Terotehnologija - odrzavanje tehnickih sistema 
Maturski, seminarski i diplomski radovi iz informatike.

Terotehnologija, odnosno, tehnologija održavanja najvećim obimom se bavi problemima održavanja tehničkih sistema, a njeni osnovni principi su najšire prihvaćeni prvenstveno u industriji razvijenih zemalja. Terotehnologija je multidisciplinarna tehnologija, kao kombinacija inženjeringa, upravljanja optimizacijom troškova održavanja sredstava rada, tokom čitavog veka trajanja, od projektovanja, nabavke, montaže, puštanja u probni rad, održavanja, rekonstrukcije, do isključenja iz procesa eksploatacije. Terotehnologija je kompleks aktivnosti raznih vrsta namenjen očuvanju osnovnih sredstava tokom njihovog životnog ciklusa.
Termin tehnologija je nastao u Engleskoj 1970. godine, a prvi ga je upotrebio dr Jost. U okviru terotehnologije izučavaju se problemi dizajna tehničkih sistema sa aspekta pouzdanosti i sposobnosti za održavanje, kao i sve aktivnosti vezane za za instaliranje, puštanje u rad, održavanje, modernizaciju i zamenu tehničkih sistema.
Očigledno je, iz navedenog, da terotehnologiji pripada širok spektar aktivnosti, čije sprovođenje ima dominantan uticaj na poslovanje industrijskih sistema. 
Zadatak terotehnologije je da održava što niži zbir ukupnih troškova prouzrokovanim održavanjem, zastojima u radu i smanjenjem vrednosti sredstava u ukupnom životnom veku sredstava za rad. 

2. Faktori projektovanja organizacije

Svaka organizacija kao entitet, sastoji se od ljudi, ima svoju svrhu i svoje ciljeve kojima teži i ima određeni stepen formalizacije organizacione strukture kojima ograničava ponašanje njenih članova.Ona predstavlja dinamičku celinu, čiji se delovi u interakciji. Organizaciona struktura vrši posredničku funkciju izmešu cilja organizacije i njegove realizacije.Rukovodilački podsistem ima ulogu da poveže sve delove međusobom kao i organizaciju sa sredinom i tu spadaju aktivnosti- planiranja i budžetiranja, organizovanja i rasporeda ljudi, vođenja i kontrolisanja i rešavanja problema koji se javljaju tokom realizacije.
Organizovanje pretstavlja proces iznalaženja optimalne ravnoteže između različitih ograničenja.Postupak oblikovanja organizacije sastoji se od
-merenja stvarnog stanja
-upoređenja postojećeg i poželjnog
-izbor oblika uticaja na postojeći organizacioni sistem.
Bez obzira na pristup projektovanja organizacije, pri utvrđivanju načina uticanja na organizaciju polazi se od organizacionih normi, tj organizacionih standarda..Oni su karika između zadatka i funkcionisanja, jer se kroz definisanje organizacionih odnosa povezuju pojedinačni zadaci, nosioci zadataka i ukupni zadatak celog sistema.
Tehnologija održavanja presudno utiče na organizacionu strukturu operativnog nivoa, a samim tim i na ukupnu organizaciju.
Sa stanovišta održavanja varijable koje čine faktore grupišemo u faktore
• Cilja terotehnološke aktivnosti
• Terotehnoloških postupaka i tehnologije
• Politike održavanja
• Strategije održavanja
• Principa održavanja
• Sistema održavanja
• Osobina tehničkih sredstava i tehnologije
• Broja, strukture i lokacije proizvodne opreme tehničkih sredstava

3. Traženje i otklanjanje slabih mesta-tehnička dijagnostika

U osnovi, svi tehnički sistemi nisu najbolje i bez greške konstruisani i izrađeni, pa postoje delovi ili mesta na njima koja su podložna otkazu i često otkazuju, to su slaba mesta. Mogu se otkriti na početku rada sistema kod početnih otkaza, a dosta slabih mesta otkriva se kasnije u toku rada.
Neki osnovni uzroci pojave slabih mesta su: 
– slabo konstrukciono rešenje i slaba izrada tehničkog sistema,
– neodgovarajuće rukovanje i održavanje,
– tehnološki proces rada nije odgovarajuć i
– uticaj uslova okoline ( vlaga, temperatura, mehanički udari... ).

Podela slabih mesta na tehničkim sistemima može biti data kao:
1. Stalna slaba mesta koja se momentalno još ne mogu tehnički otkloniti ili se ne žele otkloniti iz razloga ekonomičnosti. Ona mogu u svakom trenutku da prouzrokuju otkaz ili smetnju.
2. Stalna slaba mesta koja se ponavljaju, a koja se iz tehničkih razloga mogu otkloniti samo na određeno vreme ili se, zbog ekonomičnosti, otklanjaju samo na neko vreme. Ona, nakon vremena koje se uslovno određuje, dovode iznova do otkaza ili smetnji.
3. Jednokratna slaba mesta koja se, čim se prepoznaju, mogu sasvim odstraniti primenom novog postupka, konstrukcije, materijala i sl.
Osnovni podaci koji su potrebni: mesto otkaza, vrsta otkaza, pogon i odeljenje gde je sistem na kome je došlo do otkaza i datum. Ako se prate i zastoji onda se i oni unesu.
Za traženje slabih mesta na tehničkom sistemu prikupljaju se određene informacije o otkazima i odgovarajuća dokumenta. Na osnovu informacija o otkazima na tehničkim sistemima ( po mestu, sredstvu, vremenu nastanka,...) izračunava se i koeficijent otkaza na osnovu koga se mogu dobiti podaci o tome da li na sistemu ima slabog mesta ili nema. 
Osnovni izvori informacija za analizu otkaza sistema su: 
– proizvodnja ( rukovaoci sistemima ),
– služba pegleda ( služba u okviru održavanja ),
– karta ponašanja tehničkog sistema,
– izveštaj održavaoca tehničkog sistema.
Kada se slabo mesto otkrije, nastaju poslovi analiziranja uzroka nastajanja i traženja mogućnosti poboljšanja istog mesta. Za traženje slabih mesta prikupljaju se određene informacije o otkazima. Osnovni podaci koji su potrebni su: mesto otkaza, vrsta, pogon i odeljenje nakome se nalazi sistem i datum. Po potrebi se skladište i podaci o zastojima. Ovim praćenjem se, zapravo generiše slika slabih mesta na tehničkom sistemu.
Radna sposobnost je stanje tehničkog sistema pri kom je on sposoban da izvrši svoju funkciju sa parametrima utvrđenim zahtevima tehničke dokumentacije. Odnosno, sposobnost sistema da vrši funkciju kriterijuma u određenim uslovima u toku određenog vremena realnog procesa eksploatacije.
Ispravnost sistema je tehničko stanje sistema pri kome on odgovara svim zahtevimaispravnosti propisanim normativno-tehničkom dokumentacijom. 
Simptom je opservacija kojom se dodatno opisuje moguće stanje tehničkog sistema, koje se javlja u toku rada. Simptom ili skup sistema mogu da prouzrokuju otkaz.
Dijagnoza je procedura ili skup procedura kojom se određuju otkaz ili otkazi koji odgovaraju simptomu ili skup simptoma.
Tehnička dijagnosatika kao sastavni deo procesa održavanja prema stanju, treba da utvrdi tehničko stanje sastavnog dela sistema sa određenom tačnošću u određenom trenutku vremena. Pod ovim pojmom treba podrazumevati sve aktivnosti koje se sprovode u cilju ocene trenutnog tehničkog stanja sistema (sa rastavljanjem i bez rastavljanja sistema) radi preduzimanja planiranih aktivnosti održavanja ili davanja prognoze tehničkog stanja sistema u budućnosti.
Može se koristiti za većinu postrojenja u mašinstvu. Za prepoznavanje se koristi algoritmi, pravila i modeli radi određivanja tehničkog stanja sastavnih delova sistema, dok se kod teorije praćenja stanja na osnovu dijagnostičkih informacija i automatskog praćenja stanja vrši sprečavanje stanja ” u otkazu ” ili se pak ono locira kad se pojavi. 
Često se može dogoditi da je za dijagnozu stanja nekog tehničkog sistema potrebno primeniti veliki broj dijagnostičkih instrumenata, kao i nekoliko metoda dijagnosticiranja istovremeno ( kombinovano ).
Većina metode kontrole stanja svodi se na sistemsku primenu široko prihvaćenih metoda dijagnosticiranja greške. Pri tom, metode za koje se može reći da su u opštoj upotrebi ( praćenje tehničkog stanja, kontrola maziva i praćenje vibracija ) pokrivaju veoma široko područje primene, dok se neke metode dovode u vezu sa posebnim vrstama sistema.
ODRŽAVANJE-RIJEKA

	Poslovni inženjering
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Provodimo savjetovanja te izradu poslovne i komercijalne dokumentacije za:

a) Održavanje tehničkih sustava
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reinženjering održavanja tehničkih sustava uvodeći nove pristupe, strategije i modele, predlažući ugovorno i/ili proizvodno održavanje te nove tehnologije preventivnog (prediktivnog, proaktivnog) održavanja: prema pouzdanosti, riziku, cilju itd

b) Područje protueksplozijske zaštite
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 uvođenje ovlasti u području protueksplozijske zaštite za: popravljača, instalatera i održavatelja i sveobuhvatno tj. izrada tzv. integriranog EX-Priručnika do tzv. pozitivnog Tehničkog nalaza EX-Agencije (potvrdnice uz specificiranu ovlast);
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 izrada poslovnih rješenja i priprema dokumenata uz tehničko nadgledanje (TN) postrojenja za prostore ugrožene eksplozivnom atmosferom za električnu (elektroenergetsku i instrumentacijsku) i neelektričnu opremu i instalaciju (prema zahtjevima EX-Agencije) do pozitivnog Tehničkog nalaza;

c) Izrada poslovnih i komercijalnih dokumenta
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izrada dokumenata prema normama sustava kvalitete poslovanja (ISO, OHSAS);
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izrada tender dokumentacije i priprema dokumenata za poslovna nadmetanja u području elektrotehnike;

[image: image7.png]



izrada specifikacija tehničkih i poslovnih zahtjeva za: radove, usluge ili robe u području elektrotehnike;




ASADRIA
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Knjiga održavanja sustava tehničke zaštite

Autor: Alarm Automatika d.o.o.
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Knjiga održavanja sustava tehničke zaštite obvezan je dokument koji prati poslove privatne zaštite, a koji se odnose na provedbu tehničke zaštite. U ovoj su knjizi po prvi put na temeljit i jedinstven način, tabelarno i s kratkim uputama za unos podataka obuhvaćene sve djelatnosti i radnje koje se odnose na ugradnju, programiranje, korištenje, održavanje i ispitivanje sustava tehničke zaštite i kao takva predstavlja novost i dodatni kvalitet u provedbi tehničke zaštite i zaštitarske djelatnosti u cjelini.

Knjiga je namijenjena:

· Vlasnicima/korisnicima sustava tehničke zaštite, odnosno, njihovim odgovornim osobama kojima omogućava jednostavan i pregledan unos svih podataka i događanja koja se odnose na rad i korištenje sustava tehničke zaštite, a za koja su osobno odgovorni. Naime, pravovremenim ažuriranjem podataka i upisivanjem svih novonastalih promjena u njoj, te promptnim informiranjem pravnih i fizičkih osoba koje su ugovorno odgovorne za ispravan rad sustava tehničke zaštite odgovorna osoba prestaje biti odgovorna za slučaj nastanka neispravnosti (prisutnost grješke) u radu sustava tehničke zaštite, što može dovesti do djelomičnog ili potpunog nefunkcioniranja samoga sustava ili neželjenog događaja kao što su provale, odnosno pljačke.

· Licenciranim društvima i obrtima koji ugrađuju, odnosno, održavaju sustave tehničke zaštite, jer uključivanje ove knjige kao sastavnog dijela svakog sustava tehničke zaštite, te njeno korištenje od strane svih sudionika koji su uključeni u provedbu tehničke zaštite dovodi do potpune nemogućnosti ugradnje sustava tehničke zaštite od strane neovlaštenih pravnih ili fizičkih osoba, čime se sprečava nelojalna konkurencija, nestručnost i opadanje kvalitete obavljenih radova i ugrađenih uređaja što je također i interes vlasnika/korisnika sustava tehničke zaštite.

· Službenicima MUP-a, posebno inspektorima za zaštitarske i detektivske poslove, koji obavljaju nadzor nad provedbom donesenih zakona i ostalih propisa koji reguliraju djelatnost privatne zaštite. Naime, prilikom obavljanja inspekcijskog nadzora inspektorima treba nekoliko sati, često i dana kako bi došli do svih podataka i obavijesti koji su potrebni za potpuni uvid u stanje sustava tehničke zaštite i postojanost zakonom predviđene dokumentacije. Pregledom ove knjige trenutno bi se dobile sve informacije i činjenice potrebne za sastavljanje zapisnika o provedbi inspekcijskog nadzora, čime sam nadzor postaje brz i učinkovit.

· Osiguravajućim društvima, jer im ova knjiga omogućuje da u potpunosti procijene funkcionalnu ispravnost i pouzdanost postavljenih zaštitnih sustava koje vlasnik/korisnik upotrebljava u tehničkom štićenju svoga objekta, čime direktno smanjuju rizike svoga poslovanja pri određivanju iznosa bonusa na premiju police osiguranja imovine.

Knjiga je podijeljena u XII cjelina u kojima su sadržani osnovni podaci o:

· ugrađenom sustavu tehničke zaštite, 

· vlasniku/korisniku sustava tehničke zaštite, 

· društvu/obrtu koje je ugradilo, odnosno, koje održava sustav tehničke zaštite, 

· društvu/obrtu koje daje usluge CDS-a/CTN-a, i u kojima se vode evidencije o: 
• svim promjenama u radu sustava tehničke zaštite, 
• obavljenim održavanjima sustava tehničke zaštite, 
• kontrolnom (prvom) ispitivanju, periodičnom ili izvanrednom pregledu i ispitivanju sustava tehničke zaštite od strane ovlaštenog nezavisnog ispitivača, 
• inspekcijskom nadzoru službenika MUP-a, 
• ulasku neovlaštenih osoba u prostorije u kojima je pristup ograničen.

Također, predviđen je prostor za opširniji opis nalaza i zapažanja prilikom kontrolnog (prvog) ispitivanja, periodičnog ili izvanrednog pregleda i ispitivanja, održavanja i eventualno obavljenih popravaka kao i za ostale napomene koje se odnose na sam sustav tehničke zaštite.

U dodatku A nalazi se:

· popis dokumentacije koju vlasnik/ korisnik sustava tehničke zaštite treba i može imati, 

· sadržaj općeg akta kojeg moraju imati novčarske institucije,

· primjer izjave koju svaki operater sustava tehničke zaštite mora potpisati i 

· primjer ovlaštenja kojim odgovorna osoba vlasnika (korisnika) objekta u kojem je postavljen sustav tehničke zaštite daje operateru da upravlja njime.

U dodatku B je prikaz koja poglavlja i koje tabele ispunjava odgovorna osoba vlasnika/korisnika sustava tehničke zaštite, koje izvođač, a koje društvo/obrt koje održava sustav tehničke zaštite. Naveden je i popis propisa (zakona i pravilnika) koji se odnose na djelatnost i provedbu tehničke zaštite. Zaštitarstvo je djelatnost u razvoju i ova knjiga u ovakvom obliku i formi ima svoje mjesto u provedbi tehničke zaštite i svojom kvalitetom zaslužuje da postane referentna knjiga u toj djelatnosti. Svaki interes za njom omogućit će daljnji razvoj i povećanje profesionalizma u poslovima tehničkog štićenja ljudi i imovine. Knjiga se distribuira zajedno s mapom u koju je predviđeno odlaganje dokumentacije koju vlasnik/korisnik sustava tehničke zaštite, prema važećim propisima, treba posjedovati kao i dokumentacije koja se pojavljuje tijekom korištenja samog sustava. 

STROJARSTVO-MOSTAR
Studij strojarstva
Autor Administrator

Studij strojarstva

Strojarstvo je  orijentirano stvaranju novih vrijednosti i po tome je jedno od rijetkih područja koja omogućuju funkcioniranje i razvitak svake zajednice. Danas je napredak u tehnici isključivo rezultat znanstveno istraživačkog rada i razvoja, a ne vještog domišljanja novih rješenja.
Iako nazivljem jednoznačno određeno strojarstvo je izuzetno interdisciplinarno jer sadrži čitav niz disciplina koje pripadaju posve drugim područjima kao npr. umjetna inteligencija, računalno vođenje procesa, ekonomika i organizacija proizvodnje, projekt menedžment, robotika, automatika, ekologija  itd. Suvremenom se inženjeru pridružuje sve širi opseg zadataka slijedom društveno – ekonomskog razvitka društva. Stoga, inženjeru strojarstva valja pratiti i tijekove najviše razine intelektualne aktivnosti svjetonazora. Činjenica je kako su upravo našem dobu svojstvene brze promjene svjetonazora. Takve promjene imaju izuzetan utjecaj na načela gradnje i korištenja tehničkih sustava. 
Diplomirani studenti strojarstva moraju aktivno djelovati u najnaprednijim i najrasprostranjenijim granama današnjeg tehnološki ovisnog svijeta. Sve veće materijalne i druge potrebe čovječanstva sve se teže ispunjavaju uz osobito naglašenu svijest o potrebi racionalnog korištenja prirodnih zaliha i zaštiti okoliša. Djelatnost inženjera zbog toga se usložnjava i zahtijeva se što kvalitetnije njihovo obrazovanje.


Opis studija strojarstva

Na dodiplomskom i diplomskom sveučilišnom studiju strojarstva studenti se osposobljavaju za rad na razvoju, konstruiranju, gradnji, uporabi i održavanju postrojenja, strojeva, alata, uređaja i ostale opreme, projektiranju proizvodnih procesa i mehatroničkih sustava, materijalike, automatizacije, robotizacije, vođenja procesa, osiguranja kvalitete, mjerenja, te rukovođenja i unapređenja proizvodnje i organizacije rada i proizvodnje.
Tijekom studija studenti stječu znanja iz temeljnih prirodnih i tehničkih znanosti (matematika, fizika, mehanika, elektrotehnika, materijalika), te savladavaju osnove primijenjenih tehničkih saznanja (elementi strojeva, proizvodne tehnologije, dizajna konstrukcija, mehatronike, robotike). Također, studenti tijekom studija upoznaju informatiku od osnova korištenja i programiranja, do računalnih simulacija, umjetne inteligencije, neuronskih mreža i virtualnog oblikovanja s posebnim naglaskom na primjenu računala u strojarstvu (CAD,CAM,CAE,CIM, mehatronički sustavi i robotizacija). Kroz društvene predmete studenti razvijaju sposobnost komunikacije na engleskom jeziku i stječu znanja iz ekonomike, organizacije i upravljanja proizvodnje, te menedžmenta.Izborom nastavnih sadržaja, prilagođenih pojedinom smjeru, postiže se stanovito profiliranje za buduću djelatnost diplomiranih inženjera strojarstva.
Studij je namijenjen pristupnicima koji su u srednjoj četverogodišnjoj školi svladali gradivo srednjoškolskog programa matematike, fizike i kemije, imaju opće znanje jednog stranog jezika i služe se osobnim računalom. Kandidatima koji prilikom upisa u studij ne ispunjavaju posljednja dva uvjeta Fakultet  nudi mogućnost dodatnog stjecanja znanja iz ovih područja putem radionica tijekom rujna, tj. prije početka akademske godine.


Cilj studija strojarstva

Cilj studija strojarstva je osposobiti studente za visokostručni rad u strojarstvu, uključujući sposobnost komuniciranja na jednom od svjetskih jezika u struci i sposobnost rukovođenja i upravljanja proizvodnjom i poduzećima. Osim toga, dodiplomskim studijem studenti se pripremaju za daljnje usavršavanje u struci i znanosti i omogućuje im se upis u sveučilišne diplomske studije za stjecanje zvanja magistra i doktora tehničkih znanosti. 


Opis smjerova studija strojarstva

Svaki od ponuđena četiri smjera studija ima svoje značajke i ulogu u razvitku tehnike, a time i društva. U nastavku je dan opis smjerova studija strojarstva.


Proizvodno inženjerstvo

Proizvodno inženjerstvo je stručno i znanstveno područje  strojarstva koje se bavi proizvodnjom velikog broja tvorevina, izborom optimalnih materijala, projektiranjem proizvodnih procesa, mjerenjem i vođenjem procesa, organizacijom proizvodnje, održavanjem tehničkih sustava, te automatizacijom, robotizacijom i kompjutorizacijom proizvodnje.
Područje proizvodnog inženjerstva obuhvaća: postupke preradbe materijala primjerice prerada polimera, kompozita i sl., ispitivanje i izbor optimalnih materijala, obradu odvajanjem čestica i deformiranjem, postupke spajanja zavarivanjem, lemljenjem, lijepljenjem  i sl., postupke toplinske obrade i površinske zaštite, nove postupke obrade primjerice obrada laserom, i sl., osiguranje kvalitete, planiranje, pripremanje i vođenje proizvodnje, konstruiranje, alata naprava i obradnih strojeva, upravljanje proizvodnjom, montaža, automatizacija i robotizacija proizvodnje, te uporabu i održavanje tehničkih sredstava.
Uzevši navedeno u obzir, profil inženjera koje danas zahtjeva suvremena proizvodnja jesu, s jedne strane, oni koji će pretežito vladati znanjima potrebnim za upravljanje, planiranje, optimiranje i održavanje postrojenja na današnjem stupnju razvoja, a s druge strane oni profili, koji će u većoj mjeri vladati znanjima potrebnim za razumijevanje i primjenu novih tehnologija i suvremenih trendova u proizvodnji, poput robotizacije i informatizacije.
Studenti koje uspješno završe dodiplomski studij smjera proizvodno inženjerstvostječu znanja iz strojarstva, elektrotehnike, automatike, računalstva, ekonomike, te organizacije rada i proizvodnje. Mogu raditi i specijalizirati se u istraživanju, projektiranju, proizvodnji, primjeni i održavanju u područjima: uvođenja informatičkih tehnologija u proizvodne procese, uvođenja integralnog osiguranja kvalitete, projektiranja proizvodnih sustava, alata i radnih strojeva, uvođenju novih postupaka mjerenja i ispitivanja, automatizaciji proizvodnih postrojenja i procesa, robota i robotskih sustava, fleksibilnih proizvodnih sustava, itd.


Dizajn konstrukcija 

Konstruiranje je dio strojarstva koje se bavi oblikovanjem proizvoda, strojeva i uređaja kroz više međusobno povezanih faza od koncipiranja, projektiranja, razrade do realizacije. Konstruiranje uključuje znanja za kreativnu inženjersku djelatnost. Predstavlja most između prirodnih znanosti s jedne strane i praktičnih ostvarenja s druge strane. Sa sigurnošću se može reći kako je konstruiranje polazišna faza proizvodnje. Metodičke i tehnološke posebnosti, uz primjenu suvremene računalne tehnike i osobito metoda umjetne inteligencije, značajke su suvremena procesa konstruiranja.
Pri procesu konstruiranja nužno je razmatranje svih valjanih rješenja kroz čije optimiranje se dolazi do ostvarivanja najpovoljnijeg proizvoda, stroja ili uređaja. Proces obrazovanja na ovom smjeru podrazumijeva stjecanje teorijskih i praktičnih znanja potrebnih za detaljnu statičku i dinamičku analizu konstrukcija, analizu naprezanja i konstrukcijsko oblikovanje komponenti, metodičko konstruiranje, razradu i primjenu kompjutorskih metoda proračuna i konstruiranja - primjenu CAE/CAD/CAM tehnologija. Studenti se također upoznaju s metodama eksperimentalne analize naprezanja, ispitivanja dinamičkih karakteristika konstrukcija, strojeva i mehanizama, te motora i motornih vozila.
Student, koji uspješno završi smjer strojarske konstrukcije osposobljen je povezati osnovna znanja i postupke te metode konstruiranja i dizajniranja proizvoda, strojeva i uređaja. Diplomirani inženjeri ovog smjera prije svega mogu raditi kao konstruktori u proizvodnji strojeva, nosivih konstrukcija, prenosila i dizala, motora i vozila, transportnih sredstava, te u održavanju i eksploataciji strojeva, uređaja, odnosno tehničkih sredstava. 


Industrijsko inženjerstvo i  menedžment

Industrijsko inženjerstvo i menedžment  objedinjuje širok spektar područja od projektiranja proizvodnje, projektiranja i reinženjeringa logistike, održavanja tehničkih sustava, menedžmenta ljudskih potencijala, menedžmenta kvalitete do implementacije novih paradigmi u inženjerskom menedžmentu poput proizvodnje podržane računalom, računalnog projektiranja proizvodnih procesa i logističkih sustava, računalom podržanog upravljanja proizvodnjom i poslovanjem do razvitka i implementacije menedžerskih informacijskih sustava i sustava poslovne inteligencije. Potreba za stručnjacima ovog profila nedvojbena je. Davne 1901. godine područje industrijskog inženjerstva, odlukom američkog udruženja strojarskih inženjera izdvojeno je kao zasebna struka i znanstvena disciplina. U obrazloženju ove odluke navodi se kako su poslovi vezani uz organizaciju proizvodnje i svih ostalih djelatnosti koje slijede nakon projektiranja i konstruiranja proizvoda postali vrlo kompleksni, ali i osobito značajni i utjecajni na svekoliku uspješnost proizvodnih i poslovnih sustava.
Studenti smjera Industrijsko inženjerstvo i menedžment stječu uz znanja iz temeljnih prirodnih i tehničkih znanosti, te primjenjenih tehničkih znanosti i znanja iz  specifičnih područja proizvodnog menedžmenta poput inženjerske statistike, ekonomike proizvodnje, tehničke logistike, proizvodnje podržane računalom, održavanja itd.
Diplomiranim inženjerima ovog smjera pruža se mogućnost rada u vrlo širokom području proizvodnje i poslovanja gospodarskih objekata. Primjerice, to su:
           Projektiranje tehnoloških i proizvodnih procesa,
           Projektiranje i upravljanje sustavima logističke podrške proizvodnji i poslovanju,
           Projektiranje i unaprjeđenje procesa održavanja i upravljanja pouzdanošću tehničkih sustava,
           Projektiranje i reinženjering informacijskih menedžerskih sustava,
           Upravljanje ljudskim potencijalima industrijskih poduzeća,
           Analiza i unaprjeđenje svih segmenata poslovnih, proizvodnih i drugih gospodarskih subjekata, osobito sa stajališta tehničke i gospodarske učinkovitosti,
           Istraživanje i razvitak proizvodnih procesa i sustava, logističkih procesa i lanaca, sustava osiguranja kvalitete, osobito uvođenjem novih koncepcija poslovne izvrsnosti.


Mehatronika

Mehatronika je fleksibilan, multitehnologijski pristup integraciji mehaničkih, hidrauličkih, pneumatskih, električkih i elektroničkih sustava, te računala, a za razvitak inteligentnih proizvoda i sustava. Sinergijska veza preciznog inženjerstva, elektroničkog vođenja i sustavnog mišljenja omogućuje dobivanje boljih proizvoda i tehnologija, što je i cilj današnjeg tehnološki ovisnog svijeta. Mehatronika ima evolucijski, a ne revolucijski razvitak što joj omogućuje bliskost s računalnim tehnologijama, komunikacijama suvremenim metodama vođenja, novim senzorima i aktuatorima, a sve u cilju bolje i kvalitetnije proizvodnje za dobrobit svih ljudi.
Učeći mehatroniku, potrebno je vidjeti kako sustav opisati prikladnim modelom, kako analizirati model simulacijom na računalu, kako utječu pojedini parametri konstrukcije na dinamička i upravljačka svojstva sustava, kako povezati senzore i aktuatore sa upravljačkim računalom, te kako projektirati upravljanje da bi se dobila zahtijevana svojstva sustava. 
Na smjeru Mehatronika studenti se daje sposobnost i umijeće razvoja komponenata, konstrukcije i projektiranja naprava i sustava, održavanja i eksploataciju pogona i postrojenja, te uporabe i razvitka pripadnih programskih alata i opreme za njihov rad, simulaciju, povezivanje i koordinaciju. Raznolikost djelatnosti se podupire  mogućnošću stjecanja dodatnih znanja kroz izborne predmete smjera. 
Studenti koji odaberu ovaj smjer izučavaju teoretske podloge analize i sinteze sustava upravljanja, projektiranje, izvedbe i primjene s naglaskom na primjene računala s raznih aspekata. Mehatronika, kao višedisciplinarno i međudisciplinarno sustavno područje koristi dostignuća elektrotehnike, elektronike, strojarstva, tehnologije materijala, informacijskih tehnologija, genetike te matematike i fizike. U kombinaciji s računarstvom kao osnovnom generičkom tehnologijom, mehatronika dominantno utječe na proizvodnu sferu kao i na ukupni razvoj, difundirajući u razna proizvodna i neproizvodna područja.
Područja rada za koja se osposobljavaju diplomirani inženjeri ovoga smjera obuhvaćaju razvoj, projektiranje, izvedbu i održavanje mehatroničkih sustava i računalne opreme kao sastavnog dijela sustava upravljanja što uključuje:
         postavljanje zahtjeva i kriterija funkcioniranja sustava upravljanja s obzirom na tok materije, energije i informacije u procesima, objektima i postrojenjima;
         istraživanje načela funkcioniranja i matematičkog opisa, te konstruiranje i dimenzioniranje mjernih, upravljačkih, izvršnih i drugih elemenata mehatroničkih sustava;
         istraživanje, razvoj i primjenu metoda analize i sinteze sustava upravljanja, računalnog simuliranja i optimiranja različitih vrsta sustava;
         razvoj, projektiranje i primjenu sklopovskih struktura (konfiguracija) i programske podrške za računalno vođenje tehničkih procesa i postrojenja (industrijskih, energetskih i transportnih procesa i postrojenja, mehaničkih sustava, fleksibilnih proizvodnih sustava, robota i dr.);
         razvojni i znanstveni rad u industriji i fakultetima, te obrazovni na fakultetima i školama.


Opis zvanja

Diplomirani inženjeri strojarstva moraju aktivno djelovati u najnaprednijim i najrasprostranjenijim granama današnjeg tehnološki ovisnog svijeta. Sve veće materijalne i druge potrebe čovječanstva sve se teže ispunjavaju uz osobito naglašenu svijest o potrebi racionalnog korištenja prirodnih zaliha i zaštiti okoliša. Djelatnost inženjera zbog toga se usložnjava i zahtijeva se što kvalitetnije njihovo obrazovanje.
Sve grane gospodarstva i društvenih djelatnosti, tehnološki sustavi današnjice, te zadovoljavanje osnovnih potreba čovječanstva ne mogu se zamisliti bez uporabe različitih strojeva i uređaja. Strojarstvo ne bez razloga zovu «majka» tehnike. Ono to zapravo i jest, jer tehnološka rješenja djeluju neposredno i na život svakog pojedinca, ali i na unaprjeđenje svekolike kvalitete življenja.
Bez obzira na polje rada (znanstvena istraživanja, razvoj, planiranje, proizvodnja, konstrukcija, korištenje, održavanje i sl.) od budućih diplomiranih inženjera strojarstva se očekuje:
         Održavanje tehnoloških komponenti (trajno usvajanje novih znanja i spoznaja);
         Sposobnost prilagođivanja (povezanost s područjima primjene);
         Radni entuzijazam i poduzimanje inicijativa;
         Osjećaj stručne odgovornosti (donošenje odluka na svim razinama odgovornosti uz uvažavanje humanističkih, gospodarskih i pravnih normi);
         Komunikativnost.


Stručni nazivi i akademski stupnjevi

Fakultet strojarstva i računarstva Sveučilišta u Mostaru organizira i provodi nastavni, znanstveni i visoko stručni rad u obrazovnom i znanstvenom području strojarstva. 
Uspješnim okončanjem preddiplomskog studija stječe se diploma o završenom studiju i zvanje  Baccalaureus strojarstva s naznakom smjera. Studentu dobiva i dodatak diplomi (suplement) na hrvatskom i engleskom jeziku. 
Zvanje postignuto na preddiplomskom studiju strojarstva ekvivalentno je zvanju «Bachelor of science» s naznakom struke, u međunarodnoj klasifikaciji zvanja.
Studenti nakon završenog preddiplomskog studija mogu se upisati  na diplomski studij strojarstva čijim uspješnim okončanjem dobivaju diplomu i naziv Magistar tehničkih znanosti s naznakom znanstvenog područja. U međunarodnoj kvalifikaciji zvanja ovaj naziv odgovara zvanju «Master of science»s naznakom područja. 
Zvanja postignuta na preddiplomskom i diplomskom studiju Fakultet strojarstva i računarstva će uskladiti sa zvanjima definiranim Zakonom o visokom obrazovanju BiH.


Struktura i trajanje studija

Studij strojarstva izvodi se u dva obrazovna ciklusa: 
          preddiplomski studij i 
           diplomski studij.

Preddiplomski studij  strojarstva traje sedam semestara, tijekom kojeg studenti mogu ostvariti 210 ECTS bodova.  Prva dva semestra su zajednička za sve smjerove studija strojarstva. U trećem semestru  student, prema vlastitim sklonostima bira jedan od sljedećih smjerova: 
          Proizvodno inženjerstvo;
          Dizajn konstrukcija;
          Industrijski inženjerstvo i menedžment i
          Mehatronika.

Studenti koji uspješno završe preddiplomski studij mogu se upisati na diplomski studij za stjecanje zvanja magistra strojarstva. Diplomski studij za zvanje magistra struke traje tri semestra, a studenti mogu ostvariti 90 ECTS bodova. Smjerovi diplomskog studija su istovjetni smjerovima preddiplomskog studija i zapravo predstavljaju usavršavanje u određenom području i pripremu za stjecanje doktorata tehničkih znanosti. 
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Uvjeti upisa u višu godinu studija 

Uvjete za upis studenata u više godine studija donosi Fakultetsko vijeće uz Suglasnost Senata Sveučilišta u Mostaru, a sukladno zakonskim odredbama. 
Radi podrobnije informiranosti studenata, nastavnika, a imajući u vidu kriterije upisa u starije godine na Sveučilištu u Mostaru, utvrđeni su sljedeći uvjeti upisa: 
· pri upisu druge nastavne godine studenti moraju ostvariti najmanje 45 bodova iz prve godine;

· pri upisu treće nastavne godine studenti moraju  ostvariti najmanje 95 bodova;

· pri upisu u četvrtu nastavnu godinu tj. sedmi semestar studenti moraju imati ostvareno 150 bodova;

· Na diplomski studij strojarstva mogu se upisati studenti koji su uspješno okončali dodiplomski studij i ostvarili 210 ECTS bodova.

Fakultetsko vijeće Fakulteta strojarstva i računarstva može uvjete za upis u starije godine studija promijeniti sukladno važećim normativnim aktima.
Testiranje nastavne godine provodi Studentska služba nakon provjere da su nastavnici svojim potpisima u indeks studenta potvrdili izvršenje svih nastavnih obveza.
U opravdanom slučaju studentu se može dozvoliti upis više godine studija i u slučaju da nije izvršio sve nastavne obveze iz kolegija iz kojeg ispit prenosi u sljedeću godinu. U tom slučaju student mora ponovno upisati dotični predmet.
Apsolventski staž studenta traje jedan semestar, nakon čega studentu prestaje status redovitog studenta.
Student može uz potporu resornog Ministarstva ponovno upisati istu godinu studija samo jedanput, a ostala ponavljanja iste godine mogu biti samo uz plaćanje troškova studija. Studenti koji ne ispune uvjete za upis u višu nastavnu godinu ponovno upisuju istu godinu. Tim studentima može se  odobriti upis nekih predmeta iz viših godina, ovisno o položenim ispitima.
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	Abstract:
One of the most contemporary management tools in today's business world is benchmarking. Maintenance benchmarking is a process of evaluation and improvement of the mainte​nance performances. But the success of the maintenance benchmarking exercise depends on the maturity of the company. The results of the research conducted in 24 companies in the Republic of Macedonia are discussed in this paper. Barter is the oldest tipe of market exchange which exists in contemporary conditions in a modified way. Maintance is one of the tipical activities which are well suited to barter. In this paper we explain the possibi​lities of maintance activity participating in the barter exchange.
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The intention of this paper is to describe the approach to changes in the way of organizing the maintenance of technical system, in compliance with professional (technical) and economic (business) demands of the owner/user. We should apply such an approach which will take into consideration the existing state of maintenance process organization and in this view suggest re-engineering including the modern ways and strategies which should give optimal solution. All the directives offered should be carefully projected and argumented, applying the phase approach of realization, on the basis of which the owner/user of the system could decide for a longterm business. 
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	Abstract:
Knowledge and services available on the market are not directly associated with a production process (core busi​ness) and can easily be isolated from a company. Such concept is called outsourcing in maintenance, which today represents not only a costs reduction but also a type of strategic management. 
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Just-in-time (business)

From Wikipedia, the free encyclopedia

For other uses, see Just In Time.
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Just-in-time (JIT) a production strategy that strives to improve an business' return on investment by reducing in-process inventory and associated carrying costs. Just In Time production method is also called the Toyota Production System. To meet JIT objectives, the process relies on signals or Kanban (看板Kanban?) between different points in the process, which tell production when to make the next part. Kanban are usually 'tickets' but can be simple visual signals, such as the presence or absence of a part on a shelf. Implemented correctly, JIT focuses on continuous improvement and can improve a manufacturing organization's return on investment, quality, and efficiency. To achieve continuous improvement key areas of focus could be flow, employee involvement and quality.

Quick notice that stock depletion requires personnel to order new stock is critical to the inventory reduction at the center of JIT. This saves warehouse space and costs. However, the complete mechanism for making this work is often misunderstood.

For instance, its effective application cannot be independent of other key components of a lean manufacturing system or it can "...end up with the opposite of the desired result."[1] In recent years manufacturers have continued to try to hone forecasting methods (such as applying a trailing 13 week average as a better predictor for JIT planning,[2] however some research demonstrates that basing JIT on the presumption of stability is inherently flawed.[3]
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[edit]Philosophy
Philosophy of JIT is simple: inventory is waste. JIT inventory systems expose hidden causes of inventory keeping, and are therefore not a simple solution for a company to adopt. The company must follow an array of new methods to manage the consequences of the change. The ideas in this way of working come from many different disciplines including statistics, industrial engineering, production management, and behavioral science. The JIT inventory philosophy defines how inventory is viewed and how it relates to management.

Inventory is seen as incurring costs, or waste, instead of adding and storing value, contrary to traditional accounting. This does not mean to say JIT is implemented without an awareness that removing inventory exposes pre-existing manufacturing issues. This way of working encourages businesses to eliminate inventory that does not compensate for manufacturing process issues, and to constantly improve those processes to require less inventory. Secondly, allowing any stock habituates management to stock keeping. Management may be tempted to keep stock to hide production problems. These problems include backups at work centers, machine reliability, process variability, lack of flexibility of employees and equipment, and inadequate capacity.

In short, the just-in-time inventory system focus is having “the right material, at the right time, at the right place, and in the exact amount”-Ryan Grabosky, without the safety net of inventory. The JIT system has broad implications for implementers.

[edit]Transaction cost approach
JIT reduces inventory in a firm. However, a firm may simply be outsourcing their input inventory to suppliers, even if those suppliers don't use Just in time (Naj 1993). Newman (1994) investigated this effect and found that suppliers in Japan charged JIT customers, on average, a 5% price premium.

[edit]Environmental concerns
During the birth of JIT, multiple daily deliveries were often made by bicycle. Increased scale has required a move to vans and lorries (trucks). Cusumano (1994) highlighted the potential and actual problems this causes with regard to gridlock and burning of fossil fuels. This violates three JIT waste guidelines:

1. Time—wasted in traffic jams

2. Inventory—specifically pipeline (in transport) inventory

3. Scrap—fuel burned while not physically moving

[edit]Price volatility
JIT implicitly assumes a level of input price stability that obviates the need to buy parts in advance of price rises. Where input prices are expected to rise, storing inventory may be desirable.

[edit]Quality volatility
JIT implicitly assumes that input parts quality remains constant over time. If not, firms may hoard high quality inputs. As with price volatility, a solution is to work with selected suppliers to help them improve their processes to reduce variation and costs. Longer term price agreements can then be negotiated and agreed-upon quality standards made the responsibility of the supplier. Fixing up of standards for volatility of quality according to the quality circle

[edit]Demand stability
Karmarker (1989) highlights the importance of relatively stable demand, which helps ensure efficient capital utilization rates. Karmarker argues that without significantly stable demand, JIT becomes untenable in high capital cost production.

[edit]Supply Stability
In the U.S., the 1992 railway strikes caused General Motors to idle a 75,000-worker plant because they had no supply.

[edit]JIT Implementation Design
Based on a diagram modeled after the one used by Hewlett-Packard’s Boise plant to accomplish its JIT program.

1) F Design Flow Process

      - F Redesign/relayout for flow 

      - L Reduce lot sizes 

      - O Link operations

      - W Balance workstation capacity

      - M Preventive maintenance

      - S Reduce setup Times

2) Q Total Quality Control

      - C worker compliance

      - I Automatic inspection

      - M quality measures

      - M fail-safe methods

      - W Worker participation

3) S Stabilize Schedule

      - S Level schedule

      - W Establish freeze windows

      - UC Underutilize Capacity

4) K Kanban Pull System

      - D Demand pull

      - B Backflush 

      - L Reduce lot sizes 

5) V Work with Vendors

      - L Reduce lead time

      - D Frequent deliveries

      - U Project usage requirements

      - Q Quality expectations

6) I Further Reduce Inventory in Other Areas

      - S Stores

      - T Transit

      - C Implement carrousel to reduce motion waste

      - C Implement conveyor belts to reduce motion waste

7) P Improve Product Design

      - P Standard production configuration

      - P Standardize and reduce the number of parts

      - P Process design with product design

      - Q Quality expectations

[edit]Effects
A surprising effect was that factory response time fell to about a day. This improved customer satisfaction by providing vehicles within a day or two of the minimum economic shipping delay.

Also, the factory began building many vehicles to order, eliminating the risk they would not be sold. This improved the company's return on equity.

Since assemblers no longer had a choice of which part to use, every part had to fit perfectly. This caused a quality assurance crisis, which led to a dramatic improvement in product quality. Eventually, Toyota redesigned every part of its vehicles to widen tolerances, while simultaneously implementing careful statistical controls for quality control. Toyota had to test and train parts suppliers to assure quality and delivery. In some cases, the company eliminated multiple suppliers.

When a process or parts quality problem surfaced on the production line, the entire production line had to be slowed or even stopped. No inventory meant a line could not operate from in-process inventory while a production problem was fixed. Many people in Toyota predicted that the initiative would be abandoned for this reason. In the first week, line stops occurred almost hourly. But by the end of the first month, the rate had fallen to a few line stops per day. After six months, line stops had so little economic effect that Toyota installed an overhead pull-line, similar to a bus bell-pull, that let any worker on the line order a line stop for a process or quality problem. Even with this, line stops fell to a few per week.

The result was a factory that has been studied worldwide. It has been widely emulated, but not always with the expected results, as many firms fail to adopt the full system.[4]
The just-in-time philosophy was also applied to other segments of the supply chain in several types of industries. In the commercial sector, it meant eliminating one or all of the warehouses in the link between a factory and a retail establishment. Examples in sales, marketing, and customer service involve applying information systems and mobile hardware to deliver customer information as needed, and reducing waste by video conferencing to cut travel time.[5]
[edit]Benefits
Main benefits of JIT include:

· Reduced setup time. Cutting setup time allows the company to reduce or eliminate inventory for "changeover" time. The tool used here isSMED (single-minute exchange of dies).

· The flow of goods from warehouse to shelves improves. Small or individual piece lot sizes reduce lot delay inventories, which simplifies inventory flow and its management.

· Employees with multiple skills are used more efficiently. Having employees trained to work on different parts of the process allows companies to move workers where they are needed.

· Production scheduling and work hour consistency synchronized with demand. If there is no demand for a product at the time, it is not made. This saves the company money, either by not having to pay workers overtime or by having them focus on other work or participate in training.

· Increased emphasis on supplier relationships. A company without inventory does not want a supply system problem that creates a part shortage. This makes supplier relationships extremely important.

· Supplies come in at regular intervals throughout the production day. Supply is synchronized with production demand and the optimal amount of inventory is on hand at any time. When parts move directly from the truck to the point of assembly, the need for storage facilities is reduced.

[edit]Problems
[edit]Within a JIT system
Just-in-time operation leaves suppliers and downstream consumers open to supply shocks and large supply or demand changes. For internal reasons, Ohno saw this as a feature rather than a bug. He used an analogy of lowering the water level in a river to expose the rocks to explain how removing inventory showed where production flow was interrupted. Once barriers were exposed, they could be removed. Since one of the main barriers was rework, lowering inventory forced each shop to improve its own quality or cause a holdup downstream. A key tool to manage this weakness is production levelling to remove these variations. Just-in-time is a means to improving performance of the system, not an end.

Very low stock levels means shipments of the same part can come in several times per day. This means Toyota is especially susceptible to flow interruption. For that reason, Toyota uses two suppliers for most assemblies. As noted in Liker (2003), there was an exception to this rule that put the entire company at risk because of the 1997 Aisin fire. However, since Toyota also makes a point of maintaining high quality relations with its entire supplier network, several other suppliers immediately took up production of the Aisin-built parts by using existing capability and documentation. Thus, a strong, long-term relationship with a few suppliers is better than short-term, price-based relationships with many competing suppliers. Toyota uses this long-term relationship to send Toyota staff to help suppliers improve their processes. These interventions have been going on for twenty years and have created a more reliable supply chain, improved margins for Toyota and suppliers, and lowered prices for customers. Toyota encourages their suppliers to use JIT with their own suppliers.

[edit]Within a raw material stream
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As noted by Liker (2003) and Womack and Jones (2003), it ultimately would be desirable to introduce synchronised flow and link JIT through the entire supply stream. However, none followed this in detail all the way back through the processes to the raw materials. With present technology, for example, an ear of corn cannot be grown and delivered to order. The same is true of most raw materials, which must be discovered and/or grown through natural processes that require time and must account for natural variability in weather and discovery. The part of this currently viewed as impossible is the synchronised part of flow and the linked part of JIT. It is for the reasons stated raw materials companies decouple their supply chain from their clients' demand by carrying large 'finished goods' stocks. Both flow and JIT can be implemented in isolated process islands within the raw materials stream. The challenge becomes to achieve that isolation by some means other than carrying huge stocks, as most do today.

Because of this, almost all value chains are split into a part made-to-forecast and a part that could, by using JIT, become make-to-order. Historically, the make-to-order part has often been within the retailer portion of the value chain. Toyota took Piggly Wiggly's supermarket replenishment system and drove it at least half way through their automobile factories. Their challenge today is to drive it all the way back to their goods-inwards dock. Of course, the mining of iron and making of steel is still not connected to an order for a particular car. Recognising JIT could be driven back up the supply chain has reaped Toyota huge benefits and a dominant position in the auto industry.

Note that the advent of the mini mill steelmaking facility is starting to challenge how far back JIT can be implemented, as the electric arc furnaces at the heart of many mini-mills can be started and stopped quickly, and steel grades changed rapidly.

[edit]Oil
It has been frequently charged that the oil industry has been influenced by JIT.[6]
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The argument is presented as follows:

The number of refineries in the United States has fallen from 279 in 1975 to 205 in 1990 and further to 149 in 2004. As a result, the industry is susceptible to supply shocks, which cause spikes in prices and subsequently reduction in domestic manufacturing output. The effects of hurricanes Katrina and Rita are given as an example: in 2005, Katrina caused the shutdown of 9 refineries in Louisiana and 6 more in Mississippi, and a large number of oil production and transfer facilities, resulting in the loss of 20% of the US domestic refinery output. Rita subsequently shut down refineries in Texas, further reducing output. The GDP figures for the third and fourth quarters showed a slowdown from 3.5% to 1.2% growth. Similar arguments were made in earlier crises.

Beside the obvious point that prices went up because of the reduction in supply and not for anything to do with the practice of JIT, JIT students and even oil & gas industry analysts question whether JIT as it has been developed by Ohno, Goldratt, and others is used by the petroleum industry. Companies routinely shut down facilities for reasons other than the application of JIT. One of those reasons may be economic rationalization: when the benefits of operating no longer outweigh the costs, including opportunity costs, the plant may be economically inefficient. JIT has never subscribed to such considerations directly; following Waddel and Bodek (2005), this ROI-based thinking conforms more to Brown-style accounting and Sloan management. Further, and more significantly, JIT calls for a reduction in inventory capacity, not production capacity. From 1975 to 1990 to 2005, the annual average stocks of gasoline have fallen by only 8.5% from 228,331 to 222,903 bbls to 208,986 (Energy Information Administration data). Stocks fluctuate seasonally by as much as 20,000 bbls. During the 2005 hurricane season, stocks never fell below 194,000,000 bbl (30,800,000 m3), while the low for the period 1990 to 2006 was 187,017,000 bbl (29,733,300 m3) in 1997. This shows that while industry storage capacity has decreased in the last 30 years, it hasn't been drastically reduced as JIT practitioners would prefer.

Finally, as shown in a pair of articles in the Oil & Gas Journal, JIT does not seem to have been a goal of the industry. In Waguespack and Cantor (1996), the authors point out that JIT would require a significant change in the supplier/refiner relationship, but the changes in inventories in the oil industry exhibit none of those tendencies. Specifically, the relationships remain cost-driven among many competing suppliers rather than quality-based among a select few long-term relationships. They find that a large part of the shift came about because of the availability of short-haul crudes from Latin America. In the follow-up editorial, the Oil & Gas Journal claimed that "casually adopting popular business terminology that doesn't apply" had provided a "rhetorical bogey" to industry critics. Confessing that they had been as guilty as other media sources, they confirmed that "It also happens not to be accurate."

[edit]Business models following similar approach
[edit]Vendor-managed inventory
Vendor-managed inventory (VMI) employs the same principles as those of JIT inventory, however, the responsibilities of managing inventory is placed with the vendor in a vendor/customer relationship. Whether it’s a manufacturer managing inventory for a distributor, or a distributor managing inventory for their customers, the management role goes to the vendor.

An advantage of this business model is that the vendor may have industry experience and expertise that lets them better anticipate demand and inventory needs. The inventory planning and controlling is facilitated by applications that allow vendors access to their customer's inventory data.

Another advantage to the customer is that inventory cost usually remains on the vendor's books until used by the customer, even if parts or materials are on the customer's site.

[edit]Customer-managed inventory
With customer-managed inventory (CMI), the customer, as opposed to the vendor in a VMI model, has responsibility for all inventory decisions. This is similar to JIT inventory concepts. With a clear picture of their inventory and that of their supplier’s, the customer can anticipate fluctuations in demand and make inventory replenishment decisions accordingly.

[edit]See also
· Backflush accounting
· CONWIP
· Demand Flow Technology
· Industrial engineering
· Just in case manufacturing

· Just in Sequence
· Lean consumption
· Lean manufacturing
· Liquid logistics
· Organizational capital
· Theory of constraints
· Total quality management
· Vendor-managed inventory
· inventory proportionality
[edit]References
Just in time production (JIT)
Just in time is a ‘pull’ system of production, so actual orders provide a signal for when a product should be manufactured. Demand-pull enables a firm to produce only what is required, in the correct quantity and at the correct time.

This means that stock levels of raw materials, components, work in progress and finished goods can be kept to a minimum. This requires a carefully planned scheduling and flow of resources through the production process. Modern manufacturing firms use sophisticated production scheduling software to plan production for each period of time, which includes ordering the correct stock. Information is exchanged with suppliers and customers through EDI (Electronic Data Interchange) to help ensure that every detail is correct.

Supplies are delivered right to the production line only when they are needed. For example, a car manufacturing plant might receive exactly the right number and type of tyres for one day’s production, and the supplier would be expected to deliver them to the correct loading bay on the production line within a very narrow time slot.

Advantages of JIT
· Lower stock holding means a reduction in storage space which saves rent and insurance costs

· As stock is only obtained when it is needed, less working capital is tied up in stock

· There is less likelihood of stock perishing, becoming obsolete or out of date

· Avoids the build-up of unsold finished product that can occur with sudden changes in demand

· Less time is spent on checking and re-working the product of others as the emphasis is on getting the work right first time
Disadvantages of JIT
· There is little room for mistakes as minimal stock is kept for re-working faulty product

· Production is very reliant on suppliers and if stock is not delivered on time, the whole production schedule can be delayed

· There is no spare finished product available to meet unexpected orders, because all product is made to meet actual orders – however, JIT is a very responsive method of production

Just In Time
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Neprovjereno
Just in time (JIT - Tačno na vrijeme) je ekonomski pojam koji predstavlja strategiju smanjenja troškova u proizvodnji, gdje se proračunom postiže kraće vrijeme skladištenja dijelova, repromateijala odnosno sirovina ili samo izbjegavanje skladištenja, te stavljanje istih u najkraćem roku u proizvodni proces. Tom prilikom dobija se na skraćenju vremena izrade pojedinih dijelova proizvodnje, sinkroniziranju procesa rada, faza proizvodnog procesa, balansiranju kapaciteta.

Uključuje 2 aspekta planiranja proizvodnje:

1. Terminiranje izrade i distribucije proizvoda

2. Osiguranje proizvodnje potrebnim elementima u određenim količinama i u pravo vrijeme.

Ova tehnika je prvi put primjenjena u automobilskoj kompaniji Ford.

Kategorija: Ekonomija
JIT Just-in-Time manufacturing

`Just-in-time' is a management philosophy and not a technique.

It originally referred to the production of goods to meet customer demand exactly, in time, quality and quantity, whether the `customer' is the final purchaser of the product or another process further along the production line.

It has now come to mean producing with minimum waste. "Waste" is taken in its most general sense and includes time and resources as well as materials. Elements of JIT include:

· Continuous improvement.

· Attacking fundamental problems - anything that does not add value to the product.

· Devising systems to identify problems.

· Striving for simplicity - simpler systems may be easier to understand, easier to manage and less likely to go wrong.

· A product oriented layout - produces less time spent moving of materials and parts.

· Quality control at source - each worker is responsible for the quality of their own output.

· Poka-yoke - `foolproof' tools, methods, jigs etc. prevent mistakes

· Preventative maintenance, Total productive maintenance - ensuring machinery and equipment functions perfectly when it is required, and continually improving it.

· Eliminating waste. There are seven types of waste:

· waste from overproduction.

· waste of waiting time.

· transportation waste.

· processing waste.

· inventory waste.

· waste of motion.

· waste from product defects.

· Good housekeeping - workplace cleanliness and organisation.

· Set-up time reduction - increases flexibility and allows smaller batches. Ideal batch size is 1item. Multi-process handling - a multi-skilled workforce has greater productivity, flexibility and job satisfaction.

· Levelled / mixed production - to smooth the flow of products through the factory.

· Kanbans - simple tools to `pull' products and components through the process.

· Jidoka (Autonomation) - providing machines with the autonomous capability to use judgement, so workers can do more useful things than standing watching them work.

· Andon (trouble lights) - to signal problems to initiate corrective action.

JIT - Background and History

JIT is a Japanese management philosophy which has been applied in practice since the early 1970s in many Japanese manufacturing organisations. It was first developed and perfected within the Toyota manufacturing plants by Taiichi Ohno as a means of meeting consumer demands with minimum delays . Taiichi Ohno is frequently referred to as the father of JIT.

Toyota was able to meet the increasing challenges for survival through an approach that focused on people, plants and systems. Toyota realised that JIT would only be successful if every individual within the organisation was involved and committed to it, if the plant and processes were arranged for maximum output and efficiency, and if quality and production programs were scheduled to meet demands exactly.

JIT manufacturing has the capacity, when properly adapted to the organisation, to strengthen the organisation's competitiveness in the marketplace substantially by reducing wastes and improving product quality and efficiency of production.

There are strong cultural aspects associated with the emergence of JIT in Japan. The Japanese work ethic involves the following concepts.

· Workers are highly motivated to seek constant improvement upon that which already exists. Although high standards are currently being met, there exist even higher standards to achieve.

· Companies focus on group effort which involves the combining of talents and sharing knowledge, problem-solving skills, ideas and the achievement of a common goal.

· Work itself takes precedence over leisure. It is not unusual for a Japanese employee to work 14-hour days.

· Employees tend to remain with one company throughout the course of their career span. This allows the opportunity for them to hone their skills and abilities at a constant rate while offering numerous benefits to the company.

These benefits manifest themselves in employee loyalty, low turnover costs and fulfilment of company goals.

