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PREDGOVOR

Ovim zavrsnim radom Zeli se pokazati da svaki proces, bilo proizvodni ili neki drugi
moze dati produktivnije, uCinkovitije i savrSenije rezultate, efekte, ako se na njega
primjene metoda koje sluze za reorganizaciju i/ili preoblikovanje procesa.

Zavrsni rad obraduje konkretan proizvodni proces proizvodnje komunalnog uredaja
pod nazivom fino sito. Postojeéi proizvodni proces finog sita pokuSati ¢emo
unaprijediti, poboljSati i usavrSiti metodama za unapredenje procesa. Pokazati
¢emo pozitivan ucCinak i efekt primjene metoda za unaprjedenje proizvodnih
procesa kao Sto je metoda reinZenjering poslovnih procesa (BPR), odnosno LEAN
metoda. Takoder, biti ¢e zanimljivo usporediti i analizirati dobivene (prikazane)
rezultate, ucinke i opcije metoda za unaprjedenje medusobno, kao i u odnosu na
postojeci proizvodni proces proizvodnje finog sita.

Osim iscrpnog teoretskog razmatranja, rad pokazuje detaljnu tehnicku i ekonomsku
analizu kompletnog postojeéeg proizvodnog procesa, te detaljno opisuje, obraduje i
usporeduje metode za unaprjedenje procesa pomocu egzaktnih mijerljivin
proizvodnih parametara.



SAZETAK

Zavrsni rad sadrzi teoretsku i prakticnu analizu triju nacina pristupa organiziranju
proizvodnog procesa koji sluzi za proizvodnju komercijalnog proizvoda pod
nazivom fino sito. Samim time rad je podijeljen na tri tematske jedinice koje opisuju
tri proizvodna procesa, postojeCi proces, proces unaprijeden metodom BPR
(Business Proces Reeingeering), te proces unaprijeden LEAN metodom. Sukladno
tome, svakoj tematskoj jedinici rada prethodi teoretsko razmatranje, potom
prakticna primjena, te prikazivanje, analiziranje i usporedivanje konkretnih
proizvodnih i financijskih parametara procesa.

Namjena rada je prikazati pozitivan ucinak preoblikovanja proizvodnog procesa, ali
i nuznost (potreba) neprestanog napredovanja i usavrSavanja procesnog pristupa
kako bi proizvedeni proizvod bio Sto bolji, kvalitetniji, i napredniji u odnosu na
konkurenciju. Naglasak je stavljeni na poznati primjer iz prakse, kako bi se Sto
jasnije moglo prikazati pozitivno djelovanje metoda za unaprjedenje (proizvodnih)
procesa.



SUMMARY

Final paper describes organizing production in three ways as theoretical and
practical analysis which is used in commercial production like fine sieve. Paper
contains three thematic divisions as production process like current process, a
process promoted by BPR (Business Process Reeingeering) and LEAN improved
method. Each thematic division is shown as theoretical development, practical
usage, analysis as well as comparison of parameters in production and financial
process.

Paper purpose is to show positive impact of process redesign as well need of
continuous progress and training process approach for increasing product quality
and improvement advanced over the competition. For the clearest possible view of
positive improvement process method activity, emphasis is placed on the well-
known example from practice.
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POPIS OZNAKA

Oznaka Jedinica Znacéenje

A m? povrsina radnog prostora

Ny - broj ljudi u procesu
Ch kn troSak drzanja zaliha
Co kn troSak naruCivanja

C kn ukupan troSak drzanja zaliha
m kg masa finog sita

n % iskoristivost radnog vremena
K m kretanje

T - radni takt

P kom/god. | produktivhost

t dan vrijeme izrade finog sita

tr h rad radnika

ts h rad strojeva/uredaja

Ur kn/god. ulaganje u tehnologiju

Q kg koli¢ina zaliha

W - radni proces

Z h Cekanje/zastoj
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Zadatak zavrSnog rada je teoretsko i prakticno prikazivanje osnovnih metoda koje
obuhvacaju podrucja upravljanja i unapredenja procesa proizvodnje. Upravljanje
proizvodnjom prikazati cemo kao upravljanje sustavom koji ulazne veli¢ine pomocu
razliitin tehnika pretvaraju u izlazne veli€ine, odnosno u komercijalni proizvod.
Namjera je da upravljanje proizvodnjom prikazemo kao nezaobilazan ¢imbenik u
pogledu poboljSanja procesa proizvodnje na podruc¢jima kao Sto su kvaliteta,
konkurentnost, kapaciteti, troskovi, zalihe, te optimalizacija proizvodnje.

Cilj prakticnog dijela rada odnosi se na prikazivanje proizvodnog procesa kojim
nastaje serijski proizvod pod nazivom ,fino sito”. Detaljnom analizom postojeceg
proizvodnog procesa izrade proizvoda pod nazivom ,fino sito® sumirati ¢e se
nedostaci i gubici procesa. Analize ¢e biti fokusirane na metode upraviljanja
proizvodnim procesima, vremenskim terminima izrade proizvoda, potrebnim
ljudskim i materijalnim resursima, upravljanje zalihama materijala i opreme,
troSkovima proizvodnje te ostalih cimbenika koji utje€u na uspjeSnost i
konkurentnost proizvoda na trzistu.

Postojeci proizvodni proces pokuSati ¢e se dopuniti, unaprijediti i poboljSati
implementacijom dviju razli€itih metoda unaprjedenja procesa proizvodnje. Na
postojecCi proces proizvodnje primijeniti éemo metodu reinZenjering poslovnih
procesa (BPR) i LEAN metodu. Zadatak obrade istog proizvodnog procesa
razli¢itim metodama unaprjedenja biti ¢e usporedba rezultata mjerljivih parametara
proizvodnje u procesu izrade proizvoda pod nazivom ,fino sita“.
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1. UPRAVLJANJE PROIZVODNIM PROCESIMA PODUZE CA

1.1. Pojam procesa i procesnog pristupa

Proces je jedan od osnovnih elemenata (atributa) sustava bilo koje razine, a
predstavlja rad (ili logi¢ki povezanu seriju radova i odlucivanja) uz pomoc¢ kojeg se
ulazi (inputs) u neki sustav, koristenjem odredenih sredstava (resources) pretvaraju u
izlaze (outputs) iz tog sustava.

Takoder, Norma ISO 9000:2000 u tocki 3.4.1. definira proces kako je prikazano na
slici 1., [ 1.]:
-"skup medusobno povezanih ili medusobno ovisnih radnja koje pretvaraju ulaze
uizlaze"
Napomena 1:Ulazi u proces obi¢no su izlazi iz drugih procesa.
Napomena 2:Procesi u organizaciji (3.3.1) obi¢no se planiraju i provode u nadziranim
uvjetima kako bi se povecala vrijednost.

Jedno od osam nacela na kojima se temelji niz norma 1SO 9000:2000 odnosi se i na
procesni pristup:
-Zeljeni se rezultat djelotvornije postize kad se djelatnostima i sredstvima upravlja
kao procesom.

® PROCESNI PRISTUP

KONTROLA
|zobrazba
Postupci
Specifikacije
Zakonodavstvo
Ciljevi

ULAZ IZLAZ
—> PROCES |——
Materijali Zeljieni
Informacije NezZeljeni
MEHANIZAM

Oprema
Ljudi

Slika 1. Prikazi procesa prema normi ISO 9000:2000 tocka 3.4.1.
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Kao teorijsko polaziSte za definiranje procesa moze se uzeti i iz normi EN 1SO
8402:1995 i EN ISO 9000-1:1994, koje glase:

» proces je skup meduzavisnih sredstava i radnji koji preoblikuju ulazne
elemente u izlazne;

» proces je preradba koja dodaje vrijednost;

» svaki proces ima ulazne elemente i uklju€uje osobe ili druge resurse;

» izlazi su rezultati procesa;

» postoje mogucénosti mjerenja ulaza, izlaza i veli€ina tijekom procesa;

» U svakoj organizaciji postoji mreza procesa, koja moZze biti vrlo sloZena;

» organizacija treba utvrditi 1 ustrojiti svoju mrezu procesa i meduodnosa
procesa i upravljati njome;

> da bi se raScCistili meduodnosi, odgovornosti i ovlaStenja, procesi trebaju imati
"vlasnike".

ULAZI IZLAZI
> RAD >

@ MATERIJAL @ PROIZVODI

@ ENERGIJA @ USLUGE

@ INFORMACIIE @ INFORMACIIE

SREDSTVA

@ OSOBLIJE

@ FINANCIJSKA SREDSTVA
@ POSTROJENJA

@ OPREMA

@ TEHNIKE I METODE

@ DOKUMENTACIJA

Slika 2. NajceSc¢i nacin prikazivanja procesa u literaturi
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Norma ISO 9001 istiCe vaznost za organizaciju utvrdivanja, primjene, upravljanja i
neprekidnoga poboljSavanja djelotvornosti procesa koji su potrebni za sustav
upravljanja kakvocom i upravljanje uzajamnim djelovanjima tih procesa radi
postizanja ciljeva organizacije. Norma ISO 9004:2000 vodi organizaciju izvan
zahtjeva norme 1SO 9001:2000 usmjeravanjem na poboljSavanje radnih znacajka.
Norma ISO 9004:2000 preporucuje vrednovanje djelotvornosti i u€inkovitosti procesa.

Ucinkovitost i djelotvornost procesa mogu se vrednovati unutrasnjim i vanjskim
ocjenama procesa i mogu se odredivati na ljestvici zrelosti. Ta se ljestvica u
tipicnome slu€aju kre¢e u stupnjevima zrelosti od "nepostojanja formalnog sustava"
do "radnih znacajka najboljega u razredu”. Prednost je toga pristupa da se rezultati
mogu dokumentirati i pratiti tjekom vremena kako bi se postiglo poboljSavanje. Za
razli€ite primjene razvijene su mnoge ljestvice zrelosti. Jedan takav model sadrzan je
u normi ISO 9004:2000 u dodatku A, Upute za samoocjenu, slika 3. [1.].

POSTUPAK*

DJELOTVORNOST
PROCESA =
Sposobnost procesa da postize
Zeljene rezultate (teZiste norme
ISO 9001:2000)

("Utvrden nacin provodenja radnja ili
procesa"” — moze biti dokumentiran ili ne)

|

Ulaz PROCES I1zlaz
(—- ("Skup medusobno = PROIZVOD
ukljucuje | povezanih ili medusobno " "
sredstva) ovisnih radnja”) ("Rezultat procesa")
. J/
Y UCINKOVITOST

PROCESA =
Odnos izmedu postignutog
rezultata i upotrijebljenih
sredstava (teziste norme
SO 9004:2000)

MOGUCNOST PRACENJA | MJERENJA
(Prije, tijekom i nakon procesa)

*Napomena: Ta je definicija "postupka" dana u normi
IS0 9000:2000.

To nuzno ne znaci jedan od 6 "dokumentiranih
postupaka" koje zahtijeva norma ISO 9001:2000.

Slika 3. Shematski prikaz procesa
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1.2. Ciklus P-D-C-Ai procesni pristup

Ciklus "planiraj-uradi-provjeri djeluj" prvi je dvadesetih godina ovoga stolje¢a razvio
Walter Shewhart, a poslije ga je popularizirao W. Edwards Deming. Iz tih se
razloga on Cesto naziva Demingovim ciklusom. O P-D-C-A ciklusu postoji opSirna
literatura na mnogim jezicima, a korisnici obitelji norma 1SO 9000:2000 poticu se da
potraZze savjete u toj literaturi za bolje razumijevanje toga pojma.

Pojam P-D-C-A prisutan je u svim podruc¢jima naSega profesionalnog i osobnog
zivota, a upotrebljavamo ga neprekidno, formalno ili neformalno, svjesno ili
nesvjesno u svemu Sto radimo. Svaka radnja, bez obzira na to kako bila
jednostavna ili sloZzena, ulazi u taj model koji nikad ne zavrSava, slika 4, [ 1.]:

o PLg
3 4,
N %

Q v
O—

o

> >

Slika 4. Ciklus P-D-C-A

U kontekstu sustava upravljanja kakvo¢om, P-D-C-A dinami¢an je ciklus koji se moze
razviti u svakome od procesa organizacije i sustavu procesa kao cjelini. On je tijesno
povezan s planiranjem, primjenom, upravljanjem i neprekidnim poboljSavanjem
procesa ostvarivanja proizvoda i drugim procesima sustava upravljanja kakvo¢om.

Odrzavanje 1 neprekidno poboljSavanje sposobnosti procesa moze se postici
primjenom pojma P-D-C-A na svim razinama u organizaciji. On se jednako
primjenjuje na strateSke procese viSe razine, kao Sto su planiranje sustava
upravljanja kakvo¢om ili ocjena upravljanja i izvodenju jednostavnih prakti¢nih radnja
koje se provode kao dio procesa ostvarivanja proizvoda, slika 5, [ 1.].

Napomena uz toCku 0.2 norme ISO 9001:2000 objasnjava da se ciklus P-D-C-A
primjenjuje na procese na sljedeéi nacin:
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Planiraj:

Uradi:

Provjeri:

Djeluj:

Utvrdi ciljeve i procese potrebne za dobivanje rezultata u skladu sa
zahtjevima korisnika i politikom organizacije.

Primijeni te procese.

Prati i mjeri procese i proizvod prema politici, ciljevima i zahtjevima za
proizvod i izvjeSéuj o rezultatima.

Poduzimaj radnje za neprekidno poboljSavanje djelotvornosti procesa.

Slika 5. Ciklus "planiraj-uradi-provjeri-djelu;j"
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1.3. Upravljanje proizvodnim sustavima

Upravljanje proizvodnjom je specijalizirana aktivnhost koja se odnosi na planiranje,
organiziranje, vodenje i kontroliranje poslovnog podrucja izrade proizvoda i pruzanje
usluga kojima se mogu zadovoljiti potrebe kupaca. Ovu aktivhost obavljaju top
menadZzeri i menadZeri iz podrucja proizvodnje.

KVALITETA

e

OBLIKOVANJE

N

UPRAVLJANJE

PROCESA RADOM

PLANIRANJE |

TERMINIRANJE UPRAVLJANJE

PROCESA ZALIHAMA

Slika 6. Shematski prikaz upravljanja proizvodnjom

Specifi€nost proizvodnog menadZzmenta proizlazi iz karakteristika procesa
proizvodnje, kao dijela ciklusa poslovanja poduzecéa. Proces proizvodnje, odreden je
zahtjevima kupaca, kao i moguénostima poduzeca da zadovolji te zahtjeve. Zato je
upravljanje proizvodnjom usko povezano sa sektorom marketinga, financija, kadrova,
istraZivanja i razvoja.

Proces proizvodnje, slika 6. [2], predstavlja koriStenje kadrovskih i materijalnih
resursa u cilju stvaranja novih proizvoda i usluga. To podrazumijeva skladno
kombiniranje elemenata proizvodnje u kvalitativnom, kvantitativnom i vremenskom
smislu.
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1.4. Zadaci proizvodnog menadzmenta poduze ¢a

Svako rukovodstvo poduzeéa, bez obzira na to radi li se o proizvodniji robe ili usluga,
mora osigurati postizanje konacnog cilja, slika 7., [2], a to je:

proizvoditi u pravo vrijeme,

kvalitetan proizvod,

uz najmanje troskove,

u trazenoj koli€ini.

| TROSKOVI

Slika 7. Shematski prikaz cilja menadzmenta poduzeca

YV VY

Za postizanje tog cilja rukovodstvo poduzeca treba osigurati savrSeno funkcioniranje
u organizacijskom ciklusu: prodaja — proizvodnja — nabava

Proizvodni menadZzment obuhvaca sljedece aktivnosti:
» planiranje,
» organiziranje,
» vodenje,
» kontrolu.

Planiranje proizvodnje kao primarna funkcija proizvodnog menadzmenta obuhvacéa
odlucivanje o:

» StrateSkim ciljevima proizvodnje , koje je usmjereno na:
Proizvod - strategija proizvoda usmjerena je na izbor asortimana kojim ¢e se na
najbolji naCin zadovoljiti potrebe kupaca. Proizvodi se razlikuju po tome da li se
izraduju po narudzbi kupca ili imaju standardnu namjenu. U zavisnosti od namjene
proizvoda odabire se odgovarajuca strategija, koja je usmjerena na postizanje Sto
veceg profita po jedinici uloZzenog kapitala, tablica 1., [3].

Tablica 1. Planiranje prodaje i proizvodnje

Planiranje u prodaji Planiranje proizvodnje

Prodaja “ministarstvo vanjskih poslova” Operativna priprema rada (proizvodnje)
“ministarstvo unutarnjih poslova”

Podloga za izradu planova proizvodnje Izrada planova i zauzimanje kapaciteta

Proizvodni proces - strategija proizvodnog procesa obuhvacéa odlucivanje o izboru
odgovarajuce tehnologije koja osigurava racionalno koristenje kapitala, tablica 2., [3].

Tablica 2. Planiranje proizvoda i proizvodnje

Planiranje proizvoda Planiranje proizvodnje
Generalni plan proizvoda po klju¢nim Terminiranje operacija
toCkama
Terminski plan proizvoda po fazama rada Zauzimanje radnih mjesta
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KoriStenje kapaciteta - strategija koriStenja kapaciteta obuhvac¢a upravljacke
aktivnosti i usmjerena je na organizacijsku strukturu proizvodnje po asortimanu

proizvoda, a svakom planu proizvodnje prethodi plan prodaje tablica 3., [3].

Tablica 3. Vrste planova prodaje i proizvodnje

Planovi prodaje

Planovi proizvodnje

Osnovni plan

Osnovni plan

Osnovni dinamicki plan

Osnovni dinamicki plan

Klizni dinamicki plan

Klizni dinamicki plan

Kvartalni plan

Klizni dinamicki plan

Operativni plan

Operativni plan

» Operativnim ciljevima i zadacima  u svim njenim dijelovima
Operativno planiranje proizvodnje je razrada strateskih planova na neposredne
zadatke po pojedinim segmentima.

Organiziranje proizvodnje obuhvaéa upraviljacke aktivnosti razrade globalnih
organizacijskin rjeSenja u vezi s ulogom i polozajem proizvodnje u procesu
poslovanja poduzeca. Ukoliko se poduzeée opredijeli za proizvodnju po narudzbi
kupaca, odgovarajuéi oblik organizacije bit ¢e pojedinaéna proizvodnja. U sluc€aju
opredjeljenja za standardne proizvode, odgovarajuci oblik organizacije bit ¢e serijska
proizvodnja.

Vodenje proizvodnje je usmjereno na racionalno koriStenje ljudskih resursa.
StrateSki dio vodenja obuhvaca kadrovsku politiku, meduljudske odnose i principe
motivacije, Sto je preteZzno u nadleznosti top menadZzmenta. Neposredno
komuniciranje s izvrSiocima je u nadleznosti proizvodnog menadzmenta, jer oni imaju
uvid u radne moguénosti i ostvarene rezultate svakog radnika, Sto im omogucuje da
odaberu odgovarajuce metode motivacije.

Kontroliranje proizvodnje je funkcija proizvodnog menadzmenta kojom se
zaokruzuje upravljacka aktivnost u ovom podruc¢ju poslovanja. Za kontroliranje
proizvodnje karakteristicno je raslojavanje na strateski i operativni dio. U okviru
strateSkih odluka utvrduju se osnovni ciljevi i principi kontrole proizvodnje. Zato se na
tim nivoima provodi operativha kontrola, koja obuhva¢a nadzor nad izvrSavanjem
pojedinacnih ciljeva, kao i poduzimanje mjera da se osigura izvrSavanje zadataka.
Sustav kontrole zahtijeva odgovarajuc¢e informacije o ulaganjima i rezultatima
poslovnih jedinica, kako bi se pravovremeno uocili uzroci negativnih odstupanja od
plana i poduzele odgovaraju¢e mjere za ostvarenje planiranih ciljeva.
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1.5. Upravljanje proizvodnim procesom

Nacin planiranja i pracenja proizvodnje razlikuje se po tehnikama i metodama u
ovisnosti o grani (vrsti) industrije. Tako ¢e obujam radova uopce i metoda planlranja
posebno, biti razli€iti u procesnoj, metalopreradivackoj, brodogradevnoj, drvnoj, ...
sli¢noj industriji.

Proces rada kre¢e od prodaje, preko projektnog biroa, tehnoloSke pripreme, i
operativne pripreme rada, a zavrSava u proizvodnji (izradi) dijelova i, na kraju,
montazi proizvoda u nekoliko razina.

Priprema proizvodnje, priprema rada, tehni¢ka priprema — naj¢es¢i su nazivi za odjel
ili grupu odjela u kojima se radnici bave pripremanjem svih elemenata za proizvodnju
(planovi, normativi rada i materijala, zauzetost kapaciteta, itd.) i njezinim pracenjem.
Nazivi se razlikuju u ovisnosti o grani industrije ili o vrsti proizvodnje.

U pripremi proizvodnje stru€njaci koriste tehnike i metode planiranja proizvodnje
prilikom planiranja proizvodnje. Tako izradeni i prihvaceni, te na odgovarajuci nacin
predstavljeni planovi proizvodnje postaju zakon po kojem se lansira i poslije odvija
proizvodnja u proizvodnim pogonima. Za vrileme proizvodnje stalno se prati
proizvodni proces po fazama ili operaciiama do izrade pozicija, dijelova,
poluproizvoda te, na kraju, finalne montaze i isporuke, slika 8., [4].

Razvoj

e

_ N novog e
[ lzrada '\ proizveda | Razrada
I planova | o - .tahnnloikﬂm
" prodaje 4 '

SN
Habavai
| skladistenje | |

=. skroving
{ambalaze)

{ Pripremenje
| umnotavanje | o
Vo Imsicanje O Kantrola

'“‘"""m [ sirovine |
e | proizvednje |
. proizvoda o

i

Slika 8. Funkcije pripreme proizvodnje
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Priprema proizvodnje obi¢no se dijeli na tehnolosku i operativnu.
» TehnoloSka priprema proizvodnje obuhva  éa:

* projektiranje i konstruiranje proizvoda
* pripremu tehnolosSkog procesa ili postupka.

TeziSte ovih aktivnosti je na izboru onih tehni¢kih i tehnoloskih rjeSenja koja
omogucavaju stvaranje odgovarajucih upotrebljivin kvaliteta, uz sto vecu efikasnost
koriStenja kadrovskih i materijalnih resursa.

Projektiranjem i konstruiranjem proizvoda utvrduju se tehniCke karakteristike
buduéih proizvoda. Buduci da je proizvod namijenjen prodaji na trzistu, neophodno je
da se njegovo projektiranje i konstruiranje uskladi s zahtjevima kupca (potrosaca). Pri
tome konstruktor se treba orijentirati na ona konstrukcijska rjeSenja i odabir materijala
(osnovni i pomoéni) kojima se osiguravaju najpovoljniji ekonomski, tehnoloski i
uporabni efekti, i u skladu s time izraditi tehniCke crteze i popratnu tehnicku
dokumentaciju.

Priprema tehnoloSkog procesa ili postupka predstavlja skup radnji kojim se
mijenjaju sastav, kvaliteta, oblik i dimenzije osnovnog i pomoénog materijala da bi se
dobio Zeljeni proizvod. Pod tehnoloSkim procesom podrazumijevaju se kemijske
promjene, a pod tehnoloskim postupkom podrazumijevaju se mehani¢ke promjene
materijala. Da bi se pristupilo razradi tehnoloSkog procesa ili postupka, potrebno je
raspolagati podacima o:

= svim komponentama proizvoda,

= medusobnoj funkcionalnoj vezi dijelova i sklopova,

= strojevima na kojima se obavljaju pojedine operacije,
= vrsti materijala od kojeg se izraduje proizvod.

U procesu pripreme tehnoloskog procesa ili postupka neophodno je rijeSiti pitanje
najpogodnijeg nacina obrade materijala za izradu dijelova ili cijelih proizvoda,
upotrebe strojeva i alata za obradu materijala i redoslijeda operacija koje treba
primijeniti u preradbi materijala da bi se dobio zeljeni proizvod, te na temelju toga
izraditi operacijske listove i normative rada.

» Operativna priprema proizvodnje

U operativnoj pripremi proizvodnje struc¢njaci ¢e, koriste¢i se informacijama iz
tehnoloSke pripreme, studija rada, projektnog biroa i skladiSta, na temelju normativa
rada i operacijskih lista, te dobivenih koliCina proizvoda izradivati gantograme
proizvoda (stvarni ciklus proizvodnje svake serije proizvoda). Usto, poznavajuci
zauzetost kapaciteta zauzimat ¢e pojedina radna mjesta po pogonima s odredenim
radnim nalozima (serijom proizvoda). Na temelju raspolozivog fonda radnog vremena
I potrebnog radnog vremena po planu stru€njaci operativne pripreme dat ¢e na
radnom sastanku stru¢njaka prodaje, proizvodnje i nabave objektivne moguénosti
izvrSenja svega Sto zahtijevaju iz odjela ili sektora prodaje.
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Naravno za obavljanje ovih aktivnosti priprema proizvodnje odnosno njen dio
operativne pripreme rada mora imati niz kontakata pri izradbi planova, slika 9., [4]
njihovom praéenju i na kraju, zavrSetku svakog radnog naloga. To je prakticno
suradnja sa svim odjelima u poduzeéu, a najvazniji su s prodajom, nabavom i
proizvodnjom.

| / Projektni il
L. gmnstruhcish) . -
'!‘Eﬂuml'm- ik | Tehnoloska
oy - oo

"

Slika 9. Operativna priprema rada

Treba zakljuciti da se uspjeSnost proizvodnje ne odvija samo u proizvodnim
pogonima ve¢ na nju znatno utjeCe niz pripremnih radova (od projektnog biroa ili
istraZivackog laboratorija do tehnoloSke i operativne pripreme) i pomoénih djelatnosti
kao Sto su: odrzavanje, kontrola kvalitete, interni transport itd.
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Odrzavanjem sredstava za rad osigurava se kontinuitet procesa proizvodnje.
Ispravnost sredstava za rad, posebno opreme za proizvodnju, predstavlja bitan uvjet
za uspjesno poslovanje poduzeca.

Visok stupanj opremljenosti vecine industrijskih, ali i drugih proizvodnih poduzeca,
zahtijeva i visoke troSkove odrzavanja sredstava za rad. Zbog toga proizvodni
menadzment poduzima mjere za racionalizaciju poslova odrzavanja. Jedna od takvih
mjera je preventivno odrZzavanje sredstava za rad, Sto podrazumijeva intervenciju
prije nego Sto nastupi kvar. U sluaju kvara nastaju troSkovi uslijed zastoja
proizvodnje. Ti troSkovi dodatno optereéuju cijenu finalnog proizvoda, €ime se
smanjuje konkurentska sposobnost poduzeca.

Tehni éka kontrola treba osigurati primjenu standarda i normativa u procesu izrade
proizvoda. Proizvodni menadZzment preko sluzbe tehni¢ke kontrole utje€e na kvalitetu
proizvoda, Cime se doprinosi uspjesnosti poduzeca. Pored propisivanja standarda i
normativa, uputa tehniCke kontrole mogu sadrzavati i dozvoljena odstupanja od
predvidene kvalitete finalnog proizvoda (odstupanja oblika, dimenzija, boja, mase i
sl.), ali samo u slu€aju ako ih prihvate kupci.

Unutrasnji transport je ukupno kretanje materijalnih inputa u toku procesa
proizvodnje, odnosno transporta mase i energije od ulaznog skladiSta materijala i
energetskih izvora do zavrSne faze obrade proizvoda i njihovog dopremanja u
skladiSte gotovih proizvoda. Upravljanje unutraSnjim transportom omogucuje
kontinuitet proizvodnje, C¢ime se doprinosi ostvarivanju planirane radne
produktivnosti.

Na osnovi do sada iznesenih Cinjenica moze se zakljuCiti da planiranje u svakoj
proizvodnoj tvrtki pocinje izradbom plana prodaje (slika zahtjeva trzista) koji se
razraduje u plan proizvodnje. Kod toga postoji planiranje potrebnog vremena
(poznavaju¢i normative i radne kapacitete) i planiranje materijala (poznavajuci
normative i stanje na skladiStu). Sam se plan proizvodnje sastoji od planova
proizvoda (rokovi zavrSetka pojedinih faza) i planova zauzetosti pogona po radnim
mjestima. Pri tome je potrebno koristiti i obradivati veliku koli¢inu informacija iz raznih
sektora poduzeca, koje nam moraju biti trenutno dostupne, sto bi bilo nemoguce bez
odgovarajuceg informacijskog sustava. Upravo ti informacijski sustavi za upravljanje
proizvodnjom su obavezna logisticka podrSka svim suvremenim upravljanjima
proizvodnjom ili projektima.

U iduc¢em poglavlju navedena su teoretska razmatranja koja objasnjavaju vremenski
interval od lansiranja prve operacije pa do zavrSetka izratka, proizvoda ili
poluproizvoda i njegovog odlaganja na skladiste. Zelja svakog suvremenog
menadZera je skracivanje broja ciklusa proizvodnje, jer takvi proizvodi brze vracaju
ulozena sredstva.
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2. REINZENJERING POSLOVNIH PROCESA (BPR)

2.1. Uvod u reinzenjering poslovnih procesa

PocCetkom stoljeca Frederick Taylor zapocCeo je sa svojom idejom organizacije rada,
dekompozicije zadataka i mjerenja pokreta pri radu. Njegov osnovni cilj bio je
povecanje organizacijske produktivnosti primjenjujuci principe inZenjeringa na
zaposleno osoblje.

Taylor je postao simbol praktiCche realizacije u industriji koju danas zovemo
industrijski inZenjering (IE) ili znanstvena Skola menadzmenta (Scientific school of
menagement). Ulaze¢i u 90-te dva novija alata transformiraju organizaciju rada na
naCin kako je to u proslosti ucinio Frederick Taylor. To su informacijska
tehnologija : moguénosti koje nude raunala, softverske aplikacije i telekomunikacije
i BPR (Business Proces Reeingeering) odnosno reinZenjering poslovnih procesa: koji
se koristi za analizu i dizajn tekucih radova i1 procesa unutar i izmedu organizacija.
Primjenom, ova dva alata zajedno predstavljaju potencijal koji stvara novi tip
industrijskog inzenjeringa, mijenjajuc¢i nacin discipline koja se prakticira i vjeStina
potrebnih za to.

Razvoj informacijske tehnologije (IT) i globalnog gospodarstva te njihov sve veci
medusobni utjecaj stvara okruzenje koje se ubrzano mijenja i u kojem poduzeca
moraju poslovno i organizacijski reagirati. Da bi se preZivjelo, potrebne su radikalne
sistemske promjene te se ¢esto mora udovoljiti poslovnim izazovima danasnjice.
Revolucionarne promjene u tehnologiji traze promjene u postoje¢im informacijskim
sustavima. TehnoloSka dostignuéa trebaju poboljSati rad poduzeca: povecati
konkurentnost, sniziti troSkove, skratiti rokove isporuke i zadovoljiti kupca. Strateski
pristupi na koja se poduzeca ve¢ tradicionalno oslanjaju — poslovno restrukturiranje i
potpuna kvaliteta poslovanja (TQM - Total Qualitu Menagement ) - ne daju uvijek
najpravodobnije niti najdalekoseznije rezultate.

Proces reinzenjerstva je metodologija iniciranja organizacijske promjene koja se
oslanja na analizu procesa, medufunkcionalni timski rad, "benchmarking" (to je
postupak u kojem se napravi model, tj. saznaju se podaci o tome kako taj proces
obavlja najbolji od konkurenata i od tih podataka se napravi model buduéih procesa),
i na veliko koncept informacijskih sustava. Njegova osnova se sastoji u primjeni
informacijske tehnologije koja bi poduze¢ima dala nacine, sredstva, kako bi se
ponovno usredoto ili na svoje korisnike.

Sve tehnike koje se uzastopno otkrivaju u procesu reinzenjerstva, temelje se na
pazljivo oblikovanom skupu ciljeva projekta, dobivenih iskljuivo detaljnom analizom
zadovoljstva korisnika. Sva ostala unutarnja razmatranja su na drugom mjestu
naspram potreba korisnika, klju¢nih u procesu reinzenjerstva. NiSta nije sigurno i
nista nije sveto osim korisnika.

Radikalni problemi zahtijevaju radikalna rjeSenja u ocima praktiCara poslovnog

reinZenjerstva. Kulturne vrijednosti, modeli podjele moci, postojeci zamisljeni poslovni
modeli, zadovoljstvo poslom i nagrade, sve je to Siri kontekst na koji se ova
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metodologija poziva i koji se mijenja tiekom projekta reinZzenjerstva. Ova izrazito
dinami¢na metodologija mijenja ljude jednako kao i rad koji obavljaju, slika 10 [5].

Reinzenjering mijenja organizaciju radikalno iz samog temelja, tako da ponovno
sastavlja poslovne procese iz pojedina¢nih radnih zadataka, osnazujuéi pojedince,
timove i menadzere za izvodenje slozenih procesa. Jedini naCin na koji se takav
revolucionaran zahvat moZze provesti jest pruZanje potpore zaposlenima putem
informacijske tehnologije.

[ DEFINICIJA }

]

REZINJERING
je fundamentalno, radikalno, drasti¢no
preoblikovanje poslovnih procesa kako bi se
dobila prednost nad konkurencijom sa stajaliSta
poboljSanja kvalitete, zadovoljstva
kupca/klijenta, te smanjenja troSkova

I

[ TRIKLIU }

/K
- I

FUNDAMETAL RADIKALNO DRAMATICNO

N /

[ OBJASNJENJE }

I

* BPR nije inZzenjersko oblikovanje procesa, to je
ustvari inZenjersko preoblikovanje. Zbog toga, to je
.Kretanje prema savrSenstvu“ odnosno kretanje
prema ,CILJU*,

* BPR sadrzi ideju, metode koje daju prednosti u
odnosu ha suparnicke timove;

* BPR je sredstvo, alat za redizajn poslovnih procesa,;

Slika 10. Shematski prikaz BPR metode
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2.2. Tendencija razvoja BPR-a

Koncept BPR-a pojavio se poCetkom 90-tih godina, a svoj uzlet biljezi 1993. godine
publikacijom "Reeingeenering the Corporation” koja je prodana u gotovo 2 milijuna
primjeraka. Sljedec¢a publikacija na temu reinZenjeringa pojavila se 1994. godine.
"The State of Reeingeering Report" nije bila nhamijenjena isklju€ivo educiranju, nego
je kroz iskustva menadzmenta koji je proveo BPR dala temeljna polaziSta i koncepte
reinzenjeringa.

Publikacija "Reeingeenering Menagement" predstavlja finalizaciju za cijeli istrazivacki
napor. Proces reinzenjeringa menadzmenta omogucuje nove dimenzije; reinzenjering
menadZzmenta u smislu suStinske promjene menadzZerskog nacina rada,
organiziranja, delegiranja zadataka, mjerenja ucinaka, nagradivanja, motiviranja,
rukovodenja i ostalih menadzerskih uloga.

Postavljamo si pitanje u kakvom je okruzenju iznikla potreba za preoblikovanjem
poslovnih procesa? Ciklus proizvodnje koji se temelji na zahtjevu da se od
dizajniranja projekta Sto prije prijede na Sto masovniju proizvodnju, rezultirao je
razbijanjem proizvodnog procesa na najsitnije dijelove, a ljudi koji su za nijih
osposobljeni i odgovorni postali su specijalisti za vrlo usko odredene poslove. Za
upravljanje 1 nadzor takvog nacina proizvodnje potreban je velik broj upravitelja na
razli€itim razinama. Medutim, porastom konkurencije na trziStu, korisnici dobivaju
mogucnost Sireg izbora. Borba za trziSte postavlja poduzec¢ima sve vece zahtjeve na
koje treba odgovoriti Sto boljom kvalitetom proizvoda, nizom cijenom i kra¢im rokom.
Korisnik, konkurencija i u€estale promjene na trzistu uvjetuju i promjene u poduzecu.
Potrebno je npr. ostvariti Sto brzu suradnju medu odjelima, premostiti velik broj razina
hijerarhije upravljackog i nadzornog organa. Djelatnici nerijetko imaju dojam da rade
zbog zadovoljavanja nekog u poduzecu i gube iz vida cjelinu procesa u kojem
sudjeluju. Unutarnje funkcije, procesi, hijerarhija, nacin odlu€ivanja itd. dolaze u
suprotnost sa zahtjevima koje namece trziste.

Prema najjednostavnijoj formulaciji poslovno ili procesno reinZenjerstvo radikalno je
redizajniranje poslovnih procesa da bi se postigla znatna poboljSanja u izvedbi. U
tom smislu ono se veoma malo razlikuje od cilja drugih udarnih teorija organizacijske
promjene: dizajn industrijskin operacija Fredericka Taylora koje se zasnivaju na
prou¢avanju rada: principi strukturiranja organizacija Henrija Fayola, Alfreda P.
Sloana, i Petera Druckera; oslanjanje na informacijske i mjerne sustave Georga
Siemensa; inzistiranje Roberta E. Wooda na prioritetu usmjerenosti na korisnika.

Ipak, osnovni predloZzak je nastao iz novije teorije i prakse informacijskih sustava.
Michael Hammer, koji je prvi uveo termin "poslovno reinzenjerstvo" 1990. godine,
temeljio je svoje ideje na iskustvima steCenim tijekom viSe od 20 godina dizajniranja i
izvedbe informacijskih sustava. Hammer objasSnjava kako je nacCin kojim su takvi
sustavi automatizirali ve¢ postojece poslovne procese sprijeCio kreativnije uporabe
informacijske tehnologije u oblikovanju djelotvornije i strateski prikladnije poslovne
prakse. Hammerova osnovna zamisao je da poduzece moZe imati puno viSe Kkoristi
ako razgradi i ponovno otkrije bitni djelokrug svog poslovanja, nego da ga
jednostavno temeljito ispita i obnovi. Procesno reinZenjerstvo njeguje radikalne
organizacijske promjene i brani radikalnu reformu sistematiziranjem i formaliziranjem
procesa, koji su nestrukturirani i neformalni.
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Svrha je preoblikovati informacijski sustav poduzeca, organizaciju, nacine rada i
postupke privlaCenja korisnika da bi se poboljSala konkurentnost poduzeca. Velike
multinacionalne korporacije koje se nalaze u Americi slazu se da su takvi rezultati
moguci uz sadasnji omjer, brzinu i opseg napora reinzenjerstva, slika 11. [5].

Promisljanje Promijena
usinjereno nacina
procesima rukovodenja

Orjentiranost Organizacija

kupcima usmjerena

procesima
.Tasilo_‘ o Upravljanje
definiran cilj 1 usmjereno
potrebno procesima
vrijeme

Ukljuéivanje
razli¢itih vrsta
znanja

Radikalna
reorganizacija

Slika 11. Osnovne znacajke preoblikovanja poslovnih procesa

Informacijska tehnologija sve viSe postaje nositelj i odrzavanja i proizvodnje u
poduzedéu. Upravljanje radnim tijekom moze pomoci pri preoblikovanju poslovnog
procesa. Treba iskoristiti znanje koje imaju poznavatelji posla i poslovanja te znanje o
tehnologijama koje mogu primijeniti druge vrste stru¢njaka.

Jedna od najvecih zabluda jest da za preoblikovanje poslovnih postupaka valja samo
uporabiti upravljanje radnim tijjekom, a da je upravljanje radnim tijjekom u stvari
tehnologija spremanja slika dokumenata (eng. imaging), te je stoga dovoljno kupiti i
postaviti sustav za pohranjivanje dokumenata i stvar je rijeSena.

Upravljanje radnim tijekom moze pomod¢i u ostvarenju preoblikovanja poslovnih
procesa. Na primjer, upravljanje poslom moze predstavljati sliku stvarnog poslovanja
tvrtke, prikazujuéi ne samo ono Sto stvarno radi nego i ono Sto ne radi. Stoga
preoblikovanje poslovnih procesa uz pomoc¢ upravljanja radnim tijekom moze vrlo
dobro odgovoriti na pitanje hoce li nesto raditi ili ne, Sto konaéno moze znaciti vaznu
uStedu u pothvatu koji bi donio neuspjeh.

Jednom kad je postupak objasnjen (programiran), sustav ¢e ga zauvijek zapamititi,
naravno sve dok ga ne promijenimo. Na taj nacin je sigurno da je prava informacija
poslana pravoj osobi ili pravoj aplikaciji. Preoblikovanje poslovnih procesa je
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neprestano traZzenje i primjena bitno razli€itih novih pristupa poslovanju, koja dovodi
do skokovitih promjena u proizvodnosti i u uslugama kupcima. Ili, poslovni postupak
je skup djelomi¢éno uredenih koraka s namjerom postizanja nekog cilja ili skup
poslovnih aktivnosti koje stvaraju vrijednost kupcu (Hammer).

Ako je postupak uskladen skup povezanih aktivhosti kako bi se postigao zajednicki
cilj, onda je poslovni postupak vrsta postupka koja podrzava poslovanije ili je vazna
za posao. Medutim, pitamo se gdje je tu preoblikovanje? Sto bismo mogli i zasto
preoblikovati? Glavno polaziSte je u tome da se svaki postupak moZe promijeniti.
Kako promjena ne moze biti sama sebi svrhom, ocito je, da se mora raditi 0 nekom
poboljSanju. Nas najviSe zanimaju one temeljne, bitne promjene koje mogu dovesti
do znacajnih poboljSanja, npr. bolje i brze usluge, velike uStede ili veCe zarade.

Biti konkurentan na trziStu je temeljna vodilja svakog uspjeSnog poslovanja i sve
promjene trebaju biti usmjerene tom cilju. Zato je potrebno znanje koje imaju
poznavatelji posla i poslovanja, i znanje tehnologija koje mogu primijeniti druge vrste
stru¢njaka. Rezultat toga je uspjesSno preoblikovanje poslovnih procesa i upravljanje
radnim tijjekom, i kona¢no uspjeSna tvrtka. Kad se zna zaSto treba primijeniti
metodologiju BPR-a, treba joS promisliti o pitanjima kao Sto su:

Sto se Zeli preoblikovati?

O kakvom poslovanju se radi?

Tko ¢&e to provesti i raditi?

Kojim sredstvima to uciniti?

Koje alate, aplikacije, programske ili informacijske sustave koristiti?

arwnE

Pritom je vazno naglasiti Cetiri glavna pogleda na svaki poslovni sustav:

> Prvo, to je podatkovni ili informacijski pogled: koje su to bitne informacije? Npr.
o kupcima, dobavlja¢ima, uslugama ili robi.

» Drugo, to je funkcijski pogled: koje funkcije se tu obavljaju? Npr. provjeravanje
kreditne sposobnosti, stanje racuna, stanje zaliha, izdavanje faktura ili
rjeSavanje prituzbi.

> Trece, to je organizacijski pogled: koji odjel obavlja koji posao? Radi li se o
trorazinskom ili peterorazinskom odlucivanju? Radi li jedna osoba samo jednu
vrstu posla ili ¢itav niz poslova nekog radnog postupka ili tijeka?

> Cetvrto, to je nadzorni pogled: veze izmedu podataka funkcija i organizacije.
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2.3. Koncepti razvoja BPR-a

Koncepte razvoja BPR-a dijeli se na :

Koncepti prve generacije reinZenjeringa:

Principi na kojima se osnivao BPR u razdoblju od 1988- 1993. godine bili su sljedeci:
1. Optimizacija procesnih performansi,

2. Svijest o interakciji ljudi, procesa i informacijske tehnologije,

3. Inovativno i originalno trazenje rjeSenja.

Koncept druge generacije reinZenjeringa:

Druga generacija reinzenjeringa zasniva se na konceptima:

1. Novi cilj reinZzenjeringa: umjesto orijentacije na usavrSavanje lanaca procesa
usmjerenih na kupce, napori se usmjeravaju na op¢u optimizaciju,

2. Prostor trazenja rjeSenja je prosSiren: umjesto reinzenjeringa jednostavnih procesa,
reinzenjeringom se tretiraju kompleksni, sustinski bitni procesi,

3. Objektna orijentacija softverskih alata i metoda: jezici Cetvrte generacije, jezici
objektno dokumentne orijentacije i sli¢no.

Druga generacija reinzenjeringa trazi nacine optimizacije Cetiri osnovne grupe
procesa:

1. Procese tehnicke prirode,

2. Socijalne procese,

3. Inovacijske procese,

4. Procese integracije tehnickih, socijalnih i inovacijskih procesa.

2.4. Ciljevi i karakteristike BPR-a

Prije nego Sto se pristupi bilo kojem poslu, potrebno je definirati ciljeve. Ciljevi su
op¢i ili posebni. Opdi ciljevi organizacije/poduzeca su:

opstanak,

razvoj,

brzo prilagodavanje kupcima i dobavljacima,

konkurentnost i motiviranost,

na kraju, ali i na pocCetku odgovarajuci kvaliteta proizvoda ili usluge
namijenjene korisniku.

VVVVY

Reinzenjering €ini drasticne promjene u povecanju kvaliteta i smanjenju troSkova,
smanjuje i vrijeme izvrSenja procesa, poboljSava unutrasnje i vanjske odnose,
eliminira nepotrebne aktivnosti, omoguc¢ava ugodnu atmosferu za rad i definira
Siroku odgovornost zaposlenih.

Reinzenjering nije popravljanje postojeceg nego kompletna promjena postojecega.
Trazi promjenu razmiSljanja u smislu Sto i kako ¢e se ubuduce raditi i Sto
oCekujemo da nam bude izlazni rezultat. Takav smjer rezultira dramati¢nim
unaprjedenjem kritiCkin performansi u odnosu na konkurenciju a vezano je za
cijenu, kvalitetu i brzinu pojave na trzistu. Treba obratiti paznju na klju¢ne rijeci:
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» Temeljno;

» Radikalno;
» Dramati¢no;
» Proces;

Temeljno je pitanje zaSto radimo to Sto radimo,i zasto na taj nacin. Ono Sto ne treba
raditi treba potpuno eliminirati ili zamijeniti ne¢im novim. Radikalno znaci promijeniti
stvari u korijenu. To je odbacivanje postojeceg, u potrazi za novim. Dramaticnha
promjena je zamjena postojeceg nacina novim, a ne unapredenje za nekoliko
procenata. Razlog za dramati¢énu promjenu moze biti problem u kojem se poslovni
sistem nalazi, a koji prijeti opstanku, zatim predvidanje menadzZera da takav problem
dolazi, ili saznanje da se nalazimo na prekretnici. Proces je rije¢ kojom se ne bave
svi menadZeri. Procesom pretvaramo ulaze u izlaze. Da bi se posao uopée mogao
efikasno obaviti mi moramo imati proces u usmjereno razmisljanje, razmisljanje na
bazi ukupnog procesa za zavrSetak zadatka.

Ukratko, proces reinZenjeringa poslovnih procesa u konacnici mijenja skoro sve u
svezi poslovanja tvrtke, pa su time i svi €imbenici (ljudi, poslovi, menadzeri,
vrijednosti) medusobno povezani. Ti ¢imbenici nazivaju se ,Cetiri vrha dijamanata
poslovnog sustava“, slika 12, [5].

POSLOVNI
PROCESI

VRIJEDNOSTI
| VJEROVANJA

UPRAVAI
SUSTAVI
VREDNOVANJA

Slika 12. Dijamant poslovnog sustava

Gorniji vrh dijamanta je nacin na koji se posao obavlja (tvrtkini poslovni procesi); drugi
vrh su njezini poslovi i strukture; treéi, njezin menadzment i sustav vrednovanja;
Cetvrti, njezina kultura (Sto njezini radnici cijene kao vrijedno i u Sto vjeruju).
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ReinZenjering poslovnih procesa BPR) nije automatiziranje procesa, nije ni
primjena novog softvera, kao ni promjena strukture. To je jednostavno ponovno
zapocinjanje iznova, to je dizajniranje nove strukture procesa poslovanja. Filozofija
reinzenjering poslovnih procesa (BPR) temelji se na:

ponovni pocetak;

promjena razmisljanja;

pokuSaj izvrSenja posla na drugi nacin;

temeljna promjena pristupa u rjeSavanju problema;

dinami¢an i kreativan pristup poslu;

reorganizacija i redizajn poslovnih procesa;

orijentacija na temeljne poslovne procese;

YVVVVYVYYVYYVY

Kreiranje poslovanja poduzec¢a tako da ono posluje na nov nacin nije moguce
standardizirati, ipak je vazno spomenuti da neka pravila postoje:

viSe poslova kombinirati u jedan;

izvrSioc treba donositi odluke;

operacije poredati u prirodni redoslijed;

eliminirati nepotrebne kontrole;

funkcionalne odjele pretvoriti u procesne timove;

radna mjesta kreirati tako da se jednostavni zadaci promijene u
miltidimenzionalne;

uloge ljudi promijeniti od kontroliranih u ovlastene;

umjesto obuke za poslove je potrebno obrazovanie;

mjeriti rezultat umjesto aktivnosti;

generalni direktori su vode;

VVVVVYY

YVVVY
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2.5. Faze reinzenjering poslovnih procesa

Reinzenjering poslovnih procesa odvija se u viSe faza, slika 13. [5]:

» pokretanje projekata (plan - 1 korak);
» razumijevanje procesa (analiza - 1 korak);
» oblikovanje procesa (izrada - 1 korak);
» prijelaz na novo rjeSenje (razvoj - 2 korak);
» kontrola procesa (2 korak);

e

|

|

: PLAN ANALIZA >> IZRADA

|

|

|

|

| - vizija, - snimanje - definiranje,

: trenutnog oblikovanje

| - ciljevi, stanja novog

| procesa, procesa,

: - poslovna

| prilika, - pronalazenj¢ - simuliranje

: kritiGnih procesa,

| | -smijer, toCaka

| procesa - teznja

: - resursi, koriStenju

[ - uskladivanje inovacija

: - budet, financija,

|

: - kvaliteta

: BPR/1 BPR/1 BPR/1

|

|

|

|

: 1 KORAK

|

|

Pokretanje projekata (procesa) govori 0 vaznosti vizije i ciljieva i o tome Sto se
reinzenjeringom Zzeli posti¢i. Prvo se treba utvrditi potreba za reinzenjeringom i daje
se prijedlog provedbe reinZenjeringa. Prva faza je jasno definiranje vizije o tome Sto

> RAZVOJ >> KONTROI>

- tranzicija - heprestana
procesa i usporedba,
podprocesa, ispitivanja,

kontroling

- upotreba proizvodnog,
naprednih procesa

tehnoloskih

rieSenja,

- Skolovanje
zaposlenika,

BPR/2 BPR/2
2 KORAK

Slika 13. Faze reinZzenjering procesa

se njime zeli postic¢i. Za uspjeh reinzenjeringa potrebno je imati jasnu viziju i ciljeve.
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Razumijevanje procesa odnosi se na modeliranje. Radi se usporedbe sa drugim
boljim poduzecima i na temelju njihovih iskustava radi se modeliranje potrebno za
svoje poduzecCe u kome se Zeli sprovesti proces reinZenjeringa. Takoder, u drugoj
fazi vrSi se mjerenje organizacijskin sustava tj. radi se usporedba s drugima i to
najboljima poduzeéima (banchmarking), i njegovo modeliranje. Proces modeliranja
vrlo je bitan za reinzenjering jer na temelj u modela mozemo bolje razumjeti poslovni
proces.

Oblikovanije novih procesa provodi se da bismo postigli Zeljeno poboljSanje, potrebno
je pristupiti inoviranju poslovnih procesa (zahtjeve iz prve dvije faze, prenijeti u model
novih procesa koji ¢e biti u€inkovitiji od dosadasnjih). Sva moguca rjeSenja proizasla
iz ove faze treba vrednovati (ocijeniti). Takoder, potrebno je provoditi simulacije
procesa kako bi se vidjeli rezultati oblikovanja procesa.

Prijelazom na nova rjeSenja ostvaruje se kada je novo rjeSenje gotovo, kada ga treba
jos doraditi u detalje i isplanirati proces transformacije starog modela procesa u novi.
Nakon toga potrebno je praéenje poslovnih procesa koji su se reinZzenjeringom
redizajnirali.

Kontrola procesa bitna je s glediSta povecanja kvalitete i smanjenja greSaka u
proizvodnom procesu. Detaljna kontrola procesa moze otkriti sve prednosti i
nedostatke procesa, te moze dati jasne smjernicu daljnjeg djelovanja i napretka u
procesu.
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2.6. Alati za modeliranje (simulaciju) reinzenjerin g procesa

Simulacijsko modeliranje je proces modeliranja stvarnog sustava i
simuliranja ponasSanja tog modela na racunalu, kako bi se moglo predvidjeti kako
Ce se sustav ponaSati u stvarnosti. Modeliranje je proces blisko vezan za nacin
ljudskog razmiSljanja i rjeSavanja problema. Model je pojednostaviljeni oblik
stvarnog sustava koji sadrzi bitne osobine stvarnog sustava, na temelju kojih
mozemo pretpostavit da ¢e se stvarni sustav ponasSati na isti ili sli¢an nacin na koji
se ponasSa i sam model kod simulacije. Simulacijski modeli su modeli dinamiénih
sustava, tj. sustava koji se mijenjaju u vremenu. Oni mogu biti od velike koristi u
razvoju poslovnih sustava.

Vaznost simulacijskog modeliranja za BPR je u tome Sto nam omogucuje da na
temelju simulacije ponaSanja modela dobijemo odredene informacije na temelju
kojih mozemo zakljuciti kako ¢e se ponaSati sustav, tj. organizacija u stvarnosti.
Glavna svrha upotrebe simulacijskog modeliranja u preustroju poslovnih sustava je
povecanje ucinka, kvalitete i produktivnosti poslovnih sustava te smanjenje
troSkova. lako proces modeliranja simulacija moze biti dosta je nepredvidiv i
zahtjevan, metode simulacija se u reinZenjeringu naj¢esce koriste za:

» Prikaz dinamike poslovnih sustava; simuliranje promjena koje se dogadaju
u poduzedéu, te uoCavanje prepreka na koje se moze nai¢i u postojecim
poslovnim procesima.-Utjecaj slu€ajnih varijabli na odvijanje procesa; kako
promjene u okolini djeluju na ucinkovitost reinzenjeringa.

Predvidanje ucinka reinZenjeringa preko kvantitativnih parametara; broj¢ano
izrazavanje potencijalnih koristi od reinzenjeringa,

Graficki prikaz rezultata simulacije,

Vizualizaciju i animaciju poslovnih procesa,

» lzradu poslovne dokumentacije.

VV V¥V

Simulacije, osim Sto pruzaju pomo¢ u reinZzenjeringu poslovnih procesa, igraju
vaznu ulogu i u procesu donoSenja odluka o pokretanju reinZzenjeringa jer se vise
mogu promatrati kao alat za razumijevanje nego za rjeSavanje problema.
Simulacijsko modeliranje koristi se za rjeSavanje slijedecih vrsta problema vezanih
uz proces donosSenja odluka:

razumijevanje sustava i ¢imbenika vaznih za sustav,

oblikovanje sustava i vrednovanje mogucih rjesSenja,

analiza uskih grla u sustavu,

predvidanje buduéeg ponasanja sustava,

trening donositelja odluka.

VVVVY

Prema konceptima alati za modeliranje (simulaciju) mogu se podijeliti na:
» INCOME;
» ARIS;
» Corporate Modeller;
» WebSphere Business Integrator Modeler;
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2.7. SWOT analiza procesa

Uspjeh SWOT analize ovisi od mnogo ¢imbenicima, na neke od njih menadZzment
poduzeca moze bitno utjecati, na neke ne. SWOT analiza je alat za analizu situacije
u poduzecu ili dijelu poduze¢a. Pomocu nje moze se utvrdi gdje je poduzecée najjaca,
tj. koje su joj vrline; odnosno gdje je najslabija i koje su joj mane; koji potencijal ima tj.
gdje postoji slobodan prostor za rast i razvitak, te koje joj opasnosti prijete i u kojoj
tocCki je najslabija. Na ovaj nacin inzenjer moze bolje razume i svoju okolinu. Podatke
koje dobije ovom analizom moze Koristiti za odluke koje su strateSki vazne, za
oblikovanje misije i vizije poduzeca, utvrdivanje prioritetnih akcija u daljem periodu i
sli¢no.

SWOT analiza je uvijek dobro da radi viSe ljudi iz poduzec¢a/sektora za koji se radi
analiza i za nju treba izdvojiti dovoljno vremena, jer analiza zahtjeva razmisljanje i
viSe ljudi ¢e obi¢no biti pametniji od jednog. Takoder, neophodno je da inZenjer u
ovoj analizi bude uvijek objektivan - nemoguce je da bilo koja firma nema mane ili
opasnosti na koje treba obratiti paznju.

SWOT analizu predstavljaju engleske rijeci:

» S - snaga (eng. Strengths) - U zavisnosti od polja koja su podvrgnuta analizi,
oznaCava snagu i potencijal tog polja. Na primjer, ako se SWOT analiza radi
za odjel marketinga, ovdje se unose karakteristike tog odjela u kojima je ono
jako, stabilno i stavke koje ono radi dobro. Generalno gledano, ovo polje se
odnosi na sve ono u ¢emu je odjel (kompanija) dobar i sve ono Sto radi dobro.
Ovom stavkom se ukazuje na prednosti koje postoje u odnosu na druge ili na
konkurenciju. Podaci koji se dobiju pomoci ¢e odjelu (kompaniji) samo ako su
izvrSioci realni i ako teZze da ostanu realni. InZenjer bi trebalo da se stavi u
poziciju kupca ili nekog Klijenta, jer ¢e mu to biti od pomaoci.

» W - slabosti (eng. Weaknesses) - Ove karakteristike mogu ukazati na sve ono
Sto se ne radi dobro, na loSu produktivnost, lo$ timski rad ili bilo koji drugi
aspekt posla koji nije u rangu prihvatljivog. Upozorenje da se bude realan i
ovdje vazi, kao i prednosti koje se mogu dobiti postavljajuéi se iz ugla
partnera, klijenta ili suradnika. Treba izbjegavati situacije "nije tako strasno", a
zapravo je. Treba popisati gresSke i treba ih pretvoriti u planove na kojima ¢e
inZenjeri raditi i postepeno smanjivati njihov broj (ispravljajuci ih).

» O - prilike (eng. Opportunities) - Analiza faktora (okoline) moze ukazati na
postojanje novih prilika za rast i ostvarivanje profita poduzec¢a. To moZe da
bude bilo Sto, povoljna situacija na trziStu, novi proizvod, naprednija
tehnologija, pa ¢ak i neki novi radnik koji moze da pokrene stvari. Treba
obracati paznju na svoju okolinu, na svoju konkurenciju jer i na tudim
greSkama se uci, a to je, svakako, doba prilika da greSke manje kosStaju.

> T - prijetnje (eng. Threats) - Promjene u eksternoj okolini mogu predstavljati i
prijetnju za rast i razvoj poduzeca, te njegov opstanak na trziStu. Prijetnja,
takoder, mogu biti razne - ulazak nove konkurencije, ukidanje donacije za
vrstu projekta koji se radi, donoSenje nepovoljnih zakona, ekonomska kriza u
zemlji i drugo.
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Analize snaga (S) i slabosti (W) predstavljaju internu (unutrasnju) analizu poduzeca,
dok analiza prilika (O) i prijetnji (T) predstavlja eksternu (vanjsku) analizu, tj. analizu
okoline u kojoj poduzece djeluje, tablica 4 [6].

Tablica 4. Prikaz SWOT analize

UNUTRASNJI CIMBENICI

SNAGA SLABOST

VANJSKI CIMBENICI

PRILIKE PRIJETNJE

Rade¢i SWOT analizu poduzeca treba stalno imati na umu kako se (i da li se)
odredene slabosti poduzeca ili prijetnje iz okoline mogu pretvoriti u snagu ili prilike
koje ono moZze iskoristiti za postizanje konkurentske prednosti na trzistu.

Izrada SWOT analize samo jednim djelom predstavlja sagledavanje Cinjenice, dok se
drugim djelom svodi na procjenjivanje trenutne i buducée situacije u kojoj se poslovni
sistem nalazi ili moze nadi.

SWOT metodom takoder moze se doci i do nekih od mogucih povoljnih i nepovoljnih
uvjeta (zaklju€aka) u kojima se poslovni sistem moZze naci:

» Snaga: veliko poduzece, dobar imidz, dobri kadrovi, iskustvo, stru¢nost,
trzisno liderstvo, dobri ostali resursi - tehnicki, financijski, marketinski,
proizvodna fleksibilnost, niski troskovi, inovativnost itd.

> Prilika: otvaranje novih trzista, povecanje trziSnog uceS¢a, uvodenje novih
proizvoda, rast traznje, interes inostranih partnera itd.

» Slabosti: nepoznavanje suvremenih metoda menadzmenta, oS imidz na
trziStu, mnogo zaposlenih bez iskustva, nedostatak financijskih sredstava, loSi
tehnicki resursi, nedovoljna fleksibilnost, mali asortiman proizvoda, visoki
troSkovi itd.

> Prijetnje: jaCanje snage konkurenata, restriktivna politika drzave, visoke

kamatne stope, jaka pregovaracka pozicija kupaca ili dobavlja¢a, uvoz po
niskim cijenama itd.

38



2.8. Realizacija procesa primjenom reinzenjering me  tode

Uspjeti se moze posti¢i ¢vrstom voljom svih zaposlenika poduzeca, primjenjujuci
metode unaprijedenja koje su poznate. Klijent je na prvom mjestu, Citav rad treba
biti usmjeren na klijenta jer sam cilj reinzinjeringa je zadovoljenje potrebe klijenta za
proizvodima i uslugama. Realizacija oCekuje:

» da se radi brzo i precizno - prije nego reinzinjering naide na otpor;

> tolerirati rizik - tko ne riskira, ne profitira;

» prihvatiti nesavrSenost - upustanjem u nepoznato ¢inimo pogreske i u¢imo
na njima;

> ne treba prestati prerano - ¢im dode do prvih rezultata ili poteSkoca,
upornost i strpljenje su bitni da bi se vidjeli rezultati.

StatistiCki rezultati mjerljivih parametara proizvodnje nekih kompanija/poduzeca u
kojima se provodio reinzenjering iskazani su u slijedecoj tablici:

Tablica 5. Prikaz rezultata nakon provedbe reinzenjering metoda

CILJEVI DIJELOVANJA BPR METODE REZULTATI [%]

Unapredenje kvaliteta

Brza pojava proizvoda

Unaprjedena komunikacija

TroSkovi razvoja smanjeni

Smanjenje reklamacija

Povecanije profita

Ovakvi rezultati, tablica 5 [5], su postignuti i zbog prelaska poduzeca na informacijske
tehnologije gdje postoji mogucnost uc€inkovitijeg pra¢enja i pravovremenog djelovanja
na proces.

Za reinZenjering ne postoje pisana pravila nego se on provodi na temelju iskustava
drugih poduzeca, ali je potrebno pronadi vlastita rjeSenja za promjenu trenutacnog
stanja. Iskustva drugih se uzimaju samo kao primjer.

Takoder, treba naglasiti da prikazani rezultati u tablici 5 informativnog karaktera.
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3. LEAN METODA

3.1. Lean metoda proizvodnih procesa

Lean metoda je proizvodna filozofija koja kada je implementirana u proizvodni
proces skracuje vrijeme od narudzbe kupca do isporuke gotovog proizvoda,
eliminirajuci sve izvore rasipanja (waste) u proizvodnom procesu.

Stoga, Lean metodu definiramo kao sustavni pristup identificiranju i uklanjanju
gubitaka u proizvodnom procesu kroz kontinuirano poboljsanje,
unapredenje proto¢nost proizvodnje, te snaznom usmjerenoS¢éu na kvalitetu
proizvoda, te potrebe (zahtjeve) i zelje kupaca/klijenata.

Za postizanjem navedenog savrSenstva proizvoda pomocu Lean metode, potrebno
je  metodu primijeniti na cijeli proizvodni proces, odnosno na Ccitavo
poduzece/organizaciju. Primjena i implementacija Lean metode u proizvodnom
procesu moraju i¢i stupnjevito i smisleno, korak po korak, pri Eemu svaki novi korak
nadopunjava i poboljSava prethodni, slika 14.

,Savrseni”
proces

Stano usavrSavanje
procesa

Povlacenje vrijednosti
unutar procesa (Pull)

PoboljSanij otoka
procesa

S

Eliminacija gubitaka
procesa

efiniranje toka vrijec

IMPLEMEN

AfAa

< Odredivanje vrijednosti

Slika 14. Stupnjevita implementacije Lean metoda
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Da bi se postigla odgovarajuc¢a ucinkovitosti proizvodnih procesa pomocéu Lean
metode potrebno je sustavno unapredivati postojeCi proizvodni proces,
svakodnevno doradivanje i usavrSavanje. |z takvog nacina rada proizlazi da se
proizvodni proces svakodnevno poboljSava i transformira, te svakim danom postaje
sve ucinkovitiji, savrSeniji i napredniji. Nekad spori i neucinkoviti proizvodni proces
primjenom i implementacijom Lean metode moze postati napredan, inovativan i
konkurentan ¢imbenik koji je spreman za ostru borbu na trzistu, slika 15.

Svaki smisleni proizvodni proces implementacijom Lean metode moze se poboljsati
i unaprijediti do takve razine da bude uvijek korak dva ispred konkurencije.

[© V4

R
o
Ry

Slika 15. Slikoviti prikaz transformacija procesa primjenom Lean metode
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3.2. Usmjerenost Lean metode na eliminaciju gubitak  a u procesu

Primjenom Lean metoda eliminacija gubitaka u procesu proizvodnje odnosi se na
tendenciju smanjivanja sedam vrsta gubitaka (rasipanja), slika 16:

PREKOMJERNA
PROIZVODNJA

CEKANJE :> @ TRANSPORT

GUBICI
PROCESA

PREKOMJERNA :> <:| SKART
OBRADA

& N

ZALIHE NEPOTREBNI
POKRETI

Slika 16. Prikaz gubitaka/rasipanja u procesu proizvodnje

Gubici/rasipanja u procesu proizvodnje prikazani na slici 16. u nastavku rada
detaljnije se opisuju, kako bi se mogli Sto prije zapaziti, eliminirati odnosno svesti
na najmanju mogucu mjeru u svakom procesa primjenom Lean metode (principa).

42



. Prekomjerna proizvodnja:

» stvaranje proizvoda koji se ne mogu plasirati na trzistu,

» izvodenje operacija koje nisu neophodne,

» stvaranje dokumentacije koju nitko ne zahtijeva ili koja uopce nece
kasnije koristiti,

» loSe predvidanje (procjena) prodaje, tj. zahtijeva trzista,

» slanje uputa prema previsSe ljudi (ili obratno);

. Transport:

» nepotrebno kretanje materijala izmedu operacija ili skladiSnih povrSina,

» neucinkovit transport informacija,

» neuspjeSna komunikacija: gubitak podataka, nekompatibilnost,
nepouzdanost informacija;

. Cekanije:

» vrijeme Cekanja materijala izmedu operacija,

» Cekanje radnika (loSe planiranje proizvodnje).

» Cekanje na podatke, rezultate testova, informacije, odluke, i sl.
» Cekanje na isporuku (npr. kasni sirovina i sl.);

. Prekomjerna obrada:

» predimenzionirani strojevi, kriva ili nepotrebna tehnoloSka oprema,
pripremno-zavrsno vrijeme, CiS¢enje izmedu obrade,

» loS dizajn (konstrukcija) proizvoda, koja zahtijeva previSe koraka obrade
(kompleksan proizvod);

. Zalihe:

» visoke zalihe povezane su sa prekomjernom proizvodnjom,
» nepotrebne zalihe su ,zamrznuti kapital“ u skladiStima;

. Nepotrebni pokreti:

» loS raspored strojeva - nepotrebno gibanje radnika ili sirovine,

» loSa ergonomija radnog mjesta,

» ljudi se moraju micati kako bi dosli do informacija,

» rucni rad kako bi se kompenzirali neki nedostaci u procesu proizvodnje;

. Skart:

» prekid toka proizvodnje zbog greSaka,

» nepotrebni troSkovi za analizu i otklanjanje,

» nepotpune, neto¢ne, nepravodobne informacije;
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3.3. Lean razmisljanje (Lean Thinking)

Lean razmiSljanje temelji se na promjeni u psihologiji razmisSljanja i pristupa prema
organizaciji proizvodnih procesa uz neprestano povecanje kvalitete i tendencije
smanjenja cijene proizvodnje (troskova), a sve u cilju zadovoljstva kupca/klijenta.
Usmjerenost promjena odnosi se na neprestano poboljSavanje i unapredenje
temeljnih stupova Lean razmi$ljanja, slika 17 [7].

Zadovoljstvo kupca

J - e — . -

Total Quali

KONTINUIRANO
UNAPREDENIJE
PROCESA

Vizualna
kontrola

Slika 17. Temelji Lean razmiSljanja

Slikovito reCeno, temelj implementacije Lean razmiSljanje (eliminacija gubitaka,
podrSka menadZmentu, timski rad, balansiranje, ...) po€iva na dva stupa
(poboljSavanje i unapredenje), koja podupiru povecanje kvalitete proizvoda/usluge,
snizenje troSkova proizvodnje/usluge te skracivanje vremena isporuke, s jasnom
vizijom izrade C¢&vrstog i usmjerenog odnosa prema kupcu/klijentu u pogledu
obostranog zadovoljstva.
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3.4. Lean principi

Prvi i osnovni princip Lean-a je ,vrijednost i gubitak “ (eng. value&waste). |z
navedene Cinjenice proizlazi da je glavni cilj Lean menadzment-a uklanjanje gubitaka
i rasipanja u procesu, slika 18 [7].

—

Identificirati
vrijednost
2a kupca

o Analizirati
Teziti ka tok

Qefekciji | o wednosti

Odrzavati

\tok

Slika 18. Lean principi

Glavni principi (polazne to¢ke) za uklanjanje gubitaka i rasipanja su:

identificirati vrijednost za kupca,
analizirati tok vrijednosti,

odrzavati tok,

povlaciti proizvod ili uslugu kroz sustav,
teziti ka perfekciji.

RN E
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3.5. Lean projekt menadzment

Lean projekt menadZment je proces kojim se osigurava tok izvrSavanja zadataka na
projektu po pravilu ,u€ini viSe s manje “ (eng. “to do more with less”) kako bi se
klijentu osigurao proizvod u dogovoreno vrijeme i prema dogovorenoj cijeni. Na
projektu treba stalno raditi na eliminiranju ili smanjenju gubitaka kako bi se osiguralo
kontinuirano izvrSavanje planiranih aktivnosti. Da bi projekt bio uspjeSan potrebno je:

> identificirati i eliminirati gubitke na projektu,
» osnaziti proces ucenja na projektu

(povratne informacije, iteracije, sinkronizacija, ... itd. ),
donositi prave odluke u pravo vrijeme,

brza doprema resursa,

osnhaziti i opunomaociti projektni tim,

izgradnja integriteta,

vidjeti cjelinu.

VVVVY

Lean projekt menadZzment moze se slikovito prikazati pomo¢éu osam Lean projekt
menadzment principa (LPM principe), slika 19.

UPRAVLJANJE
VARIJACIJAMA

3 8
PROJEKTNA ISPRAVNO PROJEKTNI IZVRSENJE
POVELJA RJESENJE PLAN
6 J
UPRAVLJANJE
RIZIKOM :
2
PROJEKTNI VODENJE
SUSTAV LJUDI

Slika 19. Lean projekt menadZment: osam principa
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U nastavku opisati cemo osnovne karakteristike Lean projekt menadzment principa
(LPM principi).

1. LPM princip: Sustav za realizaciju projekta:

Sustav za realizaciju projekta postavlja ljude da koriste procese kako bi stvorili
rezultati, odnosno proizvod/usluga. Sustav za realizaciju projekta se sastoji od ljudi,
procesa i proizvoda koji je rezultat realizacije projekta. Varijacija (odstupanje) je
sredisnji dio procesa, slika 20.

PROIZVOD
IZLAZNE VRIJEDNOSTI KONTROLA KRETANJA
ZADATKA PROJEKTA
VARIJACIJE
LJUDI PROCESI
PLANIRANJE
PROJEKTA

Slika 20. Prikaz sustava za realizaciju projekta

Lean projekt manadzment naglaSava da se svaki projekt isplati raditi ukoliko se radi
brzo. Ako projekt traje duze od planiranog, to zna¢i da ¢e troSkovi biti viSi od
planiranih. Rezultati svakog projekta (proizvod, usluga) imaju svoj vijek trajanja, pa
ako projekt traje duze od planiranog rezultat projekta nece viSe donositi isti oCekivani
prihod (zastarijevanje, novi proizvod na trzistu, i sl.)
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2. LPM princip: Vodenije ljudi:

Voditelj projekta mora biti sposoban osigurati da svi sudionici aktivho podupiru
projekt tijekom njegove realizacije. UspjeSan voditel] projekta vodi sudionike
projekta kroz predvidene faze projekta, i pomaZze rijeSiti neoCekivane probleme i
konflikte na nacCin da se postigne win-win situacija.

3. LPM princip: Definiranja projekta

Faza definiranja projekta je najbolje vrijeme za postavljanje efikasnog procesa,
identificiranje i rjeSavanje mogucih problema i pitanja koji ¢e se pojaviti tijekom
projekta. Definiranje (opis) projekta je pocCetak planiranja i provodenja uspjeSnog
Lean projekta. Definiranje projekta je prvo Sto voditelj projekta treba uraditi.
Definiranjem projekta svi sudionici u projektu bi trebali razumjeti svrhu projekta.
Definirani projekt je dokument koji formalno ovlascuje projektni tim da pripremi
projektni plan.

4. LPM princip: Ispravno rjesenje

Razumjeti potrebe sudionika na projektu kako bi se postigao uspjeh projekta.
Prevodenje tih potreba u ciljeve i dodjeljivanje odgovornosti. Ovaj princip je nacin
kako izbje¢i osmu vrstu gubitka: proizvod koji ne udovoljava potrebama kupca.
Pogresno, rjeSenje projekta je najgori oblik gubitka.

5. LPM princip: Upravljanje varijacijama

Upravljanje varijacijama zahtijeva njihovo razumijevanje i postavljanje
odgovarajucih regulacijskin mjera za njihovo spre€avanje. Varijacija je dobivanje
razlicitih rezultata ponavljajuci iste procese na isti nacin.

6. LPM princip: Upravljanje rizicima

Upravljanje rizicima na projektu razvija postupke kako bi se smanjila vjerojatnost i
potencijalne nepozeljne posljedice rizika projekta. Upravljanje rizicima obuhvaca:
a) Identificiranje i planiranje rizika
b) analizu rizika
C) smanjenje rizika

Definicija rizika: "neizvjestan dogadaj ili stanje koje, ako se dogodi ima negativan
ucinak na projekt (njegov cilj i svrhu)".
Upravljanje rizicima je korisno koliko su korisne i aktivnosti koje se poduzimaju za
spreCavanje i kontrolu pojave potencijalnih utjecaja rizika a koji su prethodno
identificirani.
Upravljanje rizicima pomoc¢u osnovnih koraka:
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Planiranje menadzmenta rizika

Identificiranje rizika

Kvalitativna analiza rizika

Kvantitativha analiza rizika

Planiranje odgovora na pojavu potencijalnih rizika
Pracenje i kontrola rizika

QA LNE

7. LPM princip: Projektni plan

Projektni plan pruza svim sudionicima u projektu "vodi¢" za uspjeh projekta.
Projektni plan sadrzi opis projekta te procesa za postizanje rezultata tj. realizaciju
projekta. Klju€ni element projektnog plana jesu raspored (vremenski plan) i nadzor
(kontrola) tog rasporeda. Projektni plan treba sadrzavati:

» nuzne i dovoljne procedure za provedbu projekta,
» procedure za komunikaciju, kontrolu i pracene projekta.

8. LPM princip: Izvedba

Osmi princip podrazumijeva:
a) lzvodenje zadataka projekta slijedi principe slijednosti:
» poceti €¢im je input dostupan,
» raditi sa 100% kapaciteta na jednom zadatku u isto vrijeme,
» proslijediti ¢im prije rezultate kad je zadatak izvrSen.

b) Osigurati informacije o statusu zadatka Sto uklju€uje procjenu o preostalom
trajanju zadatka
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3.6. Prednosti primjene Lean metode

Prednosti primjene Lean metode moZze se prikazati pomocéu konkretnih rezultata u
obliku postotka, tablica 6. [8]. Prikazani rezultati su informativhog karaktera i ne
mogu se generalno primijeniti na sve proizvodne procese. Vaznost takvog nacina
prikazivanje je pozitivnho (pozeljno) odstupanja mjerljivih parametara proizvodnog
procesa, klasi¢nog (tradicionalnog) proizvodnog procesa u odnosu na proizvodni
proces ureden prema Lean metodi.

Tablica 6. Prikaz rezultata nakon provedbe LEAN metode

CILJEVI DJELOVANJA LEAN METODE REZULTATI [%)]

Smanjenje gubitaka (waste)

Smanjenje troSkova proizvodnje

Smanjivanje trajanja proizvodnog ciklusa

Smanjenje rada

Povecanje propusnosti

Smanjenje rasipanja u proizvodnji

Povecanje proizvodnih kapaciteta u postoje¢im objektima

Prednost primjene Lean metode u odnosu na druge proizvodne procese moze se
toCnije i kvalitetnije prikazati na temelju usporedne parametara koji utjeCu na
konacCne rezultata uspjesnosti proizvodnih procesa. NajceS¢i parametri koji se
uzimaju za usporedbu su: raspored, zalihe, vrijeme izrade, veliina serije
proizvodnje, Skart, izgled, vaznost kontrole, fleksibilnost i sl., vidi tablicu 6.

Ucinkovitost Lean metode moze se prikazati i usporedbom osnovnih mijerljivih
elemenata procesa. Takva usporedba ne daje broj¢ane vrijednosti, vec slikovitu
predodzbu mijerljivih elemenata procesa. Osnovni proces se poboljSava, usavrSava
primjenom Lean metoda, te postaje unaprijedeni i ucinkovitiji proces. Razlika
izmedu ta dva procesa prikazana je pomocu tablice 7.

Tablica 7. Usporedba tradicionalnog i LEAN procesa

PARAMETRI TRADICIONALNI LEAN
PROCESA PROCES PROCES
raspored guranje (push) kupac narucuje (pull)

zalihe visoke niske

rokovi dugi kratki

proto¢nost niska vrlo visoka

kontrola 30 % proizvoda 99 % proizvoda

Skart visoki (%) niski (%)

produktivnost niska vrlo visoka

ulaganje niska visoka

fleksibilnost niska visoka

troSkovi visoki i nepredvidivi kontinuirani i uravnoteZeni
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4. PLANIRANJA | STRATEGIJE UPRAVLJANJA ZALIHAMA

4.1. ABC model upravljanja zalihama

Ovim modelom roba/materijala/sirovina se klasificiraju u tri kategorije, slika 21. i
22., [12]. U kategoriju A svrstavaju se proizvodi visoke vrijednosti, koji u pravilu
sudjeluju s oko 80 % u vrijednosti godiSnjeg prometa, a odnose se na 20 %
ukupnih zaliha. Proizvodi u klasi B sudjeluju sa 10 %, a klasa C obuhvaca
proizvode male vrijednosti, koji ne sudjeluju s vise od 10 % u vrijednosti godiSnjeg
prometa.

30 | [ Klasa | Klasa Klasa

Kumulativni % ukupne vrednosti zaliha

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
% od svih stavki na zalihama

Slika 21. Graficki prikaz ABC modela upravljanja zalihama

Buduci da proizvodi iz grupe A nose vecinu vrijednosti, preporuCuje se ceSce
preispitivanje strategije njihovih zaliha (npr. tjedno). NeSto rjede se ispituje
strategija prema grupi B. Konacno, ovisno o vrijednosti robe, poduzeée se odlucuje
ne skladistiti proizvode iz klase C, ako se radi o maloj potraznji za skupim
proizvodima ili skladistiti relativno visoku koli€inu proizvoda klase C, ako je rije€ o
velikoj koli€ini izrazito jeftinih artikala.

Klasa B:
Sledecih oko 30% robe
srednje vrednosti koja
¢ini oko 10% ukupne

vrednosti zaliha

Klasa A:
Oko 20% najvrednije
robe koja ¢ini oko 80%
svih zaliha

malo vrednih zaliha
koje éine oko 10%
vrednosti ukupnih
zaliha

Slika 22. Klasifikacija zaliha kod ABC modela upravljanja zalihama
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4.2. XYZ model upravljanja zalihama

U XYZ analizi materijale se Klasificira u tri skupine prema Kkontinuitetu
potrosnje/potreba i sigurnosti prognoze potroSnje. U skupinu X ulaze materijali koji
se kontinuirano troSe ili se u njihovoj potrosnji javljaju manja kolebanja (do 10%) pa
se postize velika to¢nost prognoze potrosnje. U skupinu Y ulaze materijali koji se
troSe diskontinuirano. Kolebanja potroSnje u pojedinim vremenskim razdobljima
(npr. u pojedinim mjesecima tijekom godine) su do 25%. Zbog toga je moguce
posti¢i samo srednju to€nost prognoze potrosSnje. U skupinu Z ulaze materijali koji
se povremeno troSe uz velike otklone u koli€ini potrosnje (preko 25%) pa se gotovo
ne moze spoznati trend potrosSnje. Za takve se materijale postize malena to¢nost
prognoze potrosnje.
U postupku provedbe XYZ analize prvo je potrebno istraziti koeficijent varijacije
potrosSnje (V) pojedinih materijala. Granice pojedinih skupina mozemo izraziti
simbolicki:

X: 'V [0% | 10%)]

Y: V. [10%] 25%]

Z: V [25%]| = ]

Zatim se provede sortiranje materijala prema rastuc¢im koeficijentima varijacije
potrosnje, a potom razvrstavanje u skupine X; Y i Z, slika 23. [11].

A

60%

25%

10%

I I
10% 55% 80% 100%

Slika 23. Graficki prikaz XYZ modela upravljanja zalihama

Za potrebe razvrstavanja treba definirati Sto se smatra i na koji se nacin utvrduje da li
se neki materijal troSi kontinuirano, diskontinuirano ili povremeno. Svaki je slucaj
specifican pa treba na temelju konkretnih uvjeta odrediti granice nacina potrosnje
pojedinih materijala.
Istrazivanja u praksi su pokazala da u skupinu X ulazi oko 50% vrsta materijala, u
skupinu Y oko 20%, a u skupinu Z oko 30% od ukupnog broja vrsta materijala.
Za skupinu materijala X preporucljiva je opskrba s vlastitih zaliha, dok je za ma-
terijale skupine Z ekonomicnija pojedinacna opskrba.
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4.3. Strategija upravljanja zalihama materijalaio  preme

Potrebno je prepoznati najvaznije Cimbenike koji utje€u na strategiju upravljanja
zalihama, a ti najvazniji Cimbenici su:
» prvi i najvazniji je potraznja. Ona moze biti unaprijed poznata ili nepoznata.
U ovom drugom slucaju, mogu se primijeniti tehnike predvidanja buduce
potraznje (temeljene, izmedu ostalog, na podatcima o dosadasnjoj
potraznji). Na osnovi njih, mogu se procijeniti vjerojatnosti razli€itih veliina
buduce potraznje.
vrijeme nadopunjavanja zaliha. Ovo vrijeme moZze biti poznato u trenutku
slanja narudzbe ili moze sadrzavati dozu nepouzdanosti.
broj razlicitih proizvoda koji se ¢uvaju u skladistu.
duzina razdoblja za koje se postavlja strategija planiranja zaliha.
troSkovi, koji ukljucuju troskove narudzbe i troSkove skladistenja.
a) troSkove narudzbe obi¢no €ine cijena proizvoda i dobave.
b) u troSkove ¢uvanja zaliha se ubrajaju:
- porezi i osiguranje,
- troSkovi odrzavanja,
- gubitak vrijednosti robe zbog stanja na trzistu,
- kamata na sredstva ulozena u robu.

VVV VY

» zahtijevana razina usluge prema kupcu. U slu¢ajevima nesigurne potraznje
Cesto je nemoguce osigurati stopostotnu raspoloZzivost robe, te je potrebno
odrediti prihvatljivu razinu raspolozivosti.

Strategija upravljanja zalihama moze se prikazati pomocu sheme na slici 24., [5]

“ >

Isporuka Traznja

. . PLANIRANJE | ) _
proizvoda i UPRAVLJANJE proizvoda i
usluga ZALIHAMA usluga
< >
Kompenzacija

razlika u vremenu
izmedu isporuke i
Resursi rada traznje materijalnih Operacije
resursa kupaca

A >

Slika 24. Shematski prikaz strategija upravljanja zalihama

Prilikom izrade strategije upravljanja zalihama takoder treba voditi raCuna i o
strategiji nabave. Strategija nabave treba odgovoriti na pitanja kada i koliko nabauviti,
da bismo zalihe pravodobno dopunili i istodobno postigli optimalne troSkove nabave.
Odgovori na ta pitanja razlikuju se prema tome:

> ispitujemo li stanje zaliha predmeta rada nakon svakog izlaza ili u fiksnim
vremenskim razmacima;

> jesu li koli€ine nabave fiksne ili varijabilne;
» kakvi su vremenski ciklusi isporuke predmeta rada, fiksni ili varijabilni.
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Dakako, da se odgovori razlikuju s obzirom na vrste i obiljezja predmeta rada, ali se
u svakom slu€aju nastoji osigurati pravodobnu i povoljnu opskrbu korisnika. Modele
strategije zaliha/nabavljanja, slika 25., [12.] moZemo objasniti na temelju kombinacije
Cetiriju varijabla (t, g, s i M) o kojima ovise koli€ine i rokovi nabave:

t = ciklus nabavljanja, tj. vrijeme koje prode od jedne do dinge isporuke predmeta
rada. To je vremenski ciklus u kojem treba preispitivati stanje zaliha;

g = koli¢ina nabave; moze biti fiksna (npr. ekonomi¢na koli¢ina nabave, minimalna
koli¢ina nabave) ili varijabilna (ovisi o razini do koje se dopunjuju zalihe);

s = stanje zaliha kod kojeg zapoc€inje ciklus nabavljanja. To moze biti signalna zaliha
ili unaprijed odredeni trenutak isporuke t;;

M = potrebna razina zaliha ili maksimalna zaliha do koje se dopunjuju zalihe is-
porukom koli¢ine gj u vremenskim ciklusima ti ili nakon Sto zaliha padne na razinu s.

STRATEGIJE SUSTAVA
NABAVLJANJA

ISPITIVANJE STANJA ZALIHA
NAKON SVAKOG IZLAZA

VREMENSKI REDOVITO PREISPITIVANJE
STANJA ZALIHA

NABAVA NAKON STO
PROTECE INTERVAL t

NABAVA U TRENUTKU t,
NAKONSTO STANJE ZALIHA
PADNE ISPOD RAZINE s

NABAVA NAKON STO
PROTECE INTERVAL t

STRATEGIJE
NABAVLJANJA
ORIJENTIRANE VREMENOM

STRATEGIJE NABAVLJANJA
ORIJENTIRANE VREMENOM
NABAVE | KOLI CINE ZALIHA

STRATEGIJE
NABAVLJANJA
ORIJENTIRANE

KOLICINOM ZALIHA

t,q t,M t,s,q t,s,M S, g s, M
strategija strategija strategija strategija strategija strategija
A
T T i)

FIKSNA KOLI CINA g

VARIJABILNA KOLI CINA g

Slika 25. Shematski prikaz strategije sustava nabavljanja
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5. OPIS PROCESA PROIZVODNJE - FINO SITA

Proizvodni proces biti ¢e prikazani pomoéu procesa proizvodnje proizvoda pod
nazivom fino sito. Razlog zbog kojeg odabiremo ba$ taj proizvod je njegova
specificna konstrukcija i namjena.

Fino sito (vidi sliku 26. i 27.) je uredaj koji je sastavni dio sustava za mehanic¢ko
prociS¢avanje otpadnih voda. Osnovna funkcija finog sita je da iz otpadne vode
izdvoji krute elemente u granicama veli€ine od 6-0,5 mm. Fino sito je rotirajuceg
tipa sa ugradenim puZnim transporterom i kompaktorom sastavljeno u jednu
jedinstvenu cjelinu.

Slika 26. Fino sito u 3D pogledu

Fino sito ugraduje se u dovodni betonski otvoreni kanalizacijski kanal pod kutom
instalacije od 35°. Fina reSetka je opremljena senzorima (ultrazvu¢nim) za mjerenje
razlike razine vode i to ispred i iza reSetke.

Kroz reSetke na bubnju sita struji otpadna voda, bubanj miruje. Zbog nagomilanih
Cestica necisto¢a na bubnju sita dolazi do sve manje proto¢nosti. Posljedica toga je
poviSenje nivoa otpadne vode ispred reSetke. Tu promjenu registrira ultrazvucéni
senzor koji Salje podatke u elektronski sklop. Elektronski sklop obraduje ulazne
podatke od senzora (ispred i iza reSetke) te na temelju registrirane razlike nivoa
(ispred reSetke visi, iza reSetke niZi nivo) uklju€uje pogon bubnja reSetke, sustav
ispiranje reSetke, te puz puznog transporter. Kako bubanj rotira, tako sustav
ispiranja ispire (pomocu vode pod visokim tlakom) necistoce s reSetke bubnja.
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NecistoCe padaju u komoru za sakupljanje, te se pomodéu puznog transportera
transportiraju do kompaktora, kojem je funkcija smanjuje volumen necistoca
(preSanje) te cijedenje vode. Necistoce smanjenog volumena izbacuju se iz
kompaktora u komunalni kontejner. Bubanj reSetke rotira tako dugo dok se
ponovne ne izjednace nivoi otpadne vode ispred i iza reSetke.

Osnovni tehnicki podaci finog sita su:

- nazivni protok,

- promjer bubnja,

- promjer puznog kompaktora,

- ukupna Sirina kanala,

- razmak reSetki,

- visina ispustanja otpada iznad dna kanala,

- vrsta materijala,

- pogonska jedinica elektromotor s reduktorom.

Slika 27. Fino sito ugradeno u betonski otvoreni kanalizacijski kanal
U nastavku rada biti ¢e prikazani dijagram toka finog sita s detaljnim opisom

kompletne proizvodnje, i to od samog naru€ivanja, preko projektiranja i
konstruiranja, pa sve do izrade i isporuke investitoru (kupcu).
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5.1. Organizacija proizvodnje finog sita — postoje  ¢€i proces

Proizvodnja zapocinje narudzbom koja se prosljeduje u projektni odjel gdje se
projektira fino sito prema zahtjevima kupca u pogledu:

* veliCine sita,

* proto¢nosti sita,

e sustava CiScenja (ispiranja) sita,

* materijala sita,

* posebnih zahtjevima kupca i sl.

U projektantskom odjelu rade tri projektanta (dva dipl. ing stroj i dipl.ing.kemije) i
dva projektanta suradnika (stroj. teh.) koji rade projektnu dokumentaciju u 2D
programskom paketu AUTO cad-u. Vrijeme potrebno da se obradi projektiranje
finog sita u prosjeku iznosi €etiri radna dana. Svako fino sito projektira se iz
poCetka, jer ne postoji baza podataka u digitalnom obliku. Takoder, za provedbu
tehnoloskog proracuna ucinkovitosti proCiS¢avanja sita koristi se programski alat
Excal.

Kada su zadane karakteristike i dimenzije finog sita, projektna dokumentacija
prosljeduje se u odjel konstrukcije koji razvija konstrukcijsku dokumentaciju.
Konstrukcijska dokumentacija se izraduje i razvija u 3D programskom paketu Solid.
U konstrukcijskom odjel rade dva konstruktora (dipl. ing. stroj.), tehnolog (ing. stroj.)
i tri tehniCara (stroj. teh.). Vrijeme potrebno da se izradi konstrukcijska
dokumentacija finog sita iznosi osam radnih dana.

Konstrukcijska dokumentacija prosljeduje se u odjel komercijale (nabave), gdje se
naruc¢uje materijal za izradu zajedno s ostalim potrebnim elementima za sklapanje.
U odjelu nabave radi jedan tehnolog (ing. stroj.) i jedan ekonomski radnik (SSS).
Vrijeme potrebno od zaprimanja i obrade informacije pa sve do nabave i transporta
robe na skladiSte iznosi dvadeset jedan radni dan.

Izrada zapocinje odvojeno za svaki pojedini sklop finog sita. Bubanj i nosece tijelo
puzZnog transportera proizvodi se u jednom pogonu; puznica, kompaktor i sustav
za CiS¢enje u drugom, a elektricni sklopovi u treCem pogonu. Proces sklapanja
odvija se tako da transportnim sredstvom (viliCar) elementi sita voze od jednog do
drugog pogona. Na izradu sklopova finog sita radi dvanaest radnika; jedan voditel
proizvodnje (ing. stroj.), poslovoda grupe (SSS), osam KV radnika, te dva pomocna
radnika. Vrijeme izrade sita iznosi dvadeset osam radnih dana.

Probni rad sita odvija u pogonu elektricnih dijelova, Sto ima za posljedicu
nemogucnosti dorade mehanickih sklopova bez ponovnog transporta u pogon
proizvodnje. Nakon zavrSenog sklapanja provodi se uhodavanje sita (suha proba).
Potom se sito ugraduje u specijalni kanal (unutar pogona) koji sluzi za probni rad
sita (mokra proba). Razlog zbog kojeg je potrebno raditi mokru probu lezi u tome
da nas proizvodni pogon ne moZze iz prvog pokuSaja izvesti trazene zahtjeve u
pogledu to¢nosti centriranja bubnja i puznice finog sita. Za provedbu probnog
pogona potrebno je Sest radnika; Cetiri KV radnika i dva pomoc¢na radnika. Vrijeme
utroSeno za provedbu probnog rada iznosi deset radnih dana, slika 28.
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NARUDZBA PROJEKTIRANJE KONSTRUIRANJE

KONTROLA ENERGIJA
USKLADIVANJE IZRADA MATERIJAL
STRUCNI KADAR SITA TEHNOLOGIJA

Ve KOMPAKTOR BUBANJ SITA
SUSTAV ISPIRANJA TIJELO PUZNICE

PROBNI RAD
SITA

SUSTAV ZA CISCENJE PUZNICA

- ZASTITNA PLOCA POGONSKA JEDINICA

Slika 28. Shematski prikaz proizvodnje finog sita
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U nastavku rada prikazati ¢emo dijagram toka proizvodnje uredaja ,fino sito”. Prije
samog prikazivanja dijagrama pojasnit é¢emo znacenje koriStenih simbola, slika 29.:

-dokument;
-predmet;
-izvodak;

-odjel;
[ } -pojedinac;
-kupac;

-aktivnost;
-radni zadatak;
-bilo koji rad;

-odluka;

Slika 29. Shematski prikaz simbola koji ¢ine dijagram toka

Do sada opisani proizvodni tijek proizvodnje finog sita moze se prikazati zornije i
pomocu opisanih simbola u dijagramu toka. Dijagram toka omogucéuje brzi i jasni
uvid u aktivnosti i procese koji se izvode prilikom proizvodnje uredaja ,finog sita“,
vidi sliku 30.
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|

[ PROIZVODNJA

|

IZRADA
SITA

J

l

[ KONTROLA }

1

OBAVLJANJE NIZ
KONTROLNIH AKTIVNOSTI

l

[ SKLADISTE }

|

PLACANJE, PREUZIMANJE |
TRANSPORT

|

[ KUPAC J

Slika 30. Dijagram toka proizvodnje finog sita
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Iz slike 30. vidljivo je da zahtjev kupca (0) odlazi u odjel pripreme gdje se obraduju,
definiraju i odreduju potrebni parametri te posebne znacajke sita.

Tako definirana narudzba (10) odlazi u projektni biro gdje se odraduje, izraCunava,
projektira sita prema zahtjevima iz narudzbe.

Projektna dokumentacija (20) prosljeduje se u odjel konstrukcijskog biroa.

Konstrukcijski biro izraduje konstrukcijsku dokumentaciju (30) koja se nakon izrade
i revizije prosljeduje u odjel komercijale.

Odjel komercijale (40) nabavlja potrebnu opremu i sklopove. Potrebna oprema,
sklopovi i radna dokumentacija prosljeduje se u odjel proizvodnje.

Nakon proizvodnje (50) i montaZze svih potrebnih sklopova i dijelova, sito se odvozi
u odjel kontrole gdje se obavlja probni rad sita u suhoj i mokroj izvedbi. Prema
potrebi obavljaju se korekcije i podeSavanja ugradenih dijelova i sklopova.

Takvo ispitano sito €ini gotov proizvod (60) koji se odlaze na skladiste, te Ceka

kompletiranje dokumentacije, podmirivanje potrebnih troSkova (od strane kupca) i
isporuku kupci.
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5.2. Aktivnosti proizvodnje finog sita — postoje

5.2.1.

¢i proces

Proces aktivnosti proizvodnje finog sita

Svrha tablice 8. je da prikaze aktivnosti iz dijagrama toka slika 30. zajedno sa
pripadaju¢im odjelima, vremenima trajanja, te potrebnim resursima.

Tablica 8. Tablica aktivnosti proizvodnje finog sita

F;:egj!. AKTIVNOSTI ODJELI VRIJEME RESURSI NAPOMENA
. Strucni
NARUDZBA 5
0. i ) PROJEKTNI kadar,
finog sita dana -
IT tehnologija
Struéni
PROJEKTIRANJE PROJEKTNI 4
10. ] ; kadar,
finog sita dana -
IT tehnologija
Struéni
KONSTRUIRANJE KONSTRUKCIJSKI 8
20. ] ; kadar,
finog sita dana -
IT tehnologija
NABAVA KOMERCIJALNI 21 .
30. o IT tehnologija
materijala i opreme dana
IZRADA 28 Proizvodna
40. i ) PROIZVODNI B
finog sita dana tehnologija
PROBNI RAD 10 Tehnologija
50. i ) KONTROLNI S
finog sita dana ispitivanja
ISPORUKA KOMERCIJALNI; L Strucni
60. finog sita PROJEKTNI kadar,
dan
5.2.2. Mapiranje procesa proizvodnje finog sita

Aktivnosti i podaktivnosti procesa proizvodnje mogu se prikazati i pomoc¢u simbola
u mapi proizvodnog ciklusa finog sita, vidi sliku 31.
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Slika 31. Tablica mapiranja proizvodnje




5.2.3. Proces aktivnosti faze izrade finog sita

Proces aktivnosti faze izrade finog sita mozZe se prikazati pomocu tablice 9. Uloga
takvog nacina prikazivanja je jasnija predodzba faza radova koje se moraju izvrsSiti
unutar procesa izrade finog sita.

Tablica 9. Proces aktivnosti faze izrade finog sita

KRETANJE VRIJEME

SIMBOLI PROCESA OPIS PROCESA
[m] [dan]

0 0 O |:> D;W Inox materijal na skladiStu

132 1 Qﬁ/ﬁ D v Transportiranje inox materijala u proizvodni pogon 1.

B, 16 @.@ D v Izrada bubnja i konstrukcije finog sita

- 2 O |::> |:|>> v Cekanje montaze opreme sita

110 0,5 Oyfl:l D v Transportiranje u proizvodni pogon 2.

- 7 @ |:| Dv Montaza strojarskih i elektro opreme

- 2 O ﬂ\&D v Vizualna kontrola proizvoda

- 2 O I::> |:/|‘§> v Cekanje probnog rada

104 1 OF/I:I D v Transportiranje sita u pogon za probni rad

- 7 Qﬂ |:| D v Probni rad finog sita

94 0,5 O &QD v Transportiranje gotovog sita na skladiSte

- - O ::> |:| N Fino sito spremno za isporuku

440 39 3 4 1 2 2 | UKUPNO

ISKORISTIVOST VREMENA n (%)= vrijeme operacija/ukupno vrijeme = ( 16+7+7 )/ 39 = 76%

O =operacija; |::>=transport; |:|=kontrola; D =zastoj; v=skladi§te

Prikazana predodzba procesa omogucuje nam da uo¢imo nedostatke i nepotrebne
faze rada, te nam otvara prostor za uvodenje buducih uSteda i poboljSanja prilikom
izrade proizvoda.
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5.3. Analiza procesa proizvodnje SWOT analizom

Pomocu SWOT analize mozZzemo slikovito prikazati i analizirati sve dobre i loSe
C¢imbenike koji u vecoj ili manjoj mjeri utjeCu na kompletno stanje organizacije
proizvodnje. Takoder, spomenuta analiza menadzmentu poduzeéa moze dati i
cvrste smjernice po kojima ¢e se voditi nuzne promjene u proizvodnom procesu,
tablica 10.

Tablica 10. Analiza procesa proizvodnje SWOT analizom

S W
iskustvo u proizvodniji; » slaba komunikacija medu
velika paleta stru¢nih zaposlenicima;
zaposlenika iz raznih tehnickih » cCesti konflikti zaposlenika;
podrudja; , .

» nema razvojne strategije;
pr?'?VOd”Ja.PrP'ZVOda iz podrucja » zastarjela IT tehnologija;
zaStite okolisa;

. . > loSi marketing;

visoki stupanj kontrola nad _ ) g N
kljuénim dijelovima proizvodnije; » losa financijska politika

N . poduzeca:
sklonost novim i inovativnim
metodama za unapredenje > visoki troskovi konacnog
procesa proizvodnje; proizvoda,;

@ T
inovativna rjeSenja u procesu » prijetnja od preuzimanja i
proizvodnje; kopiranja tehnoloskih rjeSenja;
motiviranost zaposlenika,; » mogucnost slabije profitabilni, ali
povecanje kvalitete proizvodnje; kIJu_cnl dijelovi procesa da se
proizvode kod kooperanata;

skracivanje vremenskog roka > izliev struénih lenika:
izrade proizvoda po komadui; JIzljeve strucnin zaposienika,
pokrivenost kompletnog » nedovoljna kvaliteta proizvoda,;
proizvodnog procesa unutar » nemogucnost pracenja koraka s

vlastitog poduzeca;

naprednim tehnologijama
proizvodnje;
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5.4. Ekonomska analiza cijene proizvodnje finog sit a-—

postoje €i proces

5.4.1. Analiza troSkova proizvodnje finog sita

Prilikom analize troSkova proizvodnje finog sita prema postojecem modelu analizirati
Ce se struktura troSkova koji nastaju prilikom jednog proizvodnog ciklusa. Proizvodni

ciklus podrazumijeva proizvodnju jednog komada proizvoda. Struktura troSkova
proizvodnog ciklusa sastoji se od slijedecih grupa troSkova:

1. TroSkovi naru €ivanja

Tablica 11. Tabli¢ni prikaz troSkova narucivanja

Opis troSkova Mjera Koli €¢ina Cijena Ukupno
Rad dipl. ing. stroj. h 25 160 Kn/h 4.000,00
Rad stroj. tehni¢ara h 25 80 Kn/h 2.000,00
TroSak sluzbenog vozila km 400 2,50 Kn/km 1.000,00
TroSak komunikacijskih sustava pausal 1 400 Kn 400,00
TROSAK NARU CIVANJA UKUPNO (Kn): 7.400,00
2. TroSkovi projektiranja
Tablica 12. Tabli¢ni prikaz troSkova projektiranja
Opis troskova Mjera Koli €ina Cijena Ukupno
Rad dipl. ing. stroj. (2 kom.) h 40 160 Kn/h 6.400,00
Rad dipl. ing. kem. h 20 160 Kn/h 3.200,00
Rad stroj. tehniara (2 kom.) h 40 80 Kn/h 3.200,00
TroSak programskih paketa pausal 1 800 Kn 800,00
TroSak komunikacijskih sustava pausal 1 400 Kn 400,00
TROSAK PROJEKTIRANJA UKUPNO (Kn): 14.000,00
3. Troskovi konstruiranja
Tablica 13. Tabli¢ni prikaz troSkova konstruiranja
Opis troSkova Mjera Koli ¢ina Cijena Ukupno
Rad dipl. ing. stroj. (2 kom.) h 96 160 Kn/h 15.360,00
Rad ing.stroj. h 32 120 Kn/h 3.840,00
Rad stroj. tehni¢ara (3 kom.) h 96 80 Kn/h 7.680,00
TroSak programskih paketa pausal 1 1.500 Kn 1500,00
TroSak komunikacijskih sustava pausal 1 200 Kn 200,00
TROSAK KONSTRUIRANJA UKUPNO (Kn): 28.580,00




4. TroSkovi naru €ivanja materijala i opreme

Tablica 14. Tabli¢ni prikaz troSkova narucivanja materijala i opreme

Opis troSkova Mjera Koli ¢ina Cijena Ukupno
Rad ing. stroj. h 14 120 Kn/h 1.680,00
Rad radnika SSS h 14 80 Kn/h 1.120,00
TroSak informacijskih sustava pausal 1 300 Kn 300,00
TroSak komunikacijskih sustava pausal 1 400 Kn 400,00
TROSAK NARU CIVANJA UKUPNO (Kn): 3.500,00
5. TroSkovi izrade
Tablica 15. Tabli¢ni prikaz troSkova izrade
Opis troSkova Mjera Koli €¢ina Cijena Ukupno
Rad ing. stroj h 63 120 Kn/h 7.560,00
Rad radnika SSS h 63 80 Kn/h 5.040,00
Rad radnika KV (8 kom.) h 480 55 Kn/h 26.400,00
Rad radnika PKV (2 kom.) h 30 40 Kn/h 1.200,00
TroSak amortizacije alata i opreme - - - 8.500,00
TroSak koriStenja vanjskih usluga - - - 3.000,00
TroSak energenata - - 5.500,00
TroSak potroSnog materijala - - - 800,00
TroSak transportnih i prijenosnih sredstava - - - 2.000,00
TroSak zaStitne opreme radnika - - - 450,00
TroSak komunikacijskih sustava pausal 1 200 Kn 200,00
TROSAK IZRADE UKUPNO (Kn): 60.650,00
6. TroSkovi probnog rada
Tablica 16. Tabli¢ni prikaz troSkova probnog rada
Opis troskova Mjera Koli €ina Cijena Ukupno
Rad radnika KV (6 kom.) h 144 55 Kn/h 7.920,00
Rad radnika PKV (2 kom.) h 144 40 Kn/h 5.760,00
TroSak transportnih i prijenosnih sredstava - - - 2.500,00
TroSak pomoc¢nih sredstava - - - 1.000,00
TroSak ,mokre" probe - - - 3.200,00
TROSAK PROBNOG RADA UKUPNO (Kn): 20.380,00
7. TroSkovi pripreme isporuke unutar poduze ¢€a
Tablica 17. Tabli¢ni prikaz troSkova pripreme isporuke
Opis troskova Mjera Koli €ina Cijena Ukupno
Rad dipl. ing. stroj. h 2 160 Kn/h 320,00
Rad radnika SSS h 4 80 Kn/h 320,00
TroSak transportnih i prijenosnih sredstava - - - 800,00
TroSak informacijskih sustava pausal 1 200 Kn 200,00
TroSak komunikacijskih sustava pausal 1 100 Kn 100,00
TROSAK ISPORUKE UKUPNO (Kn): 1.740,00
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5.4.2. lzraéun cijene proizvoda finog sita

Prilikom izraCuna trziSne cijene proizvoda moramo uzimamo u obzir sve troSkove
koji se pojavljuju u proizvodnom procesu (fiksni i varijabilni troskovi), te ukljuditi i
ostale cimbenike (ostale troSkove) koji utje¢u na konaénu cijenu proizvoda.
Pomocu tablice 18. prikazana je struktura troskova i ostalinh ¢imbenika koji ulaze u
kalkulaciju cijene finog sita.

Tablica 18. Tabli¢ni prikaz izra¢una cijene finog sita

Popis troSkova Postotak uve ¢éanja Cijena Ukupno
FIKSNIH TROSKOVA PROIZVODNJE
TroSkovi proizvodnje (poglavlje 5.4.1.) - 136.250,00 136.250,00
TroSkovi materijala - 39.150,00 39.150,00
TroSkovi opreme - 27.400,00 27.400,00
TroSkovi infrastrukture i logistike - 5.600,00 5.600,00
FIKSNIH TROSKOVA PROIZVODNJE UKUPNO: 208.400,00
VARIJABILNI TROSKOVI PROIZVODNJE
Troskgw bgnkovmh garancija plac¢anja 0.5% 208.400,00 1.042,00
materijala i opreme
TroSkovi transporta materijala i opreme 1% 208.400,00 2.084,00
TroSkovi marketinga i prezentacije 1,5% 208.400,00 3.126,00
TroSkovi razvoja i unapredenja 2% 208.400,00 4.168,00
TroSkovi odrzanja zaliha 3% 208.400,00 6.252,00
TroSkovi obrta kapitala 5% 208.400,00 10.420,00
Zarada 10% 208.400,00 20.840,00
VARIJABILNI TROSKOVI PROIZVODNJE UKUPNO: 47.932,00
OSTALI TROSKOVI PROIZVODNJE
Faktor osiguranja proizvodnje 0,5% 208.400,00 1.042,00
Eslr(é?r:epromjene nabavne cijene materijala i 0,5% 208.400,00 1.042,00
Faktor kaSnjenja isporuke 0,5% 208.400,00 1.042,00
Faktor rizika naplate 1% 208.400,00 2.084,00
OSTALI TROSKOVI PROIZVODNJE UKUPNO: 5.210,00
CIJENA FINOG SITA UKUPNO (Kn): 261.542,00

U obliku varijabilnih troSkova prikazane su dvije bitne stavke, a to su troSak obrta
kapitala i zarada poduzeca. U praksi te stavke nisu troSak u pravom smislu, ali
zbog pojednostavljenja izraCuna tako ih obraCunavamo i prikazujemo. Bitna
karakteristika obrta kapitala i zarada je Sto moze varirati ovisno o zahtjevima
menadzmenta i trzista.
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Strukturu troSkova iz tablice 18. mozemo prikazati i pomocu dijagrama, slika 32.,
iz koje je vidljivi postotni udio pojedinih troSkova koji utjecu na kalkulaciju cijene.

B Fiksnitroskovi B Varijabilnitroskovi ® Ostalitroskovi

2%

Slika 32. Graficki prikaz udjela troSkova na cijenu proizvoda

Fiksni troSkovi proizvodnje zauzimaju najveci udio (84%) u izraunu cijene
proizvoda. Na fiksne troSkove proizvodnje prilikom kalkulacije cijene proizvoda ne
mozZemo utjecati, jer su ti troSkovi plod postojece strukturne i operativne
organizacije proizvodnog procesa poduzeca. Za smanjenje i racionalizaciju fiksnih
troSkova potrebno je primijeniti metode za unapredenje (poboljSanje) procesa
(reinZenjering metoda, Lean metoda ili ...), a to ¢e detaljnije biti objaSnjeno u
narednim poglavljima.

Utjecaj varijabilnih troSkova na konacnu cijenu proizvoda ovisi 0 ukupnom iznosu
fiksnih troSkova. Razloga tome je Sto se varijabilni troSkovi ovise, a i izraCunavaju
se postotno u odnosu na kumulativan (ukupan) iznos fiksnih troSkova. Takav nacin
izraCuna daje mogucnost strategijske manipulacije pojedinim troSkovima kao 5to su
troSak obrta kapitala i zarada poduzeca. Postotak utjecaja varijabilnih troSkova
(14%) na konacnu cijenu proizvoda stoga se moZe mijenjati, te ovisi i o kretanjima
na trzistu, strateSkim interesima poduzeca, te zahtjevima menedzmenta i sl..

Zadatak ostalih ¢imbenika (troSkova) na konacnu cijenu je da obuhvate sve
troSkove i parametre koji nisu obuhvacéeni prethodnim grupama troskova. Glavni im
je cilj da ukljuCe faktore rizike i osiguranja, te ostale nepredvidive financijske
c¢imbenike poslovanja.
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5.5. Analiza slabih strana proizvodnje i upravljanj  a zalihama —
postoje €i proces

5.5.1. Analiza slabih strana proizvodnje - postoje  ¢€i proces

Prilikom svakodnevnog promatranja proizvodnih aktivnosti finog sita uocili su se
odredeni nedostaci, koje izdvajamo i opisujemo po odjelima:

PROJEKTIRANJE:
» projektantski odjel odgada obradu zaprimljene narudzbe,
» projektantski tim istovremeno obraduje samo jednu narudzbu,
» projektantski odjel ne koristi nikakvu bazu podataka (stara projektna
dokumentacija se ne arhivira u digitalnom obliku),
» tehnoloski proracun finog sita izvodi se pomocu program Excal-a, koji moze
samo djelomi¢no zadovoljiti potrebe za izvodenje proracuna,

KONSTRUIRANJE:
» konstrukcijski i projektantski odjeli ne koriste kompatibilne alate za crtanje,
3D alat za crtanje koji se koristi nema mogucénosti izvodenja mehanickih
naprezanja i simulacija na€ina rada proizvoda,
» tipski konstrukcijski elementi samo su djelomic¢no arhivirani u digitalnom
obliku,
* napredna IT tehnolog u konstrukcijskom odjelu je nedovoljno iskoristen,

KOMERCIJALA:
* ne provodi se strateSka nabava potrebnih elemenata za sklapanje,
* dugi vremenski tijek obrade narucenih materijala i sklopnih elemenata,
* nedovoljna iskoriStenost zaposlenika,

PROIZVODNJA:

» proizvode se elementi za koje ne postoje odgovarajuca tehnologija,

 premala iskoristivost radnika, puno cekanja, zastoja i nepotrebnog
unutarnjeg transporta u proizvodnji,

* nedovoljan broj specijaliziranih radnika za odredena podrucja proizvodnje,

* ne postoji unutarnja kontrola proizvodnje i ugradenih elemenata,

» svaki proizvodni elementi proizvodi se u zasebnom pogonu, a konstrukcija
sita transportira se od pogona do pogona — sastavni dijelovi ne dolaze u
pogon gdje se izraduje glavna konstrukcija sita, ve¢ konstrukcija sita odlazi u
pogone gdje se izraduju pojedini sklopni elementi,

PROBNI RAD:
» probnog rada traje predugo — previSe utroSenog vremena za faze testiranja i
uhodavanja,

* izdvojenost pogona u odnosu na proizvodne pogone,
* nedovoljna opremljenost ispitnog pogona,

» vrlo skupi postupak izvodenja ,mokre* probe,

* nedovoljan broj specijaliziranih radnika,
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5.5.2. Analiza slabih strana upravljanja zalihama -  postoje éi
proces

Upravljanje zalihama iziskuje vrlo veliku iskustvo i struénost. PaZzljivim
promatranjem postoje¢eg procesa upravijanja zalihama uocCeni su slijedeéi
nedostaci:

* ne postoji jedno skladiste za skladiSte materijala i opreme, ve¢ vise manijih
skladiSta na raznim lokacijama unutar poduzeca;

» vrlo loSa komunikacija izmedu nabavnog referenta, skladiSta i proizvodnog
pogona;

» vrlo se malo koriste informacijski sustavi, u vecini slu¢ajeva Stete ukupnom
proizvodnom ciklusu;

» elektricna i mehaniCka oprema skladisti se u neprikladnim skladiSnim
prostorima, dolazi do velikog broja oStecenja i uniStenja oprema uslijed
djelovanja praSine, vlage i drugih atmosferskih utjecaja;

» elektricna i mehaniCka oprema kupuje se od razli¢itih proizvodaca i
dobavljaCa, pa se javlja problem kompatibilnosti prilikom ugradnje;

» prilikom nabave elektricne i mehanicke opreme ne vodi se racuna o njihovoj
naknadnoj potrebi za servisom i odrzavanjem,;

» ciklusi narucCivanje materijala i opreme u toku godine provode se prema
individualnom nahodenju nabavnog referenta, tj. prilikom narucivanja ne vodi
se raCuna o stvarnim potrebama, odnosno o financijskim troskovima;
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5.6. Financijska analiza troSkova odrzavanja zaliha materijala |
opreme - postoje ¢€i proces

Financijska analiza ukupnog troSka C odrZzavanja zaliha materijala i opreme
postojeceg procesa obuhvaca slijedece troSkove:

» ukupni troSak drzanja zaliha

Prije samog izraCuna ukupnog troSak drzanja zaliha moramo izracunati vrijednost
troSka drzanja zaliha. IzraCun troSka drzanja zaliha Ch provodimo na osnovi mase
potrebnog materijala za jedan proizvod, vrijednosti prikazujemo pomocu tablice 19.
Zaliha Q u toku godine iznose = 600,00 kg (Cetiri sita godiSnje x 150 kg).

Tablica 19. Tabli¢ni prikaz izra¢una troSka drzanja zaliha

Oblik troska Iznos [Kn/kg]
TroSak skladiStenja (odrZzavanje objekta, reZije i sl.) 6,50
Rizik od nemogucnosti iskoristivosti zaliha 2,50
Rizik od oSteéenja, unistenja, propadanja i sl. 1,00
TroSak obrta kapitala 0,85
TroSak drZzanja zaliha Ch UKUPNO: 10,85

Slijedi da je ukupni troSak drzanja zaliha = Ch x Q/2=10,85x300= 3.255,00 kn
» ukupni troSak naru €ivanja

Za izraCun ukupnog troSka narucivanja potrebno je izraCunati vrijednost troska
narucivanja (Co), kojeg ¢emo prikazati pomocu tablice 20:

Tablica 20. Tabli¢ni prikaz izra¢una troSka narucivanja

Oblik troska Iznos [Kn/kg]
TroSak transporta 1,50
TroSak dobave 1,00
TroSak logistike 0,50
TroSak naru €ivanja Co UKUPNO: 3,00

Postojeci proces je organizirani da s narudzbe D izvrSavaju Sest puta godiSnje

Proizlazi da je ukupni troSak naru €ivanja = Co x Q/D= 3,00x 600/6= 300,00 Kn

Ukupan troSak C je zbroj ukupnog troSak drzanja zaliha i ukupnog troSka
narucivanja:
C= 3.255,00+300,00= 3.555,00 Kn
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6. PRIMJENA REINZENJERING METODE U PROIZVODNJI FINOG

SITA

6.1. Primjena reinZenjering metode u procesu proizv  odnje

Nakon uocenih i opisanih nedostataka u poglavlju koje smo nazvali ,Analiza slabih
strana proizvodnje i upravljanja zaliha postojec¢eg procesa“, predlazem nekoliko
reinzenjering elemenata, kojima ¢emo unaprijediti postoje¢e proizvodne faze, a
posebno sam proces proizvodnje.

PROJEKTIRANJE:

>

>

napraviti bazu projekata; kompletnu dosadasnju i buduéu projektnu
dokumentaciju pohraniti u digitalnom obliku (omoguditi ¢e brzo pretrazivanje
po razliCitim parametrima),

za izradu tehnoloSkog proracuna finog sita upotrijebiti specijalizirani
softwarski program za ,Aqua Design“ (programski paket ukljuCuje i sve
ostale proracune i analize podataka iz podrucja prociS¢avanja otpadnih voda
koriStenjem gotovih matrice za proracune),

kontrola to€nosti projektne dokumentacije u fazi izrade,

struktura radnika: dva projektanta (dipl. ing stroj., dipl.ing.kemije), dva
projektanta suradnika (stroj. teh.)
trajanje: 2 dana

KONSTRUIRANJE:

napraviti bazu konstrukcijske dokumentacije,

alati za crtanje konstrukcijske 1 projektne dokumentacije trebaju biti
kompatibilni (projektni nacrt moze posluziti kao podloga za razvijanje
konstrukcijske dokumentacije),

uvodenje naprednog 3D program za crtanje Inventor 2010 (omogucuje
izradu konstrukcijskih proracuna, kodova za CNC strojeve, simulacija
naprezanjai sl.)

izrada konstrukcijske dokumentacije dijeli se u dvije grupe, oshovna
konstrukcija i oprema; kada je dokumentacija osnovne konstrukcije gotova,
odmah se Salje u odjel proizvodnje — pocetak proizvodnje,

tehnolog u konstrukcijskom odjelu naruuje potreban materijal za izradu,
komercijala dovrSava zapoceti proces nabave

kontrola to€nosti i uskladenosti izradene konstrukcijske dokumentacije,

struktura radnika: konstruktor (dipl. ing stroj.), tehnolog (ing stroj.), dva

tehnicara (stroj. teh.)
trajanje: 3 dana
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KOMERCIJALA:

ugovoriti s dobavljaCima materijala i opreme potrebne koli€¢ine za odredeno
vremensko razdoblje (tri godine) — primjena strateSke nabave: smanjuje se
nabavna cijena materijala i opreme cca. 8 — 10%, te troSkovi nabave i
upravljanja zalihama;

odrzavati zalihe materijala tako da na skladiStu uvijek ima materijala za
pocetak izrade sita,

» struktura radnika: ekonomski radnik (SSS)
» trajanje: 14 dana

PROIZVODNJA:

izradu konstrukcijski  zahtjevnijin dijelova prepustiti specijaliziranim
poduzeéima — eliminira se problem u pogledu to€nosti centriranja bubnja i
puznice,

proizvodnju sita preseliti u jedan pogon i uvesti pokretnu liniju sklapanja,
specijalizirati radnike za izvodenje pojedinih poslova,

kontrola kvalitete proizvodnje,

struktura radnika: voditelj proizvodnje (ing. stroj.), poslovoda grupe (SSS),
pet KV radnika, dva pomoc¢na radnika
trajanje: 21 dana

PROBNI RAD:

testiranje i uhodavanje sita izvrSiti u pogonu proizvodnje,
kontrola rada sita samo ,,suhom® probom,

» struktura radnika: dva KV radnika, jedan pomocni radnik
» trajanje: 3 dana

Navedeni prijedlozi za uStedu i unaprjedenje procesa dolaze u kombinaciji s
povecanjem cijene sati rada radnika u rasponu od 6 — 10 %, te smanjenju utroSenih
radnih sati za izvodenje pojedinih operacija unutar procesa proizvodnje. Iz toga
proizlazi da dobivamo ucinkovitu i motiviranu radnu snagu na svim razinama.

Takoder skracenjem vremenskog ciklusa izrade proizvoda dobiva se brzi protok
novCanih sredstava (kapitala), Sto je izrazito vazno s ekonomskog i financijskog
gledista.
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6.2. Faze procesa nakon primjene reinzenjering meto

Primjena reinzenjering proces na opisani (postojeci) proces proizvodnje finog sita
moZze prikazati i pomoc¢u Cetiri reinZenjering faze, vidi tablicu 21. Svaka faza
predstavlja svoje podrucje djelovanja:

pokretanje procesa (analizira stanja postojeceg procesa);

oblikovanje novih procesa (prijedlozi poboljSanja i unapredenja postojeceg

procesa);

>
» razumijevanje procesa (otkrivanje nedostataka postojeceg procesa);
>
>

prijelaz na nova rjeSenja (mjerljivi rezultati uspjesSnosti unaprijedenog

procesa);

Tablica 21. Faze procesa reinZenjering metode

FAZE POTREBE RAZUMIJEVANJE OBLIKOVANJE PRIJELAZ NA
PROCESA PROCESA PROCESA NOVOG PROCESA NOVI PROCES
- potreba za vecom - he postoji baza - upotreba - povecéanje
realizacijom; podataka; specijaliziranih produktivnosti;
programskih alata;
- potreba koriStenje - obraduje se samo - povecanje kvalitete;
PROJEKTIRANJE prednosti IT sustava; jedna narudzba; - koriStenje prednosti

KONSTRUIRANJE

baze podataka; - smanjivanje
- proSirenje usluga - nedovoljno koriStenje troskova;
unutar odjela; odgovarajucih IT alata;
- potreba izrade - he postoji baza - koriStenje sustava - povecéanje
preciznijih prorauna; podataka; modularnog produktivnosti;

- potreba za koriStenjem
kompatibilnih IT

- konstrukcija ne
koristi modularno

parametriziranja
konstrukcijske
dokumentacije;

- povecanje kvalitete;

probnog rada;

radni prostor;

radnika za kontrolu;

aplikacija; konstruiranje; - uvodenje
proracunskih analiza;
- potreba za - dugi rokovi nabave; - primjena sustava - povecanje ucinkovitosti;
smanjenjem rokova strateSke nabave;
narucivanja; - nema dovoljne - skracivanje rokova
KOMERCIJALA kontrole:gtanja - kontrola stanj_ei realizacije narudzbi;
- potreba za raspoloZive robe na skladistu
smanjenjem troskova robe na skladistu; u svakom trenutku; - povecanje kvalitete
narucivanja; narucivanja;
- potreba za - nedovoljan broj - zahtjevnije dijelove - povecanije ucinkovitosti;
smanjenjem rokova specijaliziranih proizvoda izvode
izrade proizvoda; radnika; specijalne firme; - skracivanje rokova
PROIZVODNJA o . . . . proizvodnje;
- koriStenje modela - zastarjela tehnologija; - primjena sklapanja
modularne u obliku pokretne - povecanije kvalitete;
proizvodnje sklopova; - neodgovarajuci linije;
radni prostor;
- potreba smanjenja - nedovoljan broj - povecana kontrola - povecanje ucinkovitosti;
broja radnika; specijaliziranih prilikom montaze;
radnika; - skracivanje rokova
PROBNI RAD - potreba za _krac’:im_ o - kori§_t_en_j¢ _ probnog rada;
vremenom izvodenja - neodgovarajuci specijaliziranih

- maniji broj reklamacija
proizvoda
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6.3. Proces aktivnosti faze izrade finog sita— BPR  metoda

Na temelju primjene predlozenih poboljSanja i uSteda proces aktivnosti faza rada
unaprijedene proizvodnje poprima novi strukturu. Bitna karakteristika je znacajno
smanjenje kretanje i potrebnog vremena izmedu izvrSavanja faza rada unutar
procesa proizvodnje, tablica 22.

Tablica 22. Tabliéni prikaz aktivnosti izrade finog sita BPR metodom

KRETANJE VRIJEME
[m] [dan]

0 0 Q |:> D;W Inox materijal na skladistu

SIMBOLI PROCESA OPIS PROCESA

82 1 Oﬁ/ﬁ D v Transportiranje inox materijala u proizvodni pogon

14 d |:> |:| D v Izrada bubnja, konstrukcije finog sita

7 C) |::> |:| D v MontaZza strojarskih i elektro opreme

3 (9{> |:| Dv Probni rad finog sita

0,5 O :@ D v Kontrola finalnog proizvoda
172 0,5 O @D v Transportiranje gotovog sita na skladiSte
O :> |:| m Fino sito spremno za isporuku

254 26 3 2 1 = 2 UKUPNO

ISKORISTIVOST VREMENA n (%)= vrijeme operacija/ukupno vrijeme = ( 14+7+3)/ 26 = 92%

O =operacija; |:> =transport; Dzkontrola; Dzastoj; VSkIadiéte;

Iz tablice 22. takoder je vidljivo da se operacije izrade izvrSavaju jedna iza druge (u
liniji), Sto znatno utjeCe na poboljSanje kvalitete i brzinu izrade. Usporedbom
podataka iz tablice 9. i 22., vidljivo je u€inkovitost primjene elemenata unapredenja
(reinzenjeringa) procesa proizvodnje.

Kao jedan od kljuénih mjerljivih parametara izdvajamo n iskoristivost vremena
(%), koji iznosi u starom procesu 76%, a u unaprijedenom procesu iznosi 92%.
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Mapiranje proizvodnje finog sita — BPR metoda
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Slika 33. Mapiranje procesa BPR metoda
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6.5. Proces upravljanja zalihama — BPR metodom

Postojeci proces upravljanja zalihama je prakticirao narucivanje materijala i opreme
priblizno Sest puta godiSnje. Da bi se analizirao postojeci broj cikluseva narucivanja
materijala i opreme moramo upotrijebiti metodu ekonomske analize broja cikluseva
narucivanja. Upotrebom BPR metode i poznatih podataka za narulivanje i
skladiStenje na godiSnjoj razini moze se izraditi funkcijski prikaz parametara koji
opisuju ciklus narucivanja, slika 34.
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140,00 \\\

120,00 \\

100,90 TROSAKNARUCIVANJA

\\ __.--""" . . .
80,00 TROSAK SKLADISTENJA
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40,00 \‘///

20,00
/

0,00

TROSAK [kn]

Slika 34. Dijagram ekonomske analize isplativosti zaliha

Glavna karakteristika ekonomske analize isplativosti zaliha je prikazati da
povecanjem koli¢ine robe (materijala i opreme) na skladiStu troskovi skladiStenja se
smanjuju na godisnjoj razini. Takoder moramo narucivanje svesti u Sto manji broj
cikluseva u toku godine, jer time padaju troSkove narucivanja.

Iz slike 34. mozemo jasno zakljuCiti da se pozeljan broj cikluseva narucivanja
materijala i opreme tijekom godine krec¢e izmedu tri i Cetiri. Prema dobivenim
rezultatima moramo prilagoditi strategiju naruCivanja tijekom godine, ako zelimo
postici Sto bolju ekonomsku isplativost zaliha.
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6.6.Karakteristike reinzenjering metode u procesu upravljanja

zalihama

U ciliju povecanja kvalitete i efikasnosti, a uz smanjenje financijskih sredstava te
utroSenog ljudskog angazmana potrebnog za vodenje proces upravljanja zalihama,
primjenjujem nekoliko konkretnih elemenata reinzenjering metoda za uStedu i
unapredenje procesa upravljanja zalihama, a to su:

oblikovanje samo jedno (centralnog) skladiSta za materijal i opremu u
kojem postoje odgovarajuci klimatski parametri i ostali potrebni uvjeti za
pravilan nacin skladiStenja — time se izbjegavaju moguéa oStecenja
materijala i neispravnosti opreme;

ujedinjenjem skladiSta postizemo uStedu u pogledu odrzavanja objekta u
cjelini;

kada je materijal i oprema na jednoj lokaciji mozemo brze, to¢nije i
preglednije pretrazivati i voditi skladiSno poslovanie;

uvodenje programa za pracenje i nadzor koli¢ina materijal i opreme u
skladistu;

Sto je moguce viSe smanijiti broja cikluseva narucivanje materijala i opreme
tijekom godine;

primjena ,strateSke nabave®, fokusiranje na klju¢ne partnere (2-3) za
dobavu materijala i opreme;

potpisivanje dugoroc¢nih ugovora koji daju moguc¢nost dobivanja dodatnih
popusta i pogodnosti prilikom pla¢anja (odgoda placanja), ostvarenje brzih
rokove isporuke, postizanje poslovnog povjerenje i sl.;

uredenjem lokacije skladista, primjenom ,strateSke” nabave na duzi period
(3-5 godina) te skladisnog poslovanja takoder postiZzemo smanjenje zaliha,
a time i financijskog iznosa odrzanja zaliha s 6.252,00 kn/god., na 2.597,00
kn/god., odnosno s 10,42 kn/kg na 4.39 kn/kg;
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6.7.

Analiza troSkova proizvodnje finog sita — BPR

metoda

Primjenom elemenata BPR metoda za unaprjedenje postojeceg procesa postigle bi
se znaCajne uStede u pogledu smanjenja utroSenih satova rada, broja radnika,
vremenom potrebnog za izradu proizvoda, te smanjenja broja faza rad unutra

proizvodnog procesa.

Osim uSteda i smanjenja, unaprijedeni proces otvara prostor za povecéanje cijene
satnice radnicima (~10%), koje se opravdavaju vecom ucinkovitoS¢éu i motivacijom
radnika prema radu. Takoder, primjenom elemenata unapredenja otvara se prostor

za konkurentniju cijenu proizvoda na trziStu.

Financijsku strukturu troSkova

proizvodnje primjenom unaprijedenog procesa mozemo prikazati pomocu sljedecih

tablice:

1. TroSkovi naru €ivanja

Tablica 23. Tabli¢ni prikaz troSkova narucivanja

Opis troSkova Mjera Koli ¢ina Cijena Ukupno
Rad dipl. ing. stroj. h 20 170 Kn/h 3.400,00
Rad stroj. tehni¢ara h 20 85 Kn/h 1.700,00
TroSak sluzbenog vozila km 400 2,50 Kn/km 1.000,00
TroSak komunikacijskih sustava pausal 1 400 Kn 400,00
TROSAK NARU CIVANJA UKUPNO (Kn): 6.500,00
2. TroSkovi projektiranja
Tablica 24. Tablicni prikaz troSkova projektiranja
Opis troSkova Mjera Koli €ina Cijena Ukupno
Rad dipl. ing. stroj. h 25 170 Kn/h 4.250,00
Rad dipl. ing. kem. h 10 170 Kn/h 1.700,00
Rad stroj. tehniara (2 kom.) h 34 85 Kn/h 2.890,00
TroSak programskih paketa pausal 1 2.000 Kn 2.000,00
TroSak komunikacijskih sustava pausal 1 200 Kn 200,00
TROSAK PROJEKTIRANJA UKUPNO (Kn): 11.040,00
3. TroSkovi konstruiranja
Tablica 25. Tabli¢ni prikaz troSkova konstruiranja
Opis troSkova Mjera Koli ¢ina Cijena Ukupno
Rad dipl. ing. stroj. h 56 170 Kn/h 9.520,00
Rad ing.stroj. h 20 130 Kn/h 2.600,00
Rad stroj. tehni¢ara (2 kom.) h 56 85 Kn/h 4.760,00
TroSak programskih paketa pausal 1 3.000 Kn 3.000,00
TroSak komunikacijskih sustava pausal 1 200 Kn 200,00
TROSAK KONSTRUIRANJA UKUPNO (Kn): 20.080,00
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4. TroSkovi naru €ivanja materijala i opreme

Tablica 26. Tabli¢ni prikaz troSkova narucivanja materijala i opreme

Opis troSkova Mjera Koli €ina Cijena Ukupno
Rad radnika SSS h 20 85 Kn/h 1.700,00
TroSak informacijskih sustava pausal 1 500 Kn 500,00
TroSak komunikacijskih sustava pausal 1 400 Kn 400,00
TROSAK NARU CIVANJA UKUPNO (Kn): 2.600,00
5. TroSkovi izrade
Tablica 27. Tabli¢ni prikaz troSkova izrade
Opis troSkova Mjera Koli €ina Cijena Ukupno
Rad ing. stroj h 54 130 Kn/h 7.020,00
Rad radnika SSS h 58 85 Kn/h 4.930,00
Rad radnika KV (5 kom.) h 300 60 Kn/h 18.000,00
Rad radnika PKV (2 kom.) h 26 45 Kn/h 1.170,00
TroSak amortizacije alata i opreme - - - 9.000,00
TroSak koriStenja vanjskih usluga - - - 4.500,00
TroSak energenata - - 4.000,00
TroSak potroSnog materijala - - - 500,00
TroSak transportnih i prijenosnih sredstava - - - 1.000,00
TroSak zaStitne opreme radnika - - - 350,00
TroSak komunikacijskih sustava pausal 1 200 Kn 200,00
TROSAK IZRADE UKUPNO (Kn): 50.670,00
6. TroSkovi probnog rada
Tablica 28. Tabli¢ni prikaz troSkova probnog rada
Opis troSkova Mjera Koli ¢ina Cijena Ukupno
Rad radnika KV (2 kom.) h 920 60 Kn/h 5.400,00
Rad radnika PKV h 60 45 Kn/h 2.700,00
TroSak transportnih i prijenosnih sredstava - - - 1.000,00
TroSak pomoc¢nih sredstava - - - 1.000,00
TroSak ,mokre" probe - - - 3.200,00
TROSAK PROBNOG RADA UKUPNO (Kn): 13.300,00
7. TroSkovi pripreme isporuke unutar poduze ¢€a
Tablica 29. Tabli¢ni prikaz troSkova pripreme isporuke
Opis troskova Mjera Koli €ina Cijena Ukupno
Rad dipl. ing. stroj. h 1 170 Kn/h 170,00
Rad radnika SSS h 3 85 Kn/h 255,00
TroSak transportnih i prijenosnih sredstava - - - 500,00
TroSak informacijskih sustava pausal 1 200 Kn 200,00
TroSak komunikacijskih sustava pausal 1 100 Kn 100,00
TROSAK ISPORUKE UKUPNO (Kn): 1.225,00




6.8. Izra€un cijene proizvoda finog sita — BPR metoda

Kako je bilo opisano u poglavlju 8.2., glavni cilj je smanjenje iznosa fiksnih troSkova
proizvodnje. Na temelju opisanih i predlozenih uSteda i unapredenja proizvodnih
procesa, nakon primjene BPR-a, prema poglavlju 10.1., dobivamo novi kalkulacijski
prostor za izracun konacne cijene finalnog proizvoda.

Unaprijedeni proces proizvodnje omogucava takticki utjecaj menadzmenta
poduzeéa na cijenu proizvoda, taj utjecaj prevenstveno se odnosi na odredivanje
postotka obrta kapitala i zarade prilikom kalkulacije cijene.

Pomocu tablice 29. prikazujemo kalkulacijski izracun cijene proizvodnje proizvoda
nakon primjene metoda za unapredenje procesa (reinZenjering metoda).

Tablica 30. Tabli¢ni prikaz izra¢una cijene finog sita BPR metodom

Popis troSkova Postotak uve ¢éanja Cijena Ukupno
FIKSNIH TROSKOVA PROIZVODNJE
TroSkovi proizvodnje - 105.415,00 105.415,00
TroSkovi materijala - 36.018,00 36.018,00
TroSkovi opreme - 25.208,00 25.208,00
TroSkovi infrastrukture i logistike - 6.500,00 6.500,00
FIKSNIH TROSKOVA PROIZVODNJE UKUPNO: 173.141,00
VARIJABILNI TROSKOVI PROIZVODNJE
Troskgw bgnkovmh garancija plac¢anja 0.5% 173.141,00 866,00
materijala i opreme
TroSkovi transporta materijala i opreme 0,5% 173.141,00 866,00
TroSkovi marketinga i prezentacije 1,5% 173.141,00 2.597,00
TroSkovi odrzanja zaliha 1,5% 173.141,00 2.597,00
TroSkovi razvoja i unapredenja 3% 173.141,00 5.194,00
TroSkovi obrta kapitala 3,5% 173.141,00 6.060,00
Zarada 12% 173.141,00 20.777,00
VARIJABILNI TROSKOVI PROIZVODNJE UKUPNO: 38.957,00
OSTALI TROSKOVI PROIZVODNJE
Faktor osiguranja proizvodnje 0,5% 173.141,00 866,00
Faktor promjene nabavne cijene materijala i 0,5% 173.141,00 866,00
opreme
Faktor kaSnjenja isporuke 0,5% 173.141,00 866,00
Faktor rizika naplate 1% 173.141,00 1.732,00
OSTALI TROSKOVI PROIZVODNJE UKUPNO: 4.330,00
CIJENA FINOG SITA UKUPNO (Kn): 216.428,00
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7.

PRIMJENA LEAN METODE U PROCESU PROIZVODNJE
FINOG SITA

7.1. Primjena LEAN metode u procesu proizvodnje

Postojeci proizvodni proces moze se poboljsati i usavrsiti primjenom LEAN metode.
Glavni smjer unapredenja temelji se na eliminaciji svih gubitaka u proizvodnom
procesu te povecanja ucinkovitosti i produktivnosti zaposlenika. Implementacijom
navedene metode postigle bi se slijedece ustede:

PROJEKTIRANJE:

>

>

napraviti raunalnu bazu dosadasnjih projekata i podataka pomodéu brzih i
preciznih pretrazivaca, kako bi se postigla Sto brza i pouzdana dostupnost
podataka,

maksimalno koriStenje kompatibilnih softwarski program,

izraditi bazu tipske projektne dokumentacije, koja pokriva veci dio zahtjeva
kupaca/klijenata

struktura radnika: projektant (dipl. ing stroj. ili dipl.ing.kemije), dva
projektanta suradnika (stroj. teh.)
trajanje: 1 dana

KONSTRUIRANJE:

napraviti bazu konstrukcijske dokumentacije,

razviti modularni nacin konstruiranja, tako da se uvijek koriste ve¢ postojece
provjerene komponente u konstrukcijskoj dokumentaciji, uz minimalne
promjene i doradivanja,

uvodenje naprednog 3D program za crtanje koji omogucuje izradu
konstrukcijskih proracuna, kodova za CNC strojeve, simulacija naprezanja i
sl.)

izrada konstrukcijske dokumentacije dijeli se u dvije grupe, oshovna
konstrukcija i oprema; kada je dokumentacija osnovne konstrukcije gotova,
odmah se Salje u odjel proizvodnje — pocetak proizvodnje,

tehnolog u konstrukcijskom odjelu naruuje potreban materijal za izradu,
komercijala dovrSava zapocCeti proces nabave,

uska suradnja sa projektantskim odjelom, te neprestana kontrola proizvodnih
faza,

struktura radnika: konstruktor (dipl. ing stroj.), tehnolog (ing stroj.), jedan

tehnicar (stroj. teh.)
trajanje: 2 dana
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KOMERCIJALA:
» ugovoriti s dobavlja¢ima materijala i opreme potrebne koli€¢ine za odredeno
vremensko razdoblje (tri - pet godina) — primjena strateSke nabave: smanjuje
se nabavna cijena materijala i opreme cca. 10 - 12%, te troSkovi nabave i
upravljanja zalihama;
e odrzavati zalihe materijala tako da na skladiStu uvijek ima materijala za
pocetak izrade sita,

» struktura radnika: ekonomski radnik (SSS)
» trajanje: 7 dana

PROIZVODNJA:

e izradu konstrukcijski zahtjevnijih dijelova prepustiti specijaliziranim
poduzeéima — eliminira se problem u pogledu to€nosti centriranja bubnja i
puZznice,

» proizvodnju sita preseliti u jedan pogon i uvesti pokretnu liniju sklapanja,

» specijalizirati radnike za izvodenje pojedinih poslova,

» kontrola kvalitete proizvodnje,

» probni rad ukomponirati na kraju faze proizvodnje, testiranje i uhodavanje
sita izvrSiti u pogonu proizvodnje,

» struktura radnika: voditelj proizvodnje (ing. stroj.), poslovoda grupe (SSS),
Sest KV radnika, dva pomoc¢na radnika
> trajanje: 19 dana

PROBNI RAD:
» kontrola rada sita samo ,suhom* probom,

» struktura radnika: jedan KV radnika, jedan pomocni radnik
> trajanje: 1 dana

Navedeni prijedlozi za uStedu i usavrSavanje procesa dolaze u kombinaciji s
povecanjem cijene sati rada radnika u rasponu od 10 - 12 %, te smanjenju
utroSenih radnih sati za izvodenje pojedinih operacija unutar procesa proizvodnje.

Takoder, skracenjem vremenskog ciklusa izrade proizvoda dobiva se brzi protok
novcanih sredstava (kapitala), te skracivanjem rokova ukupne proizvodnje sita od
naruCivanja do isporuke. Skracivanjem rokova isporuke u prvi plan dolazi
zadovoljstvo kupaca/klijenta.

85



a

7.2. Aktivnosti faze izrade finog sita — LEAN metod
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Slika 35. Mapiranje procesa nakon primjene LEAN metode
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Pomocu tablice 31 mozemo prikazati neke od kljuénih mijerljivih parametara
poboljSanja proizvodnog procesa, kao Sto je kretanje [m], vrijeme trajanja [dan], te
iskoristivost vremena [%0].

Tablica 31. Tabli¢ni prikaz aktivnosti izrade finog sita LEAN metode

KRETANJE VRIJEME
[m] [dan]

0 0 O |:> D;W Inox materijal na skladigtu

67 0,5 Oﬁ/ﬁ D v Transportiranje inox materijala u proizvodni pogon
- 13 d |:> |:| D v Izrada bubnja, konstrukcije finog sita
- 7 C) |::> |:| D v MontaZza strojarskih i elektro opreme
- 1 () |:> |:| D v Probni rad finog sita
- 0 &Q |:| D v Kontrola finalnog proizvoda
139 0,5 O wD v Transportiranje gotovog sita na skladiSte
- - O :> |:| m Fino sito spremno za isporuku

208 22 3 2 1 - 2 UKUPNO

SIMBOLI PROCESA OPIS PROCESA

ISKORISTIVOST VREMENA n (%)= vrijeme operacija/ukupno vrijeme = ( 13+7+1 )/ 22,5 = 95%

O:operacija; |::>:transport; Dzkontrola; Dzastoj; Vskladiéte;

Takoder, iz tablice 31 vidljiva je ,proto¢nost* proizvodnog ciklusa, gdje su sva
nepotrebna kretanja svedena na minimum, a iskoristivost vremena unutar procesa
povecana na vrlo visoku razinu ucinkovitosti.
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7.3. Izra€un cijene proizvoda finog sita — LEAN metoda

Primjenom LEAN metode na opisani proizvodni proces pridaje se vaznost na svaki
segment procesa koji moze smanijiti fiksne ili varijabilne troSkove proizvodnje,
odnosno s druge strane povecati profit (%) koji ostaje kompaniji po jedinici

(komada) prodanog sita.

Pomocu tablice 32. prikazujemo kalkulacijski izracun cijene proizvodnje proizvoda

nakon primjene LEAN metode.

Tablica 32. Tabli¢ni prikaz izra¢una cijene finog sita LEAN metode

Popis troSkova Postotak uve éanja Cijena Ukupno
FIKSNIH TROSKOVA PROIZVODNJE
TroSkovi proizvodnje - 97.610,00 97.610,00
TroSkovi materijala - 34.830,00 34.830,00
TroSkovi opreme - 22.304,00 22.304,00
Troskovi infrastrukture i logistike - 6.000,00 6.000,00
FIKSNIH TROSKOVA PROIZVODNJE UKUPNO: 160.744,00
VARIJABILNI TROSKOVI PROIZVODNJE
Troskgw bgnkovnlh garancija placanja 0.3% 160.744.00 482,00
materijala i opreme
TroSkovi transporta materijala i opreme 0,5% 160.744,00 803,00
TroSkovi marketinga i prezentacije 1,0% 160.744,00 1.607,00
TroSkovi odrZanja zaliha 0,8% 160.744,00 1.285,00
TroSkovi razvoja i unapredenja 2,5% 160.744,00 4.018,00
TroSkovi obrta kapitala 2,5% 160.744,00 4.018,00
Zarada 14,00% 160.744,00 22.500,00
VARIJABILNI TROSKOVI PROIZVODNJE UKUPNO: 34.710,00
OSTALI TROSKOVI PROIZVODNJE
Faktor osiguranja proizvodnje 0,5% 160.744,00 803,00
Faktor promjene nabavne cijene materijala i 0.3% 160.744,00 482,00
opreme
Faktor kaSnjenja isporuke 0,2% 160.744,00 320,00
Faktor rizika naplate 0,5% 160.744,00 803,00
OSTALI TROSKOVI PROIZVODNJE UKUPNO: 2.408,00
CIJENA FINOG SITA UKUPNO (Kn): 197.862,00

|z tablice 32

je vidljiv stratesSki utjecaj menadZzmenta koji prevenstveno utjeCe

varijabilne troSkove, i to u pogledu smanjivanja postotka tzv. ,mrtvog“ kapitala
(garancije pla¢anja materijala, opreme, transporta, zaliha ... i sl.)
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8. POKAZATELJI USPJESNOSTI PROIZVODNIH PROCESA

UspjesSnost opisanih proizvodnih procesa (postoje¢eg, BPR i LEAN) mozZemo
usporediti pomocu nekoliko mijerljivin karakteristiCnih parametara uspjesnosti.
Glavna svrha usporedbe proizvodnje je analiza rezultata promjenjivih parametara
uspjesnosti svakog procesa zasebno, izrazenih u postocima, vidi tablicu 33.

Tablica 33. Usporedba postojece i poboljSane proizvodnje

PARAMETRI POSTOJECA BPR LEAN USTEDA [%]
USPJESNOSTI PROIZVODNJA METODA METODA H/E H/E
VRIJEME [t]

77 46 32 40 58
(dan)
PRODUKTIVNOST [P] 4 5 9 50 125
(komada/godini)
WIP [W]
(radni proces) 10 ! 6 30 40
RADNI TAKT [T]

616 368 329 40 46
(h)
BROJ LJUDI [NH] 31 21 19 32 38
KRETANJE [K]

440 254 208 42 52
(m)
POTREBNI
PROSTOR [A] 550 350 300 36 45
(m?)
CEKANJE (2]

78 44 25 43 68
(h)
MASA
FINOG SITA [m] 1240 1120 1050 10 18
(kg)
CIJENA
FINOG SITA [Cs] 261 542,00 216 428,00 197 862,00 18 24
(kn/komadu)
ULAGANJE U
TEHNOLOGIJU  [Uq] 207 400,00 221 100,00 247 000,00 -7 -19
(kn/godini)

Iz prikazane tablice 33, u prvom redu mogu se jasno iSCitati pozitivan i ucinkoviti
napredak upotrijebljenih metoda za unaprjedenje procesa (BPR, LEAN). Iskazani
rezultati daju konkretnu projekciju vrijednosti za svaki mjerljivi dio procesa. Takva
jasna projekcija rezultati moze biti vrlo korisna menadZzmentu poduzeéa pri
donosSenju strateskih odluka.

Dobiveni rezultati za postoje¢i proces su stvarni i dobiveni su mjerenjem i
izraCunom stvarnih vrijednosti. Takoder, vazno je naglasiti da su prikazani rezultati
proizvodnje pomoc¢u metoda za unaprjedenje procesa (BPR, LEAN) projekcije, te
se temelje na procjenama i pozitivnih efekata spomenutih metoda.

89



9. ZAKLJU CAK

Planiranje, pracenje i unapredenje proizvodnje sastavni je dio upravljanja
proizvodnjom, tj. tehni¢ka, logistiCka i informacijska potpora proizvodnji. Sve to
zajedno je kljucni element organizacije proizvodnje, pa ga tako treba i prihvatiti.
Ucinkovitost proizvodnje je plod koordiniranog rada svih sudionika proizvodnje.
Takoder, preporucljivo je uvaziti karakteristike poznatog trinoma: prodaja, nabava i

proizvodnja odnosno planiranje proizvodnje. Zadatak proizvodnje je ispunjen tek
kada se uz Sto manje napora i ulozenih resursa postigne kvalitetan proizvod koji
moZze zadovoljiti (naci) kupca, a poduzecu donijeti Zeljeni profit.

Analiza upravljanja proizvodnjom i zalihama postoje¢eg procesa finog sita pokazuje
mnoge nedostatke koji se u svakodnevnom radnom okruzju ne mogu zapaziti. 1z
razloga da pokuSamo poboljSati postojeé¢i nacin upravljanja proizvodnjom i
zalihama predlozili smo moguca poboljSanja u cilju skra¢ivanja vremena
proizvodnje i smanjenju troSkova po jedinici proizvoda kao Sto je proizvod pod
nazivom ,fino sito“.

Prilikom implementacije metode za unaprjedenje, potrebno je obratiti paznju kakav
ucinak (efekt) Zelimo posti¢i u konacnici, jer svaka metoda ima drugaciji pristup i
efekt poboljSanja/unapredenja. Reinzenjering metoda (BPR) krece u promjene
drasticno (fundamentalno), te se fokusira na rjeSavanje gorucih problema i
nedostataka unutar procesa. Primjenom takve metode na proces dobivaju se
pozitivni rezultati u kratkom roku, ali djelovanje metoda ne obuhvaca sve sustave
unutar procesa.

S druge strane LEAN metoda kre¢e u rjeSavanje problema temeljito (sustavno,
korak po korak), te pokuSava otkloniti nedostatke i gubitke u svakom djelu
(segmentu) procesa. LEAN metoda €esto u praksi postize nesto bolje rezultate, ali
na efekt pozitivnih rezultate treba duze Cekati, a i ulaganja u poboljSanje procesa
su nesto veca, zahtjevnija i sloZenija.

Nakon primjene reinzenjering metode (BPR i LEAN) na postojeci proces dobivaju
se znacajni pozitivni pomaci (rezultati) u pogledu radnog ucinka zaposlenika,
skraéivanja vremena proizvodnje, poboljSanja kvalitete izradenog proizvoda, te
povoljniji financijski rezultati. Pozitivni u€inci ne mogu se realizirati bez dodatnog
ulaganja, koja se prvenstveno odnose na zamjenu postojecih softverskih sustava i
tehnoloskih linija za proizvodnju, te edukaciju zaposlenika. Vrlo je vazno prilikom
primjene metoda unaprjedenja odabrati povoljan omjer dodatnih uloZenih sredstava
u odnosu na stvarne rezultate koje proces moze nakon rekonstrukcije
(preoblikovanja) ostvariti.
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