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PREDGOVOR

U svojm nDVWRMDQMLPD GD VH dWR YL4H SULEOLAaH NXSFLP
nepotrebno otklanja s njihovog primarnog faktora uspjgh® URILWDELODQ UDVW
NRQNXUHQWVNRP RONRUMSBHPDMRKIRS RWAHHRG EU]JLK LQWHUYHQ!
WURANRYD |]D SRVWL]IDQMH FLOMHYD UDVWD L SRYHUDQMD
ILQDQFLMVNH NRULVWL NRMH XJODYQRP QH YRGH ND GXJRL

Kako bi raslaiGRVOMHGQR LVSXQMDYDOD RpHNLYDQMBEMA®RUJIDQL’
postatiLean 7DGD UH VWYDUDWL SXQ@XWQXMHGQ&RYXWM S URX BYDR
QDMYHUL XpLQDN L @EanpR2WQdvja tewidljiRé NaRdejiHda se svadustrijski

SURFHV VDVWRML RG SURGXNWLYQH L EWHWQH UDDOWH W
SURGXNWLYQH WH NDNR EanRPRRIUDWIH 5SRHER Q M ADIGVDM KN C
SRMDYD D VXYLAQLP VH VHDWddisViy perspekive RUicskivh@Y W D Y O

koje ne doprinose stvaranju dodane vrijednosti (engl. waste).

Kako je od@DYDQMH MHGQD RG WHPHOMQLK GMHODWQRVWL
usludog) i bez pravinog odlDYDQMD QHP R JX i B HEHD X6 RBVUWRILJ Y RGUBM X &
SUYR SREROMAEBDNID GMRFMIVMRREBIWL FMHORNXSQL SURFHV S|

manje gubitaka.

Ukoliko oprema koja se koristi u proizvodnom procesu nije pouzdana te ako zbog toga jedna

operacija kreneukt YRP VPMHUX YHOLND MH YMHURMDWQRVW GD (
LIEMHUL VLWipeBRMHD PN NYDUD WH XVSRVWDYLWL X aWR

RGUaDYDQMH XPMHVWR NRUHNWLYQRJ NDNR HhakoviktbgRVLJIX!L
PRAH GRELWL NRULVW XYRGHUL /HDQ X SURL]JYRGQMX

8NXSQD XpLQNRY emMIRovaka RQpehRRAt effectiveness 2(( VH X YHULQ
SRGX]HUD NUHiUH RG QD QL&H 3WR ]QDpL GD YHULQD RGNWN
kvar-popravak, G QRVQR SURYRGL NRUHNWLYQR RGUAD CBQRMWH iiDH.
AWR UH VH SRVWLUL SULPMHQRP /HDQ DODWD QD SURFHVH

Xl
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&LOM VYDNRJ SR&EXDNMULWLMBURL]YRG X NUDWNRP URNX Q
prihvatljive cijene. Za postizanje tog cilja potrebno je eliminirati sve vrste gubitaka. Jedna od

QDMXVSMHaAaQLMLK PHWRGD ]D XQDSUHYHQMH SURFHVD X
proizvodna filozofija koja kada se implementfaVNUDUXMH YULMHPH RG QDU
LVSRUXNH JRWRYRJ SURL]YRGD HOLPLQLUDMXUL VYH L]JYRL

U prvompoglavju RYRJ UDGD RSLVDQD MH XSUDYR RYD SUREOHPD!

i druge tvrtke u cilju zadovoljenja kupca proizvoda ili usluga.

U drugan poglaviu MH REMDAaQMHQR RVQRY QLKn&Skodjingase &DeljiHD Q L
Lean proizvodni sstlav. 7/DNRYyHU VX REUDYHQL L JXELFL NRML QH
SURL]JYRGX XVOX]L 8 GLMHOX SURFHVQRJ SUL9MMapD SRG
za cilj postizanje temeljnih principa Lean sustaneapiranje vrijednosti, princip PokaYoke,

Kanban i Jusin-time sustav, 5&Cando, Kaizen te Jidoka filozofija.

8 WempaglaviuRYRJ UDGD SDA&QMD MH XVPMH U H@QeDta@jiLe@iaR L] Y R
u RGUAD Y/HO®M RGUADHD@QMRGUADYDQMH SUHGVWDYOMD V
SUHSR]QDYDQMD L RWNODQMDQMD JXELWDND NRULVWHUL
SRVWL]DQMH YL&HJ VWXSQMD XpLQN BeYprawbRenwiio @IgoRdFld VD R
QD |DKWMHY NXSFD 2EddDnpldrqeRtadijed R QDAY BIQ W SUHpPpDYD QM
]JDVWRMD RSUHPH 6 SRVHEQRP SDaQMRP MH REMDAQMHQF
/JHDQ RGUADYDQMD WH o®RPBVEHQODGAHUD L SRJ

8 pwitovh poglavlu MH QD SULPMHUX RGUAaDYDQMD EHQ]JLQVNLK S
/HDQ R G Ukid2 yd3tQudhiacionalizacije neophodnisktivnosti koje ne dodaju vrijednoist
postupakuklanjanjanepotrebnitaktivnosti.

Peim poglavleP VX UD]JUDYHQD EXGXUD SREROMAaADQMD X SURF
postajama primjenormreventivnogiSDXaDOQRJ RGUADYDQMD SUL pHPX VH

i financijski efekti u poslovaniju tvrtke.

.OMXpQH ULMHpPL
Lean proizvodnja, gubitak, zaiheDNWLYQRVWL WRN YULMHGQRVWL WUR

upravljanje

Xl



SUMMARY

The goal of angxompanyis to makethe producin the short termwith the bespossible quality
andacceptablerices To achievethis goalit is necessary teliminateall types of losseOneof
the most successfuhethodsfor improving processes in a compatg/ Lean Production Lean
Productionmanufacturing'sphilosophy shortenthe time fromcustomerorder to delivery of

finishedproductsby eliminatingall source®f lossedn the manufacturing process

In order to satisfy customers manufacturing and other companies are confronted with similar

problems which are discussed in the first chapter of this work.

LeanProductionsystemis based on five basic principles expkd in the second chaptéosses
that dbn §bring directvalueto the product / servicare also describedh the process approach
to the companyapproaches antbols thataim to achievehe fundamental principles dfean
systems: thenappingof values,principlesPoka- Yoke, Kanbanand Justin-time system 5S -

Candq Kaizen andJidokaphilosophyare explained

In the thirdsectionof this work focusis on productiongoals andmplementation ofLean in
Maintenance(Lean Maintenance). Leammaintenanceis a systematic andogical way of
identifying and eliminatingossesusing thecontinuousverification and improvement ,W V XV HC
to achievea higher degree oéfficiency of the processingn order to timelyrespond to
customeff ¥emandIn order to prevetnequipment breakdowrg stage®f Leanimplementation

in the maintenanceare described TPM maintenancewhich is the foundationof Lean
maintenanceroles of managers anchanagemenfacility is explained in details

Using he casef petrol stationsmainenancdahe LeanMaintenancemplementations shown in
the fourth chapter. The implementation is shown using ratiotialsprocedureof Non-Value-

addedactivities tNVAT andremovalof unnecessargctivities

Future improvement# the gas statiormaintenanceare discussed in the fifth chaptedsing
preventive andflat maintenancepositive technical andfinancial effects ofthe FRPSDQ\{V

businesachived

Key words:
Lean manufacturing, wasteyentory, activities,value streamgoals, costs, TPM maimance,

equipmentmanagement

Xl
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1.1. Problematika i svrha magistarskog rada

9HOLND NRQNXUHQFLMD L JOREDOL]DFLMD VYLK WRNRYD
RUJDQL]DFLMVNH SULVWXSH NDNR EL RVLMHUER SAYRQYDMH O L
mjestou velikoj paleti ponuda roba i usluga. Take u zadnjih pedesetak godina intenzivno
UD]YLMDMX UD]JOLpPpLWL SULVWXSL €iPphW RiGzbffije) NuBrévkafgs F L M H
SRVORYQLP SURFHVLPD NRMIRVYEBEGHIRHGEIARYD@RNEMHG6YL WL S
XVSMHAQRVW LSURDNRBLELISRGX]HUD WH SRVWL]DQMD PLQ
PRWLYLUDQLK GMHODWQLND LWG 8VSRUHGQR V WLP UD]YL
SURL]JYRGQL LOL XVOXaQL SURFHV .DNR EL XVSMHKIDMDRYV
RGUADNMD@YYOLOL RGJIRY DUD M Xdi Hg@&hbdaém Kns sUsRENAATAROEE) M
GDQDV pHVWR X] RGUADYDQMH D SRVHEQR X SURL]JYRG¢
materijalnom imovinom. Kada se govori o gospodarenju objektimarasttbktuom pHVWR VH
govori o upravljanju infrastrukturongengl. Facility management)SYL WL VWUXpQMDFI
LQYROYLUDQL X JRVSRGDUHQMH L RGUADYDQMH LVWLK PR

cijele tvrtke.

U svijetu je danas po nekimtedWLpDULPD RBYBSQRGDE Y W B ReQoXrgthas
XVOXJIJD QWWDG@RNRQLAWY X RPRosljedicXtbgaHe Wik Eddkurencija i
EHVSRAWHGQD ERPPDQ NB QWH VWVEWREANRYD D SRVHEQR WURaA
(vrlo precizro izrajeni procesi za ostvarivanje cilievagdiemRJX SUHALY MafodliveV DPR ¢
(fleksibilne tvrtke).Tvrtke VYLK YHOLPpLQD L REOLND RG LQGXVWULMYVN
tvrtki do mikro tvrtki, SURL]Y R G Q HV X Xp/DEEagobrajim izazovimavlastitog

opstanka.
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Potrebno je RPpQR GHILQLUDWL SURFHVH ]DteStRYQYR]DQMWMR VEGHMD
definirati zadatke ili aktivnosti u tirporocesimaU tom procesu MUR&DN VYLK UHVXUVD
PDQML NOMXp&ye MBEDWIYNPDOQR AVUH]DVBIURWHWR ERNR VN HJ |
QLMH 3FRUM TEKO\S& Q ldsndnih procesa uklanjajelatnosti ND R & Wh§istiKax

transport prehram, sigurnostna radu R G U &Ditd. DAQWR X pKakpLs# ka to prigmiti?

YRYMHpDQVWYR WUHED PDWHULMDOQD GRBMDDADY DARL ] QWD
SURMHNWLUDWL L SURL]YRGLWL D ]D FLMHOR RGJLAHFHVAL Y

8 YUOR WH&NLP YUHPHQLPD WHGFHN VMHDIN FL QD QW HMWINHY MU |
QD ELOR NRML QDpLQ JGMH VH UXNRYRGVWYD WYUWNL
XQDSUHYHQMD L LOL XEU]DYDQMH SURJUDPD NRML VH QDOL

Novi trendovi u upravljanju poslovnim procesima pojavljsgskoro svake godine, no neki od

njih ostaju duljenepromijenjenizbog niza svojih kvaliteta ili koristi koje donose Upra\d.
SRGUXpMX RSDD®W DINDFE LQDHU D Y Q Rvljajuwée RighibalRiYiBdarvbd njih je i

Lean (engl.Lean +vitak) pristup XSUDYOMDQMD SRVORYDQMHP WYUWNH
tokove upravljanjapa tako postojLean proizvodnja, Lean managemehtHiDQ RGUADYDQMH

administracija itd.

VULMHPH NUL]H MH pHVWR QDMEROML WUHQXWDNeahD SRpt
Veliki broj QDM XV SMH&Q L NID K HSWDLNWD L pHD@Bdovi-5 . 8 RIHHQOXRE D & X
krize, poput svjetskih lidera Ford@pyote i HarleyDavidsona, kojiVX ED& WDNYLP SUL
izbjegli bankrot.

7UL VX WHPHOMQD UD]ORIML]BDVEWHR XAMHD N UJLD DS RIDHWERN S U L
Najprije kriza R O D N@ibhériu novih paradigmi s potpuno novim mentalnim modelima u
poslovanju tvrtki. Potom, Lean programi se mogu samofinancirati i nisu potfetameijske

injekcije. Na kraju Lean pro@d PL YUOR EU]JRt&ER®&RAMED WDHMERVHEQR Y
NUL]L NDGD MH NUHGLWLUDQMH GUDVWLPpQR ®maudiBiGhLpHQR
NRULVWL NOMXp VX GRVH]DQM EskeGskakBdddsih Q Ban RUGKZnloY H - N |
vremenima p UD]XPLMHYD QDSXd4WDQMH UHDNWLYQRJ VWLOD X
UMHEADYDQMH Kée S QUKKWOXPDEHHIIYHIHUYQR SURDNWEW¥QL VW
UDVSRORUWLMHPH SRVY Rarijeiskin uzndkd aéljélbr@mMostiustava i procesa.
Potrebno jeouno YLAH RG EU]JLK LQWHUL HQEH M VROX WVYRENRLY®J G L
Lean tdugotrajno gipka i vitalna u stvaranju pune vrijednosti proizvbdaluga koju kupac

AHXI] QDMYHUX XpLQNRYLWR PuttetinoQeDugpe<ie@itMkantiiamisdek Y
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neprestanog sustavnadentificiranja i otklanjanjssuviaQLK SRMDYD X SRv€&& YDQM
aWR QH SUHGVWDYOMD Y UL MKbBnStanhtrasuWgtaizrjooskidnjavijSartNidtiy H N X
koje ne doprinosstvaranju dodane vrijednosti (engl. waste) u obliku standardne, svakednev
SUDNVH XSUDYOMDQMD NOMXpQR MH ]D PDNVLPL]JLUDQM
LPRYLQH NDSLWDOD XjoRkbét&l®J X REDYOMDQMH

6XVWDYQLP L QHSUHNLGQLP /HDQ SURJUDPRP SRVWLAH VH

X

X

X

eOLPLQDFLMD DNWLYQRVWL NRMis®QH GRGDMX YULMHGQ
smanjenje kapitala vezanog u zalihama

pPREROMADQMH SURWRpPQRVWL SURFHVD

pravovremenost isporuka

fOHNVLELOQRVW L SULSUDYQRVW QD |]JDKWMHYH WUAaL&V
bolaLVNRUL&AWHQRVW SURVWRUQLK UHVXUVD
bolaLVNRUL&AWHQRVW OMXGVNLK UHVXUVD

NHSUHVWDQR SRYHUDQMH |]QDQMD

promjenakulture organizacije

pREROMADQMH NYDOLWHWH L IDGRYROMVWYR NXSFD
pREROM&DQMH RUJDQL]DFLMH UDGD L IDGRYROMVWYR ]
bUAH SRVWL]DQMH RSHUDWLYQH L]YUVQRVWL

Svrha ovog radge upoznavanjeVD SULQFLSLPD L DODWLPD /HDQ RGU:
potreEQD ]QDQMD ]D XVSMHEAQR GRQRAHQMH RGOWXODM X VNC
PDJLVWDUVNRP UDGX QD SULPMHUX RGUaDYDQMD EHQ]LQV!

1.2.

Cilj magistarskog rada

Cilj rada je:

X

X

X

Upoznatises osnovnimznanjima (principima i alatima) ki) pLQH SR & ORWJEKQINDH
LeanD X RGU;ADYDQMH

Opisati principe na kojima se zashiv&an proizvodnja s posebnim naglaskom na
procesni pristup;

1D SULPMHUX IXQNFLMH RGUADY DQ MeEanlpmijyodielpri PHW R (
pPHPX VH NDR JODYQL FLO®DWMUIMETDROREWYR V VP IRNS\ULHPADHD
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X Implementirati razvijenu metodologijuean RGUADYDQMD QD SULPMHL
benzinskih postaja;

X 6LVWHPDWL]LUDWL L NYDQWLILFLUDWL VYH YUVWH HIH
kao posljedica primjenkeean R G U a Doézi@dkiibpostaja
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21. &4WR MH /HDQ 9LWNR

PremailYRUX /HDQ (QWHUSULVH 9D O&aA Aer@spdcd knitiativel, Rz 0,7 1
autora"PostatiLeanje proces otklanjanja otpadaciljem stvaranja vrijednosti4]. Temeljna

ideja je zadovoljstvo kupctNYDOLWHWQRP XVOXJRP LVSRUXpHQRP JG
FLMHQRP X] PLQLPDOQL XWUR&ADN PDWHULMD&GERVNARED HP H
]QDpL VWLEEDQM £a kupce

Lean organizacijarazumije vrijednosti za kupca fokusira svoje N O M X p Q Hn&SsthRdnH V H
SRY H Uit Mregjnji cili MH S UXRY Wadie@sst za kupckroz proces stvaranja
V D Y Uviijddpdstgdje jenulagubitka

Lean U D] P L & oipMripaQokus upravljanjauz optimiziranje zasebnihtehnologija srecstava i
vertikalnh odjela za optimiziranje protoka proizvoda i uslugé&roz cijel tok vrijednost. Za
njegovu provedbu potrebno je u implemen@ac§ NOMXpLWL VYH NRML VXGMHO X|
YULMHGQRVWL XQXWDU SRGX]J]HUD WH GREDYOMDpH L NXSFI

Uklanjanjegubitka G Xciele vrijednost umjestou izoliranim W R p NdbvBr&procesezakoje je
potrebno manje ljudskog naporamanje prostoramanje kapitalg kao i manje vremenaa
proizvode i usluge uzdaleko manje WU R & NR pudo manje JU H & DINuBporeli s
tradicionalnim poslovnim sustavimaTvrtke su X PRJXUQRVWL RpedfeMeRW LWL
N R ULV GIHONM Bsokom U D ] Q R O tsdlaik¥alitetompiskim cijenamauz VNUDUHQR
vrijeme isporuke 7 D N R ggtaMljanje informacijamaostajepunojednostanijei WRpQLMH
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Zabludaje da jeLeanproces prikladasamo zgroizvodnju.Lean V H P Ri@nleniti u svakom
poslui svakom procesuro nije taktikaili programVPDQMHQM Y NQUIDAREQRYD]IPLAO M

djelovanja zaijelu organizaciju

Tvrtke u svim industrijamai uslugamakoristeseLean QDpHOL D NORP UDIIPLAON
rada. Mnoge organizacijese R G O X p X M XLedrRpsdivolriisivstay ND R & Wolgotiv H
proizvodni sustavi sustavDanahemBusinessZapogon SRpHW QD W& pideprdgklamG D

i NUDWNRBRPORQMH WIADPDANR TIR GNRllijE. 5 L Mrdrisformaci ili

Lean transformacijapHVWR VH RKaRikidrivagijutviike koja NUHUHVWDBURJ QDpL
UD]PLakxanMarQND P L & ddvzBnfeMaxpotpunu prearbu poslovanja tvrtke

KarakteristikeL eanorganizacije iancaopskrke suopisane tLean U D | P L & O/MbD&gKIDan

Jonesiz Velike Britanije- RV QiLlé@nfnterprise Instituté Lean Enterpriseakademije lako

postoj punovrlo dobiih knjiga o LeantehnikamalLean U D] P L & {e iM&j€edno od najboljih
sredstava zaazumijevanje & W R_eMiHjer opisujemisaoni proceskrovha NOMXpQD QDp
kojimase moravoditi proizvodnjaprilikom prijaveLeantehnika i alata

Lean proizvodnj&ao suvremenrganizacijski konceptGHILQLUD GDQDaQ Nven¥ WDQM
(opstanak) SURL]YRGQMRP eNod Mdbkuier@ijé N.Bgm proizvodnjaje VW UDWHAaN

preoblikovanje proizvodnog sustagdje:

x sve odlukemoraju biti donesene u okviru strategije poslovakg&o b se oblikovao
suvisao iznutrastabilan sustav;

X se konceptLean proizvodnje temelji na kontinuiranons RER O M aD QWmalimmX VWD Y
koracima,fokusiranna odstranjivanje gubitaka (rasipanja, prekomjernoshila kojem
obliku) radi postizanja kakurentnost

2.2. PovijestLeanproizvodnje

Slika 2.1.Henry Ford
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lako postoje V O X p bDddrbiz¥olg process U D | P L & O br@z9ddrij) sve natragu Arsenalu
Veneciji 1450 prva osoba koja jéstinski integrirda cijeli proces proizvodnjge Henry Ford
(slika 2.1.) U Highland Parku 1913te on je povezao dosljedno izmjenjive dijelove sa
standardnimradom i pokrenuoprijenos za stvaranjeonaga a WeRnazvaotok proizvodnje.
Javnoste u G U D P D Whlip@t&k $hvatla kao pokretru traku, ali VD V W DPrigiZy@lhj@sw D
R W éhuseaapravo R I8 pdnodalje

Ford je u procestiproizvodng postaviokorakeu nizu gdje god je tobilo PRIJXINHRULAWHQM
strojevaspecijalne namjente go / no-go mjerila za proizvodnju i montiranjg@omponenit koje

idu u vozilo u roku odnekoliko minutai donose VDY & RRQWDAaQH NRBRBR@HQWH
liniju (slika 2.2.) To je biodoista revolucionaraprekid od prakse$ PHULPpNR Jk§fiev WD Y D
podrazumijevaala sustrojevigrupirani popostupkuR S U H Q Ddeljel su@apravljeni dijelovi
pronalazili putdo gotovh proizvoda nakondobmog dijelakrpanjau podskip WH X NRQDPpQI
PRQWDA&X

Slika 2.2. Proizvodnja i montiranje komponenti u Fordovom procesu

Problem saFordovim sustavom nije bioprotok - on je bio X P R J X tdRrienitealihe cijele
tvrtke svakih nekoliko dana9LaH MH n@EdoveEneSp@bnost daosiguraraznovrsnost
Model T nije bio samo R J U D QajgddwbojuY HUEM R R J U baddpudp@cifikaciy gdje
su sy Model T & DabiliM. G H Qdd krj&proizvodnjel926.Doistg p L Q L & gbt@dsvaki

stroju Ford Motor Companyadio ngiednomdijelu te nije bilobitnih promjenagpozicija.
Fordovamasovna proizvodnja jgodrazumijevala

X podjelu poslova
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x velike serije,

X malu raznolikost,

Xx nLVNH WUR&ANRYH

X zamjenjivedijelove,

x velike zalihe,

X AGRYROMQR GREUX3 NYDOLWHW X

X automatizirane tsojeve.

Kupci su htjeli raznolikost XN O M X pNXXWMIXiillL RSFRH/QV RKabiji ketbibJstarl9 godina

Ostali S U R L ] Yartpmdbilasu odgovorili na potrebwza punomodela- svak sapunoopcija

ali sproizvodnim sustavimg Lddizajn ikoraciizradenazadovalpremaSRGU XpMLeBSD SURI
S X Q RinGok@m puta S vremenonsu punili svoje tvorniceV Y Hit'Y. R tdtrBjevimakoji su

radii VYH EU&H R LBNOG M P DQMHQ M po WatEsadhRoYaRu, ali uz stalno

S RY H tdk&putal zalihg osimu ULMHWNLP WD BiMijiRobidENnotorg gdjesu

svi procesni koracmogli biti povezanii automatizirani - Ria O R Adabétdlo vrijemeL |P HY X
procesnih koraka usmjeravanjaV O R adijgovdK MH W WY &L Q/MRILVWLFLUDQL XS
sustavinformacijamate je kulminirao X U D p X (ZBh)e@uR&® Planiranjem Materijaléengl.

Materials Requirements plannin@/RP).

Slika 23. Kiichiro Toyoda

Kad suKiichiro Toyoda(Slika 23.), Taiichi Ohnote drugi u Toyoti vidjeli ovu situaciju30-tih
JRGLQD SUR a8&iRehzwWaRe® Makdi Drugog svjetskog ratpalo im je na pamet da
niz jednostavnilinovacija PRJX GDWR XUUHR VWL XorRiMiitelXijgkdi) pMocea
te aLURN uLdda&dUproizvoda Stogasu oni odbacili Ford-ove izvorne misli, a izumili

Toyotin proizvodni sustaieng.Toyota production systertTPS)

SakichiToyodai njegov sinKiichiro, obitelj koja je utemeljilaroyota Motor Corporation S Rlp H

suproizvoditi strojeve za tkanjea zatim 36ih godinadvadesetogvV W R @kl&l Bridtupobitelji
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je bio GD VH Xu\varijaniptbka proizvodnjekoji je kasnijeposta poznat kaoToyotin
proizvodni sustay te je u novije vrijemepoznatkao 'Lean proizvodrg'. U srcu proizvodnog
sustavabila je pozornostQ D N R Ujedndstd\@iMtrbjevakoji suse automatskzaustaijali, i

P R Qv [irdj a koje bi moglebiti zaustavljee od straneperatoa u trenutku kada setkrije

nedostatal(sustavpoznat kaoJidokg. 1 D W D M nitQ jedah Qeispravanproizvod ne bi se
prenonapriedQD VO Met&iiit X RS

Ovaj sustavje u osnovipomaknudfokus proizvodnog L Q & H @dpéjedibihstrojeva injihovog

N R U L an4/ pt@@okpizvodakroz ukupniproces.Toyota MH ] D NdaM X pE.IODR debiJ X U H
niske cijene, visokuraznolikost visoku kvalitetute SNUDUHQR YULMé#bPH s€é VSR U
odgovoriio aHOMDP D N RpomjeqoimNpavifrDdimenzioniranjemstrojeva zastvarne

potrebe, X Y R y H ealfple danjatrojevakako bi se osiguralkvaliteta postavljanjemnstrojevau
procesnomnizu, brzim postavkamaako da svakistroj PRaH Q D BalDN R W/ lvelikqgH
EURMD GLMH O R ¥d®dsvekikkorBkPpRodesd lohd\ijesti prethodiei svojim trenutnim
potrebamaa materijalom 7 D N R gigtiavljanje informacijamanoglo bi biti puno jednostavnije

i preciznije.

Lean poizvodnja <:> Toyotin proizvodni sustav

Lean ] Q Dnpanjesvegamanjepogonamanje V N O D @angWweihenamanjeljudskognapora,

manjeinvesticija,napora kapitala.

Razvoj sustava masovne proizvodnje u Toyuje proveden ne zbognedostadka prirodnih
resursaiYHOLNH NROLpLQH NDSLWDOD ]D ihitepmo@diH- ¥ BAnhBkH QD Y+
drugih razloga U Japanu se nije provodifaasovna proizvodnj& H-éan proizvodnja iz razloga

P D Q M HJ paslijeratdedvifz te nezadovoljstva radnika.

Za neutalizaciju nedostatk sredstava Toyota se bavia proizvodnm sustaem koji se nije
oslanjaonaprognozeza svaki odjelY HU VH NsBsthb W R ® Od)eridlQoMll) U sustavu
SRYODpHQMD LJUDYyXMX VH G lzdktpoeRliyza idéRd/posgvanjelkupsdV D SR
ta jestrategijanazvam 7 Rp Q R Q D (ahglLINstihRikhe). Kao takva proizvodnja je strogo
kontrolirda i standardizirka zalihenamjernoprekinutinoperacig.




PRINCIPI LEAN PROIZVODNJE

Osnovnisustav S R'Y O DHash(4 Madopunjensa VP L& O hristgporR NUR] XVNODVYLYI
R S W H Ud¥akbigQpvb2vodnogS R G UXdzMaboHeijunkg. Heijunka je processmanjenja
promjenau planu proizvodnje U engleskom jezikuise to naziva'proizvodno XVNODYLYD QM

Dolaziu dva koraka

X XV N O D jslakdr@wadd opté) H U H@kleianjepromjenau ukupnom vremenu
X XVNODYLYDQMH UD] GRadheiztomE § R/IH Y BukigeKjepromjena

prema zahtjeviprocesa

To je bilo tek nakonDrugog svjetskog rat&ada je Taiichi Ohno (Toyotin glavni LQaH QMH U
sastaviaovaiskustvau formu LeanTPSakoji postoji i danas

ODVRYQD SURL]YRGQMD MH ]DPLMHQLOD ]DQDWVNX X] C
GUDPDWLpPQR EU&X SURL]FRG&GQModesiRIN)zameqidstdjeldyal D
MHGQROLpPQX SR TaKiGaRISWRL]YRGD

Talica 2.1. Usporedbaanatskemasovne i Lean proizvodnjé]

ZANATSKA

MASOVNA LEAN
PROIZVODNJA
PROIZVODNJA PROIZVODNJA
2%571,a792
FOKUS Zadatak Proizvod Kupac

Sinkronizirani tok i

AKTIVNOST SRMHGLQDpPpQL 9HOLNH NROL
SRYODpHQM

Eliminiranje
6PDQMHQMH \ _ . _
CILJ OMHAWLQD gubitaka i dodavanije
SRYHUDQMH H o
vrijednosti proizvodu

B 8JUDYHQD X
'LR YMHAaWLQ H Kontrola (faza nakon

KVALITETA ) _ ) ) u fazi konstrukcije i
(integrirana) proizvodnje) ) )
proizvodnje
POSLOVNA BULODJRYDY D| Ekonomija obujma i | Fleksibilnost i
STRATEGIJA | korisniku automatizacije prilagodljivost
. Kontinuirano
Konstantan rad na 3 HULRIGilgpn&® .
32%2/-4%$1- XVDYU&aDYDC(

SREROMaD Q M] edukacija eksperata )
zaposlenika

10



PRINCIPI LEAN PROIZVODNJE

Pionirom Lean sstemasmatrase Taichi Ohno koji je 4@h godina radio kao rukovodilac Toyota
ORWRU &RPSDQ\ 2KQR QLMH ELR |DGRYROMDQ EURMHP L N
da liniju treba zaustavitkada se pojaviJUH&AND NDNR OR&AL GLMHPRKL QH
SURL]YRGQMH 7DNRYyHU VH ]DODJDR ]D -867 ,1 7,0( SURL
proizvodi onoliki broj dijelova kbko je potrelmo narednom segmentu) i za kreiranje jedinstvene
SURL]YRGQH OLQLMH 2YL ]DNOMXpFL AbihjE WD KR ONMDDNKL (R
(osposobljenoststrojeva za proizvodnju i zadovoljenje plana materijalnih potreba), tako i
moderne proizvodnje (automatizirane linije za prijenos i sklapanja poyezug PQRAaWYR

koraka s malo ili nimalo manualnog rada).

Ohnosanje ELR p B YiljehNi arhitekt TPSa. Njegovanamjeraje bila uvesti proizvodn
sustawisoke proizvodne raznovrsnosti malim N R O L p. TekBvipbstupge, dakle,potpunou
suprotnostisa zapadom strad G2& velikm serijana skupm tehnologipm i predvL y DrsMilid
operacija.On je 1 D S R prdiR/odni sutav za proizvodnjumotora(gdje jeradio kao Toyotin
zaposlenik prile SUR aListbhQiM [ R Q WMDAldd i kasnije X N @hjeXspih Toyotinih

G R E D& (@j¢kddrp1970ih). U stvari Toyota je imala ukupnu P Uildsustaa SRYODpPpHQM
opskrbe materijalakoja je dopustia trenuhu dostupnostmaterijalai sustav kojije radio na

principu SRY O D A M&RdhEUmMirano umjestoguranjaogromnh serijakroz operacijekako bi

se zadovoljilgprodjenjene prognoze

Za S R G Ua@lN ptoizvodnom pristupuOhno i Toyota su W D N Rud}élovaliu masovim
procesimaupravljanja kvalitetormkori VW X p ¢ &dposlenikai usmjeravanjemaktivnosti na
uklanjanju Atpada? - gubitkaiz aktivnostitvornica Dr. EdwardsDemingje ponovo RYD QDpHOTL
u svojim djelimao industrijskomupravljanjakvalitetom(Deming,1986) 1 D W D MTdayddepel Q
promijenila naglasak prema redizajnu sustava proizvagmjestokoncentiranja QD EUAaL SURF
izrade Takav dizajn je G R SaX &GRldnjanjesvih lo & osobira masovne proizvodnj&oji su

generirdi prekomjerneWURA&ANR Y H S uspolay#i Rrétdk Materijalau tvornici. Ovi oblici

WY RUQLpN RJdRificBdaniGkbo VH G D P N @speKdtepakljanja proizvodnjom +
Aedamotpada- gubitakd. Koncentrirajem na eliminacijugubitaka NROLpPLQD YUHPHQL
YULMHGQRVWL VH SRYHUDYD MHU PDWHULMIDXao feHiltAt WR M L
SREROM&DPQQNWRMLWRWKWg & UFRHABRONCDU D Qrisitérijal,[prerade i prodag
materijalaje smanjenUD G L S R Bpe@tinDf@aidjskh performans SRG X.JHUD

Nakon RSVHAaQRJ L VivirdiRrohy Ybd Qrieherapadneautomobilske industrijgIMVP
Study) prednost Japansk automobilsle proizvodnje su] D E L O M publikagiji, AStrojevikoiji

11
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su promijenili svijet® (Womacki suradnici 1990).U ovoj publikaciji prvi put je upotrijebjen
izraz Lean proizvodrg" kako bise opisaonovi oblik proizvodng razvijen od strane Toyote
usvojen RG VW U D Qapangkini. R®IW DR dtijgriena prednost 4 W Rezltikab iz
usporedbetvorni p N Ip¥cesa,je bila 2:1 za Japan produktiviom smislu i skoro 100:1 u
kvaliteti L] U Dy MoQilR JTaldica 2.2.). Ustanovilo se da je temelj ovE URL]YRGQH YMH
bYUVWR XJU DV H QustawprazhodrifeQ afskiiedkoji 3& nazidean SURL]YRGQMRP

uslijed nepostojanja robnih zaliha u gkiom sustavu protoka materijala.

Temelj ove Aroizvodre YM AW pPUVWR b Wshlronizivdbo@ proizvodnjom i
sustavomopskrle, je zbogmanjka zalihau ukupnomsustavuprotoka materijalanazvan Aean
proizvodnjd. 'UXJLP UL MpapbdkiPPU R L ] Y suynibgiL napraviti proizvode za pola
vremena u odnosmazapadei X & Li'¥up@dnostiJ R W R Y R oy [poc&sdzdradnje

Tahlica2.2.VrednoYDQMH QDOD]D W¥RBRVSR P N GKE BANRIBRNDQID[]

POKAZATELJI JAPANSKA EUROPSKA
PROIZVODNJA PROIZVODNJA

Performanse
produktivnost (sati/autu) 16,8 36,2
kvaliteta (nedostaci/ 100 auta) 60 97
Tlocrt
prostor (M DXWX JRGLAQMH 5,7 7.8
zaliha(uzorak od 8 dijelova) 0,2 2,0
YHOLpPpLQD SRGUXpMD SRSL 4,1 14,4
Radna snaga
% u timovima 69,3 % 0,6%
prijedlozi/zaposlenika 61,6 0,4
izostajanje s posla 5% 12,1%
Obuka novih proizvodnih radnika 380,3 173,3

Nedostatak autoatizirane masovne proizvodridge vilo QL]DN VW XSDQM IOHNVLELC
je pogodna samo za proizvodnju standardnih dijelova, npr. u elektronici. Kako bi se izbjegao
RYDNDY QHGRVWDWDN SRPLQMH VH V SURL]YRGWRiM&e X AQI
NUR] RSHUDFLMH NDR YRGD QD SLSL:
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2.3. Lean proizvodna tehnologija

3/ H D @@ proizvodnafilozofija koja kadase implementiraV N U Dviijgriveldd Q D U X Kaijgcd H
do isporukegotovogproizvoda, H O L P L Q Eve RVdrXratipanja (gubitaka) u proizvodnom

procesu.

Osnovno Q D p He@rproizvodnjeje da se proizvodi W R [ppRa Viipac ili klijent aH @ L
vrstu,kvalitetui N R O Lppoiz@o¥aizravnodiktira SR W UW&Q@ M@DW D

Kako bi seto postiglo potrebnoje organiziratiproizvodnepogonei procesetako da buduvrlo
fleksibilnii X p L Q N R WRB/R V W NaJHD U L Wr&n@mAdrozvodnogprocesajzbacivanjem

svih nepotrebniraktivnosti,odnosnceliminiranjemili smanjenjensvih oblika rasipanja.

Glavni cilj je isporukauslugeili proizvodakoji sepotpunopodudarasa @ H O Mup&cBsa 4 W R

manjegubitaka.

Lean principi nisu nastali iz teoretskih razmatrahApdp HQLK JODYD”™ YHUO VX SUYR |
a kasnije® X R E O L p H Qeni odl stadd £hBnstvenika

Na TPM5 konferenciji- Europska TPMNRQIHUHQFLMD SUDNWLpDUD RGUAa
SURIHVRU 'DQLHO 7 -RQHV REUDWLR VH GHOHJDWLPD NRQ
(Ukupno Produktivno 2 G U & D Y &n@.Mbtal Productive Maintenancel MHJRYL J]DNOM X p
da iako je proizvodnjalustin-Time (WRPQR QD SYULIKWHDRHQL NRQFHSW YHI
VXEMHNDWD MRA&a XYL M bdi¢leS Gebjgnalprbiz @& prenfa YlenadvitdRi jprodaji

zaliha, s dugim vremenon¥ Ry H @elkin zalihama i slabom kontrolom kvalitet&éo su

Kl XpQL FLOMHLVdan DRIB/OMEHIMMHDQ SRGX]HUD SRVORRBIRIQRRG
SURPDWHIID@DSULVWXS LPD GUXJDpLML QDJODVDN QD NOD
SRX]GDQRVW RSUHPH 7X LPD QHNLK SUHNODSDQdlith DOL ]
SRGUXpMD

=DMHGM ighdd DTPM i Lean proizvodrg LV Whaiesno S U L K ¥ [3IRHGQ) X8 |QNDDV R p
U D] O Lizvbrimé, Rapredalovisi o osjetljivostiorganizacie daprepoznaasi;mo SR Q 2aZa Q M
stvaranjetakve S R M ® ¢si2ifivosi na ove gubitke svaki zaposlenikotkriva ova pitanjate
poduzima R G JRY D bhjerkl 2a&litjihovo otklanjanje Takav S U LV W X&poféniBavrio
netolerantmn premadrugim organizacijamgdje je RG U Ai® MR d& Xnakthlitd Noslovim
modelima i M Re&su@jelije u ovomobliku eliminacije otpada

8 VOXpBMMXzrok ovog gubitka je N U D W &l BdusBdkia koja tolerira VLURPDAaQX

pouzdanostGlavni uzrokLeangubitakaje optimiziranjedijelova, prije negq ukupnevrijednosti
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toka TPM tvrtke uvijek provode SR E Rj© M A D@QN Rradi W R Y M €gnbsti za kupcaa
LeanUD]PLAGRPRQMSR G UR E Q L M HdefidjeweiiQobtiHeEaMXD | PL&@ MD QM
XY L M HIdl paMAddnépbstupke dok TPM osiguravaput ka Aula kvarovad i kontinuiranan

S R E R O Wbatinzatiji oprene.

Pozitivni efekti implementacijeeararezultirajusmanjenjen:

X protokavremena nedostaikaza 90postq
x zalihaza 75postq
X prostoai M H G IhQ\Lp Radzhl BOyosta

Sve u svemugvaj potencijaldvostrukog izlaza produktivnostis istim brojem zaposlenika s
vrlo malim W U R &apRafjednakobi mogao bitipredstavljen kagotencijal TPM. | Leani
TPM su se razvilusporednaganimpojmovima ikonvergirajuprema] DM HGQLpPpNRP FLOMX

2.3.1. Osnovni principi Leaa

PojamLean odnosiVH QD VXVWDY PHWRGD NRMH QDJO DaiivioBtiM X X W
koje ne dodaju vrijednost, odnosno uklanjanje otpada iz prdigk@rganizacija ili organizacija
NRMH VX XNOMXpHQH X SURFHV SURL]JYRGQMH

PosljedicalLeara je da seprocesi odvijaM X EUaH L LedrHmadelQnadibiil broj procesa
VPDQMLWL NDNR EL RVWD®RVVRFD @D KraRjRo8) YR ds@janfelds D

VH 4WR YL3dH VNUDWL YULMHPH L]PHYXHQ DWDGEE BH. INFK S 0DAD
eliminiraju sve nepotrebne radnjRezultat jeV P D Q M H QW drgsvildakife N\vikemena obrta

broja nepotrebnih radnjiWR SRYHUDYD NRIQUNXD HEDRNOMRH/AAH 1ndbll Biti & W D
XNOMXpHQ X UD]JYRM QDEDYX SUR¢ jatrBb@appokhatrati kad svijerU L E X F
X NRMHP VH YDOMD NUHWDWL D QH VWDQMH NRMH WUHED

Razvoj principa, koncepata i alataHDQ SURL]J]YRGQMH SULSLV XNWdichvH 7R\
2KQR PDGD MH RQ LIMDYLR GD MH YHULQ&MCGHMD SUHX]HR
Poam LHDQ NDVQLMH MH UD]JYLR L SRSXODUL]JLUDR oNLP VYV
Technology (MIT) u okviru International motor vechile programme (IMVP), kakopsali

nove proizvodne tehnike koje je uveo Ohno.
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Kompanije koje primjenjuju ovaj stes/ razlikuju se od tradicionalnih kako je prikazano u
Tablici 2.3 [7]:

Tabica 2.3. Razlike tradicionalne i Lean organizagijé¢

TRADICIONALNA ORGANIZACIJA LEAN ORGANIZACIJA
Kompleksna Jednostavna

9RYHQD EXGAHWRP 9RYHQD SRWUDAQMRP
Prekomjerne zdhe =DOLKH YRYHQH SRWUHED
Ubrzavanje aktivnosti koje doda| Reduciranje aktivnosti koje ne dodg
vrijednost vrijednost

Masovna proizvodnja Proizvodnja u malim serijama

'‘XJDpNR YULMHPH RG QL OLQLPDOQR YULMHPH Rk (
Kvaliteta temeljena na inspekciji .YDOLWHWD XJUDYHQD X G
Funkcijski odjeli Procesna orijentacija

/IHDQ PHQDGAPHQW QDJOD&DYD SURL]YRGQMX.PDOLK VHULM

Lean proizvodnja se temelji na upravljanju znanjem i promjenamaHDQ SRGX]HU
SRGUD]XRHWMIQYID ARVOHQLNH3 JGMH SULM HzaQddldrici $1&r&uX | H i H
ASRVWDWY /HDQ SRGX]HUH WUHED RVLJXUDWL ]DSRVOHQLT?
,VNXVWYR VH VWMHpPpH V YUHPH®R REQD@WM FARW B MSHRAWWLRINHD G/R-
L WUHQLQJRP SD P Hubjciipbtidd@ ¢ keRihudano educirdtiosposobljavati

zaposlenike.

Snaga dizajna sustatan SURL]YRGQMH SUL ¥ dridgnDposiddniid QradaiviaXte L
mnogim zapadnimprb] YRyDpLPD SRVORYQH JUDQH NRMH QHPDMX Y
SRpHOH VX XY Ré&hpoizv&loje @ FskisitiX Q D S U MdayltdtQ®vél poslovanje

X' N O M Ayodriyske tvrtke, zrakoplovnetvrtke L RuSibizvadnju. 8 Y R y HabNek Lean
proizvodnje koji koristi svoju logiku prije negojednostavndopiranjetehnikg nazvan je Aean

UD]P L &DavpbpQiMizieli su gaWomacki Jonesu knjizi naslovD A/HDQ UD]JRLAOMD
knjizi je S U R X prH.@ RpeBeGeprimjerai prikazara je usporeda A S U hdkéh"SREROMAEDQ
provedbe $ X WR UL V Yodtad W& pshbvnih principa Lean U D] P L & Ckdji Dk@d\did
proveceniu redosijedu, generirgu temeljvisokih performansLean proizvodnj¢Slika 24. [5]).
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Tok

Perfekcija . .
vrijednosti

PRINCIPI
LEAN
0(1$"a-
MENTA

3RYODEL
PULL

=

Slika24 3HW RVQRYQLK SULQH%SD /HDQ UD]PLAOM

Pet osnovnih principa na kojima se temegian sustav:

Vrijednost i gubitak (value&aste)

BWYUYLYDQMH WRNBtraahEM NG RPXWH VY H pPatrehhed@ RV W L
EL VH SURL]YRIfcuLVSRUXDPLR

- Postizanje tijeka kroz procefidw) Hagano kretanje proizvoda kroz proces

- 2GUHYLYDQMH puisigraimesHYEKR/DVDY X NRMHP N GtiakdgeM L N X .

novog proizvoda

- _RQWLQXLUDQR WU D JDpafsckor B EH) YSRAHQMEBN R P G

1. Razumijeti pojam Vrijednostje u smislu”a72 kupac aHOL NX RIQRISAWRD
zadowljstvo kupu. Ova ID]D X N OQazohpjevishi¢gubitka u trenutnon sistavu
proizvodng koji zaustalja ili odg D y proces informacija i kretang materijala radi
osguranja krajnje razine vrijednosti za kupcaO S it H kbiNsje Aravila® aLURNR
sugerirada manjeod 5 postovremena materijalaprovedenou proizvodnomsustawu je
X'W U R db@aRoj vrijednosti (spremm za prodajy a neda kasn, putuje itd) aWR
S R Ywd(WDU R & NeRd#jédtvarnuvrijednostza kupce

16



PRINCIPI LEAN PROIZVODNJE

2. Potrebno je dredii tok vrijednost i unutarnjh aktivnostipoduzetn u okviru SRG X]HuUD
koje pretvargu cilj kupca u ispurjeni nalog i aktivnosti vezane ugeneriranjenovih
proizvodaza kupce Jednom kd se shvati kako proizvodnjai projektiranje proizvoca
mogu S R E R Qrvcadadate PR & H ShaditHsVE L UakBm vrijednost (GREDYOMDDp L
kupci) zaeliminiranje otpadh P H jtitkama X N O MhKuzBEdQvoljavanjkupaca.

Mapiranje tokavrijednosti (Valie stream mappingVH SRVWLAH QD QDpLQ
aktivnosti, svi procesi i svi tokowilo materijalni ili informacijski PHYy XVRE @Ru GRYH
YH]X SRpHYaL RG VLURYLQH SRPHWQH LQIRWREFLMH C
kupca Cilj je prepoznati e oblike rasipanja. Trenutno stanje je potrebno analizirati te
RVPLVOLWL SODQ SREROMaAaDQMD GHILQLUDWL PMHUOM
odgovorne osobePhilip (Phil) Condit +t SBUHGVMHGQLN L JODYQL L]YU3Z3
companyje HNDR A .DG JR Gv&R¥/RpRayItad5j&R ikterijednosti. Izazov

OHAaL X pLQMHQLFIEGD JD WUHED YLGMHWL

3. Napraviti Tijekproizvodaje W UgrriclpLean UD ] P L & @ NKIN@NPLX ¥ Kri@uierishla
i kretanjeinformacija tako damaterijali "teku' ka kupau bez odgodaeli prekida Zalihe
zavrlo dug period vremenamanjuy obrt zalihai to napuhuje W U R & NeRuyelellke

iznosekapitala umaterijalimakoji se neprodap za profit

4. 3X0O0O Soio4adhja se koristi kada nije P R J Xpotpun protok proizvoda ka
kupcima (zbog broja kupaca kratkog vrenmenavoy H Q pdteba tehnologg ili drugih
RJUDQLp R@GMDVLP SUDYLORP WDPR JGMH QLMH PRJX
SURL]YRGQMH VNODGL&WH PRUD ELWL XSUDYR WDNR
PRJOH L]YU3ALWL V SDaOMLtéemRa xakad R RO DM IQWWPi S RYU D €
trebajy NDNR EL L]YU&GLOL QDUXGAaEH YDRWRM PQOH\\Y DMWN
RGUADWL XVQ XabMijo SIRIAPRGQMRP L ]D YZda@dreBneR E U D (
oblike Lean proizvodnjeP R J X tikhatipdnomalih skO D G LV R h B Nd2 kNrRRt 24
izravno povezvanje unutarnjn kupaca L G R E D Yo@ievDdmid operacija i
R P R &vainje Q D U XkBpaEa(uklanjanje iz zaliha gotovih proizvody za potpunipull
AS R Y %réd_kroz tvornicu. To je poznato kadkanbansustavu Toyoti i RPRJXUXMH
istovremenurenutru dostupnosproizvoda ikratko vrijemevoy H Q M D

SRMDP SXOO LPSOLFLUD GD VH QLaWD aniihibuhRskily RGL C
kupaca 8 PDVRYQRM SURL]YRGQML VY DNunkdosind sk s D M H

sebe, proizvodi premaasporedu (nalozima) dobivenim iz odjela planiranja proizvodnje,
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QHYH]DQR aWR WUHED RSHUDFLML NRMD VOLMHGL 2¢
SURJQR]DPD NRMH VX pHVWR QHWRpPQH AduBhjEARBAQMD
VH L] SURL]YRGQMH AL]YODpPL3? SXOO X8HBDROPQRQIWI
se SURL]YRGL WRPQR RQR aWR NXSDF Litaka ltj. rasParfaV R M

(Slika 25. [4]).
Proizvodnja u kontrola Povratna informacija sa
serijama ]DNDaAaQMHQ!
NINITINIT AT
20 , 220 9
NI I 22 2
2200y

Jednokomandni tokkPravodobna povratna informacija

L ®) Ulaz
@)«

T < Ispravan izlaz
NI ana\J

G

1HLVSUDYDQ L
Slika 25. Serigka i jednokomandna proizvodnja (Pull nasuprot Pi#gh)

5. 7UD MDN U a id @MRanY &spektposlovanja iodnosaV NXSFLPD L GREDYON
] DY Ug@riQcip i pravilo Lean UD]P L & CAM@iQ@IIMJ O D aubM 1B $/D4vobl€prid H
timova operatora P H Q D G éirHdyaDP H $0bnozaizbacivanjeposljednjeg preostalog

elemena gubitkazanonvalue added activityaktivnosti kojene dodgu vrijednost)

SDVWDYQL GLR VXVWDYD MH L VPDQMHQMH Y D teVNDEEM X [EXRWH

i smanjenje V& LMDFLMD X YUHPHQX L]YH adpagtshBstadda@igrénih SURF
procedura
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VDULMDELOQRVW GREDYOMDpPpD Vi§tiD Q NKXY R i H\OHV N B 8SiDeaRND@HAK
VD GREDYSnkhigpé¢ Pabjabilnosti u procesima uvodi 3V N O D y Lproix@dhjd,Pa
mjerakojaVH SULWRP NRULVWLFDPOM XVHOMNDINW. SURH]YRGQM.

Sve aktivnosti u lancu vrijednosti mogu se podijeliti u 3 skufBika 26. [4]):

x Aktivnosti koje dodaju vrijednost (engl. Value-addedactivities - VAT) xkupac ju je
spreman platiti. Aktivhost koja predstavlja direktan rad prilikom obavljanja usluge. Treba
ELWL REDYOMHQD EH] JUHANH

x Aktivnosti koje ne dodaju vrijednost, ali su neophodne(engl. NonValue-added
activitiestNVAT) neophodni gubitak$ NWLYQRVW VH QH PRaH HOLPLQ
VWYDUD YULMHGQRVW SRVWRMHUD WHKQRORJLMD SR
propisima...). Ne sudjeluje direktno u stvaranju zadovoljstva kupcda,L SURL]YRYyDp V
da trebgostojati;

x Aktivnosti koje ne dodaju vrijednost, i nisu neophodne(engl. NonValue-added
activitiessWNT) tpLVWL JXELWDN $NWLYQRVWL NRMH WURAH
SODWLWL pHNDQMD |]DOLKH SUHLQDNH .XSDF LK Q

Slika 26. Aktivnosti u lancu vrijednos{é4]

NDMYHUD QRYRVMDRRAMXQOYREBHQW MH pLQMHQLFDQNDNWN®RDAH
u aktivnostima koje stvaraju vrijednost, nego u aktivnostima okd8jika 27. [7]) .
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9ULMHPH RG Q Bdidkaa
7LSLPQD NRPSD 2h 18 h

TUDGLFLRQDOQ 1h 18h
PLQRUQR SR

/JHDQ PHQDG&PH 2h 9h ‘]QDbDMQRSREF

Aktivnosti koje stvaraju vrijednost

Aktivnosti koje ne stvaraju vrijednost

Slika27. '/ HDQ PHQDGAPHQW VWUDWHFLMD SRVWL]DQM

Pojmovi "Lean proizvodnjdi "Lean S R G X }jpb&tBli supopularm za upravljanje tenologijom
i nastavili su redefiniramjem modeh nakon masovne organizacijeean proizvodnja imitacija
Lean sustava sada se prakticirél djRaéleti industrijskih sektora, od strane velikirmalih

tvrtki i brzo se prenosi nesnovnuopskrbu tvrtki  LLIH.D.Q 3

2.32. Gubici - rasipanje(engl. Waste)

Gubici - rasipaneVX HOHPHQWL SURL]JYRGQRJ SURFHVD NRML QH

aktivnosti koje ne donose direktnu vrijednost proizvodu.

GXELWNRP VH VPDWUD VYH RQR a@aWR VWYDUD WUR@E@DN D
P H Q D GtaRrj&en je na identificiranje i uklanjanje otpadidentificiranje otpada vrlo je

zahtjevno, koliko i samo uklanjanje
PremaTaichi Ohnopostoji 7 tipovagubitaka Tablica2.4. [4]):

x prekomjerna proizvodnja;

X transport;
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x

x

x

YULMHPH pHNDQMD
prekomjerna obraaj

zalihe;

nepotrebni pokreti;

aNDUW

Tablica 2.4. 7 vrsta rasipanjgubitaka[4]

RASIPANJE *GUBICI

OPIS

1.

prekomjerna proizvodnja

Stvaranje proizvoda koji se ne mo
SODVLUDWL QD wuUuaLaw
, JYRYHQMH RSHUDFLMD
Stvaranje dokumentge koju nitko ne
zahtjeva ili kojase XRSuUH QHUU
koristiti (prekomjerna administracija)

/IRAH SUHGYLYDQMH SU
]DKWMHY D SlaMdje) dupatd/ Dorem
SUHYLaAH OMXGL LOL RH
SURL]YRGQMD A]D VYDN

2.

Transport

Nepotrdno kretanje materijala (obrad
LIPHYyX RSHUDFLMD LOL
SRYU&LQD

.RULAWHQMH VWDULK
(Layout seng. raspored, rD]PMH
kretanja materijala. Potrebno napravit
UDFLRQDOQLMH OD\RXW
raspored pojedinh  operacija (npr.
SURL]JYRGQD UGHOLMD
IHXPLQNRYLW WUDQVSR
1HXVSM Hko@uhnikacija gubitak
podataka, nekompatibilnost, nepouzdar
informacija
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RASIPANJE - GUBICI OPIS

x Q9ULMHPH pHNDQMD P
RSHUDFLMD pH M B
ORAH SODQLUDQMH SU

3. YyHNDQMH GHWDOMQR SURXpLWL
VLOQNURQLJLUDWL L XMH

X YHNDQMH QD LVSRUXNX
sl.).

X Predimenzionirani  strojevi, kriva il
QHGRDWDMWHKQRORAND
pripremne ]DYU&aQR YULMH

_ LIPHYyX REUDGH

4. Prekomjerna obrada x 3UHYL3H SURFHVD REUD

x [/R& G H(kdnst@kcija) proizvoda, koj
]IDKWLMHYD SUHYLAaH
(prekompleksamproizvod)

X Visoke zalihe = povezane su
_ prekomjernom proizvodnj® A]DPU
5. Zalihe NDSLWDO3 X VNODGL&WI

x LR& UDVSR U Fépoit&in RjikEH
radnika
X LMXGL VH WUHEDMX PLI

6.  Nepotrebni pokreti informacija
X RXpQL UDG NDNR EL VH

nedostaci u proceqaroizvodnje

x Prekid toka |ERJ JUHA&ADND
YUHPHQD WUR&AGNRYL L

7. ANDUW otklanjanje.
x THSRWSXQH QHWRpPOQI

informacije

BURFHVQL SULVWXS SRGX]HUuUX

BURFHV MH VNXS DNWLYQRVWL NRMH PRUDM Kdé&sljéius L]YHG
cljHP VWYDUDQMD YULMHGQRMBWa2NBRMH UH SULKYDWLWL NOLI
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Slika28 3URFHVQL SULUAWXS SRGX]HuX

Glavni cilj procesndd SULVWXSDM$SRGR]|WIXONL SURFHV X SRGX]HUOX
perfektnog procesa (préetV MH VSRVREDQ VWYRULWL SUHEIKURR WUD:
NUR] VYRMH SRWUHEH L |[IDKWMHYH XWMHpX QD LQSXWH SUF

2XWSXWL SURFHVD LGX SUHPDIbhXt&RiX NRML PRAH ELWL YDQ

X 9DQMVNL NXSDF MH L]YDQ SRGX]H i Dkim7kuckrp BQOREOLN |
RGQRVQR NUDMQML NRULVQLN MH NXSDF NRML SODiD ¢
X 8QXWDUQML NXSDF MH XQXWDU SRGX]HiUD L WX QDUDYQC

Za postizanje temeljnih principaean sustava (uklanjanje otpada, tijek vrijedndggk kroz
PURFHVH XYDADYDQMH SXOO VLJQDOD WlIlkDhra) @rdthpa] D V D)
tehnika i alatgSlika 29. [4]).
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736 .80%LEAN PROIZVODNJA

Slika29 736 N=XeédaD proizvodnjg4]

PRMHGLQDpPQR WL LVMWDRQSRE UVINXIS|ID BV KL QMWD YNHHE LYODGE QR
NRPELQDFLML 3ULVWXSL VX VOLMHGHUL

X Mapiranje vrijednosti+ RP R J X U X M BlU® Dhgvjétinom mj¢/ WX SULNDA&H WLN
koraka X SURL]JYRGQML NDR L WLMHN LQI|KbedkivhostiD 7D G
donose, a koje aktivnosti rdonose vrijednost te ih je potrebno eliminirati ili smanijiti.
Nakon mapiranja procesa sve aktivnosti je potrebno dokumentirati kako bi se proces
PRIJDR NRULVWLWL X EXGXUQRVWL

ODSLUDQMH WRND YULMHGQRVWL VH VDVWRML RG VOLMWV

1. Potrelanodabr procesakoji se &li mapiratiipa@O MLYR itiD SURXDp

2. Mapirdi osnovre korake odabranog procesa

3. Detaljno mapiréi svak korak NRULVWHUL V L{&reQld bj Be &pdaD
konapQD PDSD VDGDAQMHJ SURFHVD

4. Analizirati VDGDaQMH PDSH SURFHV&e @Kiivnadti Réjel nX VW D C
donose vrijednost

5. Napraviti popis svih aktivnosti koje ne donose vrijednost
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6. 1IDSUDYLWL QRYX PDSX PDSX EXGXuUHJ VWDQMD X
nedodgu YULMHGQRVW LOL DNR VH QH PRJKsvestimaW S X Q
minimun

7. Napraviti plan za postizanje novog stanja procesa i prikgaatpravi SR G X]JHUD
kako bi se dobilag@tvrda za obavljanje navedenog;

8. Implemenirati i dokumentira cijelu proces
Postoji nekoliko vrsta simbola koji se koriste za map&aoka procesa:

o Gilbrethovi simboli slika 2.0. [2] (Frank Gilberth je stvorio prvu tehniku za
PDSLUDQMH SURFHWRD 9 W[RHOWNRDP 6LPEROL VX
primjenu, lako razumljivi te se i danas koriste

Slika 210. Gilbrethovi simboli[2]
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0 Modernizirani simbolslika 2.11. [2]

Kupac/ 3URL]YR Proces

Podaci Zalihe

A

Elektronski tok
' Radnik informacija

A

5XpQL W
informacija

i —>
Transport
kamionon

slika 2.11. Modernizirani simbol[2]

x Error-proffing (PokaYoke) +t XNODQMDQMH SRJUHADNDRbLL SBRIFHW R
SRPDaH X UMHADYDQMX SRJUHA&DEND I&Xp ¥ M HY VAHY QUID ®F
SODQRYD ]D SRVORYH NRMH WUH E Ped®& BaY pr&VentividU X a D
RGUADYDRWMHOMHR JOBLFIBRWUHEQLP UHVXUVbpé&meSURFH

RGUHVHQLP ,' EDR Mmi&upi}eSbigeo Shingo.

x Kanban iJustin-time sustavt VLQNURQL]JLUD UDGQL SURFHV NRULV
VDGUAL LQIRUPDFLMH aWR NDGD NROILN®D W LNID.NR O\DLE:
SustDY MH QDVWDR SR X]RUX QD DPHULpNH VXSHUPDU
GRSXQMDYD NDGD VH NROLPLQD QD QMRM VPDQML QI
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SURL]JYRGQMH?® SUHWKRGQD RSHUDFLMD SURL]JYRGL WHF
sustavaPreduY MHWL |D NDQEDQ VXVWDY VX VOLMHGHUL

f primjenjiv je u proizvodn;ji koja se ponavlja;

f sustav mora biti stabilan;

f VWURMHYL PRUDMX ELWL YLVRNRSRX]GDQL YDac

f standardizirani procesi i operacije;

f SRX]GDQL GREDYOMDPpL

f YHOLND DQUDRAVWD®RRORVW UDGQLND

f SRWUHEQD VWDOQD XODJDQMD X VPROWEBQMX Y
(zbog malih serija)

SMED #=single minute exchange of de GRVORYQR R]JQDpDYD L]PMHQX |
SURFMHQD YUHPHQD ]D S URIMHXO\DH/ MDD QIR ND HU GIXEHH @ K8 D

A-XVW L Q eweljPrid tordeHdanrethodna operacija proizvoiQdcR RQR daWR LG XUl
po principu pull sustava. "Jubt-Time" je ekonomski pojam koji predstavlja strategiju
VPDQMHQMD WURANRYD X Suhéhi pydRee QWD 0HG MU L MiH PSHU RN
GLMHORYD UHSURPDWHULMDOD RGQRVQR VLURYLQD LO
istih u proizvodni procesX QDMNUDUHP URNX 3UHPD 6KLJHRBX 6KLC
glavni zadatak eliminiranje svega nepotrebnd® WRP V @dbpDMXH QD VNUDU
vremena izrade pojedinih dijelova proizvodnje, sinkroniziranju procesa rada, faza
proizvodnog procesa, balansiranju kapaciteko se ovaj pristup prvenstveno koristi kod
/HDQ SURL]YRGQMH SULPMHARB PFRAHDOQAVDWL L X /H

X 37LMHN NRPDG S8URRPMLRGGL VH NUHUX NUR] SURFHV M
SURL]YRG QDVWDMH X NUD{MNPODGHBRW®E X M@djamBiRRHGM D
+NROLPLQD SURGDQLK SURL]YRGD GHWH Wrménka (hpr. SRW U
svakih 30 sekundi |D PMHVHPQX SURGDMX .Rélan od uvi@d&®bd YRGL

pristupa je brza izmjena alattEMED.

x 5S +CANDO- MH WHKQLND ]D UD&apLauDYDQMH RUJDQL]LUD
neizostavni dioLean procesa. Japski (seiri, seiton, seiso, shitsuke, seiketsu) akronim
engleski £+ CANDO (Clearing up, Arranging, Neatness, Discipline, Ongoing
improvement) 3SRLVWRYMHUXMH VH V@D NA&I NMGIMAIPY MHWH. X D
SUHWUSDIQR®YDPXIDIQMH LSRWHHHEVRYDLA@MIRBPRIIQLK VUHGVYV
UDGQLK DODWD pbLAUHQMH SURYRYHQMH VWDQGDUGI
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X Q D S UH rimjprafekelSS se fokusira na organizaciji efektivnog radnog mjesta i
standardiziranim procedurama rada. 5Sgopstavljuje radno mjesto i radno okenje i
UHGXFLUD JXELWNH L DNWLYQRVWL NRMH QH GRQR
u finkovitosti i sigurnost na radnom mjestu. §Boces se temelji na pet korake u

zadnje vrijeme strpQMDFL S UL G RdpaR,Migurhostiel sSeVgvepH&a U H JRYRUL
fazamabS.

Seiri £Sort £Sortiranje

Potrebno je identificirati sve stvari nepotrebne za rad, odnosno proizvodnju te ih
eliminirati iz radnog prostora. Odabrati alat neophodan za rad. Alat i materijal koji nisu
PMWR NRUL&AWHQL VPMHVWLWL X ]DVHEQD VSUHPLAWD
koriste baciti. Nakon ovog koraka lake pronalazstvarikoje supotrebne D WDsRRyHU
dobiva i slobodni prostalika 2.22. [8] .

slika 2.22. Prikaz djelatnosti soranja[8]

Seiton £StraightentUspostava eda

Stvari kojesekoriste WUHEDMX ELWL VLVWHPDSNR&H8REMBR AHQH
koristiit WH GD LK VYDWNR BtRadi ldrganizixaR takdJda @vaki predmet ima

RGUHYHQR PMHVWR JEDMW BN LA PLQLPL]JLUDWL X]D(
pHVWR NRULAWHQ DODW PRUD ELWL VPMHAWHQ X EOL]
]IDMHGQR PRUDMX ELWL L VPMHaAWHQL ]DMH&IeERedlD ODW

kojim se loristi).
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%H] R]IQDpDYDQMD VH YUOR OD NRetikBtitaRj¢) PN OWMR NG M Ha \
DODW WUHED ELWL VPMHAWHQ QD ODNR GRVWXSQRP PN
istezanje ili pretjerano hodanjeergonomija.Stvari kasnije tred jednostavno vratiti na

njihovo mjestotSRVHEQR MH ELWQR GD R]QDpDYDQMH EXGH L
VNODGLAWHQMD pHVWR NRUL&AWHQH RSUHPH 4dkKaDWD L
2.13.[8].

slika 2.13. Prikaz uspostave red@]

Sesi +ScrubzyLAaUHQMH
6WYDUL L UDGQL SURVWRU WUHED RGUADYDWL L pLVW
QHSULKYDWOMLYL 1LMH GRYROMQR MHGQRP RpLVWLW
pLAUHQMH RELPQR QD GQHYOWRWLBIR]IQ DG SIRAHAQPELREV WY €
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slika2.4 3ULND] GMHODWQRYWL SUL ID]JL pLAUHQ

SeiketsutStandarditetStandardizacija

U ovom korakutreba uspostaiti standardne rutine i pretvdrah u navike. Da bi se
LIEMHJOR YUDUD @rivaH DVWRWHW DQID ¥IIHN GREUR SRVWDY L\
SURFHGXUH QD SODND2MEBEBP XRpOMLYL QDWSLVL

slika 2.5. Prikaz zadataka koji se obavljaju u fazi standardiz{&jje

ShisuketSustain- Samodisciplina

Samodisciplina je najkompleksniji zaddda MHU QLMH GRYROMQR SRYUH
PMHVWR NDNR EL RGDOL GRMDP RUJDQL]DFLMH L pLV)
SULODJRYyDYDWL VH QRB.BRDVWDOLP XYMHWLPD
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slika 2.36. Prikaz uputa za rad u faamodisciplind8]

Primenom® D SRVWLAH VH SRYHUDQD VLIJXUQRVW L SRYHUL
RUJDQL]JLUDQR UDGQR PMHVWR SRYHUDYD VLIJXUQRVW (

Xx TPM tSREROMAaDQMH SHUIRUP D @§jdsudjebuie Xi [pBobelR daVidudeR S U +
spremnaNDGD VH XN DMjera @& dtjehd Bdéformangg ukXSQD XpLQNRYL
opreme (engloverall equipement effectivenes®EE).

X 3.DLIHQ " IL@RRRQWMDXLUDQR XQDSUHYyHQMH SURFHVD X
S R G X.]Rijé pKaizen je sastavljena adlije japanske rijé: kai - & W R [p JZoh\wjiti |
zen + 8 W R p pQpaviti. Kako i sameije) REMDaQMDYDMX SRWUHEQR M
DEbOL]JLUDWL JD ULMHEALWL SUREOHP L ]DWLP LPSO
fundamentalna unapfenja pPRFHVD MHU MH QML KnelybDnd Rnal AN R S
konstantna unaprenja koja, Q DN R Q WEerkaéanikog aspekta, pod YHOLNH XaWH
YHOLND SREROM&aADQMD X VYLP SURFHVLPih KaizélR G X]H U
dogajaja, a svi u osnovi imajusii cilj (eliminiranje gubitaka), ali se razlikuju po

sudionicima te mjestu i trajanju odvijanja. To su:

o .DLIHQ GRUHDWIOM QLUDQD DNWLYQRVW JGMH WLP SR
VYRJ SRGX]J]HuUD 3ULMH VDPH DNWLYQ RMWILNMRWUHE
YRyX WLPD RGUHGLWL FLOM XQDSUHYyHQMD PMHU
.DLIHQ GRJDYDM LPD ]D FLOM EU]J]R RWNULYDQMH
LPSOHPHQWDFLMX UMH&GHQMD
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0 Gemba Kaizen Gemba se sa japanskog jezika prevody kaavo mjesto. U
SURL]YRGQRP SRGX]JHUX JHPED R]QDpDYD VDP SURL
zapravo Kaizen aktivnost koja se odvija u proizvodnji;

o Sistem KaizerMH .DL]JHQ NRML VH RGQRVL QD UDGLNDORQ
se eliminirali gubici koji ® dodaju vrijednost proizvodu;

o KaizenblcMH SODQLUDQL .DL]JHQ GRJDYyDMohirkilje WUDM
EUJLQD XQDSUHYHQMD

o Kaizen super blicMH GRJDYyDM NRML WUDMH VYHJD QHNROI

identifikaciji problema u procesu ifia samom stroju.

Bez obzira koja vrsta Kaizen aktivnosti se provodi, potrebno je @mdti se
standardiziranog redoslijeda aktivnosti. Ako se aktivnosti negoepo standardnom
RGJRYDUDMXUHP UHGRVOLMHGX GROD]JL GRakRQIX]LN
dogajagja se mdH SRGLMHOLWL X WUL YHOLNH FMHOLQH
pripremu (izdvajanje problema, upottebstatistifkih aktivnosti), 40 % na samo
pronaladH QMH UMHEAHQMD L YUHPHQD QD LPSOHPHQWDFL

Principi Kaizena s:

o JODYQD SUHGQRVW SRGX]JHUD VX QMHQL UDGQLFL

o XQDSUHYHQMH SURFHVD UH VH SULMH GRJRGLWL D
odjednom;

o XQDSUHYyHQMD WUHED LPSOHPHQWLUDWL pLP VH XN

0 pPUHSRUXNH ]D XQDSUHYHQMH PRWDWXYBLW LLEDWMDIN

metodama evaluacije procesa.

, ] RYLK SULQFLSD ODNR VH PRAaH QD SU DovdtisakiutR FH G >

kada se Kaizen aktivnost provodi. Kaizen aktivnhost se bazira na Demingovom krugu

kvalitete sa [etiri osnovne aktviR VWL NRMH WUHED SURYHVWL SOD
GR SURYMHUD FKHFN ]BahOWChpdeXdD-PHMEA) DikaRZ. HQJ O

[9l.
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Slika 2.17. Aktivnosti prilikom provedbe Kaizena [9]

Tim koji provodi KailHQ PRUD ELWL SUDYLOQR RGDEUDQ 7LP W
Su upoznati sa procesom gdje je probletantificiran Tim je potrebno educirati o
statistibNLP L NYDQWLWDWLYQLP PHWRGDPD NRMH U0H ELW
PHWRGDPDVRRWRHULMWLWL D USukihdridWnavedendmaredRdeO H P D
HGXFLUDWL WLP NDNR GD SUDYLOQR QDSL&H L]JYMHa\
LIYMHaAWDMX

U sluppMX XVSMH&EQH .DL]JHQ DNQY QBRENWRUEUHD® MRG
prepoznajlva po brzini implementacije inovacija i unapBmja proizvodnje.
Standardizacija usvojenih unapgemja i njihovo konstantno provenje eliminiraju
PRIXUQRVW SRQDYOMDQMD JUHADND L VPDQMXaMX YDU
aspekt u kontroli kvatete.

.DLIHQ DNWLYQRVWL VX VYDNRGQHYQH DNWLYQRVWL
FLMHORJ SRGX]HUD L VYLK SURFHVD X SRGX]HuUX =D

SRGX]HUX RG 8SUDYH GR UDGQLND X SURL]YRG®ML L
VYL ]DSRVOHQL X SRGX]HUX VKYDWH ILOR]JRILMX .DL]
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VYDNRGQHYQR UDGH QD HOLPLQLUDQMX JXELWDND L
.DL]HQ XQDSUHyXMH SURFHV Hie SiRe@$pieadpriR@ ROLNR NR

Iz svegaovoga proizlazifinjenica da se u biti Kaizen smatra osnovnim razlogom uspjeha
SRGX]HUD R@QRVIQRGMRMH .DLIH@Q.SUHGXYMHW /HDQ

x Jidoka (kvaliteta na izvoruxPostzanje kvalitete je oduvijek zahtjevan koncept koji se
QH RGQRVL LVNOMBPYMLY BSURDRL]IXRG YHU QD VYHPODGQM
pojmomJidoka se u biti misli na autonomnu kontrolu i zbog toga se govori i 0 kvaliteti
na SRpHYWRoONtE se kada se stvori ideja na kojiphaQ GUH VH ]DXVWDYLWL
sprijeliti radovi odré@avana kada se pojave odigi QH SRJUHANH SRSXW SRJU
alata, nedostatka alata, materijala ijmi. Dobro uvjebani, obugni i kvalificirani
djelatnici odravanja bi trebali obavljati svaku aktivnost \dafanja ukoliko se &li

sprijeliti pojavapogU H&a D N D

25. 3BRGUXpMD SULPMHQH

Primjenom Lean koncepta zahtjevi za prostorom su manji, ulaganj& N O D s LrAanjd)
VNUDUXMH VH XNXSQR YULMHPH SURL]JYRGQMH SRYHUDY]
LVNRULAWHQMD VWURMHY 5 RWHHGXQFR\UWD DWW D N6 018 H UNRHD FS 0. DADL
DQJDALUDQRVW ]JDSRVOHQLK SRVWLaH VH SRYHUDQMH NYD
WUAL&WD

NDMpHauDjg 8eE @ B QD] Q D tahjeEEMNBIXc§a nekog posla koji nstvaravrijednost

ne zngp L H O L Pila@niB& Inbg® njegovo novo educiranjgastavljanje na poziciju gdje

doprinosi stvaranju nove vrijednosti.

1HWR p Q RLebdhHljelGj® samo u Japanu zbog njihove jedinstvene kuyltere primjeri
preuzetih modela USA i zemljama Europe t6 HPDQWLUDMX SRJRWRYR NRG Il

primijenile tu strategiju

7DNR Yy HadbludhHia]lsePRAH SULPLMHQLWL WDHPWR \XH SW B KRARIGID MR |
primijeniti L X XV @lj¢lat@okstina (osiguranje, bankarstvo, bolnice). U svakoj djgsdtitgdje

postoeNXSFL pLMH VH SRWU HERAa® DWHW R WISM]HDIGEERPEHMPG/H/EHHIL WY
6YDND GMHODWQREVWREBORLXYRXQOQDPRA&H VHK@ ihkRRuav UD W L
(sirovinu, informacije, pacijenta,...) i nekakav izlaz RWRY SURL]JYRG L]YUaH
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]IDGRYROMQRJ SDFLMHQWD 6YDND WD GMHODWQRVW VI
perspektiveLean filozofije kao lanac vrijednosti (value chain). U tom smislu svaki lanac
YULMHGQRVWL VDG Wudsk ilDrie Wbhos& Rijédidst prétiavddLilGéReliminirati

LOL aWR MH PRJXUH YL&H VPDOMLWL DNWLYQRVW NRMH QH
procesu.

*OHGLAWBQ@GDOMHOXMH VDPR XQXWDU RGUHYHQLposRjNIUXAHQ!
YHOLNLP VHULMDPD WH XNOMXpXM XeahBXOIIONM K p)RNMH UBDQ @& U RL
GL]DMQD SURL]JYRGQRJ SURFHVD IdtitifriraRjel @ RGdnkrahi@ W RE
aktivnostj kroz cijelu organizaciju koje ne stvarajuvrijednost, a taj MH SULVWXS PR
primijeniti u svakoj organizaciji.
Pri razmatranjuLearg, definiranjepojma PRUD E L W Lu KKvitQridkal{Rdr samostalnih
oblasti.Prva GR P L Q L Q D Rlbé@bmorgu biti dominanhau svim aspektimd.eanprakse

X N O M Xpaskupl édnprovedbeQ D p HUBGUDar togokvirasu R E L OpddtbaavijRpojmovi
pod kojima S R G X pesiuféi alat koji se koriste uzradi Leanputa.

'RPLQLUDMXuUD QDpHOD
X usmjerenje kupca
x UDGLWL Y gébiHaka (BlibiQadijgubitakg
X NYDOLWHWD QD SRpHWNX
1DpHOD S HoRdskii®E H

odrediti(vrijednost)

x

x

karta(tok vrijednos}

x

primijeniti (tijek)

x

selektivnost (Y X i L
NRQWLQXLUD QRDYRIERQM WDrRM H

x

2ELOMHAMD
X standardizacijatrad *provjera tdjelo (StandardizeDo-CheckAct : 6'&$% SUHPD
plan trad tprovjera tdjelo (PlanDo-CheckAct : 3'&A)
X VOLMHGHUD OLQLMD SURL]JYRGQRJ SURFHVD MH NXSDF
X WUALAWH X RGQRVX QD SURL]JYRG
X X]YRGQR LJUDYQDWL XSUDYOMDpPNH VWUXNWXUH

X neka podaci govore
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X

promjenljivakontrola i povratak preventivhom

Pojmovi

X

X

X

x

smanjenje otpada

integracija dostavnog lanca

SREROM&ADQD YULMHGQRVW NXSFD

vrijednost stvaranja organizacije

predano upravljanje

predanost zaposlenikaBRVQDALYDQMH ]DSRVOHQLND
optimiziranje pouzdanosti opreme

PMHUHQMH /HDQ XpLQDN VLVWHPD
ALURND OLQLMD NRPXQLNDFLMH

izradaL RGUADYDQMH NXOWXUQH SURPMHQH

5S proces

7 tipova rasipanja

standardizirani tijek rada

vrijednost toka

kanban VXVWDY SRYODpPHQMD
jidoka (kvaliteta na izvoru)

PokaYoke (3 R J U IfEardiDprovjem)
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METODOLOGIJA PRIMJENE LEAN PROIZVODNJE
1$ 35,0-(58 )81.&,-( 2'54$9$1-%

Cilievi opisuju a H O M H @ &rganidaBij€kdpostojanja.Oni su SRV W L J Q ¥rgddizachaM D
W U fijektm duljeg vremena Vremensko azdoblje dulie od jedne godineR G U Hgmxevi H
djelovanjaili plan dugog d® HW D 6 \Walac\Wijelévargplan) koji traje nekoliko godina
ima G XJR JRGilie&&) @iljevi su kvalitativni, kao i kvantitativii. Propisnoodabram, oni
mogu biti P R W L Y LKddiprodiktivnialat. U im VN R P R N JUtixhardh@ edxediticiljeve.
Cilievi morajy dok ne postanikrajnji L V W UBtMWEHREWWDIhiasQKratkog dometa njihovo

vrijemeje vezano naspjeh

3.1. Primarni ciljevi proizvodnje

Primarni cilj bilo koje tvrtke proizvodng L Q Djp Btvaranje novcaRELpP QR Xprélita O L N X
Iznos prodajne cijeneP R a H diljL Wrlo velikim S R G Y& prodajna cijenane maa biti

Y Da §ve dokje poslovanjepozitivno, jer je 1 D U D y Lugmj€yedd Havolumen Ali, u manjim

S R G Xja&lprodajna cijenge sve jerje volumenmali.

Drugicilji YH U ISQRL] YR XBRR QD WU&LAW X
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1$ 35,0-(58 )81.&,-( 2'584%39%$1-%

Da bi serazumio RG QR YV [ciljPMdiypkanova R E U D W lpdzarnodh® RLaAH Wdlguwap Q L K
Y HUISQUHR L]Y R isirriosti R Q L XiNHO Modrioe W [P HYXO JOLp LW L Kro&eRaVIO R Y Q L

organizacijiproizvodnje.

3.1.1. Prodaja
Prodajama UHODWLY QR YRHOGKEWM [DazQdRneV
Za WYUWNH NRMEahvVMBBEQRRWWIBMW IQDMY HUH . Blthd (& QiRavijiti L

UD]OLN X stahRuk#Ro dobrotvrtka posluje® i Aako dobromodH SR VORWDMHAEQ D
WYUWND MH R QP RNpRbbbBD VYD BRVEERL BURL]YHVWL

U mnogimtvrtkamg MR a Xsépddltids idejomda se proizvodidWR MH YLaeanPRJIX U
UD]PLa&MMD®M MWeélpitvadise dok nije prodano. 0 H y X Whhali Leanproizvodni

procesi biti u stanju proizvoditi'Just in timé, je PRJXUH ak® jeRlo visokaproizvodna
pouzdanostUz S RY H teRiQuXutomatizacijetvrtka postajeV Y H Y L advisha ¥doéazdanoj

opremi a samim tim i cR G U & DRojp Qéyuravapouzdanoste opremePouzdanaroizvodna
RSUHPD MH XD D DENiaRIGUADYDQMH

Ako se ne mgqu prodati zalihe do kojh VH G R&€j&n Y H jpidizvodne, tadaud WH G H
QDMpBHEBEHE KARM Lp&i&nihXgrdizvoda manjoj S R Wjilddér@lie, SREROMADQF
sigurnosti imanjemprekovremenom radu

-HGQD RG QDMY HldaK p®RwUM piedmiernaroizvodnja SURL]J]YRGL VH
QHJR MH SURGDQR L SULMH QHJR. KidtiseSorRnasUikadaGgeRu StaRIL]Y R G
RGUAD8NR®HNR VH RGUaDYD YL4A4H QHJR MH SRWUHEQR LOL
razmoWULWL JXELWNH RGQRVQR PRIJXUQRVW SREROMaDQM
RGUADYDQMD OHA&H X

X optimizaciji SRV W R M H ipredeitidig)VRGYWE S Y D Q M
X RGOXpLYDQ M XojGsP ofakljaSikoBdRaniranog vremena zastoja zaistaba
biti LT YUAHQ
X davanp prioriteta, planiranj L UDV S RUupbsjah& BIOWFLSOLQLUDQ QDpLQ
U Lean proizvodnjj WU RRGNADYDQMD QH SdhdhWsRAULY N&® BtRP Q R aM HV

brojem strojevau proizvodnji.Ne postojanjezalihg rezervnih dijelovauzrokuje O ®rézultae
tijekom rada stro@NRML WDGD QLMH X P.RIkXid®