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Princip just-in-time kod fleksibilnih tehnoloskih
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danasnjim industrijskim pogonima jo$§ uvek domini-
U ra tzv. fiksna auto—matizacija tj. visokoautomati-

zovane proizvodne linije namenjene velikoserijskoj
proizvodnji. MaSine i organizacija proizvodnje su speci-
jalno projektovani za fabrikovanje odredenog proizvoda.
Rentabilnost ovakve proizvodnje pociva upravo na veli-
kim serijama i relativno dugoj aktuelnosti tog proizvoda.
Uslovi zaostrene konkurencije, medutim, bitno su skratili
vreme aktuelnosti istog proizvoda. Da bi mu se aktuel-
nost oCuvala, neophodno ga je Cesto inovirati u skladu
sa novim tehnoloskim dostignu¢ima i vaze¢im modnim
tokovima. Treba, takode, uociti da je drasticno skra¢eno
i vreme potrebno da se ideja o nekom potpuno novom
proiz—vodu realizuje. U opisanoj situaciji velikoserijs-
ka proizvodnja postaje sve rede isplativa i postavljaju se
zahtevi za srednjim i malim serijama. Medutim, danas je
maloserijska ili pojedinacna proizvodnja orijentisana na
upotrebu univerzalnih alatnih masina uz veliko ucesce
ljudskog rada. Otuda se veliki napori ulazu da se organi-
zuju takvi proizvodni sistemi koji bi i pri malim serijama (i
¢ak poje—dinacnoj proizvodnji) postigli ekonomicnost svo-
jstvenu velikoserijskoj proizvodnji. To je prilicno slozen
problem buduci da je izracunato da proizvodnja jednog
ele~menta na univerzalnim masinama, $to ukljucuje i ljud-
ski rad, moze biti ¢ak do 100 puta skuplja nego njegova
proizvodnja na modernoj proizvodnoj liniji fiksne automa-
tizacije. Tako se doslo do pojma fleksibilne automatizacije
koja omogucava Ceste izmene proizvodnog programa tj.
proizvodnju razli¢itih proizvoda bez menjanja opreme
koja u proizvodnji ucestvuje. Fleksibilni proizvodi siste-
mi trebalo bi, zahvaljujuci svojoj organizaciji i upotrebi
savremene tehnologije, da postignu visoku produktivnost
pri malim serijama i pojedinacnoj proizvodnji. Upravljati
troskovima moguce je na razne nacine i primenom raznih
modela. Da bi se realno moglo ocekivati bilo kakav pozi-
tivan rezultat procesa upravljanja troskovima organizacije
potrebno je detaljno poznavati postojecu strukturu ukupnih
troskova organizacije. To bi trebao biti prvi korak u svakom
promisljanju o upravljanju troskovima u organizaciji.

1 Ekonomska analiza troskova fleksibilnih
tehnoloskih sistema

Ekonomskom analizom fleksbilnih tehnoloskih sistema
se:

. utvrduje sastav i veli¢ina troskova i ekonomski
efekat
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*  pokazuje sastav i veli¢ina dopunskih sredstava i
proizvodnih resursa

. odreduje ekonomska efikasnost dopunskih sredstava
i proizvodnih resursa.
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Troskovi alata: U uslovima velikonoserijske i masovne
proizvodnje, gde se tehnoloski proces rasclanjuje na elemen-
tarne operacije, primenjuje se po pravilu specijalan alat. Zato
je za njegovu primenu potrebna velika serija da bi troskovi
alata po jedinici proizvoda bili ekonomski prihvatljivi.

1z tog razloga se u maloserijskoj i pojedinacnoj proizvod-
nji primenjuju univerzalni i standardni alati
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Novi oblici poslovanja alatima podrazumevaju pracenje
toka alata kroz sve segmente proizvodnog sistema. Integral-
no poslovanje alatima obuhvata nabavku alata, konstrukciju
i izradu nestandardnih alata, skladiStenje alata, pripremu i
podesavanje alata, odredivanje tehnoloskih parametara ob-
rade, transport i manipulaciju alatima, eksploataciju alata,
kontrolu i otpis alata. Poslovanje alatima karakteriSe veliki
broj elemenata (funkcija) i njihovih medusobnih veza, kao i
veza prema drugim podruc¢jima proizvodnog sistema, jer su
funkcije distribuirane na razlic¢ita podrucja preduzeca (slika
2)

Troskovi materijala: U troskove materijala spadaju
troskovi osnovnih i pomo¢nih materijala kao i nabavno —
transportni troskovi i troSkovi zaliha. Osnovni materijali su
oni koji se utroSe neposredno u izradi proizvoda i ¢ine njeg-
ovu masu. Pomo¢ni materijali su oni koji su neophodni pri iz-
radi proizvoda ali ne ulaze u njegovu masu (maziva, emulzije,
vazduh pod pritiskom, ulja za hidrauli¢ne sisteme, sredstva za
¢iscenje i sl.).

U procesu nabavke se definiSu osnovne politike i planovi,
vrsi izbor dobavljaca i definiSu cene, pa se moZe reci da cilj
nabavke obezbedenje svih potrebnih resursa za proizvodnju
roba ili usluga.

U skladistu se proizvodi grupiSu prema stepenu obrade
(sirovina, delimi¢no obradeni komadi, gotovi proizvodi,
potros$ni materijal, itd.).

Neophodnost dostave sirovina proizvodacima, zatim
proizvoda do posrednika (maloprodaje, veleprodaje i ostalih
vrsta posrednika) da bi kona¢no proizvod stigao i do finalnog
potroSaca je bazicna i tu fizicka distribucija — transport odi-
grava povezujucu ulogu.
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Troskovi zaliha su osnovni ekonomski parametar za up-
ravljanje zalihama i obuhvataju :

*  troskove naruCivanja — dobijaju se iz jedini¢ne
cene nabavke, ako se proizvodi obezbeduju iz okruzenja
ili jedini¢nih troskova proizvodnje, ako se proizvodi
transformicu u preduzecu.

*  troskove pripreme masine/naloga

e troskove drzanja zaliha (ukljucuju troskove kapitala,
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taksi na drZanje zaliha, osiguranja, manipulacije zalihama,
skladista, rastura, zastarevanja i kvarenja)

. gubitak usled nedostaju¢ih zaliha - nastaju usled
poremecaja u preduzecu ili okruzenju koji rezultiraju kroz za-
stoje u proizvodnji.

Univerzalnim sredstvima za rad odgovaraju najmanji
troskovi proizvodnje pri malim obimima, mehanizovanim pri
srednjim, a automatizovanim pri velikim obimima proizvod-
nje.

2 FTS - kako smanijiti troskove

Princip JIT (just in time) podrazumeva proizvodnju go-
tovih proizvoda ta¢no na vreme, kako bi se odgovorilo na
porudzbinu kupaca, a prvobitno je primenjen u Toyota sistemu.
Princip je uveden da bi se ostvario ideal : proizvodnja bez za-
liha, a da bi se to ostvarilo, svaki proces treba snabdeti pravim
elementima, u pravoj koli¢ini i tanom vremenu.

Za ostvarenje JIT proizvodnje potrebno je sledece :
. znati §ta trziste trazi

. precizno isplanirati proizvodnju

. usavr§iti proces proizvodnje.
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Postavke JIT :

. bitno obeleZje novih ideja je da se preispita klasi¢na
Sema posla i da se proizvod i kupac stave u centar interesa

. treba proizvoditi kvalitetnu, konkurentnu i jeftinu
robu; $kart mora biti potpuno eliminisan

. svesti zalihe proizvoda na najmanju moguéu meru.
Polazni osnov za ovo je da je najbolje kada su zalihe na nuli.
Posao menadzera u proizvodnji je da otklanjaju svaki prazan
hod u proizvodnji.

. pitanje normiranja rada je utvrdeno na nivou jednog
preduzeca ili Citavog poslovnog sistema.
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JIT podrazumeva proizvodnju gotovih proizvoda ta¢no na
vreme, kako bi se udovoljilo zahtevima kupaca, zatim, proiz-
vodnju sastavnih delova onako kako ide potreba za njima —
tatno na vreme, kada ih treba montirati u gotove proizvode,
kao i nabavku materijala onako kako pristizu, a opet, tacno
na vreme. [zbor optimalne proizvodne strategije omogucava
visok kvalitet, adaptivan proizvodni sistem i niske cene.

3 CIM/FTS- trendovi integracije

CIM predstavlja dugoroc¢no postavljenu dinamicku strate-
giju razvoja koja u vise koraka vodi preko logicke i fizicke
organizacije i integracije pojedina¢nih funkcija inZenjerstva,
proizvodnje i marketinga i preko procesa informaticke pri-
preme do automatizovanih proizvodnih pogona i automa-
tizovanih kompleksa za proizvodnju. Racunarom integri-
sana proizvodnja predstavlja integraciju svih racunarom
podrzanih aktivnosti preduze¢a i njegovog poslovnog
okruzenja. U CIM sistemu je proizvodnja shvacena u Sirem
znacenju i obuhvata ne samo proizvodne procese izrade i
montaZze, vec i ostale procese koji se odvijaju u poslovnim
sistemima.

Informaciono-upravljacki  (IU) system predstav-
lja “mozak” fleksibilnog proizvodnog sistema i on pov-
ezuje podrucje izrade sa podru¢jem planiranja proizvodnje,
podru¢jem osiguranja kvaliteta kao i drugim podrucjima.
Ovaj sistem ostvaruje viSe funkcija i zadataka ¢iji je cilj
stalna optimizacija tokova u zavisnosti od stanja u sistemu.

Glavne funkcije i zadaci IU sistema su :

. funkcija planiranja i upravljanja radnim nalozima
(prijem radnih naloga, prac¢enje njihove realizacije i prijav-
ljivanje realizovanih radnih naloga nadredenom sistemu,
plan opterecenja masina i sl.)

*  upravljanje tokom materijala, transportom i obrad-
nim procesima (pravovremena priprema kao i dinamicko
dostavljanje i koordinacija materijala, alata, opreme i sl.)

. komunikacija sa upravljackim jedinicama pojedinih
uredaja (izbor i start NC programa, transportne naredbe
uredajima za upravljanje transportnim sistemima, prijava
smetnji i statusa uredaja)

. funkcija za prikupljanje podataka iz pogona i nji-
hovo prosledivanje nadredenom sistemu.

IU sistem FTS—a ¢ini raCunarska i programska oprema.
Racunarsku opremu cine racunari, periferni racunarski
uredaji, kontroleri masinske opreme, prenosni mediji i el-
ementi za fiziCko povezivanje ovih uredaja u jedinstvenu
lokalnu raunarsku mrezu—LAN. Na slici 5. prikazan je je-
dan opsti primer hijerarhijskog decentralizovanog modela
racunarskog sistema upravljanja FTS sistemom. Koli¢ina
podataka se smanjuje kako se priblizavamo podrucju proiz-
vodnje, dok se vreme odziva sistema povecava. Podaci
dobiveni iz CAD sistema ¢ine osnovu za planiranje rada.
Postavljeni radni plan se predaje sistemu za planiranje

proizvodnje i upravljanje, ¢iji je zadatak, sa jedne strane, da
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iz dobivenih naloga kupaca generiSe proizvodne naloge sa
proracunom veliCine serije, planiranim terminima i kapa-
citetima, a sa druge strane ispituje raspolozivost sredstava
rada, kako bi se izbeglo planiranje radnih naloga koji se
ne mogu izvesti. Grubi planski zadaci, dobiveni na osnovu
planiranja za neki vremenski period koriste se za detaljno
planiranje toka proizvodnje i angazovanje sredstava rada.
Detaljno planiranje se moze izvesti samo uzimajuci u obzir
mogucénosti svih komponenata sistema kao i informacije iz
proizvodnih naloga (termin pocetka i zavrSetka proizvodnje,
koli¢ina proizvoda, pripadaju¢i radni planovi i sl.).
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4 Zakljucak

Ukupna aktivnost savremenog poslovnog sistema
(preduzeca) okrenuta je nastojanju da se identifikuju zelje i
potrebe potrosaca i da se najpotpunije zadovolje, u okviri-
ma datih ekonomskih okolnosti. Ti procesi podrazumevaju
izvestan nivo ekonomskih performansi i pozitivne eko-
nomske rezultate sistema na dugi rok.

Naime, savremena preduzeéa su ispravno uocila da
profit na kratak rok i po svaku cenu odbija potrosaca.
Dugoroc¢ni odnosi zasnovani na kvalitetu, poverenju i ra-
zumevanju trenutnih teSkoca kupaca, ¢ine pouzdaniju os-
novu za rast i razvoj, za zadrzavanje kupaca i pridobijanja
novih. Osim toga, preduzeca su uocila da stvaranje mreza
¢ini ispravnu dugoro¢nu osnovu vise profitabilnosti.

Poslovni sistemi moraju da se osposobe za kvalitetno
upravljanje troskova procesa na bazi menadzerskih od-
luka koje su kompatibilne sa strategiskim ciljevima. Kako
je analiza i merenje troskova procesa veoma vazno, ali ne
i dovoljno za donoSenje poslovnih strategijskih odluka,
bitno je da menadzment troskova izvrSi indentifikaciju
mogucnosti i metoda za uspesno upravljanje troskova pro-
cesa 1 perfomansi u organizacionom vrednosnom lancu :
istrazivanje 1 razvoj, dizajn organizacije i proizvoda, ponu-
da inputa, proizvodnja, marketing, distribucija i potrosnja.
Na osnovu alternativnih odluka i uspeSnog upravljanja
promenama, menadzment tro$kova omogucava usmera-
vanje preduzeca do profitabilnih resenja, poboljSanja
kvaliteta i vrednosti proizvoda za potroSace, uz mini-
miziranje tro§kova procesa.
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