
Proizvodne linije sa prekidnim kretanjem predmeta rada 

Vreme potrebno za proizvodnju jednog komada proizvoda na svim linijama 
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Obim proizvodnje 
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Ukupni gubici u vremenu 
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Proizvodne linije sa neprekidnim kretanjem predmeta rada 

Takt jedne proizvodne trake 
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Rastojanje između dva uzastopna komada na traci 

)tv(maxl j
j

  

Stepen uravnoteženosti linije s obzirom na takt 

 %100t
ln

v n

1j
ju 


 



 

Stepen uravnoteženosti radnih mesta linije 

[%]100
t

t

max

min,

u   

Vreme potrebno za proizvodnju jedne jedinice proizvoda 
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Brzina proizvodnje 
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Obim proizvodnje 
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Ukupni vremenski gubici linije 
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Analiza gubitaka po vrstama materijala 

Stvarno utrošena količina materijala 
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Količina materijala koju je objektivno trebalo utrošiti 
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Gubitak u materijalu u posmatranom intervalu 
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Serijska proizvodnja više vrsta proizvoda na istim sredstvima za rad 

Model 1 

Troškovi pripreme 
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Broj složenih ciklusa 
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Veličina serije 

*N

Q
*q i

i   

Vreme proizvodnje jedne serije 

]
.ser

dan
[

pd

*q
*t

i

i
i   

Najmanji ukupni troškovi 
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Model 2 

Ukupni troškovi skladištenja za sve proizvode 
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Model 3 

Ukupni troškovi skladištenja za sve proizvode 
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Model 4 

Identično kao prvi model 

Analiza procesa 

Kapacitet izražen u jedinicama toka po jedinici vremena 
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random mestu 

Brzina toka (ritam) 
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Litlov zakon 

Zalihe (Z) = Brzina toka (ritam) (R) * Protočno vreme (Tp) 

 


