1. DEFINICIJA KLASIFIKACIONOG SISTEMA
1.1. Sistem klasifikacije djelova
Postupci oblikovanja grupnih tokova se zasnivaju na klasifikaciji - razvrstavanju            djelova -  predmeta rada u operacijske grupe na principima sličnosti oblika, materijala kvaliteta, mogućnosti postavljanja na radni diotehnoloških sistema i drugim relevantnim parametrima. U okviru datih uslova su sadržani posebni ciljevi povećanja stepena fleksibilnosti,obezbjeđenja sistemske podrške i podizanja ukupnog organizacionog nivoa proizvodnih sistema.

Sistem klasifikacije ima strukturu zasnovanu na kriterijumima podjele programa proizvodnje na:

· klase djelova, koje sadrže skup djelova sličnog geometrijskog oblika,
· familije djelova, koje sadrže djelove klasa koja određuju ista svojstva u pogledu površina, postupka obrade, kvaliteta i sličnih parametara,

· grupe djelova, koje čine skup djelova određene familije koji podliježu postupku rada na istom tehnološkom sistemu odnosno koji se nalaze u određenim granicama osnovnih mjeraili koji u uslovima određene varijante imaju isti postupakobrade odnosno isti redoslijed operacija.

U praksi je razvijen niz manje ili više sličnih sistema klasifikacije. Svi razvijeni sistemi predviđaju postupnost  pri razvrstavanju u smislu dobijanja klasa, familija i grupa – tipova djelova sličnih karakteristika i određenih područja mjera. U nastavku su prikazane osnovne karakteristike nekih sistema klasifikacije. Tako potoje:

· Klasifikacioni sistem TU LSNH NIITMAŠ – Lenjingrad. Sistem predviđa klasifikaciju djelova u dvije etape i to:
· prva etapa u kojoj se dobija osnovni dio klasifikacione oznakekoji se unose u sve nosioce informacija vezane za radionički crtež, i

· druga etapa u kojoj se dobija tehnološki dio oznake na bazi uslova obrade koji omogućava oblikovanje grupa.

Predmetni klasifikacioni sistem obuhvata sve predmete rada iz područja metala i nemetala. Pri ovome je za djelove u području metaknih materijala predviđeno 90 klasa (od 00 do 89) a za djelove u područjunemetalnih materijala 10 klasa (od 90 do 99). Za djelove u području mašinstva određeno je 60 klasa (od 30 do 89) dok je za ostale djelove ostavljeno 30 klasa (od 00 do 29).
U području sistema opšte mašinskih predmeta obrade 24 klasa su rezervne i raspoređene su u mreži ravnomjerno radi dopunskog korišćenja. 

Broj klasa i podklasa zavisi od strukture programa konkretnog proizvodnog sistema.

· Klasifikacioni sistem WZL – TH, AACHEN je razvijen za potrebe mašinske industrije i sastoji se od dva osnovna dijela i to:

· prethodni dio, i

· zavrsni dio.

Prethodni dio sadrži pet mjesta pri čemu:

· 1 mjesto određuje klasu djelova u funkciji oblika i odnosa osnovnih mjera,
· 2mjesto određuje osnovni spoljašnji oblik za klase 0 do 2, a za ostale klase osnovni oblik djelova,

· 3 mjesto opisuje unutrašnji oblik površina,

· 4 mjesto opisuje ravne površine djelova, a

· 5 mjesto pomoćne površine kao što su pomoćni otvori, rupe ozubljene i slične površine.

Završni dio sadrži:

· 6 mjesto osnovne dimenzije,
· 7 mjesto opisuje vrstu materijala, 

· 8 mjesto opisuje polazni oblik materijala, i

· 9 mjesto tačnost predmeta obrade.

Predmetni klasifikacioni sistem, iako teško obuhvata dijelove složenih oblika, predstavlja dovoljnu podlogu za klasifikaciju najvećeg broja djelova u mašinstvu.

· Klasifikacioni sistem E. G. BRISCH, je široko primjenjen sistem u industriji koji dijeli sve činioce radnog sistema u klase (10 ili manje) prema prirodi sistema. Oznake tipičnih klasa za činioce industrijskog radnog sistema su date kako slijedi:
0 – organizacija,

1 – osnovni materijal,

2 – gotova roba,

3 – komponente prema crtežu korisnika,

4 – podsklopovi i sklopovi,

5 – alati i pribori,

6 – tehnološki sistemi,

7 – zgrade, instalacije i servisi,

8 – otpaci i kvar,

9 – rezervisana oznaka.

· Klasifikacioni sistem KS – IIS – 08, je rezvijen za potrebe industrijskih sistema geometrijskih oblikovanih proizvoda i obuhvata u osnovi obilježja relevantna za oblikovanje operacijskih grupa na relativno jednostavan način.
Osnovne karakteristike predmetnog sistema klasifikacije su:

· Klasifikaciona oznaka ima 13 mjesta – obilježja (1 do13)

· Svako obilježje može da ima 6 polja (0 do 5)

· Svako polje sadrži određeno značenje

Struktura sistema je šematski data na slici 1.
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Sl.1. Struktura klasifikacionog sistema za proizvodnju ormarića
Tabela 1: Ilustrovani primjer klasifikacije kupaoničkog namještaja

	
	Oznaka 1
	Oznaka 2
	Oznaka 3
	Oznaka 4
	Oznaka 5
	Oznaka 6
	Oznaka 7
	Oznaka 8
	Oznaka 9
	Oznaka 10
	Oznaka 11
	Oznaka 12
	Oznaka 13

	
	Dužina ormarića
	Širina ormarića
	Visina ormarića
	Boja ormarića
	Materijal korišten za izradu ormarića
	Koliko vrata ima ormarić
	Materijal za vrata ormarića
	Koliko vrata ima ormarić
	Od kakvog materijala su ručkice
	Koliko ručkica ima ormarić
	Koliko ima bočnih strana
	Položaj ogledala na ormariću
	Osvjetljenost ormarića

	0
	700
	151
	640
	Bijeli
	MDF ploča
	1
	MDF ploča
	1
	Nema ručkice
	Nijednu
	2
	Na vratima
	Bez osvjetljenja

	1
	934
	156
	500
	Plavi
	Iverica
	2
	Staklo sa Al okvirom
	2
	Aluminij
	1
	3
	Na lijevoj strani ormarić
	Obična sa 1 sijalicom

	2
	
	
	
	Calypso
	MDF presvucen Al folijom
	3
	
	4
	Drvo
	2
	4
	Na desnoj strani ormarić
	Obicna sa 2 sijalica

	3
	
	
	
	Bež
	Masiv
	
	
	
	Plastika
	
	
	U sredini i na vratima ormarić
	Neonsko osvjetljenje sa 1 sijalicom

	4
	
	
	
	Sivi
	
	
	
	
	
	
	
	U sredini
	

	5
	
	
	
	Rozi
	
	
	
	
	
	
	
	Bez ogledala
	


	Red.broj
	Naziv ormarića
	Klasifikacioni broj

	1
	MIRROR 70x64 bijeli
	0
	1
	0
	0
	0
	1
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	2
	MIRROR 1 70x64 bijeli
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	1
	0
	1
	1
	1
	2
	1

	3
	MIRROR 2 90x64 bijeli
	1
	0
	0
	0
	0
	1
	1
	1
	3
	2
	2
	3
	3

	4
	MIRROR 1 Al 70x64 bijeli
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	3

	5
	MIRROR 2 Al 90x64 bijeli
	1
	0
	0
	0
	0
	1
	1
	2
	1
	2
	2
	4
	2

	6
	MIRROR 2C 90x64 bijeli
	1
	1
	0
	0
	0
	1
	0
	1
	0
	0
	2
	3
	2

	7
	SIMPLE 1 70x64 bijeli
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	2
	1
	1
	1
	1

	8
	SIMPLE 1 70x64 plavi
	0
	0
	0
	1
	1
	0
	0
	0
	2
	1
	1
	1
	1

	9
	SIMPLE 1 70x64 calyps
	0
	0
	0
	2
	2
	0
	0
	0
	2
	1
	1
	1
	1

	10
	SIMPLE 1 70x64 bež
	0
	0
	0
	3
	3
	0
	0
	0
	2
	1
	1
	1
	3

	11
	SIMPLE 1 70x64 sivi
	0
	0
	0
	4
	1
	0
	0
	0
	2
	1
	1
	1
	3

	12
	SIMPLE 1 70x64 rozi
	0
	0
	0
	5
	2
	0
	0
	0
	2
	1
	1
	1
	3

	13
	SIMPLE 2 70x50 bijeli
	0
	0
	1
	0
	0
	1
	0
	1
	0
	0
	2
	4
	1

	14
	SIMPLE 2 90x64 bijeli
	1
	0
	0
	0
	0
	1
	0
	1
	1
	2
	2
	4
	2

	15
	SIMPLE 2 90x64 plavi
	1
	0
	0
	1
	1
	1
	0
	1
	1
	2
	2
	4
	2

	16
	SIMPLE 2 90x64 calyps
	1
	0
	0
	2
	2
	1
	0
	1
	1
	2
	2
	4
	3

	17
	SIMPLE 2 90x64 bež
	1
	0
	0
	3
	3
	1
	0
	1
	1
	2
	2
	4
	3

	18
	SIMPLE 2 90x64 sivi
	1
	0
	0
	4
	1
	1
	0
	1
	1
	2
	2
	4
	3

	19
	SIMPLE 2 90x64 rozi
	1
	0
	0
	5
	2
	1
	0
	1
	1
	2
	2
	4
	3

	20
	SIMPLE 3 70x64 bijeli
	0
	0
	0
	0
	0
	2
	0
	2
	0
	0
	1
	5
	0


Primjer klasifikacionog sistema za ormarić MIRROR 2 Al 90x64 bijeli
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2. GRUPNI PRILAZ ZASNOVAN NA VRSTI OBRADE
Osnove prilaza

Postupak grupisanja zasnovan na vrsti obrade podrazumjeva oblikovanje operacijskih grupa u funkcijiparametara tehnoloških sistema na radnim mjestima – presjecima toka. Na dati način parametri – karakteristike tehnoloških sistema određene vrste su kriterijumi koji definišu sličnost predmeta rada u fazama procesa. Osnovna karakteristika prilaza grupisanju na osnovu vrste obrade je, iz datih razloga, promjenljivost strukture operacijske grupe duž toka sto uslovljava primjenu PROCESNOG PRILAZA uoblikovanu strukturu sistema. U skladu sa konstrukcionim i tehnološkim karakteristikama predmeti rada određenog programa prizvodnje, u datom načinu primjene grupnog prilaza, pripadaju:
· Tehnološkoj grupi koja predstavlja skup predmeta rada koji, u određenoj fazi procesa rada, imaju datu vrstu obrade ili montaže;

· Operacijskoj grupi koja predstavlja skup predmeta koji se, u okviru određene tehnološke grupe, izrađuju na tehnološkim sistemima istih karakteristika
Klasifikacija predmeta rada
U skladu sa osnovama grupnog prilaza zasnovanog na vrsti obrade postupak klasifikacije – razvrstavanja predmeta rada u tehnološke i operacijske grupe se izvodi posebno za svaku fazu – vrstu procesa rada. Zavisno od karakteristika koje predmet rada ima neposredno prije određene faze izrade (oblik, mjere...) određuje se njegova pripadnost određenoj operacijskoj grupi prema kriterijumu koji se oblikuju na osnovu mogućnosti prihvatanja i izrade (obrade ili montaže) na tehnološkom sistemu određenih karakteristika. Očigledno je da se na opisani način postiže opštost grupnog prilaza, ali i značajan stepen složenosti tokova u sistemu kojim se značajno smanjuje efikasnost upravljačkih postupaka.
Razvoj postupaka rada u uslovima grupnog prilaza zasniva se na razradi tehnoloških postupaka za predstavnika operacijske grupe koji se naziva kompleksan dio (za postupke montaže - sklop). Suština je u povišenju kvaliteta tehnološkog rada u smislu detaljnog izvođenja tri koraka u razradi procesa rada:
· Korak 1: Izbor optimalne varijante procesa rada,
· Korak 2: Izbor optimalne varijante postupka rada,

· Korak 3: Određivanje objektivnih elemenata operacija rada.
Program proizvodnje poslovnog sistema sastoji se od 10 ormarića, za koje su predhodno izvršenom analizama utvrđene količine prikazane u tabeli 2. 1.
                                                                                                      Tabela 2.1.

	Naziv proizvoda 
	qj

	Ormarić MIRROR 70x64 bijeli
	5000

	Ormarić MIRROR 1 70x64 bijeli
	3000

	Ormarić MIRROR 2 90x64 bijeli
	8000

	Ormarić MIRROR 1 Al 70x64 bijeli
	12000

	Ormarić MIRROR 2 Al 90x64 bijeli
	2000

	Ormarić MIRROR 2C 90x64 bijeli
	4000

	Ormarić SIMPLE 1 70x64 (bijeli,plavi,calypso,bež,sivi,rozi)
	2000

	Ormarić SIMPLE 2 70x50 bijeli
	2000

	Ormarić SIMPLE 2 90x64 (bijeli,plavi,calypso,bež,sivi,rozi)
	3000

	Ormarić SIMPLE 3 70x64 bijeli
	5000


Razradom procesa rada definisani su grupni tehnološki postupci za sve predmete rada datog programa proizvodnje. Osnovni elementi tehnoloških postupaka (redoslijed operacija i vremena izrade) dati su u tabelama 2. 2.-2.11.
Tabela 2. 2. Ormarić MIRROR 70x64 bijeli
	Operacija i
	1
	2
	3
	4

	tii 
[image: image3.wmf][

]

kom

min/


	2,5
	7,5
	5
	30


Tabela 2. 3. Ormarić MIRROR 1 70x64 bijeli
	Operacija i
	1
	2
	3
	4

	tii 
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]

kom

min/


	2,5
	7,5
	5
	30


Tabela 2. 4. Ormarić MIRROR 2 90x64 bijeli
	Operacija i
	1
	2
	3
	4

	tii 
[image: image5.wmf][

]

kom

min/


	3
	8
	5,5
	30


Tabela 2. 5. Ormarić MIRROR 1 Al 70x64 bijeli
	Operacija i
	1
	2
	3
	4

	tii 
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]

kom

min/


	2,5
	7,5
	5
	30


Tabela 2. 6. Ormarić MIRROR 2 Al 90x64 bijeli
	Operacija i
	1
	2
	3
	4

	tii 
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]

kom

min/


	3
	8
	5,5
	30


Tabela 2. 7. Ormarić MIRROR 2C 90x64 bijeli
	Operacija i
	1
	2
	3
	4

	tii 
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]

kom

min/


	3
	8
	5,5
	30


Tabela 2. 8. Ormarić SIMPLE 1 70x64 (bijeli,plavi,calypso,bež,sivi,rozi)
	Operacija i
	1
	2
	3
	4

	tii 
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kom

min/


	2,5
	7,5
	5
	30


Tabela 2. 9. Ormarić SIMPLE 2 70x50 bijeli
	Operacija i
	1
	2
	3
	4

	tii 
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kom

min/


	2,5
	7,5
	5
	30


Tabela 2. 10. Ormarić SIMPLE 2 90x64 (bijeli,plavi,calypso,bež,sivi,rozi)
	Operacija i
	1
	2
	3
	4

	tii 
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kom

min/


	3
	8
	5,5
	30


Tabela 2. 11. Ormarić SIMPLE 3 70x64 bijeli
	Operacija i
	1
	2
	3
	4

	tii 
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kom

min/


	2,5
	7,5
	5
	30


2.1. Primjena grupnog prilaza zasnovanog na vrsti obrade

Postupak grupianja po vrsti obrade je zasnovan na principu oblikovanja grupa u funkciji parametara datog tehnološkog sistema, potrebnog pribora i alata i poznat je u praksi kao postupak grupne obrade. Pri datom se postupku tehnološke klasifikacije svode na zadovoljenje uslova prema kome jednoj tehnološkoj grupi pripadaju svi djelovi koji se mogu obrađivati na tehnološkim sistemima iste vrste. Tehnološka grupa se razvija na operacijske grupe kojima pripadaju djelovi koji se mogu obrađivati na određenom tehnološkom sistemu pomoću jednog istog podešavanja – pripreme, odnosno sa istim priborima i alatima.

Jasno je da se broj djelova u grupama mijenja u skladu sa uslovima razvrstavanja. Postupak, međutim, dozvoljava u operativnom radu, čekanja radi »popunjavanje« grupe na određenoj vrsti obrade do nivoa optimalnog broja komada u seriji. Primjenom kriterija razvrstavanja - sistema klasifikacije , dobijen je u svakoj tehnološkoj grupi određen broj operacijskih grupa, kako je dato u sljedećem pregledu:

( Tehnološka grupa 1: SJEČENJE na SIGMA 65
	NAZIV
	KLASIFIKACIONI BROJ
	OPER. GRUPA

	MIRROR 70x64 bijeli
	0100010000000
	001

	MIRROR 1 70x64 bijeli
	0000001011121
	001

	MIRROR 1 Al 70x64 bijeli
	0000001111113
	001

	SIMPLE 1 70x64 bijeli
	0000000021111
	001

	SIMPLE 2 70x50 bijeli
	0010010100241
	001

	SIMPLE 3 70x64 bijeli
	0000020200150
	001


( Tehnološka grupa 2: SJEČENJE na FELDER-u
	NAZIV
	KLASIFIKACIONI BROJ
	OPER. GRUPA

	MIRROR 2 90x64 bijeli
	1100010100233
	002

	MIRROR 2C 90x64 bijeli
	1000011132232
	002

	MIRROR 2 Al 90x64 bijeli
	1000011212242
	002

	SIMPLE 2 90x64 bijeli
	1000010112242
	002


( Tehnološka grupa 3: KANTANJE na OLIMPIK K208
	NAZIV
	KLASIFIKACIONI BROJ
	OPER. GRUPA

	MIRROR 70x64 bijeli
	0100010000000
	001

	MIRROR 1 70x64 bijeli
	0000001011121
	001

	MIRROR 2 90x64 bijeli
	1000011132233
	002

	MIRROR 1 Al 70x64 bijeli
	0000001111113
	001

	MIRROR 2 Al 90x64 bijeli
	1000011212242
	002

	MIRROR 2C 90x64 bijeli
	1100010100232
	002

	SIMPLE 1 70x64 bijeli
	0000000021111
	001

	SIMPLE 2 70x50 bijeli
	0010010100241
	001

	SIMPLE 2 90x64 bijeli
	1000010112242
	002

	SIMPLE 3 70x64 bijeli
	0000020200150
	001


( Tehnološka grupa 4: BUŠENJE na CNC-ROVER
	NAZIV
	KLASIFIKACIONI BROJ
	OPER. GRUPA

	MIRROR 70x64 bijeli
	0100010000000
	001

	MIRROR 1 70x64 bijeli
	0000001011121
	001

	MIRROR 1 Al 70x64 bijeli
	0000001111113
	001

	SIMPLE 1 70x64 bijeli
	0000000021111
	001

	SIMPLE 2 70x50 bijeli
	0010010100241
	001

	SIMPLE 3 70x64 bijeli
	0000020200150
	001


( Tehnološka grupa 5: BUŠENJE na VIŠEVRETENOJ BUŠILICI
	NAZIV
	KLASIFIKACIONI BROJ
	OPER. GRUPA

	MIRROR 2 90x64 bijeli
	1000011132233
	002

	MIRROR 2 Al 90x64 bijeli
	1000011212242
	002

	MIRROR 2C 90x64 bijeli
	1100010100232
	002

	SIMPLE 2 90x64 bijeli
	0000020200150
	002


( Tehnološka grupa 6: MONTAŽA – Ručno
	NAZIV
	KLASIFIKACIONI BROJ
	OPER. GRUPA

	MIRROR 70x64 bijeli
	0100010000000
	001

	MIRROR 1 70x64 bijeli
	0000001011121
	001

	MIRROR 2 90x64 bijeli
	1000011132233
	002

	MIRROR 1 Al 70x64 bijeli
	0000001111113
	001

	MIRROR 2 Al 90x64 bijeli
	1000011212242
	002

	MIRROR 2C 90x64 bijeli
	1100010100232
	002

	SIMPLE 1 70x64 bijeli
	0000000021111
	001

	SIMPLE 1 70x50 bijeli
	0010010100241
	001

	SIMPLE 2 90x64 bijeli
	1000010112242
	002

	SIMPLE 3 70x64 bijeli
	0000020200150
	001
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TOK I: Tok proizvoda P1.

Opterećenje presjeka sistema: 
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T1 = 12500; T2 =37500; T3 =25000; T4 = 150000; 

[image: image15.emf]0 20000 40000 60000 80000 100000120000140000160000

1

2

3

4

Series1


TOK II: Tok proizvoda P2.

Opterećenje presjeka sistema: 
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T1 = 7500; T2 = 22500; T3 = 15000; T4 =90000; 
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TOK III: Tok proizvoda P3.

Opterećenje presjeka sistema: 
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T1 = 24000; T2 = 64000; T3 = 44000; T4 = 240000; 

[image: image19.emf]0 50000 100000 150000 200000 250000 300000

1

2

3

4

Series1


TOK IV: Tok proizvoda P4.

Opterećenje presjeka sistema: 
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T1 = 30000; T2 = 90000; T3 = 60000; T4 = 360000; 
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TOK V: Tok proizvoda P5.

Opterećenje presjeka sistema: 
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T1 = 6000; T2 = 16000; T3 = 12500; T4 = 60000; 
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TOK VI: Tok proizvoda P6.

Opterećenje presjeka sistema: 
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T1 = 12000; T2 = 32000; T3 = 22000; T4 = 120000; 
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TOK VII: Tok proizvoda P7.

Opterećenje presjeka sistema: 
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T1 = 5000; T2 = 15000; T3 = 10000; T4 = 60000; 
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TOK VIII: Tok proizvoda P8.

Opterećenje presjeka sistema: 
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TOK IX: Tok proizvoda P9.

Opterećenje presjeka sistema: 
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T1 = 9000; T2 = 24000; T3 = 165000; T4 = 90000;
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TOK X: Tok proizvoda P10.

Opterećenje presjeka sistema: 
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T1 = 12500; T2 = 37500; T3 = 25000; T4 = 150000; 
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3. GRUPNI PRILAZ ZASNOVAN NA REDODLIJEDU OPERACIJA
Osnove prilaza
Postupak grupisanja zasnovan na redoslijedu operacija podrazumjeva oblikovanje operacijskih grupa, kao i kod grupisanja na osnovu vrste obrade, na osnovu tehnološke sličnosti predmeta rada. Osnovna karakteristika datog postupka je zahtjev da u istu operacijsku grupu mogu biti objedinjeni predmeti rada koji imaju isti ili redoslijed operacija visokog stepena sličnosti. Na dati način se postiže nepromjenljivost strukture operacijske grupe duž toka, odnosno predmeti rada ne mijenjaju operacijsku grupu u fazama procesa. Dati postupak grupisanja je poseban slučaj opšteg prilaza i zahtjeva visok stepen homogenosti predmeta rada u programu proizvodnje i omogučava primjenu PREDMETNOG PRILAZA u oblikovaju tokova u sistemu
Klasifikacija predmeta rada
Oblikovanje operacijskih grupa pri primjenipostupka grupisanja na osnovu redoslijeda operacija se, također, zasniva na klasifikaciji predmeta rada – razvrstavanju prema u sistem ugrađenim kriterijumima. Razlika u odnosu na prethodni postupak je potreba za klasifikacijom samo jednom – prije prve faze procesa, jer predmeti rada ne mjenjaju operacijsku grupu duž toka.Imajući u vidu tehološke  postupke predmeta rada oblikovana je šema tokova u sistemu sa elementima prikazane u Tabeli 2. 25.
                            Tabela 2.25.
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