SMANJITE

16 TROSKOVA KOJE KUPCI NE ZELE PLATITI

5S — Neadekvatan standard radnog mjesta generira povrede i bolesti

Povrede na radu svakodnevna su pojava. One su direktna posljedica uvjeta na radu, organizacije rada kao i
neznanja radnika u dodiru s proizvodnom opremom. U podizanju standarda radnih mjesta metodologija 5S
nudi metode i alate koji uklju€uju zaposlene da sami kreiraju sigurnije uvjete za rad.

5S je naziv metode, a znadi: sortiraj, slozi, spremi, samodisciplina i standardizacija. Aktivnosti se provode na
nacin da se svi alati i materijali koji nisu potrebni trajno uklone s radnog mjesta, a oni potrebni drze se u
ispravhom stanju na toéno odredenom procesnom mijestu. Alati koji preostanu posloZe se na nacin da su
dohvatljivi radniku na jednostavan nacin u slu¢aju potrebe.

LEAN

KONTINUIRANO POBOLJSANJE
RADNIH PROCESA

6 gubitaka vremena na tehnoloskoj opremi skracuje proizvodni ,, Takt-Time*
Gubici vremena na tehnoloskoj opremi ne mogu se izbjeci, ali se mogu drasticno smanijiti. Najces¢e nismo ni
svjesni elemenata koji nas spre€avaju da tehnoloSku opremu maksimalno iskoristimo. Tim ljudi koji ¢e
statistiCki obraditi 6 gubitaka vremena fokusirati e se na 2 najvec¢a i odabrati metode i alate za smanjenje.
Nakon toga slijede sljedeéa dva, a u osnovi kontinuiranom poboljSanju hema kraja.

Podesa Kvarovi Prazni Brzina Otpad i Gubici
vanje hod i ciklusa dorade stani -
mali kreni

zastoji

Gubitak vremena Brzina procesa Kvaliteta

7 rasipanja u tehnoloSkom procesu stvara gubitke
Rasipanja u tehnoloSkom procesu rezultat su dugogodiSnjeg nacina rada bez stvarne koordinacije izmedu
odjela u tvrtki. Sustavno smanjenje rasipanja resursa glavni je fokus LEAN-a
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Ne produktivho odrzavanje skraéuje radni vijek opreme
Produktivno odrZzavanje bazira se na sinergiji svih uklju€enih u eksploataciju tehnoloSke opreme, a narocito
operatera, radnika koji stroj posluZuju i odrZzavanja. Korisnici opreme trebaju biti ukljuéeni u nabavu nove
opreme u ranoj fazi. Odrzavanije treba aktivno prenositi znanje na operatere.

Adoption Wearing out
Maturity phase
100% T
a0% \ d
7
Use of TPM
B80%
70% ~——
2 s e
3 Without TPM \
\
30% Ny

Ne optimirani broj zaposlenika povec¢ava troSkove
LEAN nije klju€na metodologija koja bi bila upotrijebljena za optimiranje ili smanjenje broja zaposlenih, ali
primjenom LEAN-a mogu se ocCekivati viS8kovi zaposlenika. Provedbom svih gornjih elemenata LEAN-a
pojaviti ¢e se viSkovi zaposlenika.

Korporativno upravljanje

Upravljanje proizvodnim i administrativnim procesima od presudnog je
znaCaja za stabilnost i uspjeh industrijske tvrtke na trziStu. Znamo da
se korporativho upravljanje ne izuéava u redovnom edukativhom
procesu nego je osobni izbor pojedinca ili tvrtke.

Zelite li se odmaknuti od »Sefovanja“ i prihvatiti nove metode
korporativhog upravljanja na pravom ste mjestu.

Ako piramida predstavlja ,volumen® znanja neophodan za upravljanje
u proizvodnom procesu onda se vidi da svaka tvrtka raspolaze sa
stru¢njacima sa formalnom naobrazbom i ekspertima sa
specijalistickim znanjima, ali nadogradnja znanja o upravljanju je
krucijalno pitanje pozicioniranja tvrtke na trzistu.

Prvi prakti€ni koraci u elementarnoj nadogradnji znanja o upravljanju
su aktivnosti kao ,radionice”, ,timbilding®, ,oluje mozgova“, ,SWOT*
analize i sliéno koje pruzaju djelatnicima mogucnost boljeg
medusobnog upoznavanja, ali i razvijanja sinergije u budu¢em radu.
Ali to nije dovoljno.

Korporativno upravljanje potrebno je sustavno promovirati unutar
tvrtke na nacin da se organizira konkretna edukacija fokusirana na
pojedina podrucja LiderSipa i metoda LEAN upravljanja u proizvodnim
i administrativnim procesima. Od veli€ine tvrtke zavisi koji broj osoba
¢e biti zahvaéen edukacijom. Kljuéna je edukacija LEAN menadzera
kako bi sa novim znanjima proveo proces transformacije tvrtke na
LEAN filozofiju.

LEAN je odliéna osnova za pocetak izgradnje suvremene
upravljacke strukture u industrijskim proizvodnim procesima

Autor koncepta

Dipl. inzenjer elektrotehnike Ivan
Zagorec cijeli radni vijek proveo je u
industrijskom proizvodnom procesu.

Moguénost ucenja i primjene stecenih
znanja u medunarodnom okruzenju
stvorilo je pretpostavke za izradu LEAN
koncepta upravljanja proizvodnim i
administrativnim procesima.

Koncept se provodi 3 godine kroz 12
.,modula® u svim odjelima tvrtke
ukljuCivanjem  svih  zaposlenih i
kontinuirano  poboljSavanje  radnih
procesa uz reduciranje troSenja resursa.

Primijenjena filozofija, metode, tehnike i
alati primjenjivani su u stvarnom
proizvodnom pogonu u razli¢itim
situacijama i rezultirali su kontinuiranim
napretku u stvaranju konkurentnosti i
profitabilnosti..



6 PRICIPA KONTINUIRANOG POBOLJSANJA

Princip br.1

POBOLJSANJA SE
BAZIRAJU NA MALIM
PROMJENAMA

>Nove investicije i velike
promjene su svakako baziéne
#Velike promjene izazivaju strah
#Male promjene eliminiraju faktor
straha | motiviraju zaposlenike
>Malim promjenama
kompenziraju se vece promjene

Princip br.2

IDEJE ZAPOSLENIKA

SU VRIJEDNE

#Kontinuirani razvo) u veliko] mjeri
se bazira na idejama
zaposlenika, a ne samo
menadZmenta

»Zaposlenici su bliZze problemima
1 lakSe 1h uoCavaju

»Zaposlenici su direkino
zainteresirani za eliminaciju

problema
Princip br.4 . Princip br.5
ZAPOSLENICI POBOLJSANJE JE
PREUZIMAJU REFLEKTIRAJUCE
”VLASN|§TVQ" NAD >Postojana povratna informacija
PROCESIMA Jje kljuéna za kontinuirano

#Ohrabruje se osjecaj
zaposlenika za vlasnistvo® nad
njihovim radnim prostorom

*»5 osjecajem vlasnistva® uciniti
¢e ga boljim i sigurnijim za rad

>FEliminirati ¢e sve gubitke na koje
imaju utjecaj

paboljSanje

>Konzultanti uobicajeno nemaju
povratne informacije o uincima
promjena

»Pozitivne povratne informacije
motiviraju zaposlenike k novim
promjenama

Princip br.3

MALA POBOLJSANJA
TIPICNO SU JEFTINA

ZA PRIMJENU

>Mala poboljSanja teZe k
jeftinim rjeSenjima i
uobicajeno izbjegavaju
troSkove

#PaoboljSanja koja provode
zaposlenici uvijek reduciraju
gubitke

»Svaka mala promjena je
dobrodosla

Princip br.6

POBOLJSANJE JE
MJERLJIVO | UVIJEK
SE MOZE PONOVITI

*»Provedena promjena sama po
sebi nije poboljSanje

#»Promjena mora biti mjerljiva

»Metodologiju pracenja | mjerenja
predlaZe predlaga¢ promjene

LEAN FILOZOFIJA, METODE,
TEHNIKE | ALATI

Sto je LEAN ?
LEAN je program kontinuiranog poboljSanja svih procesa u tvriki
implementiranjem LEAN kulture, metoda, tehnika i alata gdje se
ukljucivanjem zaposlenih eliminira iz procesa prekomjerno troSenje resursa
uz stalno podizanje kvalitete proizvoda, usluge ili servisa.

Za implementaciju LEAN programa potrebno je kreirati LEAN kulturu koja
proizlazi iz LEAN LIDERSIP upravljackog modela predvodenim direktorom
tvrtke uz pomo¢ LEAN menadzera koji LEAN operativno uvodi u tvrtku.

Edukacija LEAN menadzera ukljuCuje znanja i iskustva o ,6 principa
kontinuiranog poboljSanja“, ,6 sfera kontinuiranog poboljSanja“ i ,6
elemenata LEAN kulture” i kako ih povezati sa LEAN filozofijom,

metodama, tehnikama i alatima

6 SFERA KONTINUIRANOG POBOLJSANJA
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6 ELEMENATA LEAN KULTURE
KRITERIJI ZA ‘ LIDERSIP VIZUALIZACIJA
DEFINIRANJE LEAN
KULTURE = Planiranje = VaZne informacije su
= Tvrtka Zeli biti = Organiziranje vizualizirane na
prepoznatljiva = Upravljanje ljudskim posterima

= Zaposlenici Zele raditi u
prepoznatljivoj kulturi

= Kiriterije i istraZivanje
provodi HR odjel

VIZIJA | MISIJA

= Vizija naznatuje gdje se
tvrtka vidi u buduénosti

= Viziju treba promatrati
uskladeno s dugoro&nim
cilievima

= Misija naglasava benefite
za korisnika nasih
proizvoda ili usluga

potencijalima

= Procesne informacije

= Vodenje prezentiraju se redovito

= Kontrola na vizualiziran nagin
VRIJEDNOSTI STRATEGIJE

TVRTKE RAZVOJA

= Poduzetnost (Hoshin Kanri)

= Partnerstvo = Definiranje cilieva

* Ljudskost razvojnog ciklusa

= Inovativnost = Neophodne strategije

= Lojalnost = Pripadni projekti

= Iskrenost = Mijerenje progresa

= Postovanje = Odgovorne osobe za

= Mismo tim

provedbu

Kontinuirano Standard radnih Vizualizirana Dnevni
pobolj$anje mjesta komunikacija menadZment
Kaizen 58 Visual Communica Daily Managemet
Analiza uzroka Sustav Observacija Mapiranje
problema poboljsanja procesa procesa
Improvement .
RCA System Gemba Process Mapping
Mapiranje toka 6 velikih gubitaka 7 Rasipanja Statisticke
vrijednosti vremena resursa metode
VSM Six Big Losses 7 Wastes Six Sigma
P Totalno PR . P
Operiranje u produktivno K|]I.ICI1Iv !ndlkaton Razvojni krug
vremenu odrzavanje ucinka PDCA Cycle
Just-In-Time TPM KPI
_ o Rasipanje, ; i Trajanje
Pracenj e_ kolicina odstupanje, Izhjeg?van je Ce
zaliha preopterecenje greske koraka
Kanban Muda, Mura, Muri Poka Yoke Takt Time
potgggi'ji:m " Pametni kriteriji | | Kontinuirani tok Standardizirani
kvarova SMART goals Continuous Standardized
FMEA flow work
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