zivog elementa u organizaciji, a to je covjek. Najvazniji ¢imbenik uspjesnih organizacija su
zaposlenici i njihove kompetencije, talenti, sposobnost i predanost. Zato organizacije koje
prepoznaju vaznost ljudskih potencijala shvacaju da ulaganje u ljude i motiviranje najboljih ¢ini

kljuénu razliku koja dijeli uspjesne od neuspjesnih organizacija. [8]
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5.5. Logistika

Logistika ovog poduzeca spada u mikrologistiku koja se dijeli na logistiku nabave 1 logistiku

distribucije. Cilj mikrologistickog poduzeca je da svaki dio poduzeca bude na vrijeme i uz

minimalne tro§kove opskrbljen potrebnim repromaterijalima i sredstvima za rad. Ima za zadatak

osigurati prijevoz, skladiStenje 1 isporuku robe i za to odgovarajuc¢e komunikacijske veze unutar

poduzeca.

Elementi mikrologistickog sustava su:
e Skladiste,
e Transport,
e Distribucijska mjesta i

e Centri za upravljanje mikrologistickim procesima

Narudzba i isporuka je osnova informacijskog tijeka robe u logistickom i distribucijskom
sustavu. Narudzbe su veza izmedu distribucije dobavljaca i nabave kupaca. Tiskara "Grafika -
grafoprint” prima narudzbe od svojih kupaca e-mailom ili na "licu mjesta”, odnosno u

trgovackom centru kad komercijalisti vide $to nedostaje na policama u trgovini.
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5.6. Financije

Financijskom analizom tiskare "Grafike - grafoprint” utvrdeno je da su se zaduzenja kod
pocetnog ulaganja znatno smanjila zbog isteka kredita za strojeve. Profit tvrtke u konacnici nije
velik zbog visokih rezijskih troskova, place radnika i velikih davanja trgovackim centrima

(rabati).

Financijska analiza rezultata se provodi jednom godisnje.

Proizvodni troskovi od prodaje i usluga su 20% od neto cijene §to bi znacilo da je dobit firme
20% od ukupnog prometa. U 2016. godini zabiljezen je veci promet za 8% u odnosu na 2015.
godinu. Proizvodnja se planira za razdoblje od tri mjeseca stoga je obrtaj zaliha Cetiri puta
godisnje Sto predstavlja optimalnu koli¢inu za proizvodni kapacitet, time se rasporede troskovi
repromaterijala. Pogodnije za tvrtku su ulaganja Cetiri puta kroz godinu nego na pocetku tekuce

godine.

Financijski ciljevi poduzeca jesu profitabilnost proizvodnje, upravljanje zalihama te

reinvestiranje u nove strojeve i opremu.

Tiskara ne raspolaze dovoljnim sredstvima za kupnju automatske kasirke pa se planira zaduzenje

kod poslovne banke te se nadaju poticajima u obliku bespovratnih sredstava Europske Unije.

U svakom poslovnom sustavu glavni cilj je posti¢i najvecu dobit pa je sukladno tom nacelu
sistem u optimumu kada se postiZe najve¢a moguca dobit na razini ukupnog sustava. Za to su
potrebne optimalne odluke koje ostvaruju maksimalizaciju dobiti. Jasno tu su prisutna i razna
ogranicenja kao na primjer: op€a (transport, distribucija, zakonske zabrane, ekologija i dr.),
trZziSna ogranicenost resursa (materijali, radna snaga, potraznja) 1 interna (ograniceni kapaciteti,

potreban kapital i dr..). [2]
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6. SWOT ANALIZA

Ovo podrucje biti ¢e zaklju¢eno SWOT analizom.

Tablica 2: SWOT analiza

SNAGE

SLABOSTI

obiteljski posao, tradicija u
poslovanju

priznanje "Hrvatske kvalitete™
specifi¢nost proizvoda

licence

mogucénost velikih kapaciteta u
kratkom vremenu

kvalitetni i iskusni zaposlenici
ISO 9001, certifikat CE (dokaz da
su djecje igre radene po standardima
EU)

tehnoloska opremljenost

blizina trzistu EU

trziSna pozicija

kratak rok isporuke

vlasnistvo posjeda (pogoni nisu u
najmu)

potraznja dorade

premalo trziste unutar Hrvatske
neprepoznatljivost branda
nedovoljna reklama

politika (bezvlaScée u trgovini)
dva odvojena pogona

niska profitabilnost

ovisnost 0 uvoznim znanjima i
tehnologijama

niske place

PRILIKE

PRIJETNJE

prosirenje trZiSta

ravoj novih proizvoda

kupnja licenca

porast izvoza

unapredenje tehnologije (kupnja

novih strojeva)

Smanjena zainteresiranost potroSaca
za proizvode (tehnologija)
konkurencija

prekid poslovne suradnje

pritisak trgovackih lanaca
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- prosirenje poslovnog prostora

- pristup drzavnim i EU fondovima

6.1. Snage "Grafike — grafoprint”

Tiskara "Grafika - grafoprint" je obiteljsko poduzece s dugogodisnjom tradicijom i velikom
konkurentskom predno§c¢u zbog specifi¢nosti proizvoda. Svoje proizvode plasira na hrvatsko
trziSte putem trgovackih centara $to predstavlja veliku snagu za tiskaru, no ovdje se ocituje i
slabost poduzecéa zbog premalog trzista unutar Hrvatske. Prednost je opet geografska blizina
europskom trzistu i zelja vlasnika za proSirenjem izvan hrvatskih granica. Tvrtka ve¢ posluje sa
Slovenijom, Srbijom i BiH, a u pregovorima je i s Italijom, Madarskom i Njemackom. Za
Njemacko trziste, konkretno za Miiller je ve¢ radena maketa drustvene igre Covjece, glupiraj se
no jos traju pregovori o ulasku na njihove police. Kvalitetni i iskusni zaposlenici imaju
sposobnost velikog proizvodnog kapaciteta u kratkom vremenskom roku. Ukoliko tiskara plasira
drustvene igre na Njemacko trziste, potrebno je povecati proizvodne kapacitete na nacin da se

ru¢ni dio proizvodnje automatizira.

Snaga tvrtke je tehnoloska opremljenost §to znaci da se skoro cijeli proizvodni proces, od ideje
do distribucije odvija unutar kuce. Tiskara ima zaposlen velik broj ljudi u doradi §to je prednost
pred drugim tiskarama koje donose svoje polugotove proizvode na finalizaciju. Na primjer,
otisnuti arci za sklapanje poklon vreéica. Dobar dio prihoda temelji se na brandiranju proizvoda
1z asortimana tiskare. Naime, osim uobicajenih usluga, tiskara "Grafika - grafoprint” ima svoj
asortiman proizvoda kao §to su drustvene igre, igrace karte, puzzle, poklon vrecice, Cestitke 1
kalendari. Praksa u tiskari je imati barem jednu popularnu licencu koja se aplicira na proizvode.

Trenutno su to Dinofrozi i Princeza Sissi.

U "Grafici —grafoprint" se velika paznja posvecuje kvaliteti proizvoda sto potkrepljuju sljedeci

certifikati:

e CE —za zdravstvenu ispravnost i sigurnost igracaka
e 1SO 9001 - za sljedivost kvalitete

e "Hrvatska kvaliteta"
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6.2. Slabosti "Grafike — grafoprint”

Premala je svijest o postojanju tvrtke gdje se javlja potreba za marketinSkim aktivnostima. U
Hrvatskoj je teSko poslovati zbog prevelikih potrazivanja trgovackih centara sto bi znacilo da oni
uvjetuju politiku poslovanja. Niska profitabilnost proizlazi iz tih uvjeta, a iz toga svega i niske
nakon tehnoloSkog procesa transportirati iz jednog u drugi. Proizvodni pogon se nalazi u jednoj

ulici, a uprava i skladiste u ulici pored.

6.3. Prilike "Grafike — grafoprint”

Ulaskom u EU otvorila se prilika za novim trziStima i pristupanjem EU fondovima za kupnju
novih strojeva i unapredenje tehnologije Sto bi znatno povecalo proizvodni kapacitet i stvorila bi
se potreba za zaposljavanjem nove radne snage. Prilika je razvitak nove linije igara, kupovati

nove licence i graditi kvalitetnu suradnju s distributerima.

6.4. Prijetnje "Grafike — grafoprint”

Zbog napretka tehnologije moguca je smanjena potraznja za proizvodima ove vrste $t0 bi znatno
loSe utjecalo na tiskaru. Ovdje govorimo o razvijanju kompjuterskih igara. Prijetnja je takoder
kako za svako poduzece tako i za "Grafiku - grafoprint” prekid poslovne suradnje, konkurencija i

jos veci pritisci trgovackih lanaca.
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7. EKSPERIMENTALNI DIO - IZRADA DRUSTVENE IGRE

Svaki graficki proizvod prolazi kroz vise faza rada kako bi bio stvoren gotov proizvod.
Drustvene igre Grafike — grafoprint osmisljaju se unutar kuce, odnosno unutar obitelji u prosjeku
tri igre godisnje, najcesce u devetom mjesecu kako bi se osvjezio bozi¢ni asortiman. Nakon §to
se stvori ideja o novoj igri, krece se u izradu dizajna i makete. S obzirom da su ciljana grupa
djeca, vrlo je bitan veseo i $aren dizajn te jednostavna uputstva. Cesto se trazi misljenje djece i

pedagoske struke pa se igre prosljeduju u djecji vrti¢ na testiranje.

7.1. Plan i metode rada

Informacije i podaci o tiskari i njenim prednostima i nedostacima su prikupljeni na temelju
iskustva i rada u njoj. Prije svega u radu ¢e biti predstavljen tijek proizvodnje igrice “Covjeée,

glupiraj se” od pripreme do dorade koja je ujedno i tema ovog diplomskog rada.

Prije svega promatrana je ru¢na izrada kutije od tvrde ljepenke. ZabiljeZeni su podaci o broju
radnika, brzini i koriStenom repromaterijalu. Na temelju tih spoznaja, napravljena je kalkulacija

za ovaj dio proizvodnje.

S obzirom na odabranu tematiku, prikupljeni su podaci o tehni¢kim karakteristikama stroja kako
bi se napravila kalkulacija za ovaj automatizirani dio proizvodnje. Tehnicke karakteristike stroja
kao Sto su format, brzina rada stroja, vrijeme za pripremu stroja i slicno, koristene su iz ponude
koju je tiskara “Grafika — grafoprint” dobila na temelju upita. Ostali navedeni troskovi stroja
(odrzavanje stroja, zastoj stroja i sl.) i obujam poslova se vode kao pretpostavka na temelju

dosadasnjeg iskustva u ovom podrucju rada.

Proces izrade drustvene igre se sastoji od pripreme, tiska i dorade.

PRIPREMA |:> TISAK |:> DORADA
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7.2. Priprema

Za svaki proizvod potrebno je napraviti dobru graficku pripremu kako bi se najbolje iskoristio
repromaterijal te da bi tisak i dorada bili $to produktivniji. To znaci da se nakon
zadovoljavajuceg idejnog rjesenja pristupa uredenju tehnickih detalja za sljedece faze rada;
postavljaju se napusti (slika se uveéa izvan gotovog formata da kod Stancanja ili obrezivanja ne
bi doslo do pojave bjeline po rubovima), linije za obrezivanje i biganje (male crtice na arku koje

odreduju format ili mjesto biganja odnosno savijanja arka).

U grafic¢ku pripremu osim navedenog ulazi i postavljanje klina za denzitometar te pasera koji
moraju biti izvan formata, odnosno ne smiju ulaziti u gotov format. Nakon $to se napravi
odgovarajuca priprema slijedi izrada probnog otiska jer ¢e elektronska slika koju promatra¢ vidi
na ekranu, unatoc kalibraciji monitora, biti u odredenoj mjeri drugacija od one koja ¢e nastati
njezinim otiskivanjem na zeljenoj tiskovnoj podlozi. Stoga se velika vaznost pridaje probnim
otiscima ¢ijim je otiskivanjem omoguceno pravovremeno uocavanje odstupanja, odnosno
pogresaka u pogledu teksta, fontova, pozicije slike, boja, pasera, oznaka i sl. Time se proizvodnja
podize na visi nivo u ekonomi¢nom smislu jer se sprjecava uocavanje pogresaka na konacnom
otisku. Ukoliko se primijeti pogreska na konac¢nom otisku potrebno je izvrsiti korekciju u
originalnom dokumentu i ponovno razviti nove tiskovne forme te vrsiti tisak cijele naklade iz
pocetka. Pomocu probnih otisaka definira se granica kvalitete gotovog proizvoda uz moguce
odstupanje od +/- 5% do +/- 10%. Izrada digitalnih probnih otisaka je postupak u kojem se na

digitalnim pisa¢ima simulira tisak na tiskarskim strojevima. [9]

S obzirom da ova tiskara proizvodi drustvene igre ¢ija je ambalaZa od tvrde ljepenke, praksa je
izrada makete kako bi to¢no provjerili dimenziju i formu. Eventualne pogreske se ispravljaju sve
do zadovoljavajuceg rjeSenja. Nakon toga zapocinje proces izrade tiskovne forme (CTP). Tiskara
“Grafika — grafoprint” ne posjeduje CTP uredaj jer je godi$nja potro$nja ofsetnih ploc¢a pre mala
da bi se investicija u CTP uredaj isplatila. Zbog vlastitog asortimana proizvoda, ofsetna ploca

moze se iskoristiti barem dva puta.

U ovoj tiskari za graficku pripremu se koristi CorelDraw X7 i Photoshop CS5 jer je dobra

kombinacija izmedu vektorskog programa i programa za uredivanje slika (bitmapa).
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Slika 3: gotova priprema poklopac + dno, B2 format
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7.3. Tisak

Papir (kunstdruck) tezine 150g/m? koji tvorni¢ki dolazi u B1 formatu, reZe se na format stroja
B2. U ovom slucaju koristi se tehnika plosnog tiska, odnosno ofsetni tisak. Ta se tehnika razvila
iz litografije (oko 1880.) gdje su se kamene ploc¢e zamijenile aluminijskim. Po¢etkom XX. st.
uveden je prijenosni (ofsetni) valjak, pa ta tehnika od 1970-ih prevladava u tisku novina, knjiga i
sl. Strojevi za klasi¢ni ofsetni tisak u osnovi su gradeni od temeljnog valjka, na kojem se nalazi
tiskovna forma, te prijenosnog i tiskovnoga valjka. Tiskovni elementi i slobodne povrSine
razlikuju se svojim afinitetom prema tiskarskoj boji, Sto se postize vlazenjem tiskovne forme
posebnim sustavom u stroju, pri ¢emu se tekuéina za vlazenje prihvaéa na slobodne povrsine
koje nazivamo oleofobnima. Takoder se na tiskovnu formu nanosi tiskarska boja na bazi ulja
koja se prihvaca na tiskovne elemente (oleofilne povrsine) te se pritiskom prenosi na prijenosni
(ofsetni) valjak s kojega prelazi na tiskovnu podlogu te tako natastaje otisak. [10]

Kvalitetan tisak nastaje kada je uskladen smjestaj papira i ofsetne ploce te nanos boje. Smjestaj
offsetne ploce provjerava se lupom, kriterij prihvatljivosti je 100% - tna to¢nost. Nanos boje
provjerava se denzitometrom, kriterij prihvatljivosti je do 10% odstupanja od predloska.

Konaénu ocjenu daje voditelj tiska, koji ujedno 1 odobrava tisak.

7.3.1. Kontrola tiska

Kontrola kvalitete tiska i upravljanje tiskom obavlja se alatima koji se zovu kontrolni stripovi
(slika 4 i 5). Kontrolni stripovi su otisnuta polja prosje¢ne veli¢ine do otprilike 5 x 6 mm i nalaze
se na dijelu tiskovnog arka koji se u kona¢nom proizvodu ne vidi, 0dnosno smjesten je van
gotovog formata. Oni sadrze razlicite, mjerljive elemente za svaku od ¢etiri osnovne boje. U
osnovi, svrha kontrolnih stripova je da strojar pomocu njih vizualno i razli¢itim
denzitometrijskim i spektrofotometrijskim metodama moze kontrolirati i upravljati cijelom

nakladom za vrijeme otiskivanja. [11]

39



Slika 4: kontrolni strip, 4 osnovne boje (CMYK)
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Slika 5: kontrolni strip, 4 osnovne boje (CMYK) + spotna boja
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Kontrolni stripovi se dijele na:

a) signalne stripove

b) mjerne stripove [11]

Kontrolni stripovi najces¢e su kombinacija signalnih i mjernih stripova, §to rezultira uStedom
prostora na arku i jednostavni su za koriStenje.

Pomocu signalnih stripova radimo vizualnu kontrolu otiska, dok pomoc¢u mjernih stripova vr§imo
konkretna mjerenja polja kontrolnog stripa pomoc¢u mjernih uredaja kao Sto su denzitometar ili

spektofotometar.

7.3.1.1. Signalni stripovi

Osjetljivost oka da registrira vrlo male promjene u intenzitetu upadnog svijetla omoguéuje oku da
registrira i najmanje promjene koje se mogu dogoditi za vrijeme tiska no ipak nije toliko precizna
jer se zasniva na subjektivnom iskustvu strojara. [11, 12]

Pomocu signalnih stripova moguce je ustanoviti geometrijske deformacije kao sto su smicanje i
dubliranje ¢iju je razliku vrlo tesko ustanoviti kada se ono radi s udaljenosti za optimalnu
Citljivost. Pravo razlikovanje moguce je ustanoviti tek s dovoljno velikim povecanjem. Takav
strip se sastoji od tankih vodoravnih, okomitih te kosih linija.

Osim stripova s linijama, postoje signalni stripovi pomocu kojih se moze ustanoviti i vrijednost

ukupne deformacije, a to je signalni strip SLUR (slika 6). On je sastavljen od vodoravnih linija
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koje su u odnosu na svoju okolinu pod kutem od 90°. U ovisnosti da li je tekst SLUR tamniji ili
svjetliji, moze se ustanoviti u kojem je smjeru (u smjeru tiska ili u okomitom smjeru od smjera

tiska) nastala geometrijska deformacija rasterskog elementa. [11, 12]

SLUR C+M

Slika 6: SLUR

Osim ustanovljavanja greske smicanja/dubliranja postoje 1 stripovi koji se koriste za
signaliziranje greSke pasera/registra u tisku koji su ujedno i najcesce koristeni. Drugim rije¢ima,
ustanovljavaju se greske polozaja jedne boje na drugu. Sastoji se od dvije linije koje su okomite
jedna na drugu te mogu biti u pozitivu ili negativu na okruglom elementu sa 100% rastertonske
vrijednosti. Ovakva oznaka tiska se u svim bojama visebojne reprodukcije. Lijevi dio slike (slika

7) prikazuje ispravan paser, dok desna prikazuje neispravan. [11]

Slika 7: signalni strip za ustanovljavanje tocnosti pasera/registra u visebojnom tisku

7\
s

Na slici 8 su prikazane rezne linije, paser, raspon gusto¢e obojenja i ¢etiri osnovne boje.

Maksimalni raspon gustoce obojenja u tisku potreban je zbog Sto kvalitetnije reprodukcije malih
i velikih RTV. Stoga reprodukcija u ofsetnom tisku mora biti takva da se polje od 97% RTV ne

zapunjava, a rasterski element od 3% RTV mora biti vidljiv na otisku.
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Slika 8: Rezne linije, paser, raspon gustoc¢e obojenja, CMYK
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7.3.1.2. Mjerni stripovi

Mijerni stripovi (slika 9) su polja iste veli¢ine kao i signalni stripovi te se takoder tiskaju na dijelu
arka koji ne ulazi u gotov format. U danasnjoj proizvodnji, skoro pa je nemoguce napraviti
kvalitetan grafi¢ki proizvod bez koristenja mjernih stripova. Mjerni stripovi su polja na kojima se
mjerenjem dobivaju rezultati informacija o boji. Definiranjem optimalnog obojenja, proces tiska
postaje standardiziran, ponovljiv i kompatibilan s ostalim dijelovima proizvodnje kod definicije
profila ulaznih i izlaznih uredaja. Kako je cilj tiskanja da se boja $to bolje prenese sa original,

mjerni stripovi nam sluze za provjeru koliko je taj proces zapravo uspio.

Slika 9: Mjerna polja za ustanovijavanje gustoce obojenja u tisku

B C M

Mijerni strip osim polja koja su pokrivena s 100%-tnim RTV (za ustanovljavanje integralnih
gustoca obojenja i CIE L*a*b* vrijednosti) sadrzi i to¢no definirana polja RTV pomocu kojih se
mjeri i kontrolira: prirast rastertonskih vrijednosti, relativni tiskovni kontrast, sivoca boje,

prihvacanje boje, efikasnost boje, pogreska tona i kromati¢cne koordinate sivog balansa. [11]
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7.4. Dorada

Po zavrSetku tiskanja araka, slijedi plastificiraje istih te Stancanje plasteva i ljepenke.
Plastifikacija se radi iz estetskih razloga te same kvalitete proizvoda. To je postupak ljepljenja
tanke folije na otisnuti arak, ona moze biti sjajna ili mat, ovisno o Zelji narucitelja. Arci i
ljepenka Stancaju se na zaklopnom stroju gdje se ulaze i izlaze ru¢no. Kod vecih naklada otisnuti
arci se mogu $tancati na cilindru gdje je automatsko ulaganje i izlaganje dok se ljepenka uvijek

Stanca na spomenutom zaklopnom stroju.

Slika 10: Stanca za kutiju, dno i poklopac

Izvor: Grafika - grafoprint
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Slika 11: Stanca za plast

Izvor: Grafika - grafoprint

Na slici 10 i 11 je prikazana tanca za kutiju i plast kutije igre “Covjece, glupiraj se”

Stancanje kartona i izrada $tancanih kutija radi se s izradenom drvenom $tancom odnosno
formom koja se sastoji od ostrih linija za rezanje i zaobljenih i zatupljenih linija koje sluze za
izradu bigova. Ovaj doradni proces se koristi kada se karton treba oblikovati i izrezati u odredene
oblike koji se kao oblikovani elementi mogu lako savijati kod izrade kutija. Nakon Stancanja, iz

arka se Stancani elementi odvajaju od otpada te su spremni za daljnju obradu. [13]

Slijedi zadnja faza rada, a to je ru¢no kaSiranje 1 formiranje kutije. KaSiranje je postupak
montiranja otisnutog arka na tvrdu podlogu, u ovom sluc¢aju na tvrdu ljepenku. Pri tome koristi
se papir, celofan, aluminijske i sintetske folije, uz primjenu i posebnih ljepila. Poznat i
karakteristi¢an kaSirani proizvod je tetrapak — papir koji se koristi u izradi ambalaze za mlijecne
proizvode i voéne sokove. Na trziStu se moze nac¢i oprema za izradu jednostavne, masovne,

funkcionalne ili pak vrlo atraktivne ambalaze. [6]

Graficka dorada moze biti jedna samostalna cjelina proizvodnje u tiskarama. U grafickim
doradama se na suvremene nacine razni tskani materijali preraduju u knjige, novine, prospekte,

etikete, ambalazne kutije itd. U suvremenoj grafickoj doradi viSe ne prevladava “rucni rad” u
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mnogim fazama proizvodnje, jer je 1 proizvodnja u “doradi” dozivjela svoju revoluciju, odnosno
modernizaciju. Suvremeni pogoni “graficke dorade” prema svome Workflow-u danas se
opremaju strojevima koji in — line — automatski doraduju, odnosno preraduju razlicite tiskane
proizvode, kao $to su: knjige, ambalazne kutije, prospekti, etikete itd. Doradni strojevi sluze za:
savijanje, sabiranje, Sivanje, ljepljenje, rezanje, obljenje, izrezivanje, urezivanje, perforiranje,
biganje i Stancanje; izradivanje rubova i korica; za reljefni tisak i zlatotisak te na kraju za
pakiranje. Osim papira, moguca je dorada i obrada materijala poput koze, platna, vrpce, gaze i sl.
[13]

7.5. Rucno kaSiranje

Za ru¢nu izradu su potrebna dva radnika koja u jednom radom satu proizvedu 26 gotovih kutija

(dno + poklopac).

Praksa u ovoj tiskari je da se na unutarnju stranu arka otisnu linije po kojima se arak savija kako
bi dobili §to precizniji 1 kvalitetniji proizvod. Tisak s unutarnje strane je dodatan trosak koji je
urac¢unat u kona¢nu cijenu proizvoda. Radna jedinica se sastoji od dvije nasuprotne pozicije gdje
radnik s jedne strane ubacuje arak kroz valjke stroja za kaSiranje, a drugi radnik hvata arak te ga
zajedno prislanjanju i precizno ljepe na podlogu od tvrde ljepenke. U ovoj fazi proizvodnje se na
unutarnju stranu otisnutog araka nanosi ljepilo, arak se fiksira na podlogu i ujedno se formira
kutija. Stroj za kaSiranje se sastoji od dva valjka za nanos ljepila od kojih je jedan uronjen u
posudu s ljepilom (slika 12). Valjke pokreée elektromotor kod kojeg je potroSnja struje neznatna.
Prije pocetka rada stroja potrebno je nasipati ljepilo u posudu te upaliti stroj. Po zavrsetku rada,
posuda se isprazni te se ona i valjci operu vodom $to iziskuje oko 20 minuta. Mozemo zakljuciti

kako vrijeme pripreme i pranja stroja ne oduzima mnogo vremena.
Rucna kaSirka zauzima 1m x 2m i1 smjeStena je na stolu.

Repromaterijali koji se koriste pri ru¢noj izradi kutija su: tvrda ljepenka od 1mm je pokazala

najbolji rezultat u izradi ove igre, otisnuti arak (plast kutije) 150g/m? + plastifikacija i ljepilo.

Jako je bitno da su dno i poklopac kutije dobro uskladeni kako bi poklopac dobro sjeo na dno

kutije. Zanimljiva stavka je da se prilikom Stancanja ljepenke naprave zakacke koje su korisne
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prilikom ljepljenja plasta na ljepenku. One pomazu da se kutija pri izradi ne otvara. Zakacke
moraju odgovarati debljini ljepenke kako nebi izlazile van formata odnosno kako bi kutija bila

uredno i kvalitetno napravljena.

Slika 12: rucna kasirka

Izvor: Grafika - grafoprint
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7.5.1. Kalkulacija ru¢ne izrade kutija od tvrde ljepenke

Za ru¢nu izradu ovog dijela proizvonje troskovi su sljedeci:

- 1radnik — 48 kn/h u $to je ubrojeno: 38kn/h placa radnika + 10 kn ljepilo i rezijski

troskovi (struja, voda, plin, higijenska sredstva..)

Potrebna su dva radnika za izvrSavanje ovog posla, stoga radni sat kasSiranja i sklapanja kutije

iznosi 48 x 2, odnosno 96 kn.

U jednom radnom satu, dva radnika proizvedu 26 gotovih kutija (dno + poklopac) stoga je cijena

za ovaj dio proizvodnje 3,692 kn po kutiji.

Ukoliko se radi o nakladi od 1000 komada, cijena po kutiji ostaje jednaka zato §to se radi o

ru¢nom radu i bez obzira na nakladu radi se jednakom brzinom.
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7.6. Strojno kaSiranje

Slika 13: HM — ZD2418 — automatski stroj za kasiranje i sklapanje kutije od tvrde ljepenke

Tehni¢ke karakteristike stroja

Kapacitet: 1800 — 2280 kom/h, 30 — 40 kom/min

Praksa nalaze da se racuna % kapaciteta stoga iznosi 1350 — 1710 kom/h, u kalkulaciji ¢e biti
koriSten kapacitet od 1350 kom/h

Potrosnja struje: 20kW

Tezina: 4000 kg

Dimenzije stroja: 4500 x 4000 x 3000 mm
Ulazni format: 350 x 500 mm (B3)

Cijena stroja: 160 000 €, odnosno 1 216 000 Kn
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7.6.1. Princip rada stroja

Stroj se sastoji od dva dijela. U prvom dijelu stroja se plast premazuje ljepilom, a u drugom

dijelu se formira kutija od tvrde ljepenke.

U ulagaci aparat ulozi se plast koji je prethodno prostancan te prolazi kroz valjke s ljepilom. Na
taj nacin se arak s unutarnje strane u jednom potezu premaze ljepilom. Pretpostavka je da se trosi
manje ljepila nego kod ruéne izrade. Plast putuje transportnim mostom te se na njegovu sredinu
precizno smjesta sklopljena kutija od tvrde ljepenke koja dolazi iz drugog dijela stroja. Pocinje
prva faza formiranja, plast se omotava oko ljepenke pomocu grani¢nika i kalupa koji se radi po

obliku kutije. Gotove kutije izlaze na izlagacu traku stroja.

U spomenutom drugom dijelu stroja, na ulagaéem aparatu smjesten je kup tvrdih ljepenki koji
prolaze kroz pogonski valjak te se u nastavku uz pomo¢ kalupa formira kutija koja putem
transportne trake putuje do spomenutog plasta gdje se deSava prvi kontakt kutije i plasta. Vrlo
vjerojatno u strojnoj izradi nisu potrebne zakacke na ljepenci jer postoji kalup i lopatice za

precizno sklapanje kutije.

Potreban broj ljudi za izradu: jedan strojar koji prati proizvodni proces i rad stroja te jo§ jedan

radnik koji puni ulagaci stol s plaStom i tvrdom ljepenkom.

Potreba za moderniziranjem ovog dijela proizvodnje stvorila se zbog ukazane prilike izlaska na
europsko trziste koje zahtjeva ambalazu od tvrde ljepenke koje se trenutno proizvode ru¢no te
zahtjevaju mnogo vremena. Kupnjom stroja bi pojednostavili i olaksali proizvodni proces te bi
cijena gotovog proizvoda mogla biti konkurentnija zbog velikog proizvodnog kapaciteta u

kratkom vremenu.

Bitna stavka je da repromaterijali koji su dosada koriSteni kod ru¢ne izrade ostaju nepromjenjeni.
Pretpostavka je da ¢e biti malo vise makulature u odnosu na ru¢nu izradu zbog neplaniranog

okretanja arka koji je predhodno premazan ljepilom pa je oc¢ekivan zastoj stroja oko 5,6 minuta.

Procjena na godi$njoj razini za odrzavanje je oko 3 000 kuna za promjenu vodilica, gumica,
traka i sli¢nih dijelova stroja no prve dvije do tri godine se ne o¢ekuju dodatni troskovi. Ukoliko

dode do kvara stroja, troSkove pokriva garancija koja se odreduje ugovorom o kupnji.
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Tiskara ima dovoljno prostora za smjestaj stroja u prizemlje proizvodnog pogona no ukoliko ¢e
se u buducénosti provoditi reorganizacija, postoji mogucénost smjestaja i na kat jer je cijeli pogon
izgraden prema standardima proizvodnih pogona gdje je predvidena potreba za smjestajem
strojeva velike mase. Zakljucak je da kupnja stroja ne iziskuje dodatne troskove izgradnje novog
pogona. Takoder, nije potrebno ulaganje u edukacije za rukovanjem stroja jer tiskara ima
zaposlenog djelatnika koji se bavi isklju¢ivo podeSavanjem strojeva te ima bogato iskustvo u

svom radu.
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7.6.2. Kalkulacija strojne izrade kutija od tvrde ljepenke

Za strojnu izradu ovog dijela proizvodnje troskovi su sljedeci:

strojar — 102 kn/h
radnik — 38 kn/h
- struja— 20 kW/h x 0,461347 = 9,227 kn/h

- ljepilo — 5 kg na 1000 araka, cijena ljepila je 15kn, a za 1350 komada odnosno za jedan

radni sat stroja potrebno je 6,75 kg kojih mnozimo za 15 kn (cijenom kile ljepila) te
dobivamo 101.25 kn

- cijena stroja na 30 sati mjese¢no je 389 kn [10 150 kn je cijena stroja mjese¢no koju smo
podijelili sa 30 sati]

- 10 kn su troskovi ulja, kemikalija za pranje stroja, krpe i sl. (predvideni troSkovi
odrzavanja i ¢iS¢enja stroja na godiSnjoj razini)

- zbroj navedenih faktora je 649.477 kn + 10 % nezavisnih troSkova = 714,42 kn + start
stroja 200kn, ukupno 914,42 kn.

S obzirom da tiskara investrira u novi stroj, odnosno automatizira jedan dio proizvodnje, ne
moze se sa sigurnoscu tvrditi koliko ¢e sati stroj mjesecno raditi. Pretpostavka je da ¢e raditi 30

sati mjesecno.

Trenutno se proizvodi 10 000 igrica mjese¢no (od tvrde i valovite ljepenke), predviden poslovni
plan je minimalno 20 000 zbog mogu¢énosti izlaska na europsko trziste. Za 20 000 igrica je
potrebno 30 sati mjese¢nog rada. Na godis$njoj razini potreba tiskare je proizvodnja 240 000
komada. Nije rijedak slu€aj da se sklopi posao s ve¢om tvrtkom za izradu nekoliko tisuca
brandiranih igrica. Trenutno tiskara nema dovoljno kapaciteta da se posao odradi unutar kuce

stoga dio proizvodnog procesa odraduju druge tiskare.

Zakljucujemo: u jednom radnom satu stroja, proizvede se 675 komada kutija (dno + poklopac)

Sto znaci da je cijena jedne kutije 1,36 kn u ¢emu je uraCunata i priprema stroja. Razlika u cijeni

jedne rucno radene i strojno radene kutije je 2,692 kn.

Ukoliko je naklada na primjer 4 000 kutija (dno + poklopac), potrebno je 6 sati za njenu izradu

+ 1 sat za pripremu stroja $to znaci da je cijena jedne kutije 1,12 kn.
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7.7.  Amortizacija

Amortizacija je postupno umanjivanje vrijednosti imovine poduzeca, odnosno postepeno
pretvaranje vrijednosti dugotrajne imovine u troSak. Ona se obrac¢unava mjesec¢no, pocevsi od
prvog dana narednog mjeseca, od mjeseca kada je imovina stavljena u upotrebu. To bi znacilo da
se kupljen stroj poc€inje amortizirati tek kada se pocinje koristiti. Na primjer, tvrtka kupi stroj u
prvom mjesecu no on je u upotrebi tek od Sestog mjeseca Sto bi znacilo da za to vrijeme nema
amortiziranja, odnosno da amortizacija pocinje od Setog mjeseca. Obracunava se godi$nje prema
zakonom predvidenim postupkom. Kako se iznos amortizacije oduzima svake godine od porezne

osnovice, na¢in amortizacije utjeCe na odluku o nac¢inu financiranja nabavke opreme. [14, 15]

Najra$irenija je linearna amortizacija prema kojoj je iznos godiSnje amortizacije uvijek jednak, a
izracunava se tako da se razlika nabavne i otpisne vrijednosti podjeli sa brojem godina
amortizacije opreme. U ovom slucaju dijeli se sa deset godina. Svake se godine dakle knjiZzna

vrijednost umanjuje za isti postotak pocetne vrijednosti. [14]

Kako ne bi doslo do zloupotrebe ,,samostalnih tumacenja“ u smislu smanjenja porezne obveze,

propisane su najvise stope amortizacije i vijek trajanja DI. Prikazano u tablici 3.
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Tablica 3: Vrijednosti amortizacije

R. | SKUPINA DUGOTRAJNE IMOVINE | VIJEK TRAJANJA | GODISNJA STOPA

br. DI, GODINA OTPISA

1 | gradevinski objekti i brodovi ve¢i od 20 5%
1000 BRT

2 | osnovno stado i osobni automobile 5 20%

3 nematerijalna imovina, oprema, vozila | 4 25%

(osim za osobnih automobile) i

mehanizacija

4 | racunala, racunalna oprema i programi, | 2 50%
mobilni telefoni i oprema za rac¢unalne

mreze

5 | ostala nespomenuta dugotrajna 10 10%

imovina

Izvor: http://www.virtualni-ured.net/hr/racunovodstvo/item/321-stope-amortizacije-otpisa-
dugotrajne-imovine.html

Poduzetnik ima pravo utvrditi vlastite stope amortizacije, ali za potrebe obracuna poreza na
dobit, ne smije koristiti stope vise od navedenih.

Postoji 1 dugotrajna imovina koja se ne smije amortizirati jer se ne troSi. U ovu grupu svakako
spadaju zemljiste i1 financijska imovina (vrijednosni papiri, depoziti i dr.).

Dugotrajna imovina nabavne vrijednosti nize od 2.000 kuna smije se jednokratno otpisati

prilikom nabave i tada govorimo o trosku sitnog inventara. [16]
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7.7.1. Amortizacija automatske kasirke

U tablici 4 je prikazan i izracunat godi$nji iznos amortizacije linerne metode izraéuna

amortizacije na temelju sljede¢ih podataka:

e Nabavna vrijednost stroja: 1 216 000 kn
e Vijek trajanja: 10 godina (savjet zaposlenice u ra¢unovodstvu tvrtke “Grafika —
grafoprint)

e Stopa amortizacije: 10 %

Stopa amortizacije izraGunava se tako da se iznos 100 podijeli sa vijekom trajanja tog stroja. |

godisnja stopa amortizacije tako iznosi 10 %.

Godisnji iznos linearne metode obracuna amortizacije racunamo tako da nabavnu vrijednost

stroja pomnozimo sa stopom amortizacije i podijelimo sa 100.

Tablica 4: Amortizacija stroja

GODISNJI
VRSTA NABAVNA VIJEK STOPA ZNOS

IMOVINE VRIJEDNOST TRAJANJA | AMORTIZACIJE AMORTIZACIJE

STROJ 1.216.000,00 kn 10 godina 10% 121.600,00 kn
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7.8. Rezultati i usporedba

Razlike u cijeni, vremenu izrade i repromaterijala su ukratko prikazani u tablici u nastavku.

Tablica 5:Usporedba rucne i strojne izrade

RUCNA IZRADA KUTIJE

STROJNA IZRADA KUTIJE

cijena ulaganja

1216 000 kn

dodatni troskovi

odrzavanje stroja

broj radnika za izradu kutije

2 doradna radnika

1 doradni radnik i 1 strojar

cijena proizvoda na 4000
komada

3,692 kn/kom

1,12 kn/kom

1mm, ljepilo

vrijeme potrebno za izradu 154 radna sata 6 radnih sati
4000 komada
repromaterijali 150 g/m?, tvrda ljepenka od | 150 g/m?, tvrda ljepenka od

1mm, ljepilo

Kupnjom stroja za izradu kutija tiskara ima troSkove cijene stroja te njegovog odrzavanja na

godisnjoj razini.

Za izradu kutija u oba sluc¢aja su potrebna dva radnika, ali ne istog platnog razreda. U kalkulaciji

su vidljivi troskovi za radnika iz dorade i strojara. Razika u troskovima je 64 kn.

Prosjecna razlika po jednom komadu izmedu strojne i1 ru¢ne izrade je 2,632 kune, jer: razlika u

cijeni za 1 radni sat + razlika u cijeni za 1 radni dan = 5,264 pa 5,264/2.

Tiskara bi trebala proizvesti 462 000 gotovih proizvoda (igrica, dno + poklopac) da bi ostvarena

razlika u cijeni pokrila ukupnu cijenu stroja, $to znaci da bi tiskara za dvije godine isplatila stroj.

Brzina rada stroja je neusporedivo brZa u odnosu na ru¢nu izradu, odnosno razlika je za 148

radnih sati.

Rucno se mjesecno proizvede pet puta manje u odnosu na potrebe jer:

26 igrica x 7 sati = 182 igrica / dan

182 igrica / dan x 22 radna dana = 4 000 igrica / mjesec

Kod rucne izrade postoji moguénost formiranja dvije jedinice za kaSiranje, odnosno moguce je

proizvesti 52 kutije po satu ukoliko se jo§ dva radnika preusmjere na formiranje kutija Sto je

izvedivo uz postojecu opremu (valjak s ljepilom za kaSiranje). Tada nastaje problem jer nema
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dovolno radnika da bi popunili liniju za izradu karata, osim toga to je jo$ uvijek nedovoljna

koliCina za ispunjenje poslovnog plana.

Potrebno je 770 sati efektivnog rada za izradu zadane koli¢ine od 20 000 komada (20 000 : 26 =
770). Za ispunjenje poslovnog plana trebalo bi zaposliti joS 8 radnika koji bi radili u
popodnevnoj i no¢noj smjeni Sto dovodi do poveéanja cijene rada jer se no¢ni rad obracunava za
30 % vise. Samo zaposljavanje i obuka iziskuju dodatan trosak. Ove ¢injenice dovode do
zakljucka kako se ne isplati rucna izrada za Zeljenu koli¢inu (20 000 komada) Sto je dovelo do

ideje investiranja u stroj za automatsko kasiranje.
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8. ZAKLJUCCI

S obzirom da je cilj tvrtke izlazak na europsko trzisSte, trenutni proizvodni kapaciteti nisu
dovoljni za povecanjem opsega proizvodnje. Provode se pregovori s veleprodajnim ku¢ama u
Njemackoj. Odnedavno, ostavarena je i suradnja s jednim slovenskim prodajnim centrom.
Kupnja stroja ¢e uskoro postati nuzna, ne samo zbog obujma proizvodnje nego 1 zbog cijene
konacnog proizvoda. Trenutni proizvodni kapacitet moze pratiti potrebe hrvatskog trzista no veé¢
u daljnjem razvoju nove linije igara, oni nece biti dovoljni. Ukoliko tvrtka ne bi krenula u
automatizaciju ovog dijela proizvodnje, morala bi donjeti odluku o ukidanju jednog dijela
asortimana kao $to su na primjer poklon vrecice gdje je razlika u cijeni manja iako one pridonose
dobar dio dobiti jer se proizvodi velika koli¢ina tijekom cijele godine. Ukoliko tvrtka Zeli trziStu
ponuditi kompletan asortiman svojih proizvoda i zadrzati njegovu cjelinu, kupnja stroja je
potrebna. Brzina strojne izrade u odnosu na ru¢nu izradu je neusporedivo brza, potrebe trzista su
sve vece 1 zahtjevnije. Unato¢ dobro organiziranoj proizvodnji, ru¢na izrada kutija od tvrde
ljepenke viSe nije zadovoljavajuca s obzirom na spomenute zahtjeve trzista. Na temelju
provedene analize tvrtke i njenog poslovanja, nisu potrebna dodatna ulaganja u edukaciju osoblja
i izgradnju novog proizvodnog prostora osim same kupnje stroja. Vazno je napomenuti da ova
automatizacija proizvodnje nece rezultirati otpustanjem radnika jer tvrtka pokriva cijelo hrvatsko

trziSte svojim asortimanom.

“Igra koja je pred nama sasvim je nova igra. Ne plasite se promjena ni brzine. Mijenjajte vise
nego sto smo mi mijenjali i cinite to brze od nas. Kojeg li zadovoljstva za one koji u tome

uzivaju! Kojeg li uZasa za one koji na to nisu spremni.’
Jack Welch
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10. POPIS SLIKA | TABLICA

Popis slika:

Slika 1. KBA rapida 72 K

Slika 2. Odvojenost poslovih objekata

Slika 3. Gotova priprema poklopac + dno, B2 format

Slika 4. Kontrolni strip, 4 osnovne boje (CMYK)

Slika 5. Kontrolni strip, 4 osnovne boje (CMYK) + spotna boja
Slika 6. SLUR

Slika 7. Signalni strip za ustanovljavanje to¢nosti pasera/registra u viSebojnom tisku
Slika 8. Rezne linije, paser, raspon gusto¢e obojenja, CMYK
Slika 9. Mjerna polja za ustanovljavanje gustoc¢e obojenja u tisku
Slika 10. Stanca za kutiju, dno i poklopac

Slika 11. Stanca za plast

Slika 12. Ru¢na kaSirka

Slika 13. HM — ZD2418 — automatski stroj za kaSiranje i sklapanje kutije od tvrde ljepenke

Popis tablica:

Tablica 1. Shematski prikaz strukture poduzeca
Tablica 2. SWOT analiza

Tablica 3. Vrijednosti amortizacije

Tablica 4. Amortizacija stroja

Tablica 5. Usporedba ru¢ne i strojne izrade

61



