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ZADATAK: Ucesce na zadacima implementacije Lean koncepta:

e Implementacije 5S alata (Sort — razdvajanje potrebnog od nepotrebng, Streighten — pravi alat na pravom
mestu, Shine — ¢iséenje, Standardize — standardizacija, Sustain — podrska rukovodstva),

o identifikacije gubitaka — Lean koncept sve gubitke svrstava u 8 grupa (prekomerna proizvodnja, éekanje,
nepotreban transport, nepotrebne zalihe, prekomerna obrada, nepotrebne kretnje, Skart, neiskoriséeni
potencijal zaposlenih),

o unapredivanju vizuelnog menadzmenta i

Ucesée u projektovanju i implementaciji unapredenja nacina rada, odnosno eliminisanju ranije identifikovanih
gubitaka. najznacajnijin rizika. Oceniti stepen uspesnosti predloZenih mera i ostvarenu uStedu za
organizaciju.

1. UVOD

Svaka aktivnost u preduzecu trosi odredene resurse, cilj Lean preduzeca je smanjenje i eliminisanje suviSnih aktivnosti
koje ne doprinose vrednosti proizvoda. Lean je poslovna strategija zasnovana na ispunjavanju zahteva potroSaca
isporukom kvalitetnih proizvoda i usluga u trenutku kada kupac to zahteva, po pravoj ceni, u obimu koji zahteva, dok se
koristi minimum materijala, opreme, prostora, rada i vremena. Organizacija ima moguénost da smanji troskove i
efikasnije raspolaZe sa resursima. Lean filozofija je najviSe usmerena na procese proizvodnje, ali obuhvata i sve aspekte
poslovanja i tezi odrZavanju odnosa sa svim zainteresovanim stranama. Lean koncept svoje mesto pronalazi svuda gde
postoji mogucnost za poboljSavnje. Nijedna organizacija ne poseduje savrSen proces proizvodnje. Lean je strategija i
pristup koji zajedno sa svojim metodama i alatima tezi savrSenstvu. Lean koncept nudi organizacijama pristupacan put
do dugoro¢nog uspeha.[1]

2. STANJE PRE IMPLEMENTACIJE LEAN KONCEPTA

Najzastupljeniji proizvod koji ,,Unimet™ izraduje su jedinice namenjene za upravljanje protokom fluida (pozicioneri i
davaci polotaja). Tokom obavljanja prakse u preduzecu ,,Unimet“, konkretno u pogonu montate, naisla sam na sledece
karakteristike:

e Neorganizovanost proizvodnog prostora i 1o raspored radnih mesta — radna mesta predvidena za montatu
pozicionera XCL bila su tako organizovana da pocetno radno mesto tj. radno mesto pripreme i brisanja kudista
i poklopca poprilicno udaljeno od ostalih radnih mesta i samim tim se puno vremena troSilo na transport
poluproizvoda od prvog radnog mesta do ostalih. Takode je problem bio §to su izmedu svakog radnog mesta
stojale paleta sa poluproizvodima i na taj nacin oteZavale proizvodnju. Uogeno je i gomilanje gotovih
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proizvoda na mestu na koje nije obelezeno za skladiSte. Na slici broj 1 prikazano je prethodno objasnjeno
stanje. Na slici su radna mesta za montazu pozicionera bez pocetnog radnog mesta pripreme kucista i poklopca
i bez poslednje operacije tj. pakovanja proizvoda. Kao §to vidite na slici izmedu svakog radnog mesta su palete
sa poluproizvodima koje zauzimaju dosta prostora. U pozadini slike takode su prikazane palete sa gotovim
proizvodima na mestu gde nije predvideno skladiste. Ukupna povrsina hale iznosi 24x15m.

e Neorganizovanost materijala i alata — sama montaza pozicionera zahteva velik broj delova materijala kao i
upotrebu velikog broja alata i opreme. Neorganizovanost materijala i alata ima za posledicu gubljenje vremena
potrebnog za pronalazenje potrebnog i neophodnog alata i materijala.

e Predugo trajanje procesa montaze — ukupno vreme za izradu XCL pozicionera iznosi 40 minuta.

Slika 1: Proizvodna linije pre implementacije Lean-a

3. IMPLEMENTACIJA LEAN KONCEPTA

Nakon formiranja radnih mesta i grupisanja operacija koje ¢e se sprovoditi u proizvodnoj liniji, potrebno je formirati
liniju. Prednosti jednopredmetnog toka: ugradeni kvalitet — svaki radnik je i kontrolor; fleksibilnost — kraca vremena
ciklusa proizvodnje, veca moguénost odgovora na promene zahteva kupaca; veéa produktivnost — jednostavno
utvrdivanje koje aktivnosti uticu na dodavanje vrednosti predmetima rada; viSe prostora u proizvodnim pogonima —
smanjeni ili potpuno odstranjeni redovi ¢ekanja; veca bezbednost zaposlenih; poviseni moral zaposlenih — svaki
izvrSilac direktno vidi svoj doprinos kona¢nom izgledu proizvoda; sniZenje nivoa zaliha u svim delovima proizvodnog
sistema.[2]

5S alat - SEIRI/SORT — SORTIRANJE: zaposleni treba da razvrstaju materijal, opremu i alat prema svrsi, i stepenu
upotrebe u narednom periodu. Prilikom odlucivanja koji predmet im je potreban, a koji ne, treba da postave i daju
odgovor na sledeca pitanja: 1.Da li je ovaj artikal potreban? 2.Ako je potreban, da li je potreban u ovoj koli¢ini? 3.Ako
je potreban, da li treba da se nalazi ovde? Odgovorom na ova pitanja sav materijal, oprema i alat razvrstace se na
potreban i nepotreban. Sav nepotreban alat, materijal i opremu potrebno je odvojiti sa crvenom oznakom koja se koristi
kao vizuelni na¢in za odvajanje stavki. Sve stvari i predmete koji se ne koriste potrebno je baciti. Nakon oslobadanja od
stvari i predmeta koji nisu u funkciji ili nisu potrebni, pored lakSeg pronalaska stvari i predmeta koji su potrebni, dobija
se slobodan prostor.

SEITON/SET IN ORDER — UREDIVANJE PROSTORA: potrebno je urediti radno mesto, odrzavati ga i stalno ga
poboljsavati. Urediti radno mesto tako da neophodni predmeti budu na dohvat ruke. Materijal, oprema i alat moraju biti
sistematski slozeni tako da alati koji se koriste zajedno moraju biti i smeSteni zajedno, i mora biti uspostavljen raspored
predmeta prema redoslenu kojim se Koristi.

SEISO/SHINE — CISCENIJE: izvor svetlosti unutar hale i pod svetle boje u hali omoguéavaju da se prasina lakse uoéi.
Svako radno mesto potrebno je Cistiti i odrzavati kako bi olaksalo radnik dnevne aktivnosti i u€inilo ih prijatnijim. Nije
dovoljno samo jednom ocistiti radno mesto, alat i opremu, CiS¢enje treba da bude deo svacije dnevne radne navike.
Posto u Lean konceptu radnici konstantno uce, i kada dostignu maksimum na jednom radnom mestu prelaze da drugo, u
okviru alata 5S potrebno je napraviti mapu 5S koja pokazuje detaljnu podelu odgovornosti za ¢iS¢enje odredenog
podrucja. Pored prasine potrebno je eliminisati sve necistoce, te€nosti i druge vrste zagadenja u cilju poboljSanja
bezbednosti, zdravlja zaposlenih, kvaliteta proizvoda i radnog okruzenja.



SEIKECO/STANDARDIZE — STANDARDIZACIJA: standardizacija integriSe prethodna tri S koraka u jedinstvenu
celinu. Cilj je da se sprece zastoji u prva tri koraka i da sprovodenje prva tri koraka postane svakodnevna navika.
Potrebno je uspostaviti standardne rutine i pretvoriti ih u navike.

SHITSUKE/SUSTAIN — ODRZAVANIE: alat 5S je potrebno odrzavati i unapredivati. Nije dovoljno samo ogistiti
radno mesto i izvrSiti reorganizaciju alata, opreme i materijala. Potrebno je stalno odrzavati red i prilagodavati se
nastalim promenama. Dovoljno je dnevno odvojiti 15 minuta za odrZavanje 5S aktovnosti.[3]

VIZUELNI MENADZMENT/VISUAL MANAGEMENT - tehnika koja obezbeduje da radnici putem informacija
prezentovanih u vizuelnoj formi mogu da razumeju stanje procesa. Velike komunikacione table u hali mnogo su bolji
nacin komunikacije nego pisani izvesStaji. U hali montaze preduzeca ,,Unimet“ postoji oglasna tabla preko koje
nadredeni obaveStavaju zaposlene o deSavanjima vezanim za preduzcée. Obavestenja se odnose uopsteno na preduzece
poput obaveStenje o radnim i neradnim danima i sl. Takode iznad svakog radnog mesta postoji natpis sa svim
operacijama koje su karakteristi¢ne za odredeno radno mesto.[4]

4. ZAKLJUCAK

Lean je putovanje, ne odrediSte. Potreban je odreden vremenski period da se postigne i zahteba stalno ucenje i
unapredivanje. Lean koncept je uspeSan samo ukoliko je menadzment tim dovoljno posveéen uzrocima. Rukovodstvo
mora da shvati Lean metode, alate i filozofiju Kaizen-a. Za uspe$no uvodenje i primenu Lean filozofije, potrebno je
iskustvo i vreme, dok ona ne postane deo svakodnevnih aktivnosti rukovodstva i zaposlenih. Metode i tehnike Lean
koncepta nisu komplikovane i nije potrebna velika mudrost za razumevanje, ali je neophodna potpuna posvecenost
rukovodstva i zaposlenih kako bi se doslo do Zeljenih rezultata. Cinjenica je da je veéina ljudi nesigurna u sebe, i tesko
prihvataju sve $to je novo i nepoznato. Mnoge kompanije su nazalost, uspavane sopstvenim uspehom i ne razumeju
prednosti i pogodnosti koje Lean filozofija moze da im omoguéi. Usled sve veCeg jacanja konkurencije i zahteva
kupaca, kompanije ¢e biti primorene na implementaciju, makar osnovih elemenata Lean koncepta.
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