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Prof, dr MLADEN PIGURI6
Sumar.s3ci fakultet Zagreb

KONCEPCIJA DINAMICKOG OPTIMIZIRANJA

PROCESA PROIZVODNJE*

S  a z e t 8 k

U ovom radu prikazana je koncepcija dinamickog optimizi-

ranja procesa proizvodnje. Kpncepoija je izradjena na

o-snovi tecretskih postavki suvremenili organizacijskih

metoda: matricne organizaoije, metoda upravljanja pro-

jektima i metoda upravljanja programima.

Iznesena konoepcija praktioki je primjenjena u finalnoj

proizvodnji u drvnoj industriji, te su osim teoretskih

postavki izlozeni i konkretni rezultati u primjeni.

1. UVQD I PROBIiEMATIKA

Prilikom projektiranja organizacijskiii struktura u priv-

rednim subjektima u drvnoj industriji kod nas koriste se

prvenstveno klasicne organizaoijske strukture. U vecini

slucajeva zajednicko poslovanje razdijeljeno je najcesce

na funkcije, podfunkcije i kompleksne grupe poslove koji

36 osiguraju pojedinim organizacijskim oblicima, S druge

strane prisutna je tendencija uvodjenja osnovnih postav

ki teorije sistema, teorije informacija i kibe-rnetike na

osnovi cega se projektiraju razni modeli upravljanja pro-

izvodnjom i poslovanjem.

s Rad je izradjen u okviru istrazivanja sprovedenih na
zadatku - podprojekta 67.3. Voditelj podprojek-
ta prof, dr Boris Ljuljka.



Ssgledsvaouci te dvije cinjenice, dolazi se do zakljuc-

ke da se ta dva pristupa raedjusobno sukobljavaju prili-

kom izvodjenja zbog dinamike poslovanoa# Naime, klasio-
nom funkcionalnom podtjelom rada rasporedjuju se prebpc-

Stavljeni poslovi uglavnom staticno (makro i mikro orga-

nizacijske strukture), a prooektiranaem suvremenih. mode-

la simplificirano se prikazuje dinamicni tok maberijala
i informacija stvarnog poslovnog sistema. Realni proiz-

vodni (poslovni) sisbem oe dinamican i stohasbican u po—

nasanju, pa cesto puta usprkos dobro postavljenim mode-

lima i dobro pretpostavljenom raspodjelom poslova po

organizacijskim jedinicama, pa i adekvatno rasporedjenim

kadrovskxm potencioalima, dolazx do u^upne ill djelomic-

ne neefikasnosti organizacijskog sistema i njegove struk

ture •

Tu pocingu izvori neslaganja kako provesti organizaciju

odnosno reorganizaciju. Jedni 6e to uciniti promjenom

organizacijske strukture, drugi osnivanjem- novib sluzbi

ili barem nekih referada, treci ponekom izmjenom u naci-

nu rada u. nekoj sluzbi, zatim promjenama opisa zadataka,

uvodjenjero nekog novog sistema stimulacije, promjenom

nekih formulara i uvodjenjem novih, raznim kadrovskim

premjestanjima, a u ponekom sretnom slucaju nabavom elek-

tronickog racunala, Premda se ne moze reci da mnoge tako-

ve i slicne akcije ne urode ponekim pozitivnim rezultatom,

ipak se ne dogadja nista spektakularno, ili se cak gotovo

niSta ne dogodi. A sve proizlazi iz osnovne zablude da

efikasnost organizacije u svakodnevnom funkcioniranju

ovisi o naprijed navedenim ciniocima, Zaboravlja se, a

najcesce je "to i nepoznato, da efikasnost organizacije

ne proizlazi iz njezine stations definiranosti, nego iz

uspjesnog dinamickog funkcioniranja odredjenih organizacij-

skih process (11).



Iz tih razlogs, analizirajuci uzroke neefikasnosti

dinamickog optimiziranja procesom proizvodnje, gdje

s jedne strane "postoje perfektne nabave, prodaje,

priprerae proizvodnje ltd." (funkcionalno organizira-

ne), a s druge strane "idealni model! upravljanja" i

"idealnl kadrovi", postavlja se pitanje zasto usprkos
tim cinjenicama ne postoje odgovarajuci kvantitativni

odnosi i onda se:

a/ gomilaju zalihe materijala , ill

b/ nedostajo materijala, ili

c/ postoji visak kapaoiteta, ili

d/ postoji manjak kapaoiteta, ili
e/ dvojno (ili vise) upravljanje proizvodnjom,

zalihama,

t/ puna kvantitativna suglasnost (broj kadrova je
uskladjen sa projektiranim kapacitetom na osno-

vi predvidoenih narudzbi), stO krije opasnost

nezaposlenosti kadrova;

g/ kvantitativna suglasnost kadrova i kapaoiteta
na nivou stvarnog koristenja kapaoiteta, odnos-
no na nivou ugovorenih narudzbi, sto krije opas

nost nemogucnosti brzog prilagodjavanja kadrova

kopacitetima u slucaju pojacane potraznge, itd,

Prema tome u dinamici se pojavljuje problem uspostavlja-
nja ovih odnosa. Istrazujuci taj op6e poznati x prisutni
fenomen, doslo se do saznanja da treba gore navedene ci-

njenice povezati s Jedins-cvenim pristupom i uspostaviti
konoepoiju dinamiSkog optimiziranja prooesom proizvodnje
novim suvremenijim organizaoijskim oblioima nego sto nu-
di klasicna organizaoija rada.

Klasicni pristup prooektiranju organizaoi^skog sistema
organizacije udruzenog rada u drvnoj indusriji ne posti-
ze optimum elikasnosti, jer ne postize povezivanje

programs u jednu ojelinu, Tako se, npr., gradio informaoijski



program osobnih dohodaka kao zaseban sisbam, bez sa—

gledavanoa njegove uloge kao interaktivnog podsistema
u informacioskom sisbemu kao cjelini. Tradioionalni ra-
cunovodsbveni sisbem opsezno se bavio sbvaranjem infor—

maoija o probeklim oinjenioama odnosno finanoijskim sba-
njem, a ne sbvaranjem informacija za donosenje odluka s
pogledom unaprioad. Slicno je bilo i s osbalim informaoiO"
skim podsisbemima (informaoiaskim podsisbemom upravlaanoa
maberijalima ibd«)*

Pundamenbalni koncepb sisbemskog prisbupa u organizaciji

upravljackog sisbema je u medjusobnom odnosu dijelova od
nosno podsistema. Pristup pocinje posbavljanoem ciljeva i
on se usmjerava na koncepciasko oblikovanae caaliiiai ze

razliku od klasicnog prisbupa koji polazi od oblikovanaa
podsisbema odnosno komponenaba.

Nadasve a© znacajan sinergisticki karakter sisbemskog pri

sbupa. Upravljacki sisbem oblikuae se bako da se posbigne
sinergizam, bj. simulbana akciaa djelovanaa separabnih,

ali medjusobno inberakbivnih podsisbema breba dabi ukupan
efekb veci nego sbo bi bila suma efekaba koje bi osbvari-

li bi podsisbemi djeluauci neovisno jedan od drugog.

Sisbemski prisbup u raesavanau problems uklaucua©:

- filozofiau prisbupa, i

- mebode za oblikovanje sisbema.

Filozofiaa sisbemskog prisbupa sasboji se u neprekidnom

sagledavanau problema i naegovih komponenaba (sisbema i
podsisbema) u naihovoa povezanoa cjelovibosti, a ne kao

zasebnih diaelova. Koncenbracija na zasebne funkciae i
neuspaeh da se diaalovi povezu u a^^^nsbvenu eaelinu mo-

ze se pripisabi razlicibira uzrocima. Prvensbveno a® bu

usko gledanje speciaalista (npr. inzenaera, komercia^li-

sba, racunovodaa ibd.) koji nisu mogli ili nisu hbaeli
povezabi svoju speciaalnosb odnosno svoju "kucicu" u



integralnu organizaoijsiciL shemu organizacije udruzenog

rada. Drugi uzroci su: xieprikladna organizaoija, slsbo

planirauje i nemogucnbst da se organizacijske komponen-

te oanosno podsistemi uspjesuo povezu u jedxiu cjelinu

bez sistemskog pristupa.

Usmjeravanje na oblikovanje cjeline, je fundamentalna

postavka sistemskog pristupa, za razliku od usmjeravanja

na oblikovanje komponenata odnosno podsistema. Kod klasi-

cnog pristupa osnovno je prikazati autoritativne odnose

i hijerarhijsku strukturu. Oki je primarno bavljenje auto-

ritativnim odnosima i linijama upravljanja odnosno poslo-

vodjenja, umjesto medjusobnim odnosima dijelova. U stvari,
ovdje kretanje informaciga i odlucivanja uvijek ide lini-

jama poslovodjenja odnosno upravljanja.

Jasno je da problemima organizacije udruzenog rada u drv-
noj industriji treba pristupiti na osnovi teorije sistema

te organizacije u privredi smatrati poslovnim sistemima

u odredjenoj institucionalnoj sredini. Njihovu dinamiku

treba usmjeravati prema kibernetskim principima. Iz tih

razloga za neke ektivnosti postati ce izvanredno vazno

angaziranje na druge nacine nego sto su konvencionali.

2 . CIL JiiVI ISTRA.Z IVANJA

Buduci da se organizacija rada promatrana iskljucivo kao

proces, tj. izvrsavanje nekih zadataka, vrseci neku funk-

ciju, moze se konstatirati da na ovakvom organizaciJskom

nivou postoje mnogi zadaoi, koji se moraju obaviti u ni-

zu« Za takove nizove zadataka raoguce je definirati odre-

djenu proceduru postupaka (program).



Organizscios "fcemeljena ns klasicnoj konoapciji funkcio—
nira prijelazom granica odjela i funkcija, ali s veli-
ki.m poteskocama na prijelazims iz funkcije u funkciju i
s velikim tendencijame zatvaranja u svoje granioe, Stoga

potrebno granioe odjela x funkcija smanjiti ne najma-
nju mjeru, te jednim sistemom pooa^sti veze izmedju odje-
la, funkcija ill samo pojedxnih njihovih dijelova kojx
rade u nxzu za izvrsavanje odredjenih aktivnostx ili

programa•

Medjufunkcijski i medjuodjelski jaz koji se iskazuju u
velikim poteskocama prelaska granica funkcija ili od^ela,
dodatni je subjektivni cinilao koji blokira efikasnost

klasicne koncepcije organizaoiae•

Iz tib razloga a da bi koncepcija dinamickog optimizira-
nja procesom proizvodnje funkoionirala neophodno je;

a/ smanjiti organizaciaski a02,

b/ smanjiti i&z razumiaevanja,

o/ smanaiti medaufunkciaski i

medauodaelski asz, i

d/ uvesti suvremene i efikasne metode

i tehnike organizacia©.

Na osnovi navedenog^ a^s^^o D® ukupna tradicionalno-

hiaerarhijska organizaciaska struktura stoai u uskoa»

neizgladivoa proturaecnosti sa jjovim organizaciaskim po-
stavkama, Jasno a® iako se govori o neophodnosti opti-

mizacia© poslovnib planova i poslovnih rezultata, da se

i dala© upravlja na neoptimalni nacin. Organizirana© kad-

rova na novoa osnovi i nov nacin postize se uspjcsniaim

modeliranaem poslovnib process. Pod ovim se podrazumia©-

va zakonomaerno ponasana© poslovnog sistema, sto podra-

zumaeva stalno uskladaivana© optimalnib odnosa izmedau

organizaciaskib a©^inica, cinilace privredaivanja i

proizvodnje putem neprekidnog uporedaivanasi koordinira-

na© i korigirana© proaektiranog i planiranog sa ostvarenim,



Na taj nacin, ujedno Je i cLefiniran osnovni cilj istra-

zivanja, koji sazeto iznesen, moze se definirati na

slijedeci nacin: izraditi konoepciju dinamickog optimi-

ziranja procesa proizvodnje, na taj nacin da se izbjeg-

nu nedostaci klasicnog pristupa proJektiranju organiza-

cijskih struktura, a da se istovremeno osigura optimal-

na koordinacija dinamickog i stohastickog ponasanja pos-

lovnog sistema.

3. METODA RADA

Na osnoviniza razmatranja teoretskih i praktickih aspeka-
ta uvodjenja sistema dinamickog optimiziran^a procesa pro-
izvodnje ustanovilp se da postoji pet osnovnih etapa is-
trazivanja i akcija u procesu izgradnje adekvatnog dina
mickog sistema upravljanja:

!• Organizacijsko-poslovna ill organizacijsko-idejna
istrazivanja.

2, Organizacijsko-kriticka istrazivanja

3- Organizaciosko-metodoloska istrazivanja

4. Organizacijsko-tehnicka istrazivanja i
5.

Organizacijsko—kontrolna istra^zivanja.

Ad. 1 - odrediti konkretne elements poslovne politike,
- izdiferencirati ciljeve,

Ad. 2.— analiza postojeceg stanja sa makro i mikro

organizacijskog aspekta,
- analiza postojeceg stanja tokova materijala,

Ad. 3 - detalona razrada koncepcije i izrada idejnog
projekta,
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Ad. ̂  - izbor tehnike za obradu i priaenos informacija,

- razrada metode i tehnike.

Ad. 5 - provjera u kojoj mjeri su ostvareni postavloeni
cildevi.

Zbog ogranicenosti prostora u tisku, a za potrebe ovog

savjetovanja, pokazat ce se samo rezultati organizaci

sko-metodoloskih istrazivanja, kao dio integralnxh istra-

zivanja.

Svakako, grupiran^je zadataka u sluzbama i odjelima be

uopce princip organizacijske diferencijanije -Dotpomaze

podvojenosti funkcija i sluzbi i stvara izvjestan jaz.

To rezultira nepravovremenim ill pogresnim ill prekinu-

tim vezama izmedju odjela i «luzbi, pa prema tome i lo-

som koordinacijom u izvrsenju zadataka i postizavanju ci-

Ijeva. Tu lezi korjen suboptimizacije. Dok je privredni

subjekt mall "svi sve znaju", o svemu su informirani i '

vrlo jednosta'^''no koordiniraju akcije. Poveoavanjem opse-

ga poslovanja privrednog subjekta i njegc'lm rastom,

rastu i pojedine funkciae, odjeli i sluzbe, te sada svat-

ko, cak i u najboljoj namjeri, pokusava uvesti neki "bolji
sistem", kojim bi barem kod sebe povecao efikasnost. Sre-
djujuci "svoju kucicu" defxnxraju se neki optimumi, koji

cesto nemaju utjecaja ni na cijelu ''vlastitu" ^unkciju a

kamoli na cijeli poslovni sistem. Na taj nacin dolazi se

do spoznaje jednog novog jaza u organizaciji(11): medju-
funkf^.ioski i medjuodaelski jaz, poznat u literaturi kao

sindrom "MI i ONI'*. - Mi smo svoje ucinili. Sada moraju

oni uciniti svoje.

Iz tih razloga osnova organizaciono-metodoloskih. istrazi-

vanja bila je izraditi metodu rada kojom se u privrednim
subjektima mogu osxgurati novi kvantitatxvni x kvalitatxv-

ni odnosi izmedju funkcija, organizaoijskih jedinica x

projektiranih models toka materijala i toka informacija.



Za rjesai'anje nsvedene problematike istrazivanja izahra-
na je metoda tzv, matricna organizacija koja omogucuje

ugradjivanje specijalnih koordinacinskih. tijela, ciji je
zadatak povezivanje rada u organizaciji horizontalno

kroz sve funkoije i sluzbe su na pojedinom zadatku

(programu) angazirane. Taj oblik organizacije pojavljuje
se vec dosta dugo vremena u razlicitim oblicimai

- rukovodjenje projektima,

- rukovodjenje proizvodima,

- rukovodjenje programima.

Org3nizaGi,iska struktura projektne

i programske organizaci.ie

Projekbna i njezina suvi^menij" varijenba programska orga—
nizaoija je organizacija po svojoj osnovi dinamicna orgaui-
zacijska struktura. Klasicne su organizacijske strukture,
bez obzira na njihove varijacije, primarno staticne. Nji-
hov je cilj odrzavanje odredjene strukture moci i sistema

pravila. Rukovodeci stil ob^yezno je autoritativan, Svaka

izmjena u organizaciji izaziva strali kod ustaljenih organi-
zacijskih struktura i njihovih polozaja, koji se opiru or-
ganizacxjskim promjenama.

Klasicne organizao-ijske modele, bez obzira na zadatke
poslovnog sistema, sacinjavaju organizacijske Jedinice, ko-
je su nosioci odredjenih funkoija ili njihovih dijelova.
Klasicni organizacijski modeli, radi cjelovitosti zadata-
ka - programa - sve vise postaju neadekvatni. Pravilno

postavljena i koristena programska organizacija je jedna
od efikasnijih organizacijskik struktura, koja zamjenjuje
klasicne organizqcijske koncepcije, te je upravo najade—
kvatniji oblik organiziranja sa aspekta dinamickog uprav-
IJanja procesom proizvodnje.
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3,2. Or.^anizaci.isks struktura matrlene orpanizacine

Matricna organizacija moze se predstaviti u jednostavnoj
raatrioi, gdje se utvrdjude potrebna suradnda funkcional-
nih odjela pri pojedinim programima, Elementarno moze se
ilustrirati na slijedeci nacin (SI. 1):

Program
Organizaoidske

Prodada Razvod Nabava Proizv. Kadrovi Financ.

Program A + + + + + +

Program B + + + + + +

Program C + + + + + +

Program D + + + + + +

SI. 1

Iskustva inozemne organizacidske prakse pokazuju da se
programska organizaoida posbupno prebvara u matrxcnu orga—
nizacidsku strukturu. U matricnod organizaoidi odreddudu

se zadaci svake organizaoidske d^'ii^ice za svaki program.

Suradnda organizaoidskih de<iinica i podedinaca ne osniva
se na prinoipima hiderarhidske strukture moci. Ta se su

radnda odvida sa uzadamnim ddelovandem samostalnih, ali
dednako vrijednih organizaoidskih

4- EE ZULTATI ISTRAZIVANJA

Ka osnovi iormirane koncepoid© i izahrone metode rada,

istaknuto. u cild©vxma istrazivandaj shvacene kao idedne

osnovice prod©k"ta i razraddene na osnovima sistemskog
metodoloskog koncepta, prislo se na prikupldand©, raz-

matrande i plansko izgraddivend© i povezivande svih
relevantnih. elemena'ta pohrebnih za realizacidu koncep-

cide.
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Navedeni rezultati istrazivanja na pojednostavljenom
primjeru, odredjenom u ovom radu, definirani su na osno-
vi idejnog projekta "DINAMICKO OPTIMIZIR^^NdE PROCESOM
PROIZVODRJE NAMJESTAJA" radjenom za jednu organizaciju
iz drvne industrije SR Hrvatske u okviru programa rada
Zavoda za istrazivanje u drvnoj industrial Sumarskog
fakulteta u Zagrebu (2).

Kako je ovaj rad, skraceni i prestilizirani oblik navede-
nog idejnog projekta, za potrebe ovog savjetovanja obra—
djen je samo program dinamickog optimiziranja process
proizvodnje,

Analizirajuci konkretni poslovni sistem, doslo se do za-
kljucka da je prvo neophodno potrebno^na osnovi ciljeva
poslovne politike i poslovno financijskog plana,; iden-
tificirati programs rada potrebne za njihovu realizaciju,
Za potrebe ovog rada^a u skladu s postavljenim ciljevima,
biti ce obradjeno samo dinamicko upravljanje slijedecim
programima:

1. dinamicko upravljanje kapacitetiraa,
2. dinamicko upravljanje materijalima,
3- dinamicko upravljanje likvidnoscu.

Koncepci.ia dinamickog optimiziran.ia

procesa proizvodnjie

Kvalitativno i kvantitativno odredjivanJe koncepcije
upravljanja procesom proizvodnje (strukturno) izrazava
se u pravilu projektiranjem models i opisom poslova i
radnih zadataka i to na osnovi medjusobno uzajamnih. zavi-
snosti na osnovi predvidjenih (implicitnib) a ne stvarnib
(eksplicitnih) narudzbi i dobava. Postoji, dakle jos
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jedno lorantitativno i kvalitstivno odredjivanje proxz-
vodnje, all na osnovi stvarnih narudzbi i dobava, a to
su reaino OGtvarljive vriGe^nosti# Iz tih razloga kon-

cepcioa dinamiokog optimiziranja process proizvodnje mo-
ra biti takova da povezu.je pretpostavljeni model uprav-
Ijanja i pretpostavljene poslove i zadatke sa stvarnim
ponasanjem posiovnog sistema, Iz tih razloga potrebno

je izraditi programe dinamiokog upravljanja proizvodnjom.
U ovom radu obradjeni su slijedeci program!:

a/ program upravijanja kapacitetima,

b/ program upravlaanja materijalinia,

c/ program upravljanja likvidnosou.

Da bi sistem mogao dinamicki integrirati sva tri programs
u jedinstvenu cjelinu bez obzira u kojoj organizacijskoj
jedinici bili rasporedjeni posiovi (predpostavlja se
svrsishodno) potrebno je uvesti kombiniranu matricnu or-
ganizaoiju na taj nacin da se oforme tri programs za izvr-
savanje zadataka, te da rukovodioci programs koordiniraju
radovims svih zaposlenih na podrucju rada za koje su zadu-

zeni. To je kvalitetno novi koncepoijski pristup nasuprot

klasicnoo tehnoloskoj pripremi, klasicnoj nabavi, klasic-
noj operativnoo pripremi, koje se u ovoj koncepciji gube
i prerastaju u nesto novo. U torn sluca^u prestaju i neke
popratne pojave koje se ogledaju u pristupima centraliza-
cije i decentraliaacije funkcida.

U matricnod organizacidi podedini oddeli su u usluznom

odnosu prema programskod organizaciji. Podedine radne
aktivnosti, potrebne za izvrsende programs, obavldad^
se na osnovi novih odnosa. U matrionod organizacidi vi

se se ne raoze govoriti o hide3?3rhid3kod strukturi moci
i ustaldenod nadleznosti. Tu strukturu modi u>matricnod
organizacidi zamdendude ravnopravno dinamicno. suraddiva-
nde izmeddu programs i specidaliziranxh postod©cjlii sluz—
bi u privrednora subdektu® Matricna organizacidska
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struktupa predstavlja svojevrsnu matricu izraedju plani-
ranja, koordiniranja, priprema odluka, kontroliranja ltd.
na jednoJ strani i izvrsenih funkcija na drugoj strani.

Potrebni kompromis izmedju potrebne programske dinamike
i speoijalistioke stabilnosti orsanizacijske strukture
konacno je postignut uvodJenQein matricne organizaoijske
strukbure,

Moze se ocekivati da 6e pravilna primjena programske i ma
tricne organizacioe uzdrmati vrijednost klasicnih organi-
zacijskih struktura u privrednim subjektima drvne industri-
je. Koncepcijsko rjesenje problema date je na si. br« 2
gdje Je prikazan tzv- trodiraenzionalni pristup izgradnji
organizacijske strukture.

^•2. Program upravl.ian.ia kanacitetima TPUK)

Osnovna funkcija programs: Qpravljanje kapacitetima (PUK)
kao stupa upravljackih aktivnosti, ima zadatak realizira-
tx ciljeve upravljanja proizvodnjom, a to je realizirati
plan proizvodnje kroz realizaciou radnih naloga^ To znaci
da elementarne pretpostavke za dinaraicko upravljanje ovim
programom moraju biti odredaene i kolicinski i vremenski
stvarno, a ne predvidjene narudzbe, sto ujedno znaci da
on sadrzi kao ulaz i popis stvarnih narudzbi, popis nepod-
mirenih. narudzbi i popis zaliha proizvoda,

U ovom programu uspostavljaJu se odnosi izmedj'u dva kvali-
tativno razlicita stupnja (materijala, novca) sto ima utje-
caja na strukturu informacijskog sistema. Osnovna karakte-
ristika ovog programs je sto je on kombinacija eksternog i
xnternog karaktera, odnosno nalazi se na prekidnom mjestu
izmedju proizvodnje i okruzenja.

U osnovi postoje slijedece elementarne faze upravljanja
kapacitetima; grubo planiranje (to Je oriJentaciono
planiranje ̂ odredjuje pocetni i zavrsni rok proizvodnje
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Z8 pojedine narudzbe) fino planiranje proizvodnje (to
Je nizi nxvo planiranja i ono je konkretnije, dispeci-
ranje poslova u proizvodnji (to je konacna podjela pos-
lova po radnim mjestima, odrzavanja uredjaja i postroje-
nja i kontrola dijelova ill poluproizvoda u toku rada).

Na osnovi identifikacije zaduzenih ojelina u ovom xnte-

griranom programu mogu se identitxcxrati slijedece grupe
radnih zadataka:

!• Tehnoloska struktura proizvodnog procesa (tehnoloske

operacije, transportne operacije,
alat, orudje, uredjaji, karakte-

ristike rada, vrijeme).

2, Grubo planiranje (terminsko usaglasavanje na relacijx
(prodaja - priprema proxzvodnje -
proizvodnja).

3* Pino planxranje kapaciteta (analxza opterecenja mjesta
rada), vrijeme transpcrta, prosjec-
no vrijeme cekanja, troskovi stro-

jeva, dnevni kapaciteti, broj smje-
na, prihvacanje planova, plan op

terecenja kadrova*

Upravljanje radnim nalozima (lansiranje radnih. naloga,
(dispeciranje) stanje izvrsenja radnih naloga,

otvoreni radni nalozi, zatvoreni

radni nalozi, kriticni radni na

lozi, stanje izvrsenja radnih na

loga? terminiranje).

5- Upravljanje tehnoloskim postupcima i unutrasnjim tran-
sportom,

6. Kontrola izvrsenja joslova (kontrola dijelova ill polu
proizvoda u toku rada, analiza

zavrsenih radnih naloga, analiza

troskova proizvodnje, kalkulacije).
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?• Odrzavanje ureddaja i postrojenja (osposobldavande
kapaciteta za rad)«

Na slici br« 3 prikazano je idedno rdesende programa

upravldanda kapacitetima, a na slici br» 4- ndegova

konkretizacida*

4-.3. ProCTam upravldan.ia materi.ialom (PUM)

Osnovna funkcida programa: upravldanda materidalom, sa-

stoji se u osiguravandu ulaznih tokova sirovina i polu-

proizvoda, U ovom programu uspostavldad^ se odnosi izme-

ddu dva kvalitotivno razlicita stupnda (roba i novoa)

sto ima utdecada na strukturu informacionog sistema, Os

novna karakteristika ovog programa d® sto d® on kombina-

dda eksternog i internog karaktera, odnosno nalazi se

na prekidnom mdestu izmeddu okoline i proizvodnde, te, su

komunikacidske veze mande deterministickog karaktera ne-

go u programu "UPRAVLJAWJE KAPACITETIMa".

U osnovi postodi pet elementarnih radnih zadataka uprav

ldanda materijalima: planirand© i izvrsende, nabava,

transport, kontrols zaliha i kontrola ulaska materidala

i disponirand® materidala, koda su medjusobno logikom us-

pdesnog gospodarenda neraskidivo povezana.

Na osnovi identifikacid® zadanih cdelina u ovom integri-

ranom programu mogu se identificirati slidedeci radni

zadaci:
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1. Konstrukcidska struktura proizvoda (naorti, izmdene
nacrta, struktura proizvoda,
izmdena u strukturi proizvoda},

2. Obrada sastavnice (izvdestaj o promdenama u strukturi

sastavnice)

Planiranje potreba materidala (normativi materidala,
materidalna lista).

Stanje zaliha materidala (izvdestadi: stande zaliha

materidala, izvdestad o pro
mdenama materidala).

5. Upravldanje nabavom (upravldande narudzbama, izvde
stad o kriticnim materidalima,
izvdestad o zamdenama).

6. Uprsvljanje dopremom (izvoestaj o prispjecu).

7. Ulezna kontrola materijala (izvjestaj o kvalitativnom
i kvantitativnom preuzimanju)

8. Upravljanoe radnim nalozima (izvjestad o postodsnju
svib materidala u radnom nalo-

gu, otvoreni, zatvoreni nalozi,
pregled materidala po radnom

nalogu, izvdestad o kriticnim

nalozima).

9. Kontrola standardnih troskova (izvjestaj: izvjestaj
o strukturi troskova, izvjestad
o promdenama troskova,izvdestad
o analizi troskova),

Vrlo de znacadno sto podsistem prati sve planirane rokove
i ako dodje do prekoracenda izracunava nove rokove.
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Organizacioa upravljanja raaterijalima je fleksibilna

i moze se prilagoditi kako bi udovoljila specijalizi-

ranim potrebama bilo kojeg privrednog subjekta, Bilo

koji organizaoijski oblik moze se takodjer prosiriti

skoro beskonacno, da bi bio prikladan za velike, a

isto tako, moze se,simplificirati do kojih granica lo-

gike pooednostavljenja za manje privredne subjekte.

Na slici br» 5 prikazan je pojednostavljeni program

upravljanja materijalima"* a na slici br. 6 njegova

konkretizacida.

Rukovodioci pet osnovnih aktivnosti upravljanja materija-

lima odgovorni su rukovodiocu upravljanja materijalom.

Mikro organiziranje odjela, kojim rukovode ova cetiri

rukovodioca u pravilu je obradjena u strucnoj literatu-

ri, pa Ju je ovdje nepotrebno rasclsnjivati, pogotovo

ako se prihvati izneseno u prethodnom odlomku. Nova

kvaliteta ovog prijedloga je povezivanje pet paralelnih,

medjusobno povezanih radnih zadataka u program •

Ovaj pogled na tok materijala cak i nije originalan,niti

nov» Prosiren je jos vise, ima cak i svoje ime rokrema-

tika i ozna^ava promatranje toka materijala i zbivanja

s njime od izvora tj. od isporucioca do krajnjeg korisni-

ka tj. do kupca (ifinalnog kupca, 9).
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Froprrsm uprsvl.ian.ia likvidnoscu

Osnovni zadatak programa: LIKVIDNOST je upravljanje
novcanim tokovima. Podsistem upravlijanja likvidnoscu
nalazi se na podrucju kvalitativno razlicitih tokova:

- izlaz robe (proizvoda) i ulaz novoa,
- izlaz novoa i ulaz robe (materijali,

sredstva za rad)

Prema-tome, projektiranje ovog programa je slozeno jer
se ne radi o kretanju unutar privrednog subjekta. Osnov
ni izlazi programa: "LIKVIDNOST" su: plan naplate, plan
isplate, krediti preko kojib se'vrsi uskladjivanje toko
va ulaza novaca, izlaza novaga, odnosno ulaza materijala
i izlaza gotovih proizvoda. Odstupanja od predvi^jenih
tokova prate se preko izlaznib izvjestaoa: nenaplacena
potrazivanja i neplacene obaveze. Preko ovih izlaza uspo-
stavlja se veza ovog programa sa programima: upravljanje
kapacitetima i upravljanje materijalima, te programom mar
ketings kao sto 00 prikazano na slici br, 7.

5. diskusija

Cesta prestruktuiranja organizacije kod nas nisu nista
drugo nego posljedica njenog funkcionirano'a. Svjedooi
smo cestih preseljavanoa sluzbi u druge organizaoioske
jedinice, spajanje pojedinih referada, reformiranje
pojedinib sluzbi, uvodaenja novib itd,

Makar podsvjesno, ideja ovib promjena Je u tome da nesto
moze dobro i'unkcionirati jedino ako je pod Jednim ruko-
vodiooem* Ukoliko se nesto i pobolosa^a moguc*e je da se
to dogodi, to Je sada s razloga pritiska na izvrsioce

zadatka, a ne iz razloga normalnog iunkcioniranja orga-
nizacije.
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Najcesce se zapravo ne dogodi nista novo. Opisi poslova
i radnih zadataka su ostali isti. Misli se da ce se no-
vim odnosima koji bi trebali sami po sebi biti jasni i
logicki, sve moci rjesavati, a organizacija postati efi—
kasnija. To d© iluzija (11).

Iz tih razloga u razradi nove koncepcije dinamickog
upravloanja procesom proizvodnje zahtjeva se sasvim novi
pristup. To se postiglo kombinacijom primjene suvremenih
saznauja iz podrucja upravljanja programims, odnosno ma—
tricne organizaoije rada.

Vazno je uoclti da u ovom radu nigdje nisu spominjane
sluzbe niti odjeli, vec kompleksni zadaci (program!),
koji najcesce prelaze granice pojedinih odjela pa i
sektora. U tome je i osnovni doprinos ovih istrazivanja.

SigHurno je da je ovisno o slozenosti poslovnog sistema
potrebno prodeictirati i u^ostaviti i slozeniji sistem
programs. Iz toga slijedi logican zaklducak, ali d© neop-
hodno potrebno,izmoddu razlicitih nivoa upravldanda,uspo—
staviti odgovaraduce veze i koordinacide. To se postize
prodektirandem modularnih prograraa.

Ti se modularni program! otvaradu d©^©i^ prema drugome Hi
zahtdevom za neke informacid©, ili predavandem nekdb in—

lormacida i primandem drugih, te dalde funkcioniradu sa-
mostalno izvrsavaduci zadatke kodi su u nizu i kodi ce
osigurati output tog modularnog programa. Svakako, to-
kom kreiranda d©^uog modularnog programa tnoradu se uzeti
u obzir svi relevantni cinioci svih ostalih modularnih

programs kodi imadu bilo kakvu vezu s promatranim modu-
larnim programom. To d© dedini nacin da se svi modular

ni program! skladno uklope u sistem upravldanja dc^i^^cs
organizacidskog nivoa.
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6. ZAKLJUCAK

U ovom rsdu su iznesene sve osnovne cinjenice ko^je daju

okvir u kom se odvija prooes upravljanja proizvodnoom

(PUP). Izlozene su teoretske postavke i date prakticke
cinjenice koje jasno definiraju sistem upravloanoa proizvod-
njom,

Polazeci od suvremenxh tendenoija u razvoau proizvodnje

u drvnoj industrial i njene organiz^ije mogu se uspo-

staviti odredjeni modeli upravlaanja (3)» Isto take u
procesu upravljanja proizvodnjom postoji sve vise aktiv-
nosti, claim se izvrsavanaem zaokruzuae upraviaacki pro-
ces»

Medautim^bea obzira na izbor i proaektiranae models,a^s-

no a6>aakqn ovih razmatranaa,da a® osnovni preduvjet aa
izgradnau models,izraditi i prihvatiti koncepciau dina-

mickog optimiziranaa process proizvodnje putem matricnog

upravlaanaa programima rada.

Programski orijentirana i matricna organizaciaa dinamic-

ne su organizaciaa pa se moraau osnivati na sasvim dru-

gaciaim osnovsraa nego su one u klasicnoa teoriai organi-

zaciae. Te su osnove povezane s timskim radom. Timsko

daelovanje cjelokupne programske organizacije njezina a©

osnovna karakteristika,po kojoj se razlikua© od klasicne

organizaciaske strukture. Efikasnost programske organi-

zaciae zavisna a© od-filozofiae suradnika, naihova ponasa-

njs, suradnikove motiviranosti, adekvatnog medausobnog

daelovanja, komuniciranaa, i grupnog odlucivanja i for-

miranja ciljeva te pravilne kontrole nad radom. To su i

temelane organizaciaske variaable od koaib zaviai efikas

nost dinamickog optimiziranaa upravljanaa procesom pro-

izvodnae. Unutrasnja efikasnost ove koncipirane organizaciae
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z;avisi,t8kodJer, od adefcvatnog povezivanoa radnih skupina ,
po pojedinim funkcionalnim podrucjima nekog programa u
ukupnx zadatak poslovnog sistema. Suprotnosti sto naata-
du izmedju iznesene koncepcije organizacije upravljanda
proxzvodnjom i ustaljene organizaciJske strukture ocite
su, all su i prednosti ocite,pa su time nedvosmisleno
sacrtanx i daljndi pravoi razvoja u organizaciji rada u
drvnod industriji.

Postoji vrlo velika vderodatnost da provodjende iziozene
konoepcxde dinamickog upravldanja proizvodndom,sa svodim
organizacijskim nivoima i modularnim programima,moze dati
prakticki, - zadovoldavaduca rdesenje za povecande efi-
kasnostx organizacide proizvodnde, Moze se dogoditx da ce
se u - neposrednod buducnosti umdesto funkcida, odde-
la i sluzbi,organizirati modularni programi dinamickog
upravljanda prcizvodndom i poslovandem,prem3 programima
kojx ce obavljati odredjene nizove zadataka sa zadanim
kradndim outputom. U torn slucadu ce granxce oddela i sluz-
bi prestati zabrinjavatx organizatore i nece biti prepreka
efxkasnidem dinamxckom upravldanju proizvodndom x poslova-
ndem. Na taj nacin udedno iuzacrtani daldndi pravci razvo
ja rada u drvnoj industridi.
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PRItCAZ OBLIKA PRQJEKTIRANIH I PROVEDENIH

SISTEMA UPRAVLJANJA U DRVNOJ INDUSTRIJI

Dr.ZVONIMIR ETTINGER,dipl.ing.

INSTITUT ZA DRVO - Zagreb

1. U V 0 D

I kod istrazivanja optimalnih sistema upravljanja osnovni cilj
je "kako postici maksimalnu efikasnost proizvodnje i poslovanja"
u drvnoj industriji,

Na oanovi literature, rezultata istrazivanja slicnih institu-
oija i konkretnog rada struonjaka u industrijski razvijenim zem-
IJama, bilo je potrebno prici studijskora, radu na ovora probleinu i u
nasitn, radnim prganizaoijama. Od prvih pocetaka studije, istrazi
vanja i prirajene sistema upravljanja u drvnoj industriji, nastojalo
se je doci do konkretnih rjesenja, koja nece biti samo sebi svrha,
nego postizanje stvarne maksimalne efikasnosti proizvodnje i poslo
vanja u OOUR-ima drvne industrije. Rezultati rada u radnim organi-
zacijama doveli su do zadovoljstva kako organizetora, koji su se
studiozno bavili ovim problemom, tako i strucnih radnika, radnih
Organizacija koji su dali puno povjerenje projektiranim sistemima
te doveli radnu organizaoiju u povoljniji polozaj u drustvu, a svim
radnioima osigurali znatno veoe osobne dohotke.zasnovane iskljucivo
na: rezultatiraa, rada i poslovanja. Tokom konkretnog istrai.ivanja u
radnim organizacijama doslo se je do spoznaje o, u na^m uvjetima
mogucira, oblioiraa sistema upravljanja proizvodnje i poslovanja u
drvnoj industriji.

•2. PODRUCJE ISTRAZIVANJA

Prvi poceoi projektiranja i provodenja sistema upravljanja pro-
cesom proizvodnje na kibernetskim osnovama, uslijedili su pred vise
o  godina u nekim nasim tvprnicama namjestaja. Gotovo svi.R o-e
iU OOUR-x,za koje je do sada izvrseno pro jektiran je i provodenje
sistema upravljanja, postigli su u svom djelokrugu vrlo dobre
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rezultate. Kroz sistem upravljanja dolazi do povezivanja svih
akcija na unapredenju proizvodnjei kao i ozivotvprenju podfunkcija
proizvodne funkcije, kao sto su podrucje studija rada i vremena,
pripreme proizvodnjo, tehnicko kontrole i prganizacije odrzavanja
postrojenja i uredaja.

Projektiranjem i provodenjem sistema upravljanja u nlzu tvpr-
nica namjestaja, konstatirano je da zateceni proizvodni program

ne'dozvoljava primjenu sistema, Preveliki tjroj sklopova,a premali

i^roj artikala yonemogucava ju primjenu suyremenog saznanja sa ovog
ppdrucja, Prije primjene sistema, bilo je potrebno provesti,revi-
ziju proizvodnog programs prinijenlvsi suyremene metode tj. suyre-
meni pristup, razvoju proizvPda,

Podrucje istrazivanja obuhvatilo je pored tehnoloskih i ekonomske

funkcije. prodaja i nabava osnovni su uvjet za svaki prganizirani

pristup' definiranja sistema upravljanja, U prvim ppcecima mogli

srao se sluziti samp tradicionalnim nacinom kako prpjektiranja, tako

i pbrade ppdataka. U ppsljednjih par godina sve vise, radnih prga-

nizacija imade elektrpnicku pbradu ppdataka tako da se moze Pdmah

pristupiti potpunom kibernetskom sisterau. Nazalost, imade u'drvnoj

indus.triji SRH i ostalih socijalistickih, republika dosta radnih

prganizacija koje imadu elektronicku obradu podataka, all nemaju

sistem upr^avljanja. U takvim. radnim prganizacijama se projektiranje

i pracenje proizvodnje ne izvrsava pomocu elektronicke obrade poda

taka. Zelirao 11 da nam elektronika ppmaze u proizvodnji, potrebno

je izyrsiti bdredene predradnje, medu kojima je i definiranje

sistema upravljanja proizvodnjom,

3. metodoloSki pristup istra2ivanju

Na osnovi, ppstavljenih ciljeva i. radne hippteze, izabrana raetoda

rada primjenjena u ovom istrazivanju sastoji se iz slijedecih aktiv-

nosti;

3.01 Izbpr objekta istrazivanja

3.02 Analiza zatecenog stanja

3.03 Dijagnoza zatecenog stanja

•3.0^ Studija i definiranje ciljeva sistema
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3.05 Definiranje oblika sistema

3.06 Studija v^rijacija definiranog oblika sistema

3.07 Izbpr varijacije definiranog oblika sistema
3.08 Projektiranje maHro-projekta sistema

3-09 Projektiranje i provodenje raikro-projekta sistema upravljanja
- podsistema proizvodnje

3-10 Projektiranje i provodenje mikro-projekta sistema upravljanja
- podsistema prodaje

3.11 Projektiranje i provodenje mikro-projekta sistema upravljanja
- podsistema nabave

3.12 Projektiranje i provodenje mikro-projekta sistema upravljanja
- podsistema ostalih ekonomskih funkcija

3.13. Sinbronizacija mikro-projekta sistema upravljanja s elektro-
nickom obradom pbdataka.

Za projektiranje i provodenje sistema upravljanja proizvodnje i
poslovanja u.radnoj prganizaoiji potrebno je trinaest aktivnosti.
Opseg, rada, potrebnog za postizanje zeljenog stanja u pojedinoj
aktivnosti, jako se, razlikuje.
Vremenski period samo za projektiranje makro-projekta sistema, po-
treban je oca 12 do 18 mjeseci, tj. samo za prvih osam aktivnosti.
Za projektiranje i provodenje mikro-projekta sistema svih ostalih
podsistema (aktivnosti 9-13), potrebno je oca 3-4 godine.

Istrazivanja u proteklih 15 godina pokazala su da je za OOUR
arednje velioine, ili za, radnu prganizaoiju sa manjim brojem OOUR-a
pptrebnp za projektiranje i provodenje sistema oca 3-5 godina.

^ Obzirom na ograniceni prostpr, autpr nije u mogucnosti'dati
opsirniji prikaz potrebnih aktivnosti, te 6e se dati samo najkrace
otsrazlozenje potrebnih aktivnosti do pro jektiranja makro-pro jekta.

objekta istrazivanja je metodoloski pristup definiranja
da li uopce imade osnovnih uvjeta za projektiranje sistema

u odnosnom OOUR-u ili R.o. Ovdje se istrazuje : - nivo proizvpdnog
programs ; - nivo tehnologije i prostpra j - oblik proizvodnje ;
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- oblik prbdaje i nabave ; - strucni nivo kao i nivo zainteresi-
ranosti rukovodnih kadrova-

Ako ova aktivnost pokaze pozitivne. rezultate pristupa se
daljnjem radu, a ako ne, konstatira se"da u sadasnjem momentu
nije moguce prici projektiranju sistema. Redovno se ukaze na ra-
dove potrebne da se izvrse, da se stvore osnovni uvjeti za projek-
tiranje sistema.

3.02 Analiza zatecenog staoja je analiza ekonomsklh i tehnoloskih
funkcija koja obicno ostaje u obliku izvprne dokumentaoije.

Na osnovu ove analize nacini se:

3.03 Di.iagnoza zatecenog stanja, koja je podloga za daljnji rad,

3.04 Studlja i definiranje ciljeva sistema ustanovljava se na
osnovu dosadasnjih aktivnosti, a definira ciljeve kojima ce

se podyrci projektiranje sistema (nacin zadovoljenja trzista,
protocno vrijeme kroz proizvodnju, oblik serijske proizvbdnje
ltd.).

■3,05 Definiranje oblika sistema zavisi o mogucnosti obrade infpr-
macija, nivou tehnologije, . raspolozivom prostpru za proiz

vodnju i uskiadistenje, nacinu stampanja tehnoloske dokumentaoije
itd.

Kako su oblici sistema osnovna tema ovoga rada, biti ce
prikazani u slijedecem poglavlju.

3.06 Studija vari.jaci.la definiranog oblika sistema, Na osnovu
definiranog oblika sistema i ciljeva sistema pristupa se

projektiranju vise varijante sistema sa preferiranjem pojedinih
ciljeva.

3.07 Izbpr vari.1aci.1e definiranog oblika sistema je timsko ustanov-
Ijenje najpogodnije varijacije. Na osnovu izatu^ane varija-

cije sistema i dodanih zahtjeva i primjedaba pristupa se

3.08 Projektiranju makro-projekta sistema

Osnova sistema je graficki prikaz sistema, tj. blok dijagram
sistema. Na osnovu njega izraduje se i tekstualni"dio potreban za
obrazlozenje sistema.
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Ostale aktivnosti bd 09-13 obuhvacaju mikro-projekte svlh

ekonomskih i tehnoloskih funkcija koje se uklapaju u makro -

projekt sistema. Neprihvatljiv je bilo koji dio mikro-projekta

koji se ne uklapa u makro-projekt sistema.

'I. REZULTATI ISTRA^IVANJA

Na osnovu postavljenog metodoloskog pristupa istrazivanja

optiraalnih sistema upravljanja u drvnoj industriji, te na osnovu
studijskog; rada u nizu OCUR-a na pQdrucju drvne industrije u
proteklih 15 gbdina, istrazivanjem doslo se je do spoznaje da pos-
toji nekoliko oblika sistema upravljanja.

^•1. Oblici sistema

Istrazivanjem je ustanov3jeno da sistem upravljanja proizvod-
njom i poslovanjera u svim dijelovima drvne industrije mozemo raz-
luciti na cetiri osnovna oblika i to;

1. Tradicionalni sistem

2. Tradicionalni sistem na kibernetskim principima
3* Kibernetski sistem uz elektronicku obradu podataka
4, Kibernetski sistem uz elektronicku obradu podataka i elektronl-

Cki proces proizvodnje.

Navedeni oblici sistema ustanovljeni su i provjereni konkretnom
i^radom i provodenjem makro-projekta sistema u nizu radnih prga-
nizacija. Za prva tri navedena oblika sistema moze se konstati-
rati da su prihvaceni, provedeni i analizirani u nekoliko radnih
prganizacija.

Cetyrti, tj, "Kibernetski sistem uz elektronicku obradu podataka
i elektronicki proces proizvodnje" je projektiran za jednu tvor-
nicu kuhinjgi^og namjestaja, koja je do tada imala u potpqnosti
projektiran i proveden "Tradicionalni sistem na kibernetskim
principima", all nije proveden radi visokih troskova uvoza elek-
tronskih linija u proizvodnji, odnosno elektronske linije pred-
montaze.
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Navedena tvprnica sprsruEi s® na postizanje najviseg oblika sistenia
upravljanja s time,'da se upravo nalazi u fazi prelaska sa
"tradicionalnog sisteraa na kibernetskim principima" na "kiber-
netski sistem uz elektronicku obradu pbdataka",

Is.trazivanja su pokazala da postoji 1 bdredena postupnost primjene

pojedinih oblika sisteraa. Najlaksi i najnprmainiji prijelaz sa
tradicionalnog sisteraa je prijelaz na t;radicionalni sistem na ki

bernetskim principima, iako je i to jako veliki skok u sistemu

upravljanja. Naciniti ovaj prijelaz znaci uci u krug prganiziranih

radnih prganizacija koje donose odluke na osnovu odredenih infpr-

macija. Ovim prelaskom tj, primjenom drugog oblika sisteraa uprav

ljanja. rezultati proizvbdnje i ppslovanja, rastu, tako da i "vise-

gbdisnji gubitasi" ppstaju rentabilne. radne prganizacije.

Primjenu treceg oblika sisteraa, tj. kibernetskog sisteraa uz

elektronicku obradu podataka moguce je postici najlakse prelaskom

sa .tradicionalnog sisteraa na kibernetskim principima.

Postoji mogucnost skoka sa tradicionalnog oblika sistema do

kibernetskog oblika sistema uz elektronicku obradu podataka, ali

samo uz uvjet da prethbdno vec u, radnoj prganizaciji postoji

elektronicka obrada podataka, tako da su prebrodene sve pocetnicke.

poteskoce. Jedna tvornica kuhinjskog namjestaja uspjela je u re-

kprdnom vreraenu bd cca'dvije godine ovladati svim osnovnim ele-

mentima sisteraa. Usayrsavanje ce trajati konstantno jos nekoliko

gbdina,

Vazno je napomenuti da u drvnoj ihdustriji imade dosta.radnih

prganizacija koje iraaju elektronicku obradu podataka i unatoc toga

mozerao ih syrstati u tradicionalni oblik sisteraa, tj, nemaju pro-

jektiran i proveden niti jedan oblik na kibernetskim principima.

Savjet ovakvira. radnim prganizacijama je'da pristupe projektiranju

bdraah treceg oblika tj. kibernetskog sistema uz elektronicku

obredu podataka, Bez makro-projekta sistema upravljanja proiz-

vodnje i primjene svih potrebnih tehnolosko-organizacionih prin-

cipa proizvbdnje nemoguca je primjena elektronicke obrade poda

taka u proizvbdnora procesu.
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K^rakteristike oblika sist-.Pma

Svaki projektirani i provedeni oblik sistema upravljanja
Imade niz svojih speoiflcnosti i to ne same izraedu oblika sistema
nego i onutar ppjedinog oblika sistema. Nizi ili visi oblik sis- '
tema upravljanja primjenjiv je u svim OOUR-ima drvne industrije
Kod izrade makro-projekta sistema za svaki OOUR potrebno je pri-
mijeniti metodoloski pristup isfrazivanja sa jasno definiranim
ciljevima i proizvodnim programom,
Svaki OOUR je problem za sebe, kako u projektiranju tako i u pro-
vodenju sistema upravljanja proizvodnje.
Prikaz Oblika sistema, te razlike medu ^ojedinim oblioima sistema,
moguce je osvjetliti pomocu kprakteristika pojedinih oblika
ogucnost komparativnog osvjetljavanja pojedinog oblika si^ma,
uociti ce se,prikazom svih oblika sistema,projektiranih i prove-

ni u vornicama kuhinjskog namjestaja SR Hrvatske i SR Bosne
Hercegovine u proteklom vremenskom razdoblju od oca 15 godina.

.oze^Ie'datrr'T"" oblika sistemase dati i za tvornice furniranog namjestaja. tapeciranog
namjestaja. stolica (savijenih i stolarskih). masivnog namjestaja

K^^akteristike tradieionaln.r^ oblika sl.r...

dizaciju proizvodnog programa velika
.  ̂ p.ugrama, velika nedovrsena proizvodnja.

skla^L''''f"" Proizvodnju vrlo dugacko. velike zalihe na
radi otprer "L^hnor-r "asn^nosti kompletiranja artikala
-vanje) „a ^iokom niv^u^
biliteta ili u gubicima. nezultatx na granxox renta-
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U SRH i BIH nema vise tvprnica kuhinjskog namjestaja na nivou tra-
dicionalnog oblika sistema upravljanja, all to ne mozemo reel za
nlz OOUR-a"drvne industrije pretezno u podrucju primarne 1 polu-
finalne^a djelomicno i finalne proizvodnje.

Komparativno osvjetljavanje karakteristika oblika sistema, i?ra-
zeno je slijedecira pokazateljima:

- proizvbdni program nije standardiziran, uz kuhinjski namjestaj
rade se i pXakari i to po narudzbi ;

radni nalog u proizvodnji Je garnitpra, artikl ill nprudzba za
objekat. Od ulaza do izlaza iz proizvodnje je jedan. radni nalog.
Tehnoloska dokumentacija se ne i^raduje. O^^rada pbdataka proiz

vodnje je ructia.

- oblik serijske proizvodnje po nalozima;

- pQstoji veliko skladiste gotovih proizvoda sa znatno otezanim
raogucnostiraa kompletiranja artikala radi otpreme;

- tehnoloski proces klasican bez skladista sklopQva;

- montaza je pojedinacno, sinhronizirani, rad ne postoji;

- priprema proizvodnje postoji^a tehnoloska dokumentacija se gotovo
redovno ne stamps;

- opprativno terminiranje na nivou ppslovoda;

- yrijeme meduodmpra nije definirano;

- kontrola kvalitete na nivou poslovoda;

- prganizacija Pdrzavanja na niskom nivou, a najcesce bez ikakve
dokumentacije ali sa velikim brojera odrzavaoca;

- protocno vrijeme kroz proizvodnju dva do osam tjedana;

- u komppraciji sa ostalim oblicima sistema zahtjeva najvise kamate

za obrtna predstva.

4,2.2. Karakteristike oblika tradicionalnog sistema na kibernetskim

principima

Tradicionalni oblik sistema na kibernetskim principima je znatan
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napredak na podrucju organiziranosti u odnosu na tradioionalni oblik
sistema. Ovo je smisljeni sistem koji bazira na klbernetskim prin-
cipima.ali na tradiclonalnom (pjesaokotn) nacinu obracuna proizvodnje
i poslovanja. Sistem rada i efikasnost proizvodnje i poslovanja se
ne razlikuje bitno od naprednijih obiika sistema (sa elektronickom
obradom), ali uz mnogo vece napore, tj. poremecaji u sistemu su mnogo
laksx nego u naprednijim oblicima. Nedolazak na.radno mjesto radnika
koji daje odredenu dnevnu kljucnu informaoiJu,remeti sistem.

Osnovne karakteristike obiika sistema su da imade" standardiziranu
proizvodnju, normalno protocno vrijeme kroz proizvodnju. normalnu
nedovrsenu proizvodnju. skladiste gotove robe po sistemu minimax
zaliha, lagano kompletiranje otpreme, tehnolosku organiziranost na
visem nivou uz uredaj za stampanje dokumentaoije, ali sa sku^enim
obimom proizvodnje a sto uvjetuja. Proizvodni i skladisni prostor.

Ovaj Oblik sistema upravljanja najcesci je u tvprnicama kuhinjskog
namjestaja u SRH i SR BiH.

^  Komparativno osvjetljavanje karakteristika obiika sistema. izra-
zeno je slijedecira pokazateljima:

- proizvodni program je standardiziran. Uz jedan standardni korpus

LSl'sf 3-5 tipova vrata. Veoi prostor medufaznogskladista oraogucava i veci broj-tipova ;
- radni nalog je^elemenat-sklop do skladista sklopova a posebni. radni

na eg za raontazu. Dokumentacija se stampa na ORMIGU ill BANDI ;
oblik serijske programske proizvodnje ;

- postoji skladiste gotovih proizvoda vodeno po sistemu minimaks -
zaliha. Kompletiranje artikala radi otpreme povoljno }

" Predmrf' (Po^eljne linije) sa skladistem sklopova.Predmontaza se nalazi na pocetku raontaze ;

■ ^ tekuce trake a u toku smjene najcesoe se na jednojmontira dva do cetiri artikla ;

sa izbusenim rupama za spojeve ;
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- tehnoloska priprema postoji, rukovodi proizvodnjom na osnovu

dnevnih izvjestaja (povratnih informacija), obavezno stampanje

■dokumentacije na ORMIGU ili BANDI ;

- operativno terminiranje na nivou pripreme a dispeciranje poraocu
sefa proizvodnje ili dispecera ;

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

- kontrola kvalitete organizirana, postoje kontrolori koji najcesce
vrse totalnu kontrolu ;

- prganizacija odrzavanja postoji, strucno organizirana uz dozvo-
Ijene manje zastoje strojeva ;

- protocno vrijeme kroz strojnu obradu 3 sata do tri'dana, kroz

montazu nekoliko sati j

- sve zalihe su programirane, ako uspijemo da ne dode do vecih

poretnecenja moguce je postici zeljeno stanje i u troskoviraa kapi-

tala.

2. 3- Karakteristike oblika kibernetskog sistema yz ilektronidku

obradu podataka

Ovaj sisteni u nazivu opisno pojasnjen, ali on je zapravo kiber-
netski sistem, jer je uz kibernetski princip u proizvodnji komplet-
na obrada informacija kako za proizvodnju, tako i obrada podataka
nakon proizvodnje poraocu elektronicke obrade podataka. Ovaj sistem
moze biti razlicit, Najcesca je pojava da imaderao centralni sistem

obrade podataka u R,0. ili izvan nje,a na odredenim tockama u pro
izvodnji, prodaji i nabavi terininale,poraocu kojih se unose podaci
i dobivaju povratne infprmacije,

Primjena elektronicke obrade podataka pruza velike prednosti
pred tradicionalnira nacinom obrade, Ulazne infprraacije su brze i
tocnije, a povratne informacije dobivamo po zelji, kada ih u toku
dana trebamo, Poremecaji su i ovdje raoguci, ali znatno u manjem
obliku nego kod tradicionalnog nacina obrade podataka.

Osnovne karakteristike oblika sistema sadrzavaju sve karakteri
stike tradicionalnog sistema na kibernetskira principima, time sto
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je skladiste gotovih proizvoda jos znatno raanje, predmontaza je
ispred skladista sklopova, protocno vrijeme kroz proizvodnju je
nesto nianje, nedovrsena proizvodnja je miniraalna, tehnoloska i

ekonomska organiziranost mpra biti na visem nlvou, koropletna do-
• kumentacija za proizvodnju stampa se na starapacu racunara,a moguc-
nosti vanijacija tehnoloskog prooesa su velike, Mogucnosti zado-

voljenja trzista proizvodima,obzirom na rokove,su od svlh oblika
sistema do sada najvece.

Pbijelaz na ovaj oblik od tradicionalnog oblika sistema,niogu6 je
uz velike nappre u projektiranju i provodenju tehnoloska organizi-

;ranosti,te vece uhodanosti elelctronicke obrade podataka na dijelovima
ekoncmskih funkcija, Prijelaz na ovaj oblik sa tradicionalnog
sistema na kibernetskim osnovama je normalan proces.
Oblik kibernetskog sistema uz elektronicku-obradu podataka je pro-
jektiran i proveden u jednoj^tvornici kuhinjskog namjestaja u SRH,
a upravo se nalazi u fazi projektiranja,ovog oblika sistema, za jos
nekoliko tvornica furniranog namjestaja.

Komparativno osvjetljavanje k^rakteristika oblika sistema,
i^razeno je u slijedeeim pokazateljima:

proizvodni program je maksimalno smisljen, itioguce je dva tipa
kprpusa (saino povrsinska obrada) uz proizvodnju oca 5-10 tipova
kuhinjskog namjestaja ;

- radni nalog je elemenat - sklop do skladista sklopova. Radni
nalog za montazu upravljan je zakljucnicama prodaje i kolicinom
artikala na skladistu gotove robe. Ova kolicina je minimalna,
sarao za kompletiranje otpreme. Dokumentacija se stampa na .Ham-
pacu racunaraj

- oblik serijske programske proizvodnje ;

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

tehnoloski proces klasican, zahtjeva sto vise linija pocam od
krojenja. Strojna obrada zavrsava sa busenjem rupa, sklopovi
idu u predmontazu a iza toga u skladiste sklopova;
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- tekuca traka u montazi postoji uz mogucnost montaze vrlo malih

serija i velikog broja artikala, pa cak i po par komada od
jednog artikla;

- sklopovi na medufaznom skladistu su prosli kroz^tipl masinu i
na njima su izvrseni radovi predmontaze;

- tehnoloska priprema postoji, rukovodi proizvbdnjom uz pomoc, ra-

cunara na kome se stampa 1 kompletna tehnoloska dokumentacijaj

- operativno terminiranje na nivou pripreme uz pomoc racunara te

dispeciranje u proizvbdnjuj

- vrijeme raeduodmora je definirano. Mogucnost je da proizvbdnja

stane dva puta po deset minuta, ill da rad ne stane a u linije

uskacu dopunski radnici;

- kontrola kvalitete se izvrsava uz primjenu statistickih metbdaj

- prganizacija odrzavanja postoji, strucno postavljena na visem

nivou, zahtijeva manji broj izvrsilaca,a radi uz pomoc racunara;

- protocno vrijeme"do skladista sklopova do dva dana,a u montazi

nekoliko sati;

- troskovi kapitala programirani i vrlo povoljni.

4.2,4. Karakteristike oblika kibernetskog sistema uz elektronicku

obradu podataka i elektronicki proces proizvodn je

Ovaj oblik sistema je u potpunosti kibernetski, ali jos uvijek

ne mozemo,reci da je optimalan. Za razliku od kibernetskog sistema 8

elektronickom obradom podataka ovaj sistem iraade ukomponiranu,

tj* projektiranu elektroniku u procesu proizvodnje.

Elektronske linije moguce je primjeniti u krojenju ploca, stroj-

noj obradi, skladistu sklopova, predmontazi, montazi i skladistu

gotove robe. Istrazivanja u industrijski naprednijim zemljama po-

kazuju,da je buducnost u primjeni ovog oblika sistema upravljanja,

uz, raspad centralnog sistema elektronicke obrade podataka, te pre-

nosenja parcijalno u dijelove proizvodnje.

Nasa iskustva u projektiranju i proodenju ovog oblika sistema

upravljanja su minimalna, Za jednu tvornicu kuhinjskog namjestaja
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izvrseno je projektiranje, ali radi stabilizacionih rajera i re-
strikcije uvoza tvornica nije bila u mogucnosti da uveze same jedan
die elektronake oprerae tehnoloskog procesa, tj. elektronicku liniju
predmontaze.

Osnovne karakteristike ovog sisteraa upravljanja su revoluciona-
. ran skok naprijed u bdnosu na do sada prikazane oblike sistema

upravljanja. U ovom sistemu nema skladista gotovih proizvoda, Dnev-
ni izlazak ^rtikala iz montaze pakuje se onim redoslijedom kako
ulazi u kamion ill vagon, tj. preraa prioritetu izlaska iz kamiona.

Skladiste sklopova svedeno je na minimum, a sva busenja rupa za
spojeve vrse se nakon skladista sklopova na odredeni broj artikala,
pa ako je to pqtrebno raoze biti i samo jedan. Ovo se provodi na
elektronskoj liniji predmontaze, a presanje korpusa na elektronskoj
presi.

Jedna od najvecih prednosti ovog oblika sistema je sirina proiz-
vodnog programs. Prethodna dva oblika sistema upravljanja imadu
faktpre koji su ogranicavajuci obzirom na velicinu proizvodnog
programa i njih je potrebno postivati, inace mozemo narusiti ili
unistiti sistem.

Prirajenom ovog oblika sistema upravljanja,tvornice kuhinjskog
namjestaja u zapadnim zemljaraa,uz najcesce dva tipa korpusa (jedan
po konstrukciji, a dva po povrsinskoj obradi) imadu cca oko 60 ti-
pova kuhinja,

Kako se suprostaviti ovakvoj konkurenciji u kuhinjskom narajestaju
sa postojecim nivoom sistema upravljanja u nasim tvprnicama.

Komparativno osvjetljavanje karakteristika oblika sistema,
izrazeno je u slijedecim pokazateljima:

- proizvodni program je maksimalno velik. Uz dva tipa korpusa (samo
povrsinska obrada i furnir) moguce je proizvoditi oca 60 tipova
kuhinjskog namjestaja i vise, a sto ovisi p projektu elektronske
linije predmontaze;

radni nalog je takoder podijeljen u dva dijela: do skladista sklo
pova i montaze. Radne naloge izdaje pripreraa ali na osnovi infor-
raacija dobivenih sa terminala i dokumentacije stampane na stampacu
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racunara. Dnevna proizvodnja odmah ulazi u kamione i otprema se

na trziste, Postoji mogucnost pojedinacne rrontaze pojedinog

artikla;

oblik serijske programske proizvodnje;

ne postoji skladiste gotovih proizvoda;

u tehnoloskom procesu ugradene su elektronske linije. Minimalna

obaveza je elektronska linija predmontaze 1 elektronske kprpus

prase. Pozeljno je So vise elektronskih linija u strojnoj obradi.

Visi stupanj, tj. znatno olaksanje je elektronski sistem odla-

ganja i uzimanja sklopova na skladistu sklopova;

montaza pocinje sa elektronskom linijom predmontaze na kojoj

se yrse sva busenja i predmontaza. Korpus prese su elektronske,

a montaza je moguca za pojedinacne artikle;

sklopovi na medufaznom skladistu su zavrseni ali nisu izbuseni

i bez predmontaze;

tehnoloska priprema postoji, rukovbdi proizvodnjom pomocu racu

nara a dokumentacija se stampa na starapacu racunara;

operativno terminiranje je na racun^ru. U ovom obliku sve vise

se napusta centralni sistem racunara, i prelazi na racunare

prema dijelovima proizvodnje;

vrijeme medubdmpra je na racunaru programirano, time da proizvodnja

ne stoji,nego uskacu u linije dopunski radnici;

kontrola kvalitete je na visokom nivou, tako da pored statisticke

kontrole postoji na l.inijaraa i automatska elektronska kontrola

dimenzija, kvalitete, broja komada itd.;

prganizacija odrzavanja na najvisem nivou, radi uz ponio6 racunara,

narocita paznja odrzavanju elektronskih'dijelova, ne podnosi

nikakve zastoje u proizvodnji;

protocno vrijeme ovisi o b^zini pomaka linija i bd svih oblika

sistema je najkrace;

troskovi kapitala strogo programirani i praceni,a pravilno vo-

denje skladista sklopova,nema skladista gotovih proizvoda i mi-
nimalno protocno vrijeme,osiguravaju ovom obliku i minimalne
troskove kapitala.
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5- sa2etak

Studijski rad na projektiranju i provodenju sistema upravljanja

proizvodnjom i poslovanjera u drvnoj industriji,kroz duze proteklo
razdoblje, omogucio je da se dode do ustanovljenja (na nivou sadas-

njih saznanja, jer znanost na ovom podrucju napreduje). raetodolos-
kog pristupa istrazivanja sistema.

Problem! kbd projektiranja i provodenja sistema u svakom OOUR-u

ill R.O. specificni su 1 potrebno ih je za svaki slucaj posebno
postaviti.

Dosadasnje iskustvo pokazalo je da se iatrazlvanje makro pro-
jekta sistema uglavnom moze svesti na slijedece aktivnosti:

01 Izbpr objekta istrazivanja

02 Analiza zatecenog stanja

03 Dijagnoza zatecenog stanja
0^ Studija i definiranje oiljeva sistema

05 Definiranje oblika sistema

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

Xstrazivanje mikro-projekta sistema je obavezna nadgradnja
makro-projekta sa maksimalnim uklapanjera u makro-projekt. Prikazane
aktivnosti od 09 do 13 grubo definiraju sto je sve potrebno naciniti
da se postigne ozivotvorenje.sistema.

Metodoloski pristup istrazivanja sistema je provjeren u nizu
radnih organizacija, ali se mpra konstatirati da je konstantno iz-
vrgnut odredenim dopunama i promjenama, i to narocito kbd primjene
sistema u primarnoj i polufinalnoj proizvodnji drvne industrije.

Osnovni zadatak ovoga rada je podjela oblika sistema upravljanja,
Istrazivanjem je ustanovljeno da sistera upravljanja u svim dijelo-
viraa drvne industrije mozemo podijeliti na cetiri osnovna oblika i
to:

!• Tradicionalni sistem

2. Tradicionalni sistem na kibernetskim principima
3. Kibernetski sistem uz elektronicku obradu podataka
4. Kibernetski sistem uz elektronicku obradu podataka i elektronski
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proces proizvodnje*

Navedena cetiri oblika sistema upravljanja obrazlozena su sa

komparativnim osvjetljavanjem karakteristika oblika sistema,

Navedeni oblici sistema su zivuci u nizu radnih organizacija.

Pozeljno je vrsiti daljnja timska istrazivanja oblika sistema

upravljanja, a sto je moguce sarao konkretnim radom na projektira-

nju 1 provodenju u nizu radnih organizacija.
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Mr ZDRAVKO FUCkar, dlpl.lng.

INSTITUT ZA DRVO -Zagreb

NEKI ELEMENTI TEORIJE SISTEMA KOJI SE KORISTE PRI-
LIKOM PROJEKTIRANJA OPTIMALNIH SISTEMA UPRAVLJANJA

0. U V o d

U sistemu Tr2i§te - prolzvodnja postoje sve vedi zah-

tjevi ekonomske modi.

Postojedi kapaciteti tra2e sve veda ulaganja u svoje

potencijale 1 ako je sistem vedi, ulaganja su veda.

Kod svakog proizvodnog sistema postavlja se pitanje

kako:

- opstati

- rasti i

- razvijati se,

§to znadi kcdco upravljati sistemom da se osigura bar jedcin

od tri navedena cilja.

Da bi se zadovoljio bar jedcin od navedena tri cilja,

potrebno je da:

1. sistem funkcionira kao fenomen cjeline

2. da se shvate i uode poremedaji u sistemu

3. da se razmiSlja i upravlja kroz kola

povratnog djelovanja.

1 • S_l_s_t_e_m_

U suvreraenoj literaturi ima viSe definicija za sistem,

no Cini se da je najprihvatljivija slijededa koja glasi:

"Sistem je skup objekata ili elemenata medjusobno povezanih

relacijama na taj naCin da ostvaruju cjelinu radi zajed-

nidke svrhe i cilja". Navedena definicija mo2e se opdenito

prikazati shematski kako je to dato na slici "Opda shema

sistema" si. 1.
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A 9 sistmm

S sstanj9
Z » struktym

X

Xsulaz u sistem
Ysiziaz iz sistema

granka sistema

SUKA 1
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Stanje u sistemu obiljeSeno je sa "S", a element! si-

stema s medjusobnim relacijama dine strukturu koja je

oznadena sa "Z". Sa "Y" su oznafiene veze sistema koje

djeluju na vanjsku sredinu. Ulazi u sistera mogu, all

i ne moraju bit! pod kontrolom sistema. Izlazi su stvar-

na reakclja sistema i ovise od ulaznih velidina i sta-

nja sistema.

Sistem mo2e imati viSe ulaza i viSe izlaza, koji se

obifino definiraju opisom sistema. Ulazi "X" 1 izlazi "Y"

imaju isto kao i sistem svoje prostore u kojima se mogu

na^i. Oni mogu bit! viSedimenzionirani i mogu se prika-

zati kao niz podataka u odredjenim vremenskim interva-

lima. Ulazi su niz podataka u odredjenim vremenskim

intervalima. Ulazi u vremenu t (X^) i izlazi u vremenu
t (Y^) . . . . za svako t = (0,1,
2,...,n), dine uredjene nizove s konadno ill beskonadno

mnogo elemenata koji opisuju prenodenje ulaza i izlaza

u sistem.

Svaki sistem, izvuden iz ukupnosti, jest podsistem

u odnosu na njega. Izdvajanje sistema i ustanovljavanje

njegove granice zavisi od ciljeva i zadataka. G r a n i-

c e sistema dijele realni sistem od vanjske sredine.

Bududi da nas interesira proizvodni sistem, moSemo red!

da on predstavlja skup raznih podsistema kao npr.:

tehnolodki, transport, sistem uskladidtenja, sistem kva-

litete, sistem odr2avanja uredjaja 1 postrojenja, sistem

informacija i rukovodjenja...

Zadatak proizvodnog sistema jest racionalno transfor-

miranje ulaznih velidina (X) u izlazne velidine (Y) , post).-

zavajudi maksimalizaciju u smislu efekta. Shematski je

ovo prikazano na slici 2.
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S = S/5TEM
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Na slid Xi predstavlja vektor ulaznlh elemenata za

svaki X2, ... Xjjj) / kao npr.: energlju, materijal,
sredstva, obuCenu radnu snagu, informaclje, reputadju

i narudibu. Vektor ulaza utjede na ponaSanje slstema.

(Yi) predstavlja vektor izlaznih elemenata za svaki

(Yl, Yjr ... Y^) kao npr.: gotov proizvod, otpadak i
Skart. Vektor Izlaza predstavlja rezultat rada slstema.

2. Okolina slstema

Za promatranl slstem, okolina je skup svlh ostallh objekata

Izvan slstema,za koje vrljedl,da promjene karakterlstl-

ka okollne utjefiu na slstem 1 njegovo steinje 1 da povedanje

slstema djeluje na promjene karakterlstlka okollne. Da

bl se mogao promatratl nekl slstem 1 anallzlratl ga, mora

se utvrdltl 1 odredltl da 11 1 kada nekl objekat prlpada

promatranom slstemu, a kada ne, tj. kada prlpada vanjskoj

sredlnl 111 okollnl slstema.

Na taj se nadln dolazl do dva slstema: okolina slstema 1

promatranl slstem. To5no redeno, na taj nafiln se deflnlra-

ju granlce slstema od vanjske sredlne. 111 mo2emo redl da

deflnlramo realan slstem.

3. Upravljanje slstemom

Okratko, upravljanje je uskladjivanje mogudnostl s po-

trebcuna, odnosno upravljanje je skup trenutnlh akclja to-

kom vremena kojlma se djeluje na slstem sa Seljom da se

ostvari Seljenl cllj slstema, odnosno upravljanje.
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Uskladjivanja raoraju bltl obostrana. Problem upravljanja
sistemom sasbojl se u tome, da se sa Sto manjl—m ulaganjl*
ma (ulazi) postignu Sto vedi efekti (izlazi).
Da se to postlgne, potrebno je mnogo smiSljenlh akclja
1 odluka. Ovaj problem mogude je svladatl na dva osnov-

na nafiina: Skolovanjem kadrova i stjecanjem prakse-

4. otvoreni sistem

Slstem preko elemenata ulaza i izlaza vrSi razmjenu s
vanjskom sredinom. VrSl se razmjena:

- energije,

- materijala ill

- informacija.

Otvoren slstem je onaj kojl vrSl razmjenu bar jednog od

navedenlh elemenata, a kojl djeluju na promatrane karakte-

rlstlke slstema. Najvedl broj slstema jest otvoren slstem,

Prolzvodnl slstem jest otvoren slstem.

5. Zatvorenl slstem

Zatvoren je onaj slstem kojl ne vrSl razmjenu materijala
111 Informacija s okollnom, u onom obujmu, kojl je od ut-

jecaja na karsdcterlstlke slstema. To znadl da u objektlma
zatvorenog slstema nastaju promjene samo onog djelovanja
njlhovlh unutraSnjlh promjena, Sto u stvarl predstavlja
jedan od mogudlh clljeva slstema. Da bl se doblo zatvore

nl slstem, potrebno je da se slstem na umjetan nafiln za—
tvorl. 111 da se zeinemare neke veze s vanjskom okollnom.
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ill da se formiraju veoma vellki sisteml, Sto je u

prlvrednim slstemima danas sludaj.

6. C 1 1 j

Ako je polltika upravljanja neklm sistemom skup pravila

pomodu kojlh se vrSi odlufiivanje i planiranje pojedinih

akclja 1 ako je strateglja skup pravila koja se primje-

njuju u dono^enju rukovodnih akclja, onda je cllj 2e-

Ijeno stanje slstema, SSeljenl Izlaz slstema, odnosno 2e-

Ijenl VEKTOR IZLAZA.

Cllj slstema mo2e bltl 1 taj da odrSl u kontlnulranom

vremenu slstem u Seljenom stanju. Upravljadklm se eikcl-

jama i^eljeno stanje mo2e odrSatl uprkos svlm vanjsklm

dljelovanjlma na slstem, kojl teSe da ga Izbace Iz 2elje-

nog stanja.

Cllj mora bltl odredjen jasno 1 jednostavno. Npr. u

skladlStu materljala cllj je odrSatl sve potrebne materl-

jale na odredjenlm unaprljed prorafiunatlm stanjlma. Cllj

upravljanja zallhama materljala jest odr2atl te kollClne na

2eljenoj zallhl. Ovo je jedan od bltnlh clljeva prolzvod-

nog slstema s obzlrom da su troSkovl kojl nastaju s preko-

mjemlm zallhama neobldno vellkl, Odredltl 1 deflnlratl

cllj nlje uvljek jednostavno, 1 to predstavlja lstra21va-

dkl zadatak.

7. Dlnamldkl slstem

Svakl slstem Ima odredjeno ponaganje. To ponaganje ovlsl

Izmedju ostalog, o parametru upravljadkdLh akclja 1 para

metara objekata s kojlm se upravlja.
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Sistem kojera se stanje u vremenu (t) namjerno mijenja,
a to mijenjanje stanja je izazvano djelovanjem upravljaS-
kih akcija, ill sistem na koji djeluje vanjska sredina
i 2eli da promijenl njegovo stanje, a upravljanjem se dje
luje u 2eljl da se zadr2i stanje sistema, naziva se
dincunidki sistem.

Uzimamo proizvodnju pokudstva, koja treba mjeseCno Iz-
nositi 6.000 kom. elemenata. U jednoj terminskoj jedinici
(uzimamo da je to dan), dolazi do niza djelovanja raznih
ulaza, koji nisu pod djelovanjem upravljafikih akcija i
dovode do toga da se ne proizvede 6.000 kom. elemenata.

Rukovodne akcije moraju biti takve da osiguraju 2eljenu
proizvodnju, tj. 2eljeni cilj ill stanje. Cinioci upravlja-
nja su vedi ill barem jednaki kao i dinioci uzrodnlka
gubitaka ill poremedaja.

Jedna od obiljeSja jest pouzdanost sistema. To je karak-
teristika sistema kojom se oznafiava ponaSanje kompone-

nata podsistema i sistema kao cjeline pod odekivanim uvje-
tima rada.

8. Kolo povratnog djelovanja

Ved smo rekli da u sistemu postoje relacije. Sada bismo

dodali da te relacije u sistemu mogu biti takve da jedan

element posredno preko drugih utjefie sam na sebe. Za si
stem koji ima takvu karakteristiku kaSe se da ima povrat-

nu, a onaj sistem koji nema takvo obiljeSje, jest sistem

bez povratne veze.

^elimo li stalno pratiti neku upravljanu velidinu, potre-

bno je da postoji veza izmedju ulaza i izlaza sistema,

koja se naziva povratna veza.
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Iz ovog slljedi da se slstemi mogu dljellti u dvlje

grupes

1. Slstem s povratnora vezom jest onaj kojemu ulaz za-

vlsi od Izlaza.

2. Slstem bez povratne veze jest onaj kod kojeg Izlaz

zavisl od ulaza, all ulaz ne zavisi od izlaza.

Prikaz povratne veze i kola povratnog djelovanja pri-

kazan je na slid 3, a odnosl se na zallhe po prlncipu

minimalnih, slgnalnih i maksimalnih kolldina.

Na ovaj nadin razjasnlli smo funkdju:

X - F C Y)

tj. definirali smo "kolo povratnog djelovamja" tj. kiber-

netsko kolo.
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9. Poremedaji

Ve<5 smo u uvodu rekll da je za uspjeSno upravljanje
sistemom potrebno uoCiti poremedaje.

Njih mo2emo opisati na slijededi nafiin:

Promatramo 11 na slid slstem koji se sastoji iz dva
dijela A i B, gdje je B objekt upravljanja, a A je ob-
jekt koji upravlja, onda za objekt upravljeinja B posto-
je dvije vrste ulaznih velidina: U i M. Dlazne velifiine
obiljeSene vektorom U = (u^, U2, U3 ... u^) dolaze iz
dijela sistema A, tj. iz upravljadkog dijela. Pretpo-
staviino da je to priprema proizvodnje. Velifiine ulazne

oznafiene vektorom M = (m^, m2, m3 m^) predstavlja-
ju ulazne veliSine poremedaja. Tosu sve
one ulazne velifiine koje nisu pod kontrolom dijela si
stema A, a koje utjefiu da se sistem podne mijenjati na
ne2eljeni nadin, Neke od ulaznih velidina mogu biti
porijeklom iz vanjske sredine ill iz samog sistema.

Ulazne velidine poremedaja mogu biti npr. poskupljenje
nekih resursa ill davanje narudXbi proizvodnji Tnimo pri-
preme proizvodnje, ltd. CSI. 4.)

lo. Stanje sistema

Heuristidka definidja stanja mo2e se iskazati na slije-
dedi nadin: stanje je skup podataka, koji daju pot-
punu informaciju o predhistoriji sistema, potrebnu za od-
redjivanje njegovog ponaSanja u bududnosti. Stanje je
funkdja vremena.

Stanje sistema X = " *'*n^ vektorska velidina.
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U
BA

M

A 'objekt kofi upra^ja
B 'Objekt kiji ja upravijan

U 'vektor upravljaSkih akcija , Up )
M ^vektor poramodaja Mm ( . mp )

SUKA 4

T-

LzmrMr
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11. Kibernetski sistem

Sto je to kibernetika?

Kibernetika je nauka o upravljanju u slstemlma. Kiber
netika ne IzuSava sve slstema ve<5 saiDo slsteme s uprav—
Ijanjem koje nazlvamo klbemetlfikl.

Karakterlstlka slstema s upravljanjem je da on mo2e pre-
lazltl u razna stanja pod djelovanjem raznlh upravljafi—
klh akclja.

Kao 1 kod svakog drugog slstema 1 kod klbernetlCkog slste
ma uvljek se mora uzetl u obzlr utjecaj okollne na sistem,
kao 1 utjecaj slstema na okollnu. Stoga svakl klbernetldkl
sistem karakterlzlraju svojstva objekata kojl ulaze u
njegbv sastav 1 veze slstema s okollnom u kojoj se sis
tem nalazi.

PoSto je klbemetlbkl sistem samo sistem sa upravljanjem,
to u njemu uvljek mora postojatl jedan dlo slstema kojl
obavlja funkclju upravljanja slstemom. Ponekad tu funkciju
obavljaju dljelovl slstema kojl vrSe 1 druge funkclje,
all fieSde funkclju upravljanja obavljaju specljalnl dlje
lovl formlranl samo za svrhe upravljanja. Prema tome,za
klbemetskl sistem je karakterlstlfino da sadr21 upravlja-
fikl dlo upravljanja.

12. KaSnjenje

U uvodu smo rekll da sistem Ima svoj ulaz (X) 1 Izlaz (Y)

Vldjell smo da ulazl mogu bltl pod kontrolom upravlj£mja,
a ne moraju.
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Svako djelovanje na slstem 2ell sistem izbaciti iz
stanja tj. izazvati promjenu atanja u slstemu.

Naravno, sve se to odigrava na nekom vremenu (t)•

Promatramo 11 sistem nakon primjenjivih ulaza,bilo

da su pod kontrolom ill ne, uofiit demo dva sludaja:
da se posljedica javlja u istom vremenu kada se dje-

lovalo na sistem, ill da se posljedica javlja nakon

nekog vremena {T) .

Vrijeme koje prodje od momenta ulaza X do momenta

izlaza Y, zove se KaSnjeNJE u prenoSenju uzroka , Sto

je prikazano vremenskim dijagramom.

Ovaj problem je prikazan na slid 5.
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h 4iziaz

I 4

SLtf<A 5

T« kaSnJen/e izlaza u odnosu na ulaz

SUKA 5
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13. Entropija

Uz pojsum Infomaclje usko je vezcui t pojam entropije
Sto je u stvari mjera neodredjenostl neke altuacijeX.

Mjera neodredjenostl neke sltuacije moSe se objasniti
i na slijededl nafiin: pod situacijom X podrazumjeva

se skup nezavisnlh dogadjaja X2 •••# Vjerojat-
nosti s kojima nastaju pojedini dogadjaji su r

p(x2) ...p(Xj^) . Prl tome va21 da je suma = 1 Sto
znadi da se u izvjesnom promatranom vremenskom inter-

valu ostvaruje jedan dogadjaj. Saopdenje o tome da se

dogodio jedan dogadjaj nosi informaciju I(Xj^) = log

1/p (X^) .

Obzlrom da su vjerojatnosti nastupanja dogadjaja razli-

dlte, to su razlidlte 1 kollfiine informacija, sadrXane

u saopdenju o nastupanju raznlh dogadjaja X2 iz sltua
cije X. Za mjeru neodredjenih sltuaclja X usvaja se

srednja kolldlna Informaclje, koju nosl saopdenje o jed-

nom dogadjaju, odnosno matematlfiko odeklvanje velldlne

I (X.):
n

H (X) = M ^ I \ = - I • P (X^)log2 p(X^)

u bit saopdenja.

Mjera neodredjenostl H(X) nazlva se entropljom sltuacije X.

Entropija je najveda kada je:

p a 1 . p s 1/2. Neodredjenost u ovom slufiaju najveda

je, jer su jednake vrljednostl da de se dogadjaj ostvarltl,

kao 1 da se dogadjaj ne ostvarl.
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14. Zaklju6aks

U kollko se sistem organlzlra i sprovede na bazi nave-

denlh elemenata i na bazi suvremenih saznanja iz Teo-
irije sisbama i^Teorije infomiacij© mogude ja odekivati
neke efekbe kao na primjer:

~ Skratiti JTOk isporuke (dovesti ga u mln.)

2. - Proizvodltl onaj proizvodni program ill die

prolzvodnog programa koji je na trSSiStu traXen.

3. - SkladiSte gotovih proizvoda organlziratl na prin-
clpu optlmalnih zallha (dovesti ga u mln.)

4. - SkladlSte materljala organlziratl na prlnclpu
optlmalnih zallha 1 time oslobodltl zaledjena
sredstva u obllku nagomllanlh zallha.

5. - Proces prolzvodnje BITNO skratltl u cllju zadovo-
Ijenja narudSbl tj. tr21Sta.

" Citav Informaclonl sistem jedlnstveno postavitl
na prlnclpu kola povratnlh djelovanja 1 postldl

klbamatskl sistem upravljanja gdje ja:

F (Y)
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PROBLEMI GOSPODARSKE OPTIMIZACIJE TEHNOLOSKOG PROCESA U
PROIZVODNJI NAMJESTAJA

Prof, dr Rudolf SABADI
Hranislav JAKOVAC, dip!, ing.
Bernarda BIJELIC, dipl. ing.
KATEDRA ZA EKONOMIKU SUMARSTVA I DRVNE INDUSTRIJE SUMARSKOG FAKUL-
TETA SVEUCILISTA U ZAGREBU

1. INDUSTRIJA NAMJESTAJA U S.R. HRVATSKOJ

dosadaSnja kretanja

T R A Z N J A

Jugoslavenska industrija namjestaja, s obzirom na velicinu kapacite-
ta i domacu traznju, prisiljena je izvozici ili zapadati u teskoce, iz
kojih je tesko naci izlaz.

Poslije stagnacije izazvane produzenom recesijom, medunarodna trgovi—
na i traznja je zivnula i nalazi se u laganom usponu. Unatoc tomu, osim
u SAD, stopa rasta traznje ce najvjerojatnije u industrijski razvijenim
zemljama biti sporija od ranijih. Realno se moze pretpostaviti da de

svjetski uvoz namjestaja do kraja 80-tih godina rasti stopom cak viiom
od 5% godisnje, Odekuje se da ce ta stopa biti viSa u SAD, Japanu i zem
ljama proizvodacima nafte, a sporija u zemljama EEZ. Na tim trzistima

valja racunati s konkurencijom zemalja jugoistocne Azije, a nije isklju-
ceno da se pojavi i Indonezija s ogroranim sirovinskim i radnim potenci-

jalom.

Jugoslavensko izvozno iskustvo u namjestaju stare je vec 30-tak go
dina. Na nekim trzistima stecene su solidne pozicije, djelomicno kap
rezultat nizih cijena. Unatod ne bas ruzicastoj slici razvitka svjet—
ske traznje, objektivno bi se moglo ocekivati da hrvatska proizvodnja

namjegtaja, uz ispunjenje odredenih pretpostavaka, do 2000. godine cak
utrostruci izvoz, Kriticno je medutim hoce li industrija izdrzati sa—

dagnji pritisak koji ce se nastaviti u 198A. i 1985. godini?

Ako ne dode do reguliranja nekih bitnih elemenata gospodarske politi—

ke, u smjeru podsticaja izvoza, ne same da ce se pad proizvodnje nasta

viti, vec se moze odekivati uslijed pada ekonomicnosti i rentabilnosti,

da dode do prestanka rada nekih tvornica namjestaja, koje inace imaju

objektivne preduvjete da budu ukljudene u odekivanu povecanu proizvod
nja namjestaja u razdoblju do 2000. godine.
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Elasticitet Cra2nje namjeStaja u odnosu na realan disponibilni
prihod stanovnistva u Jugoslaviji krece se oko 2,0. Jasno je da de
daljnjim padom realnog disponibilnog prihoda stanovniStva doci do
daljnjeg nezausCavljivog pada traznje namjestaja u zetnlji. Ve6 sada
imamo veoma nisko koristenje kapaciteta. U odnosu na 1977. godinu,

ako ju oznacimo sa 100, koriStenje kapaciteta 1978. bilo je u hrvat--
skoj industriji namje§taja 91,6, 1979. 88,2, a 1980. 90,9. Poslije
1980., tj. 1981. i 1982. prolzvodnja je padala. Pri tomu valja vodi-
ti racuna da je 1977. godine, koju smo uzeli kao mjerilo, koriStenje
kapaciteta iznosilo jedva nesto ispod 80%. Razumljivo je da ce dalj-
nji pad domace traznje i spora orijentacija ka izvozu, pored toga i
nemogucnost brojnih tvomica da u kratkom vremenu uopce izvoze, iza-
zivati daljnje bolne poremecaje u proizvodnji, poslovnoj orijentaci-
ji i plasmanu proizvodai Takvi poremecaji mogu i sasvim izvjesno ce
izazvati gubitke. Ako bi gubici zahvatili u gospodarstvu samo indus-
triju namjestaja, stekavsi uvjerenje da je to zdrava industrija koja
treba odredeno vrijeme za prestrojavanje, lako bi problemu doskocili
doknadnim investicijama i financiranjem povremenih gubitaka. Kako

je do teskoca doslo u cijelom narodnom gospodarstvu, tj. do krize
strukture, teSko je vjerovati u £arobne stapice kojima bi se kratko-
rocne boljke svladale. S obzirom na iskustvo koje proizvodnja narajeS-
taja ima u nas, iskustvo u izvozu takoder, koje istina nije bilo ni-
kad zna£ajnija orijentacija proizvodnje, ipak smo skloni vjerovati
da ce prestrojavanje, kolikogod bilo bolno, ipak biti moguce uz ma-

nje Srtava od slicnih prestruktuiranja u djelatnostima koje smo u
proslosti forsirali, a za koje imamo veoma malo ili nikakvih uvjeta.

Situacija bi mogla postati gorom ako bi u orijentaciji gospodar—

ske politike popustili uvjerenju da nam se viSe isplati izvoziti si~
rovine i da smo to obavljali uspjeSno vec preko jednog stoljeca. Ni"

je zanemarljivo izgubiti danasnjih dvadesetak tisuca zaposlenih u
proizvodnji namjestaja koliko imamo danas, odnosno potencijalnih
26.000 koliko bi mogli imati u 2000. godini.

U prikazu mogucnosti razvitka proizvodnje namjestaja u SR Hrvat-

skoj polazimo od prve temeljne pretpostavke: SR Hrvatska ce, zbog ni-
za komparativnih prednosti i ogromnog izvoznog potencijala, forsira-

ti daljnji razvitak industrije namjeStaja, po realnoj prosjeCnoj go-
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diSnjoj stopi u razdoblju 1980-2000. od 2,48Z. U takvom razvitku pot-
rebno je radunati sa stagnacijom iU padom domace traznje, narodito
u podetnom dijelu razdoblja (do otprilike 1986-87.), kada se moze ode-
kivati da ce veci dio strukturnih problema biti na putu rjesavanja,
i kada ce traSnja opet poceti lagano rasti.

PROIZVODNJA

Na slici 1 grafieki je prikazano kretanje indeksa fizickog obujma
proizvodnje namjestaja u SR Hrvatskoj. Iz te slike vidljivo je da

proizvodnja u odnosu na
si.iKA 1 INJAMJESTAJ

INDEKS KRETANJA FIZICKOG OBUJiVlA
PROIZVODNJE
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ze preorijentacije na

izvoz, uslijed pada do

mace traznje, prijeti

daljnji znacajan pad

fizickog obujma proiz

vodnje. U tablici 1 pri

kazano je kretanje proiz

vodnje pojedinih vrsta

proizvoda industrije

namjestaja u SR Hrvat

skoj u razdoblju 1978-

1982. godine.

U tablici 2 prikazani su utrosci sirovina i ostalih materijala fi-
nalne prerade drva u SR Hrvatskoj. U toj tablici su zajednicki prika
zani utrosci cjelokupne finalne prerade drva. Na industriju namjeSta-
ja otpada samo jedan dio. Pravu predodzbu o ucescu industrije namjeg-
taja u cjelokupnoj drvnoj industriji daje tabUca 3 i slika 2. Uz po-
moc tablice 2 lako je uocljivo, koliko je finalna prerada drva zna-
cajna po razvitak ostalih industrijskih grana.
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KRETA.NJt MWIZVODNJE NMJESTAJA U SR HRVATSKOJ
TABLICA 1

P R 0 I r V 0 D I

Sp.^vaie JOPe u jamUuraw
$pava<e JOPe u »l»«entiin8
Okt. sobe u gamituraiui
Osl. «t)b« u e1«oenti»>a
KuMnJe u 9amituram«
Kyhlnje u etemenl'iM
Tapectrane stoHee t fetelje
Ostah lapeclrani
Stolovi svih vrtU

Oil. neUp. nanjeitaj
0»t.s1lni namjeiUj
Urvdski f ost. nanj.
Skol. i pr«{k. nanJ.
Stolicc od Mv. drva
Osl.nanj.Pd sav. drva
Kabintti aa ii».str. .radtoUd,
Kutije Ja radio. TV lid.
DtJ«1ovi naaijoilai'
Hadraci » opru^ana

1978. 1979.

41.838 41.740

41.555 58.274

29.000 28.264

457.363 544.026

10.821 12.476

229.960 240.855

}796.06S )885.991

1425.418} 1362.332}
270.037 184.740

|373.260 )324.369

)286.425 1 264.779
64.325 63.659

6.00C 13.000

125.312

99.964 122.829

1980.

aa.Kz;

ez.saz
Z6.43&

537.30S
14,841

Z39.500
576.335
3C5.9IS
135.603

1117.061
163.571
178.354

138.668
2Z4.377

22.329

60.529
7.000

27.561
129.079

1981.

32.007

117.351
25.447

494.616

366.372

611.590
342.733
160.771

1034.818

200.613

181.342
106.474

255.039
5.047
51.845

27.933
105.612

1982.

36.003

122.043
22.071

482.243

342.365
586.300
327.995
176.357

1074.342
239-037

156.592
124.482
237.818

4.793
55.690

3.000

30.034

95.803

UVOR: IXKtWKtACUA. br. 3J3. 32*. 356. 35?. 395. 194. *32. *37. *70. *72. 5lQ. *»|~b-
liiki lavod ta ataiiaciku. tagrcb.

TABLICA 2

UTROSC! SIROVINA I MflTERUALA U FINALHOJ PRERADI DRVA U SR HRVATSKOJ

V R S T A

Opruge ta naajeita)
Okovi 1 pclbor
Okovi 1 prltrjr - uvox
(.akovl na tuiii sink, asidla
•  • - uvos

NItrolakovl

HLttolakovi - uvox

Mittocnajll
Proizv. of1 plaat. luaa
"  • • " - uvox

Ub). ko2a - pvc
StntetiOko IJepllo
SInt. IJoplio - uvox
Pll). qrada Ctftlnjaea
•  " • - uvox

Piij. geada hrastovlne
Pil). qrada bukovlne
Pll]. gxatia n. liataCa
•  • • • _ uvox

Pl3j. grada tvrd. llataCa
Pllj. grada t. list. - uvox
Plljena grada egtota

■  • ■ - uvox

SUlvpl furnlr
SHIepl furnit - gvox •
piaaKiiitl furnir
Plemcnlti furnir - uvox

Keopl«n. ftporplofo
Neopl. panetplodtt
Neopl. IcsanitploCa
Neopl. ivnra.ite ploSs
Heopl, ivcraste pi. - uvox
Hciil.ipan ploOfl
Oplcn. plo£e avih vrata
Anbalaia od papira
Pasud. tk.tn. xa tapeclronja
Vunene tkan. za tapeciranje
•  " " " - uvox

Tkanln* od ilni. filanaota

JED.

nJCRE

1980. 1381.

t 1.433 1.381

t 1.736 1.612

t 10 2

t 575 143

t - '  232

t 1.013 1.365

t 46 136

t 1 1

t 1.620 1.403

t • 5

t .  29 19

t 3.421 3.340

t 102 116

m3 177.656 179.371

n3 1.999 18.645

m3 129.656 131.057

in3 151.133 140.815

m3 39.452 40.620

■i3 14 13
■i3 11.715 15.557
a3 26 •

ii3 155
■3 14.211 14.838
000m2 4.713 3.964
000«2 28 28
OOObZ 8.954 10.531
OOOb2 1.740 1.855
*3 9.102 10.183
•3 6.989 8.625
000i>2 4.257 3.333
■ 3 143.142 65.996
■i3 1.186 331

m3 6.744 2.301
000b2 4.359 5.722

t 1.577 1.777

OOOb2 2.234 2.454

000ffi2 2.258 1.788

000b2 116 99

OOOb3 1.728 1.355

1982.

1.302
1.711

8
253
222

1.363
303

29
•, .219

13
7

3.171
100

170.336
28.086

124.489
144.389
46.790

20.296
2.038
5.558
4.164
3.563#

24
10.967
1.742
9.810
6.397
3.724

83.462
19

3.039
5.812
1.691
2.250
1.634

70
1.248

ir/ORs KWUMEHTACIJA, br. 359, 395, 437, 472. BapuMieki xavod sa atatlatlko, tag'ob
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tablicaS
KRLTANJE L'KUPWG PRIHODA (u 000 DINARA) U TEKOCIM I STALNtM (1080. B.) CIJENACA;
POSTOTNO UCtSCE P0.JED1NIH GRUPACIJA UWTAR PRERADF DRVA SR HRVATSKE \ POSTOTNO
UCESCt UNUTfiR PRERADE DRVA

A) UKUPAN PHIHOO 0 TEKUClH CIJEHAHA (g 000 ainarn)

Pi lii'xirntvo

Fgmir t plo£a
Itnpregnscl Ja

URUPNO CRUPAC13A

NflmJeStaJ
Gradovlnskl aJa^nantl
Orvsnj galantoriJa
Orvsna omOnlaJa

1979. 1980. 1981. 1982.
J.aSl.A5I
1.036.A1?

3SV.S93

5.347.8S6

e.U9.065

3.690.516

217.134
251.173

5.41,0.021

1.920.627
463.357

7.649.005

11.007.733
5.552.149

294.130

340.702

7.520.643

2.597.708
624.190

10 742.544

14,534.332

7.740.265
475.744

453.024

9.650.1)1,6
3.039.951

697.472

13.647.389

18.476.105

9.484,722
610.224

URUPNO GRUPACIJA 12.267.666 17.194.214 23.203.365 29.297.073

UKUPNO PRERAOA DRVA 17.615.7((t» 25.003.219 33.995.909 12.99(1.(162

B) UCESCE U X UNUTAR GRUPACtJE 1 UNt/TAR PRERADE DRVA
Pi lanorstvo

Fgrnlr t ploCa
Impruptiaci la

71,99
19,39
6.72

22.43

5.89
2.04

69.56
24, 47

5.97

21 .80
7,67
1 .67

70.01
24 .18

5.61

22.15
7.65

72.16
22.71

22,94
7.22

UkUPNO GRUPACIJA \ 100.00 30.36 100.00 31 .34 100.00 31.65 100,00

NamjeStaJ
GraJavlnaki alamant i
Drvann gelanterija
Orvena ambalala-

66.43

29.76
1.77
2.05

46,26
20.72

1.23

1.43

64,02
32,29
1.71

1,96

43,95
22.17
1.17
1.36

62,64

33.36

2,05
1.95

42,82

22.60
1.40

1,33

63.07

32,37

2.77

43.03

22.09
1.69

UKUPNO GRUPACIJA 100,00 69.64 100.00 66,66 100.00 68.35 100.00
SVeUKUPMO 100,00 100.00 100.OO 100.00

C) PRIBLI2AN INDEKS PROHJENA CIJENA PREHA POJEDINIM GRl
PACIJAMA (1980 - 100)

Pi lenentvo
Fgrnlr 1 ploCa
imiiragnaci Ja
NamJeStaJ
Di-udni grad. atamanti
Orvana galanlerija
Orvenn amUalaEa

70.5
61.3

56.6
78.2
69.4
09.0
70.7

100,0 .
100.0

100.0
100,0
100.0

100,0
100.0

140,6

124.8

211.3
136.8

124.9

141,5
140,0

179.5
150.6
270, 3
173,6
149,2
209.0
170.2

D) UKUPAN PRIHOD PRIBEI2N0 OBRACUNAT PO CIJENAMA 1980.
U 000 DINARA

Pilanarstvo
Fgrnir I ploCa
In>pregnacija 1
NamJeilaJ •
Drv. gradevinikl alamentl
Orvana galanterlja
Orvena araOataJa

5.601.962
1.692.072

632.750

10.699.516
5.257.665
243.634

355.171

5.460.021
1.920.627

468.357
11.007.733

5.552.143
234.130

340.20?

S.J39.901

2.061.960

294.597
10.466.354

6.196.196
336.191

323.532

S.487.321
2.055.071

256.065

10.644.476

5.357.211

367.663
307.fifl3

SVECA 24.463.210 25.043.719 25.040.733 25.497.692

INOEKb UKUPNOG PRIHOOA
OEHACUHATOC PRIBUIZNO
FO CIJENAMA 19A0. g. 97.76 100.00 99,99 101.81

U tablici 3 prikazujemo kretanje ukupnog prihoda u tekucim i stal-
nim cijenama. Pomocu indeksa kretanja fizickog obujma proizvodnje iz-
ra£unali smo priblizno indeks cijena po pojedinim grupacijama. Kako
se iz tablice 3 vidi, indeks cijena namjestaju nije najveci niti unu-
tar drvne industrije, jo§ manje ako ga usporedimo s ostalim granama
djelatnosti. Uzevsi 1980, godinu kao baznu, prikazali smo realna u£eg-
ca pojedinih grupacija unutar drvne industrije u SR Hrvatskoj, na sli-
ci 2.



slika 2

KRETANJE UKUPNOG PRIHGDA PRERADE DRVA U SR HRVATSKOJ U CIJENAWIA 1980.

1979.

6r«d«v<ntfcl tUfnenti 21.48 <
Drvena uUnterita l.ofi 1

?1.flO I
Drvwa iiaoalai* 1.36 i~

1981.

Drv«n« sATuii LJi2gp,i.n« g»1«nt»ri1a
Grsjevinski elowntiPU«n»rstvo g2.88 1

indeks

IOO009776

43,95 tHuiJcSUjF.k ploie 6.91 S
laprpqnacijaIworegnacMa Z.S6 5

HjUQgtui 437?0 l 67 1fumir i plttce

21.52 tPlUnprsuo
SrtJevlfttH plwenti 24.74 6
~'D^cna ul«nt*rlj* I.j4 i CncM Mb4U2a 1.2t

Prv^n*
Sr»J«v<n»tt >1«nenti

1.23-1Ci-ygm awfajlall

Pi1.Mr^tvo 21.32 t

9099 10181

NpoJeiUJ 41.75 1

lapregntciJa 1.01 i
Fur. 6 plofP P.31 I

lUoiltiU.1 41.81 t rumir I »-0»«

1980.

NJ

1982.
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POSLOVNI REZULTATI INDUSTRIJE NAMJE5TAJA. U S.R. HRVATSKOJ

U tablicama 4 i 5 prikazujemo bilance uspjeha i stanja industri-

je namjegtaja u SR Hrvatskoj.

Prosje£na veli£ina, mjerena brojem zaposlenih, tvornica namjegta
ja u SR Hrvatskoj je negdje oko 200 zaposlenih radnlka ukupno. Oprem-
Ijenost sredstvima za proizvodnju u proizvodnji namjegtaja veoma je
niska unutar drvne industrije, Ni2u opremljenost imaju samo grupacije
proizvodnje gradevnih drvnih elemenata, drvne galanterlje i drvne am-
balaSe. Na temelju takvih pokazatelja mozemo konstatirati da je to
radom intenzivna grupacija, koja se £ak nalazi po opremljenosti ispod
pilanarstva. Adekvatno tonm je i drugtveni proizvod po jednom zapos-
lenom radniku nizak, otprilike u jednakom odnosu kao i opremljenost
sredstvima rada. Koeficijent solventnosti industrije namjegtaja u SR
Hrvatskoj je ispod 1>0, a to zna£i da su obrtna sredstva ispod krat-
koroCnih obveza, Zabrinjavajude je da je koeficijent solventnosti od
1979. godine u konstatnom padu. Jog je nepovoljnija situacija u odno
su na kratkoroCne obveze, ako im suprotstavimo brzo mobilizirajuda
sredstva: takav koeficijent brze solventnosti je takoder u padu i
kratkoro£ne obveze mo2e (1982.) pokriti brzo mobilizirajucim sredstvi
ma samo oko 48%, s daljnjom tendencijom pada.

Radi oscilacija u proizvodnji, pada iskorigtenje kapaciteta, usli-
jed £ega raste kapitalni koeficijent, 1979. godine iznosio je 0,607;
1980. godine 0,586; 1981. godine 0,671, a 1982. godine ved 0,804.

Trajni izvori poslovnih sredstava industrije namjegtaja u SR Hrvat
skoj je relativno nisko, kao gto je to vidljivo iz tablice 5 ono ne

prelazi 1/3 ukupnih sredstava aktive/pasive. Uslijed takve situacije
potrebe za kratkorodnim i dugoro£nim zajmovima su velike i stalne.

Porastom kamatnih stops sigurno je da ce se takva zavisnost o zajmo
vima neminovno odraziti na poslovne rezultate. Iz bilance uspjeha, tab-
lica 4, vidi se porast udegda kamata i bankarskih trogkova. Prave ne-

volje de se zapravo podeti odraiavati tek u bilancama za 1983. godinu
i godine koje de slijediti.

Stopa rentabiliteta, koja mjeri porast ukupnih sredstava u odnosu

na vlastita sredstva je uslijed toga gto su vlastita sredstva malena,
veoma visoka, no to ne smije zavaravati. Industrija namjegtaja naj—
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vedim je dijelom orijentirana na domace triiSte, koje postaje iz da-
na u dan sve nesigurnijim, uslijed cega pada proizvodnja, a to znadi
da jednako take pada iskoriStenost kapaciteta. Preorijentacija na iz-
voz ne moSe biti ni brza, a isto take u sistemu mjera gospodarske po-

licike nema prave motiviranosti za nju, pada ekonomidnost. Rentabili-

tet i ekonoTnicnost u industriji namjeStaja u SR Hrvatskoj kretali su

se kako sJijedi:

GODINA -> 1979. 1980. 1981. 1982.

Rentabilitet

Ekonomidnost 6,1%
28,65%

7,0 %

35,43%
4,0 %

37,47%
,5 %

Industrija namjeStaja spada u vrste proizvodnje koje imaju izra-

Senu ekonomiju obujmay pa je pad u koriStenju kapaciteta jako izra—

Sen padom ekonomidnosti poslovanja.

Iz ovakvog prikaza stanja stvari prolzlaze jasno ocrtani obrisi

za terapiju nezadovoljavajuceg stanja, o kojoj ce biti rijedi u nas-

tavku, gdje prikazujemo razvojne mogucnosti proizvodnje namjestaja

u SR Hrvatskoj.

tablica 4

PROIZVODNJA DRVENOG NAI1JESTAJA U SR HRVATSKOJ - BILANCE USPJEHA
u 000 dinara

1979. 1980. 1981. ■ 1982.

ifKUPAN PRIHOD 8.149.065 11.007.753 14.534.332 18.478.105

Zalihe na poCetku gcdlne
Zalihe na kraju godine

618.SZZ
993.78S

990. 175
1.297.964

1.303.836
2.186.646

2.203.989

2.916.912

AmortizaciJa po mir.jmalnlm stopa>na
riaterijalni troSKovi

204.532
4.655.358

251.979
6.266.920

325.920
6.199.616

601.925
10.969.056

DOHODAK 3.113.911 4.181.045 5.125.888 6.172.199

Zakonske obveze

Ugovorne obveze

S02.018

396.337

644.681

552.701

544.999
756.003

567.676
1.229.154

- amortitaeija ixnvd ntn. atopa
- kamata na tajmoo*:
- ilanarina

- fcoaia, tokaa i audaki troSkovi
- pramije oaiguranja
- naknada aa bankaraka ualuga
- naknada aa treikoaa platneg prom.

3.309

S98.ISl

8.3ie

t.591

68.647

s.o?.i

JJ.4S6

6. 499

424.361

10.04&

1.344

87. SSS

9.602

1S.99S

1. 787

694.929

10.223

2.S33

117.128

11.964
17.439

1. 004.80S
13.094

S. 039

174.912
11.163
20.ISl

ClST DOHODAK 2.193.854 2.958.150 3.355.123 3.739.253

Bruto o«obni dohoci

Za reze.'vni fond

Za unapredenje materijalne osn.r.
Za ostale namjene

1.731.114

59.337

29.562
379.641

2.233.554
88.428

49.950

588.216

2.798.421
134.694
26.411

395.597

3.639.678
109.352

(9.7771*

• u zagradi je oznaCen iznos s negatlvnim predznakom, tj. gubltak
I2VQRi Zaklju£ni ra£uni< SOK
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tablica 5

PROIZVODNJA DRVEN06 NAMJESTAJA U SR HRVATSKOJ - BILANCE STANJA

u 000 dinara

1979. 1980. 1981. 1982.

UKUPNO AKTIVA 10.506.211.1 13.361.201 18.732.57' 25.182.018

OBRTNA SREDSTVA 1.589.35i 5.369.101 7.625.32 5  9.975.716
Novfiflna sredstva
VriJadnoani papirl
Potralivanja Iz poslovnlh odnose
Potralivanja iz dohotka
Sredstva w obraCunu
RargraniCanja u zallhama
Aktivna vremenska razgranifienja

220.27i
712.zie
560.54E
46.606

S67.78S
172.311
101.041

251.609
803.565
559.645
192.693

1.002.357
174.991

38.412

259.61

1.014.07«

647.44:

170.10

1.207.78<

229.064
44.63;

310.562
1.179.174
1.352.216
399.164

1.324.235
306.900

165.108

Zalihas

- airovin* i oatali matarijali
- proiMvodnja u tijtku
- gotovi proinvodi

•^ratkoroCfil plasmanl

1.677.661

etO.BSS

013.SIZ
803.490

130.512

2.266.619

948.317

878.953
661.549

60.610

3.692.419

1.419.480

999.917
1.283.021

159.967

4.730.277

1.728.978
1.222. 780
1. 778.519

206.040

DU60R0CNI PUSMANI 1.516.8A2 2.262.059 2.951.993 3.539.157

OSNOVNA SREDSTVA U UPOTREBl PO
sadaSnjoj vrijednosti 2.925.113 3.823.267 5.623,628 7.979.211

Osnovna sredstva u upotrabi
po nabavnoj vrijednosti

- aamljiita
- iuma
- gradaifineki objakti
- apremo

- dugoraini naaadi
- omnovno atado

~ natarijalna ppava
- oanioaika utaganja
- oat. eaitovna aradatua po nab. vr.

4.943.410

70.BS3

1.SS8

>.849.023
2.130.897

25?

1.448

3.193
85.118
1.018

6.453.169

75.507
1.855

3.471.350
2.809.390

151

1.453

5.125
87. 30?

1.260

9.748.165

103.800

1.982
5.055.812
4.481.140

97

2. 093
2.907

99.209

I. 718

14.850.198

232.053

2.982

7.526.55}
7.056.833

24424

2. 7}9
8.13?

127.733

1.164

Ispravak vrijednosti osnovnlh sredstav
2.016.296 2.629.921 4.124.921 6.870.905

OSNOVNA SREDSTVA U PRIPREMI ^51.671 509.236 561.671 619.998
OSNOVNA SREDSTVA I2VAN UPOTREBE 313.66A 391.936 505.589 799.011
SREDSTVA REZERVI 80.617 130.521 203.131 310.182
OSTALA SREDSTVA 628.917 878.080 1.257.936 1.828.711

UKUPPiO PASIVA
10.506.212 13.361.201 18.732.577 25.182.018

kratkoroCni izvorj 1.111.992 5.181.103 7.765.211 10.190.992
KrutkoroCni zajmovi
ObvezB za kratk, ydr. sredstva
Obveza iz poslovnih odnoaa
.Obveza iz dohotka.
ObvBzo za poreze 1 doprlnose
Sredstva u obraCunu
Pasiuno vremenska razgranlCenJa

1.378.197

1.240.415
62.127

134.009

1.063,223

261.020

1.706.160

1.615.020

106.165
175.574

1.305.626

272.650

2.667.583
2.400

2.569.962
140.562

221.916
1.602.201
360.492

3.004.776
14.495

3.470.394
243.401

257.063
1.979.161

641.662

0U60R0CNI IZVORI 5.366.899 6.817.021 9.051,856 12.232.337
Trajnl Izvori poslovnih sredstava
OugoroCno udru2ena sredstva
OugoroCnl zajmovi

2.691.613

3.996

2.471.090

3.858.726
11.356

2.946.940

5.519.966
23.774

3.521.096

6.064.397
52.063

4.115.277

IZVORI SREDSTAVA REZERVI 185.310 255,089 373.805 127.001

IZVORI SRED. ZAJEDNlCKE POTROSNJE 791.511 1.069.176 1.167.250 1.986.366

OSTALI IZVORI 59.528 11.210 61.121 15.321
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OCEKIVANJE RAZVITKA INDUSTRIJE NAMJESTAJA U S.R. HRVATSKOJ

DO 2000. GODINE

Prema "Koncepcija dugoroCnog privrednog razvoja SR Hrvatske - Mo-

delski pristup", Ekonomski institut Zagreb, 1983., druSCveni proizvod
cjelokupne drvne industrije u SR Hrvatskoj bi u razdoblju od 1980. go-
dine, pa dp 2000, godine trebao rasti prosjecnom stopom od 2,48% go-
diSnje.

Uz pretpostavku da cjelokupni plan prati odgovarajuda gospodarska
politika, koja bi pravovremeno usmjeravala takav razvitak, analizirali
smo mogucnosti gdje bi tako visoka stopa rasta bila realna, uzevSi u
obzir ona ogranicenja, koja su jednostavno nepremostiva. Naime, ako

podemo od pretpostavke, da demo se u redenom razdoblju u pilanarstvu
i dalje orijentirati na domace trupce, prirodan limit razvitka pila—
narstva odreden je kolicinom raspolozivlh trupaca, koje dobljamo iz

sjeda etata, za kojeg pretpostavljamo da ce biti odredivan na nadelu
potrajnog gospodarenja. Iz makro-modela cjelokupnog narodnog gospodar—

stva izvedenog za teritorij SR Hrvatske, stvorili smo makromodel gra—

ne i analizirajuci ga, uz nlz pretpostavaka, dosli smo do zakljudka

da je stopa rasta cjelokupne hrvatske drvne industrije realna ako se

ispune recene pretpostavke, U torn sludaju bi se industrija namjeStaja
u SR Hrvatskoj razvijala uz prosjednu godiSnju stopu rasta za cijelo

razdoblje od 3,13%.

U tablicama 6, 7 i 8 prikazali smo kretanje drustvenog proizvoda

u stalnim cijenama, kakvo bi mogli ocekivati u drvnoj industriji u

Hrvatskoj, te stope rasta po razdobljima, za cijelu drvnu industriju
i od toga svaku grupaciju posebno. Podaci iz tablice 6 prikazani su

na slici 3.

Analizom kretanja u ostaloj privredi, nadinjene su radunice budu—

dih bllanca pod kojima bi, uz ispunjenje temeljnih pretpostavaka, in

dustrija namjeStaja mogla ostvariti takav rast. Najvaznije pri tomu je

da industrija namjeStaja treba podeti sve znadajnijim dijelom svoje
proizvodnje udestvovati u izvozu, uglavnom na konvertibilna trziSta.

Redoslijed izradunavanja cemo zapodeti osnovnim radunima sredsta-

va koja su potrebna za ostvarenje cilja. Cilj smo pak definirali kao

povecanje proizvodnje za 85% i uviSestrudenje izvoza namjeStaja.
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Tablica 6

OCEKIVANO KflCTANJE DRUSTVENOG PROIZVODA U DRVfWJ IWUSTRUJ
U S.R. HRVATSKOJ - u niLiJUNtnA oinara - cijene 1980. gooine

Pratedi kretanja u

proizvodnji namjeS-

taja u SR HrvaCskoj

ekonometrijskiin mo-

delom, izradunali smo

za razdoblje od 1965.

do 1982. godine pros-

jedno udeSde tehnid-

keg progresa. Ekstra-

polirajudi Cakav teh-

nidki progres na raz

doblje do 2000. go-

dine, kakav je unutar

granica vjerojatnos-

ti noguce odekivati,

zakljudili smo da je

moguce odekivati da

de kapitalni koefi-

cijent od 1982. pode-

ti padati. Zbog bo-

Ijeg iskoridtenja ka-

paciteta u 1984. i

1985., mogude je ra-

cionalno pretpostavi-

ti da de 1985. kapi

talni koeficijent iz-

nositi 0,637, a nas—
taviti de padati do 0,552 u 2000. godini. Usporen pad kapitalnog koe-
ficijenta rezultat je prvo, u dugom razdoblju predvidanja, uslijed
dega se pri vedim stupnjevima pouzdanosti suzuju amplitude, drugo, u
odekivanju da de tehnidki progres izazvati nudna poskupljenja kompli-
ciranije opreme, dije de uceSde u odnosu na ukupna sredstva znatno
porasti. Prema takvim predvidanjima odekujemo, u cijenama 1980. godine
kretanja ukupnog prihoda i nabavnu vrijednost osnovnih sredstava kao
Sto smo prikazali u tablici 9.

IS80. 1985. 1990. 1995. 2000.

Pilanarstvo
Orvn* ploSa
Impragnac IJa
Namj aitaj
Orvana amQalaSa
Cradavinaki alpmantt
Orvana galantarija
Oitaia fin. prar. drva

2.402.3

770.9
144,4

3.S4e.fi

123.2

2.107.7
24B,a
14S.0

2.405.0
790.4
140.0

3.726.0
117.0

2.465.1
373.2

152.3

2.410.0
616.4

145.0
4.533.2

125.0
3.009.0
499,4

160.0

2.450,0

651,7

146.0
5.402.3

160.0
3.573.6
579.0
232,0

2.500.0

904,0
150,0

6.567,0
160.0

4.344.0
610.0

250.0

UKUPNO 9.490,8 10.169.0 11.720,0 13.396.6 15.505.0

Tablica 7

INDEKS! OCKIVANIH KRETANJA DRUSTVENOG PROIZVODA U DRVNOJ
INDUSTRIJI U SR HRVATSKOJ

1385
1980

1990

1985

1995

1990

2000

1995

2000

1980

Pilanaratvo
Orvna pioia
Impragnaelja
NamJaitaJ
Orvana anbalata
Cradavinaki alamanti
Orvana galantarija
Oat. fin. prar. drva

100.11
102,53
96.95
105.00

94,97

117.91

150,00
105.03

100,21
103.54
103.57
121.66
106.84

121.06
133.62

116.19

101.66
104,07
102,07
119,17

126.00
110.77
115.94

126.69

102.04
106,14
101.35

121.56
112.50
121.55

105.35

107.76

104.07
117.27
103.06

185,06
146.10
206.10
245,16
172.41

UKUPNO 107,36 115.03 114,31 115.74 163.37

Tablica 8

OCEKIVANE PROSJECNE GODISNJE STORE RASTA DRUSTVENOG PROIZVODA U DRVNOJ
IfdUSTRIJI U S.R. HRVATSKOJ U POJEDINIM S-GOOISNJIM RAZDOBUIMA 1 UKUPflO

1980
00

1985

1985
DO

1990

1990
DO

1995

1995
DO

2000

1980
DO

2000

P. lanaratvo
Orvna ploCa
Impragnaeija
NamJeStaJ
AmbalaZa
Cradavinaki alamanti
Galantarija
Oat. fin. prar. drva

0.C2

0.50

(0.60)
0.9S

(1.03)
3.35

6.45

0.99

0.04

0.70
0,70
4.00

1.33
3.90

6.00

3.40

0.33

0,00
0.41

3.57

5.06
3.50

3.00

5.21

0.40

1 .20

0.27
3.96

2.36
3.96
1.05

1.51

0.20

0.60
0.19

3.13

1.91
3.66

4,59
2.76

UKUPNO 1.43 2.64 2.71 2.97 2.46
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Tablica 9

OCEKIVANI UKUPAN PRIHOD I NABAVNA VRIJEDNOST OSNOVNIH SREDSTAVA
U INDUSTRIJI NAMJESTAJA U SR HRVATSKOJ U RAZDOBLJU 1980-2000. G.

RAZDOBLJE 1980. 1985. 1990. 1995. 2000.

Osnovna sredstva
Ukupan prihod

6.453,5
11.007,7

7.362,3
11.557,8

8.549.6
14.061,8

9.719,4
16.757,5

11.243,1
20.367,9

Razdoblj e'-» 1980-8S 1986-90 1991-95 1995-2000

£ Amortizacii« 2.ASA.2 2.512,0 3.001,1 3.591,0
(a) opreoa
(b) objekti

1.892.5
561.7

2.003,5
508,5

2.5A9.5
5A1.6

3.015,7
575,3

Tablica 10 U tablici 10 dajemo
E oCekivane proizvodnje NAMJESTAJA 0 SR HRVATSKOJ oggkivanja obvcza za

amortizaciju osnovnih

sredstava prikazanih

u tablici 9, u mili-

junima dinara po cijenama 1980. i po tehnickoj strukturi. U tablica-
ma 11 i 12 prikazujemo investicije koje su potrebne da bi se ostvari-
la oCekivana proizvodnja iskazana kao ukupan prihod u tablici 9. U
tablici 11 investicije su podijeljene kao zamjena postojedih sredsta
va i investicije u pro§irenu reprodukciju, a u tablici 12 prikazane
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Tablica 11

PREGLEO INVESTICIJA OCEKIVANE PROIZVOONJE NAMJE5TAJA
U S.R. HRVATSKOJ U RA2D0BLJU 1980-2000. GODINE - mil din

RAZDOBLJE 1980-8S. 1986-90. 1991-95. 1995-2000.

Nove Investlcije u
proSirenu reprod. 909,1 1.187,3 1.169,8 1.523.7

Investlcije u zamje-
nu 2.454,2 2.512,0 3.001,1 3.591.0

Tablica 12

TF.HNICKA STRUKTURA INVESTICIJA U

HRVATSKOJ U RAZMBLJU 1980-2000.

po cljenama 1980. g.

PROIZVODNJI NAMJESTAJA U S.R.

GODINE - u rollijunima dinara

RAZDOBLJE 1980-85. 1986-90. 1991-95. 1996-2000.

Oprema £
- aamjena

- nove inveatveije

2.308,1
1.892,S
415,6

2.610.8

2.003,5
607,3

3.208,1
2.549,5
658,6

3.874,8
3.015,7
859,1

Objektl I
- zamjena

- no\>e inveatioije

1.055,2
561,7
493,5

1.088,5
508,5
580,0

1.052,8
541,6
511,2

1.239,9
575,3
664,6

SVEUKUPNO 3.363,3 3.699,3 4.260,9 5.114,7

predvlda da ce neto osobni dohoci rasti po neSto

od proizvodnosti rada.

su investlcije pre-

ma tehni£koj sCruk'

turi.

U naSem sub-modelu

predvidamo da je mo-

gude kontinuirano,

posebno od 1984. go-

dine, povedanje pro

izvodnosti rada po

prosj ecnoj god i 2nj oj

stopi od 1,324%.

Nuznost za postiza-

nje postavljenih ci-

Ijeva je motivira-

nje radnika, pa se

usporenljoj stopi

sllka 4

30

m'

I
20

I

I
10

I

Ocekivana prosjecna zaposlenost u indus
triji namjestaja u S.R. Hrvatskoj

n
o

1980 1985 1990 1995 2000
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U tablici 13 daje se pregled kretanja oCekivanog prosjeCnog zapofi-
Ijenja radnika u industriji namjeStaja u SR Hrvatskoj:

Tablica 13

KRETANJE PROSJECNOG BROJA ZAPOSLENIH RADNIKA OCEKIVANOG U RAZDOB-
LJU 1980-2000. GODINE U INDUSTRIJI NAMJE5TAJA U SR HRVATSKOJ
GODINA ■+ 1980. 1985. 1990. 1995. 2000.

Broj zaposlenih -*■ 18.672 18.233 20.734 23.191 26.559

Takvo ocekivano kreCanje prosjecnog broja zaposlenih ilustrirano
je slikom 4.

Prema prednjim predvidanjima, koje smo dobili iz na§eg sub-modela,
moguce je prognozirati, u cijenama 1980,, u milijunima dinara, slije-
decu bilancu uspjeha:

Tablica 14

PROGNOZA BILANCI USPJEHA INDUSTRIJE NAMJESTAJA U SR HRVATSKOJ
ZA RAZDOBLJE 1980-2000. GODINE, u mln din, cijene 1980.
GODINA
VRSTA +

1980. 1985. 1990. 1995. 2000.

UKUPAN PRIHOD 11.00?,? n.557.8 14.061,8 16. 757,5 20.367,9

Razl. u zalihama
Amortlzacija
Materijalni tro5.

307,8
252,0

6.266,9
445,8

6.587,9
540,1

7.804,3
640,3

9.049,1
770,2

10.693,1

Dohodak 4.181,0 4.524.1 5.717,4 7.067,1 8.904,6

Zakonske obveze
Ugovorne obveze

644,7
552,7

693,5
796,9

843,7
1.115,1

1.005,5
1.502,3

1.222,1
2.036,8

Cist dohodak 2.958,2 3.033,7 3.758,6 4.553,3 5.645,7

Bruto osob.doh.
Za rezerve

2.233,6
86,4

2.301,1
115,6

2.753,3
140,6

3.232,2
167,6

3.786,5
203,7

Ostatak c. doh. 640,0 617,0 864,7 1.153,5 1.655,5

Ako bi dakle bile ispunjene temeljne pretpostavke s kojima smo us-
li u izradun naieg sub—modela, vidimo da bi sposobnost industrije nam'
jeStaja da financira ukupne investicije u osnovna sredstva, a najve-
dim dijelom i investicije u obrtna sredstva, bila zadovoljavajuca.
Naime, u tablici 15 dat pregled odekivane aktive industrije namjeSta—
ja za prognozirano razdoblje, uz uvazavanje da je oko 50-70% obrtnih
sredstava aktive pokriveno kratkorodnim izvorima, osim kratkorocnih
kredita, koji se iskazuju.u pasivi, moramo radunati da je od 50-30%
sredstava aktive iskazanih kao obrtna sredstva, potrebno namiriti ili
iz vlastitog poslovanja, ili putem kratkorodnih kredita.
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Tablica 15

PROGNOZA PREGLEOA AKTIVE INDUSTRIJE NAM0E5TAJA U SR HRVATSKOJ

VKUmO AKTIVA

1980. 1985. 1990. 1995. 2000.

13,364,2 16,512,3 19.177,4 21.885,0 25.211,4

Obrtna sredstva 5.369,1 5.653,0 6.774,1 7.955,1 9.401.1
DugoroC. plasmani 2.262,1 2.431,8 2.601,4 2.771,1 2.940,7
Osnovna sredstva 3,823,3 7.362,3 8.549,6 9,719,4 11.243,1
0,s, u pripremi 509,2
O.s, izvan upotrebe 130,5
Ostala sredstva 878,1 1.065,2 1.252,3 1.439,4 1.626,5

Kona&no, dolazimo sada na pretpostavke uz koje je mogude ostvariti

gornju prognozu. Grubo redeno, osnovna pretpostavka je da drSava ne

de interferirati u podrudje cijena proizvoda industrije namjeStaja,
ved da ce se cijene odrediyati na temelju trziSne traznje i troSko-

va proizvodnje. Isto tako pretpostavlja se da drSava, osim u sludaju

monopola, ne de interferirati u cijene ostalih grana narodnog gospo-

darstva.

Drugo podrudje pretpostavaka jest fiskalno. Drzava bi trebala po-

stepeno smanjivati porez na promet i namirivati svoje rashode iz ne-

posrednog poreza. Najvainije pri tomu je, ako se uopde zeli postidi

stabilan razvitak, da ved do 1985, bude postignut uravnotezen buddet,
ali uz stalna smanjenja opteredenja subjekata privredivanja. U torn

podrudju postoji niz mogudnosti stednje i racionalizacije, pa je za

odekivati da ce do smanjenja budzetskih izdataka dodi u interesu sta-

bilnog gospodarskog razvitka. Buddetski deficit drzava ubudude ne smi-

je podmirivati iz nikakve emisije novca, ved obveznicama, na koje mo—

ra pladati interes. Postigne li se uravnotedenje budzeta, vjerojatno

de biti otklonjen glavni generator inflacije,

Trede podrudje mjera gospodarske politike je stimulacija izvoza.
Valja i dalje odludno nastaviti s politikom realne cijene dinara, zao5-
triti do krajnosti pitanje solventnosti i kreditiranja, uz kamate ko

je su iznad stopa inflacije, Izvozne poslove valja kreditirati' jednos-

tavnim postupkom eskonta i reeskonta mjenica izvoznika, uz stimula-

tivan kamatnjak, Izvozne poslove valja nadalje premirati samo onoli-

ko, koliko je davanja poreza i doprinosa ugradeno u inpute izvoznih

proizvoda.
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2. PROBLEMI OPTIMIZACIJE U PROIZVODNJI NAMJESTAJA

DEFINICIJA CIUA/ ELEMENTI POSLOVNIH ODLUKA I KRITERIJl
ZA POSLOVNE ODLUKE

U prvom dijelu smo izlozili stanje i pogled u bududnost u indus-

triji namjegtaja u SR Hrvatskoj. Time smo definirali vanjske Sinite-
Ije, koji'utjedu na opcenit razvitak industrije namjegtaja.

Sada je trenutak da se okrenemo diniteljima, na koje moJemo pos-

redno i neposredno utjecati.

Namjegtaj se proizvodi od nemalog broja proizvodada, u SR Hrvat~

skoj same ih ima 93 (1980.), odnosno nekoliko stotina u Jugoslaviji.
NamjeStaj je prema prirodi proizvoda diferenciran: tj. svaki proiz-

vodac proizvodi proizvod, koji se moze diferencirati prema proizvo-

dima drugih proizvodada. Iz prirode proizvoda i broja proizvodada

proizlazi karakteristidan trdigni oblik: monopoHstiSka konkurenoija.
Zbog izvjesne diferencijacije proizvoda, svaki proizvodad ima stanovi-

tu kontrolu cijena na dijelu trSigta, za razliku od perfektne konku-

rencije, gdje je kontrola nad cijenom od strane proizvodaca potpuno

iskljudena. Iz takve strukture proizlazi da svaki proizvodad namjeg

taja u nas, proizvodeci diferenciran proizvod, moze utjecati na volu-

men svoje proizvodnje ako zaradunava razlidite cijene, vodi odredene

reklamne akcije i inade poduzima radnje, kojima je cilj da prilagodi

stupanj diferencijacije i trogkova, kako bi maksimizirao ostatak dis—

tog dohotka.

U uvjetima monopolisticke konkurencije, svaki proizvodad je svjes-

tan da je jedan od mnogih na trdigtu, uslijed dega je prisiljen na

takvo poslovno ponaganje, kakvo je znadajka perfektne konkurencije,

Ako jedan proizvodad namjegtaja, proizvodedi u uvjetima monopolis-

tidke konkurencije, snizi cijenu svojim proizvodima, dolazi do spug-

tanja po visoko elastidnoj krivulji tradnje, pa de mu biti omogudeno

da poveca proizvodnju i prodaju svojih proizvoda. Udine li to simul-

tano svi proizvodaci, koji proizvode u istim uvjetima takve trzigne

strukture, mogucnosti pojedinadnih proizvodada da povedaju proizvod

nju znatno su smanjene.

Ako je proizvodnja nekog tipa namjegtaja takva da odbacuje odre-

den, visok ostatak distog dohotka, dugorodno ce sve vige proizvodada
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ulaziti u proizvodnju. Time de docl do pada cijene, bududi da de sva-

ki od proizvodada imati sve manji udjel ill tr2iSni segment. To de

se deSavati sve dotle, dok proizvodadi, da bl prodali svoje proizvo-

de, snizuju cijene do praga rentabiliteta. Ako ostanu pri daljnjoj

proizvodnji, nu2no je daljnje sniSenje cijena, pa de proizvoditi uz

gubitak.

Upravo tako kako smo prlkazali odvija se svakodnevni Sivot pri

poslovanju i donoSenju poslovnih odluka u naSim poduzedima proizvod-

nje namjestaja.

Razlog zbog kojeg smo biti, uvijek protiy mijeSanja u cijene nam-~

jeStaja upravo proizlazi iz prirode tog proizvoda i nadina proizvod-

nje. Najdjelotvorniji nadin snizenja cijena ili uopde obuzdavanja je

Bcuno i- i-Bktju^vo u prepustanju proizvodadima da odreduju cijene pre—

ma svojim mogucnostima i pri tomu snose potpun riziko za uspjeh ili

neuspjeh svojih poslovnih odluka. Potrosaca ne mozemo zaStiti od neop-

ravdano visokih cijena na nikakav drugi nadin osim ako cijene prepus-

timo medusobno konkurirajudim proizvodadima. Time je takoder zagaran-

tirana diferencijacija izmedu samih proizvodada: onaj koji ima bolji

dizajn, izradi IjepSi proizvod, adekvatno ga reklamira, ima automat-

ski vedi trziSni segment na raspolaganju. Imajudi vedi segment trdis-

ta, moze koristiti bolje raspolozivi kapacitet. Proizvodedi vise ko-

risti prednosti ekonomije obujma, poboljSava svoju financijsku situa**
ciju, dalje se modemizira, biva jo§ konkurentnijim.

Iz takvih konstatacija proizlaze konsekvence, da proizvodad mora

jasno definirati cilj kojem stremi, uskladivsi ga naravno sa sredstvi-

ma koja mu stoje na raspolaganju za ostvarenje tog cilja.

Prvi dakle problem optimizacije pri proizvodnji narajeStaja jest

jasno definiranje cilja i sredstava potvehnih da se taj cilj postigne.
Da bi se definirao cilj, nuzni uvjet za optimalnu poslovnu odluku

je: (1) jasna predoddba o problemu; (2) uvid u sve mogude alternati

ve; (3) tocne proradune o svim altemativama i (4) vrednovanje i us—

poredba alternativa.

Nema sumnje da je definiranje cilja i donoSenje poslovnih odluka,

koje obuhvaca lansiranje i proizvodnju nekog od tipova namjeStaja pod-

lozno gotovo zakonito dinjenici, da u svakoj situaciji kada valja do-

nijeti odluku, broj relevantnih raspolozivih informacija obrnuto je
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proporcionalan vainosti odluke. IzradivSi dizajn za npr. jedan tip
dnevne sobe, imamo trl mogudnostis (1) da ce potroSadi biti s tim

tipom dnevne sobe toliko oduSevljeni, da ne de htjeti kupitl ni jed-

nu drugu; (2) da de potroSadi biti prema na5em tipu dnevne sobe rav-

nodudni take, da de ju kupiti ako im cijena u usporedenju s drugim

tipovima dnevnih soba odgovara, ili (3) da ju uopde ne de htjeti,

Sudbina proizvodnje jednog razdoblja, a modda i sudbina tvornice za-

visi o ispravnosti usvojene poslovne odluke.

Konadno, u svakom trenutku proizvodad ima odreden broj alternati-

va koje razmatra i izmedu kojih mora nadiniti izbor. Da bi mogao na~

diniti izbor» on mora imati kriteT*tje» Jedan od kriterija koji je

razmatran kao prvi jest ostcztak distog dohotka, dobitak iti pvofit,

Odiudujudi se za alternativu ovu ili onu, koje medusobno mogu da se

razlikuju i u pravilu sie razlikuju u toj mjeri, da ih nije mogude dru-

gadije usporediti osim prema kriteriju dobitka* Dobitak ili profit*

mjerilom je koliko nam sredstava ostaje poSto smo proizvod prodali 1

podmirili troSkove.

Hetode za usporedbu altemativa medusobno prema kriteriju dobit

ka temelje se obidno na nadelu sadalnje ili buduce vrijednosti, ili

pak na velidini stope povratka uloSenih sredstava.

Mogu postojati i drugi kriteriji, no oni su uvijek podredeni nas-

tojanjima da poslovna odluka koja je donesena treba barem pokriti

troSkove. Takvi drugi kriteriji mogu biti: teznja za zaposljavanjem

nezaposlenih u nekom kraju, tednja da se dominira na nekom trziStu,

teznja da se postigne visok izvoz, itd. Svi takvi, nazovimo ih negos-

podarski kriteriji, vjerojatno ne mogu u duljem razdoblju zamijeniti

kriterij rentabilnog poslovanja. Jer rentabilitet poslovanja, u uspos-

tavljenim kriterijima druStvenog vrednovanja uspjednosti poslovanja

jest mjerilom. Drudtvo koje je vlasnik nad sredstvima za proiz-
vodnju, obvezuje radnike koji upotrebljavaju druStvena sredstva da to

dine uz najmanje Srtava. Kada bi tako postupali, vjerojatno bi iSli

ka optimizaciji alokacije resursa. Posljedica bi bila da bi postajali

bogatiji, konkurentniji i sigurniji u sutradnjicu.

*Profit je lijepa i bezazlena latinska rijed i znadi pretidak nad iz-
dacima. Predesto zloupotrebljavana (profit, profiterstvo) da bi opi-
sala zla kapitalizma, identificirana je na Salost s tim zlom, pa
se od njezazire.
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PROBLEM EKSPLOATACIJE OPREME I OBJEKATA

Problem! optimizacije koji u poslovanju iskrsavaju velikim

dijelom svode se na nadin kako koristimo resurse, tj. ljudski rad i

sredstva rada. U proizvodnji namjeStaja su ti proSlemi izrazito zna-

dajni, zbog toga Sto najSeSce nismo u stanju proizvoditi u velikim

serijama kroz dulje vrijeme isti tip namjeStaja. Iz tog razloga mo-

ramo za svaki radni nalog iznova izraSunati sye relevantne parametre

kao Sto su troSkovi datih rjeSenja, troSkovi alternativnih plus troS-

kovi prijelaza na izabran alternativni postupak.

U praksi to Sinimo na zalost samo izuzetno, iako bi to moralo bi-

ti pravilom.

NajCeSde imamo, bar u najgrubljim obrisima, poznatim Sto cemo kroz

izvjesno razdoblje unaprijed proizvoditi. Na temelju historijske ana-

lize proizvodnje, uz nuzan oprez, mogude su zadovoljavajude sigurne

prognoze za razdoblje do dak jedne godine.

PoSto smo pribliSno utvrdili, uz stanovite rezerve, plan za izvjes

no razdoblje, prva stvar je da rasvijetlimo problem eksploatacije re-

sursa. Kako se o radu radnika govori na drugom mjestu, osvmut cemo

se samo na problem eksploatacije opreme i objekata. Tu dolaze u ob-

zir analize tijeka tehnoloSkog procesa, analiza podobnosti sredstava

rada i analiza zamjene.

Problem tijeka proizvodnje analiziramo na taj nadin da utvrdujemo

za definiran program proizvodnje najadekvatnija rjeSenja izradunavaju-

di svaku alternativu troSkovno posebno i usporedujuci alternative me-

dusobno. Najmanji propust pri sagledavanju svih parametara moze doves-

ti do razbacivanja resursa ili gubitaka, a jedno i drugo znadi smanje-

nje konkurentne sposobnosti i dobitka.

Sredstva koja imamo na raspolaganju su gotovo uvijek visoko speci-

jalizirana, gotovo nikad primjenjiva za nekakav drugi vid proizvod

nje. 0 tomu valja voditi raduna pri nabavi, a isto tako stalnom ispi-

tivanju njihove podobnosti. Podobnost se opet mjeri troSkovima u odno-

su na postignute ucinke i usporedivanjem s drugim mogudim altemati-

vama.

Analiza zamjene znadi zapravo todan proradun Sto se dobija ili gu-

bi, ako bi neki stroj ili proizvodnu liniju, bez obzira na njezino

tehnidko stanje, zamijenili nekom drugom, koja se moSe diniti ili jest



90

proizvodno ill troSkovno podobnija. Na Salost, najSeSde ne radi na~

Se nebrige, ved radi teSkoda u investiranju, takve analize nije mogu-

de realizirati. Posljedice su da stalno tendiramo smanjenju proizvod->

nosti, konkurentne sposobnosti, posljedice dega su smanjenje proiz-

vodnje i povedanje troSkova.

KUPITI ILl SAM PROIZVESTI?

Uslijed niza slabosti, koje proistidu uglavnom zbog rascjepkanos-

ti interesa i inih teSkoda, problem specijalizacije bio je i ostaC

de jol dugo vremena veoma teSkim u naSoj proizvodnji namjeltaja.

Zbog toga se u naSim tvornicama stalno pojavljuje tendencija ka

svaStarenju.

Nemamo sludaja da bi tvomica namjeStaja narudivala i bila stalno

snabdjevana od dobavljada osuSenom gradom. NajviSe Sto smo postigli

jest da smo podeli izradivati elemente.

Bilo bi medutim racionalno, kada bi svaka stavka inputa bila po-*

sebno ispitana da li se isplati nabavljati taj input od drugih ili ga

proizvoditi sam. Radunica je opet ista: ako imamo dvije alternative,

jednu i drugu trolkovno ispitamo i odabiremo povoljniju.

ZAKLJUCAK

Problema kao ito vidimo ima mnogo i radi skudenog prostora nije

bilo mogude bar o nekim vadnijim, govoriti detaljnije, ilustrirati

ih primjerima rjeSavanja.

Vjerujemo medutim da de i u obliku natuknica pomodi ditatelju u

orijentaciji i inventuri radnji koje su potrebne da budu obavljene,

da bi resursi koje imamo na raspolaganju, dali maksimalni udin.


