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REZIME

U radu je analiziran nivo primjene CAD-CAP-CAM-LEAN-GT tehnologije u proizvodnim sistemima
drvopreradivacke industrije u FBiH. S obzirom da su u radu analizirane najreprezentativnije
proizvodne firme iz date oblasti rad daje smjernice za unapredenje poslovanja i stvaranja jos povoljnijih
finansijskih efekata rada, efektivnosti i efikasnosti cjelokupne drvopreradivacke industrije u FBiH.

Kljuéne rijeci: proizvodni koncepti, poslovni sistemi, sektor drvoprerade

ABSTRACT

The paper analyzes the level of application of CAD-CAP-CAM-LEAN-GT technology in the production
systems of the wood processing industry in FBiH. The most representative production companies from
the given area were analyzed, so that the work provides guidelines for business improvement and
creation of even more favorable financial effects of work, effectiveness and efficiency of the entire wood
processing industry in FBiH.

Keywords: production concepts, production systems, wood processing sector

1. UVOD

Osnova privrede je proizvodna djelatnost, pod kojom se podrazumijeva materijalna proizvodnja
koja se realizuje u okviru poslovnog, odnosno proizvodnog sistema. Proizvodni sistem ¢e dobro
poslovati, ostvariti rast i razvoj samo ako zadovolji uslove trzi$ta, odnosno ako proizvodi
upotrebljiv, ekonomican, kvalitetno dizajniran, ekoloski siguran, konkurentan i za trziste
prihvatljiv proizvod. Danas, medutim, ovi medusobno suprotstavljeni zahtjevi nikada nisu bili
izrazeniji, jer tim koji razvija proizvod mora u $to kraéem vremenu da projektuje i izradi
proizvod koji ima najnize troskove u zivotnom vijeku, a pri tome da ima kvalitet i druge atribute
koji su maksimalno prilagodeni promjenjivim zahtjevima i potrebama kupaca. Konkurencija na
globalnom trzistu se stalno povecava i zahtjeva znanje, stalnu edukaciju, kao i primjenu
inovacija u iznalazenju novih ili unapredenju postojecih proizvodnih rjesenja koja mogu da
zadovolje potrebe i o¢ekivanja kupaca. Oni proizvodni sistemi koji nisu spremni da se prilagode
promjenama nece biti u stanju da opstanu na trziStu. Ovakvi zahtjevi namecu potrebu za
proizvodnim sistemima koji posjeduju visok stepen automatizacije svih aktivnosti, po¢evsi od
projektovanja pa do izrade proizvoda. Kao rezultat prethodno definisanih zahtjeva je odgovor
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industrijske proizvodnje kroz uvodenje novih tehnologija u procese projektovanja i
proizvodnje, a posebno tehnologija koje se baziraju na fleksibilnoj automatizaciji i primjeni
racunara. U okviru proizvodnih sistema dominantnu ulogu u ispunjavanju zahtjeva trzista za
novim i prilagodenim proizvodima imaju procesi projektovanja, planiranja, upravljanja i
proizvodnje. Sistemi projektovanja tehnoloskih procesa mogu da se shvate kao ,,most* izmedu
projektovanja proizvoda i procesa njegove proizvodnje. Automatizacija projektovanja
proizvoda uspjesno se rjeSava primjenom CAD/CAE sistema. Primjenom savremenih CAM
sistema i uvodenjem CNC obradnih i tehnoloskih sistema razli¢itih namjena u proizvodnji,
znacajno se povecava njena produktivnost i fleksibilnost. Problem nastaje u fazi projektovanja
tehnoloskih procesa, koji, sa jedne strane treba da zadovolje zahtjeve projektanata proizvoda, a
sa druge strane, da uvaze tehnoloske moguc¢nosti proizvodnje. I dok je sektor metaloprerade
prvenstveno zahvaljujuci i ispunjavajuci zahtjeve automobilske industrije pratio savremene
trendove razvoja CIM koncepata sve do onoga §to je danas definisano kao model Industry 4.0.
(Industrija 4.0) to je sektor drvoprerade uglavnom zaostajao decencijama za ovim sektorom.
Nije to samo slucaj u Bosni i Hercegovini ve¢ i znacajno Sire. I pored toga Sto su proizvodaci
masina u drvopreradi (Biesse, Homag, SCM, Weinig, i dr.) vrlo dobro pratili trendove razvoja
masina u metalskom dijelu i na adekvatan nacin reagovali na izazove istog to kompletno
uvezivanje masina, opreme, ljudi, pripreme, tehnologija, logistike i IKT u sistem koji odslikava
karakteristike CIM koncepta je daleko zaostajao. Brojni su razlozi za to i vrlo tesko ih je na
jednom mjestu jednostavno definisati a da se ne ude u brojne nauc¢no-stru¢ne polemike. Ma
koliko sektor drvoprerade u BiH u proslosti prolazio kroz traumati¢ne faze rada i razvoja, u
jednom dijelu ¢ak i destrukcije (tokom rata 1992-1995), to je danas upravo i dovelo do toga da
se razvije niz potpuno novih modernih poslovnih sistema, sa modernim masinama i opremom,
savremnim proizvodima i jednom novom filozofijom u razvoju ovog sektora u BiH. Ti sistemi
su u tehnoloskom smislu ravni njihovim konkurentima na Istoku ili Zapadu, ostvaren je
ogroman razvoj u smislu dizajna, no jos uvijek u razvoju poslovnih znanja i vjestina znacajno
zaostaju za sistemima metalskog kompleksa. Ipak, taj zaostatak u XXI vijeku je manji nego
ikada i ako se sektor drvoprerade globalno, a i preneseno na BiH i dalje bude razvijao ovim
tempom svakako da ¢e dosti¢i sve performanse metalskog sektora.

2. PREGLED POSLOVNOG SEKTORA DRVNE INDUSTRIJE U FBIH

Prema statistickim podacima drvna industrija BiH spada medu najznacajnije sektorske
izvoznike BiH, a po ostvarenom suficitu ova industrijska grana zauzima prvo mjesto. Drvna
industrija je znacajan sektor industrijske proizvodnje FBIH. Svoj razvoj zasniva na koriStenju
domacih prirodnih resursa i velikim dijelom je izvozno orijentirana. Danas drvnu industriju
FBiH ¢ini vise od 1200 privrednih drustava.

Tabela 1. Broj privrednih drustava po granama drvne industrije

1 Piljenje i blanjanje drveta 526
2 Proizvodnja furnira i ostalih ploc¢a od drveta 24
3 Proizvodnja parketa 6
4 Proizvodnja ostale gradevinske stolarije i elemenata 249
5 Proizvodnja ambalaze od drveta 42
6 Proizvodnja ostalih proizvoda od drveta 136
7 Proizvodnja kancelarijskog i namjestaja za poslovne prostore 46
8 Proizvodnja kuhinjskog namjestaja 44
9 Proizvodnja ostalog namjestaja 141
UKUPNO 1214
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Treba napomenuti da ovaj podatak treba uzeti sa dozom rezerve jer se radi o ukupno
registrovanim privrednim drusStvima iz oblasti drvoprerade i u Federalnom zavodu za statistiku
nemaju podataka o trenutno aktivnim firmama. Nadalje, treba napomenuti da je isto tako
utvrdeno da najveéi dio evidentiranih firmi iz oblasti drvoprerade spadaju u male firme do 10
zaposlenih. Na osnovu podataka iz upitnika i statistickih godiSnjaka Zavoda za statistku FBiH
moze se konstatovati da su struktura i asortiman proizvoda drvne industrije raznovrsni i
zasnovani na postojecoj sirovinskoj osnovi i dugogodisnjoj tradiciji uz slijedece konstatacije:

1. Visok relativni suficit sa inostranstvom;

2. Nezadovoljavajuca struktura izvoza;

3. Organizacija proizvodnje u manjim pogonima u blizini sirovine za preradu;

4. Relativno visoko angazovanje radne snage;

5. Nepostajanje brenda drvne industrije FBIH iako su pojedine kompanije razvile
medunarodno priznate brendove;

6. Nedovoljne investicije u tehnoloski razvoj i poslovni razvoj;

7.  Potreba veceg koristenja znanja i kontakata sa visokoSkolskim ustanovama;

8. Nezadovoljavajuce uces¢e VSS kadrova u strukturi zaposlenih;

9. Potreba stvaranja laboratorija za certificiranje proizvoda po EN standardima;

10. Nedovoljna primjena standarda i oznaka (ISO standarda i CE oznaka i FSC certifikata);

11. Potreba uspostavljanja istrazivackih razvojnih centara koji ¢e biti blizu i na usluzi

proizvodacima, a ne ,,novi namet i teret™.

Dakle, i pored ogromnih ulaganja privatnog sektora u nove masine, opremu, hale i dr. evidentno
je da i dalje vise od 40% proizvodnje je primarni nivo sa najmanjim stepenom dodane
vrijednosti. Proizvodi od namje$taja su oko 6% ukupne proizvodnje, a i u tom sektoru
dominiraju proizvodi velikih serija i malih dodanih vrijednosti po jedinici proizvoda. Sa par
Casnih izuzetaka u FBiH koji imaju proizvode visokih dodanih vrijednosti jo$ uvijek najveéi
broj proizvodaca radi sa proizvodima malih dodanih vrijednosti. Ako je opste poznato da se
kod drvenih proizvoda moze postic¢i odnos cijena sirovine — gotov proizvod 1:20 (naravno kod
posebnih dizajnerskih rjesenja i znacajno vise) jasno je da su potencijali za razvoj ovog sektora
ogromni i jo$ uvijek samo parcijalno iskoristeni te su stoga obradeni u nastavku rada.

3. CAD/CAM/CAPP MODELI

Dizajniranje proizvoda od drveta veoma je sloZen i dugotrajan proces. Upotrebom raunara
razvoj proizvoda je znatno skracen i pojednostavljen jer omogucava inzenjersko dizajniranje
proizvoda, odnosno automatsko crtanje i spremanje crteza u racunarsku bazu, tako da se mogu
lako azurirati i mijenjati. Pored navedenog, jo$ tri su dodatne karakteristike neminovne za
potpuni CAD sistem: proracun dizajna, klasifikacija dijelova i veza s proizvodnjom. Kada je
geometrija dijela jednom pohranjena u radunar, moguée je izvesti inZenjersko-dizajnerske
proracune ukljucujuéi analizu opterecenja, ¢vrstocu materijala, toplotne proracune, pripremu
programiranja za CNC masine, izbor rezima obrade, izbor alata itd. Veza s proizvodnjom
zavr$ni je element CAD-a. Naime, nakon fizickog dizajna proizvoda prvi korak u njegovoj
izradi je oblikovanje tehnoloskog i proizvodnog procesa. To zahtijeva izbor odgovarajuce vrste
masina i alata kojim ¢e se koristiti pri izradi proizvoda. Ti su koraci u oblikovanju proizvodnje
jednostavniji ako se geometrija proizvoda i specifikacije ve¢ nalaze u zajedni¢koj bazi
podataka. Integracija igra sve vazniju ulogu u CAD/CAM sistemima, dok se CAD/CAM
tehnologija ubrzano razvija i sve viSe §iri u industriji. Danas integrisani CAD/CAM sistemi
imaju mogucnost dijeljenja istog modela dijela. Za obradu dijela, korisnici moraju stvoriti
operacije obrade s odgovaraju¢im parametrima, ru¢no ili masinski pripremiti geometrije obrade
i odrediti rezne alata kako bi CAM sistem mogao generisati putanju alata i CNC programe. Za
poboljsanje integracije CAD/CAM sistema, vazno je bilo popraviti komunikaciju izmedu CAD
i CAM sistema i smanjiti suviSne podatke. Povezivanje izmedu CAD-a i CAM-a mora biti
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dvosmjerni put i isti je razvijen kroz sistem CAP — Computer Aided Planing (ili CAPP —
Computer Aided Process Planing). Baza podataka CAD-a mora odraZavati proizvodne zahtjeve
kao §to su tolerancije mjera, oblika, kvaliteti obrade i druge karakteristike. Bitno je naglasiti da
ve¢ konstruktori moraju razmisljati u smislu CAM zahtjeva bitnih za zavrSavanje njihove
konstrukcije i lansiranja u proizvodnju. S druge strane, baza podataka CAD-a i njena
ograni¢enja moraju biti poslane do proizvodnih inzenjera koji ih koriste u planiranju procesa i
ostalim proizvodnim funkcijama. Uz napredak u racunarskoj tehnologiji, trenutni
CAD/CAP/CAM sistemi temelje se na konceptu autonomnih radnih stanica sa ciljem da se $to
viSe faza obrade izvrSi na jednoj maSini ¢ime se pripremna vremena (pripremno-zavr$no,
osnovno pripremno i dodatno) kao i tehnoloska vremena (masinsko vrijeme) zac¢ajno smanjuju.
Planiranje procesa je proces odredivanja detaljnih naredbi operacija kako bi se inzenjerska
konstrukcija pretvorila u zavrsni proizvod.

4. LEAN KONCEPT
Lean je proizvodna filozofija koja koristi alate i tehnike u cilju sprovodenja dobre prakse
poboljsavanja procesa. Koncept LEAN omogucava smanjenje rasipanja, poboljsavanje tokova,
vi$e se fokusira na potrebe kupca i podrzava pogled na cjelokupan proces. Najprostije receno,
Lean omogucéava da se uradi vise sa manje, a Lean se definiSe i1 kao: ,,Sistematski pristup
identifikaciji 1 eliminaciji rasipanja (aktivnosti koje ne dodaju vrijednost), kroz kontinuirano
poboljsanje, tako Sto se proizvod proizvodi nakon potraznje od strane kupca®. Lean se zasniva
na smanjenju troskova, a ne na podizanju cijena ili redukovanju usluga. Neke benefite Lean-a,
poslovni sistem moze postiéi i koristenjem pojedina¢nih alata koji isti nudi, ali treba istaéi da
ukoliko nije cijela organizacija obuhvacena implementacijom ili transformacijom na ovaj
koncept, puni efekt jedne ovakve filozofije nece biti postignut, jer se koristenjem pojedinacnih
alata prvobitni problemi kasnije vracaju.

Lean sistem se moze opisati kroz pet osnovnih principa ili karakteristika, a to su:

definisanje vrijednosti zeljene od strane kupca,

identifikovanje toka vrijednosti za svaki proizvod ili uslugu,
obezbjedenje ujednacenosti i kontinuiranosti toka proizvodnje,
uvodenje ,,pull” sistema povlacenja proizvodnje,

kontinuirana teznja za savrSenstvom.

Lean koncept se moze pravilno implementirati jedino ako se uvodi osmisljeno, logic¢no,

cjelovito i pravilnim redoslijedom. Tako temelj Lean ,,ku¢e“ ¢ini program uvodenja kontrole

na radnom mjestu (CANDO, 58, ili 5C sistem), kojem je cilj poboljSavanje sigurnosti na radu,
unapredenje radnih mjesta, te upucivanje i prilagodavanje radnika na proces promjena. Pod
kuée cine jednostavne vizuelne tehnike pomocu kojih se uoCavaju problemi i kontroliste
provodenje Lean procesa. Zidove ¢ine TQM (Total Quality Menagement), TPS (Toyota

Production System), TPM (Total Productive Maintenance) i ,,Pull® sistem (temelji se na

kanban“ sistemu). Krov ¢ine mjerenja rezultata, te politika poduzeca kojom se odreduju

programi unapredenja.

Podru¢je djelovanja Lean koncepta u smislu gubitaka koji nastaju prilikom procesa

proizvodnje, a nazvani su Toyotinih osam gubitaka:

1. Gubici usljed preprodukcije (overproduction). Velik broj proizvoda se proizvodi u serijama,
te se gotovi i poluproizvodi skladiste, Sto rezultira troSkovima.

2. Gubici zbog nepotrebnih zaliha. Preprodukcija (prevelika proizvodnja) i druge nelogi¢nosti
u proizvodnji rezultiraju gomilanjem zaliha koje beskorisno stoje na skladistu i cekaju nove
narudzbe do kojim moze ali i ne mora do¢i.

3. Neodgovarajuc¢a obrada rezultira gubicima. Mnoge kompanije koriste vrlo napredne masine
za izradu jednostavnih dijelova koji bi se mogli izraditi i manje naprednom i jeftinijom
tehnologijom.
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4. Nepotreban transport. Transport podrazumijeva sva kretanja materijala od ulaza do izlaza iz
tvornice. Sva transportna vremena i putevi moraju biti svedeni na minimum, kako bi se
smanyjili troskovi te moguénosti oStecenja proizvoda.

5. Nepotrebni zastoji. Sva vremena cekanja (proizvod je spreman za obradu, ali stoji) moraju
se anulirati.

6. Nepotrebne greske. Proizvodi s greSkom moraju se ponovo obraditi, Sto rezultira dodatnim
gubicima. Vrijeme i kapaciteti utroSeni na ponovnu obradu se ne mogu nikako nadoknaditi.

7. Nepotrebne kretnje. Javljaju se kod ergonomski lose osmisljenih procesa, jer osim §to su
radnici u takvim uslovima manje produktivni, lako se deSavaju i ozljede koje za posljedicu
mogu imati i velike troSkove.

8. Neiskoristena kreativnost i inventivnost radnika. Ovaj vid gubitaka je prepoznat od strane
Toyotine proizvodne filozofije, kao uzrok velikih troskova, odnosno neiskoristenih potencijala.
Ljudi, odnosno zaposlenici nekog preduzeca njegova su najveca vrijednost i potencijal u kojeg
treba konstantno ulagati, jer se na kraju, uz dobro, vodstvo, visestruko isplati.

5. KONCEPT GRUPNE TEHNOLOGIJE

Danas Sirok i promjenjiv proizvodni program namecu i kupac i trziSte, a ostvaruje se
fleksibilnom proizvodnjom. U ostvarenju takve koncepcije veliko znacenje imaju fleksibilni
tehnoloski sistemi i CNC masine. Fleksibilnom proizvodnjom, proizvodnjom bez pogresaka, te
osiguranjem visokih tehno-ekonomskih normi omogucuje se proizvodnja bez gubitaka rada i
materijala. To znatno uti¢e na sniZenje cijene proizvoda od drveta i krajnji je rezultat takve
koncepcije maksimalizacija dobiti. Kao moguc¢i potencijali za razvoj vidova ,,vjestacke™
serijske proizvodnje u proizvodnji namjeStaja mogu da posluze i benefiti steCeni kroz
njegovanje grupne tehnologije. Grupna i tipska tehnologija omoguc¢avaju da se za Siri asortiman
proizvoda, koji odgovara pojedina¢noj i maloserijskoj, mogu organizovati tipovi proizvodnje
koji prate elemente srednjoserijskih i velikoserijskih proizvodnji u smislu proizvodnje dijelova
koji su zajednicki za sve proizvode (unificiranje sistema). Da bismo ovo mogli ostvariti,
neophodno je izvrsiti unifikaciju sastavnih dijelova proizvoda po obliku, dimenzijama i
materijalu. Pri projektovanju novih proizvoda, treba teziti da se u njih ugradi Sto vec¢i broj istih
dijelova koji su sli¢ni po obliku, dimenzijama i materijalu. To omogucava racionalniju i
ekonomicniju proizvodnju grupa unificiranih dijelova. Jasno je i to da je potrebno tokove
materijala oblikovati prema gupnom prilazu oblikovanja tokova materijala. Oblici dijelova se
standardizuju i unificiraju, a dimenzije i materijali se, takode, standardizuju. Razlike izmedu
dimenzija i materijala sli¢nih dijelova ne smiju biti velike, da se zbog toga ne bi stvarali veliki
gubici u materijalu u toku obrade ili u cjelini u toku nabave. U grupnoj tehnologiji veliki broj
zajednickih dijelova iz razli¢itih proizvoda mozemo proizvoditi u srednjeserijskoj i
velikoserijskoj proizvodnji. Za takvu proizvodnju mogucée je izvrsiti linijski raspored masina i
opreme, i uvesti automatizaciju i mehanizaciju u proizvodni proces. Za dijelove koji se
pojavljuju u manjim koli¢inama organizuje se pojedinacna i maloserijska proizvodnja. To znaci
da u grupnoj tehnologiji postoje dvije vrste organizacije rasporeda radnih mjesta. Najveci broj
dijelova koji se ponekad kreée i do 80% izradujemo u serijskoj i velikoserijskoj proizvodnji sa
linijskim rasporedom tehnoloSke opreme, a manji dio, u pojedinacnoj i maloserijskoj
proizvodnji sa grupnim rasporedom radnih mjesta. Na ovaj nacin skra¢ujemo vrijeme izrade,
bolje koristimo raspolozive kapacitete, poveavamo obim proizvodnje i poveéavamo
produktivnost rada. U okviru istrazivanja grupnih tehnologija stice se dojam da je moguce
grupnu tehnologiju u proizvodnji namjestaja primjeniti na nacin da se unificira 80% elemenata
koji ulaze npr. u jednu garnituru elemenata namjestaja, dok bi ostalih 20% elemenata zavisilo
od Zelja kupaca i te bi elemente bilo moguce ponuditi u vise varijacija (boja, dimenzija, oblik,
dodatni elementi itd.).
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U okviru formiranja grupnog prilaza oblikovanja tokova materijala i formiranje tzv. ,,grupe® za
vidove serijske proizvodnje je potrebno ukljuciti sistem klasifikacije. Klasifikacija dijelova se
koristi za Sifriranje, kodiranje i klasificiranje postojec¢ih dijelova u cilju sto lakse identifikacije
po obliku i funkciji. Da bi se klasificirali dijelovi, nuzno je izraditi odgovaraju¢u Semu S$ifriranja
po kojoj bi se dijelovi mogli lako identifikovati prema veli¢ini, obliku, vrsti i funkciji. Za ove
potrebe mogude je primjeniti neki od postojecih sistema klasifikacije iz nekih drugih sektora
industrije kakva je npr. automobilska. Mnoge kompanije danas prilagodavaju postojece sisteme
klasifikacije svojim potrebama, pa je tako moguce da odredeno preduzece pronade svoj put u
formiranju klasifikacije. Za ove sisteme oznacavanja elemenata u okviru grupa je veoma bitno
ito da kompanija prilagodi svoje baze podataka novom nacinu klasifikacije ukoliko iste postoje,
ili da formira nove. Preduzeca koja se bave proizvodnjom namjestaja treba da imaju pored baza
podataka elemenata i bazu podataka za odrZavanje sistema kontrole kvaliteta. Jedan vid
oblikovanja grupe moze da se ostvari npr. i optimizacijom ploca sirovine od drveta koji dolaze
u pomenutu kompaniju na nacin da se unificiraju stepeni izrade dimenziono, pa da ¢itav proces
izrade prati pocetnu sirovinsku dimenziju. Ovaj potez je u duhu Lean koncepta koji bi mogao
u buduénosti da ostvari odredene ustede pomenutoj kompaniji, jer bi se smanjio Skart materijala
i povecao stepen optimizacije.

6. ANALIZE STUDIJE SLUCAJEVA

U istrazivaCkom pristupu se nastojalo do¢i do §to vise relevatnih podataka koji mogu da
ilustruju stanje tehnologija koje su u teorijskom smislu detaljno obradene u prethodnom dijelu
rada. Ovo je obavljeno terenskim istrazivanjima (nekoliko posjeta svakom od poslovnih
sistema), uvidom u realizaciju proizvodnih procesa, uvidom u nacin organizacije, stanje zaliha,
nivo uredenosti procesnog prostora, na¢inom organizacije unutrasnjeg transporta, skladistenja
i drugim funkcijama koje mogu biti slika nivoa poslovne uspje$nosti organizacije. Projektni tim
je razgovarao i sa kupcima u smislu definisanja kvaliteta proizvoda, zadovoljstva kupaca,
duzine ¢ekanja na isporuke i dr. naravno tamo gdje je za to postojala moguénost da se takvo
istrazivanje obavi. S obzirom da ovo na neki nain predstavlja rangiranje kompanija po
osnovama proizvodne izvrsnosti projektni tim je svjesno izbjegao imena kompanija kako se ne
bi pravila nepotrebna komparacija medu kompanijama. Dakle, cilj istrazivanja nije bilo nikakvo
takmicenje ili ocjenjivanje da bi se neko ,prekoravao ili da bi mu se drzala naknadna
pametovanja“. Cilj je bio dobiti §to realniju ocjenu (mada je kod svakog ocjenjivanja realnost
upitna). Ocjenjivani su nivoi primjene: CAD tehnologija, CAP tehnologija, CAM tehnologija,
LEAN koncepta te GT koncepta

Ocjene su date kako slijedi: 1 — apsolutno se ne primjenjuje (loSe); 2 — dovoljno u primjeni; 3
— dobra primjena; 4 — vrlo dobra primjena; 5 — maksimalno se primjenjuje (odli¢no).

Tabela 2. Ocjene nivoa primjene odredenih tehnologija

. Nivo primjene | Nivo primjene | Nivo primjene | Nivo primjene . -
tehnologija tehnologija tehnologija koncepta
X1 4 3 3 2 1
X2 3 2 2 2 2
X3 4 3 3 2 1
X4 3 2 2 2 2
X5 3 2 2 1 1
X6 2 2 3 1 1
X7 3 3 3 2 1
X8 2 2 2 2 1
X9 2 2 2 1 1
X 10 1 2 2 1 1
X 11 3 3 2 2 2
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X 12 3 3 2 2 2
X 13 2 2 2 1 1
X 14 1 2 2 1 1
X 15 3 3 3 2 2
X 16 3 3 3 3 2
X 17 4 4 3 2 2
X 18 2 3 3 2 |

] 2,67 2,55 2.61 1,72 1,39

ocjena

Iz navedenih ocjena jasno je da sa nivoom primjene odredenih tehnologija ne mozemo biti
zadovoljni iako je u 3 kriterijuma opsti prosjek kompanija blizu ocjene dobar (primjena CAD
tehnologija, primjena CAP i CAM tehnologija). S obzirom da su u pitanju najreprezentativnije
proizvodne firme iz datih oblasti, ove ocjene a pogotovo ocjene nivoa primjene LEAN i GT
koncepta su nezadovoljavaju¢e. Ovo ukazuje da pomenute firme, iako izvoznici i firme sa
respektabilnim proizvodnim programima i znacajnim referencama, jo§ uvijek imaju dosta
prostora za unapredenje svog poslovanja i stvaranje jo$ povoljnijih finansijskih efekata rada,
efiktivnosti i efikasnosti. Izvjesno je takoder, da je u brojnim manjim sistemima koji najcesce
imaju i znacajno losiju strukturu izvrsilaca, situacija jo§ nepovoljnija Sto jo§ jednom ukazuje na
neophodnost sistemskog rada na razvoju ljudskih resursa koji u ovom momentu predstavljaju
najkriti¢niji dio bosanskohercegovackog drvopreradivackog sektora

7. GENERALNA OCJENA ZA ANALIZIRANE KOMPANIJE
Savremena proizvodna filozofija u preradi drveta i proizvodnji namjestaja ostvaruje se stalnim
ulaganjem u nju, angaziranjem velike koli¢ine znanja, te zadovoljenjem zahtjeva za
tehnoloskom ¢isto¢om. Nju je ipak moguce ostvariti nizom elemenata vezanih za kupca,
proizvodnju i poslovanje kompanije. Upravljanje proizvodnim sistemom u proizvodnji
namjestaja iskljucivo je zadaca operativne i taktiCke razine odlucivanja. Na temelju tacno
specificiranih zahtjeva, za poznatog kupca ili za poznato trziste potrebno je izraditi proizvode
specificiranog kvaliteta. Ako je kupac poznat, cjelokupna se proizvodnja mora obaviti do strogo
odredenog roka. Ako se proizvodi za poznato trziste, situacija je sli¢na, samo se u tom slucaju
cijela proizvodnja mora obaviti $to je brze moguce. Da bi se postigli ti ciljevi, proizvodnju treba
organizirati i neposredno upravljati proizvodnim operacijama (komponenta on-line
odlucivanja) dok je proces u toku. Upravljanje proizvodnjom koja je u toku zahtijeva i povratnu
informaciju na relaciji donosilac odluke — proizvodni sistem, koja omogucava preventivne i
korekcijske postupke kako bi se postigao glavni cilj.
Na osnovu provedenog istrazivanja i analize razmatranih proizvodnih sistema, moZemo
definisati sljedece preporuke u pogledu ukupnog sektora drvoprerade u FBiH:
= Preduzeca u Bosni i Hercegovini koja se bave proizvodnjom namjestaja ¢iji proizvodi
pored domaceg trziSta svoje mjesto nalaze u raznim zemljama EU, treba da odustaju od
vidova proizvodnje kakva je velikoserijska i masovna i da svoje mjesto na trzistu EU
traze tako da proizvode namjestaj visokog kvaliteta i po moguénosti koriste posebne
sirovine (npr. bijeli hrast i orah).
= Potrebno je povezivanje domacih proizvodaca u razne vidove klastera (ne centralizacija
i jedan klaster za BiH $to se uvijek pokaze neuspjesnim), kako bi se mogli nositi sa
ve¢im kompanijama iz EU, kao i bolja raspodjela posla i reorganizacija ¢itavog drvnog
sektora u BiH.
= Potreban je i zajednic¢ki nastup u vidu otvaranja zajednickih predstavnistava za prodaju,
¢ime bi se stvorili uslovi da nasi proizvodi direktno dolaze do kupaca iz EU, za razliku
od sadaSnjeg stanja u kojem se oni plasiraju tek nakon nekoliko ciklusa trgovine izmedu
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trgovinskih lanaca, $to itekako utiCe na cijenu naSih proizvoda koja je tim uslovima
mnogo manja od ocekivane.

= Potrebni su i novi zajednicki nastupi u smislu brendiranja proizvoda od namjestaja, kao
i novi vidovi direktnog marketinga sa naglaskom na online marketing.

= Jdealan tip proizvodnje za nasa mala i srednja preduzeca predstavlja kombinacija
projektne proizvodnje i prekidne (maloserijske) proizvodnje. Projektna proizvodnja je
idealna, jer odgovara ,,custom® pristupu prema kupcu, kojeg Lean koncept svojim
nacelima iziskuje i njeguje.

= Kod prekidnih intervala (malih serija) radne stanice kroz koje prolaze proizvodi
potrebno je uskladiti prema Lean nacelima i rasporedu, a oprema treba da je univerzalna,
a radna snaga visokostrucna. Proizvodnja treba da je fleksibilna, sa visokim brojem
varijacija proizvoda, jer je ovo odlika koja se trazi od nasih preduzeca koja su izvozno
orijentirani.

= Ukoliko preduzece uspije uspostaviti potraznjom svojih proizvoda seriju, potrebno je
odmah prebaciti mod proizvodnje sa projektnog na prekidni (maloserijski). Tokovi, u
oba slucaja treba da su jednokomadni i kontinualni.

8. ZAKLJUCAK

Iako su posljednjih desetak godina zabiljezena intenzivna ulaganja u masine i opremu u
drvopreradivackom sektoru Bosne i Hercegovine, jo§ uvijek samo oko 6% proizvoda sektora
predstavlja npr. namjestaj kao proizvod vece dodane vrijednosti. Tokom rada viSe puta je
naglaseno da je upravo poslovna organizacija (menadzerska znanja i vjeStine) najslabija karika
u lancu proizvodnje u BH drvopreradivackim firmama te su u tom smislu i zbog toga ukratko
obradeni savremeni poslovni koncepti. Prednost je data LEAN i GT konceptu jer je kraj XX i
pocetak XXI vijeka obiljezila njihova najveéa popularnost u metalskom, a sve vise i u
drvopreradivackom sektoru. Na bazi reprezentativnog uzorka od 18 kompanija u BIH analiziran
je nivo primjene CAD-CAP-CAM-LEAN-GT tehnologija. Rezultati su pokazali da sa nivoom
primjene odredenih tehnologija ne mozemo biti zadovoljni iako je u 3 kriterijuma opsti prosjek
kompanija blizu ocjene dobar. S obzirom da su u pitanju bile najreprezentativnije proizvodne
firme iz datih oblasti, ove ocjene su nezadovoljavajuce. Ovo ukazuje da pomenute firme, iako
izvoznici i firme sa respektabilnim proizvodnim programima i znacajnim referencama, jos
uvijek imaju dosta prostora za unapredenje svog poslovanja i stvaranje jo§ povoljnijih
finansijskih efekata rada, efektivnosti i efikasnosti, a u radu su definisane odredene preporuke
odnosno smjernice.
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