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SAZETAK

Analiza zivotnog ciklusa proizvodnog radnog naloga primjenom ERP sustava

Ovaj rad istrazuje ulogu ERP sustava u optimizaciji proizvodnih procesa, s posebnim
naglaskom na izradu radnih naloga. Opisuje se povijesni razvoj informacijskih sustava i
njihov utjecaj na poslovanje, te se razmatra uvodenje ERP sustava kao klju¢nog
elementa za integraciju poslovnih funkcija. Rad detaljno opisuje proceduru izrade radnih
naloga u ERP sustavu, analizira izazove s kojima se organizacije suoCavaju prilikom
implementacije, te predlaze strategije za uspjeSno prevladavanje tih izazova. Na kraju,
rad potvrduje hipotezu da ERP sustavi znacCajno doprinose ucinkovitosti i smanjenju

vremena potrebnog za izradu radnih naloga.

Klju€ne rijeci: ERP, proizvodni radni nalog, Zivotni ciklus, informacijski sustavi

SUMMARY

Analysis of the life cycle of a production work order using an ERP system

This paper explores the role of ERP systems in optimizing production processes, with
special emphasis on the creation of work orders. It describes the historical development
of information systems and their impact on business operations, and considers the
implementation of ERP systems as a key element for integrating business functions.
The paper provides a detailed description of the procedure for creating work orders in
an ERP system, analyzes the challenges organizations face during implementation, and
proposes strategies for successfully overcoming these challenges. Finally, the paper
confirms the hypothesis that ERP systems significantly contribute to efficiency and

reduce the time required for creating work orders.

Keywords: ERP, production work order, life cycle, information systems
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1. UvOD

1.1. Evolucijai utjecaj informacijskih sustava na poslovne procese

U poslovnom svijetu, upravljanje informacijama klju¢an je faktor uspjeha. Osnovni cilj
svakog informacijskog sustava je ,dostaviti pravu informaciju na pravo mjesto, u pravo
vrijeme i uz minimalne troSkove“[1]. Na temelju takvog pristupa, korisnici mogu brze i
bolje donositi poslovne odluke [2]. Informacijski sustavi su sustavi kojim se informacije
obraduju, pohranjuju i distribuiraju. Obradeni, organizirani i interpretirani podaci u
informacijskom sustavu koriste se za pruZanje informacija, olakSavaju donoSenje
odluka, doprinose znanju, planiranju strategije poslovanja. Razvoj informacijskih
sustava kroz povijest predstavlja tehnoloSki napredak i promjene koje su promijenile
nacin na koji funkcionira drustvo. PocCevsi od osnovnih metoda pracenja i pohrane
podataka prije pojave raCunala, do globalnih mreza i integriranih ERP sustava u
modernom dobu. Informacijski sustavi su neumorno oblikovali naSu svakodnevicu,
poslovne prakse i interakciju s tehnologijom. U pocetku, informacijski sustavi su se
oslanjali na ru€ne procese, poput papirnatih zapisa, biljeZzenja u knjigama i ljudsko
pamcenje. Organizacije su koristile metode poput knjigovodstva, kartoteka i arhiva kako
bi pratili svoje poslovne procese. Pojavom ra¢unala, revolucija u podrucju informacijskih
sustava je zapocela. Razvoj raCunala i elektroniCke obrade podataka omogucili su
automatsku obradu podataka, pohranu informacija i generiranje izvjestaja. Ovo je
promijenilo nacin na koji organizacije rade, omogucavajuci im brzi pristup informacijama
i veCu preciznost u poslovnim procesima. Kako su raCunala postajala sveprisutna,
pojavila se potreba za povezivanjem racunalnih sustava kako bi se omogucila razmjena
podataka u stvarnom vremenu. Era raCunalnih mreza je zapocela, Sto je omogucilo
organizacijama da povezZu svoje sustave i dijele informacije globalno. Razvoj interneta

dodatno je ubrzao ovaj proces, stvarajuci globalno digitalno drustvo. [3]

U 21. stoljeCu, razvoj ERP sustava donio je novu paradigmu u upravijanju
informacijskim sustavima. ERP sustavi integriraju razliite funkcije poslovanja u
jedinstvenu platformu, omoguéavajuci organizacijama da ucinkovito upravljaju svojim
resursima i poslovnim procesima. Uvodenje informacijskih sustava doprinijelo je
poboljSanju produktivnosti, efikasnosti i konkurentnosti organizacija diliem svijeta.

Omogucilo je brzu razmjenu informacija, smanjenje troSkova obrade podataka,
1



automatizaciju rutinskih zadataka i bolje upravljanje resursima i rizicima. Takoder je
promijenilo nacin na koji organizacije posluju, poti€uci ih da budu agilnije, prilagodljivije i

orijentirane prema podacima. [4]

1.2. Predmet i cilj rada

U ovom radu detaljno je opisan zivotni ciklus proizvodnih radnih naloga, klju¢nih za
cjelokupnu proizvodnju/usluge u informacijskom sustavu. Primjer izrade radnog naloga
temelji se na fiktivnom proizvodu, a opisane su potrebne radnje, koraci, pojasnjenja,
prijedlozi i problematika koja se moze pojaviti, te se taj primjer moze Koristiti za stvarni
proizvod. Informacijski sustavi imaju kljuénu ulogu u procesu izrade radnih naloga.
Nakon Sto se parametri jednom pravilno podese, omogucuju brzu i ucinkovitu izradu
radnih naloga, ¢ime se osigurava promptno zapocinjanje proizvodnje proizvoda u bilo

kojem trenutku.

Koristeni su podaci iz informacijskog sustava, pri ¢emu su odredeni osjetljivi ili povjerljivi
podaci cenzurirani radi zastite privatnosti i povjerljivosti informacija. Cenzurirani podaci
su uklonjeni ili zamijenjeni kako bi se osigurala anonimnost i sprijecila neovlastena

upotreba.

1.3. Izvori podataka

U ovom radu, za izvore podataka koriStene su stru¢ne knjige, Clanci strucnjaka i stru¢ne
web stranice, kao i vlastito iskustvo u radu s informacijskim sustavom. Stru¢ne knjige
pruzaju razradene informacije i teorijske okvire, 8to omogucava razumijevanje
predmetne materije. Clanci predstavljaju vazan izvor aktualnih podataka relevantnom
podrucju. Struéne web stranice, koje odrzavaju renomirane institucije i organizacije,
nude pouzdane i azurirane informacije koje dodatno obogacuju rad. Kombinacija ovih
izvora osigurava sveobuhvatan i vjerodostojan pristup istrazivanju i analizi teme, a
vlastito iskustvo u radu s informacijskim sustavom dodatno doprinosi prakticnom uvidu i

primjeni teorijskih koncepta u stvarnim situacijama.



1.4. Hipoteza rada

Ovaj rad se temelji na hipotezi ,Koristenje ERP sustava u svim fazama zZivotnog ciklusa
proizvodnog radnog naloga rezultira poboljSanjem ucinkovitosti i smanjenjem vremena

potrebnog za izradu radnih naloga u usporedbi s ruénim.*

Ova hipoteza pretpostavlja da koristenje informacijskog sustava za izradu i praéenje
radnih naloga moze dovesti do pozitivnih promjena u procesu rada, poput brze obrade
radnih naloga i smanjenja mogucih greSaka u komunikaciji izmedu razli€itinh dijelova

organizacije, posljedi¢no i do povecanja proizvodnje.

1.5. Struktura rada

Uvod ovog rada obraduje evoluciju i utjecaj informacijskih sustava na poslovne procese,
naglasavajuci njihov razvoj od ru€nih procesa do modernih ERP sustava te njihov
kljuéni utjecaj na organizacije. U drugom poglavlju, pruza se pregled razvoja
informacijskih sustava, s posebnim naglaskom na ERP sustave, njihove funkcionalnosti
i zna€aj u modernom poslovanju. Rad se zatim fokusira na predmet i cilj, objasnjavajuci
postupak izrade radnih naloga u informacijskom sustavu, koristecCi primjer fiktivnog
proizvoda za ilustraciju. Ovo poglavlje prikazuje praktiCnu postavku zadatka, odnosno
postupak izrade slozenog radnog naloga koristenjem programa TRACS. Razrada
zadatka u Cetvrtom poglavlju obuhvaca detaljan opis primjene ERP sustava u procesu
izrade radnih naloga. U petom poglavlju, analiza usporeduje tradicionalni i moderni
pristup izradi radnih naloga, s naglaskom na prednosti koje donosi MRP sustav. Na
kraju, zakljuCak sumira vaznost informacijskih sustava u optimizaciji proizvodnih
procesa, istiCuci prednosti modernih informacijskih sustava u odnosu na tradicionalne

metode i promisljajuci o potencijalnoj primjeni novih digitalnih tehnologija i rjeSenja.



2. TEORETSKE OSNOVE INFORMACIJSKIH SUSTAVA

Razvoj novih programskih rieSenja najéesSce zahtijeva prilagodbu poslovnih procesa za
koje se ta rjeSenja razvijaju, Cime se moze smatrati jednim od pristupa promjeni
poslovanja. Analiza zahtjeva korisnika, koji su upuceni u postojeCe poslovne procese i
njihove nedostatke, igra klju¢nu ulogu u razvoju programskih rieSenja. Zbog toga je
vazno koristiti alate i programske jezike koji olakSavaju razumijevanje i suradnju izmedu
korisnika i timova za razvoj programskih rieSenja. Informacijski sustavi, koji podrzavaju
cjelokupno poslovanje, smatraju se klju¢nim za uspjeh poduzeca. Razvoj elektronickog
poslovanja namece dodatne zahtjeve za povezivanje informacijskih sustava poslovnih
partnera kako bi se postigla efikasnost u cijelom lancu vrijednosti. NazZalost, istrazivanja
pokazuju da mnogi projekti implementacije informacijskih sustava zavrSavaju
neuspjehom zbog nedostatne prilagodbe poslovnih procesa ili nedovoljne uskladenosti
gotovih rieSenja sa zahtjevima korisnika. Implementacija cjelovitih programskih rjeSenja
zapocCela je 70-ih godina proslog stoljeca s informacijskim sustavima za potrebe
proizvodnje. Tijekom 80-ih razvijaju se sustavi koji omogucuju planiranje svih resursa
potrebnih za proizvodnju. Pogetkom 90-ih godina dolazi do intenzivhe implementacije
integralnih informacijskih sustava (ERP) koji integriraju sve funkcije unutar poduzeca.
ERP sustavi koriste bazu podataka za obavljanje transakcijskih i menadzZerskih funkcija
te integriraju elemente sustava za potporu odlucivanja. U kasnim 90-ima, ERP sustavi
se usmjeravaju na upravljanje odnosima s kupcima (CRM) i podrSku proizvodnji prema
narudzbama kupaca. Daljnji razvoj ERP sustava usmjeren je na integraciju svih
aktivnosti unutar nabavnog lanca putem sustava za upravljanje nabavnim lancem
(SCM). Kako se istiCe, ,Informacijski sustav logistike treba podrzavati i dnevno (dan za
dan) i strategijsko donoSenje odluka kroz razliCite analize® [5]. Unato¢ visokim
troSkovima implementacije i prilagodbe, mnoge velike kompanije su pokrenule projekte
implementacije ERP sustava kako bi integrirale sve poslovne funkcije. NajCesci ciljevi
uvodenja ERP sustava ukljuCuju integraciju svih odjela unutar poduzecéa, eliminaciju
viSekrathog unosa podataka, smanjenje troSkova odrzavanja postojeCih sustava i
povezivanje s informacijskim sustavima poslovnih partnera. UspjeSno implementiran
ERP sustav povezuje razliite poslovne funkcije, €¢ime se postizu brojne prednosti poput
smanjenja zaliha i brZzeg obrta financijskih sredstava. Implementacija ERP sustava nije
samo informatizacija poslovanja vec¢ i vazan korak u promjeni poslovnih procesa.

Pretpostavka uspjeSne primjene ERP sustava je detaljna analiza i dokumentacija
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poslovnih procesa te primjena najbolje poslovne prakse. ERP sustavi donose mnoge
prednosti poduzec¢ima koja ih uspjedSno implementiraju, ali su povezani s visokim
rizicima i zahtijevaju znaCajna ulaganja. Praksa pokazuje da najbolja cjelovita
programska rjeSenja pokrivaju oko 70% potreba organizacije, dok preostalih 30%
zahtijeva prilagodbu poslovanja ili razvoj dodatnih rjeSenja. Takoder, postoji problem
neopravdanog povjerenja u funkcionalnost gotovih rieSenja i nedovoljna pripremljenost
vodstva na promjene. Prije odluke o nabavi ERP sustava, potrebno je analizirati
postojeCu poslovnu strategiju i procijeniti spremnost poduze¢a na organizacijske
promjene. Vecina poduzeCa koja koriste ERP sustave koriste rjeSenja domacih
proizvodaca. Postoji potreba za ulaganjima u ERP sustave, ali i brojna ogranicenja koja
sprieCavaju poduzeca da zapocnu projekte implementacije. Konacno, kupnja gotovih
rjeSenja mozZe biti isplativija i efikasnija, ali zahtijeva preciznu procjenu pocetnih

mogucnosti rieSenja i spremnost poduzeca na potrebne promjene. [6]

2.1. ERP sustavi

Software za upravljanje resursima poduze¢a (ERP) koriste se u organizacijama za
koordinaciju svakodnevnih poslovnih aktivhosti kao $to su raCunovodstvo, nabava,
vodenje projekata, kontrola kvalitete, upravljanje rizicima, uskladenost s propisima i
operacije opskrbnog lanca. Kompletan ERP paket takoder obuhvaéa alate za
upravljanje poslovnim rezultatima, ukljuCujuci planiranje, budZetiranje, predvidanje
financijskih ishoda i izvjeStavanje. ERP sustavi integriraju razliCite poslovne procese i
usluge, omogucujuci nesmetan protok informacija medu njima. Prikupljanjem podataka
iz viSe izvora unutar organizacije, ERP sustavi uklanjaju dupliciranje podataka i
osiguravaju jedinstveni izvor informacija, Cime se odrzava integritet podataka. Danas su
ERP sustavi klju€ni za funkcioniranje mnogih tvrtki svih veli€ina i industrija, te su postali
jednako neophodni kao i elektricnha energija za osvjetljenje. Ove integrirane platforme,
koje mogu biti lokalno instalirane ili smjeStene u oblaku, upravljaju svim aspektima
poslovanja, uklju€ujuci proizvodnju i distribuciju. ERP sustavi takoder podrZavaju sve
aspekte financijskog upravljanja, upravljanja ljudskim resursima, upravljanja opskrbnim
lancem i proizvodnje. ERP sustavi pruzaju transparentan uvid u cjelokupni poslovni
proces, pracenjem svih aspekata proizvodnje, logistike i financija. Djeluju kao centralno
srediSte za poslovne podatke, omogucéujuci pristup razli€itim odjelima unutar

organizacije. Softveri za ERP podrzavaju razliCite funkcije u velikim, srednjim i malim
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poduzedima, s prilagodbama specificnim za pojedine industrije. ERP sustavi su

dizajnirani oko jedinstvene strukture podataka koja koristi zajedni¢ku bazu podataka.

Ovo osigurava normalizaciju podataka i temeljne definicije unutar cijele organizacije.

Takve strukture povezane su s poslovnim procesima koji se odvijaju kroz tijekove rada

u razlicitim odjelima (npr. financije, ljudski resursi, inZenjering, marketing i operacije),

kao i povezanim sustavima i korisnicima. ERP je rjeSenje koje integrira korisnike,

procese i tehnologije unutar suvremenih poduzeca. [7]

2.2. Uvodenje ERP sustava u proizvodnju

2.2.1. Kljuéni preduvjeti za uspjesSnu implementaciju

Uvodenje ERP sustava u proizvodni proces sloZen je projekt koji zahtijeva pazljivo

planiranje i provedbu. Postoji nekoliko klju¢nih preduvjeta koje je potrebno ispuniti kako

bi se osigurala uspjeSna implementacija ERP sustava. [6]

Jasna vizija i strategija: Za uspjeSno uvodenje ERP sustava, potrebno je
definirati jasnu viziju 1 strategiju koja je u skladu s poslovnim ciljevima
organizacije. Ova vizija mora uklju€ivati identifikaciju klju¢nih potreba i ciljeva
koje ERP sustav treba ispuniti. Strategija treba osigurati da svi koraci
implementacije vode prema ostvarenju dugorocnih ciljeva organizacije.
Angazman vodstva: Snazan angazman vodstva tvrtke kljuCan je za uspjeh
projekta. Vodstvo mora pruziti potrebne resurse, podrsku i vodstvo tijekom
promjena koje implementacija ERP sustava donosi. Ovaj angazman pomaze u
prevladavanju otpora promjenama i osigurava uspjesno provodenje projekta.
Dobra komunikacija: Otvorena i transparentna komunikacija unutar tima, kao i
izmedu tima i ostatka organizacije, kljuCna je za uspjeh projekta. Zaposlenici
moraju biti pravovremeno informirani o planovima, ciljevima i tijeku projekta, sto
uklju€uje redovito dijeljenje informacija tijekom cijelog procesa implementacije.
Snazan tim za implementaciju: Formiranje kompetentnog tima za
implementaciju klju¢no je za uspjeh projekta. Tim mora ukljuCivati struCnjake iz
podruCja tehnologije, poslovnih procesa, obuke korisnika i organizacijskih
promjena. Ovaj tim mora biti dobro upravljan kako bi se osigurala ucinkovita i

pravovremena implementacija ERP sustava.



e Temeljita analiza poslovnih procesa: Prije uvodenja ERP sustava, nuzno je
provesti detaljnu analizu postojecCih poslovnih procesa. Identifikacija potreba,
slabosti i prilika za poboljSanje klju¢na je za pravilno konfiguriranje i prilagodbu
ERP sustava potrebama organizacije. Time se osigurava da sustav bude
optimalno integriran u poslovne procese.

e Kvalitetni podaci: Uvodenje ERP sustava zahtijeva rad s Cistim, konzistentnim i
pouzdanim podacima. Prije migracije u novi sustav, nuzno je provesti temeljitu
analizu i CiS¢enje postojeCih podataka. Kvalitetni podaci klju¢ni su za pravilno
funkcioniranje ERP sustava i donoSenje ispravnih poslovnih odluka.

e Obukai podrska korisnicima: Obuka korisnika jedan je od najvaznijih aspekata
implementacije ERP sustava. Korisnici moraju biti osposobljeni za pravilno
koriStenje sustava kako bi se maksimizirale njegove prednosti. Uz to, nuzno je
osigurati stalnu podrsku korisnicima tijekom i nakon implementacije sustava.

e Fleksibilnost i prilagodljivost: ERP sustav mora biti dovoljno fleksibilan i
prilagodljiv kako bi mogao odgovarati promjenama u poslovnim potrebama i
zahtjevima trzista. To ukljuCuje moguénost prilagodbe sustava kroz konfiguraciju

ili dodatni razvoj kako bi se odrzala njegova relevantnost i u€inkovitost.

2.2.2. Uloga klju¢nih sudionika u implementaciji ERP sustava

Implementacija ERP sustava zahtijeva suradnju viSe odjela unutar organizacije kako bi
se osigurala sveobuhvatna pokrivenost i integracija svih relevantnin aspekata
proizvodnog procesa. Svaki odjel i funkcija igraju specificnu ulogu u procesu
implementacije.

e Proizvodni inzenjeri: Proizvodni inzenjeri odgovorni su za definiranje
tehnoloskih postupaka, normi i standarda u proizvodnji. Njihova uloga ukljuCuje
unos informacija o proizvodnim procesima u ERP sustav i postavljanje
parametara za tehnoloSke operacije.

e Proizvodni planeri: Proizvodni planeri zaduzeni su za planiranje proizvodnih
rasporeda, alokaciju resursa i optimizaciju proizvodnih procesa. Oni su odgovorni
za podeSavanje Sifarnika proizvoda, radnih operacija i vremenskih parametara
unutar ERP sustava kako bi se osigurala ucinkovita proizvodnja.

e IT struénjaci: IT struCnjaci imaju kljuénu ulogu u tehniCkom aspektu

implementacije i odrzavanja ERP sustava. Njihove odgovornosti uklju€uju

7



konfiguraciju modula, prilagodbe sustava te integraciju s drugim IT sustavima
unutar organizacije.

Korisni€ka podrska: Tim za korisniCku podrS8ku pruza potrebnu pomoc
korisnicima tijekom procesa unosa informacija i podeSavanja ERP sustava.
Njihova uloga ukljuCuje pruzanje obuke i savjetovanje kako bi korisnici mogli
uspjesno koristiti ERP sustav u svakodnevnom radu.

Menadzment kvalitete: Odjel za upraviljanje kvalitetom odgovoran je za
definiranje standarda kvalitete, normi i procedura koje se primjenjuju u
proizvodnji. Oni sudjeluju u definiranju kontrolnih operacija i inspekcija koje se
unose u ERP sustav kako bi se osigurala kvaliteta proizvoda.

2.2.3. Problematika uvodenja ERP sustava u proizvodnju

Implementacija ERP sustava u proizvodnom okruzenju moze dovesti do niza izazova,

osobito u kontekstu rada radnika i njihove interakcije sa sustavom. Ovi izazovi mogu

utjecati na uspjeh implementacije i funkcionalnost sustava. [6]

Prihvaéanje novog sustava: Jedan od glavnih izazova uvodenja ERP sustava
je otpor radnika prema promjenama. Radnici mogu biti zabrinuti zbog promjena u
nacinu rada ili straha od gubitka radnih mjesta zbog automatizacije procesa.
RjeSenje lezi u edukaciji radnika.

Potreba za obukom: Uvodenje ERP sustava zahtijeva dodatnu obuku radnika
kako bi se osposobili za koriStenje novog alata. Nedostatak obuke mozZe
rezultirati poteSkocama u pravilnom koriStenju sustava.

Tehni€ki izazovi: Integracija ERP sustava s postojeéom tehnoloSkom
infrastrukturom moze biti slozena i zahtijevati dodatne napore. Tehnicki problemi,
poput nekompatibilnosti s proizvodnim linijama, mogu otezati rad sustava i
dovesti do prekida u proizvodnji. Nuzno je provesti temeljitu tehnicku analizu prije
implementacije te osigurati potrebne resurse za rjeSavanje tehnickih problema.
Sigurnost podataka: Objava rada radnika putem ERP sustava moze podici
pitanja sigurnosti podataka, osobito ako se radi o osjetljivim informacijama.
Osiguravanje odgovarajucih sigurnosnih mjera, kao $to su enkripcija podataka i
kontrola pristupa, klju¢no je za zas$titu podataka i prevenciju neovlastenih

pristupa.



Nepotpuna ili netoéna objava rada: GresSke u postavljanju ili koriStenju sustava
mogu dovesti do nepotpune ili netoCne objave rada, Sto moze negativno utjecati
na pracenje proizvodnje i planiranje resursa. Stoga je vazno provesti temeljite

provjere i testiranja sustava prije njegove pune implementacije.

2.2.4. Problematika prijave radnika u ERP sustavu

Identifikacija radnika putem ERP sustava moZze ukljuCivati odredene poteSkoce koje je

potrebno prevladati kako bi se osigurala to¢nost i sigurnost podataka.

Poteskoée s to€noséu identifikacije: Prijava temeljem identifikacijskog broja
radnika (ID radnika) moze dovesti do pogreSaka u unosu podataka, sto rezultira
netoCnim evidencijama o radu. RjeSenje se nalazi u uvodenju dodatnih metoda
autentifikacije, poput lozinki ili biometrijskih podataka.

Sigurnosni problemi: KoriStenje ID-a radnika kao jedinog nacina identifikacije
moze povecati rizik od neovlasdtenog pristupa.

Otezano upravljanje radni€kim pravima: Sustav koji se temelji isklju€ivo na ID-
u radnika moZe otezati upravljanje pravima pristupa i autorizacije. RjeSenje moze
biti implementacija fleksibilnijeg sustava identifikacije koji omogucuje vise nacina
prijave, poput kartica (s Cipom) ili biometrijskih podataka, ¢ime se olakSava

administracija prava pristupa.

Implementacija ERP sustava u proizvodni proces sloZzen je i viSeslojan zadatak koji

zahtijeva paZljivo planiranje, angazman svih sudionika i pravilno upravljanje resursima.

Kljuéni preduvjeti za uspjeh ukljuCuju jasnu viziju i strategiju, snazan angazman

vodstva, ucinkovitu komunikaciju, kvalitetnu obuku korisnika, te osiguranje fleksibilnosti i

sigurnosti sustava. Prepoznavanje i rjeSavanje izazova u ranoj fazi implementacije

kljuéno je za postizanje dugoroCnih koristi od ERP sustava te osiguranje njegove

uspjesne integracije u poslovne procese organizacije.



3. POSTAVKA ZADATKA

Analiza Zivotnog ciklusa proizvodnog radnog naloga primjenom ERP sustava obuhvaca
cijeli proces od otvaranja Sifri proizvoda do zavrSetka proizvodnje i kalkulacije troSkova.
Zivotni ciklus proizvodnog radnog naloga poéinje definiranim koracima kao $to su
otvaranje Sifri proizvoda, izrada tehnoloSkog postupka i sastavnice proizvoda. Nakon
toga slijedi izrada radnog naloga, izdavanje potrebnih materijala na radni nalog i
poCetak proizvodnje. Tijekom proizvodnog procesa, vrSi se nadzor izvrSenja operacija, a
sve neuskladenosti ili odstupanja biljeze se na kontrolnim operacijama. Nakon
zavrSetka proizvodnje, gotov proizvod se zaprima u skladiSte. U zavrsnoj fazi provodi se
kalkulacija troSkova, koja omogucava uvid u stvarne troskove proizvodnje u odnosu na

planirane resurse.

Ovaj zadatak biti ¢e obraden na primjeru fiktivnog proizvoda. U ovom radu prikazana je
izrada slozenog radnog naloga. Slozeni radni nalog objedinjuje sve potrebne radne
operacije i resurse za proizvodnju finalnog proizvoda koji se sastoji od vise
poluproizvoda ili komponenti. lako je ovdje predstavljen primjer fiktivnog proizvoda, isti
principi i metodologija mogu se primijeniti na stvarne proizvode u proizvodnim
okruzenjima. Kao primjer fiktivnog proizvoda, koristi se stolno ogledalo, koje se sastoji
od tri poluproizvoda: baze ogledala, zrcala i okvira. Uz to, za montazu su potrebna dva
vijka koja sluze kao dodatni materijal. Kroz ovaj primjer, jasno ¢e se prikazati kako radni
nalog moze organizirati i integrirati sve komponente proizvodnog procesa, od otvaranja
artikla/Sifre, kalkulacije troSkova do zatvaranja radnog naloga. Takoder, ovaj rad obradit
Ce sve bitne stavke koje je potrebno uzeti u obzir prilikom izrade radnog naloga u
programu TRACS, uklju€ujuéi specificne zadatke, resurse i vremenske rokove za svaki
korak proizvodnje. Ova metodologija ne samo da osigurava preciznu i pravovremenu
proizvodnju, vec¢ takoder omogucava prilagodljivost i optimizaciju procesa u skladu s

promjenama u zahtjevima ili resursima.
Napomena: Za ove poluproizvode moguce je zasebno izraditi radne naloge, medutim,

jednom podeSeni parametri u sustavu, omogucuju da sustav automatizmom izradi

radne naloge prakticki odabirom samo Sifre proizvoda i koli€ine koju Zelimo proizvesti.
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3.1. Radni nalozi za proizvodnju

Osnovni dokument proizvodnje naziva se radni nalog (RN). Radni nalog sluzi za to¢no
provodenje i nadzor proizvodnih operacija i procesa (svaka operacija ili proces
tehnoloskog postupka sastoji se zadatka ili skupa zadataka koji se moraju izvrsiti na
zadanom radnom centru. Na radnom nalogu definirane su sve bitne znacajke koje se
ticu identifikacije proizvoda (broj RN, Sifra, naziv i broj nacrta proizvoda), operacije
tehnoloSkog postupka, kolicine komada po radnom nalogu, materijal od kojeg je
proizvod izraden, materijal koji je izdan (Sarza), raspon serijskin brojeva (ukoliko je
proizvod numeriran) i datum dospijeca. Svaka operacija tehnoloskog postupka moze

imati opis operacije. [8]

Informacijski sustavi (IS) predstavljaju neizostavan alat u modernom poslovanju,
posebno u kontekstu proizvodnje. Njihova uloga seze od ucinkovitog planiranja i
prac¢enja proizvodnje do upravljanja resursima i optimizacije radnih procesa. Integracija
razliCitih funkcija, poput nabave, proizvodnje, prodaje i distribucije, unutar jednog
sustava omogucuje kontinuiranu sinkronizaciju aktivnosti i brzo donoSenje odluka. Kroz
automatizaciju procesa, IS omogucuju brzu identifikaciju potencijalnih problema,
smanjenje troSkova proizvodnje te poboljSanje kvalitete proizvoda. Osim toga, pruzaju
korisne analitiCke alate za procjenu ucinkovitosti proizvodnih procesa i donoSenje
strategijskih odluka za daljnje unapredenje poslovanja. Takoder, IS su klju¢ni za izradu
proizvodnih radnih naloga, jer omogucéuju generiranje dokumentacije s preciznim
informacijama o potrebnim materijalima, vremenu izvrSenja operacija i drugim
relevantnim podacima. Vazna moguénost informacijskog sustava je pridruZivanje raznih
dokumenata i informacija radnom nalogu, kao $to su mjerni izvjestaji, atesti i slicno. Na
taj nacin, osigurava se dosljednost u proizvodnji, smanjuju se mogucnosti greSaka i

optimizira upravljanje resursima. [9]

3.2. Znac€ajke radnih naloga

e Svaki radni nalog ima jedinstveni identifikacijski kod koji informacijski sustav
automatski generira najéeSc¢e u vidu rastu¢eg niza (npr. 123456), ali mogu se
koristiti i alfanumeri€¢ki znakovi. Kod istih proizvoda s velikim brojem

jedinki’/komada, a da bi se postiglo ujednaceno cirkuliranje/kolanje radnih naloga
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po operacijama tehnoloskog postupka, na radni nalog moze se dodati broj
kartona (npr. 123456-01, 02, 03, itd.).

Sifra proizvoda/artikla je takoder jedinstveni numericki ili alfanumericki
identifikacijski kod automatski generiran u IS. Ona se koristi za identifikaciju
proizvoda na nacin da sadrzi razliCite informacije kao na primjer naziv, nacrt,
boju, vrstu toplinske obrade, zavrénu obradu i neke druge znadajke. Sifra
proizvoda ima bitnu ulogu u ucinkovitom upravljanju zalihama, prodaji, logistici i
smanijuje rizik od greSaka u unosu podataka.

Artikl je osnovna jedinica proizvoda ili usluge koja se koristi za praéenje zaliha,
prodaje i troSkova unutar poslovnog okruzenja. Svaki artikl ima jedinstveni
identifikator, Cesto u obliku broja artikla (SKU), koji omoguéava precizno
upravljanje i pracenje u poslovnim procesima. Artikl moze biti fiziCki proizvod ili
usluga koja je zabiljeZzena u sustavu za pracenje inventara, financija i prodaje.
Proizvodni tehnoloSki postupak predstavlja sustavan niz operacija koje se moraju
redom izvoditi kako bi se materijali ili sirovine transformirali u finalni proizvod.
Ovaj proces uobiajeno zapocinje s izdavanjem materijala ili sirovina, nakon
Cega slijede razliCite obrade, medufazne kontrole kvalitete, pomoéni procesi te
zavrSava s posljednjim operacijama koje uklju€uju zavrSnu kontrolu i zaprimanje
gotovog proizvoda u skladiste. Ovisno o industriji, specificnosti tehnoloskih
postupaka mogu varirati, no zajednicki cilj ostaje postizanje optimalne kvalitete,
ucinkovitosti i zadovoljstva potreba trzista.

lzdavanje sirovina, materijala, dijelova i sklopova na radni nalog proizvoda
klju€an je korak u proizvodnom procesu koji omogucuje organiziranu i u€inkovitu
proizvodnju, te igra klju¢nu ulogu u sljedivosti proizvoda kroz proizvodni proces,
ali i nakon isporucivanja proizvoda krajnjem korisniku. Sljedivost je vazna za
praéenje i kontrolu kretanja materijala od pocCetka do kraja proizvodnje te
omogucéuje brzo lociranje i otklanjanje problema ili nedostataka. Kroz proces
izdavanja, dijelovi i sklopovi potrebni za sastavljanje odredenog proizvoda
sustavno se rasporeduju i dodjeljuju na radne naloge kako bi se osiguralo da
proizvodni timovi odnosno odjel montaze imaju pristup svemu $to je potrebno za
izvrSenje njihovih zadataka. Prvo, na temelju tehnickih specifikacija (sastavnice
proizvoda) i plana proizvodnje, identificiraju se potrebni dijelovi i sklopovi za
odredeni proizvod. Ti dijelovi mogu biti standardni dijelovi koji se nabavljaju

vanjskim dobavljagima ili specifini dijelovi koji se proizvode unutar tvornice.
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Nakon Sto su dijelovi identificirani, izdavanje se obavlja pomoc¢u ERP sustava na
radni nalog proizvoda. Svaki radni nalog jasno specificira koji dijelovi i sklopovi
su potrebni za proizvodnju odredenog broja proizvoda, kao i koli€inu potrebnih
dijelova. Kada dijelovi i sklopovi budu izdani na radni nalog, obi¢no se prati njihov
tijek kroz proizvodni proces kako bi se osiguralo da su isporuceni na vrijeme i u
skladu s planom proizvodnje. Ovo ukljuCuje praéenje dostave, skladistenje
dijelova, potvrdu kvalitete i njihovo prenoSenje na radne centre gdje ¢e se vrsSiti
operacije tehnoloskog postupka. Sposobnost ucinkovitog izdavanja dijelova i
sklopova na radni nalog kljuéna je za odrzavanje neprekidne i efikasne

proizvodnje.
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4. RAZRADA ZADATKA

4.1. Primjena ERP sustava za izradu ranih naloga

U ovom radu detaljno su opisani koraci za izradu radnih naloga u programu TRACS

(vidjeti Sliku 1 na stranici 16). Tablica 1 prikazuje sve potrebne korake za otvaranje i

zatvaranje novog radnog naloga, uz pretpostavku da su svi artikli takoder novi. Primjer

se bazira na stvarnoj organizaciji Ciji identitet zbog poslovne tajne i zastite podataka nije

naveden.

Tablica 1: Zivotni ciklus izrade proizvodnih radnih naloga

Koraci | Zadaci Odjeli Korisnici Objasnjenje

1 Otvaranje | Odjel razvoja, Odjel | Specijalisti za Definiranje novih
novih Sifri proizvodnje, Odjel nabavu, InZzenjeri | artikala na
artikla kontrole kvalitete, razvoja, InZenjeri | temelju potreba

Odjel planiranja, proizvodnje, proizvodnje,

Odjel nabave, Tehnolog inovacija ili

Informacijsko- proizvodnje, razvojnih

tehnoloSki odjel InZenjer kvalitete, | projekata.
ERP specijalist

2 lzrada Odjel tehnologije i Procesni Izrada postupaka
tehnoloskih | pripreme, Odjel inZenjeri, koji definiraju
postupaka | razvoja InZenjeri razvoja | proizvodne

procese, radne
upute i postupke
montaZze.

3 Izrada Odjel tehnologije i Procesni Definiranje svih
sastavnica | pripreme, Odjel inZenjeri, komponenti
proizvoda | razvoja InZenjeri razvoja | potrebnih za
(BOM) izradu konacnog

proizvoda.
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Otvaranje | Odjel proizvodnje, Planeri Otvaranje radnih
radnih Odjel planiranja proizvodnje, naloga za
naloga Voditelji zapocinjanje
proizvodnje proizvodnog
procesa.
lzrada Odijel proizvodnje, Planeri Izrada radnih
radnih Odjel planiranja proizvodnje, naloga na temelju
naloga i Voditelji planova i
lansiranje proizvodnje, narudzbi, te
Koordinatori lansiranje u
proizvodnje proizvodni pogon.
Kalkulacija | Odjel nabave, Odjel | Specijalist za IzraCun troSkova
troSkova planiranja nabavu, Planeri proizvodnje i
proizvodnje nabave.
Nadzor i Odijel proizvodnje, Radnici, Nadzor i pracenje
pracenje Odjel kontrole kontrolori, izvrSenja
izvrSenja kvalitete, Odjel Specijalist za operacija odnosi
operacija planiranja, Odjel nabavu, Planeri se na
nabave proizvodnje kontinuirano
pracenje
proizvodnog
procesa.
Zatvaranje | Odjel skladista, Skladistari, ZavrSavanje
radnog Odjel kontrole Kontrolori, proizvodnog
naloga kvalitete, Odjel Planeri ciklusa i

planiranja

proizvodnje

evidentiranje
resursa nakon

kontrole kvalitete.
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m TRACS - Narudivanje

TRACS - Normativi

TRACS - Tehnologija i
priprema

knjigovodstvom

2 N '™ B fe

Slika 1: Poc¢etni ekran s modulima u sustavu TRACS

Pocetni ekran suCelja TRACS ERP sustava sadrzi sljedec¢e grupe modula:

1. Logistika i nabava

Sifarnici: Upravljanje osnovnim podacima o artiklima, dobavljadima, kupcima i
drugim kljucnim entitetima.

Skladiste: Upravljanje zalihama, pracenje ulaza i izlaza robe, optimizacija
skladisSnih operacija.

Fakture i predracuni: Generiranje i upravljanje fakturama i predraunima za
prodaju.

Narucivanje: Upravljanje nabavom materijala i usluga, kreiranje narudzbi,

pracenje isporuka.

2. Financije i raCunovodstvo

Ulazni racuni: Upravljanje raCunima dobavljaCa, pracenje placanja i dugovanja.
Veze s knjigovodstvom: Integracija s glavhom knjigom, automatsko knjizenje
transakcija.

ObraCun poreza: Kalkulacija i upravljanje poreznim obvezama, izvjeStavanje o

porezu.

3. IT i sustavna podrska

Vadenje i punjenje (Data Extraction and Loading): Upravljanje ekstrakcijom,
transformacijom i u€itavanjem podataka.

Backup: Osiguranje sigurnosnih kopija podataka.

Instalacija: Instalacija ERP sustava i povezanih aplikacija.

Servisni programi: Razni pomoc¢ni programi za odrzavanje sustava.

Organizator: Alati za upravljanje zadacima, rasporedima i projektima.
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4. Proizvodnja i planiranje

Normativi (BOM, Bill of Materials): Definiranje sastavnica proizvoda, upravljanje
komponentama.

Tehnologija i priprema: Definiranje i optimizacija proizvodnih procesa, tehnoloske
pripreme.

Pla¢anje radnika ili poentaza: Upravljanje placama radnika, pracenje radne
uspjesnosti.

Kalkulacija troSkova: Kalkulacija proizvodnih troSkova, analiza troSkovne
uCinkovitosti.

Plan proizvodnje: Planiranje proizvodnih kapaciteta, izrada proizvodnih

rasporeda.

5. Ostali moduli

Manager modul: Alati za izvjeStavanje i analizu za menadzment, KPI pracenje.
Putni nalozi: Upravljanje sluzbenim putovanjima, izdavanje i pracenje putnih
naloga.

Reklamacije: Upravljanje reklamacijama kupaca, pracenje i rjeSavanje prituzbi.

4.2. Korak 1: Otvaranje Sifre Artikla

Prvi korak u izradi radnih naloga zapoé&inje otvaranje novog Artikla u modulu Sifarnici

(Slika 2). Na slijede¢im slikama prikazani su ekrani ERP sustava na kojim se otvara

novi

Artikl. Aktivnosti pregleda artikala, kreiranja novih artikala, kao i njihove

konfiguracije, kopiranja i izmjene postojecih artikala, realizira se odabirom opcije ,Artikl -

TRE111" u izborniku za Artikli kao Sto je prikazano na Slici 2.

[ Sifamnici - TRACS
=] Partreni, skiadiita,.. Dokument Raéunovodstvo Vimani Prievoz Plovia IrvieStaj Obrada Parametri Langusge-hr File Edt Window Hep
-7 A Q - s
Kasifkacija - TRE1IN o
Jedinice mjere - TRE119
Intrastat jedinice mjere - INE11
Intrastat trgovadi nazivi - INE14

Cjenik - RPEAC
Akcijski cjenik - TRE11X

Elementi Artikla i Partnera - RPEAA
Elementi Klasifikadije i Partnera - RPEAK
Karakteristike kiasifikacie /artikia - TRE11H

Statusi artikia - TRE11P

Sirovinski sastav - RPEAS

Veli¢ine - RPEAV

Serije - RPEAE

Vrste knjiga Serijskih brojeva - RPEAN
Katalog artikia - TRE11Y

Vrste pakiranja - FPETS

BAR CODE-ovi matiéne firme - RPEAM
BAR CODE-ovi artikla - RPEAB

Katalog artikia po grupama - TRE11YY

Slika 2: Pregled Artikala u sustavu TRE111
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Svaki Artikl odnosno proizvod, materijal, osnovno sredstvo, inventar, proces upravljanja

unutar poslovnog sustava (npr. klasifikacija radnih sati; redovnih i prekovremenih i dr.)

ima jedinstveni identifikator, odnosno Sifru.

Odabirom tipke ,Dodavanje” otvara nam se novi obrazac TRE1111 u kojem kreiramo
novi Artikl (Slika 3).

Q Sifarnici - TRACS - [TRE111 - ARTIKLI]
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Slika 3: Prikaz svih artikala/$ifri unesenih u sustav (pocevsi od 000001).

zmjena artikla

A?m“u

E [=]
# osowno | Win dolament | mp | sadste | ops |

Sifra:

Porezna grupa:

Bar code:

Kacifik

Cijena:
Najnidi nivo:
Radunovodstveni tip: Q

Y —

Status:
Driavaporijelda: [0 | Q

Standardni partner: | 1Qf

Srovinski sastav: [ 0000 | Q|

Glavni materiial: | Q|

Kooperantski artid: [~

V x R cancel

Slika 4: Obrazac za dodavanje artikla TRE1111; STOLNO OGLEDALO — INDIKATOR P.
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4.2.1. PodeSavanje Artikla obrazac TRE1111

Prilikom izrade novog artikla u sustavu, automatski se generira Sifra (sekvencijalni niz),
koji osigurava jedinstvenost svake Sifre. Za svaki artikl, osim Sifre, potrebno je unijeti i
puni naziv artikla te odgovaraju¢i skraceni naziv, u skladu s internim pravilima
imenovanja. Nadalje, vazno je ispravno odabrati jedinice mjere koje se odnose na
predmetni artikl, s obzirom na njegovu prirodu. UobiCajene jedinice mjere ukljuCuju
komad (kom), kilogram (kg) i metar (m). Barkod artikla inicijalno se postavlja automatski
i odgovara broju Sifre, no moguce ga je po potrebi izmijeniti, primjerice unijeti broj nacrta
umjesto generiranog barkoda. Klasifikacija artikla mora se odabrati sukladno kategoriji
kojoj artikl pripada, Cime se osigurava pravilno grupiranje unutar sustava. Dodatno,
potrebno je definirati odgovarajuci raCunovodstveni tip artikla. U ovom slucaju, artikl je

klasificiran kao sitni inventar, Sto znaci da je rije¢ o imovini manje vrijednosti koja ne

v

Konacno, vazno je odabrati ispravan indikator.

U ovom primjeru izrade slozenog radnog naloga INDIKATOR za konacni proizvod
odnosno Stolno ogledalo potrebno je podesiti na ,P — Priprema se”, a na ostalim

artiklima na ,T — Tehnoloski”.

INDIKATOR-pojasnjenje:
1. Nabavlja se
e Artikl koji se nabavlja odnosi se na proizvode ili komponente koje tvrtka kupuje
od dobavlja¢a. Ovi artikli nisu proizvedeni unutar tvrtke, ve¢ se vanjski izvori
koriste za njihovu nabavu. To mozZe ukljuCivati sirovine, poluproizvode, gotove
proizvode ili potrosni materijal. Kljuéni aspekt ovih artikala je upravljanje
dobavljaCima i optimizacija troSkova nabave.
e Primjeri: Sirovine poput Celika, elektronicke komponente za sklapanje uredaja,
uredski materijal.
2. Priprema se
e Artikli koji se pripremaju uklju€uju sve proizvode ili komponente koje zahtijevaju
odredene pripremne aktivnosti prije nego $to se mogu koristiti u proizvodnom

procesu. To moze ukljuCivati montazu, predobradu ili testiranje. Priprema ovih
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artikala Cesto se vrSi unutar tvrtke kako bi se osigurala njihova spremnost za
daljnje proizvodne korake.
Primjeri: Predmontaza elektroniCkin sklopova, rezanje materijala na

odgovarajuce dimenzije, priprema sastojaka za kuhanje.

3. Usluga

Artikli oznaCeni kao usluga odnose se na nematerijalne proizvode koje tvrtka
nudi svojim klijentima ili koristi u svojim operacijama. Usluge ukljuCuju radne
aktivnosti, znanje, ili podrsku koju tvrtka pruza ili prima.

Primjeri: Savjetodavne usluge, usluge odrzavanja i popravka, softverska

podrska.

4. Grupa

5. Alat

Artikl koji spada u grupu odnosi se na skupinu srodnih proizvoda ili komponenata
koje su grupirane zajedno radi lakSeg upravljanja i identifikacije. Grupe artikala
olakSavaju organizaciju i pra¢enje razlicitih, ali povezanih proizvoda.

Primjeri: Grupa alata za strojnu obradu, skup razli¢itih vrsta vijaka, grupa

proizvoda za cCiS¢enje.

Alati su artikli koji se koriste za izradu, montazu ili odrzavanje drugih proizvoda.
Ovi artikli nisu dio gotovog proizvoda, ve¢ pomazu u procesu proizvodnje ili
odrzavanja.

Primjeri: BuSilice, klju€evi, mjerni instrumenti, softverski alati za dizajn.

6. Tehnoloski

Tehnoloski artikli su proizvodi ili komponente koji su definirani prema specifi¢nim
tehnolosSkim karakteristikama i procesima proizvodnje. Oni su Cesto gotovi ili
polugotovi proizvodi koji su spremni za koristenje ili daljnju obradu.

Primjeri: Mikrokontroleri, tiskane plocCice, senzori, elektri¢ni motori.

7. Sastavnicki

Sastavnicki artikli su dijelovi ili komponente koje se koriste za sklapanje vecih
proizvoda. Ovi artikli su definirani u sastavnicama (BOM) koje specificiraju sve
dijelove potrebne za izradu sloZzenog proizvoda.

Primjeri: Vijci, matice, elektronicki sklopovi, kablovi.
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Slika 5: Obrazac za dodavanje artikla TRE1111; BAZA OGLEDALA — INDIKATOR T.

11-Dc 2
‘M|thdnmlm | suadste | ops |
S

Buninezv: |G
Sheacenl
Jedncampere: [ 1] Q[ROWI]
L —

Paremaguos: [T Q T m— )
o — —
Barcode: [083786 | EANI3
N ] —
e
T —
Ratnovodstven o [15] Q,
e —

staws: [2 ] Q [oooBREN. T
Driavaporijeda: [0 | Q

Vv x K concel

Slika 6: Obrazac za dodavanje artikla TRE1111; OKVIR — INDIKATOR T.

(20 TRET111 - Dodavarie arikia
s Iwnddu_nlm |skhdivz|ops |
Brines: GBS
—
Jedinica mjere: Q [
[ I

Premagua: [1 ] Q Corngagupa: [ | Q
T S —
Bar code: [083787 ranje EAN13
N S - - R——
Gena: e
N -Nabavija se
I L 1] Rr e
Radunovodstven Q U ek

V x XK concel

Slika 7: Obrazac za dodavanje artikla TRE1111; ZRCALO 300x200 — INDIKATOR T.
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E Sifarnici - TRACS - [TRE111 - ARTIKLI]

jh«d'!.b»uvi-A-n?G%Q-.

.
togodavame O[zrnjena ognsanje Kopiranje Skladista Cienik Serije Alternativne M Elementi Bar kod Carinska grupa Artikli grupe Grupni artikli
.

Osnovno Podaho lDOdah‘h il

! Naziv: | ]
Po &ifri | Po punom nazivu Pe Kasifikadiji |Po bar kodu | Po poreznoj grupi | Karakteristia: | [*]
Sifra Skraceni naziv Puni naziv ‘J]L Minkoliina | Pg | Rt Car.grupa |Bar code
083785 |BAZA OGLEDALA BAZA OGLEDALA 1 |KOM 0,000, 1026 083785
083786 | OKVIR OKVIR 1 |KOM 0,000 1 0 083786

STOLNO OGLEDALO STOLNO OGLEDALO
083787 |ZRCALO 300x200 ZRCALO 300x200 1 |KOM 0,000| 1 |026 083787

Slika 8: Pregled dodanih artikala.

4.3. Korak 2: Podesavanje tehnoloskog postupka

U ovom dijelu zadatka prikazat ¢emo podeSavanje tehnoloskih postupaka svakog
artikla. Za pristupanje ekranu za podeSavanje tehnoloSkih postupaka artikala potrebno

je kliknuti na tipku Unos normativa u modulu Normativi (Slika 9).

Normativi - TRACS

Evidencije Pregledi IzvjeStaji Obrade Parametri Language -hr File Edit Window Help
4

M <4« « 3 » » M ¥ F+ A = N 7

Unos normativa

Slika 9: Pocetni ekran modula Normativi.
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[! Normativi - TRACS - [TRES1 - Pregled artikala]
ﬁg Evidencije Pregledi Izvjedtaji Obrade Parametri Language -hr File Edit Window Help

Il
n«qnb»uvi-A-”?.i‘

. E Sastavnica Mjesto upotrebe || Postupak J| Kopiranje sastavnice Kopiranje tehnologije ~ Nacrti Kriticni put Usporedba sastavnica  Kalkulacja

P Ixnoamo LRezervni

4
Po §iffi [Po punom nazivu | Po jm | Po barcode-u | Po Masifikaciji | Naziv artikla: | |

od [u [T [Sifra ni naziv Skradeni naziv [Im Min.koliéna [ Pg [Car. arupa  [Bar code Klasifikadiia
T (083763 [ 4 "% " 11% FkINE K1 801 HACIN 1AL UL G UL 1 0,000/ 1 |0000000000 Wit i
T (083764 | B4R 2 ETHL 2 DRTEEE SR A 1 T Y 1 0,000/ 1 |0000000000 |GJiGe i
T (083765 118 &% 1M % % & W B® 1 I | kI A5 |'|1'\.-'rm' LR BMAM MM 1 0,000/ 1 |0D00ODDD0OOO  |yyiywadl )
083766 | 4T, MM 1T 1R L JHATHL o nd, S 1 0,000/ 1 |0000000000 |@HHIE "
083767 | M PR A L Ll m.rmc ITILLNT 1 0,000/ 1 |0000000000 |MAYTAY ..“
083768 | AR =AT TH poE TnATFR ATl S8R LD L 0,000/ 1 |0000000000 |mAs7ar Pl
083769 | TH PFE 0 Tl TE il AR FRSIEN WL ML 1AL e 1 0,000 1 |0000000000 |BEETEZ T
083770 | A1 1200 ITHEN TTARTRH RTR 1LAGTR L 0,000/ 1 |0000000000 |ma+ra T.LL]
083771 | =n B2 LR JThi il YLLJELILE LU & 4L L5 1 0,000| 1 |0000000000  |wylys1 Y]
083772 (MEiNIiE AL INE 50 VELRLIEA W TRELY .ﬂ.ﬂ:\ 1 1 0,000/ 1 |DO0O00DODO |gGlFFi hLALE
083773 |« e W INE 1ML VNI LELRL A 1 0,000/ 1 |0000000000 |MATTTY Pl
083774 | = 1N« o8 1IN Fd 1 AILGH R MRkl A 23 1 0,000 1 (0000000000 |(ASTY: ) im
083775 | TFUETRLRS PUAPRL L Il '-II.I.'.'."l'.'|'| TEPEIINA 1 0,000/ 1 |0000000000 |mATTR ™
083776 | =, '|.-r.-..- l [k 1] WAL AR AL LT L 0,000/ 1 0000000000 vin
083777 |* L LR .-rr '||.-.".-| PR LN T ] C1.CTWALET WIRT.LEL 1 0,000 1 |0000000000 |@RaTT? W
083778 .-| J, III I.I.rl .-..l llu.ur.l = W yEH L 0,000/ 1 |0000000000 |yydssi Pad
083779 FuLEl 1 0,000 1 |0000000000 [WUJss% i
*| T (083780 _l|-..l.-.-..|.l_l .l|l-l.|-.|| JaTwdiunl’ mi i (T Seaka 0 CAR 1 0,000| 1 0000000000 | (R0 200 LAY
=| 7083781 111 510 115k B 1A LLIY Il | I 1 0,000/ 1 |0000000000 |AWATITAI |
= | 7 |083782 | WADWTIW N, WL YT WM TR FATr R | T T 2P 1 0,000/ 1 |00DDOODODO  |MBYTED T
083783 [ i mlarinl 10 i1 Ry N mEE “maTdl 1 0,000 1 (0000000000 |mA%7AX [T
T 083784 STOLNO OGLEDALO STOLNO OGLEDALO 1 1
=| T |083785 [BAZA OGLEDALA BAZA OGLEDALA 1 0,000/ 1 083785 ]
= | T |083786 |OKVIR OKVIR 1 0,000 1 083786 P4l
= | T |083787 | ZRCALO 300x200 ZRCALO 300x200 1 0,000/ 1 083787 z1
4
L1
A TRESTE-Siablo atlla )\ 4 TRES1 - Pregled artikala

Slika 10: PodeSavanje postupka u modulu Normativi

Za podeSavanje tehnoloSkog postupka artikla, prvo odaberemo odgovarajuci artikl. U
ovom slucaju, izabrali smo artiki STOLNO OGLEDALO i Kliknuli na tipku ,Postupak®
(Slika 10). Nakon toga, u prozoru tehnoloSkog postupka za artikla oznacen Sifrom
,TRE513", kliknemo na tipku ,Dodavanje” (Slika 11) u kartici ,Postupak” kako bismo
dodali novi tehnoloski postupak (napomena: isti artiki moze imati viSe tehnoloskih
postupak). Za dodavanje operacija tehnoloSkom postupku potrebno je na Kkartici
»Operacije” kliknuti na gumb ,Dodavanje“ (Slika 15). U novootvorenom prozoru
»,TRE5131”, na kartici ,Osnovno® (Slika 13), potrebno je precizno unijeti Sifru operacije i
naziv operacije, zatim odabrati Sifru radnog centra i naziv radnog centra (koji mogu biti
unaprijed definirani). Takoder, potrebno je definirati odgovarajuéu jedinicu mjere te
unijeti vrijeme izrade i vrijeme pripreme za odredenu koli¢inu. Na kartici ,Dodatno*
(Slika 14) prozora TRE5131 moze se unijeti opis postupka te razliCiti zahtjevi koji se
odnose na postupak. Vazno je napomenuti da svi opisani koraci za artikl stolno ogledalo
vrijede i za preostala tri artikla (baza ogledala, okvir i zrcalo 300x200) kojima je

potrebno podesiti tehnoloski postupak.
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E Normativi - TRACS - [TRE513 - Tehnolo3ki postupak]
A Evidencije Pregledi IzvjeStaji Obrade Parametri Language -hr File Edit Window Help

4
u«cur»uvq-.‘-”?‘i.

0 Dodavanje o Izmjena ° Brisanje  Stampanje po metodama  Stampanje  Postavi / Obri§i oznaku default-a  Izrafun proizvodnog vremena  Kopiranje

Fostupak =

T TG T —— T u - R
: o —

Recnvoroy 001 | Ope: [ TEHNOLOSKIPOSTUPAK 1832026 | Defaulttehn. postupak
Tehnoog: (7984 PAMGVIETOMIAY ] | Coi

Operacie u tehnoloskom postupku |Puwndoamm|mmm|wummm|

N;
IZDAVANJE DIJELOVA PREMA SASTAVNICI
ZRCALA

Slika 11: Prozor tehnolo$kog postupka artikla STOLNO OGLEDALO.

OPERACIJE TEHNOLOSKOG POSTUPKA

Artikl: 083784 083784 STOLNO OGLEDALO Rbr: 001
Opis: TEHNOLOSKI POSTUPAK 18.3.2024.

IZRADA
RBR  OPERACUA RADNI CENTAR VRUEME 1M ZAKOLICINU  VRUEME PRIPREME 1M
OPIS POSTUPKA

00010 X001 IZDAVANJE DUELOVA PREMA SASTAVNICI STl SKLADISTE 0.000000 H 1,000000 0000000 H

00020 X002 MONTAZA ZRCALA STO2  MONTAZA 0166667 H 1000000 0,033333 H
MontaZa zrcala u okvir; liepljenje zreala za okvir

00030 X003 MONTAZA OKVIRA ST02 MONTAZA 0166667 H 1,000000 0033333 H
Montaka okvira sa rrealom na baru; vijcima stegnuti okvir za baru (moment pritezanja 1.5 Nem)

00040 X004 ZAVRSNA KONTROLA STOLNOG OGLEDALA ST03  KONTROLA 0066667 H 1000000 0016667 H
Virualna kontrola; kontrola mehanickih odtedenja

00050 X005 DORADA MONTAZE STO2  MONTAZA 0000000 H 1000000 0,000000 H
Doradne radnje; Zapisom o nesukladnosti poslati na doradu u edgovarajuéi odijel

00060 X020 PAKIRANIE STl SKLADISTE 0033333 H 1,000000 0016667 H
Pakiranje proizvoda

00070 X021 PRIMLIENO U SKLADISTE STl SKLADISTE 0000000  H 1,000000 0,000000 H
Zaprimanje u skladidte i pohranjivanje na regal GOTOVA ROBA

Ukupno vrijeme: 0533334 H 0433334 H 0,100000 H

Slika 12: PDF ispis tehnolo$kog postupka STOLNO OGLEDALO; ispod svake operacije napisan je opis.
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W
“ Tetmclospostpak: [ 001 | [TEMNOLOSKI POSTUPAK 1832024 |
PROIZVOD: [083784 ]
KLASIFIKACDIA: [T ]
w Dodatno | M [ (KoM TP (B
Rednibroj: (00030 ] Stampati
TM'-Q_
Operacija: [X003 | O, [MONTAZA OKVIRA
Radni centar: -Q_
am:[]Q
mmprl:lo._ Jedinica mjere za vrijeme izrade
Wﬁmim::@:[ﬁ'ﬂqﬂ CM-mn s
ZakolGnu: [ 1,000000 |

Planirani Skart: [ 0,000000 | % Jedinica mjere za vrijeme pripreme
Vrijeme pripreme ===[FH‘N oo ®i=
Jkhjuéit pripremu: ¥

ok XK cancel

Slika 13: Podesavanje tehnoloSkog postupka artikla; kartica Osnovno.

“ emods postpak: [ 001 | [TEWOLOSKIPOSTUPAK 1832028, |
PROIZVOD: [0837864 | [STOINOOGEDAG ]
KLASIFIKACDA: [T ) [NerasPoREREND T

Osnouno (Podatro) : [ (KGR 5 [E1

Detal opracte: [ 3], Dese: [N Grpe: (I
Toppreme imene: [ o,00000]
# 0-zansbg " B-Masowna Kentroina operacia za izdavanje materijala: [

" U-Jednina ¢ D -Dnevna

Cienarada: [ 0,000000 |

Opis postupka: [MontaZa okvira sa zrcalom na bazu; vijama stegnuti okvir za bazu (moment a

pritezanja 1.5 Nm)

Danipomaka: [ 0 | Sati éekanja nakon operacije: 0,000000
Ne ulazi u prebaéaj norme [~ Kopirano lz:-

o ox WM cancel

Slika 14: PodeSavanje tehnoloskog postupka artikla; kartica Dodatno.



EX Normativi -

TRACS - [TRE513 - Tehnolo3ki postupak]

A\ Evidencie Pregledi IzvieStaji Obrade Parametri Language -hr File Edit Window Help

‘H«1n>»u¢+.‘-u?‘i.

Slika 15: Tehnoloski postupak BAZA OGLEDALA.

OPERACLJE TEHNOLOSKOG POSTUPKA

Artikl: 083785 083785 BAZA OGLEDALA Rbr: 001
Opis: TEHNOLOSKI POSTUPAK 19.3.2024.
1ZRADA
RBR OPERACIA RADNI CENTAR VRIEME M ZA KOLICINU VRUEME PRIPREME M
OPIS POSTUPKA
00010 X006 IZDAVANIE MATERUALA STOl  SKLADISTE 0,000000  H 1000000 0,000000 H
davanje poli ijala 5 regala MATERIAL

00020 X011 BRIZGANIE BAZE STOT  INJEKCUSKO BRIZGANIE 0050000  H 1000000 0016667 H
Inickeiisko brizganic baze

00030 X012 RAZVRTAVANIE PROVRTA STOT  INJEKCUSKO BRIZGANIE 0033333 H 1000000 0033333 H
Rarvriavanje provrta

00040 X018 BRAVARSKIRAD 5TOT  INJEKCUSKO BRIZGANIE 0066667 H 1000000 0016667 H
Bravarski rad; skidanje uljevnika

00050 X013 ZAVRSNA KONTROLA BAZE 5T03 KONTROLA 0016667 H 1000000 0,000000 H

00060 X019 PRIMLIENO U SKLADISTE STOl  SKLADISTE 0,000000  H 1000000 0,000000 H
Zaprimanje u skladilie na regal POLUPROIZVOD

Ukupno vrijeme: 0233334 H 0166667  H 0,066667 H

Slika 16: PDF ispis tehnolo$kog postupka BAZA OGLEDALA
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ﬂ Normativi - TRACS - [TRE513 - Tehnoloski postupak]
A Evidencije Pregledi IzvjeStaji Obrade Parametri Language-hr File Edit Window Help

‘u««q»»uvq-;-”?.i.

Eomdgvanj: OI;mjma Qﬂgsm)e Stampanje po metodama ~ Stampanje  Postavi / Obridi oznaku default-a  Izralun proizvodnog vremena  Kopiranje

ey [ S—— 7w | R
: [ —

Redroroy: (001 Ope: [TEAMOLOSGIPOSTUPAK 193802 ] Defaulttehn. postupak
Tenobg: [7884] PAVIOVIETOMSIAY ] | C0i C

Operacie u tehnoloskom postupku |Pammmm|mrwmmw|mumma|

Slika 17: Tehnoloski postupak OKVIR.

OPERACIJE TEHNOLOSKOG POSTUPKA

Artikl: 083786 083786 OKVIR Rbr: 001
Opis: TEHNOLOSKI POSTUPAK 19.3.2024.

1ZRADA.
RBR  OPERACUA RADNI CENTAR VRUEME M ZAKOLICINU VRUEME PRIPREME JM
OPIS POSTUPKA
00010 X006 IZDAVANJE MATERUALA STOl  SKLADISTE 0,000000 H 1,000000 0,000000 H
Izdavanje zrcala s regala MATERUAL
00020 X024 LASERSKO REZANJE STO8  LASERSKO REZANJE 0116667 H 1.000000 0016667 H
Lasersko rezanje okvira iz Aluminijske ploe
00030 X025 CNC GLODANJE ST09  ONC STROINA OBRADA 0050000 H 1,000000 0016667 H
ONC glodanje utora za zrcalo
00040 X014 BUSENJE RUPA ST09  CNC STROINA OBRADA 0,050000 H 1,000000 0016667 H
Busenje bodnih provita i narczivanje navoja
00050 X026 STROINA KONTROLA ST03  KONTROLA 0.050000 H 1,000000 0,000000 H
Vizualna kontrola i kontrola dimenzija
00060 X015 SAVUANJE RUBA STI0  SAVUANJE 0016667 H 1.000000 0,000000 H
Savijanje donjeg ruba okvira
00070 X018 BRAVARSKIRAD STI0  SAVUANJE 0016667 H 1,000000 0,000000 H
Bravarski rad; skidanje srha i odtrih bridova
00080 X027 STAKLARENJE STI1  POSTROJENJE ZA STAKLARENJE 0016667 H 1,000000 0,000000 H
Staklarenje
00090 X016 ELOKSIRANJE STI2 POSTROJENJE ZA ELOKSIRANJE 0166667 H 1,000000 0016667 H
Eloksiranje
00100 X017 ZAVRSNA KONTROLA OKVIRA ST03  KONTROLA 0016667 H 1,000000 0,000000 H
Vizualna kontrola
00110 X021 PRIMLJENO U SKLADISTE STOl  SKLADISTE 0000000 H 1,000000 0,000000 H
Zaprimanje u skladiste na regal POLUPROIZVOD
Ukupno vrijeme: 0566670 H 0.500002 H 0,066668 H

Slika 18: PDF ispis tehnolo$kog postupka OKVIR.
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‘ Evidencije Pregledi Izvjeitaji Obrade Parametri Language -hr File Edit Window Help

'n«dnb»uvan-”?-i.

E o Dodavanje o Izmjena ° Brisanje  Stampanje po metodama  Stampanje  Postavi / Obrisi oznaku default-a  Izracun proizvodnog vremena  Kopiranje

e [

Prf"z'mf‘__ [ koM ] Te: [B]
| —

Slika 19: Tehnoloski postupak ZRCALO.

OPERACIJE TEHNOLOSKOG POSTUPKA
Artikl: 083787 083787 ZRCALO 300x200 Rbr: 001

Opis: TEHNOLOSKI POSTUPAK 19.3.2024.
1ZRADA
RBR  OPERACUA RADNI CENTAR VRUEME M ZAKOLICINU  VRUEME PRIPREME JM
OFIS POSTUPKA

00010 X022 IZDAVANIE ZRCALA STO1  SKLADISTE 0000000  H 1000000 0000000 H
lzdavanje arcala s regala MATERUAL

00020 X023 REZANJE ST REZACICA 0016667 H 1000000 0016667 H
Rezanje zreala na zadane dimenzije

00030 X008 BRUSENJE RUBA ST0S ~ BRUSILICA 0016667 H 1,000000 0016667 H
Obrada ruba brusenjem

00040 X009 GRAVIRANIE NATPISA STO6  LASER GRAVIRANIE 0050000 H 1000000 0016667 H
Laseesh o i L -

00050 X010 ZAVRSNA KONTROLA ZRCALA ST03  KONTROLA 0016667 H 1,000000 0000000 H
Vizualna kontrola mehanickih odtedenja, natpisa i kontrola dimenzija

00060 X019 PRIMLIENO U SKLADISTE STOl  SKLADISTE 0000000 H 1000000 0.000000 H

Zaprimanje u skladiite na regal POLUPROIZVOD

Ukupno vrijeme: 0150002 H 0100001 H 0050001 H

Slika 20: PDF ispis tehnoloskog postupka ZRCALO 300x200.
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4.4. Korak 3: Sastavnica proizvoda

Sljedeci korak u zivotnom ciklusu radnog naloga je dodavanje poluproizvoda glavnhom

proizvodu unutar sastavnice.

Za unos poluproizvoda, sirovina ili materijala glavnhom proizvodu, potrebno je u modulu
,Normativi“ kliknuti na tipku ,Sastavnica“ (Slika 10, gore desno). Time se otvara prozor
pod nazivom ,TRE511N — Pregled sastavnice artikla“ (Slika 21). U prozoru Pregled
sastavnice artikla, klikom na tipku ,Dodavanje“ otvara se novi prozor ,TRE5111" (Slika
22) u kojem unosimo artikle koji se pridruzuju glavhom proizvodu. U polje ,Artikl*
unosimo Sifru artikla, nakon ¢ega sustav automatski povlaci naziv tog artikla. Klju€no je

takoder unijeti istu Sifru artikla u polje ,Nadredeni tehnoloski artikl®.

Ovaj postupak primjenjuje se na sva tri artikla koja Cine stolno ogledalo. Dodatno, za
montazu su potrebna dva vijka, koja na isti na¢in unosimo u sastavnicu, odabirom Sifre

vijka iz Sifarnika i pode$avanjem ,Koli¢ine* na 2.

B Normativi - TRACS - [TRE511N - Pregled sastavnice artikla]

4

4

H 44 4« %3 » - M & $ A = 0 ? i

SOE_JodavanJe Olzm_lena ognsan}e Alternative ~ Pozicje  Sastavnica o o

r]

Artikl: (083784 | (083784 | [STOLNO OGLEDALO |

Po rbr |Pa — ‘ Samo aktualna sastavnica ¥ m m
Barcode: | I

od| Rbr | Koli¢ina | Jm |Oznaka Sifra__|Puni naziv Poé. vaienja
00010 1,00000000000 | KOM 083785 |BAZA OGLEDALA 19/03/2024
00020 1,00000000000 |KOM 083786 | OKVIR 19/03/2024
00030 1,00000000000 |KOM 033787 | ZRCALO 300x200 19/03/2024
00040 2,00000000000 KOM 065207  VIJAK DIN7991 A2 M(10 1321040 19/03/2024

4 13

© © [VIAKDIN7S91A2M4X10 1321040 ] | 0,000 |

Slika 21: Pregled sastavnice artikla STOLNO OGLEDALO.
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r.‘\ TRES111 - Izmjena sastojaka |E|w£\ TRE5111 - Izmjena sastojaka |E“
I Artid iz 1 Artikl iz
[STOLNO OGLEDALO \ [sTOLND OGLEDALO |
Rér: [E0010—| Rér: 00020 |
Artik i Q Artid i Q
|BAZA OGLEDALA [oxviR
Kolidina: | 1,00000000000 Koidina: | 1,00000000000
Jedinicamjere: [ 1 | Q Jedinica mjere: Q
Oznaka: I:’ Q Oznaka: I:l Q
Radno mjesto: | Q| ] Radno mjesto: | | Q| |
Datum pocetka vaZenja veze: iz Datum pocetka vaZenja veze: s
Datum zavrietka vaZenjaveze:| | Datum zavrietka vazenjaveze: | |
Nadredeni tehnoloki artik: Q Nadredeni tehnoloski artikl: Q
|BAZA OGLEDALA ] |OKVIR |
o ok i cancal o x K cancel
'.‘\ TRE5111 - lzmjena sastojaka |E|‘ rﬁ\ TRES111 - lzmjena sastojaka |E|‘
f Artild i: 1 Artild i:
[STOLNO OGLEDALO | [sTOLNO OGLEDALO |
Rér: 00030 ] Rér: 0000
Artik] iz Q Artik] iz Q
| ZRCALD 300%200 |VIJAK DIN7991 AZ M4X10 1321040
Kolidina: | 1,00000000000 Kolicina: | 2,00000000000 |
Jedinicamjere: 1 | Q Jednicamjere:[ 1 | Q
Oznaka:[ | Q Omaka:[ | Q
Radno mjesto: | | Q| | Radno mjesto: | Q|
Datum poéetia vazenja veze: feh Datum poetka vazenia veze: 5]
Datum zavrietka vazenjaveze: | | Datum zavrietka vazenja veze: [ |
Nadredeni tehnologki artii: Q Nadredeni tehnoloki artik: Q
[ZRCALO 300x200 | [VDJAK DIN7S91 A2 M4X10_1321040 |
o oK K cancel o x K cancal

Slika 22: Dodavanije artikala u sastavnicu.

Nakon podeSavanja sastavnice, za izradu sloZzenog radnog naloga potrebno je u
tehnoloSkom postupku glavnog artikla/proizvoda napuniti tehnoloSke postupke ostalih
poluproizvoda/materijala/sirovina/dijelova. Takav tehnolo$ki postupak prikazan je na
Slici 25 (stranica 32).

Punjenje iz tehnoloSke sastavnice izraduje se u glavhom tehnoloskom postupku
proizvoda na kartici ,Operacije“ izborom ,Punjenje iz tehnoloSke sastavnice” (Slika 23).
Otvara nam se obrazac ,TRE5133" (Slika 24) gdje je bitno da su odabrane opcije ,1 —
Dodati na kraj“ , puniti iz ,1 — Sastavnice“ i ,N — Ne“ kopirati alternativhe operacije.
Prihvacanjem, kreiramo tehnoloSki postupak proizvoda stolno ogledalo sa svim
operacijama od drugih artikala (Slika 24).
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Na Slikama 26, 27, i 28 (vidjeti stranice 32 i 33) prikazan je PDF ispis tehnoloSkog
postupka proizvoda stolno ogledalo, gdje je za svaku operaciju naveden opis operacije,

vrijeme izrade i vrijeme pripreme, kao i radni centar u kojem se operacija izvodi.

Normativi - TRACS - [TRE513 - Tehnolo3ki postupak]
A. dencie Pregled  Izviedta) e quage - | f

i

M < <« 2 » » M o« ¢ A = 7 i

i ogodavam‘e OLzrnjena °§risu'|je Win dokumenti |P|.|'|_]erlje iz tehnologke sastavnice I Alternative operacije Alat
Postupak

“pomos [oaes |[STomooamA0 | ow[ilkow ] Telp)

olog is
001 7984  PAVLOVIC TOMISLAV TEHNOLOSKI POSTUPAK 18.3.2024.

Rednibroj: | 001 | Opis: [TEHNOLOSKI POSTUPAK 18.3.2024. | - Default tehn. postupak
Tehnolog: [ 7984 | [PAVLOVIC TOMISLAV G oA N

Operacije u tehnoloskom postupku |Pu tehnoloskom artiki | Po radnom centru | Po organizadiiskoj jedinic |

Slika 23: Punjenje iz tehnolo$ke sastavnice.

4
Proizvod: [ 083784 | [ STOLNO OGLEDALO
ReR: [0
Opis: [ TEHNOLOSKT POSTUPAK 18.3.2024,
Tehnolog: [7984 | [ PAVLOVIC TOMISLAV
- Ako postoje operacije | - Puniti iz tehnoloskih artikala
%‘ 1-Sastavnice 2 -Interne sastavnice

-
A TRES133 - Punjenje tehnologije iz tehnoloske sastavnice =3
|
J
|

(% 1-Dodati na kraj L e
- Kopirati alternativne operacije -
(" 2 - Pregaziti podatke C D-Da & N-Ne

o privati - I Odustani

Slika 24: Obrazac za podeSavanje punjenja sastavnice.
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. MNormativi - TRACS - [TRES13 - Tehnolozki postupak] e o X

A Evidencije Pregledi IzvjeStaji Obrade Parametri Language -hr File Edit Window Help -2 X

‘H«i'lb»bthIlA-”?'I. ’B @aé#
e

Eomw OLzmiem e-ﬂ- o Win t | Punjersie iz tehnolo® - I ive op = Alat x

# proizvod: (083784 | [STOLNO OGLEDALO | m:[a koM Tie: [E]
Wasfikacja: [Z1 | [NERASPOREDENO | o378 |

001 7984 PAVLOVIC TOMISLAV

Rednibroj: 001 | Ops: [TEHNOLOSKI POSTUPAK 18.3.2024. | - Default tehn. postupak
Te :[7984 | [PAMLOVICTOMSLAY | & pan N

Operacije u tehnoloskom postupku |Puwndoamm|hramuna=nvu|wwmmdwjjeﬁd|

Slika 25. Operacije svih artikala; proizvod STOLNO OGLEDALO.

Datum: 2000672024
Vrijeme: 18:45:45
Stranica: 1
OPERACLJIE TEHNOLOSKOG POSTUPKA
Armikl: 083784 083784 STOLNO OGLEDALO Rbr: 001
Opis: TEHNOLOSKI POSTUPAK 18.3.2024.
IZRADA.
RBR  OPERACUA RADNICENTAR VRUEME M ZA KOLICINU VRUEME PRIPREME M
OPIS POSTUPKA

00010 X001 IZDAVANJE DUELOVA PREMA SASTAVNICT ST01 SKLADISTE 0000000 H 1000000 0,000000 H

00020 X002 MONTAZA ZRCALA STO2  MONTAZA 0166667 MW 1000000 0083333 H
Montara rcala s okvir; heplyemye 7rvala 7a okvir

00030 X003 MONTAZA OKVIRA STO2  MONTAZA 0166667 M 1.000000 003333 M
MontaZa okvira sa zzcabom na bazu; vijcima stegnuti okvir za bazu (moment pritezana 1.4 Nm)

00040 X004 ZAVRSNA KONTROLA STOLNOG OGLEDALA STO}  KONTROLA 0066667 H 1.000000 0016667 H
Virsalng koatrola, kontrols mehanithih obtecenyn

00050 X005 DORADA MONTAZE STO2  MONTAZA 0000000 H 1000000 0,000000 1
Docadne radnge, Zapisom o novubladoosti poslati na dorada u odgovarajedi exdijel

00060 X020 PAKIRANJE STO1L SKLADISTE 0033333 M 1000000 0016667 M
Pakirange prowzveda

00070 X021 PRIMULIENO U SKLADISTE ST01 SKLADSTE 0000000 H 1000000 0,000000 H
Zapeimanye u skisdiite | pobrangivanie aa regal GOTOVA ROBA

00080 X006 IZDAVANIE MATERUALA STOI  SKLADISTE 0000000 1 1000000 0,000000 1
Indavare polimernog materigala s regala MATERUAL

0009 X011 BRIZGANJE BAZE STO7  INJEKCUSKO BRIZGANIE 0050000 M 1000000 0016667 M
Ingekcysko bnzganje baze

00100 X012 RAZVRTAVANJE PROVRTA STO7  INJERCUSKO BRIZGANJE 0033333 M 1000000 0033333 H
Rannavanye provita

00110 XOIK BRAVARSKI RAD STO7T  INJEKCUSKO BRIZGANIE 0066667 W 1000000 0016667 H
Brovanki rd; skidanje uljevnika

00120 X013 ZAVRSNA KONTROLA BAZE STO}  KONTROLA 0016667 | 1.000000 0,000000 H
Virsalna koawols baze, koatrols dimenzia

00130 X019 PRIMLIENO U SKLADISTE STl SKLADISTE 0000000 W 1000000 0,000000 H
Zapeimsaje u skladitic na regal POLUPROIZVOD

00140 X006 IZDAVANIE MATERUALA STl SKLADISTE 0000000 W 1.000000 0000000 H
Indavuje zreala s regals MATERDAL

00150 X024 LASERSKO REZANIE STOK  LASERSKO REZANJE 0116667 M 1000000 0016687 H
Lasensko rezanje okvir iz Alumisijeke plode

Slika 26: PDF ispis tehnolo$kog postupka; stranica 1/3.
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Datum: 2610612024
Vrijeme: 18:45:45
Stranica: 2
OPERACIE TEHNOLOSKOG POSTUPKA
Artikl: 083784 083784 STOLNO OGLEDALO Rbr: 001
Opis: TEHNOLOSKI POSTUPAK 18.3.2024.
IZRADA.
R OPERACUA RADNI CENTAR VRUEME M ZA KOLICINU VRUEME PRIPREME M
OIS POSTUPKA
0160 X025 ONC GLODANJE ST09  ONC STROINA OBRADA 0,050000 H 1000000 0016667 H
ONC ghodanje utors za zrcalo
0170 X0 BUSENJE RUPA STO9  ONC STROINA OBRADA 0050000 H 1.000000 0016667 H
Busenje bodnih provita | narezivanje navoja
0180 X026 STROINA KONTROLA ST} KONTROLA 0050000 M 1,000000 0,000000 1
Vinalna kontrols | kontrols dimenzija
0% X0IS SAVUANJE RUBA STI0  SAVUANJE 0016667 H 1000000 0,000000 H
Savipanye dongey ruba okvin
0200 XOI§ BRAVARSKIRAD STI0 SAVUANJE 0016667 H 1000000 0,000000 H
Bravarski rad; skidanje seha | odtnh beidova
020 X027 STAKLARENJE ST POSTROJENIE ZA STAKLARENIE 0016667 H 1.000000 0.000000 1
Staklarenpe
0220 X0l6 ELOKSIRANIE STI2  POSTROJENIE ZA ELOKSIRANJE 0166667 M 1000000 0016667 H
Elokuranje
0230 X017 ZAVRSNA KONTROLA OKVIRA STO}  KONTROLA 0016667 H 1,000000 0000000 H
Viaualna kontrola
0240 X021 PRIMLIENO U SKLADISTE STOl  SKLADISTE 0000000 H 1000000 0,000000 1
Zaprunanje u skladite na regal POLUPROIZVOD
0250 X022 IZDAVANIE ZRCALA STO1 - SKLADISTE 0000000 M 1,000000 0.000000 H
Iadavanje zrcals s regals MATERDAL
260 X023 REZANIE STO4  REZACICA 0016667 H 1000000 0016667 H
Rezanpe rrcals na radane damennye
0270 X008 BRUSENJE RUBA STOS  BRUSILICA 0016667 H 1000000 0016667 H
Obrada ruba brutenem
N2R0 X009 GRAVIRANJE NATMISA STU6  LASER GRAVIRANJE 0050000 H 1.000000 0016667 H
Lasenko gravimnje natpea peema zahtevu (nacrt zdan s dokumentacijom)
0290 X010 ZAVRSNA KONTROLA ZRCALA ST03 KONTROLA 0016667 H 1,000000 0,000000 H
Vizualoa kontrols mehanithih odscdenps, natpisa | koatrols duncnzija

Slika 27: PDF ispis tehnolo$kog postupka; stranica 2/3.

Datum: 26/06/2024

Vrijeme: 18:45:45

Stranica: 3

OPERACIJE TEHNOLOSKOG POSTUPKA
Anikl: 083784 083784 STOLNO OGLEDALO Rbr: 001
Opis: TEHNOLOSKI POSTUPAK 18.3.2024.
JE— -7 T T W ——
RBR OPERACUA RADNI CENTAR VRUEME M EAKOLICINU VRUEME PRIPREME M
OPIS POSTUPKA
00300 X019 PRIMLIENO U SKLADISTE STOl  SKLADISTE 0000000 H 1000000 0000000 H
Faprimanje u skiadidtc na regal POLUPROIZVOD

Ukupne vrijermse: 1483340 H 1.200004 H 0283336 H

Slika 28: PDF ispis tehnoloskog postupka; stranica 3/3.

4.5. Korak 4: Izrada zahtjeva za otvaranje radnih naloga

Izrada zahtjeva za otvaranje radnih naloga radi se u modulu ,Fakture i predraduni®
odabirom ,Dokumenti“ iz izbornika (Slika 29).
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El Fakture | predracuni - TRACS
Owluna Obrade Pregledi Sifarmici  Parametri Language -hr  File Window Help

‘H«i’)b»ﬂ¢+A n'? ﬁ
= = e e m

Slika 29: Pocetni ekran modula Fakture i predracuni.

E Fakture i predracuni - TRACS - [TRE21 - Pregled vrsta dokumenta] — o X

‘H«QQV»H\-/'FA-”?-(!)“ ’B @asﬁﬁx
X

*  Dokumenti Skladiste Zadnji rbr igsta B Snimi

[+
4 o

SkladiSte: [ Aas | [Aas-poLupROIZVODI | | Bezpartnera @ PartnesV  Firika osoba W Finandjski ¥ Narudzba kupca [V
Aktivni @ Neaktivni [ Opis: | || skeddtelF  Mtim W Osoba [ | | Nalog za isporuku [ Plan prodaje ¥
Sifra__|Opis Tip |Partner | Zadnji rbr | Partner i

AD [P '-:'.'I'"IE':‘::"."‘I' I TR 000202 |™IFrA"

A2 KR\ TL R PO LRI, I |mmein 000000 | 111w in

C1  |W™rrama =L g - I [uwmom 000000 |11l 4l

Cc2 |.I.I|.'.|_|.I ‘%L"J'I-'r- I LNV QDO00O0 |1 mm i w

Do CITREEN B L FY " A I mm 000000 %ﬂ

D1 ["i l@asar calatEsATm I 000000 "

D2 R TS TR A AT I ume o 000000 |1 11w 1em

D3 [ImwansssvwE I |imm e 000018 | ™FEA"

DA | DANFLDy 15 Ot Id, L= 1 PR DH 1000 I [wp am 000000 | *HIFFA"

DB |EOCVTALE ChUOE D WEEMIET-D VTR I 000000 |1 1

DC Ny i e I WF#} 000000

DD “d I mi e 000000

DF [ LT L I ] ] Qooooo| !

DG 1 oam I |m ooooaz2 | TIFAA"

DH I 000073 | vnm 1um

DI FEFNTE LT B T I mm 000000 |

D] [FI L] P EF ST N1 I8 I 000012|

MO |RRETRT N SH W Jumi um 000010

S1 e AN I [0 W] 000000 | ™ MA"

53 [t i B I |TRF?F 000000 | TRIFTA"

54 FAEaT S a5 - I 1 5 000000 | 1w =

s9 MLAE SEESITIEOT I [l g®. o 001147|"1Ep |
s J

Slika 30: Odabir ZAHTJEV ZA OTVARANJE RADNIH NALOGA-2.
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Nakon odabira ,ZAHTJEV ZA OTVARANJE RADNIH NALOGA-2“ (Slika 30) opet

odabrati ,Dokumenti“ (tipka gore lijevo), a zatim ,Dodavanje“ (Slika 31).

n,.«aar»uvq-n.-u?mﬁ
= =

.
b 0 Dodavanje O Izmjena ° Brisanje Stavke Storno Kmjizenje(F3) Elementi Generiranje dokumenta (I) Naplata Stampanje % m .
.

| [[AAE POLUPROIZVODI ] ZAHTIEV ZA OTVARANIE RADNIH NALOGA-2
0d detuma: [ 170572027 Do detme: [ 70572023 B

4 Skladiste: [AAs

Dokumenti IParamem |

Po dokumentu | Popartneru Po datumu izdavanja

st |Sifra Rbr Partner hum dokumenta Iznos M0
4«
Stavke |N-apomene dokumenta | Win dokumenti
Rbr |Artikl Naziv Im KoliGina Cijena Vrijednost S Datum | Bar code Puni naziv artikla

Slika 31: Dodavanje novog zahtjeva za otvaranje radnih naloga.

[ TREZ1I1 - Dodavanje dokumenta =]
I * fugover | [ ZAHTIEV ZA OTVARANJE RADNIH NALOGA-2 Priocitet: [ 0 [§]
Sfra: [002383895 | SKadite/prodavaonica: [ARST|  Redni broj: [ 000000 Datum: [ 12/05/2024] 59
Rartner: [ 1Ql ]
Ogoba: [7984 | O [PAVIOVIC | [TomMsLAY ]
¥rstaprijevoza: [ 1| Q [VEASTITIPRIEVOZ |
B R T —
[

& ]
Nacn glacanje: [ 4] O [VIRMAN 15 DANA ] Datum dospijeca: [ 27/05/2024] )
Raéunoyodstven to: (A | O, [REDOVNIPROMETT ]
Isporuditina: JQ ]
vauta: [578 | Q [ERT]
Neuddba:[ ] LT —
Toan: [ 1Q
Poia: [ 0]Q Q ]
Datum ovjere: [12/05/2024 | £
paritet: | 1Q[ ]

Oddatumaotpreme: [ | Dodatumaotpreme: [ |
Registradja:
Model: [ | Poziv na broj: [ ] SkiadiSte za oznaku procesa (moj eraéun): Q
' x K cancel

Slika 32: Podesavanje ZAHTJEVA ZA OTVARANJE RADNIH NALOGA; Skladiste, Partner i datum dospijeca.

Na obrascu ,TRE2111“ (Slika 32) vecina podataka je predefinirana, ali moze se

promijeniti ovisno o potrebi. Jedino je potrebno odabrati ,Datum dospijeca“.
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E Fakture i predracuni - TRACS - [TRE2112 - Pregled stavki dokumenta I/TRF28F (racun,.)] - a X

CERRY o H %Eé#
x

“l “ <« »u ¢+ AV 7”7 ,E ﬁ

= : m HH
E o Dodavanje O Izmjena Q Brisanje Nalog za premjetaj
f ZAHTIEV ZA OTVARANIJE RADNIH NALOGA-2

Sire: (ORI Skadipro [ARE] Recbros: st 2572028
st proevoza: (1| MASTETPRDEVOE |

Masowniunos  Stomo  Napomene  Kaluacja = Razada  Izmjenadokuments (R [{"h‘J . Generiranje storno stavke
~

~

Kontrola stavki [~ Prikaz stavki bez artida [~ Knjifiti odmah [~

Partner:
Referent (18864 |PAWOVIE |[TOMISLAV| Ti ks gc[]Q [TT000] txadna

|I\7 Proknjifene [ Neproknjizene [~ Stornirane
Po artikly |po rbe-u |

Rbr  |Artkd  |Nazv m Kolidina Cijena Vrijednost S Datum |Bar code Puninazivartida [Klasifkacje | Dat. dospijeca|  Dat. zatvaranja |Br. vaq Iav

Slika 33: Dodavanije artikla/proizvoda.

Za dodavanje artikla odnosno proizvoda za kojeg je potrebno otvoriti radni nalog kliknuti
na tipku ,Dodavanje” (Slika 33). Time se otvara obrazac ,TRE21121%, na kojem je
potrebno odabrati artikl, skladiste i potrebnu koli€inu (Slika 34) i potvrditi s ,OK*.

A\ TRE21121 - Dodavanje stavki dokumenta 22 ||| & TRE21121 - Dodavanje stavki dokumenta =
" = ||a o
Osnovno |[!odumn| Osnovno |Dadama|
Sifra: 006819387 Dokument: Sifra: 006818387 Dokument:
artic: [ Q, [ | Artid: 083784 | (), [STOLNO OGLEDALO
SKadite: [ 1Q | ] SkadiSte: [aas__ | O [AEs ]
Koliéna: 0,000 STANJE ZALIHA: 0,000 Kolidna: STANJE ZALIHA:
e ostauasuoiTe: [
| —— ST —
ciens: iredast: i wiedvost
Rbr u dokumentu: Replanirati (orp) Rbr u dokumentu: Replanirati (wp) ¥
et dospiec: ® O plners: [ Dot dospiec: [ 053625 1 Ok lncra: [
Pt — Kk dat. do.: [ zaposjaoza | B8
MRP detalji o x ¥ cancel MRP detalj o x ¥ concel

Slika 34: Prozor za odabir artikla, skladista i kolicine; lijevo — nepode$en, desno — odabran artikl i koli¢ina.

[ Fakture i predracuni - TRACS - [TRE2112 - Pregled stavki dokumenta |/TRF28F (racun,.)] = o X
A\ Dolument Otprema Obrade Pregledi Sifamia  Parametri Language e Wind T
4
SRR S Lol - ’rB SESNR
5 9O 3
P Qoosevere Q) umens @ eisane  Masoniuws  Stomo  Nepomene  Kakiacis | Remada  menacoamenta R [(§)  fl cenenvane stomostavke  naoozapemesta) X
’ <
7
ZAHTIEV ZA OTVARANIJE RADNIH NALOGA-2 ) b
Sifra: [002363895 | Sklad/prod: Redni broj: Datum: [12/05/2024 | Kontrola stavii [~ Brikaz stavkibez artikla [~ Knjiiiti odmah [~
e — rsta prevora: [ 1] asTrrPRIESE ] i
Referent (08| PAVIOE——— [TOMSIAV——] o kakulacie: B[] Q [080] trein
\|7 Proknjifene [V Neproknjifene [~ Stornirane
Po artidu |po 'b"“'l
Rbr |Artk |Naziv m Kolitina Gijena Vrijednost S Datum |Bar code Puni naziv artkia Kasifikacija Dat. dospijeda|  Dat. zatvaranja Br. va Tav kol
< »
—J priez ske:
ednost|Naziv [Ek [Rbr [Klasa Napomena
1000000 KOLICINA S DOKUMENTA <
0,000000[PROSIECNA CIIENA NA |20 |ZAL 7
0,000000 | VRIJEDNOST ZALIHE NB | 30 |FRM
0,000000|CIENA IZ CENIKAUVALUTT  [T7 |40 [pPR
0,000000{ULAZNA KONTROLA BN |50 |ART
‘< » A\

Slika 35: Izraden zahtjev za otvaranje radnih naloga.
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Slika 35 prikazuje definiran Zahtjev za otvaranje ranog naloga stolno ogledalo, izborom
crvenog X u gornjem desnom uglu vracamo se na ekran s popisom zahtjeva za
otvaranje radnih naloga (Slika 36).

IEI Fakture i predracuni - TRACS - [TRE21I - Pregled dokumenata tipa T]
<N
-t

‘n«4a>»ﬂv+g-”?®ﬁ

* - .
- O Dodavanje Olznuena QB_nsan]e Stavke Storno  Knjizemje(F9) Elementi Generiranje dokumenta (1) Naplata Stampanje % m ﬁ

“ Skladiste: ass | [aas PoLUPROIZIODT | ZAHTIEV ZA OTVARANIE RADNIH NALOGA-2

Dokumentj |Parametn |

Po dokumentu |Po partneru | Po datumu izdavanja |

tum dokumenta Iznos P02 ITk Rt |Napomena Dat. dosp. Mi-
15/04/2024 0,00 il T e R6 |A 30/04/2024| 4
15/04/2024 0,00 i o [ T RE |A 30/04/2024| 4
15/04/2024 0,00 1w W HIEEN R6 |A 30/04/2024| 4
16/04/2024 0,00 (W TEmE RE |A 1/05/2024| 4
16/04/2024 0,00 Ity AR RE |A 1/05/2024 4
8/05/2024 0,00/ mum RE |A 23/05/2024| 4
8/05/2024 000l o lud o im I R6__|A 3

0,00 7984 PAVLOVIC TOMISLAV A 4

_

000000000

Stavke |Mapomene dokumenta | Win dokumenti

Rbr |Artikl Naziv Im Kolicina Cijena Vrijednost | S Datum | Bar code Puni naziv artikla

00010 083784 STOLNO OGLEDALO 12/05/2024 083784 STOLNO OGLEDALO

Slika 36: Popis zahtjeva u sustavu.

4.6. Korak 5: Izrada radnih naloga i lansiranje

4.6.1. Izrada radnih naloga

Nakon $to su sve prethodno potrebne radnje napravljene, opisan je postupak izrade

radnog naloga za izradu proizvoda stolno ogledalo.

Radni nalog se izraduje na nacin da se oznaci prethodno napravljeni ,ZAHTJEV ZA
OTVARANJE RADNIH NALOGA® te se u izborniku ,GENERIRANJE®“ odabere
,Proizvodnja — CtrlZ“ (Slika 37). Time se otvara obrazac ,TRE2119" .Vecina postavki je
predefinirana, ali po potrebi se mogu promijeniti (Slike 38 i 39). Odabirom opcije ,,OK®
otvara se novi prozor ,TRE21191% na kojem je isto potrebno odabrati ,OK®. Izvr§enjem
tih koraka izraden je radni nalog ,STOLNO OGLEDALO" 0229022. I1zradeni radni nalog

vidljiv je u modulu ,Tehnologija i priprema“ odabirom ,Radni nalozi u izborniku
,Proizvodnja“ (Slike 41 i 42).
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E Fakture | predracuni - TRACS - [TRE21] - Pregled dokumenata tipa T]
A Dokument Otprema Obrade Pregledi  Sifarnid  Parametri Language -hr  File  Window Help Odriavanje Situacja Teretnilist

‘H«q';b»u,/-l-a-u? mﬁ

Obrade Il Stampanje Pregledi Troskovnik Fiskalizacja

Generiranje dokumenta (I} - AltO
Primke iz narudzbe - CriN

Proizvodnja - CrlZ

. o Dodavanje O Izmjena ° Brisanje Stavke  Storno  Knjizenje(F3)  Elementi Generiranje dokumenta (I) ~ Naplata 3y Spremno za isporuku L@J L@‘J Knijiga
.
Generiranje dokumenta (I1) - ARG
4 P . ————————————————
Zte:[AAS H | 7 Generiranje storna - CriiQ )NIH NALOGA-2

Storno dokumenta

= Kopiranje
Dokumenti |Parametr|| piran

Generiranje Rafuna za predujam
Po dokumentu |po partneru I Po datumu izdavanja Generiranje Racuna
Generiranje Obavijesti o knjizenju

sts |Sifra Rbr [Partner | m dokumenta 1zns 2 [ [re |i

4

000000000

Stavke |Napomene dokumenta | Win dokumenti

Datum |Bar code Puni naziv artika

00010 033784 STOLNO OGLEDALO 2/05/2024 083784 STOLNOD

Slika 37: I1zrada radnih naloga.

A\ TRE2119 - Generiranje radnih naloga i izdatnica =)

rl

Tzdatnica |Narudﬂ>a dobavljatu, nabavni zahtjev | Otpremnica | Zalihe, rezervaciie, dospijeée | Radni nalozi za stavke | Radni nalog za dokument |
Krei izdatnice
' D-Da N -Ne

- Izdatnica repro materjala

Skadiste: [ | Q, |

~ Izdatnica palupraizvada

[~ Izdatnica alata

== B s o ok o concel
Slika 38: PodeSavanje znalajki radnih naloga kod izrade;, TRE2119 — Izdatnica

2\ TRE2110 - Generiranje radnih naloga i izdatnica [=]

4
Izdatnica | Marudsba dobaviiatu, nabavni zahtiev | Otpremnica | zalihe, rezervadie, dospijece Radni nalozi za stavke |Radni nalog 22 dokument |

G i RN za prot: irati RN za L

#* D-Da " D-Da Samo prei nivo poluproizvoda [
" N-Ne & N-Ne Samo poluproizvodi s oenakama bezuvietni nalog za nalog T
Generirati rn za usluge [ Generirati rn za nabavne stavke [ Generirati r za tehnalodke artide b
Standardna vrijednost za Fiksno/TM na novim RN

@ F-Fksno " T-Radimaterijal Generirati po viekratniku kolidne naloga [~

Afurirati wigo zahtiev ake postoji [

1-Naziv artikla 3 - RBER Dokumenta

2 ~ifru dokumenta 4 - Narudzbu kuped Prenijeti broj narudzbe u napomenu radnog naloga [~

¥ Generirati materiial za svakirn Mjesto troska (broj) stvorenih m uzeti s r = partner ii dokumenta [~

[ Generirati tehnolodki postupak za svaki rn Broj radnog naloga: [ N - Sifra Radnog naloga I*]

Proknjiziti polazni dokument nakon generiranja v

igsta B Snimi v oK x Cancel

Slika 39: Podesavanje znacajki radnih naloga kod izrade; TRE2119 — Radni nalozi za stavke.

38



-

A\ TRE21191 - Generiranje radnih naloga i izdatnica @

GEMERIRAMIE RADMIH NALOGA I IZDATMNICA ? |

——

PRIHVATI ZA POCETAK OBRADE |

v oK x Cancel

Slika 40: TRE21191; prihvacanje podeSavanja i generiranje radnih naloga.

E Tehnologija i priprema - TRACS
Evidencije Baglai= M Pregled IzvjeStsj Obrada Parametri

RN pednindoa e[

Projekt/Radni listovi - RRE11

Language -hr File Edit Window Help

Dnevni plan po radnim centrima - TEEPC
Akdija planera - TEEPA

Objava rada radnika na operaciji RN - TEEPO
Objava rada po radnim centrima - TEEPE
Kontrola objave gotovosti (ZON) - TEEPN
Pregled kontrola (ZON) - TEEPL

Kvar Radnog centra

Slika 41: Modul Tehnologija i priprema.

E Tehnologija i priprema - TRACS - [TEEPR - Pregled radnih naloga / mjesta troska]

4
h«q')l-»»lvq-.n-”?aq’i #
(il 5™ vA :.%

5 o Dodavanje o Izmjena ° Brisanje Kopiranje  Elementi Lansiranje Dijeljenje o

Evidendije Eener‘rame mmem Jétampan)e [Plan ISlatus' LTroﬂcovi Pregied

i

PobronlPoa‘n‘HulPopa'meru|Podatumuduq)ijeé Po &ifri | Poopisu Po indikatoru i broju |Pohdkammi§rﬁi|Poslahm|Pnstavddothmm|

Rn artikla iz Kasifikacije: | | Q
o —
Indikator: | R - RADNI NALOG [*]

od |u |&fam Broj sts | N |opis Dat.otv. Datdosp  |Datazatv Koldinanal.  |Dugujuéa kol. |Proizvod
0229000 |0229000 1 [ RN ] )] 3/05/2024 3/06/2024 /1 10.000,000 10.000,000 |083789
0229001 (0229001 1 3f05/2024  |15/04/2024 | /] 1.000,000 1.000,000 |076197
0229002 (0229002 1 m lel El'l 305/2024  |27/05/2024 | /| 1,000,000 1,000,000 (076197
0229003 (0229003 1 3/05/2024  |27/05/2024 | [ ] 1.000,000 1.000,000 |076197
0229004 (0229004 1 3/05/2024  |27/05/2024 | [ [ 1.000,000 1.000,000 |076197
0229005 (0229005 1 " bl ol " 3f05/2024  |27/05/2024 | /] 1.000,000 1.000,000 |076197
0229006 (0229006 1 " I“ “ . 3/05/2024 27/05/2024 /1 1.000,000 1.000,000 (076197
0229007 (0229007 1 nn 3/05/2024  |27/05/2024 | [ ] 1.000,000 1.000,000 |076197
0229008 (0229008 1 3/05/2024  |27/05/2024 | [ [ 1.000,000 1,000,000 |076197
0229003 (0229009 1 3f05/2024  |27/05/2024 | | | 1.000,000 1.000,000 |076197
0229010 (0229010 1 FH_‘ r' 1 ’ Hu 3',"85]’!%824 27//35?024 ;ﬁ 0,000 0,000 |076197
0229011 (0229011 S TT 3/05/2024  |27/05/2024 1.000,000 1.000,000 |076197
0229012 (0229012 1 . I ll hlllllll' B W0 | 3502024 |26/02/2024 | /[ 2,240,000 2,240,000 |077221
0229013 (0229013 1 Y 3f05/2024 | 2j04/2024 | /] 5.760,000 5,760,000 (076198
0229014 (0229014 1 f ITII. HWJ _I' ! 3f05/2024  |13/05/2024 | / [ 5.760,000 5.760,000 (076198
0229015 (0229015 = 8f05/2024 | s8jos/2024 | /] 4,500,000 4,500,000 |076193
0229016 (0229016 8/05/2024 | 8fos/2024 | /[ 4,500,000 4,500,000 |076193
0229017 (0229017 Eallk oddd P &= 8/05/2024 | 8josf2024 | /[ 6,720,000 6,720,000 |076193
0229018 (0229018 M 1 THEN 8/05/2024 | 8/os/2024 | /[ 2,780,000 2,780,000 (076193
0229019 (0229019 T Y 14/05/2024  |14f05/2024 | / | 500,000 500,000 |053940
0229020 (0229020 BF, By m 14/05/2024  |14/05/2024 | /] 500,000 500,000 |053940
0229021 (0229021 24/05/2024 05/2024 1,000 1,000 | 083784

0229022 STOLNO OGLEDALO 26/06/202 2/05/202 [ ] 000 000 083784

Slika 42: Pregled radnih naloga; plavom bojom oznacen izraden radni nalog za STOLNO OGLEDALO - status 2 - U
obradi.
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4.6.2. Ispis pogonske dokumentacije i lansiranje radnog naloga

Nakon $to se radni nalozi kreiraju u ERP sustavu TRACS, zapocinje kritiCna faza u
procesu proizvodnje — izrada pogonske dokumentacije. Ova dokumentacija ukljuCuje
ispis radnih naloga koji fiziCki prati sirovinu, materijal ili poluproizvod kroz sve faze
proizvodnje. Jednom kada se pogonska dokumentacija ispiSe i dodijeli odgovarajucem
radnom nalogu, status radnog naloga se automatski mijenja u ,LANSIRAN® (status se
mijenja iz 2 u 3). Lansiranje radnog naloga oznaCava formalni poCetak proizvodnje,
nakon €ega radni nalog postaje aktivan na proizvodnoj liniji, a materijal ili poluproizvod

pocinje svoju transformaciju prema gotovom proizvodu.

Koraci koji su potrebni za ispis pogonske dokumentacije, odnosno radnih naloga, su

sljededi:

e U modulu ,Tehnologija i priprema‘“ odabrati radni nalog kojeg je potrebno ispisati i
lansirati (Slika 43; plavom bojom oznacen je radni nalog za ,STOLNO
OGLEDALQ®).

e Zatim u izborniku ,lzvjestaji“ odabrati opciju ,Kartoni radnih naloga — TEEIK®
(Slika 43).

e Otvara se prozor TEEIK3 (Slika 44), gdje je potrebno odabrati opcije za ispis:
,Radni nalog (kosuljica)“, ,Karton naloga“ i ,Lansirati radni nalog“. Potvrditi odabir
klikom na ,OK".

e Nakon toga otvara se novi prozor TEEIK30 — Izbor kartona, u kojem odabrati
kartone koje je potrebno Stampati. Obzirom da se izraduje jedan komad, mozZe se
izabrati samo karton 01 (Slika 45).

ZavrSetkom ovih koraka generira se pogonska dokumentacija, odnosno radni nalozi, u
PDF formatu (Slika 46, 47, 48, 49) koje moZzemo Stampati. Status radnog naloga
automatski se mijenja u 3 — Lansiran, Cime se smatra da je proizvodnja zapocela (Slika
50).
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E Tehnelogija i priprema - TRACS - [TEEPR - Pregled radnih naloga / mjesta troska]
Obrada Parametri language -hr  File Edit Window Help Stampanje

A Evidencije Proizvodnja Pregled
‘Mt A

Ispis operacija radnih naloga - TEEIO

e A ¥

Kartoni radnih nal

5 Dodavanje Izmiena
L+ O e ¢

Izmjene tehnolodkog postupka artikla - TEED
Usporedba tehnologije RN i artikla - TEEIU

G

Evidencie [enel  Potrosnga komponents po sporuzene; koic - TesP pmparje [Plan [statusi [roskow
4 Objave rada po operacijama RN - TIEIB
Po broju | Po artiklu | Po parineru | Po d; ru i ifri IPo statusu | Po stavd dokumenta |
Rad radnika po danima - TEEIR
Ostvarenje -
tje planiranih r:ormahva za mjesec - TEEIN Mosifkaie: |:| Q
Ispis operacija tehnologkih postupaka artikala - TEEIT = Q
Analiza rada radnika - TEEIA |
Analiza rada po proizvodu - TEEIB
Daospijede pregleda/produzenje dozvola - PNE2A
ndiator ’m MerijeSeni ZON-ovi - TEEPNT
od | U |Sifrarn Broj rn Dat.otv. Dat.dosp Dat.zatv Koligina nal. Dugujuca kol. Proizvod
0223989 0228989 mo 25/04/2024  (29/04/2024 | 30/04/2024 1,000,000 1.000,000 ]
= 0228992 |0228992 25/04/2024  (25/04/2024 I 100,000 100,000 h
= 0228993 |0228993 25/04/2024 | 19/04/2024 I 100,000 100,000 (0
o 0223934 (0228994 25/04/2024  |25/04/2024 | [/ 100,000 100,000 | IHME
= | 0228995 (0228995 25/04/2024  |19/04/2024 | [/ 100,000 100,000
+ 022899 |0228996 25/04/2024  |25/04/2024 | [} 100,000 100,000
=| 0228997 |0228997 25/04/2024  |19/04/2024 | [/ 100,000 100,000
* 0228998 (0228998 o 25/04/2024  |25/04/2024 | [/ 100,000 100,000
= 0223999 |0228999 alolli 25/04/2024  |19/04/2024 [ 100,000 100,000
0229000 |0229000 [ -r. 3/05/2024 3/06/2024 I 10.000,000 10.000,000
0229001 |0229001 L] - 3/05/2024 15/04/2024 I 1,000,000 1.000,000
0229002 |0229002 ' - 3fo5/2024  |27j05/2024 | [/ 1,000,000 1.000,000
0229003 0229003 a'dhk 3/05/2024  |27/05/2024 I 1.000,000 1.000,000
0229004 |0229004 T, 3fos/2024  |27j05/2024 | [} 1,000,000 1.000,000
0229005 (0229005 ' - 3j05/2024  |27j05/2024 | [/ 1,000,000 1.000,000
0229006 |0229006 " 3j05/2024  |27j0s/2024 | [/ 1.000,000 1.000,000
0229007 |0229007 " 'J:'. I 3/05/2024 27/05/2024 I 1,000,000 1.000,000
0229008 0229008 L] —-— 3/05/2024 27/05/2024 I 1,000,000 1.000,000
0229009 |0229009 [ 3/05/2024 27/05/2024 I 1,000,000 1.000,000
0229010 (0229010 Wk 3/05/2024  |27/05/2024 I 0,000 0,000
0229011 [0229011 T 3f05/2024  |27j05/2024 | [/ 1,000,000 1.000,000
0229012 |0229012 m 26/02/2024 | [ f 2,240,000 2,240,000
0229013 (0229013 w0 3052024 | 2/04/2024 Ix 5,760,000 5,760,000
0229014 (0229014 L WY 3/05/2024  [13jo5/2024 | [/ 5,760,000 5,760,000
0229015 |0229015 8/05/2024 8/05/2024 I 4,500,000 4,500,000
0229016 |0229016 o ow 8/05/2024 8/05/2024 I 4,500,000 4,500,000
0229017 |0229017 14 8/05/2024 8f05/2024 I 6,720,000 6,720,000
0229018 |0229018 T - ] 8/05/2024 8/f05/2024 I 2,780,000 2,780,000
0229019 |0229019 14f05/2024  [14/05/2024 | [/ 500,000 500,000
0229020 (0229020 14f05/2024  [14j05/2024 | [} 500,000 500,000
0229021 0229021

Slika 43: Ispis pogonske dokumentacije; lansiranje radnih naloga.

STOLNO OGLEDALO

N =
"
Duplex: ™
Printer
Radni naog (kodulyca): @ p-pefauit O 1-1mbren | [T Q
Vrsta cbraduna za § prioga radne Q| ]
Printer
Karton naloga: ¥ Lansrati radni nalog: [ & D-Default " I-Izabrani I:]f-l
dasiacie koj u 1
Kol [ e o c I Q
pesora ot - e G
Serijski broj za graviranje: [~ Printes
Vagerye b u asc: =~ Y I A
r 2 [ Q
nte
r - - I o
Printer
Zaprimante | izdavanje (oznaka operacie ) ¥ @ p-Defait CI-Dmsbran [ ] Q
Hsm (e v X o

Slika 44: PodeSavanje parametara ispisa dokumentacija.

E Tehnologija i priprema - TRACS - [TEEIK20 - Izbor kartonal
A Evidendje Proizvodnja Pregled IzvjeStaji Obrada Parametri Language -hr File Edit Window Help

‘M«4&»»H¢+A—55?EI¢§& =
-

il oo % S

.
N Izaberi/Ponigt (F12) Izaberisve  Ponisti sve
F|
Po rn, broju kartona
Brojkartona| (karton) | (kartela) | (seriiski brojevi za araviranie) | (karton montafe) | (omotnica) |
Rn| Duplkat {d/n)| Duplikat {d/n) Duplikat (d/n) Duplikat {dfn)| Duplikat {d/n) Kolicina | Sbfasdi
Broj tiskania| Broj tiskania | Broij tiskanja | Broj tiskania | Broj tiskanja

01

0239022

1,00

Slika 45: Odabir kartona radnog naloga.
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RADNI NALOG - KARTON: 0229022-01
STOLNO OGLEDALO

Artikl: 083784 083784
STOLNO OGLEDALO

RBR Operacija

00010 1ZDAVANIE DIELOVA PREMA SASTAVNICI
00020 MONTAZA ZRCALA

00030 MONTAZA OKVIRA

00040 ZAVRSNA KONTROLA STOLNOG OGLEDALA
00050 DORADA MONTAZE

00060 PAKIRANJE

00070 PRIMLJENO U SKLADISTE

1/ 4

AR o i 12052024

Kol. naloga: Kol. kartona:
KOM 1,000 1,000
Kol. Kol. Ovjera
Napomena — Dawm | gopih  3kaa  kontrole

Tiskano: 28/04/2024

Slika 46: Ispisani radni nalog proizvoda STOLNO OGLEDALO; radni nalog montaze proizvoda.
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POPRATNI KARTON NALOGA: 0229022-01/ 1
STOLNO OGLEDALO

Artikl: 083785 083785
BAZA OGLEDALA

Materijal: 083785
BAZA OGLEDALA

083785

RBR Operacija

00080 IZDAVANIJE MATERIJALA
00090 BRIZGANJE BAZE

00100 RAZVRTAVANIE PROVRTA
00110 BRAVARSKIRAD

00120 ZAVRSNA KONTROLA BAZE
00130 PRIMLJENO U SKLADISTE

2/ 4

ORI o= o s

Kol. naloga: Kol. kartona:
KOM 1,000 1,000
Kol. mat./kom. (normativ): Kol. ukupno (po kartonu):
1,000 1,000
Kol Kol. Ovjera

Napomena Datum

dobrih Skarta kontrole

Tiskano: 2804/2024

Slika 47: Ispisani popratni radni nalog poluproizvoda BAZA OGLEDALA.
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POPRATNI KARTON NALOGA: 0229022-01/ 2
STOLNO OGLEDALO

Artikl: 083786 083786
OKVIR

Materijal: 083786
OKVIR

083786

RBR Operacija

00140 1ZDAVANJE MATERIJALA
00150 LASERSKO REZANJE

00160 CNC GLODANJE

00170 BUSENJE RUPA

00180 STROIJNA KONTROLA

00190 SAVIJANJE RUBA

00200 BRAVARSKI RAD

00210 STAKLARENIE

00220 ELOKSIRANJE

00230 ZAVRSNA KONTROLA OKVIRA
00240 PRIMLJENO U SKLADISTE

37/ 4

AR > e s

Kol. naloga: Kol. kartona:
KOM 1,000 1,000
Kol. mat./kom. (normativ): Kol. ukupno (po kartonu):
1,000 1,000
Kol. Kol. Ovjera

Napomena Datum

dobrih Skarta kontrole

Tiskano: 28/04/2024

Slika 48: Ispisani popratni radni nalog poluproizvoda OKVIR.
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POPRATNI KARTON NALOGA: 0229022-01/ 3
STOLNO OGLEDALO

Artikl: 083787 083787
ZRCALO 300x200

Materijal: 083787 083787
ZRCALO 300x200

RBR Operacija
00250 1ZDAVANIE ZRCALA
00260 REZANJE

00270 BRUSENJE RUBA

00280 GRAVIRANJE NATPISA

00290 ZAVRSNA KONTROLA ZRCALA
00300 PRIMLJENO U SKLADISTE

4/ 4

AR o s 0oz

Kol. naloga: Kol. kartona:
KOM 1,000 1,000
Kol. mat./kom. (normativ): Kol. ukupno (po kartonu):
1,000 1,000
Kol. Kol. Ovjera
Napomena  Dawm | jooih  Skaa  kontrole

Tiskano: 28/04/2024

Slika 49: Ispisani popratni radni nalog poluproizvoda ZRCALO 300x200.
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E Tehnologija i priprema - TRACS - [TEEPR - Pregled radnih naloga / mjesta troska]
(N

Ah«“qp»blu'i'A-”?E%A MIG,’A#‘%

0
+  Planirani Materijal Tehnoloski postupak Nacrt Napomene Boje/Velidne Paketi Serijski brojevi Raspored operacija Mapomena po kategorijama
.

|Evidendiie | Generiranje Priprema Lérampanje [Plan [statusi lTroikovi Pregledi
s . .
Po broju | Po artidu |Popatneru |Pn datumu dospijeca |Po§ifri | Poopisu Po indikatoru i broju |Po indikatoru i &fri |Po statusu |Pn stavd dokumenta |
Rn artikla iz Kasifikacije: |:| Q
sdon: [ ],
Indikator: |R -RADNI NALOG [=]
od | u |Sifram |Broj n sts | N |opis Dat.atv. Datdosp  |Dat.zatv Koidinamal.  [Dugujuca kol. |Proizvod
b kT T T 1 TS TE N T L IR 3/05/2024  [15/04/2024 | /] 1,000,000 1,000,000 (076197
STIMINT  MTTIMT 1 B IS mEE AES R 3f05/2024  |27/o5/2024 | [/ 1.000,000 1.000,000 (076197
I LT TRk 1 "3 Tmmw o me 3/05/2024  |27/05/2024 | [ [ 1,000,000 1,000,000 (076197
R TR TRl 1 o - " - 3/05/2024  |27/05/2024 | /[ 1,000,000 1.000,000 |076197
N Tk 1 !,-lli.l-l‘:l.ill.i'“q d I':II W !l 3f05/2024  |27/05/2024 | [ [ 1.000,000 1.000,000 |076197
[ TIF Y= ). 1 ' 4] 3f05/2024  |27/05/2024 | [/ 1.000,000 1.000,000 (076197
= ] T 1 T T T T nm 3/05/2024  |27/05/2024 | [ [ 1.000,000 1.000,000 (076197
JRn T L T Al ] 1 "3' [ RN ) ey 3/05/2024 27/05/2024 1 1,000,000 1,000,000 (076197
IR | 1 L LRI ST B 3/05/2024  |27/05/2024 | /[ 1.000,000 1.000,000 |076197
SRR R T 1 I ' d E 3fos/2024  |27f0sj2024 | [ [ 0,000 0,000 (076197
ITIMIL] T | i . 3f05/2024 27/05/2024 1 1.000,000 1.000,000 |076197
Gl id i | 1w d % 3/05/2024  [26/02/2024 | [/ 2,240,000 2,240,000 (077221
iRl PIN IED | WEE EECDIENE N ERIEES 1000 | 3/05/2024 | 2/04/2024 | /[ 5.760,000 5.760,000 (076198
TN U T e mmEl wW | 3j05/2024  (13/05/2024 | [/ 5.760,000 5.750,000 |076198
150 | o | ! 8/05/2024 | 8/05/2024 | [/ 4,500,000 4,500,000 (076193
AL Fﬂ'ilﬂl i IIH hi:li "l i thl 8/05/2024  |8f05/2024 | [/ 4,500,000 4,500,000 (076193
iawlibid I Einoanrm mm 1 1 8/05/2024 8/05/2024 (¥} 6.720,000 6.720,000 |076193
ol nEE 8/05/2024 | 8/05/2024 17 2.730,000 2.780,000 |076193
14/05/2024  |14/05/2024 | [ 500,000 500,000 |053940
14/05/2024  [14/05/2024 | / | 500,000 |053940
' wa 1,000 |083784
0229022 STOLNO OGLEDALO 26/06/2024 12/05/2024 [ 083784

Slika 50: Promjena statusa radnog naloga u 3 - LANSIRAN.

4.7. Korak 6: Kalkulacija troskova

Cijena finalnog proizvoda se sastoji od cijene poluproizvoda/materijala i satnice po

radnom centru.

Prethodno je definirana cijena materijala kod definiranja Artikla u Sifarniku za svaki dio
od kojeg se sastoji finalni proizvod, te je jo§ potrebno podesiti cijenu Satnice po radnom

centru.

E Tehnologija i priprema - TRACS - [TEEPR - Pregled radnih naloga / mjesta trodka]
Proizvodnja Pregled IzvjeStaj Obrada Parameti Language-hr File Edit Window Help Stampanje

Vrste dozvola/pregleda - PRE117 : E q} i -';‘= lll-'- o ’A #‘%

Operadije - RNE21 frti Napomene Boje/Velidine Paketi Serijski brojevi Raspored operadija Mapomena po kategorijama
Razlozi Skarta, zastoja - TEEEZ

N\, Priprema Etampanye [Plan [statusi Trodkovi

Tehnoloski postupak artikla - TEEET R
eca | Po siff | o opisu Po indkataruibroju |po indikatoru i | Po statusu | o stave dokuments |

Rn artikla iz klasifikacije: |:| Q
L 1a

Salon:

Nacrti - TEEEN

Slika 51: Pode$avanje radnih centara.

Pregled, dodavanje i izmjena radnih centara radi se u modulu ,Tehnologija i priprema“
odabirom ,Radni centar — TEEER" u izborniku ,Evidencije” (Slika 51).
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E Tehnologija i priprema - TRACS - [TEEER - Pregled radnih centara]
A ______ - mAmia [ t R

‘M <A rmHy damn ? E%h_‘ilﬂl@‘hnsﬁ

O Dodavanje ]O Izmjena o Brisanje RCugrupi  RCugrupi (Mjesto upotrebe) ~ Kalendar RC | Kalendar RCugrupi  Cjenik Ovlastene osobe Skart/zastoj

ri
Po &ifri |p° nazivu I Naziv stroja: | ]

Naziv radnog centra [ grupe radnih centara

Cijena sata % Iskoristivosti Ukdjuditi pripremu

SKLADISTE R 000000 100,000000 ) H

MONTAZA R 15,000000 D H
ST03  |KONTROLA R 0,000000 17,000000 100,000000 D H
sTo4  |REZACICA R 0,000000 12,000000 100,000000 D H
STOS BRUSILICA R 0,000000 13,000000 100,000000 D H
5TO6  |LASER GRAVIRANIE R 0,000000 13,000000 100,000000 D H
STO7  |INJEKCIISKO BRIZGANJE R 0,000000 12,000000 100,000000 D H
ST08  |LASERSKO REZANJE R 0,000000 13,000000 100,000000 D H
STOS |CNC STROJMA OBRADA R 0,000000 15,000000 100,000000 D H
ST10 |SAVIJANJE R 0,000000 13,000000 100,000000 D H
5T11 |POSTROJENIE ZA STAKLARENIE R 0,000000 11,000000 100,000000 D H
ST12 |POSTROJENIE ZA ELOKSIRANIE R 0,000000 11,000000 100,000000 D H

Slika 52: Pregleda radnih centara.

Odabirom tipke ,Dodavanje” otvara nam se prozor ,TEEER1“ u kojem definiramo Sifru,

naziv i cijenu sata za novi radni centar (Slika 53).

” 5
A TEEER1 - Izmjena radnog centra @
4
Osnovno |Planiranje | Objava gotovosti | Skladini prometi | Napomena |
St

oz [SRABIRTE
Tip '
‘ % Radnicentar (" Grupa radnih centara
Cpena sata
Organizacijska jedinica: | 0 | Q | |

|Koopermlsld radni centar [

Wiasnik: | Q| |
Aktivan: v
Sifra osnovnog sredstva: | | Q| |

V oK x Cancel

Slika 53: Obrazac TEEER1; podeSavanje parametara radnog centra.

Precizno podeSeni parametri u IS omoguéuju precizno praéenje i optimizaciju troSkova
u proizvodnim procesima. Na Slici 54 i 55 prikazani su detaljni troSkovi po radnom

nalogu.
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TELPR81

Broj RN: 0229022
Opis AN: STOLNO OGLEDALO

Artikl: 083784 STOLNO OGLEDALO

M: 1 KOMAD
Koliéina naloga: 1,000

Sifra i naziv artikla

083785 BAZA OGLEDALA

083786 OKVIR

083787 ZRCALO 300x200

065207 VIJAK DIN7991 A2 M4X10 1321040

Sifra i naziv operacije

X001 IZDAVANJE DIJELOVA PREMA SASTAVNICI

X002 MONTAZA ZRCALA
X003 MONTAZA OKVIRA

X004 ZAVRSNA KONTROLA STOLNOG OGLEDALA

X005 DORADA MONTAZE
X020 PAKIRANJE

X021 PRIMLJENO U SKLADISTE
X006 IZDAVANJE MATERIJALA
X011 BRIZGANJE BAZE

X012 RAZVATAVANJE PROVATA
X018 BRAVARSKI RAD

X013 ZAVRSNA KONTROLA BAZE
X019 PRIMLIENO U SKLADISTE
X006 |ZDAVANJE MATERIJALA
X024 LASERSKO REZANJE
X025 CNC GLODANJE

X014 BUSENJE RUPA

X026 STROJNA KONTROLA
X015 SAVIJANJE RUBA

X018 BRAVARSKI RAD

X027 STAKLARENJE

X016 ELOKSIRANJE

X017 ZAVRSNA KONTROLA OKVIRA
X021 PRIMLJENO U SKLADISTE
X022 IZDAVANJE ZRCALA
X023 REZANJE

X008 BRUSENJE RUBA

M
KOM
KOM
KOM
KOM

Sifra radnog centra
STO1
ST02
§T02
S§T03
ST02
STO1
STO1

sT10
sT10
sT11
sT12
ST03
STO1
STO1
ST04
§T0S

Kalkulacija planiranog troska radnog naloga

Planirana kol. za nalog Cijena
1,0000 2,25
1,0000 3,20
1,0000 2,50
2,0000 0,15

Trodak materijala za RN:

Jediniéni trosak materijala:

Planirano vrijeme Satnica
0,00 10,00
0,20 15,00
0,20 15,00
0,08 17,00
0,00 15,00
0,05 10,00
0,00 10,00
0,00 10,00
0,07 12,00
0,07 12,00
0,08 12,00
0,02 17,00
0,00 10,00
0,00 10,00
0,13 13,00
0,07 15,00
0,07 15,00
0,05 17,00
0,02 13,00
0,02 13,00
0,02 11,00
0,18 11,00
0,02 17,00
0,00 10,00
0,00 10,00
0,03 12,00
0,03 13,00

Datum: 3/07/2024
Vrijeme: 19:37:08
Stranica: 1

lznos
2,25
3,20
2,50
0,30

8,25
8,25

Iznos
0,00
3,00
3,00
1,42
0,00
0,50
0,00
0,00
0,80
0,80
1,00
0,28
0,00
0,00
1,73
1,00
1,00
0,85
0,22
0,22
0,18
2,02
0,28
0,00
0,00
0,40
0,43

Slika 54: Ispis kalkulacije troSkova za radni nalog 1/2.
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TELPR81

Broj AN: 0229022
Opis RN: STOLNO OGLEDALO

Kalkulacija planiranog troska radnog naloga

Artiki: 083784 STOLNO OGLEDALO

M: 1 KOMAD
Koli¢ina naloga: 1,000

Sifra i naziv artikla

X009 GRAVIRANJE NATPISA

X010 ZAVRSNA KONTROLA ZRCALA
X019 PRIMLJENO U SKLADISTE

Sifra radnog centra
ST06
ST03
STO1

Planirano vrijeme Satnica
0,07 13,00
0,02 17,00
0,00 10,00

Trodak tehn. postupka za RN:
Jediniéni trodak tehn. postupka:

TroSak za RN:
Jediniéni troSak:

Datum: 3/07/2024
Vrijeme: 19:37:08
Stranica: 2

Iznos
0,87
0,28
0,00

20,28
20,28

28,53
28,533425

Slika 55: Ispis kalkulacije troskova za radni nalog 2/2.
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4.8. Korak 7: Nadzor i pra¢enje izvrSenja operacija

Tehnologija i priprema - TRACS

Evidencje Proizvodnja Pregled IzvjeStaji Obrada Parametri La -hr File Edit Window Help

4

H«d'l»»»l«-I-A-”?E A'é #
|42 il oo T, XF S

Slika 56: Odabir prozora za objavu rada radnika u modulu Tehnologija i priprema.

Objava rada na operacijama tehnoloSkog postupka radi se u modulu ,Tehnologija i
priprema“, prozor ,Pridruzivanje osoba radu na operaciji“ (tipka uokvirena crvenim

pravokutnikom na Slici 56).

Svaki pocCetak rada na nekoj operaciji tehnoloSkog postupka mora se evidentirati u

TRACS informacijskom sustavu.

Prijava poCetka rada u programu TRACS radi se na slijedeci nacin (Slika 57):

[ERN

. radnik se prijavljuje pomocu svojeg ID-a u ¢eliju ,Osoba“,

barkod citaCem skenira se broj radnog naloga,

odabire se odgovarajuca operacija tehnoloskog postupka,

zatim se odabere ,Pocetak rada“,

za kraj potvrde odabire se ,Prihvati“ na obrascu TEPPO1 (Slika 58),

nakon izvrSene operacije potrebno je napraviti zavrSetak rada; na obrascu
TEEPOZ2 upisati koli¢inu dobrih komada i odabrati ,Prihvati (Slika 59).

o 0 bk w0 N
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ehnologija i priprema - TRACS

{ﬁ' R G & AL il oo B Radni nalog: 02290222 [Rbr gperacije:|0004g S B g#

‘w10Osoba: | 79

EEP( - PridruZivanje osoba radu na operacijil

13 Pocetak rada ﬁZavréetakrada I

- @) Dodavanje @ Bri Iﬁ Pocetak rada ﬁ Zavisetak rada | 16§ Madoknada wmjena ZOfreged SB  Stampanje 2ni ZON x
Osnofno [’mrerwwrerame zboru [e
i Osoba: | 7984 Q dni nalog: [ 0229022 Q [Rbr gperacie: | 00040] Q Opis DpeﬁcIH
Sifral Prezme Ime Prozvod: (083784 |[STOLNO OGLEDALO ] Vizuaina kontrola; kontrola mehanickih ~ ~
7984 PAVLOVIC TOMISLAV Operaciia: [X004 || ZAVRSNA KONTROLA STOLNOG OGLEDALA ] | ostecenja
Radni centar: | ST03 |KONTROLA |
Kolicna Uk. zavréeno Zavr¥eno Skart Dugujude
\ 0,00 | 0,00] [ 0,00 1,00]
Rad na operadiji | ™ Prkaz zavrSenih operacia Operacije u pripremi
Dat. i vni. poé. | Dat. ivri. zawrS. | Jm prometa Koliéna Skart| Oznaka prometa F] | Radni centar Radni nalog Rbr
Ll
Operacije radnika
Radni centar |Radni naloq Rbr
Ll | | jrim| i}
Slika 57: Prozor objave rada u informacijskom sustavu TEEPO.
2\ TEEPO1 - Unos datuma i vremena pocetka =]
ri
Radni naleg:[ 0229022] — Oper:| 00040 || ZAVRSNA KONTROLA STOLNOG OGLEDAL |
Radni centar:[ST03 |  [KONTROLA |
Datum pocetka:|4/07/2024 % aktivnosti rc:
Vrijeme pocetka:|19:11
+ Prihvati ¥ Odustani
Slika 58: Prijava pocetka rada operacije.
'S ena rada n i =
Osoba:[7984 || PAVLOVIC || TOMISLAV |
Radni nalog:| 0229022 | — 00| Oper:| 00040 || ZAVRSNA KONTROLA STOLNOG OGLEDALA |
Radni centar:[ST03 | | KONTROLA | % aktivnosti rc:[100 |
Datum zavrietka:| 4/07/2024 | = Datum podetka:[4/07/2024
Vrijeme zavrietka: Vrijeme pocetka:
Vrijeme trajanja: F E
Vrijeme pripreme: w E &]
Kolicina (dobri):
S
Skart/zastoj:[ 00000 | @ | |
Napomena:| |
Smijena:[ 00002 | < [14:00 | [ 22:00 | Koliéna Uk. zavr§eno  Zavrieno Skat  Dugujuce
[ 1][koM | o o o 1]
&) Prihvati i pokreni zastoj #” Prihvati 3¢ Odustani
Slika 59: Objava zavrsSetka rada operacije.
Pracenje izvrSenja operacija tehnoloSskog postupka na radnom nalogu u modulu

»1ehnologija i priprema“ na kartici ,Priprema“ (vidi Sliku 42 na stranici 39) odabirom

,1ehnoloSki postupak® prikazan je na Slici 60. Operacije koje su zavrSene oznacene su

sivom bojom (operacije 00270 — 00300 nemaju objave rada; nisu napravljene).
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Tehnologija i priprema - TRACS - [TEEPR1 - Pregled tehnoloskog postupka radnog nalogal

LN
a
IR - LY ¥ 1 T LN ¥
p Rl
. O Dodavanje o [zmjena o Brisanje Promjena statusa Obrisati sve Preuzmi tehnologki postupak identa \’/ Objava operadije  Skarta, zastoja ,J Detalji

Osnovno r"ﬁn, Stampanje

i

Sifra RN: BrojRN: [0229022 | Partner:| ][ ] Pl. vri, trajanja:
Prikaz vremena u Datum dospijeca: [ 12/05/2024 | Proizvod: [083784 | [STOLNO OGLEDALO | stv. . rajanja:
% satima . . . = N . :
€ min Status: Jedinica mjere: 1| [KOMAD | Koliéina naloga: Pl. vri. pripreme:
O ops R STOLNO OGLEDALD | Dusu kbt St i proreme:

Pornirbr |Po tehnologkom artiku | Po radnom centru | Po org. jedinid |

Radni centar Alt

Rbr op. | Dpfifra i naziv operacije Pl. vri. trajanja Vrijeme trajanja
00110 X018 | BRAVARSKI RAD ST07 INJEKCIISKO BRIZGANJE R 0,066667 0,000000
00120 | X013 |ZAVRSNA KONTROLA BAZE STO3 KONTROLA R 0,016667 0,000000
00130 X019 PRIMLIENO U SKLADISTE STO1 SKLADISTE R 0,000000 0,000000
00140 X006 |[ZDAVANIE MATERIJALA ST01 SKLADISTE R 0,000000 0,000000
00150| X024 |LASERSKO REZANIE STO8 LASERSKO REZANJE R 0,116667 0,000000
00160, |X025 | CNC GLODANIE ST09 CNC STROJNA OBRADA R 0,050000 0,000000
00170, | X014 |BUSENJERUPA ST09 CNC STROINA OBRADA R 0,050000 0,000000
00180 X026 | STROJNA KONTROLA ST03 KONTROLA R 0,050000 0,016667
00180, X015 SAVIJANJE RUBA ST10 SAVIJANJE R 0,016667 0,000000
00200 |X018 |BRAVARSKIRAD ST10 SAVIJANJE R 0,016667 0,000000
00210 |X027 |STAKLARENJE ST11 POSTROJENJE ZA STAKLARENJE R 0,016667 0,000000
00220 X016 | ELOKSIRANIE ST12 POSTROJENIE ZA ELOKSIRANIE R 0,166667 0,000000
00230 | X017 |ZAVRSNA KONTROLA OKVIRA ST03 KONTROLA R 0,016667 0,000000
00240 | X021 PRIMLIENO U SKLADISTE STO1 SKLADISTE R 0,000000 0,016667
00250 X022 |IZDAVAMNIE ZRCALA STO1 Sﬂ.ﬂﬂ_lgTE R 0,000000 10,000000
00260 X023 |REZANIE ST04 REZACICA R 0,016667 0,000000
00270 X008 BRUSENJE RUBA ST05 BRUSILICA R 0,016667 0,000000
00280 X009 | GRAVIRANIE NATPISA ST06 LASER GRAVIRANJE R 0,050000 0,000000
00290 X010 | ZAVRSNA KONTROLA ZRCALA STO3 KONTROLA R 0,016667 0,000000
00300 X019 |PRIMLIENO U SKLADISTE 5T01 SKLADISTE R 0,000000 10,000000

4

Obrada ruba brusenjem

Slika 60: Prikaz izvrSenih operacija radnog naloga.

4.9. Korak 8: Zatvaranje radnih naloga

Zatvaranje radnih naloga je vazan dio procesa upravljanja radnim nalozima, koji

osigurava da su svi zadaci ispravno dovrSeni i dokumentirani.

Nacini zatvaranja radnih naloga u informacijskom sustavu (IS):

1. Automatsko zatvaranje radnog naloga: Radni nalog se automatski zatvara
kada se izvrSi posljednja operacija tehnoloSskog postupka, pod nazivom
,PRIMLJENO U SKLADISTE" (Slika 63) uz uvjet da je napravljeno izdavanje
materijala (Slika 62). Ova funkcionalnost omogucuje da se svi povezani procesi
automatski evidentiraju kao zavrseni, eliminirajuci potrebu za dodatnom ruénom
intervencijom.

2. Ruéno zatvaranje radnog naloga: U odredenim situacijama, ovlastene osobe
mogu promijeniti status radnog naloga u ,Zatvoren" ruénim putem (obrazac
TEEPRJ, vidjeti Sliku 61). Pristup obrascu ostvaruje se odabirom tipke
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,Promjena statusa“ (Slika 60). To moze biti neophodno u slu€ajevima kada nije
izvrSena pravilna objava rada ili kada je objava rada provedena, ali na

neispravan nacin.

Ova dva nacina osiguravaju fleksibilnost i preciznost u upravljanju radnim nalozima,
omogucujuéi automatsku ucinkovitost i ruénu kontrolu kada je to potrebno. Slika 64

prikazuje status radnog naloga ,Z — Zatvoren®.

2\, TEEPRJ - Promjena statusa Radnog naloga [5m|
4
Sifra: sts: [3 ] Broj: [0229022 | opis: [STOLNO OGLEDALO |
Proizvod: (083784 | | |
Partner: | I |
Koli¢ina: | 1,000 ]Dugu)l..léa kolicina: | 1,000 |
Datum otvaranja: Datum dospijeca: Datum zatvaranja: ||

Stari status: |3 -Lansiran |

Novi st
Opis
- Bez utjecaja

0
1 - Planiran
2 - Odobren oK ¥ cancel

Z - Zatvoren

Slika 61: Promjena statusa radnog naloga; TEEPRJ.

2\ TEEPRH - lzdavanja po radnom nalogu IEI
Fi
Radni nalog |
Sifra: (0229022 | Sts: Broj: Opis: [STOLNO OGLEDALO |
Proizvod: (083784 | [STOLNO OGLEDALO | Partrer: | | | |
Kolitina: 1,000 Dugujuca kolicina: 0,000
S ot —
Prokmjizeni W
e [~ - Q| | =[Ja
Stornirani [
Izdano Vraceno | Dolument = | =
2024 17 | AAF AAF UPRC | 378 BAZA OGLEDALA
25/07/2024 (12 001233 AAS- POLUPROIZVODI
1,00 0,00| 25/07/2024|12 |002333906 (001233 |AAS AAS- POLUPROIZVODI, . 083787 ZRCALO 300x200
2,00 0,00| 25/07/2024[12 |002333910 000256 |01P 01P - POGONSKO SKLADISTE ODRZAVAMN]| 065207 VIJAK DIN7S91 A2 M4X10 1321040
4 »
| ] i s < ans
[ 6,46 || 0,00]  Saldo: 6,46 |  <-Vrijednosti

Slika 62: Izdavanja poluproizvoda i materijala na radni nalog.
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A TEEPRH - Zaprimanja po radnom nalogu
B JE g!
r
Radni nalog |

Sifra: (0229022

| [sTOLMO OGLEDALD |

Proizvod: |083?’ﬁ4

Opis: [STOLNO OGLEDALO

Partner: | | [

Koligina: 1,000
Datum otvaranja: | 26/06/2024

Dugujuca koliina: 0,000

Datum dospifeca:

Datum zatvaranja: | 25/07/2024

Proknijizeni v
Meproknjizeni |
Stornirani [

Artikd:

| Q| |

Predano

Vraceno

4 3
| 1,00 H 0,00 | Saldo: 1,00 <-Kolifine
[ 10,00 || 0,00  Salde: 10,00 | <-Vrijednosti

Slika 63: Zaprimanje radnog naloga; zavrSene su sve operacije tehnoloSkog postupka.

Tehnalagija i priprema - TRACS - [TEEPR - Pregled radnih naloga / mjesta trogka]
g\ Evidencije Proizvodnja Pregled IzvieStaji Obrada
‘Mt 4 A P P M A m ?

Parametri Language -hr File Edit Window Help Stampanje

% b Lk oo

Stavke vezanih Dokumenata Zaprimanja ~ Izdavanja ~ Analiza potrebnog materijala  Analiza raspolofivosti radnih centara  Win dokument Win dokumenti artikla ~ Win dokumenti partnera  Ulazni raéuni
7
Po broju |Po artiklu |Po partneru ‘ Po datumu dospijeca |Po &iffi ‘ Poopisu Po indikatoru i broju |Po indikatoru i Sifri ‘ Po statusu ‘ Po stavd dokumenta ‘
Rnartkz iz Hasfikacie: [ |
salon:[ Oy
Indikator: |R. - RADNI NALOG [*]
od | u |Sifrarm Brojrn Sts [ N Dat.otv. Dat.dosp Dat.zatv Keliéina nal.
0228974 0228974 7 25[04/2024 | 6/05/2024 30/04/2024 1,000,000
0228975  |0228975 z 25/04/2024 | 6/05/2024 30/04/2024 1,000,000
0228976 |0228976 z 25/04/2024 | 6/05/2024 30/04/2024 1.000,000
0228977 0228977 z 25[04/2024 | 6/05[2024 30/04/2024 1,000,000
0228978 0228978 z 25/04/2024 | 6/05/2024 30/04f2024 1,000,000
0228979 |0228979 z 25/04/2024 | 6/05/2024 30/04/2024 1.000,000
0228980 0228980 z 25/04/2024 | 6/05[2024 30/04/2024 1.000,000
0228981 |0228981 z 25/04/2024 | 6/05/2024 30/04/2024 1,000,000
0228982 (0228982 z 25/04/2024 | 6/05/2024 30/04/2024 1.000,000
0228983 0223983 z 25[04/2024  |29/04/2024 30/04/2024 1.000,000
0228984 0228984 zZ 25/04/2024  |29/04/2024 30/04/2024 1.000,000
0228985 |0228985 z 25/04/2024  |29/04/2024 30/04/2024 1.000,000
0228986 |0228986 z 25/04/2024  |29/04/2024 30/04/2024 1.000,000
0228987 0228987 zZ 25/04/2024  [29/04/2024 30f04/2024 1.000,000
0228988 (0228988 z 25/04/2024  |29/04/2024 30/04/2024 1.000,000
0228989  |0228989 z 25/04/2024  |29/04/2024 30/04/2024 1.000,000
= 0228992 0228992 25[04/2024  |25/04/2024 100,000
= | 0228993 0228993 1 1. 011 25/04/2024  |19/04/2024 I 100,000
= 0228094 (0228994 - omn 25/04/2024  |25/04/2024 I 100,000
= | 0228995 |0228995 I da D11 25[04/2024  |19/04/2024 1 100,000
= 0228996 (0228995 - omn 25/04/2024  |25/04/2024 i 100,000
= | 0228997 0228997 1 1. 010 25/04/2024 | 19/04/2024 Iy 100,000
= 0228998 0223998 25/04/2024  |25/04/2024 1 100,000
= | 0228999 0228999 25/04/2024  |19/042024 I 100,000
0229000  |0229000 3/05/2024 | 3/06/2024 I 10,000,000
0229001 0229001 3/05/2024  |15/04/2024 1 1.000,000
0229002 0229002 3/05/2024 27/05/2024 I 1.000,000
0229003  |0229003 3/05/2024  |27/05/2024 I 1.000,000
0229004 0229004 3/05/2024  |27/05/2024 1 1.000,000
0229005 0229005 3/05/2024 27/05/2024 [ 1.000,000
0229006  |0229006 3/05/2024  |27/05/2024 1 1.000,000
0225007  |0229007 3/05/2024  |27/05/2024 Iy 1.000,000
0229008 0229008 (B - - 3/05/2024 27/05/2024 I 1.000,000
0229008  |0229009 ""_'-'“' O LR T 3/05/2024  |27/05/2024 I 1.000,000
0229010 (0229010 Gem ow aEE moEmEE 3/05/2024  |27/05/2024 I 0,000
0229011 0229011 M l|.l|||:.l.l|.l|.- - 3/05/2024  |27/05/2024 1 1,000,000
0229012  |0229012 om0 s n e e - ——— 3/05/2024  |26/02/2024 i 2,240,000
0229013  |0229013 TR L R e T T ) 3/05/2024 | 2f04f2024 Iy 5,750,000
0229014 0229014 3/05/2024  |13/05/2024 1 5.760,000
0229015  |0229015 8/05/2024 | 8/05/2024 I 4,500,000
0229016 (0229016 8/05/2024 | 8fos/2024 I 4,500,000
0229017 0229017 8/05/2024 | 8/05/2024 1 5.720,000
0229018 8/05/2024 | 8f0s/2024 1 2,780,000
14f05/2024 I X
I 4

Slika 64: Zatvoren radni nalog; promjena statusa u Z — Zatvoren.
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5. ANALIZA REZULTATA

U prvom dijelu analize, razmotrit ¢e se izazovi i ograni€enja tradicionalnog pristupa
izradi radnih naloga (bez koristenja ERP sustava), gdje Cesto dolazi do pojave gresaka,
kasnjenja u isporuci te povecanja administrativnog opterec¢enja. Ovaj pristup usporedit
¢e se s modernim ERP sustavom, koji nudi digitalizaciju i automatizaciju procesa,
smanjuju¢i mogucnost ljudske pogresSke te osiguravajuci brze i preciznije izvrSenje

zadataka.

Drugi dio analize bavi se specificnim pristupom izrade radnih naloga koristenjem MRP
(Material Requirements Planning) sustava, koji omogucéava detaljno planiranje potrebnih
materijala i resursa za proizvodni proces. Kroz ovu analizu, cilj je pokazati kako MRP
sustav moze dodatno unaprijediti proces izrade radnih naloga, integrirajuci informacije o
dostupnosti materijala, kapacitetima proizvodnje i rokovima isporuke u jedinstvenu

cjelinu.

Ovaj zadatak ¢e, kroz usporednu analizu oba pristupa, pruziti bolje razumijevanje
prednosti i nedostataka ERP sustava u izradi radnih naloga, te ukazati na moguca

poboljSanja u praksi primjene ovih sustava u proizvodnji u domeni strojarstva.

5.1. Izrada radnih naloga bez primjene ERP sustava

Prije uvodenja suvremenih informacijskih sustava, organizacija i pracenje proizvodnih
aktivnosti zahtijevali su znacCajnu rucnu koordinaciju, $to je uklju€ivalo preciznu
evidenciju i nadzor proizvodnje kroz papirnatu dokumentaciju (papirnatin formi i
obrazaca, knjiga evidencije,...) i jednostavne racunalne programe poput Excel tablica.
lako su ti sustavi imali svoje prednosti, s povecanjem obujma i slozenosti proizvodnje,

postajali su sve manje ucinkoviti.

Kod pojedinacne i malo-serijske proizvodnje, nedostatak primjene ERP sustava manje
je uogljiv. Proizvodnja manjih serija specificnih proizvoda dozvoljava da se kljucni
zadaci, kao Sto su izrada radnih naloga, praéenje zauzeca strojeva, raspoloZivosti

ljudskih resursa i svi ostali procesi obavljaju ru¢no.
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Ruéni unos podataka na papirnatu dokumentaciju omogucava fleksibilnost u prilagodbi
specificnim zahtjevima proizvodnje, dok racunalni programi poput Excel tablica
olakSavaju osnovnu analizu i pracenje kljuCnih indikatora proizvodnje. Takoder, ova
metoda omogucuje izbjegavanje visokih troSkova uvodenja i odrZzavanja sofisticiranih
ERP informacijskih sustava, kao i potrebe za stru¢nim IT osobljem koje bi bilo zaduzeno

za njihov nadzor i odrzavanje.

Bez informacijskog sustava, organizacija i nadzor proizvodnje zahtijevaju visoku razinu
koordinacije izmedu razliCitih odjela. Odjel planiranja, konstrukcija s tehnologijom,
proizvodni odjel, kontrola kvalitete, te skladiste i logistika sudjeluju u pripremi i izvrSenju
radnih naloga. Rucni procesi evidencije ukljuCuju pracenje utroSenog vremena,
potroSnju materijala, te evidentiranje zastoja i problema koji se pojavljuju tijekom

proizvodnje.

Na kraju svakog proizvodnog ciklusa, prikupljene informacije obraduju se u odjelu
planiranja ili raCunovodstvu, gdje se izraduju izvjestaji o troSkovima, vremenu
proizvodnje i iskoriStenosti materijala. Ove informacije su od klju¢ne vaznosti za
donoSenje odluka i planiranje buducih proizvodnih aktivnosti, ali zbog ruénog unosa

podataka, proces moze biti spor i podlozan pogreSkama.
Prednosti i Nedostaci:
Prednosti:

e Niski troSkovi: Nije potreban skupi softver ili hardver, kao ni IT strunjaci za
odrZavanje sustava.

e Prilagodljivost: Sustav se moze brzo prilagoditi specificnim potrebama
proizvodnje bez potrebe za slozenim prilagodbama softvera.

e Brzo uvodenje: Uspostava i vodenje tradicionalnih sustava upravljanja

proizvodnjom ne zahtijeva dugotrajne procese implementacije i obuke.

Nedostaci:

e Visoka mogucénost pogreske: Ruéni unos podataka i nedostatak automatizacije

povecavaju rizik od greSaka koje mogu usporiti proizvodnju i povecati troSkove.
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e OgraniCena transparentnost: Bez integriranog sustava, praéenje stanja
proizvodnje u realnom vremenu je otezano, $to moze dovesti do kaSnjenja u
donosenju klju¢nih odluka.

e Sporija obrada podataka: Rucna analiza i izvjeStavanje zahtijevaju puno
vremena, $to moZe ometati efikasno planiranje i optimizaciju proizvodnih

procesa.

Zakljuéno:

U pojedinaénoj i malo-serijskoj proizvodnji, nedostatak ERP sustava nije nuzno
prepreka za uspjeSno vodenje proizvodnje. Medutim, s povecCanjem obujma i
raznolikosti asortimana, rucni procesi postaju sve manje ucinkoviti i skloniji greSkama.
lako su tradicionalni sustavi upravljanja imali svoje prednosti, moderni informacijski
sustavi omogucuju preciznije i brze upravljanje slozenim proizvodnim procesima, ¢ime

znacajno smanijuju rizik od pogreSaka i povecavaju efikasnost proizvodnje.

5.2. MRP sustavi za planiranje proizvodnje i upravljanje zalihama

MRP sustav koristi se za planiranje proizvodnje i upravljanje zalihama. Ovaj sustav je
posebno koristan u proizvodnji koja ukljuCuje slozene procese s mnogo razlicitin

dijelova i materijala.

Koristenje MRP sustava:

e Proizvodnja na osnovi narudzbi (npr. PRODAJNI NALOG, vidjeti Sliku 70 na
stranici 62): Kada tvrtka proizvodi robu na temelju specifi¢nih narudzbi kupaca,
MRP pomaze u to€nom planiranju potrebnih materijala i vremena za proizvodnju.

e Masovna proizvodnja: U procesima gdje je potreban kontinuirani tijek materijala,
MRP osigurava da su svi dijelovi i materijali dostupni na vrijeme kako bi se
izbjegli zastoji u proizvodniji.

e Kompleksna proizvodnja: Kada je proizvodni proces slozen, s mnogo
medusobno povezanih komponenti, MRP pomaze u pracenju svih potrebnih

materijala i njihovih rokova isporuke.
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e Kontrola zaliha: MRP se koristi kako bi se optimizirale zalihe, smanijili nepotrebni
troSkovi skladistenja i osiguralo da se materijali nabavljaju samo kada su

potrebni.

Za uspjesnu primjenu MRP sustava potrebno je osigurati to¢ne informacije (sastavnica,
plan proizvodnje, zalihe, ...), integraciju s drugim poslovnim sustavima, kvalitetno
planiranje, fleksibilnost sustava, obuku zaposlenika i redovito odrzavanje sustava.
Zanemarivanje bilo kojeg od ovih uvjeta moze dovesti do ozbiljnih problema u

proizvodniji, neto€nih zaliha i povecanih troSkova.

5.2.1. Djelomi¢na primjena MRP sustava

Uvodenje MRP sustava u proizvodnju ne mora biti sveobuhvatno; moguce je djelomic¢no
uvesti MRP za odredene proizvode ili proizvodne linije gdje smo sigurni da ¢e svi
zahtjevi uvijek biti ispunjeni. Ovakav pristup omogucava poduzecu da iskoristi prednosti

MRP-a, ali uz smanjenje rizika povezanih s njegovom primjenom.

Djelomi¢na primjena MRP sustava omogucava ciljano upravljanje resursima na
proizvodnim linijjama sa stabilnom potraznjom, smanjuje slozenost i administrativni teret,
te pruza priliku za testiranje i u€enje prije Sire implementacije. lako djelomi¢na, primjena
mora biti dosljedna kako bi se izbjegli problemi koji bi mogli negativho utjecati na
uCinkovitost proizvodnje. Ovaj pristup omogucava postupno usavrSavanje procesa uz

minimiziranje rizika.

5.2.1.1. Primjer MRP planiranja

U ovom dijelu diplomskog rada elaboriran je primjer izrade radnih naloga pomoéu MRP
planiranja za 10 komada stolnih ogledala. Kroz slike su redom prikazani i opisani koraci

koje je potrebno poduzeti, koji su nuzni za izradu radnih naloga.

U prvom koraku procesa potrebno je podesiti sve artikle koji €ine proizvod na nacin:
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e U modulu Sifarnik za svaki Artikl na Kartici ,Osnovno”, potrebno je postaviti
,INDIKATOR” na opciju ,Priprema se”; na kartici ,Mrp”, treba podesiti ,TIP
PLANIRANJA” na opciju ,Nalog za nalog” i na kartici ,Skladiste” odabrati
odgovarajuce skladiste (Slika 65 i 66).

e Takoder, na obrascu TRE1113, pod karticom ,ELEMENTI KALKULACIJE ZA
ARTIKAL”, potrebno je definirati ,NETTO” i ,BRUTTO” koliine kartona na 1
(Slika 67). Ova podeSavanja u sustavi izvodi primarno tehnolog zaduzen za taj

proizvod.
Drugi korak je izrada Prodajnog naloga (modul FAKTURE | PREDRACUNI):

e Odabrati Sifru proizvoda za koji je potrebno izraditi radne naloge. U ovom

primjeru odabrana je koli¢ina od 10 komada proizvoda (Slika 69).

TRACS zatim automatizmom generira radne naloge za sve potrebne artikle od kojih se
proizvod sastoji, vodeci raCuna o njihovom stanju na skladistu. U ovom slu€aju, na
skladiStu nema raspolozivih artikala potrebnih za izradu tih 10 proizvoda, Sto znaci da
Ce sustav generirati 10 radnih naloga (Slika 73) stolnog ogledala, baze, okvira i zrcala,
te 20 RN vijaka (jedno stolno ogledalo se sastoji od po 1. baze, okvira i zrcala, te 2
vijka).

Izrada radnih naloga iz PRODAJNOG NALOGA (vidjeti Sliku 71 na stranici 63) se
identi¢no radi kao i iz ZAHTJEVA ZA OTVARANJE RADNIH NALOGA - 2.

Ovaj primjer jasno prikazuje kako pravilno pode$avanje sustava i razumijevanje MRP
planiranja mogu znacajno olakSati i automatizirati proces izrade radnih naloga, ¢ime se
osigurava pravovremena proizvodnja uz minimalne zalihe i optimalno koriStenje

resursa.

INDIKATOR
5800 o N - Nabavija se
2000 st P -Priprema se
il U - Usluga
{_1G-Grupa
A A - Alat
&, T - Tehnoloski
&, 5 - Sastavnicki

Slika 65: Dodavanje skladista - lijevo, INDIKATOR — desno.
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Osnovno | Win dokument  Mrp ‘Skladiéte |Opis |

TIP PLANIRANIA
{* M -MNalog za nalog
" T-Tjedno Sigurnosna kolidina: 0,000
" D -Dnevno Najmanja kolicina: 0,000
M - Mieseéno Najveca kolifina naloga: 0,000
(" P-Period Daniperioda: [ 0 | || Wiekratnik kolifine naloga: 1,000
" ¥ - Mije u sustavu MRP-a
REPLANIRATI Prosjeéna kolidina: 0,000
" D-Da {* N-Ne -
Sati izrade za kolidinu; | 0,00 ” 0 min |

Dani dobave/proizvodnje

Diani pripreme; Diani izradefdobave: Dani skladistenja; |:| Ukupno: El

LOGIKA PLANIRANIA
" M-MRP ¥ B-Bezuvietno

Referent artikla: | 0 ]Q | |

Planer artida: | 0| Q| |

V oK x Cancel

Slika 66: PodeSavanje MRP planiranja.

Tipovi MRP planiranja (Slika 66); pojasnjenja:

¢ Nalog za nalog: Materijali se naru€uju ili proizvode specifi€no za svaki proizvodni
nalog. ldealno za prilagodene narudzbe.

e Tjedno: Planiranje potreba za materijalima na tjednoj bazi, pogodno za redovne
proizvodne cikluse.

e Dnevno: Svakodnevno planiranje materijala, idealno za proizvodnju s Cestim
promjenama.

¢ Mijesecno: Mjesec€no planiranje za stabilne i dugoro€ne proizvodne procese.

e Period: Fleksibilni vremenski intervali prilagodeni specificnim potrebama i
ciklusima.

¢ Nije u sustavu MRP: Proizvodni procesi izvan MRP sustava, Cesto se upravlja

rucno ili kroz drugi sustav.
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Ovi razliciti tipovi planiranja omogucuju tvrtkama da prilagode svoje procese ovisno o

specificnostima proizvodnje, potrebama trzista i strategijama upravljanja resursima.

m Sifarnici - TRACS - [TRE1113 - Elementi kalkulacije za artik]]
A Artikli  Partreri, skladidta,.. Dokumenti Rafunovodstvo Virmani Prijevoz Plovila Izvjedtaji Obrada Parametri Language -hr  File Edit Window Help

‘M«GQP»M{-'-‘—”?G&@..
oo
Sogodavanja olzm;iena agrisam'a BSmmi i‘gsm

4

Rl — A

A8 |BRUTTO KOLICINA KARTONA 1,000000( / /

4 »

A TRE1113 - B i ije za artikl |

Slika 67: PodeSavanje elemenata kalkulacije za artikla; TRE1113.

Slika 68: Kreiranje Prodajnog naloga.
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Slika 69: PodeSavanje Prodajnog naloga; odabir proizvodalartikla, skladista, koli¢ina.

00010 083784  STOLMO OGLEDALO KOM 10,000 0,00 K 25/07/3024 083734 STOLNG OGLEDAL

Slika 70: Kreiran je prodajni nalog 02383915.




[2] Fakture i predrauni - TRACS - [TRE21] - Pregled dokumenata tipa T]

A\ Dokumenti Otprems Obrade Pregledi Sifarricd  Parametri Language-hr File  Window Help Qdrfavanje Situacja Teretnilist [Nea= Obrade I Stampanje Pregled  Trogkownik Fiskalizacija

Slika 71: Izrada radnih naloga iz Prodajnog naloga.

Slika 72: Obrazac za generiranje radnih naloga i izdatnica TRE2119.
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Tehnologija i priprema - TRACS - [TEEPR - Pregled radnih naloga / mjesta trodka]
h Evidencije Proizvodnja FPregled IzvieStaji Obrada Parametri Language -hr File Edit Window Help Stampanje

‘et « A b v A= T %.&.rl“lm%#‘%

Kopiranje Lansiranje Dijeljenje )

.
. 0 Dodavanje O Izmjena a Brisanje Elementi
.

e T

Elalus'

F
Po broju I Pa artiklu | Po partneru | Po datumu dospijeca | Po Sifri I Po opisu  Po indikatoru i broju |Pn indikatoru i Sifri | Po statusu I Po stavd dokumenta |

Rn artikla iz Masifikacie: [ |l
e —
Indikator: R - RADNI NALOG [+]
od | u |Sifrarn Brojrm Sts | N Dat.otv. Dat.dosp Dat.zatv | Kolitina nal. | Dugujuéa kol. [Proizvod
L 1,000 3
0229045 0229045 25/07/2024  (17/07/2024 I 1,000 1,000 (083785 |BAZA OGLEDALA
0229046  |0229046 25/07/2024 17/07/2024 /] 1,000 1,000 083785 |OKVIR
0229047 0229047 ZRCALO 300x200 25/07/2024  (17/07/2024 i 1,000 1,000 (083787 |ZRCALO 300x200
0229048  |0229048 VIJAK DIN7991 A2 M4X10 1321040 25/07/2024 17/07/2024 /] 1,000 1,000 065207 |VIJAK DIN7991 A2 M4X10 1321040
0229045  |0229049 VIJAK DIN7991 A2 M4X10 1321040 25/07/2024 17/07/2024 i 1,000 1,000 065207 |VIJAK DIN7951 A2 M410 1321040
0229050  |0229050 STOLNO OGLEDALO 25/07/2024 25/07/2024 /] 1,000 1,000 |083784 |STOLNO OGLEDALO
0229051 0229051 BAZA OGLEDALA 25/07/2024  |17/07/2024 If 1,000 1,000 |083785 |BAZA OGLEDALA
0229052  |0229052 OKVIR 25/07/2024 17/07/2024 /] 1,000 1,000 083786 |OKVIR
0229053 0229053 ZRCALO 300200 25/07/2024  |17/07/2024 I 1,000 1,000 |083787 |ZRCALO 300x200
0229054  |0229054 VIJAK DIN7991 A2 M4X10 1321040 25/07/2024 17/07/2024 [ ] 1,000 1,000 |065207 |VIJAKDIN7991 A2 M4X10 1321040
0229055  |0229055 VIJAK DIN7991 A2 M4X10 1321040 25/07/2024 17/07/2024 (¥ 1,000 1,000 065207 |VIJAK DIN7991 A2 M4X10 1321040
0229056  |0229056 STOLNO OGLEDALO 25/07/2024 25/07/2024 {] 1,000 1,000 |083784 |STOLNO OGLEDALO
0229057  |0229057 BAZA OGLEDALA 25/07/2024 17/07/2024 il 1,000 1,000 083735 BAZA OGLEDALA
0229058  |0229058 OKVIR 25/07/2024  |17/07/2024 i 1,000 1,000 |083786 |OKVIR
0229055  |0229059 ZRCALO 300x200 25/07/2024 17/07/2024 il 1,000 1,000 083787 |ZRCALO 300x200
0229060 0229060 VIJAK DINT991 A2 M4X10 1321040 25/07/2024 17/07/2024 i/ 1,000 1,000 |065207 |VIJAK DIM7991 A2 M4X10 1321040
0229061 |0229061 VIJAK DIN7991 A2 M4X10 1321040 25/07/2024 17/07/2024 il 1,000 1,000 065207 |VIJAKDIN7991 A2 M4X10 1321040
0229062  |0229062 STOLMO OGLEDALO 25/07/2024 25/07/2024 i/ 1,000 1,000 |083784 |STOLNO OGLEDALO
0229063  |0229063 BAZA OGLEDALA 25/07/2024 17/07/2024 il 1,000 1,000 |0 BAZA OGLEDALA
0229064 0229054 OKVIR 25/07/2024  |17/07/2024 N 1,000 1,000 |083785 |OKVIR
0229065  |0229065 ZRCALO 300x200 25/07/2024 17/07/2024 i1l 1,000 1,000 083787 |ZRCALO 300x200
0229066  |0229066 VIJAK DIN7991 A2 M4X10 1321040 25/07/2024 17/07/2024 i/ 1,000 1,000 065207 |VIJAK DIN7991 A2 M4xX10 1321040
0229067  |0229067 VIJAK DIN7991 A2 M4X10 1321040 25/07/2024 17/07/2024 i1l 1,000 1,000 065207 |VIJAKDIN7991 A2 M4X10 1321040
0229068  |0229063 STOLNO OGLEDALO 25/07/2024 25/07/2024 /I 1,000 1,000 |083734 |STOLNO OGLEDALO
0229069 0229089 BAZA OGLEDALA 25/07/2024  |17/07/2024 i 1,000 1,000 (083785 |BAZA OGLEDALA
0229070  |0229070 OKVIR 25/07/2024 17/07/2024 /I 1,000 1,000 083785 |OKVIR
0229071 0229071 ZRCALO 300x200 25/07/2024  |17/07/2024 i 1,000 1,000 |083787 |ZRCALO 300%200
0229072  |0229072 VIJAK DIN7991 A2 M4X10 1321040 25/07/2024 17/07/2024 /] 1,000 1,000 065207 |VIJAK DIN7991 A2 M4X10 1321040
0229073 0229073 VIJAK DIN7991 A2 M4X10 1321040 25/07/2024 17/07/2024 i 1,000 1,000 065207 |VIJAKDIM7991A2M4X10 1321040
0229074  |0229074 STOLNO OGLEDALO 25/07/2024 25/07/2024 /] 1,000 1,000 |083784 |STOLNO OGLEDALO
0229075 0229075 BAZA OGLEDALA 25/07/2024  |17/07/2024 If 1,000 1,000 |083785 |BAZA OGLEDALA
0229076  |0229076 OKVIR 25/07/2024 17/07/2024 /] 1,000 1,000 083786 |OKVIR
0229077 0229077 ZRCALO 300200 25/07/2024  |17/07/2024 If 1,000 1,000 |083787 |ZRCALO 300x200
0229078  |0229078 VIJAK DIN7991 A2 M4X10 1321040 25/07/2024 17/07/2024 /] 1,000 1,000 |065207 |VIJAKDIN7991 A2 M4X10 1321040
0229075  |0229079 VIJAK DIN7991 A2 M4X10 1321040 25/07/2024 17/07/2024 (¥ 1,000 1,000 065207 |VIJAK DIN7991 A2 M4X10 1321040
0229080  |0229080 STOLNO OGLEDALO 25/07/2024 25/07/2024 {] 1,000 1,000 |083784 |STOLNO OGLEDALO
0229081  |0229081 BAZA OGLEDALA 25/07/2024 17/07/2024 il 1,000 1,000 083735 BAZA OGLEDALA
0229082  |0229082 OKVIR 25/07/2024  |17/07/2024 i 1,000 1,000 |083786 |OKVIR
0229083  |0229083 ZRCALO 300x200 25/07/2024 17/07/2024 il 1,000 1,000 083787 |ZRCALO 300x200
0229084 0229084 VIJAK DINT991 A2 M4X10 1321040 25/07/2024 17/07/2024 i/ 1,000 1,000 |065207 |VIJAK DIM7991 A2 M4X10 1321040
0229085  |0229085 VIJAK DIN7991 A2 M4X10 1321040 25/07/2024 17/07/2024 il 1,000 1,000 065207 |VIJAKDIN7991 A2 M4X10 1321040
0229086  |0229086 STOLMO OGLEDALO 25/07/2024 25/07/2024 i/ 1,000 1,000 |083784 |STOLNO OGLEDALO
0229087  |0229087 BAZA OGLEDALA 25/07/2024 17/07/2024 il 1,000 1,000 083785 |BAZA OGLEDALA
0229088 0229088 OKVIR 25/07/2024  |17/07/2024 /] 1,000 1,000 |083785 |OKVIR
0229085  |0229089 ZRCALO 300x200 25/07/2024 17/07/2024 il 1,000 1,000 083787 |ZRCALO 300x200
0229090 0229050 VIJAK DIN7991 A2 M4X10 1321040 25/07/2024 17/07/2024 i/ 1,000 1,000 065207 |VIJAK DIN7991 A2 M4X10 1321040
0229091 02290591 VIJAK DIN7991 A2 M4X10 1321040 25/07/2024 17/07/2024 i1l 1,000 1,000 065207 |VIJAKDIN7991 A2 M4X10 1321040
0229092 0229052 STOLNO OGLEDALO 25/07/2024 25/07/2024 il 1,000 1,000 |083734 |STOLNO OGLEDALO
4

Slika 73:

Pregled izradenih radnih naloga pomocu MRP planiranja.
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6. ZAKLJUCAK

Informacijski sustavi u danasnjem konkurentnom poslovnom okruzenju klju¢ni su za
uCinkovitost i preciznost u proizvodnim procesima, posebno za srednje velike i velike
tvrtke koje se bave masovnom ili serijskom proizvodnjom. U takvim tvrtkama ucinkovita
proizvodnja bez informacijskog sustava nije moguca. Automatizacija i digitalizacija
procesa izrade radnih naloga smanjuje mogucénost ljudske pogreske, ubrzava obradu
podataka i omogucava preciznije pracenje svih faza proizvodnje. Na taj nacin,
informacije o materijalima, troSkovima, operacijama i rokovima isporuke postaju
dostupne u realnom vremenu, ¢ime se smanjuje administrativno optereéenje i povecCava
ukupna ucinkovitost.

Analiza tradicionalnih i modernih pristupa izradi radnih naloga pokazuje da su
tradicionalne metode, iako jo$ uvijek u odredenim situacijama funkcionalne, ograni¢ene
u svojoj sposobnosti da podrZze rast i kompleksnost proizvodnih procesa. Moderni
informacijski sustavi, s druge strane, omogucuju detaljno planiranje i optimizaciju
proizvodnje, §to rezultira smanjenjem troSkova i poboljSanjem kvalitete proizvoda. Ovi
sustavi omogucuju vecim tvrtkama s opseznim skladistima i velikim brojem klijenata da
efikasno upravljaju svojim operacijama i resursima, Sto ih Cini neizostavnim alatom za
uspjeh i konkurentnost na trzistu. Na temelju ovih nalaza, moZe se zakljuciti da primjena
ERP i MRP sustava u proizvodnji nije samo preporuc¢ena, ve¢ i nuzna za tvrtke koje
teze dugoroCnom uspjehu i konkurentnosti. Ovi sustavi nude znacajne prednosti u
obliku povecane efikasnosti, smanjenja greSaka i optimizacije resursa, sto ih Cini
kljucnim za moderne poslovne operacije. U buduénosti, daljnje istraZivanje i razvoj ovih
sustava, pogotovo razvojem umjetne inteligencije, mogli bi dodatno unaprijediti njihove
funkcionalnosti i prilagoditi ih specificnim potrebama razliCitih industrija. Time ¢&e se
osigurati joS vecCa podrSka tvrtkama u njihovom nastojanju za izvrsnoSc¢u u proizvodnji i

odrzavanju konkurentske prednosti.
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