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1ZVOD

Poslovni procesi u metalurSkom inzenjerstvu poslednjih decenija zauzimaju paznju
kako naucnika, tako i prakti¢ara. Prognoziranje razvoja, unapredenje poslovanja, pos-
tizanje visokog kvaliteta proizvoda su Zelja i cilj preduzeca. U radu je dat prikaz moguce
primene procesnog pristupa za unapredenje metalurSkih procesa u livarstvu. Primenom
ovog pristupa moze se ostvariti i menadzment totalnim kvalitetom, kao najvisi nivo
poslovanja.

Kljucne reci: poslovni procesi, menadzment totalnim kvalitetom

ABSTRACT

Business processes in metallurgy engineering occupy attention of both scientists
and engineers, in past few decades. Forcasting of the developement, advancement of
business, achiving of high quality product are both wish and goal of contractor. In this
paper is given a review of application of processing approach for advancement of
metallurgy process in foundry. Application of this approach can be achieved by
menagement of total quality, which is the highest level of business.

Key words: business processes, total quality menagement

UvVOD

Poslovni procesi i organizacija industrijskih poslovnih sistema (dalje: PS) se veoma
izuCavaju. Cilj je njihova optimizacija u posmatranom vremenu [ 1-4].

Metalursko inzenjerstvo predstavlja osnovu za proizvodnju mnogih pripremaka i
gotovih proizvoda. Transformacioni proces, kojim se ulazi (materijali, alat, dokumen-
tacija, energija i informacije) pretvaraju u izlaze (proizvod, informacije i dokumentacija)
odvija se kroz vise aktivnosti (A;) i pod dejstvom niza dozvoljenih i nedozvoljenih
faktora. Na sl. 1. prikazana je karta procesa u livnici. Za njihovu realizaciju neophodni
su i odgovarajuéi resursi.
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SI. 1. Sematski prikaz procesa u livnici (karta procesa)

Fig. 1. Scheme of processes in the foundry (card of processes)

Proces ne smemo posmatrati samo sa stanovista predmeta rada, jer bi se slika
zamaglila i ne bi se dobila osnova za dostizanje menadzmenta totalnim kvalitetom -
TQM-a. Za inZenjerig procesa znacajno je vise vrsta procesa (tabela 1).

Tabela 1. Prikaz vrsta procesa u metalurskom inzenjerstvu

Table 1. Types of processes in metallurgy engineering

1.2.USLUZNI

PODELA PROCESA VRSTA PROCESA OPIS PROCESA
STVARANJE PROIZVODA (PROIZVODNJA
1.1.PROIZVODNI
1. PREMA VRSTI PREDMETA ODLIVAKAIDR.)
RADA

PRUZANJE USLUGE (TEHNICKI PREGLED
PECI ZA LIVENJE [ SLICNO)

. PREMA UTICAJU NA PREDMET

RADA

2.1.DIREKTNI

NJIHOVIM FUNKCIONISANJEM SE
DIREKTNO STVARA PROIZVOD ILI VRSI
USLUGA (LIVENJE U KOKILEISL.)

2.2 INDIREKTNI

NE UTICNU DIREKTNO NA PREDMET RADA,
ALI SU PREDUSLOV ZA ODVIJANJE DIREKTNIH
PROCESA (DOP-REMA SIROVINA ZA LIVENJE
ISL.) ILI SU NJIHOVA POSLEDICA
(OBRACUN PLATA ZAPOSLENIHISL.)

W

. PREMA POSEBNOSTI SISTEMA

3.1.UNIVERZALNI

ISTRAZIVANJE TRZISTA IMAJU SVI PS-1.

3.2.SPECIJALIZOVANI

PROIZVODNJA ODLIVAKA METODOM
ISPARLJIVIH MODELA I SL.

. PREMA NACINU ODVIJANJA

TOKA IZVRSENJA

4.1 RUTINSKI

1ZVRSAVAJU SE NA ISTI-STANDARDAN
NACIN DOK TO NADLEZNI NE PROMENI
(TEHNOLOGIJA IZRADE ODLIVKA I SL.)

4.2 KREATIVNI

ONI SE NE STANDARDIZUJU VEC IH
IZVRSILAC RADI KAKO NAJBOLJE ZNA
(PROJEKTOVANJE KOKILA ISL.)

4.3 KOMBINOVANI

KOMBINACIJA PRVA DVA INIJE POGODNA ZA
TRETIRANJE PA JE TREBA IZBEGAVATIKAD
GODJE TOMOGUCE.

(%

. PREMA INTEGRISANOSTI

S5.1.INTEGRISANI (INDIVIDUALNI)

1ZvODI IH JEDAN IZVRSILAC

S2NEINTEGRISANI (FUNKCIONALNI)

1zvODI IH VISE IZVRSILACA
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6. PREMA ISPUNJENJU
POSLOVNIH CILJEVA

6.1.0SNOVNI-BAZNI

KRUPNI PROCESI VISOKOG
HIJERARHIJISKOG NIVOA, ILI LANAC
PROCESA KOJI OBJEDINJENI
OMOGUCAVAJU OSTVARENJE
POSLOVNIH CILJEVA

6.2.PODRZAVAJUCI

PODRZAVAJU OSNOVNE PROCESE ALI OD
NJIH NE ZAVISI DIREKTNO OSTVARENJE
POSTAVLIENIH CILJEVA. USLOVLIAVAJU
FUNKCIJU OSNOVNIH PROCESA.

7. PREMA STANJU I ZNACAJU

7.1. PRIORITETNI

UZIMAJU SE HITNO U RAZMATRANJE
1Z ODREDENIH RAZLOGA (ZAHTEVI
STANDARDA ISL.).

SVOJIM ODVIJANJEM PROUZROKUJU

8. PREMA VRSTI NADLEZNOSTI [
ODGOVORNOSTI

8.2.PROCESI UPRAVLJANJA

8.3 KOMBINOVANI PROCESI

9. PREMA UCESTALOSTI

9.1.SVAKODNEVNI

9.2.POVREMENI

9.3.VEOMA RETKI

10. PREMA UCESCU COVEKAT
OPREME ZA RAD U IZVRSENJU
PROCESA

10.1.PROCESI RUCNOG RADA

10.2.PROCESI AUTOMATIZO-
VANOG RADA

10.3. KOMBINOVANI PROCESI

11. PREMA KLJUCNIM FAZAMA
STVARANIJA I FUNKCIONISA-
NJA SISTEMA

11.1.PROCESI
PROJEKTOVANIJA SISTEMA

11.2.PROCESI UREDENJA
SISTEMA

11.3. PROCESI
FUNKCIONISANIJA SISTEMA

R e PREOMETA RADALTROSKOVA ROROVATSL
TRENUTNE CILJEVE PS-A 5 A, .
OD NJIH ZAVISI ISPUNJENJE CILJEVA PS-A 1
. ZAHTEVA KUPCA. UKAZUJUNA SPECIFICNOSTI
7.3. KLJUCNI
PS-A,0SNOVNUDELATNOST (PROIZVODE I
USLUGE ISL.).
8.1 PROCESIOPERATIVNOG RADA

OVI PROCESI IMAJU ZANEMARLIJIV
ZNACAJ ZA INZENJERING PROCESA

Procesi se moraju unapredivati sistematski primenjujuéi odgovaraju¢e metodo-

logije.

METODOLOGIJA UNAPREDENJA PROCESA U LIVARSTVU

Od do sada razvijenih posebnu paznju privla¢i metodologija BPR Devenporta i
Shorta (Business Process and Redesign), koja se sastoji iz pet koraka [5].

Taj pocetni metodoloski okvir prerasta u §iri metodoloski okvir BPR-a (tabela 2) i u
rezultatu ima kontinualno poboljSanje procesa, a u konkretnom slucaju poboljsanje
procesa livenja.
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Tabela 2. Prikaz primene Sireg metodoloskog okvira BPR-a na kontinualno poboljsanje
procesa livenja [6]

Table 2. Application of methodological frame BPR on the continual advancement of
casting

STANJE 1.OSMATRANJE

1.1.UTVRBIVANJE VIZIJE I OBAVEZA MENADZMENTA PS-A,
1.2.OTKRIVANJE MOGUCNOSTI ZA REINZENJERING,
1.3.ODREBIVANJE NOSILACA PROJEKTA

1.4.1ZBOR PROCESA

STANJE 2.POCETAK

2.1.OBAVESTAVANIE UCESNIKA,

2.2.ORGANIZOVANJE TIMOVA ZA REINZENJERING,
2.3.PLANIRANJE PROJEKTA,

2.4 UTVRBIVANJE ZAHTEVA SPOLJNIH KORISNIKA PROCESA, I
2.5.POSTAVLJANIJE CILINIH PERFORMANSI.

STANJE 3. DIJAGNOZA (PRIKAZ POSTOJECEG STANJA I ANALIZA)
3.1.DOKUMENTOVAN PRIKAZ PROCESA PS-A,
3.2.ANALIZA POSTOJECEG STANJA.

STANIJE 4. REDIZAIN PROCESA LIVENJA

4.1. DEFINISANJE I ANALIZA NOVOG KONCEPTA PROCESA,
4.2.1ZRADA PROTOTIPA I DETALINI DIZAJN NOVOG PROCESA,
4.3.DIZAJN STRUKTURE LJUDSKIH RESURSA,

4.4, ANALIZA 1 DIZAIN INFORMACIONBOG SISTEMA.

STANJE 5. REKONSTRUKCIJA
5.1.REORGANIZACIJA,

5.2.IMPLEMENTACIJA INFORMACIONOG SISTEMA,
5.3.TRENING KORISNIKA, T

5.4.PRIMENA PROCESA

STANJE 6. EVALUACIJA
6.1.OCENA PERFORMANSI PROCESA

6.2.POVEZIVANJE SA PROGRAMOM

7 KONTINUALNO POBOLJSANJE PROCESA LIVENJA

Posebnu paznju zasluzuje metodologija modelovanja poslovnih sistema koja
objedinjuje Strukturnu sistem analizu (SSA) i Dijagram aktivnosti (DA), a istu je razvio
Fakultet organizacionih nauka Beograd 1993 god. [4]. Preduslov za njenu primenu je
primena tehnologije procesnog pristupa, koja sadrzi dvanaest koraka (tabela 3).
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Tabela 3. Prikaz koraka tehnologije procesnog pristupa
Table 3. Levels of technology of processing opproach

POUZDANOSTI PROCESA

"o’

KORAK NAZIV KORAKA OPIS KORAKA
DEFINISANJE POSLOVNE DATI ODGOVORE NA PITANJA:
| VIZIJE, CILJEVA PROCESAT | % ZASTO IH TREBA IMATI?
’ PROGRAMSKE ¢ UCEMU JE RAZLIKA? I
ORIJENTACLE PS-A +“* KOJE EFEKTE POSTIZU?
5 ODREDIVANJE PROGRAMA I | *%* DEFINISATI OPSTI SKUP PREDMETA RADA
) PLANOVA PREDMETA RADA (PROIZVODA I/ILI USLUGA)
IDENTIFIKACIJA, KLASI- ++ UREDITI PREDMETE RADA I TAKO TH GRUPISATI DA SE
3. FIKACIJA I SPECIFIKACIJA OMOGUCI LAKO I TACNO RASCLANJAVANIE I IDENTIFI-
PREDMETA RADA KACIJA PROCESA.
¢+ FORMIRATI LOGICKA STABLA PREDMETA RADA DO NAJ-
SITNIJEG PROIZVODA ILI USLUGE,
¢+ SLOZENE PROIZVODE SPECIFICIRATI NA SASTAVNE DELO-
A [ZRADA KATALOGA VE (SKLOPOVE, PODSKLOPOVE, DELOVE...)
’ PREDMETA RADA ¢+ ZA SVAKI OD PROIZVODA U OKVIRU KATALOGA DEFINI-
SATI ODREDNICE KVALITETA
¢+ KATALOG PREDMETA RADA PREZENTIRATI SIROJ
JAVNOSTI
+«» KLJUCNI JE KORAK PROCESNOG PRISTUPA I NJIME SE
IDENTIFIKUJU PROCESI, POREPANI U VIDU LOGICKOG
STABLA, MODELA ILI KATALOGA PROCESA,
5 IDENTIFIKACIJA 1 «* TREBA DA DA FUNDAMENTALNA RESENJA PS-A POTPUNO
' KLASIFIKACIJA PROCESA NEZAVISNA OD OBLIKA ORGANIZOVANJA 1 OBLIKA
VLASNISTVA,
« OVIM KORAKOM SE STVARA OSNOVA ZA IZRADU
KATALOGA PROCESA.
++ KATALOG PROCESA SE FORMIRA NA OSNOVU IDENTIFIKO-
6. | [ZRADAKATALOGA VANIH I KLASIFIKOVANIH PROCESA,
PROCESA .
+¢ PO PRAVILU, JE TAJNI DOKUMENT.
¢ PRIKAZATI IZABRANE PRIORITETNE, KRITICNE I KLJUCNE
[ZBOR PRIORITETNIH, PROCESE U ODGOVARAJUCEM REGISTRU, SPISKU ILI LISTU,
7. KRITICNIH I KLJUCNIH }
PROCESA +¢ LISTA PROCESA MOZE SE PRAVILI PO ANATOMSKOJ ALI I
PO ORGANIZACIONOJ STRUKTURI PS-A.
FORMIRANJE IDENTIFIKA- | ** NA STANDARDIZOVAN NACIN PRIREDITI OSNOVNE
CIONOG KARTONA PROCE- PODATKE O SVAKOM PROCESU, KOJIM SE ZELI
8. SA (KONTEKST, VLASNIK, UPRAVLIATI,
STRUKTURA, GRANICE, ULAZI, | « [DENTIFIKACIONI KARTON PROCESA JE JEDNO OD
1ZLAZI,.) OSNOVNIH RESENJA PROCESNOG PRISTUPA.
D +¢+ CILJ JE STVORITI OSNOVU ZA ODGOVARAJUCE MERENJE
EFINISANJE KRITERIJUMA
SVOJSTAVA PROCESA,
9. USPESNOSTI, STABILNOSTI I

KVALITET PROCESA SADRZI BAZNE I FUNKCIONALNE
ODREDNICE.
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+* VRSISE NA OSNOVU DOKUMENTOVANIH PROCEDURA |
UTVRBENIH KRITERIJUMA ZA ODREDPIVANJE KRITICNIH

?RE[SPITIVAI?JJE, POBOLIJ- PROCESA,
10. SANJE I REINZENJERING . B B
PROCESA (PS:> A 3NS) +* KRITICNI PROCESI SE ZATIM RANGIRAJU I VRSI

NJIHOVO SISTEMATICNO PREISPITIVANJE, PA POBOLJSANJE
I REINZENJERING.

1. HUERARHIISKO DEKOMPONOVANJE PROCESA DO NAJSITNIJIH
DELOVA JE PREDUSLOV ZA SPECIFICIRANJE PROCESA ZA
SVAKU AKTIVNOST TREBA UTVRDITI: 1.8TA SERADI?, 2.KAKO

HIERARHIISKA DEKOMPO- SERADI?, 3.ULAZI, 4.IZLAZ I TD.
ZICIUA 1 SPECIFIKACIIA

(PROPISIVANJE, DOKUMEN-
TOVANIE, ..) PROCESA

11. 2. IDENTIFIKOVANI, HUERARHIJSKI DEKOMPONOVANI I KLASIFI-
KOVANI PROCESI SE BLIZE ODREPUJU PREMA PRIORITETIMA
TJ. SPECIFICIRAJU SE I TIME IM SE VRSI OPIS TEHNOLOGIJE
RADA (STA SE RADI), KOJIM REDOSLEDOM SE RADI, KAKO SE

RADI SVAKI DEO PROCESA ITD.

+* PROCESE TREBA POVEZATI NA POSEBAN NACIN I SACINITI

MODELIRANJE PROCESA I MODEL PROCESA DA BI SE NJIMA EFIKASNIJE UPRAVLJALO.

UPRAVLJANJE PROCESIMA +» MODEL PROCEA MOZE BITI MREZA PROCESA, LOGICKO
STABLO ILI LOGICKI MODEL PROCESA.

12.

Kod primene tehnologije procesnog pristupa pod prioritetnim procesima
podrazumevaju se oni procesi koji se iz odedenih razloga (zahtevi standarda, usluga
tre¢em licu i sl.) uzimaju hitno, brzo u razmatranje. Kriti¢ni procesi su oni koji pri svom
odvijanju izazivaju probleme u pogledu kvaliteta predmeta rada, troskova, roka isporuke
i slicno. KritiCnost se sagledava analizom proslosti, sadasnjosti i buduénosti. Kljucni
procesi su oni od kojih, u najvecoj meri, zavisi ispunjenje ciljeva PS-a i zahteva
korisnika. Preko njih se raspoznaju specifi¢nosti organizacionog sistema, osnovna
delatnost, proizvodi i usluge, odnosno specijalizovani deo PS-a.

Kod definisanja kriterijuma uspe$nosti, stabilnosti i pouzdanosti procesa kvalitet
procesa treba da sadrzi bazne i funkcionalne odrednice. Bazne odrednice kvaliteta proce-
sa (BOK) pokazuju u kojoj meri su stvoreni preduslovi za adekvatno funkcionisanje
procesa. Dele se na:

e BOK-I nivo definisanosti procesa (naziv, mesto u logickom stablu
procesa, u mrezama, katalogu i modelu procesa),

e BOK-2 nivo specificiranosti, strukturne i sadrzajne odredenosti
procesa (ulaz, izlaz, tok, resursi, poremecaji, podela rada, nadleznosti i
odgovornosti) i

e BOK-3 nivo primene principa, pravila i metoda inZenjeringa procesa u
funkciji preispitivanja, poboljSanja i eventualnog reinzenjeringa
procesa.

Funkcionalne odrednice kvaliteta procesa (FOK) ostvaruju nain odvijanja, toka
procesa sa ciljem da se ostvari Zeljeni nivo kvaliteta izlaza i zadovolje zahtevi korisnika
na racionalan nacin. Dele se na:

e FOK 1- wuspeSnost procesa meren preko njegove stabilnosti,
racionalnosti i vremenske uskladenosti
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e FOK 2- stabilnost procesa kao svojstvo procesa da kvalitet i obim
izlaza uvek budu u unapred predvidenim granicama dozvoljenih
odstupanja

e FOK 3- pouzdanost ili sigurnost procesa kao svojstvo koje se odnosi
na moguénost poremecaja procesa ukljucujuéi potpuni otkaz procesa.
U fazi preispitivanja, poboljSanja i reinZenjering procesa vrsi se rangiranje kriticnih
procesa, njihovo sistematicno preispitivanje, pa poboljSanje 1 reinZenjering.
Reinzenjering karakteriSu Cetiri kljucne reci: fundamentalno, radikalno, dramati¢no i
procesi, a definiSe se ka "pocinjanje iznova, od Cistog lista papira, bez osvrtanja na
predhodna resenja". [2]

Ocigledno je da se u nekom poslovnom sistemu ne moze primeniti procesni pristup
ukoliko za to nije opredeljen njegov menadzment, koji mora imati jasno definisanu vi-
ziju 1 misiju, kojom se mora izvr$iti motivacija zaposlenih i njihova mobilizacija (sl. 2).

POVEZUJE SADASNJOST SA BUDUCNOSCU PS-A

DEFINISE ZELJIENU BUDUCNOST

MOBILISE I OKUPLJA ZAPOSLENE OKO ZELJENE BUDUCNOSTI

BUDUCNOST PS-A I ZAPOSLENIH POSTAJE REALNA I POUZDANA

UPOGLEDU
STANJA PS-a
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OBEZBEDUJE SAGLASNOST ZAPOSLENIH U POGLEDU BUDUCNOSTI PS-A

1.DAJE SMISAO COVEKOVOG RADA

2. MOBILISE I ANGAZUJE ZAPOSLENE U PS-U

3.0SLOBADPA OGROMNU POZITIVNU POKRETACKU SNAGU I STVARA SINERGICNI EFEKAT
RADA ZAPOSLENIH U PS-U

Slika 2 Prikaz kako vizija i misija industrijskog PS-a mobilisu zaposlene
Figure 2. Scheme of how a vision and mission of industry PS can mobile empoyees

Kroz jasno definisane ciljeve, mobilisanjem i angazovanjem zaposlenih u PS-u os-
lobada se ogromna pozitivna pokretacka snaga koja je osnova uspeha industrijskog
poslovnog sistema.

ZAKLJUCAK

Put do totalnog menadzmenta kvalitetom mora biti sistematican. Do njega se dolazi
strpljivim kontinuiranim poboljSanjem svih procesa PS-a.

Stalno poboljSanje procesa podrazumeva i primenu procesnog pristupa i inZe-
njeringa procesa.
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U radu je dat prikaz dve metode koje se mogu uspeSno koristiti za poboljSanje
procesa u metalurSkom inzenjerstvu, kao Sto su Siri metodoloski okvir BPR-a na
kontinualno poboljsanje procesa livenja i tehnologije procesnog pristupa. Obe metode
zahtevaju pre svega promenu stava menadzmenta PS-a prema kvalitetu i posmatranje
kvaliteta metalurskih proizvoda kao mo¢nog alata uspesnog menadzmenta.
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