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Oblast – PROIZVODNI I USLUŽNI SISTEMI 

 

Kratak sadržaj: Ovaj rad demonstrira primenu 

elemenata Lean filozofije na projektovanje modela 

proizvodnog sistema. Primena Poka - Yoke alata pri 

sprečavanju najastajanje grešaka pri porudžini u nekom 

od trgovinskih lanaca. 
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Abstract: This paper demonstrates the application of 

Lean philosophy elements to the design of the production 

system model. The use of the Poka - Yoke tool to prevent 

the occurrence of errors during delivery in one of the 

trade chains. 
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1.UVOD 

 

Poslovanje u današnjem svetu nailazi na mnoge prepreke, 

odnosno uslove koji su neophodni da bi kompanija ostala 

konkurentna na tržištu. Uslovi na tržištu se stalno 

menjaju, a učestalost promena se povećava.  

U cilju postizanja i održavanja konkurentnosti kompanija 

na tržištu, poboljšanja poslovnih rezultata i obezbeđenja 

rasta kompanije, neophodno je prilagoditi poslovanje 

svim uslovima i ako je ikako moguće, kreirajte sopstvene 

trendove koji će podići lestvicu na tržištu.  

Konkurentnost na tržištu obično je povezana sa 

kvalitetom kompanije.  

Kvalitet je jedan od tri osnovna kriterijuma za uspeh 

proizvoda na tržištu. Preostala dva kriterijuma su cena i 

rok isporuke i nisu toliko vezani za samu organizaciju 

unutar preduzeća. 

Cena u velikoj meri zavisi od ulaganja kompanije u 

određeni proizvod, ali je najčešće definisana na tržištu u 

određenom intervalu, tj. ako bi kompanija podigla cenu na 

nivo koji je mnogo veća od one koju određuje tržište, 

konkurencija bi bila u prednosti jer uvek teži kupovinu 

jeftinijeg proizvoda, dok u slučaju spuštanja cene 

proizvoda ispod tržišne, preduzeće ne ostvaruje najveći 

mogući profit koji može ostvariti prodajom određenog 

proizvoda. 
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2. LEAN METODOLOGIJA 

 

Lean metodologija značajno je uticala na organizaciju 

proizvodnje u periodu treće industrijske revolucije. Lean 

metodologija zasniva se na pretpostavci da se sve 

aktivnosti u kompaniji mogu podeliti na one koje dodaju 

vrednost finalnom proizvodu, a to su aktivnosti koje 

budući kupac treba da plati, i aktivnosti koje postoje, ali 

ne dodaju vrednost proizvodu. Generalno, nije moguće u 

potpunosti ukloniti aktivnosti koje ne doprinose 

dodavanju vrednosti proizvodu tokom procesa, ali treba 

težiti da ih uočimo, a zatim da definišemo radnje koje bi 

ih svele na minimum. Alati Lean-a su: 

 

2.1 5S 

5S je razvijen u Japanu. Po prvi put se čuo 5S kao jedna 

od tehnika koja omogućava ono što se tada zvalo 

„proizvodnja baš na vreme“. 5S predstavlja alat koji se 

koristi u svrhe poboljšanja načina organizacije i 

efikasnosti radnika u svom radnom okruženju, i moguće 

ga je primeniti u svim prostorijama proizvodnog pogona, 

uključujući kancelarije, proizvodne linije, skladišta, 

alatnice. 

 

2.2 JIDOKA 

Jidoka je u literaturi definisana i kao automatizacija sa 

ljudskom inteligencijom (autonomija). Cilj Jidoke je 

povećanje kvaliteta proizvoda i smanjenje 

troškova.Kvalitet treba da bude ugrađen u svaki proizvod 

(deo). Da bi tako nešto bilo izvodljivo potreban je metod 

koji će otkriti greške (defekte) kada se pojave i odmah 

zaustaviti proces 

 

2.3 POKA-YOKE 

Poka Yoke je još jedan metod za onemogućavanje 

grešaka u proizvodnji. Poka u prevodu znači greška, a 

Yoke znači prevencija. Ove dve reči u slobodnom 

prevodu značile bi zaštitu od grešaka.S obzirom na to da 

LEAN insistira na brzini odgovora kompanije na zahtev 

kupca, poka yoke i jidoka uređaji su jedino logično 

rešenje jer kontrola kvaliteta proverava proizvode nakon 

završene serije, a onda je već kasno ako se ustanovi da 

postoji je greška proizvoda.  

 

2.4 TOTAL PRODUCTIVE MAINTENANCE (TPM) 

Opšte je poznato da na tržištu opstaju samo oni koji imaju 

sposobnost da se stalno i brzo prilagođavaju uslovima 

koji se stalno menjaju – ukratko, na tržištu opstaju samo 

najbolji, a ne najjači.Da bi proizvodna kompanija ostala 
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konkurentna, potrebno joj je više od jednog koncepta za 

postizanje i održavanje maksimalne efikasnosti svojih 

proizvodnih kapaciteta i opreme.Ovaj zahtev ne ispunjava 

tradicionalno održavanje, koje se zasniva na načinu 

razmišljanja po meri, jer se koncentriše na tehnički stepen 

iskorišćenosti proizvodnih objekata i opreme .TPM je 

tako jedinstven koncept. Ovde je fokus na opštoj 

efikasnosti postrojenja, koja se sastoji od ukupnog stepena 

iskorišćenosti, stepena performansi i stepena kvaliteta 

proizvodnog postrojenja ili opreme u zdravstvenim i 

javnim ustanovama. 

 

2.5 KANBAN 

 

KANBAN je ručni informacioni sistem koji omogućava 

signalizaciju "dobavljaču" da pošalje određenu količinu 

robe, kao i naručivanje iste količine za proizvodnju. 

„Dobavljač“ je svako radno mesto ili čak proizvođač, koji 

prethodi redosledu obrade materijala. Kanban je japanska 

reč koja znači "kartica" ili "znak". Osnovna ideja 

KANBAN sistema je da imitira supermarket. Kupci 

uzimaju robu sa polica, a osoblje popunjava nastalu 

razliku u zalihama u magacinu.  

 

2.6 SISTEM PUSH-PULL(SPP) 

 

SISEM "Push-Pull" je namenjen za raspodelu operacija – 

radnih zadataka po radnim mestima. Svojevrsna kontra-

dikcija opterećuje planiranje proizvodnje u vremenskom 

intervalu od mesec dana, što je najčešći period za 

operativno planiranje. 

Takođe, govori i o stanju obezbeđenosti svih potrebnih 

resursa za kratak vremenski interval.  

 

3. KVALITET MENADŽMENTA 

 

Proizvodnja visokokvalitetnih proizvoda i usluga u skladu 

sa zahtevima kupaca je najtraženija meta svake kompanije 

na svetu. Međutim, toga nema kompanija ili sistem u 

kome se ne prave greške ili nema defektnih proizvoda 

isporučeno kupcu. 

Koristeći Poka-Yoke principe metodologija slučaja 

kompanije ima za cilj da snizi nivo kvaliteta kvarova 

putem eliminišući mogućnost pravljenja ljudskih grešaka. 

 

„Prepoznavanje glavnih uzroka kvarova u kvalitetu i 

njihovo otklanjanje kroz koristeći poka yoke 

metodologiju u okruženju masovne proizvodnje 

prilagođeni proizvodi" 

 

4. PRINCIPI POKA-YOKE METODOLOGIJE 

 

Glavni cilj je da pruži sveobuhvatan pregled principa 

poka-yoke metodologije i da razjasni svoju poziciju u 

oblasti upravljanja kvalitetom. Umesto toga koncentrišući 

se na detaljne karakteristike fizičkih uređaja za prikaz, 

pojašnjenje glavnih teza iza ove metodologije su u srži 

obim ovog rada. 

Mnoge definicije za poka-yoke metodologiju mogu se 

naći u literaturi. Sledeće izjave najbolje opisuju ideju 

poka-yoke iz različitih perspektiva aspekti: 

 

„Originalna ideja iza poka-yoke je poštovanje 

inteligencije radnika. Poka-yoke služe za oslobađanje 

vremena i uma radnika baviti se kreativnijim 

aktivnostima i aktivnostima koje dodaju vrednost" - 

N.K. Shimbun, 1988. godine 

 

„Provera grešaka nije toliko 'alat' koliko je metoda. 

razmišljanje i procenjivanje problema. Zasnovan je na 

filozofiji koja ljudi ne prave greške namerno ili ne 

uspevaju da urade posao pogrešno, ali iz raznih 

razloga greške se mogu i dešavaju" - J.K. Liker i D. 

Meier, 2006 

 

"Defekti = 0 je apsolutno moguće" - dr Shigeo Shingo, 

1986 

 

 

5. IZAZOVI U IMPLEMENTACIJI POKA-YOKE U 

SLUČAJU KOMPANIJE 

 

Implementacija poka-iokesa u slučaju kompanije može 

biti veoma izazovna zbog veliki broj jedinstvenih vrsta 

grešaka.  

Da obezbedi poka-yoke rešenje u svaki pojedinačni prob-

lem zahteva mnogo resursa i rada, ali u mnogim sluča-

jevima to jeste jedini način da se problem ispravi. 

Efikasne tehnike ispravljanja grešaka dele sledeće atribu-

te, bez obzira na cilj implementacije: 

 oni su kao kontrolne liste koje potvrđuju ispravnu 

proceduru ili uslove 

 zasnivaju se na 100% inspekciji, pošto greške ne 

mogu biti otkrivene bilo koje drugo sredstvo 

 metode inspekcije moraju biti pouzdane 

 inspekcije su autonomne 

 za kontrolu retkih događaja, uređaji moraju biti jeftini 

za dizajn, implementaciju i operišu 

 inspekcijski proces treba da bude u potpunosti poznat 

Trgovinski lanac “X” svakog dana poručuje robu 

celokupnog asortimana iz svog lagera. Cilj korektnog 

sprovođenja poručivanja robe je da: 

 Obezbedi celodnevnu raspoloživost robe kupcima 

bez rizika od prekomernih zaliha robe ili otpisa 

 Porudžbina treba da bude prilagođena prodaji 

 Zadovoljstvo kupaca se postiže tako što se u svakom 

trenutku obezbeđuje kvalitet i svežina proizvoda 

 Smanjiti i optimizirati otpise 

 Povećati produktivnost u prodavnici 

 

Način na koji se poručuje roba kako bi se obezbedilo 

korektno sprovođenje porudžbine jeste korišćenjem siste-

ma HöMi. 

Predlog porudžbine = MZ (maksimalna zaliha) - 

Zaliha (na polici) + ø prodaja – otvorene porudžbine 
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Slika 1. Prikaz HöMi 2.0 sistem za porudžbine 

 

Slika 2. Kalkulacija zaliha 

6. ZAKLJUČAK 

Kako se mogu pojaviti svi nedostaci u složenoj 

proizvodnji kao i u svakodnevnom životu aktivnosti treba 

sprečiti kada je većina njih, na nekom nivou, izazvana 

ljudska greška? Ovo pitanje je bilo centralno tokom ove 

studije. Slučaj kompanija proizvodi masovno prilagođene 

proizvode, što uzrokuje broj raznovrsnost krajnjih 

proizvoda je veoma velika.  

Jedan od glavnih ciljeva ove studije bio je definisanje 

načina i metoda kako da borba protiv kontinuiranog i sve 

većeg broja nedostataka kvaliteta. Za ovo u tu svrhu je 

izabrana poka-yoke metodologija. Efikasnost poka-yoke 

metoda zasniva se na tehnikama inspekcije. U idealnom 

stanju oni su neka vrsta nevidljivih provera, izvršava 

operater ili neki automatizovani sistem, koji verifikuje 

tačnost izvršenje koraka procesa i kvalitet proizvoda. 
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