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PLANIRANJE KAPACITETA U
DRVNO-PRERADJIVACKOJ RA-
DNOJ ORGANIZACIJI

(izgradnja modela)

UvoD

Planom poslovanja radna organizacija odredjuje ciljeve i zadat-
ke koje e ostvariti u onom razdoblju za koje se plan donosi.u
procesu izrade planova vrSe se medjusobna uskladjivanja pojedi-
nacnih planova, tako da onaj plan poslovanja koji su donijeli
organi upravljanja predstavija izbor najpovoljnijeg rjesenja.
Jedinstvenom metodikom plana razvoja 1 poslovanja u radnoj or-
ganizaciji odredjuju se izmedju ostaloga;

- vrste planova (pojedinacni i ukupni),

- sadrzaj planova, _ .
~ metode utvrdjivanja velidina u planovima,

- oblik planova i tok planiranja,

~ faze u procesu planiranja,

- redoslijed planiranja, kao I podloga za planove i dr.

veé samim pridr2avanjem odredbi iz metodike plana organi za iz-
radu planova u radnoj organizaciji morat ¢e vr§iti sva potrebna
uskladjivanja u svim fazama procesa planiranja.

Predmet ovog rada bit de planiranje kapaciteta na primjeru Rad-
ne organizacije za preradu drveta.

Podlogu za izradu plana kapaciteta predstavlja plan ukupne proiz-
vodnje. Na bazi plana kapaciteta izradjuje se plan investicija.

Plan kapaciteta moZe posluZiti kao osnova za poslovno poveziva-

nje u cilju boljeqg koristenja slobodnih kapaciteta, odnosno uk-

lanjanja uskih grla.

DonosSenjem plana kapaciteta, odnosno pradenjem njegova izvrse -

nja, mo¢i ce se ved samoc na tom jednom od faktora radnog procesa
uoditi ditav niz rezervi C€ijim aktiviranjem se moZe utjecati na

povecanje uspjefnosti poslovanja.

U radnoj organizaciji, ¢iji kapaciteti ce biti predmet ovog raz-
matranja, unazad nekoliko godina ti su kapaciteti nedovoljno is-
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korisdteni. S druge strane kod zakljudenih narudibi dolazi do
prekoracenja rokova Isporuke. Mada se moZe slobodno redi da na
to utjedu i drugi faktori, prije svega organizacija rada pla-
nom potrebnog kapaciteta 1 njegovog iskoridtenja utvrdit de

da su ostvareni uvjeti za normalno odvijanje radnog procesa.
Zato je u ovom radu postavljen zadatak planiranja kapaciteta

i njihovog iskoristenja i to u jednom dijelu radne organiza-
cije. Na osnovu podataka iskoristenja kapaciteta predloZit de
se mjere za izvrgenje plana kapaciteta, odnosno za poboljsanje
uspjesnosti poslovanja.

OPCE ZNACAJKE RADNE ORGANIZACIJE

Osnovnu djelatnost Radne organizacije predstavlja proizvodnja
utenzilija za potrebe tekstilne industrije. Cjelokupni tehno-
loski proces organiziran je tako da obuhvada proizvodnju od
primarne prerade drveta, oplemenjivanja (komprimiranja}, pa
do izrade finalnih proizvoda.

Radna organizacija je konstituirana kao radna organizacija bez
osnovnih organizacija udruZenog rada. ZaokruZene tehnoloSke cje-
line predstavljaju jedinice udruZenog rada, a zajednicke sluibe
su organizirane kao radna zajednica.

Promatrajuci sastav kadrova u Radnoj organizaciji moZe se istadi
izuzetno nepovoljna kvalifikacijska struktura. Najveci dio (pre-
ko 50%) &ine PKV 1 NKV radnici, na radnike sa SSS otpada 10%,
dok radnici s VSS i V8SS &ine svega 1,5% od ukupnog broja rad-
nika. : )

Unatod ovako nepovoljnoj strukturi kadrova Radna organizacija
je u razdoblju od 1970-1976. godine uspjesno poslovala.Ukupni
mhod je u 1976. godini iznosio 54 milijuna dinara. U strukturli
realizacije izvoz na konvertibilno podrudje zauzima 32%. U fon-
dove je Radna organizacija izdvojila u 1976. godini cca 10% od
vrijednosti ukupnog prihoda.

Ostvareni osobni dohoci u 1976. godini su bili na visini pros-
jednih osobnih dohodaka drvne industrije SR Hrvatske.

Planiranje u Radnoj organizaciji

Organe za izradu plana poslovanja u Radnoj organizaciji obuhva-
gaju:

- sluZba za plan i analizu,

- kolegijalni poslovodni odbor,
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~ savjeti po jedinicama udruZenog rada.

Plan poslovanja u Radnoj organizaciji donosi Radnidki savjet na
prijedlog Izvrénog odbora Radne organizacije, uz prethodno raz-
matranje na Zboru radnika Radne organizacije. Godisnji plan po-
slovanja u Radnoj organizaciji sastoji se iz slijededih pojedi-
nacnih planova;

- plan prodaje na domacem i inozemnom trZistu,
- plan robne i ukupne proizvodnje,

- plan nabave repromaterijala,

- plan materijalnih troskova I amortizacije,

- plan ukupnog prihoda i njegove razdiobe.

Radna organizacija nema utvrdjenu metodiku izrade plana poslova-
nja i razvoja.

U Zelji da ocijenimo uspjesnost planiranja u konkretnoj Radnoj
organizaciji posluiit cemo se prema prof.Francu definicijom svr-
he planiranja;

"~ afirmacija OQUR=-a,

- utvrdjivanhje i izraZavanje poslovne politike,

- osiguranje ostvarivanja neotudjivih prava udruZenih radnika,

- unapredjivanje samoupravljanja,

- unapredjivanje rukovodjenja,

- unapredjivanje poslovanja,

-unapredjivanje proizvodnje,

- unapredjivanje uspjesnosti poslovanja,

- otkrivanje i aktiviranje rezervi u sredstvima I broju radni-
ka,

- kontrola poslovanja,

-~ unapredjivanje rasporeda dohotka,

- unapredjivanje raspodjele osobnih dochodaka,

- uskladjivanje interesa izmedju OUR-a I drustveno politickih
zajednica". 1)

Preostaje nam samo da konstatiramo, na osnovi navedenih pojedi~-
nacnih planova, da planiranje u konkretnoj Radnoj organizaciji
po svojoj sadasnjoj kvaliteti ne pruza osnovu za unapredjenje
poslovanja. Stoga ¢emo na planiranju kapaciteta I njihova isko-
ridtenja pokusSati u Radnoj organizaciji ukazatli na nadin otkri-
vanja dijela regervi ¢ijim iskoristenjem bi se unaprijedileo po-
slovanje 1 povecala uspjesnost.

1) Izvod iz predavanja prof.V.Franca na poslijediplom-
skom studiju POSLOVNO UPRAVLJANJE U UDRUZENOM RADU,
na Fakultetu za vanjsku trgovinu sk.godine 18976/77.
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PLANIRANJE KAPACITETA I NJIHOVOG ISKORISTENJA

Radna organizacija ima sedam organizacijskih jedinica proizvod-
nje koje predstavljaju tehnoloski zaokruZene cjeline. Kod raz-
matranja plana kapaciteta obuhvatit cdemo samo jednu organiza-
cijsku jedinicu. Metodika izrade plana kapaciteta 1 njegova is-
koristenja u ovoj godini mogla bi se upotrijebiti i na sve osta-
le, odnosno mogla bi posluZiti kao model i u drugim radnim orga-
nizacijama.

Pojam kapaciteta

U najsirem smislu kapacitet je "mogucdnost sredstava za rad da u
jedinici vremena proizvedu odredjenu kolidinu energije ili pro-
izvoda odnosno da prime u sebe ili da prevezu odredjenu kolicinu
predmeta rada ili ljudi”. 2)

Na osnovi navedenog pojma kapaciteta u konkretnoj jedinici tes-
ko bi bilo utvrditi kapacitet proizvodne opreme. Naime ova orga-
nizacijska jedinica proizwodi cdetiri osnovne vrste proizvoda s
¢itavim nizom posebnih izvedbi. Za svaku od osnovnih vrsta proiz-
voda potrebno je razlicdito vrijeme za izradu jedinice proizvoda.
Prema tome, postavlja se pitanje u kojoj jedinici proizvoda tada
treba izraziti kapacitet opreme?

Prof.Franc postavio je s aspekta prakticdnosti prihvatljiviju de-
finiciju kapaciteta; "Isto bi se tako moglo kazati da je kapaci-
tet proizvodne opreme jedne organizacione jedinice jednak broju

strojnih sati koji se u jednom planskom periodu mogu angazirati

za izvrsenje plana ukupne proizvodnje te organizacione jedini -

ce". 3)

U daljnjim razmatranjima upravo c¢emo na bazi te definicije izra-
diti plan kapaciteta.

Planiranje kapaciteta

Cjelokupni postupak izrade plana kapaciteta podijelit cemo u
nekoliko faza;

2) P.Ravlié-p.RuzZa-J.Vuskovidé: Ekonomika poduzeda, VES Varazdin,
1974, str, 154.

3) Prof.V. Franc: Tretiranje kapaciteta u planu poslovanja podu-
zeda, TEB, Biro za privredno savjetovanje u
sastavu poduzec¢a Narodne novine, Zagreb,1971,
str. 35.
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- definiranje instaliranih kapaciteta,

~ utvrdjivanje gubitaka od instaliranog kapaciteta,

- utvrdjivanje tehnicki optimalnog kapaciteta,

- utvrdjivanje potrebnog kapaciteta,

- utvrdjivanje % iskoristenja tehniéki optimalnog kapaciteta,

Definiranje instaliranih kapaciteta
Organizaci jska jedinica raspolaze slijedecim strojevima:

Instalirani strojevi u organizacijskoj jedinici "C"

Tabela 1

1. Ravnalica 1
2. Blanjalica 1
3. KruZna pila 1
4. Busilica 3
5. Kopirna glodalica gornja({stara) 3
6. Kopirna glodalica gornja(nova) 2
7. Stroj za izradu srednjeg otvora 1
8. Glodalica 2 5-8
9. Stroj za tokarenje 1
10. Stroj za ureziv.utora 1
11. Stroj za glodanje kosine 1
12. Stroj za glodanje prost.za cijevku 1
13. Brusilica 2
14. Busilica stolna 2
15. Stroj za utiskivanje siljaka 1
l6. Pneumatski zavrtad 1

Ovi instalirani strojevi obuhvacaju sve strojeve s kojima orga-
nizacijska jedinica raspolaze. Kada bi ona raspolagala s jos ne-
kim strojevima, koji bi bili izvan funkcije, 1 njih bi trebalo
ukljuéiti u ovaj popis raspolozivih strojeva,

Instalirane kapacitete po pojedinim strojevima utvrdit cemo tako
da broj dana u godini pomnoZimo s 24 sata i brojem strojeva, na
primjer; stroj S-4 iz popisa

365 x 24 x 3 = 26 280 sati
(vidi tabelu 1, red 4)

Zbroj instaliranih kapaciteta svih stro;eva ¢ini kapacitet orga-
nizacijske jedinice,
105



ovi instalirani kapaciteti predstavljaju i maksimalne kapaci-
tete koje nije mogucde dostiéi jer se u radu pojavljuju gubici.

Gubici od instaliranih kapaciteta

Sigurno je da se nece ostvariti godisnji fond radnih dana 365.
Prema tome kao gubitke od instaliranih kapaciteta treba uzeti
sve nedjdje, slobodne subote, drZavne praznike koje takodjer
treba mnoZiti s 24. Pored ovoga mi smo u gubitke ukljucili i
polasatni dnevni odmor (3 x 0,5 sati = 1,5 sata dnevno).

Naime, ovdje se radi o tzv. diskontinuiranom procesu gdje se
prekida rad za vrijeme odmora (poluautomatski strojevi} i gdje
nije moguce osigurati zamjene ili drugadije organizirati rad-
ni proces.

Pored ovih radnih gubitaka postoje i gubici zbog investicijskog
i tekuceg odrzavanja. Broj sati gubitaka po svakom stroju uzelil
smo iz plana odrZavanja.

. il 4 e i
Gubitke izazvane reZimom rada ) utvrdili smo na primjeru za
stroj S-1, tabela 3, redni broj 2;

51 nedjelja
48 slobodne subote
8 dana drzavnih praznika

101 dan x 24 sata = 2 424 sata
+ dnevni odmor (264 x 1,5) = 396 sati

Gubitak zbog rezima rada
po 1 stroju 2 820 sati

—— T

Optimalni tehnic¢ki kapacitet

Kada se od instaliranog kapaciteta odbiju gubici, utvrdjuje se
optimalni tehnicdki kapacitet. "To je najbolje mogude (optimal-
no) iskorisStenje strojeva s obzirom na prava radnika i trajanje
strojeva”. 5)

4) U djelu citiranom pod 2) na strani 160: "U reZim-
sko vrijeme rada ne ubrajaju se praznici,dani od-
mora, ni vrijeme izmedju smjena (dakle broj radnih

dana u mjesecu x broj smjena x broj sati jedne smje-

ne x broj strojeval.
5) Isto kao pod 3), strana 37.
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Zbroj sati (optimalni tehnicki kapacitet) za sve strojeve &ini
optimalni tehnicki kapacitet organizacijske jedinice.

Utvrdjivanje potrebnog kapaciteta

Planom kapaciteta trebali bismo dobiti odgovor na pitanje da 1i
smo u stanju zadovoljiti potrebe trZista, odnosno proizvesti
potrebne kolicdine proizvoda.

"Na osnovi toga moZe se konstatirati da se objektivnost i re-
alnost plana opsega proizvodnje izradjenog na osnovi plasmana
provjerava istovremenim utvrdjivanjem planiranih potrebnih ka-
paciteta i1 utvrdjivanjem planiranih raspolozZivih kapaciteta. I
tek nakon izvrsSenih provjeravanja i nuZnih korekcija pristupa
se definitivnoj izradi plana opsega proizvodnje u naturalnim i
vrijednosnim velic¢inama". 6)

Za utvrdjivanje potrebnog kapaciteta uzeli smo plan ukupne pro-
izvodnje organizacijske jedinice. Iz njega je vidljivo da ce se
u 1977.godini proizvesti;

54 750 komada proizvoda "P"
4 250 komada proizvoda "S"
2 350 komada proizvoda "T"
4 600 komada proizvoda "V"

Normirane strojne sate rada za svaki proizvod uzeli smo iz teh-
noloske dokumentacije (operacijska lista). MnoZenjem normiranih
strojnih sati svakog proizvoda s kolic¢inama iz plana ukupne pro-
izvodnje utvrdjuje se potrebni kapacitet.

Uzmimo kao primjer proizvod "P". Operacija izrade toga proizvo-
da obuhvaca 37 zahvata, i to strojni rad, dodajuci tome 8 zahva-
ta gdje je potreban iskljuc¢ivo rucni rad.

Svi ti zahvati na proizvodu "P" obuhvaceni su prema strojevima
na kojima se obavljaju u slijedecoj tabeli;

6) Grupa autora: Planiranje u radnim organizacijama,
u redakciji dr M.Novak, prof.V.Franc,
Informator, Zagreb, 1973, str. 88.
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Strojni rad potreban za izradu proizvoda "P" (normirani sati)

Tabela 2
;;; """""""""""""""" - Vrijeme u Ukupno potrebno
P Stroj min za 1 vrijeme za pla-
R R e komad ____ niranu kolicinu__
l. Ravnalica S-1 0,33 301 sat
2. Blanjalica S=-2 0,33 301 sat
3. KruZna pila S-3 0,33 301 sat
4. BuSilica 5-4 5,93 5 411 sati
5. Kopirna glodalica
gornja I S=5 2,40 2 190 sati
6. Kopirna glodalica
gornja II 5-6 0,87 794 sata
7. Stroj za sr.otvor 5-7 0,45 411 sati
8. Glodalica S-8 2,55 2 053 sati
9. Stroj za tokarenje 5-9 0,42 383 sati
10. Stroj za glod.kosine S-11 0,24 219 sati
11. Stroj za glod. za
cijevku 5-12 0,24 219 sati
12. Brusilica S-13 2,68 2 446 sati
13. Stolna busilica S-14 1,56 1 424 sati
14. Stroj za utisk.$ilj. S-15 0,60 548 sati
15. Pneumatski zavrtac S-16 0,90 821 sat
Uk upno : 19,53 17 822 sata

Na analogni nacin utvrdjeni su potrebni kapaciteti za planiranu
ukupnu proizvodnju po svakom proizvodu i svakom stroju. Podatke
smo prikazali u tabeli 3, pod rednim brojem 4. Prema tome za
planirani opseg proizvodnje od 65 950 komada proizvoda u organi-
zacijskoj jedinici "C" u 1977. godini bit de potrebno ukupno

21 690 strojnih sati rada.

Planirano iskoristenje kapaciteta

Stavljanjem u odnos potrebnog kapaciteta i optimalnog tehnickog
kapaciteta utvrdjuje se postotak planiranog iskoristenja kapaci-
teta. U nasem primjeru vidljivo je da ukupno planirano iskoriSte-
nje kapaciteta iznosi 15,76%. Isto tako iz tabele 3 je vidljivo
da najvece planirano iskoristenje kapaciteta ima stroj S-4 od
37,19%, a najnize stroj S-10 od 4,02%. Od ukupno 16 vrsta stro-
jeva samo njih' 7 ima planirano iskoristenje kapaciteta vece od
10%. Ovdje mozZemo utvrditi da kod ovih strojeva postoje znatne
rezerve, i to u vidu slobodnih kapaciteta ¢ijim aktiviranjem bi
se utjecalo na povecanje uspjesnosti poslovanja.
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60T

RADNA ORGANIZACIJA
ORGANIZACIJSKA JEDINICA "C"

PLAN ISKORISTENJA KAPACITETA ZA 1977. GODINU

Prilog planu ukupne proiz-

Tabela 3

vodnje za 1977. godinu

broj ____ ?-f--f__f ________________ Ukupno _ S-I____S-2 ___S-3 __S-4 __S-3_ ____ . O S=7__
l. Instalirani kapaciteti 210 240 8 760 8 760 8 760 26 280 26 280 17 520 8 760
2. Gubici
Izazvani reZimom rada 67 680 2 820 2 820 2 820 8 460 8 460 5 640 2 820
OdrZzavanje 4 970 160 200 160 600 800 600 400
3. Optimalni tehn.kapacitet 137 590 5 780 5 740 5 780 17 220 17 020 11 280 5 540
4. Potrebni kapacitet 21 690 404 404 427 6 404 2 301 837 411
Za proizvod "P" 17 822 301 301 301 5 411 2 190 794 411
Za proizvod "S" 1 287 24 24 24 421 72 43 -
Za proizvod "T" 1 499 47 47 47 303 - - -
Za proizvod "V" 1l 082 32 32 55 269 39 - -
5. Razlika 115 900 +5 376 +5 336 +5 353 +10 816 +14 719 +10 433 +5 129
6. % iskoristenja 15,76 6,99 7,04 7,39 37,19 13,52 7,42 7,42
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Nastavak tabele 3

e e T T T T o T T T o o T o T o 2 e

Red. ;
broj 7 SRR ni o JIO S-8___5-9___S-10___ S-11 _s12 _S:13 _S-14___ S-15 __ S-16
l. Instalirani kapaciteti 17 520 8 760 8 760 8 760 8 760 17 520 17 520 8 760 8 760
2. Gubici
Izazvani reZimom rada 5 640 2 820 2 820 2 820 2 820 5 640 5 640 2 820 2 820
OdrZavanje 300 200 100 200 300 200 450 200 100
3. Optimalni tehn.kapacitet 11 580 5 740 5 840 5 740 5 640 11 680 11 430 5 740 5 840
4. Potrebni kapacitet 2 420 523 235 367 262 3 059 2 114 591 931
Za proizvod "pP" 2 053 383 - 219 219 2 446 1l 424 548 821
Za proizvod "S" 105 30 - 17 43 188 189 43 64
Za proizvod "T" 94 71 235 106 - 207 342 - -
Za proizvod "V" 168 39 - 25 - 218 159 - 46
5. Razlika +9 160 +5 217 +5 605 +5 373 +5 378 +8 621 39 316 +5 149 +4 909
6. % iskoristenja 20,90 9,11 4,02 6,39 4,65 26,19 18,50 10,30 15,94

—— i T T T T T T T T o o T T o o [ G o o o o P o o e e . o T T . i o, S . 0 o G s
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Mjere za izvrSenje plana

Planirano iskoristenje kapaciteta u organizacijskoj jedinici
od ukupno 15,76% ukazuje da su planski zadaci prenisko postav-
ljeni, odnosno moramo uzeti iskoristenje 37,19% jer stroj S-4
predstavlja usko grlo.

Buduci da je plan proizvodnje baziran na potrebama domaceg trZi-
Sta, dakle na planu prodaje, to se prodajnoj sluZbi nuZno name-
¢e zadatak da usmjeri svoje napore na plasman gotovih proizwvoda
na inozemnom trZistu.

Ako se planiranom kolic¢inom od ukupno 65 950 komada proizvoda
pokrivaju svi stalni troskovi, tada bi prodajna sluzba u trazZe-
nju dodatnih kolic¢ina trebala nastupati s cijenama niZim od ci-
jene kosStanja (pokride varijabilnih troskova). Takva politika ci-
jena sigurno bi privukla nove kupce i nove narudZbe te osigura-
la potpunije koristenje kapaciteta.

Strojevi nisu toliko usko specijalizirani da se na njima ne bi
mogli obradjivati neki elementi za ostale preradjivace drveta
(na primjer namjestaja), pa prema tome i tu postoje rezerve u
smislu boljeg koristenja kapaciteta.

Sigurno je da Radna organizacija na temelju plana kapaciteta
moZe uociti svoje mogudnosti za ostvarenje jos$ boljih poslovnih
rezultata. Poslovne odluke koje ¢e na toj osnovi donositi bit ce
usmjerene na potpunije korisStenje tehnicki optimalnih kapacite-
ta. Svako povedanje stupnja korisStenja kapaciteta vodit c¢e k
ekonomskom optimumu kao najvecdoj razlici izmedju prihoda i tro-
Skova.

Plan kapaciteta mogao bi se isto tako razraditi i po mjesecima.
Utvrdjivanjem stvarnog koristenja kapaciteta moglo bi se mjese-
¢no pratiti odvijanje procesa proizvodnje, odnosno ukazati na
eventualne zastoje na nekim strojevima. Na bazi mjesec¢nih plano-
va koristenja kapaciteta moc¢i c¢e se realnije utvrdjivati rokovi
isporuke koji su potrebni prilikom zakljucenja ugovora.

111



ZAKLJUCAK

Prikazom planiranja kapaciteta Zeljeli smo ukazati na jedan od
mogucih postupaka.

Pored obradjenog postupka planiranja kapaciteta mogli bismo za
Radnu organizaclju kao cjelinu izradunati iskoristenje kapaci-
teta na bazi instalirane snage elektromotora. Ukupna snaga in-
staliranih elektromotora (instalirani kapaciteti) iznosi 874,7
kW, odnosno za cijelu godinu, odbivsi neradne gubitke tehnicki
optimalni kapaciteti iznose 5 542 099 KWh. U toku 1976. godine
stvarni utroSak elektroenergije od 845 364 KWh pokazuje da su

kapaciteti koristeni sa svega 15,25% za cijelu Radnu organiza-
ciju. Dakle planiranje kapaciteta i njegova iskorisStenja prim-
jenom i ovog postupka takodjer potvrdjuje nisko iskoristenje

kapaciteta izracunato prethodnim postupkom.

S obzirom na nove mogucnosti povezivanja proizvodnje i vanjske
trgovine Radna organizacija mogla bi ponuditi bolje koristenje
kapaciteta kao jedan od kriterija u raspodjeli zajednickog re-
zultata.

Spoznaja da Radna organizacija ima vrlo niski stupanj iskoris-
tenja kapaciteta trebala bi usmjeriti aktivnosti i napore svih
radnih ljudi kao nosilaca poslovne politike, a naroc¢ito poslovo-
dne organe, da predloZe nac¢ine, puteve I mjere kojima c¢e se ak-
tivirati postojece rezerve i stvoriti uvjeti za uspjesnije pos-
lovanje.
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