OSNOVI ORGANIZACIJE PROIZVODNJE
Osnovni principi u proizvodnji: (postoje slike u knjizi)
1. Nije toliki problem proizvesti već prodati. Veliki je problem proizvesti kvalitetno, brzo i uz najmanje troškove.
2. Konkurencija se pobeđuje “oružjem”: kvalitet, cena, rok. 
3. I kada postoje najveći poslovni rezultati zasnovani na već postojećem programu proizvodnje, treba imati jasno koncipiran novi program proizvodnje.
4. Plan nije ništa, a planiranje je sve. (godisnji plan treba da bude samo orijentacija, a proizvodi se ono sto je u operativnom planu)
5. U proizvodnji se samo na proizvodnim radnim mestima stvara nova vrednost, sve ostalo je trosak.
6. Kontrolu kvaliteta ne treba razvijati vec svoditi na najmanju mogucu meru. (ali zato treba da se proces nastajanja proizvoda organizuje tako da ne dodje do greske. Treba preduprediti gresku – poka yoke)
7. Dobro isplanirati procese i tokove, da bi se sve odvijalo tacno na vreme – just in time.
8. U organizovanom ponašanju treba slediti NETROŠKOVNI PRINCIP – tj. princip stalnog snizavanja troskova, a troskovni princip – tj. princip stalnog priznavanja troskova treba eliminisati.
9. Ne treba proizvoditi ni velike ni male serije, vec optimalne.
10. Ne treba otpustati radnike vec ih treba motivisati. Treba otpustati samo one radnike koje nije moguce motivisati.
11. Kvalitet proizvoda se moze povecati samo povecanjem kvaliteta organizovanja odnosno nivoa organizovanosti.
12. Ako su: ideja, brza odluka i rizik osnovne odrednice glavnog menadžera onda su: adekvatan uvid u postojece stanje, brza i tačna identifikacija uzroka poremecaja i efikasna organizacija korekcije postojećeg ka željenom stanju osnovne odrednice menadžera u proizvodnji tj. onog ko upravlja proizvodnjom.
13. Postovati svaku ideju, a realizovati samo dobre.
14. Dobri kadrovi mogu nadomestiti loš plan, ali nikakav plan može nadomestiti loše kadrove.
15. Uređen sistem od loših radnika pravi dobre, a od dobrih još bolje. Neuređen sistem od dobrih loše, a od loših jos gore.


PROIZVODNI PROCES
Proizvodni proces obuhvata sve sto se događa sa predmetom rada (proizvodom ili uslugom) između njegovog ulaza u proizvodni proces i izlaska iz proizvodnog procesa.
Elementarni procesi u okviru proizvodnog procesa:
1. RAD NA PROIZVODNIM RADNIM MESTIMA - to je samo jedan od više elementarnih procesa u proizvodnji, na radnim mestima se direktno stvara nova vrednost i SAMO u okviru ovog procesa se stvara nova vrednost
2. KONTROLA KVALITETA 
3. UNUTRAŠNJI TRANSPORT – sva premeštanja u procesu proizvodnje
4. SKLADIŠTENJE U PROIZVODNJI
5. PREVENTIVNA ZAŠTITA NA RADU
6. PREVENTIVNO ODRŽAVANJE SREDSTAVA ZA PROIZVODNJU
7. SNABDEVANJE ENERGIJOM I TEHNOLOŠKIM FLUIDIMA
2, 3, 4, 5, 6 – treba da budu što manji i to se ostvaruje dobrom organizacijom
2, 3, 4, 5, 6, 7 – povećavaju troškove proizvodnje, produžavaju proizvodni ciklus i rokove isporuke
Kada je u pitanju pružanje usluga, tu postoje sledeći procesi:
1. rad na mestima obrade zahteva i donošenja odluka*
2. kontrola*
3. premeštanje*
4. odlaganje*
5. preventivna zaštita radnika na radu
6. preventivno održavanje sredstava za rad
7. snabdevanje energijom i tehnološkim fluidima

TEHNOLOSKI PROCES je deo proizvodnog procesa i on se odnosi na rad na proizvodnim radnim mestima.
Sadrži:
		- metode rada na radnim mestima
		- rezime rada, vremena i slozenosti rada
	Svaki TP se moze podeliti na više manjih celina:
		- postupak
		- operacija
		- zahvat
		- pokret
		- mikropokret
ORGANIZACIJA PROIZVODNJE je deo celovite organizacije rada. Ona je složen pojam koji zavisi od sledećih činilaca:

- predmet rada	
	- izvrsioci rada	
- rad
	- tehnologija

- sredstva za rad
- privredni sistem
- društveni sistem



Organizacija proizvodnje je određena ciljevima proizvodnje, ograničenjima okruženja i svojstvima sistema u kome se nalazi.
Način organizovanja proizvodnje nije isti kod:
	- velike i male izdiferenciranosti rada
	- trajnih i veoma promenljivih programa proizvodnje
	- velikog i malog udela čoveka u ukupnom radu
	- širokog asortimana i jedne vrste proizvoda itd.

Kada se govori o proizvodnji treba imati u vidu:
	- tehničko-tehnološki aspekt
	- ekonomski
	- sociološki
	- psihofizički
	- pravni aspekt proizvodnje


Ako imamo u vidu tehničko-tehnološki aspekt tada organizovati proizvodnju znači:	
	- utvrditi ciljeve proizvodnje
	- odabrati i dimenzionisati osnovne elemente proizvodnje (predmet rada, sredstva za rad, izvršioce rada, energije i tehnološke fluide, informacije)
	- postaviti u okviru jedne celine osnovne elemente proizvodnje
	- uspostaviti odgovarajuće veze i međuzavisnosti osnovnih elemenata u okviru celine
	- celinu učiniti tehnički racionalnom i ekonomski celishodnom u procesu stvaranja dobara 

ORGANIZACIJA PROIZVODNJE
DEFINICIJA ORGANIZACIJE PROIZVODNJE = to je, sa stanovišta tehnike i tehnologije, međusobna zavisnost i uzajamna povezanost osnovnih elemenata proizvodnje (predmet rada, sredstva za rad, izvršioci, energija i informacije) u tehnički racionalnu, a ekonomski celishodnu celinu ciji je zadatak da stvara proizvode i/ili pruža usluge.
Vrste organizacije proizvodnje-postoji više vrsta i kakav ce biti oblik organizacije zavisi od raznih činilaca:
	- tehnološki proces
	- vrste obrade
	- predmet rada
To znači da postoje:
	1.-tehnoloska org proizvodnje
	2.-obradna 
	3.-i predmenta

1. TEHNOLOSKA OP ima sledeca obelezja:
	-tehnoloski proces je u velikoj meri ugradjen u sredstva za proizvodnju
	-obim i nacin organizovanja elementarnih procesa odredjeni su takodje sredstvima za proizvodnju
	-zahteva skupa sredstva za proizvodnju
	-fleksibilnost programa proizvodnje je mala
	-koristi se u baznoj industriji i u fabrikama sa izrazenim hemijskim i fizickim procesima kao sto su proizvodnja metala, vestackih djubriva, alkoholnih i bezalkoholnih pica itd..
2. OBRADNA OP ima sledece karakteristike:
	-vrste obrade odredjuju razmestaj sredstava za proizvodnju i oblik organizovanja proizvodnje
	-masine su rasporedjene u grupe po vrstama obrade
	-zahteva visoko strucne radnike na masinama
	-fleksibilnost programa proizvodnje je relativno velika
	-koristi se kod serijske proizvodnje u metalopreradjivackoj industriji
3. PREDMETNA ORGANIZACIJA ima sledeca obelezja:
	-predmet rada, proizvod, opredeljuje nacin organizovanja proizvodnje
	-masine se rasporedjuju po redosledu operacija pri izradi proizvoda
	-koristi se u proizvodnji velikih obima jedne vrste proizvoda ili nekoliko vrsta slicnih proizvoda
	-sredstva za proizvodnju su specijalizovana i relativno skupa 
	-fleksibilnost programa je relativno mala
Što se tiče uslužnih oblasti:
- TAMO GDE SE KORISTI SKUPA I SLOZENA OPREMA – to je tehnoloska organizacija
- TAMO GDE SE USLUGE FORMIRAJU FAZNO – to je obradna organizacija 
- TAMO GDE SE JEDNE USLUGE PRUZAJU NA JEDNOM, A DRUGE NA DRUGOM MESTU – to je predmetna 
- ako su USLUGE RAZLIČITE I JAVLJAJU SE U MANJEM BROJU PO VRSTAMA = obradna
- kada se pruža JEDNA ILI MALI BROJ VRSTA U VELIKOM OBIMU, kada postoji serija = predmetna

RADNO MESTO
RADNO MESTO je osnovna ćelija u procesu proizvodnje i procesu rada u celini.
RADNO MESTO je najmanja tehnološki i organizaciono zaokružena celina u okviru koje se odvija jedan tacno odredjen deo procesa rada.
U opstem slucaju, radno mesto se sastoji od 5 radno povezanih, a tehnološki i organizaciono međuzavisnih cinilaca :
1. Predmet rada, proizvod ili usluga, kao polazni cinilac na osnovu koga se radno mesto i stvara.
2. Posao radnog mesta, tacno odredjeni deo celovitog procesa rada koji treba u okviru njega da se izvrsava. Posao radnog mesta je celovit samo kada su za radno mesto odredjeni:
-radni zadatak
-materijal
-alat
-dokumentacija
3. Sredstva za rad koja cine: masine, uredjaji i instalacije. Za funkcionisanje sredstava za rad koristi se odgovarajuca energija.
4. Prostor za rad koji ima odgovarajuce : velicinu(kvadratura, kubatura), oblik, mikroklimu i psiholoske uslove(odnosi medju ljudima). Mikroklimu odredjuje veci broj parametara:
-temperatura vazduha
-vlaznost vazduha
-brzina kretanja vazduha
-osvetljenje
-buka i vibracije
-cistoca
5. Čovek kao najvazniji cinilac radnog mesta objedinjuje sve ostale cinioce i on treba da ima odgovarajuce :
-znanje
-sposobnosti
-psihofizicke osobine
-psihosocioloske osobine itd
Gotovo radno mesto odnosno mesto koje ima odgovarajucu gotovost je ono koje poseduje sve cinioce celovite i sa odgovarajucim svojstvima.
- za svaki cinilac radnog mesta, postoje dva pojavna oblika
		-postoji
		-ne postoji
- ako postoji, cinilac moze biti:
		-odgovarajuci
		-neodgovarajuci

- 3 osnovna organizacona vida radnih mesta:
	- otvoreno (ima najniži nivo organizovanosti. Radnik samo manji deo raspolozivog vremena koristi za rad) - radnik cesto prekida rad i napusta radno mesto, a kada radi, cini to otezano i neefikasno, tako da mali deo ukupnog raspolozivog vremena koristi za rad pa je samim tim i radni ucinak nizak.
	- zatvoreno (to je organizacioni vid radnog mesta koji ima visok nivo organizovanosti. Kod njega su svi uzroci prekida i neefikasnosti rada otklonjeni osim toga da se ne proucava, ne meri, ne poboljsava i ne humanizuje rad na radnom mestu. Radnik ne napusta radno mesto, sve raspolozivo vreme koristi za rad, radi efikasno i radni ucinak mu je veliki.)
	- stabilizovano (ima najviši nivo organizovanosti i uslov za stvaranje ovakvog radnog mesta jeste prethodno zatvaranje radnog mesta. Kada se kod zatvorenog radnog mesta studijom metoda rada, nacin rada na radnom mestu optimizira sa stanovista efikasnosti i humanizacije rada, dolazi se do SRM. Kod njega je rad najefikasniji i najhumaniji, a radni ucinak najveci)
U našim radnim organizacijama vecina radnih mesta je otvorenog tipa.
To znači da bi mogla da se poveća produktivnost ali je prethodno potrebno:
	- utvrditi stepen koriscenja kapaciteta
	- izracunati stepen otvorenosti radnih mesta
	- odrediti nivo organizovanosti
	- izmeriti uticaj najvaznijih cinilaca na stepen koriscenja kapaciteta, stepen otvorenosti radnih mesta i nivo organizovanosti

PROGRAMIRATI PROIZVODNJU = odrediti na duzi rok asortiman i obim proizvodnje tj asortiman i obim proizvoda i usluga
Pre nego sto se predje na utvrdjivanje optimalnog programa proizvodnje treba izvrsiti: (to se zove upravljanje asortimanom, tj to je podsistem sistema upravljanja proizvodnjom)
	- izbor osnovnog dela programa
	- rangiranje svih vrsta proizvoda ili usluga
	- odredjivanje ucesca direktnih troskova (sirovine, materijali, poluproizvodi, energija, rad masina, rad radnika) u ceni proizvoda ili usluge

Veliki obim proizvodnje gubi smisao ukoliko se prethodno ne utvrdi odgovarajuci asortiman i optimalni plan proizvodnje
Pod upravljanjem asortimanom potpada i utvrdjivanje akumulativnosti proizvoda – tj finansijske atraktivnosti proizvoda i to je uslov za definisanje programa proizvodnje i za utvrdjivanje optimalnog plana proizvodnje
Osnovni ciljevi stvaranja i primene modela utvrdjivanja akumulativnosti proizvoda su sledece:
		- stvaranje mogucnosti za pravovremeni uvid u akumulativnost svake vrste proizvoda i razlicitih kombinacija vise vrsta proizvoda
		- formiranje informaciono-dokumentacione osnove
		- rangiranje vrsta proizvoda po kriterijumima: poslovni prinos, relativno ucesce direktnih troskova u ceni proizvoda
Osnovni rezultat primene modela  utvrdjivanja akumulativnosti proizvoda treba da bude povecanje kvaliteta organizovanja organizacione celine u kojoj se model primenjuje.


Za utvrdjivanje profitabilnosti proizvoda i selekciju programa proizvodnje moze se, pored ostalih metoda, koristiti i poznati metod ABC
Selekcija programa proizvodnje moze se vrsiti na osnovu vise kriterijuma i najcesci su:
	- najveci obim
	- najveci poslovni prinos
	- najveci poslovni prinos po normativu rada
	- najveci profit

TEHNOLOŠKI PROCES
Tehnoloski proces - deo proizvodnog procesa
Sastoji se iz:
	- postupaka ili faza
	- operacija
	- zahvata
	- pokreta
Da bi se povecao nivo organizovanosti mora se snimiti i sagledati tehnoloski proces i za to se najcesce koriste sledece metode:
1-  uproscena sema tehnoloskog procesa
2-  sema toka materijala
to su graficki prikazi tehnoloskog procesa u horizontalnoj ravni I takvi prikazi se nazivaju KARTA PROCESA bez obzira koji je metod koriscen

1 -  koristi se za sagledavanje celine, bez ulazenja u detalje
	To je graficko predstavljanje redosleda svih operacija I kontrola u tom procesu, sa oznacavanjem mesta ulaska materijala u process
Pri izradi šeme tehnoloskog procesa treba se pridrzavati nekih pravila:
	- polazi se od glavnog dela I crta se polazeci od desne ivice papira odozgo na dole
	- ukoliko su poznata vremena upisuju se sa leve strane svake operacije
	- za crtanje ove seme potrebno je pripremiti tabelarni prikaz operacija I kontrola sa sledecim podacima : redni broj, symbol, redni broj operacije ili kontrole, opis operacije ili kontrole, radno mesto ili masina gde se izvodi, vreme trajanja I napomena
	- I operacija I kontrola pocinju sa rednim brojem 1.  Redosled numerisanja prenosi se od jednog dela na drugi pocinjuci sa desna. Za svaki deo brojevi se nizu od pocetka do mesta na kome se prikljucuje naredni deo, a tada se prelazi na taj naredni deo ulevo. Niz brojeva drugog dela nastavlja se preko prve tacke prikljucivanja sve do druge tacke u kojoj se prikljucuje naredni sastavni deo.
	- Redosled sastavnih elemenata proizvoda potpuno odgovara tehnologiji I redosledu montaze gotovog proizvoda. Montaza svakog od delova na glavni deo ili podsklop prikazana je horizontalnom linijom koja vezuje vertikalni niz operacija manjeg dela sa vertikalnim nizom operacija glavnog dela ili podsklopa I to na odgovarajucem mestu u redosledu operacija.
2 - koristi se za detaljnije sagledavanje procesa, kada zelimo da vidimo gde se sve odvijaju elementarni procesi, kuda se krece predmet rada I sta se sve sa njim zbiva
To je dopuna za semu tehnoloskog procesa 
Predstavlja plan radionice, pogona ili fabrike sa ucrtanim masinama, radnim mestima, transportnim stazama I ostalim prostorom.
Cilj ovoga jeste sagledavanje postojece organizacije procesa proizvodnje, analiziranje postojeceg stanja I poboljsanje organizacije procesa proizvodnje.
	Ukratko, sema toka materijala sluzi za sagledavanje postojece organizacije proizvodnje kako bi se:
		- novim rasporedom (masina I radnih mesta)
		- boljim metodom rada (na radnim mestima)
		- adekvatnim obimom, mestom I nacinom KONTROLE
		- novim nacinom UNUTRASNJEG TRANSPORTA
		- adekvatnim obimom, mestom I nacinom SKLADISTENJA U PROIZVODNJI
		- odgovarajucom preventivnim ODRZAVANJEM SREDSTAVA ZA RAD
		- odgovarajucim SNABDEVANJEM ENERGIJOM  I tehnoloskim fluidima 
	Poboljsao kvalitet organizovanja I povecao nivo organizovanosti procesa proizvodnje I procesa rada u celini
Primena ove seme sastoji se u sledecem:
	- prvo se za izabranu grupu osnovnih proizvoda daje tabelarni prikaz tehnoloskog I proizvodnog procesa
	- na osnovu tehnoloskog I proizvodnog procesa pravi se skica putanja predmeta rada tj sema toka materijala sa direktnim lociranjem delova elementarnih procesa I zastoja iz tabele
	- na osnovu tehnoloskog I proizvodnog procesa koji su prikazani tabelom odredjenih elemenata podele rada I posmatranog razmestanja koji su delimicno dati I semom toka materijala, pravi se KARTA PROCESA ili TEKUCA KARTA za osnovnu grupu proizvoda

Kada je u pitanju upotreba seme toka materijala u postupku poboljsanja nacina rada postojeceg procesa, postupak je sledeci:
	- prikaz postojeceg nacina rada daje se opisno uz koriscenje simbola elementarnih procesa. Isto tako se crta sema toka materijala. Na osnovu opisa postojeceg nacina rada I seme postojeceg toka materijala pravi se karta procesa ili tekuca karta za postojece stanje
	- analiza postojeceg stanja vrsi se tako sto se kriticki preispituje svaki uoceni nedostatak u postojecem stanju
	- kada se uoceni nedostaci otklone I sprovedu sva utvrdjena resenja, dolazi se do novog nacina rada. Njega treba prikazati na slican nacin kao I postojeci metod rada (opis, sema toka materijala I karta procesa)
	- uporedjenje postojeceg I novog nacina rada sa eksplicitnim proracunom efekata.

-posle odredjivanja optimalnog plana proizvodnje treba utvrditi odgovarajuci nacin proizvodnje proizvoda iz tog plana. To znaci da za sve vrste proizvoda iz optimalnog plana treba proracunati kada ce se proizvod lansirati u proizvodnju, u koliko navrata ce se to raditi I u kojim kolicinama.


SERIJSKA PROIZVODNJA
Serijska proizvodnja je tip proizvodnje sa sledecim svojstvima:
	- svi proizvodi u seriji su isti
	- proizvodnja serije je neprekidna, kad se zavrsi jedna serija na istim sredstvima za rad pocinje proizvodnja nekog drugog proizvoda
	- proizvedena kolicina se skladisti I postepeno trosi, a kada se potrosi ili nesto ranije, pocinje izrada druge serije
(ovaj tip proizvodnje se primenjuje I kada su kapaciteti veci od traznje, a na istim sredstvima za rad mogu se izradjivati I drugi proizvodi. Trenutak lansiranja nove serije najcesce se odredjuje tako da se proizvodnja serije zavrsi u vreme kada se iscrpi zaliha proizvoda iz prethodne serije.)
Činioci koji odredjuju velicinu I broj serija su:
	- prodajna mogucnost proizvodjaca
	- vrsta sredstva za rad (nacin proizvodnje, troskovi)
	- nacin skladistenja (troskovi skladistenja)
	- vrsta proizvoda

Troskovi serijske proizvodnje:
	- troskovi osnovnih sredstava (amortizacija, kamata, osiguranje..)
	- troskovi pripreme proizvodnje 
	- troskovi pripreme sredstava za rad I troskovi pripreme radnika
	- troskovi energije I troskovi odrzavanja sredstava za rad
	- troskovi alata I pribora zajednickih za vise proizvoda
	- troskovi materijala
	- troskovi rada
	- rezijski troskovi
	- troskovi zaliha gotovih proizvoda  (kamata na obrtna sredstva angazovana u zalihama gotovih proizvoda, kvar, lom..)
	- troskovi osiguranja proizvoda na zalihama
	- troskovi manipulacije I skladistenja
- troskovi koji su karakteristicni za serijsku proizvodnju mogu se svrstati u 2 grupe:
	- troskovi pripreme serija
	- troskovi skladistenja proizvoda

Merilo optimalnosti = ukupni troskovi
-POVECANJEM BROJA SERIJA n TROSKOVI PRIPREME SERIJE RASTU, A TROSKOVI SKLADISTENJA GOTOVIH PROIZVODA OPADAJU.



Sva sredstva za proizvodnju, na osnovu stepena mehanizacije I automatizacije se mogu podeliti u 4 grupe:
	- univerzalna sredstva za proizvodnju
	- mehanizovana sredstva za proizvodnju
	- automatizovana sredstva za proizvodnju
	- fleksibilni proizvodni sistemi

Za sagledavanje postojeceg nacina rada u proizvodnji treba analizirati vise parametara. Osnovni su:
	- stepen koriscenja kapaciteta (najvise se upotrebljava)
	- stepen otvorenosti radnih mesta
	- nivo organizovanosti procesa proizvodnje


TRENUTNA ZAPAŽANJA
Metod trenutnih zapazanja TZ se koristi za :
	- odredjivanje stepena koriscenja kapaciteta I analizu cinilaca koji na njega deluju kod:
		-masine
		-grupe masina
		-radnog mesta
		-grupe radnih mesta
		-organizacionih jedinica
	- odredjivanje stepena otvorenosti:
		-radnog mesta
		-grupe radnih mesta
		-organizacionih jedinica
	- izracunavanje nivoa organizovanosti organizacionih jedinica I sagledavanje njegove promene u vremenu
	- odredjivanje vremena izrade u smislu proracuna dopunskih vremena itd. Metod TZ se koristi u fazama:
		-snimanje postojeceg stanja	
		-analiza postojeceg stanja
		-projektovanje novog stanja
		-uporedna analiza postojeceg I novog stanja
		-obuka ljudi

Osnovno svojstvo metoda trenutnih zapazanja je izracunavanje pokazatelja:
	- stepena koriscenja kapaciteta
	- stepen otvorenosti
	- nivoa organizovanosti
	- tacnosti pokazatelja
Kod metoda TZ postoji zavisnost izmedju vremena I njegovog sprovodjenja I tacnosti rezultata dobijenih na osnovu njega
- svakom obilasku izvrsenom u vreme koje je odredjene iz tabele slucajnih brojeva, odgovara jedna vertikalna crta = zabeleska na dijagramu
- veci broj obilazaka tj zabelezaka = veca pribliznost izracunatih pokazatelja na osnovu potpunog snimanja I snimanja po metodu TZ

Kriterijum za ocenjivanje nivoa organizovanosti su ukupni vremenski gubici na radnim mestima I u procesu rada u celini

Stepen otvorenosti radnog mesta je deo ukupnog raspolozivog vremena koji je izgubljen zbog neodgovarajuce organizacije rada
