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СврхаСврха
 
производњепроизводње

ЗадовољењеЗадовољење потребапотреба купцакупца узуз
минималнеминималне трошковетрошкове
ОбогаћивањеОбогаћивање друштвадруштва крозкроз производњупроизводњу
квалитетнихквалитетних производапроизвода саса нискомниском ценомценом
ии саса минималнимминималним утицајемутицајем нана животнуживотну
околинуоколину
ПодизањеПодизање вредностивредности компанијекомпаније ((акцијаакција))



ФункцијеФункције
 
производногпроизводног

 
системасистема

ПројектовањеПројектовање производапроизвода
ПројектовањеПројектовање технолошкихтехнолошких производапроизвода
ИзрадаИзрада деловаделова ии монтажамонтажа
ПланирањеПланирање ии управљањеуправљање производњомпроизводњом
ТранспортТранспорт ии управљањеуправљање токомтоком
материјаламатеријала
АдминистративнеАдминистративне функцијефункције



ВрстеВрсте
 
технолошкихтехнолошких

 
системасистема

РаспоредРаспоред машинамашина премапрема производупроизводу
––

 
ДеловиДелови

 
сесе

 
крозкроз

 
технолошкитехнолошки

 
системсистем

 
крећукрећу

 секвенцијалносеквенцијално
 

истиисти
 

путемпутем
––

 
ПримерПример: : линијелиније

 
заза

 
монтажумонтажу

 
ии

 
трансфертрансфер

 линијелиније

ФункционалниФункционални распоредраспоред машинамашина
––

 
MMашинеашине

 
сусу

 
груписанегруписане

 
премапрема

 
типутипу

––
 

ДеловиДелови
 

““посећујупосећују””
 

различитеразличите
 

машинемашине
 

уу
 складускладу

 
саса

 
технолошкимтехнолошким

 
поступкомпоступком



ТрансферТрансфер
 
линијалинија



ТрансферТрансфер
 
линијалинија

ЛинијскиЛинијски системсистем ((скупскуп специјалнихспецијалних
машинамашина повезанихповезаних заједничкимзаједничким
трансфертрансфер системомсистемом ии управљачкимуправљачким
системомсистемом))
ПодложанПодложан отказимаотказима



ТрансферТрансфер
 
линијалинија

 ((некенеке
 
дефинициједефиниције))

ЦиклусноЦиклусно времевреме
––

 
ВременскиВременски

 
периодпериод

 
послепосле

 
којегкојег

 
системсистем

 
заза

 руковањеруковање
 

материјаломматеријалом
 

померапомера
 

деловеделове
 

нана
 следећуследећу

 
станицустаницу

ЧврстаЧврста аутоматизацијааутоматизација
––

 
ТрансферТрансфер

 
линијелиније

 
намењененамењене

 
одређеномодређеном

 производупроизводу

АутоматизованеАутоматизоване флексибилнефлексибилне линијелиније



ТрансферТрансфер
 
линијалинија

 ((ЦиљЦиљ
 
анализеанализе))

КапацитетиКапацитети баферабафера
СтепенСтепен отказаотказа свакесваке станицестанице
ВремеВреме поправкепоправке станицестанице



ВрстеВрсте
 
технолошкихтехнолошких

 
системасистема

ФункционалниФункционални распоредраспоред машинамашина
––

 
MMашинеашине

 
сусу

 
груписанегруписане

 
премапрема

 
типутипу

––
 

ДеловиДелови
 

““посећујупосећују””
 

различитеразличите
 

машинемашине
 

уу
 складускладу

 
саса

 
технолошкимтехнолошким

 
поступкомпоступком



ФункционалниФункционални
 
распоредраспоред

 
машинамашина



ВрстеВрсте
 
технолошкихтехнолошких

 
системасистема

ЋелијскиЋелијски ((групнигрупни)) распоредраспоред
––

 
СличниСлични

 
деловиделови

 
сесе

 
групишугрупишу

 
уу

 
фамилијефамилије

––
 

ПремаПрема
 

фамилијамафамилијама
 

сесе
 

правеправе
 

технолошкетехнолошке
 ћелијећелије



ЋелијскиЋелијски
 
распоредраспоред



ПочециПочеци

ФландероваФландерова производнапроизводна одељењаодељења
оријентисанаоријентисана кака производупроизводу заза
стандардизованестандардизоване производепроизводе саса
минималнимминималним транспортомтранспортом (1925)(1925)
СоколовскиСоколовски//МитрофановМитрофанов: : ДеловиДелови саса
сличнимсличним технолошкимтехнолошким формамаформама сесе
обрађујуобрађују заједнозаједно
БурбриџовоБурбриџово систематскосистематско планирањепланирање



ОсновниОсновни
 
принциппринцип

 
групнегрупне

 технологијетехнологије
СличнеСличне ““ствариствари”” требатреба радитирадити нана
сличансличан начинначин
““СтвариСтвари””::
––

 
ПројектовањеПројектовање

 
производапроизвода

––
 

ПројектовањеПројектовање
 

технолошкихтехнолошких
 

процесапроцеса
––

 
ПроизводњаПроизводња

 
ии

 
монтажамонтажа

––
 

КонтролаКонтрола
––

 
АдминистративнеАдминистративне

 
функцијефункције



НачелаНачела
 
групнегрупне

 
технологијетехнологије

ПоделитиПоделити технолошкитехнолошки системсистем уу малемале
групегрупе илиили ћелијећелије (1(1--5 5 машинамашина))
ОвоОво сесе називаназива ћелијскаћелијска производњапроизводња



““ТипичнаТипична””
 
ћелијаћелија

ОбрадниОбрадни центарцентар
УређајиУређаји заза контролуконтролу ии мониторингмониторинг нана
машинимашини
МагациниМагацини алатаалата ии деловаделова
АутоматизованаАутоматизована манипулацијаманипулација
УправљачкиУправљачки хардверхардвер



ФормирањеФормирање
 
ћелијаћелија

РаздвојитиРаздвојити свесве деловеделове уу фамилијефамилије
деловаделова
МашинеМашине распоредитираспоредити уу ћелијећелије којекоје
одговарајуодговарају фамилијамафамилијама деловаделова
––

 
остваритиостварити

 
штошто

 
већувећу

 
независностнезависност

 
ћелијаћелија



ПолазниПолазни
 
подациподаци

БројБрој различитихразличитих деловаделова којикоји сесе
обрађујеобрађује
ВеличинаВеличина серијесерије заза свакисваки деодео
ТехнолошкаТехнолошка путањапутања заза свакисваки деодео саса
следећимследећим информацијамаинформацијама::
––

 
РедоследРедослед

 
операцијаоперација

 
уу

 
видувиду

 
машинемашине

 потребнепотребне
 

заза
 

извођењеизвођење
 

операцијеоперације
––

 
ВремеВреме

 
трајањатрајања

 
операцијеоперације



КвантитативнаКвантитативна
 
зависностзависност

 
измеђуизмеђу

 деловаделова
 
ии

 
машинамашина
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ТрансформисанаТрансформисана
 
матрицаматрица
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НапоменеНапомене

КонфигурисањеКонфигурисање машинамашина уу сроднесродне групегрупе
јеје алтернативаалтернатива функционалномфункционалном
распоредураспореду машинамашина
ГрупнаГрупна конфигурацијаконфигурација јеје најпогоднијанајпогоднија
заза средњесредње серијскусеријску производњупроизводњу ии
средњусредњу варијабилностваријабилност производапроизвода



ФлексибилниФлексибилни
 
технолошкитехнолошки

 системисистеми



ДефиницијаДефиниција

ФлексибилниФлексибилни технолошкитехнолошки системсистем ((ФТСФТС
илиили FMSFMS) ) јеје скупскуп нумеричкинумерички управљанихуправљаних
машинамашина ии станицастаница заза подршкуподршку
повезанихповезаних аутоматизованимаутоматизованим системомсистемом
заза руковањеруковање материјаломматеријалом ии управљанихуправљаних
централнимцентралним компјутеромкомпјутером



ФлексибилниФлексибилни
 
технолошкитехнолошки

 системисистеми



ОдносОднос
 
измеђуизмеђу

 
флексибилностифлексибилности

 
ии

 производностипроизводности



ФлексибилниФлексибилни
 
технолошкитехнолошки

 системисистеми



ЕлементиЕлементи
 
ФТСФТС

АутоматскиАутоматски репрограмабилнерепрограмабилне машинемашине
АутоматизованаАутоматизована допремадопрема ии изменаизмена
алатаалата
АутоматизованоАутоматизовано руковањеруковање материјаломматеријалом
КоорднисаноКоорднисано управљањеуправљање



ОсобинеОсобине
 
ФТСФТС

ВећиВећи бројброј типоватипова деловаделова можеможе дада сесе
обрађујеобрађује
ДеловиДелови могумогу билобило којимкојим редоследомредоследом дада
долазедолазе нана машинемашине
ДеловиДелови сесе идентификујуидентификују прекопреко кодовакодова
МногеМноге машинемашине сесе могумогу укључитиукључити уу ФТСФТС
МалиМали ФТСФТС идеиде кака флексибилнојфлексибилној ћелијићелији



ОсобинеОсобине
 
ФТСФТС

СкупиСкупи заза имплементацијуимплементацију алиали доноседоносе
значајнезначајне уштедеуштеде
СмањењеСмањење потребногпотребног просторапростора додо 1/31/3
ИскоришћењеИскоришћење опремеопреме додо 85%85%
НијеНије неопходнонеопходно детаљнодетаљно дефинисатидефинисати
редоследредослед производњепроизводње унапредунапред



ОсобинеОсобине
 
ФТСФТС

СмањениСмањени трошковитрошкови ии производнопроизводно времевреме
водеводе кака повећањуповећању технолошкетехнолошке
компететивностикомпететивности
МогућностМогућност радарада уу тритри сменесмене
ЛакоЛако сесе прелазипрелази нана новенове производепроизводе уу
случајуслучају потребепотребе



ТехнолошкаТехнолошка
 
флексибилностфлексибилност

ОсновнаОсновна
––

 
МашинаМашина

 
((разноликостразноликост

 
операцијаоперација))

––
 

РуковањеРуковање
 

материјаломматеријалом
 

((мобилностмобилност
 деловаделова

 
ии

 
њиховоњихово

 
постављањепостављање))

––
 

ОперацијаОперација
 

((могућностмогућност
 

применепримене
 различитихразличитих

 
технолошкихтехнолошких

 
поступакапоступака

 
заза

 
истиисти

 деодео, , алтернативниалтернативни
 

технолошкитехнолошки
 

поступципоступци))



ТехнолошкаТехнолошка
 
флексибилностфлексибилност

СистемСистем
––

 
ПроцесПроцес

 
((МогућностМогућност

 
производњепроизводње

 различитихразличитих
 

деловаделова
 

саса
 

истомистом
 

припремомприпремом))
––

 
РутирањеРутирање

 
((МогућностМогућност

 
обрадеобраде

 
нана

 
вишевише

 машинамашина
 

истогистог
 

типатипа))
––

 
ПроизводнаПроизводна

 
флексибилностфлексибилност

 
((могућностмогућност

 променепромене
 

производногпроизводног
 

програмапрограма
 

безбез
 инвестирањаинвестирања))

––
 

ОбимОбим
 

производњепроизводње
––

 
МогућностМогућност

 
проширењапроширења

 
капацитетакапацитета



НапоменаНапомена

СеријеСерије деловаделова којикоји сесе израђујуизрађују уу ФТСФТС
требатреба дада будубуду довољнодовољно великевелике дада биби
аутоматизацијааутоматизација дошладошла додо изражајаизражаја ии саса
другедруге странестране дада будубуду мањемање одод онихоних заза
којекоје јеје исплативоисплативо правитиправити технолошкетехнолошке
системесистеме оријентисанеоријентисане производупроизводу



АкронимиАкроними

FMSFMS
NCNC
CNCCNC
DNCDNC
AGVAGV
JITJIT



ФТСФТС
 
приоритетиприоритети

ИспуњењеИспуњење роковарокова
МаксимизирањеМаксимизирање искоришћењаискоришћења машинамашина
МинимизирањеМинимизирање производногпроизводног временавремена
МинимизирањеМинимизирање нивоанивоа пословапослова уу токутоку
(WIP work in progress)(WIP work in progress)



ФТСФТС
 
компонентекомпоненте

МашинеМашине
СистемиСистеми заза руковањеруковање деловимаделовима
СтаницеСтанице заза подршкуподршку
КонтролерКонтролер системасистема



КарактеристикеКарактеристике
 
технолошкогтехнолошког

 системасистема
ПроизводноПроизводно времевреме ((t)t)
ПроизводностПроизводност ((p)p)
ПроизводњаПроизводња уу токутоку ((WIP)WIP)
СтепенСтепен искоришћењаискоришћења ((ηη))
ФлексибилностФлексибилност



ПроцесПроцес
 
планирањапланирања

 
увођењаувођења

 
ФТСФТС

Опис
делова

Технички
захтеви

Планиране
количине

Пројектовање
технолошких
процеса

Одређивање

 

и
вредновање
алтернативних

конфигурација

 

ФТС

Пројектовање
софтвера

 

и
имплементација

Конструкција
хардвера

 

и
изградња

Планирање

Пројектовање

Имплементација



ПроблемиПроблеми
 
уу

 
одлучивањуодлучивању

 
припри

 пројектовањупројектовању
 
ФТСФТС

ПроменљивеПроменљиве одлучивањаодлучивања
––

 

скупскуп

 

деловаделова

 

којикоји

 

ћеће

 

сесе

 

производитипроизводити
ТиповиТипови деловаделова
ВеличинеВеличине серијасерија
РедоследРедослед операцијаоперација ((рутеруте, , технолошкитехнолошки поступципоступци))
АлтернативниАлтернативни технолошкитехнолошки поступципоступци

––

 

КомпонентеКомпоненте

 

ФТСФТС
ВрстаВрста ии бројброј CNCCNC машинамашина
ВрстаВрста ии бројброј припремнихприпремних станицастаница
ВрстаВрста ии бројброј транспортнихтранспортних системасистема заза деловеделове ии алатеалате
ВрстаВрста ии бројброј баферабафера ии складишнихскладишних системасистема
ВрстаВрста ии капацитеткапацитет системасистема заза снабдевањеснабдевање алатимаалатима
ВрстаВрста ии бројброј палетапалета ии стезнихстезних прибораприбора

––

 

LayoutLayout
––

 

ВрстаВрста

 

компјутерскогкомпјутерског

 

системасистема

 

ии

 

структураструктура

 

системасистема

 

заза

 

планирањепланирање

 

ии

 
управљањеуправљање

––

 

БројБрој

 

ии

 

квалификацијаквалификација

 

персоналаперсонала



ПроблемиПроблеми
 
уу

 
одлучивањуодлучивању

 
припри

 пројектовањупројектовању
 
ФТСФТС

ОграничењаОграничења
––

 
производностпроизводност

 
ии

 
величинавеличина

 
инвестицијеинвестиције

––
 

техничкотехничко
 

технолошкатехнолошка
 

ограничењаограничења
––

 
просторнапросторна

 
ограничењаограничења



ПроблемиПроблеми
 
уу

 
одлучивањуодлучивању

 
припри

 пројектовањупројектовању
 
ФТСФТС

ЦиљевиЦиљеви
––

 
ВећаВећа

 
прилагодљивостприлагодљивост

 
променамапроменама

 
врстеврсте

 производапроизвода
 

ии
 

захтевимазахтевима
––

 
НискиНиски

 
трошковитрошкови

 
раднерадне

 
снагеснаге

––
 

ВећиВећи
 

квалитетквалитет
 

производапроизвода
 

крозкроз
 

прецизнијепрецизније
 поновљивепоновљиве

 
процесепроцесе

––
 

ВећаВећа
 

продуктивностпродуктивност
 

крозкроз
 

бољебоље
 искоришћењеискоришћење

 
процесапроцеса

––
 

НижеНиже
 

залихезалихе
 

уу
 

процесупроцесу



ФункционалниФункционални
 

захтевизахтеви
 

припри
 пројектовањупројектовању

 
ФТСФТС

При

 

пројектовању

 

ФТС

 

потребе

 

које

 

исказује

 

наручилац

 

посла

 

дају

 
се

 

у

 

виду

 

скупа

 

компоненти

 

(делова), које

 

треба

 

произвести, 
потребних

 

количина

 

појединих

 

делова, рокова

 

испоруке

 

и

 

сл. На

 
основу

 

овако

 

исказаних

 

потреба

 

и

 

на

 

основу

 

технологије

 

израде

 
делова

 

могу

 

се

 

формирати

 

функционални

 

захтеви

 

у

 

облику:

FRs

 

(M_typ,Tac,K_pov,Gab,Deo_op) где

 

је:

M_typ

 

-

 

врста

 

обраде,
Tac

 

-

 

тачност

 

обраде,
K_pov

 

-

 

квалитет

 

обрађене

 

површине,
Gab

 

-

 

габарит

 

дела
Deo_op -

 

ознака

 

дела

 

и

 

редни

 

број

 

операције



ФункционалниФункционални
 

захтевизахтеви
 

припри
 пројектовањупројектовању

 
ФТСФТС

Затим

 

се

 

врши

 

удруживање

 

сличних

 

функционалних

 

захтева

 
тако

 

да, у коначном облику, функционални

 

захтеви

 

имају

 

облик:

FRs

 

(M_typ, Tac, K_pov, Gab, Deo_op_L) где

 

је:

Deo_op_L -

 

листа

 

парова

 

део

 

-

 

операција.

Посебну

 

категорију

 

чине

 

функционални

 

захтеви

 

који

 

се

 

односе

 
на

 

рокове

 

испоруке

 

и

 

они

 

имају

 

облик:

FRs

 

(Deo, D_dat) где

 

је:
Deo    -

 

ознака

 

дела,
D_dat -

 

рок

 

завршетка

 

дела.



ПараметриПараметри
 
пројектовањапројектовања

Параметри

 

пројектовања, који

 

се

 

добијају

 

пресликавањем

 
функционалних

 

параметара

 

из

 

функционалног

 

простора

 

у

 

физички

 
простор, се

 

односе

 

на

 

избор

 

машина

 

и

 

одређивање

 

потребног

 

броја

 
машина и дати су у облику:

DPs

 

(M, No ,M_tac, M_gab, P, Cph, M_Op_L) где

 

је:

M       -

 

ознака

 

машине,
No        -

 

број машина у групи,
M_tac

 

-

 

тачност

 

машине,
M_gab

 

-

 

максимална

 

димензија

 

обраде,
P - снага

 

машине,
Cph

 

-

 

цена

 

радног

 

сата

 

машине,
M_Op_L

 

-

 

листа

 

[део

 

-

 

операција] за

 

машину

 

(веза

 

са

 

функц. захт.)



ПројектовањеПројектовање
 
ФТСФТС

 
––

 
АксиомАксиом

 
22

ПрименаПримена АксиомаАксиома 2 2 ии последицепоследице 7 7 
((решењерешење саса мањиммањим информациониминформационим
садржајемсадржајем) ) 
КоришћењемКоришћењем принципапринципа минималногминималног
информационогинформационог садржајасадржаја уу овојовој фазифази сесе
одређујеодређује ии редоследаредоследа обрадеобраде
((терминирањетерминирање -- schedulingscheduling).).



АксиоматскоАксиоматско
 
пројектовањепројектовање

 ФТСФТС



ПримерПример



ПодациПодаци
 
оо

 
машинамамашинама



ПројектниПројектни
 
опсезиопсези

 
деладела



ИзрачунатиИзрачунати
 
информациониинформациони

 садржајсадржај
 
заза

 
машинемашине



ПримерПример
 

2 2 ––
 

ИдејниИдејни
 

пројекатпројекат
 

ФТСФТС
 

заза
 производњупроизводњу

 
пумпипумпи

 
заза

 
рударскурударску

 индустријуиндустријуNaziv delaNaziv dela Redosled obradeRedosled obrade
Vreme obrade (h) / maVreme obrade (h) / maššinaina

Izlazno vratiloIzlazno vratilo STRUG   VBG BRUS. STRUG   HBG STRUG   VBG BRUS. STRUG   HBG 
7.6  7.6  2.0    1.5   2.0    1.5   1.0  1.0  0.60.6

NosaNosačč

 

leležžaja 1aja 1 STRUG    HBG STRUG    HBG 
1.0   1.0   2.02.0

NosaNosačč

 

leležžaja 2aja 2 STRUG    HBG STRUG    HBG 
2.0    2.0    1.01.0

KoloKolo STRUG    HBG 17.0   STRUG    HBG 17.0   30.030.0

NosaNosačč

 

leležžaja 3aja 3 STRUG    HBG STRUG    HBG 
3.0   3.0   1.01.0

Ulazno vratiloUlazno vratilo STRUG   HBG STRUG   VBG   HBG BRUS. STRUG   HBG STRUG   VBG   HBG BRUS. 
6.0   6.0   1.0  1.0  2.0 2.0 2.0  2.0  1.0    1.51.0    1.5

Prednji nosaPrednji nosačč STRUG    VBG    HBG STRUG    VBG    HBG 
2.5   2.5   1.0  1.0  1.51.5

Zadnji nosaZadnji nosačč STRUG    HBG STRUG    HBG STRUG    HBGSTRUG    HBG STRUG    HBG STRUG    HBG
1.0 1.0 2.5 2.5 4.5 4.5 1.0 1.0 1.0    9.01.0    9.0

Donje kuDonje kuććiišštete STRUG    HBG    VBG    HBGSTRUG    HBG    VBG    HBG
1.0  1.0  20.0 20.0 2.0 2.0 3.53.5

Gornje kuGornje kuććiišštete STRUG   VBG   HBG STRUG   VBG   HBG 
1.0  1.0  1.0 1.0 20.020.0

KuKuććiiššte spojnicete spojnice HBGHBG HBG    HBGHBG    HBG
6.0   6.0   4.0  4.0  7.07.0

NosaNosačč

 

elel

 

pumpepumpe HBG STRUGHBG STRUG STRUGSTRUG HBG STRUG VBG HBGHBG STRUG VBG HBG



ПредвиђенеПредвиђене
 
машинемашине

OznOzn Tip maTip maššineine Potrebno iskoriPotrebno iskoriššććenjeenje

minmin maxmax

MlMl NC strug MD5NC strug MD5 0.700.70 0.900.90

M2M2 NC strug MD7NC strug MD7 0.700.70 0.900.90

M3M3 NC brusilicaC12NC brusilicaC12 -- --

M4M4 VertVert. . obradniobradni centar VBG 50centar VBG 50 0.500.50 --

M5M5 Hor. Hor. obradniobradni centar HBG 80centar HBG 80 0.700.70 0.900.90

M6M6 Hor. Hor. obradniobradni centar HBG 120centar HBG 120 0.700.70 0.900.90



ПројектноПројектно
 
решењерешење



МоделиМодели
 
технолошкихтехнолошких

 
системасистема

ФизичкиФизички моделимодели
АналитичкиАналитички моделимодели
СимулациониСимулациони моделимодели
ХибридниХибридни моделимодели



СврхаСврха
 
моделирањамоделирања

ПомоћПомоћ унапређењуунапређењу пројектовањапројектовања
технолошкогтехнолошког системасистема
ПомоћПомоћ предвиђањупредвиђању перформансиперформанси
технолошкогтехнолошког системасистема

НапоменаНапомена: : добродобро моделирањемоделирање
захтевазахтева добредобре податкеподатке!!



ПрименаПримена
 
моделамодела

ОптимизацијаОптимизација
ПредвиђањеПредвиђање перформансиперформанси
УправљањеУправљање
МаркетингМаркетинг



РазвојРазвој
 
моделамодела

ДефинисањеДефинисање проблемапроблема
ОдређивањеОдређивање релевантнихрелевантних утицајнихутицајних
факторафактора
ИзградњаИзградња моделамодела
ВерификацијаВерификација
ВредновањеВредновање



СимулацијаСимулација
 
технолошкихтехнолошких

 
системасистема

ОдређивањеОдређивање потребнихпотребних количинаколичина
опремеопреме ии људиљуди
––

 
БројБрој

 
ии

 
типтип

 
машинамашина

 
заза

 
одређенуодређену

 
наменунамену

––
 

БројБрој, , типтип
 

ии
 

физичкифизички
 

распоредраспоред
 транспортератранспортера, , конвејераконвејера

 
ии

 
другедруге

 
пратећепратеће

 опремеопреме
––

 
ЛокацијаЛокација

 
ии

 
величинавеличина

 
баферабафера

––
 

ВредновањеВредновање
 

променепромене
 

обимаобима
 

производњепроизводње
 

ии
 комбинацијекомбинације

 
производапроизвода

––
 

ВредновањеВредновање
 

ефектаефекта
 

додавањедодавање
 

новогновог
 комадакомада

 
опремеопреме

 
уу

 
постојећипостојећи

 
системсистем

––
 

ПланирањеПланирање
 

потребногпотребног
 

бројаброја
 

опслужилацаопслужилаца



СимулацијаСимулација
 
технолошкихтехнолошких

 
системасистема

ОценаОцена перформансиперформанси
––

 
АнализаАнализа

 
проточностипроточности

––
 

АнализаАнализа
 

укупногукупног
 

временавремена
 

задржавањазадржавања
 

уу
 системусистему

––
 

АнализаАнализа
 

ускихуских
 

грлагрла
ВредновањеВредновање оперативнихоперативних процедурапроцедура
––

 
ТерминирањеТерминирање

 
производњепроизводње

––
 

ПолитикаПолитика
 

залихазалиха
––

 
СтратегијеСтратегије

 
управљањауправљања

 
((нпрнпр. . AGVAGV))

––
 

АнализаАнализа
 

поузданостипоузданости
 

((превентивнопревентивно
 одржавањеодржавање))

ПП



МереМере
 
перформансиперформанси

 
––

 
резултатрезултат

 симулацијесимулације
ПропуснаПропусна моћмоћ
ВремеВреме проведенопроведено уу системусистему попо
деловимаделовима
ВремеВреме којекоје деловиделови проводепроводе уу редовимаредовима
ВеличинаВеличина редоваредова
ВременскеВременске линијелиније испорукеиспоруке
ИскоришћењеИскоришћење опремеопреме
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