MESTO NASTANKA IVZVRéETKA REALIZACIJE
TEHNOLOSKIH ZAHTEVA
R - ANALIZA (ROUTING) - REDOSLED OPERACIJA

Po definisanju potrebnih podataka o materijalima, proizvodima i
njihovoj koli€ini (odgovor na pitanje STA), neophodno je definisati
mesta nastanka | zavrsetka realizacije zahteva.

Kako se predvidene fiziCke i/ili hemijske promene i druge aktivnosti na
materijalima realizuju na osnovu tehnologije osnovne proizvodnje,
neophodno je da se na odgovarajuci nacin i u potrebnom obimu
prouci i sam proizvodni proces, odnosno nacin kako se u analiziranom
sistemu dati proizvod (deo) obraduje/nastaje.

U okviru ovog kursa, pod tehnologijom osnovne proizvodnje se
podrazumeva skup postupaka/operacija na materijalima (predmetima
rada) kao i njihov redosled izvodenja, a koji definiSu potrebna kretanja
materijala (Routes) u okviru proizvodnih sistema (izmedu elemenata
sistema, podsistema i dr. tehnoloskih celina).



Kako je veC navedeno, ova aktivnhost je osnova za dobijanje
odgovora koji su neophodni za definisanje karakteristika tehnoloskih
zahteva vezanih za mesto nastanka zahteva i mesto zavrsetka
Zahteva. U tom cilju, u ovoj fazi analize procesa neophodno je
davanje odgovora na pitanje GDE - od koje do koje taCke u
sistemu se analizirani materijal krece, odnosno koja su predvidena
mesta rada izmedu kojih se merodavni skup artikala (iz PQ analize)
Krece u posmatranom procesu.

TEHNOLOSKE CELINE PROIZVODNOG SISTEMA SA
RM —radno mesto PRIPADAJUCIM RADNIM MESTIMA (RM)

proizvod 1
proizvod 2




Zavisno od tipa proizvodnih procesa, njegova organizacija i
struktura moze biti razli¢ita

od linijski  postavijenih, specijalizovanih radnih mesta sa
sukcesivnim izvodenjem operacija i takvim kretanjem materijala
izmedu radnih mesta do

koncentracije niza operacija na jednom mestu - (npr. obradni centri).

- poCetkom razvoja industrijske proizvodnje i kod velikih serija tezilo
se da se materijal se sukcesivno kre¢e od jednog do drugog radnog
mesta, od jedne do druge faze proizvodnje




ili sve do tehnologije gde
- materijal (predmet rada) duze vreme miruje, a ka njemu se kreéu

alati, ljudi, masine i dr.




Ova problematika je deo tehnologije osnovne proizvodnje ali ima
posebno mesto i znacCaj] sa aspekta generisanja logistickih
procesa kao i karakteristika tehnoloskih zahteva u okviru njih.

Da bi se u okviru navedenog spektra resenja tehnoloskih procesa
osnovne proizvodnje utvrdile informacije i dobili odgovori na pitanja
izmedu kojih radnih mesta i koji se materijali krecu, u praksi su se
razvijalo i primenjivalo vise alata i tehnika, odnosno nacina
predstavljanja raznih procesa (aktivnosti).

Bez obzira na razna moguca stanja i varijante realizacije
proizvodnih procesa u praksi, uocen je znacaj da je za racionalan
prikaz procesa potrebno da se razviju i primenjuju metode
skrac¢enoq (ubrzanoq) opisivanja karakteristiCnih aktivnosti po
nekim pravilima - konvencijama.




Istorijski posmatrano, angazovani ljudi na ovim problemima su u
razliitim proizvodnim sistemima razvijali specificne simboli za
pojedine aktivnosti koje su se sretale u praksi. To je posledica
Cinjenice da su u raznim firmama i proizvodnim procesima pri ovim
analizama, stru€njaci raznih profila i skola (tehnolozi, masinci, ...),
za svoje konkretne potrebe i zadatke koristili razliCite pristupe |
tehnike.

Imajuci u vidu osnovni cilj - utvrdivanje karakteristika tehnoloskih
zahteva vezanih za mesto nastanka / zavrsetka realizacije - u ovom
kKursu su obuhvaceni prikazi sledecih alata / tehnika 1 njihove
primene:

simboli

tehnoloske karte

seme toka procesa

karte toka procesa

neke specificne vrste dijagrama
matrice od-do



SIMBOLI I NJIHOVA PRIMENA

Razvojem proizvodnih procesa, kako je ve¢ napomenuto, u praksi
se sretao niz razlicitih i specificnih aktivnosti u okviru njin, a koje je
frebalo predstaviti na Sto jednostavniji i — u Sto je _moguce sirem
obimu - usaglasen nacin.




To je, kako je veC navedeno (istorijski), dovelo do razvoja i primene
odredenih simbola prilagodenih prakticnim zadacima. Prisutna
raznolikost (nehomogenost) reSenja u ovoj oblasti inicirala je da su
oko 1920. godine definisani usaglaseni karakteristicni simboli |
tehnike prikaza za tipicne aktivnosti. Neki od njih su prihvaceni i u

okviru standarda ASME (American Society of Mechanical
Engineers).

Prema standardima ASME predvideno je pet osnovnih simbola za
karakteristiCne aktivnosti i to:



Simbol Objasnjenje
operacija | Realizuje se kada se predmetu rada planski menja neka fiziCka i/ili hemijska
osobina prema tehnologiji osnovne proizvodnje. Ona obuhvata i aktivnosti
O priprema za neku drugu aktivnost u procesu. Ova aktivnost se odvija i kada se
prima/predaje informacija, sprovodi proracun i td.
transport | Realizuje se kada materijal (predmet rada) prelazi sa jednog mesta na drugo i
ne obuhvata kretanja u okviru operacije na jednom istom mestu rada; ovim
|:> simbolom se ne prikazuju mikro pokreti u okviru jedne operacije na masini,
kao Sto je postavljanje predmeta rada, okretanje radi obrade na strugu i td.
kontrola | Realizuje se kada se predmet rada ispituje po obliku, dimenzijama, kvalitetu,
D kvantitetu ili bilo kojim osobinama.
zastoj DeSava se uslovno (slu¢ajno), osim kada se na taj nacin planski menjaju neke

D

fiziCke i/ili hemijske osobine predmeta rada. Po pravilu su nepoZzeljni, posebno
pre odvijanja sledece planirane aktivnosti u nekom procesu.

skladistenje

V

Realizuje se kada se predmet rada €uva i stiti od nepredvidenih kretanja i
uticaja.




Na slici je dat prikaz
nekih primera koiji blize
objasnjavaju primenu
predstavljenih simbola
za neke od opisanih
aktivnosti
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Kombinovani simboli

Spomenuti Siroki spektar mogucih situacija i stanja u okviru prakse, posebno
imajuéi u vidu intenzivan razvoj nauke i tehnike, rezultirao je nizom novih
resenja u okviru tehnologije osnovne proizvodnje ali i drugih delatnosti.
Stalna teznja ka povecéanju produktivnosti, poboljSanju kvaliteta i dr. dovela
je do toga da je u nizu osnovnih procesa postignuto objedinjavanje
realizacije dve (ili vise) aktivnosti na istom mestu i/ili u isto vreme.

Time se problem egzaktne prime predstavljenih simbola komplikuje, pa je za
takve situacije predvidena primena tzv. kombinovanih simbola, kojima se
ukazuje na prisustvo opisane kombinacije aktivnosti. Veoma je intenzivan
razvoj novih tehnologija i uredaja, kod kojih se tezZi jednovremenoj, a ne
sukcesivnoj realizaciji aktivnosti npr. operacija i kontrola, koje mogu da
generiSu niz vremenskih gubitaka. Takve kombinacije aktivnosti mogu da se
predstavljaju na sledeci nacin:

jednovremena realizacija obrade i kontrole (dimenzija, oblika,...)

jednovremena realizacija kontrole i transporta, |
dr.




Predstavljanju aktivnosti nije ograniCila primenu simbola samo na
oblasti proizvodnih procesa vecC i na nizu drugih delatnosti (usluge,
zdravstvo, ...). Pored toga, razvoj novih tehnologija je pratio i procese
koji prate proizvodnju i pruzaju im potrebnu podrSku, pre svega u
domenu rukovanja materijalima.

Zbog toga se u nizu sluCajeva ukazala potreba za primenu simbola koji
ce precizno ukazivati _na tu aktivnost - rukovanje materijalima
(manipulacije), posebno imajuci u vidu sve vece prisustvo i znacaj tih
aktivnosti na efektivnost kako proizvodnih tako i logistickih procesa.

To je razlog da se mogu sresti situacije u praksi u kojima se, pored
predstaviljenih pet osnovnih simbola, koristi i poseban simbol koji
ukazuje na aktivnost rukovanja materijalima. Zbog relativne analogije,
cesto se kao simbol za rukovanje materijalima primenjuje krug znatno
manjeg precnika od kruga za operacije, mada se, zbog jasnijeg
razlikovanja, mogu sresti i drugi oblici simbola za prikaz ovih aktivnosti
(zvezda, Sestougaonik i dr.).



TEHNOLOSKE KARTE

Osnovni cilj, odnosno svrha tehnoloske karte je da se njihovom
primenom, vizuelno predstave

veze izmedu angazovanih elemenata i predvidenih aktivnosti
u okviru analiziranog tehnoloskog procesa.

U tehnologiji osnovne proizvodnje, po pravilu, stoji na
raspolaganju niz izvora - tehniCko-tehnoloske dokumentacije koja
se odnosi na potrebne proizvodne resurse (npr. MRP |l, ERP), rad
na fiziCko/hemijskim promenama na predmetima rada na
pojedinim radnim mestima, redosledi aktivnosti i slicno, koji mogu
biti dati sa ve¢im ili manjim stepenom detaljnosti. To su, naj¢esce,
operacione liste, tehnoloski postupci i dr., a koji su po pravilu
pogodna osnova za definisanje tehnoloske karte (koja se srece i
pod nazivom sema toka obrade i dr.).



TEHNOLOSKE KARTE

Pri izradi tehnoloske karte se koriste prethodno opisani simboli
aktivnosti, kao i horizontalne i vertikalne linije. lzrada same
tehnoloske karte podrazumeva i skup konvencija, koje se
primenjuju kako bi se postigao dovoljan stepen jednoznacnosti i
razumljivosti pri njihovoj primeni.

Horizontalnim linijama se oznacCava ulazak/izlazak odredenih
materijala u proces/iz procesa. Pri tome, materijal koji ulazi u
proces, moze biti ili kuplien ili pripremljen prethodnim
operacijama. Materijal koji izlazi iz procesa (najcesce posle neke
aktivnosti operacije i/ili kontrole) moze biti razliCit - gotov proizvod,
poluproizvod, otpad, skart i td.

Vertikalne _linije definisu tok (redosled) aktivnosti u okviru
analiziranog procesa.




Postupak izrade tehnoloske karte je baziran na sledec¢im
konvencijama:

U pocetnom koraku je potrebno sprovesti izbor merodavnog dela
(pozicije) iz skupa onih koji ulaze u finalni proizvod.

Po pravilu je najpovoljnije izabrati deo na kome se izvrsava
najvise aktivnosti.

Medutim, u nekim uslovima je pogodno da se izabere najmasivniji
(najgabaritniji) deo.



Po izboru osnovnog dela koji se prati kartom,
izrada karte (crtanje na papiru/kompjuteru)
zapocCinje  u  gornjem  desnom  uglu
papira/ekrana crtanjem horizontalne linije
koja naznacuje ulaz materijala u proces.

Kratak opis materijala koji ulazi u proces se
upisuje iznad linije, ukoliko je to neophodno.
U praksi je, u tom cilju, pogodno da se
upisuju skraceni opisi (interne fabriCke Sifre,
inventarski broj i dr.) radi jednoznacnog
oznacavanja pozicija.

Po ucrtavanju prve horizontalne linije, sa
njenog desnog kraja se ucrtava vertikalna
linja i simbol prve aktivhosti na tom
materijalu (poziciji) a prema definisanoj
tehnologiji. Desno od simbola se upisuje
najkraci opis aktivnosti, a sa leve strane, ako
postoji, normirano vreme za njenu realizaciju.

odlivak A11

0.2h ‘ ciscenje




Predstavljeni postupak unosa simbola (po
vertikalnoj liniji) se nastavlja sve dok u
analizirani deo ne ulazi neki drugi deo, sklop
ili pozicija.

Tada se horizontalnom linijjom (na tom
mestu) tacno definiSe mesto ulaza tog
materijala u proces.

Ukoliko to nije kupljeni materijal, sa levog
kraja horizontalne linije (ali u smeru navise)
se upisuju aktivnosti koje se na tom delu
realizuju u proizvodnom sistemu. Ovaj
postupak grananja se ponavlja onoliko puta
koliko se novih pozicija (delova) dodaje
0snovnoj poziciji koja se prati kartom.

odlivak A11

0.2h () cis¢enje
kuplieni mat Q
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Cilj navedenog postupka je sagledavanje osnovne tehnologije i
najCesce se upisuju prvenstveno proizvodne operacije, kontrola,
a rede ostale aktivnosti (zasfoji se, npr. kod novog stanja najcesce i
ne znaju, tehnologija transporta moze biti nepoznata i ar.).

Postupak se sprovodi sa ciljem identifikacije radnih mesta
(elemenata sistema) na koja se, prema tehnologiji proizvodnje,
dopremaju predvideni materijali i isti, nakon operacije na
radnom mestu (i), otpremaju do naredne predvidene aktivnosti
na radnom mestu (j) u okviru odgovarajuceg procesa analiziranog
sistema.

Time se omogucava identifikovanje elemenata sistema koja
predstavljaju mesta nastanka / zavrsetka realizacije nekog
tehnoloskog zahteva




Aktivnhosti koje su upisane u tehnolosku kartu se, radi
identifikacije, obiCno oznac¢avaju brojevima | eventualno
dodatnim slovima. Ovde se u literaturi srecu razliCiti pristupi. U
nekim sluCajevima numeracija je posebna po pojedinim vrstama
aktivnosti (simbolima), a sreCe se i zajedniCka numeracija.

Pravilo je da numeracija i

(ozna¢avanjem) zapocinje
od prve aktivhosti na Keajri
osnovnom (merodavnom) e () —_—
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U praksi, zavisno od slozenosti
tehnologije, sre¢e se niz situacija
koje mogu da otezavaju izradu
tehnoloskih karti.

Tako, npr., u principu treba
izbegavati presecanje vertikalnih i
horizontalnih linija, a Sto nije uvek
moguce. Tada se, npr. Koristi
"premoscavanje" linija kako se to
naznacuje u elektrotehnici; problem
se javlja pri alternativnim
postupcima, povratnim kretanjima,
izlasku materijala iz procesa i td.
Na slici desno je dat prikaz nekih
situacija pri izradi tehnoloSkih karti




SEMA TOKA PROCESA

Sema toka procesa je
nadgradnja na

" ]
tehnolosku kartu. ]

I

'N

X

Njen osnovni cilj je da se
prostorno definisu
mesta realizacije
pojedinih aktivnosti, sto
znaCi da se mora
poznavati prostor u kome

se realizuje proces | Svi
elem?nt/ u tom pvrogtoru osnova pogona
realizaciju TZ. mestima




Sema toka procesa (nastavak)

|z tog razloga je za izradu Seme toka procesa neophodna
priprema adekvatnih osnova prostora (odeljenja, objekta,
kompleksa i dr.)

Neophodno je obezbediti i crteze karakteristicnih preseka
(gradevinski otvori, stubovi, zidovi, stepenice, pragovi vrata i sl.)
koji treba jasno da oznacCe neke specifiCnosti bilo postojeceg bilo
buduceg prostora.

Tu kao ograniCenja mogu biti | eventualne Iinstalacije
(klimatizacija, gasovodi, elekiricne instalacije i dr.). Ovi detalji
mogu biti od znacCaja za realizaciju tokova materijala |
neophodno je njihovo poznavanije.

Razmera crteza zavisi od gabarita objekta, stepena detaljnosti
koji se primenjuje pri analizama | dr. Po pravilu, ako se radi
manuelno, treba pripremiti vise kopija, a konstrukcija se radi
grafitnom olovkom radi mogucih korekcija.
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Na osnovi (crtezu) se linijama, a usaglaseno sa tehnoloskom
kartom definisu trajektorije kretanja materijala (ili opreme, ljudi i
dr.), odnosno ovim linijjama se omogucava pracenje kretanja u
prostoru a prema definisanom osnovnom procesu.

Na karti se koriste standardni simboli, s tim sto je na ovim
semama posebna paznja posveéena i logistickim
aktivnostima (skladistenju, manipulacijama i dr.) s obzirom da je
po pravilu prisutna i neka od koncepcija realizacije zahteva.

Mesta realizacije aktivnosti su definisana ta¢no odredenim
radnim mestima (njihovim dimenzijama, oblikom, lokacijom), a
jasno je da se moraju znati i karakteristike radnih mesta
relevantne za realizaciju procesa rukovanja materijalima
(eventualni prostor za pufere, manipulacije, ...).

Numeracija aktivnosti je neophodna i mora se pazljivo sprovesti
po nekom od usvojenih principa
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KARTA TOKA PROCESA

Karta toka procesa se razvija na bazi sSeme toka procesa

Njen osnovni cilj je da se na sto kraci nacin a dovoljno jasno i
precizno predstave detalji vezani za realizacije pojedinih
aktivnosti a koje se ne mogu sagledati analizom seme toka
procesa i/ili tehnoloske karte.

U okviru njih se, saglasno semi toka procesa i primenjenoj
numeraciji na njoj, navode detalji kao sto su, npr. tip tehnoloskog
elementa, = manipulativno-transportne  jedinice, koja je
angazovana radna snaga i druge informacije od znacaja za
sagledavanje aktivnosti koji se opisuju.

Karte toka procesa se rarazvijaju za glavne (reprezentativne)
tokove/procese Kkoji su prisutni u analiziranom sistemu. Treba
izbegavati pravljenje “sume” i kod izrade tehnoloskih karti za sve
artikle/pozicije - time bi se otezalo sagledavanje celine.



PROCES Datum
PREDMET/TOK Napravio
List od
Opis aktivnosti simbol aktivnosti Primedba ($ta, gde, ko, kada,
RE | (Postojece/prediozeno stanje) | kako, zasto,...)

Obrada premeta rada

0@/>\/

Radnik na RM i, radni sto x

Provera spoljnih dimenzija

COoOBEDY

Radnk na RM i, radni sto x

Otprema na sledecu operaciju,
provera pri prijemu

O=ZE DY

20

Radnk na RM j kolicima, radni
sto z, prebrojavanje vizuelno

LS

N

Analizom informacija predstavljenih kartom toka procesa moze se na
jednostavan nacin sagledati ukupan broj pojedinih aktivnosti (npr. broj
manipulacija, ukupno predeni put, vreme celokupnog procesa ili nekih faza i
dr.). Ovo posebno moze biti od koristi kod poredenja varijantnih reSenja.

U literaturi se moze sresti znacajan broj varijanti — nadgradnje osnovnog oblika

gore predstavljene karte toka procesa:




KARTA TOKA PROCESA Pogon Noxdic¢ Mixtures Ltd. Projekt Odelenje pakovanja
Pravio CL Sa MRC

Manipulacij buradi
Proces pulacije sa buradima, Datum List 1 od 1

punjenje i skladistenje

Koli¢ina krajnjih jedinica u yremenu . 200 buradi na dan

[] Covek il Materijal [X] Postojece [ ] Predloena varijanta
Pocetna tacka

Opis varijante

Zavrsna tacka

Kartom obuvacena o — ] ]
jedinica Komada po T ’g % 2 Te¥ina | Broj R.ast.o- Radn_lh Cena NAPOMENE
o jediniei | £5 & £ F% OPIS AKTIVNOSTI ili | twra |janje ( sati | w___ .
( Jedinica proizvoda :.*z‘ 5 = - i’ veli¢ina] na nadan| po Proveriti PQRST
ili materijala ) OF =¥ N= tereta | dan Analiza: zaSto-§ta-gde-kada-ko-kako
1 Teretna kola - O@OCOL V| Vozilo sa otvorenim stranicama - -
2 Prazno hure 1 bure OQOMOL Y| ©Od teretnih kola do skladiita 35| 200 |10-50|(8 > korakl
3 Prazno bure 1 bure O /| Slaganje ruéno 2-4 u vis 35
4 Prazna burad O =¥ | Max. 1200 buradi u skladi§tu
3 Prazno bure 1 bure O Manuelno iskladistenje 35 5 \  korak 2
& Prazno bure 1 hure O Kotrljanje i podizanje do pakovanja 35 200 | 1050 J
! Prazna burad Max. 20 buradi na stolu
8 Prazno bure 1 bure Doprema do vage 35 200 5«10
9 Prazno bure 1 bure Merenje tare 51 r korak 3
10 Prazno bure 1 bure Transport uredajem do stola 35 10-20
11 Prazno bure 1 bure Okretanje i skidanje poklopca )
12 Prazna burad Mazx. 20 buradi na stolu
13 Prazno bure 1 bure Postavljanje u masinu za pakovanje
14 Prazno bure 1 bure Masinsko punjenje +8 korak 4
15 Bure 1 bure Izmestanje iz masine 320 200
16 Bure 1 bure Postavljanje poklopca i lista otpremnice J J
17 Bure 1 bure Otprema do vage ruénim kolicima 320 10-20
18 Bure 1 bure Vaganje »6% A korak 5
19 Bure 1 bure Osiguranje poklopca klinom
20 Bure 1 bure Otprema do mesta oznacavanja 320 | 200 5-10]|J )
21 Bure 1 bure Oznacavanje (sprej) 5 \  korak6
22 Bure 1 bure Otprema do fronta otpreme 320 | 200 | 10=20 J
23 Burad Max. 10 buradi 1
24 Bure 4 bureta Viljuskarom u skladidte 1280 50 Loo-200) } korak?
25 Burad Max. 7000 buradi u skladiitu 7 Il
26 Burad 4 bureta Viljuikarom do fronta pretovara 1280 50 |30-15p
27 Vozilo ili kolica Provera pofiljke (poslovoda) korak 8
28 =n= Zaldjucavanje i osiguranje * 90% proizvoda se otprema
29 Zeleznicom a 1 0% drumom
30
Totals 517]9[3f3l2 Ukupno 00500 45
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NEKI OBLICI GRAFICKOG PREDSTAVLJANJA PROCESA
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MATRICE OD - DO
(From — To, Input-Output, Vom — Nach, Origin — Destination)

U situacijama kada je
neophodno sagledati
medusobne odnose aktivnosti u
procesu, u kojima je, Sto je
veoma Cesto u praksi, prisutno
mnogo proizvoda, elemenata
u sistemu, potrebno je
primeniti odgovaraju¢i alat /
tehniku. To su  situacije
povezivanja znacCajnog broja
radnih mesta u pogonu u kome

5 P S
se izvode operacije na velikom - Sl
broju artikala, slozene e s
medusobne veze vise pogona, R %%J
odeljenja / tehnoloSkih celina i =T
sl., kada bi broj crteza bio f e
enormno veliki. RO ”w\. -----------




MATRICE OD - DO
(From = To, Input-Output, Vom — Nach, Origin — Destination)

Kao efikasan alat u ovakvim
situacijama se pokazala matrica
OD-DO. Princip primene se
zasniva na razvoju kvadratne
matrice (broj elemenata u
sistemu odreduje, odnosno isti
je sa brojem vrsta i kolona I
<

matrice). Pri tome se, po
konvenciji, u prvoj Kkoloni
definiSu izvori (polazna mesta),
a prvom vrstom definiSu ponori
(zavrSna mesta) realizacije
tehnoloskih zahteva (tokova i
dr.).




MATRICE OD - DO

Na narednoj slici je predstavljen jedan jednostavan primer veza elemenata u sistemu:

Prikazani dijagram se, imajuci prethodno u vidu, moze predstaviti u matricnom obliku.
To je znacajno, pored preglednosti i zbog pogodnosti primene matemati¢kih metoda i
racunara.

U zavisnosti od potreba, u nasoj praksi se naj¢esce sre¢u dva oblika ovih matrica:

do | 1 2 3 4 do | 1 2 3 4
od od -
1 : 1 1 0 1 i 1 1 0 1 postoji
Z veza ij
2 1 ° 1 2 1 1 eij 0 ne postoji
3 0 1 - 0 3 - 1 | veza ij
4 0 1 1 - 4 - | # |

Usmerena matrica Neusmerena matrica



Jedan primer razvoja i prikaza matrice:

ulazno
skladiste

deljenje
toka
materijala

=
—>
¥

RMA1

spajanje
tokova
materijala

montaza




skladiste

sirovina GOTOVI

DELOVI

ka skl. gotovih
proizvoda -
montaza

| O
F——

do z
od
- 60 | 10 | 60 0 | 130 130
0 - 20 0 40 | 60 o
0 0 - 0 60 60 SIROVINE Istl proces
prikazan tzv.
0 0 30 - 30 | 60 Sankey
e e e dijagramom
b3 0 60 | 60 [ 60 [ 130 [ 310




ulazno
skladiste

deljenje
toka
materijala

RM1

l =

RM2 )

|

RM3 =

Rm
s

izvor
ponor

Pitanje je da li prethodna struktura moze drugacije da se formira

spajanje
tokova
materijala

montaza




g B ka skl. gotovih
proizvoda -

skladiste
sirovina

ol 5| 2 3 | 4 | x
od
15 | - | eo | 10 | 60 | 130
o | a | - | 20| o | 60
3 | 60 | o : 0o | 60
4 | 30| o | 3| - | 60
> | 130 | 60 | 60 | 60 | 310




Primer matrice OD-DO u proizvodnom pogonu (izrada fluo cevi)

KARTA OD-DO

. . Komp]eks wharte Lighting Co. Projekat —_
Kartirane Osnovna  DRVIV.kolica  pa4i0 A WAL sa
jedinice  Sve jedinice velidina (1000) Datum 22 JSurne List / od /
Aktivnost 5 E . 5
w '
DO R e 8% S5 g8l 8 %i g £ £
2 = g e g z | 2g q% - g BB g =
, S| 8|8 5 |89 BEl S5 |5 |52 8 =
Aktivnost == g | 2 % 8| g ég S B N = =
oD - 5 = | N | =5 % tZﬂ 15 ﬁ:’ |3:$5£ @ | N aal g—‘g 6
L2 {3 |4 |5 ke |72 |8 |9 1] 1n| 12] 13] | 150 6] 17] 18] 19 20
Prijem 1 £§0 | -~ = = - - = - - - - - &0
UskladiStenje 2 - 9 |# -lez| zrl0| - - -1 -] =1]-1]-= &6
Maginska obrada 1| - / 9 | - - | = S R | - | - | 7 - /7
Zatezanje zZice 4 || - - = - 2 g -1 -~-1- - - 1-1= 6
MOARET s - - |- 1-NNJel [-]-T-1-1-1-1-1- 7l g | |s
Sklapanje fluocevig | — | 2 | - | = | ~ - - (24| - | - - | -1 =1~ 26 _)% E
Naparavanije 70 - =1 = =1_1-= S - T Y SR IR R _ 2 é ks
Monta > =
Geonog dela 8- |13 -1 -1-1-1-+- 25| - - |- 1l=-1-1- 28 - E
5 7 il .0
Gaome  9l- |- 1-l-|-1¢llsNl-1l-1-1-1-]|s0 s 5 | (B
a' T —
HEERACE AT I I I I PR N 2 7 N S =28 | 1E
Savijanjecevi 11| - | - ! - | - [ -4 - | = | -] = | =~ sol- |~ < 80 %% é
L2 ]
Z.avarivanje 12 1 - S I U D 2o - | - /20| 5 2 S
== = 9]
Bojenje Bl--|~-f{-1-01-/-1-1{=-1-11-1- r40; _ /40 _%§ 5
= 5 - - al= o
T T - o N e I I I P I S S N 2R
Otprema 51— | - - =t - =] -] <|Jo® -\ -1- |-~ 701 =5 g
16 :g% >§
17 §§ =
18 . @
z P
20 £
A
TOTAL. ~ g6 0 |+ | 91341 3% 38|67/ | — | 60|r20|s20|r4/(/90 8554 CZ%




Naredne slike daju prikaz karakteristicnih
oblika tokova i matrica OD - DO koje ih
opisuju

O—@——0—-6

=@ ===

DO
oD

DO
oD




prikaz karakteristiCnih oblika tokova i matrica
OD - DO koje ih opisuju (nastavak)

=

T @




Sta sve moze biti
element matrice
Od—-Do ?

Razni pokazatelji
koji opisuju
tokove materijala,
judi, transportnih

sredstava, ....
DO| 1 ]2 |3 4 5
oD

1 / * | * *
2 * | /| *

3 / * *
4 * | * / *
5 * * /

Naturalne jedinice
rastojanja, br. komada, tezina,
zapremina, ...,

|lzvedene jedinice
npr. transportni rad

Ostale jedinice
novcane jedinice, ...
vreme angazovanja elemenata

Kod obelezja slucajnosti i

stacionarnosti, element matrice moze da
se opiSe i pomocéu odgovarajuceg
Zakona (gustine) raspodele
verovatnoca nekog pokazatelja

/\=X

A f(X)




