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�6�$�ä�(�7�$�. 

U �R�Y�R�P�� �U�D�G�X�� �E�L�W�L�� �ü�H�� �R�S�L�V�D�Q�L�� �N�R�Q�F�H�S�W�L�� �L metodologije �L�Q�G�X�V�W�U�L�M�V�N�R�J�� �L�Q�å�H�Q�M�H�U�V�W�Y�D���� �W�H�� �ü�H��se 

prikazati i njegov povijesni razvoj. T�D�N�R�ÿ�H�U�� �G�H�W�D�O�M�Q�L�M�H���ü�H��biti opisan procesni pristup unutar 

pod�X�]�H�ü�D i obja�V�Q�L�W�L�� �ü�H�� �Ve metode i alati koji mogu biti od velike koristi kada ih se 

implementira unutar neke organizacije. Sve te metode vode se pod metode �Älean 

�P�H�Q�D�G�å�P�H�Q�W�D�³���� �W�H�� �V�O�X�å�H�� �]�D�� �V�P�D�Q�M�H�Q�M�H�� �W�U�R�ã�N�R�Y�D�� �L�� �U�D�V�L�Sanja poput nepotrebnih kretanja, broja 

�ã�N�D�Ut proizvoda �L�� �V�O�L�þ�Q�R����P�U�D�N�W�L�þ�Q�L��dio ovog diplomskog rada oba�Y�O�M�D�W�L�� �ü�H�� �V�H�� �X�Q�X�W�D�U��

proizvodnog �V�X�V�W�D�Y�D�� �S�R�G�X�]�H�ü�D���ÄFeroimpex automobilska tehnika d.o.o.�³. Unutar p�U�D�N�W�L�þ�Q�R�J��

dijela �N�R�U�L�V�W�L�W�L�� �ü�H�� �V�H neke do metoda ob�M�D�ã�Q�M�H�Qih u teoretskom dijelu rada. Implementacijom 

metoda 5S, SMED, kaizen i standardizacije ri�M�H�ã�L�Wi �ü�H���V�H even�W�X�D�O�Q�L���S�U�R�E�O�H�P�L���L���J�U�H�ã�N�H�����W�H���ü�H���V�H��

po�E�R�O�M�ã�D�W�L�� �R�G�U�H�ÿ�H�Q�L��segmenti unutar proizvodnog pogona. Navedene �P�H�W�R�G�H�� �V�S�R�M�L�W�L�� �ü�H�� �V�H�� �X��

�F�M�H�O�L�Q�X�� �N�R�M�D���ü�H�� �S�U�H�G�V�W�D�Y�O�M�D�W�L�� �F�M�H�O�R�Y�L�W�L�� �S�U�L�V�W�X�S�� �Q�D�P�L�M�H�Q�M�H�Q�� �Xpravo za navedeno po�G�X�]�H�ü�H���� �J�Gje 

�ü�H se i primijeniti. Cjeloviti prist�X�S�� �E�L�W�L�� �ü�H�� �L�]�U�D�ÿ�H�Q�� �Qa temelju promatrane situacije u 

proizv�R�G�Q�R�P���V�X�V�W�D�Y�X�����W�H���ü�H���V�H���L�P�S�O�H�P�H�Q�W�L�U�D�W�L���Q�D��naj�E�R�O�M�L���P�R�J�X�ü�L �Q�D�þ�L�Q���N�D�N�R���E�L��se �R�V�W�Y�D�U�L�O�L���ã�W�R��

bolji rezultati. 

 

�.�O�M�X�þ�Q�H�� �U�L�M�H�þ�L�� 5S, SMED, kaizen, standardizacija, procesni pristup, cjeloviti pristup, lean 

�P�H�Q�D�G�å�P�H�Q�W 
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SUMMARY  

This thesis will be describing the concepts and methodologies of industrial engineering and 

will present the historical development. The approach of processing approach will be 

explained in more detail and will explain methods and tools that can be of great benefit to the 

organization. All th�H�V�H���P�H�W�K�R�G�V���D�U�H���F�R�Q�V�L�G�H�U�H�G���W�R���E�H���S�D�U�W���R�I���³�O�H�D�Q���P�D�Q�D�J�H�P�H�Q�W�´�����Z�K�L�F�K���V�H�U�Y�H��

to reduce the expenses and waste such as unnecessary moves and number of shreds. The 

internship will be carried out within the production department in the company called 

�³�)�H�U�R�L�P�S�H�[���D�X�W�R�P�R�E�L�O�V�N�D���W�H�K�Q�L�N�D���G���R���R���´�����6�R�P�H���R�I���W�K�H���P�H�W�K�R�G�V���H�[�S�O�D�L�Q�H�G���L�Q���W�K�H���W�K�H�V�L�V���S�D�S�H�U��

will be as well performed. By implementing methods as 5S, SMED, Kaizen and 

standardization, any problems arose will be solved and certain segments within the 

manufacturing will be taken towards certain improvements. Before mentioned practices will 

be merged into a complex that will represent complete approach intended specifically for a 

certain company to be applied upon. The complete approach will be based on the researched 

situation in the production line system to be utilized in the best possible way for certain 

results. 

 

Key words: 5S, SMED, kaizen, standardization, process approach, complete approach, lean 

management
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1. UVOD 

�*�O�H�G�D�M�X�ü�L�� �L�]�� �U�D�]�Q�L�K�� �S�H�U�V�S�H�N�W�L�Y�D, ljudi, odnosn�R�� �þ�R�Y�M�H�þ�Dnstvo napreduje. Samim time, i 

�å�H�O�M�D�� �]a daljnjim napredovanje�P�� �M�H�� �S�R�W�S�X�Q�R�� �R�þ�H�N�L�Y�D�Q�D�� �L�� �R�S�U�D�Ydana. Jasno je da su, 

posljed�L�þ�Qo, i organizacije koje su u rukovodstvu �þ�R�Y�M�H�N�D�����R�V�X�ÿ�H�Q�H���Q�D���Uazvoj i napredak, ili na 

propast. Navedeno �]�Y�X�þ�L�� �S�U�L�O�L�þ�Q�R�� �Vurovo i pretjerano, ali globalni ubrzani napredak diktira 

tempo daljnjeg napredovanja kojemu se treba prikloniti ukoliko se �å�Hli  ostati �Äu igri�³. Svaki 

krivi maneva�U���P�R�å�H���E�L�W�L���S�U�H�V�X�G�D�Q���]�D���F�L�M�H�O�X���R�Uganizaciju, ali i svaki pravovremen i kvalitetan 

manevar mo�å�H���Ei�W�L���N�O�M�X�þ za uspjeh velikih razmjera. 

Iz navedenih razloga javila se potreba da svaka ozbiljnija organizacija ili sustav ima 

odre�ÿ�H�Q�L�� �N�D�G�D�U�� �N�R�M�L�� �V�H�� �E�D�Y�L�� �P�H�Q�D�G�å�P�H�Qtom. Nikako �Q�H�� �R�E�P�D�Q�M�X�M�X�ü�L�� �Y�U�L�Mednost drugih 

pozicija unutar organizacije, �Y�D�å�Q�R�� �M�H�� �Q�D�Y�H�V�W�L�� �þ�Lnjenicu kako se ipak���� �Q�D�M�þ�H�ã�ü�H���� �R�G�O�X�N�H�� �Rd 

krucijalnog �]�Q�D�þ�D�Ma donose u�Q�X�W�D�U�� �P�H�Q�D�G�å�P�H�Q�W�D�� Kako �M�H�� �Y�H�ü�� �Q�D�Y�H�G�H�Q�R, odluke mogu biti 

pogubne ili pak �N�O�M�X�þ�� �]�D�� �X�Vpjeh cijele organizacije, pa se samim t�L�P�H�� �P�R�U�D�M�X�� �X�O�D�J�D�W�L�� �Y�H�ü�L��

napori kako bi reakcije bile kvalitetne i pravovremene. 

Tr�å�L�ã�W�H��je postalo globalno, �ã�W�R�� �X��principu predstav�O�M�D�� �Y�H�ü�H�� �P�R�J�X�ü�Q�R�V�W�L���� �D�O�L�� �L�� �Y�H�üu 

konkurenciju u poslovanju. �ýim postoji konkurencija, �D�X�W�R�P�D�W�V�N�L�� �V�H�� �V�W�Y�D�U�D�� �L�� �Q�D�G�P�H�W�D�Q�M�H�� �ã�W�R��

�S�R�V�O�M�H�G�L�þ�Q�R��uzrokuje filtraciju o�Q�L�K�� �S�R�G�X�]�H�ü�D���� �R�G�Q�R�V�Q�R�� �R�U�J�Dnizacija koje nisu konkurentne. 

L�R�ã�D��konkurentnost je naj�þ�H�ã�ü�H�� �Yezana uz l�R�ã�H�� �S�R�V�O�R�Y�D�Q�M�H���� �X�� �Y�L�G�X�� �Srevelikih operativnih 

�W�U�R�ãkova koji optere�ü�X�M�X potencijalni profit i likvidnost. Dakako, problemi se nerijetko 

�M�D�Y�O�M�D�M�X���L���X���Y�L�G�X���O�R�ãeg vodstva �L���S�R�J�U�H�ã�Q�R�J���S�O�Dniranja na najvi�ã�L�P���U�D�]inama u organizaciji, no 

to sve navedeno �Q�D�M�þ�H�ã�ü�H�� �Yodi do prevelikog rasipanja sredstava, te se tome treba pridati 

�Q�D�M�Y�H�ü�L���]�Q�D�þ�D�M�� 

Rasipanja ili gubici �S�R�M�D�Y�O�M�X�M�X�� �V�H�� �X�� �Y�L�ã�H�� �Rblika, no zajedn�L�þ�N�R�� �L�P�� �M�H�� �W�R�� �G�D��se svi moraju 

reducirati na optimalan na�þ�Ln. Uvijek �ü�H���S�R�V�W�D�M�D�W�L�����Q�R���Uaznim alatima �P�R�J�X�ü�H ih je smanjiti i 

t�U�H�E�D���W�H�å�L�W�L���W�R�P�H���G�D���V�H���W�D�M���G�Lo posla obavi na �ã�W�R���N�Y�D�O�L�W�H�W�Q�L�M�L���Q�D�þ�L�Q�� 

Kako n�D�S�U�H�G�X�M�H�� �þ�R�Y�M�H�N���� �W�D�N�R�� �Q�D�S�U�H�G�X�M�H�� �L�Q�G�X�V�Wrija, ali i potreba za smanjivanjem rasipanja. 

Naravno, sve u svrhu kako bi se postigla odgovaraju�ü�D��konkurentnost i �P�R�J�X�ü�Qost kvalitetnog 

poslovanja uz stvaranje profita. Kontinuirano se razvijaju razne metode i alati kako bi se 

gubici smanjili, no svi im�D�M�X�� �]�D�M�H�G�Q�L�þ�N�L�� �Q�D�]�L�Y�Q�L�N�� a to je postizanje vitke proizvodnje, 

odnosno vitkog poslo�Y�D�Q�M�D�����ã�W�R���]�Q�D�þ�L��poslovanje uz minimalna rasipanja. �9�H�ü�L�Q�L���M�H���Q�D�Y�H�G�H�Q�R��

poznatije pod nazivom na engleskom: Lean management�����W�H���ü�H���V�H���W�D�M���L�]�U�D�]���þ�H�ã�ü�H koristiti. 
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Lean �P�H�Q�D�G�å�Pent �N�R�U�L�V�W�L�� �V�H�� �Y�H�ü�� �J�R�G�L�Q�D�P�D�� �N�D�R�� �Sojam i kao skup alata koji prih�Y�D�ü�D�� �L��

objedinjuje metode koje mogu dovesti do pobol�M�ã�Dnja poslovanja, proizvodnje itd. U ovom 

radu �S�R�V�H�E�D�Q�� �ü�H�� �Q�D�J�O�D�V�D�N biti na lean mena�G�å�P�H�Q�W, te na alate i metode koje nam daje na 

raspolaganje. Nadalje, �Y�R�G�H�ü�L�� �V�H�� �D�O�D�W�L�P�D�� �L�Q�G�X�V�W�U�L�M�V�N�R�J�� �L�Q�å�H�Q�M�H�U�V�W�Y�D�� raz�Y�L�W�L�� �ü�H�� �Ve cjeloviti 

�S�U�L�V�W�X�S���X�Q�D�S�U�H�ÿ�H�Q�M�D���S�U�R�L�]�Yodnog procesa �N�R�M�L���ü�H���Rbjediniti nekoliko metoda. 

P�U�D�N�W�L�þ�Q�L��dio diplomskog rad�D�� �V�D�G�U�å�D�Y�D�W�L�� �ü�H�� �S�U�L�P�M�H�Q�X�� �U�D�]�Y�Ljenog cjelovitog pristupa 

una�S�U�H�ÿ�H�Q�M�D��proizvodnog procesa���� �W�H�� �ü�H�� �E�L�W�L��primijenjen u poduze�ü�X���ÄFeroimpex 

automobilska tehnika d.o.o.�³. Cilj implementacije �V�S�R�P�H�Q�X�W�R�J�� �F�M�H�O�R�Y�L�W�R�J�� �S�U�L�V�W�X�S�D�� �E�L�W�L�� �ü�H��

postizanje pozitivnih rezultata u �Y�L�G�X���Y�H�ü�H���S�U�R�G�Xktivnosti, kra�ü�H�J���Y�U�Hmena proizvodnje itd. 
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2. �,�1�'�8�6�7�5�,�-�6�.�2���,�1�ä�(�1�-�(�5�6�7�9�2 

Indus�W�U�L�M�V�N�R���L�Q�å�H�Q�M�H�U�Vtvo profesija je koja je nastala krajem 19. s�W�R�O�M�H�üa, a r�D�V�W���G�R�å�L�Y�O�M�D�Y�D��

tijekom 20. stol�M�H�ü�D�� �]�D�K�Y�D�O�M�X�Mu�üi raznim potrebama i zahtjevima brojnih sustava, poput 

proizvodnih i vladinih organizacija. [1] 

Jasno je �N�D�N�R�� �M�H�� �L�Q�å�H�Q�M�H�U�V�W�Y�R���� �W�M���� �U�D�]�P�L�ã�O�M�D�Q�M�H�� �Q�D�� �L�Q�å�H�Qjers�N�L�� �Q�D�þ�L�Q��postajalo i prije 19. 

�V�W�R�O�M�H�üa, �ã�W�R�� �G�Rkazuje evolu�F�L�M�D�� �þ�R�Y�M�H�N�D���� �D�O�L�� �L�� �S�R�Y�L�M�H�V�Q�H�� �J�U�D�ÿ�H�Y�L�Q�H kao primjerice piramide u 

Egiptu. �1�R�����L�Q�G�X�V�W�U�L�M�V�N�R���L�Q�å�H�Qjerstvo je nadogradnja za koju je, dakako, potrebna industrija i 

njezin razvoj. Kao prva asocijacija na razvoj industrije zasigurno se pojavljuje pojam 

industrijske revolucije. 

 

2.1. Prva i ndustrij ska revoluc ija  
 

Kako je u Engleskoj���� �X�� �������� �V�W�R�O�M�H�ü�X���� �P�D�Q�X�I�Dkturna proizvodnja bila jedna od 

najrazvijenijih na svijetu, pojavila se potreba za izumima koji bi ubrzali proces proizvodnje. 

Tako �M�H�� �G�R�ãlo do brojnih izu�P�D�� �P�H�ÿ�X�� �N�R�M�L�P�D�� �M�H�� �Q�D�M�S�R�]�Q�D�W�L�M�L�� �R�Q�D�M�� �L�]�� ��������. godine kojega je 

�X�V�D�Y�U�ã�L�R �â�N�R�W��James Watt���� �þ�H�V�W�R�� �]�Y�D�Q�L�P �L�� �]�D�þ�H�W�Q�L�N�R�P��prve industrijske revolucije. Parni 

�V�W�U�R�M�H�Y�L���N�D�R���W�D�N�Y�L���Q�D�ã�O�L���V�X���V�H u primjeni u raznim sferama, a ponaj�Y�L�ã�H���X prometu, tvornicama i 

sli�þ�Q�R����Kako �V�H���Q�D�þ�L�Q���U�D�G�D���R�O�D�N�ã�D�R���L���X�E�U�]�D�R�����S�R�Vljedi�þ�Qo je do�ã�O�R���G�R���U�D�]�Y�L�W�N�D���E�Uojnih tvornica, 

pove�ü�D�Q�M�D���E�Uoja zaposlenika u istima itd. [2] 

Prva industrijska �U�H�Y�R�O�X�F�L�M�D�� �X�� �V�Y�D�N�R�P�� �V�O�X�þ�D�M�X�� �M�H dobar temelj za razvitak industrije 

�R�S�ü�H�Q�L�W�R�����D�O�L���L��industrijskog in�å�H�Q�M�Hrstva kao takvog. 

I�]�P�H�ÿ�X���R�V�W�D�O�R�J���� �Q�L�M�H�� �V�O�X�þ�Djno da se, prema nekim izvorima, �N�D�R�� �]�D�þ�H�W�D�N�� �S�U�R�I�H�V�L�M�H��

ind�X�V�W�U�L�M�V�N�R�J�� �L�Q�å�H�Q�M�H�U�V�W�Y�D�� �Q�Dvodi upravo prva industrijska revolucija, odnosno sredina 18. 

stolj�H�ü�D�� 
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2.2. Druga  industrijska revolucij a 
 

Potaknute prvom industrijskom revolucijom, migracije ljudi sa sela u gradove nastavljaju 

se i tokom narednih preko 100 godina. V�R�ÿ�H�Q�L��voljom za znanjem i napretkom ljudi �S�R�N�U�H�ü�X��

�N�R�W�D�þ�L�ü�� �S�R�þ�H�W�N�D�� �G�U�Xge industrijske revolucije. Otkri�ü�H��nafte, izum motora na izmj�H�Q�L�þ�Q�X��

struju, Ottov i Dieselov motor samo su neki od velikih te�K�Q�L�þ�Nih pronalazaka toga vremena. 

J�R�ã�� �M�H�G�D�Q�� �R�G�� �L�]�X�P�D�� odnosno velika inovacija toga doba bila je serijska proizvodnja 

automobila na pokretnoj traci slavnog Henryja Forda. Njegova ideja toliko je velika i va�åna 

za povijest industrije, a samim time i za industrij�V�N�R�� �L�Q�å�H�Q�M�H�U�V�W�Y�R����da se stvorio i pojam 

fordizam �N�R�M�L�� �S�U�H�G�V�W�D�Y�O�M�D�� �X�S�U�D�Y�R�� �Q�D�Y�H�G�H�Q�L�� �Q�D�þ�Ln proizvodnje. Jasno je kako se radi o 

pop�U�L�O�L�þ�Q�R�� �Y�H�O�L�N�L�P��otkri�ü�L�P�D jer se �M�R�ã�� �L�� �G�D�Q�D�V���� �Q�D�N�R�Q�� �Rko 150 godina koriste isti, i to u 

velikim razmjerima. Navedeno je jo�ã �Y�L�ã�H potaknulo ljude na napredak pa su iskopani 

Panamski i Sueski kanal itd. Osim toga, znanost i med�L�F�L�Q�D���G�R�å�L�Y�O�M�D�Y�D�M�X���R�J�U�R�P�D�Q���Q�D�S�Uedak. 

[3]  

Nakon svih�����]�D���þ�R�Y�M�H�þ�Dnstvo �G�R�E�U�L�K���G�R�J�D�ÿ�D�Ma, dolaze i oni �O�R�ã�L�� Radi se, naravno, o 1. i 2. 

svjetskom ratu. U nekim literaturama se �S�R�þetak 1. svjetskog rata navodi kao kraj druge 

industrijske revolucije, dok se u nekima ipak navodi 1950. godina, odnosno doba neposredno 

nakon z�D�Y�U�ã�H�W�N�D���������V�Y�M�H�W�V�N�Rg rata. [4] 

Razlog to�P�H���M�H���ã�W�R���V�X���Y�Rjske i razne organizacije i tokom rata �Q�D�G�R�J�U�D�ÿ�L�Y�D�O�H���S�R�V�W�R�M�H�ü�H izume, 

i �L�V�W�U�D�å�L�Y�D�O�H dalje ne bi li neugodno iznenadile svoje protivnike. Potpuno je jasno da za ovaj 

rad nije potrebna to�þna godina zavr�ã�H�W�N�D�� �G�U�X�J�H�� �L�Q�G�X�V�W�U�Ljske revolucije, te je dovoljno 

p�U�R�J�O�D�V�L�W�L�� �R�Q�R�� �ã�W�R�� �M�H�� �V�L�J�X�U�Q�R���� �D�� �Wo je da je tokom i nakon velikih svjetskih ratova���� �E�D�U���ã�Wo se 

�W�L�þ�H���L�Q�R�Y�D�F�L�M�D���X���L�Q�G�X�V�W�U�L�M�L�����E�L�O�R �]�D�W�L�ã�M�H. 
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2.3. T�U�H�ü�D���L�Q�G�X�V�W�U�L�M�V�N�D���U�H�Y�R�O�X�Fija 
 

Prva i druga industrijska revolucija napravile su veliki dio posla i postavile ogromne 

te�P�H�O�M�H���G�D���V�H���]�D�S�R�þ�H�Wo nastavi u pravom smjeru.  

T�U�H�ü�D industrijska revolucija, poznata i pod nazivom digitalna revolucija�����]�D�S�R�þ�L�Q�M�H oko 1980. 

godine. Glavne karakteristike ovoga doba su masovna p�U�R�L�]�Y�R�G�Q�M�D�����L���N�R�U�L�ãtenje raznih ure�ÿaja 

poput mobitel�D���� �N�R�P�S�M�X�W�H�U�D�� �L�� �V�O�L�þ�Q�R����Zanimljiv je podatak da je 1990. godine tek 0,25% 

svjetskog stanov�Q�L�ã�W�Y�D�� �N�R�U�L�V�W�L�O�R�� �P�R�E�L�W�H�O���� �G�R�N�� �M�H�� ������0. godine ta brojka porasla na oko 67%. 

[5] 

1992.-e godine World Wide Web je �S�X�ã�W�H�Q���X���M�D�Y�Q�X���X�S�R�Wrebu. Jasno je o koliko velikoj 

�V�W�Y�D�U�L�� �V�H�� �U�D�G�L���� �S�R�ã�Wo je taj isti �ÄWWW�³ danas jedan od svakodnevno spominjanih pojmova. 

Veliki je naglasak upravo na komunikaciji koja se isp�R�V�W�D�Y�O�M�D���N�D�R���Y�U�O�R���Y�D�å�Q�D���N�D�N�R���X��industriji, 

tako i u privatnim �å�Lvotima ljudi. [5] 

Kako su prva i druga industrijska revolucija �P�H�ÿ�X�V�R�E�Q�R���S�R�Y�H�]�Dne sa industrijske strane, tako 

�V�H���Q�D���W�U�H�ü�X���L�Q�G�X�V�W�U�L�M�V�N�X���U�H�Y�R�O�X�F�L�M�X���Q�D�G�R�Y�H�]�X�M�H���þ�H�W�Y�U�W�D, tj. industrija 4.0, sa digitalnog aspekta. 
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�����������ý�H�W�Y�U�Wa industrij ska re volucija  
 

�ýetvrta industrijska revolucija, odnosno Indust�U�L�M�D�����������N�D�N�R���V�H���þ�H�V�W�R���Q�D�]�L�Y�D���X���O�L�W�H�U�D�W�X�U�D�P�D����

prvi puta je kao pojam pre�G�V�W�D�Y�O�M�H�Q�D�� ������������ �J�R�G�L�Q�H�� �Q�D�� �L�]�O�R�å�E�L��industrijske tehnologije 

�ÄHannover Messe�³. Glavni cilj Industrije 4.0 je povezivanje, odnosno komunikacija izme�ÿ�X��

strojeva, ljudi, kompjutera, poslovnih sustava itd. Veliki je naglasak na pojam digitalizacije, 

�ã�W�R���M�H���O�R�J�L�þ�D�Q���V�O�L�M�H�G���U�D�]�P�L�ã�O�M�D�Q�M�D���X���Y�L�G�X���Q�Ddogradnje na �U�H�]�X�O�W�D�W�H���W�U�H�ü�H��industrijske revolucije. 

U �S�U�D�N�V�L���W�R���R�]�Q�D�þ�D�Y�D���V�Panjenje papirologije, jednostavniji prikaz proizvodnih linija i sustava, 

p�U�D�ü�H�Q�M�H���S�U�R�G�X�N�W�L�Y�Q�R�V�W�L�����N�R�Q�W�U�R�O�L�U�D�Q�M�H���N�Y�D�O�L�W�H�W�H���S�U�R�L�]�Y�R�G�D�����U�D�G�D���V�W�U�R�M�H�Y�D���L���W�D�N�R���G�D�O�M�H����[6] 

Dakle, �V�Y�H���ã�W�R���M�H���P�R�J�X�ü�H���Sojednostavniti, mora se i pojednostavniti. Sve �X���V�Y�U�K�X���R�O�D�N�ã�D�Q�M�D��

poslovanja, odnosno smanjenja tro�ã�N�R�Y�D���ã�W�R���Y�R�G�L���G�R���S�R�Y�H�ü�D�Q�Ma profita. Kako u imen�X���V�D�G�U�å�L��

r�L�M�H�þ���Ä�L�Q�G�X�V�W�U�L�M�D�³���V�W�Y�D�U�D���V�H���S�U�L�Y�L�G���G�D���V�H���,�Q�G�X�V�W�U�L�M�D�����������P�R�å�H��primijeniti samo u industriji. No to 

je zabluda. P�R�ã�W�R��s�X���Q�D�M�Y�H�ü�L���Q�D�J�O�D�V�Fi na fleksibilnosti, digitalizaciji, brzom transferu podataka 

i �V�O�L�þ�Q�R���� �,�Q�G�X�V�W�U�L�M�D�� �������� �M�H��sistem, odnosno �Q�D�þ�L�Q�� �N�R�M�L �V�H�� �P�R�å�H�� �L�P�S�O�H�P�H�Q�W�L�U�D�W�L�� �X�� �J�R�W�R�Y�R�� �V�Yim 

organizacijama i u brojne svrhe, od �V�D�P�H���L�Q�G�X�V�W�U�L�M�H���S�D���V�Y�H���G�R���X�V�O�X�å�Qih djelatnosti, zdravstva 

itd. 

  

 
Slika 1. Industrija 4.0 [7] 
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Kroz prikazani povijesni napredak industrije, pr�D�N�W�L�þki se prolazi i kroz povijest industrijskog 

�L�Q�å�H�Q�M�H�U�V�W�Y�D�� Industrijske revolucije su se pojavljivale upravo zbog pronalaska �R�G�U�H�ÿ�H�Q�L�K��

�R�W�N�U�L�ü�D�� �N�R�M�D�� �V�X��dovela do situacije da se cijeli svijet mijenja zbog njih. Industrijsko 

�L�Q�å�H�Q�M�H�U�V�W�Y�R���N�D�N�Y�R�J ga poznajemo danas, nasljednik je brojnih generacija svojih prethodnika, 

�W�H�� �M�H�� �V�D�P�L�P�� �W�L�P�H�� �L�� �Q�D�G�R�J�U�D�ÿ�H�Q�� �Q�H�E�U�R�M�H�Q�R�� �S�X�W�D����Naime, kako �M�H�� �Y�H�ü�� �L�� �Q�D�Y�H�G�H�Q�R���� �L�Q�G�X�V�W�U�L�Mske 

revolucije nisu doprinijele samo industriji, nego i op�üenitoj slic�L���å�L�Y�R�W�D���Q�D���=�H�P�O�M�L����Ono �ã�Wo je 

bitno naglasiti, jest da �L�Q�G�X�V�W�U�L�M�V�N�R�� �L�Q�å�H�Q�M�H�U�V�W�Y�R�� �N�D�R�� �S�U�R�I�H�V�L�M�D�� �Q�L�N�D�G�D�� �Q�H�ü�H�� �V�W�Dti sa svojim 

napretkom, te �ü�H���X�Y�L�M�H�N���E�L�W�L���P�H�ÿ�X��glavn�L�P���S�R�N�U�H�W�D�þ�L�P�D��velikih promje�Q�D���X���å�L�Y�R�W�L�P�D���O�M�X�G�L�����D�O�L��

i cijele Zemlje. Razvoj industrije kroz �Y�U�L�M�H�P�H���Y�U�O�R���M�H���Y�D�å�Q�R�����M�H�U���N�D�R���ã�W�R se ja�V�Q�R���P�R�å�H���Y�L�G�M�H�W�L����

�P�Q�R�J�D�� �R�W�N�U�L�ü�D�� �V�H�� �N�R�U�L�V�W�H�� �M�R�ã�� �L�� �G�D�Q �G�D�Q�D�V���� �ã�W�R�� �M�H�� �Q�D�M�E�R�O�M�L�� �S�R�N�D�]�D�W�H�O�M�� �U�D�]�P�M�H�U�D�� �Y�D�å�Q�R�V�W�L��

povijesnog napretka industrije i industrijskog �L�Q�å�H�Q�M�H�U�V�W�Y�D�� 

 

 

 

 

Slika 2. Industr ijske revolucije [8] 
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3. METODE INDUSTRIJSKOG �,�1�ä�(NJERSTVA  

 

Industrijsko �L�Q�å�H�Q�M�H�U�V�W�Y�R�� �N�D�R�� �S�U�R�I�H�V�L�M�D��sa �ã�L�U�R�N�L�P�� �V�S�H�N�W�U�R�P djelovanja kod raznih 

organizacija i njihovog poslovanja, razvila je razne koncepte i metodologije kako bi se 

sistematizirao i standardizira�R�� �Q�D�þin implementacije istih u poslovne sustave. Jasno je da 

�W�D�N�Y�D���� �S�O�D�Q�H�W�D�U�Q�R���Y�D�å�Q�D�� �L�� �S�R�S�X�O�D�U�Q�D�� �S�U�R�I�H�V�L�M�D�� �V�D�G�U�å�L�� �L�� �J�H�Q�H�U�L�U�D�� �P�Q�R�J�R�� �P�H�W�R�G�D���� �W�D�N�R�� �G�D�� �ü�H�� �V�H��

obuhvatiti i objasniti one najva�å�Q�L�M�H���]�D���Rvaj rad. 

Neki od koncepata indust�U�L�M�V�N�R�J�� �L�Q�å�H�Q�M�Hrstva su: linearno programiranje, nelinearno 

programiranje, �K�H�X�U�L�V�W�L�þ�N�R�� �S�U�R�J�U�D�P�L�U�D�Q�M�H���� �G�L�Q�D�P�L�þ�N�R�� �S�U�R�J�U�D�P�L�U�D�Q�M�H���� �W�H�K�Q�L�N�H�� �P�U�H�å�Q�R�J��

planiranja, teorije repova, upravljanje zalihama, simulacije, studij rada i vremena, 

kontinuirano u�Q�D�S�U�H�ÿ�H�Q�M�H���� �S�Uocesni pristup, stati�V�W�L�þ�N�R��upravljanje kvalitetom, metode 

prognoziranja i �S�U�H�G�Y�L�ÿ�D�Q�M�D�����P�H�W�R�G�H���R�G�O�X�þ�L�Y�D�Q�M�D i metode generiranja ideja. [9] 

 

 

3.1. Linearno programiranje  
 

Linearno programiranje je kvantitativna metoda u kojoj se linearna funkcija cilja mora 

optimizirati (maksimizirati ili minimizirati),te kojom se od nekoliko mogu�ü�L�K��rje�ã�H�Q�M�D izabere 

ono koje je optimalno za definirani kriterij optimalnosti. [10] 

O�S�ü�H�Q�Lti pristup razradio je Le�R�Q�L�G�� �.�D�Q�W�R�U�R�Y�L�þ�� ������������ �J�R�G�L�Q�H���� �D��George Dantig je 1947. 

godine for�P�X�O�L�U�D�R���R�S�ü�L���P�Rdel linearnog programiranja i razradio simpleks metodu. [10] 

�1�D�M�Y�D�å�Q�L�M�H���]�Q�D�þ�D�M�N�H���V�X���� 

�x Linearnost veza me�ÿu varijablama 

�x Definiranost cilja 

�x �3�R�V�W�R�M�D�Q�M�H���Y�L�ã�H���P�R�J�X�ü�L�K���U�M�H�ã�H�Q�M�D 

�x Ogran�L�þ�H�Q�M�D 

 
Problemi linearnog programiranja mogu se rje�ã�D�Y�D�W�L���J�U�D�I�L�þ�N�L�����D�Q�D�O�L�W�L�þ�Ni ili simpleks metodom. 
[10] 
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3.2. Nelinearno  programi ranje 
 

Linearno programiranje se pok�D�]�D�O�R�� �N�D�R�� �R�G�O�L�þ�D�Q�� �Q�D�þ�L�Q�� �]�D�� �U�M�H�ã�D�Y�D�Q�M�H�� �S�U�R�E�O�H�P�D�� �N�D�G�D�� �V�X��

�Y�H�]�H�� �L�]�P�H�ÿ�X�� �S�D�U�D�P�H�W�D�U�D�� �O�L�Q�H�D�U�Q�H�� M�H�ÿ�X�W�L�P�� nerijetko u praksi dog�D�ÿa se situacija da 

parametri u funkcijama ogran�L�þ�H�Qja i/ili funkcij i cilja jednostavno nisu linearni. Tu se prekida 

domena linearnog programiranja, te na red stupa nelinearno programiranje. 

Neke od poznatijih metoda nelinearnog programiranja �]�D���U�M�H�ã�D�Y�D�Q�M�H problema su Hooke-

Jeeves metoda, gradijentna metoda i Lagrange-ova metoda. [9] 

 

Mogu se pojaviti 3 ra�]�O�L�þ�Lta �V�O�X�þ�D�M�D�� 

�x �/�L�Q�H�D�U�Q�D���I�X�Q�N�F�L�M�D���F�L�O�M�D���V�D���Q�H�O�L�Q�H�D�U�Q�L�P���R�J�U�D�Q�L�þ�H�Q�M�L�P�D�� 

�x �1�H�O�L�Q�H�D�U�Q�D���I�X�Q�N�F�L�M�D���F�L�O�M�D���V�D���O�L�Q�H�D�U�Q�L�P���R�J�U�D�Q�L�þ�H�Q�M�L�Pa  

�x Nelinearna funkcija cilja sa ne�O�L�Q�H�D�U�Q�L�P���R�J�U�D�Q�L�þ�H�Q�M�L�P�D [11] 

 

 
Slika 3. �3�U�D�N�W�L�þ�Q�D���S�U�L�P�M�H�Q�D���Q�H�O�L�Q�H�D�U�Q�R�J���S�U�R�Jramiranja [11] 
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3.3. H�H�X�U�L�V�W�L�þ�N�R���S�U�R�J�U�D�P�L�U�D�Q�M�H 
 

Heuristika kao takva ne p�U�H�G�V�W�D�Y�O�M�D�� �P�H�W�R�G�X�� �N�R�M�D�� �M�D�P�þ�L�� �U�M�H�ã�H�Q�M�H���� �Q�H�J�R�� �X��je u principu 

algoritam za eliminaciju �Q�H�S�R�W�U�H�E�Q�L�K�� �L�� �Q�H�U�H�D�O�Q�L�K�� �U�M�H�ã�H�Qja. Heuristi�þ�No programiranje je 

�U�M�H�ã�D�Y�D�Q�M�H���S�U�R�E�O�H�P�D���S�R�P�R�ü�X���K�H�X�U�L�Vtike. [12] 

Neke od metod�D���K�H�X�U�L�V�W�L�þ�N�R�J���S�U�R�J�U�D�P�L�U�D�Q�M�D���V�X�� 

�x Metoda Monte Carlo  

�x Teorija igara  

�x �0�D�W�U�L�þ�Q�H���L�J�U�H 

�x Teorija rojeva �þ�H�V�W�L�F�D 

�x �5�R�M�H�Y�L���S�þ�H�O�D [9] 

  

3.3.1. Metoda Monte Carlo  
 
Monte Carlo metoda ili Monte Carlo eksperiment je vjerojatno najpoznatija od gore 

nave�G�H�Q�L�K���P�H�W�R�G�D���]�D���K�H�X�U�L�V�W�L�þ�N�R���S�U�R�J�U�D�P�L�U�D�Q�M�H�����W�H���ü�H���E�L�W�L���X�N�U�D�W�N�R���R�S�L�V�D�Q�D�����2�Y�D���P�H�W�R�G�D���þ�H�V�W�R��

se koristi u nedostatku drugi�K�� �P�H�W�R�G�D�� �N�R�M�H�� �E�L�� �Q�D�� �E�R�O�M�L�� �Q�D�þ�L�Q�� �U�Lj�H�ã�L�O�L�� �S�U�R�E�O�H�P�� �L�O�L�� �R�S�L�V�D�O�L��

post�R�M�H�ü�H���V�W�D�Q�M�H����[13] 

 Metoda Monte Carlo je u principu metoda koja se bazira na �J�H�Q�H�U�L�U�D�Q�M�X�� �V�O�X�þ�D�M�Q�L�K��

brojeva, te naknadno, na promatranju udjela tih brojeva koji prika�]�X�M�H���R�G�U�H�ÿ�H�Q�D���V�Y�R�M�V�W�Y�D��[14] 

Metodu �M�H���P�R�J�X�ü�H���R�G�U�H�G�L�W�L���Q�D���V�Oj�H�G�H�ü�L���Q�D�þ�L�Q:  

1. �0�D�W�H�P�D�W�L�þ�N�L���P�R�G�Hlirati poslovni proces 

2. �3�U�R�Q�D�ü�L���Y�D�U�L�M�D�E�O�H���þ�L�M�H���Y�U�L�M�H�G�Qosti nisu potpuno izvjesne 

3. �2�G�U�H�G�L�W�L�� �I�X�Q�N�F�L�M�H�� �J�X�V�W�R�ü�H�� �N�R�M�H�� �G�R�E�U�R�� �R�S�L�V�X�M�X�� �X�þ�H�V�W�D�O�R�V�W�L�� �N�R�M�L�P�D�� �V�O�X�þ�Djne varijable 

poprimaju svoje vrijednosti 

4. �8�N�R�O�L�N�R���P�H�ÿ�X���Y�D�U�L�M�D�E�O�D�P�D���S�R�V�W�R�M�H���Norelacije, napraviti matricu korelacija 

5. U svakoj iteraciji svakoj varijabli dodijeli�W�L�� �V�O�X�þ�D�M�Q�X�� �Y�U�L�Mednos�W�� �S�U�R�L�]�D�ã�O�X�� �L�]�� �I�X�Q�N�F�L�M�H��

�J�X�V�W�R�ü�H���X�]�L�P�D�M�X�ü�L���X���R�E�]�L�U���P�D�W�U�L�F�X���N�R�U�H�O�D�F�L�Ma 

6. �,�]�U�D�þ�X�Q�D�W�L���L�]�O�D�]�Q�H���Y�U�L�M�H�G�Q�R�V�W�L���L���V�S�U�H�P�L�W�L���U�H�]�X�O�Wate 

7. Korake 5 i 6 ponavljati n puta 

8. �6�W�D�W�L�V�W�L�þ�N�L���D�Q�D�O�L�]�L�U�D�W�L���U�H�]�X�O�Wate simulacije [14] 
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3.4. Di�Q�D�P�L�þ�N�R���S�U�R�J�U�D�P�L�U�D�Q�M�H [15] 
 
D�L�Q�D�P�L�þ�N�R��programiranje je metoda koja je globaln�R�� �U�D�ã�L�U�H�Q�D�� �X�� �V�Y�R�M�R�M�� �S�U�L�P�M�H�Q�L����Radi se o 

metodi kojom �V�H���S�R�þ�H�W�Q�L ���V�O�R�å�H�Q�L�����S�U�R�E�O�H�P���Ärastavlja�³ na manje probleme koji, naravno, nisu 

toliko �V�O�R�å�H�Q�L, te se rje�ã�D�Y�D�� �V�Y�Dki zasebno �L�D�N�R�� �V�X�� �P�H�ÿ�X�V�R�E�Q�R�� �]�D�Y�L�V�Q�L����Svaki m�H�ÿ�X�U�H�]�X�O�W�Dt, 

odnosno �U�M�H�ã�Hnje pot�S�U�R�E�O�H�P�D�� �V�S�U�H�P�D�� �V�H�� �N�D�N�R�� �E�L�� �V�H�� �L�]�E�M�H�J�O�R�� �Y�L�ã�H�V�W�U�X�N�R�� �U�D�þ�X�Q�D�Q�M�H��jedno te 

istih problema. Dakako, postoje i uvjeti da li je na �S�R�þ�H�W�Q�L�� �S�U�Rblem �P�R�J�X�ü�H��primijeniti 

metodu dinami�þ�N�R�J���S�U�Rgramiranja.  

 Dva osnovna uvjeta su da:  

�x Problem ima optimalnu podstrukturu 

�x Potproblemi glavnog problema �P�R�U�D�M�X���E�L�W�L���P�H�ÿ�X�V�R�E�Q�R���]�D�Y�L�V�Q�L 

Nakon ispunjena navedena dva osnovna uvjeta �P�R�å�H se k�U�H�Q�X�W�L���X���U�M�H�ã�D�Y�D�Q�M�H���S�U�Rblema koje se 

�Y�U�ã�L�� �S�R�P�R�ü�X�� �G�Y�D�� �S�U�L�V�W�X�Sa rje�ã�D�Yanja, a to su pristup �Äodozdo prema gore�³ i �Äodozgo prema 

dolje�³. 

 

�����������7�H�K�Q�L�N�H���P�U�H�å�Q�R�J��planiranja  
 

Od �W�H�K�Q�L�N�D�� �P�U�H�å�Q�R�J�� �S�O�D�Q�L�U�D�Q�M�D�� �S�R�]�Q�D�M�H�P�R�� �*�D�Q�W�R�J�U�D�P�H���� �&PM i PERT metodu. Kao 

revoluci�R�Q�D�U�Q�D���L�G�H�M�D���S�R�þ�H�W�N�R�P�������� stol�M�H�ü�D���S�R�M�D�Y�L�O�D���V�H���L�G�H�M�D���+�H�Q�U�\ja Gantta �± Gantogram ili 

Ganttov dijagram (eng. Gantt chart). [16]  

Gantogram je vremenski dijagram koji prikazuje plan trajanja odr�H�ÿ�H�Q�L�K aktivnosti u 

nekom projektu ili procesu. S�S�H�F�L�I�L�þ�D�Q��je po tome �ãto su duljine u dijagramu proporcionalne 

stvarnom vremenskom trajanju u pr�D�N�V�L���� �ã�W�R�� �Xvelike doprinosi boljem pregledu i la�N�ã�R�M 

�S�U�H�G�R�G�å�E�L���R�G�U�H�ÿ�H�Q�L�K���S�U�R�F�H�V�D���N�R�M�L���V�H���S�U�L�N�D�]�X�M�X���*�D�Q�W�R�J�U�D�P�R�P�� [16] 

No, upravo zbog gore navedenog, Ganttov dijagram postaje prevelik i vrlo nepregledan 

za s�O�X�þ�D�M��u kojem postoji puno aktivnosti. Jasno je da veliki sustavi imaju ne�U�L�M�H�W�N�R�� �þ�D�N�� �L��

preko 100 pove�]�D�Q�L�K���D�N�W�L�Y�Q�R�V�W�L�����ã�Wo bi definitivno bilo nezahvalno prikazivati u Gantogramu. 

Upravo zbog tih razloga 1957. godine razvijaju se CPM (eng. Critical Path Method) tj. 

�P�H�W�R�G�D�� �N�U�L�W�L�þ�Q�R�J�� �S�X�W�D i PERT (eng. Project Evaluation and Review Technique), odnosno 

tehnika procjene i analize projekta. CPM �M�H�� �G�H�W�H�U�P�L�Q�L�V�W�L�þ�Na �P�H�W�R�G�D�� �N�U�L�W�L�þ�Q�R�J�� �S�X�W�D i 

orijentirana je aktivnostima, a �3�(�5�7���M�H���V�W�R�K�D�V�W�L�þ�N�D���P�H�W�R�G�D koja je orijentirana do�J�D�ÿ�D�M�L�P�D��te 

se koristi kod projekata koji  se nikada nisu izvodili, odnosno zasniva se na procjeni vremena 
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trajanja aktivnosti. CPM i PERT metode imaju zajedn�L�þ�N�R�� �G�D�� �V�X��aktivnosti prikazane 

strelicama. [16] 

 

 

Slika 4. Primjer Gantograma [17] 

 

 Ovo, �W�U�H�ü�H���S�R�J�O�D�Y�O�M�H���M�H���S�R�V�O�X�å�L�O�R���Nao okvir za na�Y�R�ÿ�H�Q�M�H���L���N�U�D�W�N�R���R�E�M�D�ã�Q�M�H�Q�M�H���R�G�U�H�ÿ�Hnih 

metoda kojima je zaje�G�Q�L�þ�N�L�� �Q�D�]�L�Y�Q�L�N�� �G�D�� �V�S�D�G�D�M�X�� �S�R�G�� �G�R�P�H�Q�X�� �L�Q�G�X�V�W�U�L�M�V�N�R�J�� �L�Q�å�H�Q�M�H�U�V�W�Y�D����U 

�V�O�M�H�G�H�ü�H�P���S�R�J�O�D�Y�O�M�X���E�L�W�L���ü�H detaljno opisan pojam procesnog pristupa i �Ä�/�H�D�Q �P�H�Q�D�G�å�P�H�Q�W�D�³ 

�X�� �S�R�G�X�]�H�ü�X koji predstavljaju podsustave �L�Q�G�X�V�W�U�L�M�V�N�R�J�� �L�Q�å�H�Q�M�H�U�V�W�Y�D����Pojam lean-a, odnosno 

vitke pro�L�]�Y�R�G�Q�M�H���Y�U�O�R���M�H���Y�D�å�D�Q���M�H�U���X���V�H�E�L �V�D�G�U�å�L���D�O�D�W�H���N�R�M�L�P�D���V�H���E�D�Y�L���L�Q�G�X�V�W�U�L�M�V�N�R���L�Q�å�H�Q�M�H�U�V�W�Y�R����

a koji su u isto vrijeme primjenjivi i  u mnogim drugim sferama poslovanja i organizacije 

op�ü�H�Q�L�Wo.  

�ýetvrto �S�R�J�O�D�Y�O�M�H���E�L�W�L���ü�H���S�U�H�F�L�]�Q�L�M�H���L���Sodrobnije u opisima �M�H�U���üe upravo ti principi i alati 

biti temelj za implementaciju na realnom primjeru, �R�G�Q�R�V�Q�R�� �X�� �S�R�G�X�]�H�ü�X���� �W�H�� �ü�H�� �S�U�Hdstavljati 

�V�D�P�X���V�U�å��ovog diplomskog rada. 
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4. PROCESNI PRISTUP I LEAN MENAD �ä�0ENT 

Kada govorimo o poslovnom sektoru, u bilo kojem obliku, uvijek se veli�N�D���Y�D�å�Q�R�V�W nalazi 

u organizaciji poslovanja. Tijekom �J�R�G�L�Q�D�� �L�� �G�H�V�H�W�O�M�H�ü�D���� �S�X�Q�R�� �V�H�� �V�W�Y�D�U�L�� �S�U�R�P�L�M�H�Q�L�O�R�� �X��

poslovnom svijetu, pa se t�D�N�R�����S�R�V�O�M�H�G�L�þ�Qo, mijenjaju i pristupi unutar samog poduze�ü�D. Jasno 

je kak�R�� �M�H�� �Q�D�M�Y�H�ü�L�� �X�W�M�H�F�D�M�� �Y�H�O�L�N�L�K promjena upravo globalni kapita�O�L�V�W�L�þ�N�L�� �V�X�V�W�D�Y�� �X�� �N�R�M�H�P�� �V�H��

svatko bori za svoj �Ä�N�R�P�D�G���N�R�O�D�þ�D�³, u kojem se svatko bo�U�L���G�D���E�L���X�R�S�ü�H���R�S�V�W�D�R i potrajao, i u 

kojem se svatko bori da bi izv�X�N�D�R���ã�W�R���M�H���Y�H�ü�L���P�R�J�X�ü�L���S�U�R�I�Lt. 

Kada govorimo o samim pristupima unutar organizacija, govorimo o tradicionalnom 

funkcijskom pristupu, te o novijem procesnom pristupu.  

 

 

Slika 5. Funkcijski  i procesni pristup [18] 
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Gleda�M�X�ü�L��sliku izna�G�� �W�U�H�Q�X�W�D�þ�Q�R�� �V�H�� �G�R�E�L�M�H�� �G�R�Mam da je upravo procesni pristup onaj 

pristup koji je ispravan za kvalitetno poslovanje u vremenu u kojem se nalazimo. Veliki 

naglasak stavlja se na zaposlenike, odnosno na njihovu interakciju, kako �P�H�ÿ�X�V�R�E�Q�R���W�D�N�R i sa 

�Q�D�G�U�H�ÿ�H�Q�L�P�D����Organizacija koja cijeni svoje radnike �F�L�M�H�Q�L�� �L�� �Q�M�L�K�R�Y�D�� �P�L�ã�O�M�H�Q�M�D���� �D upravo 

njihova mi�ã�O�M�H�Q�M�D mogu �E�L�W�L���N�O�M�X�þ�Q�D���X���G�R�Q�R�ã�H�Q�M�X���N�Y�D�O�L�W�H�W�Q�L�K���L���S�U�D�Y�R�Y�U�H�P�H�Q�L�K���R�G�O�X�N�D�����N�R�M�H���V�X��

�N�O�M�X�þ�� �]�D�� �X�V�S�M�H�ã�Q�R�� �S�R�V�O�R�Y�D�Q�M�H. U zastarjelim organizaci�M�D�P�D�� �þ�H�V�W�R�� �V�H�� �Qailazi na situaciju da 

zaposlenici imaju ve�O�L�N�R�� �V�W�U�D�K�R�S�R�ã�W�R�Y�D�Q�M�H�� �R�G�� �V�Y�R�M�L�K�� �Q�D�G�U�H�ÿ�H�Q�L�K�� �We nemaju priliku iznijeti 

svoj�H�� �P�L�ã�O�M�H�Q�Me. Procesni pristu�S�� �S�R�N�X�ã�D�Y�D�� �S�U�R�P�L�M�H�Q�L�W�L�� �W�D�N�D�Y�� �Q�D�þ�L�Q�� �I�Xnkcioniranja, jer je 

�þ�L�Q�M�H�Q�L�F�D�� �G�D�� �R�V�R�E�D�� �N�Rja radi na �R�G�U�H�ÿ�Hnom radnom mjestu �]�Q�D�� �Y�L�ã�H�� �R�� �W�R�P�H�� �U�D�G�Q�R�P�� �P�M�H�V�W�X��

nego osoba koja ne radi na tom radnom mjestu. Upravo taj stav m�R�å�H��biti oki�G�D�þ��za velike 

poslovne uspjehe. 

Osim toga, procesni pristup ima horizontalnu hijerarhiju koja omogu�ü�D�Y�D�� �S�X�Q�R�� �E�U�å�L��

prijenos informacij�D�� �P�H�ÿ�X�� �R�G�M�H�O�L�P�D i rukovode�ü�L�P�� �R�V�R�E�D�P�D����Funkcionalni pristup se bazira 

na vertikalnoj hijerarhiji koja usporava tok informacija, a samim time se usporavaju svi ostali 

procesi unutar organizacije. K�D�ã�Q�M�H�Q�M�H, odnosno gubitak vremena je jedan od n�D�M�þ�H�ã�üih 

gubit�D�N�D�� �X�� �S�R�G�X�]�H�ü�Lma �R�S�ü�H�Q�L�W�R���� �W�H�� �M�H �M�D�V�Q�R�� �G�D�� �ü�H�� �S�R�G�X�]�H�ü�H�� �N�R�Me skrati vrijeme toka 

informacija vrlo vjerojatno imati bolje poslovanje od pod�X�]�H�üa koje to ne uradi. 

U �V�Y�L�M�H�W�X�� �U�D�]�Q�R�O�L�N�R�V�W�L���� �W�H�ã�N�R�� �M�H�� �Q�D�ü�L�� �G�Y�D�� �þ�R�Y�M�H�N�D���� �R�G�Q�R�V�Q�R�� �N�X�S�F�D�� �N�R�M�L�� �L�P�D�M�X�� �L�Genti�þ�Q�H��

�å�Hlje. Kako �M�H���W�U�å�L�ã�W�H���Vve �Y�H�ü�H�����N�R�U�L�V�Q�Lci i kupci su svjesni da mogu uz minimaln�H���Q�D�S�R�U�H���Q�D�ü�L��

�W�R�þ�Q�R�� �å�H�O�M�H�Qi proizvod il i uslugu, bez potrebe da rade kompromis sa nekim drugim 

proizvodima ili uslugama koji nisu �W�R�þ�Q�R���S�R���Q�M�L�K�R�Y�L�P���å�H�O�M�D�P�D�� Pojam fleksibilnosti jedan je 

�R�G�� �N�O�M�X�þ�Q�L�K��pojmova za koji s�H�� �]�D�O�D�å�H�� �S�U�Rcesni pristup. D�D�Q�D�ã�Q�M�H��poslovanje gotovo je 

�Q�H�P�R�J�X�ü�H��bez fleksibilnosti za udovoljiti posebnim zahtjevima kupaca. Kupci i korisnici su ti 

�N�R�M�L���þ�L�Q�H���S�R�V�O�R�Y�D�Q�M�H���X�V�S�M�H�ã�Q�L�P���L���S�U�R�I�L�W�D�E�L�O�Q�L�P�����L���W�R�J�D���Vu svjesni. Stoga, opravdano �W�U�D�åe da se, 

k�R�O�L�N�R�� �J�R�G�� �M�H�� �P�R�J�X�ü�H���� �S�R�ã�W�X�M�X�� �Q�M�L�Kove specijalne �å�H�O�M�H����Funkcijski pristup ne nudi takvu 

poli tiku, jer u pro�ã�O�R�V�W�L���W�R���Q�L�M�H���E�Llo ni potrebno. �âto �M�H���W�U�å�L�ã�W�H���Y�H�ü�H���W�R���V�X���L���å�H�O�M�H���L���P�R�J�X�ü�Q�R�V�W�L��

�N�X�S�D�F�D���Y�H�ü�H�����W�H���V�H���O�R�J�L�þ�Q�L�P slijedom �G�R�J�D�ÿ�D�Ma stvara natjecanje i borba za kupca. M�R�J�X�ü�Q�R�V�W��

fleksibilnosti za sobom vu�þ�H���S�X�Q�R���G�U�X�J�L�K���R�U�J�D�Q�L�]�D�F�L�M�V�Nih i poslovnih poteza koji moraju biti 

�R�G�U�D�ÿ�H�Q�L kako bi se uspjelo na efikasan i �S�U�R�I�L�W�D�E�L�O�D�Q�� �Q�D�þ�L�Q�� �E�L�W�L�� �I�O�H�N�V�L�E�L�O�D�Q�� Za ostvarivanje 

navedenoga postoje o�G�U�H�ÿ�H�Q�L�� �D�O�D�W�L�� �Noji pospje�ã�X�M�X��efikasnost poslovanja, a mog�X�ü�H�� �L�K�� �M�H��

prona�ü�L���S�R�G���S�R�M�P�R�P���Ä�/�H�D�Q���P�H�Q�D�G�å�P�H�Qta�³ koji je v�H�ü ranije spomenut. 
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�����������/�H�D�Q���P�H�Q�D�G�å�P�H�Q�W 
 

�3�R�M�D�P���Ä�O�H�D�Q�³���S�Uvi put upotrebljava student sa MIT �± a John Krafick. Isti pojam kasnije je 

predstavljen u vidu usporedbe japanske i zapadne automobilske industrije gdje se izra�]���Ä�O�H�D�Q�³��

upotrebljava za Toyota �± in n�D�þin proizvodnje. [19] 

 

Lean kao poj�D�P���M�H���M�D�N�R���W�H�ã�N�R��definirati, �M�H�U���M�H���X�Y�L�M�H�N���P�R�J�X�ü�H���Q�H�ã�W�R nadodati ili preoblikovati. 

Bit je u tome da je naglasak na odre�ÿ�Hnim stvarima:  

�x Fleksibilnost 

�x Orijentiranost na krajnjeg korisnika 

�x Male serije 

�x Male zalihe 

�x Visoka kvaliteta 

�x Minimalna rasipanja [19] 

 

Od onih istaknutijih verzija defini�F�L�M�H���S�R�M�P�D���Ä�O�H�D�Q�³���P�R�J�X���V�H��spomenuti: 

 

�³�/�H�D�Q�� �W�K�L�Q�Ning is dynamic, knowledge-driven and customer-focused process through which 

all people in defined enterprise continuously eliminate waste with the goal of creating va�O�X�H���³��

[19] 

Murman et. Al.  

 

�³�/ean is a way of thinking, not a list o�I���W�K�L�Q�J�V���W�R���G�R���´���>19] 

Hagime Ohba 

 

Iako gore spomenute dvije definicije nisu n�L���V�O�L�þ�Q�H�����R�E�M�H���R�S�L�V�X�M�X���Lsti pojam n�D���R�G�O�L�þ�D�Q���Q�D�þ�L�Q��  

Bitno je napomenuti d�D�� �O�H�D�Q�� �U�D�]�P�L�ã�O�M�Dnje nije stvoreno na temelju ispitivanja, znanstvenih 

�L�V�W�U�D�å�Lvanja �L�O�L���Q�H�ã�W�R���V�O�L�þ�Q�R�����Y�H�ü��se radi o principima koji su prvo dobiveni u praksi, te se tek 

naknadno �L�ã�O�R u stvaranje definicija i opisivanje dobivenih rezultata.  
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Naime, logika nal�D�å�H�� �G�D�� �M�H�� �S�D�P�H�W�Qo i korisno uklanjati tj. smanjivati rasipanja i gubitke ma 

koliko veliki ili maleni oni �E�L�O�L���� �9�D�å�Q�R�� �M�H�� �Q�D�J�O�D�V�L�W�L�� �G�D�� �ü�H�� �L�K��uvijek biti, ma koliko se neki 

sus�W�D�Y���þ�L�Qio �V�D�Y�U�ã�H�Q�L�P�����6�Y�D�N�D���R�U�J�D�Q�Lzacija uvij�H�N���P�R�å�H��bolje, te je u tom kontekstu potrebno i 

djelovanje u tom smislu, odnosno, potrebna su kontinuirana ulaganja napora kako bi se 

pronalazili problemi, odnosno potencijalni gubici unutar sustava koje je potrebno sanirati sa 

ciljem dobivanja boljih rezultata. Rezultati su, naravno, mjerljivi . Mogu se promatrati u vidu 

�S�R�Y�H�ü�D�Q�M�D��produktivnosti, smanjenja vremena potrebnog za neku radnju ili gotovi proizvod, 

smanjenja praznih hodova itd. Mnogo je parametara koji se mogu mjeriti, jer je svaka 

organizacija p�U�L�þ�D���]�D��sebe te ima jedinstvene uvjete i norme. 

 

 

Slika ispod na vrlo jednostavan i simpa�W�L�þ�D�Q���Q�D�þ�L�Q���R�S�L�V�Xje lean razm�L�ã�O�M�D�Q�M�H�� 

 

 

 

Slika 6. Lea�Q���U�D�]�P�L�ã�O�M�Dnje [19] 

 

Dakako, jasno je da se cijela pri�þ�D���Y�H�ü�L�Q�R�P���V�Y�R�G�L���Q�D���J�X�E�Ltke, odnosno kako smanjiti rasipanja 

te tak�R���S�R�Y�H�üati produktivnost. Tek kada se smanje rasipanja otvara se prostor za fleksibilnost 

i ostale segmente modernog poslovanja. Naime, �D�N�R�� �V�X�� �Ä�Q�H�S�R�W�U�H�E�Q�L�³�� �J�X�E�L�F�L�� �S�Ueveliki, 

jednostavno nema mjesta za modernizacij�X���L���S�R�E�R�O�M�ãavanje po�V�W�R�M�H�ü�H�J stanja, jer cijeli sistem 

trpi te gubitke k�R�M�L�� �Q�H�� �G�R�S�X�ã�W�D�M�X��implementaciju kvalitetnih poslovnih koraka. Jasno je da 

gubici ni jednoj organizaciji nisu potrebni, ali sa druge strane, kako je v�H�ü i napomenuto, 

uvijek postoje. U tom kontekstu, one gubitke k�R�M�H���M�H���P�R�J�X�ü�H���Xkloniti potrebno je i ukloniti, a 

�R�Q�H�� �N�R�M�L�� �ü�H��uvijek postajati potrebno je reducirati n�D�� �R�S�W�L�P�D�O�D�Q�� �Q�D�þ�L�Q�� �N�D�N�R�� �E�L���X�� �ãto manjoj 

�P�M�H�U�L���ã�W�H�W�L�O�L���S�R�V�W�R�M�H�ü�H�P���V�X�V�W�D�Y�X�����W�M����trebaju se svesti na minimalnu razinu. 
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Da cijel�D���S�U�L�þ�D���R���O�H�D�Q�X���Q�L�M�H���L�]�P�L�ã�O�M�R�W�L�Q�D���M�H�G�Q�R�V�W�D�Y�Q�R���V�H���Wrebalo dokazati brojevima. Tako se za 

usporedbu uzela proizvodnja automobila u Japanu i SAD-u. Rezultati su prikazani na slici 

ispod.

 

Slika 7. Automobilska industrija u Japanu i SAD-u [20] 

 

Slika djeluje gotovo nerealno, jer se govori o srodnim industrijama, s tim da je industrija 

SAD-a oduvijek bila itekako razvijena. Vidljivo je da stupac koji pripada Japanu apsolutno 

dominira u svakoj kategoriji.  On�R�� �Q�D�� �ã�Wo treba posebno obratiti pozornost su brojke kod 

produktivnosti, prijedloga po zaposleniku i zaliha�����7�L�P�H���V�H���V�W�L�þ�H���S�U�D�Y�L���G�R�M�D�P���G�D���M�H upravo lean 

proizvodnja �R�Q�D���S�U�R�L�]�Y�R�G�Q�M�D���N�R�M�D���S�U�H�G�Q�M�D�þ�L���X���V�Y�D�N�R�P���V�H�J�P�H�Q�W�X�����N�D�R���ã�W�R���M�H���R�Y�G�M�H���V�O�X�þ�D�M���� 

Posebno treba istaknuti prijedloge po zaposleniku���� �S�R�ã�W�R�� �W�D���N�D�W�H�J�R�U�L�M�D�� �X�� �N�D�S�L�W�D�O�L�V�W�L�þ�N�R�P��

svijetu �þ�Hsto �Q�H���G�U�å�L���Y�R�G�X. Ovo je najbolji primjer za dokazati kako su upravo radnici oni koji 

�Q�D�M�Y�L�ã�H���]�Q�D�M�X���R���V�Y�R�P���S�R�V�O�X�����ã�W�R���M�H���L���O�R�J�L�þ�Q�R�����W�H���G�D���L�P���V�H���S�U�L�G�D�M�H���S�U�H�P�D�O�R���S�D�å�Q�M�H�� An�J�D�åiranost 

r�D�G�Q�L�N�D���M�H���W�D�N�R�ÿ�H�U���M�H�G�D�Q��od principa �]�D���N�R�M�L���V�H���O�H�D�Q���]�D�O�D�å�H�����ã�W�R���M�H���G�H�I�L�Q�L�Wivno i opravdano. 
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Na p�U�H�W�K�R�G�Q�R�M���V�O�L�F�L���Q�H�P�D���N�Y�D�Q�W�L�W�D�W�L�Y�Q�L�K���S�R�N�D�]�D�W�H�O�M�D���ã�W�R���V�H���W�L�þ�H���V�D�P�R�J��financijskog dijela, no 

�Q�D���W�H�P�H�O�M�X���V�Y�L�K���U�D�]�O�L�N�D�� �P�R�J�X�ü�H���M�H���X�V�W�D�Q�R�Y�L�W�L���N�D�N�R���V�H�� �U�D�G�L o itekako v�H�O�L�N�L�P���E�U�R�M�N�D�P�D���ã�W�R���V�H��

t�L�þ�H���X�ã�W�H�G�D��na primjeru Japana i rasipanja na primjeru SAD-a. 

 

 

 

Slika 8. Usporedba vremena [20] 

 
 

Na gornjoj slici se �R�S�H�W�� �Y�L�G�L�� �R�J�U�R�P�Q�D�� �U�D�]�O�L�N�D�� �X�� �þ�R�Y�M�H�N���± �V�D�W�L�P�D�� �X�W�U�R�ã�H�Q�L�P�D�� �]�D�� �R�G�U�H�ÿ�H�Q�H��

aktivnosti. Situacija je opet ista, japanska industrija pr�H�G�Q�M�D�þ�L���X���V�Y�D�N�R�P���V�H�J�P�H�Q�W�X�����L���W�R���Q�H za 

zanemarive vrijednosti. T�D�N�R�ÿ�H�U�� broj zaposlenih u razvojnim timovima u Japanu gotovo je 

dvostruko manji nego u SAD-�X���� �ã�W�R�� �M�D�V�Q�R�� �J�R�Y�R�U�L�� �G�D�� �M�H�� �X�� �-�D�S�D�Q�X�� �Y�O�D�G�D�O�D��mnogo bolja 

organizacija, a samim time su operat�L�Y�Q�L���W�U�R�ã�N�R�Y�L���G�U�D�V�W�L�þ�Q�R���S�D�O�L�� Jasno je da su lean principi, u 

to vrijeme, donijeli japanskoj industriji ogroman �N�R�U�D�N���L�V�S�U�H�G���V�Y�L�K�����W�H���V�H���P�R�å�H���X�V�W�D�Q�R�Y�L�W�L���G�D���M�H��

�O�H�D�Q���M�H�G�D�Q���R�G���Q�D�M�Y�D�å�Q�L�M�L�K���U�D�]�O�R�J�D za procvat Toyota-ine autoindustrije. 



Tino Doroti�ü Diplomski rad 

Fakultet strojarstva i brodogradnje 19 

4.2. Vrste gubitaka  

 

Kao �ã�W�R���M�H���Y�H�ü navedeno, gubitci, tj. rasipanje glavni su problem organizaci�M�H�����L���Q�D�M�Y�L�ã�H���Q�M�L�P�D��

�V�H���O�H�D�Q���P�H�Q�D�G�å�P�H�Q�W���E�D�Y�L�� 

 

Vrste gubitaka: 

�x Prekomjerna proizvodnja 

�x Transport 

�x �ý�H�N�D�Q�M�H���]�D�V�W�R�M�L 

�x Nepotrebni pokreti 

�x Zalihe 

�x �â�N�D�U�W 

�x Prekomjerna obrada [20] 

 

Kako bi se prethodno nabrojana rasip�D�Q�M�D�� �X�Q�X�W�D�U�� �S�R�G�X�]�H�ü�D�� �L�]�E�M�H�J�Oa, lean �P�H�Q�D�G�å�P�Hnt 

pred�O�D�å�H���S�U�L�Q�F�L�S�H���N�D�R���ã�W�R���V�X�������6�����E�D�O�D�Q�V�L�U�D�Q�M�H���S�U�R�L�]�Y�R�G�Q�M�H�� �ã�H�V�W sigma, SMED, kanban, kaizen, 

JIT, TPM itd. [20] 
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4.3. 5S 

 

5S je k�R�Q�F�H�S�W���N�R�M�L���S�R�W�L�þ�H���L�]���7�R�\�R�Wa-e, a bavi se pitanjima urednosti�����þ�L�V�W�R�ü�H���L���R�Uganiziranosti 

radnog mjesta. 

 

�â�W�R���]�Q�D�þ�L��5S? [20] 

�‡��Seiri �± sort - sortiranje  

�‡���6�H�L�W�R�Q���± set in order - red  

�‡���6�H�L�V�R���± shine - �þ�L�ã�ü�H�Q�M�H�� 

�‡���6�H�L�N�H�W�V�X���± standardize - standardizacija  

�‡���6�K�Ltsuke �± sustain �± samodisciplina 

 
 

 

 
Slika 9. 5S [36] 
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4.3.1. Sortiranje  
 
 

Sortiranje predstavlja prvi korak u implementaciji 5S metode. Njome se u samom startu 

eliminiraju stv�D�U�L���N�R�M�H���Q�L�V�X���S�R�W�U�H�E�Q�H���]�D���U�D�G���Q�D���R�G�U�H�ÿ�H�Q�R�P���U�D�G�Q�R�P���P�M�H�V�W�X����Nerijetko �M�H���V�O�X�þ�D�M��

da se puno v�U�H�P�H�Q�D���J�X�E�L���Q�D���S�U�R�Q�D�O�D�å�H�Q�M�H���R�G�U�H�ÿ�H�Q�R�J���D�O�D�W�D���L�O�L���Grugog pribora neophodnog za 

rad, a da pri toj potrazi smetaju upravo predmeti koji �V�H���X�R�S�ü�H���Q�H���N�R�U�L�V�W�H���L�O�L���V�X��jako rijetko u 

u�S�R�U�D�E�L���Q�D���G�R�W�L�þ�Q�R�P���U�D�G�Q�R�P���P�M�Hstu. Zato �M�H���R�G���L�]�Q�L�P�Q�H���Y�D�å�Q�R�V�W�L���U�D�G�Q�R���Pjesto osloboditi 

nepotrebnih predmeta koji zauzimaju mjest�R�����R�Q�H�P�R�J�X�ü�D�Y�D�M�X���S�U�R�Q�D�O�D�]�D�N���S�R�W�U�H�E�Q�R�J���S�U�H�Gmeta 

te usporavaju kompletan proizvodni ili radni proces. Tako �V�H���Q�D�M�þ�H�ã�ü�H���V�Wvari koje se 

�X�S�R�W�U�H�E�O�M�D�Y�D�M�X���U�L�M�H�W�N�R���R�]�Q�D�þ�H���F�U�Y�H�Q�L�P���R�]�Q�D�N�D�P�D���W�H���V�H���L���V�W�Dve na, za njih, potrebno mjesto, a 

predmeti �N�R�M�L���X�R�S�ü�H���Q�L�V�X���S�R�W�U�H�E�Q�L���V�H���X���S�R�W�S�X�Q�R�V�W�L���X�Nlone sa radnog mjesta. [20] 

 

 

Slika 10. Primjer crvene oznake[21] 
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4.3.2. Red 

 

Drugi korak alata 5S naziva se �Äred�³, te predstavlja nastavak na sortiranje. Dakle, nakon 

�ã�W�R�� �V�P�R�� �X�N�O�R�Q�L�O�L�� �V�Y�H�� �Q�H�S�R�W�U�H�E�Q�H�� �V�W�Y�D�U�L�� �L�]�� �U�D�G�Q�R�J�� �S�U�R�V�W�R�U�D���� �W�H�� �R�E�L�O�M�H�å�L�O�L stvari koje se rijetko 

�N�R�U�L�V�W�H�� �F�U�Y�H�Q�R�P�� �R�]�Q�D�N�R�P���� �N�U�H�ü�H�� �V�H�� �X���X�U�H�ÿ�L�Y�D�Q�M�H�� �U�D�G�Q�R�J�� �P�M�H�V�W�D����Naglasak je na tome da 

stvari, alat i pribor moraju biti sistematski poslo�å�H�Q�H�� �Nako se ne bi radili prazni hodovi i 

nepotrebne kretnje. Stoga, alat�L�� �N�R�M�L�� �V�H�� �Q�D�M�þ�H�ã�ü�H�� �N�R�U�L�V�W�H�� �P�R�U�D�Mu biti na adekvatnom mjestu 

kako bi bili  uvijek �Q�D�M�O�D�N�ã�H��dostupni. Alati koji se koriste zajedno ili jedan za drugim moraju 

�E�L�W�L���L���S�R�V�O�R�å�H�Q�L���W�L�P���U�H�G�R�V�Oijedom kako bi ope�U�D�W�H�U�X���E�L�O�R���ã�W�R���M�H�G�Q�R�V�W�Dvnije rukovati alatima te 

obavljati potrebne radnje. Nakon pregledavanja radnog mjesta i odluke gdje su najbolja 

mjesta za pojedine alate i stvari, potrebno je dodijeliti mjesto istima kako bi se uvijek znalo 

gdje je najbolje da stoje, te da ne bi do�ã�O�R�� �G�R zabune. �,�]�� �W�R�J�D�� �U�D�]�O�R�J�D���� �Y�U�O�R�� �M�H�� �Y�D�å�Q�R�� �G�D��

�R�]�Q�D�þ�D�Y�D�Q�M�H�� �S�R�]�L�F�L�M�D bude jednostavno i lako razumljivo. Osim funkcionalnosti, ovaj korak 

vrlo je bitan i za ergonomiju zaposlenika. Smanjivanjem broja okretanja, sagibanja ili drugih 

pokreta tijelom, uvelike se s�P�D�Q�M�X�M�H���P�R�J�X�ü�Q�R�V�W���N�U�L�Y�R�J���S�R�N�U�H�W�D���L�O�L���N�D�Nve ozljede zaposlenika. 

Nadalje, smanjivanjem broja pokreta reducira se i �V�D�P�D�� �S�R�W�U�R�ã�Q�M�D�� �H�Q�H�U�J�L�M�H�� �]�D�S�R�V�O�H�Q�L�N�D���� �ã�W�R��

zna�þ�L���G�D���ü�H���V�H���W�H�å�H���X�P�R�U�L�W�L te da �ü�H���S�R�V�D�R���R�G�U�D�ÿ�L�Y�D�W�L���O�D�N�ã�H���L���H�I�Lkasnije. [20] 

 

4.3���������ý�L�ã�ü�H�Q�M�H 
 

Nakon us�S�M�H�ã�Q�R�� �Rdr�D�ÿ�H�Q�R�J�� �Vortiranja i �G�R�Y�R�ÿ�H�Q�M�D�� �U�D�G�Q�R�J�� �P�M�H�V�W�D�� �X�� �U�H�G, sli jedi proces 

�þ�L�ã�ü�H�Q�M�D����Radno mjes�W�R�� �V�H�� �P�R�U�D�� �U�H�G�R�Y�L�W�R�� �R�G�U�å�D�Y�D�W�L�� �L�� �þ�L�V�W�L�W�L���� �M�H�U�� �M�H�� �V�D�P�R�� �X�� �W�D�N�Y�L�P�� �X�Y�M�H�W�L�P�D��

�P�R�J�X�ü�H�� �Uaditi na kvalitetan i optimalan na�þ�L�Q. Posebice u radionama, premalo pa�å�Q�M�H�� �Ve 

�S�U�L�G�D�M�H�� �S�U�R�F�H�V�X�� �þ�L�ã�ü�H�Q�M�D�� �W�H�� �V�D�P�R�P���U�H�G�R�Y�Q�R�P�� �R�G�U�å�D�Y�D�Q�M�X�� �þ�L�V�W�R�ü�H cijelog sustava. Jasno je 

kako je �]�D�� �þ�L�ã�ü�H�Q�M�H�� �L�� �R�G�U�å�D�Y�D�Q�M�H �þ�L�V�W�R�ü�H�� �S�R�W�U�H�E�Q�R�� �X�O�D�J�D�Q�M�H�� �U�H�V�X�Usa u vidu vremena, ukoliko 

�þ�L�ã�ü�H�Q�M�H�� �R�E�D�Y�O�M�D�M�X�� �]�D�S�R�V�Oenici organizacije, ili financija ako se za �þ�L�ã�ü�H�Qje �D�Q�J�D�å�L�U�D�� �G�U�X�J�R��

�S�R�G�X�]�H�ü�H���X���Y�Ldu usluge. Takvo s�W�D�M�D�O�L�ã�W�H���M�H���Wo�þno, ali treba imati n�D���X�P�X���N�D�N�R���M�H�����G�X�J�R�U�R�þ�Q�R��

gledano, to ulaganje u efikasnije poslovanje. Dakako, �X�� �X�U�H�G�Q�L�P�� �X�Y�M�H�W�L�P�D�� �O�D�N�ã�H�� �M�H raditi i 

�R�G�U�å�D�Y�D�W�L���R�U�J�D�Q�L�]�Lranost. Poseban �Q�D�J�O�D�V�D�N���M�H���Q�D���R�G�U�å�D�Y�D�Q�M�X���þ�L�V�W�R�ü�H���Nako bi se, kontinuirano, 

�P�L�Q�L�P�D�O�Q�L�P�� �Q�D�S�R�U�L�P�D�� �G�U�åala situaci�M�D�� �S�R�G�� �N�R�Q�W�U�R�O�R�P�� �Q�H�� �G�R�S�X�ã�W�D�M�X�ü�L�� �G�D�� �V�H�� �G�R�J�R�G�H�� �S�U�H�Y�H�O�L�N�D��

�Q�D�U�X�ã�D�Y�D�Q�M�D���þ�L�V�W�R�ü�H. [20] 
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4.3.4. Standardizacija  
 

Standardizacija �N�D�R�� �þ�H�W�Y�U�W�L�� �N�R�U�D�N�� �S�U�L�P�M�Hne 5S metode, bavi se osiguravanjem primjene 

prvih 3 koraka metode. Dakle, poslove i obaveze navedene pod nazivima �Äsortiranje�³, �Äred�³ i 

�Ä�þ�L�ã�ü�H�Q�M�H�³, odnosno 3S, potrebno je standardizirati i prihvatiti ih kao rutinu, tj. kao radnju 

potrebnu pri svakodnevnom poslovanju. Kao i svaku drugu, novu naviku, i naviku primjene 

5S metode potrebno je trenirati. U tom smislu, potrebno je vremena i strpljenja kako bi se 

�N�R�P�S�O�H�W�D�Q���V�X�V�W�D�Y���S�U�L�Y�L�N�Q�X�R���Q�D���Q�H�ã�W�R���Q�R�Y�R����Iz �W�R�J���U�D�]�O�R�J�D�����R�G���Y�H�O�L�N�H���S�R�P�R�ü�L���]�Q�D�M�X���E�L�W�L��natpisi 

i slike postavljane n�D�� �R�G�U�H�ÿ�H�Q�H�� �G�L�M�H�O�R�Y�H�� �S�Rslovnog sustava, na kojima je prikazano i 

�R�E�M�D�ã�Q�M�H�Q�R kako odre�ÿena pozicija treba izgledati, odnosno prikazuje idealno stanje kojega se 

�W�U�H�E�D���S�U�L�G�U�å�D�Y�D�W�L�� [20] 

 

4.3.5. Samodisciplina  
 

Kako bi bili �V�L�J�X�U�Q�L���G�D���V�H���R�G�U�D�ÿ�X�M�H��dobar posao pri provedbi metode 5S, potrebna je jaka 

samodisciplina i redovito kontroliranje, kako cijelog sustava tako i samoga sebe. Vrlo je 

�Y�D�å�Q�R���N�U�H�Q�X�W�L���R�G���S�R�M�H�G�L�Q�F�D���N�D�N�R���E�L���E�L�O�L���V�L�J�X�U�Q�L���G�D���V�Y�D�W�N�R���R�G�U�D�ÿ�X�M�H���V�Y�R�M���Gio posla, jer samo na 

�W�D�M�� �Q�D�þ�L�Q�� �P�R�J�X�ü�D�� �Me ispravna implementacija ovog alata �L�� �X�R�þavanje rezultata. T�D�N�R�ÿ�H�U�� u 

�V�O�X�þ�D�M�X���Q�D�V�W�D�O�H���J�U�H�ã�N�H���Y�U�O�R��je va�å�Q�R���Rtk�U�L�W�L���N�R�M�L���M�H���X�]�U�R�N���J�U�H�ã�N�H���N�D�N�R���E�L���V�H���R�Q�D���P�R�J�O�D���L�V�S�U�D�Y�Lti 

�Q�D�� �D�G�H�N�Y�D�W�D�Q�� �Q�D�þ�L�Q, jer s�H�� �Q�D�� �W�D�M�� �Q�D�þ�L�Q�� �N�R�Q�W�L�Q�X�L�U�D�Q�R�� �R�G�U�å�D�Y�D���� �D�O�L�� �L�� �X�Q�D�S�U�M�H�ÿ�X�M�H�� �V�X�V�W�D�Y����5S je 

vrlo zahvalna metoda koja dopu�ã�W�D�� �Y�D�U�L�M�D�F�L�M�H�� �Q�D�� �W�H�P�X���� �W�H�� �Q�L�M�H�� �R�J�U�D�Q�L�þ�D�Y�D�M�X�ü�D����Samim time 

dopu�ãta i da se �Q�D�G�R�J�U�D�ÿ�X�M�H po �Y�O�D�V�W�L�W�L�P�� �å�H�O�M�D�P�D�� �L�� �S�R�W�U�H�E�D�P�D�� �X�Q�X�W�D�U�� �U�D�]�Q�Lh organizacija. 

Navedeno je vrlo bitno jer se �þ�H�V�W�R s vremenom �X�R�þ�L���G�D���M�H���P�R�J�X�ü�H���Q�D�S�U�Dviti �M�R�ã���Q�H�ã�W�R, te na 

�W�D�M���Q�D�þ�L�Q unaprijediti svoj sustav, ali i provedbu 5S alata. 
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4.4. JIT ( Just �± in �± tim e ) 
 
Just �± in �± �W�L�P�H�� �R�G�Q�R�V�Q�R�� �Ä�7�R�þ�Q�R���Q�D�� �Y�U�L�M�H�P�H�³�� �Q�D�� �K�U�Y�D�W�V�N�R�P���� �S�U�H�G�V�W�D�Y�Oja pojam koji se bavi 

smanjivanjem �]�D�O�L�K�D�� �N�R�M�H�� �L�]�D�]�L�Y�D�M�X�� �þ�H�N�D�Q�M�H�� �L�� �J�X�E�L�W�N�H��u organizaci�M�L���� �6�P�D�Q�M�H�Q�M�H�� �W�U�R�ã�N�R�Y�D�� �Ve 

�S�R�V�W�L�å�H�� �Q�D�� �Q�D�þ�L�Q�� �G�D�� �G�L�M�H�O�R�Y�L���� �U�H�S�U�R�P�D�W�H�U�L�M�D�O �L�� �V�L�U�R�Y�L�Q�H�� �V�W�L�å�X to�þ�Qo na vrijeme kada su i 

potrebne. Samim time �V�H�� �L�]�E�M�H�J�D�Y�D�� �V�N�O�D�G�L�ã�W�H�Q�M�H���� �.�D�G�D�� �V�H��detaljnije pogleda, �V�N�O�D�G�L�ã�W�H�Q�M�H��

iziskuje radnike koji moraju na tu aktivnost gubiti vrijeme umjesto da rade �Q�H�ã�W�R�� �G�U�X�J�R����

�1�D�N�R�Q�� �ã�W�R�� �V�H�� �P�D�W�H�U�L�M�D�O�� �X�V�N�O�D�G�L�ã�W�L���� �R�S�H�W�� �M�H�� �S�R�W�U�Hbno izuzimanje istoga nakon nekog vremena. 

Na kraju svega, i prostor koji koristimo �]�D�� �V�N�O�D�G�L�ã�W�H�Q�M�H���L�P�D�� �V�Y�R�M�X�� �I�L�Q�D�Q�F�L�M�V�N�X�� �W�H�å�L�Q�X, u vidu 

�R�G�U�å�D�Y�D�Q�M�D�����]�D�X�]�L�P�D�Q�M�D mjesta i u �V�O�X�þ�D�M�X���S�D�G�D���Y�U�L�M�H�G�Q�R�V�W�L �V�N�O�D�G�L�ã�W�H�Q�H���U�R�E�H���� 

 

 

 
Slika 11. Just - in �± time [22] 
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Navedeni princip koriste brojne korporacije, od kojih su istaknute: Ford, McDonald's i 

Toyota. JIT je je�G�D�Q�� �R�G�� �R�V�Q�R�Y�Q�L�K�� �S�U�L�Q�F�L�S�D�� �O�H�D�Q�� �P�H�Q�D�G�åmen�W�D�� �W�H�� �þ�L�Qi temelj implementacije 

istog u neku organizaciju. [23] 

 

Dakle, JIT princip nastoji smanji ti koli�þinu �V�N�O�D�G�L�ã�W�H�Q�H���U�R�E�H�����-�D�V�Q�R���M�H���G�D���M�H���Q�H�P�R�J�X�ü�H���S�R�V�W�L�ü�L��

takvu proizvodnju da apsolutno svaki segment �V�W�L�J�Q�H�� �X�� �W�R�þ�Q�R�� �R�Q�R�� �Y�U�L�M�H�P�H�� �N�D�G�D�� �Q�D�P�� �M�H��

potreban, ali je isto tako jasno i da je mog�X�ü�H�� �V�P�D�Q�M�L�W�L�� �N�R�O�L�þ�L�Q�X�� �P�D�W�H�U�L�M�D�O�D�� �N�R�M�H�� �V�N�O�D�G�L�ã�W�L�P�R����

�,�]�P�H�ÿ�X�� �R�V�Waloga, skladi�ã�W�H�Q�M�H�� �U�R�E�H�� �P�R�å�H�� �E�L�W�L���L�]�X�]�H�W�Q�R�� �Y�H�O�L�N�L�� �J�X�E�L�W�D�N���� �X�� �V�O�X�þ�D�M�X�� �R�ã�W�H�ü�H�Q�M�D��

skl�D�G�L�ã�W�H�Q�R�J���P�D�W�H�U�L�M�D�O�D�����ã�W�R���Q�L�M�H���U�L�M�H�G�D�N���V�O�X�þ�D�M�� 

 

T�D�N�R�ÿ�H�U�� �S�U�H�W�M�H�U�D�Q�R�� �N�R�U�L�ã�W�H�Qje i forsira�Q�M�H�� �R�Y�H�� �P�H�W�R�G�H�� �P�R�å�H�� �G�R�Y�Hsti do velikih problema. U 

opskrbnom lancu rijetko kada ovisimo direktno o proizv�R�ÿ�D�þ�X���� �R�G�Q�R�V�Q�R���� �Q�D�M�þ�H�ã�ü�H���V�H���S�R�V�O�X�M�H��

�V�D�� �G�L�V�W�U�L�E�X�W�H�U�L�P�D�� �L�� �Y�H�O�L�N�L�P�� �V�N�O�D�G�L�ã�W�L�P�D�� �N�R�M�H �S�O�D�V�L�U�D�M�X�� �U�R�E�X�� �Q�D�� �W�U�å�L�ã�W�H�� �L�� �Y�U�ã�H�� �G�R�V�W�D�Y�X����Samim 

time, najmanje dva sus�W�D�Y�D���S�R�V�W�R�M�H���S�U�L�M�H���Q�D�ã�H���R�U�J�D�Q�L�]�D�F�L�M�H�����X���N�R�M�L�P�D���V�Y�H���W�U�H�E�D���S�U�R�W�H�ü�L���L�G�Halno 

kako bi se mogli osloniti �Q�D�� �Q�M�L�K�� �L�� �R�þ�H�N�L�Y�D�W�L�� �U�R�E�X�� �X�� �W�R�þ�Q�R�� �G�R�J�R�Y�R�U�H�Q�R�� �Y�U�L�M�Hme po 

dogovorenim uvjetima. Dovoljno je sitn�R���N�D�ã�Q�M�H�Q�M�H���R�G���S�U�Y�R�J���I�D�N�W�R�U�D���X���W�R�P���R�Sskrbnom lancu i 

sve dalje v�L�ã�H���Q�Lje onako kako je dogovoreno. Zato, kada se ne ovisi samo o sebi, obavezno se 

uzima faktor sigurnosti pri implementaciji just-in-tim�H�� �P�H�W�R�G�H�� �X�� �S�R�G�X�]�H�ü�X����Iz tog razloga 

potrebno je �R�G�U�H�G�L�W�L�� �N�U�L�W�L�þ�Q�X�� �N�R�O�L�þ�L�Q�X�� �R�G�U�H�ÿ�H�Q�R�J�� �S�U�R�L�]�Y�R�G�D���� �S�R�O�X�S�U�R�L�]�Y�Rda, odnosno dijela, 

kod koje �Q�D�U�X�þ�X�Memo nove zalihe. Dakle, �þ�L�P���N�R�O�L�þ�L�Q�H���X���V�N�O�D�G�L�ã�W�X���S�D�G�Q�X���Q�D���R�G�Ue�ÿ�Hnu razinu, 

prev�H�Q�W�L�Y�Q�R���V�H���Q�D�U�X�þ�X�M�H���Q�R�Y�D���N�R�O�L�þ�L�Q�D���Nako bi bili sigurni da proizvodni sistem ne�ü�H���L�V�S�D�ã�W�D�W�L��

�]�E�R�J���W�X�ÿ�L�K���J�U�H�ã�D�N�D�����M�H�U���P�R�å�H���G�R�ü�L���G�R���Y�U�O�R���Yelikih gubitaka. Dakako, ne postoji pravilo koja je 

�W�R���N�U�L�W�L�þ�Q�D���N�R�O�L�þ�L�Q�D���M�H�U���R�Y�L�V�L���R��brojim faktorima u samoj organiz�D�F�L�M�L�����N�D�R���ã�W�R���V�X���S�U�R�G�X�N�W�L�Y�Q�R�V�W, 

�S�U�R�G�D�M�D���R�G�U�H�ÿ�H�Q�R�J���S�U�R�L�]�Y�R�G�D�����Y�U�L�M�H�P�H���G�R�V�W�Dve itd. 
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4.5. �.�O�M�X�þ�Q�L���S�R�N�D�]�D�W�H�O�M�L���Xspje �ã�Q�R�V�W�L 
 

K�O�M�X�þ�Q�L���S�R�N�D�]�D�W�H�O�M�L�� �X�V�S�M�H�ã�Q�R�V�W�L��(eng. Key Performance Indicators �± KPI) predstavljaju 

�Y�U�O�R�� �Y�D�å�D�Q�� �L�Q�V�W�Uument pri detekciji smjera u ko�M�H�P�� �L�G�H�� �S�R�G�X�]�H�ü�H��[24] Naime, svaka 

organizacija i�P�D�� �S�R�V�W�D�Y�O�M�H�Q�H�� �R�G�U�H�ÿ�Hne ciljeve, te put koji treba pro�ü�L�� �G�D�� �E�L se do tih ciljeva 

�G�R�ã�O�R����Samim time fiksira�Q�D�� �V�X�� �L�� �Q�H�N�D�� �S�R�V�W�L�J�Q�X�ü�D�� �N�R�Ma se mo�U�D�M�X�� �S�R�V�W�L�ü�L�� �G�D�� �E�L se moglo sa 

sigurno�ã�ü�X���U�H�ü�L���Ga sustav pravilno funkcionira. Upravo za �W�X���V�Y�U�K�X���S�R�V�W�R�M�H���N�O�M�X�þ�Q�L���S�R�N�D�]�D�W�H�O�M�L��

�X�V�S�M�H�ã�Q�R�V�W�L, odnosno da bi se u svakom trenutku na pouzd�D�Q���Q�D�þ�L�Q��moglo provjeriti u kojem 

stanju je podu�]�H�ü�H, te da li taka�Y�� �V�P�M�H�U�� �R�G�J�R�Y�D�U�D�� �G�X�J�R�U�R�þ�Q�R�P�� �V�P�M�H�U�X�� �N�R�M�L�� �M�H��odre�ÿ�H�Q�� �N�D�R��

optimalan, tj�����å�H�Ojen.  

K�O�M�X�þ�Q�L���S�R�N�D�]�D�W�H�O�M�L���Q�L�V�X���M�H�G�Q�R�]�Q�D�þ�Q�L�����R�G�Q�R�V�Q�R�����V�Y�D�N�R���S�R�G�X�]�H�ü�H���L�P�D �V�Y�R�M�H���R�G�U�H�ÿene KPI-

ove koji su mu od klju�þ�Q�H �Y�D�å�Q�R�V�W�L���� �W�H�� �N�R�M�H��se prati kako bi �V�H�� �ã�W�R�� �O�D�N�ã�H�� �P�R�J�O�R�� �R�S�L�V�D�W�L��

post�R�M�H�ü�H�� �Vtanje. U tom smislu, nije isto da li se radi o proizvodnji, primjerice, �O�H�å�D�Meva za 

automobile, ili pak �R���S�U�X�å�D�Q�M�X konzultantskih usluga. U prvom primjeru se �]�D�V�L�J�X�U�Q�R���Q�D�M�Y�L�ã�H��

gleda broj defektnih, odnosno �ã�N�D�U�W�� �O�H�å�D�M�D���� �D��u dr�X�J�R�P�� �V�O�X�þ�D�M�X�� �V�H�� �S�U�D�Wi broj zadovoljnih 

korisnika, njihove povratne informacije itd. 

Vremenom su n�D�V�W�D�O�L�� �E�U�R�M�Q�L�� �N�O�M�X�þ�Q�L�� �S�R�N�D�]�D�W�H�O�M�L�� �X�V�S�M�H�ã�Q�R�V�W�L���� �Q�R�� �R�Q�L�� �Q�D�M�]�D�V�W�X�S�O�M�H�Q�L�M�L su, 

naravno, tro�ã�N�R�Y�L�� vrijeme, kvaliteta i fleksibilnost. [24] 

 

K�O�M�X�þ�Q�L��pokazatelji �X�V�S�M�H�ã�Q�R�V�W�L���G�L�M�H�O�H���V�H���Q�D�� 

�x Ekonomske 

�x O�N�R�O�L�ã�Q�H 

�x D�U�X�ã�W�Y�H�Q�H��[24] 

 

Ekonomski se dalje dijele na:  

�x Financijske 

�x Operativne 

�x T�U�å�L�ã�Q�H��[24] 
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4.6. Kaizen  
 

Kaizen je ja�S�D�Q�V�N�D�� �U�L�M�H�þ��koja u doslovnom prijevodu na hrvat�V�N�L�� �]�Q�D�þ�L���Äpo�E�R�O�M�ã�Dnje�³, a 

�R�]�Q�D�þ�D�Y�D �N�R�Q�W�L�Q�X�L�U�D�Q�R�� �S�R�E�R�O�M�ã�D�Y�D�Q�M�H���� �W�M���� �X�Q�D�S�U�M�H�ÿivanje nekog sustava. Kao i brojne druge 

metode porijeklom iz Japana, i kaizen metoda se usko povezuje sa Toyota �± inom 

proizvodnjom. [25] 

 

Glavni principi kaizena: [26] 

�x N�D�M�Y�H�ü�D��sn�D�J�D���S�R�G�X�]�H�ü�D���V�X��radnici 

�x Procese treba kontinuirano unapr�H�ÿ�L�Y�D�W�L�� 

�x Unapr�H�ÿ�H�Q�M�D���W�U�H�E�D���S�U�R�Y�H�V�W�L���þ�L�P �V�H���X�N�D�å�H���S�U�L�Oika 

�x Preporuke �]�D�� �S�R�E�R�O�M�ã�D�Q�M�D�� �P�Rraju se temeljiti na kvantitativnim i �V�W�D�W�L�V�W�L�þ�N�L�P��

metodama  

 

Ono �ã�W�R�� �N�D�U�D�N�W�H�U�L�]�L�U�D��kaizen jest to da se svaka kriti ka ili ideja prihva�ü�D, te da je svako 

�P�L�ã�O�M�H�Q�M�H���G�R�E�U�R�G�R�ã�O�R����U tom smislu, kako bi primjena kaizena bila mo�J�X�ü�D�����S�R�W�U�H�E�Q�R���M�H���X nju 

�X�N�O�M�X�þ�L�W�L��svakog sudionika �X�� �R�G�U�H�ÿ�H�Q�R�M��organizaciji. Dakle, kaizen uj�H�G�L�Q�M�X�M�H�� �P�L�ã�O�M�H�Q�M�D od 

zaposlenika koji radi u samoj proizvodnji, pa sve do generalnog mena�G�å�H�U�D����te daje priliku 

svima kako bi iznijeli svoj�H���Y�L�ÿ�H�Q�M�H �V�L�W�X�D�F�L�M�H�����L���H�Y�H�Q�W�X�D�O�Q�R���S�R�E�R�O�M�ã�Dnje.  

 

Kako je kaizen metoda relativno �Ä�ã�L�U�R�N�D�³ �L���Q�H�R�G�U�H�ÿ�H�Q�D�����X�Q�X�War nje s�X���V�H���U�D�]�Y�L�O�L���R�G�U�H�ÿ�H�Q�L��

�D�O�D�W�L���N�R�M�L���S�R�P�D�å�X���S�U�L���S�U�R�Y�H�G�E�L cjelokupnog alata. Neke od njih su PDCA i 5 Whys �L�O�L�������=�D�ã�W�R�� 
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4.6.1. PDCA  
 

PDCA ( Plan �± Do �± Check �± Act) metoda, poznata i kao Demingov krug, je postupak 

�N�R�M�L�� �V�H�� �R�G�Y�L�M�D�� �X�� �þ�H�W�L�U�L�� �V�W�X�S�Q�M�D, odnosno koraka, �N�D�N�R�� �E�L�� �V�H�� �G�R�ã�O�R�� �G�R�� �S�R�E�R�O�M�ã�D�Q�M�D�� �X�� �Q�Hkom 

segmentu organizacije. 

 

Planiranje (eng. Plan ) �± predstavlja �S�R�þ�H�W�D�N�� �F�L�M�H�O�R�J�� �S�U�R�F�H�V�D�� te se ovdje prikupljaju 

potrebne informacije i dokumentacija kako bi se uvidjeli potencijalni proble�P�L�� �L�� �P�R�J�X�ü�D��

pobol�M�ãanja sustava. Nakon toga potrebno je izraditi kvalitetan plan aktivnosti kako bi akcija 

bila us�S�M�H�ã�Q�D���L���L�V�Slativa [27] 

 

�3�U�R�Y�R�ÿ�H�Q�M�H�� ��eng. Do) �± u drugom koraku provode se planovi koji su od�U�H�ÿ�H�Q�L�� �N�D�R��

potrebni u prvom koraku metode [27] 

 

Provjera (eng. Check) �± provjeravaju �V�H�� �G�R�E�L�Y�H�Q�L�� �U�H�]�X�O�W�D�W�L�� �W�H�� �V�H�� �X�V�S�R�U�H�ÿ�X�Mu sa 

�R�þ�H�N�L�Y�D�Q�M�L�P�D od�U�H�ÿ�Hnim u prvom koraku. Dakako, rezultati se �S�U�R�V�O�M�H�ÿ�X�M�X���Q�D�G�U�H�ÿ�H�Q�L�P�D, te se 

komentira postignuto [27] 

 

Z�D�N�O�M�X�þ�L�Y�D�Qje (eng. Act) �± �]�D�N�O�M�X�þ�X�M�H���V�H�� �S�R�V�W�R�M�H�ü�H�� �V�W�D�Q�M�H�� �W�H�� �V�H�� �V�W�D�Q�G�D�U�G�L�]�L�U�D dobiveno, 

kako bi se i dalje na �D�G�H�N�Y�D�W�D�Q���Q�D�þ�L�Q���P�R�J�O�R kontrolirati stanje, te �X���E�X�G�X�ü�Q�R�V�W�L���G�M�Hlovati ako 

�V�H���X�N�D�å�H���S�U�L�O�L�N�D [27] 
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Prema �R�S�L�V�D�Q�R�P�� �P�R�å�H�� �V�H�� �]�D�N�O�M�X�þiti da se radi o iterativnoj metodi koju je mo�J�X�ü�H��

primijeniti �Y�L�ã�H���S�X�W�D���]�D���U�H�G�R�P���D�N�R���V�H���]�D���W�R���Xka�å�H���S�R�W�U�H�E�D���L�O�L���P�R�J�X�ü�Q�R�V�W�L����Sa svak�L�P���P�R�J�X�ü�L�P��

�S�R�E�R�O�M�ã�D�Q�M�H�P�� �S�U�H�S�R�U�X�þ�D�� �V�H�� �N�R�U�L�ãtenje PDCA metode k�R�M�D���Q�D�� �Y�U�O�R�� �M�H�G�Q�R�V�W�D�Y�D�Q�� �Q�D�þ�L�Q�� �Y�R�G�L�� �G�R��

potencijalnog un�D�S�U�M�H�ÿ�H�Q�M�D�� 

 

 

 

 

Slika 12. PDCA metoda [28] 
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4.6.2. 5 x �=�D�ã�W�R 
 

5 Whys ili 5 puta za�ã�W�R�� �M�H�� �L�W�H�U�D�W�L�Y�Q�D�� �P�H�W�R�G�D�� �N�R�M�R�P�� �V�H�� �S�R�N�X�ã�D�Y�D�� �G�R�ü�L�� �G�R�� �X�]roka nekog 

do�J�D�ÿ�D�M�D���� �R�G�Q�R�V�Q�R�� �G�R�� �R�G�J�R�Y�R�U�D��koji �X�� �V�H�E�L�� �V�D�G�U�å�L�� �N�O�M�X�þ�Q�X�� �L�Q�I�R�U�P�Dciju �]�D�ã�W�R�� �M�H�� �G�R�� �Q�H�þ�H�Ja 

�G�R�ã�O�R�� 

Metodu je razvio Sakichi Toyoda, te ju je, naravno, primijenio u proizvodnom sustavu 

Toyota-e. Ovaj alat opisao je kao Toyota-inu bazu za znanstvene pristupe, jer je dokazano 

kako postavljanjem pitanja �Äza�ã�W�R�³ pet puta, uzroci problema postaju kudikamo jasniji. [29] 

 

 

 

Slika 13. �����[���=�D�ã�W�R [30] 

 

Gornja slika na vrlo jednostavan n�D�þ�L�Q�� �S�U�L�N�D�]�X�M�H�� �N�D�N�R�� �V�H�� �X�]�� �S�R�P�R�ü�� �R�Y�H�� �P�H�W�R�G�H�� �R�G��

�ã�L�U�R�N�R�J�� �V�S�H�N�W�U�D�� �P�R�J�X�ü�L�K�� �S�U�R�E�O�H�P�D�� �G�R�O�D�]�L�� �G�R�� �R�Q�R�J krajnjeg, koji predstavlja stvarni uzrok 

�R�G�U�H�ÿ�H�Q�H���V�L�W�X�Dcije u poduze�üu. 
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P�U�L�P�M�H�U�� �V�H�� �P�R�å�H�� �E�H�] �S�U�R�E�O�H�P�D�� �Q�D�ü�L��u bilo kojem sustavu, pogotovo proizvodnom. Na 

primjer, �S�R�M�D�Y�L�R�� �V�H�� �G�R�J�D�ÿ�D�M�� �]�D�V�W�R�M�D�� �V�W�U�R�M�D���� �W�H���V�H��brzinskim �S�U�H�J�O�H�G�R�P�� �X�Y�L�ÿ�D�� �G�D�� �M�H�� �S�U�R�E�O�H�P�� �X��

�S�X�N�Q�X�ü�X��remena. Jasno je da se problem �P�R�å�H���U�L�M�H�ã�L�W�L���]�D�P�M�H�Q�R�P���U�H�P�H�Q�D�����D�O�L���Q�D���W�D�M���Q�D�þ�L�Q���V�H���Q�H��

�U�M�H�ã�D�Y�D���Vtvarni uzrok problema. 

 

�x 1. Z�D�ã�W�R je stroj stao? �± Puknuo je remen. 

�x 2. �=�D�ã�W�R je remen puknuo? �± Nitko ga nije provjerio. 

�x 3. �=�D�ã�W�R ga nitko nije provjerio? �± Nema plan�D���R�G�U�å�D�Y�D�Q�M�D�� 

�x 4. �=�D�ã�W�R �Q�H�P�D���S�O�D�Q�D���R�G�U�å�Dvanja? �± Voditelj �R�G�U�å�D�Y�D�Q�M�D���M�H���Q�D���J�R�G�L�ã�Q�M�H�P odmoru. 

�x 5. �=�D�ã�W�R netko drugi nije to napravio umjesto voditelja? �± �=�D�W�R�� �ãto nitko nije 

imenovan kao zamjenik dok je voditelj na g�R�G�L�ã�Q�M�H�P���R�Gmoru. 

 

U navedenom primjeru mo�å�H �V�H���S�U�H�S�R�]�Q�D�W�L���M�H�G�Q�D���N�O�D�V�L�þ�Q�D���V�L�W�X�D�F�L�M�D���N�R�M�D���V�H���V�L�J�X�U�Qo dogodila u 

�E�U�R�M�Q�L�P�� �S�R�G�X�]�H�ü�L�P�D���� �X�� �Q�Djmanju ruku kao varijacija na temu. Samom zamjenom remena i 

�S�X�ã�W�D�Qjem �V�W�U�R�M�D�� �X�� �G�D�O�M�Q�M�L�� �S�R�J�R�Q�� �U�L�M�H�ã�Lla bi se posljedica, ali ne i uzrok problema. Ovako se 

jasno vidi kako je problem u organizaciji, te da bi sve bilo u redu samo da je postajala 

�Q�D�G�O�H�å�Q�D���R�V�R�Ea koja bi obavila poslove koje ina�þ�H���R�E�D�Y�O�M�D���Y�R�G�L�W�H�O�M���R�G�U�å�D�Y�D�Q�M�D����dok je isti na 

�J�R�G�L�ã�Q�M�H�P���R�G�P�R�U�X����Dakako, problemi mogu b�L�W�L���S�X�Q�R���Y�H�ü�L���R�G���V�D�P�R�J���]�D�V�W�R�M�D���V�W�U�R�M�D�����W�H je ovo 

samo primjer kako se iterativnim postavljanjem p�L�W�D�Q�M�D�� �P�R�å�H�� �G�R�ü�L�� �G�R�� �V�D�P�R�J�� �X�]�U�R�N�D��

problema. Iako se metoda naziva �Ä���� �S�X�W�D�� �]�D�ã�W�R�³���� �Q�H�� �]�Q�D�þ�L�� �G�D�� �V�H�� �S�R�V�W�X�S�Dk za�Y�U�ã�D�Y�D�� �V�D�� ������

postavljanjem pitanja. Svrha ove metode je pod svaku cijen�X�� �G�R�ü�L�� �G�R�� �V�D�P�R�J�� �]�D�þ�H�W�Na 

problema, te se samim time pitanja postavljaju dok god �V�H�� �Q�H�� �G�R�ÿ�H�� �G�R�� �U�M�H�ã�H�Q�M�D�� �Q�D�V�W�D�O�H��

situacije, tj. glavni�K���X�]�U�R�N�D���Q�H�N�R�J���G�R�J�D�ÿ�D�M�D���X���S�R�G�X�]�H�ü�X�� 
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4.7. �â�H�V�W���V�L�Jma ( eng. Six sigma )  
 

Six sigma je metoda razvijena 1987. godine u Motorola �± i. Ova metoda poma�å�H 

organizaciji pri smanjenj�X���Q�D�V�W�D�O�L�K���S�R�J�U�H�ã�D�N�D�����3�R�þ�L�Y�D na �P�L�ã�O�M�H�Q�M�X da, �D�N�R���M�H���P�R�J�X�ü�H���P�M�H�U�Lti 

kolik�R���J�U�H�ã�Dk�D���L�P�D���X���V�X�V�W�D�Y�X�����R�Q�G�D���M�H���P�R�J�X�ü�H���W�H���J�U�H�ã�N�H���L���X�N�O�R�Q�Lti. [31] Metoda �Ä�ã�H�V�W���V�L�J�P�D�³ 

je metoda koja nastoji smanjiti �U�D�V�L�S�D�Q�M�D�� �W�H�� �Q�D�� �W�D�M�� �Q�D�þ�L�Q�� �Goprinijeti �S�R�E�R�O�M�ã�D�Q�M�X�� �S�R�G�X�]�H�ü�D�� �X��

vidu s�P�D�Q�M�H�Q�M�D�� �W�U�R�ã�N�R�Y�D�� �L�� �M�H�G�Q�Rstavnije proizvodnje. U principu, ova �P�H�W�R�G�D�� �S�R�N�X�ã�D�Ya 

�S�R�V�W�L�ü�L���N�R�Q�W�L�Q�X�L�U�D�Q�R���S�R�E�R�O�M�ã�D�Q�M�H��i zadovoljstvo korisnika, odnosno kupaca.  

Kao �L�� �N�R�G�� �Y�H�ü�L�Q�H alata, kod metode �Ä�ã�H�V�W�� �V�L�J�P�D�³ �S�R�W�U�H�E�Q�D�� �M�H�� �X�N�O�M�X�þ�H�Q�R�Vt kako 

zaposlenika tako i vo�G�V�W�Y�D���S�R�G�X�]�H�ü�D����Jednostavno nije mo�J�X�ü�H���S�U�R�Y�H�V�W�L���P�H�W�R�G�X���Q�D���N�Y�D�O�L�Wetan 

�Q�D�þ�L�Q��ukoliko kompletni sustav nije zainteresiran i potpuno anga�åiran pri samoj 

implementaciji. Dakako, potrebno je provesti i kv�D�O�L�W�H�W�Q�R���X�þ�H�Q�M�H���L���R�E�X�N�X���V�Y�L�K���þ�Oanova sustava, 

�N�D�N�R���E�L���V�H���X���ã�W�R���Y�H�ü�R�M���P�M�H�U�L���V�P�D�Q�M�Lle p�R�W�H�Q�F�L�M�D�O�Q�H���J�U�H�ã�N�H����Svatko mora znati svoju ulogu i nje 

�V�H�� �G�U�å�D�W�L���� �N�D�N�R�� �E�L�� �S�U�R�F�H�V�� �I�X�Q�N�F�L�R�Q�L�U�D�R�� �Q�D�� �R�S�W�L�Palan �Q�D�þ�L�Q����Na kraju, za dobre rezultate i 

�S�R�V�O�R�Y�Q�H���X�V�S�M�H�K�H���S�R�W�U�H�E�Q�R���M�H���X�Y�H�V�W�L���Q�D�J�U�D�ÿ�L�Y�D�Q�M�H���N�D�N�R��bi �V�Y�D�N�L���þ�O�D�Q���]�Q�D�R���]�D���ã�W�R���V�H���]�D�O�D�J�D�R���L��

�ã�W�R���M�H���S�R�Vtigao. [31] 

 

 

 

Slika 14. Lean Six Sigma [32] 
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�0�D�W�H�P�D�W�L�þ�N�L���� �R�G�Q�R�V�Q�R�� �V�W�D�W�L�V�W�L�þ�N�L�����ã�H�V�W sigma predstavlja ������������������ �X�V�S�M�H�ã�Q�R�V�W�L���� �8��

prijevodu�����W�R���]�Q�D�þ�L�����������S�R�J�U�H�ãke na milijun primjeraka. Simbol, odnosno gr�þ�N�R���V�O�R�Y�R���Äsigma�³ 

�± �1, �X�� �R�Y�R�P�� �V�O�X�þ�D�M�X���R�]�Q�D�þ�D�Y�D�� �P�M�H�U�X�� �U�D�V�L�S�D�Q�M�D���� �W�H�� �V�H�� �R�Y�D���P�H�W�R�G�D�� �Q�D�M�þ�H�ã�ü�H �N�U�D�ü�H���S�L�ã�H�� �N�D�R��

metoda �Ä6�1�³. G�U�H�ã�N�H��se �þ�H�V�W�R�� �R�]�Q�D�þ�Dvaju kao DPMO (eng. Defects Per Million 

Opportunities) [31] 

 

�=�D���O�D�N�ã�X���S�U�H�G�R�G�å�E�X�� [31]  

�x �3�U�R�V�M�H�þ�Q�D���Rrganizacija djeluje na ok�R�����1 

�x Vrhunska organizacija djel�X�M�H���Q�D���P�L�Q�L�P�D�O�Q�R���������1 

�x Smrtnost u zra�þ�Q�R�P���S�U�R�P�H�W�X���M�H oko 6,���1 

 

 

Six sigma kod primjene na realn�R�P���V�O�X�þ�Dju koristi dvije metode �]�D���S�R�V�W�L�]�D�Q�M�H���S�R�E�R�O�M�ã�D�Y�D�Q�M�D����

[31] 

�x DMAIC 

�x DMADV  
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4.7.1. DMAIC 
 
DMAI C (eng. Define �± Measure �± Analyze �± Improve �± Control), odnosno definiraj �± izmjeri 

�± analiziraj �± �S�R�E�R�O�M�ã�D�M���± kontroliraj, �S�U�H�G�V�W�D�Y�O�M�D�� �F�L�N�O�L�þ�N�X�� �P�H�W�R�G�X�� �]�D�� �S�R�E�R�O�M�ã�D�Y�Dnje, 

optimiziranje i stabilizaciju poslovnih procesa. Sastoji �V�H���R�G���S�H�W���N�R�U�D�N�D���N�R�M�L���ü�H���E�L�W�L���Getaljnije 

opisani ispod slike. [33] 

 

 

 

Slika 15. DMAIC [3 4] 
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DMAIC metoda: [33] 

 

Definiraj �± prvi korak ovog procesa je definiranje postoje�üeg problema, odnosno stanja. 

 

Izmjeri �± nakon �ã�W�R���V�P�R���G�H�I�L�Q�L�U�D�O�L���N�R�Q�N�U�H�W�D�Q���S�U�R�E�O�H�P, potrebno je mjeriti �S�R�V�W�R�M�H�ü�H���V�W�D�Q�M�H��

kako bi prikupili informacij�H�� �N�R�M�H�� �ü�H�� �V�H�� �N�R�U�L�V�W�L�W�L�� �]�D�� �X�V�S�R�U�H�G�E�X sa informacijam�D�� �N�R�M�H�� �ü�H�� �Ve 

dobiti nakon cijelog procesa 

 

Analiziraj �± prikupljeni podaci se anal�L�]�L�U�D�M�X�� �N�D�N�R�� �E�L�� �V�H�� �G�R�ã�O�R�� �G�R�� �X�]�U�R�N�D�� �S�U�R�E�O�H�P�D����

odnosno do segmenta koji  �E�L���V�H���P�R�J�D�R���S�R�E�R�O�M�ã�D�W�L���R�G�U�H�ÿ�H�Q�R�P���L�Q�W�H�U�Y�H�Q�F�L�M�R�P 

 

Pobol�M�ã�D�M���± ovisno o vrsti problema ili �P�R�J�X�ü�H�J�� �S�R�E�R�O�M�ãanja, definira se eventualno 

pobo�O�M�ã�D�Q�M�H na temelju izmjerenih i analiziranih parametara. Naravno, planira se i 

kvantitativno, tj. u kojoj mjeri �ü�H��doti�þ�Q�R�� �S�R�E�R�O�M�ã�D�Q�M�H�� �X�W�M�H�F�D�W�L�� �Q�D�� �S�R�V�W�R�M�H�ü�L�� �V�X�V�W�D�Y, kako 

financijski tako i u vidu produktivnosti i drugih pokazatelja usp�M�H�ã�Q�R�V�W�L�� �S�R�V�O�R�Y�D�Q�M�D unutar 

pojedinog poduze�üa 

 

Kontroliraj �± u zadnjem stadiju ovoga procesa kontrolira se dobiveno primjenom ove 

metode. Izlazni �U�H�]�X�O�W�D�W�L�� �X�V�S�R�U�H�ÿ�X�M�X�� �Ve sa prethodnima koji su detektirani kao potencijalno 

�O�R�ã�L���� �Lzmjereni u drugom koraku metode. T�D�N�R�ÿ�H�U�� sagledava se i kompletna slika 

�L�P�S�O�H�P�H�Q�W�L�U�D�Q�R�J���U�M�H�ã�H�Q�M�D�����N�D�N�R���R�Q�D���X�W�M�H�þ�H���Q�D���N�R�P�S�O�H�W�Q�X���V�W�U�X�N�W�X�U�X�����U�D�G�Q�L�N�H���L�W�G�� 
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4.7.2. DMADV 
 

DMADV (eng. Define �± Measure �± Analyze �± Design �± Verify), odnosno definiraj �± 

izmjeri �± analiziraj �± dizajniraj �± verificiraj je metoda unutar okvira alata �Ä�ãest sigma�³ koja se, 

za razliku od spomenute DMAIC metode, bazira na razvoju novih proizvoda, usl�X�J�D���L���V�O�L�þ�Q�R�� 

�2�Y�D���P�H�W�R�G�D���M�R�ã se naziva i DFSS (eng. Design For Six Sigma). [35] 

S�O�L�þ�Q�R�V�W��sa DMAIC metodom �M�H�� �L�� �Y�L�ã�H�� �Q�H�J�R�� �R�þ�L�W�D���� �M�H�U�� �V�X�� �L�� �S�U�Y�H�� �W�U�L�� �U�L�M�H�þ�L�� �L�Genti�þne, te 

predstavljaj�X���V�O�L�þ�Q�H���N�R�U�D�N�H����Jasno, �N�R�G���'�0�$�'�9���P�H�W�R�G�H���V�H���Q�H���G�H�I�L�Q�L�U�D�M�X���S�R�V�W�R�M�H�ü�L���S�U�R�E�O�Hmi i 

ne mjere postoje�ü�D���V�W�D�Q�M�D���� �Y�H�ü���V�H���G�H�I�L�Q�L�U�D���V�Y�U�K�D i m�R�J�X�ü�Q�R�V�W �X�Y�R�ÿ�H�Q�M�D���Q�H�N�R�J���Q�R�Y�Rg sustava, 

proizvoda, us�O�X�J�H�� �L�O�L�� �Q�H�þ�H�J�D�� �G�U�X�J�R�J�D. U drugom koraku, potrebno je spoznati koji su to 

�I�D�N�W�R�U�L���N�R�M�L���X�W�M�H�þ�X���Q�D���S�U�R�Y�H�G�E�X���V�D�P�H���L�G�H�M�H����Dakle, potreban materijal, vrijeme izrade te ostali 

�S�D�U�D�P�H�W�U�L�� �N�R�M�L�� �X�W�M�H�þ�X�� �Q�D�� �V�D�P�� �S�U�R�F�Hs. U �I�D�]�L�� �D�Q�D�O�L�]�H�� �S�U�R�X�þ�D�Y�D�M�X se alt�H�U�Q�D�W�L�Y�Q�D�� �U�M�H�ã�Hnja, 

varija�F�L�M�H���Q�D���W�H�P�X���W�H���P�R�J�X�ü�D���S�R�E�R�O�M�ã�D�Q�M�D���S�U�Y�R�Wne ideje. U zadnja dva koraka dizajnira se, tj. 

�L�]�U�D�ÿ�X�M�H �L���Y�H�U�L�I�L�F�L�U�D���R�Q�R���ã�W�R���M�H���L�]�U�D�ÿ�H�Qo ili stvoreno. [35] 

 

 

Slika 16. DMADV [35]  
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4.8. Kanban   
 

Jap. Kanban = kartica 

 

Kanban je sustav u domen�L�� �O�H�D�Q�� �P�H�Q�D�G�å�Penta koji koristi kartice koje �V�O�X�å�H�� �N�D�R�� �V�L�J�Q�D�O�� �G�D��

postoji potreba za odre�ÿenim materijalom, proizvodom itd. Kao uzrok nastajanja spominju se 

�D�P�H�U�L�þ�N�L�� �V�X�S�H�U�P�D�U�N�H�W�L���� �M�H�U�� �V�H�� �X�� �Vupermarketima police nadopunjavaju kontinuirano u 

ovisnosti koliko robe je sa njih skinuto. [19] 

Dakle, kanban j�H���V�L�V�W�H�P���N�R�M�L���S�R�P�R�ü�X���N�D�U�W�Lca �X�N�D�]�X�M�H���Q�D���R�G�U�H�ÿ�H�Q�X���S�R�W�U�H�E�X�����.�D�Q�E�D�Q���V�H���N�R�U�L�V�W�L��

�Q�D�M�þ�H�ã�ü�H�� �X�� �S�U�R�L�]�Yodnji �L�� �P�R�Q�W�D�å�L���� �S�R�ã�W�R�� �M�H�� �W�D�P�R�� �Y�H�O�L�N�D�� �S�R�W�U�H�E�D�� �]�D�� �V�W�D�O�Q�R�P�� �G�R�E�D�Y�R�P�� �U�D�]�Q�L�K��

materijala. No, mo�å�H���E�L�W�L���N�R�U�L�ã�W�Hn i u brojne druge svrhe. Bit je u tome da kanban funkcionira 

na �Äpull�³ �S�U�L�Q�F�L�S�X�����M�H�U���V�H���R�G�U�H�ÿ�Hna potreba zapisuje i predaje na, za to �S�U�H�G�Y�L�ÿ�H�Q�R���P�M�H�V�Wo, te 

�V�H���R�þ�H�N�X�M�H���G�D���ü�H �S�R�G���R�G�U�H�ÿ�H�Q�L�P���R�N�R�O�Q�R�V�W�L�P�D�����W�U�D�å�H�Q�R���G�R�ü�L���W�D�P�R���J�G�M�H���M�H���S�R�W�U�H�E�Q�R. Kanban se 

�þ�H�Vto spominje �L���N�D�R���D�O�D�W���X�V�N�R���Y�H�]�D�Q���V�D���Y�H�ü���V�S�R�P�H�Q�X�W�L�P���ÄJust-in-time�³ alatom, jer je princip 

�Y�U�O�R�� �V�U�R�G�D�Q���� �R�G�Q�R�V�Q�R�� �S�R�N�X�ã�D�Y�D�� �V�H�� �Q�D�� �ã�W�R�� �M�H�G�Q�R�V�W�D�Y�Q�L�M�L�� �Q�D�þ�L�Q�� �G�R�ü�L�� �G�R o�G�U�H�ÿ�H�Q�R�J�� �P�D�W�H�U�L�M�D�O�D����

�L�Q�I�R�U�P�D�F�L�M�H���L���V�O�L�þ�Q�R�� 

 

 

 

Slika 17. Kanban [19] 
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4.9. SMED 
 

SMED (eng. Single - minute exchange of die) metoda, u kojoj �Äsingle-minute�³ 

predstavlja jednoznamenkasti broj minuta, �M�H���M�R�ã���M�H�G�Q�D���P�H�W�R�G�D���X�Q�X�W�D�U���O�H�D�Q���Äportfelja�³, koja je 

mnogo �Äopipljivija�³ od nekih drugih. SMED predstavlja alat kojim se smanjuje, odnosno 

�V�N�U�D�ü�X�M�H���Y�U�L�Meme izmjene alata. Dakako, ova metoda ogran�L�þ�H�Q�D���M�H���ã�W�R���V�H�� �W�L�þ�H��primjene zbog 

�W�R�J�D���ã�W�R���M�H���S�U�L�P�M�H�Q�M�L�Y�D���L�V�N�O�M�X�þ�L�Y�R���Q�D��proces izmjene alata. 

Kako �M�H�� �Y�H�ü�� �U�D�Q�L�M�H�� �R�S�L�Vivano���� �G�D�Q�D�ã�Q�Me poslovanje, posebice u proizvodnom sektoru, 

mora biti usko vezan�R�� �V�D�� �I�O�H�N�V�L�E�L�O�Q�R�ã�ü�X. Svijet je postao �Äglobalno selo�³, informacije su 

�ã�L�U�R�N�R�� �G�R�V�W�X�S�Q�H���� �S�D�� �V�D�P�L�P�� �W�L�P�H�� �L�� �å�H�O�M�D�� �O�M�X�G�L�� �]�D�� �S�R�V�H�E�Q�L�P�� �]�D�Ktjevima raste. Kako bi bili 

fleksibilni mora postojati �P�R�J�X�ü�Q�R�Vt efikasnog prebacivanja sa izrade jednog, na izradu 

drugog proizvoda. 

T�D�N�R�ÿ�H�U�� prije su strojevi bili specijalizirani za jednu vr�V�W�X���S�R�V�O�D�����G�R�N���V�H���G�D�Q�D�V���S�R�N�X�ã�D�Y�D��

�Ä�L�]�Y�X�ü�L�³ maksim�X�P���L�]���R�Q�R�J�D���ã�W�R���M�H��dostupno, te se tako proi�]�Y�R�G�H���V�W�U�R�M�H�Y�L���N�R�M�L���V�H���R�G�U�H�ÿ�H�Q�L�P��

�S�R�G�H�ã�D�Y�D�Q�M�L�P�D�� �P�R�J�X�� �S�U�H�Q�D�Pijeniti za drugu namjenu. Kao primjer m�R�å�H�� �V�H�� �Q�D�Y�H�V�W�L�� �R�E�U�D�G�Q�L��

centar koji omogu�ü�X�M�H��proces obrade �W�R�N�D�U�H�Q�M�D���� �J�O�R�G�D�Q�M�D���� �E�X�ã�H�Q�M�D���� �E�U�X�ã�H�Q�M�D���� �X�U�H�]�L�Y�D�Q�M�D�� �L��

narezivanja navoja itd. u samo jednom stezanju�����ã�W�R��je, ne tako davno, bilo nezamislivo, te su 

se u vidu toga za svaku pojedinu operaciju upotrebljaval�L���G�U�X�J�L���X�U�H�ÿ�D�M�L, odnosno strojevi. 

 

Slika 18. SMED [24] 



Tino Doroti�ü Diplomski rad 

Fakultet strojarstva i brodogradnje 39 

SMED metoda kazuje nam kako postoje dvije vrste aktivnosti pri procesu izmjene alata, a 

to su: [24] 

�x Vanjske (eng. external) �± aktivnosti koje se mogu obaviti i kada je stroj u pogonu 

�x Unutarnje (eng. internal) �± aktivnosti koje se obavljaju samo kada stroj stoji  

 

Z�D�þ�H�W�Q�L�N��SMED-a je Shigeo Shingo���� �N�R�M�L�� �M�H�� �S�U�H�G�O�R�å�L�R�� �R�V�Dm tehnika koje bi se trebale 

koristiti prilikom primjene SMED alata: [36] 

 

1. Odvojiti unutarnje od vanjskih aktivnosti  

2. Pretvoriti unutarnje aktivnosti u vanjske  

3. Standardizirati operacije  

4. Koristiti funkcionalne stezaljke ili potpuno ukloniti zateza�þ�H�� 

5. Koristiti prijelazne prihvate  

6. Radnje izvoditi paralelno 

7. Eliminirati pod�H�ã�D�Y�D�Q�M�D  

8. Koristiti mehanizaciju 

 

Jasno je kako je, �]�D�� �S�R�þ�H�W�D�N, potrebno prepoznati koje radnje spadaju u vanjske, a koje u 

unutarnje aktivnosti. Nadalje, �Y�D�å�Q�R�� �M�H��i vanjske aktivnosti obaviti dok st�U�R�M�� �M�R�ã�� �X�Y�L�Mek radi, 

�N�D�N�R���X�Q�X�W�D�U�Q�M�H���D�N�W�L�Y�Q�R�V�W�L���Q�H���E�L���þ�Hkale na vanjske koje su se mogle obaviti i paralelno. 

 

Poseban naglasak stavlja se na prve dvije �W�R�þke, jer se u drugoj mogu posti�ü�L���]�Q�D�þ�D�M�Q�H���X�ã�W�H�G�H��

vremena. Dakle, �N�O�M�X�þ���M�H���X���R�G�Y�D�M�D�Q�M�X���Y�D�Q�Mskih aktivnosti od unutarnjih, kako bi se nakon toga 

unutarnje mogle pretvoriti u vanjske. Naravno, ne mogu se sve unutarnje aktivnosti pretvoriti 

u vanjske, ali sa nekima je mogu�ü�H�� �W�R�� �L�]�Y�H�V�W�L����Samom promjenom unutarnjih aktivnosti u 

vanjske, dolazi se do mo�J�X�ü�Q�R�V�W�L���H�O�L�P�L�Q�D�F�L�M�H���Q�H�S�R�W�U�H�E�Q�R���X�W�U�R�ã�H�Q�R�J���Y�U�H�P�H�Q�D�����M�H�U���V�H���X�Q�X�W�D�U�Q�M�H���L��

vanjske aktivnosti mogu obavljati simultano. 

�=�D�� �O�D�N�ã�H�� �G�R�þ�D�U�D�Y�D�Q�Me SMED alata, dovoljno je pril �R�å�L�W�L�� �þ�L�Q�M�H�Q�L�F�X�� �N�D�N�R�� �M�H�� ������������ �J�R�G�L�Q�H��

�Ä�S�L�W-stop�³�� �X�� �X�W�U�F�L�� �I�R�U�P�X�O�D�� �L�]�Q�R�Vio oko 65 sekundi, dok se danas isto obavlja za otprilike 3 

sekunde. Jasno je i da su neke okolnosti bile dru�J�D�þ�L�M�H���� �D�O�L�� �U�D�]l�L�N�D�� �M�H�� �V�Y�H�M�H�G�Q�R�� �Y�L�ã�H�� �Q�H�J�R��

�]�Q�D�þ�D�M�Q�D�����>�����@  
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Alati navedeni u ovom, 4. poglavlju, samo su neki od nekolicine koje nam plasira lean 

menad�å�Pent. Neophodno je za bilo koju ozbiljniju organizaciju da prihvati, u najmanju ruku, 

neke od njih. Jedino �Q�D���W�D�M���Q�D�þ�L�Q���Soslovanje �P�R�å�H���E�L�W�L���O�H�D�Q�����L�O�L���Y�L�W�N�R�����X���G�R�V�O�R�Y�Q�R�P���S�Uijevodu. 

U ovom kontekstu �U�L�M�H�þ �Ä�Y�L�W�N�R�³���S�U�H�G�V�W�D�Y�O�M�D�� �Y�L�W�N�X�� �S�U�R�L�]�Y�R�G�Q�M�X�� �W�M���� �S�R�V�O�R�Y�D�Q�M�H���� �ã�W�R��je �Q�D�M�X�å�H��

povezano sa gore obj�D�ã�Q�M�H�Q�L�P���S�U�L�Q�F�L�S�R�P���Äsix sigma�³. To �]�Q�D�þ�L���Soslovanje uz mala rasipanja i 

gubitke, minim�D�O�Q�L���ã�N�D�U�W���W�H���R�G�O�L�þ�Q�X���R�U�J�D�Q�L�]�D�F�L�M�X���U�X�N�R�Y�D�Q�M�D��ljudskim resursima, materijalima, 

opremom koju �S�R�G�X�]�H�ü�H���S�R�V�M�H�Guje itd. 

Kako bi �G�R�ã�O�R�� �G�R��unaprje�ÿ�H�Q�Ma nekog segmenta �S�R�G�X�]�H�ü�D���� �Q�H�R�S�K�R�G�Q�R�� �M�H�� �X�S�R�W�U�L�M�H�E�L�W�L��

barem neku od metoda navedenih u ovom poglavlju. Kako bi se �Q�D���S�U�D�N�W�L�þ�Qom primjeru, na 

�L�V�S�U�D�Y�D�Q���Q�D�þ�L�Q moglo primijeniti neko od navedenih znanja i tehnika, potrebno je vrlo dobro 

poznavati teoretsku pozadinu tih alata. U daljnjem dijelu o�Y�R�J�D���U�D�G�D���E�L�W�L���ü�H���R�S�L�V�D�Q�D���Srimjena 

nekih od spomenutih metoda na realnom primjeru u proizvodnom sektoru. 
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5. PRIMJENA CJELOVITOG PR ISTUPA NA REALNOM PRIMJERU  

Kao �ã�W�R�� �M�H�� �Y�H�ü�� �L�� �V�S�R�P�H�Q�X�W�R���� �S�U�D�N�W�L�þ�Q�L�� �G�L�R �R�Y�R�J�� �G�L�S�O�R�P�V�N�R�J�� �U�D�G�D�� �E�L�R�� �M�H�� �U�D�ÿ�H�Q u �S�R�G�X�]�H�ü�X��

�ÄFeroimpex automobilska industrija d.o.o.�³. �.�D�N�R���E�L���V�H���ã�W�R���O�D�N�ã�H��opisalo oba�Y�O�M�H�Q�R�����S�U�Y�R���ü�H se 

�V�S�R�P�H�Q�X�W�L�� �S�D�U���U�L�M�H�þ�L�� �R�S�ü�H�Q�L�W�R�� �R�� �S�R�G�X�]�H�ü�X���� �W�H���ü�H se postepeno ulaziti u centar problematike i 

opisivanje pristupa koji je �L�P�S�O�H�P�H�Q�W�L�U�D�Q���X���S�R�G�X�]�H�ü�X�� 

 

5.1�����2���S�R�G�X�]�H�ü�X 
 
�3�R�G�X�]�H�ü�H���)�H�U�R�L�P�S�Hx nastalo je 1976. godine iz bravarske radionice, koja je proizvodila vijke 

i opruge, te je tijekom godina preraslo u radionicu za proizvodnju dijelova za strojeve za 

tekstilnu industriju. Danas, �S�R�G�X�]�H�ü�H�� �)�H�U�R�L�P�S�H�[�� �E�D�Y�L�� �V�H��pr�R�L�]�Y�R�G�Q�M�R�P�� �O�H�å�D�M�H�Y�D���� �G�L�M�H�O�R�Y�D�� �]�D��

autoin�G�X�V�W�U�L�M�X���� �å�H�O�M�H�]�Q�L�þ�N�X��industriju, te proizvodnjom alata i komponena�W�D�� �O�H�å�D�M�Hva za 

vjetroelektrane. Feroimpex broji tim od preko 360 zaposlenih koji djeluju na �S�R�Y�U�ã�L�Q�L���R�G oko 

10 000m2 proizvodnog pogona. P�R�G�X�]�H�ü�H��se m�R�å�H�� �S�R�K�Y�D�O�L�W�L�� �Vvojim dobrim poslovnim 

rezultatima�����D���Y�O�D�V�Q�L�ã�W�Y�R���M�H���������� privatno. [38] 

 

 

Slika 19. Feroimpex [38] 



Tino Doroti�ü Diplomski rad 

Fakultet strojarstva i brodogradnje 42 

Konkretno, od strojne obra�G�H���S�R�G�X�]�H�ü�H���L�P�D���X�Y�M�H�W�H���]�D���S�R�V�Wupke tokarenja (na k�O�D�V�L�þ�Q�L�P���L���&�1�&��

tokarilicama), b�X�ã�H�Q�M�D���� �E�U�X�ã�H�Q�M�D���� �J�O�R�G�D�Q�M�D���� �S�Lljenja, blanjanja���� �S�U�H�ã�D�Q�M�D���� �]�D�Y�D�U�L�Y�D�Q�M�D�� �Ltd. Od 

procesa toplinske obrade najzastupljeniji su postupci �N�D�O�M�H�Q�M�D���� �S�R�E�R�O�M�ã�D�Y�D�Q�Ma, bajnitnog 

kaljenja i cementacije. �6�O�L�N�H���L�V�S�R�G���S�U�L�N�D�]�X�M�X���Q�H�N�H���R�G���S�U�R�L�]�Y�R�G�D���S�R�G�X�]�H�ü�D���)�H�U�R�L�P�S�H�[�� 

 

 

Slika 20. Prsten i valjak 

 

   

 

Slika 21. Proiz�Y�R�G�L���]�D���å�H�O�M�H�]�Qi�þ�N�X���L�Q�G�X�V�W�U�L�M�X 
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5.2. Cjelo viti prist up  
 

Ulaskom u pod�X�]�H�ü�H �ÄFeroimpex automobilska industrija d.o.o.�³, tj. �R�G�U�H�ÿ�H�Q�L���G�L�R���S�R�J�R�Q�D��

pro�L�]�Y�R�G�Q�M�H�� �S�R�G�X�]�H�ü�D���� �X�Y�L�G�M�H�O�R�� �V�H�� �N�D�N�R�� �S�R�V�W�R�M�L�� �S�R�W�U�H�E�D�� �]�D�� �S�U�R�Y�R�ÿ�H�Q�M�H�P�� �R�G�U�H�ÿ�H�Q�L�K�� �D�O�D�W�D u 

�F�L�O�M�X�� �S�R�E�R�O�M�ã�D�Y�D�Q�M�D�� �Q�H�N�Lh segmenata popu�W�� �S�U�R�G�X�N�W�L�Y�Q�R�V�W�L���� �þ�L�V�W�R�ü�H�� urednosti, organizacije, 

izmjene alata, �S�U�D�]�Q�L�K�� �K�R�G�R�Y�D�� �L�� �V�O�L�þ�Q�R���� �8�� �G�R�J�R�Yoru sa profesorom dr. sc. Nedeljkom 

�â�W�H�I�D�Q�L�ü�H�P�� �G�L�S�O���� �L�Q�J������ �X�M�H�G�Q�R�� �L�� �P�H�Q�W�R�U�R�P�� �R�Y�R�J�D�� �U�D�G�D���� �R�G�O�X�þ�H�Q�R�� �M�H�� �N�D�N�R�� �ü�H�� �V�H�� �Q�D�� �R�G�U�H�ÿ�H�Q�L�P��

linijama, u svrhu unapr�H�ÿ�H�Q�M�D�� �Sroizvodnog procesa, provoditi cjeloviti pristup pobolj�ãanja 

proizvo�G�Q�M�H���X���S�R�G�X�]�H�ü�X. Pod cjelovitim pristupom misli se na pristup izr�D�ÿ�H�Q��posebno za ovaj 

primjer, koji objedinj�X�M�H�� �Q�H�N�R�O�L�N�R�� �P�H�W�R�G�D�� �R�E�M�D�ã�Q�M�H�Q�L�K�� �X��4. cjelini pod naslovom "Lean 

me�Q�D�G�å�P�H�Q�W������ �6�W�R�Ja���� �S�R�Q�D�M�S�U�L�M�H�� �ü�H�� �E�L�W�L�� �R�E�M�D�ãnjen spomenuti cjeloviti pristup unap�U�H�ÿenja 

proizvodnog procesa, redoslijed operacija i razlog zbog koje�J���E�L���V�H���X�R�S�ü�H���W�U�H�E�D�R���X�Y�H�V�W�L�� 

Pregledavanjem i analizom �S�R�G�X�]�H�ü�D�� �L�� �S�U�R�L�]�Y�R�G�Q�R�J�� �V�X�V�W�D�Y�D, te �Äsnimanjem�³ samog 

procesa rada zapo�V�O�H�Q�L�N�D���� �]�D�N�O�M�X�þ�H�Q�R�� �M�H�� �N�D�No postoji �P�R�J�X�ü�Q�R�V�W���� �D�O�L�� �L��potreba, za 

p�U�R�Y�R�ÿ�H�Q�M�H�P���P�H�W�R�Ge 5S. �,�D�N�R���S�R�G�X�]�H�ü�H���Y�R�G�L���E�U�L�J�X���R���X�U�H�G�Q�R�V�W�L�����R�U�Jan�L�]�D�F�L�M�L���L���þ�L�V�W�R�ü�L����ipak su 

postojal�L���V�H�J�P�H�Q�W�L���N�R�M�H���M�H���W�U�H�E�D�O�R���G�R�U�D�G�L�W�L���L���S�R�E�R�O�M�ã�D�W�L�� 

Iako se standardizacija vodi kao alat uk�O�M�X�þ�H�Q�� �X�� �V�D�P�X�� �P�H�W�R�G�X�� ���6���� �þesto se, zbog svoje 

kompleksnosti �L�� �ã�L�U�Rke primjenjivosti, navodi i kao zaseban alat. Kako �X�� �S�R�G�X�]�H�ü�X��

Feroi�P�S�H�[���� �R�G�Q�R�V�Q�R���X���S�R�J�R�Q�X���S�R�G�X�]�H�ü�D �S�R�V�W�R�M�L���R�G�U�H�ÿ�H�Q�L���E�U�R�M���O�L�Q�L�M�D���N�R�M�H���V�O�X�å�H���L�V�W�R�M���V�Y�U�V�L���� �W�H��

su samim time i vrl�R�� �V�O�L�þ�Q�R�J�� �L�]�J�O�Hd�D���� �S�R�V�W�R�M�L�� �R�S�U�D�Y�G�D�Q�D�� �P�R�J�X�ünost, ali i potreba, za 

uvo�ÿenjem standardiziranog izgleda linija. 

Nadalje, �X�R�þ�H�Q�D���M�H���L���S�R�W�U�H�E�D���]�D���E�R�O�Mom komunikacijom kako bi se �Q�D���ã�W�R �O�D�N�ã�L���Q�D�þ�L�Q �G�R�ã�O�R��

�G�R�� �ã�W�R�� �Y�H�ü�L�K���S�R�V�W�L�J�Q�X�ü�D����Slijedom navedenoga, alat kaizen jedan je od alat�D�� �N�R�M�L�� �ü�H�� �E�L�W�L��

primijenjeni pri unap�U�H�ÿ�H�Q�M�X�� �S�U�R�L�]�Y�R�G�Qog procesa. Kaizen je alat kojeg je potrebno 

kontinuirano implementirati, te �üe veliki naglasak biti upravo na boljoj komunikaciji, protoku 

�L�Q�I�R�U�P�D�F�L�M�D���� �P�R�J�X�ü�Q�R�V�W�L�� �S�U�L�M�D�Y�O�M�L�Y�D�Q�M�D�� �H�Y�H�Q�W�X�D�Oni�K�� �S�R�W�H�ã�N�R�ü�D�� �Lli nepravilnosti na radnom 

mjestu itd. Bitno je da postoji kolektiv�Q�D�� �V�Y�L�M�H�V�W�� �R�� �þ�L�Q�M�H�Q�L�F�L�� �G�D���M�H�� �X�Y�L�M�H�N�� �P�R�J�X�ü�H�� �Q�H�N�R�P�H�� �V�H��

obratiti u vezi bilo kojeg segmenta unutar proizvodnog procesa. 

Zadnja �P�H�W�R�G�D�� �N�R�M�D�� �ü�H�� �V�H�� �N�R�U�L�V�W�L�W�L�� �M�H�� �6�0�(�'�� �P�H�W�R�G�D koja se bavi smanjenjem vremena 

potrebnog za izmjenu alata. Poduze�ü�H���)�H�U�R�L�P�Sex ima relativno velik asortiman proizvoda, te 

je jasno kako za proizvodnju pu�Q�R�� �U�D�]�O�L�þ�L�W�L�K�� �S�U�R�L�]�Y�Rda postoji potreba i za velikim brojem 

alata koji se mijenjaju po potrebi. U razgovoru s�D�� �Q�D�G�O�H�å�Q�L�P�� �Rsob�D�P�D�� �X�� �S�R�G�X�]�H�ü�X���� �G�R�ã�O�R�� �V�H��

d�R�� �]�D�N�O�M�X�þ�Na da je broj izmjena alata dovolj�Q�R�� �Y�H�O�L�N�� �N�D�N�R�� �E�L�� �V�H�� �L�ã�O�R�� �X��proceduru 
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implementacije SMED metode. Nadalje, sama vremena izmjene alata nisu zanemarivog 

iznosa kako bi se eventualno ignoriralo zbog premale �P�R�J�X�ü�H���X�ã�W�H�G�H���� 

Nakon detekcije metoda koje bi bilo dobro primijeniti u samom proizvodnom sustavu, 

potrebno ih je ukomponirati u jednu cjelinu koja �ü�H�� �L�P�D�W�L�� �O�R�J�L�þ�D�Q�� �V�O�L�M�H�G. Kako i sama 

implementacija raznih alata �L�]�L�V�N�X�M�H���R�G�U�H�ÿ�H�Q�H���U�H�V�X�U�V�H���S�R�S�X�W���Y�U�H�P�H�Q�D����fi �Q�D�Q�F�L�M�V�N�L�K���W�U�R�ãkova i 

�V�O�L�þ�Q�R�����S�R�å�H�O�M�Q�R���M�H��potreban posao odraditi na o�S�W�L�P�D�O�D�Q���Q�D�þin. Upravo zato kreirana je ideja o 

cjelovito�P�� �S�U�L�V�W�X�S�X�� �N�R�M�D�� �ü�H s�D�G�U�å�D�Y�D�W�L�� �P�H�W�R�Ge 5S, kaizen, standardizaciju i SMED. 

Primjenom svake metode zasebno, zasigur�Q�R�� �E�L�� �V�H�� �X�W�U�R�ã�L�O�R �Y�L�ã�H�� �Y�U�H�P�H�Q�D�� �L snage, te bi 

eventualno do�ã�O�R���L���G�R���]�D�V�L�ü�H�Q�M�D��volje i ambicija zapo�V�O�H�Q�L�N�D���]�D���G�D�O�M�Q�M�L�P���S�U�R�Y�R�ÿ�H�Q�M�H�P���D�O�D�W�D���X��

�S�R�G�X�]�H�ü�X. Stoga, navedeni �D�O�D�W�L���ü�H���V�H���S�R�Y�H�]�D�W�L��i primjenjivati �R�G�U�H�ÿ�H�Q�L�P���U�H�G�R�V�O�L�M�H�G�R�P�����D���Q�H�N�L��

i simultano.  

Cjeloviti pr�L�V�W�X�S�� �X�Q�D�S�U�H�ÿ�Hnja proizvodnog procesa primijenjen je na nekoliko linija, no 

�E�L�W�L���ü�H opisan primjer na jednoj liniji. P�R�ã�W�R��su same linije u vel�L�N�R�M���P�M�H�U�L���V�O�L�þ�Qe, nisu ni velike 

razlike u samoj primjeni cjelovitog pristupa. Upravo je ta sl�L�þ�Q�R�V�W�� �E�L�O�D�� �M�H�G�Dn od razloga 

pokretanja realizacije ideje cjelovitog pristupa. Prikazani primjer �U�D�ÿ�Hn je na liniji 28, koja je 

specijalizirana za jednog stalnog kupca, te �ü�H�� �S�Rsl�X�å�L�W�L�� �N�D�R�� �L�G�H�D�O�D�Q�� �S�U�L�P�M�H�U�� �]�D�� �S�U�R�Y�R�ÿ�H�Q�M�H��

pristupa. Dodatno je potrebno spomenuti kako je proizvodni sustav pod�X�]�H�ü�D���)�H�U�R�L�P�S�H�[ vrlo 

dobro organiziran, no svejedno postoje neki detalji koje je m�R�J�X�ü�H���S�U�R�P�L�M�H�Q�L�W�L���L�O�L���S�R�E�R�O�M�ã�D�W�L����

�ã�W�R���M�H���L���X���F�L�O�M�X���R�Y�R�J�D���G�L�S�O�R�Pskog rada. 

 

Slika 22. Cjeloviti pristup  



Tino Doroti�ü Diplomski rad 

Fakultet strojarstva i brodogradnje 45 

5.2.1. Korak  1 
 

Prije �V�D�P�R�J���S�R�þ�H�W�N�D��primjene bilo koje metode, �R�G���N�O�M�X�þ�Q�H���Y�D�å�Q�R�V�W�L���M�H��detaljan razgovor 

�V�D���Q�D�G�U�H�ÿ�H�Qima u pod�X�]�H�ü�X�����M�H�U���V�H���Q�D���W�D�M���Q�D�þ�L�Q��mogu u samom startu otkriti �Q�D�M�Y�H�ü�L���Q�H�G�R�V�W�D�W�F�L��

i potencijalni problemi koje bi trebalo ukloniti. U tome smislu, obavljene su grupne 

konzultacije sa nad�U�H�ÿ�H�Q�L�P�D���X���S�U�R�Lzvodnom sustavu kako bi se dogovorili odakle krenuti i na 

�N�R�M�L���Q�D�þ�L�Q���E�L���V�H���L�P�S�O�Hmentacija trebala odvijati.  

Iako je p�R�þ�H�W�D�N��procesa primjene pristupa �R�E�L�O�M�H�å�H�Q�� �P�H�W�R�G�R�P�� ���6���� �Y�D�å�Q�R�� �M�H�� �Qapomenuti 

kako se kroz �F�L�M�H�O�L���S�R�V�W�X�S�D�N���S�U�R�Y�R�ÿ�H�Q�M�D���F�M�H�O�R�Y�L�Wog pristupa koristila metoda �Äkaizen�³, u vidu 

detaljnih konzultacija sa zaposlenicima, od radnika na liniji pa sve do direktora poduz�H�ü�D����

Vrlo �M�H�� �Y�D�å�Q�R�� �X�V�S�R�Vtaviti otvorenu �N�R�P�X�Q�L�N�D�F�L�M�X�� �P�H�ÿ�X�� �V�Y�L�P�� �V�Oojevima zaposlenih u 

�S�R�G�X�]�H�ü�X�����M�H�U���V�H���M�H�G�L�Q�R���W�D�N�R���P�R�å�H���G�R�ü�L���G�R���Y�D�å�Q�L�K���L�Q�Iormacija. Zaposlenik koji radi na samoj 

liniji definit i�Y�Q�R�� �Q�D�M�E�R�O�M�H�� �]�Q�D�� �ã�W�R�� �P�X�� �Hventualno smeta, �D�O�L�� �L�� �ã�W�R mu odgovara. Po tome 

principu, kontinuirano su se obavljali informativni razgovori kako bi se maksimalno 

prilagodilo stvarnim potrebama svih zaposlenika. 

 

Slika 23. 5S princip 
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Kako �E�L�� �V�H�� �P�R�J�O�R�� �S�R�þ�H�W�L�� �V�D�� �Vamom prakti�þ�Q�R�P�� �S�U�L�P�M�H�Q�R�P�� �P�H�W�R�G�H�� ���6���� �Sotrebno je biti 

teoretski spreman i potkovan. Slika iznad prikazuje sliku koja je podijeljena zaposlenicima 

kako bi se ukratko mogli upoznati sa metodom koj�D���ü�H���V�H��implementirati na njihovim radnim 

mjestima. Vrlo je va�å�Q�R���L���G�D���V�H sami zaposlenici uvjere kako je �R�Q�R���ã�W�R �V�H���S�U�L�P�M�H�Q�M�X�M�H���Q�H�ã�W�R��

�ã�W�R�� �ü�H�� �Q�M�L�P�D�� �V�D�P�L�P�D�� �R�O�D�N�ã�D�W�L�� �U�Dd, a samim time doprinijeti zadovoljstvu i ergonomiji na 

radnom mjestu. Nadalje, navedena slika je i vodilja provoditeljima kako bi uvijek imali 

podsjetnik na koji �Q�D�þ�L�Q���M�H���Q�D�M�E�R�O�M�H���S�U�R�Y�R�G�L�Wi ovaj postupak, te kojih �V�H���S�U�L�Q�F�L�S�D���W�U�H�E�D���G�U�å�D�W�L�� 

Kako bi se omogu�ü�L�O�D���ã�W�R���E�R�O�M�D���S�H�U�F�H�S�F�L�M�D�����V�O�L�N�D���L�V�S�R�G���S�U�L�N�D�]�L�Y�D�W�L���ü�H��tlocrt proizvodne linije. 

 

 

Slika 24. Tlocrt  proizvodne linije 
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5.2.2. Korak 2 
 
Nakon konzultacija i kratkog upoznavanja sa pogonom slijedi pregledavanje linije 28 te 

poduzimanje daljnjih postupaka. 

 

  

  

Slika 25. Prvotno stanje linije 28 (1) 
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Na slici 25 prikazano je stanje linije 28 u trenutku kada s�H���S�R�þ�L�Q�M�D�O�R���V�D���S�U�L�P�M�H�Q�R�P cjelovitog 

pristupa. Jasno je kako je potrebna intervencija alata 5S u �R�G�U�H�ÿ�H�Q�R�M���P�M�H�U�L�����M�H�U���M�H���R�þ�L�W�R���N�D�N�R���Q�H��

postoji jasno definirano mjes�W�R�� �]�D�� �V�W�Y�D�U�L�� �N�D�R�� �ã�W�R�� �M�H�� �N�U�Se, materijal za pakiranje, stanicu za 

konzerviranje itd. Iz tog razloga, nakon detaljnog pregledavanja linije i njezine okoline, 

ispunjen je formular akcijskog plana metode 5S, u kojem se zapisuje koje se sve radnje 

moraju poduzeti kako bi se liniju dovelo u idealno stanje. Akcijski plan koji se ispunjava 

ru�þ�Q�R na licu mjesta, relativno je neuredan i nepregledan, te se za potrebe prikazivanja kasnije 

prepisuje na �U�D�þunalo. Iz tog razlo�J�D���� �R�Y�G�M�H�� �ü�H�� �E�L�W�L�� �S�U�L�N�D�]�D�Q�� ���6��akcijski plan iz�U�D�ÿ�H�Q�� �Q�D��

�U�D�þ�X�Q�D�O�X����bez potpisa �Q�D�G�O�H�å�Q�L�K���R�V�Rba. 
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5S - Akcijs ki plan  
Cilj:  Osig �X�U�D�W�L�� �þ�L�V�W�R�� �L�� �X�U�H�G�Q�R�� �U�D�G�Q�R�� �P�M�H�V�W�R�� �Q�D��kojem zapos le�Q�L�F�L�� �Q�H�ü�H�� �E�L�W�L�� �L�]�O�R�å�H�Q�L�� �R�S�D�V�Q�Rstima koje prije u 

�Q�H�X�U�H�ÿ�H�Q�R�P�� �S�U�R�V�W�R�U�X���� �&�L�O�M�� �M�H�� �]�D�S�R�V�O�H�Q�L�F�L�P�D�� �R�O�D�N�ã�D�W�L�� �W�U�D�å�H�Q�M�H��pozicija i alat a savjes �Q�L�P�� �Y�U�D�ü�D�Q�M�H�P�� �L�V�W�L�K�� �Qa 
�R�]�Q�D�þ�H�Q�D���P�M�H�V�W�D�����ý�L�V�W�R��i uredn o radno mjesto ogled �D�O�R���M�H���S�R�G�X�]�H�ü�D���N�D�R���L���U�D�G�Q�L�N�D���N�R�M�L���U�Ddi na njemu .     

    

Br  Datum Oznaka Opis  Odgovoran  Rok �,�]�Y�U�ã�H�Qo 
Datum  Potpis  Primjedbe / Komentari  

1 05.12.2018. 1 Odrediti mjesto za mjerne 
ure   15.12.2018.       

2 05.12.2018. 2 Odrediti mjesto za 
privatne stvari   15.12.2018.       

3 05.12.2018. 3 Odrediti mjesto za gotove 
komade   15.12.2018.       

4 05.12.2018. 4 �2�G�U�H�G�L�W�L���P�M�H�V�W�R���]�D���ã�N�D�U�W   15.12.2018.       

5 05.12.2018. 5 Odrediti mjesto za 
komade za doradu   15.12.2018.       

6 05.12.2018. 6 Odrediti mjesto za 
dokumentaciju   15.12.2018.       

7 05.12.2018. 7 Odrediti mjesto za 
poluproizvode   15.12.2018.       

8 05.12.2018. 8 Odrediti mjesto za krpu   15.12.2018.       

9 05.12.2018. 9 �2�]�Q�D�þ�L�W�L��stanicu za 
konzerviranje 

  15.12.2018.       

10 05.12.2018. 10 Postaviti podlogu na radni 
stol   15.12.2018.       

11 05.12.2018. 11 �2�]�Q�D�þ�L�W�L��mjesto za pakirni 
materijal   15.12.2018.       

12 05.12.2018. 12 
O�]�Q�D�þ�L�W�L���P�M�H�V�W�R��za sirove 

komade (na stolu i na 
podu za sanduk) 

  15.12.2018. 
  

  
  

13 05.12.2018. 13 Postaviti sliku idealnog 
izgleda linije   15.12.2018.       

Tablica 1. Akcij ski plan
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Tijekom izrade akcijskog plana, �Q�D�L�ã�O�R�� �V�H i na nekoliko predmeta koji nisu potrebni na toj 

lini ji, te im se dodijelila crvena oznaka. Na crvenoj oznaci vrlo je va�å�Q�R���R�]�Q�D�þ�L�W�L���]�E�R�J���þ�Hga je 

predmet dobio crvenu oznaku, te da li ga je potrebno premjestiti  na neko drugo mjesto ili 

baciti.  

 

 

Slika 26. �3�U�H�G�P�H�W�L���R�]�Q�D�þ�H�Q�L���F�Uvenim oznakama 

 

Kao �ã�Wo �V�H���P�R�åe vidjeti, na ovoj linij i nije bilo mnogo nepotrebnih predmeta, ali bez obzira na 

to, potrebno je na samoj liniji ostaviti samo on�R�� �ã�W�R�� �M�H�� �V�W�Y�D�U�Q�R�� �S�R�W�U�H�E�Q�R�� �]�D��rad, a ostale 

predmete premjestiti na neko drugo mjesto. Konkretno, ovdje se radilo o dijelovima i alatima 

koji su potrebni za �S�R�G�H�ã�D�Y�D�Q�M�H strojeva za rad, te ih je bilo potrebno vratiti osobi koja je taj 

posao obavljala. 
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5.2.3. Korak 3  
 
Nakon zapisivanja potrebnih intervencija na liniji, kre�ü�H�� �V�H�� �X�� �R�N�Y�L�U�Q�R���R�]�Q�D�þ�D�Y�D�Q�M�H�� �U�Dzl�L�þ�L�W�L�K��

zona. Primjerice, pot�U�H�E�Q�R�� �M�H�� �R�]�Q�D�þ�L�W�L�� �S�Uostor za privatne stvari, prostor za alate, stanicu za 

�þ�L�ã�ü�H�Q�M�H�� �L�� �V�O�L�þ�Q�R����U �S�R�þ�H�W�N�X�� �V�H�� �W�R�� �U�D�G�L�� �V�D�� �R�E�L�þ�Q�L�P�� �V�H�O�Rtejpom u raznim bojama, da bi se 

kasnije, na temelju toga, moglo b�R�M�D�P�D���R�]�Q�D�þ�L�W�L���S�U�R�V�W�R�U�H���]�D���S�R�Medine predmete, ure�ÿ�D�M�H itd. 

  

  

Slika 27. Postavljanje oznaka 
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5.2.4. Kor ak 4 
 
Nakon �S�R�V�W�D�Y�O�M�D�Q�M�D���W�U�D�N�D�����N�U�H�ü�H���V�H���X���G�H�W�D�O�M�Q�R���þ�L�ã�ü�H�Q�M�H lini je. Jasno je da se radi o proizvodnji, 

te da higijena ne mo�å�H���E�L�W�L���Q�D���Q�D�M�Y�L�ã�R�M razini, ali mora se dati sve od sebe kako bi okolina bila 

�Äzdrava�³ za ugodan rad. Zbog toga je p�R�å�H�O�M�Q�R�� �G�D�� �V�H�� �R�G�U�å�D�Y�D�� �R�G�U�H�ÿ�H�Q�L�� �V�W�X�S�D�Q�M�� �þ�L�V�W�R�ü�H i 

urednosti na linijama i u cijelom proizvodnom sustavu. Nadalje, kompletan postupak je 

�S�R�å�H�Ojno standardizirati kako bi, u odr�H�ÿ�H�Q�R�M�� �P�M�H�U�L���� �E�L�R�� �S�Uimjenjiv u kompletnom pogonu. 

Kako �M�H�� �Y�H�ü�� �V�S�R�P�H�Q�X�W�R, proizvodne linije u halama u veliko�M�� �P�M�H�U�L�� �V�O�L�þ�H jedna drugoj. 

Naravno da postoje izu�]�H�F�L���� �D�O�L�� �N�D�G�D�� �S�U�L�þ�Dmo o standardizaciji bitno je zahvatiti najve�ü�L�� �G�L�R��

�V�X�V�W�D�Y�D���� �ã�W�R���X���R�Y�R�P���V�O�X�þaju svakako i jest. Od �Q�D�ã�H���Vtrane obavljena je potrebna edukacija i 

pokazivanje na primjerima u proizvodnji. Konkretno, �R�G�U�D�ÿ�H�Qe su 3 linije �R�G���S�R�þ�H�W�N�D���G�R���N�U�D�Ma 

�N�D�N�R���E�L���]�D�S�R�V�O�H�Q�L�F�L�P�D���Q�D���S�U�D�Y�L�O�D�Q���Q�D�þ�L�Q���Äsjela�³ metoda 5S, te kako bi se dovoljno upoznali sa 

njom da je i sami znaju primijeniti. P�R�G�X�]�H�ü�H��je ozbiljno pristupilo implementaciji cjelovitog 

pristupa, te su sa primjenom 5S metode nastavili sami, uz povremenu kontrolu kako bi svi bili 

sigurni da se izvedba provodi na isp�U�D�Y�D�Q���Q�D�þ�L�Q�� 

 

5.2.5. Korak 5  
 
Nakon �ã�W�R���M�H���P�H�W�R�G�D�����6 na odre�ÿ�H�Q�L�P���O�L�Q�L�M�D�P�D implementirana do kraja, od velike je va�å�Q�R�V�W�L��

usvajanje �S�O�D�Q�D�� �R�G�U�å�D�Y�D�Q�M�D����Planovi �R�G�U�å�D�Y�D�Q�M�D�� �P�R�J�X�� �E�L�W�L��interno dogovoreni, planirani itd., 

�Q�R�� �Y�D�å�Q�R�� �M�H�� �G�D�� �V�H�� �R�G�U�å�D�Y�Dnje provodi redo�Y�L�W�R�� �L�� �Q�D�� �S�U�D�Y�L�O�D�Q�� �Q�D�þ�Ln. Metoda ���6���� �N�D�R�� �L�� �Y�H�ü�L�Q�D��

drugih, gubi smisao ako se ne �S�U�L�G�U�å�D�Y�Dmo svih pravila. Zadnji princip kod alata 5S je upravo 

�R�G�U�å�D�Y�D�Q�M�H�����N�R�M�L���S�U�H�G�V�W�D�Ylja kraj implementacije samog postupka metode, ali i nastavak brige 

o stroju, liniji, proizvodn�R�P���V�X�V�W�D�Y�X���L���V�O�L�þ�Q�R��  
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5.2.6. Korak 6  
 
Nakon usvajanja metode 5S, te nakon �ã�W�R��je linija bila spremna za provedbu SMED alata na 

njoj, nastavilo se sa cjelovitim pristupom �X�Q�D�S�U�H�ÿ�H�Q�M�D��proizvodno�J�� �V�X�V�W�D�Y�D���� �9�H�ü�� �M�H ranije 

�R�E�M�D�ã�Q�M�H�Q�D���6�0�(D metoda, i njez�L�Q�L���X�þ�L�Q�Fi u proizvodnji, tj. kod postupka izmjene alata. Kako 

bi se ova metoda �X�R�S�ü�H�� �P�R�J�O�D��primijeniti, potrebno je vrlo dobro poznavati procedure pri 

procesu izmjene alata. Prije �V�D�P�R�J���S�R�þ�Htka �L�P�S�O�H�P�H�Q�W�D�F�L�M�H���� �R�G�U�å�D�Y�D�Q�L���V�X���N�U�D�ü�L���V�D�V�W�D�Q�F�L�� �Jdje 

je cilj bio upoznavanje sa samim postupcima izmjene alata pod odre�ÿenim okolnostima. Vrsta 

strojeva, proizvoda i alata u poduze�ü�X�� �)�H�U�R�L�P�S�H�[�� �M�H�G�Q�R�V�W�D�Y�Q�R�� �M�H�� �S�U�H�Y�L�ã�H�� �G�D�� �E�L�� �V�H�� �P�R�J�O�R�� �Q�D��

jednom primjeru objasniti kompletno funkcioniranje procesa izmjene alata, ali se od nekuda 

mora krenuti. Nakon kompletno�J���G�R�J�R�Y�R�U�D���R���S�U�R�Y�R�ÿ�Hnju SMED alata u poduze�ü�X���)eroimpex, 

�S�U�L�þ�H�N�D�O�R���V�H���G�R���S�U�Ye potrebe za zamjenom alata. Prvi korak je bio snimanje procesa zamjene 

alata do najsitnijeg �G�H�W�D�O�M�D���� �N�D�N�R�� �E�L�� �V�H�� �ã�W�R�� �E�R�O�M�H�� �X�S�R�]�Qali sa procesom, te kako bi �V�H�� �O�D�N�ã�H��

uvidjela potencijal�Q�D�� �S�R�E�R�O�M�ã�D�Q�M�D�� �Lli g�U�H�ãke. U tu namjenu, is�S�U�L�Q�W�D�Q�L�� �V�X�� �S�U�H�G�O�R�ã�F�L�� �]�D�� �6�0�(�'��

analizu na radnom mjestu, na kojima se zapisuju svi koraci, vrijeme trajanja aktivnosti, 

napomene itd. Kompletan proces izmjene alata, a samim time i snimanje tog procesa, trajalo 

je 3 sata i 13 minuta. Sve gore navedeno prikazano je u tablici ispod. 

 

SMED TABL ICA  Stroj # 

8, 
HALA 

3  

Prije Kaizen 
Analize     

       Od Do �3�R�G�U�X�þ�M�H�����2�G�M�H�O 
Datum

: 
27.12.2018
.   

  Minute  193  Dio #           
              

   Operativno 
vrijeme 

SMED kategorija  Cilj Plan pobolj�ã�D�Y�D�Q�M�D 

Red
ni 

broj 

Aktivnost izmjene 
alata 

Elem
ent Vrijeme Unutarnja 

Vanjsk
a 

Gu
bita

k 
�3�O�D�Q���S�R�E�R�O�M�ã�D�Q�M�D 

Eliminir
ati 

Unutarnje u 
vanjsko 

Sma
njiti 

1 
Uzimanje i 

upisivanje radnog 
naloga u sustav 

  10:45 - 
10:48 

              

2 

Provjera 
dostupnosti 
otkivaka kod 

bravara 

  
10:48 - 
10:58       

Provjera 
dostupnosti 

otkivaka ranije 
      

3 
�ý�H�N�D�Q�M�H���Q�D��

�]�D�Y�U�ã�H�W�D�N���U�D�G�Q�L�N�D��
na liniji 

  10:49 - 
10:51               

4 Izmjena pakni na 
stroju 1 

  10:51 - 
11:34 

      

Aku - �E�X�ã�L�O�L�F�D���V�D��
potrebnim 

nastavcima, 
standardizacija 
p�R�O�R�å�D�M�D���S�D�N�Q�L��
kako se ne bi 
�S�R�J�D�ÿ�D�O�R���S�U�L��
�Q�D�P�M�H�ã�W�D�Q�M�X 
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5 
Zamjena mjernih 

urica   
10:54 - 
11:28               

6 
Upisivanje "nule" 

reznog alata u 
�U�D�þ�X�Q�D�O�R 

  
11:33 - 
11:34               

7 
Upisivanje koda u 
�U�D�þ�X�Q�D�O�R���L���S�U�R�Y�M�H�U�D 

da li su alati isti 
  

11:36 - 
11:38               

8 

Simulacija na 
�U�D�þ�X�Q�D�O�X���L���S�X�ãtanje 

u pogon 
smanjenom 

brzinom 

  11:38 - 
11:48 

      

Obavezno 
�Q�R�ã�H�Q�M�H���]�D�ã�W�Ltnih 

�Q�D�R�þ�D�O�D����
popravak 
tastatura 

      

9 
Zamjena stezne 
glave i �S�O�R�þ�L�F�D���Q�D��

stroju 2 
  11:48 - 

12:04               

10 

Simulacija na 
�U�D�þ�X�Q�D�O�X���L���S�X�ã�W�D�Q�M�H��

u pogon 
smanjenom 

brzinom 

  12:04 - 
12:07 

              

11 

Provjera obratka 
na mjernim urama 

i korigiranje na 
strojevima 1 i 2 

  
12:07 - 
12:31 

  
  

            

12 

Obrada drugog 
komada pri 

maksimalnoj brzini 
i provjera na 

mjernim urama 
(prvi komad ide u 

�ã�N�D�U�W�� 

  12:32 - 
12:38 

              

13 Pospremanje alata   12:35 - 
12:44 

              

14 
�2�E�U�D�G�D���W�U�H�ü�Hg 

komada pri 
maksimalnoj brzini 

  12:38 - 
12:43               

15 Mjerenje izratka 
na mjernim urama 

  12:43 - 
12:44 

              

16 Kontrola kvalitete   
12:45 - 
13:02               

17 

Izradak nije 
zadovoljio, 

povratak na liniju 
korigirati program 

  13:04 - 
13:07               

18 

�2�E�U�D�G�D���þ�H�W�Y�U�W�R�J��
otkivka i provjera 

na mjernim 
uricama 

  13:07 - 
13:12 

              

19 
Kontrola kvalitete - 
�þ�H�W�Y�U�W�L��izradak nije 

zadovoljio 
  13:12 - 

13:20               

20 

Korekcija 
programa, obrada 

petog otkivka i 
provjera na 

mjernim uricama 

  13:21 - 
13:52               

21 Kontrola kvalitete 
petog komada   13:52 - 

13:56               

22 

Peti izradak je 
zadovoljio, 
odlazak do 

operatera sa 
dozvolom za 

�S�X�ã�W�D�Q�M�H���O�L�Q�L�Me u 
pogon 

  
13:56 - 
13:58               

  
Ukupno   193min  149min 90min           

Tablica 2. SMED tablica 
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5.2.7. Korak 7  
 
Nakon detaljno ispunjene tablice sa svim napomenama i ko�P�S�O�H�W�Q�R�P���N�U�R�Q�R�O�R�J�L�M�R�P���G�R�J�D�ÿ�D�M�D����

bilo je potrebno analizirati koje su aktivnosti unutarnje, a koje vanjske. Pregledavanjem i 

zbrajanjem vreme�Q�D�����G�R�ã�O�R���V�H���G�R���L�]�U�D�þuna da je pri spomenutoj izmjeni alata bilo 149 minuta 

unutarnjih, te 90 minuta vanjskih aktivnosti. Ono �ã�W�R�� �M�H�� �Y�U�O�R���Y�D�å�Q�R�� �N�Rd primjene SMED 

metode, jest upravo �W�H�å�Q�M�D�� �S�U�H�P�D�� �ã�W�R�� �P�D�Q�M�H�P�� �R�P�M�H�U�X�� �X�Q�X�W�D�U�Q�M�L�K�� �L�� �Y�Dnjskih aktivnosti. Kod 

ovog primjera spomenuti omjer iznosi oko 1,66���� �ã�W�R�� �M�H�� �S�R�S�U�L�O�L�þ�Q�R�� �Yisok iznos. O�S�ü�H�Q�L�W�R��

�J�R�Y�R�U�H�üi, uspj�H�ã�Q�L�P�� �V�H�� �V�P�D�W�U�D�M�X�� �N�R�H�I�L�F�L�M�H�Q�W�L�� �R�G�� �R�N�R�� �������� �Q�D�� �Q�L�å�H����Stoga, �M�D�V�Q�D�� �M�H�� �]�D�G�D�üa kod 

ovog primjera �± �ã�W�R���Y�L�ãe unutarnjih aktivnosti pretvoriti u vanjske. 

Nadalje, �L�]�U�D�ÿ�H�Q�D�� �M�H�� �N�Uatka prezentacija koja je bila namijenjena dijelu zaposlenika koji su 

�X�N�O�M�X�þ�H�Q�L u cijelu provedbu procesa SMED metode, te je dogovoren termin sastanka u 

prost�R�U�L�M�D�P�D�� �S�R�G�X�]�H�ü�D kako bi se ista prezentirala. Prezentacija �M�H�� �V�D�G�U�å�D�Yala prikazanu 

tablicu iznad, sa nekim napomenama i pre�G�O�R�å�H�Q�L�P�� �H�Y�H�Q�W�X�D�O�Q�L�P�� �S�R�E�R�O�M�ã�D�Q�M�L�P�D�� �N�R�M�H�� �M�H��

potrebno dodatno prokomentirati sa samim zaposlenicima. 

 

5.2.8. Korak 8  
 
Zakazani sastana�N�� �S�R�þ�H�R�� �M�H�� �X�� �����������K�� �X�Y�R�G�Q�L�P�� �U�D�]�J�R�Y�R�U�R�P�� �L�� �G�R�J�R�Y�R�Uom o samom tijeku 

sastanka. Sama prezentacija sa komentiranjem svakog segmenta u procesu opisane izmjene 

alata trajala je do 12:40h. Osim eventualnih pobolj�ã�D�Q�M�D���Q�Dvedenih u tablici iznad, cilj je bio 

napraviti sukus SMED analize, odnosno sjediniti spomenuta �S�R�E�R�O�M�ã�D�Qja sa idejama 

zaposlenika, koji su svakako iskusniji na radnom mjestu gdje se analiza provodila, te 

definitivno znaju pojedine detalje �þ�L�M�R�P���E�L���V�H���L�]�P�M�H�Q�R�P���G�R�ã�O�R���G�R �V�N�U�D�ü�H�Q�M�D���Y�U�H�Pena izmjene 

alata, a samim time i �X�Q�D�S�U�H�ÿ�H�Q�M�D���S�U�R�L�]�Y�R�G�Q�R�J���S�U�R�F�H�V�D. 

Upravo iz �W�R�J���U�D�]�O�R�J�D���� �R�G�U�å�D�Q�D���M�H���.�D�L�]�H�Q���U�D�G�L�R�Q�L�F�D���� �N�Rju je predvodio prof. dr. sc. Nedeljko 

�â�W�H�I�D�Q�L�ü. Sama radionica trajala je oko 45 minuta, a glavni c�L�O�M���E�L�R���M�H���X�Y�R�ÿ�H�Q�M�H���]�D�S�R�V�O�H�Q�L�N�D���X��

detalje provedbe cjelovitog pristupa unutar proizvodnog sustava poduze�ü�D���)�H�U�R�Lmpex.  
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Grupa od 8 ljudi podijeljena je na dva tima, od kojih su TIM �����þ�L�Q�L�O�L zaposlenici Feroimpex-a 

Vlado H., Zoran L., Hrvoje H. i Danijel G, dok su TIM 2 �þ�L�Q�L�O�L��zaposlenici Feroimpex-a 

Danijel P. i Tomislav V., te Petar G. i Tino D. 

 

 

Slika 28. TIM 1  

 

 

Slika 29. TI M 2 
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Podjela na timove bila je upravo iz razloga kako bi se stvorile raz�O�L�þ�L�W�H ideje potencijalnih 

�S�R�E�R�O�M�ã�D�Q�M�D���� �D�O�L�� �L�� �U�D�]�Q�D�� �J�O�H�G�L�ã�W�D na prezentirana potencijalna pobo�O�M�ã�D�Q�M�D �S�R�P�R�ü�X��SMED 

metode. Nakon �ã�W�R�� �V�X�� �W�L�P�R�Y�L�� �S�R�W�Y�U�G�L�O�L�� �G�D�� �V�X�� �J�R�W�R�Y�L�� �V�D�� �]�D�S�L�V�Lvanjem ideja, po�þ�H�O�R�� �V�H��sa 

zapisivanjem istih �Q�D���S�O�R�þ�X�� 

 

 

Slika 30. Pri jedlozi kaizen radionice 
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Vidljivo je kako je �V�Y�H�X�N�X�S�Q�R���S�U�R�Q�D�ÿ�H�Q�R���V�H�G�D�P���S�R�W�H�Q�F�L�M�D�O�Q�L�K���S�R�E�R�O�M�ã�D�Q�M�D�����ã�W�R���R�G jednog, �ã�W�R��

od drugog tima. Nadalje, imenovane su i �Q�D�G�O�H�å�Q�H�� �R�V�R�E�H��z�D�� �S�U�R�Y�H�G�E�X�� �R�G�U�H�ÿ�H�Q�L�K�� �]�D�G�D�W�D�N�D����

�R�Y�L�V�Q�R�� �R�� �Q�D�G�O�H�å�Q�R�V�W�L zaposlenika i vrsti potencija�O�Q�R�J�� �S�R�E�R�O�M�ã�D�Q�M�D. Ono �ã�W�R�� �M�H�� �P�R�å�G�D�� �L��

�Q�D�M�Y�D�å�Q�L�Me za spomenuti, jest da su upravo zaposlenici ti koji su, na kraju krajeva, rekli kolika 

su eve�Q�W�X�D�O�Q�D�� �V�N�U�D�ü�H�Q�M�D��vremena izmjene �D�O�D�W�D�� �N�R�G�� �N�R�Q�N�U�H�W�Q�R�J�� �V�O�X�þ�D�M�D����Tako je TIM 1 za 

svoja pob�R�O�M�ã�D�Q�M�D���S�U�R�F�L�M�H�Qio da bi s�N�U�D�ü�H�Q�M�H���L�]�Q�R�V�L�O�R���R�N�R���������P�L�Q�Xta, dok je TIM 2 procijenio 

kako bi se implementacijom njihovih promjena do�ã�O�R�� �G�R�� ��0a�N�� �P�L�Q�X�W�D�� �X�ã�W�H�G�H����Tako se, na 

kraju ove SMED �D�Q�D�O�L�]�H�� �P�R�å�H�� �Sroglasiti kako se potencijalno ukupno smanjenje trajanja 

procesa izmjene alata kr�H�ü�H���R�N�R���������P�L�Q�X�W�D�����R�G�Q�R�V�Q�R���7SMED = 1,5h. Dakle, sa 3h i 13 minuta 

�G�R�ã�O�R���E�L���V�H���Q�D oko 1h i 40 minuta utro�ã�H�Q�L�K���]�D���R�Y�D�N�Y�X���L�]�P�M�H�Q�X���D�O�D�W�D. 

Nadalje, pri samoj primjeni metode 5S, te �S�U�L�O�L�N�R�P���R�G�U�å�D�Y�D�Q�M�D���N�D�L�]�H�Q���U�D�G�L�R�Q�L�F�H�����Q�D�J�O�D�V�D�N���V�H��

stavi�R���L���Q�D���S�R�Y�H�ü�D�Y�D�Q�M�H���V�L�J�X�U�Q�R�V�W�L���L���H�U�J�R�Q�R�P�L�M�H��zaposlenika na radnom mjestu. U tom smislu 

�P�H�W�R�G�D�� ���6�� �H�Y�R�O�X�L�U�D�O�D�� �E�L�� �X�� �P�H�W�R�G�X�� ���6���� �J�G�M�H�� �E�L�� �Q�R�Y�L���� �ã�H�V�W�L�� �6�� �E�Lla upravo sigurnost. Pod 

�S�R�E�R�O�M�ã�D�Y�D�Q�Mem uvjeta sigurnosti i ergonomije �Q�D�� �U�D�G�Q�R�P�� �P�M�H�V�W�X�� �X�Y�U�ã�W�H�Q�D�� �V�X�� �R�G�U�H�ÿ�Hna 

�U�M�H�ã�H�Q�M�D�� �N�D�R�� �ã�W�R�� �V�X�� �Q�R�Y�H�� �S�D�O�H�W�H��na kojima operater linije stoji, prekrivanje radnog stola 

�O�L�Q�R�O�H�X�P�R�P�� �N�R�M�L�� �V�H�� �O�D�N�ã�H�� �þ�L�V�W�L�� �L�� �R�G�U�å�D�Y�D�� �Q�H�J�R�� �G�R�V�D�G�D�ã�Q�M�H�� �U�M�H�ã�H�Q�M�H�� �S�U�H�P�M�H�ãtanje �R�G�U�H�ÿ�H�Q�L�K��

alata na mjesta koja su optimal�Q�D�� �]�D�� �R�S�H�U�D�W�H�U�D���� �R�G�U�H�ÿ�L�Y�D�Q�M�H�� �P�M�H�V�W�D�� �]�D jedini�F�X�� �]�D�� �þ�L�ã�ü�H�Q�M�H�� �L��

�V�O�L�þ�Q�R����Osim toga, �L�]�U�D�ÿ�H�Q�L���V�X���L �R�G�U�H�ÿ�H�Q�L���S�U�L�M�H�G�O�R�]�L za �R�V�L�J�X�U�D�Y�D�Q�M�H���O�D�N�ã�H�J���U�D�G�D���]�D�S�R�V�O�H�Q�L�N�D���Q�D��

radnom mjestu. Primjerice, osiguravanje dovoljnog broja akumulatorskih �E�X�ã�L�O�L�F�D�� �N�R�M�H�� �Vu 

potrebne pri procesu izmjene alata, koje bi, osim ergon�R�P�L�M�H�� �L�� �V�L�J�X�U�Q�R�V�W�L�� �R�V�L�J�X�U�D�O�H�� �L�� �E�U�åe 

�L�]�Y�R�ÿ�H�Q�M�H���S�R�W�U�H�E�Q�L�K���R�S�H�U�D�F�L�M�D. Nadalje, �S�U�H�G�O�R�å�H�Q�D���M�H���L���þ�H�ã�ü�D���X�S�R�W�U�H�E�D���]�D�ã�W�L�W�Q�L�K���Q�D�R�þ�D�O�D, kao i 

popravak nekih tastatura na upravlja�þ�N�L�P�� �M�H�G�L�Q�L�F�D�P�D, gdje se gubi vrijeme na alternativne 

�Q�D�þ�L�Q�H��pritiskanja gumba koji nisu u 100%-tnoj funkciji. 
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5.2.9. Rezultati  
 
Opisani cjeloviti p�U�L�V�W�X�S���N�U�H�ü�H���V�D���P�H�W�R�G�R�P�����6�����W�D�N�R���G�D���ü�H���S�U�Y�R���E�L�W�L���S�U�L�N�D�]�D�Q�L���S�D�U�F�L�M�D�O�Q�L���X�þ�L�Q�F�L��

te metode. Spomenuti alat primjenjivao se na nekoliko linija, te se nakon toga prepustilo 

radnicima i voditeljima da sami nastave sa implementacijom. Poduze�ü�H�� �)�H�U�R�L�P�S�H�[�� �P�R�å�H�� �V�H��

pohvaliti velikim broj�H�P���S�U�R�L�]�Y�R�G�Q�L�K���O�L�Q�L�M�D�����ã�W�R���]�Q�D�þ�L���G�D���ü�H���P�R�U�D�W�L���S�U�R�ü�L���Q�H�N�R���Y�U�L�M�H�P�H���N�D�N�R���E�L��

�V�Y�H�� �O�L�Q�L�M�H�� �E�L�O�H�� �R�E�X�K�Y�D�ü�H�Q�H�� �P�H�Wodom 5S. Upravo zbog toga se provela standardizacija koja 

�R�P�R�J�X�üava da se na temelju etalona, odnosno linije na kojoj je proveden �D�O�D�W�����6�����X���E�X�G�X�ü�Q�R�V�W�L��

�P�R�å�H���S�U�L�P�M�H�Q�M�L�Y�D�W�L���L�V�W�D���S�U�D�N�V�D���Q�D���G�U�X�J�L�P���O�L�Q�L�M�D�P�D. 

 

 

Slika 31. Rezultati metode 5S 
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Na slikama 31 i 32 prikazano je idealno stanje proizvodne linije nakon primjene 5S metode. U 

usporedbi sa ranije prikazanim slikama linije, prije implementacije alata 5S, vidljivo je 

�S�R�E�R�O�M�ã�D�Q�M�H���X���Y�L�G�X���X�U�H�G�Q�R�V�W�L���L���R�U�J�D�Q�L�]�L�U�D�Q�R�V�W�L���U�D�G�Q�R�J���P�M�H�V�W�D�����ã�Wo uvelike doprinosi 

jednostavnosti obavljanja posla i smanjenju nepotrebnih kretnji zaposlenika. Osim toga, 

�G�R�S�U�L�Q�R�V�L���V�H���S�U�H�J�O�H�G�Q�R�V�W�L���U�D�G�Q�R�J���P�M�H�V�W�D���ã�W�R���M�H���Y�D�å�Q�R���S�U�L��izuzimanju potrebnih predmeta i alata 

�N�R�G���R�E�D�Y�O�M�D�Q�M�D���S�R�V�O�D�����W�H���V�H���S�R�E�R�O�M�ã�D�Y�D���H�U�J�R�Q�R�P�L�M�D���L���V�D�P�R���]�D�G�R�Y�R�O�M�V�W�Y�R���G�Melatnika na radnom 

mjestu. Zaposleni�F�L���V�X���N�O�M�X�þ���V�Y�D�N�R�J po�G�X�]�H�ü�D�����W�H���V�H���W�U�H�E�D���G�U�å�D�W�L���L�]�U�H�N�H���G�D���M�H���]�D�G�Rvoljan radnik 

najbolji radnik. Upravo zbog toga potrebno je kontinuirano ulagati napore kako bi se 

zaposleni�F�L�P�D���R�P�R�J�X�ü�L�O�L���ã�W�R��bolji uvjeti za rad. 

 

 

Slika 32. Rezultati metode 5S (1) 
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Nakon provedenog kompletnog postupka implementacije cj�H�O�R�Y�L�W�R�J�� �S�U�L�V�W�X�S�D�� �X�Q�D�S�U�H�ÿ�H�Q�M�D��

�S�U�R�L�]�Y�R�G�Q�R�J�� �V�X�V�W�D�Y�D���� �Q�D�� �O�L�Q�L�M�L�� ������ �S�U�H�J�O�H�G�D�O�L�� �V�X�� �V�H�� �X�þ�L�Q�F�L����Za izradu raznih tipova prstena 

postoje norme, te se na o�Y�R�M���O�L�Q�L�M�L���L�]�U�D�ÿ�X�M�X���þ�H�W�L�U�L���U�D�]�Q�H���Y�U�V�W�H���S�U�V�W�H�Q�D���� 

 

Lini ja Tip Prstena  Norma  Prije  Posl ije 
Postotak 

�S�R�E�R�O�M�ã�D�Q�M�D 

L27 Ar4213b 315 274    315     15% 

L27 IrQj314 280 233 276 18,5% 

L27 IR3310b 180 155 180 16% 

L27 Ar4213b 315 274 320 16,8% 

Tablica 3. �%�U�R�M���L�]�U�D�ÿ�H�Q�L�K��proizvoda 

 

Prije �S�R�þetka primjene cjelovitog pristupa ostvarivani proizvodni rezultati na toj liniji bili su 

�S�R�S�U�L�O�L�þ�Q�R�� �L�V�S�R�G�� �S�R�V�W�D�Y�O�Mene norme. Vidljivo je kako su rezultati nakon primjene cjelovitog 

�S�U�L�V�W�X�S�D���]�Q�D�þ�D�M�Q�R��porasli, te je �X�������R�G�������V�O�X�þ�D�M�D���Q�R�U�P�D���L���S�U�H�P�D�ã�H�Q�D�� �ýak i uz �R�G�U�H�ÿ�H�Q�L���I�D�N�W�R�U��

sigurnosti zbog puno ok�R�O�Q�R�V�W�L�� �N�R�M�H�� �X�W�M�H�þ�X�� �Q�D�� �E�U�R�M�� �S�U�R�L�]�Y�H�G�H�Q�L�K�� �N�R�P�D�G�D���� �M�D�V�Q�R�� �M�H�� �N�D�N�R�� �M�H��

pobo�O�M�ã�D�Q�M�H���R�V�W�Y�D�U�H�Q�R���X���V�Y�D�N�R�P���V�O�X�þ�D�M�X�� 

Nadalje, potrebno je istaknuti kako se pravi rezultati primjene cjelo�Y�L�W�R�J���S�U�L�V�W�X�S�D���M�R�ã���Q�H���Y�L�G�H��

u punom svijetlu. Razlog �W�R�P�H���M�H���þ�L�Q�M�H�Q�L�F�D���N�D�N�R���M�H���S�U�Lstup implementiran na svega nekoliko 

linija unutar proizvodnog sustava, te je potrebno dodatno vrijeme kako bi se proveo i na 

ostatku proizvodnje. Isto tako, sama primjena dijela pr�L�V�W�X�S�D���N�R�M�L���V�H���W�L�þ�H���6�0�(�'���D�O�D�W�D���Q�Lje �M�R�ã��

�S�R�W�S�X�Q�R�� �X�L�J�U�D�Q���� �W�H�� �M�H�� �W�D�N�R�ÿ�H�U�� �S�R�W�U�H�E�Q�R�� �G�R�G�D�W�Q�R�� �Y�U�L�M�H�P�H�� �N�D�N�R�� �E�L�� �V�H�� �S�R�þ�H�R�� �S�U�R�Y�R�G�L�W�L��pod 

optimalnim okolnostima. 

Osim navedenoga, cjeloviti pristup predstavlja �Q�H�ã�W�R���Q�R�Y�R���X���S�R�G�X�]�H�ü�X�����W�H���V�D�P�L�P���W�L�P�H���S�U�X�å�D���L��

�G�R�G�D�W�Q�H���P�R�J�X�ü�Q�R�V�W�L u smislu varijacija na temu i potpunog prila�J�R�ÿ�D�Y�D�Q�M�D���S�Uistupa stvarnim 

�S�R�W�U�H�E�D�P�D�� �S�R�G�X�]�H�ü�D����Najbolja potvrda navedenoga je upravo kaizen radionica koja je 

organizirana u �S�U�R�V�W�R�U�L�P�D�� �S�R�G�X�]�H�ü�D�� �J�G�M�H�� �V�X�� �V�D�P�L�� �]�D�S�R�V�O�H�Q�L�F�L���� �Y�R�ÿ�H�Q�L��temeljima cjelovitog 

�S�U�L�V�W�X�S�D�����G�R�ã�O�L do spoznaje kako su odre�ÿ�H�Q�H���S�U�R�P�M�H�Q�H���L�W�H�N�D�N�R���P�R�J�X�ü�H �L�����G�D�S�D�þ�H�����S�Rtrebne za 

ostvarivanje boljitka u cijelom sistemu. Pod boljitak se ne ubrajaju samo br�R�M�þ�D�Q�H���Y�U�L�M�H�G�Q�R�V�W�L��

�X���Y�L�G�X���S�R�Y�H�ü�D�Y�D�Q�M�D���S�U�R�I�L�W�D�����S�U�R�G�X�N�W�L�Y�Q�R�V�W�L���L���V�O�L�þ�Q�R�����Y�H�ü���L���H�U�J�R�Q�R�P�L�M�D, zadovoljstvo i sigurnost 

svih djelatnika na njihovim radnim mjestima. 
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6. �=�D�N�O�M�X�þ�D�N 

�/�H�D�Q�� �P�H�Q�D�G�å�P�H�Q�W�� �N�D�R�� �M�H�Gna od najpoznatijih metodologija u svijetu proizvodnje, ali i 

�R�S�ü�H�Q�L�W�R��u svijetu poslovanja, ponovno je pokazala �V�Y�R�M�H�� �P�R�J�X�ü�Q�R�V�W�L����5S, standardizacija, 

kaizen i SMED, metode su koje su se upotre�E�O�M�D�Y�D�O�H���S�U�L�� �L�P�S�O�H�P�H�Q�W�D�F�L�M�L�� �X�� �S�U�D�N�W�L�þ�Q�R�P�� �G�L�M�H�O�X��

ovoga rada. Cjeloviti pristup koji je �L�]�U�D�ÿ�H�Q�� �N�D�R�� �N�R�P�E�L�Q�D�F�L�M�D�� �Q�D�Y�H�G�H�Q�L�K�� �P�H�W�R�G�D���� �U�D�ÿ�H�Q�� �M�H��u 

�V�Y�U�K�X���R�O�D�N�ã�D�Y�D�Q�M�D���S�U�L�P�M�H�Q�H��tih alata na realnom primjeru. Iako je pristup primijenjen na svega 

nekoliko linija, dobiveni rezultati vrlo su obe�ü�D�Y�D�M�X�ü�L�����W�H���J�D�U�Dntiraju nastavak primjene istoga 

�Q�D�� �R�V�W�D�W�D�N�� �S�U�R�L�]�Y�R�G�Q�R�J�� �V�X�V�W�D�Y�D�� �S�R�G�X�]�H�ü�D����Dakako, primjena svake nove tehnike, metode ili 

alata, otvara vrata za implementa�F�L�M�R�P���G�D�O�M�Q�M�L�K���S�R�E�R�O�M�ã�D�Q�M�D���L���Q�D�G�R�J�U�D�G�Q�M�L���S�R�V�W�R�M�H�ü�H�J���V�X�V�Wava. 

Kao n�D�M�Y�H�ü�L��dokaz tome �S�R�V�O�X�å�L�O�D�� �M�H�� �L kaizen radionica gdje su se predlagala i komentirala 

�P�R�J�X�ü�D�� �G�D�O�M�Q�M�D�� �S�R�E�R�O�M�ã�D�Q�M�D�� �X�� �U�D�]�Q�L�P�� �V�H�J�P�H�Q�W�L�P�D���� �R�G�� �S�U�R�G�X�N�W�L�Y�Q�R�V�W�L�� �S�D�� �V�Y�H�� �G�R�� �H�U�J�R�Q�R�P�L�M�H��

zaposlenika na radnom mjestu. Vrlo �M�H�� �Y�D�å�D�Q�� �Q�D�J�O�D�V�D�N�� �Q�D�� �R�V�O�X�ãkivanju potreba i prijedloga 

samih zaposlenika, jer su upravo oni ti koji su svaki dan na �R�G�U�H�ÿ�H�Q�R�P���U�D�G�Q�R�P���P�M�H�V�W�X���X�Q�X�W�D�U��

proizvodnog pogona, te zasigurno najbolje znaju koje su to potencijalne promjene koje bi 

�P�R�J�O�H���G�R�Y�H�V�W�L���G�R���R�S�ü�H�Q�L�W�R�J��napretka za kompletan proces proizvodnje. Nadalje, postoji puno 

drugih metoda koje ovdje �Q�L�V�X�� �R�E�X�K�Y�D�ü�H�Q�H���� �D�� �S�R�V�W�R�M�H�ü�H�� �V�W�D�Q�M�H�� �L�P�� �G�R�S�X�ã�W�D�� �S�U�L�P�M�H�Q�X. Kako 

lean menad�å�P�H�Q�W�� �Q�D�G�R�J�U�D�ÿ�X�M�H�� �S�R�V�O�R�Y�Q�H�� �V�X�V�W�D�Y�H���� �W�D�N�R���L�� �Q�R�Y�H�� �P�H�W�R�G�H�� �Q�D�G�R�J�U�D�ÿ�X�M�X�� �O�H�D�Q��

�P�H�Q�D�G�å�P�H�Q�W. U prijevodu, ma koliko �V�H�� �Q�H�N�L�� �V�X�V�W�D�Y�� �þ�L�Q�Lo s�D�Y�U�ã�H�Q�L�P���� �X�Y�L�M�H�N�� �ü�H�� �V�H�� �Q�D�ü�L��

�P�R�J�X�ü�Q�R�V�W���]�D���G�R�G�Dtni napredak. 
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