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Rezime: Integrisan sistem menadZmenta, koji ¢ine ISO 9001:2008, ISO 14001:2009 i OHSAS 18001:2007, je
dobra osnova na kojoj kompanije mogu da zapocnu svoje putovanje ka Lean Six Sigma organizaciji. 1SO
9001:2008 godine uspostavlja procesni model i dokumentuje kako se realizuju procesi. 1ISO 14001:2009
identifikuje aspekte koji se javljaju u aktivnostima koje realizuje organizacija, aspekte od proizvoda koje
koristi ili proizvodi i definise programe menadzmenta za smanjenje ili eliminisanje Stetnog uticaja na Zivotnu
sredinu. OHSAS 18001:2007 identifikuje hazarde u zadacima koji se realizuju u okviru aktivnosti, procenjuje
rizike po zdravlje i bezbednost zaposlenih i definise programe menadzmenta za smanjenje ili eliminisanje
rizika po zdravlje zaposlenih. Lean ide korak dalje i eliminise sva rasipanja koja se javljaju u procesu,
uklanja aktivnosti koje ne stvaraju dodatnu vrednost i ubrzava odvijanje procesa. Six Sigma eliminise
varijaciju iz procesa i uklanja Skart tako da se postize proizvodnja ili pruzanje usluge bez gresaka.

U ovom radu se ukazuje na put kojim treba da se krece organizacija posto je certifikovala svoj sistem prema
zahtevima IMS-a.

Kljucne reci: sistemi menadzmenta, Lean, Six Sigma, rasipanje, defekt

Abstract: Integrated system of management, comprised from 1SO 9001:2008, ISO 14001:2009 i OHSAS
18001:2007, is a good framework for companies to start their journey towards Lean Six Sigma organization.
ISO 9001:2008 establishes the process model and documents the realization of the processes. 1SO
14001:2009 identifies the aspects that occur in the activities actualized by the organization, aspects of
products that are used or produces and defines programs for diminishing or eliminating of damaging
influence on environment management. OHSAS 18001:2007 identifies hazards in the tasks actualized within
the activities, estimates the health and security risks and defines programs for diminishing or eliminating of
employed health risk management. Lean goes one step forward and eliminates all dispersions that occur in
the process, activities that do not add any value and fastens the process. Six Sigma eliminates variation from
the process and the waste so that flawless production and service providing is acheived.

This paper presents the path for an organization to take after certification of its system according to the

requirements of IMS.
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1. UvOD

Standard kvaliteta 1SO 9001:2008 zahteva od
organizacije da uredi svoje procese i da kontinualno
poboljsava performanse procesa. Pri tome standard ne
kaze kako da to uradi organizacija i da smanji rizik od
»ispadanja“ sa trziSta. Standardi 1SO 14001:2009 i
OHSAS 18001:2007 imaju istu strukturu kao i standard
ISO 9001:2008 samo Sto se obracaju drugim rizicima:
a) riziku po zivotnu sredinu od aspekata i b) riziku po
zdravlje i bezbednost od hazarda. Ovi standardi
zahtevaju da organizacija smanji ili elimini$e postojece
rizike, ali ne govore koji koncept moze da da najbolje
rezultate.

Odgovor na zahteve standarda koji ¢ine IMS, a po
dobijanju certifikata, jeste da organizacija krene na
putovanje ka dostizanju Lean Six Sigma organizacije.
To znaci da organizacija treba da radi na implementaciji
Lean Six Sigma IMS. U ovom radu se govori o
moguénosti primene Lean i Six Sigma metodologije za
kontinualno  poboljsanje integrisanog sistema
menadZzmenta. Naglasak je na primeni osnovnih Lean
alata kao §to su 5s i Kaizen, kao i na primeni nekih od
alata koje uvodi DMAIC metodologija za dostizanje Six
Sigma. Svemu tome prethodi stvaranje Lean Six Sigma

infrastrukture u organizaciji, a kao prvi korak je
Skolovanje prvog talasa Lean Six Sigma Green Belt
stru¢njaka.

2. LEAN SIX SIGMA | IMS

Lean se vezuje za Toyota Production System koji je
nastao 70-tih dogina proslog veka, mada se moze reci da
je jos§ pocetkom 20-tog veka Ford primenio neke od
Lean principa u proizvodnji svog cuvenog T modela
automobila. Pojam Lean se prvi put pojavio u knjizi The
Machine That Cnanged the Worl, koju su 1990. godine
napisao Jemes P. Womack, Daniel Ross i Daniel T.
Jones. U sledecoj knjizi, Lean Thinking, koja je izasla
1996. godine , James P. Womack i Daniel T. Jones su
precistili i detaljno objasnili Lean principe.

Six Sigma je nastala 1987. godine u Motorla vodena
idejom Philip Crosby koji je 1961. godine rekao da je
»zero defect moguée postiéi u svemu S§to rade
organizacije. Mikel Harry i Richard Schroeder su bili
pioniri koji su zapoceli realizaciju Six Sigma koncepta u
Motorola. U svojoj knjizi The Breakthrough
Management Strategy detaljno su opisali ovaj novi
koncept u menadzmentu I tako je isti postao vodilja za
sve uspesne kompanije u svetu.



Sistemi menadzmenta definisani standardima koje
propisuje ISO organizacija i§li su svojim tokom. Prva
verzija 1SO 9001 pojavila se iste godine kada je
Motorola krenula na put ka izvrsnosti, odnosno kada je
pokrenula Six Sigma koncept. Tom standardu kasnije su
pridruZena i druga dva standarda (1SO 14001 i OHSAS
18001) i tako je nastao integrisani sistem menadZmenta.

IMS, odnosno standardi koji su ukljuceni u IMS, tokom
proteklog perioda doZziveo je nove revizije u zelji da
prati napredne koncepte menadzmenta. Zato je i
razumljivo da organizacije koje ve¢ imaju uveden i
certifikovan IMS sistem mogu, i treba, da krenu na
putovanje za dostizanje Lean Six Sigma organizacije.

Postoje tri glavna aspekta koje organizacija treba da

ispuni da dostigne Zeljeni cilj, odnosno Lean Six Sigma
IMS [1].

3. POMERANJE DALJE OD SISTEMA
DOKUMENTACIJE

U svakoj kompaniji koja poseduje IMS certifikat,
nepogresivo, skoro svaka osoba koja govori o IMS-u u
SV0joj organizaciji priznaje da ima previse kompleksan i
obiman sistem dokumentacije koji je izrastao van
kontrole i krajnje je neprijateljski prema korisniku.
Postavlja se pitanje zasto je sistem dokumentacije
izaSao van kontrole, $ta je pogres$no sa previse obimnim
sistemom dokumentacije i kako ga povratiti nazad pod
kontrolu tako da je prijateljski okrenut prema
korisnicima kroz koris¢enje Lean i Six Sigma alata.

4. INTEGRISANJE LEAN SIX SIGMA
PRAKSI SA IMS SISTEMOM

Neke Lean prakse kao §to je mapiranje toka vrednosti
kroz proces, 5S, Kaizen i obuka i obrazovanje
zaposlenih mozZe i treba da bude integrisano unutar IMS
ako organizacija planira da nastavi da koristi Lean Six
Sigma metodologije za kontinualno poboljSanje svog
IMS sistema. U tom pogledu, kako organizacija
poboljsava svoje procese, ukljucujuéi primenu Lean Six
Sigma koncepata, ona moze da promeni svoju vlastitu
metodologiju kako je zapisano u sistemu dokumentacije
i da je prilagodi novim potrebama za dostizanje
izvrsnosti.

Veéi broj kljuénih aspekata Lean i Six Sigma
metodologije mogu da budu integrisani u IMS,
ukljucujuéi i integraciju pristupa za otklanjanje 7
rasipanja  sa  internim  auditom, registrovanje
preventivnih akcija kada se pojavljuje rasipanje i
integracija Lean Six Sigma u preispitivanje i planiranje
IMS sistema.

5. NAGINJANJE DALJE OD PROCESA

Uklju¢ivanje  eliminisanja  rasipanja  obuhvacenih
funkcionisanjem viSe procesa koji se kontinualno
poboljSavaju. Pri tome se prate odnosi izmedu karti toka
vrednosti i procedura i obezbeduju se ideje kako
eliminisati neka rasipanja i varijacije  obi¢no
obuhvacene kvalitetom procesa preko zapisa 0 kontroli,
izvestaja o internom auditu, korektivnim i preventivnim
merama, preispitivanjem od strane menadzmenta |

kontrolom dokumenata. Primenom Lean principa za
metodologiju brze

U kontroli dokumenta treba da bude razvijena
metodologija za brzu zamenu tako da usmeri sistem
modifikacije / odobravanja dokumentaciju, koja je sama
po sebi proces prelaza.

Sta je strateski znacaj Lean Six Sigma? Za odgovor na
ovo pitanje mogla bi da posluzi misao Mike Joyice, VP
Lockheed Matritn, koji kaze: ,,Ja Zelim da investiram
u znanje u glavama ljudi. Ja ne pitam za kapital ili
raunare. Ja pitam za ulaganje u ljude tako da
moZemo da imamo dugorofnu odrzZivost dobrih
rezultata koje smo ve¢ videli."

Zakljucak je prost: ,,Ako Zelite da dostignete Lean Six
Sigma IMS, neophodno je da poénete sa investiranjem u
znanje u glavama ljudi.“ Prvi korak na tom putu je da
lideri i tom menadzeri organizacije dobiju informaciju o
tome $ta je zapravo Lean Six Sigma i koje koristi moze
da donese organizaciji. Da dobiju takve informacije u
kondenzovanom obliku i za kratko vreme u svetu se
preporucuje da lideri i top menadzeri slusaju dvodnevni
seminar ,,L.ean Six Sigma pregled”. To je dobra poc¢etna
tatka posle koje lideri i top menadzeri pocinju da
prepoznaju da je za odrzivi razvoj i opstanak kompanije
neminovnost uvodenje Lean Six Sigma koncepta. Sa
takvim saznanjima lideri i top menadzeri pomeraju svoj
fokus od kratkoro¢nih aktivnosti i troSenje resursa na
reSavanje problema i pocinju da se fokusiraju na
dugoro¢no uspesno vodenje kompanije. Oni su postali
svesni da je za promenu potrebno da se izgradi
odgovarajuca infrastruktura, a pre svega da se pripreme
ljudi koji ¢e realizovati Lean Six Sigma koncept.

Ovaj pristup se uklapa i u koncept Balanced Scorecard,
koji vidi organizaciju iz 4 perspektive:

1. wucenjeirast,

2. poboljsanje procesa;
3. zadovoljstvo kupca i
4. finansijski rezultati.

Ako se pode obrnutim redom vidi se da ako organizacija
zeli da postize dobre finansijske rezultate, mora da
obezbedi zadovoljstvo svojih kupaca, $to je moguce ako
ima sposobne procese koji ispunjavaju i prevazilaze sve
zahteve kupca, do ¢ega mogu da dovedu samo sposobni
saradnici koji stalno uce i1 usavrSavaju se u primeni
novih koncepata menadzmenta, ukljucujuci i Lean Six
Sigma.

Dugo se mislilo i verovalo da su Lean i Six Sigma dva
odvojena koncepta i da ne mogu zajedno da daju
rezultate. Ta zabluda je razbijena i dokazano je da ta
dva koncepta imaju sinergetsko dejstvo i da jedan
koncept dopunjuje i ojacava drugi koncept i obrnuto.

Six Sigma koncept dovodi do promene kulture u
kompaniji (slicni dejstvo ima i IMS) i do podizanja
kvaliteta do nivoa 3,4 greSke na milion prilika za
gresku. Sa druge strane Lean povecava brzinu odvijanja
procesa i smanjuje rasipanje. Uporedni pregled Lean i
Six Sigma dat je u Tabeli 1.



Tabela 1

Lean

Six Sigma

Teorija Ukloniti rasipanje

Smanjiti varijaciju

Metodologija 1. Identifikovati vrednost

3. Tok
4. Vucenje

5. SavrSenstvo

2. Identifikovati tok vrednosti

1. Define - Definisati
2. Measure - Izmeriti
3. Analyze - Analizirati
4. Improve - Poboljsati

5. Control — Kontrolisati

Fokus Fokusiran tok

Fokusiran problem

Pretpostavke
performanse biznisa

od analiza sistema

1. Uklanjanje rasipanja poboljSanjem

2. Mnogo malih poboljsanja je bolje

1. Postoji problem
2. Vrednuju se civre i brojevi

3. Ucinak sistema se poboljsava ako
se smanje varijacije u svim procesima

Primarni efekat Smanjeno vreme toka

Jednoobrazan u¢inak procesa

Sekundarni efekat 1. Manja varijacija
2. Jednoobrazan uc¢inak

3. Manje zaliha

menadzere

6. Poboljsan kvalitet

4. Novi ra¢unovodstveni sistem

5. Tok — mere performanse za

1. Manje rasipanja
2. Brza obrada sirovog materijala
3. Manje zaliha

4. Fluktuacija — mere performanse za
menadzera

5. Poboljsan kvalitet

Kritike
sistema se ne vrednuje

1. Statisticka analiza ili analiza

1. Interakcija sistema se ne razmatra

2. Nezavisni poboljSani procesi

Pri implementaciji IMS sistema organizacije shimaju
procese po SIPOC modelu (to jo$ uvek ne rade sve
organizacije, ve¢ se zadrZzavaju samo na pisanju
procedura). Sa snimljenih karti procesa moze da se vidi
tok aktivnosti i tok dokumentacije, ali ne i tok vrednosti
kroz proces. Za to je potrebno da se koriste Lean alati, a
jedan od njih je i snimanje toka vrednosti kroz proces.
Snimanjem toka vrednosti moguce je ,,videti“ 7 velikih
rasipanja koja se javljaju u procesu (suviSna
proizvodnja, transport, kretanje, cekanje, suviSna
obrada, zaliha, defekti) i preduzeti akcije za uklanjanje
tog rasipanja. To ¢e dovesti do uvodenja 5S, Kazen i
drugim Lean alata koji ¢e omoguciti da se proces odvija
brze i da nema rasipanja. Pri tome ¢e ukloniti i suvi$nu i
komplikovaniu dokumentaciju, jer ¢e sve biti upros¢eno
i pojednostavljeno kako bi radili pametnije, a ne
napornije.

Sa druge strane Six Sigma koncpet ¢e zahtevati
koriSéenje alata kvaliteta po¢ev od Pareto metode koja
treba da izdvoji vitalnu manjinu, preko Ishikawe koja
treba da pomogne da se otkriju koreni uzroka, pa do
SPC da se poboljsa sposobnost procesa i smanji
varijacija u procesima. Tako ¢e se ispuniti i zahtev IMS-
a da se mere performanse procesa i da se iste
kontinualno poboljsavaju.

6. PRIPREMA INFRASTRUKTURE ZA LEAN
SIX SIGMA IMS

Organizacija koja Zeli da implementira Lean Six
Sigma posle dostizanja certifikata za IMS treba da
napravi korenite promene u strukturi zaposlenih i u
njihovim zadacima i poslovima. Na vrhu organizacije
treba da budu lideri i top menadzZeri koji su upoznati sa
novim konceptima menadzmenta i prednostima koje
dobija organizacija ukoliko ih implementira. Vodece
kompanije u svetu obi¢no imaju pomocnika direktora za
Lean Six Sigma, koji je zaduzen za razvoj organizacije
na novim principima. Zajedno sa ostalim ¢lanovima
upravljackog tima oni brinu o ispunjenju vizije
organizacije.

Posto je vrh kompanije upoznat sa koristima Lean Six
Sigma koncepta njegov zadatak je da obezbedi potrebnu
infrastrukturu, a to znaci struénjake sa certifikatom za:

- Lean Six Sigma Black Belt (obi¢no do 1% od
broja zaposlenih),

- Lean Six Sigma Green Belt (obi¢no do 10% od
broja zaposlenih) i

- Lean Six Sigma Yellow Belt (Sto je moguce
veci broj ostalih zaposlenih)

Najvete angazovanje imaju strucnjaci sa certifikatom
Lean Black Belt, ¢esto puno radno vreme na projektima,
a zatim slede Lean Green Belt, koji obi¢no rade svoje



tekuce poslove i delimi¢no radno vreme koriste za rad
na Lean Six Sigma projektima.

Tokom vremena neko od Lean Six Sigma Black Belt
pre¢i ¢e u Master Lean Six Sigma Black Belt sa
zadacima koji su jasno definisani za taj nivo vestina i
znanja.

Na slici 2 je data Sema obuke za Lean Six Sigma nivoe
u organizaciji.

Pozicijau Lean Six .= Zak
sigma organzacii Tipiéna obuka Ocekivana uloga

Svrha obuke

Senior izvrini
direktori

Lean Six Sigma pregled za direktore | QObezbediti
2/3dana | liderstvo

P l Obuka Obuka
Sampioni / sampiona.- | e m

Viasnici procesa 2dana 3dana

procesom &
Sampion na
projektu

(Ukupno 5 dana)

Vestine Master Lean Black-
Belt

—
obuke | [
— olakianja -Kaotrener
-Trenirati timove
Rad -Olak3ati
. bolj$anje na
«—— LeanBlack-Belt—> R &L

-Deo timova na

rojektu
2nedelje Lean Green-Beit obuka Radna projoktu | |.ponekad vodi timove

-Optakontrola &

LeanBlack-Belt

Lean Green Belt

1/ 2 dana osnovna obuka za |
Lean Six-Sigma |

Zaposleni Jjganje proces
(Lean Yellow-Belf) ~Clan timana

projektu

Slika 2 Tipi¢na obuka za Lean Six Sigma nivoe

Da bi izgradili potrebnu kadrovsku infrastrukturu
organizacije obi¢no pocinju sa pokretanjem prvog talasa
obuke za Lean Green Belt. Ta obuka traje 2 nedelje u
dva meseca. Tokom tog perioda polaznici obuke rade na
realizaciji realnog projekta za koji je napisan Carter —
dokument u kome su definisani ocekivani rezultati na
projektu.

Najbolji saradnici koji su zavrsili za Lean Green Belt i
koji su pokazali vestine da vode projekte nastavljaju sa
obukom za Lean Black Belt. Ta obuka traje jo§ 2
nedelje u dva meseca. Na obuci dobijaju produbljena
znanja i vestine za primenu statistickih metoda i drugih
alata kvaliteta i postaju sposobni da samostalno, ili uz
podrsku Master Lean Balck Belt (u pocetku to moze da
bude konsultant sa strane) vode Lean Six Sigma
projekte.

Osposobljeni Lean Black Belt mogu da obuce ostale
zaposlene za Lean Yellow Belt, ili to moze da uradi
konsultant sa strane, ako tako odluci organizacija.

Obuka za Lean Green Belt, koja se obi¢no prva pokrece,
obezbeduje ucesnicima obuka osnovna znanja iz Lean i
Six Sigma koncepta, ukljucujuci principe i alate i

Korak procesa

metode kvaliteta koji se koriste za dostizanje Lean Six
Sigma organizacije. Pored toga, uCesnici obuke treba da
savladaju veStine vodenja projekata, timskog rada,
metode reSavanja problema, ukljucujuéi i potrebne
sposobnosti za komunikaciju i rad sa ljudima.

CIM Grupa d.o.o. drzi obuku za Lean Six Sigma Green
Belt. Ta obuka obi¢no obuhvata slede¢u materiju:

7. PRVA NEDELJA U PRVOM MESECU
7.1Uvod

e Sta je Lean Six Sigma? Ulaz / izlaz (X i Y)
povezanost

e Uspesne price i istorija Lean Six Sigma

e Six Sigma i Lean organizacija

e Six Sigma matematicki model DPMO -
metrika defekata na milion prilika za gresku

e DMAIC proces

e Mapiranje procesa, mapiranje toka vrednosti

e Struktura Lean Six Sigma organizacije - Uloga
Lean Green Belt i Lean Black Belt

7.2 DMAIC faze
7.2.1 Definisati | — Odrediti prioritet

e Razmisljanje o procesu

e Karta toka procesa, karta toka vrednosti kroz
proces, Spageti dijagrami, staze za plivanje

e Pareto dijagram

e Rasipanja u procesu

e Alati i koncepti za smanjenje ili eliminisanje

rasipanja — 5S, Kaizen, dijagram toka
vrednosti, Spageti dijagram

e Izbor projekta

e Carter za projekat

e Praenje projekta — gantogram - Project

Manger

7.2.2 Definisanje zahteva na projektu

Finalni  projekat treba da  ukljuci
dokumentaciju da pokaze temeljno poznavanje
kompletnog skupa koncepta, termina i aktivnosti
koji ¢ine profesionalni domen.

Zahtev

Rezultati na projektu

Kratka izjava o rezultatima na projektu koji treba da
podrZe metriku performanse za izjavu o misiji u ¢arteru

Odrediti prioritet i definisati

Carter na projektu

Karta procesa

Pareto dijagram

(Obavezno)
(Obavezno)
SIPOC - karta toka procesa (Obavezno)
(Obavezno)
Gantogram u Project Manager (Obavezno)

Dijagram stabla CTQs —




karakteristika kriti¢nih za kvalitet (Obavezno)
CTQs identifikovano sa operacionim definicijama (Obavezno)
Meriti Analiza sistema merenja (Obavezno)
Karta trenda — run chart (Obavezno)
Definisane prilike za gresku (Obavezno)
DPMO - Osnovna linija i Sigma nivo (Obavezno)
Histogram (Obavezno)
Statisti¢ka kontrola procesa (Obavezno)
Analiza sposobnosti (Obavezno)
Analizirati Testiranje hipoteza (Obavezno)
Bilo koja tri alata od slede¢ih:
Ishikawa dijagram — Dijagrm uzroka&posledice
Analiza 5-ZASTO, 1-KAKO
FMEA —Failure Mode and Effects Analysis
Regresiona & korelaciona analiza
Poboljsati Bilo koja ¢etiri alata od sledecih:
Brainstorming
Dokazivanje gresaka Poka Yoke
Matrica za izbor resenja
Programa za korektivnu i preventivnu akciju
Upravljanje promenama
Kontrolisati Plan kontrole (Obavezno)
Kontrolne karte koje pokazuju podatke PRE i POSLE
poboljsanja (Obavezno)
Bilo koja TRI od slede¢ih alata:
Ispravljena radna uputstva (Standarizovan rad)
5-S
TPM — Total Productive Maintenance
Najbolje prakse — integracija poboljsanja

7.3 Rad na projektu u naredna dva meseca.
7.3.1 Definisati Il — Glas kupca

Zadovoljstvo kupca & Kano model
Primer ankete kupaca
Sastavljanje ankete

Margina greske

Dijagram afiniteta

Dijagrami stabla karakteristika kriticnih za
kvalitet — CTQs Critical to Quality
Characteristics

Postavljanje specifikacija

Operaciona definicija

Kaizen blic, vufenje i guranje u procesu,
uklanjanje aktivnosti koje ne dodaju vrednost

8. PRVA NEDELJA U DRUGOM MESECU
8.1. Meriti

8.1.1 Merenje | — Merenje o osnovi statistika

Varijabilni i atributivni podaci

Uloga statistika u reSavanju problema biznisa
Statisticki termini

Vrste merenja

Graficka analiza

Historgrami

Merenje centralne tendencije

Merenje varijabilnosti procesa

Distribucija normalne verovatnoce, Z-SCores



e Vezbe i ispitivanje kroz kriz
8.1.2 Merenje 11: Analiza sistema merenja

e Matrica uzroka i posledice — Ishikawa dijagram
e Analiza sistema merenja
e Pribora za merenje za varijabilne podatke R&R
e Analiza sporazuma za atribute (pribora za
merenje za atributivne veli¢ine R&R)
e Plan uzorkovanja
e Sakupljanje podataka — Cek lista
e Osnovna linija za DMPO & Kkonverzija u
Sigma
e Rolled Throughput Yield
e Vezbe i ispitivanje kroz kviz
8.1.3 Merenje III: UnoSenje na kartu ponasanja
procesa
e Kartatrenda
e Statisticka kontrola procesa
e Racionalno grupisanje u podgrupe
e X kontrolna karta i kontrolna karta pokretnog
raspona R
e  Atributivne kontrolne karte
e X-bar i R kontrolne karte
e  Sposobnost procesa
e Vezbe i ispitivanje kroz kviz
8.2 Analizirati
8.2.1 Analizirati | — Potencijal korena uzroka
e Dijagrami uzroka i posledice (dijagram riblje
kosti — Ishikawa dijagram)
e 5-ZASTO, 1-KAKO
e FMEA
e Dijagrami rasipanja
e Regresiona i korelaciona analiza
e  Visestruka regresija
e Odnos aktivnosti koje stvaraju vrednost u
odnosu na aktivnosti koje ne stvaraju vrednost
e Ostvarena smanjenja gubitaka u procesima
e Vezbe i ispitivanje kroz kviz

8.2.2 Analizirati Il — Testiranje hipoteza

e Uvod u testiranje hipoteza
e Intervali poverenja i testiranje hipoteza
e Poredenje dva tretmana, T-test, F-test, t-test
e Uporedenje viSestrukih tretmana — ANOVA
e Vezbe i ispitivanje kroz kviz
8.2.3 Analizirati 111 — Dizajn eksperimenta
e Uvod u Dizajn eksperimenta
e  Eksperimenti sa jednim faktorom

e Blokiranje
e Vezbe i ispitivanje kroz kviz

8.3 Poboljsati

e Dizajn za sposobnost proizvodnje / pruzanje
usluge / popravke (DFSS)

e Brainstorming

e  Suzavanje liste ideja

e FMEA

e Dokazivanje greske

e Kontinualan tok

e Brze preorijentacije — izmene

e Obrada u ¢elijjama

e Planiranje vucenja

e Matrica korektivne akcije

e Probanje reSenja

e Dinamike sistema

e Vezbe i ispitivanje kroz kviz

8.4 Kontrolisati

e Plan kontrole

e Promenjena SPC — statisticka kontrola procesa

e Promenjena FMEA

e Visuelna kontrola — 5S, Kaizen, Kanban

e Provera procesa

e Total Productive Maintenance

o Najbolje prakse — integrisanje uspeha

e Prezentacija realizovanih Lean Six Sigma

projekata

e Vezbe i ispitivanje kroz kviz

9. PREDAJA 1
SIGMA PROJEKTA

9.1 lIzdavanije certfikata

OCENJIVANJE LEAN SIX

Strucnjaci koji savladaju prikazan program obuke,
uspesno poloze teorijski ispit i urade jedan Lean Six
Sigma projekat osposobljeni su i mogu uspe$no da
integriSu postignute rezultata na implementaciji IMS-a
sa novim pristupima koje nudi Lean Six Sigma koncept.
Tako organizacija realizuje stvarno kontinualno
poboljsanje i kreée se napred, odnosno obezbeduje
odrzivi razvoj i opstanak na trzistu.

10. ZAKLJUCAK

Na skali od 10 stepenika za IMS se moze re¢i da
predstavljaju prva dva do tri stepenika u uredenju
organizacije. Organizacija koja je ispunila zahteve
standarda  IMS-a  ima  dokumentovan  sistem,
identifikovala je aspekte i hazarde, realizuje interne
audite, sprovodi korektivne i preventivne mere i ima
osecaj da radi sve §to je potrebno. Medutim, i pored
toga moze da se desi da takva organizacija ne ostvaruje
profit, odnosno da gubi trZite i nema potrebnu
konkurentsku prednost u odnosu na konkurenciju. Zato
je  neophodno da napravi napor i da sa
»dokumentovanog sistema“ prede na efektivan i
efikasan sistem koji eliminiSe sva nepotrebna rasipanja,
skracuje vremena trajanja aktivnosti, ubrzava procese,
eliminise defekte, podize zadovoljstvo kupaca i postaje
ozbiljan konkurent na trzitu sa odrzivim razvojem. Put



do dostizanja takvog nivoa organizacije nije lak, ali
jedino garantuje opstanak organizacije i posao za
zaposlene.
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