7. POSLOVNI PROCESI I POSLOVNE FUNKCIJE

  7.3.1. Pojam i značenje proizvodne funkcije

  Proizvodna funkcija je proces u kojem dolazi do svjesnog i svrsishodnog spajanja triju elementarnih komponenata 

  (predmeti rada, sredstva za rad i ljudski rad), a u sustavskom smislu materije, energije i informacije, radi stvaranja 

  materijalnih dobara i usluga potrebnih društvu. Potrošnja je jedini cilj i svrha svake proizvodnje.

  U slučaju da rezultat proizvodnje ima upotrebnu vrijednost koja nije opredmećena u novom fizičkom proizvodu, 

  govorimo o usluzi. Dobra kao što su hrana, odjeća i strojevi nazovaju se materijalna dobra dok su knjige, kipovi i slike 

  duhovna dobra.

  Teži se ka tome da se svi elementi proizvodnje ponovo ulagažu u proizvodnju što je moguće samo ako se prodajom 

  naplate od kupaca u punom iznosu. Potrebno je kapacitete iskorištavati na što optimalniji način tako da se nerad svede 

  na minimum. Žele se postići što veći rezultati uz što manje utrošaka.

  Zadatak proizvodne funkcije je tako opsežan i širok pa se može izvršiti samo ako se proizvodnja oslobodi svih 

  zadataka koji nisu direktno vezani uz reprodukcijski proces. Da bi uspješno funkcionirala mora biti usklađena sa 

  drugim funkcijama. Ona mora zauzimati središnje mjesto.
  7.3.2. Organizacija proizvodnje

  Mora biti optimalno organizirana kako bi zadovoljila osnovno ekonomsko načelo, što veću proizvodnost, ekonomičnost i 

  rentabilnost. Treba znati da optimum ne postoji kao stalno stanje jer se čimbenici i proizvodnja stalno mijenjaju.

  Može se razlikovati organizacija proizvodnje u širem i užem smislu.

  U širem smislu ona obuhvaća sve radnje o kojima ovise rezultati proizvodnje: postavljanje proizvodnog poduzeća, 

  organizacija poduzeća, priprema proizvodnje, organizacija ljudskih odnosa u poduzeću i organizacija proizvodnje u  

  užem smislu.

  Organizacija proizvodnje u užem smislu je aktivnost organiziranja tehnološkog procesa od početka do završetka 

  posljednje akcije. To obuhvaća organizaciju radnih mjesta, odnosa čovjek-stroj, organizaciju unutarnjih tokova...

  7.3.3. Proizvodni i tehnološki procesi

  Pod proizvodnim procesom se podrazumijeva sve što se zbiva s predmetom rada od ulaska sirovine u proizvodnju do 

  izlaska gotovih proizvoda. Taj se proces sastoji od sedam integralnih elemenata: rad na proizvodnim radnim mjestima, 

  kontrola kvalitete, unutranji transport, skladištenje, preventivna zaštita radnika, preventivno održavanje sredstava za 

  rad i opskrba energijom i vodom.

  Prvi dio je onaj koji daje pečat proizvodnji. Taj dio još nazivamo tehnološkim procesom. Proizvodni se proces dijeli na 

  razne tehnološke procese. Za razne proizvode primjenjuje se različit tehnološki proces. Svaki tehnološki proces se 

  može podijeliti na manje cjeline. Sastoji se od radnih procesa koji se dalje dijele na postupke, operacije, zahvate, 

  pokrete i mikropokrete (osnovne pokrete)  

  Tehnološki procesi se svrstavaju u dvije skupine; mehaničko-tehnološki i kemijsko tehnološki. Često se u istom 

  proizvodnom procesu upotrebljavaju obje skupine. 

  7.3.4. Raspored opreme u tvornicama

    7.3.4.1. Pojam, svrha i ciljevi rasporeda opreme u tvornicama

    Raspored opreme obuhvaća fizički razmještaj strojeva i uređaja u industrijskim poduzećima. Može značiti stvarno 

    postavljenu opremu, plan ili rad na izradi plana rasporeda opreme. Svrha izrade plana je poboljšanje izvođenja radnih 

    operacija, povećanje proizvodnje, smanjenje troškova... Prilikom izrade plana projektant mora imati na umu ove 

    glavne ciljeve: sjedinjavanje, uspješnu uporabu, mogućnost proširenja kapaciteta, elastičnost, raznovrstnost 

    proizvoda, pravilnost, blizina, udobnost, zaštita na radu. 

    7.3.4.2 Problematika rasporeda strojeva i postrojenja 

    Raspored strojeva i postrojenja u poduzeću ovisi o:

    - Tehnologiji - Temeljni cilj raspoređivanja strojeva je osiguranje nesmetanog tijeka tehnološkog procesa. Zato 

     moramo paziti na one elemente na kojima se obavljaju specifične operacije koje mogu imati utjecaj na raspored. 

     Najvažniji elementi su: tehnološke značajke operacije, redoslije operacija, nusproizvodi, otpaci, jalovina i opasan 

     otpad.

    - Tokovima materijala - Uvjetovani su zahtijevima tehnološkog procesa. Tokovi uvjetuju raspored strojeva i 

     postrojenja. Moramo paziti na pravce kretanja, dužine putova i raspored po horizontali i vertikali.

    - Vremenu - Promatra se sa stajališta vremenskog redoslijeda operacija, trajanja tehnološkog procesa i intervala 

     nerada.

    U industrijskom poduzeću razlikuju se slijedeći rasporedi strojeva: 

    - Linijski - Strojevi su raspoređeni prema toku operacija tako da se predmet rada kreće od stroja do stroja u istom 

     smjeru. 

    - Grupni - Strojevi su raspoređeni prema tehnološkim karakteristikama.

    - Kombinirani raspored - Primjenjuje se tamo gdje tehnološki proces dopušta da se određeni niz operacija obavlja 

     po linijskom a drugi po grupnom rasporedu. Linijski raspored se primjenjuje u jednom odjelu a grupni u ostalim. Ovaj 

     je raspored najrašireniji.

    - Trokutasti raspored - Suština se sastoji u tome da se radnik nalazi između više strojeva koji obavljaju različite 

     operacije i tako svodi unutarnji transport na minimum. Ovaj je raspored jednostavan ako se izvode samo dvije ili tri 

     operacije na različitim strojevima. Ako postoje četiri operacije onda se stroj može postaviti na više načina. Uvijek će 

     četvrti stroj tražiti i dodatni unutarnji transport.

    Najmanji će transport prema tome biti ako se strojevi rasporede na presječnim točkama trokutaste mreže. Treba 

    navesti još i sistem redova. Bez obzira na koji se raspored opreme odlučili, zajednički je problem svih rasporeda 

    postizavanje maksimalno moguće sinhronizacije svih dijelova opreme. To je bitno radi stupnja iskorištenosti opreme.  

    Međutim, uvođenjem automatizacije i robotizacije taj se problem riješava ali znatno poskupljuje proizvodnju. 

    Planiranje rasporeda strojeva može biti obavljeno pomoću empirijskih (iskustvo, procjena) i analitičkih metoda 

    (mjerenja, proračuni, simulacije).

    7.3.4.3. Organizacijski tipovi industrijske proizvodnje i njihov izbor 

    Možemo ih uglavnom podijeliti u tri grupe:

    - Po vidu proizvodnje - pojedinačni, serijski i masovni način proizvodnje.

    - Po toku (ritmu) proizvodnja može biti kontinuirana (usklađena je pa ne dolazi do gomilanja i čekanja dijelova) ili 

     diskontinuirana (dijelovi se privremeno upućuju na skladište)

    - Prema mjestu rada - obrtnička (jedan proces na ograničenom prostoru), radionička (samo s jednom vrstom   

     strojeva), grupna (strojevi su svrstani u grupe prema tipizaciji tehnoloških procesa) i lančana (operacije slijede jedna 

     za drugom).

    U praksi srećemo takve slučajeve da u tvornici ili radionici postoji više tipova proizvodnje.

  7.3.5. Priprema proizvodnje

    7.3.5.1. Općenito o pripremi proizvodnje

    Razvitak proizvodnje težio je prema tome da se izvršitelji operacija oslobode pomoćnih operacija i da se osigura 

    ispunjenje zadataka prema unaprijed smišljenom planu. Rad u pripremi proizvodnje usmjeren je na uklanjanje 

    gubitaka u toku proizvodnje na materijalu, energiji, radu i vremenu. To je danas bitno zbog fiksnih troškova koji su 

    posljedica sve veće mehanizacije, automatizacije, robotizacije i kompjuterizacije. Svrhu pripreme proizvodnje možemo 

    definirati kao ostvarenje ekonomične i planiranje proizvodnje. Tri najvažnija cilja pripreme su proizvoditi u toku, 

    kvalitetno i jeftino. Priprema proizvodnje treba svako radno mjesto opskrbiti svime što mu je potrebno za rad i to u 

    dovoljnim količinama i na vrijeme.

    7.3.5.2. Podjela pripreme proizvodnje

    Zadaci pripreme se razlikuju kod proizvodnje potpuno novog proizvoda i kod proizvodnje jednom već usvojenog 

    proizvoda. Prvo se analizira tržište i stvara program proizvodnje. Ako se radi o novim proizvodima onda se pristupa 

    oblikovanju proizvoda, određivanju materijala, operacija, radnih mjesta, sredstava za rad i kalkulaciji. Ako ona 

    pokazuje zadovoljavajuće rezultate pristupa se detaljnoj razradi svih pokazatelja radi definiranja rokova i proizvodnje.

    Kada se proizvodnja ponavlja u drugoj seriji sve to nije potrebno jer se služimo dokumentacijom.

    S obzirom na to, možemo pripremu proizvodnje podijeliti na oblikovanje i definiranje proizvoda, određivanje načina i 

    toka izrade te planiranje, praćenje izvršenja i kontrola proizvodnje.

    7.3.5.3 Tehnička priprema

      7.3.5.3.1. Tehnička priprema materijala

      Ima znatan utjecaj na ekonomičnost proizvodnje. Materijal može sudjelovati u troškovima od 20-85%. Materijal 

      možemo podijeliti u dvije skupine:

      - Direktni materijal - Ulazi u proizvodnju u točno određenim količinama. Dijeli se na osnovni i pomoćni. Osnovni čini 

       glavnu supstancu proizvoda. To su sirovine i poluproizvodi. Pomoćni materijal nadopunjuje osnovni da bi proizvodu 

       dao određena svojstva (kiseline, boje)

      - Indirektni materijal - se sudjeluje u neposrednoj proizvodnji iako mu se može odrediti količina koja ulazi u gotov 

       proizvod. To su pisane potrepštine, krpe, alati za popravak i sl.

      S obzirom na stupanj obrade materijal može biti sirovina, poluproizvod, materijal u proizvodnji i gotov proizvod.

      Nomenklatura materijala je sistematiziran pregled vrsta materijala potrebnog za proizvodnju. Ona sadrži naziv 

      materijala, podatke o dimenzijama, kvaliteti, obliku i oznaku ili šifru koja simbolički obilježava sve njegove značajke. 

      Šifre treba odabrati tako da budu lako prepoznatljive i da se lako izgovaraju. U tu svrhu se koriste: brojke (mogu biti 

      redne koje se koriste samo u malim poduzećima, serijske npr. drvo 200-300, lak 300-400 i decimalne koje se 

      najčešće primjenjuju), slova (lakše se pamte nego brojevi. Obično se njima označavaju samo velike grupe 

      materijala) i kombinacija slova i brojeva (slovima vrste a brojevima kvaliteta i dimenzija). U nekim se slučajevima 

      upotrebljavaju boje. Prema svojoj namjeni nomenklature mogu biti po proizvodima, vrstama materijala i po 

      dijelovima proizvoda).  

      Standardizacija materijala je organizacijska mjera koja ima svrhu pojednostavljivanje poslova u poduzeću. Njome 

      se želi postići upotreba istih materijala za iste proizvode, smanjenje različitih materijala u poduzeću, lakša nabava,   

      smanjenje rijetko potrebnih vrsta materijala na skladištu. Ona se provodi iz ekonomskih, proizvodnih i organizacijskih 

      razloga.

      Normativ materijala je određena količina materijala koja se smatra dovoljnom za izradu jedinice proizvoda. On 

      sadrži količinu i dopušteni otpadak. Utvrđuje se samo za direktni materijal radi sastavljanja pregleda materijala  

      potrebnog za planiranu proizvodnju i kontrole utroška materijala u proizvodnji. Jednom postavljeni normativ mijenja 

      se čim se promjene uvjeti koji su postojali u trenutku njegova određivanja.

      Da bi se izbjegli zastoji u proizvodnji, potrebno je u pripremi proizvodnje voditi posebnu evidenciju o stanju sirovina i 

      materijala u skladištima. Zalihe su skupe pa zato trebamo što ekonomičnije postupati materijalom i energijom. Zato 

      se menadžeri koriste raznim načinima za upravljanje troškovima zaliha. Jedan od najraširenijih je model 

      ekonomične količine narudžbi (EOQ): Služi za izračunavanje optimalne količine narudžbe i optimalnog broja 

      narudžbi. On uvodi ravnotežu troškova kada imamo prevelike zalihe i rizika kada imamo premale zalihe. Razlikujemo 

      troškove naručivanja i troškove držanja zaliha. Da bi smanjio troškove zaliha menadžer mora smanjiti oba troška. To 

      nije moguće jer su oni obrnuto proporcionalni. Troškovi naručivanja izračunavaju se po formuli (D/Q)*J. D je 

      potražnja za to razdoblje, Q je količina svake narudžbe J su troškovi plasiranja svake narudžbe.

      Troškovi držanja za jedinicu zaliha računaju se po formuli (Q/2)*VE gdje su Q/2 prosječne zalihe a VE troškovi 

      držanja jedne jedinice.

      7.3.5.3.2. Tehnička priprema alata

      Pod alatom se podrazumijevaju sredstva za rad kojima se materijal obrađuje ručno (ne strojem) i ona kojima se 

      kontroliraju završne operacije. Velike količine različitih alata u pojedinim granama industrije stvaraju velike teškoće u 

      organiziranju proizvodnje. Zato mora postojati dobro organizirana priprema, evidencija i uskladištenje alata. To 

      zahtjeva klasifikaciju (intenzitet trajanja, operacije koje obavlja i posao koji obavlja) i nomenklaturu alata.

      Nomenklatura alata je sistematizirani pregled alata potrebnog za proizvodnju. Sustavi šifriranja alata su isti kao i 

      sustavi šifriranja materijala. Vrlo je važna i tipizacija alata.

      Priprema alata dužna je odrediti optimalnu zalihu alata za svaku vrstu alata. Zalihe se utvrđuju na temelju iskustva i 

      izračunavanjem. Koristi se metoda ABC: Ona polazi od pretpostavke da 10% svih alata predstavlja 75% vrijednosti   

      ukupnih zaliha alata. To je skupina A. Skupinu B čini 25% alata koji čine 20% vrijednosti. Ovi se alati troše u velikim 

      količinama i moraju stalno biti na zalisi. I na kraju 65% svih vrsta alata predstavlja samo 5% vrijednosti. To je 

      skupina C i zbog njihovog trenutnog nedostatka ne može doći do zastoja u proizvodnji a mogu se nabaviti u vrlo 

      kratkim rokovima.

      Minimalne zalihe ---> Zmin = Fs (faktor sigurnosti) * Pr (potrošnja u roku isporuke)

      Maksimalne zalihe ---> Zmax = Zmin + Pg (godišnja potrošnja) / 2Fp (broj nabava)

      Optimalne količine alata se nalaze u onoj točki u kojoj se izjednačavaju troškovi nabave s troškovima uskladištenja.

      7.3.5.3.3. Priprema radnog mjesta

      Radno mjesto je osnovna proizvodna jedinica sa elementima radnik, prostor za rad, stroj i predmet rada. Pri 

      organiziranju rada na radnom mjestu moramo voditi računa o slijedećim čimbenicima: 

      - Priprema na radnom mjestu - Obuhvaća sve poslove na pripremanju radnog mjesta za kontinuirani, nesmetani i 

       djelotvorni rad.

      - Redoslijed operacija - Moraju teći propisanim najpogodnijim redoslijedom koji osigurava optimalni radni učinak.

      - Odmor - Bitno je rješenje ovog problema u vezi sa sinhronizacijom poslova.

      - Raspremanje radnog mjesta
      - Položaj radnika na radnom mjestu
      Jedna od mjera ekonomičnog utroška radne snage je organizacija rada jednog radnika na više radnih mjesta. To je 

      lakše organizirati ako su strojevi grupirani prema prirodi tehnološkog procesa. 

      U neposrednoj proizvodnji, radna mjesta se djele na orvorena (radnik sam donosi i odnosi proizvode), zatvorena 

      (poželjna su, postoji pomoćnik) i stabilizirana (u masovnoj proizvodnji). 

    7.3.5.4. Tehnološka priprema proizvodnje

    Ona se nastavlja na proces istraživanja i razvoja proizvoda. Zadaci tehnološke pripreme su razrada tehnoloških 

    procesa na osnovi dokumentacije i ispitivanje zahtjeva operativne pripreme i proizvodnih odjela. Mora se provesti 

    priprema tehnološkog procesa s pripremom grupne i tipske tehnologije zatim razrada tehnološkog procesa i 

    redoslijeda izrade.

    7.3.5.5. Operativna priprema

    Usko je povezana s proizvodnjom i isključivo radi na problemima osiguranja proizvodnje svim potrebniim kako bi rad 

    tekao sa što manje zastoja i na vrijeme.  Ciljevi operativne pripreme su:    

    - Planiranje proizvodnje - Planiranje proizvodnje znači u tančine razraditi kako će se obaviti neki posao. Pri tome je 

     potrebno odrediti početak i kraj posla, podijeliti aktivnosti potrebne za izvršenje tog posla, odrediti potrebne 

     kapacitete, odrediti potreban materijal, alate i strojeve. U svakom se planiranju mora računati s nepredviđenim 

     događajima. Izrađuje se operativni plan (za slijedećih mjesec dana) na osnovu godišnjeg plana. Fini terminski plan 

     obuhvaća plan rada svakog radnog mjesta za obično 1-5 dana. Treba planirati zauzetost kapaciteta za što je 

     potrebno poznavati normative rada. Pregled rada razrađuje se za sve proizvode. Nakon što su pregledi radova za 

     sve proizvode razrađeni, može se zaključiti koliko je potrebno satnih kapaciteta pojedinih strojeva, ručnih radnih 

     mjesta za ostvarenje plana proizvodnje.  Kod planiranja ručnih i strojnih radnih mjesta izračunava se godišnji fond    

     radnih sati jednog stroja. Nakon toga se odbijaju gubitci izraženi u postocima. Ako ne postoje stvarni podaci o 

     gubicima oni se mogu relativno brzo dobiti pomoću metode trenutačnih zapažanja (MTZ).   

       Razlog nerada             Dani         Sati       % od broja sati u godini

       Državni blagdani            11           77                     3,51

       Popravci                         10           70                     3,19

       Ukupno

     Rezultat plana opterećenja kapaciteta može biti takav da planski podaci odgovaraju kapacitetu u potpunosti, da su 

     manji od raspoloživih kapaciteta, da su veći od raspoloživih kapaciteta. 

     Da bismo odredili rokove isporuke i proizvodnje moramo razmatrati problem ciklusa proizvodnje. To je proteklo v

     vrijeme od početka izrade nekog proizvoda pa do njegova uskladištenja odnosno ulaska u neku višu fazu 

     proizvodnje. 

     Slijedeći problem u serijskoj proizvodnji je određivanje veličine serije. Optimalna veličina serije je ona, koja s 

     obzirom na troškove, količina proizvoda koja nosi najmanje troškova. Optimalna veličina ne može biti manja od    

     ekonomične. Bitno je znati da se troškovi serije mogu svrstati u fiksne i varijabilne.

     Campova formula za izračunavanje optimalne veličine serije izgleda ovako:

                n = sqrt ( 2 * M * E / p * s )

     M je godišnja potreba proizvoda, E su troškovi jedne serije, p godišnja kapatna stopa, s su troškovi proizvodnje jedne  

     jedinice.

    - Planiranje materijala - Treba teći usporedo s planiranjem proizvodnje. Svrha planiranja je da materijala bude 

     dovoljeno a da zalihe na skladištu ne prijeđu određene granice. U sklopu toga potrebno je planirati materijal u skladu 

     s potrebama proizvodnje, izdavati dokumentaciju i pratiti utrošak i utvrđivati količine potrebne za narudžbu. 

     EOQ model je zbog pogrešaka kao što je kumuliranje kašnjenja manje prihvatljiv jer potrebe za zalihama ovise o 

     zahtjevima za gotovim proizvodima. Tako se metoda planiranja potreba materijala (MRP) razvila u upravljanje 

     zalihama s ovisnom potražnjom. MRP koristi sofisticirane kompjuterske programe za planiranje i upravljanje 

     troškovima zaliha. Ta metoda omogućuje menadžmentu da kombinira veliki broj međusobno povezanih odluka koje 

     se odnose na naručivanje, planiranje, rukovanje i upotrebu zaliha.  Popularnost MRP-a se znatno povećala u 70-tim 

     godinama i prvo su ju uvele firme koje proizvode instrumente i elektrostrojeve jer njihov vid proizvodnje zahtijeva 

     držanje složenih i skupih materijala i komponenata. MRP je najpogodniji za tvrtke koje proizvode po narudžbi i čiji   

     proizvodni program uključuje i sastavljanje i proizvodnju. Iako je dijagram jednostavan sustav je zapravo jako složen:

                                                                       Strategijski plan

                                                                                 (                                                                 

                                                                       Plan proizvodnje

                                                                                 (
                     Sastavnice materijala   (   Glavni plan proizvodnje   (   Podaci o zalihama

                                                                                 (
                                                                       Vrijeme protoka i 

                                                                potreba siguronosnih zaliha 

     Taj se sustav razvio u cjelovit sustav planiranja proizvodnje. Ta naprednija metoda nazvana planiranje resursa 

     proizvodnje (MRP II) integrira planiranje proizvodnje, upravljanje zalihama i strategijsko planiranje. Uključuje mnogo 

     više detalja nego MRP i najbolje je funkcionirao u pojedinačnoj i serijskoj proizvodnji. Masovna proizvodnja se mora 

     pouzdati u prognoze ekonomskih faktora radije nego na direktne prognoze namjera kupaca.

     Druga poboljšana verzija MRP-a je Just in Time (JIT) upravljanje zalihama. To je sustav kontinuiranog opskrbljivanja 

     proizvodnje s potrebnim materijalom direktno od dobavljača bez skladištenja. Taj pristup potječe iz Japana i jedan je 

     od ključnih razloga proizvodnog uspjeha te zemlje. Problem je u tome što pod JIT konceptom zakašnjeli ili manjkavi 

     materijali mogu zaustaviti proizvodni proces.

    - Izrada i planiranje radne dokumentacije - To je zadnji posao pripreme proizvodnje. Nakon toga ona može početi.    

     Taj dio operativne pripreme ispisuje i umnožava dokumentaciju i predaje je proizvodnim odjelima. To su npr. radni 

     nalog, radni list, izvadnica materijala, povratnica materijala...

    - Praćenje i upravljanje proizvodnjom - Stalnim uvidom u stupanj zauzetosti kapaciteta omogućuje se poduzimanje 

     niza akcija radi postizanja racionalizacije i efikasnije proizvodnje kao što je pravovremeno utvrđivanje uskih grla i 

     poduzimanje mjera za njihovo uklanjanje. Praćenjem proizvodnih rezultata zaokružuju se poslovi operativne 

     pripreme. 

    7.3.5.7. Organizacija pripreme proizvodnje

    Ovisna je o čitavom nizu faktora, što u poduzeću smatraju pripremom proizvodnje, u čijoj se nadležnosti nalazi i kakav 

    je oblik i tip proizvodnje. Dakle bitni su veličina i organizacija poduzeća te vrsta i način proizvodnje. Da li će ona biti 

    centralizirana, decentralizirana ili mješovita također ovisi o mnogim čimbenicima. Većina autora iz Europe daje 

    prednost centraliziranoj pripremi.

  7.3.6. Tehnička kontrola proizvodnje

  To je poseban odjel u okviru proizvodnog sektora. Ponekad je organizirana i kao posebna služba u poduzeću. Njezin je 

  zadatak utvrditi da li nabavljeni materijal, proizvodni postupak ili proizvod odgovaraju općim tehničkim standardima ili 

  propisanim ugovorenim tehničkim kvalitetama. Ona u poduzeću treba propisati gdje, kako, čime i što treba kontrolirati 

  da bi se ostvarila ona kvaliteta koja je propisana tehničkom dokumentacijom. Najčešće se kontrolira:

  - Materijal - On se ispituje već tijekom izrade kod isporučitelja, prilikom prijelaza u tvornicu (ulazna, prijemna kontrola), 

   za vrijeme proizvodnje i na kraju proizvodnje.

  - Proizvodnja - Može biti međufazna ili završna kontrola. Za provođenje kontrole proizvodnje treba propisati kontrolni 

   postupak za svaku pojedinu vrstu obrade. Kontroliraju se radnje, gotov proizvod. Pri tome trebaju jasno biti određeni 

   standardi i tolerancija. Preventivni karakter kontrole poklanja specijalnu pažnju procesu proizvodnje i tako postaje 

   jedan od faktora koji mogu znatno utjecati na ekonomičnost i rentabilnost proizvodnje.

  - Sredstva za rad - Ima svrhu stalno održavanje strojeva, uređaja i alata u ispravnom stanju. Također se moraju 

   kontrolirati mjerni aparati. Alat treba kontrolirati kada se stavlja u skladište i kada se iz radionice vraća u njega.

  - Kvaliteta proizvoda - Pojam kvalitete je relativan i sam za sebe ne znači mnogo. Dobiva na značenju tek kada se 

   usporedi s izmjerljivim karakteristikama proizvoda. Kontrola proizvoda može se organizirati na različite načine. Zavisno 

   od samog proizvoda mogu se razlikovati ove metode kontrole: centralizirana (proizvodi se donose na kontrolni stol), 

   katna kontrola (obavlja se na radnom mjestu tako da se ispituju pojedini proizvodi ili cijela serija pomoću statističkih 

   metoda). Postoji ISO (international Organisation for Standardisation), međunarodna organizacija za standardizaciju. 

   ISO-9000 je skupni naziv za seriju standarda donijetu 1987 godine, koji predstavljaju minimum zahtjeva što ih mora 

   zadovoljiti sustav kvalitete. Serija standarda 9000 se stalno nadopunjava.

  U praksi postoje različita rješenja organizacije tehničke kontrole proizvodnje. Negdje je organizirana kao jedinica 

  tehničko-proizvodne službe. Znala je biti u sastavu prodajne službe ili samostalna. Služba kontrole kvalitete mora biti 

  neovisna o drugim dijelovima poduzeća. Nikada ne smije biti direktno podređena onome koji je direktno odgovoran za 

  proizvodnju. U svakom slučaju nju i njen položaj treba određivati prema vrsti proizvodnje. Sama kontrola može biti 

  centralizirana, decentralizirana i kombinirana.

  7.3.7. Unutarnji transport

  Treba razlikovati tijek materijala od vanjskog transporta. Unutrašnji transport je pomoćna funkcija koja obuhvaća sve 

  postupke kretanja unutar tvorničkog kruga. Njegova svrha je osigurati nesmetani tijek proizvodnje. Zadaci unutrašnjeg 

  transporta su rukovanje materijalom u skladištima, prijenos iz i u skladište, prijenos predmeta rada u toku proizvodnje, 

  na kontrolu i prijenos alata. U modernoj industriji je prijeko potreban (u SAD troškovi unutarnjeg transporta iznose 22% 

  ukupnih troškova proizvodnje). Brzina transportiranja ovisi o broju pretovara, brzini pretovara i brzini prijevoza. Treba 

  težiti kontinuiranoj dopremi tj. da količina pretovara bude što manja. Elementi unutarnjeg transporta su:

  - Sredstva unutarnjeg transporta - Svrha im je da se pomoću mehaniziranog i automatiziranog transportnog rada 

   poveća proizvodnost. Postoje brojne klasifikacije transportnih sredstava. Prema Panjkoviću postoje četiri opće 

   skupine: beskrajne vrpce ili transporteri, dizalice, teretna vozila, naprave i uređaji za slaganje materijala. Prije nabave 

   transportnog sredstva nužna je svestrana analiza koja treba obuhvatiti izbor s obzirom na teret, radnike, put i prostor, 

   proizvodnju, skladište i ekonomičnost. Kartica transportnog sredstva treba sadržavati sve podatke koji su 

   karakteristični za transportno sredstvo.

  - Transportni tereti - S obzirom na ulogu koju imaju mogu se podijeliti na više skupina: osnovni materijal, pomoćni 

   materijal, otpaci, gotovi proizvodi, alati i naprave, strojevi. Tereti se klasificiraju prema različitim kriterijima. U praksi je 

   najbolje da svako poduzeće izradi klasifikaciju koja će najbolje odgovarati njegovim potrebama. Kao primjer navodimo 

   klasifikaciju prema težini i opsegu, obliku i transportnoj pripremi, konzistenciji i kakvoći, prema osjetljivosti. Radi 

   pravilnog transportiranja potrebno je poznavati sva svojstva tereta (fizikalna, mehanička, električna, termička).

  - Transportni put - To je relacija koju prijeđe sirovina, poluproizvod ili materijal od ulaza u tvornički krug do izlaza iz 

   njega. Mreža transportnih puteva je zbroj svih relacija unutarnjeg transporta. Praksa je dokazala da su u tvorničkom 

   krugu najbolji što ravniji putevi od asfalta i betona. Križanja treba izbjegavati a treba i težiti da oni idu prema dolje. 

   Transportni putevi u unutarnjem transportu određeni su rasporedom pojedinih organizacijskih jedinica i radnih mjesta. 

   Vrata i prolazi na putu moraju biti tako izvedena da omogućuju nesmetani tijek materijala. Bitna je i širina transportnog 

   puta koja uključuje širinu vozila, siguronosni razmak i prostor za pješake. Glavne sustave unutarnjeg transporta 

   možemo podijeliti na sustave obične relacije (veliki prazni hodovi), radijalne relacije (isto), prstenaste relacije, sustav 

   cikličkih relacija. Da bi se transport dobro organizirao potrebne su posebne analize. U tu svrhu koriste se grafičko 

   prikazivanje, modeli, list tijeka materijala i iskorištenje transportnog sredstva (stupanj učinka, zaposlenosti). O 

   organizaciji unutarnjeg transporta postoje razne koncepcije. Svrštava se u tehnički sektor, s vanjskim transportom.  

   Da unutarnji transport pripada u sferu proizvodnje potvrđuje i činjenica o sve većoj automatizaciji i robotizaciji gdje se 

   izradba i transport spajaju u jednu cjelinu, u jedan jedinstven proces. Važno je pitanje kompetencije glede podjele i 

   korištenja transportnih sredstava i odgovornosti. Postoje uobičajene tri mogućnosti.

  7.3.8. Održavanje sredstava

  Sve se više postavljaju zahtjevi za kontinuiranom proizvodnjom. To znači da strojevi i strojni uređaju moraju uvijek biti u 

  ispravnom stanju. Održavanje sredstava za rad je održavanje tehničke sposobnosti određenog sredstva u granicama 

  tehnološke točnosti. Sredstvima za rad smatraju se zgrade, strojevi, uređaji, instalacije, prometnice, alati i ostali objekti 

  poduzeća. Ciljevi održavanja su postizanje minimalnih prekida u radu i postizanje minimalnih troškova održavanja.   

  Treba znati da zastoj u radu jednog radnog mjesta najčešće prouzrokuje zastoje u nizu drugih radnih mjesta. Zastoji i 

  čekanja se plaćaju. Troškovi sredstava za rad u vijeku njihova rada približno su jednaki njihovoj nabavnoj vrijednosti.  

  Potfunkcija održavanja ima primarne i sekundarne zadatke. Primarni su održavanje zgrada i terena, strojeva, uređaja i 

  instalacija, pregledi i podmazivanje strojeva i postavljanje novih strojeva i uređaja. Sekundarni zadaci su mišljenja o 

  nabavci novih strojeva, održavanje siguronosnih mjera, odlučivanje o izuzimanju strojeva iz proizvodnje radi 

  popravaka. Svi objekti održavanja se mogu podijeliti na: zgrade i postrojenja (građevinske radove), strojevi i uređaji 

  (mehaničarski i električarski radovi), alati, tvornički krug i tereni, specijalni objekti održavanja.

  U tijeku rada strojeva i postrojenja javljaju se kvarovi. To je promjena stanja sredstva koja smeta ili onemogućava 

  funkciju sredstva ili je opasna za okolinu. S obzirom na izvor kvara oni se dijele na početne (do dvije godine), slučajni 

  kvarovi (skrivene mane), vremenski kvarovi (trošenje, starenje) i prouzrokovani kvarovi. 

  Blaža kategorija kvara je oštećenje. To je promjena stanja koja još ne smeta funkciji tog sredstva ali se može razviti u 

  kvar ili smeta okolini. 

  Cilj metoda održavanja je da se sredstva rada održe u dobrom stanju kako bi mogla raditi sigurno, ekonomično i 

  kvalitetno u predviđenom vijeku rada. Postoje četiri metode: metoda na poziv, preventivno-planskog održavanja,  

  standardnih popravaka i popravaka nakon određenog broja radnih sati.

  Kod popravaka kvarova potrebni su određeni sastavni dijelovi i materijali. Sastavni dijelovi sredstva za rad dijele se 

  na netrošene dijelove (ne stare, ne troše se) i na rezervne dijelove (troše se u kraćem vremenu od vijeka trajanja 

  sredstva za rad). Osim toga koriste se i opći materijali za održavanja. Rezervni dijelovi zaslužuju posebnu pozornost.   

  Dijelimo ih na namjenske i standardne (proizvode se za širu primjenu). 

  Organizacija održavanja i lociranje održavanja u poduzeću najčešće ovisi o industrijskoj grani, veličini poduzeća, 

  mehanizaciji, automatizaciji, robotizaciji, raspoloživim stručnjacima za održavanje.

  7.3.9. Zaštita na radu

  Uvjeti pod kojima se radi važan su čimbenik za postizanje vrhunskih rezultata u proizvodnji. Zaštita na radu obuhvaća 

  zaštitu imovine i ljudi pa se dijeli na:

  - Opću zaštitu - Odnosi se na zaštitu poslovnih i drugih tajni.

  - Zaštita od požara - Izazivaju često velike materijalne gubitke ali na žalost ponekad i ljudske žrtve. Jedan od vrlo 

   važnih čimbenika za sprječavanje požara je dobra organizacija rada pri čemu je na svim radnim mjestima potrban red i 

   čistoća a zapaljive tvari moraju se pravilno uskladištavati i njima treba pravilno rukovati. Sprečavanje i gašenje požara  

   provodi se po ovom redoslijedu - uočavanje požara, obavještavanje o izbijanju požara, gašenje požara i kontrola 

   uspjeha gašenja.

  - Zaštita zdravlja - Svaki rad postavlja zahtjeve različite vrste. Porijeko tih zahtjeva traži se u pet smjerova: 1. Svi uvjeti 

   u okolini jače se osjećaju u radu koji traje duže 2. S radom je u pravilu povezano pretvatanje energije 3. Prilikom 

   prerade nastaje otpad 4. U industrijskoj proizvodnji dolazi do gomilanja ljudi pa se lako šire zarate i 5. Posljedica 

   velikog naprezanja može biti povećanje nesretnih slučajeva.

  - Zaštita od nesreća pri radu - Raznovrsni uvjeti rada uzrokuju razne probleme u toj oblasti. Zbog tih problema 

   poduzeća i pravilu odvajaju znatna sredstva i poduzimaju konkretne mjere kako bi se suzbile ozljede pri radu. Svako 

   štetno djelovanje neke sile iz okoline na živo tkivo ljudskog tijela može se nazvati ozljedom. Za nastanak ozljede 

   potrebni su izvor, uzrok i čovjek. Po skupinama izvora to su mehanički, pri kretanju na radu, električna struja, kemijski i 

   ostali izvori opasnosti. Uzroci se svrstavaju u četiri skupine: osobni čimbenici (pogrešne radnje radnika), čimbenici 

   organizacije rada, čimbenici proizvodnih procesa i sociološki čimbenici. 

  Najveći broj nezgoda događa se zbog nepažnje radnika i nediscipliniranosti u pogledu poštivanja propisa o zaštiti na   

  radu. U našim gospodarskim organizacijama briga o radniku nije na onoj razini na kojoj bi trebala biti. Ozbiljno stanje 

  zaštite rada nameće obavezu da se taj problem u poduzećima rješava odlučnije i kvalitetnije, što se može postići 

  većom brigom za radnu sredinu i boljom organizacijom radnog mjesta. Jedno i drugo zahtjeva da se formira posebna 

  služba koja će moći uz eventualnu pomoć odgovarajućih znanstvenoistraživačkih institucija svladati probleme i 

  predložiti što veću humanizaciju rada i sigurnost na radu.

