DEFINISANJE PROBLEMA I POSTAVLJANJE MATEMATICKIH -
MODELA ZA ODREDIVANJE OPTIMALNOG PROGRAMA
PROIZVODNJE U INDUSTRIJI STAKLA PANCEVO!

Izbor optimalnog programa proizvodnje u Industriji stakla po-
stavlja se samo za osnovnu delatnost, jer se proizvodi iz sporedne. delat-
nosti koriste isklju¢ivo za potrebe sopstvenog preduzeca.
Proizvodi iz osnovne delatnosti ovog preduzeca su:
1. Vucleno staklo za prozore,
2. Liveno staklo,
a) ornament i
b) armirano

3. Kaljeno stakilo i
a) sigurnost i
b) panpleks

4. Neutro staklo
a) ampule,
b) fiole,
c) epruvete i
d) flaSice.

Polaze¢i od strukture proizvodnje i prirode tehnolo$kog procesa
proizvodnje, definisanje problema i postavljanje matematitkih modela
radi odredivanja optimalnog obima proizvodnje po metodama lineranog
programiranja za Industriju stakla Panéevo orijentisano je u okviru
sledeéih programa: ; .

t Osnovni cilj ovoga rada je da se na jednom konkretnom primeru iz
pro$losti ove fabrike prikaZe metodolodka moguénost odredivanja optimal-
nog programa proizvodnje po pojedinim pogonima u cilju ostvarenja mak-
simalne dobiti za celo preduzede.

Poslo se od konkretnih podataka o tehnolo$kim, tehni¢kim i ostalim
uslovima za proizvodnju odredenih vrsta proizvoda. Ti podaci za fabriku
danas nemaju nikakvu praktiénu primenu zbog readekvatnosti i nestabil-
nosti uslova, jer se ta fabrika u toku poslednjih godina pro$irila, mehani-
zovala i iz osnova rekonstruisala. Medutim, ti podaci su omogudili proveru
realnosti dobijenih reSenja, potvrdili ispravnost metodoloskog pristupa i
pokazali prednost ove metode predvidanja optimalnog obima proizvodnje
nad svim ostalim metodama analize ovoga problema. Posebno se ova me-
toda moZe primenjivati u ISP u novim uslovima, kao i u svimn drugim kom-
binatima koji imaju sli¢nu prirodu poslovanja.
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1. Program za vuceno staklo,

2. Program za liveno staklo,

3. Program za kaljeno staklo i

4. Program za neutro staklo.

Ciljevi ispitivanja najpovoljnijeg programa u smislu strukture i
obima proizvodnje su:

a) optimalno iskori$éenje ukupnih kapaciteta svih pogona

b) ostvarenje najveéeg ukupnog dobitka za preduzece u celini.

A. DEFINISANJE PROBLEMA I POSTAVLJANJE MODELA
ZA PROGRAM ZA VUCENO STAKLO ZA PROZORE

1. Definisanje problema za program za vuceno staklo za prozore

Program za vudeno (prozomsko) staklo zasniva se na sledecim Ci-
njenicama:

a) I posle podizanja movih fabrika za proizvodnju ravnog stakla
Industrija stakla iz Panceva i dalje ostaje jedini proizvodaé prozorskog
stakla do 2 mm, 3 i 4 mm u nasoj zemlji. -

b) Sa aspekta faza (kapaciteta) kroz koje prolazi staklo u toku

“procesa proizvodnje imamo dva osnovna kapaciieta i to

1. Kapacitet za izvlacenje i

2. Kapacitet za rezanje prozorskog stakla. -

Kada je re¢ o kapacitetu za izvlatenje stakla treba imati u vidu
da se ova vrsta stakla u Industriji stakla proizvodi u tri potpuno isto-
vetne peéi-koje u ovom sluéaju tretiramo sve zjaedno kao jedan kapa-
citet za izvlacenje stakla.2 _ :

Kapaciteti za izvladenje stakla za period koji ovde posmatramo nece
biti 365 dana, odnosno 8,760 ¢asova, kako je to mogudée samo u idealnim
uslovima kada se traka staklene mase ne prekida. $ obzirom da dve peci
treba da budu rekonstruisane kapaciteti za izvlacenje iznose 310 dana
— pediz odnosno 7.400 casova.

Kapaciteti za rezanje stakla radiée u dve smene iz 42-Casovne radne
nedelje uporedo sa aktivnim periodima peci $to iznosi 4.300 ¢asova rada.

c) Vreme koje je potrebno za proizvodnju 100.000 kvadratnih me-
taras za:pojedine debljine stakla u fazi izvlatenja i fazi rezanja iznosi:

U ¢&asovima trajanja rada za

Viste stakla po debljinama

izvlaCenje l rezanje
— za 100 hilj. m2 debljine 2 mm 70 40
— za 100 hilj. m? debljine 3 mm 51 - 35
— za 100 hilj; m? debljine 4 mm 37 30

2 Cas kao vremenska jedinica rada kapaciteta odnosi se na rad svih
pedi zajedno a ne na das — peé, kako je to u nekim drugima slu¢ajevima
postavljen. - o

37100.000 metara kvadratnih stakla .uzeta je kao' jedinica mere.
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d) Dopunski uslovi za ovu vrstu stakla su: 1) obim potraZznje na
domacem i inostranom trziStu i 2) obim potreba interne realizacije za
proizvodnju kaljenog stakla. Zahteve potraznje za pojedine vrste stakla
prema ugovorima sa «domadim i inostranim kupcima i [prelma proceni
porasta potraZnje pokazuju podaci:

Ugovoreno sa kupcima
Vrsta stakla na domadem %na inostranom Irrgaﬁ?zl? Ukupno
trzistu ’
staklo 2 mm deb 6,200.000 800.000 50.000 7,500.000
staklo 3 mm deb. . 1,400.000 150.000 150.000 1,700.000
staklo 4 mm deb. -300.000 150.000 150.000 600.000

e) Dobit kao krajnji cilj u naSem smislu predstavlja rzaliku iz-
medu prodajne vrednosti i planske cene ko$tanja po jedinici proizvod-
nje. Konkretno razlika izmedu prodajne cene i cene ko$tanja po pojedi-
nim vrstama stakla iznosi:

— za 100 hilj. m2 debljine 2 mm . 11
— za 100 hilj. m2 debljine 3 mm 21
— za 100 hilj. m2 debljine 4 mm S 26

Na osnovu napred datih ¢injenica problem za odredivanje opti-
malne proizvodnje prozorskog stakla sastojao bi se u sledecem: 1) In-
dustrija stakla je jedini proizvodal svih dimenzija prozorskog stakla,
2) Postoje dva osnovna pogona za tu proizvodnju-kapacitet za izvlaenje
i kapacitet za .reZanje_ stakla, 3) Svaki artikal zahteva razli¢ito vreme
proizvodnje u jednom ili drugom kapacitetu, 4) Kapaciteti i uslovi pro-
daje su ograniceni dok se ostali elementi proizvodnje ne postavljaju
kao problem, 5) Dobit za pojedine vrste proizvoda po jedinici proiz-
voda je razlidita. .

Sa aspekta krajnjih ciljeva koji su postavljeni kao teznja da se
postigne najvea moguca masa dobiti problem se postavlja u tome kako
odrediti plan proizvodnje po pojedinim proizvodima da preduzeée naj-
racionalnije iskoristi sve moguénosti za ostvarenje maksimalne dobiti.

2. Postavl]cm]e modela za reSavanje problema iz programa za vudeno
staklo za prozore

Da bi postavili-model potrebno je da elemente kojima je definisan
problem postavimo u vidu zadatka, ¢ije osnove predstavljaju najvazniji
deo matemati¢kog modela.
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Tehni¢ke i tehnolodke uslove za program za vuceno staklo za
prozore koje se proizvodi u tri vrste kroz dva kapaciteta pokazuje
slededa tabela:

Vreme potrebno za proizvodnju
100 hiljad. m2? u ¢asovima Ukupno raspo-
Pogon-kapacitet . lozivi kapa-
Proizvod citeti
} 2 mm { 3 mm } 4 mm
1. Izvlacenje 70 51 . 37 7,400
. 2. Rezanje 40 35 30 4,300
DOHODAK
na 100 hiljada m2

u milionima dinara 11 21 26

Treba napomermutl da ovom tabelom nisu obuhvadeni dopunski
ustovi koji su pri definisanju problema jasno precmram

Problem se u matemati¢kom smislu konaéno svodi na zahtevv da
se pronade optimalni program proizvodnje pri datim ogranicenjima
¢ijom realizacijom bi preduzede ostvarilo maksimalnu dobit. Dakle, kri-
terijum je dobit po jedinici proizvoda a ogranicavajuci uslovi su raspo-
lozivi kapaciteti i traznja pojedinih proizvoda. Na osnovu svega toga
mogli bi da postavimo matematic¢ki model u sledeéoj formi:

a) utvrditi maksimalnu vrednost funkcije kritenija:
(max) f = 11xy + 21xy + 26x3

b) pdd 'ogranicenjima: _

7.400

70x1 + 51xp + 37x3 £ 1.
40x; + 35%p + 30x3 ' Z 4300
X1 . £ 1,500.000
Xz Z 1,700.000
" Xg . é

600.000
uz uslov: Xq, X2, X3 \ 0 .
Uvodenjem dopunskih promenljivih x4, xa; X6, x7,' xs, koje pred-
stavljaju neiskori§éene kapacitete odnosno uslove, dobijamo sledec1 pro-

Sireni matematicki model

(ma) £ = 11x; + 21 + 265 + X1 + X5 -+ X5 + Xs

70x4 + 51x9 4+ 37x3 + x4 _ = 7400
40x; + 35xs + 30x3 + + X3 ] = 4.300
xx L. + Xg = 7,500.000
X2 - . + X7 = 1,700.000
) - X3 . + Xg = 600.000
X1, X2, X3, X4, Xs, X6, X7, X8 0
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.+ Ovaj matemati¢ki problem*'u vektorskom obliku izgleda ovako
(max) f = (11, 21, 26, 0, 0, 0, 0, 0) [x1] :
Xy

fr0 51 37 1 0 0 0 0] [x] (7400 )
40 3530 0 1 0 0 0f |x| [4300 |-
‘1 0 00010 o} X, 7500000}
0 1 0000 1ol Jxl I1700000
lo o 10000 1) 2 [ "'600.000J

Ovim je do sada reSena klju¢na faza, jer je cilj koji se pod odre- |
denim wslovima treba da ostvari izraZen u obliku matemati¢kog mo-
dela. Ostaje da se re$i model $to u su$tini znaci da se primeni i spro-
vede odredena tehmnika za reSavanje.

B. DEFINISANJE PROBLEMA I POSTAVLJANJE ZA PROGRAM
ZA LIVENO STAKLO -

1. Definisanje problema za program za liveno staklo

Program za liveno staklo zasnovan je na sledeéim dinjenicama:

a) Liveno stkalo se proizvodi samo u Industriji stakla Pancevo
za Citavu mas$u zemlju.

b) Industrija stakla Pan&evo liveno staklo proizvodi u dve os-
novne vrste: ornament i armirano.

c) Liveno staklo se proizvodi u posebnom pogonu kroz dva kapa-
citeta: kapacitet za livenje i kapacitet za rezanje.

d) Kapaciteti za proizvodnju ove vrste stakla za godinu dana su:
7.000 u odeljenju za livenje i 4.000 Casova u odeljenju za rezanje.

e) Vreme koje je pohrebno za proizvodnju 100 hiljada metara kva-
dratnih ornament stakla iznosi 350 a za pro1zvodn3u iste koli¢ine armi-
ranog stakla 525 &asova rada. :

Za rezanje' 100 hlljada metara kvadratnih. potrebno’ ]e vreme za
ornament 250 a za armirano 300 casova rada.

f) Razlika izmedu prodajne cene i planske cene koStanja za 100
hilj. metara kvadratnih:

— ornament stakla iznosi " 26 miliona dinara

— armiranog stakla iznosi 40 miliona dinara.

g) Ukupna potraZnja na domadem i inostranom trZi§tu za orma-
ment staklo iznosi 950 hilj. a za armirano staklo 440 metara kvadratnih.

U cilju koknretnijeg odredivanja problema navodimo napred iz-
nete Cinjenice: .
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‘1) Industrija stakla Panéevo jedini-proizvodal ovih vrsta étakla
proizvodi omament i armirano staklo u dve faze: llven]e i |reza|n]e “&iji
su kapaciteti ograniceni.

2) Svaki od ova dva proizvoda zahteva razli¢ito vreme prmzvodnjc,
u jednom i drugom pogonu..

3) Potraznja za ove proizvode je razli¢ita po obmm i strukturi.

4) Dohodak je za pojedine prmzvode taskode razli¢it po jedinici
proizvoda.

2.. Postavljanje modela za reSavanje problewia iz programa za

liveno staklo

Kao i u prethodnom slucaju najpre ¢emo problem postaviti u
formi zadatka u kome éemo najvedi deo tehnickih i tehmoloskih uslova
sistematizovarti:

Vreme potrebno za proizvodnju

100 hiljada m? u Casovima Ukupno raspo-
Pogon kapacitet ; - loZivi kapa-
Proizvod citeti
ornament || armirano
1. Livenje 350 525 7.000
2. Rezanje 250 300 4.000
DOHODAK “
na 100 hilj. ms -
u milionima din. 26 40

Pri definisanju problema istaknuti su i dopunski problemi koji
treba da predstavljaju vaZan element u postavljanju modela.

Kriterijum za odredivanje optimalnog programa proizvodnje za
liveno staklo je dobit po jedinici proizvoda a ogranicavajuéi uslovi
su raspolozivi kapaciteti u.pogonu za livenje i pogonu za rezanje live-
nog stakla” kao i potraznja odredenih vrsta i kolicine pro1zvo(da ove
vrste stakla. Polazedi od onoga kako je problem definisan i kako su
.konaéno postavljeni kriterijumi i uslovi model za reSavanje toga -pro-
blema sastojao bi se u tome da se njegoviin resenjem dobije odgovor
na pitanje koji je optimalni program za proizvodnju livenog stakla
u datim ograniCenjima kada preduzede Zeli da ostvari maksimalnu
mogucéu dobit. U tom smislu problem se postavlja u sledecem matema-
tickom modelu:

-a)- utvrditi mak51malnu funkciju krltemjuma

(max) f = 26x; + 40xs

b) pod ograni¢enjima:

- 3501 + 525x; , , : _ £1.000
250x; + 300xs £4.000 -
X1 __— ) i -~ .Z 950 (mil)

. X - - : \ £ 440 (mil)
uz uslov x4, X2 \ 0 B

<
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Uvodenjem dopunskih promenljivih (xs, xi, X5, X¢) koje u ovom
slucaju treba da predstavljaju neiskoris¢ene moguénosti dobija se slo-
Zeniji matematicki model:

(max) f = 26xy +_40X2 + X3 + X5 + Xg

350x; + 525%» + X3 _ =17 (hilj)
250x; + 300x: +x1 =4 (hilj)
9 x5 =950 (hilj)
X2 X = 440 (hilj)

uz uslov: Xi, Xs,"X3, X4, X5, X6 \ 0

Problem koji smo napred iskazali u obliku modela moze se iska-
zati u vektorskom obliku:

(max) f = (26, 40, 0, 0, 0, 0) lxi]

{350 525 1 0 0 o] () (7 )
250 300 0 1 0 ol [%]| 4

1 00 0 1 of (%l jes0
lo1ooo1J§4 l440

Prikazivanjem u vektorskom obliku problem za program za ka-
ljeno stkalo je konacno postavljen i u daljem postupku ostaje da se
primeni odredena tehnika reSavanja modela. Resavanjem modela ko-
nacno 'se dobija odgovor na napred postavljeno pitanje u smislu koje
vrste i u kojim koliCinama treba proizvoditi liveno staklo da bi se time
obezbedila maksimalna dobit iz programa za liveno staklo.

~ C. DEFINISANJE PROBLEMA I POSTAVLJANJE MODELA ZA
PROGRAM ZA KALJENO STAKLO

1. Definisanje problema za program za kaljeno staklo
?rogram za kaljeno staklo moze se definisati na osnovu sledeéih
¢injenica: : '

a) _'U industriji stakla Pancevo kaljeno staklo se proizvodi u dve
vrste, i to: kao: 1) obi¢no kaljeno (sigurnost) i 2) lepljeno kaljeno
(panpleks). .
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b) Kapaciteti za jednu i drugu vrstu za konkretan period bice:
‘1) Polirnica sa modelarnicom i 2) Kalionica. Polirnica ée raditi 4.400
casova (264.000 minuta) a Kalionica 7.000 Casova (420.000 minuta).

¢) Vreme potrebno za proizvodnju jednog kvadratnog metra jedne
ili druge vrste u jednom ili drugom- pogonu izgleda ovako:

O peraciija
Vrsta stakla Kaljenje * Poliranje
minuta minuta
Sigurnosno 18 14
Panpleks 10 12

d) Razlika izmedu prodajne i planske cene kostanja za obe vrste
proizvoda iz ovog programa data je u sledecoj koloni:

— za 1 metar kvadratni sigurnost stakla dobit je 10.000 din.

— za 1 metar kvadratni panpleks stakla dobit je 12.000 din.-

e) Potraznja za jednu i dmugu wvrstu kaljenog stakla premaugo-
vorima i predvidanjima na inostranom i domadem trZiStu treba da
iznosi:

— za sigurnost " 80.000

— za panpleks : 30.000

2. Postavljanje modela za reSavanje problema iz programa
za kaljeno staklo

Na osnovu napred «datih podataka problem se u najkraéem smi-
slu moZe postaviti ovako: Industrija stkala Pancevo proizvodi dva pro-
izvoda iz grupe kaljenog stakla koji u toku procesa proizvodnje prolaze
kroz dva kapaciteta. Tehnicki i tehnolodki uslovi za proizvodnju tih
proizvoda u oba kapaciteta precizirani su slede¢om tabelom:

Vreme potrebno za proizvodnju Ukupno raspo-

Pogon-kapacitet 1 m? kaljenog stakla u minutima loZivi kapaci-
sigurnost | panpleks teti
Kalionica 18 .10 . 420 hilj
Polirnica 14 12 264 hilj

Definisani su takode i dopunski uslovi programa kroz obim i struk-
tur potraznje ovih proizvoda.

‘Kao i u prethodnim slucajevima problem se konkretno sastoji
u tome da se odredi najpovoljniji program proizvodnje za kaljeno
staklo u napred datim ogranienjima kojim ¢e fabrika u pogonu za
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‘kaljeno staklo-. ostvariti -maksimalnu dobit. Prema tome-i ovde je cilj
koji se zeli da postlxgne maksimailna dobit iz konkretnog programa. Kri-
terijum je dobit po pojedinim vrstama proizvoda iz ove grupe a ogra-
micavajudi uslov1 su ras;polozlm lkazpamtetl i potraznja.

Na osnovu svega toga moze se postav1t1 slede¢i matematitki model:
a) utvrditi. maksimalnu vrednost funkciju kriterijuma:

(max) f = 10x1 + 12x2
b) pod ograniéenjima: : -

18x; + 10xs £ 420
14x; + 12x, Z 264
X1+ £ 80
Xo £ 30

uz uslov: x{, X A0 "

Uvodenjem dopunsklh pzrcmmenlpwh dobija se kompletniji mate-
maticki model: - : -
(max) f = 10x; 4+ 12xs + X3+ X4 + XD + Xﬁ .
0 18xq + 10x2 + X3 ‘ : = 420

x4+ 2%+ +x — 264
exp + x5 ; L= 80
X2 +Xg = 30
. X1, X2, X3,-X4, X5, Xg AN

Ovaj problem u matri¢nom obliku treba da izgleda ovako:

(méax) f=(10,12,0,0,0,0) (5]’

(15 10 1,_.70»'0 ol [x] (a0
%14 12 001 0 0 22 {264}
0 1,000 4 |n |3
l . . J X5 l J

X1, X2, X3, X4, iX5, X¢ = 0

Cll_] koji se - seli da postigne uz odredene uslove prLkazan je na-
pred datim modelom. Treba odrediti koje vrste i u kojim koli¢inama
proizvoditi da bi se optimalno iskoristile mogucénosti i ostvarila mak-
simalna dobit. iz ovog programa.
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D: DEFINISANJE PROBLEMA I POSTAVLJANJE MODELA ZA
PROGRAM ZA NEUTRO STAK1LO

.1. Definisanje problema za program 24 neutro staklo

a) Po programu jé predv:ldeno da se’'u pagomma za. neutro srtaklo
’prmzvode samo ~ampule, fiole, i-eprivete. B o
b) Svi ovi proizvodi prolaze kroz dva kapaciteta: ka;paCItet za

izvladenje cevi i kapacitet za preradu cevi. Zbog remonta peci kapaCItetl
za izvlaCenje iznose 6.800 Casova a *kapamtetl za preradu cevi 4.050
¢asova. . :

" ¢)" Vreme potrebno za vprmzvodmju 100 komada proizvoda poka-
zuje sledeée tabela koja obuhvata sve frste proizvoda i sve kapacitete
u ovom programu.

Vreme potrebno za proizvodnju 1000 kom. u min.

izvlaenje cevi % prerada cevi

ampule -~ o 2 ‘ 105 -
v'f‘itod‘e_ - ’ 3 ' 2
epruvete - - 4 . 2

d) Razlika izmedu prodajne cene i cene ko$tanja (doﬂblt) po je-
dinici promvoda za pojedine vrste proizvoda iz ovog programa je razli-
gita, $to se moze videti iz slededih podataka:

— za 1000 komada ampula . . .7 1.200 din.
— za 100 komada fiola - 1300 din. - .,
. —-za 1000 ‘komada epruveta 1.100 din.

e) Na osnovu postlgnutlh ugovora o prodaji sa na]vazmjlm kup-
cima iz zemlje i inostranstva i na osnovu analize mogucnosti prodaje
ut\ﬁrdeno je da se mogu prodati sledeée koli¢ine:

— am[pruxl_a c . 85.000.000 .
. — fiola o . ) 5.000.000
_— epruveta . . L ", 5.000.000

Treba posebno naglasiti da postoji bitna razlika izmedu predvida-
nja prodaje-pa i optimalnog programa proizvodnje po ovom programu
gde imamo pored Industrije stakla jo$ nekoliko pronzvodaca i predvi-
danja prodaje i qptlnmalne proizvodnje u ostalim programima o ko-
jima je bilo mapred reci. Dakle, predvidanje optimalne proizvodnje, a u
prvom redu prodaje kao, jednog od uslova za odredivanje optimalnog
programa, kod ampula, fiola i fladica je mnogo komplikovanije, jer po-
stoji viSe proizvodala ove vrste proizvoda u naSoj zemlji, koji mogu
imati uticaja na konadnu realizaciju predvidenog programa..
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" 2. Postavljanje modela za reSavanje problemc iz programa za
neutro staklo

Na osnovu elemenata. koji su izneti za definisanje problema
neutro stakla moZemo precizirati najosnovnije: Pogon za proizvodnju
neutro stakla ima dva kapaciteta kroz koje prolaze svi proizvodi-u pro-
cesu proizvodnje. Tehnicke i tehnoloske uslove za proizvodnju napred
pomenutih proizvoda u odredenim kapacitetima dajemo u sledeéoj
tabeli:

Vreme potrebno za proizvodnju
1000 kom. u minutima. Ukupno raspo-
Kapaciteti - loZivi kapaci-
Proizvod teti (u min,)
ampula { fiola % epruveta
1. Izvladenje cevi 2 3 4 408 hilj.
2. Prerada cevi ' 1,05 2 2 243 hilj.

Dodatne uslove kao $to je potraZnja nma ovom mestu ne treba po-
sebno isticati ali ih obavezno u model uneti.

Problem se konac¢no sastoji u tome da se pod napred iznetim uslo-
vima pronade takva struktura i obim proizvodnje koja ée omoguditi
da se ostvari najveéa moguda dobit iz programa za neutro staklo.

U cilju re$avanje problema moZe se postaviti slededi matematicki
‘model na osnovu koga ¢e se odrediti optimalni program proizvodnje
‘u kome se moZe ostvariti maksimalna dobit:

a) utvrditi maksimalnu vrednost sledeée fukncije kriterijuma:

(max) f = 1200x; + 130xs + 110xs
b) pod ogranicenjima:

2x1 + 3xg 4 4x3 £408 (hilj. min)
1,05x1 + 2x2 + 2x3 £243 (hilj. min.)
X1 ’ £185 (mil. kom.)
X2 Z 5 (mil. kom.)
X3 Z 5 (mil. kom.)

uz uslov: Xy, X, X3 O ’

Kada se u napred dati model unesu i dopunske prmn§m1j{ve koje
za ovaj slucaj predstavljaju velidine neiskori$éenih kapaciteta onda
dobljamo slededi model

(max) f = 1200x; + 1300x2 + 1100x3 4 X4 + X5 + X X7 + Xg

2x; + 3xs + 4x3 + x4 = 408

1,05x1 + 2% + 2x3 +X5 = 243
X + xs =185
Xg +X7 = 5

X3 +Xg = 5

X1, X2, X4, X5, X6, X7, Xg - N\ 0 : B
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OxvaJ problem u vektorskom obliku 1zgleda ovako:

(max) f = (1200, 1300, 1100, 0, 0, O, 0, 0) [xl] .

x|
x,,'
X5 .
s Xol
x)
[ 2 3-410'000] (1) [408).
105 2 2 01 0 0 O] [xsf [243
{IOO()OIOOIxalI%
o-1000010 Ixl!s
lo o1 00001 Jxf |5
I8
X
%) )

?

X' = (X4, Xe, X3, X4, X5, X6, X7, X8) N\ 0

" Re$avanjem ovog problema kako smo veé konstatowah doblja se
odgovor na pitanje koje vrste i u kojim koli¢inama -treba prmzvodxtl
iz program za neutro staklo pa da se postigne maksimalna dobrt iz te
pr01zv0dn_]e

Osnovni cilj ovoga rada je da problem pravilno i potpuno’ defini-
$emo i da na osnovu toga postavimo model za reSavanje toga problema.
‘Resavanje modela u operacionim istraZivanjima predstavlja samo pri-
menu i sprovodenje odredene tehnike koja se u savremenim wuslovima
zbog sloZenosti' refenja sve viSe prepusta radunarima. Prema tome,
ovom analizom optimalne proizvodnje tretiraju se samo dve faze iz
operacionog 1strazwanja—[aza definisanja problecma i faza po'stavljanje
modela za reSavanje problema. Izostavljena je tehnika reSavanja pro-
blema na koju se nadovezuju: provera reSenja, stajblhzam]a reSenja
i donosezn]e odluke o prihvatanju rezultata dobijenih po resenJu

Moze se, takode, prlmeutl da je pri definisanju problema kao
i pri postavljanju modela za reSavanje problema izostavljeno tretiranje
dva vrlo vaizna faktora proizvodnjeradne snage i materijala. Medutim,
1i faktoriimada- od velike vaZnosti za proizvodnju-u nasSem slucaju
odredivanja optimalnog programa proizvodnje mne pojavljuju se kao
ograni¢avajuéi uslovi. Treba imati na umu ‘da Je stalno postojanje
odredenih koli¢ina materijala i radne snage osnovni preduslov za odr-
7avanje kontinuiteta staklarske proizvodnje po furko sistemu, gde se
prekidi proizvodnog procesa ni po koju cenu ne dozvoljavaju.

Orijentacija ove analize na najvaznije faze m odredivanju opti-
malnog programa proizvodnje ne treba da znadi suZavanje domena ispi- .
tivanja, problema, ve¢, maprotiv, stvaranje uslova za dublje i svestra-
nije sagledavanje svih faktora koji utiCu na poslovanje preduzeca.
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Ovim radom kako je veé konstatovano nije zahvaden Citav proces
operacionog istrazivanja ali je ipak interesantno da se iznesu rezultati
na osnovu kojih se mozZe dobiti predstava o realnosti iznetih predvi-
danja. Treba, medutim, napomenuti da je aktivnost u Industriji stakla
Pantevo jednim delom tehnizirana, jer je sama priroda tehnoloskog
procesa proizvodnje u nekim oblastima, kao $to su, na primer, livenje
i izvlacenje, potisnula volju cCoveka. No poznavanje suStine problema
sa ovog naSeg aspekta ne moze biti suviSno, jer se u praksi de$avalo da
se zbog neznanja zauzme potpuno pogres$na orijentacija i na toj osnovi
traze potpuno suprotna reSenja od onoga §to se u krajnjem slucaju
zeli da postigne. !

Rezultate koji se dobijaju na .osnovu kraJnJ1h reSenja moZemo
analizirati ‘'sa dva aspekta: |

1. u kOJOJ meri naSa predvidanja u programu odgovaraju real-
nosti i -

2. u kojoj meri se kolektiv pridrZzavao tih programa -koji-su os-
nova za postavljanje plana proi-zvodnje

Naroc1tu paznju zasluZzuju pokazatelji na.osnovu kojih se moze
konstatovati da je veéina elemenata za deﬁmsanje problema i ,fpostav-
ljanje modela m odredivanju optimalnog programa proizvodnje ko-
nacno ostvarena sa 100%. Ovim je potvrdena jedna osnovna postavka
da od talnosti podataka koji predstavljaju osnovu problema odnosno
modela zavisi ispravnost i tacnost reSenja.

' S druge strane ovaj aspekt analize potvrduje da je ovim predvi-
danjima obezbeden visok stepen stabilizacije elemenata i faktora koji
predstavljayu model. Konkretno, ostvarenje potrebnog vremena za pro-
izvodnju odredenih proizvoda ;u pojedinim kapacitetima, ostvareno je
na _relaciji od 97—-102% . a dobit .po pOJedlmm proizvodima od

98—1019%. Vo LENT I - ! ‘.

Nema bitnih razlika 1zmedu resen]a dobljemh na osnovu postav—
ljenih modela i ostvarenih rezultata kod veéine prmzvoda Zasluzuje
posebnu paznju razlika koja se pojavljuje izmedu ostvaren]a i dobije-
nog optlmalnog reSenja kod kaljenog stakla Rezultati po ovom reenju
iz programa su f= 264 X, = 22.000 i X = 0. Prema tome, pogon za -
kaljeno staklo,imao je mogucnostl da ostvari dobit od 264 mil. dinara
da je svoju aktlvnost usmerio -na ostvarenje optimalnog programa
proizvodnje koji-je po' refenju 'modela utvrden na 22. 000 kvadratnih
metara pampleks stakla ‘

Medutim, pogon za ﬂ(aljeno staklo je imao drugu orljenta(:l]u
od ove koju je metoda programiranja optimalne proizvodnje signa-
lizirala. U tom f_pogonu je ostvareno ma ime dobiti 234 miliona dinara,
odnosno proizvedeno je s1gurnosnog stakla,9.000 i panplek,s stakla 12.000
kvadratnih metara. T T T i Pl i
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Razllke koje se pojavljuju izmedu predvxdenog i stvarno iskori-
$éenog kapaciteta za odredeni pogon mogu se videti iz sledec:1h podataka.

Utvrdeno na osnovu

Kapacitet redenja Stvarno os’tvareno

I Ukupno I iskori$é. I! neiskor. | Ukupno iskor. | neiskor.
Kalionica 420.000 222.000 200.000 420.000 372.000 48.000
Polirnica -264.000  264.000 C— 270.000  270.000 —

Na ostalim uporednim analizama izmedu ostvarenja i predvidanja,
odnosno resenje ne treba se posebno zadrZavati, jer su sve one postav-
ljene na istom: prlncnpu '

. : A T-o-d-or Ci-.rié, asi'stent
K ‘ L Pravno-ekonomskog fakulteta
’ ‘ : - u Nisu

, : RESUME

. . : . . N

L’1dee fondamentale sur laquelle est basé ce travail est de montrer sur

un exemple concret qu'il est absolument possible de déterminer un program-
me optimum de la production pour une entreprise dans tous les cas- ol
I'activité toute entiere de la collectivité peut “étre divisée en exploitations et
qile dans ce sens la production d'une exploitation soit traitée. comme un
programme spec1al La’ condition reguise pour une telle division et pour
qu’on pulsse "poser le probléeme d'une telle facon est l'autonomie et 11nde-
pendance absolues des diverses exploitations. Dans ce sens. l'industrie de la
verrerie est divisée en quatre-programmes au Imoyen desquels est traité l'en-
des problemes relatifs 4 'la détermination de la productlon optlma

1° Le programme .pour le vérre a vitre,.

2° Le programme'pour le verre étiré,
3° Le programme pour, le verre trempé et
' 4° ]e’ programme pour le. verre neutre a

. Dans ce travail ne se- t10uvent pas comprises, toutes les phases des
recherches opérationnelles qui, toutes ensemble, donnent le résultat définitif
sur le programme optimum de la production. Cependant, ce travail est orienté
sur les, deux phases pr1n01pales qui représentent le contenu fondamental
dans Ia determlnatlon du programme optimum de la productlon — la phase
de la deflnltlon du probleéme et la phase de l'établissement du modele La
. phase de la résolution du modeéle représente une techmque qui, dans les
conditions contemporalnes est réalisée par 1es apparells de_ calcu1 élec-
troniques. ; . . . ' . R .

Le critere pour la deterrmnatlon du’ prograrnme optimum de la pro—
duction est le profit et les conditions limitatives sont généralement les ca-
pacités disponibles et le volume et-la structure de la demande de ces produits.
Le probleme se pose, par conséquent, dans le sens de la détermination du
programme optimum de la production dans le but de la réalisation du profit
maximum. dans les conditions limitatives données. .

- | f ety
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