Menad?ment tehnologije i razvoja
1. HIJERARHIJSKA STRUKTURA POSLOVNOG SISTEMA

-Hijerarhijska struktura poslovnog sistema stvara
mogucnost za adekvatnije upravljanje
organizacijom koja predstavlja sistem sastavljen od
podsistema koji su poredani hijerarhijski. Poslovni
sistem je definisan okruzenjem.

-Zajednicke karakteristike su: vertikalni raspored,
podredene i nadredene jedinice, uspeh sistema u
celini

2. OPSTI MODEL TEHNOLOSKOG SISTEMA

-U okviru tehnoloskog sistema izdvaja
tehnoloski proces u kome se obavlja
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tehnoloskog sistema su sirovine i drugi
ulazni materijali, energija, kadrovi,
gotovi proizvodi 1 tehnoloski proces.

3. STRUKTURA TEHNOLOSKOG SISTEMA

-Struktura tehnoloskog sistema zavisi pre svega od
prirode tehnologije, slozenosti proizvoda i delom
od sistema upravljanja. Tehnoloski sistem je
podsistem proizvodnog sistema pa ¢e i njegova
struktura biti podsistem strukture proizvodnog
sistema.

-Strukturu tehnoloskog sistema odreduju tri
osnovna faktora: (1) sloZenost tehnologije; (2)
sloZenost proizvoda; (3) sistem upravljanja.
-Tehnoloski sistemi po svojoj prirodi ubrajaju se u
vestacke, otvorene, dinamicke i stohasticke
sisteme.

-Tehnoloski sistemi se izucavaju kako u sferi
proizvodnje tako i van nje, pa je njihova osnovna
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4. VEZE 1ZMEDPU TEHNOLOSKIH SISTEMA

-Tehnoloski sistemi mogu biti medusobno uslovljeni, povezani ulaznim elementima ili nezavisni.
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(1) Medusobno uslovljeni tehnoloski sistemi — izlaz iz jednog predstavlja ulaz u drugi sistem. Npr.
tehn.sistem za proizvodnju sirovog gvozda i teh.sistem za proizvodnju ¢elika.

(2) Povezani tehnoloski sistemi — povezani jednim ili viSe zajednickih ulaznih elemenata (npr. masina,
uredaj, alat...). Povezanost se gleda kroz potrebu uskladivanja tehnoloskih operacija tehnoloskih procesa,
a takode i zbog moguc¢nosti kvara, loma i nekih nepredvidenih smetnji.

(3) Nezavisni tehnoloski sistemi — nemaju nijedan zajednicki element

5. TEHNOLOSKI MAKROPROCESI L. el olosxl
procesi primene
. . | sirovina
-Makroprocesi se sastoje od jednog ili vise tehnoloskih procesa koji se
mogu i posebno posmatrati, a vezuju se za pojedine faze i operacije
. .. . . . 2. Tehnoloski
koje se obavljaju na predmetu rada, sve do izrade gotovih proizvoda procesi hemijse  |—
zeljenih karakteristika. Prema redosledu makroprocesa razlikuju se prerade
tehnoloski procesi: a) pripreme sirovina, b) hemijske prerade, c)
fizicke prerade, d) zavrSne obrade — finalizacije. T Tehnoloski
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-Ova Sema ukazuje na moguce tehnoloske procese koji uz razli¢itu
kombinaciju operacija stvaraju izlazni proizvod. Svaki od ovih koraka
se moze dalje razdvojiti na razliite tehnoloske operacije, koje su 4. Tehnolo3ki
veoma blisko vezane za specifi¢ne karakteristike materijala jer se u o TR clﬁ.sglg‘:,‘gs'"e [*—
njima neposredno deluje na materijal.

6. KLASIFIKACIJA PROIZV. TEHN. PROCESA PREMA ORGANIZACIJI PROIZVODNJE

-Postoje dva potkriterijuma:
A. Prema obimu proizvoda razlikuju se:

(1) Masovni nacin proizvodnje — procese karakterise visok stepen mehanizacije 1 automatizacije,
neprekidnost tehnoloSkog procesa, stabilno radno mesto. Narocito je zastupljen u auto-industriji,
hemijskoj, nafte, gume itd.

(2) Serijski nacin proizvodnje — proizvodnja odredenog broja proizvoda na isti nain (serija). Primena
u gradevinskoj industruji, proizvodnji brodova, odece, obuce itd.

(3) Pojedinacni nacin proizvodnje — karakteriSe ga odsustvo specijalizacije, nema izraZzene podele
rada, tehnoloski proces je naglaseno prekidan. Primena: kod izrade specificne opreme, preciznih alata, u
elektronskoj i elektro-industriji.




B. Prema nacinu i mestu proizvodnje:

(1) Lancani nacin proizvodnje — odreden je takvim rasporedom sredstava rada i tokom materijala koji
obezbeduju neprekidan sled operacija sa najkra¢im rastojanjem izmedu radnih mesta i minimalnim
¢ekanjem. Doveo je do povecanja rutine u obavljanju proizvodnje aktivnosti.

(2) Grupna izrada — karakterise je postojanje proizvodnje na grupi masina ili radnih mesta. Zastupljena
je specijalizacija rada, poslova i operacija. Uglavnom je to prekidni tehnoloski proces za serijsku
proizvodnju.

(3) Radionicka izrada — proizvodnja na jednoj masini. Organizovana je fizickim grupisanjem masina
istog tipa u odgovarajuce radionice. Tehn.proces je prekinut, ¢ekanja su velika.

(4) Zanatska izrada — zasnovana na grupisanju tehnoloskih operacija u tehn.procesu na jednom mestu,
koje izvrSava jedan radnik. Izrada pojedina¢nih proizvoda, vezuje se najcesce za popravke masina, izradu
preciznih delova maSina, alata itd.

7. UTICAJ IZLAZA TEHNOLOSKOG SISTEMA NA ULAZ - SEMA

-Kao izlaz iz tehnoloskog sistema

javljaju se gotovi proizvodi i/ili ( \ Cena —
usluge. Izlaz iz procesa
transformacije ulaznih elemenata TEHNOLOSKI | Gotov
krece se od cistih dobara do ¢istih PROCES
usluga.

-Cisto dobro je materijalizovani
proizvod koji se moze skladistiti,
transportovati i kupiti radi kasnije
eriééenja- [ Poredenje izlazai |e
-Cista usluga je neopredmeceni t zeljenog ulaza J‘
proizvod Kkoji se no moze

skladistiti, vec se trosi ¢im se proizvede.
-Proizvodi kao izlaz iz tehnoloskog sistema odredeni su koli¢inom, kvalitetom, cenom i vremenskom
dimazijom. Ove karakteristike izlaza uslovljene su ulazom i karakteristikama ulaza, tehnoloskog
procesa i uslovima koji vladaju na trzistu prodaje.
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8. RACUNARSKI INTEGRISANA PROIZVODNJA (CIM) - OSNOVNE KARAKTERISTIKE

-Nastala je kao posledica napretka u proizvodnoj racunarskoj tehnologiji. Osam karakteristika
fleksibilnih sistema za maSinsku obradu FMS po kojima se oni razlikuju od istih klasi¢nih sistema su:

(1) Stepen automatizacije masina i unutrasnjeg transporta mnogo je visi od fleksibilnih

(2) Fleksibilni sistem za masinsku obradu se sastoji od manjeg broja masina

(3) Raspored masina u FS masinske obrade odredjen je tipom i vrstom opreme ut.

(4) Predvidjeni broj operacija pripreme alata u planu procesa FS znacajno je manji od KS.

(5) Vreme obrade pri jednom punjenju masine mnogo je duze u FS

(6) Koli¢ina i dinamika informacija u FS daleko je veéa nego kod klasi¢nih

(7) U FS masinske obrade velicina serije zavisi od veli¢ine narudzbiina, kapaciteta opreme i
ogranicenog veka alata.
-Primena kompjuterske tehnologije uslovljava i pojavu: CAD (projektovanje), CAM (vodenje
procesa), CAPP (planiranje procesa), CAQC (kontrola kvaliteta), ASR (automatizovano skladistenje)



9. OSNOVNA PODELA OPREME U TEHNOLOSKIM SISTEMIMA

-Oprema se u tehnoloskim sistemima moze klasifikovati: prema nameni, s obzirom na tehnoloske
operacije i savremena proizvodna tehnologija.
(1) Podela prema nameni:
a) specijalna — za obavljanje specijalizovanih zadataka i teSko se prilagodavaju za neku drugu
namenu.
b) univerzalna — povoljniji za manje obime proizvodnje, mogu da obavljaju vise funkcija i $iri
spektar operacija.
(2) Podela prema tehnoloskim operacijama — za usitnjavanje, grubo drobljenje, mlevenje, klasiranje
asortimana, sabijanje i oblikovanje, isparavanje, susenje, pecenje, kristalizaciju i dr...
(3) Savremena proizvodna tehnologija — roboti, CAD(computer aided design)/CAM(computer aided
manufacturing) sistemi, FPS.

10. OSNOVNI ELEMENTI FPS

-FPS — su automatizovani sistemi sa razli¢itim moguénostima primene.
-Tehnoloske promene zna¢ajne za nastanak i razvoj FPS

(1) razvoj i unapredivanje masina radilica NC, CNC, DNC

(2) razvoj i unapredenje tehnologije unutrasnjeg transporta

(3) razvoj i unapredenje kompjuterske tehnologije u celini
-FPS ima zna¢ajnu ulogu objedinjavanja razli¢itih organizacionih i tehnoloskih oblika i jedinstveni
automatizovani proizvodni sistem
-Osnovni elementi FPS-a su: fleksibilna automatizacija, grupna tehnologija, CNC masine,
automatizovani unutrasnji transport, kompjuterska kontrola masina i unutrasnjeg transporta.

11. INTEGRISANI FPS SA SISTEMOM ZALIHA | CAD SISTEMOM

-FPS se u najsirem smislu sastoje od 3 podsistema: zanatska obrada, masinska obrada i montaza. Ovi
podsistemi integrisani su sa automatizovanim sistemom zaliha i CAD-om.

-Integrisanost izmedu FPS i automatizovanog sistema zaliha najée§ce se ostvaruje kroz odgovarajuci
sistem unutrasnjeg transporta i kompjuterski sistem. Konstrukcija proizvoda kroz CAD se povezuje sa
FPS znacajnim elementima konstrukcije proizvoda i projektovanje tehnoloSkog procesa.

12. KLASIFIKACIJA FPS PREMA BROJU ODGOVARAJUCIH KOMPONENTI U FPS

-Postoje pet klasa FPS-a:

(1) Fleksibilni Proizvodni Modul (FPM) — najprostija proizvodna struktura, sastoji se iz numericki
kontrolisane masine.

(2) Fleksibilna Proizvodna Celija (FPC) — sadrZi vise FPM i definise se u zavisnosti od konstrukcije i
zahteva proizvoda.

(3) Fleksibilna Proizvodna Grupa (FPG) — zbir FPM i FPC u istoj oblasti, kojima se pridruzuje sistem
unutrasnjeg transporta i kompjuterski sistem.

(4) Fleksibilni Produkcioni Sistem (FPS) — sastoji se od FPG koji se nalaze u razli¢itim proizvodnim
oblastima.

(5) Fleksibilna Proizvodna Linija (FPL) — skup odgovarajuc¢ih masina radilica koje su medusobno
povezane. Tipovi: automatski dirigovano vozilo, robot, konvejer, vuc¢a, pokretno vozilo.



13. KANBAN SISTEM KARTICA

-KANBAN je informacioni sistem koji je skrojen tako da kontrolise proizvodne zalihe u svakom koraku
proizvodnog procesa. U Japanu KANBAN znaci kartica.
-Ovo je sistem povlacenja koji znaci da radni centri kojima su potrebni delovi iz drugih centara izvlace ih
prema svojim potrebama. Za neometano delovanje ovog sistema mora se ispuniti odgovarajuci plan.
-Sistem Koristi tromesecni planski horizont i mesec¢ni planski ciklus.
-Katice se koriste sa dva cilja:

(1) da se delovi transportuju sa jednog mesta na drugo (transportni KANBAN)

(2) da se ovlasti proizvodnja delova (proizvodni KANBAN)

14. STRATESKE ALIJANSE, POJAM I UCESNICI

-Strateska alijansa je sporazum izmedu dve ili viSe strana o kolaboraciji u specifi¢nim oblastima.
-Shvatanje tehnologije kao konkurentske sile ne iskljucuje potrebu da se u cilju ja¢anja tehnoloskih
potencijala, firme udruzuju na razli¢ite nacine ostvarujuéi tehnolosku operaciju, alijansu, saveznistvo.
-Mreze i alijanse se grade sa tri grupe partnera: sa drugim konkurentima; univerzitetima, institucijama,
ministarstvima; sa klijentima/kupcima.

(1) Sa drugim konkurentima — licence, sporazumi o
kolaboraciji, partnerstva i1 zajednicka ulaganja —
omogucavaju rasporedivanje rizika. Kolaboracija je nacin
da se smanji tehnolopka neizvesnost i da se smanji odnos
IR/Prodaja i obrt.

(2) Kolaboracija sa nacionalnim institucijama —
znacajan izvor eksternog uticaja i faktor uspeha kada su te
institucije istovremeno i osnovni klijenti u industriji. : sa ministarstvima
Saradnja sa univerzitetima obezbeduje pristup visoko N i
kvalifikovanim kadrovima.

(3) Kolaboracija sa klijentima — osnovni izvor inovacije proizvoda, pomaze u ostvarenju
konkurentnosti novih proizvoda. Ove vertikalne alijanse izmedu snabdevaca i1 kupaca reguliSu trziSta duz
vertikalnog lanca.

Saradnja sa klijentima

15. PREDNOSTI | NEDOSTACI ALIJANSI

-Prednosti strateSkih alijansi:
(1) Ekonomija obima u proizvodniji i/ili marketingu
(2) Popunjavanje jaza u tehnickim ekspertizama i poznavanju lokalnog trzista
(3) Deoba proizvodnih pogona i kanala distribucije
(4) Povezivanje u borbi protiv zajednickih rivala
-Nedostaci strateSkih alijansi:
(1) Uspostavljaju se odnosi zavisnosti u odnosu a druge
(2) Razlikuju se motivi i ciljevi
(3) Trose se isuvise vremena
(4) Jezicke i kulturne barijere
(5) Moguce nepoverenje u odredjenim oblastima.



16. KLJUCNI KORACI U FORMIRANJU TOTALNE GLOBALNE STRATEGIJE

-Kljuc¢ni koraci u formiranju totalne globalne strategije podrazumevaju:

(1) Bazicna strategija firme — polazi od nacionalnih uslova poslovanja i predstavlja polaznu osnovicu
uspesne globalne strategije. Osnovna strategija se uspostavlja na osnovu realnog, sto objektivnijeg
sagledavanja konkurentskih prednosti firme. Ako se ova bazi¢na strategija ne uspostavi, dalje
nadogradivanje elemenata internacionalizacije 1 globalnosti ne¢e obezbediti uspesnost.

(2) Internacionalizacija — naredni korak koji podrazumeva dalje napore da se osnovna strategija
okrene aktivnostima van granica sopstvene zemlje, Sto znaci ekspanziju aktivnosti i dodatno
prilagodavanje osnovne strategije. Ovaj korak se mora savladati da bi se moglo krenuti na naredni korak,
globalizaciju.

(3) Globalizacija — unosenje kvalitativno nove dimenzije u medunarodnu strategiju firme, integrisanje
strategije u razli¢itim zemljama.

17. TROUGAO GLOBALIZACIJE

-Temena trougla: Mere globalne
strategije

(1) Podsticaji, podstrekaci globalizacije
privrede predstavljaju odgovarajucée uslove i
karakteristike odredjene delatnosti, sektora ili
grane koji podsti¢u procese globalizacije, 1 oni
su vezani za: trziSta, troSkove, ekonomsku
politiku drzave, konkurentnost.

(2) Poluge globalne strategije (ili mere)
kojima se podstice globalizacija poslovanja od

Troskovi i
dobici od
globalne

kojih su najznacajnije mere: ucesce na fl‘iﬁlca{lﬂ strategije lza'ttaﬁl
globalnom svetskom trzistu, razvoj globalnih Foolzatin R
grane organizacije

proizvoda, globalno lociranje, globalni
marketing, globalna konkurentska strategija.

(3) Kljucéni organizacioni i menadiment faktori kojima firma primenjuje globalnu strategiju —
zaposleni, tehnologija, kultura, klju¢ne kompetentnosti fitme, upravljacki procesi, organizaciona
struktura.

18. POTENCIJAL GLOBALIZACIJE GRANE (PODSTICAJI GLOBALIZACIJE)

-Podsticaji globalizacije privrede
predstavljaju odgovarajuce uslove i
karakteristike odredjene delatnosti,
pripadnog sektora ili grane, koji u

vecem ili manjem delu podsticu procese Trotkovai POTENCIJAL o p—
globalizacije. Misli se na specifi¢ne GLOBALIZACIJE

karakteristike sektora, grane ili GRANE
delatnosti vezane za: trziSta, troSkove,

ekonomsku politiku drzave 1
konkurentnost.

Trzisni
podsticaji

podsticaji

Konkurentski
podsticaji




19. PREDNOSTI GLOBALNE STRATEGIJE

(1) Redukcija troskova nastaje usled: nizih troSkova proizvodnih faktora, fokusirane proizvodnje, bolje
pregovaracke mo¢i u odnosu na snabdevace, zaposlene, vlade.

(2) Poboljsanje kvaliteta proizvoda i programa nastaje kao posledica koncentrisanja snaga oko
manjeg, fokusiranog broja proizvoda i programa.

(3) Povecanog interesovanja kupaca — posledica je globalizacije i prednosti koju oni vide u globalnom
snabdevanju, globalnom servisiranju i globalnoj prepoznatljivosti proizvoda i usluga.

(4) Jacanja konkurentnosti se vidi u globalnoj dimenziji strategije koja nadigrava konkurente i
znacajan je argument u konkurentskoj borbi.

20. NEDOSTACI GLOBALNE STRATEGIJE

(1) Povecéani troskovi menadimenta, usled jacanja potrebe za koordinacijom, vodjenjem,
kontrolisanjem razudjenog globalizovanog poslovanja.

(2) Opasnosti od standardizacije proizvoda jer u nastojanju da proizvod postane globalan a u isto
vreme standardizovan, moze se zapasti u gresku da on ne zadovolji kupce na globalnom trzistu.

(3) Koncentracija aktivnosti moze da udalji odabrani program od istinskih Zelja kupaca i time umanji
responzivnost i fleksibilnost poslovanja.

(4) Uniformni, centralni marketing moze da umanji stepen prilagodjenosti ponasanju lokalnih kupaca
1 lokalno trZziSnom ambijentu.

(5) Integrisanje konkurentskih poteza moze da ugrozi prihode, profit ili konkurentsku poziciju u
pojedinim zemljama.

MenadZment inovacija i tehnoloSkog razvoja

1. MATRICA CILJEVA

-Matrica ciljeva se koristi za sagledavanje promena u preduzecu posto je uvedena nova tehnologija.
-Osnovna prednost ove matrice sastoji se u tome §to se oba aspekta — efikasnost i efektivnost — u odnosu
na produktivnost mogu ukljuciti u kvantitativno razmatranje na taj nacin sto je izvrSena dekompozicija ili
dezagregacija sveukupnih faktora produktivnosti.

-U matrici mogu biti predstavljeni razni faktori: rokovi isporuke zadovoljeni, fleksibilnost procesa,
fleksibilnost proizvoda, globalna produktivnost, jedini¢na cena, zivotni ciklus tehnologije, tehnoloski
nivo opreme, kasnjenje u primeni nove tehnologije, kvalifikaciona struktura radnika, ukupni $kart,
koris¢enje kapaciteta masina, materijalni troskovi proizvodnje, stepen automatizacije, stepen
mehanizacije.

-Na dnu matrice, tezinski koeficijenti se dodeljuju svakoj od promenjivih navedenih na vrhu i to
predstavlja ocenjenu znacajnost pojedinih faktora koju daju eksperti.

-Na krajnjoj levoj strani nalaze se ocene od 1 do 10, koje se odnose na kvantifikovanje pojedinih
stvarnih vrednosti posmatranih faktora u odredjenom periodu. S’obzirom na ove vrednosti odredjuje se
ukupna vrednost za matricu u celini, a prosecna reperna vrednost je 300.

-Koriscenjem matrice ciljeva za izracunavanje indeksa produktivnosti u jednakim vremenskim
razdobljima menadzment preduzeca stice mogucnost uvida u promene koje su nastupile primenom nove
tehnologije.



2. GLOBALNA | PARTIKULARNA PROIZVODNA FUNKCIJA

-Proizvodnom funkcijom se kvantitativno izrazuju relacije proizvodnih faktora i postignutih nivoa
proizvodnje sa datom tehnologijom.

(1) Globalna proizvodna funkcija jednozna¢no ukazuje na kombinaciju proizvodnih faktora da bi se
dobio odredeni autput, pri ¢emu to nije bilo kakva kombinacija koja dovodi do proizvodnje nekog
autputa, vec je to iskljuéivo efikasna kombinacija inputa. To je projektovana proizvodna funkcija za
odredenu tehnologiju. Tehnologija se posmatra kao makrofenomen.

(2) Partikularna proizvodna funkcija u konkretnim situacijama primene tehnologije u preduzecu
pokazuje upotrebljene kombinacije inputa u proizvodnji autputa, pri ¢emu su mogucéa odstupanja u
odnosu na projektovani, efikasni model. Tehnologija se posmatra kao mikrofenomen. Pokazuje
upotrebljive inouta u proizvodnji autputa.

3. OPREDMECENI TEHNOLOSKI PROGRES

-Tehnoloski progres se moze smatrati pojavom koja izrazava svaku promenu u sredstvima za
proizvodnju, tehnoloskim procesima i organizacionim formama proizvodnje i raspodele.
-Opredmeceni tehnoloski progres podrazumeva takav napredak kojim se povecava nivo autputa kao
direktna posledica povec¢anja neto-akumulacije kapitala ili zamene dotrajale opreme savremenom te se
menja starosna struktura opreme.

Kapital (K)
4 -Tacka A je pocetno stanje i pocetni odnos kapitala i rada koji
daje odredeni nivo proizvodnje. Novonastalo stanje je tacka B, a
Ko B to je situacija kada su se troskovi konstantnog kapitala uvecali,
! a doslo je do usteda u troskovima rada. Ovo je tipican primer
: A promene kombinacije faktora proizvodnje (L — rad, K — kapital)
K1 b za opredmeceni tehnolsoki progres.
| |
L
L2 L1 B

4. NEOPREDMECENI TEHNOLOSKI PROGRES

-Tehnoloski progres se manifestuje kroz povecanje proizvodnje, porast upotrebne vrednosti proizvoda,
redukciju troskova po jedinici proizvoda.

-Neopredmeceni tehnoloski progres ima takode kao rezultat pozitivno pomeranje funkcije proizvodnje,
ali bez novih investicija. Poslovne i organizacione promene, vece znanje zaposlenih, sto sve vodi
povecanju efikasnosti koris¢enja faktora prozivodnje, bez neto-akumulacije kapitala, je osnovni izvor
neopredmecenog tehnoloskog progresa.

, ) oo -Tacka A je pocetno stanje i pocetni odnos kapitala i rada koji daje

K2=K1 odredeni nivo proizvodnje. U slucaju da novonastala kombinacija
faktora L i K koji daju tacku D iskaze povecanje proizvodnje onda
mozemo govoriti o ¢istoj ustedi zivog rada. Ovake promene su
posledica tehgnoloskog progresa koji se sastoji u boljoj
organizaciji rada, u povecanju znanja i kvalifikacione strukture
zaposlenih i sve to bez dodatnih ulaganja u osnovna sredstva.

> Tipican primer neopredmecenog tehnoloskog progresa.

Rad (L)

K2-K1 D A

L2 L1



5. NEUTRALNI TEHNOLOSKI PROGRES

(1) Promene izazvane neutralnim tehnoloskim progresom ne uti¢u na promenu grani¢ne stope
supstitucije rada za kapital.
(2) Ne dovodi do usteda niti do vece upotrebe rada u proizvodnom procesu.

(3) Ukoliko se tehnicka opremljenost rada ne menja, tj, ukoliko T, = % ostane konstantan postize se

neutralni tehnoloski progres, ukoliko se stopa supstitucije rada za kapital takode ne menja.
(4) Ukoliko se tehnicka opremljenost rada Tor povecava, tehnoloski progres je neutralan ukoliko se i

produktivnost rada P = % u tom periodu povecava, dok kapitalni koeficijent k = g ostaje nepromenjen.

(5) Ukoliko se konstantuje nepromenjeni kapitalni koeficijent, neutralni tehnoloski progres se postize i
onda kada grani¢ni proizvod kapitala ostane nepromenjen.

6. NENEUTRALNI TEHNOLOSKI PROGRES

-Koji dovodi do usteda u troskovima rada (radno-stedni):
(1) ukoliko se povecava tehnic¢ka opremljenost rada, uz porast produktivnosti rada, a ujedno se

konstantuje rast kapitalnog koeficijenta % , moze se govoriti o0 neneutralnom tehnoloskom progresu koji

je radno-stedan;

(2) ukoliko je tehnicka opremljenost rada nepromenjiva, neneutralni tehnoloski progres je radno-
Stedan, a kapitanlo intezivan ukoliko se grani¢ni proizvod kapitalno uvecava;

(3) ako se konstatuje nepromenjeni kapitalni koeficijent, neneutralni tehnoloski progres se postize ako
se grani¢ni proizvod kapitala povecava;

-Koji dovodi do usteda u troskovima kapitala (kapitalno-stedni):

(1) tehnicka opremljenost rada se moze povecavati, ostati konstanta ili se smanjivati, produktivnost
rada se povecava, kapitalni koeficijent se smanjuje i elasti¢nost produktivnosti prema tehnickoj
opremeljnosti rada je manja od jedinicee< 1

(2) ako je tehnicka opremljenost rada nepromenjena, a grani¢ni proizvod rada raste brze od grani¢nog
proizvoda kapitala, tada se postize radno-intezivan tehnoloski progres.

7. STOPA TEHNOLOSKOG PROGRESA

-Promene izazvane tehnoloskim progresom odrazavaju se na sve delove drustva, a i sam drustveni sistem
deluje povratno na tehnoloski progres menjajuci njegovu stopu rasta.

-Neki od pokazatelja i metoda za merenje tehnoloskog progresa: razni aspekti produktivnosti,
tehnoloski nivo opreme, brzina i stepen Sirenja novih tehnologija, proizvodnja i trosenje elektri¢ne
energije, unapredenje IR i inovativne aktivnosti itd...

-Pracenje tehnoloskog progresa u konkretnim uslovima preduzeca znac¢ajno je sa aspekta unparedenja
proizvodnje i poslovanja u tim konkretnim uslovima. Takode proué¢avanje i merenje tehnoloskog
progresa i poredenje sa stopom progresa u grani, zemlji, inostranstvu daje dragocene informacije.
Analiza progresa je znacajna i sa strane buduceg napredovanja preduzeca.

8. TEHNOLOSKI PROGRES I PROMENA PROIZVODNE FUNKCIJE

-TehnoloSki progres se moze smatrati pojavom koja izrazava svaku promenu u sredstvima za
proizvodnju, tehnoloskim procesima i organizacionim formama proizvodnje i raspodele. Tehnoloski
progres se manifestuje kroz povecanja proizvodnje, porast upotrebne vrednosti proizvoda, redukciju
utroSaka drustvenog rada po jednicini proizvoda, napredak u znanju i uslovima rada proizvodjaca.



Prozvod (Q)

4 F 0*
=1 - ¢ -Rast kapitala sa nivoa na niv_o je usloyio pove_éanje p_r_(_Jizvodr_lje
a1 - ! sa tacke A na tacku F koja pripada proizvodnoj funkciji. Ovo je
; - pojednostavljeni prikaz odnosa tehnoloskog progresa i proizvodne
E funkcije.U tacki F tehnoloski progres se ostvaruje putem: bolje
! metode rada, visi nivo organizacije, savremenija oprema.
K1 K2 Kapital (K)

9. VERTIKALNI I HORIZONTALNI TRANSFER TEHNOLOGIJE

-Transfer tehnologije se prema svojstvima i karakteru deli na vertikalni i horizontalni transfer:
(1) Vertikalni — obuhvata aktivnosti vezane za nau¢no-istrazivacki rad polazeéi od fundamentalnih
naucnih istrazivanja, preko primenjenih i razvojnih do inovacija, kao i odredenog proizvoda ili procesa.
(2) Harizontalni transfer — prenos tehnoloskog znanja — opredmeéenog ili neopredmecéenog, u bilo
kojoj od faza vertikalnog razvoja tehnologije
-, Proces 4 I« : Ideja-Invencija-Inovacija-Imitacija
-Horizontalni transfer na nivou preduzeéa obuhvata:
a) Proces prenoSenja inostrane razvijenije tehnologije u domace preduzece,
b) Proces difuzije tehnoloskih pronalazaka izmedu domacih preduzeca u okvirima nacionalne
privrede,
C) Proces transfera tehnologije iz domacih preduzeca u inostrana preduzeca, van granica zemlje.
d) Obrnuti transfer tehnologije koji se odnosi na odlazak ljudi iz manje razvijenih sredina u
razvijenija podrucja.

10. TIPOVI TEHNOLOSKOG TRANSFERA, DIREKTNI, INDIREKTNI I NOVA PRIMENA

-Tri osnovna tipa tehnoloskog transfera su:

(1) Direktan (tehnologija se koristi za istu svrhu) — ista tehnologija prenosi i koristi u iste svrhe
(neizmenjena tehnologija — neizmenjena svrha koris¢enja).

(2) Indirektan (za novu svrhu) — kori§¢enje neizmenjene tehnologije u nove i drugacije svrhe
(neizmenjena tehnologija — nova izmenjena svrha koris¢enja)

(3) Nova primena (u izmenjenom obliku u potpuno novoj oblasti, na drugacije probleme) -
koris¢enje nove tehnologije u izmenjenom obliku na reSavanje novih problema (izmenjena tehnologija —
razli¢ita svrha koriS¢enja).

11. ODLUCIVANJE O TRANSFERU TEHNOLOGIJE

-Odluka o transferu tehnologije formira se

na bazi: T
.. ., . tehnologijom
(1) Informacije o postojecem stanju TT
tehnoloskog nivoa u preduzecu, posebno
vezano za proizvodnu fuknciju: informacije Provothl TN ., P tehToloIkoE
0 postoje¢im proizvodnim faktorima (pf); faktori tehnologije | razvoja
(2) Informacije o visini izdvojenih PF PIT PTR
sredstava namenjenih kupovini tehnologije
S . : s . Ponuda
(trasnja preduzeca za tudjom tehnologijom); {ehmologic

(3) Planova tehnoloskog razvoja u PT
preduzecu koji su ovde predstavljeni kao —
utvrdeni i definisani za odredeni period vremena.

(4) Ponude transfera tehnologije pod kojom se podrazumeva informacija o potencijalnim
dobavljac¢ima, uslovima, karakteru tehnologije koju nude.
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12. TESKOCE I PREPREKE U TRANSFERU TEHNOLOGIJE

-Teskoce i prepreke koje se najcesce javljaju u procesu transfera tehnologije su:

(1) Subjektivne: prisutne u samoj sredini koja prima novu tehnologiju.

(2) Objektivne: problemi vezani za spoljne faktore, faktore iz okruZenja, na koje preduzece nije u
stanju neposredno da deluje. Pored objektivno uslovljenih negativnih uslova u medjunarodnom transferu
tehnologije, tu je i niz objektivnih uslova i poteskoca koje se javljaju iz okruzenja, a vezani su za polozaj i
pripadnost odgovarajucoj privrednoj grani.

13. NACINI HORIZONTALNOG TRANSFERA TEHNOLOGIJE

-Nacini transfera mogu da budu:

(1) Kupovina opreme — od transfera tipa klju¢ u ruke, koji je u nekoliko aspekata nepovoljan.
Tendencija je ka sve ve¢em parcijalizovanju ovog nacina transfera tako da one delove opreme koje
preduzecée ve¢ poseduje ili je u stanju samo da razvije, ono ne kupuje od inostranog dobavljaca.
Medjutim, tada dolazi do opasnosti od fragmentacije tehnologije.

(2) Kupovina licenci industrijske svojine i know-how - patenti, Zigovi. U pogledu pruzanja usluga kod
prodaje licenci prodavac ¢esto ne prihvata obavezu da pruzi kupcu pomo¢ tipa know-how i drugu
tehnicku pomo¢ koja moze da igra veoma znacajnu ulogu u pravilnoj i brzoj primeni i eksploataciji
licence.

(3) Zajedni¢ka ulaganja — ulaganje inostranih preduzeéa u drugu firmu moze se sastojati od
materijalnih dobara (novca, opreme, sirovina i poluproizvoda) i nematerijalnih dobara (tehnoloska
znanja). Predstavlja savrSeniji oblik transfera tehnologije od prethodnih. Pozitivni efekti se ogledaju u
tome $to je u ugovoru obuhvacen veéi deo domaceg kapitala, angazovanje domacih resursa i njihovo
osposobljavanje za konkurentnost na svetskom trzistu, obucavanje stru¢njaka, obezbeden priliv tehnic¢kih
indormacija. Rezultati ovog transfera su veoma skromni usled propusta u ugovorima koji ukljucuju
neravnopravnost partnera.

(4) Kooperacija — moze da se obavi putem ugovora o dugoro¢noj proizvodnoj saradnji i specijalizaciji
sa stranim preduzecima i putem ugovora o medunarodnoj poslovnoj saradnji. Prednosti su u visokom
stepenu partnerstva, rizik je manji, podstizu se sopstvene IR aktivnosti, sti¢e se poslovni ugled. Postoji
opasnost od prevelikog oslanjanja na inostranu pomo¢, pogotovo u pogledu IR aktivnosti i kupovine
gotovih licenci industrijske svojine i know-how.

14. KUPOVINA LICENCI - PREDNOSTI | NEDOSTACI

-U pogledu pruzanja usluga kod prodaje licenci, prodavac ¢esto ne prihvata obavezu da pruzi kupcu
pomoc¢ tipa know-how i drugu tehnicku pomo¢ koja moze da igra veoma zancajnu ulogu u pravilnoj i
brzoj eksploataciji licence.

-Prednosti: sticanje licenci i know how; rizik unapred; niski troskovi istrazivanja i razvoja; obuka
kadrova pre pocetka proizvodnje; male finansijske potrebe; brzi prelazak na proizvodnju punog obima.
-Nedostaci: plac¢anja za licencu; ograni¢ena kontrola; tehnoloska zavisnost; dugoro¢no traganje za
davaocima licenci.

15. KUPOVINA OPREME - PREDNOSTI | NEDOSTACI
-Prednosti: mali tehnicki rizik; mali finansijski rizik; brzo dostizanje pune proizvodnje; kupovina
proverene i uspesne tehnologije; mala sopstvenog IR, manji troskovi.

-Nedostaci: minimalno sopstveno znanje; visoki troskovi nabavke; mala tehnoloska konkurentska
sposobnost; obuka kadrova moguca tek nakon pocetka proizvodnje.
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16. OSNOVNI KORACI AHP METODE

-AHP metoda obuhvata sledeée korake:
(1) Strukturisati problem u hijerarhijski model koji prikazuje kljucne elemente i njihove medjusobne
veze identifikovano m alternativa i n kriterijuma.
(2) Na osnovu empirijskih ili subjektivnih testova , vrsi se

poredjenje parova elemenata hijerarhije i utvrdjuje njihova \A_\,ll Wi &21 Wy f\o{nl W
relativna vaznost u odnosu na ostale. Ocene se predstavljaju i i -
W2/W1 W2/'W2 .. W2/Wn

numerickim vrednostima.
(3) Ukoliko DO ima n kriterijuma Al...An i n pojedinacnih
tezina W1...Wn matrica poredjenja tezinece izgledati:

Wn/'W1 Wn/'W2 Wn/Wn

u svim poljima su pozitivne vrednosti, reciprocna je i vazi
Aij (WilWj)=(1/Aij) i aij=1

(4)

- a=1 detA#0 sve vrednosti su pozitivne, tada male promene u
1 vrednostima za a zadrzavaju najvecu sopstvenu vrednost, a za ostale su = 0.
1

(5) Model pronalazi maximalne sopstvene vrednosti resavanjem A W= o max W

(6) Korak 3 se ponavlja za svaku od m alternativa u odnosu na svaki od n kriterijuma

(7) Odredjuje se vektor sopstvenih vrednosti mat. poredjenja

(8) Nalazenje kompozitnog resenja. Na osnovu njega utvrdjuju se relativni prioriteti alternativa na
najnizem hijerarhijskom nivou. Sto predstavlja globalno resenje problema.

(9) Moze se jos vrsiti analiza osetljivosti na promene ocenama.

17. STRUKTURA NEWTECH MODELA

-NEWTECH Expert Choice je ekspertski sistem za podrsku odlucivanju o novim tehnologijama. Ovaj
model je primenjen uz pomoc Expert Choice softverskog paketa.
-Pitanje koje se postavlja preduzecima, da li usvojiti novu tehnologiju ili ne, podrazumeva da se odluka
mora doneti uvazavajuci mnostvo faktora. Donosilac odluke treba da rangira relativni znacaj svake od
promenjivih prema konkretnim uslovima u njegovom preduzecu.
-Kriterijumi za utvrdjivanje faktora koji su relevantni za donosenje konacne odluke su: KFU, oprema,
proizvod, finansije, kadrovi, okruzenje, organizaciona struktura.
-Na kraju se kao rezultat dobija skala na kojoj se rangiraju dve alternative:

(1) Usvaojiti novu tehnologiju (nova tehnologija — DA), ili

(2) Odrzati postojece stanje ( nova tehnologija — NE)
-Kao metod zakljucivanja NEWTECH koristi AHP — metod analitickog hijerarhijskog procesa, a to znaci
da se u ovom modelu svaki element (faktor) vrednuje u odnosu na druge na istom nivou, i u vezi sa
elementom na visem nivou hijerarhije, i to prema znacaju, preferenciji i verovatnoci.
-Expert Choice i AHP metod su ugradeni u softverski paket NEWTECH koji je prilagodjen za donosenje
kompleksne odluke o tome da li usvojiti novu tehnologiju u preduzecu.

18. BRAINWRITING METODA

Opis problema:
Ucesnici Ideja 1 | Ideja 2 | Ideja 3
1

-Brainwriting metoda se primenjuje u fazi prikupljanja $to
vecéeg broja ideja i omogucava nalazenje jos viSe predloga
nego metoda Brainstorming. Pogodna je za ljude koji ne vole
javno da iznose predloge. Svi ucesnici su podjednako
aktivni, odnosno izbegava se dominacija pojedinaca.
-Primenjuje se u manjim grupama od 4 do 7 osoba i zahteva
heterogenost gurpe radi kreativnije atmosfere.

-lzgled radnog lista u brainwriting metodi:

[« ILWL] BN =N OS] § 5]
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19. FAZE 1ZVODENJA METODE BRAINWRITING 6-3-5

-lme Brainwriting 6-3-5 potice iz procesa koji podrazumeva 6 ljudi koji zapisuju 3 ideje za 5 minuta.
-Faze Brainwriting-a su:

1. faza: Problem se pazljivo analizira od grupe (6 ucesnika). Problem je potrebno §to je mogucée tacnije
formulisati u pisanoj formi. Za kompleksnije probleme preporucuje se pridruzivanje kompetentnih
eksperata za analiziranje problema. Svaki od u€esnika zapisuje 3 ideje u roku od 3 do 5 minuta.

2. faza: Po isteku 5 minuta ili kada svi zavrse pisanje, radni list se prosleduje osobi sa desne strane.
Zatim se u radni list dodaju tri nove ideje koje se mogu oslanjati na prethodne ili mogu biti potpuno
razlcite.

3,4, 516 faza: Analogno drugoj fazi - nakon 3-5 minuta ponovo se medusobno razmenjuju listovi sa
predlozima reSenja, sve dok formular ne dode do osobe od koje je krenuo, tj sve dok se radni listovi ne
ispune. Sastanak traje 50-60 minuta. Na kraju se iz 6 radnih listova dobija ukupno 108 ideja koje se dalje
mogu procenjivati.

20. METODE EVALUACIJE IDEJA

-Metode za evaluaciju ideja:

(1) Komparacija prednosti i nedostataka ideja — najjednostavniji metod evaluacije ideja se moze
prikazati u obliku tabele koja omogucéava poredjenje prednosti i nedostataka razli¢itih ideja. Ova tehnika
se moze koristiti za grubu evaluaciju, prilikom preliminarnog vrednovanja ideja. Njena osnovna slabost je
u tome §to pretpostavlja da svi kriterijumi imaju istu tezinu.

(2) Scoring Screens — metoda koja kriterijume formira tako da se za svaki od njim moze odrediti
rejting kao slab, osrednji ili dobar. Za svaki kriterijum odredjuje se odgovarajuci tezinski koeficijent.
Svaka pojedina¢na ideja se posmatra u odnosu na pojedinacne kriterijume i njima dodeljene tezine. Zatim
se sumiraju izraunate vrednosti u konacan rezultat za posmatranu ideju. Za svaki skup kriterijuma
odredjuje se minimalan rezultat.

(3) Obrnuti Brainstorming - Metod je veoma sli¢an klasi¢nom Brainstorming-u izuzev ¢injenice da se
umesto ideja generisu kritike. Zbog toga je ovo metod za evaluaciju ideja. Obrnuti Brainstorming se
preporucuje za evaluaciju manjeg broja ideja (max 8 do 10) koje su prosle kroz prvi proces selekcije.

(4) Multifaktorska matrica — metoda kojom se odbacuju loSe ideje i identifikuju dobre, koris¢enjem
sistema dodeljivanja teZina idejama. U matrici je na horizontalnoj osi prikazana atraktivnost ideje, a na
vertikalnoj kompatibilnost sa zahtevima organizacije, i one dopustaju razmatranje dodatnih faktora
prilikom pozicioniranja ideja u matrici.
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