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Ciljevi uravnoteženjaCiljevi uravnoteženja

• Uravnoteženje količine posla po radnim mestima

• Usaglašavanje količine posla sa zahtevima korisnika (određivanje brzine 
proizvodnje)

• Identifikacija uskih grla

• Smanjenje troškova proizvodnje

• Uravnoteženje toka predmeta rada

• Utvrđivanje potrebnog broja radnih mesta

• Projektovanje prostornog rasporeda

• ...



• U praksi se javljaju dva slučaja:
– Uravnoteženje kod fiksnog redosleda operacija – sve aktivnosti se moraju izvesti u tačno 

definisanom redosledu;

– Uravnoteženje bez fiksnog redosleda poslova – postoji fleksibilnost u redosledu 
izvođenja poslova (ovi problemi su lakši za rešavanje).

URAVNOTEŽENJE PROIZVODNIH LINIJAURAVNOTEŽENJE PROIZVODNIH LINIJA

izvođenja poslova (ovi problemi su lakši za rešavanje).

• Metode za rešavanje problema:
– Empirijske – široko rasprostranjeni postupci koji ne daju mogućnost utvrđivanja 

konačnog kvaliteta rešenja, već samo mogućnost ocene najboje od ponuđenih 
alternativa;

– Heuristike – analitički postupci protkani logičkim razmatranjima, koji daju 
zadovojlavajuće rešenje sa stanovišta praktičnih potreba;

– Matematičke – grupisanje nedeljivih elemenata rada koji zadovoljavaju uslov ti < t
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Uravnoteženje proizvodne linije Uravnoteženje proizvodne linije –– određivanje takve podele rada po radnim mestima linije koja će 
omogućiti da se određeni, unapred postavljeni, cilj ostvari, gde radne stanice imaju ujednačene zahteve 
za radom.

Cilj – najmanji ukupni gubici linije => najveći stepen iskorišćenja kapaciteta linije

U zavisnosti od vrste problema:

1. uravnoteženje postojeće proizvodne linije, i

2. postavljanje nove proizvodne linije

Dve pristupa rešavanjuDve pristupa rešavanju:

1. 1. određuje se takva podela rada u liniji, kojoj, za dati broj radnih mesta i promenljivi takt linije, 
odgovaraju najmanji gubici u vremenu.najmanji gubici u vremenu.

2. 2. određuje se takva podela rada u liniji, kojoj, za dati takt linije, odgovara minimalni broj radnih mesta.minimalni broj radnih mesta.



OgraničenjaOgraničenja

• Tehnološki redosled operacija

• Pravilo prethođenja
– Neke operacije se moraju obaviti u tačno određenom redosledu

– Operacija i Operacija j

• Zoniranje
– Neke operacije se ne mogu obavljati na istom radnom mestu

– Neke operacije se moraju obavljati na istom radnom mestu

• Postojeća tražnja / takt

• TEŠKO PROJEKTOVATI SAVRŠENO URAVNOTEŽENU LINIJU!



URAVNOTEŽENJE PROIZVODNIH LINIJA PRIMENOM URAVNOTEŽENJE PROIZVODNIH LINIJA PRIMENOM 
METODA ELIMINACIJEMETODA ELIMINACIJE

MetodMetod eliminacijeeliminacije je opšti metod za uravnoteženje proizvodnih linija, sa ciljem da se 
ostvare najmanji vremenski gubici linije, uz minimalan broj radnih mesta i maksimalni
stepen uravnoteženja proizvodne linije.

- Do optimalnog rešenja dolazi postupnom eliminacijom operacija iz razmatranja u daljem
postupku uravnoteženja linije.postupku uravnoteženja linije.

Pre utvrđivanja opšteg modela za uravnoteženje linija potrebno je sprovesti prvu fazu
celovitog postupka uravnoteženja na sledeći način:

1. proizvodni ciklus treba izdeliti na tehnološki zaokružene celine; operacije, zahvate, 
pokrete i mikropokrete; 

2. razmatrati načine izvođenja svakog dela proizvodnog ciklusa u cilju humanizacije i
racionalizacije rada u liniji;

3. odrediti tehnološki zaokružene celine, ili njihove grupe, koje čine operacije; 

4. odrediti tehnološku međuzavisnost redosleda izvršenja operacija, i

5. utvrditi vremena trajanja operacija.



URAVNOTEŽENJE PROIZVODNIH LINIJA URAVNOTEŽENJE PROIZVODNIH LINIJA 
PRIMENOM PRIMENOM METODA ELIMINACIJEMETODA ELIMINACIJE

Posmatrajmo predmet rada čija izrada zahteva izvođenje m operacija čija su
vremena trajanja i tehnološka međuzavisnost redosleda izvođenja poznati.

Operacije – Oi, i = 1,2,...,mOperacije – Oi, i = 1,2,...,m

Vremena operacija - ti, i = 1,2,...,m. 

Takt – t = const.

Funkcija cilja - ukupni vremenski gubici linije – G(tij) [v.j.]

Operacije i = 1,2,...,m se izvode na n radnih mesta, j = 1,2,...,n.



URAVNOTEŽENJE PROIZVODNIH LINIJA PRIMENOM URAVNOTEŽENJE PROIZVODNIH LINIJA PRIMENOM 
METODA ELIMINACIJEMETODA ELIMINACIJE
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PRIMENOM PRIMENOM METODA ELIMINACIJEMETODA ELIMINACIJE

ttijij== 00 ako se i-ta operacija ne izvodi na j-tom radnom mestu i

ttijij = t= tii ako se i-ta operacija izvodi na j-tom radnom mestu;

Ukupni gubici u vremenu linije za jedan određeni vremenski interval:
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Pored ukupnih gubitaka linije kao kriterijuma optimalnosti i minimalnog broja radnih
mesta može se posmatrati i treći kriterijum optimalnosti, a to je stepen uravnoteženosti
proizvodne linije.

Ukupni gubici u vremenu linije za jedan određeni vremenski interval:

- količina proizvodnje posmatranog proizvoda u određenom intervalu



METOD ELIMINACIJEMETOD ELIMINACIJE
PretpostavkePretpostavke

1. t = constt = const., takt proizvodnje je unapred određen i konstantna 
je veličina;

2. ttii== constconst. (i- = 1,2-,.-..,m), -vreme trajanja operacija je
deterministička veličina i njegova vrednost je konstantna;

vreme trajanja najduže operacije nije veće od takta
proizvodnje.

3. yc ;ttmaxt i
i

max 



METOD ELIMINACIJEMETOD ELIMINACIJE
Opšti oblik modela problemaOpšti oblik modela problema
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METOD ELIMINACIJEMETOD ELIMINACIJE
AlgoritamAlgoritam
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METOD ELIMINACIJEMETOD ELIMINACIJE
AlgoritamAlgoritam
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AlgoritamAlgoritam
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