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Znanstveni rad 

Sa:✓-ctak 

U ovom radu cilj istraživanja bio je da se definiraju sistem proizvodnje namJ~
štaja, njegovi podsistemi, veze među njima i da se odrede vremenske dimenz1Jc 
pojedinih aktivnosti. Svrha je istraživanja bila izraditi model za proizvodnju plo
častog namještaja, koji ima najkraći ciklus u intervalu od donošenja plana do 
isporuke gotovog proizvoda, -te predložiti model kibernetskog upravljan Ja procesom, 
kao jedno od mogućih poboljšanja rada pripreme rada i cijelog proizvodnog sistl!
ma namještaja. 

KI j u č ne rij e č i : priprema rada - blok-dijagram - operativno upravlja
nje - kibernetika. 

SOME CHARACTERISTICS OF PRELIMINARY WORK IN PRODUCTION 
OF FURNITURE AND POSSIBILITIES OF ITS IMPROVEMENT 

Summary 

The aim of this research study was to deiine the system of furniture producti
on, its sub-systems, connections between them and to determine the time periods 
necessary for individua! activities. 

The purpose of this research work was to make a model for production of 
cabinet furnitu~e with the shortest cyclc in the interval from making a plan to 
delivery of finished product and to suggest a model of cybernetically con:trolled 
process as one of possible improvements of preliminary work as well as of com
plete production system of furniture. 

. K e y w o r d s: preliminary work - block-digaram - operation of control -
.cybernetics 

· ... ,, 

• O,·aj r.>d i• skraw1i !•vod I• magistank011 rada autora. Blrl 
pri kat tiskan, Je u BILTENU Burnarskoa fakulteta 'u Zi,grcbu •
Znmda u istra1ivonja u dnnoj industriji, 1982 (10) : 2, str .. 1..-67. 
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UV OD 

U radnim organizacijama proizvodnje namje. 
štaja postoji niz problema. Tržišni privredni su
stav zahtijeva takav proizvodni sistem koji će 
dati optimalne efekte. U radnim organizacijama 
dnrne industrije, s približno đstim ili sličnim re
sursima, ne ostvaruju se ·isti ili slični rezultati, 
već postoje znatne razlike u efikasnosti. 

Sve veća su povezivanja proizvodnog sistema 
:, vanjskom okolinom, i sve su veći utjecaji vanj
ske okoline 11a radnu organizaciju. Slijedi zaklju
čak da su sve veći problemi upravljanja siste
mom. Utjecaji vanjske okoline i slabosti unutar
njjh upravljačkih akcija mogu se nazvati činio♦ 
cima - uzročnicima neefikasnosti. Oni mogu 
djelovati na sistem s ciljem da ga izbace iz želje• 
nog stanja (žS). Zadatak prjpreme rada je da 
putem svojih upravljačk-ih akcija usmjerava si
stem na takav način da on bude što efikasniji, tj. 
da ponašanje sistema bude u skladu s tržištem. 

Oilj ovog rada je definirati sistem proizvodnje 
namještaja, njegove podsisteme i veze među nji
ma, sa svrhom da se .izradi model pripreme rada 
za'J)roizvodnju pločasrog namještaja, koji omogu
ćuje najkraći ciklus u zatvorenom intervalu od 
donošenja plana do isporuke gotov.og proizvoda. 

1. PROBLEMATIKA ISTRAžIVANJA 

Rad proizvodnog sistema je rezultat međusob
nog djelovanja osnovnih elemenata proizvodnje. 
Na tom putu, na elemente -sistema djeluje čitav 
niz činilaca s ra:ziličitim karakteristikama i atri
butima. Proizvodni sistemi u tehnologiji namje
štaja vrlo su različiti. Oni ovise o razini ins>tali• 
rane tehnolo~ije, o kadrovima i Sistemu uprav. 
ljanja. Ponašanje tih sistema owsi o prirodi nji
hovih sastavnih elemenata i načinu njihova pove
zivanja. Način povezivanja nije potpuno slobo
dan, već je ograničen određelllim zakonitostima. 
faktori koji djeluju na sistem žele ga izbaciti iz 
stanja, a činioci i akcije upravljanja, preko ele
menata za upravljanje, žele sistem zadržati u že
J jenom stanju. P.aiprema rada jest podsistem tog 
upravljanja. 

Stanje sistema upravljanja proizvodnim pro
cesom, ,koji je karakterističan za sva tri proma
tTana istraživana modela, može se podijeliti na 
slijedeće elemente: podsistem nabave, podsistem 
prodaje i podsistem zalihe gotovih proiZVoda. 

Rezultat djelovanja p~ipreme rada očituje se 
kao ulazna informacija u proizvodnom cik,lusu, 
u obliku radnog naloga, i u sistemu naručivanja 
<kao normatdvna potreba materijala prema rad• 
DOIIIl nalogu. 

Promatra li se stanje sistema upravljanja pro
izvodnim procesom namještaja, m<>že se uočiti 

da u cijelom sistemu ne postoji informacija o 
stanju u podsistemima. Stoga cijeli taj sistem 
nije pod kontrolom, tj. sistem je otvoren i kibt:r
netski neupravljan. Ova karakteristika svih pod
sistema, a to znači i oijelog sistema, osnovni je 
uzrok poremećaja upravljanja i pojedinim pod
sistemima i cijelim sistemom. 

2. POSTAVLJANJE RADNE HIPOTEZE 

Prema M. Raj kovu (14), na racionalizaciju 
procesa proizvodnje protežno utječu slijedeći Či· 
nioci: smanjenje zaliha, skraćivanje ciklusa pro
izvodnje i rokova isporuke, a to za radne orga
nizacije koje imaju osiguran plasman proizvoda 
znači ujedno i povećanje efikasnost·i rada i stva
ranje baze za brt i rast. Pri tome je pitanje odr· 
žavanja rokova isporuke (Ri) vrlo važan činilac. 
Svako kašnjenje isporuke utječe na veličinu na· 
rudžbe i reputaciju proizvodne organizacije udru
ženog rada na tržištu. Iz ovog proizlazi da veli
čina narudžbe zavisi od cijene (Cj), kvalitete pro
izvoda (Kv) i kašnjenja isporuke (Ki), što se može 
napisati u obliku: 

Na = f (Cj, Kv, Ki) 

U ovom istraživanju pokušat će se definirati 
ciljevi sistema, tokovi informacija i kola povrat
nog djelovanja u svim birtnim upravljačkim ak. 
cijama, kako bi se cijeli sistem promatrao kao 
cjelina, od ulaza, transformacije materijala, do 
izlaza gotovog proizvoda. Nastojat će se istra
žiti kako je moguće upravljam procesom ako ,i 
sistem ulaze veličine X, a izlaze veličine Y, s 
tim da o tim !izlazima postoje informacije o sta• 
njhna koja se akumuliraju u •pripremi rada, tj, 
kako postići da je: 

X = F (Y) 

čime se postiže da ulaz Xi za svaki i = (1, 2, ... , 
n) bude ,reguli:ran odgovarajući Yi za svaki 
i = (1,2, . .. , n). Na osnovi navedene problemati
ke postavljena je -slijedeća radna hipoteza: 

Proizvodnim sistemom u proizvodnji namje
štaja moguće je efikasno upravljati jedino pod 
uvjetom ako se odrede svi njegovd podsistemi i 
aktivnosti među ,njima, s njiliovim vremenskim 
dimenzijama. Cilj ovih dstraživtnja bio je pronaći 
model koji ima najkraći rok isporuke. 

3. METODA RADA 

Pri <izboru sistema dstraživanja upotrijebljene 
su spomaje iz područja teorije sistema, lcibeme
tike, teorije informacije d operativnih istraživanja 
(metoda PERT), a za wršenje je primijenjen tim♦ 
ski rad, 
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3.0 l tbor objekta ,,,.omatranja 

Pri odabiranju radnih organizacija koje imaju 
proizvodnju pločastog namještaja odabrane su tri 
karakteristične. One su odabrane zbog toga što 
je kod svih prisutan problem određivanja roka 
isporuke i kašnjenja u roku isporuke. 

U ovom skraćenom radu prikazat će se prora
čun prosječnog s tanja roka isporuke koj i je re
zultat tri promatrana sistema. · 

3.1. Analha vremena mrežnog dijagrama 

3.1.0. OdreLfivanje vremena aktivnosti prema 
raspodjeli BETA 

Metoda PERT je stohastički model određiva
nja vremena trajanja projekta i traženje kritičkog 
puta. Prvi korak pri vremenskoj analizi jest odre
đivanje vremena trajanja svake aktivnosti, kako 
bi se odredio krajnji rok izvršenja zadatka. Odre
đuju se tni vremena: 

I. - a;; - optimističko vrijeme, tj. najkraće mo
guće vrijeme za izvođenje aktivnosti. To je 
vnijeme za koje je moguće izvršiti aktivnost, 
a1i s malom vjerojatnošću. 

2. - mu - najvjerojatnije vrijeme, tj. ono za 
koje bi se izvršila određena aktivnost, pri 
njenom višekratnom ponavljanju, pod sličnim 
ili istim uvjetima. 

3. - b;; - pesim:ističko vrijeme, tj. ono koje je 
najduže pri izvođenju neke aktivnosni. Tu su 
predviđene sve prepreke pri izvođenju neke 
aktivnosti. Tu je vjerojatnost najveća. 

Kod definiranja tih vremena mora biti zado-
voljen uvjet da je: aii $; ffi;J $ bu 

Na osnovi ta tri vremena proračunava se oče
kivano vrijeme (te);;, po izrazu: 

a;; + 4m;; + ·bu 
(te);;"' (---- ---) 

6 

Proračun vari'jance vrši se prema izrazu: 

varijanca = (-----)2 
6 

3./.1. Određivanje najranijeg i najkasnijeg 
vremena nastupanja događaja 

Slijedeći korak jeste proračun vremena nastu, 
panja svih događaja datog mrežnog dijagrama. 
Taj se korak izvodi na osnovi izračunat·ih vrijed
nosti za očekivano vnijeme. Uvode se dva nova 
pojma, i to za početni događaj: 

(Tt:l i = najranije vrijeme nastupanja događa· 
ja i, 

(Ti.) i - najkasnije vrijeme nastupanja događa
ja j, 
a za završni događaj: 

(T1,) j - najraniji završetak događaja j, 

(T1) j "" najkasniji završetak događaja j. 

KritJički put (KP) se izražava u jedin icama vre
mena. Uvjelli da neki događaj bude na kritičnom 
putu jest da je TL = TE. Neka aktivnost (4-j) 
ulazi u sastav kritičnog puta, tada i samo tada, 
ako je za nju ispunjen uvjet: 

(TL)j - (TE)i - (te)ij = O 

Na taj način određeni su J događaji i aktiv
nosti koje pripadaju kri4ičnom putu. 

U metodi PERT, vrlo je važno odrediti fak
tor vjerojatnosti P (zi), prema izrazu: 

(TS) i - (TE) i 
(Z) i = -------

Y suma varijanoi 

gdje je suma varijanoi svih aktivnosti s najdu
žim vremenskim trajanjem do događaja i. Ako 
se radi o vjerojatnosti cijelog projekta, onda je 
to suma varijanci na kritičnom putu i, gdje su: 

(TS) i = planirani rok (ili željeni rok) 

(TE) i = vrijeme dobiveno proračunom 

(Z) li = faktor vjerojatnosti za koji su razra
đene vjerojatnosti. 

U anali:m vremena metodom PERT značajno je 
pronaći kritični put, vjerojatnosti i vremenske 
rezerve određenog događaja. 

Vremenska rezerva je razlika između najka
snijeg i najranijeg vremena nastupanja događaja, 
tako da se može napisati: 

(S)i = (TL)i - (TE)i i = (1, 2, ... , n) 

4. REZULTATI ISTRAtIVANJA 

4.0. Definiranje standardnih aktivnosti za sve 
modele 

U daljem će se razmatranju proizvodni pro
gran1, bilo da se radi o porodici proizvoda, jed
nom tipu iN grupi proizvoda, jednoobrazno nazi
vati projekt. Da bi se mogao definirati, razra
dlti, naručiti materijal i proizvesti, potrebno je 
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dn prođe kroz niz aktivnost-i. Te aktlVnosti će biti 
stnnd.irdnc, a dane su u tablici I. 

RLDOSL\JliO Al-1'1VNOSTl 
()RDER OF ACTIV1TIE$ 

TobllCll I 

Tabl• 1 

,~ .... ~!~~:_·' T';;~;rf;!i!~~J;t!~no~~!~~ .. t l i ~ &Ot'1J i u„vr• 
,_~ .. ~" t..,., \'ru\i:ci.~"" i l.;.~-!,.._,n ,.."" l\,:H1"-t A 

\•?-v-· :,,.:,je :i.t.i • rij•l• i (;,~ava 1nrih r:,ltOT..i}ala >.~) 1 
'- ...... i•:.nl :a 'PN 

1 N ,!l)\'.tu·•~e ::,otovih rroi::vc-1.a u s \hl!~!~• folovih 
'l)r-,, •.\"r').o" 

Ovo su globalne aktivnosti. Svaka od njih ima 
niz manjih aktivnosti, i svaka bi za sebe mogla 
bit i poseban projek t. 

4.1. Ma trica zavisnosti aktivnosti 

Da bi se mogla obaviti analiza strukture i pro
račun svih vremena trajanja, potrebno je defi
nirati r e<losl.ijed ak#vnosti i nj,ihovu zavisnost. 

To je prikazano u matrici zavisnosti (tabl:
ca li) . 

PROSJECNA VREMENA TRAJANJA AKTIVNOSTI 
APPROXIMATE TIME PElllODS OF ACTIVITY 
DURATION 

Aktivnoi:.t 3 11 

M,\TRl<.:A ZAVISNOSTI 
MATRIX OP DEPENDENCU 

Tablica n 
Table li 

Heduso'On1 
odnos i 

1 

_____ ... Pro1atrena_11-kt.1vno,t ..... ................ .. 

_ekt.ivnos tl __ _ bodetgh!Jkl ■ 

b 

... o ♦ ., 
9. d 
i;: 

♦ ... ... 
~ .. 
"' 

. 
" h 
~ ,-
"' "' • .. 

OCEKIVANA VREMENA I VARIJANCE 
EXPECTED TIMES AND VARIATIONS 

AKTIVNOST (te)ij 

♦ 

-------------- -----------------
a 5 22 
b 4 73 
C 32 50 
d 10 67 
e 18 28 
f 13 29 
{f. 10 05 
h 4 58 
1 p 23 
l 18 8, 
k 10 33 
1 5 72 
m 2 8lf 

mii . 

♦ ♦ 

• 

♦ 

TabUca IV 
Table IV 

varijanca 
---------------

bi1 

o 44 
o 52 

15 69 
l 85 
3 76 
5 90 
.O 89 
O 56 

116 08 
5 68 
1 49 

o 37 
o 25 

Tablica JU 

Table lll 

REPREZENTANT REPREZENTANT REPREZENTANT ------ ----------- ------- ----- ---------- ------·· ------ -------- ------- -------
l. 2 . 3. • .. !~J., l . 2. 3. m. J l. 2. 3. biJ ~~c:.c&••····· ....... .,.. i. ••••• J :;,is••• a aaam !llillGlal •saaQt. ■ t"ra ■ ! ••~ •:,a···· ........ ....... ···Q-- .. 

a 4 5 l 3.33 8 6 2 5 33 10 7 4 7 .00 
b 4 2 2 2.67 8 3 3 li 67 12 4 I\ 7 00 
C 20 30 16 22 00 30 40 32 34 00 110 50 ~5 45,00 
d 16 O 5 3 6 50 26 l 5 10 67 , 4 2 8 14 67 
C 18 ll 10 n oo 26 13 15 18 00 38 16 20 24 67 
f 16 7 5 6 4 92 24 9 5 8 13 83 36 12 5 10 19 50 

" 10 4 6 6 67 18 5 8 10 3~ 20 7 10 12 ,3 
h 4 o 5 4 2 8~ 6 ). 6 4 'l3 10 2 10 7 33 
i 26 60 40 42 00 48 90 80 72 67 90 120 110 106 67 
1 20 6 6 10 67 40 8 10 19 33 50 l0 15 25 00 
k lO 8 4 7. 'I< 14 10 6 10 00 24 12 8 14 66 
l 4 6 1 , 67 8 8 l 5 5 83 10 10 2 7 33 
m 2 l 2 l 67 3 2 3 2 67 5 4 5 4 67 

1.,2. ,3. izabrane RO (modeli) 
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.:.2. Prosjcč11a vre111e11a trajanja pojedr'ni// aktiv
nosti, očekivana vremena i varijance 

U lablici Ut izvršcn je proračun trajanja po
jedinih aktivnosti i dobivena su prosječna vre
mena aii, m,i, bil. 

U tablici IV dat je pl'Oračun očekivanih vre
mena i varijance. 

4.3. Ko11strukcija prosječnog mrežnog dijagrama 
i proračun hitičnog puta 

Na temelju prosječnih očekivanih vremena i 
,·arijanca (tabl. IV), izvrši se konstrukcija mrež• 
nog dijagrama i proračun kritičnog puta. Mrežni 
dijagram je prikazan na slici I . AkNvnosti na 
kritičnom puru (KP) su slijedeće: 

(KP) = (a, b, e, d, i, j , k, I, m); 

(TE)u = 164,07 VJ (vremenskih jedinica) uz vje
rojatnost od 0,5. 

želi li se da je rok isporuke (Ri) = 184 VJ; 
(TS) = 184 VJ tada je: 

(TS)14 - (TE)a 
Z(Jd) = - - ---

J!Lo-2; (KP) 

1,676 zaokružene 1,7 

184 - 164,07 

11,89 

P (214 = 1,7) = 0,9554 = 95,54¼ 

4.4. Proračun prosječnih vremenskih rezervi 

Proračun prosječnih vremenskih rezervi pri
kazan je u tablici V. 

4.5. Analiza prosječnog mrežnog d ijagrama 

Na osnovi prosječnog mrežnog d•ijagrama i do
bivenih rezultata, može se utvrditi slijedeće: 

Sllb I - Mrem! dijagram za protJocna očekivana vrednovanja 
J:'l,:. I Graph fpr approxlmate expe,:ted cvaluallons 

l'RORACUN PROSJECNllf VREMENSKIH REZERVI T1blk1 V 
CALCULATION OF APrROXIMATll TIME RllSP.RVES T1blf V 

DOGAĐAJ (i) 
PROSJBCNE VRSMENSKE 

------------------
__________ __ REZERVE _______ 

l o 
2 o 
< 11 

4 o 
5 52 << 

6 o 
7 52 << 

8 o 
9 52 ,3 

10 o 
11 75 42 

12 o 
11 o 
14 o 

1. Prosječno moguće najranije nastupanje doga
đaja 14 je u 164,07 VJ s 500/o vjerojatnosti. 
To znači da je prosječni rok isporuke s SO% 
vjerojatnosti u 164,07 VJ Hi ranije, odnosno 
u 164,07 VJ ili kasniije. · 

2. Zeli li se proračunati prosječni rok isporuke 
s vjerojatnošću od 95,54, tada je rok isporuke 
u 184 VJ Hi manje. 

3. Aktivnosti na kritičnom putu su: a, b, c, t.:. 1, 

j, k, 1, m ~tablica I). 

4.6. Poboljšani model pripreme rada 
u proizvodnji namještaja 

U problematici pripreme rada prisutni su nek-i 
karakteristični problemi rada kao podsistema 
koji upravlja procesom. Ti problemi mogli bi se 
najkraće okaraktei,i~irati pitanjima: 

h 4 58 

,--11'=~-5L-7 
I 
I 
I 

~ - ------, \ 
I I 
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l'<'D$1$rVI l'OOSISnH "10SIJIEH ,OOS,SllH ,-oas,sttH 
lM HA H.A1lllJ l'lt()./~A ZALHA MIOl44 =1~/ADJfl 

lAIIIA 001(11111 

OJCIOVA "Olt•ODA 

~1 x, ,x,, .x. N1'.f1, t:H1 , ,M<. t.H1,RM1, 1!11t1„ 

ii 
-: ~ 

5 ~ 

J • l 
" 

! . 
..., 

~ 
~ '9 

" ~ 
Q; 

... 
... .... 
... w ~ 
" ~ 

o 
Q: 
o.. 

lo .... "' . .,, 
~ 

... 
>CI) 

Q: .... 
.... 
Q: .... 

l'ODSISrEH PODStSrtH 

NABAtlC M00.AJt 

Slika 2 - Blok dljagnm p0bolJlanoa rada 

Flg. 2 Block-dlagram o! work lmprovement 

1. Kojim se metodama priprema rada treba slu
žiti da bi oprimalno upravljala procesom pr<>· 
izvodnje namještaja? 

2. Kako organizirali proizvodni proces da bi se 
zadovoljio cilj ili ciljevi koji se postavljaju 
p red sistem proizvodnje, odnosno kako cijelim 
sistemom upravljati? 

Na slici 2 prikazan je sistem kiibernetskog 
upravljanja proizvodnjom standardnog pločastog 
namještaja koji omogućuje postizanje radne hipo

teze koja glasi: - proizvodnim sistemom moguće 
je efikasno upravljali jedino ako se odrede svi 
njegovi podsistemi i akliivnosti među njima s nji

ho\'Om vremenskom dimenzijom. Da bi se to po
stiglo, potrebno je sistem podijeli·ti u nekoliko 

slijedećih podsistema: 

- podsistem nabave, podsistem zalihe materi
jala, podsis1em proiZvodnje, podsistem pripre

me rada, podsistem prodaje i podsistem za
lihe gotovih proizvoda. 

Iz blok-dijagrama vidljivo je da priprema rada 

procesom upravlja preko dva radna naloga, i to: 

I . radni nalog za izradu dijelova proizvoda, 

2. radni nalog za definiranje dijelova i dovršenje 
gotovog proizvoda. 

P!ipr~ma ~d_a. na b~i »dnevnih izvještaja o 
stanju• iz pojedm1h podsistema izdaje radne na
loge (RN). 

_Uspored?a st~nja (S) i željenog stanja (žS), 

koja s~ rad.i u pripremi rada kao podsistema koji 
upravlja, može dati tri moguća rezultata: 

I. S< 2S, 2. S = žS, 3. S > 1:S. 

Poboljšani Sistem mora zadovoljiti barem je

dan od prva dva rezultata da se lansira RN. To 

je znak za impuls i izdaje se RN. Proizlazi da je 

moguće ostvariti rok isporuke (Ri) svake narudž

be iz standarnog proizvodnog programa u vre

menskoj dimenziji koja ima aktivnost (m) i koja 

se odnosi samo na vrijeme od »davanja naloga 

za isporuku i isporuke«. Vremenska dimenzija i 

vjerojatnost ove aktivnosti, tj. roka isporuke kao 

rezultata poboljšanog rada pripreme rada i cije

log sistema, prikazana je na slici 3. 

m ( le) j' = 2.8 4 T J 

62= 0.2 S 

Sllk.a 3 - Mreinl dlJasram k:r.i::.mmsl<a dlment.lja pobolJlanos 

Fl1, 3 Cnpb u lhe time ptrlod of lmproved l}'Slcm 

Mrežni dijagram sastoji se samo od aktivnosti 

(m), koja predstavlja prosječnu aktivnost: »da

vanje naloga za isporuku i isporuka«. 

(TE)z = 2,84 VJ uz vjerojatnost od 0,5. 

ž eli li se da je (Ri) - 3,8 VJ; TS - 3,8 VJ, 
tada je: 

3,80-2,84 
z = -----

<2> 0,5 
1,7 
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P (z2 = 1,7) = 0,9554 = 95,540/o. To znači da je 
rok jsporuke u 3,8 VJ ili ranije s vjerojatnoš..!u 
od 0,9554 ili 95,54%. 

5. ZAKWUCAK 

Na osnovi problematike i rezultata rada može 
se dati sl,ijedeći 7..aključak: 

1. U svim modelima nisu postojali defJnirani go
dišnji ~ kvartalni planovi. 

2. Planiranju proizvoda i razvoju proizvoda, od
nosno proizvodnog programa, nije se prilazilo 
dovoljno stručno i s odgovorajućom pažnjom. 

3. Postojao je vrlo nizak stupanj standardizira
nosti proizvodnog programa, materijala i re
žima rada. 

4. Nije provedena optimalizacija zaliha materi
jala. Snabdjevenost materijalom bila je sti
hijska. 

5. Organizacija rada, informacijski sustav, tim
ski rad i upravljanje pripremom rada bez ope
rativnih i pouzdanih informacija o stanju, kao 
i problem cjelovitosti i svestranost-i u siste
mu uprnvljanja, znatan je činilac poremećaja. 

6. Da bi upravljanje sistemom bilo dobro, brzo 
i pouzdano, potrebna je pouzdana i brza in
formacija o stanju. Taj cilj osiguravaju nove 
spoznaje o informacijskim sustavima. Pove
že li se informacija o stanju (S) s ,informaci
jom o željenom stanju (žS), stvorena je mo
gućnost za efikasno upravljanje procesom. To 
je jedan od značajnih činilaca poboljšanja dje
lovanja pripreme rada u proizvodnji namje
štaja i značajan mogući efekt. 

7. Svi podsistemi su regulirani i upravljani na 
osnovi dnevnih informacija o stanj-ima. Po
bol jšano djelovanje pripreme rada, kao osnov
nog elementa koji upravlja, sastoji se od ki
bernetskog sistema upravljanja, čime se do
biva da je ulaz reguliran ,izlazom, tj. da je 
X = F (Y). Ovaj problem zahtijeva šire sagle-

davanje i integralna djelovanje niza aktivnosti 
koje omogućuju da: 
s istem djeluje kao cjelina; - da se shvate 
i uoče poremećaji u sistemu i - da se raz. 
miš]ja kroz kola povratnih djelovanja. 

8. Kao rezultati istraživanja dobiveni su model 
pripreme proizvodnje rada, u proizvodnji plo
častog namještaja, matrica aktivnosti i njiho
ve zavisnosti, te proračun najkraćeg roka is
poruke za aktivnosti koje se nalaze na kritič
nom putu. Na osnovi toga, izrađen je prijed
log novog upravljačko-informacijskog podsi• 
stema pripreme rada. 

9. Proma,trani objekti (RO) nisu dovoljno velik 
uzorak da bi se zaključci mogli odnosi·ti na 
cijelu proizvodnju namještaja. Zato bi bilo 
potrebno ovo istraživanje znatno proširiti, a 
rad na tom problemu nastav.iti. 
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