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S a ž e t a k  

Ovaj rad je  nastavak prikaza kibernetskih 
oblika sistema upravljanja, a težitšte je dano .na 
II. oblik ikibernetskog obbika, koji je bibrađen 
ii prikazan u dVJije varijacije. 

I•znesena !koncepcija rezultat je uske surad
nje sa sličnim institucijama u industrijski raz
vijenim zemlja!ma kao i dugogodišnjeg tvlasbitog 
istraživanja na ovom području. 

Projektiranje drugog ki!ber-netskog oblika 
(var:iljacija 1) izviršena je za jedrnu tvornicu ku
h'injskog namještaja, ali pornd!i smanjenja �n
vesticija nije provedeno. 

Primjena varijacije 2. drugog kibernetskog o
blika sistema u,prav,ljanja omogućila bi ma'ksi
malnu fleksilbilnost � maksilmalno u!klapanje ma 
međunarodrnom tržištu f,inalnih proizvoda. 

K 1 j u  č n e  r li j e č i : Kirbernetski oblik (si
stema upravljanja, elektroničko računalo, ORG
WARE, HARDW ARE, UFEW ARE, SOiFTW ARE, 
elektronsko u,pravljanje procesom proi"Zvodnje. 

PREDGOVOR 

U broju 3-4/1988. »Drvine indius1mije« prikaza
ni su oblici sistema upravljanja (nekii:bernetsik.i ii 
kibernetski) i debljna obrada I. krl.berne;tstkog o
blika sistema rupravljainja u dvije va-rijacti.je. 

U oviom pri1kazu obra-dri.t će se II. oblik kliber
n etskng Slistema <Ulpravljanja sa zaviršnim razma
tranjem. 

* Rad je izrađen u okviru projekta 4: »ISTRAžIVANJE, OP
TIMIZACIJA I RAZVO.J NOVIH METODA UPRAVLJANJA U DRV
NOJ INDUSTRIJI« , koji vodi Zavod za istraživanja u drvnoj 
industriji šumarskog fakulteta u · Zagrebu, a financiraju ga SIZ 
znanosti SR Hrvatske i P. Z. »Exportdrvo« - Zagreb 

UDK 658.5 

Prethodno piiiopćenje 

S u m m a r y  

This study i.s a continua-tion of a previous re
view of cybernetic control systems with a foc,us 
on the method n of the cybernetic system, pre
pa,red and shown in two var'iatioins. 

The conceptitan presented is the result ,of 
a close collaboration with s,imilar institutions in 
1industrially developed countr'ies and the resear
ohes i<n this field carried out for many years .in 
this counbry. 

The method II of the cybernetic system (va
riation 1) has been designed for a kitchen f1Urni
ture factory, however because of cut down i·n
vestments has not been carried out. 

Aplicat;ion of ivariatlion 2 of the cybernetic 
control system would ena!ble a max-imum flexi
biliity and max,imum fitting into the iinlterr-n-atio
nal :fii-nished product market. 

K e y w o r d s : Cybernetic control system -
computer - •orgware - hardware - lifeware 
- software - electron'ic control of prodiuction 
process 

3 .2.2. Kibernetski o blik sistema upravljanja pro
izvodnjom kuhinjskog namještaja s vrati
ma od masivnog drva uz podršku elektro
ničkog računala i elektroničko upravljanje 
dijelom procesa proizvodnje. Varijacija 1 .  

Ovaj, ,u sistematizaoijii. IV. oblik, a od kiber
netskii.h oiblika sistemartizira111 kao II. obli1k, upra
vo postaje željen.o stanje i u incliustrrti.js'ki rra<zviije
nim zemljama. Naikon iznošenja oblii<ka S!i.stema ru
praVlljanja na Svjetskom kon:gr-esu šumarstva i dr-. 
vne industrije IUFRO 1986. godine u Ljubljani, 
ovaj oblik sistema upravljanja izazvao je široku 
dis1mSiij1u, i to kod predsrtavinika indust11ijs'ki raz
vijenih zemalja. 

Dok je prvi kibennetS1ki sistem uveden u p-ro
izvodnjd. u SRH, dotle za dr.ugi možemo reći da je 
izvdeno samo projekrtiranje, ali mije i proveden. 
Osnovne prednosti dT<ugog kibernet,skog oblika is
pred prvog sastoje se u slii.jedećem : 
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- ru prolizvodnjli kruhiinjs'kog namješ;!;aja mo
giuće je postii:zanje dko 60 do 120 tiipova vrata s 
2-3 korpusa (razlika samo u po-vršinsJkoj obradi) ; 

- skladišite sklopova postoji ,  a predmontaža 
je iza skladišta siklopova ; 

- smanjuje se broj sklopova ,u skladištu sklo
pova ; 

- pruža šii.rioke komparativne mogn.ićn-os-tii u 
proizvodinj1i slklopova, ali samo s partnerom koji je 
na istom ili sličnom organizacijslkom ni,vo1U ; 

- neophodna je elektronička Linija predmon
taže-mo'Illtaže, a u strojnoj obradi poželjno što vi
še strojeva s eleikitroničkiim upravljanjem ; 

- nema skladišta gotovih proizvoda, montira 
se samo dnevna otprema, a utovar u komion vr
ši se prema redo,silijedlU izvršen□a,  tj . p,rema redo
slijedu obilazaka klupaca ; 

- ,protoano vrii.jeme do skladišta sklopova je 
kraće, a stiro.go kontrol,irano li mlinimalno od skla
dišta siklopova do utova,ra u kamion ; 

- kamate na obrtna sredstva, tj . ukupno an
gažiirana ob11tna sredstva su niža nego ,u pretho
dnom, tj . prvom oibliku sistema upravljanja ; 

- stirojna olbrada masiva zahtijeva strojeve sa 
CNC 1.uređajem ; 

- moguć vdo širok aso,rtiman virata iz masiv
nog drva s dnevnom proizvodnjom · ugovorernih 
i prodanih tipuva ; 

- neophodno elektroniČJko računalo s većim 
brojem ekransikirh terminala i neikohko štampa
ča ; 

- zahtijeva vrlio visok nivo tehničke kontrole 
i održavanja strojeva i uređaja. 

Podjela na podsisteme ista je kao i u I. ob
liiku, a kirbernetski k,rugovi vidljivi su iiz prilo
ženog blok-dijagrama orbliika siistema, 

U proiizvodnji vrata od masti.vnog drva tehno
loški proces do skladišta isikro:jenih i 0S1Ušenirh e
lemenata masiva je u potp1UJnostii identičan. Na o
snova na:rudž,bi klUJPaca, tripova vrata i termiina ot
p'I'eme, priprema proiz,vodnje izdaje »dnevni R.N. 
za proizvodrnj1U vraita« za sve itipo,ve koje je pot
rebno idući dan otpremiti, neo'Vlisn10 o bro•ju ko
mada. 

Srtrojna obrada zahtijeva elekit·ro,rnički progra
mi,ra:ne strojeve. 'Završeni sk1opoivi vrata ii.li od
mah prelaze .u površinsku obradu ili se odLažu sa
mo do slijedeće smjene. 

Eleiktnmičiki upra,vljana predmontaža tj . .ug
radnja okova i pakovanje ga,rantirag1u mi,nimalno 
protočno VI1i1jeme tj. otpremu u isitom danu. Vra
ta od masivno1g drva odlaz,e Hi direktno na t.r
iiiište Hi u odjel montaže ikuhin'jskog namješita
ja. 

U pI1oizvodnji kuhinjskog namještaja tehnolo
ški ;proces je go.tovo isti do sikJad'išta s'klopoiva. Sve
jedno je d a  li sklop dola2Ji od kooperanta ili iz 
V'lastite proizvodnje,  bitno je da je na vrijeme 
stigao u skladište sklopova, koje se vodi po sis
temu minimaks zaliha. 

U skladiišitu slkloipova su nebušeni slklopov,i .  
Na oonovii nariudžbe kupaca !i termina otp,reme, a 
što se ,očita na ekrans!kom terminal/U, piriprema 
p,roizvodntie izdaje dne'Vne radne nafoge za sve 
artilkle Ikoje je potrebno u odiređenom darnu mon
tiiratli i otpremiti. Na štampaču elektmniičkog ra
čunala izlistaj1u se podaci o art.d.'kliima i svim sk1o
povima kao i o šifiriranj,u ele!ktroniič'ke lini'je pred
mo1rutaže i montaže. Nlije bitan broj komada. Mo
guće je montirati ii. samo jedain komad određe
nog proizvoda, tj . gornjeg i-il donjeg oirmarića. 

Ra:dni rnafog ikoji će se ,tdući dan mo:nt-i-rati 
dan ranije dolazii. u skladiište sklopo-va. Radinim u 
skladišitu kompletiraju slk:Lopove pirema radnom 
naloigiu za besk0111ačnu tra1ku koja ide do stroja sa 
ele'ktrorničkim prngramirnnjem bušenja i ulkopa
va,n1ja o:koiva, ii to onim redoslijedom kako će u
lazii.ti u ka:mđ.o:n z•a otpremru. 

Radnik (1tehn:ičar) na elektroničkoj lLniji pred
montaže također ima do:kiume,rntaci'ju, preuzi1ma s 
tralke sklopove i ulklj1Učruje potreban :program za 
bušenje rupa i ukopa•v-ainje okova, tj . moždanika. 
Ova operacija može se iizvršti.ti za jedan Hi veći 
broj komada istog artikla, tj .prema pot·rebi tr
žiišta. Morutirnni i upakovani arliklii odlaze u pro
stor gdje se slažu u kamion za otpremu. 

Sve pmmjene Sttanja u skladištu sklopova u
nose se nekolii!kio puta dnevno u ekranski term.i
nal ka!ko bi uiprnvljačko · tijelo, priprema proiz
vodnje, bila im.formirana o stanj1u i potreibi i'.l!da
vainja noviih raidnih naloga za proii,zvodnj1u sklo
pova. 

Ovaj drugi oblik sistem,a upravljanja varii.ja
cije 1 .  zahtijeva dobru infoirmkannst, koju nij e 
mogiuće postići rbez elektron,ičkog računala, sin
hroniziraini rad prodaje i nabave s pro,izvod
njom i mogućnost otpreme dnevine rp.roiz,vodnje. U 
sl1Učaju stagnacije na tržišitu, •ovaj poremećaj se 
može a,nulrirati ili zastojem u prnti.z,vodnji ili rje
šenjem ,prostora za uskladlišitenje gotovih proiizvo
da. 

3.2 .2 . 1 .  II. oblik - varijacija 2 

U okviI1u priikazanog obliika si,stema upravlja
nja moguća je va'Tijaoija 2. koja je dalji kora!k 
naprijed 1u oirganiziiranosti proce-sa proizvodnj e i 
pos-1o1va:nj a. 

Kolilko je varijadja 2 .  dI1ugog oblika sistema u
pravljanja još »željeno stanje« i u industrijski rnz
vijeniim zemljama, :poka21uje činjeillica (p·rema po
sljed:njiim ii:nformacijama) da u Evrnpi postoje sve
ga nekoliko tV'ornica namještaja koje se nalaze 
na to,m niivou. 

Razlli.ka između varijacije 1 .  i vairijaoije 2. u 
drrugom kibernets!kom obEklU sistema 11.lp'I'avljanja 
je v,elđ.'ka. Osnovne karakte11istike su : 

- :U pločastom di,jelJU nema skladišta sk1opo
va kao međufazino.g s!k!ladlišta ; 

- radni nalog je od početka prn•izvodnje do 
montaže i pako'Va:nja jedan ; 



Z. ETTINGER : Krilbernetski oblici. . .  Drvna ind. 39 (5-6) 113-118 (1988) 115 

mogruće su vrlo male seri'je koje se pnibld
žavaju u maiksimalnom obliku zahtjevima trži1šta; 

- sma,nj,uje se zahtjev za standa-rdiizii:ranošću 
sklopova, te porvećava proizvodini p:rog,ram; 

- moguća je proizvodnja samo artikala koju 
su uključeni u proizvodni program ; 

- zahrhljev•a veću angaž,irainosit i sinhronizira
noist <upravljačkih funkcija prodaje, pripreme i 
nabave ; 

- zahtijeva maksimalnu eleiktroni1ku na stro
jevima, tj, minimalno vrijeme za podešavanje stro
jeva; 

- zahtijeva maiksimarlnru, tj. u momenrtu izv,r
šenja pov,ratrru informaciju o radu d. proizvodnji 
pojedinih dijelova pr-crizvodnje ; 

- zahtijeva veći broj ekrainskih terminala, tj. 
po jedan u svakoj proizv·odinoj jedinici ; 

- zahtijeva m.ak,mmalnru sii1nhroniz1ka-nost pro
daje, nabave i prirpreme proii.zvodnje ; 

- prodaja imade zadatak da organizira dne
vnu otpremu za poznatog fk1upca; 

- priprema proizvodnje ima zadatak da osi
gura podatke za sve darboteke u pogledu novih di
jelova proizvo-d!nog progra-ma, kao i nadopunu pro
grama sa sfa·ojevima s elekitroničkim upravlja
njem. 

Sistem upravljanja dijeli se na podsisteme kao 
i 1u vari.jadi.ji 1. S olbziirom da siu bitne samo razl1ike 
izmeđ1u var,ijacije 1. i 2. ovog, tj. dvugog kiiberneit
srkog oblika si,stema 'l.lJpravljanja, nije pofa·ebno a
nalizii.ra,ti svaki podsii,stem za sebe, tj. ponavlja1ti 
poznate poS!tav,ke, nego izv:rš-iti sa,mo 1komparativ
ni prikaz, a što je uočljivo iz ,priikazanog blok dLi
j a.grama orbli1ka sistema (II. obliik - va1r,ijacija 2). 

Najveća prednost ove va,rdjacije je konstataci
ja da u pločastom diijelu nema sk,ladišta sklopo
va, tj. prcrizvodinja nije podijeljena međ1ufaznim 
sMadištem sklo1pova na dva dijela. Ovakvom or
ganizacijskom positav'kom smanjuj1u se iiroš,Jwvi o
br,tnog kapitala za vnijedrnos,t konstantmo potreb
nih sklopova na sk'1adiš,t,u_ 

Druga prednost je proši,renje pr-odzvodnog pro
grama (u ,o,dinosu na varijaciju 1) i približavanje 
protizvodnje ,po nalo,gu, ali u ok•vavu proizvodnog 
programa. A to je moguće samo u 2.vari'jacij,i, II. 
oblika slistema ,upravljanja. 

Osnovna. zadatak je smanjenje prot,očnog vre
mena kroz proizvod:njru Tc1, tj. vremena od po-čet
ka prntzvodnje (krnjenje pl'Oča) do završetka pro
i,zvodnje (pakovanja). 

Vrijeme otpreme T0 je v,rijeme između narudž
be li otpreme. Relacija đ.zmeđ,u T0 i Ta je važno 
pitanje. Ako je vcrijeme otpreme kraće od vre
mena ci:k�usa, tj. protočnog vremena, kroz prođ.z
vodnj1u nrije moguće l(J'roizvesti robu prema zahtje
vu na•ručioca. Da bi se moglo ,udovoljitđ. zahtjevi
ma naDuči-oca, proiizvodinja se mora započeti una
prijed i sk10ipov,e usikla,dJiš1titi u skJ.adište sklopova 
na pogodnom mjestu u pirocesu pir,ođ.z·vodnje. U 
tom je slučaju prntočno vrijeme !i:nte,resantno za 
otpremu samo nekoliko sati do jedan dan, a vri-

jeme ortpreme de UViijek dulje. Ovo je priinmp pr
vog oblika sistema upraivljanja varijacije 1 i 2 i 
drugog obhka va·nijacije 1 .  

D a  bi s e  zaidovolj.ile želje naiDučioca, i t o  go
tovo u komadnoj isporuoi u pogledru roka otpre
me, a bez skiladli.šcta sklopova, utrnšeno vrijeme 
za prođ.zvodinj1u (Tc1) mora birti kraće o:d želj,enog 
vremena za otpremu. 

Postizanje qvakvog željenog stanja zahtijeva 
raoilonalizacijiu teh:no1oškog procesa, viisoki stupanj 
pripremne elekrtroni1ke :na strojevima 1u ,proiz·vod
njd, te lan:siranjem kapaci1eta i sinhronizacije sma
nj:iiti v,rrijeme ciklusa na jednu iili dvije peta.me. 

Vrijeme operaoije, tj. protočno v-nijeme, po
većava se skladištenjem elemenata-skilopova na 
radinom mjestJu kod svake operacije. Ra-dinđ.k smi� 
je na radnom mjestu imati sa,mo dvije palete ; 
orru s koje ulaže i na kojru odlaže {alko •nđ.j,e elek
troniČl!m), dvuge pailete moraj1u bi:ti na drug,im 
mjestima. Primjenom elekrtroin1ičbh li.mi.ja s elek
troničkđ.m programi1ranjem, vaše se operacija spa
ja u jednu. 

Mak1siima,l1na organizacija -radnog mjesta s pri
mjenom elektr,onilke može prortočno vrJjeme skra
_titi na 1/1 5  do 1/5·0 u odinoSIU :na prvotna. 

Nije sl,učajrno da se na sajmu •opreme u Han
noveru sve više ruočavajlU ,i.novi.rane tehnološke li
nije s primjenom elektr-onike. 

Svakako da je ovaj obhlk, tj. va,rijacija 2, naj
višii oblik sistema 1U1pravljanja koji može biti že
lje.no stanje, ali zahti,jeva veli.ike predradnje na or
ganizacionom nivou kao i vehlka investioij,ska u
laganja. I u ovoj vm:ii.jaciji drugog obliika sistema 
upravljanja mog;uća je primjena visoke ,koopera
cije, alđ. koperamit mora biti na istom ili na višem 
o -rganizacijskom ni-vou. 

Prrimjena elektroničkog ·računa,la u ovoj varija
ciji mora biti maksii1mal1na. O,perat1vno termi.mi-ra
nje preko račumala, a ne up iravljačke odhike, do
nose se na osnovu i:nformaoije s računala. 

Priprema proizvodnje mora posjedovati vaše e
kraniskih terrmnala (oko 5-1 0). Prodaja mora i
mati tevminalsrku vezm s naDučiocima, tako da, 
primiitkom narudžbe, podatak odmah ,ulazi u si
stem računala, te da je dostupa1n i ostalim up
ravljaokim funkcijama. 

Za vjerovati je da će ,druga vani.jaci.ja drugog 
o bli:ka sistema IUpJ:avljanja još dugo ostatđ. za na
še tvorrnice namještaja samo kao »poželjno sta
nje«. 

4. DISK USIJ A 

Bitan element u sistemu upravljanja je opera
tivno termimiiranje. Istraži-vamje je pokazalo, što 
je viši oblik sistema upravljanja, operativno ter
miniranje je jednostaWllije. P,rimjena gantogrnm
skih priirkaza terrimim:i·rainja radnih operacija u po-
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jedrinim odjelrima može još do6i do im-ažaja u I. 
kibernetskom 01bliiku sđ.,s-tema upravljanja, naroči
to u va'l'ijaciji 2. Ovo terminirnnje, tabelarna li 
grafačkli , vrši se uz pomoć elektro[lličrkog računala. 
Kako se glQ'vori o ope;rartiivnom tennrl.nirarnj-u, on
da je problem samo od početka p\Toliz·vodrnje do 
skladišta sklopova. Od skladišta sklopova do go-
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tovog p,roriz.VIQda prntočno vnJeme je taiko malo, 
odnosno radrni nalog traje kraće od jednog dana, 
odnosno jedne smjene, t•a1k-o da ne dolazi u obzi•r 
nikaikvo orperait>i.1V1no -teTminri1rainje. K,ohčina ar,ti
kala u radnom nalogiu za svaiki dan ;us!klađena je s 
mogućnostrima prorizivord!nje. Norma,1no je da je kod 
uvođenja višeg oblilka sistema upr-avljanja zaga-
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ran1Jioran konstantan rast neutrafoih po1ka,zatelja 
p,roizvodnje. 

tj. te:rnn!iner, kod i2;da,vanja radnih naloga vodi 
brigu o potlreibnom dnevnom kapaaitetu koji kon
s,tantno dobiva s elektron,ičkog terminala raounala. 
Prema tome, opterećenje proirzvod111je nije nepoz
nanica i odvii.ja se najnormalnije. Pifimjena vari
jaoije 2 .  omogiućava makSiimalrno lmrištende pro
izvodTIIim kapacitetima uz m<inimalne napore orpe-

U p['imjeni II. k<ibernetskog obltirka sistema u
pravljanja, a posebno u var,ijacij,i 2, protočna v-r,i
jeme kroz proizvodnju je ,tako maie.no, a broj ko
mada je također male111, da nije mogiuće nikakvo 
grafiičko terminiranje pro'iz.vodnje. Šef pri,preme, 
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ratiwl!og termiini,ranja. Osnovno pomagalo u ope
rativnom terminiranju, i u ovim viš:im oblicima 
sistema !Upra!V'ljanja, je »plan ,tabla« za raz,vrsta
va,nje »radnih hlsta«, i to prema najsitnijim dije-
1,ovima proi;w,odnje, tj . prema ra,druim s1kmpLnama. 

Tehno,l,ošika do:kumenitacij a je normalna kao i u 
užim ,oblicima sistema upravljanj a, samo što se 
štampa Ina štampaču elektro,ruičkog račmnala. što 
je viši obl1ilk sistema upravljanj a, tj . što je kraće 
prortočno vrijeme kr,oz prnizvodnju, sve više do
lazi do objedliJnjavan•ja  radrnih operacija ru progra
miranj u Li praćenju. Pojedi1ne radne skup1ne !imaju 
t,očno ,određene zadatke ka,o i redoslijed !izvršenja. 
Pr,otočno vr,ijeme kroz pil'oizv,od!nju ka,o i vrijeme 
izvršenja pojedine radne operacije je tako kratko 
da ga 'nije poifu'ebno n1iti moguće registrirati pose
bnim dokiumentima. 

Dana'S, 1u eri na,jviših i nenormaLnih kamata 
na obrtni kapital, radne organizacije koje siu pri
mi1jenile barem djel,omič,no viši obllik siistema up
ravlj amja imaju velike ik,oris,ti . Uštede 'na kama
tama su jako veElke. Nažalost, nii.lkaikvom raciona
lizacijom rada u prolizvodnjli ne može se 1uštediti 
toliko ikapifala •kioli'ko se može uštedi'bi na kama
ta,ma, ako : 

- se zalihama materijala ,upravlja po određe
nom sistemu i svodi ih se na min1imum ; 

- je protočno 'Vrijeme kwz pro'izvodnj,u mi
ni1mal1rno, a to znači i nedovršena proizvodnja mi
nimalna ; 

- skladištem sklopova upravlja se prema si
stemu mtnimaiks zaliha, a još racionalnije ako u
opće ne postoji ; 

- ne :positoji skladlište gofowh proizvoda. 
Što je viši željeni olblik siistema upravljainja, 

potrebne su i sve veće inves1Jicije. Osnovna inves
ticija, pa čaik i na osnovu zatečenog tehnolušlkog 
procesa, je nabavlka elelk,tronđ.6kog računala. 1Raz
voj elektrom'ke naila:zJi se u konstantnom rastru, a 
cijene u opadanju. Pred više godina preferiralii su 
se velJiki sisrtemii, tj . udruživamje !U veće sisteme. 
Razvoj elektronike ,pokazuje da su uglavnom pre
vladali manji s•istemi elektronličk•ih račUJnala s ve
likim brojem ekranskih terminala, :pli.sača i mo
gućnosti grafiičke obrade. 

Približavainjem CAD (0omputer Aided Design) 
i CAM (Compu<ter Ali.ded Man:ufactUJr!img) , tj . pos,tu
piku projeikti'rainja ti proizvodnje poddane računa
lom (PP!PR) ,prilbližavamo se mintima,linim oblicima 
sistema upravljanja proizvodnje li po,s[ovainja .  CAD 
i CAM tebnoloigli.ja osnovana je na ,na1j suvremeni
jim spoznadama i dostignućima iz Iinformaitike, ra
čunarsike tehnilke, eleikrtrcmiike !i. ele'kltrotehniJke, aiu
tomatilke, r,oibotiike, meha,rriike ti. ekonomskih zina
nos-ti. To je ,tehnologija k,oja je utemeljena na znan
stvenoj orga,ruizacijii rada (na v'išim olbhdima si
sitema upravljanja) , a ,objedirnjiuje u jedan kom
paiktn1 visokointeg.ralm.:i sistem :poslo,vll1e funkoi,je, 
razvojnu fum.ikciju i pro,i•zvod1nu funkoij1u. Glavni 
cilj koji se postiže uvođenjem ,ove tehnologije je 
biltno povećainje ,pr,uduiktivnosrti rada 1uz k1onstantno 
povećanje 'kvaliitete rprotzvoda. 

5. ZAKLJUČAK 

Ovaj rad je rez;ulfat dugogodišnjih istražd.vanja 
na područj:u upravljanj a proizvodnjom i pos'1ova
njem. Konstantna težmja k Vlišem ,obliku s1istema 
upravljainja ,potiče na sagledavanja rješavanj a ove 
problematike u industrijski razvijenim zemljama 
tlrno i studije priSitu,pa pojedi'nih elemenata orga
nizacijsikih ,i iinformacijskd.h sis,tema. 

Zatečeno s,tainje oblika sistema 1upravljanja u 
drvnoj industriji SRH ne zadovolj ava. Nemoguće 
je postići konikJurentnusit na i1nozemnom trž!i.1štu za
tečenim nivo·om 01r,gaini•2Jiranos,ti . Istražli.vanje je 
pokazal,o da je nemi,novan pristup rkilbernetsikom o
bli!kiu ,sisitema •upravljanja 1uz podršikiu elektrornič
kih računala. Usfanovlj,eno je da s,u istražena i za  
preporuoiti su dva oblll'ka s•istema u,praviljainja pro
izvodnjom i posl,ovanjem i to : 

- I. k i !b e r n e t s k i o b 1 ri k :  Kibernets:ki o
blik sisitema ,up<ravljanja proiz,vodnjom !kiuhinjs!kog 
namještaja i vrata iz masivnog drva uz podršku 
elektrnničkog računala u d<vije varijacije, i 

- II. !k i  b e r n e t s k i  o ib 1 i k :  Kibemetski ,o
blik sistema upravljanja pr,oli.,zvodnjom ik,uhi,njskog 
namještaj a i vrata i,z masivnog drva 1uz podršku 
kibernetskog rač,unala i primjene elektrn1n1i'čki u
pravljano,g prooesa proizvodnje. Ovaj oblirk pri
kazan je u tl.Vlije varijacije, ,tj .  s manjim ili većim 
zahtjevima za primjenom elektronike u procesu 
proizvodnje. 

Iskaženi i •ustanov'.!.jeni oblici sisitema upravlja
nj a samo su podloga, tj . poticaj za daljnji rad na 
istraži<vanju furnkcionalnih ,oblika sistema uprav
ljanja u svli.m dijelovi<ma tehnološikog procesa drv
ne industrije. 
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