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Sazetak

Tema ovog diplomskog rada je ,,Implementacija 5s metodologije u proizvodno poduzeée*.

U sklopu rada bilo je potrebno detaljno opisati i razraditi koncepte Lean proizvodnje i 5s
metodologije. U prvom dijelu je opisana povijest Lean-a, te njezini principi i element. Osvrnulo
se i na rasipanja u Lean-u, te su kratko objasnjene ostale metode i tehnike Lean-a.

U sljede¢em dijelu je objasSnjena 5S metodologija, te svi koraci potrebni za uspjeSnu
implementaciju. Prikazano je i kakav utjecaj ova metoda ima na sam proizvodan proces.

U tre¢em dijelu rada je provedena i prikazana implementacija i analiza 5S metode u proizvodni
proces tvrtke We-kr d.o.o.

Kljucne rijeci: Lean, rasipanja, 5S, poboljSanje, fleksibilnost, standardiziranje, odrzavanje



Summary

The topic of this work is "Implementation of the 5s methodology in a manufacturing company".

As part of the work, it was necessary to describe the concepts of Lean production and 5s
methodology in detail. The first part describes the history of Lean, as well as its principles and
elements. Waste in Lean was also discussed, and other methods and techniques of Lean were
briefly explained.

The next part explains the 5S methodology and all the steps required for successful
implementation. It is also shown what impact this method has on the production process.

In the third part of the work, the implementation and analysis of the 5S method in the
production process of the company We-kr d.0.0. was carried out and presented.

Key words: Lean, waste, 5S, improvement, flexibility, standardization, maintenance



Popis koristenih kratica

JIT —Just in time
TPS — Toyota Production System
SMED - Single-Minute Exchange of Dies
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1. UVOD

U danasnje vrijeme svi procesi proizvodnje ovise o odredenoj razini automatizacije, pa samim
time i odrzavanje postaje izuzetno zahtjevno, odnosno potrebni su stalni pregledi, procjene i
poboljsanja. Kvalitetan pristup organizaciji i odrzavanju te poboljSanju proizvodnog procesa je
temelj organizacije proizvodnje.

Postoje razli¢ite metode i tehnike poboljSavanja proizvodnih procesa, od kojih je svaka dobra
na svoj nacin i donosi odredenu razinu poboljSanja. U ovom radu je iz tog razloga opisana Lean
proizvodnja i jedna od njezinih metoda — 5S metodologija. Uz pomo¢ Lean-a i 5S metode,
pouzdanost opreme se podize, gubici su svedeni na najmanju mjeru, uklonjene su nepotrebne
aktivnosti — cijeli proizvodni proces se poboljsava.

Lean sustav upravljanja je kontinuirani proces, i cijela filozofija poduzec¢a se mora prilagoditi
konstantnom poboljSanju 1 unapredenju procesa i1 eliminiranju gubitaka u poduzecu. Lean
omogucuje poboljsanja uklanjanjem suvisnih pojava, tj. aktivnosti koje ne doprinose stvaranju
dodane vrijednosti.

Metoda 5S poboljsava ucinkovitost radnog mjesta eliminiraju¢i neucinkovitosti i gubitke,
povecavajuéi produktivnost i smanjujuci prekomjerne postupke. To se postiZe promatranjem svog
radnog mjesta, njegovom analizom, suradnjom s drugima i uklanjanjem nepotrebnih stvari iz
prostora. Ova metoda se ¢esto pojednostavljuje i prevodi kao ,,standardizirano ¢is¢enje®, ali ona
je mnogo vise od toga! Metoda naglasava upotrebu odredenog nacina razmisljanja i alata za
stvaranje u€inkovitosti 1 postizanje poboljSanja u proizvodnji te za povecanje produktivnosti.

Cilj ovog rada je prikazati koliko se proizvodni proces moZe poboljsati ako se primjeni Lean i

5S metoda.



2. LEAN METODOLOGIJA

2.1. Opcenito o Lean metodologiji

Rije¢ ,,Lean (eng. vitak) znaci manje svega, manje pogona, manje skladista, manje vremena,
manje ljudskog napora, manje investicija, napora i kapitala. [17]

Lean je filozofija koja se temelji na tome da kada je implementirana, skra¢uje ukupno vrijeme
proizvodnje nekog proizvoda, od same narudzbe pa do gotovog proizvoda. Uz to, eliminira sve
izvore gubitaka u proizvodnom procesu, a vodi se nacelom da se proizvodi to¢no ono $to kupac
zeli. Proizvodni procesi se organiziraju tako da su Sto ucinkovitiji i fleksibilniji, a to Se zapravo
postiZe izbacivanjem nepotrebnih aktivnosti i skra¢enjem vremena proizvodnog procesa.

Pomoc¢u Lean-a se postize fleksibilnost na trziStu, pravovremenost isporuka, poboljSanje
procesa, eliminacija nepotrebnih aktivnost, bolja iskoriStenost resursa, poboljSanje zadovoljstva
kupaca i zaposlenika itd. Ovim na¢inom proizvodnje postiZze se i manje napora, manje vremena,
manje zaliha i manje proizvodnog prostora. Lean se zapravo zasniva na ideji da se svaki proces
sastoji od korisnih i nekorisnih aktivnosti, te se treba usmjeriti na eliminaciju nekorisnih aktivnosti,

kako bi omogucili nesmetan tijek procesa 1 posvetili pozornost zahtjevima kupaca.

Smanjiti koli¢inu:

LTumsku rad + odgovornosti
- rada

|

SLEAN" | Komunikacija na svim razinama - investicija
PROIZVODNJA | - vremena

(LP) I Eliminacija gubitaka - zaliha

Slika 1. Lean proizvodnja

Pojam ,,Jean” se naj¢eSce veze uz proizvodnju i proizvodne procese, ali ova filozofija se
uspjesno se dokazala i u usluznim poduzecima te se moZze primijeniti u svim poslovnim procesima
kao 1 u odnosima s dobavljac¢ima.

Zadaci lean-a se mogu podijeliti na 3 glavna zadatka:

1. Eliminacija otpada

2. Eliminacija smetnji

3. Povecanje fleksibilnosti

Eliminiranjem nepotrebnog inventara, nepotrebnog kretanja i transporta, ¢ekanja, prekomjerne
proizvodnje i sl. zapravo eliminiramo otpad. Smetnje eliminiramo na nacin da ne kasnimo s

isporukama, da nema zastoja i da nema lose kvalitete. Fleksibilnost sustava se mora povecati da



bi sustav bio podlozan promjenama. Ispunjenje ova 3 zadatka garantira uspjesnu implementaciju

Lean proizvodnje.
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Slika 2. Znacajke Lean-a

Koraci za uspjesno uvodenje Lean-a:

1. Upoznati kupca 1 prepoznati §to za njega stvara dodanu vrijednost

2. Eliminirati otpad

3. Uvesti neke od tehnika ili alata lean-a

4. Prilikom pojave problema, proizvodni proces se mora promatrati i otkriti uzrok problema,
i ako je potrebno proces se treba redizajnirati

5. Pratiti, mjeriti i analizirati rezultate nakon svake promjene

2.2. Povijest Lean-a

Pojam ,,Lean* se prvi puta pojavio u knjizi “The machine that changed the world” koju su
napisali James P. Womack, Daniel T. Jones i Daniel Roos. Knjiga je bila rezultat istrazivanja
IMVP-a (International Motor Vehicle Program) provedenog na institutu MIT (Massachusetts
Institute of Technology). U knjizi su opisane razlike japanske i zapadne automobilske proizvodnje
te je prvi puta koristen naziv ,,lean* za Toyotin nacin proizvodnje. Toyota je u svojoj proizvodnji

imala male serije 1 malu koli¢inu zaliha, veliku varijabilnost proizvoda, fleksibilnu proizvodnju te



visoku kvalitetu. Toyota je razvila sustav poboljSavanja proizvodnje kojem je cilj bio uklanjanje
svih suviSnih aktivnosti iz procesa.

Taiichi Ohno je bio tvorac TPS-a i definirao je lean i Toyotin proizvodni sustav na sljedeci
nacin: ,,Mi samo promatramo zbivanja u vremenu od trenutka, kad nam narucitelj izda narudzbu,
do trenutka, kad dobijemo novac. To vrijeme smanjujemo s ukidanjem djelatnosti koje ne dodaju
vrijednost proizvodu (gubici).” [2]

Americka automobilska industrija je nakon toga uvidjela da su tvornice japanskih proizvodaca
manje, jeftinije i da imaju manje zaliha. Nakon izvrSene analize cilj im je bio da pronadu kljuc¢
uspjeha japanskih proizvodaca, odnosno da se pronade nacin za uklanjanje nepotrebnih aktivnosti
iz proizvodnih procesa. Tako se poceo razvijati Toyotin proizvodni sustav (TPS) kojem je bio cilj
da se eliminiraju nepotrebne aktivnosti, da se smanje vrijeme i troSkovi proizvodnog procesa, da
se poveca fleksibilnost 1 u¢inkovitost proizvodnog sustava i da se proizvodi to¢no ono §to kupac
zeli u najkracem mogucem roku. Taj novi proizvodni sustav je stavio kupca 1 njegove Zelje na prvo

mjesto.

2.3. ,,Lean kucéa“

Toyotin proizvodni sustav se temelji na ,,Lean kuc¢i“ (naziva se i TPS kuca) koja je prikazana

naslici 3.

Kupac na prvom mjestu:
- Hoshmn planwanje, takt, heijunka
- Lean dizajn, A3 razmidljanje

Just-in-Time Jidoka
«Flow 5s «Poka-yoke
«Heijunka o «Kontrola zone
*Vnjeme takta «TPM +*Vizualni red (55)
«Pull sustav .. . * Rijesavanje problema
«Kanban *Prijediozi * Kontrola
*Robusni procesi Standardiziran rad abnormalnosti
— * Odvajanje ljudskog
KAIZEN od strojnog rada
* Sudjelovanje
Standardiziran rad Standardizaciia Vizualni red (55)
Kanban, A3 razmisljanje v Hoshin planiranje
Stabilnost
ISO NORME TPM

Slika 3. Lean kuéa

Lean kuca na vizualan nacin prikazuje lean upravljanje i veze u proizvodnom sustavu.



Temelji Lean ku¢e moraju biti veoma ¢vrsti jer su oni najvazniji za uspje$nu implementaciju,
a sastoje se od standardizacije i stabilnosti procesa koji se postizu kroz razlicite lean alate i metode
od kojih su najvazniji 5S i Kaizen.

Nosivi stupovi imaju zadatak optimiziranja proizvodnje i kvalitete jer je to neophodno za
ucinkovitost i dobre rezultate. Stupove ¢ini Just-in-time i Jidoka.

Krov predstavlja cilj koji je zapravo postizanje najvece vrijednosti u najkracéem moguéem

vremenu sa minimalnim troskovima i otpadom, uz maksimalnu kvalitetu i zadovoljstvo kupca.

2.4. Usporedba Lean poduzeca sa tradicionalnim poduzeéem

Lean ima mnogo viSe prednosti u odnosu na tradicionalan pristup zato jer je prioritet kupac i
njegove zelje, eliminacija nepotrebnih aktivnosti te poboljSanje ucinkovitosti i fleksibilnosti
proizvodnog procesa, dok je kod tradicionalnog pristupa bitan samo krajnji rezultat (tablica 1.).
No, lean ima i jedan nedostatak, a to je manja inovativnost jer je usmjeren na poboljsanje
postojecih procesa, a ne na uvodenje novih. Isto tako i rezultati nisu vidljivi odmah, nego je
potrebno neko vrijeme. Sve najbitnije razlike izmedu ova dva pristupa prikazane su u tablici.

U odnosu na tradicionalni pristup, lean upravljanje je puno dinamic¢nije. Npr. lean je usmjeren
na trazenje rjeSenja kad se pojavi neki problem, ali i na samo preventivno djelovanje da se problem

niti ne dogodi, a tradicionalni pristup trazi krivca.

TRADICIONALNI

KARAKTERISTIKA LEAN KONCEPCIJA

PRISTUP

Proizlaze 1z zahtjeva kupaca o B
Poslovni ciljevi Bit1 bolji od konkurencije

1 poslovne strategije

Usmjerenost upravljanja Na preventivno djelovanje Na rjeSavanje problema

Skracivanje ciklusa

proizvodnje, smanjivanje

Prioriteti u poslovanju vezivanja kapitala 1 Rezultati
smanjivanje potrebnog broja
zaposlenika u procesima
Procedure rada u ) ] )
Dimnamiéne Statiéne
procesima
Pogled na zaposlenike Najvece bogatstvo Trosak
Strojevi i oprema Vrlo fleksibilm Skupa 1 specijalizirana
Pristup rjesavanju o . o
“Koje je rjedenje?” “Tko je kriv?”
problema
Proizvodnja Za kupca Za zalihe
Veli¢ina serije Male Velike
Kontrola 100% kontrola Uzorak
Fleksibilnost Visoka Niska

Tablica 1. Usporedba Lean i tradicionalnog pristupa
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2.5. Principi Lean-a
Osnovi principi Lean proizvodnje su: [2]

Precizno definiranje vrijednosti proizvoda sa stajalista kupca
Prepoznavanje toka vrijednosti za odredenu vrstu proizvoda
Ujednacen i kontinuiran tok proizvodnje, materijala i informacija

Povlacenje (,,pull”) proizvoda kroz cjelokupan proces proizvodnje

o > e

Teznja za savrSenstvom

1. Precizno definiranje vrijednosti proizvoda sa stajalista kupca

Potrebno je analizirati zelje i potrebe kupaca i karakteristike proizvoda. Ako proizvod ima
karakteristiku koja ne predstavlja kupcu vrijednost, kupac nece biti zainteresiran za proizvod.
Zatim je potrebno odrediti koje aktivnosti dodaju vrijednost, a koje ne dodaju vrijednost
proizvodu. Smisao lean-a je utro$iti $to manje vremena, materijala i drugih resursa kako bi na

izlazu dobili $to vecu dodanu vrijednost.
2. Prepoznavanje toka vrijednosti za odredenu vrstu proizvoda

Treba definirati tokove materijala i sve aktivnosti koje se poduzimaju od preuzimanja narudzbe do
isporuke gotovog proizvoda. Cilj je odrediti grupe proizvoda, te mapirati tokove vrijednosti sa §to vise
detaljnih, kvalitativnih i kvantitativnih informacija o procesu. Kada se informacije prikupe, potrebno

je napraviti mapu toka vrijednosti, to¢no onako kakav je tok sa svim manama i problemima.
3. Ujednacen i kontinuiran tok proizvodnje, materijala i informacija

Ujednacen i kontinuiran tok je princip koji pokazuje kako je potrebno ¢im prije implementirati
prethodno definiran tok vrijednosti, a problemi koji se eventualno mogu pojaviti se rjeSavaju korak

po korak. Za postizanje proto¢nosti bitni su:

e Razumijevanje vrste vremena u procesu
e Kontrola odvijanja procesa
e Eliminiranje uskih grla i zastoja

¢ Eliminiranje neplanirane dorade

4. Povlacenje (,,pull ) proizvoda kroz cjelokupan proces proizvodnje

Pull princip je izjednacenje ponude sa potraznjom, odnosno ovaj sustav se temelji na narudzbi
kupca. Sustav pocinje sa narudzbom kupca, nakon koje se narucuje to¢no onoliko materijala koliko
treba. Zatim svaki korak u lancu vrijednosti prenosi informaciju na prethodni korak u procesu da
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postoji potreba za odredenom koli¢inom materijala, dijelova ili proizvoda. Na taj na¢in informacija
putuje duz lanca vrijednosti i pokrece proces u kojem se odvijaju sve specificne aktivnosti potrebne
da bi se od sirovina ili pocetnih materijala dobio gotov proizvod i isporucio kupcu. Primjenom
ovog principa se ne stvaraju zalihe jer se usmjerava na to da se osigura izrada narudzbe i da nema

prekomjerne proizvodnje.
5. Teznja za savrsenstvom

Teznja za savrSenstvom predstavlja kontinuirano usavrSavanje svih procesa i aktivnosti u
poduze¢u. Ovaj proces se ne smije prestati odvijati jer nam osigurava prednost pred

konkurencijom.

2.6. Elementi Lean sustava

U prvom poglavlju je navedeno da Lean sustav ima 3 zadatka - eliminacija gubitaka i smetnji
i povecanje fleksibilnosti. Uvodenje ovog sustava krece sa eliminacijom gubitaka i smetnji, a zatim
se prelazi na ispunjavanje preostalog zadatka, a to je povecanje fleksibilnosti. U taj zadatak
mozemo svrstati i izgradnju toka i kontinuirano unapredenje.

S obzirom na podjelu zadnjeg zadatka, mozemo i raspodijeliti elemente Lean sustava:

1. Povecanje fleksibilnosti
a. Fleksibilnost resursa
b. Celijski raspored strojeva
2. lzgradnja toka
a. Pull princip
b. Proizvodnja u malim serijama
c. Brzaizmjena alata / brza priprema strojeva
d. Ujednacena proizvodnja
3. Kontinuirano unapredenje
a. Visoka kvaliteta
b. Preventivno odrzavanje

c. Pouzdani dobavljaci

11



Fleksibilnost resursa

Ovaj element se odnosi na fleksibilnu radnu snagu te fleksibilnu opremu. Zadatak ovog
elementa je da proizvodi budu to¢no prema zahtjevima kupaca i da se proizvodi ona koli¢ina
proizvoda koja je potrebna. Fleksibilnost radne snage podrazumijeva da zaposlenici moraju znati
raditi na razliitim strojevima, a ne samo na jednom, jer onda mogu i istovremeno raditi na vise
strojeva i mogu se seliti od jednog radnog mjesta na drugo. Fleksibilna oprema se odnosi na to da
neki alat, osim osnovne namjene, moze obavljati i neke druge operacije. Time se zauzima manje

prostora, smanjuje se vrijeme izmjene alata i vrijeme kretanja te postoji fleksibilnost operacija.

Celijski raspored strojeva

Celijski raspored predstavlja takav koncept da je jedna takva radna jedinica vec¢a od radne
jedinice sa pojedinac¢nim strojem, ali je manja od tipicnog odjela. Tu se proizvode vrlo sli¢ni ili
isti proizvodi, a radna jedinica je samostalna sa svim potrebnim materijalima koji se kre¢u izravno
od procesa do procesa i time dobivamo brzi protok materijala. Na ovaj nacin je i poboljsana
kvaliteta i koordinacija jer su radnici blizi jedni drugima pa su njihova komunikacija i timski rad

bolji. Ovakav raspored povecava produktivnost i kvalitetu i pojednostavljuje protok materijala.

Proizvodnja u malim serijama

Ova vrsta proizvodnje zahtijeva manje prostora i manje kapitalnog ulaganja. Pri malim
serijama, ako postoje problemi u kvaliteti, oni se lakSe uocavaju i lakSe rjesavaju. Omogucuje brzo
uocavanje uskih grla i male zalihe, te izvrsnu koordinaciju izmedu radnih jedinica. Najbolje

funkcionira uz Pull sustav proizvodnje.

Brza izmjena alata / brza priprema strojeva

Brza izmjena alata temelji se na lean alatu ,,SMED* (Single-Minute Exchange of Dies). To
je sustav za smanjenje vremena izmjene/pripreme opreme. Bit sustava je pretvoriti $to viSe koraka
promjene opreme u one koji se mogu odvijati tijekom rada te pojednostaviti i ubrzati preostale
korake. Ovaj sustav drastiéno smanjuje vrijeme potrebno za kompletnu izmjenu alata. Prednosti
ovog sustava su nizi troskovi proizvodnje, manja razina zaliha, fleksibilnost i dosljednost te

povecanje kvalitete proizvoda.

Ujednacena proizvodnja
Proizvodni proces moze imati pull sustav, male serije i brzu izmjenu i pripremu strojeva
samo ako je stabilan. Stabilnost se moze posti¢i tako da potraznja bude ravnomjerna tijekom cijele

godine, a tu treba ukljuciti 1 marketing te imati izvrsno planiranje proizvodnje.
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Visoka kvaliteta
Za funkcioniranje Lean sustava, kvaliteta proizvoda mora biti izrazito visoka. Potrebno je
konstantno provoditi kontrole kako bi se greske uocile na vrijeme i da se otkrije njihov uzrok.

Male serije omogucavaju bolju kvalitetu jer se moze svaki komad serije provjeriti.

Preventivno odrzavanje

Potrebno je provoditi preventivna odrzavanja strojeva kako bi se kvarovi sprijecili na
vrijeme, jer ako se dogodi kvar dolazi do nepostivanja rokova zbog nemogucnosti proizvodnje na
tom stroju 1 dolazi do loSije kvalitete proizvoda. Takoder, preventivno odrzavanje je daleko

jeftinije od popravka kvara.

Pouzdani dobavljaci

Kako bi lean sustav funkcionirao potrebno je imati mrezu pouzdanih dobavljaca. To znaci
da dobavljac¢i moraju biti pouzdani i njihova proizvodnja mora biti uskladena s proizvodnjom
tvrtki koje opskrbljuju. Karakteristike odnosa s takvim dobavlja¢ima su dugoro¢ni ugovori,
sinkronizirana proizvodnja, certificiranje dobavljaca, Ceste isporuke te precizni i standardizirani

rasporedi isporuka. Ovi dobavljaci svojim suradnicima osiguravaju materijale uz minimalan otpad.

2.7. Rasipanja u Lean metodologiji

Jedna od najvaznijih aktivnosti lean-a je borba protiv rasipanja. Rasipanja su prema lean
filozofiji jedan od najvecih problema, ne samo kod proizvodnje nego i ostalih aktivnosti.
Razlikujemo dvije vrste aktivnosti, a to su one koje donose vrijednost i one koje ne donose direktnu
vrijednost proizvodu. Rasipanje ne donosi nikakvu vrijednost proizvodu, pa je vazno to smanjiti u
Sto vecoj mjeri. U realnoj proizvodnji ima mnogo rasipanja i tesko je potpuno izbjeci rasipanje,
odnosno gubitke. One ¢ine ¢ak 35% proizvodnog procesa. Njihovim uklanjanjem skracujemo
vrijeme proizvodnje 1 Stedimo na troskovima.

Za djelotvorno uklanjanje rasipanja moramo ih uciniti vidljivima i biti ih svjesni, biti odgovorni
za njih i mjeriti ih te na kraju smanjiti odnosno eliminirati.

Postoji sedam tipova rasipanja u proizvodnji (slika 4.):

e Prekomjerna proizvodnja
e Transport
e Ceckanje

e Prekomjerna obrada
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o Zalihe
e Nepotrebni pokreti
e Skart

= & ®x ®

NEPOTREEN! POKRET) CEKANIE SKART

7 VRSTA GUBITAKA

PREKOMERNA PROIZVODNIA TRANSPORT PREKOMERNA OBRADA

Slika 4. 7 vrsta gubitaka

Prekomjerna proizvodnja se odnosi na stvaranje proizvoda koji se ne mogu plasirati na trzistu,
izvodenje operacija koje nisu neophodne, stvaranje dokumentacije koju nitko ne zahtijeva ili koja
uopce nece kasnije koristiti. Ona je rezultat loSeg predvidanja zahtjeva trzista i proizvodnje ,,za
svaki slucaj®.

Do gubitaka pri transportu dolazi zbog nepotrebnog kretanja materijala izmedu operacija ili
izmedu skladiSta i zbog neucinkovitog transporta informacija.

Cekanja se odnose na vrijeme &ekanja materijala izmedu operacija, ¢ekanje radnika na
strojevima ili na materijal, ¢ekanje na podatke, rezultate testova, informacija, odluke, potpis,
odobrenje i sl., cekanje na isporuku. Najcesce su rezultat lose isplanirane proizvodnje.

Prekomjerna obrada se odnosi na lo§ dizajn i konstrukciju proizvoda koji zahtjeva previse
koraka obrade, odnosno izuzetno je kompleksan. Moze se pojaviti i zbog tehnoloske opreme koja
je predimenzionirana ili zastarjela.

Prevelike zalihe su nepotrebne, ali se javljaju zbog prekomjerne proizvodnje. One ¢ine mrtvi
kapital kojeg ima previse i moraju se svesti na minimalnu razinu.

Nepotrebni pokreti nastaju zbog loSeg rasporeda strojeva i loSe ergonomije radnog mjesta Sto
dovodi do nepotrebnog gibanja radnika.

Zbog skarta se mora prekidati tok proizvodnog procesa, odnosno zbog greske nakon koje je

nastao Skart. To izaziva gubitke, nepotrebno se trosi vrijeme i stvaraju se veci troSkovi.

14



2.8. Tehnike i alati Lean-a

Osim glavne metodologije 5S, u nastavku ¢e biti objasnjeno jo$§ nekoliko vaznih tehnika i

alata Lean proizvodnje.

Kaizen

Kaizen je filozofija stalnog poboljSavanja cjelokupnog toka vrijednosti, ali i individualnih
procesa kako bi se stvorilo vise vrijednosti sa §to manje otpada. Cilj je unapredenje proizvodnih
procesa i radne okoline, a ne zahtjeva velike investicije. Osnovna ideja je da se standardizira radni
proces, odnosno da se zna tko radi, Sto radi, gdje se nalazi alat, a uz to da se eliminiraju sve
nepotrebne stvari i prepreke koje ometaju proces proizvodnje. Definira to¢no $to je dodana

vrijednost, $to podize vrijednost proizvoda, kao i ono $to ne podize vrijednost.

Temelji se na krugu kvalitete PDCA — Plan, Do, Check, Act (slika 5.).

| &

»

Slika 5. PDCA krug

PDCA krug zapoc€inje planiranjem i definiranjem ciljeva i nuznih procesa za ostvarivanje
zeljenih rezultata koji su u skladu sa zahtjevima kupaca i samom politikom organizacije. Sljedeci
korak je provedba plana kroz radne procese organizacije nakon kojeg slijedi provjera uspjesnosti
plana kroz zadana mjerila ostvarenog naspram ocekivanog. Cilj je implementacija svih planiranih
aktivnosti u praksi uz optimalno koriStenje resursa. Ukoliko je plan uspjesno proveden potrebno
je krenuti u potpunu implementaciju, ali ukoliko je promjena rezultirala negativnim rezultatom u
provjeri, potrebno je modificirati i dodatno poboljsati plan ili odustati od projekta. Neprekidnim
ponavljanjem radnji planiraj, ucini, provjeri i1 djeluj za svaki identificirani poslovni proces neke
organizacije stvaraju se preduvjeti za ostvarivanje konacnog cilja, a to je neprekidno poboljsanje

ukupne ucéinkovitosti uspostavljenog sustava.
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JIT

,Just in time* metoda odnosi se opcenito na proizvodnju koli¢ine proizvoda upravo tolike
kolika je potrebna. Rijec je o strategiji koja sluzi za smanjivanje troskova proizvodnje, pomocéu
nje se eliminira potreba za velikim troskovima skladiStenja repromaterijala, te se sirovine
iskoriStavaju u najkracem mogucéem roku u proizvodnom procesu. Temelji se na pripremi sirovina,
materijala i poluproizvoda za proizvodnju tek onda kad za njima postoji potreba na trzistu, 0dnosno
nabavlja se samo onoliko koliko je potrebno za proizvodnju, a proizvodi se onoliko koliko se trazi

na trzistu.

5x zasto

“5 puta zasto” je tehnika ispitivanja u cilju pronalazenja uzroka problema uocenih prilikom
kontrole kvalitete ili prigovorima zaprimljenih od kupaca. Primjenom ove tehnike pokusava se
pronaci uzrok problema kako bi se moglo raditi na njegovom uklanjanju. Cilj nije jednostavno
ispraviti posljedice problema, ve¢ naci korijenski uzrok problema kako bismo osigurali da se to

viSe neée ponoviti.

Poka — Yoke

Poka Yoke je alat koji sluzi za kontrolu procesa i usmjeren je na prevenciju pogreSaka,
sprecavanje zastoja 1 odstupanja od specifikacija u proizvodnom procesu. Cilj metode je uklanjanje
gresaka nastalih ljudskim faktorom, kako bi se u konaénici uklonio i njihov negativan utjecaj na

konacni proizvod.

Jidoka

Jidoka metoda polazi od toga da kvaliteta treba biti ugradena u svaki proizvod. To je
zapravo sustav koji se odnosi na automatsko zaustavljanje stroja ako dode do pogreske na
predmetu rada. Cilj je povecanje kvalitete proizvoda i smanjenje troSkova. Postoje 4 koraka ove
metode, a to su otkriti nepravilnost ili problem, zaustaviti postupak rada, ispraviti problem i otkriti

osnovni uzrok za spreavanje buducih problema

Kanban

Kanban je alat kojim se postize proizvodnja Just in time. Kanban se zashiva na
jednostavnom pull (povlaciti) konceptu koji za razliku od tradicionalnog push (pogurati) koncepta
ne plasira robu sve dok za njom ne postoji stvarna potreba. Pomoc¢u kanbana se moze pratiti tko

Sto radi i tko je zaduZen za koji dio procesa. Koristi vizualne signale (npr. kartice u bojama).
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SMED

SMED je tehnika koja skra¢uje vrijeme zamjene alata i naprava na proizvodnim
strojevima, a time se i smanjuju troskovi, povecava se zadovoljstvo kupaca i osigurava se
neometan tijek procesa. Analizira se svaki pokret i operacija kako bi se pokusala vec¢ina radnji
prebaciti na trenutak dok stroj jos proizvodi, a oni koji se ne mogu, optimiziraju se do krajnje mjere

kako bi operacija bila obavljena u $to kracem vremenu i uz $to manje otpada.

Gemba

Gemba predstavlja mjesto gdje se stvaraju vrijednosti i potie transparentnost i
komunikacija izmedu zaposlenika i menadzmenta. Pri ovoj tehnici se koristi pojam ,,Gemba
walk®, a on sluzi za promatranje proizvodnog procesa na samom mjestu dogadaja. Promatranje
operatera u radu, kretanja i koristenja alata daje jasan i pregledan uvid u moguc¢a poboljsanja, ali,
Gemba walk nije prilika da se pronalaze greSke u radu operatera na promatranoj liniji - mora se

koristiti suptilniji pristup i mora postojati posStovanje i radnika i nadredenog.
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3. 5S METODA

3.1. Opéenito o 5S metodi

5S metodologija se prvi put javila u Japanu krajem 20. stoljeca, s ciljem da se poveca radna
efikasnost 1 sigurnost. Prvi put je koristena u tvrtki Toyota Motor Company 1970. godine.

U proslosti je 5S bio poznat kao ,,Toyota Production System® (TPS) koji su razvili Taiichi
Ohno i Eiji Toyoda s japanskim inzenjerima. Nakon nekih poboljSanja u starom sustavu,
redizajnirali su "TPS" i nazvali ga "5S". Koncept koji je oblikovala Toyota dao je svakom
zaposleniku odredenu razinu vaznosti i poticaj te ih je naucio da je svaki posao bitan za proces i
krajnji proizvod. Otpad je bio sveden na minimum, a organizacija radnog prostora dovela je do
odli¢nih rezultata. Ova metoda bila temelj za razvoj danasnjeg ,,Just-in-time“ koncepta i same
Lean proizvodnje.

5S metoda je koncept koji na jednostavan nacin pomaze tvrtki da poveca dobit i produktivnost
i da smanji otpad, gubitke i vrijeme proizvodnje, te da problemi budu vidljivi. Metoda je dobila
ime od pet japanskih rijeci koje pocinju sa slovom S i ¢ine ime same metodologije.

5S metodologija sastavnica je Lean upravljanja i jedan od najvaznijih segmenata pri
transformaciji organizacijskog sustava u sustav upravljanja po Lean principima. Ova metodologija
je jedan od Lean alata koji je usmjeren na organizaciju radnog mjesta i radnog okruZenja kako bi
rad bio $to bolji, u€inkovitiji 1 sigurniji te kako bi se smanjili gubici. Metoda omogucava bolju
organizaciju 1 bolje vodenje radnog mjesta jer se uklanjaju svi nepotrebni predmeti na radnom
mjestu 1 osigurava se da je sve Cisto 1 uredno. Zaposlenicima se zapravo usaduje svijest da radno
mjesto mora biti Cisto zbog produktivnosti, ali 1 sigurnosti. Takoder se i1 postavljaju standardi
radnog mjesta kako bi sve ostalo na zadanoj razini, a onda se kroz odredeno vrijeme to i provjerava
da li je tako sve i ostalo. Rezultat uspjesne implementacije ove metode jest povecanje efikasnosti
1 smanjenje gubitaka. Takoder se 1 smanjuje vrijeme trazenja odredenog alata ili stvari jer sve ima
svoj polozaj, a svi polozaji su jasno i vidljivo oznaceni, a to pozitivno utjece na radni protok i na
povecanje efikasnosti.

Ova metoda je takva da se ne moZe odjednom uvesti, nego se implementira kroz odredeno
razdoblje, ali se koraci stalno trebaju ponavljati 1 stalno treba traziti neka nova rjeSenja za
poboljsanje i unapredenje. Prilikom implementacije svi zaposlenici trebaju biti spremni i
angazirani, ali ih treba i upoznati i educirati sa metodologijom i kako ¢e se primijeniti, treba im

predstaviti plan uvodenja i dati im na uvid rezultate svake faze.
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Prilikom implementacije potrebna je procjena svega prisutnoga u prostoru, uklanjanje
nepotrebnih stvari, logika za rasporedivanje i organiziranje stvari, odrzavanje ¢istoce i odrzavanje
takvog radnog okruzenja.

Cilj 5S nije samo odrzavanje Cistog i urednog radnog mjesta, ve¢ i pruzanje najvise razine
ucinkovitosti 1 vrijednosti radnicima. Glavni cilj metode je da se odrZe sva unapredenja koja su
uvedena, da se odrzavaju sve dogovorene procedure, ali i da se ta uvedena unapredenja i dalje
konstantno nadograduju.

Metoda se sastoji od pet aktivnosti koje imaju svrhu lakSeg snalazenja u radnom prostoru, brzeg
pronalazenja i lakSeg odrzavanja opreme i alata, povecanja sigurnosti i eliminiranja gubitaka (slika
6.)

e Seiri — sortirati
e Seiton — urediti
e Seiso — ocistiti
e Seketsu — standardizirati

e Shitsuke — odrzati

U novije vrijeme se dodao i jo$ jedan element — sigurnost, pa se stoga u nekim literaturama
mogu naci i nazivi poput 6S ili 5S+1S. Ovim elementom se unapreduje sigurnost na radu, ali da

bi taj element dobro funkcionirao, bitno je da je prvih pet faza uspjesno provedeno.

Standardizirati

Slika 6. 5S metodologija
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Prvi korak u implementaciji je jasno obiljezavanje i odvajanje nepotrebnih od potrebnih stvari
i ukloniti ih. Sljede¢i korak je obiljezavanje mjesta na kojem Ce stajati potrebne stvari i to tako da ih
je moguce pronadi na najlaksi i najbrzi moguéi nain. Dalje je potrebno odrzavati radno mjesto
urednim 1 ¢istim 1 zatim to standardizirati tako da uredivanje i ¢iS¢enje postane navika zaposlenicima.
I na kraju je potrebno sve to konstantno odrzavati, odnosno potrebno ugraditi 5S u vizualnu

komunikaciju kako bi se stvorile neke navike, tj. rutina.

Poslije

Slika 7. Prije i poslije uvodenja 58 metodologije

5S je namijenjen za osiguravanje nesmetanog funkcioniranja proizvodnje i za organizaciju
besprijekornog toka u taktu proizvodnje, a ne da bi se lijepo organizirali i oznacili alati i materijali.
Zauspjesno provodenje ove metode vazna je upornosti, razumijevanje 1 strucnost svih angaziranih
u implementaciji 1 provodenju metode, odnosno transformaciji sustava. Bitno je da svi zaposleni
sudjeluju 1 daju odredene prijedloge za poboljSanje jer samo konstantnim unapredenjem i
poboljSanjem sustava je mogucée odrZavati ovaj koncept.

Najjednostavniji primjeri 5S aktivnosti su odstranjivanje nepotrebnih predmeta, alata i opreme
i ¢is¢enje za sobom, a ve¢ samim time se smanjuje koli¢ina vremena koje zaposlenici trebaju
provesti u potrazi za ispravnim alatima i ostalim predmetima potrebnim za dovrsetak posla.

Jo§ neki jednostavni primjeri dobre organizacije:

e Svaki dokument, mapa i registrator organizirani su i smjeSteni na dohvat ruke, jasno su
vidljivi i lako im je pristupiti

e Prostor je dobro osvijetljen

e Svi alati potrebni za obavljanje zadatka su smjeSteni u radni prostor zaposlenika Sto
smanjuje vrijeme potrebno za obavljanje zadatka i smanjuje nepotrebnu zabunu i zbrku, a

povecava efikasnost i produktivnost
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Prilikom implementacije 5S metode potrebno je imati na umu tri osnovne pretpostavke: [19]

e 58S koristi vizualni na¢in razmis$ljanja, omogucujuéi ljudima da na prvi pogled prepoznaju
nepravilnosti
e 58S se temelji na dosljednosti i kontinuitetu

e 5S je sustavan pristup za ukljucivanje i osnazivanju zaposlenika u procesu upravljanja

Rezultati primjene metode 5S u nekim industrijskim tvrtkama pokazuju da su se nakon
primjene Zalbe kupaca smanjile za 30%, reklamacije za 20%, povecala se produktivnost za 25%,

iskoristivost radnog prostora za 50%, te smanjile povrede za 16%.

3.2. Prednosti 5S metode

Metoda ima mnogo razli¢itih prednosti, a u nastavku su nekoliko njih nabrojane i opisane.

Smanjenje vremena trazenja alata
Zasigurno je najvaznija i najveca prednost smanjenje vremena trazenja odredenog alata ili opreme,

a na to se onda nadovezuje i krace vrijeme prelaska s jednog proizvoda na drugi.

Veca kvaliteta proizvoda
Veca je kvaliteta proizvoda zbog manje mogucnosti pogreSaka u radu zato jer se nedostaci lakse

uocavaju, a oni se lakSe uoc€avaju jer je radno mjesto ¢isto i sigurno.

Usteda prostora, smanjenje troskova i bolje gospodarenje otpadom
Uklonjen je nepotreban inventar, manja su ¢ekanja na transport, manje nepotrebnih kretnji, vise je
slobodnog prostora i poboljsan je protok. Efikasno troSenje radnog prostora dovodi do poveéanja
slobodnog prostora, a to omogucava prosirenje kapaciteta.
Duzi je vijek trajanja opreme i alata, a ova metoda pomaze predvidjeti 1 zakazati odrzavanja alata.
Svim tim aktivnostima se omogucuje optimizacija troskova. Eliminiraju se i zbrinjavaju otpadni

materijali, a korisni otpad se iskoriStava ako je moguce.

Veca ucinkovitost i manje zastoja strojeva
Bolje je iskoriStenje radnog prostora i poboljSano je vizualno upravljanje na radnom mjestu.
Zahvaljujuci standardizaciji i boljoj organizaciji alata i opreme, voditelji proizvodnje, menadZzeri,
ali i svi ostali zaposlenici imaju bolji pregled o tome koji alati i oprema se koriste, koliko ¢esto,
tko ih koristi i sl. Na temelju toga koliko je neki alat koriSten se predvida i njegovo odrzavanje, ali

1 mogu se unaprijed naruciti neki dijelovi za koje se npr. vidi da ¢e uskoro trebati zamijeniti.
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Veca sigurnost
Smanjuju se povrede uslijed zatrpanih prolaza i neurednog skladiStenja, smanjuje se i dodatna
fizicka aktivnosti jer im je sve na dohvat ruke. Time se smanjuje broj povreda na radu, manje je
bolovanja i odsustva. Redovitim odrzavanjem alata i opreme postiZe se veca sigurnost za zdravlje

zaposlenih.

Bolje radno okruzenje za zaposlene
Kada je radno okruzenje Cisto i nema opasnosti, zaposlenici se osjecaju sigurnije, nisu pod stresom,
imaju ve¢i moral 1 motivaciju, i bolja je suradnja izmedu njih. Takoder, zaposlenici imaju

moguénost da utjecu na izgled svog radnog mjesta pa je time povecano i njihovo zadovoljstvo.

Vece zadovoljstvo kupaca
S obzirom da se smanjuje vrijeme izrade, samim time se i bolje zadovoljavaju postavljeni rokovi,

a kupci su zadovoljniji zbog vise kvalitete proizvoda i zadovoljavanja rokova isporuke.

3.3. Faze uvodenja 5S metode

3.3.1. Sortirati

Prvi korak u implementaciji 5S metode je prepoznavanje onoga $to je potrebno i onoga §to
nije, razlikovanje onoga sto je bitno od onoga §to nije. [19]

U ovom trenutku s radnog mjesta potrebno je ukloniti nepotrebne stvari, alate i opremu, ali da
bi se to uspjesno provelo, osobe koje provode ovaj korak moraju znati ¢emu koja stvar sluzi, Sto
se koristi, $to se proizvodi i §to je vazno za zaposlenika na tom radnom mjestu. Takoder je vazno
ocijeniti stvari, odnosno odluciti $to treba ostati, $to baciti, a §to popraviti ako se da.

U ovoj fazi potrebni se voditi logikom: ,, Kada niste sigurni treba li vam neka stvar ili ne, onda
vam ne treba!*

Dobro je postaviti sljedeca pitanja u ovoj fazi

e Sto mi treba?

e Sto mi ne treba?

e Kaoje stvari se mogu maknuti?
e Kaoje stvari se mogu baciti?

e Sto se moze reciklirati?

e Sto se moze organizirati na drugaciji nacin?
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Ova faza ukljucuje i koristenje crvenih, Zutih i zelenih oznaka (slika 8.).

MOZDA CEMO
‘ TREBATI

Zadrzati do:

ZA RAD

‘ NEOPHODNO
Zadrzati!

Slika 8. Crvene, zute i zelene oznake

Crvenim oznakama se oznacuju stvari i alat koji su neispravni, ne mogu se vise popraviti,
otpad, odnosno sav visak materijala i stvari koje viSe nisu potrebne ili ih viSe ne mozemo koristiti.
Zutim oznakama se oznacuju stvari koje se trenutne ne koriste na tom radnom mjestu, ali su
ispravne pa se mozda jo§ mogu iskoristiti na nekom drugom radnom mjestu. Na te oznake je
potrebno napisati datum do kojeg ¢e se te stvari zadrzati, a ako se do onda nece koristiti onda ih je
potrebno oznaditi crvenom oznakom i rijesiti se ih. Zelenim oznakama ozna¢ujemo stvari koje su

ispravne i neophodne su za rad na tom radnom mjestu.
=]

Slika 9. Sortiranje
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Ako se sortiranje ne provede na odgovarajuci na¢in mogu se pojaviti slijedeci problemi: [16]

e Tvornica postaje pretrpana i tesSko se u njoj radi

e Trosi se vrijeme za trazenje materijala, dijelova i alata

e Materijal se gomila na policama i ormarima koji se nalaze u pogonu
e Nepotreban inventar i proizvodna oprema se odrzavaju bez potrebe

e Nepotrebna proizvodna oprema otezava postizanje poboljSanja u tijeku odvijanja procesa

3.3.2. Urediti

Ova faza nam govori da sve mora imati svoje mjesto i na tom mjestu mora biti postavljeno, a
mjesto mora biti jasno oznaceno. Uredivanje se provodi tek kada je sortiranje zavrseno.

Nakon sortiranja na radnom mjestu imamo samo stvari sa zelenom oznakom, odnosno one koje
su potrebne na tom radnom mjestu. Za uredivanje je potrebno dobro poznavati postupak koji se
obavlja na tom radnom mjestu kako bi se napravio najbolji moguci razmjestaj alata i opreme koji
¢e smanjiti vrijeme trazenja alata i opreme. Potrebno je voditi racuna o tome da razmjestaj alata i
opreme ne blokira podrucje kretanja i da ne predstavlja nikakve opasnosti za zaposlene. Potrebno
je 1isplanirati koli¢ine za svaki predmet.

Prilikom uredivanja moramo obratiti paznju na ucestalost koriStenja nekog predmeta. Ako se
koristi svaki dan, treba ga smjestiti nadohvat ruke, ako se koristi jednom tjedno, treba ga smjestiti
blizu operacije, ako se koristi jednom do dvaput mjesecno, treba ga smjestiti blizu procesa, a ako
se koristi jednom godi$nje onda taj predmet nije ni trebao do¢i do ove faze, nego je trebao dobiti
crvenu oznaku i trebao se ukloniti sa tog radnog mjesta.

Nakon §to su se sve stvari, alat i oprema poslozili, odnosno kada sve ima svoje mjesto, potrebno
je sve jasno i vidljivo oznaditi. Mogu se povuci linije kretanja, linije oko neke specificne opreme

kako bi se tocno odredilo njeno mjesto i sl.
sl
| .

Slika 10. Uredivanje
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Ako je dobro implementirana, druga faza ima sljedece prednosti:

e Potrebno manje vremena za kretanje

e Potrebno manje vremena za trazenje

e Manji je gubitak ljudske energije

e Manji su gubitci uzrokovani dodatnim zalihama
e Manyji su gubitci zbog proizvoda s greSkom

e Manji su gubitci zbog opasnih uvjeta rada

3.3.3. Ocistiti

Sljedeci korak je ciS¢enje koje podrazumijeva potpuno i temeljito ¢iS¢enje radnog okruZenja,
popravak eventualnih kvarova, temeljiti pregled i analiza cijelog radnog mjesta, odnosno alata i
strojeva. Potrebno je provjeriti i elektri¢ne instalacije, cjevovode i sl. kako bi se povecala sigurnost
1 zaStita radnika na tom radnom mjestu.

Za CisCenje treba odvojiti deset do petnaest minuta dnevno, §to omogucuje provjeru i pregledavanje
svakog alata i moguée je na vrijeme otkloniti moguce kvarove i zastoje u proizvodnji. Npr.,
svakodnevno ¢iS¢enje poda omogucava da je on bez prljavstine i raznih ostataka, a time se
smanjuje rizik od klizanja, padova i udaraca.

Ciséenjem se povecava sigurnost, radno okruZenje i oprema je &ista, dolazi do manje pogresaka

I pravovremeno se otkrivaju pogreske na strojevima.

Slika 11. Ciscenje

Osnovni koraci u provedbi spremanja 1 ¢iS¢enja su:

e (Odrediti $to ¢e se provjeravati

e Odrediti zadovoljavajucu razinu ¢istoce

e Odrediti odgovarajuce vizualne pokazatelje Cistoce
e Oznaciti potrebnu opremu

e Utvrditi ,,tko i kada“ plan ¢is¢enja

e lzvoditi dnevno ¢iséenje i preglede [16]
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3.3.4. Standardizirati

Ovaj korak podrazumijeva da svi zaposleni prihvate novi na¢in rada kao normalan nacin.
Moraju usvojiti naviku svakodnevnog ¢iS¢enja i odrzavanja. U ovoj fazi je potrebno standardizirati
sve $to se ucinilo u prethodna tri koraka, odnosno kreirati pravila i upute za pridrzavanje istih.
Upute moraju biti tocno odredene, jasne, opisne 1 specifi¢ne.

Standardizacija je vazna za provedbu prve tri faze i osiguravanje uvjeta kako se ne bi vracali u
pocetno stanje prije uvodenja 5S-a.

Prednosti Cetvrte faze ili standardizacije:

e Standardizacija ¢e precizno odrediti ¢iS¢enje 1 organizaciju prostora i elemenata

e Svakom zaposleniku je jasno kako radno mjesto mora izgledati i gdje je smjesten odredeni
element

e Najvaznije je da se shvati kako je svatko odgovoran za odrzavanje standarda

e Motivacija zaposlenika za jos bolja poboljsanja

Q STANDARDI

Slika 12. Standardizacija

Potrebno je koristiti sva moguca vizualna pomagala, npr. ploce na kojima ¢e se pisati koji
zadaci se taj dan trebaju obaviti. Osim svakodnevnom rutinskog ¢is¢enja koji svaki zaposleni radi
na svojem radnom mjestu, potrebno je i temeljito ¢iS¢enje radnog okruzenja. Napraviti raspored
temeljitog CiS¢enja da se zna kada je koji zaposleni na redu za temeljito ¢iS¢enje.

Moze se uvesti i oznacivanje bojama, primjerice kao §to je navedeno na slici 13. Putevi kretanja
se mogu oznaciti Zutom bojom, kante za smece se mogu oznaciti plavom bojom za ambalazu, a
crvenom za sav ostali otpad. Moze se oznaciti neko podruc¢je zelenom bojom i tu ¢e se stavljati

gotovi proizvodi i sl.
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Transportne rute i sve na
njima (pjesacki prijelazi)

Materijali, sirovine i
poluproizvodi

Prazna ambalaia

Otpad, smece, izmet

Opasnost

Gotovi proizvodi

IS

Radno mjesto

Slika 13. Oznacavanje bojama

Standardizacija poti¢e jednostavnost, ponovljivost i mjerljivost.

3.3.5. Odrzati

Posljednji korak je zapravo najtezi jer se vrlo lako vratiti starim navikama — potrebno je
promijeniti nac¢in razmi$ljanja unutar cijele organizacije jer ono najvise utjeCe na uspjeh
implementacije ove metode, a to je vrlo teSko promijeniti, ali sa upornosti i predanim radom je sve
moguce.

Najbolji nacin za implementiranje ovog koraka je da se uvedu i zakazu redovni pregledi za
upravljanje 5S-om i da se konstantno provode prva tri ,,S-a*“. Mogu se napraviti kontrolne liste za
provjeru stanja, liste za prijedloge za poboljSanja koje se mogu postaviti na oglasnu plocu pa da
zaposlenici mogu sami zapisati ideje koje imaju i sl.

U ovoj fazi se preporuca da se:

e NaglaSava vaznost i znacaj 5S-a

e Osigura dovoljno vremena za 5S

e Nagraduje postignuto

e Stvori pozitivno ozracje, zadovoljstvo, motiviranost
e lzvode rutinski pregledi

e Analiziraju rezultati rutinskih pregleda

e Mijeri i planira stalni napredak
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Slika 14. Odrzavanje

3.4. Smjernice za uvodenje 5S metode

Postoji nekoliko smjernica kojima se trebamo voditi kako bi mogli ovaj koncept uvesti na pravi

nadin.

e Potrebno je imati cilj

e Potrebno je imati podr§sku menadZzmenta
e Potrebna je dobra priprema

e Treba biti strpljiv

e Koristiti §to je viSe moguce vizualizaciju

Najbolje je podijeliti cijelu implementaciju na tri faze — faza pripreme, faza uvodenja, i faza
odrzavanja.
1. Faza pripreme

Prvi korak je obaviti razgovor sa direktorom kako bi saznali koji su njegovi ciljevi, odnosno
Sto on sve zeli posti¢i sa ovom metodom. Zatim je potrebno okupiti tim koji ¢e raditi na
implementaciji metode i potrebno je pripremiti sve informacije kako bi se svima prikazalo na
kojem ¢e se podrucju raditi, Sto se Zeli time posti¢i, koliki ¢e biti troskovi, ali 1 kolika ée kroz
buduce vrijeme biti usteda i sl. Na temelju tih informacija tim predlaze rjeSenja, odnosno stvaraju
se planovi za implementaciju, a kad se naprave planovi onda se to predlaze direktoru i ako on
odobri krece se s pripremama. Odreduje se tko ¢e Sto raditi, na koji nacin, pripremaju se potrebni
materijali (sredstva za €iS¢enje, trake, ploce, kutije i sl.). Takoder je potrebno pripremiti neku ploc¢u

na kojoj ¢e se pratiti napredak i rezultati, ali i da se na nju mogu upisati dodatni prijedlozi.
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2. Faza uvodenja

Prvi korak je prikupljanje podataka, odnosno napraviti fotografije radnog mjesta kako bi ih
kasnije imali za usporedbu stanja. Takoder bi bilo dobro da se ispuni obrazac za ocjenjivanje

(tablica 2.), jer je to odli¢an nacin za procjenu sadasnjeg stanja, ali sluzi i za analizu u sljedecoj

fazi.

Nakon §to je sve pripremljeno, krece se korak po korak sa sortiranjem, uredivanjem, ¢iS¢enjem

RAZLIKOVATI KORISNO OD MEKORISNOG
; ) Jesu |i odvojene korisne od nekorisnih stvari?
Sortirati Jesu |i sve nekorisne i nepotrebne stvari sklonjene?
Jesu li prolazi i radna mjesta jasno oznacena?
SVAKA STVAR MORA IMATI SVOJE MJESTO
Urediti Pogtoji li mjest.o za syaku stvar?
Je li sve na svojem mjestu?
Jesu i lokacije lako vidljive | oznacene?
POTREBNO JE CISTITI ZA SOBOM
Jesu li radna mjesta &ista?
Ocistitl Jesu i materijali za ¢iscenje lako dostupni?
Postoje |i rasporedi za Ciscenje i jesu li oni postavljeni na
vidljivo mjesto?
KORISTEN]E VIZURALIZACIJE
Standardizirati Postolje li kakva pra\..fila Za urgldngst.radnog mjesta’?
Jesu |i sve potrebne informacije vidljive?
Jesu li svi standardi objavljeni i vidljivi?

Da li se svi drze pravila?

Postoji li interni audit?

Ima li mjesta za pobaoljSanje?

Tablica 2. Obrazac za ocjenjivanje stanja

i standardiziranjem kao §to je objasnjeno u poglavlju 3.3.

3. Faza odrzavanja

Ova faza nema vremenskog ogranicenja, ali se moraju stalno provoditi kontrole kako bi se

vidjelo da li se sve $to je implementirano odrzava.
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4. UVOPENJE 58S METODE U PODUZECE WE-KR d.o.o.

4.1. O poduzecu

Tvrtka We-Kr d.0.0. osnovana je 2006. godine, a nalazi se u sjeverozapadnom dijelu Hrvatske,
to¢nije u gradu Ivancu. Zaposljava preko 450 ljudi, od kojih se polovica nalazi u proizvodnom
pogonu u Ivancu, a ostatak se nalazi u proizvodnim pogonima diljem svijeta jer tvrtka suraduje sa

brojnim svjetski poznatim tvrtkama.

Slika 15. We-kr d.o.0.

Tvrtka se bavi inzenjeringom sa visoko razvijenim odjelom za 3D modeliranje i tehni¢ku
dokumentaciju, montaZom i konstrukcijom svih vrsta kabina i limenih konstrukcija, proizvodnih
hala i skladi$nih prostora te proizvodnih linija, nadzorom montaZza, proizvodnjom opreme i
strojeva, projektiranjem i izradom spremnika i cjevovoda, izradom lakih i teSkih zavarenih
konstrukcija sa certificiranim zavariva¢ima, izradom limsistema za sve vrste postrojenja i

stambenih i poslovnih prostora, te nudi usluge lakiranja, pjeskarenja i staklarenja.

Slika 16. Proizvodnja spremnika
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We-Kr je dobavlja¢ nekih od vodeéih svjetskih industrijskih marki. Posluje sa brojnim
poznatim tvrtkama kao $to su Diirr, Langner, Andritz, Vertiv, 2G Energietechnik, Clean-Carbon-

Conversion, Niedermair & Frey, DAF, BM, Audi, MAN, Skoda, Wenker, VVolkswagen, Mercedes,
itd.

Slika 17. Proizvodnja pontona

Tvrtka se bavi pojedina¢nom i maloserijskom proizvodnjom, odnosno prema narudzbi kupca,
pa je onda samim time i svaki proizvod na neki nacin originalan i to zahvaljujuéi svojoj
inovativnosti i konstantnom napretku i kvaliteti. Pruzaju se inovativna rjeSenja kroz detaljno
planiranje i projektiranje i kvalitetu sastavljanja rjeSenja. Isto tako nude i posebna projektna
rjesenja po principu ,.klju¢ u ruke* — odnosno od projektiranja npr. neke proizvodne linije, zatim

same proizvodnje i na kraju pustanje u pogon.

Slika 18. Proizvodnja metalnih konstrukcija
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Unutar same tvrtke postoji odlicna komunikacija izmedu zaposlenih i samim time je bolje
okruzenje za rad. Zaposlenici su visokokvalificirani te veoma iskusni i predani poslu, a tvrtka
neprestano ulaze u njihovo obrazovanje. Temelj uspjesnog poslovanja ovog poduzeéa su
visokokvalificirani i zadovoljni zaposlenici, realni ciljevi i stalno poboljsanje 1 unapredenje.

Stalno ulaganje u strojeve i opremu doprinijelo je poboljsanju kvalitete, ali i povecanju posla,
te prosirenju tvrtke. Koriste razli¢ite alate i metode za unapredenje — plan kontrole kvalitete,
kontrolne karte, gantograme, brainstorming i sl.

Za $to bolji 1 kvalitetniji rad bitna je 1 organizacijska struktura, koja je navedena na sljede¢em

Direktor

dijagramu, a objasnjena u nastavku.

= Logistika

Strojna
obrada

= Montaza

Zatitana | Racunovodstvoi | |Administracijai . " . . Kontrola
xdii financije kadrovski Komercijala Tehologija Proizvodnja Kkvalitete
poslovi
= Nabava —~ Priprema I;:g;gx‘:;;’; ‘
L prodaia Bravarija i NDT
) zavarivanje voditelj

Skladiste

=== Lakirnica

Otprema

Slika 19. Organizacijska shema

Direktor je na vrhu organizacijske strukture. Za tehnologiju je odgovoran voditelj, a ispod
njega su projektanti koji su zaduzeni za modeliranje, projektiranje i konstruiranje projekata te za
izradu tehnicke dokumentacije za te projekte. Za samu proizvodnju je zaduZen voditelj
proizvodnje, a ispod njega su voditelj pripreme, voditelj bravarije i zavarivanja, voditelj strojne
obrade, voditelj montaze, voditelj lakirnice te voditelj otpreme. Za kontrolu kvalitete je zaduzen
voditelj kontrole kvalitete i glavni koordinator zavarivanja, a ispod njega su NDT voditelj i ostali
kontrolori. Komercijala se dijeli na nabavu, prodaju, logistiku i skladiste, i svaki od tih odjela ima
svojeg voditelja. U racunovodstvu i financijama, administraciji i kadrovskim poslovima ima po
nekoliko osoba koje su zaduzene za taj dio, a za zastitu na radu je odgovoran voditelj zastite na

radu.
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Tvrtka posjeduje i certifikate za nekoliko normi:

ISO 9001 - Sustavi upravljanja kvalitetom

ISO 140001 - Sustavi upravljanja okolisem

HRN EN 1090 - Izvedba ¢eli¢nih i aluminijskih konstrukcija

o 1090-1 - 1. dio: Zahtjevi za ocjenjivanje sukladnosti konstrukcijskih komponenata

o 1090-2 - 2. dio: Tehnicki zahtjevi za ¢eliéne konstrukcije

o 1093-3 - 3. dio: Tehnicki zahtjevi za aluminijske konstrukcije

HRN EN 1SO 3834-2 - Zahtjevi za kvalitetu zavarivanja taljenjem metalnih materijala -

2. dio: Sveobuhvatni zahtjevi za kvalitetu

AD 2000-MERKBLATT HPO - Tehnoloska pravila za posude pod tlakom i sadrzi
sigurnosne zahtjeve za materijale i opremu, oblikovanje, proizvodnju i testiranje i

montazu

SCC** - potvrduje da tvrtke 1 njihovi zaposlenici primjenjuju sustav upravljanja
sigurnos¢u na radu, zastitom zdravlja i zastitom okoliSa

IWE/EWE — internacionalni/europski inzenjer zavarivanja

IWT/EWT - internacionalni/europski tehnolog zavarivanja

CERTIFICATE

TOV Thiiringen e.V.
Industrie Service

certifies in accordance with TUV Thiiringen
procedure that

WE-KR d.o.0.

Donja Visnjica 28
HR- 42250 Lepoglava

fulfils the requirements DIN EN ISO 3834-2 as well as the
requirements for production of pressure equipment according

e ‘

~= TV

to PED 2014/68/EU, Annex |, pt. 3.1
and to AD 2000 HPO sec. 3.

in the specified scope to the annex of certificate
report no.: SK02/4229/20
certificate no.: 0090 153 0967
certificate expires: 2023-12-20

ov nnnngen eV.
THUIRINGEN Industrie Service
THURINGEN Monitoring production

TOV Thuringen e.V. * Melchendorfer Strale 64 * D-89096 Erfurt
R +40-361-4283-0 * ) +49-361-4283-242 * ) info@tuev-thueringen.de
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ZERTIFIKAT | CERTIFICATE | CERTIFICAT

Za sustav upravljanja prema
EN ISO 9001:2015

u skiadu sa TUV AUSTRIA CERT postupcima, potviduje se da

WE-KR d.o.0.

& Donja Vidnjica 28
42255 Donja Visnjica
WE-KR | Hrvatska
primjenju |es sl ravianga u skiadu £a gore navadencm normom

opis dielaine:

2a slijedet:

TUV

AUSTRIA

izrada, prodaja i montaZa zavarenih dijelova, konstrukcija, tlaénih

posuda te nadogradnja za vozila

Registraciski broj certficata 2010018300475 Vasi do 2024-12.0
Prva cerifikacia F015.12:04

7

sludba izdavaria cerifikata
TUV AUSTRIA CERT GMBH

Beg 2021-12-15

Cez i«au e o \euma MM N 2g TUV AUSTRIA CERT postupcma za suditiranje | certificiranje

U UsrRIA CERT sna—< De wnsx;new A-1230 Wen

Slika 20. Certifikati
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4.2. Tehnic¢ki podaci

Pogon se trenutno sastoji od 11 hala, od kojih su dvije hale za pripremu, Sest proizvodnih hala,
dvije lakirnice i hala za otpremu. U proizvodnu halu je ukljuéen i prostor za
sa¢marenje/pjeskarenje/staklarenje.

Strojevi kojima tvrtka raspolaZe:

e Stroj za probijanje - Prima Power E6X
o Debljina materijala koja se moze probijati: do 8 mm
o Visoke brzine busenja te brzo i precizno pozicioniranje
o Dimenzije stola: 6000x1500 mm

o Materijali koji se mogu probijati — ¢elik, inox, cink, aluminij

= Prima oy
K Power

Slika 21. Stroj za probijanje

e Stroj za rezanje plazmom - Soitaab Lineatech Nova
o PovrSina rezanja: 1,5x3 m —3x14 m
o Mogucénost rotiranja glave koja dozvoljava rezanje pod kutem 45°
o Materijali koji se mogu rezati: Celik, inox, ostali specijali materijali, L profili, U
profili, HEA, HEB i dr.

Slika 22. Stroj za rezanje plazmom
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Stroj za rezanje laserom - Fiber laser CY
o Dimenzije materijala koje se mogu rezati: 2,05x6,1 m
o Materijali koji se mogu rezati: ¢elik, inox, cink, aluminij, itd.
o Debljina koju moze rezati: do 25 mm
o Visoka preciznost pri tanjim materijalima (do 10 mm) — odstupanja do 0,01 mm, a

pri debljim je 0,01 — 0,1 mm

Slika 23. Laser CY
Stroj za rezanje laserom - Bystar fiber 8025
o Povrsina rezanja 2,6x6,25 m
o Debljine koje moze rezati — ¢elik do 30 mm, inox do 30 mm, aluminij do 30 mm,
bakar do 12 mm

o Velike brzine rezanja

Slika 24. Laser Bystar fiber
Stroj za savijanje Adira
o Pritisak: 1100 t
o Debljine koje se mogu savijati: svi Celici i aluminij do 30 mm

o Povrsina koja se moze savijati: do 3,1x7,1 m

Slika 25. Stroj za savijanje Adira
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Stroj za savijanje Placke 1
o Pritisak: 250 t
o Debljine koje se mogu savijati: ¢elik do 12 mm, inox do 10 mm, aluminij do 15
mm

o Duljina koja se mozZe savijati: 6 m

Slika 26. Stroj za savijanje Placke 1
Stroj za savijanje Placke 2
o Pritisak: 250 t
o Debljine koje se mogu savijati: ¢elik do 12 mm, inox do 10 mm, aluminij do 15
mm

o Duljina koja se mozZe savijati: 3 m

Slika 27. Stroj za savijanje Placke 2

Stroj za rolanje — Biko B4
o Hidrauli¢ni stroj koji ima 4 valjka za kruZzno savijanje limova
o Ima moguénost i konusnog savijanja
o Dimenzije koje se mogu savijati: 5,6 x 1,6 x 2,1 m
o Maksimalna debljina koja se moze savijati: 15 mm
o Maksimalna duljina koja se moze savijati: 3 m

o Maksimalni promjer savijanja: @1500 mm
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Slika 28. Stroj za rolanje Biko

e CNC obradni centar - FLP 800 Soraluce
o Stroj za glodanje i busenje

o X-0s -8000 mm; Y-os - 1800/2000 mm; Z-0s - 1300 mm

Slika 29. CNC obradni centar - FLP 800 Soraluce

e CNC obradni centar - Soraluce TA-A — 25
o Stroj za glodanje i busenje

o X-0s-2500 mm; Y-0s-1200 mm:; Z-0s - 1250 mm

Slika 30. CNC obradni centar - Soraluce TA-A 25
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e CNC obradni centar — Ficep Liberty

o SluZi za rezanje i buSenje profila

o Obradni centar koji se sastoji od 2 dijela - CNC stroja i pile

o Moze busiti rupe na razli¢itim vrstama metalnih profila - HEA, HEB, HEM, IPE,
U profili, L profili, ¢etverokutne cijevi

o Moguce je busiti okrugle 1 duguljaste rupe, gravirati, upustati i rezati navoje

o Minimalna visina profila koju stroj moze prihvatiti je 80 mm, a maksimalna 800
mm

Slika 31. CNC obradni centar Ficep
e CNC glodalica - Hurco BMC 24
o X-0s-610 mm; Y-0s - 410 mm; Z-0s - 550 mm

Slika 32. CNC glodalica Hurco
e CNC tokarilica - DMG CLX 450

Slika 33. CNC tokarilica DMG CLX 450

38



e Klasi¢na tokarilica - TMP 250/ 3000

Slika 34. Klasi¢na tokarilica TMP

e Nordweld sustav za podizanje spremnika

I

Wiy
S@Ep

‘!’ v

—— — e

Slika 35. Nordweld sustav za podizanje spremnika

4.3. Procjena situacije i podrucje koje ¢e se poboljsati

Prije samog uvodenja se obavio razgovor direktorom i predstavila mu se metoda, a nakon
toga se provela procjena kako bi se utvrdilo koje podrucje je u najlosijem stanju pa da se tamo
krene s implementacijom 5S metode. U sljede¢em koraku se odredila osoba odgovorna za projekt
koja je nakon procjene stanja napravila plan provodenja metodologije.

Kao sto je navedeno u prijasnjem poglavlju, tvrtka ima dvije lakirnice — staru i novu. Nova
jo$ nije u potpunosti u pogonu pa samim time 1 nije bilo potrebe za provodenjem metode na tom
dijelu. Prilikom procjene se uvidjelo da je jedan od najvecih problema lakirnica jer se gubilo puno
vremena na traZenje alata, alati i oprema nisu bili posloZeni, bilo je puno praznih hodova, putevi
su bili zakrCeni, boje nisu bile slozene po vrsti, ve¢ina alata nije imala svoje mjesto pa su se
ostavljali bilo gdje, a time su se u konacnici i izgubili i sl.

Na sljedec¢ih nekoliko fotografija je prikazano zateCeno stanje lakirnice.
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Slika 36. Prostor za pripremu

visk

Slika 38. Prostor ispred skladista
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Pri procjeni stanja popunio se obrazac za ocjenjivanje stanja (tablica 3.) pri ¢emu se jos
bolje vidjelo u kakvom je stanju lakirnica. Bilo je puno nepotrebnih i nefunkcionalnih predmeta,
zaStite nisu bile sortirane, stvari nisu imale svoje mjesto, nije bilo rasporeda ¢is¢enja, puno
vremena se gubilo na trazenje alata i sl.

Nakon procjene, operativnom voditelju lakirnice se predstavio plan, te je jo$ i on iznio

svojih nekoliko ideja koje bi se provele, a nakon toga se krenulo u implementaciju.

RAZLIKOVATI KORISNO OD NEKORISNOG
... |Jesu li odvojene korisne od nekorisnih stvari? NE
Sortirati . — ——
Jesu i sve nekorisne | nepotrebne stvari sklonjene? NE
Jesu li prolazi i radna mjesta jasno oznatena? NE
SVAKA STVAR MORA IMATI SVOJE MJESTO
. Postoji li mjesto za svaku stvar? DIELOMICNG
Urediti : ——
Je li sve na svojem mjestu? NE
Jesu li lokacije lako vidljive i oznacene? NE
POTREBNO JE CISTITI ZA SOBOM
Jesu li radna mjesta Cista? NE
Ocistiti Jesu li materijali za ¢idc¢enje lako dostupni? DA
Postoje li rasporedi za CiS¢enje i jesu li oni postavljeni na
vidljivo mjesto? \E
Postoje |i kakva pravila za urednost radnog mjesta? DA
Jesu |1 sve potrebne informacije vidljive? NE
Jesu li svi standardi objavljeni i vidljivi? DJELOMICNG

Da li se svi drZe pravila?
Postoji li interni audit? NE
Ima |i mjesta za poboljsanje? DA

Tablica 3. Obrazac za ocjenjivanje stanja — trenutno stanje
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4.4. Koraci implementacije 5S metodologije

U ovom dijelu su navedeni su neki od koraka po kojima se krenulo kod uvodenja metodologije.

Sortiranje:
1. Dokumentirati prijasnje stanje — fotografije, zapisi i sl.
2. Sortirati sav materijal, alat i opremu
a. Koristiti crvene, zute i zelene oznake
3. Zadrzati samo ono $to je za to radno mjesto potrebno
4. UKloniti stvari sa crvenim oznakama sa radnog mjesta
5. Dokumentirati sadaSnje stanje
Uredivanje:
1. Pro¢i kroz sve §to je nakon sortiranja ostalo na radnom mjestu
2. Napraviti liste materijala, alata i opreme koja je joS§ potrebna
3. Nabaviti kutije za pohranu, naljepnice, ploce, police i sl.
4. Napraviti optimalan raspored materijala, alata i opreme
5. Dokumentirati sadaSnje stanje
Ciséenje:
1. U potpunosti ocistiti radno mjesto
2. Provjeriti rasvjetu, strojeve, opremu i sl.
3. Dokumentirati sadaSnje stanje

Standardiziranje:

1.
2.
3.

Napraviti kontrolne liste, raspored i metode odrzavanja radnog mjesta
Napraviti raspored ¢iS¢enja 1 sl.

Dokumentirati sadaSnje stanje

Odrzavanje:

1.
2.
3.

Razviti metodu za audit procesa
Objavljivati rezultate audita (npr. na ploci)

Dokumentirati stanja
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4.5. Implementacija metode 5S

45.1. Sortirati

U prvoj fazi se uz pomo¢ zaposlenika identificirao sav materijal, alati i oprema i oznacio se sa

crvenim, zutim i zelenim karticama, ovisno o tome da li su neispravni, na pogresnom mjestu ili

ispravni i neophodni za rad. Najprije se krenulo sa skladisnim prostorom.

Slika 39. Sortiranje materijala, alata i ostalih predmeta

Svi predmeti, boje i materijal sa crvenim oznakama se prebacio u kontejnere za otpad, ovisno
o materijalu. Vecina predmeta sa zutim oznakama su stavljeni sa strane i na kraju implementacije
su se stavile u ormar za alat. Boje koje su oznacene sa zutim oznakama su se stavile u priru¢no
skladiste boje i tamo ¢e ostati do kraja godine, a ako se ne potrose onda ¢e se baciti. Ostavljeni su
predmeti sa zelenim oznakama koji ¢e biti stavljeni na svoje mjestu u sljede¢em koraku.

U prostoriji ispred skladista na stolu je sva dokumentacija bila razbacana, a postupnici I

kontrolne karte za antikorozivnu zastitu nisu postojali. Zaposlenici su morali najprije pronaci
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dokumentaciju koju su trebali, a zatim traZiti po nacrtima gdje je oznacena korozijska kategorija,
koji je premaz i sl. Presortirana je sva dokumentacija i ostavila se ona koja je trenutno aktivna, a
dokumentacija za sve §to je isporuceno se stavila u posebnu kutiju i jo§ ¢e se neko vrijeme Cuvati
za slucaj da dode reklamacija ili takva ista narudzba pa da se ne mora ponovno traziti.

Nakon skladi$nog prostora krenulo se u prostor za pripremu. Prvi korak je bio osloboditi kut u

kojem je ormari¢ s kutijama za zastite i ostalim predmetima neophodnim za rad.

Slika 40. Prostor za pripremu

Pregledali i presortirali su se svi vijci, zastite, stege, matice, zastitni cepovi, kuke i sl. Ponovno

su se koristile crvene, Zute i zelene oznake 1 prema bojama se sa predmetima i1 postupalo.
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Slika 42. Presortirani vijci i zastite

Nakon ovog dijela sortirani su materijali i predmeti na ulazu u lakirnicu, i tamo se oslobodio
prostor za pozicije koje dolaze na lakiranje. Zatim su se krenuli provjeravati i sortirati svi premazi,
razrjedivaci, utvrdivaci i sl. Uvidjelo se da ima dosta materijala kojima je prosao rok trajanja, neke

boje su se stvrdnule i sl., pa je bilo puno otpada.

45.2. Urediti

Nakon sortiranja se odredilo mjesto za svaki predmet, materijal, alat i boju. Predmeti koji su
potrebni za svakodnevnu upotrebu su se stavili nadohvat ruke, a ostali u skladiSni prostor.
Napravila se lista potrebnog alata i opreme i to se kupilo. Nabavila se i ploca za prostor ispred

skladisnog na koju ¢e se pisati zadaci, rasporedi ¢isc¢enja, itd.

Slika 43. Ploca za zadatke i raspored cis¢enja
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U tom prostoru su postavljene i oznacene Kutije za razvrstavanje dokumentacije.

-

== ——
RADNI NALOZI
AKTIVNI RADN!

NALOZI

Slika 44. Kutije za razvrstavanje dokumentacije
Izradila su se 2 pokretna ormarica i svakoj smjeni se dao jedan. Sve alate i materijale koje
zaposleni koriste stalno su stavljeni u te ormarice, te je svaka smjena je dobila lokot 1 klju¢ da ga

mogu i zakljucati jer su oni odgovorni za sav alat koji je unutra.

Slika 45. Ormarié¢ za alat
Izradila su se i pokretna kolica (5 kom.) za Airmix, na koje zaposleni mogu staviti sve $to im
je potrebno za lakiranje i mogu sve odjednom voziti sa sobom. Odredila su se mjesta kamo se

kolica moraju staviti kada se ne koriste.

Slika 46. Kolica i njihovo oznaceno mjesto
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Zaposleni su prije djelomicno sortirali otpad, pa su se im izradili stalci sa vre¢ama za smece za

sortiranje otpada.

\
PO®
(/@ (D 6))

iy

METAL KRPE PAPIR PLASTIKA KOMUNALNI

OTPAD

(LSt

Slika 47. Sortiranje otpada

Napravili su se i stalci za oznake boja i razrjedivaca, te su se postavili ispred svake palete kako

zaposleni ne bi gubili vrijeme na traZenje.

wewearhane €
55210

Slika 48. Oznacavanje boja
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Nakon §to se sve sortiralo i odredilo mjesto za sve predmete, alate i materijale, krenulo se sa
stavljanjem oznaka za sve predmete i alate.

PROSTOR
ZA ZASTITE

SPREJEVI

Slika 50. Oznacavanje u skladistu

4.5.3. Ocistiti

Nakon prve dvije faze, sav otpad se razvrstao i sukladno tome odveo na otpad, a zatim se

krenulo sa ¢is¢enjem. Odredilo se mjesto gdje stoje sva sredstva za ¢iS€enje 1 postavila se vizualna
oznaka da zaposleni to¢no znaju gdje se nalaze sredstva.
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Slika 51. Sredstva za ciséenje

Ciscenje se provodi svakodnevno na kraju smjene, zadnjih petnaestak minuta — svaki predmet
1 alat se ocisti 1 stavi se na svoje mjesto, pometu se podovi, i sl. Odredeno je i da ¢e se temeljito
¢isc¢enje provoditi srijedom i subotom.

Za Cis¢enje vecih povrsina koriste usisivaci jer oni moraju biti uvijek ¢isti jer sluze za transport

i kretanje ljudi i materijala.

Slika 52. Dio otpada

4.5.4. Standardizirati

U ovoj fazi su najprije zaposlenicima objasnjeni svi zadaci i pravila za odrzavanje prva tri
koraka, a zatim su i neka od tih pravila se stavila na oglasnu plo¢u i druga mjesta. Napravljen je i

na oglasnoj ploc¢i objavljen raspored Cis¢enja (slika 53.).
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RASPORED ZA CISCENJE LAKIRNICE

DAN VRUEME SMIJENA
SRIUEDA 23-00h 2. SMJENA
SUBOTA 11-12h 1. SMIENA

- Temeljito Cis¢enje se obavlja 2. puta tjedno —

srijedom i subotom!

—> Pri CiScenju potrebno je i presortirati pomijesane

zastite!

- AIRMAX se mora oCistiti nakon svake upotrebe!

Slika 53. Raspored za ciséenje

Na razli¢ita mjesta u lakirnici su postavljena pravila poput:

o Vracaj stvari na svoje mjesto! “

e, OdrzZavajte ovaj prostor cistim!*“

o, Gasisvjetlo!“

Slika 54. Jedno od pravila
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Kao §to je ve¢ 1 navedeno, postavljeni su vizualni znakovi i natpisi kako bi se zaposleni Sto
bolje snalazili i znali gdje se Sto nalazi.

Za ormar sa potroSnim materijalom u kojem se nalaze brusne trake, maske, kistovi i sl., je
napravljen obrazac u kojem operativni voditelj lakirnice vodi evidenciju kada, kome i koliko
potro$nog materijala je dao. Obrazac se uveo jer se znalo dogadati da zaposleni uzmu sami taj
materijal, pa uzmu viSe nego §to je potrebno i razbacuju Se sa tim, ostavljaju ga posvuda, i onda
viSe ni ne znaju gdje su ga ostavili pa opet treba novo naruciti, a sad paze na to jer se zna to¢no
tko i koju koli¢inu materijala i alata ima.

Evidencija izdavanja materijala

WE-KR d.o.o.

~

I I E NI -

. | DATUM ARTIKL KOLICINA NAPOMENA

g

<

N

w

™~

[

=)

i

@

©

n
=]

IZRADIO: NINO VAROVIC bacc.ing.mech

Slika 55. Evidencija izdavanja materijala

U prostor za pripremu se postavila 1 tablica na kojoj su navedeni omjeri mijeSanja boja, iz
razloga da ih zaposleni imaju na jednom i vidljivom mjestu.
Omjeri mijesanja boje

E-KR
| BOJA UTVRDIVAC OMUJER MIJESANJA (VOL.)

HEMPADUR FAST DRY 15560 97560 4:1
HEMPADUR SPEED DRY ZP 500 98415 2:1
HEMPADUR QUATTRO XO 17870 95870 4:1
HEMPADUR 15570 95570 31

HEMPATHANE FAST DRY 55750 97050 9.1:09
HEMPATHANE TOP COAT 55210 95370 71
HEMPATHANE HS 55610 97050 7:1
SELEMIX PRIMER 4-0498 9-058 31
SELEMIX 7-534 9-080 4:1

IZRADID: NING VARCVIC bace. Ing. mech.
“NAPOMENL: zami|edatl prvo boju | utvrdivaZ, te nakon zam|edavan)a dodat razrsdivad sko | potrsbno

Slika 56. Omjeri mijesanja boje
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Uvele su se kontrole karte 1 postupnici antikorozivne zastite kako bi se zaposlenima olaksalo

i da se ustedi na vremenu, odnosno da se ne trazi po nacrtima kako koji dio bojati, zastititi i sl.

skLop wuos | 21 555

_ Saémarenje: Iznutra: Sa 2,5 lzvana: Sa2,5 Kupac:
PRIPREMA POVRSINE Metalizaciia Tvornicki broj;
Ostalo: Korozijska kategorija: c2
VODITELJ PROJEKTA.:
IZNUTRA IZVANA
TEMELJNI PREMAZ MEBUPREMAZ ZAVRSNI PREMAZ TEMELJNI PREMAZ MEBUPREMAZ ZAVRSNI PREMAZ
Premazno Hempel Hempadur Selemix
sredsivo 7-534
Nijansa SIVA BIJELA
RAL 11320 RAL 9010
Utvrdivac 97560 9-080
PREMAZNO |Razrjedivat EP PUR
SREDSTVO = - " " . " " " y " " " . " y
Nacin nanasanja Kist, valjak, airless | Kist, valjak, airless | Kist, valjak, airless | Kist, valjak, airless | Kist, valjak, airless | Kist, valjak, airless
Debljina suhog 60 pm 60 um
sloja
Vrijeme sugenja
Ukupna debljina um 120 um
suhog sloja
Napomena:

RUKOHVATI: TEMELJ SELEMIX + LAK SELEMIX RAL 1018, POKRETNI DIJELOVI: TEMELJ SELEMIX + LAK SELEMIX RAL 2000

IZRADIO: DATUM: POTPIS REVIZIJA: O
NINO VAROVIC 14.06.2022.

Slika 57. Postupnik antikorozivne zastite

455. Odrzati

Zadnja faza je i najteza zato jer su ispocetka zaposleni mislili da je to gubljenje vremena. Iz
razloga $to je vrijeme implementacije bilo kratko, zaposleni nisu jo§ usvojili sve navike, neki jo$
uvijek pruzaju otpor, ali to ¢e se s viemenom popraviti i usvojit ¢e tu naviku. Kroz nekoliko tjedana
¢e se vidjeti pomak i shvatiti ¢e da kada je prostor uredan i Cist, da je njima i ugodnije i lakse, a i
da ne gube vise vrijeme na trazenje alata, materijala ili boje.

Nakon same implementacije, svakodnevno se obilazilo radno mjesto kako bi se provjeravalo
da li se zaposleni trude odrzati sve §to je uvedeno i kako bi ih se dodatno poticalo na to.

Dogovoreno je i da ¢e se kroz prvih par mjeseci provoditi audit 2-3 puta mjesecno, a kasnije
jednom mjesecno, ovisno o tome da li ¢e se vidjeti poboljSanja ili ne. Izradio se 1 obrazac za audit
koji ¢e se objavljivati na oglasnoj plo¢i da zaposleni vide gdje grijese i §to mogu poboljsati (slika
58.)
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LAKIRNICA

MARINA GREGUR

Svi dijelovi 5= sortiraju.
_ Svi strojevi, alati | naprave s= redovito koriste.
B Svi nepotrebni predmeti se mogu odmah uodit i otkriti.
1 SORTIRAMIE KORISNO OD = P pr— ——
MEKORISNOG rolazi su slobadni od predmeta | materijala.
Sva nova dokumentacija se stavlja na prostor predviden za to.
Sva stara dokumentacijs se redovito odstranjuje.
Sav materijal koji s stalno koristi je nadohvat ruke.
3 UREBIVAMIE SVAKA STVAR IMA S\.-f:_- police i c.:ijelcvvi '1la w]:irra s jEsno .DZ:'IBEEI"i. :
SVOJE MIESTD  |5vi predmeti su stavljeni na cdgovarajudu lokaciju.
Skladiite j= organizirano | omogudava lzke | jednastavno uzimanje i vratanje.
Pod je Gst kako bi se lake wofili problemi.
. Airmax se Cisti naken svakog koristenja.
CIsTO 1 r— -
Soe Redowito se provodi Sifcenje |akirnice.
3 CISCENIE ORGANIZIRAND |- — o 3 -
oz sviks & zapos =
RADNO MUESTO |ostell naviks &iftenjs medu ..f:_ enima.
Postoji | objavijen je raspored Ciscenja.
Otpad se primjereno sortira.
KORIETEMIE Karizti li 3= oglazna plofa i je li ona dobro organizirana, afurirana i dista?
4 STAMDARDIZACLIA VIZUALEACUE L |Postoji sustaw koji redovito provierava prva 45.
PRAVILA lesu li sve potrebne informacije vidljive?

Sva pravila i procedure su poznati i poStuju se.

Redovito s= prati podtivanje svih pravilz i procedura.

Redovito se provedi audit.

Slika 58. Obrazac za audit
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5. ANALIZA REZULTATA

Kao rezultat implementacije 5s metodologije, dobiven je brzi i efikasniji tok materijala i

pozicija kroz lakirnicu, $tedi se na vremenu traZenja alata i opreme, lakse se kontrolira potreba

materijala i alata. Smanjila se i ukupna koli¢ina ostalog otpada zbog sortiranja, te nema vise toliko

otpada i ostalog materijala po prolazima.

U nastavku ¢e biti nabrojeni stvarni rezultati.

1.

Prije nego su se izradila pokretna kolica za Airmix, prilikom odlaska u novu lakirnicu
da obave svoj posao (ako je bilo potrebno), zaposleni su morali ¢ak 2-3 puta i¢i iz jedne
lakirnice u drugu da bi se odnijeli sve potrebno za lakiranje, a izradom kolica je sada
sve potrebno na njima i sada se vrijeme sa 30 minuta smanjilo na 10 minuta.

Sav alat koji su zaposleni trebali imati pri ruci je bio u skladiSnom prostoru, a izradom
pokretnih ormarica ga sada imaju stalno pri ruci i ne gube vise 10-15 minuta na trazenje,
ve¢ imaju sve potrebno u ormaricu kraj sebe. Prednost je i ta da, ako je potrebno, mogu
ga i odvesti u novu lakirnicu bez imalo problema.

Na trazenje zaStita za lakiranje se gubilo do 10 minuta da se pronade odgovarajuca
veli€ina, a sada kada su razvrstane se odmah uoci gdje je koja.

Uvedene su kontrolne karte i postupnici bojanja u kojima su definirane korozijske
kategorije, vrsta premaza i omjeri mijeSanja — ne gubi se viSe vrijeme na trazenje tih
specifikacija po nacrtima. Uz to je uvijek prilozena i dokumentacija s nacrtima sa svim
detaljima kako zaposleni ne bi morali traziti ostale da im objasne Sto se lakira, a §to ne,
Uvelo se sortiranje otpada — prednost je ta da se smanjila ukupna koli¢ina ostalog
otpada.

Odreden je prostor za pozicije koje dolaze na lakiranje — prije su bile razbacane po
cijeloj lakirnici — sada imaju svoje mjesto kako bi prolazi bili slobodni.

Sortirano je 1 priru¢no skladiste boje te je oznaceno na kojoj paleti se nalazi koja boja
— vrijeme traZenja se smanjilo na jednu do dvije minute, a prije je ponekad ¢ak bilo 1
do 10 minuta.

Napravljen je raspored CiS¢enja i zaposleni se ga drze — nisu u potpunosti jo§ razvili
naviku Cis¢enja, ali se vidi veliki pomak

Sve je ociS¢eno, prolazi su Cisti 1 sigurnost radnika je veca
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Nekoliko dana nakon implementacije se provelo ocjenjivanje implementacije, odnosno
rezultata, pa je u nastavku prikazan obrazac za ocjenjivanje. Iz prilozenog se vidi da je potrebno

raditi na tome da se svi drze pravila i da se stvori navika ¢iS¢enja i odrzavanja.

RAZLIKOVATI KORISNO OD NEKORISNOG
... |Jesu li odvojene korisne od nekorisnih stvari? NE DA
Sortiratl . — ——
Jesu [i sve nekorisne | nepotrebne stvari sklonjene? NE DA
Jesu li prolazi i radna mjesta jasno oznacena? NE DA
SVAKA STVAR MORA IMATI SVOJE MJESTO
- Postoji li mjesto za svaku stvar? pieoming DA
Urediti : ——
Je li sve na svojem mjestu? NE DA
Jesu li lokacije lako vidljive i oznatene? NE | DA
POTREBNO JE CISTITI ZA SOBOM
Jesu li radna mjesta Cista? NE DA
0Ocistiti Jesu |i materijali za Ciscenje lako dostupni? DA DA
Postoje |i rasporedi za ¢iS¢enje i jesu |i oni postavljeni na
COJEIIESE e Trenpesteuen NE | DA
vidljivo mjesto?
Postoje i kakva pravila za urednost radnog mjesta? DA
Jesu |1 sve potrebne informacije vidljive? NE DA
Jesu |i svi standardi objavljeni i vidljivi? piecomcng DA

Da i se svi drze pravila? DJELOMICN
Postoji li interni audit? NE DA

Ima |i mjesta za poboljsanje? DA DA

Tablica 4. Obrazac za ocjenjivanje nakon implementacije
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U nastavku su prikazane usporedne slike stanja lakirnice prije i poslije implementacije.

Slika 61. Prostor za pripremu - prije Slika 62. Prostor za pripremu — poslije
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6. ZAKLJUCAK

Lean proizvodnja ima najvazniji cilj koji se odnosi na zadovoljstvo kupaca — da bi kupac bio
zadovoljan potrebno je stalno poboljSavati proizvodni proces kako bi kvaliteta proizvoda bila
najbolja moguca te kako se ne bi kasnilo s isporukama.

5S metodologija je zapravo kultura koja se treba ugraditi u svako poduzece, bilo ono usluzno
ili proizvodno. Najvazniji cilj je kontinuirano poboljSanje radnog okruZenja te smanjenje otpada.
Obuhvaca timski rad i suradnju svih zaposlenih, te promovira urednost i disciplinu. Metoda
omoguc¢ava sustavan pristup poboljSanju i uredenju radnog okruzenja. Ova metodologija je
izvrstan pristup boljoj organizaciji, ne zahtijeva prevelike troSkove, ali se od zaposlenih trazi
maksimalna angaziranost.

Mora se shvatiti da se ove promjene ne dogadaju same od sebe, ve¢ sustavno i detaljno

isplanirano, kako bi se ostvarili svi postavljeni ciljevi!

SORTIRANJIE  SLAGANJE  CISTOCA STANDARDIZIRANJE SAMOODRZIVOST

Sort Set in order Shine Standardize Sustain

Odrediti
mjesto za
svaku stvar i
staviti svaku
stvar na svoje
mjesto.

Slika 63. 5s metodologija [21]
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