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SAZETAK

Pisanjem ovog zavrsnog rada zeli Se pobliZe objasniti i predo¢iti sigurnost proizvodnog procesa.
Predstaviti ¢e se radna mjesta u poduzeéu na kojima se vrsi proizvodnja dijelova, takoder ¢e se
opisati proizvodni proces unutar poduzeéa. S obzirom da se radi o oplemenjivanju (ne vrse sami
nabavu materijala, nego ju dobivaju izravno od kupca za proizvodnju). Prednosti i mane serijske

proizvodnje dijelova, te metode zastite na radu unutar poduzeca.

Klju¢ne rijeci: proizvodni proces, serijska proizvodnja, zastita na radu, mjesta rada

SUMMARY

During the proces of writing final paper, the main goal is to explain you the safety in production
proces. It will introduce you to the work places that are located inside of the company where the
production of parts are performed. Next, it will describe production process within the company,
since it is a refining (they don't produce material for production ourselves, instead they received it
directly from the customer). Advantages and disadvantages of serial production, and methods of
safety at work within the company.

Key words: production process, serial production, safety at work, work place
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1. UVOD

Pojava automobila i automobilske industrije imala je velik utjecaj na svjetsko gospodarstvo,
drustvo 1 okoliS. Stvorena su nova radna mjesta, povecao se bruto domaci proizvod zemalja s
razvijenom industrijom, ali sve to na Stetu okoliSa. Problem zastite okoliSa u industriji koja
profitira iskoriStavanjem obnovljivih 1 neobnovljivih resursa koje okoli§ pruza, rjeSava se
cjelovitim planiranjem, tj. integracijom koncepta odrzivog razvoja u proces razvoja automobila i
njihovog koristenja.

Automobilska industrija je jedna od najvaznijih industrijskih grana. Veze sa sebe mnoge industrije
poput industrije ¢elika, gume, stakla itd. te sudjeluje u unapredenju njihova razvoja. Ekonomska

razvijenost zemalja odreduje razmjestaj poduzeca vezanih za auto industriju.

1.1. Predmet i cilj rada

Predmet i cilj zavr$nog rada je sigurnost u proizvodnom procesa, opisati proizvodnju u industriji,

te nabrojati 1 opisati osobna zaStitna sredstva.

1.2. Struktura rada

Zavr$ni rad podijeljen je u Sest cjelina. U prvom poglavlju nalazi se Uvod. Drugo poglavlje sadrzi
neke od vaznih pojmova vezanih za proizvodnju, kao §to su planiranje i upravljanje proizvodnjom,
proizvodnja, proizvodni proces, ciljevi proizvodnje, tehnoloSki proces, te proizvodni sustav. U
tre¢em poglavlju govorit ¢emo o tehnoloskoj pripremi proizvodnje, a svrha operativne pripreme
je obuhvatiti ¢itavu operativnu djelatnost u proizvodnji povezanu s osiguranjem neprekidnog tijeka
proizvodnog procesa. Cetvrto poglavlje nosi naziv uredenje i provedbe sigurnosti na radu i daje
uvid u provedbu sigurnosti na radu, te definira pravila sigurnosti na radu i koristenje zastitne

opreme. U petom poglavlju nalazi se primjer poduzecéa. Posljednje poglavlje je Zakljucak.



2. OSNOVNI POJMOVI

2.1. Planiranje i upravljanje proizvodnjom

Zadatak organizacije proizvodnje upravo je vremensko i prostorno uskladivanje rada ljudi,
raspolozivih resursa i proizvodne opreme (sredstva rada), Sto znaci da se daju odgovori na pitanja:
STO proizvoditi, KAKO proizvoditi? Odgovore na ta pitanja dajemo u okviru sljedeéih aktivnosti:
definicija i oblikovanje proizvoda (konstrukcija, ispitivanje, oblikovanje, usavrSavanje), definicija
postavljanje i vodenje proizvodnog procesa [1].

Planiranje je neizbjezna i neophodna odgovornost svih menadZera. Proces planiranja se sastoji od:
definiranja ciljeva poduzeca, odredivanja stvarnog polozaja poduzec¢a u odnosu na postavljene
ciljeve, predvidanje buduc¢ih dogadaja, izrade planova za ostvarivanje ciljeva, implementacija
plana i ostvarivanje rezultata [2], [3].

Planovi se mogu klasificirati na razli¢ite nacine po razli¢itim osnovama: s obzirom na vremenski
obuhvat (kratkoroc¢ni, srednjoro¢ni i dugorocni), obzirom na opseg aktivnosti (strateski, takticki,
operativni), obzirom na ucestalost koriStenja planova (trajni, jednokratni), obzirom na nacin
planiranja (inside — out planiranje, outside — in planiranje, top - down planiranje, botom — up

planiranje, situacijsko planiranje).

2.2. Proizvodnja

Proizvodnja je prostorno i1 vremenski odreden proces svjesnog djelovanja ¢ovjeka temeljen na
znanstvenim zakonitostima pri ¢emu dolazi do svrsishodne korelacije viSe ¢imbenika medu kojima
su elementarni ljudska aktivnost, sredstva rada i predmet rada, a u cilju stvaranja materijalnih
dobara i usluga. Rezultat proizvodnje je proizvod ili neka usluga. Predmet rada i sredstva za rad
su materijalne komponente procesa proizvodnje, a koje pokrece ljudski rad. Zadatak je proizvodne
funkcije da u skladu sa strukturom i karakterom osnovnih sredstava, te kvalifikacijskom
strukturom zaposlenih i njihovim radnim iskustvom proizvodi i odredene vrste proizvoda u
odredenoj koli¢ini i kvaliteti, u odredeno vrijeme s najmanjim troSkovima, pri ¢emu je vazno
osigurati kontinuitet proizvodnje kako bi se kapaciteti mogli optimalno iskoriStavati, te da se nerad

svede na minimum.



2.3. Proizvodni proces

Proizvodni proces je osnova svake industrijske proizvodnje, a podrazumijeva sve aktivnosti i
djelovanja koja rezultiraju pretvaranjem ulaznih materijala (sirovina, poluproizvoda) u gotov
proizvod. On obuhvaca i sva sredstva i osoblje na kojima se i sa kojima se vrSe aktivnosti od
skladiSta ulaznog materijala do skladista gotovih proizvoda. Sastoji se od tehnoloskog procesa,
transportnog procesa, procesa organizacije i procesa informacija, pa predstavlja nedjeljivu cjelinu
tehnike, tehnologije, organizacije i ekonomije. Mozemo ga podijeliti na: rad na proizvodnim
radnim mjestima, kontrola kvalitete, unutrasnji transport, skladiStenje, preventiva zastite na radu,
preventivno odrZavanje sredstava za rad, opskrba energijom i vodom.

Proizvodni proces dijeli se na razne tehnoloske procese koji neposredno uzrokuju izmjenu sirovine
materijala, oblika, dimenzije, svojstava agregatnih stanja, povrSine, pretvaranja jedne tvari u
drugu. Svaki tehnoloski proces sastoji se od radnih procesa, a oni se dalje dijele na postupke,

operacije, zahvate, pokrete i mikropokrete (Slika 1) [1].

MATER”AL> PROIZVOD

PROIZVODNI
PROCES TRANSFORMIRA

ENERGIJA NA ENERGIJA

INFORMACIJE

INFORMACIJE

Slika 1 Shematski prikaz ¢imbenika proizvodnog procesa



2.3.1. Operativna priprema proizvodnje

Za samu proizvodnju znalajna je njezina priprema i posluzivanje koji s njom moraju biti
organizirani u funkcionalnoj cjelini. Stupanj organiziranosti pripreme uglavnom ovisi o karakteru
i tipu proizvodnje i govori kada se priprema vrsi, tko je obavlja i koliko detaljno.

Pet je osnovnih grupa zadataka pripreme proizvodnje:

e izrada tehnoloskih procesa

e poslovi konstrukcije i osiguranja alata

e poslovi studija rada i racionalizacije

e planiranje proizvodnje i materijalnih resursa

e izrada i lansiranje operativne dokumentacije, te pracenje proizvodnje.

Organizacijske jedinice u okviru kojih se realiziraju ovi zadaci su tehnoloska i operativna priprema
(obuhvaca poslove planiranja, terminiranja, lansiranja i praéenja proizvodnje).

Posebno su vazni poslovi operativne pripreme - predmet su naSeg interesa - jer se na osnovi tih
aktivnosti definira vremenski plan odvijanja proizvodnje i osiguravaju svi potrebni resursi. No
analiziraju¢i strukturu pripremnih sluzbi (operativnih) svjedoci smo da ne funkcioniraju uvijek u
potpunosti. Razlog uglavnom lezi u neadekvatnom tretmanu. Za razliku od tehnoloske, operativna
priprema se vrsi svaki put prije zapo€injanja neke proizvodnje, tj. onoliko puta godiSnje koliko se
u proizvodnju lansira istovrsni proizvod (serija), i temelji se na informacijama iz tehnoloskog

procesa i potrebnim koli¢inama proizvoda (Slika 2) [2].



FUNKCIJA PRAVNA FUNKCIIA,
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PROIZVODNJA

KONTROLA ODRZAVANJE SKLADISTA

Slika 2 Kontakti operativne pripreme

2.3.2. Vrste i osnovni sadrzaj poslova operativne pripreme

Svi pripremni radovi do pocetka same proizvodnje, $to podrazumijeva definiranje planova i
njihovu detaljnu razradu, ali i aktivnosti praé¢enja njihovog izvrSenja do predaje proizvoda u SGP,
zahtijevaju sistematski rad i izvrSavanje niza tocno odredenih zadataka uz manji ili veéi stupan;j
specijalizacije, a obavlja ih operativna priprema proizvodnje. Ti specifi¢ni zadaci predstavljaju
temelj za kreiranje organizacijske strukture operativne pripreme, pri ¢emu svaki od tih funkcijskih
elemenata ima svoj informacijski ulaz, obradu (transformaciju) informacija i izlaz, Kkoristi
specifi¢ne tehnike rada i postupke, te komunicira sa ostalim funkcijskim elementima u i izvan
okvira operativne pripreme.
Osnovni zadaci, odnosno funkcijski elementi operativne pripreme jesu [2]:

e planiranja proizvodnje

¢ lansiranje proizvodnje

e pracenje proizvodnje

e vodenje stanja materijalnih resursa.



2.3.3. Planiranje proizvodnje

Planiranje proizvodnje predstavlja prvu fazu aktivnosti operativne pripreme. Pri tom planove u

osnovi dijelimo na:

e godiSnje planove

e terminske (operativne) planove.

Godisnji planovi odnose se na razdoblje od jedne godine (kalendarske), definiraju se na osnovi
planova prodaje finalnih proizvoda i rezervnih dijelova, te obuhvacaju to¢no definirane zadatke i
uvjete njihovog izvrSenja uz kvantifikaciju ciljeva koje tijekom te godine treba ostvariti. Formiraju
se kao kumulativni planovi, ali se mogu izraditi i dinamicki godis$nji planovi. Pri tome planiranje

obuhvaca nekoliko aspekata s ¢ime se definiraju sljede¢i osnovni parametri plana:

e koli¢ine dijelova koje ¢e se proizvoditi
e opterecenje kapaciteta (proizvodne opreme)
e potrebni materijalni resursi

e potrebno radno osoblje.

Terminski (operativni) planovi detaljnije definiraju zadatke iz godis$njih planova koji se obavljaju
u kra¢im vremenskim razdobljima (polugodiste, kvartal, mjesec, tjedan, dan), i to na nivou manjih
organizacijskih jedinica. Na izbor terminskih jedinica utjece karakter proizvodnog programa i tip
proizvodnje, a terminski planovi daju odgovor na pitanja Sto, koliko i kada treba proizvoditi.
Najprije se izraduje terminski plan izrade proizvoda vodeéi racuna o dinamici predaje pojedinih
proizvoda u skladiSte gotovih proizvoda, te o raspolozivim proizvodnim kapacitetima i radnom
osoblju.

Operativni terminski plan reprodukcijskog materijala formira se za odredene vremenske termine
po asortimanu i koli¢inama, i podloga je nabavnoj sluzbi za ugovaranje u skladu sa stanjem zaliha

na skladi$tu, te terminima prispije¢a pojedinih materijala [3].



2.3.4. Lansiranje proizvodnje

Poslove lansiranja dijelimo u tri osnovne grupe:

e izrada lansirne dokumentacije
e osiguranje proizvodnih ¢imbenika

e lansiranje proizvodnje.

Lansirnu dokumentaciju izraduje operativna priprema, i ona je uz konstrukcijsku i tehnolosku
dokumentaciju nosioc svih informacija nuznih proizvodnim radionicama za izvodenje svake
pojedine operacije, a ujedno i podloga za primjenu metoda i tehnika planiranja i pracenja
realizacije proizvodnih planova.

Osnovnu lansirnu dokumentaciju ¢ine:

e radna lista (radni nalog) - definira koju aktivnost treba izvrsiti, gdje ¢e se izvoditi, kada i
za koliko vremena, te do kada ¢e aktivnost trajati. Popunjava se za svaku tehnolosku
operaciju i1 predstavlja nalog za izvrSenje posla, podlogu za obracun troSkova i osnovni
informacijski dokument za pracenje dinamike odvijanja proizvodnje.

e izruénica - sluzi za podizanje reprodukcijskog materijala iz skladista polufabrikata, gotovih
dijelova i sklopova (pripremu i izdvajanje), i to u formi predvidenoj tehnolo§kim procesom.
Sadrzi podatke o entitetu, koli¢ini i vremenu izdvajanja (prema term. planu)

e predatnica - sluzi za predaju gotovih proizvoda nakon posljednje operacije u skladiste
gotovih proizvoda. Tim se dokumentom proizvodni sustav razduzuje od dijelova iz obrade

i zaduzuje skladiste [4].

Sva radna dokumentacija lansira se u proizvodnju u to¢no odredenom trenutku u skladu s planskim
terminima te uz provjeru raspoloZzivosti proizvodnih ¢imbenika, a to mora biti prije pocetka ciklusa

proizvodnje pojedinih izradaka.



2.3.5. Pracenje proizvodnje

Vrsi se na osnovu radnih lista obavljenih operacija i licnim uvidom lansera u odvijanje procesa

obrade. Pri tom se vrsi:

e praéenje toka izrade lansirane koli¢ine svakog proizvoda u odnosu na planirane
termine kao i evidentiranje ostvarenih termina. U slu¢aju kasnjenja nuzna je intervencija
rukovodioca.

e pracenje toka proizvodnje da ne dode do poremecaja u njenom odvijanju (Skart, lomovi
alata, kvar opreme, pravovremenost transporta, tekuéa kontrola) u suradnji s rukovodiocem
radione. Za slucaj velikog Skarta - nuznost lansiranja dodatnih koli¢ina.

e utvrdivanje gotovosti dijelova i otprema u skladiSte ili na montazu [4].

2.3.6. Vodenje stanja materijalnih resursa

Tu se podrazumijevaju aktivnosti operativnog vodenja skladista, iako se nekad skladista vezuju i
za druge sluzbe ili funkcije. Povoljno je da su pod OPR-om zbog konstantnog nadzora nad dva
znacajna ¢imbenika planiranja: pocetnim stanjem zaliha materijala 1 zavr$nim stanjem proizvoda.
SkladiStenjem materijala obuhvacena je manipulacija repromaterijalima (prijem, skladistenje,
izdvajanje), azurno vodenje stanja (kartoteka), te naru¢ivanje radi obnove zaliha (stanje i plan).
Skladistenje gotovih proizvoda podrazumijeva manipulaciju gotovim proizvodima (prijem,

skladisStenje, izdvajanje), te vodenje stanja (kartoteka s podacima o ulazu i izlazu).



2.4. Proizvodni ciljevi

Osnovni cilj proizvodnje je ostvarenje planiranih koli¢ina proizvoda iz proizvodnog programa sa
konstrukcijskim, tehnoloSkim i proizvodnim karakteristikama i to: propisane kvalitete, u

planiranim rokovima, po zadovoljavajuéoj cijeni kostanja.

2.5. Tehnoloski proces

Tehnoloski proces je bitan sastavni dio proizvodnog procesa, i to onaj dio koji se odnosi na
promjenu izgleda, oblika i dimenzija i svojstva materijala (sve kvalitetne promjene fizikalnih i
kemijskih svojstava, kvalitete povrSine, relativan polozaj ili vrstu spajanja ugradbene cjeline) od
sirovog stanja do gotovog proizvoda. Integralni tehnoloski proces u metalopreradivackoj industriji

dijelimo na uza specijalna podrucja (proizvodnja poluproizvoda, dijelova, sastavljanje).

2.6. Proizvodni sustav

Sustav je skup odredenog broja komponenti medusobno povezanih u djelovanju. Interakcije medu
dijelovima mogu biti razli€ite, pa se njihovim mijenjanjem mijenjaju kvalitativna svojstva dijelova
i cjeline, pri ¢emu je obiljeZje cjeline razli¢ito od sume obiljezja pojedinih dijelova. Proizvodni
sustav je prema nomenklaturi CIRP — a definiran kao: Organizacijski oblik koji integrira grupu
razliCitih funkcija kao podsustava neophodnih za realizaciju industrijske proizvodnje
predstavljenu skupom aktivnosti koje su usmjerene na fizicke i kemijske promjene ulaznih

repromaterijala u finalne proizvode.

Proizvodni sustav je namijenjen obradi (izradi) proizvoda, u okviru kojeg se vrSi pretvorba
informacija, materijala i energije u gotov proizvod posredstvom radnog osoblja i radnih sredstava,
a sastoji se od niza temeljnih modula — osnovnih proizvodnih sustava OPS- a. Proizvodni sustav
strukturiran je od viSe podsustava koji su aktivni tijelom funkcioniranja proizvodnog sustava kao

cjeline (Slika 3).



Razlikujemo: obradni podsustav (izraci, oprema, alati), transportni sustav (transport, manipulacija,

skladistenje), sustav prostora (proizvodni, pomoc¢ni, skladiSni, saobracajni), energetski sustav

(izvori, mreze), informacijski sustav (podloge, oprema, podrSka), sustav radnog osoblja

(proizvodni i pomo¢ni radnici, rukovodioci), sustav organizacije (makro i mikro organizacija

rukovodenje) [5].

ENERGIJA INFORMACIJE

ZGRADE

STROIEVI =
OPREMA KONACNI

RADNO OSOBLIE PROIZVOD
ORGANIZACIA RADA

OTPAD | TRANSFORMIRANA  INFORMACIJE
ENERGIJA

Slika 3 Op¢i model slozenog proizvodnog sustava
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2.6.1. Priprema proizvodnje

Vodi brigu o: optimalnom koristenju kapaciteta, kvalitetnom posluzivanju i odrzavanju strojeva i
opreme, kvalitetnom idejno konstruktivnom i tehnolo§kom rjeSenju proizvoda, dopremi materijala,
poluproizvoda i gotovih proizvoda, broju i kvaliteti zaposlenih u proizvodnji, radnom procesu i
kontroli u¢inka. Pripremu proizvodnje mozemo podijeliti na: konstrukcijsku pripremu, tehnoloSku
pripremu, operativnu pripremu. Rad u pripremi proizvodnje usmjeren je na uklanjanje gubitaka u
toku proizvodnje, na materijale, energiju, rad i vrijeme, a u svrhu §to ekonomi¢nije proizvodnje uz

postivanje rokova i postizanje kvalitete proizvodnje [5].
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3. TEHNOLOSKA PRIPREMA PROIZVODNJE

Zadaci tehnoloSke pripreme su razrada tehnoloSkih procesa na temelju dokumenata i nacrta

dobivenih iz sluzbe istrazivanja i1 razvoja studija proizvoda, odnosno konstrukcijske pripreme.

Ispitivanje zahtjeva operativne pripreme i proizvodnih odjela. Rad u tehnoloskoj pripremi mozemo

podijeliti na: a) pripremu tehnoloSkog procesa s pripremnom grupne i timske tehnologije, b)

razradu tehnoloskog procesa i redoslijeda izrade.

a)

b)

pronalazenje najpovoljnijeg rjeSenja u podruéju tehnologije stalan je zadatak tehnologa,
kao 1 stru¢njaka u sluzbi istrazivanja i studija proizvoda, te razvoja konkretnog poduzeca.
Priprema tehnoloskog procesa predstavlja klju¢nu fazu pripreme proizvodnje, jer o njoj
ovisi propisana kvaliteta i troSkovi proizvodnje. Svaki proizvod rasclanjuje se na sastavne
dijelove, te se dalje svaki dio proucava radi pronalaZzenja odgovarajuc¢eg tehnoloskog
procesa.

razrada tehnolo$kog procesa u pripremi proizvodnje razlikuje se pri proizvodnji potpuno
novog proizvoda i pri proizvodnji ve¢ prihvacenog proizvoda. Kod velikoserijskog i
masovnog nac¢ina proizvodnje pristupa se izradi pokusne serije za koju priprema mora
izraditi tehnoloske dokumentacije. Kod pojedinacne proizvodnje ne postoji moguénost

ispravljanja konstrukcije i tehnoloSkog procesa jer je prvi proizvod i Cesto jedini proizvod

[5]

3.1. Operativna priprema

Svrha operativne pripreme je obuhvatiti ¢itavu operativnu djelatnost u proizvodnji povezanu s

osiguranjem neprekidnog tijeka proizvodnog procesa, sto je i vidljivo u slici ispod (Slika 4).

Zadaci operativne pripreme su: a) planiranje proizvodnje, b) planiranje materijala, ¢) izrada i

lansiranje radne dokumentacije, d) pracenje i upravljanje proizvodnjom.

a)

Planiranje proizvodnje obuhvaca vremensko ogranicenje posla, podijeliti aktivnosti
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b)

d)

tog posla u okviru vremenskog intervala, odrediti potrebne kapacitete, odrediti potreban
materijal, alate, strojeve, ljude, te teziti da se posao obavi uz najmanje troskova.
Planiranje materijala - svrha joj je da proizvodnja bude osigurana dovoljnim koli¢inama
materijala. Prilikom planiranja materijala potrebno je obaviti sljedece poslove: planirati
materijal u skladu s potrebama proizvodnje, izdavati dokumentaciju za podizanje
materijala 1 pratiti utrosak materijala, utvrditi potrebne koli¢ine za narudzbu i1 narucivati
materijal preko nabavne sluzbe.

Izrada i lansiranje radnje dokumentacije obuhvacda: radni nalog, radni list, izdatnica
materijala, povratnica materijala, trebovanje materijala, popratnica, izvjestaj o Skartu
(otpad, preradiva sirovina) , nacrt i dr.

Pracenje i upravljanje proizvodnjom — stalnim uvidom u stupanj zauzetosti kapaciteta
omogucuje se poduzimanje niza akcija radi postizanja racionalizacije 1 efikasnije
proizvodnje, kao $to je pravovremeno utvrdivanje uskih grla i poduzimanje mjera za
njihovo uklanjanje. Pri tome se ne radi o odredivanju i pracenju samo strojnih, ve¢ i

ljudskih prostornih kapaciteta.
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Slika 4 Proizvodni proces



3.2. Poslovni sustav

Poslovni sustav obuhvaca sve resurse i aktivnosti nuzne da se realizira odredeni poslovni cilj. Pri
tom je osnovni zadatak industrijskog poduzeca proizvodnja odnosno realizacija odredenih dobara
— roba ili usluga. Poslovni sustav se organizira na nacin da se sve varijable, a dijelimo ih u tri
osnovne skupine: Ulazne, unutarnje i izlazne, dovedu u odgovaraju¢e medusobne odnose kako bi
se optimalno ostvarili ciljevi poslovanja. UspjeSnost poslovanja ogleda se u omjeru prihoda i
rashoda. Ukupni poslovi poslovnog sustava grupiraju se u vise zaokruzenih cjelina koje se 1 dalje
mogu dijeliti ¢ak do obima specificnog posla kojeg moze izvrsiti pojedinac. Osnovne grupe
poslova nazivamo funkcijama poslovnog sustava, a tradicionalna podjela poslova u industrijskim

poslovnim sustavima rezultira grupiranjem na [6]:

e Komercijalnu funkciju (prodaja, nabava , servis)

e Tehnicku funkciju (konstrukcija i razvoj, proizvodnja, kontrola, odrzavanje)

¢ Financijsku funkciju (financiranje, raCunovodstvo)

e Kadrovsku funkciju (osiguranje i obuka osoblja, pravni poslovi, poslovi sigurnosti)

e Specijalni funkcije (marketing, EOP, drustveni standard).

Slika 5 prikazuje koje su ulazne znacajke uopce potrebne da bi doslo do proizvodnog sustava. Za
pocetak je potrebna potraznja kod kupca, te osnovne stari potrebne za proizvodnju istog, od
repromaterijala, rade snage, energije, sve do kapitala, te zakonskih propisa. Kada dode do
proizvodnje istog, unutar proizvodnog sustava odvijaju se odredeni proizvodni procesi, koje
navodimo u ovom radu. Takoder dolazi do odredivanja cijene proizvoda, place radnika, te
organizacije rada. Svaka ulazna znacajka ima i svoju izlaznu, a ona se odnosi na gotove proizvode

koji se prodaju, kvalitetu istih, rokove od kupca i postivanje istih, prihode, rashode i profit (Slika5).
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Komtrala idaza
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= Organizacija rada
» Efikosnost odrZmanjo

= Folit ka cijena
»  Folit ka placa

Slika 5 Poslovni sustav sa relativnim grupama varijabli
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4. UREDENJE I PROVEDBA SIGURNOSTI NA RADU

Poslodavac direktno primjenjuje Zakon o zastiti na radu (ZOZNR) te sve pravilnike i1 standarde iz
tog podrucja kojima se radnicima osiguravaju optimalni uvjeti rada. Takoder poslodavac je proveo
osposobljavanje dovoljnog broja ovlastenika za poslove zastite na radu sukladno Zakonu o zastiti
na radu prema listi opasnosti odnosno tehnologijama i podjeli posla proisteklim iz postojece
procjene opasnosti. Obrazovanje ovlaStenika provedeno je programom odobrenim od strane
nadleznog ministarstva i u suglasju sa Inspektoratom za Stite na radu, te je organizirao poslove
zaStite na radu sukladno ZOZNR te ima zaposlenog stru¢njaka za poslove zastite na radu. Za
radnike na radnim mjestima s posebnim uvjetima rada posjeduje uvjerenja da ispunjavaju posebne
uvjete u pogledu zdravstvene i psihofizicke sposobnosti. Poslodavac redovno obnavlja ispitivanja

strojeva i uredaja s pove¢anim opasnostima [7].

4.1.1. Pravila zaStite na radu

Pri obavljanju poslova i radnih zadataka, moraju se primjenjivati osnovna pravila zastite na radu
kako bi se uklonile ili na najmanju mogucéu mjeru smanjile opasnosti. Ako se primjenom osnovnih
pravila zaStite na radu, ne mogu ukloniti opasnosti, potrebno je primijeniti posebna pravila zastite
na radu kojima bi se sprije€ilo nastanak ozljeda, profesionalnih bolesti i §tetnih posljedica. [9] U
cilju povecanja sigurnosti na radu se provode osposobljavanja radnika za rad na siguran nacin,
osposobljavanja za pruZzanje prve pomoci, osposobljavanja za zastitu od poZara, a tamo gdje to
tehnoloski procesi zahtijevaju, stru¢njaci zastite na radu 1 zaStite od pozara obavljaju dodatno
osposobljavanje za sluéaj izvanrednog dogadaja. U postupku osposobljavanja kao i prilikom
provodenja edukacijskih programa posebna se paznja posvecuje vaznosti uloge radnika u primjeni

pravila sigurnosti u svakodnevnoj praksi te njihovom doprinosu zastiti zdravlja i sigurnosti. [7].

Osnovna pravila zastite na radu sadrze zahtjeve kojima mora udovoljavati sredstvo rada kada je u

upotrebi, prema [9]:

e Opskrbljenost sredstava rada zastitnim napravama
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e Osiguranje od udara elektri¢ne struje

¢ Sprjecavanje nastanka pozara i eksplozije

e Osiguranje stabilnosti objekata u odnosu na stati¢ka i dinamicka opterec¢enja

e Osiguranje potrebne radne povrSine i radnog prostora

e Osiguranje potrebnih putova za prolaz, prijevoz te evakuaciju radnika

e Osiguranje ¢istoCe, potrebne temperature i vlaznosti zraka, ograni¢enje brzine kretanja
zraka

e Osiguranje potrebne rasvjete mjesta rada i radnog okoliSa

e Ogranicenje buke i vibracija u radnoj okolini

e Osiguranje od Stetnih atmosferskih 1 klimatskih utjecaja

e Osiguranje od djelovanja po zdravlje Stetnih tvari

e Zastita od elektromagnetskih i drugih zracenja

e Osiguranja prostorija i sanitarnih uredaja za osobnu higijenu.

Posebna pravila zastite na radu sadrZe zahtjeve koje moraju ispunjavati osobe na radu, te postupke

i sredstva za sigurno obavljanje odredenog posla, prema [9]:

e Uyvjeti u pogledu zZivotne dobi, spola, stru¢ne spreme i osposobljenosti, zdravstvenog,
tjelesnog 1 psihickog stanja, psihofizioloSkih i1 psihickih sposobnosti, koje moraju
ispunjavati osobe pri obavljanju poslova s posebnim uvjetima rada

e Obveza i nacin koriStenja odgovarajuéih osobnih zastitnih sredstava i zastitnih naprava

e Posebni postupci pri uporabi opasnih radnih tvari

e Obveza postavljanja znakova upozorenja na odredene opasnosti i Stetnosti

e Obveza osiguranja napitka pri obavljanju odredenih poslova

e Nacin na koji se moraju izvoditi odredeni poslovi ili radni postupci, a posebno glede
trajanja posla, jednoli¢nog rada 1 rada po uc¢inku

e Postupak s ozlijedenim ili oboljelim radnikom do upucivanja na lijecenje nadleznoj

zdravstvenoj ustanovi.
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Priznata pravila zaStite na radu, pravila iz stranih propisa, to su znanstveno dokazani ili u praksi
provjereni nacini (postupci), pomocu kojih se otklanjaju ili smanjuju opasnosti na radu, odnosno
kojima se sprjecavaju ozljede, profesionalne bolesti te druge stetne posljedice za osobe na radu.
Primjenjuju se ukoliko ne postoje propisana pravila zaStite na radu. Vazno je pri usvajanju
priznatih pravila, primijeniti nacelo radnog prava (tj. ukoliko je neko pravo na razli¢it nacin

utvrdeno u dva ili viSe stranih propisa, primjenjuje se za radnika — najpovoljnije pravo).

4.1.2. Poslovi s posebnim uvjetima rada

Poslovi s posebnim uvjetima rada prema odredbama Zakon o zastiti na radu su poslovi koje mogu
obavljati samo zaposlenici koji osim opc¢ih uvjeta za zasnivanje radnog odnosa ispunjavaju i
posebne uvjete glede dobi Zivota, spola, strucnih sposobnosti, zdravstvenog, tjelesnog ili psihickog
stanja te psihofizioloskih 1 psihickih sposobnosti. Poslodavac ne smije rasporediti radnika na
poslove s posebnim uvjetima rada ako prethodno na propisani nacin nije utvrdeno da radnik
ispunjava potrebne uvjete. Na izdvojenim mjestima rada u smislu odredaba Zakona o radu ne mogu
se obavljati poslovi s posebnim uvjetima rada. Ministar nadlezan za rad u suglasnosti s ministrom
zdravstva propisat ¢e poslove s posebnim uvjetima rada, nacin, sadrzaj i rokove provjere
sposobnosti radnika za rad na tim poslovima. Poslodavac dokazuje odgovaraju¢om ispravom da

radnik ispunjava uvjete glede strucne sposobnosti, zdravstvenog stanja 1 psihickih sposobnosti.

Radnika rasporedenog na poslove s posebnim uvjetima rada poslodavac upucuje na pregled
ovlastenoj ustanovi, odnosno specijalistu medicine rada u privatnoj praksi s uputnicom RA-1 koja
sadrzi podatke o vrsti poslova i1 drugim okolnostima od utjecaja za ocjenu njegove sposobnosti za
obavljanje ovih poslova. Poslodavac je duzan radnika, koji obavlja poslove s posebnim uvjetima
rada, ponovno uputiti na pregled nakon proteka roka utvrdenog propisom zastite na radu ili kada
to ocijeni specijalist medicine rada. Poslodavac ne smije dozvoliti radniku da obavlja poslove s
posebnim uvjetima rada ako viSe ne ispunjava uvjete za obavljanje tih poslova ili ako ga ponovno

ne uputi na pregled nakon isteka vremena u kojem je to bio duzan uéiniti [11].
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Poslodavac je prema vrsti tehnoloSkog procesa i opasnosti koje proistjecu iz procesa rada definirao
posebne uvjete koje zaposlenici moraju ispunjavati u pogledu zdravstvene i psihofizicke
sposobnosti. Isto tako poslodavac posjeduje definirane rokove u kojima upuéuje zaposlenike na

radnim mjestima s posebnim uvjetima rada na kontrolni lije¢nicki pregled.

4.1.3. Osposobljavanje radnika za rad na siguran nacin

Na radna mjesta na kojima postoji opasnost od ozljeda, profesionalnih bolesti i poremecaja u
tehnoloskom procesu koji bi mogli ugroziti sigurnost zaposlenika poslodavac je duzan provoditi
osposobljavanje zaposlenika za rad na siguran nacin prema vrstama opasnosti Zakona o zastiti na
radu.

Osposobljavanje zaposlenika za rad na siguran nacin poslodavac je duzan provoditi:

e prije pocetka rada zaposlenika

e kod promjene procesa rada, ukoliko se pojavljuju nove opasnosti

e kod premjestaja zaposlenika na drugo radno mjesto na kojem se pojavljuju nove
opasnosti

e priradu s novim tehnologijama i novim alatima rada

e kada to naredi inspektor rada iz podrucja zastite na radu.

Osposobljavanje za rad na siguran nacin sastoji se iz teoretskog i prakticnog djela. Prakticno
osposobljavanje i ocjena osposobljenosti iz podrucja zastite na radu prema ZOZNR poslodavac
posjeduje ovjereni program i vr$i samostalno osposobljavanje za rad na siguran nacin. Poslodavac
je osposobljavanje za rad na siguran nacin povjerio zaposlenoj osobi za poslove zastite na radu.
Novozaposleni radnici prije pocetka rada odnosno pri zasnivanju radnog odnosa prolaze navedeni
program osposobljavanja za rad na siguran nacin. Osposobljavanje za rad na siguran na¢in provodi
se pod nadzorom poslovode, i tek kad ovaj stekne uvjerenje da je radnik osposobljen za rad na
siguran nacin, prepusta ga samostalnom radu. Sastavni dio uvjerenja o osposobljenosti za rad na

siguran nacin jeste zapisnik o prakti¢noj osposobljenosti radnika kojega potpisuju radnik,
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ovlastenik poslodavca iz zaStite na radu i stru¢njak za zastitu na radu. Temeljem toga se izraduje

obrazac koji je potpisan od strane ovlastenika poslodavca i stru¢njaka zastite na radu.

4.1.4. Osobna zastitna oprema i sredstva

Osobna zaStitna sredstva upotrebljavaju radnici pri radovima, pri kojima nije moguce otkloniti
rizike za sigurnost i zdravlje te u slu¢ajevima kada poslodavac ne moze u dovoljnoj mjeri smanjiti
rizike primjenom osnovnih pravila zaStite na radu ili odgovaraju¢om organizacijom rada.
Poslodavac odreduje osobna zastitna sredstva na temelju procjene rizika za sigurnost i zdravlje
kojima su radnici izlozeni pri radu. Pri tome poslodavac postupa po temeljnim nac¢elima zastite na
radu. Poslodavac mora utvrditi vrstu osobnog zastitnog sredstva koje odgovara stanju na radnom
mjestu uzimajuci u obzir razinu rizika, ucestalost izlaganja rizicima, karakteristike mjesta rada 1
zadovoljavanje osobnih zastitnih sredstava okolnostima, vremenu i uvjetima u kojima ih radnik

mora upotrebljavati [11].

Poslodavac osigurava radnicima osobna zastitna sredstva koja ispunjavaju sljedeée zahtjeve:

1) moraju biti oblikovana i izradena u skladu s propisima s propisanim tehni¢kim zahtjevima,

2) moraju biti namjenski izradena za zastitu pred oc¢ekivanim rizicima i ne smiju uzrokovati
vece rizike za sigurnost radnika;

3) moraju odgovarati stvarnim uvjetima na mjestu rada;

4) moraju odgovarati specifi¢cnim ergonomskim potrebama;

5) moraju biti tako izradena, da ih moze korisnik pravilno prilagoditi na jednostavan nacin.

Problem pri odabiru osobne zastitne opreme (OZO) i sredstava ¢esto se javlja zbog minimiziranja
troskova, odnosno Cesto se odabire financijski povoljnija solucija OZO-a na trzistu. lako sva OZO-
a 1 sredstva koja se na trzistu nude, pod klasifikacijom zastitne opreme, udovoljavaju minimalnim
kriterijima koje su odredene normama za tu vrstu zastitne opreme i nude tu razinu zastite postoji
mogucénost odabira izmedu onih koje pruZaju vecu razinu zastite u toj klasi i onih koje pruzaju

manju razinu zaStite u toj kategoriji zaStite. Poslodavac se nerijetko odlucuju za financijski
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najprihvatljiviju zastitnu opremu ne uzimajuc¢i u obzir vecu sigurnost i zastitu radnika kao i
kvalitetu izrade, materijala i vijek koriStenja. Uzimajuci u obzir sve prednosti kvalitetnijih
proizvoda za osobnu zastitu radnika kao i osobna zastitna sredstva skuplja rjeSenja su u krajnjem
slucaju efikasnija i efektivnija te financijski bolja rjeSenja od onih ¢iji su pocetni financijski izdatci

manji za poduzece [10].
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5. PRIMJER

Poduzece opisano u primjeru , osnvano je 2014. godine u Pisarovini. Pruza uslugu preSanja i
Stancanja Celi¢nih limova. Osim toga tvornica nudi i tehniku zavarivanja s raznovrsnim strojevima
kao i savijanje, buSenje, lasersko rezanje i instalacijski rad. U poduzecu specijalizirani su u prvom
redu kao dobavlja¢ prvog reda u automobilskoj industriji, kao 1 ostale visokotehnoloske grane.
Strojni park sastoji se od 18 hidrauli¢nih presa, 4 ekscentri¢ne prese, snage izmedu 63 i 630 tona.
Proizvodnja ukljucuje dijelove za eksterijer automobila, kao i dijelove za kabinu te mehanicke
dijelove. Nabavu materijala za proizvodnju dobivaju direktno iz Njemacke, te ga ne kupuju sami.
V/rsta posla koja se tu odraduje je oplemenjivanje, no takoder od prosle godine su poceli kupovati
i sami odredenu vrstu materijala te se tu radi o izravnoj kupnji i prodaji. U proizvodnji, proizvodni
proces se sastoji od ulaza sirovog materijala, ili poluproizvoda, zaprimanja robe na stanje,
skladiStenje istog. Nakon toga krece obrada, odobravanje proizvodnje, kontrola dijelova,

skladistenje gotovog komada te izvoz [8].

Slika 6 prikazuje proces kutnog savijanja ili piganja na radnom mjestu piganje. U proizvodnji
postoje trenutno tri pigerice za rad. U naSem slu€aju rije¢ je o kutnom savijanju lima. Kutno
savijanje je oblik savijanja dugih i tankih limova. Alat koji se koristi kod savijanja ima dva dijela.
Donji dio je matrica (kalup) u kojoj je V utor, gornji dio alata je zig, koji potiskuje lim u V utor
matrice 1 uzrokuje savijanje lima. Alatni stroj koji se koristi za kutno savijanje je presa sa
prosjeénom snagom od oko 25 tona po metru duljine savijanja. Za kutno savijanje limova koriste
se: rucne prese kod manjih i tanjih obradaka, mehanicke preSe (ekscentar preSe koljenaste prese)

ili hidraulicke prese (Slika 6).
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CROATIA

Slika 6 Savijanje ili piganje

Na slici 7 je postupak $tancanja dijelova. Stancanje je vrsta strojne obrade metala bez odvajanja
Cestica postupcima rezanja ili trajne deformacije. Stance su alati koji na presi razdvajaju,
preoblikuju ili spajaju materijal. Podjela stanci prema namjeni: za izrezvanje, probijanje, savijanje,
vuéenje. Stanca je alatni stroj za obradu §tancanjem i sastoji se od gornjeg pomi¢nog sklopa
pri¢vr§éenog na pritiskivalo prese i donjeg nepomi¢nog sklopa na radni stol prese. Radni ili rezni

elementi stance su zigovi ugradeni u gornji sklop i matrica u donji sklop (Slika 7).
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Slika 7 Stancanje

Na slici 8 je prikazano skladiste gdje stoji materijal potreban za proizvodnju dijelova (Slika 8).

Slika 8 Skladiste
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Zavarivanje je spajanje dvaju ili vise istorodnih ili raznorodnih materijala, taljenjem ili pritiskom,
s ili bez dodavanja dodatnog materijala, na na¢in da se dobije homogeni zavareni spoj. Razli¢iti
izvori energije se mogu koristiti za zavarivanje, kao $to je mlaz vru¢ih plinova, elektri¢ni luk, tok
nabijenih Cestica, tokovi zraCenja, elektri¢na struja, trenje, ultrazvuk i sl. U proizvodnji Konig
Metalla najcesce se zavaruju matice na dijelove, razli¢itih veli¢ina i proizvodaca. Slika 9 pokazuje

postupak zavarivanja matica (Slika 9).

Slika 9 Zavarivanje
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U proizvodnji postoje hidrauli¢ne i ekscentri¢ne prese. Na slici 10 su prikazane dvije hidrauli¢ne

prese jacine 630 tona (Slika 10).

Slika 10 Hidrauli¢ne prese u proizvodnji

Rezanje laserom je tehnolgija koja Koristi laser za rezanje materijala, i uglavom se Koristi za
industrijsku primjenu. Rezanje laserom radi tako da se direktno kontrolira izlazna snaga lasera,
djelujuci obi¢no kompjuterom. Materijal ili se topi, ili izgara , ili isparava, ili ga otpuhne mlaz
zraka pod pritiskom, ostavljaju¢i visoko kvalitetne rubove reza. Ne rezu se samo limovi, nego i
profili i cijevi. Na slici 11 je primjer lasera rezanjem CO- (Slika 11).

Naslikama 12, 13, 14 i 15 prikazana je proizvodnja dijelova u proizvodnji (Slika 12 i 13 i 14 i 15).

27



Slika 12 Proizvodnja dijelova

28



Slika 14 Proizvodnja dijelova
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Slika 15 Proizvodnja dijelova

5.1. Proizvodni proces na komadu F 960 632 25 14

Kako bih najbolje opisala izradu komada spremnog za prodaju kupcu, potrebno je proci kroz
njegov cjelokupni proizvodni proces u poduzeéu. Krenimo od nabave materijala za isti, naime sve
do ove godine mati¢na firma u Njemackoj nam je slala materijal potreban za proizvodnju dijelova,
te je vrsta posla koju smo obavljali bila oplemenjivanje. Od ove godine ¢emo sami proizvoditi i

nabavljati materijal, te ¢e se tu raditi o izravnoj kupnji prodaji gotovih dijelova mati¢noj firmi.

Preuzimanjem EDI dokumenta svakodnevno nam dolaze narudZzbe od kupca za odredene dijelove.
Nakon preuzimanja, planeri proizvodnje rade plan i izradu naloga za proizvodnju. Kao §to sam
gore navela nasa mati¢na firma nam $alje potreban materijal , tako da uvijek imamo na putu ono
$to nam je potrebno. Kada materijal stigne potrebno je obaviti istovar kamiona te prekontrolirati
da li navedeni materijal koji je stigao odgovara onome §to je na otpremnici. Nakon toga skladistari
skeniranjem stavljaju isti na lokacije u skladiste. Otpremnica i sva ostala dokumentacija odlazi na
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odjel logistike gdje oni zaprimaju robu na stanje. Ovisi o kojoj vrsti materijala je radi, moze biti
na komade ili u KG . U naSem primjeru za izradu komada potrebna nam je platina u dimenzijama
0,88x260x665 DC04 + ZE, (oznaka DCO04 je za hladno valjani Celik), te ¢emo nju zaprimiti u
kilogramima. Nakon §to smo zaprimili narudzbu za odredeni artikl, planer proizvodnje izdaje
radni nalog za taj artikl te ga stavlja kao prioritet na radnu plo¢u. Ovdje se radi o artiklu kojem je
potreban samo jedan korak izrade na presi da kao takav izade van iz skladista. U proizvodnji
postoje jos razni artikli koji imaju vise koraka faze izrade , te se ne izraduju samo na preSama,
nego je mogu¢ zavrSetak takoder i na savijanju te zavarivanju. Kada skladistar dobije od poslovode
nalog za izdavanje materijala za proizvodnju, on isti vozi na radno mjesto potrebno za izradu tog

komada.

U nekim slucajevima moguca je izrada dijelova na vise razlicitih radnih mjesta. U tom slucaju
planeru je lakse rasporediti proizvodnju jer ne mora ¢ekati da se oslobodi bas samo ta jedna presa
za proizvodnju, 1 svakako je puno bolje da ima viSe alternativa za proizvodnju. U ovom slucaju
izrada komada ¢e se odvijati na hidraulicnoj presi HP 250. Takoder skladiStar mora pripremiti 1
odgovarajuce pakiranje za komade, i alat (W 16724/861) potreban za izradu komada, to je sve
navedeno u radnom nalogu. Nakon toga Steler Stela alat po uputama iz produkt mape, nakon toga
mora dobiti dobar komad koji nosi na mjerenje u mjerni ured u odjel tehnologije. Oni imaju mustre
svih komada u proizvodnji, te dobar komad za proizvodnju mora mjerama odgovarati toj mustri
kako bi on bio ispravan za izlaz van. Nakon S§to oni odobre komad, moze se krenuti sa

proizvodnjom. Radnik na presi Stanca potrebnu koli¢inu sa radnog naloga.

Nakon $to je proizvodnja gotova, skladiStar vozi gotove komade na kontrolu. Prije same isporuke,
postoje komadi koji se kontroliraju dodatno zbog razli¢itih razloga. Najcesce je to dodatna provjera
radi toga §to je proizvod bio ili prethodno reklamiran ili dijelovi imaju odredeni srh koji je potrebno
dodatno brusiti. Moguca je i provjera matica i veliina kuta na odredenim dijelovima. Nakon toga
skladiStar zaprima robu na skladiste gotovih komada spremnih za isporuku, koji nakon dolaska

liste prioriteta za utovar, tovari na kamion, te se na taj nacin radi izlaz gotovog proizvoda van.
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Na slici 16 je prikazano mjesto rada za komad F 960 632 25 14 . Radi se o hidrauli¢noj presi
jacine 250 tona, te se radi o $tancanju dijelova u tri koraka. Prvi korak je izrezivanje , drugi korak
je probijanje i treéi je savijanje. Mozete vidjeti takoder kako je prikazano mjesto rada sa potrebnim

materijalom zaproizvodnju u obliku platina, te odgovaraju¢a ambalaza za isporuku gotovih

komada (Slika 16 i 17 i 18).

IZREZIVANJE + PROBUANIJE + SAVIJANJE
1 dio po udarcu prese, 3 radne pozicije

2. Korak 3. Korak

Ulje za mazanje Kontrolna naprava
platina

Slika 16 Mjesto rada HP 250

32



Slika 18 Stancanje komada na alatu
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5.2. Osobna zastitna sredstva za komad F 960 632 25 14

Opasnosti koje slijede prilikom izrade komada mogu biti preokretanje palete sa postolja propisanih
za istu. Ukoliko se platine ne uzimaju odgovarajuce, moguce je prevrtanje palete, te slijedi velika
opasnost po radnika, s obzirom da je paleta poprilicno teska, te je materijal ostar. Takoder bas iz
tog razloga Sto je materijal oStar postoji moguénost od porezotina. Zastitna oprema koja se mora

koristiti na ovom radnom mjestu su radne cipele, nadrukavi, ¢epi¢i za usi, te zaStitne rukavice.

Osobna zastitna sredstva za zastitu ruku Stite ruke od mehanickih, toplinskih , kemijskih i drugih
opasnosti. Zastitne rukavice razvrstane su u tri skupine s obzirom na rizike od kojih Stite, dizajn,

proizvodnju 1 postupak certificiranja. Ove skupine ubi¢ajeno su oznacene kao 1., I1. 1 III. Kategorija

(Slika 19).

Kategorija | — obuhvaca zastitne rukavice koje Stite od minimalnih rizika, a predvidene su za
uporabu u radnim uvjetima gdje kranji korisnik moZe sam prepoznati rizike i potrebnu razinu
zastite. Ove rukavice su jednostavne izrade kao $to su na primjer vrtlarske rukavice, zastitne
rukvice koje se nose kod manje agresivnih sredstava za CiS¢enje, rukavic za zastitu od toplih
predmeta (do 50 °C) 1 od vibracija koje ne mogu trajno oStetiti zdravlje

Kategorija Il - obuhvaca rukavic slozenije izvedbe koje su predvidene za zastitu od rizika srednjeg

inteziteta, kao Sto je rizik pri rezanu, ubodu i1 habanju.

Kategorija 111 — obuhvaca rukavice slozene izvedbe, predvidene za zastitu od teskih i nepvratnih
oSte¢enja zdravlja 1 za uporabu u uvjetima gdje kranji korisnik ne moZe na vrijeme prepoznati
potencijalne opasnosti. Primjeri rukavica sloZene izvedbe su rukavice za zastitu od kemikalija ,
Stetnih zraCenja, vrlo vruc¢ih predmeta iznad 100 °C, od temperatura nizih od -50 °C 1 od elektri¢ne

energije [14].
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Slika 19 Zastitne rukavice

Osobna zastitna sredstva za zaStitu nogu Stite noge od mehanickih opasnosti koje su najcesce, 1 to
od ozljeda zbog pada teSkih predmeta na prste nogu te od uboda na oStre predmete. Izraduju se
kao zastitne cipele i zastitne ¢izne u koje su ugradene ¢eli¢ne zastitne kapice i ¢elicni medu donovi.

Osim toga, zastitne cipele moraju $tititi od ulja, masti te kemkalija (Slika 20) [15].

Slika 20 Zastitne radne cipele
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Osobna zaStitna sredstva za zastitu sluha koriste se prilikom radova u metalopreradivackoj
industriji gdje je visoka razina buke koja moze ostetiti sluh radnika i time trajno ugroziti Zivot
radnika. Sluh se moze ostetiti prilikom: ru¢nog kovanja, na presi i mehanickom cekicu, ¢is¢enju
odljevaka itd. Odgovaraju¢a OZS odabiru se prvenstveno prema razini i frekvencijskom podrucju

buke. Opcenito su na raspolaganju:

e zaStitna vata,
e Cepovi za usi,
e Stitnici za usi (nausnjaci),

e semiauralni Stitnici (poklopci uSnog kanala).

U skladu s preporukama medunardnih asocijacija rada regulirano je da sredstva i oprema za zastitu

od buke, smanjuju razinu buke u sljede¢im vrijednostima:

Primjena zastitne vate za 20-25 dB
Usni ¢epovi za 25-30 dB
Usni $titnici za 30-40 dB
Zastitne kape i kacige preko 40 dB (Slika 21) [16].

Slika 21 Cepi¢i za usi
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6. ZAKLJUCAK

Automobilsko trziste je jedno od najveéih i1 najvaznijih na svijetu, a automobilske kompanije
spadaju u najmocnije i najvece, sve to u odnosu na prihod i broj zaposlenih. Nijedan proizvod,
izuzev racunala, nije revolucionarno promijenio svijet kao $to je automobil. VlasniStvo automobila
nudi neizmjernu osobnu slobodu putovanja na mjesta koja su inace nedostupna (ukljucujuéi posao,
kupnju, rekreaciju). U danasnjem svijetu vrsta automobila pocela je biti znacajka necijeg zivotnog

stila.

Kroz povijest automobilska industrija pokazala je izvanrednu sposobnost prilagodbe vremenima
koja se mijenjaju. Proizvodaci su dolazili i odlazili, ali se industrija usredotocila na stvaranje
automobila koji zadovoljava potrebe potroSaca. Zamjetno je da ¢e u buducnosti autoindustrija jos
viSe napredovati s obzirom na dosadasnju teZznju za smanjenjem emisije ispusnih plinova te
prelazak na alternativne izvore energije. Ekoloska pitanja su trenutno najvaznija u toj industriji.
Takoder i od velikog znacaja je razvoj hibridnih i elektriénih automobila koja ¢e se vjerojatno

samo unapredivati jer trziste stalno raste, a tehnologija se razvija.

Velik utjecaj ova industrija ima na razvoj raznih gospodarskih grana, mnoge rade izravno ili
neizravno za njezine potrebe. Takve su industrija ¢elika, motornih goriva, guma, stakla itd. Vec¢
preko jednog stoljeca automobilska industrija je u masovnoj proizvodnji pa se danas to svelo na
svega desetak velikih 1 snaznih korporacija koje imaju ogromnu burzovnu vrijednost.

U Republici Hrvatskoj automobilska industrija nije razvijena, no danas na podrucju Hrvatske
djeluje mnogo tvrtki koje su vazne u proizvodnji autodijelova. Tendencija za razvoj ove djelatnosti
je pozitivna.

Automobilsku industriju moZemo nazvati paukovom mrezom kratkoro¢nih i dugoro¢nih tehnickih
1 marketinskih saveza u kontinuiranom stanju toka. Vazno je znati da je integralno povezana sa

financijskim blagostanjem zemlje.
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