OSNOVI ORGANIZACIJE PROIZVODNJE - USMENI 1. Osnovni principi savremene proizvodne filozofije 1. Projektovanje i postavljanje (osnivanje)
Princip 9: Ne treba proizvoditi ni velike ni male serije vec optimalne. novih izacionin sistema

Princip 1: Nije problem proizvesti, vec prodati. Medutim, velii je problem proizvesti: kvalitetno, 2. Sagledavanja stanja (nivoa uredenosti)

brzo i uz $to nize trodkove. gTroskovi sistema u vremenu

3. Povecanje uredenosti organizacionin

sistema

4. Re3avanje problema organizacionih

sistema u vremenu

5. Razvoj 0.S. (delova 0.5.) u vremenu

SADRZAJ

Procesi su osnova z:

Troskovi pripreme, troskovi sladistenja i optimalna

Princip 2: Konkurencija se pobeduje oruzjem: kvalitet, cena, rok. Ukupno
v velicina serije (pre nekoliko decenija)

1. OSNOVNI PRINCIPI SAVREMENE PROIZVODNE FILOZOFIJE
(ORGANIZACIONI SISTEMI I PROCESL.

Skladistenje

Osnovne odrednice konkurentnosti
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2
2 3
3. VRSTE PROCE: 4
4
5

4. SEMATSKI PRIKAZ PROCESA ROk % Vel serije 3. Vrste procesa
5. PRIKAZ TOKA PROCESA (PROCESS FLOW) Princip 3: Tu trenutku na,vecm poslovnih rezultata postojeceg programa treba imati jasno Troskovi VRSTE PROCESA

. koncipiran novi program proizvodnje.
6. ORGANIZOVANJE PROCESA, INZENJERING PROCESA | UPRAVLJANJE PROCESOM (RAZLIKE......5 P program p! o Knl”g‘?f;f PROCESI MOGU BITI:
~ ; D Postojeci Troskovi pripreme, troskovi skladistenja i optimalna -
7. TOK AKTIVNOSTI PROCESNOG PRISTUPA 6 v — velicina serije (sada) 1 Vrsta predmeta rada - Protzvod
8. UPRAVLJANJE PROCESIMA e Vremenska meduzavisnost postojeceg e T Direkin
§ CSTE - ’ “ e — 2. Uticaj na predmet rada -1 Direkin!
9. PROCESI U PROIZVODNOM SISTEMU Novi program i novog programa Priprema . . Indirektni
To=<a  Specijalizovani
10.  PROIZVODNI PROCE! 3 Ve 3 Posebnost] sistema 2. Univ
1. STRUKTURA PROIZVODNOG PROCESA T T - 3 4.1 Rutinski
. - ) . X . i 4. Natin odvijanja, toka, izvréenja 4.2, Kreativni
12, RAZLIKE IZMEDU PROIZYODNOG I TEHNOLOSKOG PROCESA. . Princip 4: Plan nije nista, a planiranje je sve. ) Princip 10: Radnike ne treba otpustati ve¢ motivisati, a otpustati samo one koje nije moguée 43
. VRSTE PROIZYODNIN PROCESA Zgrtr;ri‘g]:.‘igars.\zvudml Se samo na proizvodnim radnim mestima stvara nova vrednost, sve motivisati. . F— 51 gt (naidue)
ORGANIZACIIA I 9 Rad na proizvodnim radnim mestima $ Princip 11: Kvalitet proizvoda se moZe povetati samo povecanjem kvaliteta organizovanja A Tspunjenje posiovnih cilieva (direktno 1 Bani
5 I 0dnosno nivoa organizovanosti. - indirektno) . Podravajuci
VRSTE ORGANIZACLIE o 1. Procesi operativnog rada
ORGANIZACIONI CINIOCI PRODUKTIVNOSTI RADA 10 D Princip 12: Ako su: ideja, brza odiuka i rizik osnovne odrednice glavnog menadsera, onda su: 7. Vrste nadleznosti i odgovornosti . Procesi upravijanja
17. RADNO MESTO KAO OSNOVNA CELIJA U PROCESU RADA 10 adekvatan uvid u postojece stanje, brza i taéna identifikacija uzroka poremecaja | efikasna - Kombinovan,
5 GOTOVOSI RADNIN MESTA o organizacija korekcije postojeteg ka Zeljenom stanju osnovne odrednice menadzera u proizvodnji N Utestancst | paakodney
G s S e (odnosno onog ko upravija proizvodnjom). 2 Veoma retkl
19, ORGANIZACIONI OBLICI RADNIH MESTA n . 9.1. Procesi ruénog rada
™® ° Ueette Soveka | opreme za rad u 9.2 Proces automatizovanog rada
20, IZRACUNAVANJE POKAZATELJA NACINA RADA OTVORENOG, ZATVORENOG I Prevemon as redm e i - SAGLEDAVANJE TZigte, nove tehn, - izvrdenju procesa a
STABILIZOVANOG RADNOG MESTA 12 - BUDUCNOSTI Razvoj pr.
21 POSTUPAK ZATVARANJA RADNIH MESTA 13 10. Pripadnost kijuénim fazama stvaranfa i %g % Procesturetonsa s
) . \ reventino odravanje sredsava zarad | B. PRDEM ADEKVATNOG D, TR, Obim, funkcionisanja sistema 10.2. Procest ) 02 s
2. PRAVILA ORGANIZOVANJA RADNIH MESTA 14 PRIKAZA PS Kvalitet, Rok
235, NIVO ORGANIZOVANOSTL “ [Snabdevanje encrgijom i vodom L © » 4. Sematski prikaz procesa
] Kolo vizije i kolo
24, FUNKCUE U PROIZVODNOM SISTEMU H Mesta stvaranja nove vrednosti i mesta troskova £ POREMECAJ
25, SELEKCIJA PROGRAMA I RANGIRANJE PROIZVODA ILI USLUGA s = Mere (osnovne grupe posiova
6. UPROSCENA SEMA TEHNOLOSKOG PROCESA 15 Princip 6: Kontrolu kvaliteta ne treba razvijati, ve¢ svoditi na najmanju mogucu meru. E | |D- PLANIRANJE Aie'éema g a\:ggg‘_’rdr;ﬁf;gv;mg
27.  SEMA TOKA MATERIJALA 15 Tstrazivanje 1| | Konstrukeja | [ Tehnologija Priprema | [ Proces izrade 53| [ ORGANIZOVANIE tivnosti - MATERDAL U
28, ODREDIVANJE OPTIMALNE VELICINE | BROJA SERIJA U PROCESU PROIZVODNJE s 16 el prrecepture profzvodnje | [ZVRSENA - ookumentacna L —>1ZLAZ
29.  1ZBOR ODGOVARAJUCE VRSTE SREDSTAVA ZA RAD. 1 ] e A - PREDMET RADA
i ) oo - Proces nastajanja predmeta rada [—>{ Natina rada Efekata J» R
30.  ODREDIVANJE POTREBNOG BROJA SREDSTAVA ZA RAD, RADNIKA | RADNIH MESTA .o 18 z
) . N Princip 7: Procese i tokove vremenski i koli¢inski dobro isplanirati, da se sve odvija taéno na - DOKUMENTACDA
31 VRSTE RASPOREDA RADNIH MESTA 19 vreme: Just in time. (zAPIST)
32 ODREDIVANJE OPTIMALNOG GRUPNOG RASPOREDA RADNIH MESTA. o « " Princip 13: Podtovati svaku ideju, a sprovoditi (realizovati) samo dobre. RESURSI
) - X Princip 8: U organizovanom ponasanju treba slediti netroskovni princip, odnosno princip stalnog Pl L
33 ODREDIVANJE OPTIMALNOG LINUSKOG | KOMBINOVANOG RASPOREDA RADNIH MESTA..c..20 * Oprema s
; snizavanja troskova. TroSkovni princip, odnosno princip stalnog priznavanja troskova onakvih Princip 14: Dobri kadrovi mogu nadomestiti lo§ plan, ali nikakav plan ne moze nadomestiti lose o T b ple R
34, TEORIISKE OSNOVE METODA TRENUTNIH ZAPAZANJA (TZ).. 21 kakvi jesu preko cene proizvoda treba eliminisati. kadrove. € . Energin A
E 1
35 POSTUPAK SPROVODENJA METODA TZ 21 _ B -
L D=PC-TR 2. Organizacioni sistemi i procesi R Materjal (redimet ad } fr
pc| ¥ v Graficki prikaz troskovnog i netroskovnog principa X
r “PesFRaD_ (éta je proces ©): ISO (2001): ,Proces je skup medusobno povezanih ili medusobno < iomasie Feomsinonas
delujucih aktivnosti koji pretvara ulazne u izlazne elemente". o Dokumentaciy
1 2 3 4

8. Upravljanje procesima

Prikaz toka procesa (process flow) 7. Tok aktivnost

rocesnog pristupa

Ulaz predmeta

POCETAK

VEZA SA
PRETHODNIM
PROCESIMA (iz
mreze, logickog
stabla, kataloga)

PUTANJA STVARANJA
PROIZVODA I/ILI PRUZANJA
USLUGA NA DIREKTAN IL1
INDIREKTAN NACIN (linija
redosleda odvijanja aktivnosti,

acija, ...)

ULAZ PODLOGA,
OSNOVA ZA A-i
NAZIV AKTIVNOSTT

(procesa)

AKTIVNOSTI

1ZLAZ REZULTATA RADA A-i U
VIDU PODLOGA ZA IZVODENJE
DRUGIH AKTIVNOSTI I
PROCESA (odluke, zapisi, ...)

VEZA SA NAREDNIM
PROCESIMA (iz mreze, logickog
stabla, kataloga)
1zlaz predmeta
rada
Prikaz toka procesa

rocesa, ing procesa

(razlike

p
meduzavisnosti)

- ORGANIZOVATI PROCES ???
- POCI OD DOBRO DEFINISANOG PROCESA
(naziv, $ifra, pocetak, kraj, ..., mesto u mreZi procesa, u logickom stablu procesa, u
KATALOGU procesa, u MODELU procesa.)
- ODREDITI ULAZE U PROCES 1 1ZLAZE 12 PROCESA
- DEFINISATI TOK (NACIN ODVIJANJA) PROCESA
- ODREDITI RESURSE PROCESA
- UTVRDITI PODELU RADA, NADLEZNOSTI I ODGOVORNOSTI ZA DELOVE PROCESA 1
PROCES U CELINI
- DEFINISATI KRITERIUME:
- EFIKASNOSTI
- KRITICNOSTI (rizik)
- STABILNOSTI
- SPOSOBNOSTI

GzmmmZmNz—

- ZNACAINOSTI PROCESA
- ODREDITI NACIN UPRAVLIANJA PROCESOM
(kontrolne tacke, upravljacke informacije, nacin pribavijanja i distribucije informacija,

>numNomo

)

- USPOSTAVIUTI SISTEM ZA PREISPITIVANJE, USAVRSAVANJE, .
PROCESA

- UPRAVLIATI PROCESOM

(D — K — R) + kontrola izmene procesa

, REINZENJERING

1. Definisanje poslovne vizije, ciljeva procesa | programske orijentacije
oslovnog sistema

e m——
2. \ Odredivanje programa i planova predmeta rada (proizvoda i/ili usluga) \

3. Tdentifikacija, Klasifikacija | specifikacija predmeta rada
(proizvoda i/ili usluga)

4. [ Tzrada kataloga predmeta rada (katalog proizvoda i/ili katalog usluga) |

5. Tdentifikacija i klasifikacija procesa ]
6. [ Izrada kataloga procesa ]
7. [ Izbor prioritetnih, kritiénih i kljuénih procesa |
8. [ Formiranje identifikacionog kartona procesa |
9. [ Definisanje kriterijuma: uspeSnosti, stabilnosti i pouzdanosti procesa |
10. | Preispitivanje, poboljanje i reinzenjering procesa (PS—~A—NS) |
11. [ Specifikacija (propisivanja, dokumentovanje, ...) rutinskog dela posia__|
12. | Modeliranje procesa ]

Koraci procesnog pristupa

[  IDENTIFIKACIONIKARTON |

[Rad na proizvodnim radnim mestima Samo u okviru prvog
ro

procesa  se
4Kommm kvaliteta ‘ direktno stvara nova vrednost.
tali  elementami  procesi

HCnutrasnj ransport

ug\avnum povecavaju_troskove

Proizvodni proces
proces izrade

[Skiadistenje

proizvodni Ciklus, a time i rokove
isporuke | ‘posiofavalu proces

Blize odrednice koje se UPRAVLIANJE POBOLISANIE
o fo procesima procesa
Da se lako | tatno vidi kako se Da se pobolj8a funkcionisanje
proces odvija, koliko je stvarni izlaz | procesa i uskladi sa ciljevima
1 il u skladu sa planiranim, koliko su | procesa koji omogucavaju
stvamni parametri procesa u skladu | ispunjenje zahteva korisnika.
2. [lzvidilac Viasnik procesa Tim za proces
Osnovni Pokazatel] uspe€nosti (sposobnosti, | Obuka tima | adekvatan prikaz
3. efikasnost, ...) stabilnosti i stanja procesa.
preduslovi ) st
= Tabele i dijagrami stanja ~ Identifikacioni Karton procesa;
procesa sa trendovima; - Sema procesa;
- Izvedtaji kontrole izlaza iz - Mreza uslovljenosti procesa
procesa; (eventualno);
4. | Dokumentacija |- Povratne informacije o izlazu; |- Tok procesa s opisom stanja
- Instrumenti displeji o stanju procesa (poremecaji,
proc problemi,
- brocedura za funkionisanje
procesa.

Procesa: 01.07. Servisiranje FORMULE 1 u boksu

Koji je deo procesa: 01. UZesce u trci FORMULE 1

Viasnik procesa Menadzer servisnog tima Mica Hakinen

(odgovoran za proces)

Struktura procesa: 01.07.01. Ulazak u boks 01.07.04. Zamena o3tecenih delova
01.07.02. Zamena guma 01.07.05. Davanje znaka za izlazak
01.07.03. Tankiranje goriva__01.07.06. Izlazak iz boksa

POCETAK KRAJ
Ulazak u boks Tzlazak iz boksa
ULAZI (resursi) DOBAVLIHACI Procesi (kupci)
= Bolid sa istrosenim gumama, praznim rezervoarom i | 01.06. VoZnja FORMULE 1
eventualno ostecenim delovima 01.09. N;
- Nove gume 01.10. Upravljanje ljudskim resursima
- Gorivo 01.01. Razvoj FORMULE 1

- Mehanitari (I postava + rezenva)
- Alati i pokretna oprem:
*_Serifati o obuc{ ireniranosti tima

TZLAZI (resursi)

KORISNICI Procesi (Kupei)
1

= Bolid sa novim gumama, punim rezervoarom | 01.06. Voznja FORMULE

eventualno zamenjenim delovima 01.01. Razvoj FORMULE
- Stare gume 01.10. Upravijanje IJudsklm resursima
- Stari delovi 01.13. Prodaja
- Zapisi
ODREDNICE (indikatori i ilnosti | i
- Vreme zadrzavanja u boksu ec]

tlsec]
U bOKSU | tmay = tm [sEC]

Granice u kojima se krece vreme

9. Procesi u proizvodnom sistemu

Imajuéi u vidu horizontalnu podelu rada, u svakom proizvodnom sistemu postoje
strazivacko-razvojni, proizvodni, posiovni i uprav/]ackr proces.
roces obuhvat; je i razvoj: tr¥ista, proizvoda, pripremnog
dela procesa proizvodnje, procesa prolzvodn]e
izvodni proces sadrzi sve &to se odnosi na direktnu izradu proizvoda il |zvrsen]e usluga
(e\ementaml procesi), pripremni deo procesa proizvodnje i zavrini deo procesa proizvodn:
lovni proces obuhvata: nabavku, prodaju, finansijske poslove, kadrovske, “pravne i
opite puslove
Upravljacki proces objedinjava prethodno navedene procese i ima zadatak da sagledava i
prati postojece stanje proizvodnog sistema, da utvrduje \ inicira promene koje treba izvrSiti da bi se
proizvodni sistem menjao vremenom u skladu sa unapre: ciljevima. Kod
sistema upravijacki proces ima zadatak da sagleda star\]e sistema, izvr$i potrebne analize stanja,
predvidi i obezbedi odgovarajuce mere i resenja i izvr$i kontrolu sprovodenja mera i redenja kao i
efekata promene stanja.

10.Proizvodni proces

Proizvodni proces obuhvata sve ono ito se dogada sa predmetom rada izmedu njegovog
ulaza u_proizvodni proces i izlaza iz proizvodnog procesa. Prvo se n a proizvodu izvode odredene
operacije izrade u Sirem smislu te rei. To znati da se menjaju fizicka i hemijska svojstva predmeta
rada, odnosno dolazi do povecanja upotrebne vrednosti predmeta rada. Operacije obrade izvode se
na mestima rada ili radnim mestima. Ta radna mesta su proizvodna radna mesta. Na njima se
direktno stvara nova vrednost. Taj deo proizvodnog procesa, koji je takode proces ali manjeg obima,
zove se ,rad na proizvodnim radnim mestima

11. Struktura proizvodnog procesa

Svaki proizvodni proces se sastoji iz sedam elementarnih procesa:
Rad na proizvodnim radnim mestima;

Kontrola kvaliteta;

Unutrasnji transport;

Skladistenje;

Preventivna zaitita radnika na radu;

Preventivno odrzavanje sredstava za rad;

Snabdevanje energijom i tehnologkim fluidima.

NouswN e

Elementarni procesi u proizvodnji

proizvoda i tog razloga treba
%Pxe\el\u\'na zastita radnika na radu pri pro]ektovan]u i poslovodenju
procesa nastojati da
4pmcm.mo odrzavanje sredstava za rad ‘ se potrebe za kontrolom,
[Snabdevanje encrgijom i vodom zasdtitom i odrzavanjem eliminisu
ili bar svedu na $to manju meru.
Struktura proizvodnog procesa
12. Razlike izmedu proizvodnog i tehnoloskog procesa

Tehnoloski proces je deo proizvodnog procesa koji se odnosi na rad na proizvodnim radnim
mestima. On je za razne proizvode i usluge razliéit i predstavija zaokruzenu celinu. Svaki tehnoloski
proces moze se izdeliti na vise manjih, tehnoloskih i organizacionih zaokruzenih celina. To su:
Postupak,
Operacija,
Zahvat,
Pokret i

Mikropokret.
Struktura tehno\oskog procesa se moze iskazati i ovako

P, — postupak, — operacijay — zahvaty — pokretym — mikropokretyim
12, j=1,2 k=1,2. 1=1,2.

=1,2.

Proizvodi P, ili ushuge Ui (i=1.2,...m)

PROIZVODNI PROCES

Ulaz Proces transforr Izlaz Razlike izmedu proizvodnog i
——»{ | proizvoda P;ili usluge U tehnoloskog procesa
- sirovine (Tehnoloski proces TP) Proizvodi
- materili | - - | iiusluge

- informacije

vod)

13. Vrste pre procesa
Postoji vise podela proizvodnih procesa.

a) Prva podela je prema osnovnim vrstama tehnoloskih procesa:

Tehnoloski procesi u_proizvodnji energije: mehanicki, hemijski, toplotni, elektriéni,
suncani, nukleami. Tehnoloski procesi u_preradi materija: mehanicki, toplotni, toplotno-
mehanicki, hemijski, biolodki, iski, fizicko-bi Svakom vidu
tehnologkog procesa odgovara odredena vrsta proizvodnog procesa.

b) Druga podela prema vidovima tehnoloskih procesa koji se obavljaju u okviru proizvodnog
procesa

To su: jednostavni, sinteticki, analiticki, sinteticko-analiticki i analiticko-sinteticki
procesi. Sinteticko-analiticki i analititko-sinteticki ¢ine kombinovane procese. Kombinovani
procesi sa analitickim i sintetickim procesima cine slozene procese.

8



c) Treca podela je prema tipovima proizvodnje

To su: pojedinacna, serijska | masovna profzvodnja. Serijska profzvoda se deli na
maloserijsku, j

d) Cetvrta podela je prema putevima i vremenu kretanja predmeta rada kroz proces
proizvodnje

Prema putevima predmeta rada: pr:
mogu biti bez povratnih puteva i sa povratnim putevima, brema proizvodni: prekidna i
neprekidna. Prema rasporedu radnih mesta: grupni, linijski i kombinovani.

€) Peta podela prema nivou mehanizacije i automatizacije

Sredstva za rad: univerzalna i specijalna. Specijaina mogu biti mehanizovana

automatizovana. Kod univerzalnih sredstava za rad primenjuje se grupni raspored radnih

mesta, dok se kod specijalizovanih primenjuje linijski raspored RM.
i i Kod

razlidit je stepen
dok se kod i rad obavlja bez direktnog uteséa oveka.

14.0rga

acija proizvodnje

Organizacija proizvodnje je slozen pojam. Njega nije moguce dobro definisati bez uvazavanja
i razmatranja svin relevantin ginilaca od kojih organizacija proizvodnje zavisi. Neki od njin su:
Predmet rada;
Sredstva za rad;

Rad;
Tzvrdiodi rada;
Tehnologija;
Privredni sistem;
Drustveni sistem

Organizacija prmzvndn]e je deo celovite organizacije rada. Ona je pored ostalog, odredena
ciljevima pi okruzenja i sistema u_kome se nalazi. Kada se
govori o organizacii proizvodnje treba imati u vidu tehnicko-tehnoloski, ekonomski, socioloski,
pravni, ... aspekt pi

Organizacija proizvodnje
Je, sa stanovista tehnike i tehno-
logije, medusobna zavisnost i
uzajamna povezanost osnovnih
elemenata proizvodnje (predmet
Osnovni elementi proizvodwie  rada, sredstva za rad, izvrsioc,
energija i informacije) u tehnicki
racionalnu, a ekonomski celisho-
dnu celinu Ciji je zadatak da
stvara  proizvode ifili  pruza
usluge.

finformacije

acije proizvodnje

15. Vrste orga

Kakav ¢e oblik organizacije proizvodnje biti zavisi od vide Einilaca. Tako tih inilaca ima vise
uvek je jedan od njih najvaniji i on opredeljuje natin organizovanja proizvodnje. Cinioci koji
najéedce odreduju nacin organizovanja proizvodnje su:

Tehnoloski proces;

- Vrste obrade;

- Predmet rada.

To znati da postoje obradna

Tehnoloska organizacija ima sledeca Obe\elja tehnolo3ki proces je u velikoj meri ugraden
u sredstva za p ju, obim i nacin ocesa su takode odredeni
sredstvima za proizvodnju, zahteva skupa sredstva za proizvodnju, fleksibilnost programa
proizvodnje je mala i ovakav natin organizacije proizvodnje se primenjuje u baznoj industriji i
fabrikama sa izrazenim hemijskim i fizickim procesima.
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21. Postupak zatvaranja radnih mesta

U ciliu prelaska sa otvorenog na zatvoreni tip radnog mesta potrebno je izvrsiti Citav niz
aktivnosti kako bi se eliminisali gubici G1 i G2. Postupak zatvaranja radnih mesta sadri sledece
aktivnosti:

Programiranje proizvodnje;
Analiza dohodovnosti proizvoda;
Selekja programa proizvodne;
plan:
lzracunavan]e optimalne velicine i broja serija za proizvode iz optimalnog plana;
Izbor optimalne vrste sredstava za rad prema programu proizvodnje;
Odredivanje potrebnog broja sredstava za rad po vrstama;
Odredivanje potrebnog broja radnika po strukama i smenama;
Odredivanje potrebnog broja radnih mesta po vrstama;
10. Utvrdivanje optimalnog rasporeda radnih mesta;
11.Ostvarenje optimalne podele rada;
12.0dredivanje optimalnog redosleda izvréenja radnih zadataka;
13.Terminiranje proizvodnje i lansiranje radnih zadataka;
14.Snabdevanje radnih mesta sa poslom;
15. Proucavanje, merenje, pobolj$anje i humanizacija rada na radnim mestima, itd.

!0.“’?‘?'5"?9"!“!"

U svakoj radnoj organizaciji prvo treba postici takav nivo organizovanosti koji bi omogucavao
uvodenje zatvorenog tipa radnog mes la \/EL‘Ina radnih mesta u nasim orgamzacl]ama je otvorenog
tipa. To znaéi da je rada rvi, bez
prosirenja kapaciteta i mvestlcua, velikh. Da bi o te magucncsn 3to bolje sagledale Tiekoristle
potrebno je:

utvrditi stepen Koriscenja kapaciteta
= izralunati stepen otvorenosti radnih mesta
«  odrediti nivo organizovanosti i

Obradnu organizaciju karakteriée sledece: vrste obrade odredu]u razmestaj sredstava za
i oblik asine su u grupe po vrstama obrade,

potrebni su visoko struéni radnici na masinama, fleksibilnost programa proizvodnje je relativno
velika, koristi se kod serijske proizvodnje u metalopreradivackoj industriji.
Predmetna organizacija proizvodnje ima sledeca obelezja: predmet rada opredeljuje nacin

asine se po redosledu operacija prilikom izrade proizvoda,
Koristi se u masovnoj proizvodnji jedne ili nekoliko vrsta sliénih proizvoda, sredstva za proizvodniu
su relativno skupa i programa pr je relativno mala

16. Organizacioni &inioci produktivnosti rada

Pod organizacijom rada u Sirem smislu lreba podrazumevati niz aktivnosti koje je neophodno
sprovesti u cilju stvaranja osnovnih rad. Pod rada u ufem
smislu_treba podrazumevati povezivanje oo dlemenata prmzvodrue Valjanost organizacije
rada se moze najbolje sagledati posmatrajuéi rad na radnom mestu. Na efikasnost rada radnih
mesta i produktivnost rada u celini utice vide dinilaca organizacione prirode. Oni se mogu podeliti u
dve osnovne grupe:

. Cinioci koji utiéu na stepen koridenja radnog vremena (deo ukupno-raspolozivog vremena

radna mesta rade) - oni uticu na stepen koriscenja kapaciteta, gubitke u vremenu,
ntvcrenost radnih mesta, efikasnost i produktivnost rada.

2. Cinioci koji uti¢u na natin rada (kad se radi, kako se radi, ...) - uticu na efikasnost i

humanizaciju rada radnih mesta i produktivnost rada u celini.

17. Radno mesto kao osnovna éelija u procesu rada

Radno mesto je osnovna Celija u procesu proizvodnje i procesu rada u celini. Radno mesto je
najmanja_tehnoloska i organizaciona zaokruZena celina u okviru koje je se odvija jedan tacno
odreden deo procesa rada.

U opitem slucaju radno mesto se sastoji iz pet radno povezanih a tehnolodki i organizaciono
meduzavisnih Ginilaca:

1 redmet rada

2. Posao radnog mesta - koji je celovit samo kada su za radno mesto odredeni: radni

Zzadatak, materijal, alat i dokumentacija.

3. Sredstva za rad koja Cine: masine, uredaiji i instalacije.

4. Prostor za rad koji ima odgovarajucu: velicinu, oblik, mikroklimu i psihosocioloske uslove.

5. Covek - kao najvazniji Cinilac koji objedinjuje sve ostale, i koji treba da poseduje

znanja, osobine, osobine i dr.
Izmedu posla i radnof
1y 22datka posto]e velike sustinske

=3 razlike. Posao je organizacioni
po,am koji ne mora biti vremenski
ogranicen, lokaciono i vrednosno
potpuno odreden. Radni zadatak

T
PREDMET RADA
(Proizvod

)
)

i o H je potpuno vremenski i lokaciono
PROSTOR Z4 RAD covex ro8a0 odreden.
| e, e ai sk
[ i, [T e [ 18. Gotovost radnih mesta
[ peihosacioathi Teibosocilofle dolamentaci.
oobine Da bi radno mesto bilo

Q organizovano i postavljeno tako
da se deo procesa rada koji se u
okviru njega obavlja izvrsio na
odgovarajuéi natin, ono mora
imati sve Cinioce celovite i sa

SREDSTVA 74 RAD)

[ cnersia: odgovara]umm svojstvima. Samo
tada se moze reci da je radno
mesto, ,,gotovo" odnosno da ima

Radno mesto, Ginioci koji ga odreduju i njihove meduzavisnosti odgovarajuéu gotovost. Za svaki

dinilac radnog mesta postoje dva

+ izmeriti uticaj najvainijih Cinilaca na stepen koridtenja kapaciteta, stepen otvorenosti
radnog mesta i nivo organizovanosti.

Sve ovo osnovu za i sprovodenje novih i ih resenja u
cilju zatvaranja radnih mesta i povecanja produktivnosti rada.

22. Pravila organizovanja radnih mesta

Postoji pet pravila organizovanja radnih mesta:
1. Pravil

Snabdevanje radnog mesta sa odgovarajuéim poslom (radni zadatak, materijal, alat i
dokumentacl]a) i njegovo otpremanje sa radnog mesta, treba da se vrsi potpuno i na vreme.
2. Pravilo:

Radnom mestu treba obezbediti odgovarajuci kadar i opremiti ga sa odgovarajucim:
masinama, uredajima, instalacijama, standardnim alatom i priborom, potrosnim materijalom,
energijom i vodom, sredstvima zastite na radu itd.

3. Pravilo:

Rad na radnom mestu treba, primenom odgovaraju¢ih metoda, racionalizovati i
poboljsati sa stanovista produktivnosti i humanizacije rada. Pored toga, radnom mestu treba
projektovati i obezbediti odgovarajuci prostor za rad.

4. Pravilo:

Primenom tehnickih i mera, radnom mestu
treba abezbediti odgovarajuée Lsiove radne sredine.
5. Pravilo:

Na radnom mestu i oko njega treba stalno izgradivati psiholoske i socioloske uslove
rada

23. Nivo organizovanosti
Vo organizovanosti je mera kvalitet

on (
konstatacua) koje pokazuju kvantitativni nivo i kvalitativno svojstvo odgovarajucih obelezja nivoa
organizovanosti i njihove strukture.

24. Funkcije u proizvodnom sistemu

Ako se ma y vidu vertikaina podela rada u proizvodnom sistemu postoje sledece funkcie:
drovska

+ istrazivatko-razvojna ka
+ komercijana - pravna

«  proizvodna « opéta

+ finansij - upravijatka

Ovim funkcijama obuhvaceni su svi poslovi i zadaci proizvodnog sistema.

25. Selekcija programa i rangiranje proizvoda ili usluga

Pre nego §to se prede n:
= Izbor osnovnog dela programa,
= Rangiranje svih vrsta proizvoda ili usluga,
= Odredivanje uted¢a direktnih troskova u ceni proizvoda ili usluge.

programa , treba izvrsiti:

[ I I
UPRAVLIANJE UPRAVLIANJE UPRAVLIANJE
ASORTIMANOM KVALITETOM

UTVRDIVANJE

KUMULATIVNOSTI]
PROIZVODA

Utvrdivanje akumulativnosti proizvoda kao deo
celovitog sistema upravijanja proizvodnjom
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pojavna oblika: postoji i ne postoji. Medutim, i kada postoji, posao moZe biti: odgovarajuci i ne
odgovarajuéi. Samo postojanje svih Ginilaca radnog mesta u odgovarajucem obliku obezbeduje
maksimalnu gotovost radnog mesta.

SITUACDA NEMA VA T
CINILAC NIJE ODGOVARAJUCE | ODGOVARAJUCEE | |
Radnog mesta |
02 03 04 |
T PREDWET RADA Radno mesto nema | Proizvod nije iz okvira | Proizvod je iz okvira |
(PROIZVOD) 3ta da radi optimalnog plana programa proizvodnje | |
proizvodnie koji je optimalan za |
radnu
2| POSAD RADNOG MESTA | Radni adatok rije | Radni zadatok postal | Radni zadstak je tafio !
- zadatak, definisan, nema ali nije odgovarajuéi, ili | odreden na osnovu v
* ot materijala, ili nema | materijal nije odgova- | optimalne podele rad. G
- Alat, alata, ili nema rajuéi, il alat nije | Materijal je po kolicini i | O
- i G ili je do- | kvalitetu odgovarajuci. | T
(pored ostalog dosije Kumentacia nepotpu- | Al tokode. Dokume- | O
radnog mesta) na i nejasna ntacija je potpuna i v
jasna. o
3| SREDSTVA ZA RAD Nema maine i Tma maginu, all ona ne | Magine (uredaj s
(masine, uredaji, nema uredaja za moZe da obavi radni | instalacije) po svojim 7
instalacije) punjenje il zadatak. Uredaj nije | teh.-tehnoloskim
praznjenje masine, | odgovarajudi, itd. svojstvima potpuno
itd. odgovara radnom R
zadatku. M
7| PROSTOR ZA RAD Nema dovoljno pro- | Velitina 1 0biik ne Velicina i oblik prostora | |
- Vel stora, obilk nife odgovaraju, su cdgovara]uc\ T20¢ | |
- odgovarajuc temperatura, vlaznost, | V=79%, |
- Tomperatura, istoca. | Gatoca, breina vazdun | swetlo €0-1500 lkes (po 1
- i viaznost vazduha, | ne odgovara potrebi i vrsti posla), |
rada itd. Meduljudski odnosi medul. odnosi su |
nisu itd. é
5[ €ovEK Nema Zoveka kao | Znanje nije odgovara- | Covek je po svom !
- Znanje, izvrsioca posla juée, nije dovoljno znanju, iskustvu, !
- Iskustvo, sposoban, nema odgo- | sposobnostima v
- i i varajue osobine, itd é
GOTOVOST RM 1

19. Organizacioni oblici radnih mesta
Sa stanovista organizacije rada na radnom mestu, organizacije proizvodnje i organizacije
rada u celini postoje tri osnovna organizaciona vida radnih mesta :
otvoreno,
- zatvoreno
- stabilizovano radno mesto
Otvoreno radno mesto ima najnizi nivo organizovanosti. Kod njega radnik samo manji deo
raspolozwog vremena koristi za rad, zato 5to :
Programiraju provxvodn]a ili usluge
Analizira profitabiln
Vri selekcija programa;
. Odreduje optimalni plan;
Izratunava optimalna velicina i broj serija;
Vréi izbor vrste sredstava za rad prema programu;
Odreduje potreban broj sredstava za rad po vrstama;
Odreduje potreban broj radnika po strukama i smenama;
Odreduje potreban broj radnih mesta po vrstama;
10. Utvrduje optimalan raspored radnih mesta;
11.Vr$i optimalna podela rada;
12.Odreduje optimalan redosled izvréenja radnih zadataka u procesu rada;
13.Vr$i terminiranje i lansiranje radnih zadataka;
14.Vréi snabdevanje radnih mesta sa poslom;
15. Proucava, meri, pobolj8ava | humanizuje rad na radnom mestu, tako da metod rada sa
istva p i rada nije
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LENOMsWN S

Osnovni ciljevi stvaranja i prlmene modela utvrdivanja akumulativnosti proizvoda su sledece:
1. Stvaranje wid u svake vrste proizvoda i razlicitih
kombinacija vise vrsta prolzvoda
2. Formiranje informaciono-dokumentacione osnove za:
+ Evidenciju i pracenje asortimana,
+ Brzo sagledavanje ucesca direktnih materijalnih trodkova u ceni proizvoda,
+ Sagledavanje uceca ostalih troskova i raznih izdvajanja u ceni proizvoda,
+  Utvrdivanje poslovnog prinosa po jedinici proizvoda.
3. Rangiranje vrsta proizvoda po kriterijumima: poslovni prinos, relativno ucesce direktnih
troskova u ceni proizvoda, itd.

26. Uproséena Sema tehnoloskog procesa

Za sagledavanje celine tehnoloskog procesa, bez ulazenja u detalje, koristi se uproséena
Sema tehnoloskog procesa. Pri izradi uproitene Seme tehnoloskog procesa treba se drzati
odgovarajucvh pravila:
Polazi se od glavnog dela i crta se polazeci od desne ivice papira odozgo na dole,

b Vremena, ako su poznata, upisuju se sa leve strane svake operacije,
3. Za crtanje uproséene Seme treba pripremiti tabelarni prikaz operacija i kontrola,
4. 1 operacija i kontrola poinju rednim brojem
5. Redosled sastavnih elemenata proizvoda potpuno odgovara tehnologiji i redosledu
montaZe gotovih proizvoda.
Deo ,D5" Deo D" Deo Dy
M3, X X M, X

Uproséena $ema tehnoloskog
procesa proizvoda ,P"

27.5ema toka materijala

Kada proces proizvodnje treba detaljnije sagledati tada se koristi metod Seme toka
materijala. To je poseban oblik prikazivanja procesa rada u smislu dopune uproiéene Seme
tehnolodkog procesa. Predstavija plan radionice, pogona ili fabrike sa ucrtanim masinama, radnim
mestima, transportnim stazama i ostalim prostorom. U nju se ucrtavaju putanje predmeta rada,
kako izmedu operacija, tako i od magacina sirovina do mesta odlaganja gotovih proizvoda. Sema
toka materijala slui 23  postojece kako bi se:

Novim rasporedom masina i radnih mesta,
Boljim metodom rada na radnim mestima,
Adekvatnim obimom, mestom i nainom kontrole,
Novim nacinom unutrasnjeg transporta,
Adekvatnim obimom, mestom i nainom skladistenja u proizvodnji,
Odgovarajucom preventivnom zadtitom Coveka na radu,
energijom i fluidima,
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16.Vréi odgovarajuéa kontrola kvaliteta ili nije sinhronizovana sa procesom izrade pa dolazi
do zastoja u radu;

17.0bavlja unutrasnji transport na ne odgovaraju

16, SKkiadigts proizvode, pols proizvode | Sroviné na odradeno mesto | na odgovarajuci naéin
pa zbog toga dolazi do zastoja u radu;

19.Ostvaruje preventivna zastita coveka na radu

20.Ostvaruje preventivno odrzavanje sredstava za rad pa dolazi do nepredvidenih zastoja u

radu;
1.Vréi odgovarajuce snabdevanje procesa sa energijom i vodom, itd.

N

Radnik na otvorenom radnom mestu cesto prekida rad i napusta radno mesto a kada radi to
&ini neefikasno i otezano, tako da je deo ukupno-raspoloZivog vremena koje koristi za rad malo a
ucinak nizak.

atvoreno radno mesto ima visok nivo organizovanosti. Kod njega su svi uzroci prekida i
neefikasnosti rada otklonjeni, s tim Sto metod rada sa stanovidta produktivnosti | humanizacije rada
nije optimalan. Radnik kod zatvorenog radnog mesta ne napudta radno mesto, sve raspolozivo
vreme korvsll za rad, radi efikasno a radni ucinak mu je veliki.
radno mesto ima najvisi nivo organizovanosti. Uslov za ostvarenje
stablllzovanustl radnog mesta jeste njegovo prethodno zatvaranje. Kada se kod zatvorenog radnog
mesta primenom studije metoda rada nacin rada na radnom mestu optimizuje sa stanovista
produktivnosti i humanosti rada, dolazi se do stabilizovanog radnog mesta. Kod njega je rad
najefikasniji i najhumaniji a radni ucinak je najveci.

20.1zrads ji ja natina rada i stabili radnog
mesta
Organizacioni oblici radnih mesta ji nacina rada [%]
R br. Naziv Simbol z e n P,
OTVORENO o o - o
= RADNO MESTO I N & & o
A A A A
5 ZATVORENO R N M K
g RADNO MESTO N = & o
I [ [
5 STABILIZOVANO . . S
. RADNO MESTO N & e o
RV (raspolozivo vreme) [¢as] G1 [€as] [%] - prekidi u radu zbog
lose (nema MAD, kvar
o
& |62 61 G2 [&as] [%] - rad radnika koji je
posledica loge organizacije (lose
I planiranje, loga
Produktivan rad Gubici[zbog lose organizacije podela rada ...)
G3 [¢as] [%] - neostvareni ucinak
Pr zbog lode organizacije (lo§ metod
" rada)
z Z [¢as] [%] - zauzetost radnika

(deo ukupno-raspolozivog vremena
u kome radnik radi)
Struktura raspolozivog vremena otvorenog RM

Nk [€as] [%)] - stepen kori$¢enja kapaciteta maina na radnom mestu
N, [Eas] [%] - stepen otvorenosti RM (onaj deo RV koji ostaje neiskoriéen zbog loge organizacije)
Pr [¢as] [%] - uinak ili produktivnost radnog mesta
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poboljao kvalitet organizovanja i povecao nivo organizovanosti procesa proizvodnje i procesa
rada u celini.

28.0dredivanje optimalne veliine i broja serija u procesu proizvodnje

Serijska proizvodnja je tip pi je sa slededim
= Svi proizvodi u seriji su isti,
» Proizvodnja serije je neprekidna, kad se zavri jedna serija, na istim sredstvima za rad
pocinje proizvodnja nekog drugog proizvoda,
« Proizvedena koliéina se skladiéti i postepeno trosi, a kada se potrodi ili nesto ranije
podinje izrada druge serije.

Troskovi koji su karakteristicni za serijsku proizvodnju i koji zavise od velicine i broja serija u
odredenom vremensKom intervalu, mogu se swrstat u dve osnovne rupe:
Troskovi pripreme serija - TR1 — izrada ije, izrada
ili priprema alata i pribora, priprema sredstava za rad, pnprema radnika, itd.

2. Trodkovi skladitenja proizvoda - TR2 — kamata na obrtna sredstva angaZovana u
zalihama gotovih proizvoda, kvar i lom na zalihama, troskovi osiguranja proizvoda na
zalihama, troskovi sa troskovi i odrzavanja
proizvoda na skladitu, itd.

0 E (@-Dt nt T [dan]

Graficki prikaz serijske proizvodnje

Ukupni trogkovi pripreme serija su: TR,

mpen=ip-2, jer je: n=L. Ukupni trotkovi
q q

T
skladistenja proizvoda P su: TR, =1rs g, jer je: n==, a troskovi skladiétenja jedne
. I3
qt P - TR T Q ws-T
serije: 1rs =L Ukupni troskovi serija su: TR=TR, +TR,, ndr\usr\n:TR:lrp‘ -q . Funkcija

2 3
dTR d*TR
TR Ge imati svoj minimum ako je: <=0 i ==>0. Prvi uslov za minimum ukupnih troskova
lqg lq

ima sledeci obli

aR 0 T o [, Qi
dq ¢ T s

Optimalne vrednosti parametara koji odreduju seriju su sledeci: 7,

min TR = 2-0-T - trp-trs[nj

\'_/‘mm

T TR(9)

Najmanji ukupni trodkovi serije bics

R(@)

minTR() | -

TR(@)

A AR

Zavisnost troskova serija od velicine i broja serija
16



29. Izbor odgovarajue vrste sredstava za rad ™®
oo
Osnovne vrste sredstava za rad Tzvedena vrsta sredstava za rad
R.br. Naziv Osnovna sredstva | Naziv i osnovna struktura | Osnovna svojstva
“relativno jeftina “prihvataju Sirok tr trm
is dukti asortiman Zavisnost prosecnih troskova
;. UNIVERZALNA | -Prihvataju Sirok ~visoko od obima proizvodnje i vrste
asortiman produktivna tra sredstava za rad
~zahtevaju visoko -naglasen nivo !
struéne kadrove FLEKSIBILNT programiranosti u | M
Po svojim PROIZVODNI ~upotreba ! i
kriterijumima su SISTEMI racunara u e Qs Qux
2. | MEHANIZOVANA |izmedu univerzalnih i konstrukciji i 0 I T %
automatizovanih -MODULT tehnologiji (CAD, 8 3 kovgod)
sredstava za rad -CELDE CAM) Uteste u [%]
“relativno skupa -GRUPE 100
~visoko produktivna “SISTEMI
3. | AUTOMATIZOVANA | -uzak asortiman “LINDE
-ne zahteva visoko
struéne kadrove
RADINIK Ucesce masinskog i ljudskog
™® rada u procesu izrade
o TRy _TRn TR, proizvoda kod osnovnih vrsta
MASINA sredstava za rad
.l Vrste sredstava za rad
& ™ A
Zavisnost ukupnih i N
prosecnih troskova od TR; TRy TRy - ukupni trodkovi za i
Q: sy Obima proizvodnje i automatizovana sredstva za rad u [nj/god].
pelised) | Ccte sredstava za rad try;  trm;  try - trokovi proizvodnje po jedinici proizvoda za univerzalna, mehanizovana i
oo automatizovana sredstva za rad u [nj/kol].
Q- oblm proizvodnje u [kol/god].
L; ; - intervali odgovarajucih obima proizvodnie.
Postav\]ena je linearna zavisnost ukupnih trozkova od obima, tako da je:
TR, L VEQ;
FTm + VtnQ; Ve
FTy + VtQ; vt,=const. gde su:
Q eovgeer Vtm;  Vt, - varijabilni troskovi po jedinici proizvoda za univerzalna, mehanizovana i
0 B automatizovana sredstva za rad u [nj/kom],
L In I, FTy; Flm; FT, - ukupni fiksni troskovi za , i i
sredstva za rad u [nj/god].
™®
o] U Najmanje troskove proizvodnje imace:
TR S +  Univerzalna sredstva za rad Qe [0+Q,}
+  Mehanizovana sredstva za rad Q¢ [0, +0,]i
Zavisnost ukupnih troskova «  Automatizovana sredstva za rad Q< |0, +Q
od obima proizvodnje i vrste
sredstava za rad 30. broja za rad, radnika i radnih mesta
/ Pri razmatranju ovog zadatka treba imati u vidu sledece:
1. Potreban broj masina i radnika se odreduje na osnovu potrebnog i raspoloZivog kapaciteta
Q Q 2. Kada je potrebni kapacitet za masinu jednak potrebnom kapacitetu radnika, radno mesto
0 Q e Ciniti jedan radnik i jedna masina
L In L [koligoc] 3. U sluaju kada je potrebni kapacitet za masinu veéi od potrebnog kapaciteta za radnika,
radno mesto ce initi jedan radnik i vise masina
4. Kada je potrebni kapacitet za radnika veéi od potrebnog kapaciteta za masinu, radno
mesto Ce Ciniti vide radnika i jedna masina.
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Kako funkcija cilia predstavija jedinicni put predmeta rada (min):Ly ona se odreduje na
sledeci natin:

= Za utvrdeni linijski raspored RM napraviti $ematski prikaz linije sa putanjama svih

vrsta proizvoda

Izradunati jedinine putanje svih vrsta proizvoda tako Sto ¢e dufinska jedinica biti

rastojanje izmedu dva susedna radna mesta (uzeti kao konstantu).

34. Teorijske osnove metoda trenutnih zapazanja (2)

Izradunati najmanju vrednost funkcije cilja: min Z, —Z/ 1

Metod trenutnih zapaZanja ,TZ" je matemati¢ko-statisti¢ki metod koji se zasniva na primeni
teorije uzoraka kao dela matematicke statistike. Koristi se za:
1. Odredivanje stepena korié¢enja kapaciteta i analizu inilaca koji na njega deluju;

2. Odredivanje stepena otvorenosti;
3. Izratunavanje nivoa organizovanosti;

4. Odredivanje vremena izrade u smislu proratuna dopunskih vremena itd.

Metod ,TZ" se koristi u fazama:
Snimanje postojeceg stanja,

Po definiciji, greska (nepouzdanost) velicine P zavisi od broja zabelezaka na sledeci nacin:

+ Analiza postojeceg stanja,
+ Projektovanje novog stanja,
+ Uporedna analiza postojeceg i novog stanja i
+ Obuka ljudi.
1
Zas
2 100=2510019% i
- o], gde je S
7 7 1ol ]
PP

devijacija binomne raspodele i ona se iskazuje kao:

. Vetem broju zabele¥aka odgovara i manja greska i obmuto, tako da je:

g=2 100[%] Tagnost rezultata je: 1:10073:100.[172 'P’—P}%], a potreban broj
n

zabelezaka za Zeljenu tatnost:

35. Postupak sprovodenja metoda TZ

Celovit postupak sprovodenja metoda trenutnih zapaZanja ima vise faza koje treba sprovesti

odgovarajuéim redosledom:
1. Odrediti cilj snimanja;

~

snimanja;

s

snimati i sve to ucrtati u Sematski prikaz;
Napraviti formulare za snimanje;
Obuditi radnike koji ¢e snimati;

SeoNon

snimanje;
11.Srediti snimljeni materijal;

Napraviti $ematski prikaz objekata koji e se snimati;
Definisati putanju snimaca, odrediti najbolji polozaj snimaca za svaki objekat koji ¢e se

Upoznati ljude koji rade u okviru radnih mesta koja ¢e se snimati sa ciljem i nacinom

Odrediti vreme svakog polaska snimata na snimanje pomocu tabele slucajnih brojeva;
Usvojiti tacnost pokazatelja koje metodom ,TZ" treba odrediti.

. Izratunati potreban broj zabelezaka i obilazaka.

0. Kontrolisati da Ii se proces koji se snima odvija normalno. Ako to nije sluaj, prekinuti

12.Izradunati pokazatelje (parametre, vrednosti velicine itd.) i odrediti njihovu tagnost.

13.Izvréiti analizu dobijenih rezultata
14.Doneti odgovarajuce zakljucke;
15. Preduzeti odgovarajuée mere.

Velicina jedne serije se ratuna kao: g,

Ako su:
Ty - ukupno pripremno-zavréno vreme jedne serije j-tog proizvoda u [as];
Tk, - komandno vreme, odnosno vreme po jedinici j-tog proizvoda za i-tu vrstu obrade, za i-
tu vrstu magina, za i-tu vrstu radnika u [¢as/kom];
dg - broj radnih dana u godini u [dan/god];
bs - broj radnih smena u danu [sm/dan];
& - broj dasova u smeni [¢as/sm];
Gst - standardni gubici u vremenu u [¢as/god] i
INRst, - standardno izvréenje normi rada, prebaéaj ili pobacaj u za i-tu vrstu obrade.
Potrebni kapacitet za i-tu vrstu obrade je:

& cas

=N n,(Tpz, +tk, -q,) £ IN

; (Tpz; +1ky g, god
Raspolozivi kapacitet za i-tu vrstu masina je:
Krm, =dg -bs-és—Gst| 2 }i=12,...m

god

Raspolozivi kapacitet za i-tu vrstu radnika je:

Krr,=dg EvfG,n[ﬂ].: =12,m
&

od
Potreban bro] masina i radnika je:
IS
BM, = “J BR =P Lo

Loy st
Kn

1

31.Vrste rasporeda radnih mesta

Sa stanoviétva oblika prostora u kome su radna mesta rasporedena i medusobnog odnosa
susednih masina i radnih mesta postoje: grupni, linijski i kombinovani raspored radnih mesta.

Kod grupnog rasporeda radna mesta su rasporedena u grupe. Uglavnom su to grupe radnih

{ite brste i na njima se izraduju proizvodi u celini, od prve do poslednje operacije.

nijski raspored je takav, da su radna mesta poredana jedna do drugog, po preteznom
redosledu operacija, tinedi tako oblik linije. Ta linija moze uzimati razne oblike.

mbinovani raspored radnih mesta u sebi sadrzi elemente grupnog i linijskog rasporeda
radnih mesta.

Sa stanovista promenljivosti polofaja masina raspored radnih mesta mo¥e biti: statican i
fleksibilan.

Kod masina koje su trajno fiksirane za tlo i ne mogu se pomerati imamo statican raspored
masina i radnih mesta. Tamo gde se masine mogu relativno lako pomerati u prostoru za rad imamo
fleksibilan raspored radnih mesta i razmestaj opreme. Sve vise se koristi fleksibilan raspored
radnih mesta.

32.

grupnog radnih mesta

Za odredivanje optimalnog grupnog rasporeda radnih mesta koristi se vise metoda od kojih je
najjednostavniji metod karika. Kriterijumi za odredivanje optimalnog rasporeda su:
Najkraci put do predmeta rada,
= Minimalno ukritanje putanja predmeta rada i
= Minimalan broj povratnih putanja predmeta rada.

Postupak odredivania rasporeda radnih mesta metodom karika je sledec:
Sastaviti tabelu karika za svaki predmet rada posebno,
= Na osnovu tabele karika sastaviti zbirnu tabelu karika,
= Na osnovu zbire tabele karika utvrditi redosled rasporedivanja radnih mesta,
Prvo rasporediti ono radno mesto koje ima najvei broj karika.

33. ivanj i linijskog i i radnih mesta

Postupak primene modifikovanog metoda uslovnih nizova je slede

1. Formirati skup vrsta operacija VOj, j=1,2,...,n na osnovu svih operacija izrade proizvoda
P, i=1,2,.
2. Na osnovu skupa vrsta operacija VOj, j=1,2,...,n i redosleda operacija za proizvode P,
1,2,...,m utvrditi opsti niz vrsta radnih mesta: ON: RM;, RM, ..., RM;, ..
3. Za svaki proizvod P, i= 1,2,...,m na 0snovu njegovog redus\eda nperacua RO i opéteg
niza radnih mesta sastaviti Usiovni niz radnih mesta UN,, i= 1,2,...,m
{0 RO,
P: SUNP,: =SUN,
ON ON
RO, RO,
P =UN;P,: =UN,,
ON ON
4. Na osnovu uslovnih nizova UN,, i= 1,2,...,m formulisati tabelu frekvencija radnih mesta
sledeceg oblika:
rekvencija Frekvencija f
Radno mesR 1 2 J o N
RM1 iy fiz fiy [
RM2 o fa [ fon
RMi fiy fip fiy fin
RMn For [ for fon

Frekvencija f, predstavija broj puta javijanja radnog mesta RMi, i= 1,2,...,n na j-toj poziciji
opsteg niza ON; j=1,2, ...,n. Uticaj svih prethodnih frekvencija na optimaini polozaj radnog mesta
RMi, i=1,2, ,n kD]l odgovara k-toj poziciji u opdtem nizu k=1,2, ...,n, izratunava se na sledeci

nacin: i = S +22(k*j)f,,v’—172;---‘*'v Uticaj svih narednih frekvencija na optimalni
=]

polozaj radnog mesta RMi, i=1,2, ...,n, koji odgovara k-toj poziciji u opstem nizu k=1,2, ...,n,

izratunava se na slede¢i nadin: 2,....m Frekvencija  znadajna  za

A
rasporedivanje radnog mesta RMi na poziciju k je modifikovana frekvencija Fi. Ona se odreduje na
sledeci nacin:

Fy=fu=fa= .‘+22(k Ny 22(/ K, =1+ 25 k= )1, +2 X (k=)

Fyo=1fa +22(k—/m,:

- Na osnowy tabele frekvencia izratunati modifikovane frekvenciie za sva nerasporedena
radna mesta i za k-tu poziciju u opstem nizu radnih mesta k=1,2, a k-tu poziciju
rasporediti ono radno mesto kome odgovara najveca modifikovana frekvencua maxFik za
sva nerasporedena radna mesta. Ukoliko vise nerasporedenih radnih mesta ima istu
najvetu modifikovanu frekvenciju tada treba rasporediti ono radno mesto Gja je
modifikovana frekvencija za sledeéu poziciju najmanja.

Rasporedena radna mesta iskljuciti iz daljeg posmatranja, a postupak ponoviti za naredne
pozicije u opstem nizi sve do konacnog utvrdivanja optimalnog polozaja svih radnih mesta
u proizvodnoj liniji.

. Za utvrdeni linijski raspored radnih mesta odrediti najmanju vrednost funkcije cilja.

«

o

~

20




