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Cilj i svrha istrazivanja je analiza mogucnosti primene DMAIC pristupa u reSavanju problema u vezi sa
kvalitetom procesa nabavke i prikaz vaznosti procesnog pristupa kroz poboljsanje samog procesa
pronalazenjem adekvatnog resenja. Problem koji se istrazuje (jeste problem unutar lanca snabdevanja
kompanije koja se bavi servisiranjem delova aviona, a koji se konkretno odnosi na proces nabavke i
nedostupnost materijala. Dalje, metodoloski postupak primenjen u istraZivanju (methodological
approach) je DMAIC metoda kojom se definise struktura problema, prate i mere performanse poslovnog
procesa, analizira i otkriva glavni uzrok problema, pronalazi resenje za poboljsanje procesa i upravija
tim reSenjem. Ostvareni rezultati su rezultati unapredenja procesa nabavke primenom DMAIC pristupa.
Sto se tice ogranicenja ona se vezuju za industriju. S obzirom na kompleksnost i tezinu avioindustrije

neki podaci nisu u potpunosti prikazani.

Kljuéne re€i: lanac snabdevanja, kvalitet, proces, poboljsanje, DMAIC

1. UvOD

Podrucje istrazivanja ovog rada obuhvata detaljnu
analizu i primenu DMAIC pristupa za sagledavanje i
izucavanje celokupnog toka procesa, reSavanje pro-
blema u vezi sa kvalitetom procesa, kao i sagledavanje
prostora 1 moguénosti za unapredenje tih procesa.
Proces koji ¢e se analizirati i unapredivati kako bi se
postigao zeljeni nivo kvaliteta jeste proces nabavke.
Kao jedan izuzetno vazan proces koji daje dobru
osnovu za funkcionisanje daljih procesa unutar sistema
i lanca snabdevanja, nabavka je izuzetno vazna za
kompaniju. Naime, problem istrazivanja rada jeste
situacija unutar lanca snabdevanja, odnosno nedosta-
tak materijala koji utice na kompletno poslovanje
kompanije.

2. TEORIJSKA POZADINA ISTRAZIVANJA

Pojam kvaliteta se danas koristi svakodnevno od
strane razlicitih ljudi, za razli¢ite svrhe uz razne enti-
tete pri cemu dobija razlic¢ita znacenja koja su po-
sledica pozicije posmatranja, nivoa posmatranja, razli-
¢itih podsistema u kompaniji, vrste entiteta, kao i nje-
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govih karakteristika [1] Jedna od definicija kvaliteta je:
,»Nivo do kojeg skup svojstvenih karakteristika entiteta
ispunjava zahteve™ [2].

Dalje, postoje najvaznije faze kvaliteta: kontrola,
obezbedivanje i menadzment totalnog kvaliteta [3].
TQM (Total Quality Management) je orjentisan na
dugorocan uspeh, kroz zadovoljstvo korisnika i svih
zainteresovanih strana, a to postize putem unapredenja
procesa, usluga i kulture, uklju¢ivanjem svih ¢lanova
[4]. 1z ovog proizlazi da su osnovne vrednosti na
kojima se zasniva menadzment totalnog kvaliteta
stroga posvecenost korisnicima i stejkholderima,
liderstvo i participacija, reakcija na brze promene,
procesni pristup i razvoj parterstva i kooperativnosti
[4].

Aktivnosti, delovi, procesi i resursi koji funkci-
oniSu povezano u okviru jedne celine, a u svrsi posti-
zanja zacrtanog cilja, nazivaju se sistem. Tako, sve se
moze posmatrati kao sistem, vezati za neki sistem ili
biti deo nekog sistema, a takav pristup se naziva
sistemski pristup [5]. Shodno tome, definicija sistema
kvaliteta glasi: ,,Skup medusobno povezanih ili
medusobno delujucih elemenata kojim se, koristec¢i
razlicite resurse postizu ciljevi vezani za kvalitet* [5].

Kada se proces uspostavi njime se mora konti-
nuirano upravljati. Njegov ucinak treba pratiti u odno-
su na metriku, koja je uspostavljena u odnosu na
potrebe korisnika i zahteve kompanije [6]. Kako je cilj
kom kompanija teZi da postigne punu zrelost procesa
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isto tako je neophodno da kontinuirano radi na
uprosc¢avanju procesa, kroz sistemati¢an pristup [7].
Takode, bitno je napomenuti da usvajanje procesnog
pristupa podrazumeva sagledavanje celog poslovanja
kompanije iz ugla korisnika, §to znaci da procesi Cine
strukturu namenjenu ne¢emu §to predstavlja vrednost
za korisnika, kao §to je i pomenuto ranije [8]. Ge-
neralno, procesi mogu da ne ispunjavaju zahteve zbog
pogresnog projektovanja procesa ili zbog pogresnog
izvrSenja istog. Ukoliko se greska nalazi u izvrSenju
procesa onda treba utvrditi osnovni uzrok. To ugla-
vhom predstavlja izazov zbog velikog broja poten-
cijalnih uzroka, ali se relativho lako popravljaju [6].
Tako, se menadzment poslovnih procesa (BPM — Busi-
ness process management) razvio kroz razne uspesne i
manje uspes$ne pokusaje da se postigne organizaciona
efikasnost zasnovana na procesnom pristupu [9].

Kontinualno unapredivanje je stalni proces identi-
fikacije, analize 1 postepenih pobolj$anja sistema, pro-
cesa, proizvoda ili usluga, sa svrhom da se postigne
veca efikasnost, poboljsa kvalitet i vrednost isporuke,
uz $to manji otpad, odstupanja i nedostatke [10].

Dalje, metodologija Six Sigma kao proces pobo-
ljSanja propisuje postupak poznat kao DMAIC (Defi-
ne, Measure, Analyze, Improve, Control) [11]. Six
Sigma je direktno primenjiva u polju poboljsanja efi-
kasnosti i efektivnosti svih procesa, zadataka i tran-
sakcija unutar organizacije. Projekti su birani tako da
se baziraju na poboljSanju zadovoljstva korisnika 1i
poboljsanju performansi poslovnog sistema kroz gap
analizu, merenja postoje¢ih performansi i njihovog
poredenja sa zeljenim stanjem [12]. Uspeh Siroke pri-
mene metodologije Six Sigma je prouzrokovao veliko
interesovanje u poslovnom svetu i njenom primenom
se obuhvata ublazavanje rizika, projektni menadzment
i Citav niz statistickih metoda [13]. Upravo Six Sigma
alati poslovne izvrsnosti se primenjuju u okviru
DMAIC-a [14]. Ukoliko proces ne moze da se definise
ne moZze se ni izmeriti. To znaci da ukoliko podaci ne
mogu da se izraze onda ova tehnika nije primenjiva, i
kvalitet ne moze da se poboljSa niti odrzi [14]. Dakle,
DMAIC je strategija kvaliteta koja je zasnovana na
podacima i koja se koristi za poboljSanje procesa. Sas-
tavni je deo metodologije poslovne izvrsnosti Six Sig-
ma, ali generalno ona se moZze primeniti i kao samo-
stalna procedura poboljSanja kvaliteta ili kao deo
drugih inicijativa za poboljSanje procesa [15].

Ova skracenica obuhvata pet faza koje zajedno
grade jedan proces poboljSanja [15].

Faze su sledece:

o Definisanje (Define) — odnosi se na definisanje
problema, aktivnosti poboljSanja, prilike za pobo-
ljSanje, ciljeva projekta i zahteva korisnika, kako
internih tako i eksternih [15]. Ova faza zapo¢inje

TEHNIKA — KVALITET IMS, STANDARDIZACIA | METROLOGIA 23 (2023) 6

razjasnjenjem problema za koji se trazi reSenje, a
zavrS$ava se razumevanjem istog [16].

e Merenje (Measure) — odnosi se na identifikaciju
validnih i pouzdanih metrika, proveru da li postoji
dovoljno podataka za merenje, dokumentovanje
performansi i efikasnosti i izvodenje uporednih
testova [16]. Kriti¢ni parametri ove faze su CTQ
(Critical to Quality), CTC (Critical to cost) i CTP
(Critical to process) [17].

e Analiza (Analyze) — odnosi se na razmatranje re-
zultata merenja, utvrdivanje uzroka problema u
procesu i mogucih resenja za njih, pored toga vrsi
se analiza glavnog uzroka problema (korena
problema) [16].

e Poboljsanje (Improve) — odnosi se na sustinski cilj
DMAIC metode, odnosno razvoj i primenu rese-
nja kojim ¢e se ukloniti uzroci usled kojih nastaje
problem [17].

e Upravljanje (Control) — cilj ove faze jeste da se
odrze postignute koristi standardizacijom procesa,
uz dokumentovanje standardnih procedura i
razvijanje planova upravljanja procesom [17].

3. PRIMENA DMAIC PRISTUPA U
POBOLJSANJU PROCESA NABAVKE

3.1 Definisanje problema u vezi sa kvalitetom
procesa nabavke

Problem do kojeg dolazi jeste nedostupnost odno-
sno nedostatak delova (materijala) pri poCetku procesa
popravke. Na poslednjih pet ciklusa popravki doslo je
do nepotpunog kapaciteta i sposobnosti linije da izvrsi
popravku pristiglih delova, koji su ranije ugovoreni
prema planu kompanije. Dakle, do problema dolazi
usled nedostatka potrosnog materijala koji predstavlja
direktan materijal, odnosno materijal koji je izuzetno
znacajan i koji stvara vrednost u procesu popravke.
Konkretno, doslo je do nedostatka te¢nosti za nagri-
zanje, metco praha, bonderita i sredstva za saCmarenje.

Grafik prikazuje koliko je odredenog materijala
bilo na stanju prilikom podéetka procesa popravke.
Prikazano je za prethodno navedene supstance koje
nisu bile u planiranom kapacitetu na stanju, a od
velikog znacaja su za proces popravke.
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Slika 1 - Prikaz ispunjenosti kapaciteta planirane koli-
¢ine materijala
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Na grafiku je crvenom horizontalnom linijom
obelezen minimum materijala koji bi morao biti
dostupan prema utvrdenom planu inZenjera, a to je
90% od planiranog kapaciteta.

Kako vidimo sa grafika, sredstvo za nagrizanje je
sredstvo koje je prouzrokovalo najvise problema na
liniji, s obzirom na njegovu vaznost za sam proces
popravke i primeceni nedostatak. Tako vidimo da je
ovog sredstva za prvu popravku, kada je fabrika pocela
sa radom bilo na stanju u punom kapacitetu, dok u
poslednjem ciklusu koji je posmatran ove te¢nosti
uopste nije bilo na stanju kada je pogon trebalo da
krene u rad.

3.2. Definisanje kljucnih procesa i karakteristika
kvaliteta

Nakon odluke o pocetku procesa usluge servisi-
ranja odredenog dela, inZenjer popravke dobija infor-
maciju da je potrebno da napravi novi plan materijala
koji je potreban za celokupan proces opravke dela.
Nakon kreiranja plana, inZenjer za opravku Salje
tehnicku specifikaciju procesnim inZenjerima, supervi-
zorima i direktnoj (logistika) i indirektnoj (sektor
nabavke) nabavci. Direktnoj nabavci Salje specifika-
ciju za rezervne delove i potroSne materijale, dok
indirektnoj nabavci Salje tehnicku specifikaciju za spe-
cijalne i standardne alate. Nakon toga direktna nabavka
razmatra da li se negde Koristi isti materijal, da li po-
stoji na stanju i u saradnji sa inZenjeringom se pro-
verava da li postoji alternativa za taj materijal. Sa
druge strane, indirektna nabavka dobija od inZenje-
ringa specifikacije za standardne i specijalne alate (iz
prirucnika za motore) i nakon toga kre¢e u proces
trazenja dobavljaca. Za neke alate postoje interni
dobavlja¢i, a za neke je neophodno kontaktirati
proizvodata motora (specificni alati koje samo
proizvoda¢ pravi za svoje motore). Potom direktna
nabavka proverava MRP sistem, onosno proverava rok
isporuke, potros$nju i rok trajanja i na osnovu tih
informacija odreduju koliko materijala treba da bude
na stanju. Indirektna nabavka dogovara rokove ispo-
ruke sa dobavljac¢ima, koji je za veéinu alata dugacak.
Na kraju se vrsi prijem materijala i isporuka u pogon,
te sledi pocetak probe zahtevanih i primljenih alata i
delova.

3.4. CTQ stablo

U ovom koraku je koris¢eno CTQ stablo, kako bi
se u procesu nabavke potrebe korisnika, u ovom
slucaju inZenjera popravke, prevele u konkretne i
merljive karakterisitke kvaliteta za taj proces nabavke.
Stablo krece od potreba inZenjera i zavrSava se sa
performansama koje treba posti¢i da bi se zadovoljile
potrebe. Da bi se to obezbedilo potrebno je da postoji
utvrden plan popravke, da se poStuju rokovi prema
planu, da se postuje zahtevana koli¢ina materijala i da
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ti materijali budu u potpunosti ispravni i spremni za
rad. Utvrden plan popravke podrazumeva izradu plana
za svaki pojedinaéni proces popravke. Postovanje
rokova se ispunjava ako je materijal raspoloziv na liniji
najkasnije dan pred popravku i ako je rok trajanja duzi
od perioda izmedu isporuke i popravke. Da bi materijal
bio dostupan na liniji u odgovarajucoj koli¢ini podra-
zumeva se dostupnost materijala u minimalnoj koli¢ini
od 90% u odnosu na koli¢inu iz plana popravke. Na
kraju, ispravnost pristiglog materijala se osigurava
tako Sto materijal mora da bude u granicama dozvo-
ljenog odstupanja koje propisuje inZenjer kvaliteta za
dobavljace. CTQ stablo je prikazano na slici.

Quality requirements
(cTQ)

Customer needs Quality drivers
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Slika 2 — CTQ stablo

3.5. Definisanje tima i ishoda projekta

S obzirom na to da je u koraku ranije utvrden
kljuéni problem u vezi sa kvalitetom procesa nabavke
i lanca snabdevanja, taj problem ¢e u nastavku biti
detaljno analiziran i cilj je da se pronade njegovo
reSenje. Cilj koji se postavi mora biti konkretan, do-
stizan 1 merljiv. Kako je utvrdeno da postoji neispu-
njenost planiranog kapaciteta i dostupnosti materijala
u odnosu na koli¢inu iz Plana popravke koju sastavlja
inZenjer, postavljen je cilj: Minimalni procenat
dostupnosti delova za opravku u trenutku podetka
popravke za svaki ciklus u narednom kvartalu treba da
bude 90%.

Kako bi se gore navedeni cilj postigao neophodno
je oformiti tim koji ¢e realizovati projekat. Clanovi
koji su angazovani za reSavanje problema i unapre-
denje procesa nabavke su generalni direktor, direktor
operacija, menadzeri linija, menadzer logistike, lean
specijalista, menadzer nabavke i referent u nabavci.

3.6. Planiranje pracenja i merenja

Da bi se u narednom metodoloskom koraku odre-
dili $to precizniji uzrocnici problema u vezi sa kvali-
tetom procesa nabavke, potrebno je izvrSiti praéenje 1
merenje stanja u samom procesu kako bi se utvrdile
trenutne performanse.
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Tabela 1. Planiranje pracéenja i merenja

KapakTepHCTHEA NusHEe VaecTazocT Haunn
Oarosopan
KEAIHTETa BPeIHOCTH npaliesa npalema
3a crakm
. Hako= ceakor .
mojeHEaTaH JHAupextop KomTtpomna
Hspaga miasa A 3aXTeBa 33
mpomec omepammEja TIAHOER
TIONPAEEY
Tompaeke
Hajxacumje qas KoeTpora
PacnonoxHBOCT Menagep
X TIpe MOYeTEA CBakoaHeEHO | pacmoIcEHEOCTH
MaTepEjaTa JIOTHCTHEE .
Tompaeke MaTepejana
Jyam ox
mepEOIa
mamely
. Menagep IIpETHKOM KorTpomna
Pox Tpajama npomzEoTmE ]
. JIOTHCTHEE OOpYYHEaE3a | POKOEA Tpajama
MATEpHjaTa H
TogeTRa
Tonpaske
Komrpoma
Hamazg 90%
KoneaHa Menagep IIpe mponoeca EONMHIHHE
i TLTAHHpaHE K .
MaTepmjana TorHcTERE monpaske MaTepejana Koja
KONEHHE K
je Ha cTamy
¥ cromamy ca
Kortpona vy
HecnpasnocT TLTaHOM Hmxemep IIpmraKOoM
capammE ca
HaBaBmeroT HEEemepa xBaTETeTa 32 HcTopyxe
. X HHTEPHOM
MaTepEjaTa KBAIHTETA 33 aobasmate MaTepEjaTa X
1abopaTopHjoM
nodasmage

3.6. Sprovodenje pracenja i merenja

Karakteristika kvaliteta koja se prva prati je izrada
planova koju vrsi direktor operacija nakon svakog
zahteva za popravku od strane klijenta, kroz zapisnik
za kontrolu planova. Merenje je prikazano za po-
slednjih pet popravki.

Tabela 2. Zapisnik za kontrolu planova (prvo merenje)

3anHCHHEK 33 KOHTPOJIY IUIAHOBA
Ilonpaska CacraBben Hge
CACTABbEH
Ilonpaexa baejga 1 X
Ilompaexka dnejza 2 X
ITonpaska dnejga 3 X
Ilonmpaexka dnejga 4 X
Ilompasxka dnejma 3 X

Na osnovu zapisnika i potvrde direktora operacija
se zakljuCuje da je plan popravke bio sastavljen za
svaki pojedinacni proces popravke u poslednjih pet
pracenih ciklusa i da je nabavka materijala mogla da
krene.

Sledec¢a karakteristika je raspolozivost materijala.
Naime kako je ranije utvrdeno planom pracenja i
merenja materijal mora da bude dostupan na liniji
najkasnije dan pre pocetka procesa popravke. Na
osnovu kontrole raspolozivosti prikazano je takode za
prethodnih pet ciklusa popravki.

Na osnovu pracenja raspolozivosti materijala na
liniji pre pocetka rada vidimo da je u prvoj popravci
oznaceno kao dostupno, dok je u preostale Cetiri ozna-
¢eno kao neraspolozivo. To podrazumeva da popravka
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nije mogla da se odradi u punom kapacitetu i predvi-
denom roku, usled nedostatka materijala.

Tabela 3. Zapisnik raspoloZivosti materijala (prvo mere-
nje)

Pacnono:xuBOCT MaTepHjaaa

Huje
Honpaexka HoctymHo

JAOCTYIIHO

ITonpaexa dmejga 1 X

ITonpaexa oaejga 2

Ilonpaexa dmejga 3

ITonpaeka onejaa 4

P I I

Ilompaexa dmejga 5

Sledeca karakteristika je rok trajanja. Rok trajanja
materijala mora biti duzi od perioda izmedu nastanka
materijala i poCetka procesa popravke. Za pracenje 1
merenje roka trajanja ovih materijala uzeto je za primer
sredstvo za nagrizanje, kao najkriti¢nije 1 najosetljivije
od navedenih hemikalija.

6

5

4
3
1
0

Monpaska 1 Monpaska 2 Monpasia 3 Monpaska 4 Monpaska 5

Slika 3 — Prikaz odnosa roka trajanja

Kako vidimo na grafiku u prve Cetiri popravke je
sredstvo bilo raspolozivo na stanju, dok je u petoj
popravci doslo do nedostatka usled isteka roka trajanja.
Takode, vidimo da i kada je sredstvo bilo dostupno
rokovi su priblizno ispod roka trajanja, te se moze
zakljuciti da u toku procesa popravke moze doc¢i do
isteka roka trajanja Sto predstavlja jos jedan rizik.

W Pok Tpajatba (Mecew)

= POK MCMOpYKe + YeKatse Ha
nonpaeky (meceu)

Zatim, karakteristika kvaliteta koja ¢e se meriti u
procesu nabavke jeste koli¢ina materijala. Ona treba da
bude ve¢a od 90% od planirane koli¢ine u planu
popravke.

100%

="Metco" npax
M CpeacTeo 3a Harpusatbe
 Bonpgepnt

W CpeACTED 33 CauMaperse

0%
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Slika 4 — Kolic¢ina materijala (merenje prvobitnog
stanja)
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Kao $to se vidi na grafiku za popravku broj jedan
su ispunjeni uslovi vezani za koli¢inu, dok ostale
popravke ne ispunjavaju u potpunosti.

Poslednja karakteristika koja se prati i vrednuje
jeste ispravnost nabavljenog materijala koja mora biti
u skladu sa planom koji pravi odgovorni inZenjer
kvaliteta za dobavljaCe. Prikazana je Ceklista za po-
slednjih pet popravki.

Na osnovu liste vidimo da su materijali bili u
skladu sa specifikacijama, u skladu sa poznatim rokom
isporuke ali da poslednji rok trajanja nije u redu, kao
§to je i od ranije poznato na osnovu merenja roka
trajanja.

Tabela 4. Ceklista inZenjera kvaliteta (prvo merenje)

. Pox Pox V ck1agy ca
Martepsjan
HCIOpYEE | Tpajama | Cem@UKauHjaMa
Tlonpaexa 1 0K H H H
Tlonpaeka 2 0K ] H i
Tlonpaeka 3 0K ] H H
Tlonpaexa 4 0K & i} i}
Tlonpaexa 5 NOK H O H

3.7. Utvrdivanje uzroka problema

Do potencijalnih uzroka problema doslo se putem
Brainstorming tehnike. Za sagledavanje problema or-
ganizovani su sastanci na kojima su ucestvovale sve
zainteresovane strane u procesu nabavke. Za defini-
sanje uzroka problema koriS¢en je ISHIKAWA dija-
gram.

oyam Onpema
\  Hezectara

Marepujan

MeTon

Slika 5 — ISikava dijagram

Nakon prikupljanja informacija ¢lanova tima,
sumirani su dobijeni rezultati za svaki uzrok i formi-
rana je tabela u kojoj su uzroci poredani prema
ucestalosti, pri ¢emu je na prvom mestu uzrok koji ima
najvecu ucestalost. Zatim je izraCunato procentualno
udesce svakog od navedenih uzroka u ukupnom uzo-
rku. Zatim je izraCunat kumulativni procenat i donet je
zaklju€ak da dva uzroka c¢ine 80% kumulativhog
procenta. Ti faktori ¢ine glavne uzroke, a to su istekao
rok trajanja i kvarljivost, gde preovladava istekli rok
trajanja.
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3.8. Generisanje i vrednovanje mogucih resenja

Kako bi se unapredile performanse sistema, neop-
hodno je da se identifikuju reSenja za prethodno usta-
novljen problem u organizacionom sistemu, tacnije da
se pronadu resenja koja ¢e otkloniti uzroke usled kojih
se javlja nedostupnost materijala pri poc¢etku popravke.
U skladu sa tim organizovan je sastanak stru¢nog tima
kako bi se prikupio Sto veci broj ideja i generisalo
potencijalno reSenje.

70 r 100%

60
i 80%

50
®
40 I 80%

30 - 40%

Kymynatue

20
- 20%

CKNAQUILTEHS

WcTekao pok Tpajatea
Komnnexcre npouesype

T npeseniro verawe yenea

| mpernepara pokymenTayvje
TNowa capagwa

[ Hegocrarak Sorcopa sa
TNow keanvreT
HenoceehenocT

Tl HeaocTynHoeT erywiapa 3a

Aonpemare Ha nukMy

Y3poum

Slika 6 — Pareto dijagram

U skladu sa glavnim uzro¢nicima problema, zaje-
dni¢kim razmatranjem je pronadeno nekoliko resenja:
e Promena ugovora sa stranim dobavljacima
e Otvaranje interne laboratorije
e Pronalazenje lokalnih laboratorija za dobavljace

Tabela 5. Generisanje resenja

- . Bpesenckn
Kpiteprjynu | Tpomxosn | Edextusmoct
pox VrymHo Panr
2 3 _
5

Pemema
TIpostema
yroEopaca
CTpaHHEM 3*2 2*3 1*5 21 4
JobaemaTmna
Oreapame
HHTepHe

1*2 5*3 3*5 32 2
Jadopatopmje
Tponanaxcme
JoKaTHEX
n1aBopaTopmja 5*2 5*3 453 45 1
2a gobasmaze
Hpyrawmje
OpraHHIOEaE:e
nporeca 3*2 2%3 3*3 27 3
monpaexe

Kako bi se reSenje primenilo u praksi, prvo je
neophodno isplanirati na koji nacin. Metoda koja je
kori§¢ena je stablo dijagram i kroz nju se postepeno
prikazuju strateske aktivnosti koje ¢e biti primenjene
kako bi se doSlo do poboljSanja. Iz toga sledi da
pronalazenje lokalnih laboratorija koje ¢e biti doba-
vljaci za materijale sa kriti¢nim rokom trajanja zapo-
¢inje procesom analize materijala. Kroz taj proces ¢e
se detaljno razmatrati rokovi materijala kao i
specifikacije materijala koje je potrebno da ispuni
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dobavlja¢. Zatim se prelazi na istrazivanje domaceg
trziSta kako bi se pregledali svi potencijalni dobavljaci
tj. laboratorije koje mogu da ispune utvrdene speci-
fikacije. Kada se pronadu dobavljaci prelazi se na pre-
govaranje oko uslova saradnje te potpisivanje ugovora
o saradnji. Nakon utvrdene saradnje i pocetka imple-
mentacije ovog nacina isporuke direktnih materijala,
prate se rezultati i njihov uticaj na proces popravke.

3.9. Utvrdivanje efekata resenja

Nakon pronalaska i implementacije reSenja do
kojeg je doSao struc¢ni tim, sprovedeno je ponovno
pracenje i merenje postojeceg procesa i karakteristika
kvaliteta koje su prethodno definisane, kako bi se
uvideli rezultati tog reSenja. Pracenje efekata reSenja je
izvrSeno na pet popravki koje su bile u planu nakon
pronalaska resenja. Pracenje se odvija istim tokom kao
i pre pronalaska resSenja.

Tabela 6. Zapisnik za kontrolu planova (drugo merenje)

3amACHAK 32 KOHTPO.IY IIIAHOBA
Huje

CACTABR.LEH

Ilonpaexa CacTtaemen

TMonpaeka oaejga 1

ITonpaeka daejga 2

Tlonpaeka daejga 3

Ilonpaeka daejga 4

bl I I I

Ilonpaeka daejga 5

Kao i u prvom postupku merenja, svi planovi koje
prave inZenjeri popravki su uredno sastavljeni, §to se
vidi iz zapisnika koji popunjava direktor operacija.

Na prethodnom merenju materijali nisu bili dostu-
pni na liniji pred svaku popravku koja jeposmatrana.

Tabela 7. Zapisnik raspoloZivosti materijala (drugo me-
renje)

Pacnono:xueoct maTepujana

Huje

Ilonpaexa HocTynao

JOCTYIHO

ITonpaexa onejga 1

Ilonpaexa onejga 2

Ilonpasxa drejga 3

Ilonpaexa onejga 4

FT I B ] -

Ilonpaexa onejga 5

Nakon unapredenja, vidimo da su svi materijali
dostupni pre pocetka popravke kroz zapisnik koji po-
punjava menadZer logistike. Tako je problem sa nedo-
statkom reSen i ciljna vrednost karakteristike rapolo-
zivosti materijala je sada ispunjena za svih pet
popravki.
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Sledeca karakteristika koja je pracena jeste rok
trajanja u odnosu na rok isporuke sa vremenom Ce-
kanja na popravku.

a5

1L

Monpagka 1 Monpaeka 2 Monpaska 3 MNonpaeka 4 MNonpaska 5

w

W Pok Tpajaiea (mecew)

~

~

M POK MCNOPYHE + YeKalbe Ha
nonpasky (Mecew)

.

Slika 7 — Odnos roka trajanja

Na grafiku vidimo da je doslo do velikog pobo-
ljSanja s obzirom na to da je rok trajanja 4 meseca, a
period koji je proSao od nastanka materijala do popra-
vke je znatno manji. To je postignuto angazovanjem
saradnje sa lokalnom laboratorijom i ustedeno je dosta
vremena u samom transportu i carinskom postupku.

Sledeca karakteristika jeste koli¢ina materijala ¢ija
je ciljna vrednost iznad 90% od planirane koli¢ine koju
propisuje inzenjer popravki.

| u"""
.%N

Monpaska 1 Nonpaska 2 MNonpaska 3 Monpaska 4 Monpaska 5

W "Metco" npax
W CpefcTBO 3a Harpu3ake
B boHaeput

W CpencTBo 33 CaYmapetbe

Slika 8 — Kolic¢ina materijala (merenje novog stanja)

Na prikazanom dijagramu se vidi da je ispunjen
minimum za svaku popravku sa svim materijalima, a
to je 90% planiranog kapaciteta materijala prema
planu. Ciljna vrednost je da svi materijali budu u skla-
du sa planom, odnosno 100% ispunjenost zahteva od
strane inZenjera. Merenje je prikazano u tabeli.

Tabela 8. Ceklista inZenjera kvaliteta (drugo merenje)

Mazepsian Pox Pox V cxmagy ca
HCnopyke | Tpajama | cnendHxammjana
Tompaexa 1 0K H H H
Tlompaexa 2 0K
Tompaexa 3 0K ] ] H
Tomparxa 4 0K ] ] H
Tlomparxa 5 0K & & H
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3.10. Obezbedivanje odrzivosti resenja

Da bi se primenjeno reSenje smatralo uspe$nim
neophodno je da se obezbedi njegova odrzivost. Odrzi-
vost ¢e se omoguéiti menjanjem strukture procesa
nabavke gde se jasno dodeljuje nova odgovornost
zaposlenih, a to je da se za dobavljace kontaktiraju
lokalne laboratorije radi ustede veoma vaznih resursa.
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APPLICATION OF THE DMAIC APPROACH IN IMPROVING THE PROCUREMENT
PROCESS IN AN AIRCRAFT PARTS SERVICING COMPANY

The goal and purpose of the research is to analyze the possibility of applying the DMAIC approach in
solving problems related to the quality of the procurement process and to show the importance of the
process approach through improving the process itself by finding an adequate solution. aircraft, which
specifically refers to the procurement process and the unavailability of materials. Furthermore, the
methodological approach applied in the research (methodological approach) is the DMAIC method,
which defines the structure of the problem, monitors and measures the performance of the business
process, analyzes and discovers the main cause of the problem, and finds a solution for improving the
process and manages that solution. The results achieved are the results of improving the procurement
process by applying the DMAIC approach. As for the limitations, they are related to the industry.
Considering the complexity and difficulty of the aviation industry, some data are not fully presented.

Key Words: supply chain, quality, process, improvement, DMAIC
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