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SKRIPTA ZA DRUGI KOLOKVIJUM IZ PROIZVODNIH SISTEMA 

 

SLIKE 
▪ ŠEMATSKI PRIKAZ PROCESA 

 

▪ PRIKAZ TOKA PROCESA (PROCESS FLOW) 

 

▪ STRUKTURA PROBLEMA ODREĐIVANJA RASPOREDA(157.STRANA U KNJIZI) 

TEORIJA 

▪ ORGANIZOVANJE PROCESA, INŽENJERING PROCESA I UPRAVLJANJE 

PROCESOM 
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Organizovati proces? 

-POĆI OD DOBRO DEFINISANOG PROCESA (naziv, šifra,..., mesto u mreži procesa, u 

logičkom stablu procesa, u katalogu procesa, u modelu procesa) 

-ODREDITI ULAZE U PROCES I IZLAZE IZ PROCESA 

-DEFINISATI TOK (NAČIN ODVIJANJA) PROCESA 

-ODREDITI RESURSE PROCESA 

-UTVRDITI PODELU RADA, NADLEŽNOSTI I ODGOVORNOSTI ZA DELOVE PROCESA 

I PROCES U CELINI 

- DEFINISATI KRITERIJUME 

-Efikasnosti 

-Kritičnosti (rizik) 

-Stabilnosti 

-Sposobnosti 

... 

-Značajnosti procesa 

-ODREDITI NAČIN UPRAVLJANJA PROCESOM (kontrolne tačke, upravljačke informacije, 

način pribavljanja i distribucije informacija) 

-USPOSTAVITI SISTEM ZA PREISPITIVANJE, USAVRŠAVANJE,..., REINŽENJERING 

PROCESA 

-UPRAVLJATI PROCESOM 

(D –> K –> R) + KONTROLA IZMENE PROCESA 

▪ VRSTE PROCESA 

MOŽE DA DOĐE DA SE NABROJE SVI  ILI SAMO JEDNA VRSTA DA SE 

OBJASNI. 

 

1) Vrsta predmeta rada 

• Proizvodni (oni čijim izvođenjem se stvara proizvod) 

• Uslužni (oni čijim izvršenjem se stvara usluga) 

2) Uticaj na predmet rada 

• Direktni  (oni procesi čijim funkcionisanjem se direktno stvara proizvod ili pruža usluga) 

• Indirektni  (ne utiču direktno na predmet rada, već su preduslov za funkcionisanje direktnih 

procesa ili su njihova posledica) 

3) Posebnost sistema 
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• Specijalizovani (oni koji su obeležje posmatranog sistema i ima ih samo taj sistem; pr. 

proizvodnja penicilina) 

• Univerzalni (oni sistemi koji se bave istom ili sličnom delatnošću; pr. istraživanje tržišta) 

4) Način odvijanja, toka, izvršenja 

• Rutinski (oni koji treba da se izvršavaju na isti način sve dok neki nadležni to ne promeni; pr. 

obračun plata, knjiženje) 

• Kreativni (oni koji se ne specificiraju već ostaju izvršiocu da ih uradi onako kako on najbolje zna 

i ume) 

• Kombinovani (nisu pogodni za tretiranje bilo koje vrste) 

5) Integrisanost 

• Integrisani (individualni) (oni koji se u celini izvršavaju kod jednog izvršioca) 

• Neintegrisani (funkcionalni) 

6) Ispunjenje poslovnih ciljeva (direktno i indirektno) 

• Bazni (krupni procesi, visokog hijerarhijskog nivoa, ili lanac, mreža procesa koji zajedno 

omogućavaju ostvarenje poslovnih ciljeva) 

• Podržavajući (oni koji podržavaju bazne procese, ali od njih direktno ne zavisi ostvarenje 

poslovnih ciljeva već indirektno) 

7) Vrste nadležnosti i odgovornosti 

• Procesi operativnog rada 

• Procesi upravljanja 

• Kombinovani 

 

8) Učestanost 

• Svakodnevni 

• Povremeni 

• Veoma retki 

9) Učešće čoveka i opreme za rad u izvršenju procesa 

• Procesi ručnog rada 

• Procesi automatizovanog rada 

• Kombinovani 

10) Pripadnost ključnim fazama stvaranja i funkcionisanja sistema 

• Procesi projektovanja sistema 

• Procesi uređenja sistema 

• Procesi funkcionisanja Sistema 

▪ PRIORITETNI, KRITIČNI I KLJUČNI PROCESI 

PRIORITETNI PROCESI su oni koji se iz određenih razloga (zahtevi standarda, vršenja usluga 

trećem licu,...) uzimaju hitno, brzo u razmatranje. 

KRITIČNI PROCESI su oni koji pri svom odvijanju izazivaju probleme u pogledu kvaliteta 

predmeta rada, troškova, vremena izvršenja (rokova),... Kritičnost se sagledava imajući u vidu sva 

tri vremenska aspekta: prošlost, sadašnjost i budućnost. 

KLJUČNI PROCESI su oni preko kojih se prepoznaju specifičnosti organizacionih sistema, 

osnovni prozivodi i usluge, odnosno, specijalizovani podsistem organizacionih sistema. 

▪ VRSTE RASPOREDA RADNIH MESTA 
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*Sa stanovišta oblika prostora: 

 

GRUPNI RASPORED – Radna mesta su raspoređena u grupe. Uglavnom su to grupe radnihmesta 

različite vrste i na njima se izrađuju proizvodi u celini, od prve do poslednje operacije. 

 

LINIJSKI RASPORED – Radna mesta poređana jedno do drugog po pretežnom redosledu 

operacija, čineći tako oblik linije. Ta linija može uzimati razne druge oblike. 

 

KOMBINOVANI RASPORED – U sebi sadrži elemente linijskog i grupnog rasporeda radnih 

mesta. On se javlja u obliku grupa radnih mesta raspoređenih u liniju, znači više grupa čini liniju, 

ili u obliku više linija koje sve zajedno čine grupu radnih mesta. 

 

*Sa stanovišta promenljivosti položaja mašina: 

 

STATIČAN – kod mašina koje su trajno fiksirane za tlo i ne mogu se pomerati 

FLEKSIBILAN – kod mašina koje se lako mogu pomerati u prostoru za rad 

▪ BAZNE I FUNKCIONALNE ODREDNICE KVALITETA 

• Bazne odrednice kvaliteta pokazuju u kojoj meri su stvoreni preduslovi za adekvatno funkcionisanje 

procesa. Njihov nivo utiče na pouzdanost utvrđivanja funkcionalnih odrednica kvaliteta. 

BOK1- NIVO DEFINISANOSTI, ODREĐENOSTI PROCESA (naziv, mesto u logičkom stablu procesa, u 

mrežama, katalogu, modelu procesa) 

BOK2 – NIVO SPECIFIRANOSTI, STRUKTURNE I SADRŽAJNE ODREĐENOSTI PROCESA (ulaz, izlaz, tok, 

resursi, poremećaji, podela rada, nadležnosti i odgovornosti) 

BOK3 – NIVO PRIMENE PRINCIPA, PRAVILA I METODA REINŽENJERINGA PROCESA U FUNKCIJI 

PREISPITIVANJA, POBOLJŠANJA I EVENTUALNOG REINŽENJERING PROCESA 
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▪ Funkcionalne odrednice kvaliteta procesa opisuju način odvijanja, toka procesa sa ciljem da se ostvari 

željeni nivo kvaliteta izlaza na racionalan način. 

FOK1 – USPEŠNOST PROCESA kao sintetički izraz sposobnosti, racionalnosti i vremenske usklađenosti, je 

odrednica kvaliteta procesa koja opisuje i/ili meri, odnosno pokazuje, nivo ostvarenja planiranog kvaliteta i obima 

izlaza iz procesa na racionalan način, odnosno, uz što niže troškove i vremensku usklađenost sa ostalim procesima u 

odgovarajućoj mreži procesa. 

FOK2 – STABILNOST PROCESA  kao odrednica kvaliteta procesa koja se odnosi na svojstvo procesa da kvalitet i 

obim izlaza uvek budu u unapred predviđenim granicama dozvoljenog odstupanja. 

FOK3 – POUZDANOST ILI SIGURNOST PROCESA – kao odrednica kvaliteta procesa koja se odnosi na 

mogućnost poremećaja procesa uključujući totalni otkaz procesa. 

▪ ODREĐIVANJE POTREBNOG BROJA SREDSTAVA ZA RAD, RADNIKA I RADNIH 

MESTA 

1) Potreban broj mašina i radnika određuje se na osnovu potrebnog i raspoloživog kapaciteta 

2) Kada je potrebni kapacitet za mašinu jednak potrebnom kapacitetu za radnika, radno mesto 

činiće 1 radnik i 1 mašina 

3) Kada je potrebni kapacitet za mašinu veći od potrebnog kapaciteta za radnika, radno mesto 

činiće 1 radnik i više mašina 

4) Kada je potrebni kapacitet za radnika veći od potrebnog kapaciteta za mašinu, radno mesto 

činiće više radnika i 1 mašina 

▪ METODA KARIKA 

Potrebno je za svaki deo proizvoda utvrditi redosled operacija. Veza između dve uzastopne 

operacije koje se izvode na dva radna mesta predstavljaju kariku u procesu proizvodnje. 

Postupak određivanja radnih mesta metodom karika je: 

1) Sastaviti tabelu karika za svaki predmet posebno. U tabeli se moraju prikazati svi delovi 

posmatranog predmeta, redosled operacija i međusobne karike. 

2) Na osnovu tabela sastaviti zbirnu tabelu karika koja sadrži ukupan broj karika zasvako 

radno mesto. 

3) Na osnovu zbirne tabele karika utvrditi redosled raspoređivanja radnih mesta. 

4) Prvo rasporediti ono radno mesto koje ima najveći broj karika od svih posmatranih i 

raspoređeno radno mesto isključiti iz daljeg posmatranja. 

-Postupak treba ponavljati dok se ne rasporede sva predvidjena radna mesta. Ako vise radnih 

msta ima isti broj karika, prednost ima ono radon mesto koje ima najvise veza sa rasporedjenim 

radnim mestima. Pri svemu ovome treba nastojati da ona radna mesta koja cine najvise karika 

budu sto je moguce bliza. 
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▪ KRITERIJUM ZA ODREĐIVANJE GRUPNOG RASPOREDA RADNIH MESTA 

-Najkraći put predmeta rada 

-Minimalno ukrštanje putanja predmeta rada 

-Minimalan broj povratnih putanja predmeta rada 

▪ KRITERIJUM OPTIMALNOSTI ZA LINIJSKI RASPORED 

Predstavlja ukupni pređeni put predmeta rada u toku njihove izrade, koji treba da bude minimalan. 

▪ VRSTE PROBLEMA M I N 

1) Odrediti takav redosled izvršenja m poslova u okviru n organizacionih celina (m >> n) 

kome će odgovarati minimalno ukupno vreme izvršenja svih poslova. 

Redosled organizacionih celina pri izvršenju svakog posla je poznat,isti je za sve poslove i ne može 

se menjati.  

Isto tako vremena trajanja poslova po organizacionim celinama poznata su i konstantne su veličine. 

2) Odrediti takav redosled n organizacionih celina pri izvršenju m poslova (n >> m) kome će 

odgovarati najmanje ukupno vreme trajanja svih poslova.  

U ovom slučaju poznat je redosled poslova i ne može sem menjati. 

Isto tako i vremena trajanja poslova po organizacionim celinama poznata su i konstantne su 

veličine. 

▪ ŠTA JE KARIKA? 

Karika je veza između sve uzastopne operacije koje se svode na dva radna mesta. 

▪ ŠTA JE NORMA? 

Norma je unapred određena količina rada koja treba da bude ispunjena. Norma je ispunjena kada 

je INRst=0. 

▪ ŠTA JE RASPOLOŽIVI KAPACITET, A ŠTA JE POTREBNI? 

Raspoložvi je kapacitet koji u sebi sadrži vreme koje se koristi za rad sredstava, a potrebni se 

odnosi na količinu proizvoda I njihove normative za izradu. 

▪ Fij? 

Frekvenca-učestanost i-tog radnog mesta na j-tom mestu u uslovnom nizu 

▪ INRst? 

Standardno izvršenje norme rada, prebačaj ili podbačaj za i-tu vrstu obrade. 

▪ DOKAZ ZA INRst DA JE ISPUNJENA NORMA, PREBAČENA I 

PODBAČENA(121.,122.STRANA U KNJIZI) 
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▪ FUNKCIJA CILJA(146.STRANA U KNJIZI)  

 

▪ ANALITIČKI I GRAFIČKI POKAZATI KADA POSTOJI A KADA NE ZASTOJ NA 

RM2(158.,159.STRANA U KNJIZI) 

DOKAZI I ZADACI 

 

▪ POTREBAN KAPACITET MAŠINA 

ὑ  = ὲ(Ὕ  + ὸ *ή ) + ὲ (Ὕ  + ὸ *ή ) + … + ὲ (Ὕ  + ὸ *ή ) + … + ὲ  (Ὕ  + 

ὸ *ή) 

 

 

ὑ   = ὲ Ὕ   ὸ ήz     + INRSti  [ 
é
 ] 

 

 

ὸ *ή   potreban kapacitet i-te vrste za proizvodnju cele serije j-tog predmeta rada bez 

pripremno-završnog vremena 

 

Ὕ  + ὸ *ή   potrebno vreme rada jednog sredsva i-te vrste za proizvodnju cele serije j-

tog predmeta rada sa pripremno-završnim vremenom 

 

ὲ (Ὕ  + ὸ *ή )  potrebno vreme rada 

 

INRsti – standardno izvršenje normi rada, prebačaj i podbačaj u [čas] za i-tu vrstu obrade. 

 

▪ FORMULA FREKVENCE 

 

▪ POTREBAN KAPACITET MAŠINA ZA P7;ZA P3 I P12 
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▪ POTREBAN KAPACITET MAŠINA ZA 3 SERIJE P2 I 5 SERIJA P5 

 

▪ FREKVENCA 
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▪ ZASTOJ 
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▪ TOK PROCESA KROZ PRIMER(BILO JE DATO KAO ZADATAK) 

 


