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Struéni rad

Sazetak

Istrazivanja utjecaja oblika sistema upravljanja na zalihe gotovih proizvoda u
proizvodnji namjestaja pokazalo je kako oblik sistema moZe utjecati na zalihe: —
Tradicionalni oblik sistema upravljanja zahtijeva zalihe u koli¢ini od 2 do 4 mjesec-
ne proizvodnje; — Tradicionalni oblik sistema upravljanja na kibernetskim princi-
pima zahtijeva zalihe u koli¢ini od 3 do 4 tjedne proizvodnje; — Kibernetski oblik
sistema upravljanja uz elektroni¢ku obradu podataka zahtijeva zalihe u koli¢ini od
3 do 5 dnevne proizvodnje;

Kibernetski oblik sistema upravljanja uz elekironi¢ku obradu podataka i elek-
tronitki voden proces proizvodnje nema zaliha, tj. nema skladita gotovih proizvoda,
nego samo prostor za kompletiranje dnevne proizvodnje i utovar u transporino
sredstvo.

Kljuéne rijecdi: oblik sistema upravljanja — ciljevi sistema — makro-
projekt sistema — elektronitka obrada podataka — mikroprojekt sistema — kiber-
netski sistem — elektroni¢ki voden proces proizvodnje.

EFECT OF CONTROL SYSTEM METHODS ON STOCK OF FINISHED PRODUCTS
IN PRODUCTION OF FURNITURE

Summary

An investigation has been made of the effect of control system methods on stock
of finished products in production of furniture and it shows how the control system
methods can have an effect on stock: conventional control system method requires
the stock in the quantity of two to four months production; conventional control
system method based on cybernetic principles requires the stock in the quantity
of three to four week production; cybernetic control system method with data
processing requires the stock in the quantity of three to five days production. The
cybernetic control system method with data processing and electronically operated
process of production requires no stock at all, i.e. no warehouse of finished products
is required, there is only a space for completion of daily production and loading
into transportation facilities.

Key words: control system method — system objectives — macroplan of
system — data processing — microplan of system — cybernetic system — electro-
nically operated production process,
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zahtjeve tehnolosko organizacijskog karaktera. Tek
nakon udovoljenja odredenim zahtjevima mozZe se s

Primjena odredenog oblika sistema upravljanja
proizvodnje i poslovanja osnovni je ¢initelj za po-
stizavanje veéih ili manjih zaliha gotovih proizvoda
u proizvodnji namjestafja, a time i postizavanje ve-
¢h ili manjih troSkova kapitala, tj. kamata na obrt-
na sredstva. Kod toga je osnovni problem primje-
na i definiranje oblika sistema upravljanja. Pojedini
oblik sistema upravljanja ima svoje ciljeve kao i

niZeg oblika sistema prijeéi na visi. U pravilu, do-
sadainja istrazivanja pokazala su da upravo oblik
sistema upravljanja utjete na udjel trokova kapi-
tala s obzirom na skladidte gotovih proizvoda, koje
moze biti u velidini zaliha od nekoliko mjeseci pro-
izvodnje pa do jednodnevne zalihe. Zadatak ovog
rada fje da prikaZe kako oblik sistema ugravljanja
utjede na velidinu zaliha gotovih proizvoda.
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1. PODRUCJE ISTRAZIVANJA

Potreba istrazivanja oblika sistema upravljanja
dokazana je na projektiranju i provodenju sistema
upravljanja procesom proizvodnje i poslovanja u
proteklih 15 godina u nizu radnih organizacija. Pro-
vedena istraZivanja omogudila su, i pored definira-
nih oblika sistema, i primjenu pojedinih varijacija
odnosnog oblika sistema.

Podrugje istraZivanja obuhvatilo je, rored teh-
noloskih, i ekonomske funkeije, Prodaja i nabava
osnovni su uvjet za svaki organizirani pristup defi-
niranju sistema upravljanja. U prvim pocecima mo-
glo se sluziti samo tradicionalnim nadinom. kako
projektiranja tako i pbrade podataka, U posljednjih
par godina sve vise radnih organizacija ima elek-
troni¢ku obradu podataka, tako da se mo¥e odmah
pristupiti potpunom kibernetskom sistemu. Na a-
lost, u drvnoj industriji ima dosta radnih organiza-
cija koje imadu elektroni¢ku obradu podataka, ali
nemaju sistem upravljanja. U takvim se radnim
organizacijama projektiranje i pradenije proizvodnje
ne izvrSava pomocu elektronitke obrade podataka.
Ako se Zeli da elektronika pomaZe u proizvodnji,
potrebno je izvrsiti odredene predradnje, medu ko-
Jima je i definiranje sistema upravljanja proizvod-
njom,

Primjena elektroni¢ke obrade podataka u proiz-
vodnji omoguéava postizanje viSe razine oblika si-
stema upravljanja, a time i manjih zaliha gotovih
proizvoda.

2. METODOLOSKI PRISTUP ISTRAZIVANJU

Istrazivanje zaliha gotovih proizvoda u uskoj je
uzrotnoj vezi s istrazivanjem oblika sistema uprav-
ljanja, i to kao jedan od ciljeva sistema koji fest
ili nije mogudée postiéi. S obzirom na ovu karakteri-
stiku, primijenjen je metodoloski pristup istraZiva-
nja, kao i kod istraZivanja oblika sistema.

Na osnovu postavljenih ciljeva i radne hipoteze,
izabrana metoda rada primijenjena u ovom istraZi-
vanju sastoji se od slijedeéih aktivnosti:

2.01 Izbor objekta istraZivanja;

2.02 Analiza zateGenog stanja;

2.03 Dijagnoza zatedenog stanja;

2.04 Studija i definiranje ciljeva sistema;

2.05 Definiranje oblika sistema;

2.06 Studija varijacija definiranog oblika sistema;

2.07 Izbor varijacije definiranog oblika sistema;

2.08 Projektiranje makroprojekata sistema;

2.09 Projektiranje i provodenje mikroprojekta sis-
tema upravljanja, — podsistema proizvodnje;

2.10 Projektiranje i provodenje mikroprojekta sis-
tema upravljanja, — podsistem prodaje; .

2.11 Projektiranje i provodenje mikroprojekta sis-
tema upravljanja, — podsistema nabave;

2,12 Projektiranje i provodenje mikroprojekta sis-
tema upravljanja, — podsistema ostalih eko-
nomskih funkcija;

2.13 Sinhronizacija mikroprojekta sistema uprav-
ljanja s elektroni¢kom obradom podataka;

2.14 Sinhronizacija funkcionalne i samoupravne or-
ganiziranosti.

Osnovni problem za svaki OOUR je projektira-
nje makroprojekta sistema upravljanja proizvod-
nje i poslovanja. Na osnovu makroprojekta oblika
sistema upravljanja pristupa se mikroprojektu, te
sinhronizaciji samoupravne i funkcionalne organi-
ziranosti.

3. REZULTATI ISTRAZIVANJA

Kako je osnovna tema ovog rada utjecaj oblika
sistema upravljanja na zalihe gotovih proizvoda u
proizvodnji namjestaja, neophodno fje dati i prikaz
istraZivanja oblika sistema upravljanja, koja su
prethodila istraZivanju utjecaja oblika sistema na
zalihe gotovih proizvoda.

Na osnovi postavljenog metodoloskog rristupa
istraZivanja optimalnih sistema upravljanja u drv-
noj industriji, te na osnovi studijskog rada u nizu
OOUR-a na podrudju drvne industrije u proteklih
15 godina, istraZivanjem se do$lo do spoznaje da
postoji nekioliko oblika sistema upravljanja.

3.1. Oblici sistema

Ustanovljeno je da se sistem upravljanja moze
razluditi na &etiri osnovna oblika:

1. Tradicionalni oblik sistema;

2. Tradicionalni oblik sistema na kibernetskim
principima;

3. Kibernetski oblik sistema uz elektroni¢ku ob-
radu podataka;

4. Kibernetski oblik sistema uz elektroni¢ku obra-
du podataka i elektronidki voden proces proiz-
vodnje.

Navedeni oblici sistema ustanovljeni su i provije-
reni provodenjem makroprojekata sistema u nizu
radnih organizacija. Za prva tri navedena oblika
sistema moze se konstatirati da su prihvadeni, pro-
vedeni i analizirani u nekoliko radnih organizacija.

Cetvrti, tj. kibernetski sistem uz elektronidku
obradu podataka i elektroni¢ki voden proces pro-
izvodnje projektiran je za jednu tvornicu namjesta-
ja, koja je do tada imala u potpunosti tradicionalni
sistem na kibernetskim principima, ali &etvrti, tj.
kibernetski sistem nije proveden radi visokih tro-
skova.

3.1.1 Karakteristike oblika sistema

Svaki projektirani i provedeni oblik sistema u-
pravljanja ima niz svojih specifi¢nosti, i to ne sa-
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mo izmedu oblika sistema nego i unutar pojedinog
oblika sistema. NiZ ili vidi oblik sistema upravija-
nja primjenjiv je u svim tvornicama namjestaja.
Kod izrade makro-projekta sistema za svaki OOUR
potrebno ge primijeniti metodoloski pristup istrazi-
vanju sa jasno definiranim ciljevima i proizvodnim
programom.

Svaki OOUR je problem za sebe, kako u projek-
tiranju tako i u provodenju sistema upravljanja gro-
izvodnjom.

Prikaz oblika sistema, te razlike medu pojedi-
nim oblicima sistema moguce je osvijetliti pomoéu
karakteristika pojedinih oblika. Moguénost kom-
parativnog osvijetljavanja pojedinog oblika sistema
uodit ¢e se prikazom svih oblika sistema projektira-
nih i provedenih u tvornicama namjestaja SR Hr-
vatske i SR Bosne i Hercegovine u proteklom vre-
menskom razdoblju od cca 15 godina.

Za svaki oblik sistema dan je graficki prikaz, tj.
blok dijagram oblika sistema.

3.1.1.1 Karakteristike tradicionalnog oblika sistema

Tradicionalni oblik sistema je nastao na osnovu
najelementarnijih propisa o vodenju proizvodnje i
poslovanja, bez primjene suvremenih saznanja or-
ganiziranosti. Osnovne karakteristike tradicionalnog
oblika sistema su da nema provedenu standardiza-
ciju proizvodnog programa, velika nedovriena pro-
izvodnja, proto¢no vrijeme kroz proizvodnju vrlo
dugacko, velike zalihe na skladistu gotove robe uz
otezane mogucénosti kompletiranja artikala radi ot-

preme, tehnolofka organiziranost (priprema, kon-
trola, odrZavanje) na niskom nivou, financijski re-
zultati na granici rentabiliteta ili u gubicima.

Komparativno osvjetljavanje karakteristika ob-
lika sistema, jzraZeno je slijede¢im pokazateljima:

— nije provedena niti potpuna tipizacija, a ka-
moli standardizacija proizvodnog programa;

— radni nalog u proizvodnji je garnitura, artikl
ili narudba za izvoz. Od ulaza do izlaza iz proiz-
vodnje je jedan radni nalog. Tehnolodka dokumen-
tacija se ne izraduje. Obrada podataka proizvodnje
je rutna;

— oblik serijske proizvodnje po nalozima;

— postoji veliko skladidte gotovih proizvoda sa
znatno otezanim moguénostima kompletiranja ar-
tikala radi otpreme;

— tehnolodki proces klasi¢an bez skladista sklo-
pova;

— montaZa je pojedinaéna, sinhronizirani rad ne
postoji;

— priprema proizvodnje postoji a tehnoloska
dokumentacija se gotovo redovno ne $tampa;

— operativno terminiranje na nivou poslovoda;

— vrijeme meduodmora nije definirano;

— kontrola kvalitete na nivou poslovoda;

— organizacija odrZavanja na niskom nivou, a
najéeSée bez ikakve dokumentacije ali sa velikim
brojem odrzavalaca;

— protoéno vrijeme kroz proizvodnju preko tri
tjedna;

REDMONTAZA SKLADISTE
KROJENJE STROINA | rd
AZA |
\ SKLADISTE N/ o] PLOEA 1 bl PoyrREINSKA mﬁ"wiwe
MATERUALA 33@&3‘ 0BRADA

3 5, € & w

s B £ g -

]E] g < ) <
w (a]
> o
< (4
m o
<
z
w
—
W nof g, p'a"l
— moterijcia
N - .
4 Fijer 70 PRPRE zahtjev PRODAJA
= NABAVA l——@@"‘ PROIZVODNJE pradoje

A
srio T

BLOK DIJAGRAM TRADICIONALNOG OBLIKA
SISTEMA UPRAVLJANJA PROIZVODNJOM



166 Z. ETTINGER: Utjecaj sistema upravljanja... Drvna ind. 35 (7—8) 163—170 (1984

— u komparaciji s ostalim oblicima sistema, za-
htijeva najvise kamate za obrtna sredstva.

3.1.1.2. Karakteristike oblika tradiconalnog sistema
na kibernetskim principima

Tradicionalni oblik sistema na kibernetskim prin-
cipima je znatan napredak na podrudju organizira-
nosti u odnosu na tradicionalni oblik sistema. Ovo
Je smisljeni sistem koji bazira na kibernetskim prin-
cipima, ali na tradicionalnom (pje$ackom) nadinu o-
bra¢una proizvodnije i roslovanja.

Komparativno osvjetljavanje karakteristika ob-
lika sistema, izraZeno je slijedeéim pokazateljima:

— proizvodni program jé standardiziran. Uz je-
dan standardni korpus mogude je proizvoditi cca
3—5 tipova vrata. Veéi prostor medufaznog skladi-
Sta omogucava i ved broj tipova;

— radni nalog je elemenat-sklop do skladista
sklopova a posebni radni nalog za montaZu. Doku-
mentacija se Stampa na ORMIGU ili BANDI;

— oblik serijske programske proizvodnje;

— rostoji skladiste gotovih proizvoda vodeno po
sistemu minimaks — zaliha. Kompletiranje arti-
kala radi otpreme povoljno;

— Tehnoloski proces klasiéan sa skladidtem
sklopova. Predmontaza se nalazi na pocetku mon-
taze;

— predmontaZa je nakon skladiSta sklopova, tj.
u sastavu montaZe;

— u montaZi postoje tekuée trake, a u toku
smjene najdeSée se na jednoj traci montiraju dva
do Cetiri artikla;

— sklopovi na medufaznom skladistu su bez iz-
vriene predmontaZe, ali s izbusenim rupama za spo-
jeve;

— tehnologka priprema postoji, rukovodi proiz-
vodnjom na osnovu dnevnih izvjeétaja (povratnih
informacija), obavezno tiskanje dokumentacije na
ORMIGU ili BANDI;

— operativno terminiranje na nivou pripreme
a dispediranje pomoéu 3efa proizvodnje ili dispe-
dera;

— vrijeme meduodmora je definirano, ali tako
da rad stane dva puta po deset minuta u toku
smjene;

— kontrola kvalitete organizirana, postoje kon-
trolori koji najée$ée vrse 100% kontrolu;

— organizacija odrZavanja postoji, stru¢no or-
ganizirana uz dozvoljene manje zastoje strojeva;

— protogno vrijeme kroz strojnu obradu 3 sata
do tri dana, kroz montaZu nekoliko sati;

— sve zalihe su programirane, ako se uspije
da ne dode do veéih poremecéenja moguée je postiéi
zeljeno stanje i u tro$kovima kapitala.

3.1.1.3. Karakteristike oblika kibernetskog sistema
uz elektroni¢ku obradu podataka

Ovaj sistem je u nazivu opisno pojasnjen, ali on
je zapravo kibernetski sistem, jer je, uz kibernetski
princip, u proizvodnji kompletna obrada informaci-
ja kako za proizvodnju tako i obrada podataka na-
kon proizvodnje na nivou elektroni¢ke obrade po-
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dataka. Ovaj nivo moZe biti razli¢it. Najceséa je
pojava da postoji centralni sistem obrade podataka
u R.O. ili izvan nfje, a na odredenim tockama u pro-
izvodnji, prodaji i nabavi terminali pomo¢u kojih
s¢ unose podaci i dobivaju povratne informacije.

Primjena elektronicke obrade podataka pruZa
velike prednosti pred tradicionalnim naéinom obra-
de. Ulazne informacije su brZe i to¢nije, a povratne
informacije dobivaju se po Zelji, kada ih se u toku
dana zatreba. Poreme¢aji su i ovdje moguéi, ali zna-
tno u manjem obliku nego kod tradicionalnog na-
¢ina obrade podataka.

Komparativno osvjetljavanje karakteristika ob-
lika sistema izraZeno je u slijede¢im pokazateljima:

— proizvodni program je maksimalno smisljen,
moguce je dva tipa korpusa (samo povrsinska obra-
da) uz proizvodnju cca 5—10 tirova namjestaja;

— radni nalog je elemenat — sklop do skladi-
sta sklopova. Radni nalog za montaZu upravljan je
zakljuénicama prodaje i koli¢inom artikala na skla-
didtu gotove robe. Ova koli¢ina je minimalna, samo
za kompletiranje otpreme. Dokumentacija se tiska
na racunaru;

— oblik serijske programske proizvodnje;

— postoji skladiste gotovih proizvoda ali samo
radi kompletiranja otpreme i artikala koji su rjede
traZeni;

— tehnologki proces klasi¢an, zahtijeva $to vise
linija po¢am od krojenja. Strojna obrada zavriava s
bufenjem rupa, sklorovi idu u predmontaZu, a iza
toga u skladistu sklopova, tj. predmontaZa je, za raz-

liku od prethodnog oblika sistema, prije skladista
sklopova;

— tekuéa traka u montaZi postoji uz moguénost
montaZe vrlo malih serija i velikog broja artikala,
pa &ak i po par komada od jednog artikla;

— sklopovi na medufaznom skladi$tu prosli su
operaciju buSenja rupa, za mozdanike i okove i na
njima su izvrseni radovi predmontaze;

— tehnologka priprema postoji, rukovodi proiz-
vodnjom uz opom¢é ra¢unala na kome se tiska i kom-
pletna tehnoloska dokumentacifja;

— operativno terminiranje na nivou pripreme uz
pomo¢ radunala, te dispeéiranje u proizvodnju;

— vrijeme meduodmora je definirano. Mogucé-
nost je da proizvodnja stane dva puta po deset mi-
nuta;

— kontrola kvalitete se izvr§ava uz primjenu
statistitkih metoda;

— organizacija odrZavanja postoji, stru¢no po-
stavljanje na vifem nivou, zahtijeva manji broj iz-
vriilaca, a radi uz pomo¢ ratunala;

— rroto¢no vrijeme do skladista sklopova do
dva dana, a u monta%i nekoliko sati;

— trodkovi kapitala programirani i vrlo po-
voljni.

3.1.1.4. Karakteristike oblika kibernetksog sistema
uz elektroni¢ku obradu podataka i elektro-
ni¢ki voden proces proizvodnje

Ovaj oblik sistema fje u potpunosti kibernetski,
ali se jo§ uvijek ne moZe reéi da je optimalan. Za
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razliku od kibernetskog sistema s kibernetskom o-
bradom podataka, ovaj sistem ima ukomponiranu,
tj. projektiranu elektroniku u procesu proizvodnie.

Elektronske linije moguée je primijeniti u kro-
jenju plota, strojnoj obradi, skladi§tu sklopova,
predmontazi, montaZi i skladi§tu gotove robe. Istra-
zivanja u industrijski naprednijim zemljama po-
kazuju da je buduénost u primjeni ovih oblika si-
stema upravljanja, uz decentralizaciju sistema elek-
tronicke obrade podataka, te prenosenja parcijalno
u dijelove proizvodnje.

Nasa iskustva u projektiranju i provodenju ovog
oblika sistema upravljanja su minimalna, Komra-
rativno osvjetljavanje oblika sistema mogucde je pro-
vesti na osnovu analiza stanja koje je provedeno u
navedenom obliku sistema u industrijski razvijenim
zemljama, a $to je i udinjeno.

Komparativno osvjetljavanje karakteristika obli~
ka sistema izraZeno je u slijedeéim pokazateljima:

— proizvodni program je maksimalno velik. Uz
dva tipa korpusa (samo povrsinska obrada i furnir)
moguée je proizvoditi oko 60 tipova namjeitaja i
vise, a Sto ovisi o projektu elektronske linije pred-
montaze;

— radni nalog je takoder rodijeljen u dva dije-
la: do skladista skolopova i montaZe. Radne naloge
izdaje priprema, ali na osnovu informacija dobive-
nih s terminala i dokumentacije tiskane na raéu-
nalu. Dnevna proizvodnja odmah ulazi u kamione i
otprema se na trZiSte. Postoji mogucénost pojedinac-
ne montaze pojedinog artikla;

— oblik serijske programske proizvodnje;

— ne postoji skladidte gotovih proizvoda;

— u tehnologkom procesu ugradene su elektron-
ske linije. Minimalna obaveza je elektronska lin_ija
predmontaZe i elektronske korpus prese. PoZeljno
je 3to vige elektronskih linija u strojnoj obrgdi. Visi
stupanj, tj. znatno olak3anje je elektrons!d sistem o-
dlaganja i uzimanja sklopova na skladistu skopo-
va;

— monta%a poéinje s elektronskom linijom pred-
montaZe na kojoj se vr$e sva budenja i predr:nonta-
Ze. Korpus prese su elektronske, a montaZza je mo-
guéa za pojedinaéne artikle;

— sklopovi na medufasnom skladidtu su zavr-
Seni ali nisu izbudeni i bez predmontaZe;

— tehnoloska priprema postoji, rukovodi pro-
izvodnjom pomo¢u ra¢unala, a dokumentacija se ti-
ska na radunalu;

— operativno terminiranje je na radunalu, U
ovom obliku sve viSe se napusta centralni sistem
ratunala, i prelazi na radunala rrema dijelovima
proizvodnje;

— vrijeme meduodmora je na rafunalu progra-
mirano, s time da proizvodnja ne postoji, nego us-
kadu u linije dopunski radnici;

— kontrola kvalitete je na visokoj razini, tako
da, pored statisti¢ke kontrole, postoji na linijama i
automatska elektronska kontrola dimenzija, kvali-
tete, broja komada itd.;

— organizacija odrZavanja na najvisoj fe razi-
ni, radi uz pomo¢ ra¢unala, osobita paznja posvede-
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na je odrzavanju elektronskih dijelova, ne podnosi
nikakve zastoje u proizvodniji;

— prototno vrijeme ovisi 0 brzini pomaka li-
nija i od svih oblika sistema je najkrace;

— troskovi kapitala strogo programirani i pra-
¢eni, a pravilno vodenje skladista sklopova, nema
skladi§ta gotovih proizvoda, i minimalno protoZno
vrijeme osiguravaju ovom obliku i minimalne tro-
Skove kapitala.

3.2. Utjecaj oblika sistema na zalihe gotovih
proizvoda

Istrazivanja su pokazala da su koli¢ine zaliha
gotovih proizvoda u uskoj uzro¢noj vezi s oblikom
sistema upravljanja. U ovom kratkom prikazu po-
kusat ¢e se opisati osnovni momenti koji utjeu na
koli¢inu gotovih proizvoda na skladistu, kao i istra-
zivanjem ustanovljene zalihe gotovih proizvoda, u
pojedinom naprijed prikazanom obliku sistema up-
ravljanja.

3.2.1. Tradicionalni sistem

Radni nalog tede od ulaza do izlaza iz proizvod-
nje, a moZe biti artikl ili garnitura. Karakteristike
ovog sistema u pokazane u poglavlju 3.1.1.1 ovoga
rada. Zalihe gotovih proizvoda su velike, a time i
kamate na obrtni kapital najvece od svih ostalih
oblika sistema upravljanja. Na skladistu se nalaze
konstantno zalihe gotovih proizvoda u koli¢ini 2—4
mjeseca proizvodnje, uz otezano kompletiranje radi
otpreme.

Velike zalihe gotovih proizvoda uvjetovane su
oblikom sistema upravljanja, tj. radni nalog je gar-
nitura é&ije prototno vrijeme kroz proizvodnju traje
tri do &etiri tjedna. Tvornice obitno imaju 4—6
programa. Za normalni obrtaj da jedan program
ponovo dode u skladiste traje 2—4 mjeseca. U ovom
obliku sistema upravljanja tvornica mora imati na
skladitu 2—4 mjesedne proizvodnje Zeli li konstant
no snabdijevati trZiSte, ili odmah nakon izlaska iz
proizvodnje prodati odredeni program, a zatim kup-
ce staviti na ¢ekanje 2—4 mjeseca dok novi radni
nalog izade iz proizvodnje.

3.2.2, Tradicionalni sistem na kibernetskim
principima
Ovaj oblik sistema bitno se razlikuje od pret-
hodnog. PredmontaZa je iza skladista sklopova, tj.
u sastavu montaZe koja je u tekuéoj traci, 8to o-
grani¢ava broj montiranih artikala u smjeni i od-
reduje minimalnu koli¢inu u seriji na traci, Infor-
macije su bazirane na ru¢noj obradi informacija uz
dnevne izvjestaje.

Skladiste sklopova uvijetuje manji broj, dostu-
pan ru¢noj obradi, a skladite gotovih proizvoda
radi po sistemu minimaks-zaliha, Na skladiftu se
nalaze konstantno zalihe gotovih proizvoda u koli-
¢ini 3—4 tjedne proizvodnje, uz povoljno kompleti-
ranje artikala radi otpreme,

Zalihe gotovih proizvoda u koli¢ini od 3—4 tjed-
ne proizvodnje uvjetovane su u ovomn obliku siste-
ma upravljanja tekuéom trakom u montaZ i vode-
nju skladigta gotovih proizvoda po sistemu mini-
maks zaliha. Na jednoj traci montaZe moguée je u
jednoj smjeni montirati normalno dva ili maksimal_
no tri artikla uz minimalnu moguéu koli¢inu i &e-
stu ucestalost. Izdavanje naloga za otpremu vrsi se
na osnovu tjednih zahtjeva trZzidta.

3.2.3. Kibernetski sistem uz elektroni¢ku obradu
rodataka

Ovaj oblik sistema upravljanja u potpunosti je
kibernetski, jer je kompletno programiranje i obra-
¢un proizvodnje na raéunalu. U ovom obliku siste-
ma moZe se provesti da je predmontaZa prije skla-
dista sklopova, Koli¢ina sklopova na medufaznom
skladidtu bit ¢ée ista kao i kod prethodnog oblika (za
isti kapacitet), ali broj sklopova poslije izvrSene
rredmontaZe bit e veéi. Uz pomoé elektronitke o-
brade podataka lagano se vlada brojem sklopova,
a zato jer je izvrSena predmontaZa, montaza moZe
dnevno montirati (pakovati) znatno ved broj arti-
kala po svakoj liniji.

Na skladi§tu se nalaze konstantno zalihe goto-
vih proizvoda u koli¢ini 3—5 dnevne proizvodnje, uz
dnevno kompletiranje artikala radi otpreme prema
programu rafunala,

Zalihe gotovih proizvoda u koli¢ini od 3—5 dnev-
ne proizvodnje uvjetovane su moguénoséu brzeg re-
agiranja u montazi i zadovoljenja dnevnih potreba
trzigta. Sklopovi ulaze u montaZu s izvr§enom gred-
montazom. U montaZi nije uvijetovana proizvodnja
na tekucoj traci. Uéestalost veéine artikala progra-
ma u montaZi je dnevna. Za skladidte se rade arti-
kli ¢ija udestalost u otpremi nije desta, a to su ar-
tikli koji se otpremaju takoder dnevno, ali u mini-
malnim koli¢inama, Zalihe ovakvih artikala na skla-
distu kreéu se u koli¢ini od 3—5 dnevne proizvod-
nje.

3.2.4. Kibernetski sistem uz elektroni¢ku obradu
podataka i elektroni¢ki voden proces
proizvodnje

Ovaj oblik je najvisi oblik sistema upravljanja,
a mozZe imati niz varijacija, $to ovisi o veli¢ini pri-
mjene elekironike u proizvodnji. Minimalno je oba-
vezna elektronska linija predmontaZe i montaZe.

U ovom obliku na skladi§tu sklopova nalaze se
sklopovi obradeni, ali nebuseni i bez predmontaZe.
Radunala, na osnovi zaklju¢nice prodaje, odreduju
to ¢e se u kojoj smjeni montirati, poam od jed-
nog komada po artiklu pa na vise, prema potrebi.
Prema nalogu sklopovi se sortiraju na skladiStu sk-
lopova i odlaze trakom na elektronsku liniju pred-
montaZe, gdje se vrie sva budenja i usadivanje o-
kova (moZe i pojedinaéno), a u toku dalje je mon-
taZa, Povecanje elektronskih linija (krojenje ploda,
strojna obrada, skladiste sklopova itd) olak3ava
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proces proizvodnje i smanjuje moguée poremedaje
u sistemu.

Na skladi$tu se nalaze zalihe gotovih proizvoda
u koli¢ini JEDNODNEVNE proizvodnje, a to znadi
da skladiSta nema, Sve &o se u smjeni proizvodi
odmah se, prema programu otgreme, i otprema.

U ovom obliku sistema upravljanja stvorena je
maksimalna, tj. dnevna moguénost zadovoljenja tr-
zista.

Elektronitko upravljanje linijom predmontaZe
omogucava pojedinaénu montazu artikala u prog-
ramu. Svaki dan se montiraju oni artikli koji se taj
dan i otpremaju kupcima, i to redoslijedom kako
ulaze u transportna sredstva. Zalihe gotovih proiz-
voda nema, a kamate su minimalne uz najveéi mo-
gudi asortiman.

4. ZAVRSNA RAZMATRANJA

Dosada$nji rad na istraZivanju oblika sistema
upravljanja, ne samo teorijski nego i proveden u
nizu radnih organizacija, ustanovio je metodoloski
pristup istrazivanju, oblike sistema upravljanja i u-
tjecaj oblika sistema upravljanja na zalihe gotovih
proizvoda.

Dosadasnje iskustvo pokazalo je da se istraZi-
vanje makro-projekta sistema uglavnom mozZe sve-
sti na slijedede aktivnosti:

01 Izbor objekta istrazivanja

02 Analiza zatedenog stanja

03 Dijagnoza zatetenog stanja

04 Studija i definiranje ciljeva sistema

05 Definiranje oblika sistema

06 Studija varijacija definiranog oblika sistema
07 Izbor varijacije definiranog oblika sistema
08 Projektiranje makro-projekta sistema

Istrazivanjem je ustanovljeno da se sistem up-
ravljanja moZe podijeliti na etiri osnovna oblika:
1, Tradicionalni sistem;

2. Tradicionalni sistem na kibernetskim principima;

3. Kibernetski sistem uz elektroni¢ku obradu po-
dataka;

4. Kibernetski sistem uz elektroni¢ku obradu po-
dataka i elektroni¢ki voden proces proizvodnje,

Istrazivanjem, projektiranjem i provodenjem pr-
va tri oblika sistema upravljanja u tvornicama na-
mjestaja SRH i SRBiH ustanovljeno je da se pre-
ma obliku sistema upravljanja kre¢u i zalihe goto-
vih proizvoda:

— u tradicionalnom sistemu na skladi$tu go-
tovih proizvoda nalazi se zaliha u koli¢ini od 2—4
mjese¢ne proizvodnje;

— u tradicionalnom sistemu na kibernetskim
principima nalazi se zaliha u koli¢ini od 3—4 tjed-
ne proizvodnje;

— u kibernetskom sistemu uz elektroni¢ku obra™
du podataka na skladi§tu gotovih proizvoda nalazi
se zaliha u koli¢ini od 3—5 dnevne proizvodnje.

Kibernetski sistem uz elektroni¢ku obradu po-
dataka i elektroni¢ki voden proces proizvodnje, zbog
nedostataka elektronske linije predmontaZe, nismo
uspjeli provesti u masim tvornicama namjestaja, ali
na osnovi analize tvornica u industrijski razvijenim
zemljama koje primjenjuju ovaj oblik sistema, sa
sigurno$¢u se moze utvrditi da se u ovom obliku
sistema na skladistu gotovih proizvoda moZe zatedi
samo jedan dio dnevne proizvodnje. Skladista go-
tovih proizvoda nema,

Recenzent:
prof. dr J. Kova¢
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