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Sažetak 

U velikom sistemu TRtISTE - PROIZVODNJA nastojali smo prikazati 
jedan podsistem, tj. nastojali smo opisati rukovođenje proizvodnim sisre- · 
mom koristeći se teorijom sistema. 

Tehnološki sistem proizvodnje furniranog pokućstva, uzet kao konkre,. 
fan primjer, podijeljen je u nekoliko svojih podsistema: 
- gruba strojna obrada, 
- fina strojna obrada, 
- međufazno skladište elemenata i sklopova, 
- površinska obrada i 
- sastavljanje, 
odnosno čitav tehnološki proces podijeljen je u dva dijela 
- do skladišta elemenata i sklopova i 
- od skladišta elemenata i sklopova. 
Uvjet da se tako organizira tehnološk i sistem jest: 
1. Definiran i točno određen proizvodni program. 
2. Standardizacija na svim nivoima i u svim područjima. 
3. Proračun odnosa unutar proizvodnog programa. 
4. Prorat!un zali/za. 

Ispunjenje ovih uvjeta daje mogućnost da se proi,vodnja organizira u 
kibernetskom sistemu u kojem djeluju krugovi povratne ve,e, kojima se 
regulira sistem i drt i u teljenom stanju kao jednom od mogućih ciljeva. 

Sve ovo prikazano je na blok-dijagramu. 

Ključne riječ i: - infonnacioni sistem i upravljanje - informacija 
o stanju zaliha - krugovi povratne veze - blok-dijagram. 

KIBERNETIC SYSTEM MANAGEMENT IN VENEERED FURNITURE 
PRODUCTION 

Summary 

In the large Marke/ - Production system _we have tried to represent 
a subsystem, i. e. we have tried to describe production system managament 
by applying system theory. · · 

Technological production system of venered furniture taken as a typical 
example has been divided into several subsystems: 
- rough machine woodworking 
- fine machine woodworking 
- interphase store of elements and groups of elements 
- surf ace treatment 
- mounting 
or the whole technological process has been divided into two parts: 
- to the elements and groups of elements stare - and 
- from the elements and groups of elements store. 

This technological system_ may be so organized on condition that there 
exists: 
1. A definite and precisely determined production programme. 
2. S tandardization on all levels and fields 
3. Calculations of relations in production programme. 
4. Stock calculation. 

These conditiqns enable ;the production to be organized in kiberneitic 
system applying the feed back 9ircuits in order. to control and maintain the 
system in a desired state as one of the possible aims. 

All this is represented on block diagram. 

K e y w o r _d s: informatioij , system and management - stock situation 
information - f eed back circuits - block diagram. 
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O. UVOD 

U čl<1,nlm pod naslovom »Elementi teodje 
kibernebsloog sistema rukovođenja proizvodinim 
procesom« u »Drvnoj industriji« br. 7-8176. dani 
su elemenlli teorije si·s-tema ikoj•i čime os'!lovu za 
kiberU1etsko upravljanje sistemom, .dok ovaj čla
nak pruža kompleta,n pri'ka,z ·kiibe.I1J1etskog sis te
ma U1pravlja,nja u proizvodrnj1i fiunniramog pokuć
stva. 

1. OPIS SISTEMA 

U ,prošlom broju re'kl-i smo da je struikturn 
i dinamiku ,sis tema, promjene s tanja sistema itd. 
kod malih sis tema moguće ipamti-ti, međutiim, 
kod većih i složenih si·stema, kao što je proiiz
vodni sistem, to ,ruje moguće. 

Strukturu i dinamiilru sistema moguće je opi
sati (verbal'Ili nač~n), što se smatra jedrrim od 
mogućih naaima ,pni.kazivamja sistema. Međutim, 
bo!j,i je 'Ilačim sistem .pnib:w.bi grafiČ'ki, tj . po
moću dijagrama tokova ,jJi blok-dijagrama. 

U si·stemu postJOje šest vrsta tokova: 
- tok materi•jala, 
- tok novca, 
- tok narudžbe, 
- tok :i.nfurmacija, 
- tok kapaoiteta, ,. 
- tak radne snage. 

Simboli za bldk diijagra,m dani su na slici 
hr. 8 ·u .prvom drijelu člarua (wdi D. I br. 7/8 
- -sia-. 180}. 

Kao što je na blok-diijagramu p r.rkazano, pro
izvodni sistem fiunniranog pokućstva (koji je uzet 
kao •primjer) podijeljen je u nekohltlro podMSte
.r;na: ·sistem .snabdijevanja maternjaliima (TesurSli), 
si:st~m pr1preme proirzvod'!lje, tehnološ·ki sistem 
1i sistem uskladištenja, sistem prodaje i diistri
bucije. 

Tehnološlai •sistem ipodijeljen je u neko1'iko 
svojih podsi-stema koji se vide ma blok-dijagra
mu. To su: gruba stroj,na obrada, fina 6trojna 
<>'brada, međufMino sklladi-š'te elemenata i sklo
pov<a, powši,nska obrada J sastavljanje, .odin.oono 
čitav tehnološki proces je podijeljen u dva dii
jela: 

- do skll:adišta elemenata j s'klopova i 
- od .sikladišta elemenata i sklopova. 

Postavlja se pitanje ka-ko priprema proizvod
nje otvara i provodi radne naloge, '1:j . na koji 
načiin rukovodi:- aije.lim · sistemom. Može se Te& 
da je oi.lj irukovođenja željeni 1i.zlaz. To znači, 
,imati uvijek dovoljmu količinu s'Vlih elemenata iz 
proizvodnog programa ,da bi zadovoljwli kU1pce_. 
Pre~ tome, . ailj je u sklladlištu gotovih iproiz0 

voda osi.gurati željeno stanje. Iiz ovog slijedli: 
1. U čitavom sistemu jedna od glav,nih .i b iltruh 

. akcija jest -0drediti i točno deliinirati pr~iz
vodni program za određemu tel'J:m nslru jedi
Dlicu (obično za jednu godinu), 
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2. '11reba rizw-š,j.ti do iktraja standardizaciju u po
gledu: konstrukcija, režima rada, mater>ijala, 

aihrta, operacija, zahvat,a i pokreta, tramspor
ta i dr. 

Naglašavamo da je izvr>Šeinje spomenutog je

dan od preduvjeta za rpostavljainje suvremene or

ganizacije sistema iproizvodnje. 

3. Na temelju defiiiniranog _proizvodnog pr.ograma 
li na temelju zah:tjeva tržišta potrebno je iz
računati odnose UliliUJtar pro~vodnog progra
ma, što znači po ·tipovima i nj1ihoV'im podva
rijantama. 

4. Na temelju prethodnog .pri,srupa se ,proraču

nu mimima'lni-h, signalnih ti maiksimalnih za
liha gotoVlih proi,zvoda. 

Ovo :,mač.i da se mora wlo q>reoizno i st-ručno 

def,iJJlirati cilj proizvodnje, a to 21nači izl:aiz (Y), 

tj. vektor iirzla0a za svako Y1, Y2, ... , Y •. 

Proračun odnosa v.rtlo je važa-n jer on odre-

đuje veličimu radnog naloga {R. N.) u odjelu sa

stavl!janja. Postavlja se piitamje što će odjel sa
stavljanja raditi. Odgovor glasi: »Ono čega nema 

u skladrištu gotovih proizvoda«. Znači, onaj pro

iZlvod koj.i je pao na si,gnalmu kohiči,nu taj ima 
prođu na tržištu i taj ponovo :treba raditi ,da bi 

količina porasla iznad ,signatl!ne. 

Sada se nameće pitainje kako priprema pro

izvodmje zna da je određerui ,proizvod došao .na 
signa:lnu koliičinu. Na ,bLok-dijagramu ,to se vidi 
iz »dnevnog ,izvješitaja o 1S1lanj,u zaliha gotovili 

proizvoda« !roji dnewi,o dostavlja s:kuaicH-šna ope

rativa. J edan ;pramjerak ddlarzi pripremi proiz
vodnje, jedan u iprodaju. Pripremi proizvodnje 

dol.ari zato da 21I1.arde iooalli !llOVe R. N. za mon

tažu, a prodaji da zna,de što može otpremiilri. 

Radni nalog za mrontairu li.zdaje šef pni.preme, na

kon što se dokwnentacija pripremi ,na nekom 

od strojeva za umnožavanje dokumenmcije, re
cimo ORMiIG-ovu stroju, .i.Ji putem automat

ske obrade podataka, li pošto se utwdilo da po

Sltuje svi dij'el!ovii, s klopovi ili elementi u među
faz1nom skladištu. R. N. zatim dolaim u termin-

. sku centralu gdje se raa:vrntava po operacijama 

i po radnim mjestima u »Operatlivnu ploču za 
rukovođenje proizvodnim silstemom«, ka:ko je to 

shematski pr.iikazaioo u iblodk--di.jagramu. 

U prowvodnji, tj. na radnim mjestima, po
stoje »mape« za odfaganje radne dokumentacije. 
Mapa ima tri. pretrl.nca koji sliuže: 

1. gornji za ulagainje radne dokumentacije 
koja je u pripremi, 

2. s rednji za ulaganje 
koja je u roku, 

radne dokumentacije 

3. donj,j za ulaganje radne dokumentacije ko

ja je izvršena. 

Rekli smo da je R. N. razvrsta!ll u o.peratli-vru.i. 

ploču. PJoča se nalazi u pripremi r~a. Termi.ner 
i rukovodilac proirlvoclmog odjela odliučuju što 

će uzeti u rad. Kad se odluče koji će R. N. otvo
ri:t.i, a što ovilsi. o tome čega nema u istkfadištu i 

o trenutačnoj zauzetosti kaipacilteta, radna do

.kumentacija se =ima i dostavlja u pogon. Ona 
mjesta iz koj,ih se utirrna -»RADNI LIST« popu

njavaj,u se »SI,GNALNOM PWCICOM OPERACI

JE«, tako da je, reoimo, zelena strana viidljiva. 
Ovo znači da je o peracija ipdkrenuta za pro.izvod
ni odjel i da će se nala,zi,ti u mapi, Hi u pritpre

mi ili u radu. 

U momentu kada je operacija gotova, na 
»RADNI LIST« radnik upi'suje rpodatke koj,i su 

predviđeni, Vf1Ši se lronitroJa up]sanih info1rma

cija •i Hstić ide na obračum. Poslije obračuna 

radini lilst dolazii u 1Pniipremu ter.mineru i ,stavlja 

se u operati'Wlu ploču. Signailma pločica opera

oija se okreće, i ,saida prema v,ain stoj·i, recimo, 

orveno obojena strana. Na ,taj način dobivamo 
u jednom redu za R. N . na operativnoj ,ploči dv.i

je boje, crvena, ,što mači da je operaoija gotova, 

li zelena, što znači da je operaoija data u po

gon za 1zvođenje. Narawio ima !i R. N . koji če

kaju da budu otvoreni za pogon. Cilj je da ,se 
,izvršavaju R. N . iredom ci po rangu. Ovo je vi!llu

el!lli način usmjeravanja početka i za:vršetika ra
da R. N. 

Postavlja se iprllainje ,ko.liko prosjeČlno i=osi 
vrijeme izvršenja R. N. u odjelu saiS'tavljainja? 

Ako se ovako radu kako je do sada rečeno, onda 

dulina prosjeČlnog R N. u montaži može itrajatri 
minimalno jedan dan, a mallcsimalno četiri da

na. A.ko traje viiše od četiri dana, nešto ne valja. 
Sto? P.rvo, ili =na e'lemena<ta na zal<ihi u skla
dištu, drugo, ithi. nema matanjala za rad, li treće, 

:ili nema obučene i sposdl:me radne snage. 

Uzeli smo neke od bitnih faktora uzročnika 

gubitaka, iako ih .ima još. Uzmi.mo da radna 

snaga nije ograrričaivaju6i fakltar i da je obu

čena za rad. Pre't!postaiviano da faiktor »111ema ma
terlijala za rad« predstavlja ograJIDČenje samo t,re

[]Jlltačno, iallm 2'1llamro da je upravo tu velruk pro

blem. O!llo što je ovdje .naročito važno jest fak

tor »nema elemenata u međufaznom skladištu«. 

Taj fal.ktor je pri1SUtan i, za njega nije lako reći 
da ne ,predstavlja limitirajuću ulogu . 

Da on bude lim.ilttirnju6i u što manje sluča

jeva, moramo sk,Jadište diijellova or,ga~ilrati. Za 

to je potrebno uči,niti nclroliko uipravljačkih ko

raka: 1. ,popisani. sve elemente i dijelove koji 

ulaze u skladište fuz prethodnu staindardizaciju 
kao 11.l'Vjet); 2. odirediti njdhove količine (minimal-

111e, si,gn.alme i maiksimaLne); 3. prostorno rije

šiiti pirOlblem plainslcitm ,rasporedom pojedinih ele
mena,ta u slkJacHštu; 4. irzNršiti organizaciju, na

čin mainipulaaije i tra!lls,portiranja elemenata i 

obUJ!G.I ljudi; s_ ,or,ganwirati točnu ev.i:denciju o 

srtainju ·š.to se u pra:ksi :po!kazuje kao dosta teško. 

Ako smo to lillVlršilli, onida neće doći do toga 

da se kaže -»illema elemeriaJta«. U tu swhu skla

dištair anora orgamzuiratli svoj posao tako da na 

kartici vodi stanje. Svaikrl. dan isp.ilSuje na pose

ban obrazac stainje d dostavlja ga pripremi pro-
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izvodnje (V'idi blok-dij,agram). Pni,prema proizvod
nje uočava koji su elem entu paibi na signa:linu ko
J,ičinu i nj•ih lainsira u rad. Međutim, na,pome
nuli bi;smo da se ,stanje na skladi-štima prati gra
fičk,i na m agnetnim :pločama, koj,e stoje 11.1 pripre
mi proizvodnje ,i na nj ima može ·teriminer pra
titi stainje u međufamiom skladištu , a i:sto tako 
i stanje u skla,dištu gotovih pro.iizvoda skladi
štu materijafa. 

Airialogno pre thodnom, sHjedi da se ne može 
pristupiti realizaoijj radinih naJloga za izradu e1le
mena,ta ako nema rpolirebnih mater.ijala, ka.o npr.: 
fu,rinira, raznih elemenata i s l. u skladii6tu ma
terijala. Skladište materijala mora biti također 
organizirano na rp,rindpu mwruimalnih , signalnih 
i maksimalnih zaliha, što zahtijeva studi·ozain po
sao u ,poduzeću, a koji donosi velike koristi. 
Skuadi,štar matenija,la daje svaiki dain »d,nevru iz
vještaj o stanju matedjala na zalihi« koji do
lazi u pr,ipremu proizvodnj'e i 11.1 nabavu. Budući 
da su mater.ijaJ,i standa,rdiziraini i svrsta111Ji po 
ramgu pniaritet·a u A, B i C grupu, oni se naru
čuju kako je llo prikazano na blok-dijagramu i 
ulaze u proiz,vodini sistem kao ula2mi vekitor (X) 
za svaik,i (xi, x2, ... , x 0 ). 

Uikoliiko se proiizvodni sis·tem ovako orgaini
zira i Uikoliiiko se čitav inro11macioni siistem po
stavi kako je ·to rpr."kazaino na blok-dijagramu, 
kor.isteći se teorij om si!stema mogu će postići 
nekoliko bitnih ciljeva ka,o npr.: 

1. Piroi-zivoditu onaj proizvodno. program {,ili dio 
rproiizvodn:og programa) koji je na tržištu tlra
žen. 

2. Skladište go.lovuh .pro,i.7,voda organizi-rati 111a 
principu orptimaLnih zaliha. 

3. Skla,dište maiterijala 011gaim.zirati na ,principu 
optiiinalnih zaliha i time ~oboditi zaleđena 
sredstva u obliku nagomifarrih za:Hha. 

4. Prnces proizvodnje BITNO s•~ratiN u cilju za
dovoljenja narud1Jbi tj. tirmšta. 

S. Citav dJnformaci,cinu sistem jedilllstveno posta
vi!ti na principu povratnih veza od:nosno kru
gova pov,ratinih veza. 

T-0 su samo neki od .b .~h. fakto~a raci~a'li
zaaije ikojima se može bitinije djelovabi 111a fa!k
tO'l'e uzroonike gubitaka, tj. pomoću ovih akcija 
,može se bitlllij e djelovati na orptimalizacij11.1 do
hotka kao zajednička cilj djelovainja sistema kako 
je to u uvodu rečelllo. 

2. ZAVRšNO RAZMATRANJE 

~or.iisteći se teorijom sri!s·tema, elementima te
orije smstel!Ila, inf011macionim sistem·irrna i radeći 
na p robi.emu orgainirzaci:je .proizvodnog procesa, 
htjeli smo pnilkaza:tii kaiko je moguće suV>remeno 
organizkati proizvodni proces ,u drv:noj Lndu-, 
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strjjd. Ovdje je uzet kao pnimjer .proizvodru si
stem fu-rJlilil'ainog pokućstva, no moglo ,se i-sto 
taiko ,uzetii i rproblem neke druge proiizvodnje. 
Radeći na tom problemu u drvno-indusm jskirrn 
procesima, u zadinjdh nekol1ko g:odina, ovaikav 
pri.Jaz o,rgain,irzaciji sistem a prioizv,odnje već je u
rodio plodom i daje u 111ekirrn poduzećima vidne 
rezu ltate. 

Naravno, ov,dje nii:je bilo mnogo govora o tome 
da je to mo~uće izvesti ,na dva os,noV'Il.a načina: 
1. potjpuno ručno, gdje se sve i,nfor,macije pišu 
i obrađuju ručno i 2. pot,puno automatizirano 
pomoću elektroničkih računa!la. Jas,:no je da je 
prvi način v,rlo teško sprovesti, no i Olll j e pni
sultain i žiVli u pra,J:Qsi. Meootim, u novije v,rijeme 
naistojimo in~ormacije obra ffiv.a111i potpU1110 aJUto
ma~ski pomoću elektroničkog računa:la. Dana,s je 
to imperativ, jer je potrebno svaki dan proimi11i, 
obraJdiJtii i i,zdaiti vrlo veliki broj informacija, što 
se bez uporahe elektroničikih raou,na<Ja w lo teško 
postiže. 

Da zaiključi,mo, Uik,oli,k,o se žel!i doći do optii
mabnih ciljeva u proirz,vodnom siistemu, treba pro
irzvodnfu organiruratii u kiibernet,skom sistemu, 
u kojem djeluju krugovi povratnih veza. To se 
može postići koristeći se novim tehni:ka:ma i me
todama u orgainizaciji -rada. Neki od navedenih 
krugova povratnih veza poče.Iii ,su se pnimjenjii
vati u nekrim naširrn d-rV111o;irn:dustrijslcim poduze
ćima. želja nam je da ovii,m člalJ'lkom pđ'ikažemo 
našim sit:ručni,m ljudima, koji I1Ulrovode proizvod
nim 'S!i.s1emo ili nekiirrn od njegovih podsistema, 
da primjenjuju teooiju ,si,stema, orperacija iistra
živainja, automat,Slkru obraidu podataka, u cilju 
postizavanja što boljih zajedničkih u'klup;nih re
zulaita. UikoUko smo u tome usrpjeH, cilj j e po
SltJi§Illl.lt. 
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