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Istorijat LEAN-a

*» Lean termin su definisala dva profesora sa
MIT James Womack | Daniel Jones 1992.
god. u knjizi ,The Machine That Changed
the World”.

** Pisanje knjige je inicirano Sestonedeljnim
poravkom u Toyota fabrikama.

» Istrazivanje je nastavljeno u SAD-u I trajalo je
punih 5 godina | kostalo vise od 5 miliona
dolara.



Istorijat LEAN-a

“* LEAN koncept je TOJOTIN PROIZVODNI
KONCEPT (TPS) koji je nastao 50-tih godina
proslog veka i nastavio da se razvija do danas.

*» TPS se pocCeo razvijati neposredno posle Drugog
svetskog rata.

 TOYOTA je imala dug osam puta veci od
vrednosti kompanije.

*» Da bi smanjila dug i povecala obrt kapitala
TOYOTA je morala da kompletno promeni sistem
poslovanja.



Istorijat LEAN-a

“ Tri premise su pokrenule TPS:

« Sve Sto tokom proizvodnog procesa ne doprinosi vrednosti
gotovog proizvoda potrebno je ukloniti iz procesa.

« Smanijiti $to je viSe moguce vreme ciklusa proizvodnje
proizvoda i smanijiti troskove nezavrsene proizvodnje, a pri
tom povecati fleksibilnost sistema.

* Ne proizvoditi proizvode za koje ne postoji kupac. Napraviti
kupcu proizvod kakav on zeli u sto kracem mogucem roku.

* Menadzeri TOYOTA-e su otisli u proizvodna postojenja, analizirali
stanje | pokusali da unaprede proizvodnju sto je viSe moguce.

*» Posle viSemesecCne analize sistema, tadasnji glavni menadzeri
TOYOTA-e Taiichi Ohno i Eiji Toyoda, su odlucili da promene
pravila igre u autoindustriji.



Istorijat LEAN-a

* Nastanku novog sistema proizvodnje u proizvodnim
postrojenjima Toyote je predhodilo Sestonedeljno
gostovanje Toyotinih menadzera u Fordovim fabrikama u
SAD 1949.godine.

* Ohno i Toyoda su uvideli probleme kod americke
konkurencije i odredili potpuno drugaciju strategiju.

*» Radnici su najvecCa prednost i potrebno je slusati ideje i
sugestije koji oni imaju da predloze.

** Neophodno je da se radnici konstantno edukuju, a pri tome
rade u manjim timovima (sinergetski efekat).

¢ Stvoren je princip radnih jednice (Celija), u kojima je tok
materijala neprekidan, a tim radnika koji obraduje materijal
fleksibilan.



LEAN koncept

“ LEAN koncept klasifikuje vreme u procesima rada na:
* vreme trajanja operacija koje menjaju stanje predmeta rada;

* vreme trajanja operacija koje ne menjaju stanje predmeta rada.
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LEAN koncept

“* Vreme trajanja operacija koje menjaju stanje predmeta
rada uglavnom zavisi od tehnoloskog nivoa opreme |
na njih se ne moze mnogo uticati.

“* LEAN koncept polazi od stanovista da se ono moze
posmatrati kao konstanta u matematickom modelu.

** Vreme utroseno na pripremno-zavrsne aktivnosti, kao i
aktivnosti za vracanje proizvodnog sistema i tehnickih
sredstava u radno stanje, varijabile su na koje se
metodama LEAN koncepta moze znacajno uticati.



LEAN koncept

Gzt __,
NN
Ukupno vreme proizvodnje Tep » fokusira se na smanjenju vremena

izrade
* mala se paznja ili nikakva, poklanja
vremenskim gubicima

N

Beznadajno smanjenje vremena

W * fokusira se na celokupan proces i visi

» Eliminisano vreme
Ukupno vreme se eliminacija svih vremenskih gubita-
ka i skraéuju vreme izrade
B\’mdnost koja ne menja stanje predmeta rada

§ Vrednost koja menja stanje predmeta rada



* Waste — gubitak, troSak, beskoristan, dubre i izliSan.

¢ To je bilo kakva aktivnost, u preduzecu, koja ne doprinosi krajnoj
vrednosti proizvoda.

% Svaka aktivnost u preduzecu troSi odredene resurse koji se uvek
mogu preracunati u novcanu jedinicu.

¢ Cilj LEAN preduzeca je eliminisanje bilo kakvih suvisnih
aktivnosti koje ne doprinose vrednosti proizvoda, bilo da su
prekomerna proizvodnja, Cekanje ili pripremno-zavrsno vreme.

. Aktivnost koja dodaje . Gubitak
virednost



Sistematizacija gubitaka u preduzecu

% Tipicno, 90-95% ukupnog vremena od prijema porudzbine do
Isporuke proizvoda su aktivnosti koje ne dodaju vrednost i rasipaju.

Visestruko preispitivanje, cekanje i ¢ekanje, dorada, proveravanje statusa,
Visestruko odobravanje, ekstra kopije, pretrazivanje za informaciju, nalazenje

“prave osobe” sa “pravom informacijom”, otpremaje, istovarivanje.....

*» Postoje 7 osnovnih tipova gubitaka koji su definisali menadzeri
TOYOTA-e.

“* Vremenom su preduzeca koja praktikuju LEAN koncept
sistematizovala 9 vrsta gubitaka.



1.

Vrste gubitaka

Prekomerna proizvodnja — predstavlja proizvodnju koja prevazilazi
potraznju. Svaki proizvod koji nije odmah prodat, ili ugraden u
konachni proizvod, zauzima prostor, smanjuje novCane resurse kojim
preduzece raspolaze i remeti tok proizvodnje.

Greske — greSke na samom proizvodu koji direktno poskupljuju cenu
proizvoda, nisu jedine na koje se misli. Pojam greske ukljucuje i
greSke u dokumentima, davanju netacnih informacija o proizvodu,
kasnjenje isporuke ili pravljenje suviSe otpada tokom obrade.

Zalihe — Trosak nastaje kada postoji nepotrebno visok nivo sirovog
materijala, nezavrsene proizvodnje ili delova. Sve ovo poviSava cenu
skladiStenja, i povecCava procenat gresaka u proizvodniji.

Transport — Bilo koje kretanje materijala koje ne doprinosi vrednosti
proizvoda, kao sto je npr. transport izmedu radnih jedinica. Ideal
kome se tezi je da se materijal Cim zavrSi obradu na jednoj masini
odmah prede na sledecu.



Vrste gubitaka

Cekanje — ¢ekanje je prazan hod masina i radnika, dok se ¢eka da
dode deo za obradu koji nije tu usled uskih grla u proizvodniji, loSeg
takta ili zastoja u transportu.

Korekcija — treba izbegavati dorade na predmetima rada, jer one
povecavaju cenu kostanja, koCe kontinuirani tok materijala, i
povecavaju vreme proizvodnje.

Kretanje — bilo kakvo nepotrebno Setanje, ili nepotrebni pokreti
radnika, koji ga ometaju u obavljanju posla. Takode, losa ergonomija
radnog mesta ili nepripremljeno radno mesto utiCu na pripremno-
zavrsno vreme masine, sto smanjuje efikasnost.

Prekomerna obrada — prekomerna obrada zavrsnog proizvoda koje
kupac nece prepoznati kao povecani kvalitet.

Nepovezanost znanja — ovo se najceSce odnosi na manjkavost
procedura, ili njihovu nedostupnost, a kao rezultat se javljaju uska grla
proizvodnje ili greske na proizvodima.
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sewsPrincipi | prednosti LEAN preduzeca

s Osnovni principi LEAN koncepta su:

1. Prepoznavanje gubitaka (WASTE)

* Prvi korak je prepoznavanje onoga Sto predstavlja vrednost za kupca
1z njegove perspektive. Bilo koji materijal, proces ili odlika proizvoda
koja ne dovodi do stvaranja vrednosti iz korisnikove perspektive je
troSak i treba da bude eliminisan.

2. Standardizacija procesa

« LEAN koncept zahteva izuzetno precizne i detaljne proizvodne
procedure koje u svakom trenutku proizvodnog procesa ta¢no definiSu
stanje materijala, vreme, nastavak operacije i rezultat aktivnosti koju je
radnik sproveo na predmetu rada.

3. Neprekidan tok

« LEAN cilja ka implementaciji neprekidnog toka, oslobadajuci proces
uskih grla, ¢ekanja, prekida i preskakanja.



Principi i prednosti LEAN preduzeca

4. Sistem vucenja (Pull system)

» Cilj ovakvog sistema je da proizvede samo ono Sto je potrebno, kad je
potrebno. Proizvodnja se pokrecCe signalom od strane radne stanice
koja se nalazi nize u lancu. Tako svaka radna stanica proizvodi samo
ono Sto je potrebno sledecoj radnoj stanici u nizu.

5. Kvalitet naizvoru

« Cilj LEAN koncepta je da se greske u proizvodniji otkriju u samom
nastajanju. Da bi to moglo da se sprovede, radnici moraju ispitati
kvalitet delova samog procesa obrade.

6. Konstantno unapredenje

« Stremljenje ka savrSenstvu konstantnim uklanjanjem gubitaka iz
proizvodnje. Na ovaj nacin svi zaposleni u preduzecu su ukljuceni u
ovaj kontinuirani proces.



SiPrincipi i prednosti LEAN preduzeca

“ Ako se svi principi efikasno implementiraju u preduzece
| sprovode svakodnevno, takvo preduzece Ce imati:

 Smanjene zalihe;

« Skrac¢eno vreme ciklusa proizvodnje;
 Povecanu operativnu gotovost;

* Povecani kvalitet proizvoda;

 Poveéanu efikasnost radnika;

 Smanjen broj otkaza masina;

 Povecanu iskoris¢éenost masina i prostora;
 Smanjena skladista.



s Lean Kuca

Ciljevi

Najbolji kvalitet, najniza cena, najkrace vreme,

najbolja sigurnost, visoki moral

Metode i tehnike LEAN koncepta

Just-in-

Time
(Pravi deo,
prava
koli€ina,
pravo vreme)

- Planiranje
vremena takta
- Neprekidan
tok

- Sistem
vucenja

- Brza
promena

- Integrisana
logistika

Ljudi i Timski rad

Trening
Timsko reSavanje problema
Zajednicki ciljevi

Kaizen
Kontinualno unapredenje

Smanjenje
gubitaka

Genchi Genbutsu
Gemba
7 rasipanja

Jidoka
Uciniti
probleme
vidljivim

- Automatska
zaustavljanja
- Andon

- Razdvajanje
covek-masina
- Dokazivanje
greSaka

- ReSavanje
korena uzroka
problema

Nivelisana proizvodnja - Heijunka

Stabilan i standardizovan proces

Vizuelni menadZment

Toyota Filozofija




1. Definisati vrednost - vrednost proizvoda mora da bude
definisana iz aspekta preduzeca i kupca. Posebno je bitno
odrediti vrednost za kupca. Potrebno je analizirati potrebe
Kupca i osobine proizvoda koje ¢e u najvecem procentu
odgovoriti na te potrebe. Zatim je potrebno odrediti ko
procesi dodaju vrednost proizvodu, a koji ne.

Indentifikovanje toka vrednosti - potrebno je podeliti
ljude u timove, objasniti ciljeve, obuciti | dati vremenski rok.
Cilj u ovom delu implementacije je da se odrede grupe
proizvoda, i da se mapiraju tokovi vrednosti sa Sto vise
detaljnih kvantitativnih informacija o procesu proizvodnje.
Kada se informacije prikupe potrebno je nacrtati sliku
(kartu) toka vrednosti, tacno onako kakav je tok sa svim
manama | problemima.



3. Projektovanje neprekidnog toka i implementacija -

potrebno je sagledati proces za svaku grupu proizvoda i
dobro analizirati Citav proces. Potom treba odrediti takt
proizvodnje | ha osnovu takta projektovati neprekidni tok,
tako se eliminise vreme predmeta u procesu rada koje
ne dodaje vrednost. Zatim je potrebno projektovati radne
jedinice gde je god to moguce, pridrzavajuci se pravila o
neprekidnom toku.

. Princip vu€enja — postovati princip izvlacenja, odnosno
ne dozvoliti da dode do prekomerne proizvodnje.
Prekomerna proizvodnja kao fundamentalni gubitak utiCe
na sve procese, tako da se treba truditi da se jedino
dobiju naruceni proizvodi.



5. Savrsenstvo — ovo zapravo i nije korak vec¢ konstanta
LEAN preduzeca. Treba unapredivati sve procese | sve
funkcije preduzeca.

Prvo je potrebno unaprediti neprekidni tok, sve procese u
neprekidnom toku. Smanijiti vremena operacija kako bi
odgovarale taktu, povecati kvalitet putem KAIZEN
unapredenja.

Projektovanje Poka Yoke i Jidoka uredaja je sledecCi korak u
konstantnu primenu 5S pravila.

U LEAN preduzecu odgovornost za savrsenstvo je
delegirana na sve zaposlene, jer samo tako Ce
preduzece i zaista kretati ka savrsenstvu.



ZAKLJUCAK

< Potrebno je istaci da metode i tehnike LEAN koncepta
nisu komplikovane, ali traze apsolutno posvecenje svih
zaposlenih u preduzecu kako bi se postigla potpuna korist
od implementacije.

“* LEAN koncept kontinuiran proces, | da se cela filozofija
preduzecCa mora prilagoditi konstantnom unapredenju
procesa | eliminisanju gubitaka u preduzecu.

¢ Sva preduzeca (i proizvodna i usluzna) i sve institucije
mogu drastiCno smanjiti gubitke primenjujuci metode |
tehnike LEAN koncepta.

“+ Potrebno je izvrsiti preciznu analizu svih procesa u
preduzecu i ukazati na njihove nedostatke.
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