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VY okBupy OBOT MacTep paja KaHAMIaT Tpeba 1a oOpaau OCHOBE TEOPUjCKE MOCTaBKE U MPUHLUIE
npakTuyHe uMIuieMeHTanuje Lean amata SMED (single — minute exchange of dies). Omucatu
OCHOBHE pazjiore u morpede Koje Cy JoBejie A0 KpeHpama M pa3Boja OBOT ajara, HeroBe OCHOBE M
KapakTepucTike u Moryhe oOmactu mpumene. Ilpuka3aT OCHOBHHM airopuTaM M KOpake 3a
nmmieMentanyjy agara SMED y okBupy Lean unnycrpujckux cuctema. [ledunucaru 6enedure xoju
ce MOTy OYEeKHBATH KPO3 Pa3B0j M UMIUIEMEHTAIH]jy OBOT ajata y jeJHOM mpeay3ehy Kao u mpempeke
KOj€ Ce MOTY jaBHTH.
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Pesume: L{usb pana je ma mpukaxe 3Havaj Jlean metoze, Kao U anara. Y OBOM pany Ouhe
MOjalllkbeH KOHIENT YyHanpehema, KOju TMpeAcTaB/ba CKYyI HAjOOJpMX ajaTa W HErora
UMIUIEMEHTalMja y  mnpexysehmma. Lean  koHmenTr ce cmarpa  jeIHUM O
HajcoOOUCTUIIMPAHUJUX U HAJHANPEIHUJUX KOHIIETATa yHampehema MmocaoBama, HE CaMO Y
uaayctpuju Beh u mmpe. Lean koHient oOyxBaTa HM3 TEXHHMKA M ajaTa KOjuMa je IHJb
YTEMEJbUTH W OpraHU3UpaTH TOCJIOBHE mporece kojuma he mpemyszehe Outm crocoOHO
CTBapaTH Pa3HOBPCHE MPOM3BOJIC U yciayre 0e3 MKaKBUX BpEMEHa YeKama, 0e3 3acToja u ca
MUHUMAaJTHUM TYOHIIIMA CpPEJICTaBa.

Kibyune peun: Lean, SMED anar, mocnoBamme, MOCIOBHHU MPOLIEC

Abstract: Purpose off this work is to show the importance of the Lean method as well as the
SMED tool. This paper will explain the Lean concept of improvement, which is a set of best
tools and its implementation in enterprises. The Lean concept is considered to be one of the
most sophisticated and advanced concepts of business improvement, not only in the industry
but beyond. The Lean concept encompasses a range of techniques and tools aimed at
establishing and organizing business processes that will enable a company to create a variety
of products and services without any waiting time, without downtime and with minimal
wastage of resources.

Keywords: Lean, SMED tool, business, business process
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YBOJ

Ha caBpemeHnom TpkimTy, Te ce crBapu jgorahajy Op30 M HENpEABHANUBO, BiIaja
BeJIMKa KOHKYpEeHIIHja, peay3eha ce Mopajy npuiarohaBaTu Kako O OICTaia Ha TPXKHUINITY.
Y mpenysehuma To 3HauMm na Mopajy ocTaTH NpOoPUTAOMIHHU, TOK y jaBHOM CEKTOPY
noapasyMeBa o0Be3y Mpykama yCIIyre HajBUIIET KBAJIMTETa. TPKUIITE je “OKPYyTHO™ Tako Ja
BHUIIIE HE IOCTOj€ TEPMUHH “CHTYpHO TPXKUINTE WM “‘CUrypHa 3apana’. Yak u mpemyseda
Kojacy J0 HEJaBHO JAp)kajia MOHOmojl Owia cy mpuHyheHa jaa ce yxBaTe y KolTall ca
KOHKYpEHTHMa ca KojuMa Oope 3a cBakor Kymma. M3 Tor pasnora Ha Tp)KUIITY Biaja 3aKOH
HEOrpaHWUYEHE TMOHYIe U OTPaHUYEHE TPaXKHbe, YUME CYy KeJbe MOTPOoIIaya MocTajie KibydyaH
(bakTop TPUIMKOM JU3ajHHpama M IPOM3BOIIBE HEKor mpous3Bona. Ilorpomaunm cy cBe
3aXTEBHUjH, Tpaxke KBaJUTETaH M0 HUCKO] ieHu. [IponsBohauu cy caMuM TUM MPUMOpPaHH J1a
nosehajy KBaJIMTET MPOU3BOAKE U MPOW3BOAA HA BHIIM HUBO, Ja MPOU3BOJAE M HCIOpYYE
pou3BoJie y kpaheMm BpeMeHy, Te MOHY/e BUIIE BapujaHTU HEKOT mpousBoja. HajBaxuuje,
HAIyCTHJIM Cy cTapu Mojen onapehuBama IieHe MPOW3BOAA, jep AaHac MPOJajHy IIEHY
onpehyjy kymuu u crame Ha TpxkumTy. [IpomsBohaum 3apamy mory mnoBehaTu jeanHo
CMambeHhEeM TPOILIKOBA IPOU3BOILE, 11a HOBH MOJIEI TTIach

3apana = [Iponajua neHa-TpoIkoBY IPOU3BOIIHE.

[TpousBohaun ce 3aro okpehy pa3sHMM HMHOBAIMjCKMUM IIpOMEHAMa CHCTEMa, TaKo
MOKYIIIaBajy J1a CMamke TPOIIKOBE, oBehajy yuuHak, (GiIeKCUOMITHOCT, Ka0 U KOHKYPEHTHOCT.
MopaepHux MpOU3BOJIHUX KOHIIEIATa U ajlaTa jeé MHOTO, Ila ¢& MEHAIIepH MOTY JIAKO H3TyOUTH
y MHOMITBY Kparuiia Kao mro cy. CBM TH KOHIENTH W ajlaTH 3aMHUILBEHH CYy Tako Ja
obchaBajy Makcumusupame npodura U HCKOPUIITHEHOCT paja y3 MUHUMH3HPAKhE TPOIIKOBA.
Behuna mHUX TPUIMKOM MpPUMEHE Y camoj OpraHW3alyju MoA0aIH, jep yriIaBHOM HE Jajy
OJITOBOpPE Ha MpPOOJIEeME KOjU CE jaBJbajy Yy PEaHOM CBETY, T€ HE IOCTHXY OYCKHBAHE
IIUJBEBE.

JlaHamme MPOU3BOIHO OKPYKEHE Ce KapaKTepHIIe Kao KPATKH MPOU3BOIHU IHKITYC
U CTaJHO CMamyje BelIWYHHE IIapke, a pPa3HOBPCHOCT BpCTa MPOU3BOJA M MOJEIHU
HacTaBjhajy Na ce moBeCaBajy. KOHCTaHTHO ce TeXH Ja Cce CKpaTh BpPEME IMPOU3BOJIHE.
CnocoGHocT Op30r pearoBama MEHalme 3axTeBa Kymala 3axTeBa ymoTpeda MpOM3BOJAHUX
CHUCTEMa KOJU MOXKE€ C€ IMOHOBO KOH(UI'YpHUCaTH M MPOLIMPUTH U KOja MOXE Ja MPUMHU
Harpeaak y TEXHHKaMa MOHTa)ke 0€3 MKaKBUX MOYETHUX M3pajia MHBECTHUIM]E Cy 3acTapere.

Huww Jlean merone ,,Mame je 0ospe™ TPHUCTyNMa MPOU3BOJLE IMPOU3BECTH CaMO
MOTPeOHY KOJIMYUHY, HU Mambe, HU BUIIIC.
Lean manaremeHT ce (oKycHpa Ha:
e JleduHucame BpeJHOCTH Ca CTAHOBUIITA KPajHEr KYILa.
e EnumuHHCame CBUX OTIAJA Y MOCIOBHUM MPOIIECHUMA.
e Hemnpexunno nodospinaBajyhu cBe pajgHe mpoiiece, CBpxe U JbyJIe.

CaBpemeHO ymnpaBibame oMoryhaBa JeJbeHO JTUAEPCTBO U OJITOBOPHOCT; KOHTUHYHUPAHO
yCaBpIllaBamk€ OCUTypaBa Jia CBaKW 3aIlOCIEHU JONpUHEce Ipolecy nobdosbinama. Merona
ylpaBjbamka Jelyjeé Kao BOAWY 3a H3rpajby YCHEIIHEe M YBPCTE OpraHu3aluje Koja
HEeIpecTaHo Harpeayje, uaeHTudukyjyhu crBapue nmpobdieme u pemaajyhu ux.



- Macmep pao -

Xunoresa pana: Yohewem CME/] anata ytuue ce Ha noBehame NMpoU3BOACHE, YIITEAA
BPEMEHA U CMAKbEHE TPOILKOBA ITOCIIOBAbA.

CME]] je mocTuria momyJapHOCT y HocioBamy. Mehytum, ocraje HejacHO y KOjoj je
Mepu U Ha Koju HauuH npumeHa CME/I-a y Toky pa3nuuutux Qasze oaroBapajy ycioBUMa
MoCcJIoBama. Y Mpolecy UMIUIEMEHTAalll]je, KOMITaHWje MOpajy OuTH Ha ojarosapajyhu Haunx
yIO3HaTe ca CBOJUM IMPOU3BOJHMM IPOLECOM. YTJaBHOM, IPOU3BOJHE KOMIIAaHUJE MOpPajy
yemeputu cBoje Hamope Ha CME]] mnanupame kako Ou ce WACHTH(HKOBAJIEC BaKHE
YHYTpAILIbhe IPOU3BOIHE AKTUBHOCTHU U NIPETBOPUIIE UX Y EKCTEPHE aKTUBHOCTH.
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1. OcHoBe “Lean koHuenTa* Npou3Bo/me

Kpajem 80-tmx romuna mpomior Beka Jaman ce Beh adupmmpcao kao jeaHa of
uHaycTHjcKuX Boha cBera. Jamancke koprnopanuje (Toyota, Honda, Nissan, Panasonic, Sony)
royesie Cy Ja 0TBapajy Mpou3BOAHE U MOHTaxkHE moroHe y CeBepHoj Amepunu u EBponu, na
j€ ToCTaJIo jacHO Jia jeé BpeMe JOMHHAIMje CEBEPHOAMEPUUYKHX W €BPOIICKUX IMpOM3Bohaua
IpU Kpajy. Janmancke KoMIaHuje Cy MocTajie CHHOHUM 32 YCIICIIHOCT Y Pa3HUM MPOU3BOIHUM
CEKTOpHMa, Ta Cy ‘‘3amajiHe’’ KOMITaHWje MoYelie J1a aHAIM3UPajy BUXOBO TOCIOBamke, HE On
T ca3Hajie KaKo pajJieé W 3alTO Cy HOCTHUIJEe TOJIMKH ycmex. Pesynratu OeHIXMapKUHTa
kommnanuje ['eHepas MoTopc moka3anu Cy Jia jaraHCKH Ipou3Bohaun ayroMoOmIia MOCTHKY
IBOCTPYKO Behy MpOayKTHMBHOCT M Behu KBaJqMTET O] CEeBEpPHOAMEPHUYKHX Npom3Bolaya
ayroMoOwia. Pe3ynaTaTu cy mokasainu W Jia Cy jalaHCKe KOMITaHHWje Mame, jepTuHHuje u 1a
MoCceyjy Mame 3ajuxa oJl ceBepHoamepuukux. O Tyaa u motuye Ha3uB “Lean®, kako 6u ce
OIKCA0 jalaHCKU TPUCTYI TPOM3BOMGHM, KOJH CBE IITO je CYBHIIHO IMOKYIIaBa OTKJIOHUTH.
I'maBHa Mucao Lean koHIenra je: ,,paJIuTH BHIIE Ca Mambe™.

[Tojam “Lean” mompa3dymeBa CYIpOTHOCT MacOBHO] MHPOU3BOIIBM Koja je Owuna
JOMHMHAHTHA Ha 3amaay. MacoBHa NMPOU3BOJHba MOAPA3yMEBa BEIUKE MIPOM3BOJHE CHUCTEME
ca BEJIMKUM CKJIQIMIITHMa KOja Cy yrJIaBHOM IIPEIyHa 3aCTapesioM poOoM, BUCOKE TPOIIKOBE
[I0CEe/I0Baba THUX 3ajIMXa, BEJIMKE, T€ BPJIO 4YecTe 3acToje m3Mel)y mpumama HapyuOuHe u
ucriopyke. Komnanuja koja je pa3Bmia Lean koHuent npousBoAmEe M UMILIEMEHTHpAJa
HEroB HajHanpenHuju o0uk je ToyoTa.

Toyora je rnobamHm mpumep mnpou3Bohaua KOjU TPOM3BOIU BHUCOKOKBAIHTETHE
NIPOM3BO/E BEJIMKOM Op3MHOM, OHA ce MpoOuia Ha Bojaehe MecTo y mpoHM3BOAHOM CEKTODY.
Lean koHIENT HajBHINE C€ Pa3BUO 33jeAHUYKHM YyjaramkeMm ToyoTe W meHor HajBeher
koHKypeHTa ['M y mcrpaxuBama uMiuieMentanuje Lean xonnenra. Haume, ToyoTra Hukan
HHje CaKkpuBaJla OCHOBE U IMPHHLUIIE Ha KOjHMa j€ TIOCJIOBajIa TOJIHUKO YCIICIIHO.

Lean je cucremaTcku npucTyn nosehamwy BpeJHOCTH 3a KyIla UACHTU(DUKOBAKHEM U
eIMMUHALIJOM OTNajJa, Kao W BPEMEHa, Hamopa U Marepujaia, Kpo3 KOHTHHYHPAHO
noOoJbllIamke, y IOTPa3H 3a caBplieHoIhy.

KonnenT Lean-a nacrao je 1920-ux, xaga je Xenpu DopANpHUMEHHO je KOHIEHT
"KOHTHHYHpaHOT Toka" Ha JMHHUJy MOHTaxe. OBa mpakca ycpeiacpeheHa je Ha CMamemne
TPOIIKOBa MOOOJbIIakeM KBanuTeTa. Kako je MeHayuMeHT KoMIaHHje Op30 CXBaTHo,
ONTUMU3AIIM]a CAMO JETHOT Jieja Mmpoleca HUje KOPUCHA, KOJIMKO j€ KOPUCHA ONTUMHU3AIlNja
eJINHE.

VY nmpouutoctu cy ce MeHayepu ociamallHa KYyMOBUHY BEJIMKHUX KOJMYMHA 3ajMXa
Kako Ou noOmnm Oosbe 1ieHe Ha Marepujan. [Ipolec je ykJbyduMBao KYHNOBHHY CHPOBOT
MaTepHjaja 1o HWXKHUM I[eHaMa, a 3aTHUM CKJIaJUIITH MaTepujaj cBe JIOK He Oyje morpedaH.
MHore KOMITaHUje Cy eITMMHHHCAIC HApyYHBAmhE BEIWKHUX KOJWYMHA 3AJIMXad YBUJEIE CY
MOTYhHOCT yImITeie TPOILIKOBA IITO UM oMoryhasa Lean koHuenT.
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1.1. lepunucame Lean koHuenrTa

CaBpeMeHH YCIIOBH IOCJIOBakba Cy HEMPEIBUANBH, CaMiM TUME CYy YHEJIHM 3HadyajHe
HOBUHE Ha TPXKUIIHY clieHy. Takole, caBpeMeHH YCIIOBHM Cy HAMETHYJIM YYeCHUIIMMa Ha
TPXKHUIITY HOBY IOCJIOBHY ¢uino3odujy, a To je ,Kymam y ¢okycy”“. VY yciaoBuma
TPaJUIIMOHATHOT HauMHa II0CIIOBamka, y YrjeM (poKycy ce Hala3u MacoBHA IMPOHM3BOJIbA, HE
MOJKECe OCHTYpaTH aJIeKBaTHA TPIKUIITHA TTO3HIIN]a.

Lean xoHuent moapa3ymeBa Op3, HWHOBAaTHBaH, IIOBOJbaH, (ICKCHOMIAH U
KOMITJYTePCKH HWHTETPHCAH KOHIIENT, Kao TakKaB TNpelCTaBjba ,,pelent 3a ycmex“. Lean
KOHIIeNT oMoryhaBa Jia e IOCTUTHE KBAJIUTET IIPOM3BOIHUX IPOIIECca, Pay YCIIOCTaB/bambha 1
oJpkaBama OanaHca u3Mel)y KBaTMTETHOT M MPaBOBPEMEHOT 3a7]0BOJbaBama MoTpeda Kyrmama
¥ COIICTBEHE NPOGUTAOUIHOCTH, Y CAaBPEMEHNM YCIOBHMA MOCIIOBamba.

VY TOKy HpOTEKIUX ABAJECETaK I'OJAWHA MHOTE KOMIIAHHMje Cy CXBaTHJIE Jla 3aXTECBH
IIO0ATHOT TPIXKUINTA, YKJbY4Yyjyhu U CBe 3aXTeBHHU]E KYIIE, ITOCTaB/bajy HOBE CTaHIApAC 3a
(hIEKCUOMITHOCT MPOU3BOIE-E. Lean KoHIenTje CTBOPEH ca HJICjOM JIa C€ KPO3 ONTUMHU3AIIN]Y
nporieca omoryhu jedTHH IpOU3BOJI, HA BpeMe U ca HajoospuM MoryhuMm kBamuteToMm. Takas
cucteM jecte ympaBo Lean xonment. YBohemem Lean koHIenTta ycrmocraBiba Cce
KOHTHHYMPAHH TIPOIIEC HEMPECTAaHOI CHCTEMATCKOT WACTU(UKOBakA M OTKIIAmhamba
CYBUIIIHUX aKTUBHOCTHY JIaHIly CHa0/eBama, Tj. CIMMUHHUCAE CBEra IITO HE MPEICTaBIba
BPEIHOCT M3 TEPCIECKTHBE Kymia. TuMe ce, y YCIOBUMa KpHU3e, PEAYKYjy TPOLIKOBH MU
oMoryhyje moctuszame (UHAHCHUJCKAX KOPHCTH, INTO MPEICTaBhba KJbY4 3a JIOCTHU3AME
JlyTOpPOYHE M OJPKHBE KOHKYPEHTCKE TIPEIHOCTH. 2

Lean je koHIENT, HAYMH pa3MUILbamka, (UiI030(pHja HA YHJUM IOCTaBKaMa Cy
pasBUjeHe MeToje Ja OM Ce OCTBApWIM IHMJBEBU KOJjU Cy AChUHHCAHM 3a J00Hjarme
KOHKYPEHTCKE MPETHOCTH, 11a YaK M 3a OTICTaHaK, He caMo 3a Ipou3Bohaue, Beh u 3a TProsiie
Ha Majio ¥ Benuko. KoMmanuje ce y mpakcu cyouyaBajy ce€ ca KOHKYPEHIIHJOM O]l CTpaHe
CTpaHMX MPOU3BO/IA - KOHKYPEHIIMje KOja MOXe UMAaTH 3HayajaH YTHIa] Ha BUXOB OM3HUC U
UHAYCTPH]Y.

Lean npezncraBiba AyropovaH, HEMPEKUAaH, IPOIIEC TPOMEHE U MpuiiarohaBama, KOju
j€ ycMepeH Ha 3a/I0BOJbCTBO KyIlalla, Kpo3 Npyxkame MPOU3BOJAAa M yciyra ojaroapajyher
KBaJIMTETa, Y oJroapajyhoj KoJIMuuHU, y oAroBapajyhe Bpeme u 1o oaroBapajyhoj 1eHwu.
Takole, lean koHIenT ce 3aCHUBAa Ha CIMMHHHCARKY CBEra IITO je HEMOTPEOHO W IITO HE
JIOHOCH KOpHCT. To ce mocTmke U3rpaamboM YBPCTHX, MOY3IaHUX U JTYyTOPOYHHUX OJHOCA ca
3aMociieHnMa, BJIACHHUIIMMA, J00aBJbauyMMa, TUCTpUOyTepuMa, MOCIOBHUM MapTHEpUMa U
kynuuma. [IpousBohaum cy mnpemno3Hanu 3Hauaj OBOT KOHIIENTA. 3ajeJHUYKH MOKYIIaj
nmpousBolaua a MOTUCHY cHaO/eBaue Ja CHU3E IIeHE je Ha4MH Ja OyAdy KOHKypeHTHH. Beh
Bunie o 50 roauHa, opraHu3aidje yjaaxy BpeMe W HOBaIl 3a ycBajambe Lean kowienta[6].

Lean koHuumupana opraHu3zaiuja ce oKycupa Ha MpyKame HajOoJber KBaluTeTa y
Hajkpahem MoryheM BpeMeHy, MpH YeMy cCMamyje OTIaJ TOKOM Ipoleca (oTmaa ce
neduHuIIe Kao OWIO KOJU pecypc KOju ce He KOpPHCTU MpaBuiiHO). CMamHBame OTHajaa

IChopra, S., Meindl, P. (2015). Supply chain management: Strategy, planning & operations (6th ed.). Upper
Saddle River, Prentice Hall. References, New Jerse, str. 92

2Chopra, S, Meindl, P., (2001), Supply Chain Management, Strategy, Planning and Operations, Prentice Hall,
New Jersey, ctp. 57



- Macmep pao -

MoJIpa3yMeBa CMambUBabE 3alIUXa, ajld BpeMe, Hallop U JbYAU cy Takolhe pecypcu Koje Tpeda
IIPaBUJIHO KOPUCTHUTH.

Lean koHuenTt mojpa3ymMeBa NMPUMEHY TEXHUKE Malupama Iporieca, ¢uiao3oduje
KOHTHHYHpaHHX moboJsbinama — Kaizen, pull cucrema u kan6ana. Kaizen dunoszoduja sepyje
na je Mmoryhe ocTBapWBaTH HEMpPEKHIHA MOOOJbIIAKka TOKA IMpoleca. 3a pPas3liuKy Ol
yHanpehema myrem mHOBanuja, Kaizen mpejicraBiba Mpe CBera CTajlHa M Mamba M000JbIIamka
KOja HE 3aXTeBajy MHBECTHIIM]E, IITO ca MHOBallMjamMa Hajuenthe Huje ciay4aj. [IpBu 3amarak
pe UMIUIeMeHTanyje Lean koHmenra je yrBpAuTH KOjy BPeIHOCT MPOM3BOI UMa 3a KYIIIE, a
MOTOM OMOTYHHTH HEroBy e(pHUKACHY MPOHM3BOIBY W UCIOPYKY Kpo3 yTBphuBame Hajupe
caJlallliber TOKAa BPEAHOCTH, a 3aTUM HETOBOT YHanpehema — HOBOT TOKa BPEIHOCTH KOjU ce
neuHUIIE MamnHupameM, BH3YCIHHM IPUKAa3WBamkEeM cajanimer u  Oyayher crama
aKTUBHOCTH ToOKa BpenHocTd. Koa Kpewpama Mame TOKa BPEIHOCTH IOTpeOHO je u
M03HaBamka BPEJIHOCTH Ca CTAHOBMINTA KyIala, 1a ce mpodyieM He Ou pelraBao mapiiyjaHo,
YMECTO CHCTEMCKOT pelllaBar-a MpodieMa, Ha IPUMEp PENHKEEEPHHT LENOT npoieca.’

MeHalIMeHT y TpaJuIMOHAIHOM CHCTeMY je (OKycupaH Ha euKacHO Kopuiiheme
MalMHa, a y Lean KoHIeNnTy Ha KOHTHMHYMPaHU TOK BPEIHOCTH. Y CHHXPOHHU30BAHOM M
uHTerprucaHoM Lean mpouecy, ca hemujckuM pacropenoM JenoBa Ipoleca W MallluHa,
n3Mely kojux ce kpehe kaHOaH kapTuila U KOHTEJHEP ca KOMIOHEHTaMa, 3aCTOjH CE JaKO
yo4aBajy, ajid U HBHXOB Yy3pokK. Jeman on npuHnmna Lean kounenta je pull mpunnun — na
Kymail ,,By4e‘ cBe akTHBHOCTHU Tpoleca. Hema mpousBoname TOK ce He MOojaBu Tpakma. 1o
3axTeBa capamy ca KylIuMa — Jia Ce Ha BpeMe ca3Ha KakBe Cy UM IoTpede, KOIMKe, U Kaj je
oTpeOHa UCIIOPYKA.

[Tpomec ckmaguImTema Tpeda UCITUTATH KaKo O Ce MPOHAIUIA HAYMHU SITMMUHAIIN]C
ryOMTKa pecypca M Kopaka KOju MPOAYKY]Y IOJaTy BPEIHOCT.JEeIHO MOoIpydje Ha KOM
KOMIIaHUje Tpeba yBEK Ja palae je CMameme HenoTpeOHux 3anmmxa.CMamHuBameM
HETNOTPEOHMX 3aKMxa, KOMIIAHHja MOXKE CMAKUTH CKJIAUIIHU IPOCTOP U PYKOBAHE HUME,
IITO CMambyje YKYITHE TPOIIKOBE.

Y MHOTrMM ciy4ajeBUMa KOMIIaHUj€ OTKpPUBAJy Jla HUXOBH HAINOpH 3a MOOOJbLIAHkE
33JI0BOJbCTBA KyIala JO0BOJIe J0 Jiomwux ojaiayka. I[lopynowHe ce wucnopydyjy 0e3
KOMOWHOBaWa ca JIPYyruM Hapyli0aHMa WM Cy CKyle HCIopyke u3abpaHe 300T 3axTeBa
kynua. ITpenyseha decto oTkpuBajy na KopucTe HemoTpeOHO Behu Opoj TPaHCHOPTHHX
npenyszeha u oHJa kaja O MOTJIM CMabUTH OMIIK]jE MPEB03a U CMABUTH YKYITHE TPOIIKOBE.

Lean mMeHayMeHT 3axTeBa on npeay3eha na wcnurajy cBaku mporec y proizvodnji u
UIeHTH(UKY]Y 007acTU KOje KOpPHCTE HEMOoTpeOHe pecypce, Koje ce€ MOTy MEPUTH Y HOBILY,
BpeMeHy uiM cupoBuHama. OBo he moOospIIaTH KOHKYPEHTHOCT KOMIIaHH]j€, Ka0 U YKYIHY
npodutabminoctT komnanuje. Hajuenthe ce oBaj mporec npumemyje Ha TPOU3BOAY, II€ Ce
HabaBKa MOK€ HAPYUUTU OHOJIMKO KOJIMKO je MOTPeOHO, yMECTO Ja ce YyBa MyHO 3aJIuXa.

1. 2. Hayena u npumena Lean ynpaB/bama

[Muss moGosbmiama je panuoHanuzanyja. CTamHO 1M00OJBIIABAKE  TOCIOBaA
npenyzeha MmojcTakHyTO je Mpe cBera KymniuMa W KOHKypeHIjoM. HanMe, yKOIMKO Kymu
HUCY 3a/I0BOJbHU YCIYTOM, KBaJMTETOM WJIM IIEHOM MpOM3BOJAa, OKpehy ce kKa HOBUM

% Dittmann, J. P. (2012). Supply chain transformation: Building and executing an integrated supply chain
strategy. McGraw Hill, New York, str. 17
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npousBohaunma. C apyre crpaHe je KOHKYpEHIMja Koja je Ha CI0OO0JHOM TPXKHILUTY BPJIO
OIITpa MPBEHCTBEHO Y MOTJIEAy KBAIUTETA. YIPABO j& KBAIUTET yCIyre M MPOH3BOJA OHO
IITO Craja KyIie W KOHKYPEeHIH]Yy y jeaHoM mpenysehy, a yjemHo to mpemysehe Bogu 1o
Lean manaypmenTa. Jla Ou ce ocTBapwiaM IuJbeBH Lean ympaBibamkba Ba)KHO j€ MOCTOjame
Hauesa npeMa Kojuma ce Boau lean ympassbabe.

Ommra Hadesa lean ynpasssama cy cieneha [9]:
1. OnpenuTH BpeJHOCT ca CTaHOBUINITA KyMalla,

2. OnpeanuTy cBE aKTUBHOCTH KOj€ YUECTBYjy y CTBapamy BPEIHOCTH 3a CBAaKHU IPOLEC WU
BPCTYy MpOW3BOAa. Y TakBOM ojpehuBamy akTUBHOCTH MOKe NOMOhM Mama KojoM ce
onpehyje TOK BpeIHOCTH.

3. HampaButu mMamy BpeIHOCTH Kpo3 Kojy he ce OCTBapUTH YIpaBO OHO ILITO KYIIIIH XKeJe.

4. YBecTH cucteM Koju he KpeupaTi HOBE BPETHOCTH Y CKJIaIy ca ’eJbaMa Kyrana, OJJHOCHO
MaKCHMaJTHO IIMMHHHCAE Pa3JIfKa Koje HacTajy u3mely tauke 3 u Tauke 4.

5. [lonaBspaTh mporec paayd KOHTHHYUPAHOT MOOO0JbIIaBama MpoIeca.
VYupasibame lean konmenra Mmoryhe je moJIeuT y TpU Kateropuje:

1. mpousBoIma — KOpUIINEHE CTATUCTHYKUX KOHTPOJHHX Kapara 3a CTAOMITHOCT
nporieca, henujcka Npou3BO/a, ANW3ajH MPOU3BOHE, TUMOBH 33 MOOOJBIIAKBE KBAINUTETA,
ckpahuBame BpeMeHa NpUIpemMe, 0JIrOBOPHOCT pPaJHUKA 32 KBAJIUTET;

2. ynpaBjbame JbYIACKUM IOTCHIMjaliMa — CBAKU TIOTOH j€ IMOceOaH HWICHTHTET,
PEIOBHO OICHUBAIE 3aIOCICHUX, IIPaBeIHO HarpahuBame 3aloCICHHX, JICJIOBambE
3arocieHux y 10o6utu, odorahuBame 1mocia u poTaiuje, IocTojame paaHudKor Beha;

3. omHocu ¢ moOaBibaumma — Just In time mocraBa on mobaBibada, cMameH Opoj
nobaBibaya, yKJbY4EHOCT J00aBjbaya y JIM3ajH HOBUX MpPOM3BOJa, npaheme (puHaHCH]CKOT
yJena CHpOBHHA Y YKYITHUM TPOIIIKOBHMA.

W3 HaBemeHMX Hauena JIako c€ MOXE 3aKJbYYWTH Ja ce Ha Lean xonmenT mopa
IJIeIaT! Kao Ha JIOTHYaH MNpoliec Mo0oJblIaBama, Tj. 32 CBAKU CETMEHT IOCIOBamba MOpPajy ce
npoHahu oarosapajyhu amaTu 3a pemaBame nocrojehux mpobiema. Lean koHIenT Huje
Maruja Hero KOHTUHYHPAaHO U CBAKO/JHEBHO NMPEUCIIUTUBAKE HAUYMHA HAa KOJU HEKa KOMaHHja
1ociyje, Teé KOHTUHYMPAHO U CBaKOJIHEBHO MPOHAIaXXeHhe HOBUX HaunMHa KojuMma Ou ce Moriia
CTBapaTH JOJaHa BPEIHOCT MPOM3BOJAMMA. Lean KOHUEeNT HUje caMo CKyNn HabalaHuX
TEXHHKa KOje ce MOTYy MpUMEmUBaTH OWJIo T1e U OmiIo Kana, Beh je mporec yBohema Leana
JEIMHCTBEH 3a CBaKy KOMIIaHHjy, T€ ce He Moxe KomupaTh. CBaka KoMmaHMja Mopa Hahu
COTICTBEHM ITyT, INTO 3HAYM Ja HEH MEHAIMEHT Mopa HIeHTH(UKOBaTH W AeduHUcATH
npobiemMe y MociioBamby M TOKY MaTepujana Te u3adparu ajiekBaTHE TEXHHMKe Kojuma Ou ce
npoOJIEeMH PELIHIIH.

1.3. Lean TepmMuHo10THja

Lean kao u Owuio Kkoja japyra MeTojojoruja yHampehema HMa COICTBEHY
TepMuHOJ0rHjy. IlocToju MHOIITBO TEpMHUHA KOjU Cy CBOJCTBEHH Lean KOHIENTy U HeroBoj
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MMIUIEMEHTAlLlMjH, 4 HEKU OJ BHUX OuTH he MpUMEemeHH y OBOM paay, Ma je OWTHO JaTu
BBUXOBO O0aImbeme:

Tok BpemHOCTH - 0O3HAYaBa CBE Pajiibe y MPOM3BOJAHOM CHCTEMY, YKJbyuyjyhiu u oHe
KOje J10/1ajy BPEIHOCTH U OHE KOje HE JI0Aa]y BPEIHOCTH, a KOje Cy HEONXOJHE 3a Mpojia3
pou3Bo/ia U nH(opMalmja Kpo3 mporece npeayseha.

AxtuBHOCTH KOje nozaajy BpeaHoct (Value-added activities - VA) — noapasymeBajy
aKTUBHOCTH KOj€ C€ OJIBHjajy YHYTap TOKa BPEIHOCTH CAaKOjuUMa C€ yTHYe Ha ToBehame
BPEHOCTH MNpoM3BoAa uiam yciayre.’ M3 Tor pasiora je Kymall COpeMaH fAa IUIATH Te
akTUBHOCTH. Takohe, Kymar OBe aKTHBHOCTH CMaTpa YHCTOM JOOWTH M TOKYIIaBa Ja
MaKCUMHpa BHUXOB JIC0 Y YKYITHOM Tpajamy mporieca.

AKTUBHOCTH KoOje He J0Aajy BpeaHoct, amu cy HeonxoxHe (Non-Value-added
activities NVA) — o3Hauyjy akTHBHOCTH yHYTap TOKa BPEJHOCTH KOje HE yTHUy Ha moBehame
BPEIHOCTH TIPOU3BO/IA WJIH YCIIYTe, ajli Cy HEOMXO/IHE 3a OJIBUjae TOKa BPEIHOCTH.

AKTHBHOCTH KOje HE JI0[ajy BpeAHocT, U Hucy HeonxonHe (Waste time - WT) —
O3Ha4aBajy aKTUBHOCTH YHYTap TOKa BPEIHOCTH KOje He moBehaBajy BpeIHOCT MpPOM3BOAA
WIA yCIyre, MOTY c€ eJMMUHHCAaTH Oe3 OWTHOI yTHIaja Ha OJBHjar¢ TOKA BPEIHOCTH.
Kymam ux cmaTpa 4ucTuM ryOUTKOM.

EduxacHoct npoueca (process cycle efficiency - PCE) — o3Ha4yaBa KOJMKH yIe0

3ay3uMajy BA y ykynmHOM BpeMeHy Tpajama Ipoleca:

VAT
VAT + NVAT + WT

FCE =

['yOunu — rybuTkoM ce cmaTpajy aKTUBHOCTH KOj€ HE J107ajy BPEAHOCT MPOU3BOAY
WJTU yCITy3W U3 TMIEPCIIEKTUBE KyTala.

Tok undopmanmja u marepujana ce y Lean TepMHHOJIOTHJU Ha3uBa TOK BPEIHOCTH
(Value stream). Tok kojum wuHpOpPMaNHje WIM MaTEepHUjadd TMpoJia3e je IMOACTAKHYT
onpeheHuM uHIyTHMA. TH MHOYTH MOTY OUTH pagHHU Halo3u Wiu Hapynoe. Tok BpeaHOCTH
J€ TOK CBHMX aKTHBHOCTH KoOje Cy moTpeOHe Ja ce 3axTeB ucnyHu. Crora je 3a yHampehemwe
OUJI0 KOjer MOCIOBHOT CUCTEMA BPJIO BaXKHO pa3yMeBame TOKa BpeAHOCTU. PazymeBame Toka
BPEIHOCTH 3HAYM paJl Ha caryieflaBamy Lele CIUKe Tpeay3eha, a He ONTHMHU3HPAKE CaMo
nojequuux Aenosa.’ Pamu nakmer pasymMeBama, TOKOBH BPEIHOCTH CE MPUKA3Yjy HPTEKUMA
KOJUMa ce BU3yalHM3upa TOK Marepujana u ToK mHpopmanuja. TakBU LPTEKU HA3UBAJy ce
,Marme Toka BpenHoctu™ (eng. Value stream mapping). Manupaime je akTHBHOCT KOjOM ce
o0jenumyjy U CIMKOBHO TPHUKA3yjy CBU JEJOBH IpOIEcCa M TOK BPETHOCTH MPOCMATPaHOT
nporeca. Iloctoje aBe Bpcte mpukaza. [IpBu je LPTEX TPEHYTHOr CTama KOJU OMMHCYje
mporiece KakBH jecy, JOK je ApYru LpTex Oymyher crama KOjU OIMHUCYje HJICATHO CTame
TeMeJbeHO Ha Kopuilhewy Lean MeTona u TexHuka y npeaysehy.

4 Michael L. G, (2003) Lean Six Sigma For Service: How to Use Lean Speed and Six Sigma Quality to Improve
Services and Transactions, McGraw-Hill, ctp. 44

5 Hobbs, D., P., (2004) LEAN Manufacturing Implementation: A Complete Execution Manual for Any Size
Manufacturer, J. Ross Publishing, ctp. 68

6 Rich, N., Bateman, N., Esain, A. i dr. (2006) LEAN EVOLUTION: Lessons from the Workplace*, Cambridge
University Press, ctp.59
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Bpennoct je jeman ox KJby4HHX TMOjMoBa Lean mocrioBama, Koju Tpeba OuTu
nepuHUCaH UCKJbYYMBO M3 MepcrnekTuBe Kymna. Jlakme, 3a cBako mpemyszehe je BaxkHO
pa3yMeTH Kako KyIall JO>KWBJbaBa MPOU3BOJI UJIH YCIYTY KOjy MY C€ HYIH, T€ U3 TOT acleKTa
Tpeba nedunucatu BpenHoctT. IIpema Lean konmenty mon BpeaHomhy ce mojpa3ymMmeBa
ocoOnHa Koja je Be3aHa 3a oapeheHn MpoU3BOJ MM YCIYTy, KOja UCIYHaBa CBOjJY OCHOBHY
CBpPXY, a TO je 33aJI0BOJbeH-€ NoTpeda U kesba Kymnana. [Ipeayzehe Tppena na 3Ha mrto Kymnaig
KENM, Kao W Ja OCUTypa KYIIy 3aJ0BOJECTBO M TOTHyHY yciuyry. [Ipemyzehe mopa
MIPOU3BOJUTH MPOU3BOJE Koje he Kymiu LEeHUTH U 3a Koje he OUTH CpeMHM IJIaTUTH, T
panuTH Ha CMambeky TyOuTaka y TOKy BpenHocTd. CBaka akTUBHOCT YHYTap TOKa BPEIHOCTH
Tpeba cTBapatu BpeaHocTH. He cme Outu HemoTpeOHUX mpolieca KOjU Cy TPOIIAK M KOjH
yMamyjy pe3yliTaTe MociioBama. Tako AeuHUCaHa BPEIHOCT MPEACTaB/ba OCHOB YCIICIIHE
MIPOU3BOIEHE U MTOCIIOBAbA.

1.4.Ctpykrypa “Lean koHuenra“

HNako je mpomec mpumeHe Lean koHIenTa jeIMHCTBEH 3a CBako mpemy3ehe, mocroje
onpehena obenexja kKoja Cy uHCTa 3a CBe Mpoliece uMmiuieMeHnrtanuje Leana. Ta oGenexja
06UYHO ce MpuKasyjy kao aenosu “Lean kyhe®, koja usriena na cnenehn naumm.’

Cnuxka 1. IIpuxas Lean xkyhe

P

Bpxycku xeammem y3 najuuxce MpowKose u quxpahe_cpujaue ucnopyke

| : idok
Lean Six Sigma
Kaizen Aymovamexo
Flow Production Preparation Proces - 3P |  saycmagvame
Workplace Organisation (55) abnopmamnocmu

Pull Quick Changeover (SMED)

| Value Stream Mapping
Pull/Kanban Systems ‘
Total Productive Maintenance -~ TPM

Cellular Manufacturing

7 Rahmana N.A., Sharifb S. M.,, Esac M.M., (2013). Lean Manufacturing Case Study with Kanban System
Implementation, Procedia Economics and Finance 7, Malezija str. 174. — 180.
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W3 mperxoaHe CIMKE ce MOXKE YOUWTH Ja ce Lean KOHLEeNnT NpOou3BOAEKE MOXKE
NPaBUJIHO MMIUIEMEHTHPATH jEIUHO aKO CE€ YBOJIYM MCIUIAHUPAHO M MPABHIHUM PEIOCIEIOM.
Tako Temess kyhe unHu mporpaM yBohema TUCIHUIIIMHE U KOHTPOJIE HA PaJHOM MECTY, KOjeM
je mmip moOoJblIake CUTYPHOCTH Ha pajy, yHampeheme pagHux MecTa, NmpuiarohaBame
panHuka Ha npouec npomena. [lox kyhe ynHe jerHOCTaBHE BU3yalHE TEXHUKE MOMONY KOJUX
ce youaBajy mpoOJieMu ¥ KOHTPOJUIIE CripoBoheme Lean mporreca.

3umose unne TQM (Total Quality Management), TPS (Toyota Production System),
TPM (Total Productive Maintenance) i “Pull® cucrem (tremessu ce nHa “kanban“ cucremy).
KpoB umnHe Mmepema pesynTaTa, T€ IMOJIUTHKA KOMIIAHHM]jE KOJOM c€ ojnpehyjy mporpamu

yHamphema.

1.4.1 Workplace Organisation

Lean koHment mocebaH je MO TOME IITO AKTUBHO YKJbyUyj€ 3alOCIIEHE Yy IPOLec
OpOMEHa W Ipyxka MM ojpeljeH mpocTop 3a camocTainHo AoHomewe omiyka. \Workplace
Organisation je Hajuemhe mona3Ha Tauka 3a yBoheme Lean konmenrta y mnpemaysehe.
Workplace Organisation mporpam yTude Ha 3arociieHe 1a KPUTHYKHA PEUCITUTY]Y OKOJIUHY Y
KOjOj palie U Ja CaMOCTAIHO 3all0vHy Mpollec yHanpelhema Ha BIACTUTO] HUBOY JIEJIOBAMbA.
ITpouec ummiemenTanuje Lean konmenTta nmounibe ¢ yBohewem Workplace Organisation
programa 300r Tora IITo OH pPe3yJITHpa BUIJbUBUM IIPOMEHAMa, T€ MoBehambeM CUTYPHOCTH U
caBecHOCTH 3amociieHux. Pesynratm mpumene Workplace Opranucatnon mporpama cy
jacHHja, CUTYpHHMja U TpaHCHApeHTHH]ja pajgHa mecTa. CIIOMEHYTH pe3yiaTaTd caMH 10 ceOu
yIudyy Ha mnoBehame TMPOAYKTUBHOCTH U (PIEKCHOWIHOCTH, T€ CMamemy Opoja
HEHCIPAaBHOCTH.

Clean up - [Togpa3zymesa ia pagHu TUMOBH IOJICNIC CBE CTBApHU KOj€ Cy HEOMXOJHE 3a
o0aBJpame IMMOCIIOBA, ajare, MaTepujalie, JOKYMEHTE JPXKe Y HENOCPEIHO] OJIM3UHHM WM Ha
camoM panHoM Mecty. CTBapW ce KaTeropHu3yjy IO YYecTaJoCTH KOpHIIhema, Tako Jia ce
CTBapH KOj€ C€ KOPHCTE YUecTallo MO3ULHUOHUPA]y KOJ| 3aIlI0CJIEHOT, a CTBapH KOje ce KOpUCTE
pehe omaxy ce BaH pajHOT MecTa. Tako ce 3amociieHu ociobahajy HEmoTpeOHUX anaTta u
JIaK1Ie OApXkKaBajy pajHO MECTO.

Arrange - IlorpeGHO je neduHHCATH paJHO MECTO, OJIPEIUTH Ha KOJU HAa4YMH
3allOCIICHH PYKYjy MaTepHujajioM, ajaTuma, W omnpeMoMm. HakoH Tora, pajHa Mecra ce
OpraHu3yjy Tako Ja ajaTH, Marepujaid, ypehaju Koju ce yecto Kopucre Oydy Jako
noctynHu. To moapaszymeBa Jia anaty, orpemMa, MaTepHjajii Mopajy UMaTu jacHO Je(pUHUCAHO
MECTO TJIe C€ Hajla3e U CTAITHO ce MOpajy BpahaTH Ha UCTO MECTO HAKOH yIoTpeoe.

Neatness - IlogpazymeBa HOTHYHY ypenHOCT panHux mecta. CBpxa ypeaHOCTH je
IpoBepa CBUX eJeMeHaTra pajHux Mmecta WM uumheme Mecta Koja HUKajla HUCY Ouila
yumrhena. Hakon npBor unihema, unctoha ce ofpxaa CBaKOJAHEBHUM TUMCKUM dniIhemeM
y Tpajamy 0]l HEKOJIMKO MUHYTA.

Discipline - TlompasymeBa oxpkaBame mpBa Tpu kopaka. Oapelyjy ce cranmapau
YPENHOCTH pagHUX MeCTa, Te ce olewmyje yunHak. OICHUBAKBEM Ce THMOBH MOTY
yrnopehuBary, ITO 3Ha4X U HaJMeTama Mel)y THMoBHMa.

On-going improvement - IlompasymeBa cTajHe Hamope ¢ LUJBEM MOOOJbIIABAA
3axTeBa W pesynrara Cando mnporpama. MeHaiepy Mopajy ycMmepaBaTH THMOBE Ha
MpOHaNaKemke OPKUX HAaUMHA OJIp)KaBambA.
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1.4.2.Bu3yajiHu MeHAIMEHT

Busyannu MeHaIMEHT je jelaH Ol CBeCTpaHUjuX acriekarta Lean konnenra. Moxe ce
NPUMEUBATH CBYZA, OJ JU3ajHEPCKUX CTyAWja, OomHuma. MMa 3a 1MJb BH3YaJIHOCT CBHUX
acrieKTa paja M PaJHUX MecTa. YKJbydyje MEpeHme PaJHUX KapaKTePUCTHUKA, TEXHHUYKUX
napamerapa u pocturayha. Pesynratu mepema ce 3aTHM NpHKasyjy rpadMKOHUMA KOjU Ce
MO3UIMOHMPAJy HAa TaHOoe, Kako Oum OwiM BWAJBMBU CBUM pagHunuMma. ['paduukum ce
NpUKa3uMa JaKIle aHaJTM3Mpajy MOJal W JIAKIIe Ce youdaBajy HEJOCTAald IPOU3BOIHOT
cucrema. Pesynrartu ciyxke 3a yrBphuBame TPEHYTHOT CTamba MPOM3BOAE M Ka0 TEMEJb 32
najba Mo0O0JbIIakha MPOU3BOIHOT CHCeMa. Y IMPOM3BOBU MOCTOjE JIBa MOAPYYja IMPHMEHE.
[TpBo MoOApydYje MpUMEHe OJHOCH CE Ha KOHTPOJY IMPOU3BOJHOI MPOCTOPA U PaJHE OKOJIMHE
y OOJIMKY jeAHOCTaBHHX IpHKa3a moja HasuBoMm ‘“‘shadow boards® wam ruroue amara. Ilmoue
ajata MoMaxKy octojehumM u HOBMM paJHUIMMA JIa C€ JIAKIIE CHala3e y MPOU3BOAU H Ja
Oprke mpuMeTe HeKe HeoCTaTKe y chucTeMy. Tako Iuioue anaTa 1mocTajy IJIaBHU MOKa3aTesbu
NPUXBATJPUBUX U HENPUXBATJHUBUX I10jaBa Y CUCTEMY.

Jlpyro mojapydje OJHOCH C€ Ha HW3HOIICHE YHIbCHUIA W BEIMYMHA BE3aHHX 3a
OpOM3BOAKY y OOJAMKY T3B. “communication boards® wiM KOMYHHKAIMjCKUX ILIOYA.
Komyn#uKkamnujcke miode cy Mojiepad O0JIMK, KOjuM ce nH(opMaIHje MpuKasyjy Tako aa oymy
cBMMa pasymsbuBe. L[1ib TakBOT mpuKasza je MoJCTaKHYTH PAJHUKE J1a JOIPUHOCE HANPEIKy
nocioBama mnpenyseha. [Tomohy koMyHMKanujcKuX IUioYa pajHUIMMA CE€ TpPYKa YBUA Y
mype nocioBame mpenyseha, ma mM je nakmie pa3MHUILBaTH O MOryhum moOosblIamuma.
TakBe moye npukaszyjy MOjeAMHOCTH KOje paJHi TUMOBH HaJrienajy. Bohe tTumosa tpebanu
OV KOPHCTUTH KOMYHHUKAIIMjCKE IUIOYE HA TIOYETKY CBaKe CMEHE KaKko O YIO3HAJIH TUM ca
THEBHUM 3a7anuMa. KoMyHuKalujcke iode Mory OUTH pa3iIMuuTe, OJ1 BEIUKUX MarHETCKUX
II04a, 10 MaJIUX IUI0Ya Pa3MEIITeHUX 110 LEJIOM IPOU3BOAHOM cucteMy. OHe Mory OUTH H
pa3nuuuTo 0OJMKOBaHE, y 3aBUCHOCTH O] Tora ynMme ce npexaysehe 6asu. [loapydja mepema
KOja ce MpHKa3yjy Ha IUI0OYM Mopajy outu ogabpaHa u Tpebaia Ou MpHKa3uBaTu yHampehema
y pPa3HUM CETMEHTHMa MOCIOBabA.

1.4.3. Mana Toka BpeIHOCTH

Marne u nujarpamMu Toka BpeJHOCTH noBehaBajy BUAJBUBOCT M MPETJIeTHOCT Mpolieca.
[loBehawe BuABMBOCTH NOOOJbIIABA KOMYHUKALIM]y M pa3yMeBambe€ U Jajeé OKBUPHE
pedepeHiie kKoje cy yKJbyuyeHe y IOCIOBHH Ipolec. Mare ce 4ecTo KOpHUCTe 3a MpUKa3 Kako
ce o0aBJbajy TMOCIIOBH YHyTap OpraHu3aiije. Y OBaKBUM CJIy4yajeBHMa, OHE MPEACTaBIba]y
CHMMaK y oJpe)eHOM TpeHyTKY M IpHKa3zyjy cnenuduyHy KkoMOMHanujy (yHKIH]ja, KOpaka,
yla3a W u3ja3a Koje OpraHu3aliija KOPUCTH Jla OCTBapu BPEAHOCT 3a cBoje kymie. [Ipema
TOME, Male M JujarpaMy TOKa MOMaXxy Jla ce JOKYMEeHTHpa Tekyhu mpoliec 3a MOCTHU3amke
3aJJ0BOJBCTBA KyMIIa. AHalIM3a Mpolieca Koju Cy IpruKa3anu nomMohy Mamna Moxke momohu xako
O6u ce mnosehaso 3aJ0BOJBCTBO Kymana WICHTH(PUKALMJOM AKTUBHOCTH 3a CMambeme
BPEMEHCKOT IHKIyca TMpoleca, 3a CMameme IIKapTa, 32 CMamelke TPOIIKOBA, 3a
yCIIOCTaBJbakhe Mepema nepopMaHCH Mpolieca OKPEHYTUX Ka KYIIIY, 32 PeIyKIHjy Kopaka
mporeca 0e3 JojaHe BpPEeIHOCTH U 3a moBehame NPOayKTUBHOCTU. JlomatHO, Mame u
JMjarpaMu TOKa BPETHOCTH MOTY Ce€ KOPHCTUTH 3a MpHUKa3 Kako Tpeba 00aBibaTh 1MOCao y
OpraHu3aIuju.
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1.4.4. TQM

Vnpaswarwe ykynuum xearumemom (TQM) je Texnuka momohy Koje pyKOBOACTBO
pa3Buja TMOJUTHKE W MpPaKCe KAaKO OM OCUTYpaJo Ja MPOU3BOAM W YCIyre MpeMarryjy
ouekuBama Kymana. OBaj NpPUCTYN YyKJbydyyje mnoBehany (yHKIIMOHAIHOCT NPOHM3BOJA,
MOY3aHOCT, HCTPAJHOCT M YCIY)KHOCT. YTIPaBJbakhe TPOLIKOBHMA BPIIH CE y IIHJbY aHAIIN3E
edekaTta n300pa pasTUUUTUX TU3ajHA 32 YIPABJbAE YKYIMHUM KBAIUTETOM, KA0 U Y IHIbY
Mepema M U3BEIITaBakba 0 MHOTUM acllieKTUMa KBAJIMTETA YKIbY4yjyhu, Ha mpumep, 3actoje y
IpoIiecy MPOU3BOIBE U Ie(EKTe, HETPOAYKTUBHO YTPOLICH pajl WM CUPOBUHE, OpOj cepBUC
M03MBA U MPUPOJTY KaJOU, TPOIIKOBE rapaHIlyje U orno3use npousBoja. CynTuHa cCaBpeMHOT
KOHIIENT KBAJUTETa ce HE MOhe CBECTH caMO Ha HCIyHmaBamke Beh yTBpheHUX craHmapia u
nobujame onropapajyhux ceprudukara. [Iporec ceprudukanmje cuctema KBaIUTETa yila3u y
¢da3zy pyruHckor mocna. CucTeM KBalIWTETa HHje CcTaTW4aH, Beh Mopa OUTH TOIJIOXKaH
CTaJHUM TpPOMEHaMa, yCaBplllaBalbuMa W yHampelemuma, jep je KOHKYpEeHTCKa MpeaHOC
,IOKpeTHa wmera™. Jla OuM ce MOrM 3aJ0BOJBUTH pacTyhM 3axTeBH, HEONMXOIHO je
NepMaHEeHTHO rmoBehaBaTH HUBO KBAaJMTETAa U caTHC(haKIIK]je KYIIa.

HajBume pykoBojacTBO Tpeba ga MpeaBoAd, MOJCTHYE U yHarpelyje akTUBHOCTH
BE3aHe 3a yHanpeheme kBayurera.®

Konmunyenno nobomwarse (janancka peu je Kaizen) je TexHuka yrnpasibamba moMohy
KOje Ce PYKOBOJMOIM W PpaJHUIM TOocBehyjy mporpamy KOHTHHYEJIHOT MOOOJbIIama Y
KBAJIUTETY W JPYrMM KPUTHYHHM (akTopuma ycrexa. beroBo mopekiio mnpummucyje ce
jamaHCKUM MpOM3BOhauMMa KOjU HEYMOPHO Tparajy 3a KBaguTeTOM. KOHTHHYEIHO
mo0oJbIIIAkE YECTO e MOBE3Yyje ca mpakcoM nopehema ca pusanuma y rpanu (benchmarking)
U yIpaB/batbeM YKYITHUM KBAIMTETOM IOIMITO mpeay3eha Hacroje na maeHTH(UKY]y apyra
npeny3eha kao Mojene Kako OM Haydid Kako Ja MoOoJbIlajy CBOje KpUTHYHE (hakTope
ycrexa.

Kanzen oOpauyH TpoikoBa je MpUMeHa MPUHIUIA KOHTHHYHPAHHUX MOOO0JbIIama 3a
CMamEeHke TPOIIKOBA y MPOU3BOAHO] (a3 KMBOTa mpousBoja. Kanzen oOpadyH TpoOIIKOBa
Tpeba Ja ce HEeMPUMETHO UHTETPHUIIIE ca IUJbHUM CUCTEMOM 00payyHa TPOUIKOBA.

CaBpemenu ycioBu mnpuBpehuBama mpaheHHM Cy HU3paXKEHOM  TPKHUITHOM
KOHKYpEHIMjOM Ha jaomahieM M HMHTepHalMoHamHOM HuBOy. Kaizen Costing je ympaBo
TPKUIIHO OPjEHTHCAH CHCTEM M CaBpEeMEHa yIpaBJhauka TEXHHUKa 3a 0OpauyH, peayKuujy
TPOIIKOBAa M YIpaBibame NepdopMaHcaMa M KOHKypeHTHourhy mpemny3eha. OH TO 4uHH
CBOjOM aJIeKBaTHOM HH(MOPMAIIMOHOM MOAPIIKOM MeHaMeHTy npenyseha.l”

QFD mertona moapa3yMeBa IUIaHHpamke KBAIMTETa MPOM3BOJA KOj€ Cy YCMEpEeH Ha
notpebe norpomaya. OBa MeToa je pa3BujeH y Jamany, 1972. ronuHe a KOpUCTUIIM Cy ra y
KoMmmanujama kao mro cy Toyora u Huccan. ¥ CAJl oBy MeTony Cy KOPUCTUIIE KOMIIAHU]E
nonyt ®opaa. Llwb Merozne je mobosblIame NMPOU3BOAA M yciayra, Ha Oa3u yHanpehuama
mporieca MPOU3BOIKHE H CMamkEmha TPOIkoBa. Kol oBe MeToie KOPUCTH ce MaTpuIla, Koja ce
HazuBa Kkyha kBamurera. OBa MaTpHIla IOBE3yje 3axXTeBe Kylala ca 3axTeBHMa pasBoja,
[IUJbAaHUM BPEIHOCTHMA W KOHKYPEHTHHM KapakTepuctukama. Kyha kBamuTera je mpBu

8pypuunn, [I., Janomesuh, C., Kammuanun, B., (2013), Menymenm u cmpameeuja, Cugura print, beorpan, crp.
747

*Weil, R., Maher, M., (2005), Handbook of Cost Mangement, John Wiley & Sons,p.271

WManunwuh, C., (2008), Vnpaswauxo pauynosoocmeo, Exonomcku daxynrer Kparyjesar, crp. 229
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IHjarpaM KOju ce KOPUCTH Y yCIoCTaBJbaby (QYHKIIM]Ee KBATUTETA, AU3ajHA IPOU3BOJIA, KAa0 U
000JbIIaKE IPOU3BOAA HITH YCIYTE.

Wsrpagma kyhe KBanuTeTa MOYMESE aHAIU30M HH(OpManuja o jkeJbama KyIa, y
penoBuMa Matpuie. Y KoJOoHama ce Jo0jaj uHdopmauuje o arpudyTuma KBajluTeTa
NpOU3BOJA WM yciyra. Y [EHTPaJHOM Jelly MaTpulle M Ha HBHUIAMa, Cy IMpHKa3aHe
uH(popMaImje 0 HOBOM An3ajHy npousBoja. Kao pesynrar Tora, morpede Kynama ce npeBey
y TeXHHYKe crenudukanyje 3a NpoW3BOJ WM YCIyre, 3a [U3ajH KOjU MaKCHMHU3Upa
3aJI0BOJBCTBO KYIIaIla.

QFD wmetonma ce Moke CHpOBECTH Ha OMJIO KOjO] YCIIy3HW, Ia TaKO M Ha IMPOIECHHU
pU3HKA y CHCTEMY YIPaBJbaha 3HAKEM, JeTHAKO YCIEIIHO Ka0 U Ha OMIIO KOjeM MPOHU3BOJY.
Pesynratn nobujenn nmpumenom QFD merome ykasyjy Ha Koje Taduke Tpeba oOpaTuTu
HajBUIIIC TAKHE MPHIUKOM ITPOjEKTOBAMbA.

QFD npexcrasba ckpahenuny enrieckor Hazusa Quality Function Deployment, koju
ce MpeBOIH Kao pacrnopehuBame QyHKIMje KBAIUTETA, Alld C€ y CTPYUYHO] JUTEPATYPH IO
Quality Function Deployment moapa3ymMeBa iaHupame KBATUTETa YCMEPEHOT Ka 3aXTeBUMa
notpomaya. Quality Function Deployment uspaxkasa mpaBy CBpXy, a TO je 3aJ0BOJbCHE
kynana (Quality) mpeBohemem BUXOBUX MOTpeda y MU3ajH U KBATUTET, 00e30ehuBameM ja
cBM opraHm3aiHu mporecu (Function) page yapyxeHo kako Ou ce pa3BHiIe HAKTUBHOCTH Y
IITO KBAJUTETHH]jE JeTajbe Koju Mory konTposuctu (Deployment).

1.5.Penocaen ummiementanuje Lean konnenra

JEOUHUCATU BPEJHOCT - IlpBo mTo je moTpeOHO HAmpaBHUTH je AcPUHHCATH
BPEIHOCT MPOU3BO/A, © HHTEPHO U €KCTEepHO. TO 3HaYM Ja BPEIHOCT MPOU3BO/Ia MOpa OUTH
neduHUCaHa ca acrekra u npemy3eha u kymma. [loceOHO je OUTHO OApEAWTH BPEAHOCTH 32
KyTia. AKO IPOM3BOJI ITOCE/yje KBATUTETE KOje KYIIY HE MPEICTaBsbajy M0JaTHY BPEIHOCT,
kynai Hehe 6utn 3anHTEpecoBaH 3a npou3Bojl. [loTpedbHo je ananu3upaTu noTpede Kymma, u
ocoOuHe mpousBoja koje he y Hajehem cilyuajy oAroBopUTH Ha moTpebe Kymia. 3aTuM je
MOTPeOHO OJPEIUTH KOjU MPOIIECH J10/1a]y BPEIHOCT NMPOU3BOY a koju He. [Iporece koju He
710/1ajy BPEIHOCT JOJATHO MCIHUTATH U OJPEAUTH JIa IU CY HEOMXOJHHU, UK Tpeba npehu Ha
IUXOBY €IMMUHAIIH]Y.

NJAEHTUOUKOBABE TOKA BPEJIHOCTU - [lotpebHO je MOAETUTH JbYAE Y
TUMOBE, 00JaCHUTH LHWJbEBE, OOYYHUTH WX U JaTH BpeMEHCKU pok. L[lusb y oBom nemy
UMIUIEMEHTALUje je Ja ce O/ipelie TpyIie MPOU3BO/a, U Jia Ce Malupajy TOKOBU BPETHOCTH ca
IITO BUIIE [ETaJbHUX KBAaHTHTATHBHUX WHpOpMaNHja O TPOIeCYy MPOU3BOIILE.
KBantuTtatuBHe MH(poOpMalMje yKibydyjy BpeMe Tpajama orepanuja, BpeMe MOTpeOHO 3a
YUTaB TEXHOJIONIKUA IMKJIYC, KamaluTeT CTPOjeBa, BpeMEe Tpajama oOlepalrje O]l CTpaHe
panHuKa, YeKambe, IPUIIPEMHO 3aBpIIHO BpeMe, BpeMe TPaHCIIOpTa, TOK HH(opMaIija U/,

I[TPOJEKTOBABE HEIIPEKMJHOI' TOKA 1 UMIIVIEMEHTAIIMJA — Ilocne
Manupama TOKa BPEHOCTU MOTPEOHO je€ aHATU3UPATH MPOLEC 3a CBAKy I'pyINy MPOU3BOAA U
n00po aHanu3upatu 1enu npotec. [Torom je mOTpeOHO OApeAUTH TAaKT MPOHM3BOIBE U HA
OCHOBY TaKTa INPOJEKTOBATH HempekuaaH Tok. Hempekungan Tok Tpeba y mrto Behoj mepu
3aJJ0OBOJBUTH MPUHIUI TIpejiacka MpeaMeTa paja ca olepaludje Ha omepanujy, Tako Ja ce
SJIMMUHHMILE BpeMe MpeIMETa y MPOLECY paja Koje He A0/aje BPeIHOCT MPOU3BOILY.
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PULL ITPUHIMUII — ¥V oBoMm kopaky Tpeba MOIITOBATH MPUHIIMIT ByYeHa, OJHOCHO
HE JO03BOJHUTU Ja Johe 10 MpeKoMepHe Mpou3BOIme. [IpekomMepHa mpou3BOAKa Kao
¢dbyHIaMeHTaHu TyOUTaK yTU4e Ha CBE IpoIlece, Tako Jia Tpeda TeXHUTHU TOME Ja Ce jeIUHO
Hapy4eHH MPOU3BOAH MTPOU3BOJIC.

CABPIHIEHCTBO - Ogo 3ampaBo u Huje Kopak Beh koHTMHyHTeT Lean mpemyseha.
Tpeba ynampehuBatu cBe mnporece, u cBe ¢(ynkuuje moxyszeha. IIpBo je morpedHO
VHAIIPEIUTH HENPEeKHIHH TOK, CBE NpOIECe y HEMPEKUIHOM TOKY, CMAamHTH BpeMeHa
orepalyja Kako OM oAroBapalie TakTy, T¢ YHIIPEJIUTH KBATUTETY myTeM KanszeH yHanpehema.

2. Kan0an cucrem

Kanban je mojam JanmaHckor mopekia Koju 3Ha4H, kaptuna. KanbGan cucrem ce Moxe
nedbuHucatn kao Mmeroma Just- in-time mpou3BoJmE KOja KOPUCTU CTaHAapIU3UpaHe
KOHTEjJHEpE WJIM O3HAYCHE KapTUllama.

2. 1. Ilojam Kan6an cucrema
Kan6an je Pull merona moBiauyema 3anuxa. Kanban ce cmarpa jeaHom ox ,,Lean
production® meroaa kKoje cMamyjy HenoTrpebaH paj WX paj KOjHu HE JONPHUHOCH KOHAYHO]
BpeIHOCTH. JemaH O]l HauMHA CMamea HermoTpeOHor pada je ,,pull production® omnocHO
MIPOM3BO/IbA KOja CTBapa HOBE MPOM3BOJC, alM TEK KajJa Cce 3a TO MCKaKe HAJor Kymia. 3a
pas3IMKy O MPOLCHUBAKA TPAXKELE U MPOU3BOIHe, KaHOaH yrpaBiba MPOU3BOIHKHOM CKIIaTHO
CTBapHHUM TP)KUIITHUM 3aXTEBHMA.

Kanban mnpuHmmn ¢yHknuonumie myreM Kaptuna. Kama je HuBO 3ammxa y
IIPOM3BO/IbY WM CKIQAMIITY HU3AaK, HEKO OJ 3allOCICHMX OJHOCH KapTuuy ca KanOan
pesepBoapa y IMJby HOHOBHE HabaBke. Pa3BojeM wnHpOpMaTHKe M padyHapcke Hayke,
Kanaban cucreM y MojepHUM Ipeny3ehuma He KOPUCTH KapTHLe HEro ce cBe 00aBiba
OHJIMHE.

[Ipeanoct Kanbana cy kaptuie koje omoryhaBajy BHU3yaJlHM [10KHBJba] CTama Y
MIPOU3BOJIIbY U CKIAIUINTY. Y CBaKOM TPEHYTKY BUJbHBA j€ KOMWYMHA 3anuxa, y KanOan
CHUCTEMY HHje MNOTpeOHO CBAaKOJHEBHO MpedpojaBame Kako OM ce yTBpAuWIa TpEeHyTHa
KonuuuHa 3ammxa.t!

Kanban cucrem npejcTaB/ba HaYMH J1a CBU MPOU3BOIHU MPOIECH Yy KOMITAHU]U pajie
KOHTMHYMpPAHO M Jla HEe OCTaHy 0e3 mpeaMeTa paja, ajld M Ja He MPOHU3BEAY IpEBHIIE.
Busyenna curHanmsanyja OJlakIiaBa yIpaBJbake CHUCTEMA, jep MEHAUEpH W CYNepBU30pU
MOTY TPEHYTHO BHJICTH CTambe 3aJIMXa Y PaJHUM jeTHHUIIaMa.

Kan6aHn cucrtem gomymira fja ce Ipou3Beie caMO OHO ILITO MMa KYIIIA, a HE OCJIamba Cce
Ha TeXHUKe npeaBuhama npogaje. Kanban tpeda cXxBaTUTH BUIIE KA0 U3BPIIHY METOAY, HETO
Kao METOJly 3a IUIaHMpame, Koja MOKe J1a (YHKIMOHHMIIE Ha OCHOBY MH(OpMalrja Koje ce
nob6ujajyu npersapa y KanOaH.

Hajnakmie oOjammeme ocHoBHOr Mozena KanOGan Merone je mnomohy mieme.
[Ipou3BeneHn AEIOBU C€, y 3aBUCHOCTH OJ HUXOBE BEIMYMHE, CTaBJbajy y KyTHje WU
MOCTaBJba)y Ha pamMoBe. Y KyTHjaMa Ce€ Hajla3e HWCTH JIeJIOBH KOJU Cy KIaCH(UKOBAHHU
mmdpoM koja je ucnucaHa Ha kaptuii. Ha kytuje ce mocrasiba kaptuua (Kan6an). Taxo

11Schonberger, R. J. (2007). Best practices in lean six sigma process improvement. Hoboken, NJ: Wiley, str. 111
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o0enexkeHa KyTHja ce TPaHCIOPTYje 10 pagHe jeAMHUIE KOjOj Cy MOTPEOHH TH JENIOBH.
Kaptuma ce ckuna u Bpaha Ha Tabny. Ha Taj HauMH ce curHajau3Mpa pajgHOj jeAMHHIM Ja
MIOHOBHO ITOYHE MPOU3BO/IEbY HOBE KOJIMYMHE JIETOBA 32 KOj€ MOCTOjU moTpeda, a KapTulia ce
HaJIa3W Ha CUTHAJIHOj Ta0JIM CBE JIOK C€ KyTHja He HamyHH. Ta/a ce KapTuila CKU/Ia, IoCTaBba
Ha KYTH]jy U IIUKIIYC CE MIOHABJHA.

IIpenycnoBu 3a yBoheme cucrema Kan6an:'?

- 00y4YeHO U MOTUBHCAHO 0CO0JbE,

- TOHAaBJbAE BUCOKOT CTETICHA MMPOU3BO/IHE, 0€3 BEMUKHUX (IIYKTYyallHja MOTPAKILE,
- MelhycoOHO ycariamnieHu KarmanuTeTH,

- mporuenype op3or yoaruBama ypehaja,

- cmpeMHOCT oco0Jba y cirydajy nmoBehane Tpaxse,

- Op3o permiaBame mpodiema,

- e(uKkacHa KOHTpPOJIA KBAIUTETA HA PAJHOM MECTY,

- CIPEMHOCT PYKOBOJICTBA Ha CBUM HUBOWIMA JIa JICJICTUPA]y OBJIANIhemka,

- J100pO OCMHIIJBEH Paciiope]l MPOU3BOIHE.

2.2. Umnaementanuja Kan6an meroje y 1anan cHad/ieBamba

Muoru mnpousBohaun u aucTpuOyrepu Cy yrmo3HaTH ca BpeaHomhy moHyheHux
MPUHIUIA TIOCIOBamba M (YHKIMOHHCAKEM MOCIOBHOT Mozena. [lopea cmamema BpeMeHa
paza, CMambeHma TPOIIKOBa U MoBehama KBaauTeTa, pa3MUIIIbAKE BOIN Ka CTAOWIIHOCTH WJIH
CMamCHhy BUCOKUX BapHjalfja y MpoIrecuMa U pe3yinTatiMa Tux Kommnanuja. CTaOWIHOCT y
CBAaKOM IIOCIY YECTO je KPUTHYHA KOMIIOHEHTa HCHOT JYrorofuuimer ycrexa. OOM4HO
nosehaBa ¢uHaHCHjcKe mepdopmaHce, rpagu pagHO MecTo ociioboheHo cTpeca W cTBapa
BHUIIIC OPraHM30BaHO PAJHO OKPYKCHE KOje MO3MTUBHO yTH4Ye Ha MH(poOpMaiuje y IeoMm
MocJy, a TOCEOHO Ha JIaHaI| CHa0IeBamba.

Muora mnpenyseha cy auchyHKIMOHaNHA jep 3allOCICHH Y J€HOM CEKTOpYy He
capalyjy ca cBojuM kosierama y apyroM. Kommanuje tpebGa na capal)yjy XOpH3OHTaJIHO U
BEPTUKAIHO ca TMapTHEPHMAa, J00aBJbadrMa W KYINIMMa y YUTABOM JIaHIly CHalJleBamba.
Bumm pykoBoauonn Mopajy H3rpajuTH pajHO OKPYXKEHE y KOjeM ce 3arocieHHMa
JI03BOJbaBa Jla MpaBe Ipelike, MoJACTaKHYTH J1a UICHTU(UKY]Y TpobiaeMe U MONpaBbajy UX.

KanOan HajOospe QyHKIIMOHHUIIE Y TPUMEHU Kaja cy Oyayhu 3aXTeBH 3a MaTepHujaioM
NPEJBUJbUBU U NIPU TOME HEeMajy TeHaeHIH]y npomene. Ha Kanban cucrem yruuy 6pojHu
(bakTopH, YKYITHU TPOUIKOBH, MOTpeOHA KOJIMYMHA MTPOU3BO/IAa HAa TOTUIIHLEM HHUBOY, BpeMe
J0CTaBe M BeIMuYMHE cepuja HapynoOuna. Kommanuje Tpeba na umajy Heke ojapehene
enemenTe JIT cucrema xkako 6u umruieMenTanuja Kanb6ana Oumna ycremnisa Kkao ¥ criocoOHOCT
OJlpKaBarma HAKOH UMIUIEMEHTAIIH]€.

Kanban je y OCHOBM CHCTEM 3aCHOBAaH Ha TAa4HOCTH TIOHOBHE Ha0aBKE KOjOM
KOPUCHUK oJipeleHe 3aimxe curHaausupa no0aBjbauy KaJa HacTaHe morpebda 3a HOBUM
KOJIMYMHaMa. YTpaBo Taj curHai 3Hauu Kan6an u Hajuenthe je y o0IuKy KapTHIIE.

Kanban kaprtunie caapxe wHbopManuje o 100aBbady, BPCTH pode, KOTMUUHHA TIPH
K0joj je moTpeOHO 00aBUTH HapyIOMHY, BpeMe J0CTaBe M YKYIHO] KOJMYUHHM Marepujaja.

2Drucker, P. F. (Ed.). (2013). On innovation: HBR’s 10 must reads on innovation (with featured article “The
Discipline of Innovation” by Peter F. Drucker). Boston, MA: Harvard Business Review, str. 47
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Kana mpucturHy HoBe 3aiuxe MPETXOAHO HapydeHe myreM KanOaH kaptuma, nonajy ce
onarosapajyhum kaptuiiama u crnpemMajy Ha CKiIaauinTeme. KonumunHa 3anmxa, mpeocraia y
nocyJiaMa y TpeHYTKYy MOHOBHE Ha0aBKe, MOpa OUTH JI0OBOJbHA 33 IOKPHBAKHE TPAKEE TOKOM
BpEMEHa JI0CTaBe. YKOJIHUKO ce jaBu moTpeda 3a JOAaTHUM MaTepujaliuMa, a BpeMe JOCTaBe
Tpaje HeKOJHMKO JlaHa, yrpaBa Mopa Iocjatu Ao0aBbauy KanOaH curHaim 10BOJHHO paHHje,
Kako OM HapydYeHHM MarepHjall CTHrao Ha BpeMe. Takolje, BaHO je YKJbYYHTH U CaMe
no0aBJjbade y HAYMH CHTHAIM3UpPamka NMoTpede 3a HOBUM MarepujaiioM. J[0Opo ocMUIILIbEH
Kanb6an curnan ykspydyje uHdopmaligje o jJokaiyjama, Ha3Hadyjyhu kKo je qo0aBibad U T7Ie
ce HaJIa3H, Kao U KO je Hapy4uJiall, OJTHOCHO KOPHCHUK.

Hakie, Kanban ¢yHKIMOHMIIE IO TPUHIUITY, 1a CBAaKU cienaehu mporec, moBiavn us3
MIPETXOAHOT TAYHO OHO IITO, Ka/1a M Y KOjOj KOJMYMHH Tpeda.

VY okBupy Kanban cucrema pasnukyjy ce MpeTXOoaHH U cienehu mporec Mponu3BOImHE
Tj. paagHa MecTa Kao naBa cycemHa mporeca. Crenehn mpoiec MpPOU3BOABE KOJ jETHOT
oapeheHor mporeca Moke OUTH TPETXOHU 32 HEKH APYTH MPOLEC MPOU3BOAE, 3aBUCHO O
penaTuBHOM MoJoXkajy Tux mnpoueca.llpema Tome, moxe ce pehu na ce KanGan cucrem
cacToju O KapThia, Koje myTyjy m3mel)y mperxomuux u cienehmx mporeca W Hoce
nHdopMaIHje o 6pojy 1 BPCTH JeI0Ba Koju cy noTpebru cneaehem mponecy.

3. 3. lIpununnu Kanb6ana

Merona KanbOan He mojapa3ymeBa MPOMEHY IIpolieca IOCIOBama. 3aCHOBAH je Ha
KOHIICTITY Jla C€ pa3BHja y3 TPeHYTHH mporiec. He mocToju u3mMeHa, KOHCTpyrCcaHa IPOMEHa y
MPOIIECY MM CTHITY paja.

KanbOan cucrem nmpeacrtaBjba HAuYMH Ja CBU IPOU3BOJIHU TPOLIECH paje
KOHTHHYHPAaHO, W J1a HE OCTaHy 0e3 mpeaMera paja, IMyTeM BU3YeJIHE CUTHAIH3aLuje Y
KOMIaHUju. BusyenHa curHanuszanyja oJiakillaBa YIpPaBJbalkbe CHUCTEMA, jep MEHalepu Hu
CYIIEpBU30PHU MOTY TPEHYTHO J1a BUJIE CTalE 3aIMXa y PaJHUM jeIMHHUIIaMA.

ump Kanbana je edpuxacHo, 01 modeTka J0 Kpaja mpeycMepaBame Jielia 1mocia ca mTo
Mame Moryhe KoinunHe oTnaja u 3aoctajama. OBO 3aXTeBa OrpaHUYaBamEe KOIWYMHE paa y
npeny3ehy Ha OHO IITO C€ pa3yMHO MOXKE YIpaBJbaTh y oApeheHo Bpeme.

KanOan Hmje Hemro mTo je ukaga "3aBpumieHo". IlpucTyn 3axTeBa KOHCTaHTHO
npaheme U aHanmu3y kako Ou Tpaxkuo cineaechu HajOospM HauWH 3a MOOOJBIIAKE. Y CIOBH,
pecypcu M 3aXTEeBH Kymala BPEMEHOM CE€ MEHbajy, Ia j€ YBEK BaXXHO MPOIEHUTH MPOTOK U
TPaXKUTHU OJIOKEPE UITH TPEHE KOJU CE€ MOTY YOJIaXKHUTH.

Kan6an moppa3zymeBa pasmarpame MepOpMaHCH y PEaHOM BPEMEHY U IMOTIYHY
TPAaHCIIAPEHTHOCT pagHMX TOoKoBa. PamHe dasze cy BusyenHo mpencrtaBbeHe Ha KanOan
Tabsy, Koja oMoryhasa 4iaHoBHMa THMa J1a y CBAKOM TPEHYTKY BHJIE€ CTaTyC CBAKOT 3a/1aTKa.

Pan KanbGanm TtumoBa wusrpalhlen je oxo KauGan Ttabne, koja ce KOPUCTH 3a
BU3YeNU3alkjy paja U ONTHUMM3alHKjy Toka mocia. Mako cy Heku TUMOBM U mnpedepupajy
mpase Tabie, BUpTyeaHa Tabsa 3a nmucame Beh Ayro mocrana He3aobuia3Ha 0COOMHA CBAKOT
MHCTPYMEHTA pa3Boja.

13 Ghiani, G., Laporte, G., Musmanno, R. (2013). Introduction to logistics systems management (2nd ed.).
Chichester, West Sussex: Wiley, str. 54
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Tabne cy moTpebHe 3a BU3yelIM3alUjy paja TUMa, 3a CTaHAapAu3aljy mpoleca 1 3a
MpOHANAKEHE U yKJIamame 3aBUCHOCTU. M HHMje OUTHO y KOM OOJIMKY Cy MPEACTaB/LEHH —
¢usnuky wim aurutanad. Ha crampapaHoj tabmm KanGan, mpouec ce cactoj W of TpH
kopaka: [Imanupano, ¥V pany u 3aBpiieHo. Mehytum, ondop Moxe OUTH KOHPUTYpUCAH Y
CKJIaJIy ca MPOIIECOM KOjH je YCBOjeH Yy oJipeheHOM THMYy, 3aBUCHO OJ1 BETUYHHE, CTPYKTYpe U
[IUJbEBA.

Metononoruja Kanbana 3acHoBaHa je Ha NOTIYHO] TPAHCHApEHTHOCTU paja u
pa3Menuu HpopMalrja o pecypcuma y peatHoM Bpemeny. [Ipema tome, Kanban tabna tpedba
na Oyne jeAuHH MOYy3/4aH U3Bop UHGopmalja o paay tTuma. [IpeBeneno us jananckor Kanban
OyKBaHO 3HauW "BU3yenHH curHain". Y TUMoBHMMa Koju kopucrte KanOaH, cBaku paaHu
3aJlaTaK je MpeJCTaB/beH Kao MoceOHa KapTHila.

3axBasbyjyhu oBoj Bu3yenHoj penpesenranuju (Ciuka 3), wiaHoBUMa ThuMa he Outn
JIaKIIe ¥ MOTo/iHuje npaheme KUBOTHOT IUKIIyca paJHIX3aJaTaKa.

Cnuka 3. Kanban kapmuye

Hiruska patologija

30cc Syringe

Isgomdlac:
haziv

Lolacijaskladitenja:

Broj kartice:

Nije primenijvo

Ponovno poruciti pri:
Kanban kartica | 1-noj kutip
Koliéina za porudibinu:
1-na kutija
Cena
dinara

Kanban kartica Il

Ha Kanb6an-kapTunama npukasyjy ce BakHe MH(opMaije o KOHKpETHHM 33/1a1uma,
ITO je MPUKA3aHO U Ha CIMIIM, KOje MOpajy OUTH JOCTYITHE 3a 11€0 TUM:

- Wwme numa oxroBopHoOr 3a 3a/1aTax,
- Kparak onuc panosa,
- Bpewme morpeOHO 3a U3BpIIEHE.
VY BupryenHe KanOaH-Tutoya cy 4YecTo J0JaTH CHUMIIM €KpaHa M JPYTHM BakKHE
nH(pOpMaIlHje O TEXHUYKUM JeTajbMa 3a u3Bohadya. Kama cBM WiaHOBM THMa y CBaKOM
TPEHYTKYy BHUJIE CTaTyC CBaKkOl paJHOT 3aJaTka, Kao M CBe cpoaHe HHDopmanuje,
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KOHIIeHTpanuja ce moBehaBa, o0e30elyje ce mMmoTmyHa TPaHCIAPEHTHOCT, OJIOKATOpU H
3aBHCHOCTH c€ OpiKe UACHTUDHKY]Y.

2. 3. IIpennoctu Kan6ana
[Ipennoct Kanbana je moryhHoct cmamema 3anuxa. llogpazymeBa ce na ce cBe
KOMITOHEHTE HE MOT'Y KOHTPOJIUCATH, ajli Cy CE MOKa3aJe BPJOo J00po 3a OHE MpeaMeTe Koju
ce BHIIE IMyTa Kopucte. JlaHac OBaj MPHUHIMII jOII YBEK MMa PENaTHMBHO CHAXKaH YTHIIA] HA
MOJIEpHE TIPOU3BO/IE.

Kanban cucteM je jenaH oJf KJby4HUX MPUHIUIA Hadela moBladyema. OH CIyKd Kao
CpeICTBO 3a (PHHO MOJIeNIaBakhe MPOU3BOIBE U Mel)yCOOHO MTOBE3MBAKE M0jSIMHUX TPOIIECa.

Haj3navajauja npegHocT je cMmameme 3anuxa. OcuM tora, 00e30el)yje CHCTEMCKH TOK
nHbOpMaIKja TOKOM YUTABOT MIPOIeca MPOU3BOIIHE U UCTIOPYKE JETI0Ba, HA OCHOBY Ipahema
yHarpen onpeheror crama. KanOaH ce 3acHrBa Ha MPOMOBHCAKY (IIYKTYaIHje TIPOU3BOIHE
y3 noBehame acopTMaHa U CMamkemke Haropa 3a IutaHupame. Ha kpajy, anu He U HajMame
Ba)XXKHO, TO j€ CHCTEM OTBOPEHOT YIIPaBJbama KOjH MpYyKa O0JbH YBU Y CTakhE MPOU3BOIBE U
MOIKC TOTOBUX MPOM3BOJIA H YIIITENIE Y TPOIIKOBUMA TPAHCIIOPTA.
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3. Aaatu lean mpousBoame

Lean uMa BpJio MIMPOK CIEKTAp ajnara, 3aTo je O] U3y3eTHE BaXKHOCTH UCTPAKUTH UX
U pa3yMeTH HBUXOBY npuMeHy. [locToju MHOIITBO JOOPHX HJIgja U anara ra ux je moTpedHo
M3YYUTH Kako OM ce JOHena OJUTyKa J1a JIM HeKH OJ ajara yTHYy Ha ryOUTaK y Ipouecy
npousBoJe. MHoru ox Lean amara mory OMTH ynoTpeOJbeHH CaMOCTajaHO IITO MX YMHU
JETHOCTAaBHUM 3a MIPUMEHY.

Hekwu on kby4HHUX anata lean mpousBo/ime:

Cnuxka 4. Anamu Lean npoussoomwe

ESS }

ﬁ AHaJi3a yCKor rpia l..

ﬁ AnnoHn ,'

ﬁ IIpaBo MecTo ,'

ﬁ VYjenHaueHa IpOU3BO/Iha l..

ﬁ WMHTenureHTHA ayToMaTu3almja .'

ﬁ Tayno Ha BpeMe .'

KoHnTHHYHpaHO 1TOO0BIIANE

Kaubau

KJI)y‘—IHI/I IIOKa3aTCJb1 YCIICITHOCTHU

KoHTHHYHpaHu NpoTok

['yOuTak

VYkyiHa e(hUKCAHOCT MPOU3BOIHE OIIPEME

Merto/1a 3a MMILIEMEHTAIIH]y TO00JbIIIakha

Amnann3sa KopeHa

CME]

6 BEIMKHX I'yOHUTaKa

ITameTHHN HUIHLEBU

TakT Npon3BOIHE

[ToTyHO TPOM3BOIHO OAPIKABAHE

Amnanmn3a nporeca

R —
T —
i ST g
B
T
B —
i S O Y
T
S
i T S —
S
S
R
S
e T T T T —

BI/I3yaJIHI/I NHIUKATOPH
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3.1.5S

5S moapaszymeBa anaT Koju 3aXTeBa OpraHu3alfjy BpeMeHa Ha ciie/iehn HauuH:

e Coptuparu, nepuHUCATH U CIMMHUHUCATH HEMOTPEOHE anare, MaTepHjajie, OlmpeMy.
(Sort)

e Vpemutu panHo mecto (Set In Order)
e  OuuctuTH pagHo mecto (Shine)
e (Crannmapau3oBatu paaHo mecto (Standardize)
e Opp>xkaBatu pagHO MECTO.
Cnuka 5. Anam 5S

Copraparn Vpeantn YucTaTH CTaHJapAH30BaTH

O

Sort Setin Order Shine Standardize Sustain

Kana ce cymma Jemno mecTo 3a Quuctui 1 C auuHNUTH Jeo csaxo,uﬂesn‘or
TIOMepH Ta BaH - CBE 1 CBE Ha TOM TpernenaTi i IpABMIA, CIETNTH paja M TO IocTaje
Texuuka upeeHe MecTy TIpErNeaTh Kpo3 ¥ IPHMEHUTH UX HaBMKa

eTHKETe yymhierse

3.2. Ainar Anaau3a ,,ycKor rpJja“
YTBpaM KOju €0 MPOM3BOJHOI Mpolleca UMa HEJAOCTaTKe M IuTa Ou Tpebano na ce
no0oJbIaBa Kako OM ce moOoJbIao pagHu YIMHAK TOT Jena mporeca. OBaj anat uMa 3a 1]
71a ce mo6oJbIIa MOCIOBamke Tako mTo he ce ojauaTn Hajcaabu mpomnec y npeaysehy. 4

3.3.Aaxat Andon (1amma)

Cucrem 3a mpaheme cTamba Ha IPOU3BOJNHO)] JHMHMjH, TMPEACTAaBba M BHU3YAIHY
KOHTPOJIy TPOM3BOAKC. YTO30paBa Kajaa je MoTpeOHa MoMoh Ha JIMHUJM WU J1aje 3HaK
orepaTtepy Ja 3aycTaBH NPOW3BOIBY. ANdON je 3ampaBo KOMYHHKAIM]CKO CpPEICTBO 3a
pou3BoHY JMHU]Y U mokasyje 1a in uma npobiema.

14 Wilson, L., (2010), How To Implement Lean Manufacturing; The McGraw-Hill Companies, Inc., New York,
str. 59
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3.4. Gemba — CTBapHo MecTO

OHaj anat mpeJcTaBiba NPOHANAKEHE MPIIHKA 33 MoGosbame.® TuM 3anocieHux,
cacTaBJbeH M3 HEKOJHMKO (PYHKIIMja, IeTa Kpo3 MPOU3BOIbY, HACHTUDUKY]yhH TOTeHIM]jae
3a CMambekEe HEIOCTTaa M yBOJIE MOOOJbIIAmha KaKo IIeTajy Kpo3 mpou3Boamy. [lobospmama
ce peanusyjy 6p3o. OBaj anar yTude y yKJbY4HBamy 3aIllOCIEHHX Ja youe HEIOCTaTKe Y
CBaKOJIHEBHHMM ITOCJIOBHUM akTHBHOCTH. Gemba mietma ce Kopuctu 3a jiake, Op3e mpoMeHe.

3.5. Heijunika (YjennaueHa npou3Boamba)

[IpencraBba OONMK IUIAaHHPaka MPOU3BOIGE, BHIIC MambHX CepHja IPOU3BOIE,
MEIIakbeM pa3IMYMTUX BapUjaHTH MPOU3BOJA YHYyTap Hcror mporeca. Heijunke yruue na
CMame 3aMxa M BpeMeMa Koje Ipohe o Hapyyde Kymia ma cBe JI0 HCIOpYKe IPOU3BOIA.
Pasnor mro je Xewjynka y temesbuma Lean kyhe je crabumuoct y paay. Heijunke je
jamaHCKM TEPMHUH 3a HHBelUcama npousBoame. [puniun Heijunke je 3a TpaxkeHu HHBO
MPOM3BOE, KPEHPATH CTAOMIIHOCT U TPEIBUAIBUBOCT.

3.6. epuHucame MOCTOBHUX CTpaTeruja

[ToucroBetuTH IMJbEBe mpeay3eha ca IUIAHOBUMA CPEAEr MEHAaMEHTa W
MOCIIOBUMA KOju ce 00aBJbajy y Mpou3BojgHO] xaym. OBaj ajlaT eJMMHUHHUINE TYOUTKE KOjU
JI0J1a3¢ M3 JIOIIe KOMyHUKAIIMje ¥ HEYCKJIal)eHUX O/IHOCA Y KOJICKTURY.

3.7. Jidoka

OBaj anar ce ommcyje Kao ,,ayToMaTH3alMja ca JbYACKUM AoaupoM™. JluzajHupaTH
olpeMy Tako Ja OyAe NeIMMUYHO ayTOMaTH30BaHA Yy TNPOIECY IMPOU3BOIHE KaKo OH
OJIAKIIAJIM MPOU3BOJKY U CAMOCTAJIHO j€ 3ayCTaBUJIM KaJa OM ce IOjaBMJIM HEIOCTalld.
Omnpema je ayromaTu3oBaHa ASTUMUYHO U3 Pas3iora IITO je MOTIyHa ayToMaTh3allija CKyIa.
Haxon yBohemwa Jumoke, 3amociieH MOTy ydecTalldje HaJ3upaTd BUILE PaJHUX MECTa, IITO
cMamyje Tpomkose pana.'® Bpojuum mpoGnemm y KBanmTeTy MpOHM3BOAAa MOTY OHTH 6p30
OTKPUBEHM HITO MOOOJBbIIABA KBAIUTET LIETOKYITHOT Mpolieca NPOU3BOIkE. JUI0Ka pa3aBaja
JbYACKM U MalIMHCKHU paji, jeJlaH 3alloCIeHH MOXe NpaTuTu paja Beher Opoja maminHa Koje
CaMOCTAJTHO 3ayCTaBJbajy MPOIEC Kajia ce MojaBu aedekT. =/

3.8. Just-In-Time

Mmatu mpoTok mMarepujana Kpo3 IpOU3BO/bY TEMEBEH Ha 3aXTeBUMa KyIIa YMECTO
Ha upeneBaHTHUM 3axTeBuMa. JIT ce ociama Ha BeMK OpOj OCTaIMX JIEaH ajlaTa Kao IITO CY
Xenjynka, KanbaH, cranmapausupanu mocao, Bpeme Takta. JIT uma BHcOKy ydemthe y

15 George M, (2003), Lean Six Sigma for Service, McGraw-Hill, New York, str.61
16 Jones, D., (2006), Heijunka: leveling production, Manuf. Eng., vol. 137, no. 2, pp. 29-36,
17 Hirano, H., (2009), JIT Implementation Manual Vol5, vol. 5. Str. 14
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CMamuBamky 3anuxa. [loOosbliaBa MPOTOK BpeaHOCTH (HOBIA) M PEaylUpa MPOCTOPHE
18
3aXTEBE.

3.9. Kaizen (KoHTHHYHpaHO M000/bIIIABAHE)

Crpareruja Tae 3amloOCICHH pajae 3ajeJHO W TMPOAKTUBHO KAKO OH IMOCTHIIIH
KOHTHHYHpaHa 1mo0oJbllIama y MpoIecy Mpou3Boime. KoMOMHYje KOJEKTUBHE TAICHTE IEJI0T
npeny3eha kKako OM ce CTBOPUIIO OKPYKEHE KOjeé KOHCTAHTHO CIIMMHUHUINEG TYOUTKE U3
nporeca npousBoAme. Kibyd ycnexa JeKd y KOHCTAaHTHOM HampeTKy, 0e3 o03upa Ha TO
KOJIMKO Cy TpPOMEHE BeluKe win maje. HaBeneHa mpemuca mpejacTaBjba OCHOB KaW3€HA,
CTpaTervje Koja TeXH KOHTHHyHpaHoM yHampehemy. KawseH je jamaHcku w3pa3 KoOju ce
cacToju |3 JBa IMojMma, ,,Kal“ mTo y mpeBoay ca jalmaHCKOT 3HA4u MPOMEHa M ,,ZEN IITo
03HauaBa mnojam g06pa.®

3.10. Kanban

Metona perynupama NpoToKa jobapa u yHyrap camor mnpemy3eha m ca crpane
nobaBibaya, KOONepaHata, MapTHEpa M Kynama. 3aCHHBAa C€ Ha ayTOMAaTCKOM JOINyHaBamby
nobapa MPEeKo CHUTHAIHUX KapTHUIA KOje CUTHAIM3HMpAjy Kaja HacTaHe morpeda 3a HEKOM
CHUPOBHHOM HJIM OWJIO KOjOM JIPYTOM MOTPOIIHOM podom. KanbaH ocurypasa ja ce mojeIuHu
JITIOBH HE TIPOM3BOJIE aKO TO HHje MOTpeOHO 3a cibenehy mpousBoaHy (asy. Enumunmma
ryOMTKe HacTale MPEKOMEPHHUM 3aJMXaMa U IPEKOMEPHOM TIPOU3BOIEHOM. . 2

3.11. Kiby4yHH noKa3aTe/bl yCHEeNHOCTH

Busyannu nokasaresb KOjU IpaTH HalpeJak IpemMa J0CTU3amlby MOCTABJbEHUX LIUJbEBA
npenyzeha. CHaxxHO yHanpeleHH KJby4HHM TOKa3aTeJbu MOTY OWTH YIPaBJbaYKH MPOTPaMH
peKuMa Ia je cTora BaKHO MaKJbUBO 0Aa0paTH KJby4yHE MOKa3aTeshbe YCHEIIHOCTH Koju he
BOJIUTH 10 XKeJbeHUX pekuma. Hajoosbu nmokaszaTesby yCIeHOCTH Cy:

0 Yckinahenu ca CTpaTemkuM IuJbeBUMa.
o JlenoTBopHU y OTKpHBamy U opehuBamy orncera ryouraka.
o be3 myke nox nenoBameM paJHUKA y XaJH.

3.12. KoHTMHYMpPaHH MPOTOK

[Tporiec mpou3BOAKE y KOjOj MOJYMPOU3BOAM TIATKO TEKY KPO3 MPOU3BOIKY Ca
MUHUMQJIHUM Wi 0e3 mehycknamumTa usmely paznmuuntux (asza mpoueca. Kontunyupanu
MPOTOK €IMMUHMIIIE BHIIIE 00JIMKA TyOUTaKa.

18 Whitmore, T., (2008), Standardized WORK, Manuf. Eng., vol. 140, no. 5, pp. 171- 172

19 Martin, K., Osterling, M. (2007), The Kaizen Event Planner - Achieving Rapid Improvement in Office, Service
and Technical Environments, vol. 74, no. 10. str. 24

20 Mike, R., Shook. J., (2003), Learning to See: Value-Stream Mapping to Create Value and Eliminate Muda.
Brookline, MA: Lean Enterprise Institute, Inc., str.14
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3.13. Myna (ryourax)

Cse mTo y mpouecy npou3BOAKE HE J0Jaje BPEIHOCT IPOU3BOAY U3 NEPCIEKTUBE
Kynma. Myzna He moMaxke Hpou3BoAmM. Myna 3HauyM ,,r'yOWTaK, OTHang , a eJMMHHAIMja
ryouraka je npuMapHu (poKyc jeaH IpOU3BOJIILE.

3.14. YkynHa egeKTHBHOCT MPOU3BOIHE ONIpeMe

VYkynHa e(eKTHBHOCT IPOM3BOAHE OIPEME KOja padyHa PpacIOJIOKUBOCT OIpeMe
nojiazehn of1 yKyIHe pactoJIOKMBOCTH YMambEeHE 3a CBE 3aCTOj€ U MOJIEIIaBamka Te TyOuTKe y
IPOU3BOAHOM Ipolecy.” YKynHa e(eKTUBHOCT IIPOU3BOJHE OIPEME j€ 3alPaBO OKOCHUIIA
3a Mepeme ryouTaka y NpoJyKTUBHOCTH 3a IIPOCMATpaHU Ipolec pou3Boamwe. [Ipare ce tpu
KaTeropuje ryburaka, a Mepe ce y ocTOIMMa, IITO je MpHKa3aHo Ha cienehoj crmmu: 2

Cnuka 6. Kamezopuje cyoumka

3.15. PDCA metoaa

Kao momoh 3a yHamnpeljerme, mobosblame mpoieca Moxe MocayXutu 138B. Shewhart
Cycle (Shewhart-ov ciklus) PDCA (Plan-Do-Check-Act) dujarpam Toka 3a yd4eme H 3a
yHarnpeljuBame HeKOT MPOM3BO/Ia MM HEKOT mporieca, Shewhart-os model moske ce mokazaTtu
CIIMKOM 7.

ZDon, T., Luyster, T., Shuker, T., (2002) Value Stream Management: Eight Steps to Planning, Mapping, and
Sustaining Lean Improvements. New York, NY: Productivity Press, ctp. 59
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Cnuxa 7. PDCA memooa

IL1anupaj Oxpanu

IIdeepn
IHocTynu

OcHOBHE KapaKTEpHCTHKE OBOT IIMKIIyca OJHOCE ce Ha cienehe:

IIJIAHUPAJ - IloBpIIMHCKM HCTpaXM M aHaIW3Mpaj mocTojehu mpomec, a MOTOM ra
cTaHfapau3upaj (Hopmanu3upaj).HakoH Tora mpukynmu momaTke paad HIeHTH(GUIMpama
npobiemMa u pa3BHja IuiaHa yHanpehema u ciennuimpaj Mepuiia 3a OleHhHBambe TUIaHa.

OIPAJIU - IlpoBenau miaH, ako je To Moryhe Ha cykeHoM noAapydjy (oapehenu mporiec),
JOKYMEHTHPA] TPOMEHE U MPUKYITH TOJAaTKE 32 OIICHY.

[TPOBEPU - Ouenu mnojatke NPUKYIJbEHE Ha CY)KEHOM MOApYyYjy (mpema Tauku 2) U
IIPOBEPHU KOJIMKO OCTBAPEHM PE3YJITAaTH OAroBapajy IUJbeBUMa YTBp)EHUM Y IUIaHy.

I[MTOCTVYIIN - Ako cy pe3yiTaTd yCIeNIHH, CTaHIapAn3Upaj HOBY METOAY McCa HOM YIIO3HAj
CBE JbyJie Ha KOje ce OHa Ha OMJI0 KOjH HAYWH OJHOCH, 3aTHM 32 HUX OpPTaHU3Hpaj 0OYKYy.
Pa3moTpu MoryhHOCT 32 TakBe IPOMEHE U Y IPYTUM (CITUYHUM) TIPOIECHMA.

3.16. Poka — Yoke

Jlu3ajHupatu ompeMy 3a CTpPOj Koja CIYXH 3a MPEBEHIN]Y U OTKPUBAIE TpeliaKa y
MPOIIECY TPOU3BO/ILE, C IIMJBEM JIa ce TIOCTUTHE Tiporiec Oe3 mkapra. Poka-yoke, cinuno xao
1 Junoka, MpoHama3u TpeliKe Kako ce MojaBJbyjy Ha MPOU3BOAHO] JIMHUjU, C O03UPOM Ja je
TEIIKO U CKyMo npoHahum cBe rpemike u AedekTe Kpo3 KOHTPOIy Ha Kpajy. McmpaBipame
Tpeliaka je CBe CKyIJbe ca CBaKoM BHUIIIOM (a3oM oOpaje, 1a je MoxKeJbHO MpoHahu UxX mITo
je panuje moryhe.
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3.17. Root Cause Analysis - Ana;iu3a KopeHa y3poka

Meroposoruja 3a pemasame mpodieMa Koja ce poKycrupa Ha MPOHATIAKEHE PelIcHha
MHXEPEHTHHUX MPo0JieMa yMeCTO Op3UX MOMpPaBaka KojuMa Ce TPETHPAjy TPEHYTHH CUMIITOMH
npobiiema. YoOW4ajeH! MPUCTYII je YIUTATH Ce ,,3aITo? BHIIE ITyTa C IUJBEM, CBAKH ITyTa
OuUTH KOpak OJIKe MpOHATaKEHhY MpaBO TeMe/bHOr mpobiema. OBa MeToga OCHIypaBa
nmoMoh Ha HHMBOY CaMOr KOpeHa MpoOseMa, TO jecT, MPUMEHOM KOPEKTUBHHUX IOCTYyIaKa
SITMMUHHUILIE IPOOJIEM Yy KOPEHY Kao U caM KOpEH npoodiiema.

3.18. SMED

SMED (enr. Single-Minute Exchange of Dies; CmamwuTi Bpeme HpumpemMe MTo je
Buiie moryhe. Ilox ,,u3MeHOM anata y jeHO3HaMEeHKacToM Opojy™ muciau ce Ha ucroxa 10
MUHYTA.

o [IpepamuTu KOpake MpUIIPEMe TAKO CE MOTY 00aBJbaTH M3BaHA.
o [lojeqHOCTaBUTH yHYTapammby MPUIIPEMY.
o OxcTpaHuTy HemoTpeOHe 3axBaTe.

0 OcMHCINTH CTaHJAPAU3UPAHE YIIYTE 3a paLl.

3.19. lllecT BeJMKHUX ryoUTaKAa

Hlect xateropuja ryouTaka NpoM3BOJIHOCTH KOJU Cy OMNILITE MO3HATU Y IPOU3BOIHUM
pouecuma;

o KBaposuy;

o [Ipunpeme u npunarohapame;
0 Mamwu 3actoju;

o CMameHa Op3uHa;

o [TouerHu mkapr;

o llIxapT y TOKy NMpOU3BOJIIE;

OBaj anaT mocTaBjba TEMEJbE 33 YKa3UBabE U pelIaBame HAJyoOMYajeHHJUX Y3poKa
ryouTaka y mpoIiecy mpou3BOIbE.

3.20. CMapT un/beBH

[{usbeBu Koju cy: crneun(UYHH, MEpPJbUBH, JOCTHKHH, PEIIEBAaHTHU, BPEMEHCKHU
nepuHUCaHU. AJaT T[OMaxe TIpd OCUTypaBamky €(QUKACHOCTH IKEJBEHOr  IIUJba.
JIOKyMEHTOBaHM TOCTYIIM 3a MPOLEC MPOU3BOJAKE KOJU TMOJApazyMeBa HpodecHOHATHE
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MOCTYIIKE KOjJU CY INPOIHUCAHU Kao Haje(eKTUBHUjHU, YKIbYUYjy BpeMe Koje je MOTpeOHO 3a
U3BPIICHE MMOjeMHOT 331aTKa.

3.21. Bpeme TakTa

VY mpou3BOHY CBaKa CEKyH/IA je OMTHA, Kao M MPEU3HOCT He caMo y oapehuBamy TakTa Beh
yoniurte. TepMHH TakTa 4ecTO C€ TOBe3yje ca TEPMUHOM IMKIYCHO BpeMe, IITO HHje
ucnpasHo. OBa JiBa TEPMUHA Ce CYIITMHCKH Pa3luKyjy MO MeCTy Koje ra oxpehyje.?? Bpeme
TakKTa je Je(UHHUCAHO O] CTpaHe TPXKUIITA. TakT mojapasymeBa J1a ce Ha TPXKHUIITY C€ KyNU
jenaH TocMaTpaHH MPOU3BOJ CBAKMX X CEKYHAM Ja HE OM CTBapajio HEMOTpeOHe 3aimxe
npou3Boga. Ca apyre crpaHe, IMKIYCHO BpeMme je neduHHCAHO OJ cTpaHe mpexmysehe.
[ukmycHO Bpeme je IUKTHpPaHO OMpeMOoM Kojy mpeaysehe mocenyje u mpoayKTUBHOLINY Te
ompeme. L{ukirycHO BpeMe mpeicTaBiba BpeMe 3a KOje je omnmpema Crioco0Ha Ja opaan jefan
CBOj NPOM3BOAHHU IMKIyC. PagHMK ce mocMmarpa HE3aBHCHO O] MAlllMHE, a HE3aBHUCHO Ce
nocMaTpa u npousBo. OBO 3HAYM Jla CBaKH OJ YMHMJIAIA MPOIeca MPOU3BOIBE UMa CBOjE
cnieruduuno BpeMe yuemha y nponecy. Ona Mory melyyco6HO 6MTH HCTa, alu He Mopajy.23
[IpBun mpobneM NPWIMKOM H3padyyHaBama TaKTa TMpeacTaBiba onpehuBame moTpedHe
KOJIMYMHE TPOU3BOJIa KOjy TPXKHIITE 3axTeBa. Jlakie OBO HUje BeNMYHHA HA KOjy mpemy3ehe
nma yrunaj. llpm oxpehuBamy oBe BenuumHe, Hajuemhe ce KOPHCTE BPETHOCTH U3
npeTxoqHor nepuoaa. OuuriienHo je na mpuctyn oapehuBamy oBe BpenHoctu Hehe natu
peanHe BPEIHOCTH, TaKo Ja ce mpolsieMy Tpeda MPUCTYNHTH Kpajie AETabHO U CTPYYHO.
[IpoGnem oppehuBama MNOTPEOHUX KOJIMYMHA C€ KOMILUIMKYje YKOJIMKO C€ Ha jeIHO]
MIPOU3BO/IHO] JIMHHJH TPOW3BOAE CIMYHU IPOU3BOIH, PA3TMYUTE KOMIUIEKCHOCTH, IITO
nojpa3ymMeBa W pa3lM4MTa BpEMEHa Tpou3BoAlke. Tama je mnoTpeOHO OApeauTH
HajjeIHOCTAaBHU]H TPOM3BOJI, a 3a OCTaje MPOU3BOJIE j€ MOTPEOHO OAPEAUTH KOC(UIHjeHT
KOMIUIeKCHOCTH. HakoH Tora ce moTrpeOHe KOJIMYMHE CBUX IPOM3BOJA CBOJE HAa
HOpPMaJIM30BaHE KOJIMYMHE HAajjeTHOCTAaBHUJET MPOU3BOJAA U ojipehyje ce TaKT MTOU3BOIHE
TOI HAajjeIHOCTAaBHUjEr IMPOM3BOAA. TakT OCTaJMX MPOU3BOAA c€ ofpehyje MHOXKEHEeM
onrosapajyher koepuiujeHTa KOMIUIEKCHOCTH €a U3padyyHAaTUM TaKTOM 3a HajjeHOCTaBHUJU
npou3Boa. [lox yKymHO pacroyio)KMBUM BPEMEHOM Ce MOoJpa3yMeBa BpeMe TOKOM KOjer je
Moryhe mpousBoauTH Aatu mpou3Boa. OBO 3HA4YM J1a je MOTPEeOHO O]l YKYITHOT BpeMeHa Ha
pacrionaramy, Ofy3eTH BpeMe 3a Koje ce 3Ha Jia Huje Moryhe mpou3BoIuTH. Y OBO Bpeme
cranajy IMJIaHWpaHe Iay3e y TPOM3BOLH, BpeMe 3a IUIAHCKE MHTEPBEHIIMjE OJIpKaBamba,
BpEMe 3a 3aMeHy ajaTa IIpH NpeJIacKy Ha HOBHU TIPOU3BOJ M CIMYHO. 24

OcHoBHa HameHa ojpehuBama TakTa je Aa ce o0e30eau MpOU3BOMAKA MOTPEOHUX
KoinurHa onpeheHux mpousBoga. MehyTum, TakT ce KOPHCTH U ca LUJbEM elleMUHHUCAba
HEKHX TyOHTaKa, Kao IITO Cy MPEKOMEPHA MTPOU3BO/IHHA, IIPEKOMEPHE 3aJTUKE HITH YSKahEe.

22 Berlec, T., Govekar, E., Grum, J., Potocnik, P., Starbek, M. (2008). Predicting order lead times. Strojnigki
vestnik - Journal of Mechanical Engineering, vol.54, no. 5, p. 308-321.

2 Bexep, U., Mopaua, C., Jlasapesuh, M., Cesuh, C, Temmh 3., Puxanosuh, A., (2014) Jlean cucmem, Taxm
npouseodmwe, Yuusepsurer y Hosom Cany, ®TH, ctp. 54-56

24 Bohm, R. M., Haapala, R. K., Kerry, P., Stone, B. R., Tumer, Y. I. (2010) Integrating life cycle
assessment into the conceptual phase of design using a design repository. Journal of Mechanical Design,132.
Accessed September 16, 2010. DOI: 10.1115/1.4002152.
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3.22. Total Productive Maintenance

[Tpuctyn onprkaBamkby KOje C€ 3aCHMBAa Ha IPEBEHTUBHOM OJIp)KaBamby Kako Ou
OTIepaTUBHO BpeMe onpeme nopehanu mro je Buie moryhe.

3.23. Vlaue Stream Mapping (Anaau3a npoieca)

AJat Koju ce KOPUCTH 3a BU3YaJIHU NIPUKa3 TOKa Mpou3Bojme. [Ipukazyje TpeHyTHa 1
Oynyha crama u ¢asze oOpane Ha HAYMH Ja MCTaKHE MPHJIMKE 3a MobOosbmame. M3maxe
ryOuTKe Y TPEHYTHOM IIPOIIECY U IpY»Ka IMyToKa3 3a nmodosblnama Kpo3 Oyayhe dasze.

3.24. Visual Factory

BusyaiHu WHAMKATOPH, KOHTPOJIE KOje Ce KOPHCTE KpPO3 IETH MPOIEC MPOU3BOIHE
Kako Oum moOosbmmane KoMyHuKanwjy uHpopmamnujama. CBpxa OBOT ajara je jJa IpUKaKe
CTame M 3aXTEBE MMPOU3BOIHOT IPOIIeca jeTHOCTAaBHO, IPUCTYIAYHO U BPJIO JACHH — CBUMA.
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4. SMED (Single — Minute Exchange of Dies)

SMED (Single-Minute Exchange of Dies) je cucreM 3a ApaMaTHYHO CMarbCHbE

BpeMeHa TOTpeOHO 3a 3aBpuieTak mnpedamuBama ompeme. CylITHHA cuUcTeMa je Ja
MIPETBOPH IITO BUIIIE KOPaKa 3a MPOMEHY Y ,,CIoJballlikbe (Koje ce U3BOIE 0K Ce oIpeMa
panu), Te 1a TOjeJHOCTaBU W IMOjeIHOCTaBH mpeoctaynie kopake. HasuB Single-Minute
Exchange of Dies monasm ox nmiba ckpahema BpemMeHa mpeiacka Ha ,,l0jeuHAYHE
uudpe (1. mame ox 10 Munyra).

Ycneman nporpam SMED nmahe crnienehe npennoctu:

¢ Hixu npon3BOAHM TPOIIKOBH (Opike mpedamnBame 3HaUu Mambe 3aCToja OlpemMe);

e Mame BenuuuHe cepuje (Opke mnpebammBame omoryhaBa uemhe mnpomeHe
MPOU3BOJIA);

e [loOospIIaHa peakiija Ha MOTPAXKKY KymMala (Mame BEIUYUHE cepuje oMoryhasajy
(hIeKcuOMITHYU]e 3aKa3UBAC);

e Hmwkn HMBO 3anmmxa (Mame BEIMYMHE CEpHje pe3yATHpajy HWKUM HUBOUMA
3aIIMxa);

e Jlakmm crapramnoBu (CTaHAApAM30BAaHM TIPOLECH NpedannBama M000JbIIABA]Y
KOH3HCTCHTHOCT U KBAJIUTET).

Shigeo Shingo je uumeTndukoBao ocam ereMeHara KOjU Ce NPUMEHY]Y MPHIMKOM

SMED anara, a TO Cy:

1) OnBojuTH yHYTpallkE O COJbALIBUX AKTUBHOCTH aJ1aTa;

2) IlpeTBOPUTH YHYTpAILIHE Y CIIOJbAILIHE AKTUBOCTH;

3) JacHo nedwmHuCcaTH onepanuje;

4) Kopuctutu (pyHKIIMOHATIHE CTE€3aJb€ UM X 10 MOTYNHOCTH YKJIOHUTH;
5) Kopuctutu npenasHe crpase;

6) YcBojuTH napajiesHo u3Boheme paami;

7) EnumuHucaT npuiarolaBame anarta,

8) Cumriutndukaruja mnpoieca,

Shigeo Shingo takole caBeryje na 6u ce umruiemenTaiuja came SMED meromonoruje

TpebaJia 0JJBUjaTH KPO3 YETHPH KOpaKa:

e QOcwurypaTu Ja eKCTEpHE U3MEHE ajaTa OJpajie J0K je CTPO]j Y TIOTOHY;
e OJBOJUTH EKCTEpHE O] YHYTpaIlakbUX aKTUBHOCTHU M3MEHA ajaTa;

e [IperBOopuTH yHyTapalllthe¢ aKTUBHOCTH y CIIOJbAIIIHE aKTUBHOCTH U3MEHE
ajara;

e [loOosbaTi cBE BPCTE U3MEHA aJiaTa.

Galbraith, koju je cmaTpao nma je MOHeTapu3aM MamKaB 3aTO INTO C€ OCJiama Ha

KJIIaCU4YHO CJ'IO6OJIHO TPXKUIOTC, TBPAX Ja AKO HCEKO BOJM HEIITO, WA je YCJIOBJEECH
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o0pa3zoBameM, MOXE JTOTIPUHETH BpJMHAMa Koje APYrd HE BUAE WM Koje He moctoje. Mcra
OTACHOCT MOCTOjU U M3BaH ekoHoMHje. Ko mobosbiama n3MeHe MOCTOjU 3HAa4ajHO YBEPEHE
na moryhe nmoctuhu nobossiname nzmene SMED meTomom.

SMED wmetona moxe OUTH ajaT caMo 3a 000JbIIakhe YUMHKOBUTOCTH U3MEHE aJlaTa.
Hako ce 4ecTo KOPHCTH M Ipernopydyje, He CMe Ce TBPAMTH Jla HeMa orpaHuuema. To je u
Jajbe TMPHCTYN TMO0OJbIIAy H3MEHE KOju Tpeba ycrmopeauTd ¢ APYyruM Moryhum
npuctynuma. [Ipennoct SMED mertoze je Ta mito je jeqHocTaBHa. [ JTaBHM 1MJb, KAaKO Ta je
3aMHUCIIMO TBOpPALl METOJEC U OHHM KOjU j€ NPUMEHY]y Y HHAYCTPHjH, jeCT€ OABOJUTH H
npebauTy 3a/1aTKe Ha eKCTEPHO BpEMe

SMED wmerona Moxe, amu ¥ He Mopa OUTH HajOOJBH ajnat 3a yrmopaldy ¢ 003upom Ha
YYHUHKOBUTOCT, aJIM KJIMjEHTH U J1aJbe MOTY OYeKMBaTu Aa he ce KopucTUTH 300T TOTra IITO je
ucraknyra. be3 003upa Ha TO mTO OapeheHn nnIbeBH MOOOJBIIAKA HUCY JIOTOBOPEHH TOKOM
Je70Bamba, HAKOH O/J1acKa CaBETHHKA, OJP)KaBambe MOCTHTHYTOT MOOOJbIIAa MOXKE OHTH
npobnemarnyno. Yumenuna na cama SMED wmeronma Huje yBek Haj0OJbM HAuuH 3a
MOCTHU3ake M000JbIIAka U3MEHE JTOKA3aIl Cy OpOjHU MCKYCHHM CaBETHHIIM KOJH CY j€ J0JalH
BJIACTUTHM IpOrpaMUMa y HMHAYCTpuju. Heku ox mpobiiema kojuMa je monmata J0JaTHA
MO30PHOCT Cy KOMYHHKallWja, HaupT NpPOHM3BOAHE JIMHMjE, TEXHHUKE 3are3ama U
MexaHu3anuja. McTto Tako Mako Cy HEKM ayTopu CMarpajid Ja MoOoJblamke Mopa OUTH
UCIIATUBO U ycpel)eHO Ha OpraHu3allrjy, CAaMU TH ayTOPH CY NMPHU3HAIM Ja Ce TIOHEKal MOXKE
nohu no moGoJblIama yTeMeJbeHOT Ha Ju3ajHy. [lu3ajH ce MO)Ke KOPHCTHTH 3a pelllaBame
nocrojehux 3asaTaka WM 3a OJlaKmaBame nocrojehux 3amataka. Moxe ce MOCBETUTH BUIIIE
MO30PHOCTH Ha MpoOJeMe TeXHHKa 3aTe3ama, MPUiIarog0e u MexaHHW3aluje 3a Pas3iuKy OJ
SMED wmetone. SMED “ merona He oOyxBaTa OpojHE mHpe MpoOieMe KOju ce OJHOCE Ha
CBEYKYIaH MMpOrpaM No0oJbllamka, MOMYT MPEro3HaBamba CTPOjeBa MIIH Mpolieca 3a U3MEHY,
NpOIIEHE HM3MEHE, Ofadup THMa 3a Mo0OJbIABakEe W OJpehuBarmbe OATOBOPHOCTH TUMA.
WckycHH, CTpY4YHM CaBETHHIM OOMYHO MOTY 3HAa4yajHO MOMOhM KOJ OBHUX U OCTalIMX

nojpyyja.

Benuka uneja SMEDa je na Bpemena 3ameHe ajiata MOTy OMTH JAPacTUYHO CMameHa. Y
BehMHHU ciydajeBa Ha Mame of jeceT MuHyTa. CBaKW MapaMeTrap y MPOMEHH Ce aHaIM3Hupa
Kako OM ce BHUJIEIIO J1a JTU MOKe OUTH T0jeTHOCTABIHEH.

[To je jenHa of JieaH MeTOJIa KOja JPaCTUYHO CMamyje BpeMe Koje je MOTpeOHOo Kako Ou
ce m3Bpmmia npomena anata. luse SMED merone je mperBoputu miro je Bumie moryhe
KOpaka y 3aMEHM ajaTa y eKCTepHe, Te I0jeJIHOCTaBUTH ocTaje Kopake. Hasus metoze
,,Single — Minute Exchange of Dies®.

4.1. Ocuose SMEDa

Y SMED — y npomeHe ce cacToje o]l Kopaka Koje ce Ha3uBajy ,.eneMeHTH . IlocToje
JIBE BPCTE €JIeMeHaTa:
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Cnuxka 8. Enemenmu y SMED-y

o HTepHH eNeMEeHTH — eTIEMEHTH KOjH MOPajy OWTH 3aBpIIICHH KaJla OIpeMa CTOjH.

o ExcrepHu eneMeHTH — elIeMEHTH KOjH MOTY OMTH 3aBpIIICHH KaJia je orpeMa y pamy.

SMED mnpouecc ce ¢oxycupa Ha u3Boheme IITO BHINE eJIeMeHaTa Tako Ja Oyay
eKCTEpHH €JIEMEHTH, [10jeTHOCTaBJbEHH.

4.2. Umnuementanuja SMED-a

Ommmyan HaumH 3a Oosbe pasymeBambe SMED-a je mnpohum kpo3 mpumep
uMITIeMeHTaluje. ['0ToBo cBako mMpou3BoaHO Hpeny3ehe koja 00aBiba M3MEHE MOXKE MMaTH
kopuctu ox SMEDa. To e 3nauu, mehyrum, na SMED tpeba Outu npBu npuopurer. Y
CTBaApHOM CBeTy, Tpenay3eha mMmajy KOHAYHE pecypce, a TH pecypcu OW Tpebanmm OuTH
ycMepeHH Ha MecTo rae he reHepucatu HajOosbM moBpaTak UcTuX. Jlakie, mTo 6u Tpebao
6utn npuoputer??® 3a Behuny npenyseha, pBu mpHopHTET Tpebao OM GHTH: OCHTYpaTH 1a
IIOCTOJU jacHO pa3yMeBame IJe Cce NPOAYKTUBHO BpeMe TyOM M Ja ce OMIyKe O
WHUIMjaTHBaMa 3a TO0OJbIIAe TEMEJhe Ha YBPCTUM IMojAanuMa. 1o 3HAYM IOCTaBJbarbe
crcTeMa 3a MPHUKYIJbakhe U aHAJTN3y MoJIaTaKa O MPOU3BOIBH.

JenHoM Kama cycreM 3a Mepeme NpOM3BOAHUX mepdopmaHcu Oylae Ha MecTy,
MPUKYIUbAMO MOAATKE HEKOJIUKO JaHa Kako O JTOOWIH jacHY CIHKY O TOME TJe ce ryou
MPOAYKTUBHO BpEMeE.

% Wilson, L, (2010), How To Implement Lean Manufacturing; The McGraw-Hill Companies, Inc., New York,
ctp.27



- Macmep pao -

4.2.1. IIpBU KOpaK — O/IPeIUTH MOAPYYje MPUMeHe

Y oBoM Kkopaky ce bupa uusbano noapydje 3a SMED nporpam.

Cauka 9. Hoeanne kapakmepucmuke onpeme

Bpeme 3amene anara je 10BOJbHO IYro J1a ©Ma 3HaYajHOT MPOCTOPA 32

1000JBIIAKE, AlTU ONET HE MPEIYTO .

[Tocroju Buiie MoryhHOCTH 32 U3BpIIABaHE 3aMEHA CBAKU MUHYT
3arocieHu Koju M03Hajy ONIPEMY, aHI'aKOBAaHH Cy U MOTUBUCAHU
AKO0 KOMaJ| onpeMe MpesICTaB/ba OTPAaHUYEHE WIN YCKO IPJlo, Ta
noOoJblIamba 6uhe HemocpeHO 01 KOPUCTH.

[Tocroje Benuke Bapujanuje y BpeMEHUMa [IPOMEHE anara

Kako 6u ce crtBopmia mmpoka 6a3a moapuike 3a SMED mpojext, morpebHo je
VKJbYYHUTH TYHH CIIEKTAp MPUIPYKCHHUX 3aMlOCICHUX Y MPOIeC 0Ja0upa W HAMOPHO PAIUTH
Ha CTBapamy KOHCEH3yca YHyTap TUMa O 04a0upy HUJbHE OIpeMe.

4.2.2. Ipyru Kopak — uaeHTH(UKOBATH ejleMeHTe

VY 0BOM KOpaky, THUM 3ajelHO pajud Ha HJIEHTH(UKOBamYy CBUX €JeMEHaTa Koje je
notpeOHO 3aMeHUTH. Hajroy3naHuju HaurH 3a TO je CHUMambe 1IeJIOKYITHE POMEHE ajara:

o Onwuc — mTo ce paau,

o Tpomak y BpeMeHy — KOJIHKO Tpeba J1a ce oJjpeeHu eeMeHT 3aBpliy;
4.2.3. Tpehu xopak — pa3iBOjUTH eKCTepPHe eJieMeHTe

VY 0oBOM KOpaky, MOTPeOHO je OJPEAUTH KOpake y MpOoIecy 3aMeHe anaTa KOju MOTy
O6uTH 00aBJbEHU ca Malo WM O6e3 mpoMeHe JI0K cTpoj panu. UaeHTupukyy ce kao eKCTepHU
eeMeHTH 3aMeHe anata. He peTko je na ce BpeMe 3aMeHe ajaTa ca OBHM KOPAaKOM 4YakK U
MIPETOJIOBH. 3a CBAKH €JIEMEHT TUM O Tpebao MOCTaBUTH cienehe MuTame: MOXE JIU OBaj
eeMEHT OWTH JOBpIIEH, Ha HAYMH KAaKO C€ TPEHYTHO H3BOAM WIM C MHHHMAIHOM
poMEeHOM? AKO je OArOBOp [1a, €JIEMEHT je MOXKEJbHO KaTeropu3MpaTH Kao eKCTepHH M
MOMAaKHYTH T'a HAKOH WJIM TIPe CaMo 3aMjeHe anaTa, mpema noTpeou.
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4.2.4. YeTBpTH KOPaK — MPETBOPUTH HHTEPHE eJIeMeHTe y eKCTepHe

Y 0BOM KOpaky Ma)KJbUBO CE€ HCIHTYje TPEHYTHH MOCTYIAK 3aMEHE ajaTa, C IUJbeM
npebanuBama MTO je Moryhe BHIllE HHTEPHUX elieMeHaTa y eKCTepHE elIeMeHTe. Y OCHOBH,
TO C€ CBOJIM Ha U3BONEHE aHAIN3€E TPOILIKOBA U KOPUCTH 32 CBAKU €JIEMEHT:

e TpOIIKOBM MEPEHU MaTepHjaiiMa U PaJoM MOTPEOHUM 32 HYXKHE TPOMEHE.
e JloOuTak MepeH BpeMeHOM Koje he ce enuMuHucaTH Off 3aMEHe ajara.

Hakon mro je monuc mpHOpHUTETaH, MOXKE C€ 3all04YeTH ca MpPoBohemeM MOTPEOHHUX
IIPOMEHa.

4.2.5. IleTH KOpak — MOjeTHOCTABUTH NPeocTaje eJieMeHTe

Y 0BOM KOpaky IpeocTajH eJIEMEHTHU IperyefaBajy ce ¢ LUJbEM I0jeHOCTABIbEHA
Kako OW ce MOTJIM JOBPIIUTH Y Mamke BpeMeHa. HajBumm mpuoputer Tpeda AaTH UHTEPHUM
eJIEMEHTHMA KOjH MOy PY MPUMapHU IUJb CKpahBama yKYITHOT BpeMEeHa 3aMeHe ajara.

JenHOM Kaza ce pacmpaBe cTpaTelka MuTama, Ouhe NpuKIaaHo, O IPETIOCTaBKOM
Ia ce uae IyTeM HMHTEPHHX PETPOCIIEKTUBHHX IOOOJbIIAka, Ja Ce PaJMOHUIA H3PABHO
YKJbYYH y MHHLUjaTuBY. [lozapiika mpou3BOAmkEe U MHKEHEPCKO 0co0Jbe Takohe ce Mory
yKJbyuuTH. C BbUXOBUM pa3yMeBameM IPOU3BOIHOT OKpPYKEHma M CTPOjeBa, TO 0c00Jbe, Koje
panu kao TiM, OUT he HajOOJBE OMpeMIbEHO /1a ce 0aBM 3aaannMa y 0Boj (ha3u WHUIIM]aTHUBE.
OBo morNIaBJbe OMHCYje PEBU3U]jy Mpenacka, 10 KOje J0JIa3h TOKOM NpHIpeMHe ¢a3e
[EJIOKYITHE METOI0JIOTH]E.

[ToTpebHO je pazymern moctojehy mpakcy mpeiiacka mpe Hero ce pacipaBiba 0 OUiIo
KakBOM moOoJbmamy. Kako Ou ce TO yYMHMIIO, MOTY C€ MPUMEHHUTH DPA3IUYNATE TEXHHUKE
aHayn3e u3MeHe anata. Behnna kBanuTeTHHX ayTopa ca oBOT MoJpydja npedepupa, ako je To
Moryhe yumHUTH, 1a ce KOPHCTH BHIEO pekopiep ¢ TajMepom. 2° Ha Taj HaumH mpenasak je
,,PENPe3eHTaTUBaH" a c€ MOXKe CHUMHUTH OJ IouyeTka 10 Kpaja. Onnuja kopuithema Bujea
je mpHBIauHa jep JOINYIITa IIUPOKY paclpaBy O oJpeheHHuM Taukama Koje ce MO0jaBJbyjy, a
JIeIOBU BHJlea MOTY C€ IOHOBHO NPUKAa3MBATH KOJMKO roJ myTa je morpeOHo. Buneo je
Takohe mNpuBIaYaH jep MpeacTaBba JOKa3 OHOra IITO ce JAoroauio. Buaeo noxasu
OrpaHUYaBajy OICEr MHTepIpeTanrje u aedare o norahajuma mnpensacka OJHOCHO W3MEHaMa
anata. OHU KOjU HUCY WIAHOBHU €KHUIIE Takohe Mory JOOUTH MPHIMKY J1a JA€Ny]y Y CHUMawby
BUJIea, KaKo OW JTay CBOj AONMPHUHOC M OWJIM YKJbYYEHH, Maja caMO MHAWPEKTHO, Y MPOIEC
nobospiIama. Buneo nagopmanuje Mmopajy OMTH JOKYMEHTHpaHe, T€ Ha Ta] HAYUH IOMaXy Y
aHaJIM3M U paclpaBy, u3Hocehu eBusieHIU)y o0 octojehoj mpakcu. Tu ce 00K 3aTUM MOTY
MIPE3eHTOBATHU 3a IpyNHy pacnpaBy. Koja rox merosa na ce KOpucTu Kako Ou ce o0yxBaTuo
TPEHYTHH TpeNia3ak, To je MoTpeOHO y4yMHHUTH AeTasbHO. Henmocrarak BHaeo kamepe je aa
MOK€ CHMMHUTH CaMO OHO IITO ce goraha ucmpen me. Tamo rzae Jojasd A0 HapaleqHux
aKTUBHOCTH, WJIM TaMO I7I€ Cy aKTUBHOCTH y IIMPOKO M3MEIITEHUM JIOKalljaMa, MoKe OUTH
TeuKko o0yxBaTuTH Aorahaje y uenoctu. CIMYHO TOME, 3yMHUPAKkEM U CHUMambEM oJipeleHnx

% Kruger, D., (2012), Implementing cellular manufacturing in a make-to-order manufacturing system: A South
African case study, Proc. PICMET’12, ctp. 3297-3303,



- Macmep pao -

norahaja AeTajbHO, MOTY CE€ TIPOITYCTUTH HEKE APyre aKTUBHOCTH mpenacka. OOpHYTO, ako ce
omabepe IIMPOKU KYT, yldajbeHa Tadyka CHUMama, JOBOJFHO JieTajbHA aHaim3a jorahaja
Mox1a Hehe 6utu moryha. 2

JleTaJbHO CHUMambE CaJallibe IpaKce MOTPeOHO je MPOBECTH 4Yak M Kajxa TUM Beh
oceha ga pasyme mTo ce moraha, Te, kao mTO Bepyjy, Beh mMajy m00po MoO3HaBame
yKJbyueHHX BpeMeHa. OmacHOCT Hello3HaBamba TAYHUX BpEeMEHa mpelacka (Koja Cy u3y3eTHO
Ba)KHA M OHJIA Kaja ce yTBphyje Bpeme mpou3BOAmE cepuja) BepoBatHo he Outu Beha kama
BpPEMEHA HHUCY PEBUAMpPAHa y AYKEM BPEMEHCKOM POKY, MM TaMmo IJi¢ je Ha Jelny BexOa 3a
nobospmame. [loTpeOHO je W Ha [Apyre HayMHE MPHUIIA3UTH KaKO ce HEe OM yHampen
npocyhuBazo akTHBHOCTH Mpenacka. Moxe ce MOrpeliHo BepoBaTH, Ha TIPUMEp, 1a HUKAKaB
IpOCTOp 3a MoOOJbIIAkE Opel)eHnX 3aaaTaka HUje JocTynaH. Yak u Kazia OH IOCTOj!, TUM 32
no0oJpIame Takohe Tpeda TpeTHpaTy CBe CHUMKE C AY>KHUM OIIPE30M.

3anarak Oenexera MmojiaTaka, y Hauely je BeoMa jeJIHOCTaBaH. Y MPaKCH, OHO WITO je
MOTPEeOHO YUYMHUTU MOKe OMTH 3HATHO cioxeHuje. [loTrpeba 3a neTasbHUM OelekermeM
norahaja onmcana je rope.?® INojenunaune 3amaTke mpenacka TpebageUHKUCATH, @ BpEME Yy
kojeM he ux ce u3Bpmmtu Takohe he Outu yrBpheno. OHO MmITO ce KOJ CBAaKOr Kopaka
npesacka KOpHCTH, MOTpeOHO je Takohe 3abenexutu. CBU TH CIPEMHH, OYUTH U jETHOCTABHO
3a0enekeHu JieTaby 3ajenHo he momohm ocobu koja paau Ha OOOJBINAKY, HO caMu 3a cebe
jOII YBEK Cy HEIOCTaTHH 3a IMOTIYHO pa3yMeBame Ipenacka. PazymeBameMm Ipenacka y
OBAaKBOM IIIMPEM OIICEry, MpakTU4ap ce Tpeda IMOjaBUTH y jadyoj MO3HMIHUjH; CIIOCOOHHjH
MOKa3aTH 3HavajHa, TyropoyHa mobosbmama. Kako OM ce mocTHria 0Baj HUBO pa3yMeBama,
uHdopmaidje Koje ce U3BOAEe M3 IOCMaTpaHOr Tmpernacka he Tako Tpebatu OuUTU
CBEOOYXBaTHHjE, a HE caMO OCJICKHUTH YKIbYUYCHE 3aJaTKe, CTABKE KOje Ce KOPHCTE U BpEMEHA
noTpebHa kako OW ce 3amanu u3BpHMiIu. Peu ,u3BeneH* omaOpaHa je 3aTo HITO c€ TUM
KaCHUJUM acleKTUMa MOXe OaBUTH jeTHOM KaJa jeé M3BOPHO CHHMAame Ipesacka JTOBPIIEHO.
YMecTo 1a UX ce oApear UCKIbYYHBO O] CTPaHE HEKOT IMOjeIUHIIA, TH MOJAIH Cy y CBAaKOM
Cllydajy NPUKIAJHH]E ONMCAaHM W YCIJIAIIEeHW O]l CTpaHE THMa Kao ILEeJMHE Y OTBOPEHO]

pacrpaB, ykJbyayjyhn 0co6ibe Koje je H3BOPHO MPOBOIIIIO Mpenasak.??

[ToBehame OCHOBHUX TMOjaTaka Mpejacka HAKHATHOM paclpaBOM jOII YBEK je
MPUKYIUbalkhe UH(pOpMallMja y CKJIONY KOpaka OIIITe METOJ0JIorHje ,,ipoBohema peBusnje
npenacka®. To je munak, Takohe um Kopak y omimTeM Ipolecy nodospliama T€ ra je CTora
MOTpeOHO Mpeay3eTH Kao CACTaBHH €O OBOT Mpoleca. Y HACATHOM Clly4ajy, MOTpeOHO je
Ma3uTH Ja OHU KOjU JeNyjy y TOj €TalH CBOjy PEBHM3HM]y CTPYKTYpHpajy Ha HAuuH KOjU
npurnpeMa 3a cieaehu Kopak ,,pa3Boja ONEpaTHBHE CTpaTeruje - y 4deMy ce Tpaxe
cneunpuyHe TpwiIMke 3a nobosblame. CHUMame MoJaTaka MOTpeOHO je MPOBOAMTH Ha
HAYMH KOJU je KOMNATHOWIaH C TUM UAYhHM KOpakoMm. AKO, Ha MpPHUMEp, €KUMa MpUMemyje
Metoponornjy SMED, u moceOHO ako ce KOHIEHTPUpPajy Ha 3agaTke ,,[IOMHIama’ U

27 Shingo, S. (1985) A Revolution in Manufacturing: The SMED System. Massachusetts: Productivity Press, cTp.
14

2 Vinodh, S.; Ben Ruben, R. (2015), Lean manufacturing: Recent trends, research & development and
education perspectives. In Research Advances in Industrial Engineering; Davim, J.P., Ed.; Springer
International Publishing: Cham, Switzerland, ctp. 1-16.

29 E. Institute, (2008) Lean Lexicon, Fourth edi. Cambridge, MA, The Lean Enterprise Institute, USA, ctp. 59



- Macmep pao -

,,KOHBEPTOBama"* y EKCTEPHO BpPEME, MMOTPEOHO j€ TPAKUTH M CHUMATH HH(POPMAIIH]je Y BE3U C
TPEHYTHUM TIpesiackoM. MeTozoJiorhja modosblllamha KOjy HAcTOjU OWTH IIMpE yTeMeJheHa
Hero TunuyHO puMemeHa SMED Meronomnoruja.

JlokymeHTaIja Koja je omnrcaHa 3a ynorpedy TOKOM peBH3Hj€ Mpejacka HaMeHheHa je
na ce mpehe Ha HapeJaH KOpak pa3Boj ONEPaTHBHE CTpaTETHje IEIOKYITHE METOJO0JIOTH]E, Y
KojeM ce Tpaxe U ycropelyjy cnenuduune moryhHoctn nobosemama. [ToBpx momohu na ce
UACHTUUKY]Y MOTYhHOCTH 32 TOOOJbIIake, JOKYMEHTAIH]ja O MPETIacKy AOJAaTHO j€ BaXKHA Y
JONYIITAY JIa ce MepH MoboJbIname. J{ole cy omucany ofabpaHu acreKTH mpeniacka: >’

1) Koju 3aganu npenacka ce cupoBo/ie?

2) Koja cy BpemeHa y3era 3a Te 3a7aTke?

3) Koje cy BemtiHe oTpedHe 3a CIpoBolerbe THX 3amaTaka?
4) V KOM ce peaocieny jaBibajy 3aaamm?

5) Koju ce npoGiiemMu MOry jaBUTH?

6) Koju ce nmpeku i MOTy jaBUTH?

7) Koju ce pe3epBHH IEI0BU MK KOMIIOHEHTE KOPHCTE?

8) Koju ce anar kopuctu?

9) Koje undopmaruje ce tpaxe?

10) Koje je ocobJbe yKIbYUCHO y CBaKo] (a3u mpeiacka, U Kaja BHIle 01 jeaHe ocobe Tpedba
outH yKJbydeHO y oapehene 3agarke?

11) T'ne ce Bpiie mpuaaro0e u 3aIro?
12) Kako ce pe3epBHU JICIOBH TIPEMEIIITAjy U KOPUCTE?
13) Kaxko ce naeHTH()UKYjy pe3epBHH JCIOBU U allaTh?

14) I'ne cy 3amany mpesacka CIpeYeHH JOMIMM MPUCTYIIOM, WM TJIe e CennDUIHN 3a/alu
mpesacka MpoBoJIe jeTHOCTAaBHO KaKo OM ce HerJie Ipyru uMao O0JbH MPHUCTYII?

15) I'ne je motpeOHO npeay3eTH yuinheme?
16) I'ne uma paamu Joruparma?
17) I'ne uma pajmu ocurypama?

18) I'ne uma pajmu UHCTICKIIHje?

%0 Bikram Jit, S.; Dinesh, K. (2010) SMED: For quick changeovers in foundry smes. Int. J. Prod. Perform.
Manag. ctp. 98-116
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Heke Oenemnike koje ce THYY TUX Pa3IMYUTHUX NMUTamka HaBelIeHE cy noiie. Y BehuHu
CllydajeBa KOMEHTapH KOjU C€ HaMEpHO Majy y KpaTKoM OOJIMKYy 300rT uicHTHU(UKAIUje U
pacmpaBe crienupuIHrX MOTYNHOCTH MTOOOJBIIIAKA.

YecTo ayTopH HAaBOJAE KaKO TPaXKCHE MPHIUKA 32 TO000JbIIAkEe MOKE OUTH CIIPEUYEHO
aKo Cce WMajy MPETXOJHE 3aMUCIM O TOME INTO 3ajJaTak INpernacka mpejactaBiba. Mcrm
npobnem aeduHuCcama 3a/1aTKa Takohe Moke OUTH OYUT MPUIMKOM aHAIM3Upama Mpeacka.
Jluct 3a peBu3ujy nocrahe eBuIeHIM]ja rpyre 3a modospame, Te he Outn KjbydaH y momohu
Ja ce YTBPJAU PACIOH MOTEHIMjaHUX OMIHja 3a moOosbimame. Bunehe ce ma cy mane nBa
HUBOA omuca 3aaatka. To omoryhyje pa3He TNpolLieHe Tora IITO IPEACTaB/ba 3aJaTak
mpeiacka Koju je MOTpeOHO YYMHUTH. YHOCH Cy OTBOPEHH 3a TojenHavyHe mpedepeHimje,
HO YHOCOM y KOHTEKCT IPYyITHE TUCKYCH]e, CBE CTpaHE MOCTajy CBECHE IITO IOjeIMHU YHOCH
OIMCYjy | 3alITO cy ofadpaHe Te MmoJielie 3a1aTKa mpesacka.

PeBuaupame BpeMeHa y3eTHX 3a 3ajaTKe mpejacka He Ou Tpedano OUTH TEIIKO, aKo
ce CBM KOjU JAeNyjy cCloxe Oko neduHunmje. Ynorpeba BUACO €BUICHIM]E THIIMYHO Jaje
HajOOJPM HAYWH TIOCTH3ama OBOT JoroBopa. Moxe ce Hamhu Ha motemkohe ako ce
MOjeIMHAYHK 3aJIalld TPOBOJIC y MHTEpPBAIMMA, TaMO IJIe CE 3aJaTak OCTaB/ba JICIUMHUYHO
00aBJbEH JIOK oreparep MPUBPEMEHO HJE PAJUTH HEHTo Apyro (y TOM ciydajy ,,3a1atak™ je
MOJK/Ia UIIaK HajOOJbEe YHETH Kao CEPHjy pas3IMuUTHX, 3aCeOHMX 3aaaraka). Jorr jeqna moryha
nmoTemkoha je Ja BpeMeHa 3a/laTaka W3 OPUTHHAIHE aHAJIM3e HHUCY PEINpe3CHTATUBHA TaMo,
TJIe U3 pa3HuX MOTYhHX pasJiora, orneparep pajau Ha aTUITAYaH HAYMH.

Hexu he 3amamm 3axTeBaTH 1a OHM KOjU MX Mpeay3uMajy Oyny aleKBaTHO BEUITH Y
onpehenom morneny. ,,BemTuHa MOXe YKJbYYMBATH HEIITO Kao IITO je (Qu3WYKa CHara,
IIpaBHE BJAcTU WIM cHpeTHocT pyky. UYemhe ce moxa ,,BemITMHOM cmarpa IoBehaHa
CrocoOHOCT TpoBol)era 3aaraka Ha TeMesby 00yKe u/mim uckyctBa. [lotpeOHO je oOpaThTh
MO30PHOCT Kako OM ce pa3iMKOBalo ,,BEIITHHY O]l OTpaHUYeHa. TaMO I/ CY I0jenHIH
OTpaHUYEHH O] JEJOBamka y oApeheHNM aKTMBHOCTMMA HE Ha TeMeJby CBOj€ CIOCOOHOCTH.
Baxkan pasnor 3a Gexeme 3axTeBa BEITHHE je Ja ce KacHHje y 003up MOTy y3eTH OmMIIHje,
Kao 1To je Beh nmpukiagHo, Kako Ou ce eMMUHIpaa noTpeda 3a TUM BeIITHHAMA IPOMEHOM
MPUPO/Ie TOTUYHOT 3aJaTKa. AJTepHaTUBHO, aKO 3aJaTak Tpeba ocTaTh y OUTH HEMPOMEHEH,
MOJKE C€ pa3MHILJbATH O OOYIIH JTaJbH-Er 0co0Jba.

Cnen y kojeM ce MpoBOJe 3ajaly Moxke OMTH BeoMa BaxkaH. Ilocroje aBa BaxkHa
acrieKTa CeKBEHIMpama 3aaaraka. Kao mpBo, y MHOTHM CiTydajeBUMa BEJHMKH JIE0 3aJaTaKka
mperacka YriJaBHOM Cy HE3aBHCHH jellaH O] JPYror, T€ CEKBEHIMpame 3a/aTaka MOXKe
omoryhutu 60spy pacmnojieny 3aaaraka u3Mely ocobspa Koje je TOCTYIHO Ja MX W3BPIIHU, Ha
Taj HaYMH ckpahyjyhu npotekiio Bpeme mpenacka. [pyro, cuTyanuje 3aBUCHOCTH 3ajJaTaka
Takolje ce 4ecTo jaBibajy, NMPU YEMy c€ jelaH 3aJaTak He MOXKE 3allOoueTH JIOK Ce JAPYId
3amarak He 3aBpui.! Kuname TakBux Meljy3aBHCHOCTH, TaMo TJie je To Moryhe, Mojke HMaTH
3Ha4yajaH yTHIQ) Ha M3Bohemwe mpenacka. Cien y KojeM ce 3ajaly Ipejacka MpOBOJE

31 Perini¢, M.; Ikoni¢, M.; Mari¢ié, S., (2009) Die casting process assessment using single minute exchange of
dies (SMED) method. Metalurgija, Beograd str. 199-202.
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ayTOMAaTCKH ce OeJIe)KH 3alMCcOM KOjU Ce€ 3aJlaTak BPIIU Yy KOje BpeMe, 3a CBaKy 0co0y Koja
MIPOBOJIU TIpEJIa3aK.

Caaka ,,0p3uHCKa‘” BUJCO CHUMKA MOXKE HABOJWTH HA KPHBH Tpar 3aTo IITO, MOXKIA,
Pa3IMYUTO 0COOJBbE PA3IMUUTO PaH, WM IITO j€ MOXA JOII Ba)KHHU]jE, CBEOUYHN CE€ MTOCEOHO]
BpCTH Tmpejacka. Jom jeaHa mortemkoha je ma ce moceOHW MpoOJeMH CacBUM CHTYPHO
MMOBPEMEHO jaBJbajy TOKOM IMPETXOJHUX Tpena3zaka. Heku ox Tux mpobiema cy 3Ha4ajHH, HO
BUX Cce He Oenexu n3paBHO, Te cTora, Moryhe je, Hehe OMTH O3HAa4YeHHU Jla ce HAa BUX 00paTH
MO30PHOCT. MOTY ce MPEeUIOKUTH JBE MOTYNHOCTH 3a MPOLIEHY TOT MOTOWEr nuTama. [Ipsa
Y HajcBeOOyXBaTHH]ja OIMIIMja je 3a0CNIeKUTH IITO je BUIIE Ipenazaka moryhe, u3zBoachu u3
TUX OelleNKy cBe mpuMepe mpobiemMa Koju ce He jaBjbajy Ha peloBHO] ocHoBH. Mnak, To ca
coOOM HOCH cBoje BiactuTe mpodOieme. Hamme, cam aHrakmMaH JbYJACKOT pajga 3a
NPUKYIUbAkEe THX IOJIaTaka BepoBaTHO je Hemoryh. [Ipyra je moryhHOCT ga TuMm cemHe
3ajenHo W J1a 3ace0HO 3abenexu oapehene mpobieme 3a Koje ce cehajy a cy ce MmojaBuiIH.
[Totemkoha Te apyre moryhHoctu Moxke OutH npucehame 10 KOjux je mpobdiema JoIuio, Te
KOJH je IbUXOB yYHHAK.

Hajuemrhe ce xopuctuim xubpua tux asejy ommuja. KopucHocT TpajHOr Oenexkema
Op3uHe JIMHU]e U3y3eTHO je OuTHa, mTo oapel)yje Kaaa mona3u 10 mperna3aka U KOJIUKO JyTro
oHH Tpajy. I 10K je M3y3eTHO Ba)XHO MPOILICHUTH MPOOJIeMe KOjU Ce MOTY I0jaBUTH, TAKBU
npobyiemu Tpedajy ce Mohu pa3IMKOBATH OJ1 JIOIIE PyTHHCKE mpakce. CBaKu O] lbUX MOpa ce
3ace0HO MporeHUTH. Te Ha Kpajy, MOTPeOHO je BOIUTH padyHa O MOTYhHM 3ajamnmumMa KOjH ce
jaBJbajy caMo KaJa ce MpoBOje MoceOHe BpCTe Mpenacka. Jecy M TH 3agaly 3HA4YajHU U
BpEeIHU TaXme y mnorieny nobospmama? Kako he ocrtanma moOospliama yTUIATH Ha Te
3aJaTKe - WU Kako he 3ajaiy yTuiaTi Ha BbHX?

[ToceOHO je muTame mpekuaa NpUIMKOM u3MeHe anara. Kareropuja ,,ipekuaa‘“ Hema
Hamepy yKJby4MBaTH IpUMepe Kao IITO je Bpahamwe anaTa Koju HeJl0cTaje, ITo OU MaK MOIJIo
O6uTH 3a0eeKeHO Kao 3a7alld TOKOM Ipejacka. 3arpaBo, HaMepa je 1a 00yXBaTH MpHUIIUKE Yy
KOjUMa ce OHHM KOjU IPOBOJIE Mpesacke OMETajy WIM CIpedaBajy y M3BpIIaBamy ,,lIPaBUX‘
3ajaTtaka npenacka. To Moxe OMTH, Ha pUMeEp, 3a May3e npema BosbH camor onepatepa. C
Jpyre CTpaHe, M0 MPeKHuIa MOKe JONK Tako /1a ra u3a30Be Mpelia3ak MPUINKOM TOIy3UMarmba
HEKOT JIPYTror TMocja, WIM KaJa ce 4YeKa MCIOpYyKa CTaBKH 3a IMpejia3ak WM Kaja ce deKa
noTpeOHa pagHa cHara. 3aceOHO OeJeXeme MPEeKUJa jeHOCTAaBHO MMa CBpPXY Ja Cy TO
OMeTama caMor Iporeca mpenacka. Jla mocToju Bosba Ja UX c€ YKJIOHH, TO OM ce MOTJIOo
0JIMax yYHMHUTH.

CBe KOMIIOHEHTE KOje j€ MOTPEOHO MPOMEHMTH, MPEMECTHUTH WM MPHJIArOJUTH
Tpebajy Omtu mo3Hare. KommoHeHTe MOTy OMTH JOKyMEHTHpaHE YHYTap OIHca 3ajaTaka
npenasa, Ha Taj HauuH Oenexehu kaza je moTpeOHa MO30PHOCT y BE3U C TUM KOMITOHEHTaMa.

AnaTu HCTO Tako, CKOPO CBakW MpeNia3ak 3axTeBa ynmorpedy oxpehenux amarta. To
Mory OUTH PYYHHM ajlaTH Ta J0 CIHElHjau30BaHe OIpeMe Kao LITO Cy MOCEOHO TU3ajHUpaHH
HamoTauu WK ypehaju 3a nojemaname. Aate KOju cy MOTpeOHU 3a MpoBolheme mpenacka
notpeOHo je cHUMuTH. Heku anatu mory 6utu Hyx)HHU. pyru he 6utu camo ojf KOpHCTH.
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Tpeba 3abenexxutn wHbOpPMaIHje KOje Cy MOTpeOHE 3a MpoBOheHmE Mpeniacka, Kao
IITO je ompeMa 3a MOCTaBJbakbe MOoJaTaka. Y HEKHM CIy4ajeBHMa HEIOCTYITHOCT TaKBUX
nHdopMmanuja cupeunhe npenaszak. Y IpyruM cirydajeBUMa Ipelia3ak ce jeHocTaBHO Hehe
mohu obaButu 6e3 wux. [lorpedue napOpManuje BepojaTHo he yKibydnBaTH MOJATKE y BE3H
C KBAJIUTETOM IMPOU3BOJa, oMoryhyjyhu oHMMa Koju MpOBOJIE Mpesia3ak Jia MpoBepe jecy Jiu
NPaBUJIHO HAINpaBJ/bEHE T€ Ja j€ HOBH IMPOU3BOJ NPOHM3BEACH IpeMa MPUXBATIHUBOM
CTaHJapay.

[Tporiena oco6Jsba yKIbYUEHOT y Mpelia3ak J1eyioM je Beh pazmaTpaHa. ACHEKTH KOjU ce
TH4y 0co0Jba MOTY YKJbYYMBAaTH M NHTama ,BEIITUHE W enyKamnuje, Te Opoj Jbyau
JOCTYIMHHUX 3a TpoBoheme mpenacka. KopucHo je 3abenexuTy mTo cBaka ocoda 3aceOHO
panu ToxoMm mpenacka.’? Te ce mH(pOpMAIHMje 3aTUM MOTY CKHMIHPAaTH INTO MOXKE OHTH
MoceOHO KOPHUCHO Yy ojipehuBamy KO je MOCTyNaH y pa3uyuTuM (hazaMa TOKOM IpeliacKa.
YecTo ce MOXke oipeIuTH 00Jba CEKBEHIIA 3ajaTaka mpejacka Koja omoryhyje na eBeHTyaiHa
pa3no0sba HEAaKTUBHOCTH Oyay uckopuirhena. CIMYHO TOME, KOPUCHO je 3a0eNeXuT Kajaa
onpeheHun 3amaTak mpenacka 3aXTeBa MPUCYTHOCT BHIIE 0] jeaHe ocobe. To Moke HaMeTaTu
3HaTHa OrpaHU4Yera Ha mobosbmama. CTora, MpeBlagaBame MoTpede 3a 3aJanuMa ¢ BHILE
oreparepa Kao Jiena npejaacka Moke OUTH oJ] Besnke KopucT. [1oBpX OHUX KOjH Cy YIIIaBHOM
VKJbYYCHH Y TIpeJia3ak, MojeJMHOCTH JOJAaTHOT 0c00Jba KOje J1aje CBOj JOMPHUHOC Takohe je
notpe6Ho cHuMuTH. [loceOHO BpenHo Oenexerma 4ecTo je 0co0Jbe KOje je OJrOBOPHO WIIH 32
UCTIOPYKY WJIH 32 YKJIakambe MpeIMeTa Kako Ou ce oMoryhro mpoiiec npenacka.

CnuvHO TOME, TOTPEOHO je J]a ce TOKOM Ipeliacka YKIJbYYH OCTaJI0 0CO0Jhe KaKko Ou
[IOMOTJI0. Y TOM Cllydajy HUXOBa IPUCYTHOCT MOXeE OMTH KJbydHa jep UMajy CTpy4He
BEIITHUHE, WM 3aTO ILITO HEKU 3a/1aTaK JeJHOCTABHO 3aXTeBa MPUCYTHOCT JI0aTHUX JbyIU. Y
TOM IOTOHEM CJy4ajy MOXE Ce HCKYCHTH moTpeba 3a J0JaTHUM JbyAMMa Kako Ou ce
PYKOBAJIO IpeaMeTHMa TaMo rie O6u 0e3 WmHX 3aBplIeTak 3aJaTka OMO M3Yy3eTHO Texak. Y
CBAKOM CJly4dajy MOCTOjU 3HATaH MOTEHIIM]jall 3a Moryhe Kallmbeme JOK ce Ha TO 0CO0Jbe YeKa.

OpnpehuBame rae ce Bpie npuiarohaBama U 3alITO- AKTUBHOCT IpUMiIarohaBama
JIeJIOM je MOBe3aHa C HeJAOCTATKOM IPEMU3HOCTH, Kajla ce y MOYETKY JIOUUPajy KOMIOHEHTe
npenacka. TakBa akTHBHOCT je TJIaBHA KapaKTEpPUCTHKAa MHOTHX TIpella3aka, a TOKOM
npesacka mby ce KOPUCHO uaeHTuUKyje. PykoBame mpeaMeTuMa Ipenacka U CKIaIUIITeHhe
[ToTpebHO je pasyMeTu Kako ce pe3epBHU JEJIOBU MpEMEITajy U CKIAJUIITe, YKJbYydyjyhu
rae ux ce ckiagumTd. Kao W pe3epBHU [IE€70BH, TO HCTO pa3yMeBame MOTPEOHO je
NPUMEHUTH TakolepH Ha anaT U uHpopMaluje Koje cy norpedHe 3a crpoBoleme npenacka.

Hauun Ha xoju ce 3aMeHCKH JIel0BH, ajaT u uH(opmaije uaeHTuduKyjy Takohe ce
MOJK€ 3a0€JIeKUTH.

Hekn 3amamy mpenacka ykJbydyjy HEIOMHYHO JIEMOHTHPAE/TIOHOBHO CJarame
JieNioBa WJIM CKJIONOBa - KOjeé MHade He Ou Tpebano OupaTtd - caMo Yy CBpXy JoOujama
MPUCTYTIA.

32 King, P.L. (2009), SMED in the process industries. Ind. Eng., str- 30-35
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Uunrhemwe je yecto moTpeOHO Kako Ou ce oMoTryhuiio npernusHo Jorupame. Ynnthemwe
CaMHX 3aMEHCKHUX JEJIOBa, MM OCTAIHMX CTPOJHHUX CKIIOIIOBA, MOXKE OMTH MOTPEOHO Kako Ou
Ce CIPEYHo OTHA/I.

Kako cy npeameru npenacka JoLupaHu MOKE 3HaTHO YTHIIATH U Ha jJakohy KojoM ce
MOHTHpA.

VYuppuihuBambe 3aMEHCKHX JIEJIOBa M CKJIONIOBA YECTO CE€ MOXKE Pa3IMKOBAaTH O]l
JOUMpPaka THX UCTHX 3aMEHCKHX JIENIOBA M CKIIONOBa. Te 1Be (pyHKIU]je Cy pa3InduTe, YaK U
aKO UX CE YeCTO MOYKE€ KOMOMHOBATH Y JeIHO] OTIEPALIH]jH.

Wucneknuja ce jaBiba KOJ MHOTHX Ipeiazaka. Yecto ce paje Aajbie mpuiaronoe.
IIponiec ce 3atuM Moxke MOHOBUTH. CBako MOOOJbIIAEKE MOXKE Ta INOHAB/bakbha YUYUHUTH
Kkpahuma u Mame ydectasimma. PenaTHBHO Mame MOOOJBIIAE CTOTa €€ MOXKE MCKYCHUTH Y
BUIIIE IPUJIMKA, YMHENH TaKBO MPOBONEHE NCIUTATUBU)UM.

4.3. IpakTuyHn npumep yuunkosuroctu SMED mertone

Komnanuja Mopnecta ycnemno nociyje Beh Bume on 25 roxumHa. Ca BeTMKOM
Jby0aBJby ¥ OCBEheHOCTH MOCTY UMa Kao pe3yaTar TyroroJUIlbe UCKYCTBO Y MIPOU3BOABU
HamewmTaja. OCHOBHAa JENaTHOCT OBE KOMIIAaHHUjE jeCT€ IPOjeKTOBaIE, IMPOU3BOAMA U
TProBHHA HaAMEUITajeM Kako Ha joMaheM Tako ¥ Ha UHOCTPAHOM TPKUIITY.

3aBo/JbBa KOMOMHAIM]a mTO(a U IpBETa 3aBJajaja je CBETOM SHTepHjepa Koja aaje
npocropy mocebHy Hoty. I[IpousBoama Kyxuma ce JeduHucana Ka0 OCHOBHHU IpaBall KOju
Npe/ICTaB/ba CIIEKTaKyIapaH CI0j BUCOKOT KBAIUTETA M U3y3€THHX JIeTalba.

JlyrorogummsuM  UCKYCTBOM, MojecTta je mocTaja Hperno3HaT/buB OpeHJ Kao U
cuMOOJI caBpeMEHOTI' n3ajHa. Y1paBo 3aTo MojecTta je jeJMHCTBEHO MECTO 3a YXKHUBAWBE Y
Haj00JpeM JIM33JHY €HTepHjepa, HaMelllTaja U MpeIMeTa 3a ONpeMame >KUBOTHOT M PagHOT
IpocTopa KOju aMOUjeHT YMHU (QYHKIIMOHATHUM U €CTETCKH 10T lJbUBHUM.

Mogecta Ha TpXKHUIUTY 00jequmbyje  PEHOMHpaHE CBETCKEe Ipou3Bohaue
HaJKBaJUTETHUJUX MaTepHjalia U OKOBA 3a ONPpEMambe EHTEpHjepa, XapMOHHU3Y]e KPEaTUBHOCT,
TEXHOJIOTH]Y, €CTETCKU yrohaj ca MpMMEHOM HOBUX HJIEJHUX pellleha U MPAKTUYHUX MEeToza
KOjH OIUIEMEB Y]y Balll )KUBOTHHU MPOCTOP.

CrpykTypy 3amnocieHux komrnanuje Mojecra HajsehuM Je10M YMHH BHCOKO CTPYYHHU
TUM apXHUTeKaTa, TM3ajHepU EHTepHjepa, HHKEmhepa U CTPYImhaKka U3 00JIACTH MPOU3BOIHE U
MOHTake Hamemraja. CTalHUM ycaBplIaBakbeM M €IyKallMjoM CBOjUX KaJpoBa, mpahemeM
TPEH/I0Ba, MHOBAaTUBHOIINY, OPUTHHAJIHUM pelIekhbUMa U OJrOBOpHOIINY MpeMa CBOjUM
KIMjeHTuMa, Mojiecta umMa BU3Hjy J1a Oyze Jujep y MpOU3BOAKU U MpOoJaju HaMellTaja Ha
nomaheMm TpXKUIITY.

Kao nmpumep yunnka SMED mertone y komnanuju Mopecra, Ouhe npruka3ana tabena
BpeMeHa mpe u mocie uMmiuiementandje SMED mertonme. YV mpumepy u3z Tabene, Bpeme
M3MEHE ajara cKpatuio ce, ca 299 munyre Ha 196 MunyTa.
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Cnuxa 9. SMED memooe y komnanuju Mooecma

Tpancnopr 30 VYayre 3a 13 17
pan

Cxmagumresse 90 Yoyt 3a 60 30
pan

[Tomohum amatu 50 SMED ¢ 30 20

JleMoHTaxa 50 Ynyre 38 12

amara

MoHTaxa 64 Cranmapmu 49 15

armapara 3ammja

[Tokperame 15 Ynyre 6 9

nporeca

VYkynHo 299 VYkynHo 196 103
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3AK/bYYAK

Jlean KOHIIENT c€ cMaTpa TEXHUKOM CMamema OTMaja, ald Yy TPaKCH BHUTKA
MIPOU3BO/IEba MAKCHMH3HPA BPEAHOCT MMPOU3BOa MUHUMI3HpamkeM oTnana. Ha ocHOBy cBera
HAaBEJICHOT MOXKE CE 3aKJbYUUTH Jia TIOCTOje TPH TJIABHA pasiiora 300T KOJUX WHUIIMjaTUBE 32
CMambeHE 0TIaa MOTY OMTH MOTOHE 32 OWJIO0 KOjy KOMIaHHu]y: oBehatu GhieKCHuOMUITHOCT K
BUIIIE IPeOAIMBakbE H CMAhCHE BEIIMYHHE CEpHje.

KananuTtetd yckor rpyia Kako OM ce MaKCHUMHU3UPAIN PACIOJOKHBOCT JIMHHja 3a
MIPOU3BOJIEbY; M Ja CBEJIC HA MUHUMYM TPOIIIAK, jep CY TPOIIKOBU MPOU3BOHE MOBE3aHU Ca
edukacHomhy omnpeme.

HajBakauju ajaTu 3a €JIMMHUHAIM]Y Pa3IUYMTHX BPCTa OTIAJ Yy HPOU3BOIBH CYy
KapTa TOKa BPEAHOCTH, MPON3BOAKa henrja, YKyITHO TPOAYKTUBHO OJIP)KaBamkhEe U jeTHOCATHA
pasmena Matpuna (CMEJ]). CME]Jl je jenan on MHOruMX ajaTa 3a CMamelme OTHajaa y
MPOM3BOJIHUM TMIpPOIleCHMa, jep Hyau Op3uHyH e(UKacaH HA4YMH Ja C€ CMamHh BpeMe
npenacka. CME]J] moapazymeBa cMameme BpeMeHa Ipenacka IpeTBapameM Moryher
MHTEPHOT BPEMEHA MOJICIIaBakbha Y €KCTEPHO.

»Bpeme mpemacka“ je AcPUHHCAHO Kao TMepuo] wu3Mely Mocienmer a00por
MIPOM3BO/Ia U3 MPETXOAHE MPOU3BOJIHE HAPYUIOMHE KOjU OCTaBJba MALIUHY U J100ap MPOU3BOJT
KOjU IIpou3Ja3u u3 cieneher mpou3BOJHOT HAJOTa.

Bpeme mnpomene je neduHHCaHO Kao BpeMe MNOTPEOHO 3a IOCTaBJbAKE JaTe
npousBoame. byayhu na mammue ocrajy HeakTHBHE TOKOM ITPOMEHE BPEMEHa, Taj IPOLEC ce
MOpa yMamUTH UITO je BUllle Moryhe.

Pan je Ouo mocseheHn onTuMu3anuju BpeMe U3BOhema omnepaiuja npousBoame. b
je O6Mo onTMMH3alMja HENPOAYKTHBHOI BpEMEHa pyKoBama ajaThuma, yuMme ce nosehaBa
MPOAYKTUBHOCT NPOM3BOJk-e. Ha OCHOBY aHayin3e NMpPOM3BOAHOI Mpolieca, YCTAHOBJBEHO j€
Jla Ha TMPOAYKTUBHOCT HAJBUIIE YTHUY HENPOJYKTHBHE aKTUBHOCTH KOj€ CTBapajy
HEMpOJYyKTUBHO Bpeme. To cy aKTHBHOCTH KoOje Cy IOBe3aHe ca OOHOBOM MalllMHa.
HenpoayktuBHO Bpeme HacTaje TOKOM 0OHOBa MallMHA, ajlara 3a IPOU3BO/IY, 1A je aHaIu3a
Oma ycMepeH Ha ONTHMU3AIM]y BpeMeHa OOHOBE.

CMEJl Mopa HOHETH HU3 NPETHOCTU KOje MOJAPKaBaj)y HErOBY HMIUIEMEHTAIIU]y.
OnprxaBambe U MEHAIEpPH MPOU3BO/IEE MOPA]y HAMIOPHO PAJUTH KAKO OM CMamWIM BpeMeHa
npenacka ca CMEJI. Tako he komnanuje 1o00UTH 3amakeHe eKOHOMCKE KOPUCTH aKO Cy CBU
aylaTi ¥ MHCTPYMEHTH 3a MOJIEIIaBambe YBEK CIPEMHHU M Ha paclojiaramy, MJIaHUPajy ce CBE
aKTUBHOCTH 3aMEHE, a KOPUCTE Ce HCIpaBHE BHU3yedHe o3Hake. CIMYHO TOMe, UMaiu Ou
KOPUCTH O]l CMamEHOT BpEMEHa TMoJellaBakba W Tpeliaka y TPOU3BOAKBHM M BHCOKOT
kBasiuTeTa npousBonau. llltaBumie, moctymHOCT W mepdopMmaHce MallMHAa 3HATHO he ce
noBehatu, jep Bume Bpeme he Outm mocBeheHo mpousBoamu . M3 oOBe mepcrekTuse,
noTBpheHa je xumore3a paaa, na yBohemem CME]] anata mona3u 10 cMamema TPOIIKOBA,
yIIITEe BpeMEeHa, alu U nmoBehamy IPOU3BOIIHE.
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