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UVOD 

Stručni rad 

Sažetak 

Istraživanja utjecoJa oblika sistema upravljanja na zalihe gotovih proizvoda u 
proizvodnji namještaja pokazalo je kako oblik sistema može utjecati na zalihe: -
Tradicionalni oblik sistema upravljanja zahtijeva zalihe u količini od 2 do 4 mjeseč­

ne proizvodnje; - T1·adicionalnl oblik sistema upravljanja na klbernetskim princi• 
puna zahtijeva zalihe u količini od 3 do 4 tjedne proizvodnje; - Kibernetski oblik 
sistema upravljanja uz elektroničku obradu podataka zahtijeva zalihe u količini od 
3 do 5 dnevne proizvodnje; 

Kibernetski oblik sistema upravljanja uz elektroničku obradu podataka I elek­
tronički voden proces proizvodnje nema zaliha, tj. nema skladišta gotovih proizvoda. 
nego samo prostor ui kompletiranje dnevne proizvodnje l utovar u transportno 
sredstvo. 

K 1 j u č n e riječ i : oblik sistema upravljanja - ciljevi sistema - makro­
projekt sistema - elektronička obrada podataka - mikroprojekt sistema - kiber­
netski sistem - elektronički vođen proces proizvodnje. 

EFECT OF OONTROL SYSTEM l\1ETHODS ON STOOK OF FINISHED PRODUOTS 

IN PRODUCTION OF FURNITURE 

Summa ry 

An !nvestigatlon has been made'of the effect of control system methods on stock 
of finished products in productlon of furniture and it shows how the control system 
methods can have an e!fect on stock: conventiona! control system method requlres 
the stock in the quantlty of two to four months production; conve.ntional control 
system method based on cybernelic principles requires the stock ln the quantily 
of three to four week production ; cybernetlc control system method with data 
processlng requires the stock in the quantity of three to five days production. The 
cybernetlc control syslem method wlth data processlng and electronlcally operate<l 
process of pl'oduction requlres no stock at ali, I. e. no warehouse of flnishe<l p1-oducts 
1s requlred, there is only a space tor completlon of daUy productlon and loading 
into transportatlon facllllles. 

K e y w o r d s : control system method - system objectlves - macroplan of 
system - data processlng - microplan of system - cybernctlc sy~tem - electl'O· 
nlcnlly opomled producllon p1·ocesB, 

(A, M ,) 

Primjena određenog oblika slst.ema upravljanja 
proizvodnje i poslovanja osnovni je činitelj za po­
stizavanje većih ili manjih zaliha gotovih proizvoda 
u i:roizvodnji namještalja, a time i postizavanje ve­

ćih ili manjih troškova 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 l 

zahtljeve tehnolo!ko organizacljskog ·karaktera. Tek 
nakqn udovoljenja određenim zahtjevima može se s 
nižeg oblika sistema prijeći na vW. U pravilu, do.. 
sadašnja lstraž.ivanja pokazala su da upNlVO oblik 
sistema upravljanja utječe na udjel troškova kapi­
tala II obzirom na skladište gotovih proizvoda, koje 

može biti u vellčJni zaliha od nekoliko mjeseci pro­
izvodnje pa do jednodnevne zalihe. Zadatak ovog 
rada oe da prikaže kako oblik sistema upravljanja 

utječe na veličinu zaliha gotovih proizvoda. 
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1. PODRUCJE TSTRAZIVANJA 

Potreba istraživanja obHka sistema up.ravljanja 
dokazana je na projektiranju i provođenju sistema 
upravljanja ,procesom proizvodnje i poslovanja u 
proteklih 15 godina u ni2lu radnih organizacija. Pr0-
vedena istražillfanja omogućila su, i Pored definira­
n.ih oblika sistema, i primoenu pojed:iruh varijacija 
odnosnog oblika sistema, 

Područje fatražjvanja obuhvatilo je, rored ooh­
noloških, i ekonomske funkcige. Prodaja i na,bava 
osnovni su uvjet za svaki organizirani pristup defi­
niranju sistema upravljanja. U prv:im pocecima mo­
glo se služiti samo tradicionalnim načinom, kako 
projektiranja tako i obrade podataka. U posltjednjih 
par godina sve više radnih organizacija ima elek­
troničku obradu podataka, tako da se m~e odmah 
pristupiti potpunom kibemets'kom sistemu. Na ža­
lost. u drvnoj industriji ima dosta radnih orgamza­
cija koje imadu elektroničku obradu podataka, ali 
nemaju sistem upravljanja. U takvim se radnim 
organizacijama f['ojektiranje i praćenlje proizvodnje 
ne izvršava pomoću elektroničke obrade podataka. 
Ako se želi da elektronika pomaže u proizvodnji, 
potrebno je izvrš.iti određene predradnje, među ko­
jima je i definiranje sistema upravljanja proizvod­
n jom. 

Primjena •elektroničke obrade poda.taka u 1Proiz­
vodntji omogućava postizanje više razine oblika si­
stema upravljanja, a time i manjih zail'iha gotovih 
proizvoda. 

2. METODOLOŠKI PRISTUP ISTRA2IVANJU 

Istraživanje zaliha gotovih proizvoda ,u 'USlooj je 
uzročnoj vezi s istraživanjem oblika sistema uprav­
ljanja, i to kao jedan od ciljeva sistema koji tl8:'t 
ili nije moguće i:ostići. S obzirom na OV'll karakteri­
stiku, primijenjen je metodološki pristup :istraživa­
nja, kao i kod .istraživanja oblika sistema. 

Na osnovu postavljenih ciljeva i radne hipoteze, 
i:1,a,brana metoda rada iprimiljenjena u ovom Mraži­
vanju sastoji se od slijedećih .aktivnosti,: 

2.01 Izbor objekta istraživanja; 
2.02 Analiza zatečenog stanja; 
2.03 Dijagnma zat.ečenog stanja; 
2.04 Studija i definiranje ciljeva sistema; 
2.05 Definiranje oblika sistema; 

2.06 Studlja varitjacija definiranog oblika sistema; 
2.07 Izbor varijacije def ini ranog oblika sistema; 
2.08 Projektiran1e makroprojekata siat.e,na; 
2.09 Projektiranje i provođenje mikroprojekta sis­

tema upravljanja, - poosistema proizvodnlje; 
2.10 Projektiranje I provođenje mikroprojekta sis­

tema upravljanja, - i:odfii6tem prodaje; . 
2.11 Projektiranje i provođeraje mikroprojeikta sis­

tema upravljanja, - podsistema nabave; 

2.12 Projektiranje i provođenje mikroprojekta sis­
tema upravljanja, - podsistema ostalih eko­
nomskih funkcija; 

2.13 Sinhronizaciija mil<roprojekia sistema uprav­
ljanja s elektroničkom obradom podataka; 

2.14 SinhroniO!aC'ija funkcionalne i samoupravne or­
ganiziTanostl. 

Osnovni problem za sva,kli OOUR je projektira­
nje makroprojekta sistema upravljanja proizvod­
nje i poslovanja. Na osnovu makroprojekta oblika 
sistema upravljanja prlstupa 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 namještaja, neophodno tje dati i prikaz 
istraživanja obli!ka sistema upravljanja, koja su 
pl'ethodila istraživanju utjecaja oblika sistema na 
zalihe gotolVih ll)roizvoda. 

Na osnovi postavljenog metodološkog i:dstupa 
istraživanja optimalnih sistema upravGjanja u drv­
noj industriji, te na osnovi, studijskog rada u nizu 
OOUR-a na području drvne industrije u proteklih 
15 godina, istraživanjem se došlo do spoznaje da 
postoji nekt0liko obliika sist.ema upravljanja. 

3.1. Oblici sistema 

Ustanovljeno je da se •sistem upravljanja može 
razlučiti na četiri, osnovna oblika: 

1. Tradicionalni oblik sisooma; 

2. Tradicionalni oblik sistema na kibernetskim 
principima; 

3. Ktbernelski oblik sistema uz elektroničku ob­
radu podartaka; 

4. Kibernetski obli'k sistema uz elektr-OJl.ičlru. obra­
du po-dataka i elektronički voden proces proiz­
vodnje. 

Navedeni oblici sistema ustanovljeni su i provtje­
reni provođenjem makroprojekata sistema u nizu 
radnih organizacija. Za prva tri navedena oblika 
sistema može se konstatirati <la su prihvaćeni, pro-. 
vedeni i ainaimani. u nekoliko radnih organizacija. 

Cetvrti, tj. klbemetski sistem ,uz elektroni'čku 
obradu pddataka i elektroničkd vođen proces pro­
izvodnje projektiran je za jednu tvornicu namješta­
ja, !roja je do tada imala u potpunosti tradicionalni 
si&t.em na kibemetskim prlinci1>ima, ali četvrti, bj. 
klbernetskl sdstem nije p-oveden radi v1saldh tro­
škova. 

3.1.1 Karakteristike oblika sistema 

Svaki projektirani i provedeni O'blik sistema u­
pravljanja Ima n'l2I svojih specifičnosti, f to ne sa--
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mo između oblika sistema nego i unutar pojedinog 
oblika sistema. Niži ili viši oblik sistema upravlja­
nja pr'imjenjiv je u svim tvornicama namješ,taja. 
Kod izrade makro--p1"0jekia sistema za svaki OOUH 
potrebno \le primijeniti metodolooki pristup istraži­
vanju sa jasno defi:niranim ciljevima i proio.:vodnim 
programom. 

Svaikli OOUR je problem za sebe, kako u projek­
tiranju tako i u provođenju sistema upravljanja i;ro­
izvodnjom. 

Pri1k'1lz oblika sistema, te razlike medu pojedi­
njm oblicima s'i.stema moguće je osvijetliti pomoću 
karakteristii;:a pojedinih oblika. Mogućnost kom­
pai-ativnog QSvtjetljavanja pojedinog oblika sistema 
uočit će se pl'likazom svih oblika sistema projektira­
nih i proveclen'ih u tvol'rucama namještaja SR Hr­
vatske i SR Bosne .i Hercegovine u proteklom vre­
menskom razdoblju od cca 15 godina. 

2..1 svaki oblik sistema dan je graf!ički prikarz, tj. 
blok dijagram oblika sistema. 

3.1.1.l Karab."'1.eristi.ke tradicionalnog oblika sistema 

Tradicionalna oblik sistema je nastao na osnovu 
najelementarnijih propisa o vođenju proizvodnje i 
poslovanja, bez primjene suvremenih saznanlja or­
ganiziranosti. Osnovne karatteristi'ke tradicionalnog 
oblika sistema su da nema provedenu standardi.za­
ci1u proizvodnog programa, velika nedovršena pro­
izvodnja, protočno vcijeme kroz proiz.vodnju vrlo 
dugačko, ve.li!ke zalihe na skladištu gotove robe uz 
otežane mogućnosti kompletiranja-artikala r-adi ot-

KROJENJE STROJNA 

preme, tehnološka organiziranost (priprema, kon­
trola, odrfavanje) 11a niskom nivou, (Jnancijs'ki re­
zultati na granici rentabiHteta ili u gubicima. 

Komparativno osvjetljavanje karakteristika ob­
lika sistema, izraženo je slijedećim pokazateltjima: 

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

- radni nalog u proizvodnji je garnitura, artikl 
ili narudžba za izvoz. Od ulaza do ~zlaza iz proiz,.. 
vodnje je jedan radni nalog. Tehnološka dokumen­
tacija se ne izrađuje. Obrada a=odataka proizvodnje 
je ručna; 

- oblik serjtjske proizvodnje po nalo~ma; 
- postoji veliko skladište gotovih proizvoda sa 

znatno otežanim mogućnostima kompletiranja ar­
tikala radi otpreme; 

- tehnološki proces klasičan bez skladišta sklo­
pova ; 

- montaža je pojedinačna, sinhronfairaru. rad ne 
postoj!; 

- priprema proizvodnje postoji a tehnološka 
dokumentacija se gotovo redovno ne štampa ; 

- operativno terminiranje na nivou poslovođa; 
- vrijeme meduodmora nije def-irura.no; 
- kontrola kvalitete na nivou poslovođa; 
- organizacija održavanda na .ruskom nivou, a 

najčešće bez ikakve do'kumentaci1je ali sa velikim 
brojem ddržavalaca; 

- protočno v.rijeme kroz proizvodnju preko tri 
tjedna; 

I 
PREOMONTAZA SKLAOIŠTE 

SKLADIŠTE ~LOČA I POVRŠINSKA 
MONTAŽA I GOTCNIH 

O8RAOA PAKOVANJE PROIZVOOA i MATERIJALA OBRAOA 
MASIVA 
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- u komparaciji s ostalim oblicima sistema, za­
h !i,1cv11 najviše kamate 7,a obrtna ~redstva. 

3.1.1.2. Karaktern,,tike oblika tradiconalnog sistema 
na ki berneiskim principima 

Tradicionalni obli~ sistema na kibemetskim prin­
cipima je znatan napredak na potlručju organizira­
no:;ti u odnosu na tradicionalni oblik sist.ema. Ovo 
Je smišljeni sist.em koji bazira na kibernetskim prin­
cipima. ali na tradicionalnom (pješačkom) načinu o­
bračuna proizvodn!je i i:oslovanja. 

Komparativno osvjetljavanje karakteristika ob­
lika sistema, fara ženo je slijedećim pokazateljima: 

- proizvodni program je standardiziran. Uz je­
dan standardni korpus moguće je proizvoditi cca 
3-5 tipova vrata. Veći prost.or međufaznog skladi­
šta omogućava i veći broj tipova ; 

- radni nalog je elemena~sklop do skladišta 
sklopova a posebni radni nalog za montažu. Doku­
mentacija se štampa na ORMIGU ili BANDI; 

- oblik serijske programske proizvodnje; 
- :i:OGWji skladište gotovih proizvoda vođeno po 

sistemu minimaks - zaliha. Kompletiranje arti­
kala radi otpreme povoljno; 

- Tehnološki proces klasičan sa skladištem 
sklopova. Predmontaža se nalazi na početku mon­
taže; 

- predmontaža je nakon skdadišta sklopova, tj. 
u sastavu montaže; 

- u montaži post.oje tekuće trake, a u t.oku 
smjene najčešće se na jednoj traci montiraju dva 
do četiri artikla; 

SKLAOIŠTE KRQJEN.E STROINA I 
MATERIJALA PLOĆA -~ ·POVRSINSKA 

OBRAOA OBRAOA 
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- sklopovi na međufaznom skladištu su bez iz­
vršene predrnontaže, ali s izbušenim rupama za spo­
jeve; 

- tehnološka prlprema postoji, rukovodi proiz­
vodnjom na osnovu dnevnih lzvještalja (povratnih 
informacija), obavezno tiskanje dokumentacije na 
ORMIGU ili BANDI; 

- o:i:erativno termin:iranje na nivou pripreme 
a clisi;ečiranje pomoću šefa proizvodnje ili dispe­
čera; 

- vrijeme međuodmora je definirano, ali tako 
da rad stane dva puta po deset minuta u t.oku 
smjene; 

- kontrola. kvalitete organi21irana, postoje kon­
trolor-i }roji najčešće vrše 100% kontrolu; 

- organizacilja održavanja postoji, stručno or­
ganizirana uz dozvoljene manje zast.oje strojeva; 

- prot.očno vrijeme lcroz strojnu obradu 3 sata 
do tr.i dana1 kroz montažu nekoliko sati; 

- sve zalihe su programirane, ako se uspije 
da ne dođe do većih poremećenja moguće je postići 
željeno stanje i u t-roškovima kapitala. 

3.1.1.3. Karakterisbike obl.i!ka kibemetskog sistema 
uz elektroničku obradu podataka 

Ovaj sistem je u nazivu opisno 1=đjašnjen, ali on 
je zapravo kibernetski sist.em, jer je, uz kibernetski 
princip, u proizvodnji kompletna obrada informaci­
ja kako za proizvodnju tako i obrada podataka na­
kon proizvodnje na niivou elektroničke obrade po-
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dataka. Ovaj nivo može biti različit. Na~češća je 
pojava da postoji centTalni sistem obrade podataka 
u R.O. dli izvan nrje, a na određenim točkama u pro­
izvodnji, prodaji i nabavi terminali pomoću kojih 
se unose podaci i dobivaju i:ovratne info1•macije. 

P rimjena elektroničke obrade podataka pruža 
velike prednosti pred tradicionalnim načinom obra­
de. Ulazne informacije su brže i točnije, a povratne 
infom1acije dobivaju se po želai, kada ih se u toku 
dana za,treba. Poremećaj-i su i ovdje mogući, ali zna­
ino u manjem obliku nego kod tradicionalnog na­
čina obrade podataka. 

Komparativno osvjetljavanje karakteristika, ob­
lika sistema izraženo je u slijedećim pokazateljima: 

- proizvodni program je maksimalno smišljen, 
moguće je dva tipa kor.pusa, (samo površinska obra­
da) uz proizvodnju cca. 5- 10 tii;ova namještaja; 

- radni nalog je elemenat - sklop do skladi­
šta sklopova. Radni nalog za montažu upravljan je 
zakJjučnicama prodaje i kolo.činom artikala na skla­
dištu gotove robe. Ova količina je minimalna, samo 
za kt>mpletiranje otpi,eme. Dokumentacija se tiska 
na računaru; 

- oblik serijske programske proirzvodnje; 
- postoji skladište gotovili proizvoda al'i samo 

radi kompletiranja otpreme i artikala ikoji su rjeđe 
traženi; 

- tehnološki proces klasičan, zahtijeva što više 
linija počam od krojenja. Strojna obrada završava s 
bušenjem rupa, sklorovi idu u predmontažu, a iza 
toga u skladištu sklopova, tj. predmontaža je, za raz_ 
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liku od prethodnog oblika si'stema, prije skladlšta 
sklopova; 

- tek·uća ,tr~a u mon~i postoji uz mogućnost 
montaže vrlo mallh serija i velikog broja artikala, 
pa čak i po par komada od jednog artl!kla; 

- sklopovi na međufaznom skladištu prooli su 
operaciju bušenja rupa, za moždanike i okove i na 
njiima su izvršeni .radovu predmontaže; 

- tehnolooka prii;rema postoji, rukovodi proi;,,. 
vodnjom uz opomć računala. na kome se tiska i kom­
pletna tehnološka dokumentacilja; 

- operativno terminiran1e na nivou pripreme uz 
pomoć računala, te dispečiranje u proizvodnju; 

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

- kontrola k,valitete se izvršava uz pnimjenu 
stat_il!ti.čk:ih metoda; 

- organizacija održavanja. postoji, stručno po­
stavljanje na višem nivou, zahtijeva m~i broj iz­
'llršilaca, a ra'cli uz pomoć računala.; 

- protočno vrijeme do skladišta sklopova do 
dva dana, a u ,montaži nekoliko sati ; 

- tToškovi kapitala programirani i vrlo po­
voljni. 

3.1.1.4. Karakteristike oblika kibernetksog sistema 
uz elektroničku obradu podataka i elekltro­
nićki vođen proces proizvodnje 

Ovaj oblik sistema tie u rotpunosti !kibernetski. 
ali se još uvijek ne može reći da je optimalan. Za 
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razliku od kibenw1:skog sistema s kibemetskom o­
bradom ipodataka, ovaj sis~m ima ukomponiranu, 
tj. projektiranu elektroniku ,u procesu p1·oizvodl'llje. 

Elektronske linije moguće je primijeniti u kro­
jenju plor.a, strojnoj obradi, skladištu sklopova, 
predmontazi, montaži i skladištu gotove ,robe. Is tr-a­
~ivanja u industri~ski naprednijim zemljama po­
kazuju da je budućnost u primjeni ov.ih oblika si­
stema upravljanja1 uz decentrali2aciju sistema elek­
troničke obrade podataka, te prenošenja parci~alno 
u dijelove proizvodnje. 

Naša iskustva u projektiranju i provoden>ju ovog 
oblika sistema upravlrjanja su minimalna. Kom~a­
rativno osvjetljavanje oblika sistema moguće je pro. 
vesti na osnovu analiza stanja koje je provedeno u 
navedenom obliku sillt.ema u industrijski razvijenim 
zemljama, a što je i učinjeno. 

Komparativno osvjetljaval1!je karakteristike. obli" 
ka sistema izraženo je u slijedećim pokazateljima: 

- proizvodni program je' maksimalno velik Uz 
dva t ipa korpusa (samo površinska obrada i furnir) 
moguće je proizvoditi oko 60 tipova namještaja i 
v iše, a što ovisi o projektu elektronske linije pred­
montaže; 

- rndni naJog je također ;i:odijelJjen u dva dije­
la ; do skladišta sl«.>lopova i montaže. Radne naloge 
izdaje priprema, ali na osnovu informacija do'bive­
nili s tern1inala i dokumentacije tiskane na raču­
nalu. Dnevna proirzvodnja odmah ulazi u kamione i 
otprema se na tržište. Postoji mogućnost pojedfoać­
ille montaže poJedinog artiikla; 
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- oblik serijske programske pTOizvodnje ; 
- ne postoji skladište gotovJh proizvoda.; 
- u tehnološ'kom procesu ugrađene su elektron-

ske linije. Min:imalna obaveza 1e elektron&'ka linija 
predmontaže i elektroMke korpus preše. Poželljno 
je što više elektronskih linija u strojnoj obradi. Viši 
stupanj, tj. zna tno olakšanje je elektronski 8istem O­
dlaganja j uzimahja skloi:ova na skladištu skopo­
va; 

- montaža počinje s elektronskom lirurjom pred­
montaže na kojoj se vrše sva bušenja L predmonta­
že. Korpus preše su elektronske, a montaža je mo­
gu(ja za pojedinačne a,rtikle; 

- sklopovii na medufasnom skladi!tu su zavr­
šeni ali nisu izbušeni ,i bez predmontaže; 

- tehnološka priprema postoji, rukovodi pro­
izvodnjom pomoću računala, a dokumentacija se ti­
ska. na .računalu; 

- ,operativno terminiranije je na računalu. U 
ovom obliku sve wše se napušta centralni sistem 
računala, i prelazi na računala ~rema dijelovima 
proizvodnje; 

- vriljeme međuodmora je na računalu progra­
mirano, s time da proizvodnja ne postoji, nego us­
kaču u linije dopunski r adnici; 

- kontrola kvalitete je na visokoj raziru, tako 
da, pored statisti•čke kontrole, postoji na linijama i 
automatska elektronska kontrola dimenzi1a, kvali­
tete, broja. komada itd.; 

- organizacija održavanja na najvišoj tie razi­
ni, radi uz J)'Omoć rafamala, osobita pažnja posveće-
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na je održa.vanju elektronskih dijelova, ne podnosi 
nikakve zastoje u proizvodnji; 

- protočno vrijeme ovisi o bt:'2int pomaka li­
n ija i od svih oblika, sistema je najkraće ; 

- troškovi kapitala strogo i:i·ogramirani i pra­
ćeni. a pravilno vođenje skladišta sklopova, nema 
skladišta gotovih proizvoda, i minimalno protočni> 
vrijeme osiguravaju ovom obliku i minimalne tro­
škove kapitala. 

3.2. Utjecaj oblika sistema na zalihe gotovih 
proizvoda 

1straživanja su pokazala da su količine zaliha 
gotovih proizvoda u uskoj uzročnoj veZii s oblikom 
sistema upravljanja. U ovom kratkom prikazu po­
kušat će se opisati osnovni momenti koji utječu na 
količinu gotovih proizvoda na skladištu, kao i istra­
živanjem ustanovljene zalihe gotovih proizvoda, u 
pojedinom naprijed i:n;cazanom obliku sistema up­
ravljanja . 

3.2.1. Tradicionalni sistem 

Radni nalog teče od ulaza do jzlaza iz proizvod­
nje, a može biti artikl ili garnitura. Karaklteristike 
ovog sistema u pokazane u poglavlju 3.1.1.1 ovoga 
rada. Zalihe gotovih proizvoda su velike, a time i 
kamate na obrtni kapital najveće od svih ostalih 
oblika sistema upravljanja. Na skladištu se nalaze 
konstantno zalihe gotovih proizvoda u količini 2- 4 
mjeseca proizvodnje, uz otežana kompletirantje radi 
otpreme. 

Velike zalihe gotovih proizvoda uvjetovane su 
oblikom sist.erna upravljanja, tj. radni nalog je gar­
nitura čije protočno vrijeme kroz proizvodnju traje 
tri do četiri tjedna. Tvornice obično imaju 4-6 
programa. Za normalni obrtaj da jedan program 
ponovo dođe u skladište tralje 2-4 mjeseca. U ovom 
obLilru sistema upravljanja tvornica mora imati na 
skladištu 2-4 mjesečne proizvodnje želi 1i konstant­
no snabdijeva,ti tržište, ili odmah nakon izla!Ska iz 
proizvodnje prodati određeni program, a zatim kup­
ce staviti na čekanje 2-4 mjeseca dok novi redni 
nalog izađe iz proizvodnje. 

3.2.2. Tradicionalni sistem na kibem~kim 
principima 

Ovaj oblik sistema bitno se razlikuje od pret­
hodnog. Predmonmža je iza skladišta sklorova, tj. 
u sastavu montaže koja tie u tekućoj traci, što o­
graničava broj montiranih amkala u smjeni i od­
ređuje minimalnu količinu u serl~i na traci. Infor­
macije su bazb'ane na ručnoj obradi lnformacl1a uz 
dnevne izvještaje. 

Skladi.šte sklopova uvje'tu1e manj1 broj, dostu­
pan ručn-Olj obradi, a skladište gotJovih proizvoda 
,radi po slistemu mbtlmak&-zaUha. Na. sklladlMu se 
nalaze konstantno zalihe got.ovlh proizvoda u k'oll­
čini 3-4 tjedne proizvodnje, uz povoljno kompleti­
ranje artikala radi otpreme. 

Zalihe gotovih proizvoda u količini od 3-4 tjedJ 
ne proizvodnje uvjet.ovane su u ovom obliku siste­
ma upravljanja tekućom trakom u monta~ i vođe­
nju skladišta gotovih proizvoda po sistemu mini­
maks zaliha. Na jednaj traci montaže moguće je u 
jednOlj smjeni montirati normalno dva ili maksima!_ 
no tri arti·kla uz minimalnu moguću količinu i če­
stu učestalost. Izdavanje naloga za otpremu vrši se 
na osnovu tjednih zahtjeva tržišta. 

3.2.3. Ktbernetski sistem uz, elektroničku obradu 
i:odataka 

Ovaj oblik sistema upravljanja u potpunosti. je 
kibernetski, jer je kompletno programiranje i obra­
čun proizvddnje na računaru. U ovom obliku s.iste­
ma može se provesti da je predmont.aža sprije skla­
dišta sklopova. Količina sklopova na medufaznom 
skladištu bit će ista kao i kod prethodnog oblika (za 
isti kapacitet), ali brOlj sklopova poslije izvršene 
predmontaže bit će veći. Uz ,pomoć elektroničke o­
brade podataka lagano se vlada brojem sklopova, 
a zat.o jer je izvršena predmontaža, montw može 
dnevno montirati ('.Pakovati) znatno veći broj artti­
kala po svakoj liniji. 

Na skladištu se naJaze konstantno zalihe goto­
vih proizvoda u !količini 3-5 dnevne proizvodnje, uz 
dnevno kmnpletiranje amkala radi otpreme prema 
programu račurnala. 

Zalihe gotovih proizvoda u količini od 3-5 dnev­
ne proizvodnje uvjetovaoe su mogućnošću bržeg re-­
agiiranja u montaži i zadOvdljenja dnevnih potreba 
trži~a. Sklopovl ulaze u montažu s izvršenom i:red­
montažom. U montaži nije uvljetovana proizvodnja 
na tekućoj traci. Učestalost većine artikala progra­
ma u montaži je dnevna. Za skladište se rade, arti­
kli či.ja učestalost u otpremi nlje česta, a to su ar­
tikli koji se otpremaju također dnevno, ali u mini­
malnim količinama. Zalihe ovakvih artikala na skla­
dištu kreću se -u količini o'd 3- 5 dnevne proizvod­
nje. 

3.2.4. Ki1bernefski sistem uz elekitroničku obradu 
podataka i elektronički vođen proces 
proizvod!ll'je · 

Ovaj obliik je najviši obldk sistema upravljanja, 
a može ima.ti niz vantiacija, što ovisi o wB.čin:i pri­
mjene elek'tronlke u proizvodnji. Minimalno je oba­
vezna elektron:ska liimja predrnontaže i montaže. 

U ovom obliku na skladištu sklopova nalaze se 
sklorovi obrađeni, ali nebušeni i bez predmontaže. 
Računala, .na oono'li zaklJučnice prodaje, određuJu 
što će se u kojoj smjeru montirati, počam od jed­
nog komada po al'tikllu pa na više, prema potrebi. 
Prema nalog,u sklopovi se sortilraju na skla&štu sk­
lopova i odlaze ,trakom na elektronsku Uniju pred­
montaže, gdje se vrše sva bušerwja i usađivanje o­
kova (može i pojedinačno), a ru toku dalje je mon­
taža. Povećanje elektronskih lini~a (krojenje ploča, 
strojna obrada, skladište sklopova it'd.) olakšava 
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proces proizvodnje i smanjuje moguće poremećaje 
u sistemu. 

Na skladištu se nalaze zalihe gotovih i:roizvoda 
u količini JEDNODNEVNE proizvodnje, a to znači 
da skladišta nema. Sve što se u smijeni proizvodi 
odmah 'Se, .prema programu oti: reme, i otprema. 

U ovom oblikiU sistema upravljanja stvorena je 
maksimalna, tj . dnevna mogućnost zadovoljenja tr­
žišta. 

Elektroničko upravijanje linijom predmontaže 
omogućava pojedinačnu montažu artikala u prog­
ramu. Svakii dan s,e montiraju oni. artikli koji se taj 
dan i otpremaju kupcima, i to redosli1jedom kako 
ulaze u transportna sredstva. Zalihe gotovih proiz­
voda nema, a kamate su minimalne uz najveći mo­
gući asortiman. 

4. ZA VRŠNA RAZMATRANJA 

Dosadašnji rad na istraživanju oblika sistema 
upravljanja, ne samo teorijska nego i proveden u 
nizu radnih organizacija, ustanovio je metodološki 
pristup istraživanju, oblike sistema upravljanja i u­
tjecaj oblika sistema upravljanja na zalihe gotovih 
proizvoda. 

Dosadašnje iskustvo pokazalo je da se istraži­
vanje makiro--projekta sistema ugla;vnom može sve­
sti na slijedeće aktivnosti: 

01 Izbor objekta istraživanja 

02 Analiza zatečenog stanja 

03 Dijagnoza za,tečenog stanja 
04 Studija i definiranje ciljeva sistema 

05 Definiranje oblika sistema 
06 Studija varijacija defliniranog oblika sistema 
07 Izbor varijacije defi.niranog oblika sistema 
08 P.rojektiranje makro-projekta sistema 

Istraživanjem je ustanovljeno da se \Sistem up­
ravljanja može podijeliti na četiri osnovna oblika: 

l. Tradicionalni sistem; 
2. Tradicionalni sistem na kibernetskim principima; 

3. Kibernetski sistem uz elektroničku obradu po­
dataka; 

4. IGbemel$ki sistem uz elektroničku obradu ro­
dataka i elektronički voden proces proizvodnje. 

Istraživanjem, projektiranjem i provođenjem pr­
va tri oblika sistema upravljanja u tvornicama na­
mještaja SRH l SRBiH ustanovljeno je da se pre­
ma obliku sistema upravljanja krel'U i zalihe goto­
vih proizvoda: 

- u tradicionalnom sistemu na skladištu go­
tovih proizvoda nalazi se zaliha u količini od 2-4 
mjesečne proizvodnje; 

- u tradicionalnom sist.emu na kiberne1:skim 
principima nalazi se zaliha u količini od 3-4 tjed­
ne proizvodnje; 

- u kibernetskom sistemu uz elek'troničku obra· 
du podataka na skladištu gotovih proizvoda nalazi 
se zaliha u kolićini od 3- 5 dnevne 1=roizvodnje. 

Kibemetski sistem uz elektroničklu obradu po­
dataka i elektronički, vođen proces proizvodnje, zbog 
nedostataka elektronske linije predmontaže, nismo 
uspjeli provesti u rušim tvornicama namještaja, ali 
na osnovi anallize tvornica u industrijski razvijenim 
zemljama koje primjenjuju ovaj oblik sistema, sa 
sigurnošću se može utvrditi da se u ovom obliku 
si~tema na skladištu gotovih proizvoda može zateći 
samo jedan dio dnevne proizvodnje. Skladišta go­
tovih proizvoda nema. 

Recenzent: 
prof. dr J. Kov a č 
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