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POVZETEK

Namen diplomskega dela je vzpostavitev metode 5S na izbrani proizvodni liniji v
podjetju X, pri Cemer so zajeti vsi koraki za uspesno implementacijo. Metoda 5S se
osredoto€a na organizacijo delovnega prostora, kar prispeva k vedji u€inkovitosti in
zmanjsanju izgub. V uvodnem delu smo obravnavali koncept vitke proizvodnje ter
njegove prednosti in slabosti, hkrati pa smo definirali e osnovna orodja, ki jih metoda
vklju€uje. Podrobneje smo proucevali metodo 5S, ki je temeljni del vitke proizvodnje
s ciliem izboljSati organizacijo delovnih mest. Prav tako je analiziranih tudi osem vrst
izgub ucinkovitosti, ki jih je potrebno odpraviti za povec€anje produktivnosti. V zadnjem
delu diplomskega dela smo definirali pilotni proces na montazni liniji, kjer smo
postopoma implementirali 5S metodo, vkljuéno s sistemom presojevanja. Ta pristop
naj bi omogodil celovito oceno uginkov in prednosti, ki jih prinasa implementacija 5S.

KLJUCNE BESEDE
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o 8 vrstizgub u€inkovitosti
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e Produktivnost



ABSTRACT

The goal of this thesis is to establish the 5S method on a selected production line in
company X, covering all steps for successful implementation. 5S method focuses on
organization of the workspace, which contributes to greater efficiency and reduction
of waste. In introduction we describe lean production concept, its advantages and
disadvantages and present basic tools that method includes. Further the 5S method
is discussed in more detail, which is a fundamental part of lean production with the
aim of improving workplace organization. Also, we presented eight types of wastes
that must be eliminated to increase productivity. Final part of thesis describes pilot
process on the assembly line, where we gradually implanted 5S method, including
assessment system. This approach should enable a comprehensive assessment of
effects and advantages brought by the implementation of 5S.
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KRATICE IN AKRONIMI
TPS: Toyota Production System — proizvodni sistem Toyota, proizvodna
tehnologija, ki jo je razvila Toyota in se osredotoa na odpravo izgube, izboljSanje

ucéinkovitosti in kakovosti.

JIT: Just-in-Time — pravo¢asno






B&B - Vi$ja strokovna $ola

1 uvoD

1.1 Predstavitev problema

Konkurenca na trgu je vse bolj intenzivha in vseprisotna. Podjetja na trgu si
prizadevajo svoje proizvode prodati po €im visji ceni, na drugi strani pa imajo kupci
namen ceno znizati. Vsa podjetja v industriji si prizadevajo proizvajati visoko
kakovostne izdelke, kar zahteva prilagajanje negotovim okolis€inam v dobi
industrializacije. Kljuéno je, da se organizacije znajo prilagajati fluktuacijam trga, saj
lahko le tako zadrzijo svoj konkurenen polozaj in prevzamejo vodilno vlogo. S
pritiskom na znizanje cen se podjetja soo€ajo z zahtevami po dvigu ucinkovitosti in
poslovni uspesnosti. UCinkovitost je mogoce izboljSati z implementacijo metode 5S,
ki ureja delovno okolje in je kljuénega pomena za vzpostavitev in vzdrzevanje kulture
ter reda organizacije, hkrati pripomore Se k dvigu uspesnosti podjetja. Metoda 5S je
bistven del koncepta vitke proizvodnje in izjemno ucinkovito identificira ter zmanjSuje
izgube (Domingo, b. I.).

Neurejeno delovno okolje vodi v niZjo produktivhost, pogoste napake in
nezadovoljstvo zaposlenih. Namen metode 5S je ustvariti Cisto, standardizirano in
urejeno delovno okolje, kar neposredno vpliva na uspeSnost posameznikov in
organizacije kot celote (Duralabel, 2023).

Glavni izziv pri implementaciji 5S na delovhem mestu je vzdrzevanje dolgoro¢ne
discipline in motivacije za dosledno upostevanije vseh korakov metode. Hkrati zahteva
Cas in angaziranost celotnega tima, da se spremembe ucinkovito izvedejo in ohranijo.
Nenehno spremljanje in prilagajanje postopkov sta kljutnega pomena, da ostane
metoda 5S ucinkovita in relevantna v spreminjajoCem se delovnem okolju. Postopno
uvajanje metode 5S prinese izboljSanje nacina dela in trajne spremembe v delovnem
okolju, kar vodi v dolgoro¢no izboljSanje uspesnosti posameznikov in organizacije kot
celote. Po zakljuCku implementacije je bistvenega pomena redno vzdrzevanje
standardov 5S. Zagotavljanje discipline med zaposlenimi za ohranjanje teh
standardov je zato kljuéno za dolgoro¢ni uspeh (LinkedIn, b. I.).

1.2 Cilji naloge

Namen diplomskega dela je vzpostavitev metode 5S po vseh korakih na izbrano linijo
v izbranem podjetju X in vzpostavitev presoj 5S. V prvem delu diplomskega dela smo
si prizadevali definirati metodo 5S, medtem ko smo se v drugem delu osredotocili na
oceno morebitnih vplivov rabe te metode na produktivnost, kakovost in strodke v
podjetju X. Poleg tega je bilo potrebno temeljito analizirati obstojece stanje v podjetju
ter oblikovati projektni tim, ki bo odgovoren za uvedbo metodologije 5S v podjetje. Ta
ekipa bo redno sodelovala na sestankih, kjer bodo predlagali izboljSave delovnih
procesov in izvajala ocene za izboljSanje izvajanja.
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Med pregledom razli¢nih konceptov vitke proizvodnje bomo podrobneje obravnavali
metodologijo osmih velikih izgub, ki ponazarja klju€en vidik vitkega razmisljanja.
Osredotocili se bomo na teoreti¢no definicijo tega koncepta, ki opredeljuje, kaj izgube
so, obravnava njihove razliCne vrste ter korake, ki jih mora podjetje izvesti za
zmanjsanje, odpravo in preprecevanje teh izgub znotraj delovnega procesa.

1.3 Predpostavke in omejitve

5S metoda in sistem presojevanja se bosta uvajali postopoma, diplomsko delo bo
zajemalo pilotni proces — eno montazno linijo v podjetju X. V prihodnosti je v nacrtu,
da se 5S metoda razSiri na vse linije in stroje v celotnem podjetju. Implementacija 5S
bo na delovnem mestu prinesla Stevilne koristi, vendar se lahko prav tako pojavijo
nekateri izzivi. Eden izmed izzivov je lahko ¢asovna zahtevnost. Proces 5S zahteva
Cas in zavzetost zaposlenih, tako v procesu izvedbe uvajanja korakov 5S, kot tudi pri
sprejemanju sprememb v delovnem procesu. Slednje lahko v zaetku upocasni
delovne postopke, saj se ljudje ucijo novih nacinov dela in organizacije. Prav tako
lahko pride do izziva v sprejemanju sprememb med zaposlenimi. Nekateri se lahko
upirajo spremembam na delovnem mestu, ki jih prinaSa 5S, zato je pomembno
zagotoviti ustrezno usposabljanje, komunikacijo in motivacijo, da se zmanjSa odpor
in olajSa sprejemanje novih praks (5S Today, b. I.).

1.4 Metode dela

Pri ustvarjanju diplomskega dela smo uporabili naslednje pristope:
o metodo komparacije, ki vklju€uje natanéno primerjanje dejstev in procesov;
o metodo deskripcije, ki se osredotoCa na opisovanje dejstev in procesov;
¢ metodo klasifikacije, ki vkljuuje primerjavo konceptov;
e metodo kompilacije, ki temelji na zdruzevanju spoznanj in pogledov drugih
avtorjev;
¢ metodo sinteze, ki omogoc€a zdruzevanje opazanj v celoto;
¢ metodo statistike, ki sluzi prikazu uspednosti reSevanja problemov.

Podatki, potrebni za nastanek diplomskega dela, so zajeti iz strokovne literature in
spletnih virov.
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2 METODE VITKE PROIZVODNJE

2.1 Koncept vitke proizvodnje

Pojem vitka proizvodnja so leta 1991 skovali James P. Womack, Daniel T. Jones in
Daniel Roos iz Massachussets Institute of Technology v knjigi The Machine That
Changed the World, v kateri so primerjali japonska in ameriSka podjetja. Najbolj
ucinkovito se je izkazalo podjetje Toyota Motor Company s svojim proizvodnim
sistemom Toyota (TPS). TPS je bil razglasSen za prvi sistem, ki je deloval v skladu z
smernicami vitkega poslovanja. Leta 2001 sta James P. Womack in Daniel T. Jones
objavila »Lean Thinking«; v katerem sta natanéno opredelila temelje filozofije vitkega
poslovanja (Coleman in Vaghefi, 1994).

Vitka proizvodnja velja za naslednico TPS. Uporablja instrumente, ki jih je uporabljala
Toyota. Poleg tega je bilo dodanih pet nacel, ki vzpostavljajo vzorce za boljSe
delovanje podjetja (Lean reSitve d.o.o., 2022).

Koncept vitkosti temelji na optimizaciji procesa, kako bi zmanjSali izgubo in povecali
vrednost kupca za dosego vecje u€inkovitosti ob manjsih stroskih.

Glavni cilji vklju€ujejo naslednje (Lean reSitve d.o.o., 2022):
e Prepoznavanje potrate in izgube.
¢ Neprekinjeno izboljSevanje
e Povecanje ucinkovitosti.
e OsredotocCenost na kupca .

2.2 Nacela vitke proizvodnje

Nacela vitke proizvodnje podjetja usmerjajo k maksimalnemu ustvarjanju vrednosti za
stranke in zmanj$anju neucinkovitosti. Teh pet nacel smo definirali v nadaljevanju.

Vrednost — prvo nacelo vitke proizvodnje resniéno poudarja pomen razumevanja
vrednosti z vidika strank. Kljuénega pomena je identificirati kakovost in lastnosti, ki jih
kupci cenijo, saj slednje podjetiem omogoc€a, da se osredotoCijo na optimizacijo
procesov in zmanjSanje odpadkov. S tem pristopom se povecuje ucinkovitost in
izboljSuje zadovoljstvo strank, kar vodi k vecji konkuren€nosti na trgu. Pomembno je,
da podjetja nenehno spremljajo in prilagajajo svoje ponudbe, da ostanejo v skladu s
potrebami in pri€akovaniji strank.

Uresni¢evanje vrednosti pomeni, da podjetje usklajuje svoje dejavnosti s potrebami
in pri¢akovanji strank. Z razumevanjem, kaj stranke resnic¢no zelijo, lahko podjetje
usmeri svoje vire na aktivnosti, ki prinasajo najve¢jo dodano vrednost, medtem ko
zmanjSa ali odpravi tiste, ki so nepotrebne. Ta pristop optimizira rabo virov in je
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kliuénega pomena za vitko proizvodnjo, kar povecuje ucinkovitost in zadovoljstvo
strank.

Preslikava toka vrednosti — kartiranje toka vrednosti je kljuéno nacelo vitkega
poslovanja, ki organizacijam pomaga identificirati in odstraniti odpadke v njihovih
procesih. S tem pristopom lahko podjetja jasno prikazejo, kako se ustvarja dodana
vrednost ter odkrijejo podrocja, kjer prihaja do izgub. Slednje omogoca izboljSanje
ucinkovitosti in optimizacijo procesov, kar poveCuje skupno vrednost za stranke.
Kartiranje toka vrednosti je pomembno orodje za prepoznavanje razlik med
aktivnostmi, ki dodajajo vrednost izdelku ali storitvi in tistim, ki tega ne poc¢nejo.
Dejavnosti brez dodane vrednosti, znane kot "muda", vkljuCujejo razliéne vrste
odpadkov, kot so prekomerna proizvodnja, odveCne zaloge, dolga Cakanja in
nepotrebne predelave. Z odkrivanjem in odpravo virov odpadkov lahko organizacije
optimizirajo svoje procese, skrajSajo dostavne roke in izboljSajo splosno operativno
ucinkovitost.

Tok — je zasnovan za zagotavljanje gladkega in neprekinjenega poteka dela znotra;j
organizacije. Ta koncept poudarja, da mora delo nemoteno prehajati iz ene faze v
drugo, kar prispeva k vecji uCinkovitosti. Z organizacijskega vidika vitko poslovanje
spodbuja ustvarjanje delovnega okolja, kjer se naloge in aktivnosti izvajajo brez ovir
ali zamud. Vsaka postaja izvaja specificno nalogo, izdelki pa se brez prekinitev
premikajo od ene postaje do druge. Omenjen proces ilustrira koncept toka v vitkem
poslovanju.

Sistem vleke (pull) — je pristop v vitkem poslovanju, kjer se izdelki izdelujejo le ob
prejetju narocila. To zmanjSuje zaloge in povecuje prilagodljivost, saj se osredotoCa
na dejanske potrebe strank. TakSen nacin proizvodnje omogoca bolj ucinkovito
upravljanje virov ter zmanjSuje odpadke, saj se osredoto¢a na zadovoljevanje potreb
strank.

Nenehne izboljSave — peto in zadnje nacCelo poudarja pomembnost manjsih,
doslednih izboljSav skozi daljSe ¢asovno obdobje namesto radikalnih sprememb. Te
majhne izboljSave se kumulativho sestevajo in pripeljejo do znatnega napredka v
procesih, kakovosti in sploSni u€inkovitosti. Ena od pomembnih znacilnosti nenehnih
izboljSav je, da vklju€uje celotno organizacijo. Spodbuja sodelovanje na vseh ravneh
in zaposlenim omogoc€a, da delijo svoje ideje, opazanja in vpoglede. Ta pristop ne le
izboljSuje sposobnost reSevanje tezav, temvec¢ tudi povec€uje moralo in angaziranost
zaposlenih. Prav tako zagotavlja, da je organizacija nenehno motivirana za
izboljSanje, ucinkovitost in uspeh. Zvezanost nenehnim izboljSavam pomeni temeljni
vidik kulture vitkega poslovanja (Inartifexyou, b. |.; Sundar idr., 2014).
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2.3 Prednosti vitke proizvodnje

Vitka proizvodnja nudi podjetjem Stevilne prednosti, med katerimi so naslednje:

ZmanjsSanje stroskov — vitka proizvodnja se osredotoCa na prepoznavanje in
odpravljanje odpadkov v procesih, kar zmanjSuje poslovne strodke. To vkljuCuje niZje
stroSke zalog, manjSo porabo energije ter manjSe Stevilo predelav. Vse omenjeno
prispeva k povec€anju dobi¢ka podjetja.

Povecanje ucinkovitosti — vitka proizvodnja izboljSuje operativno ucinkovitost z
racionalizacijo procesov, odpravljanjem ozkih grl in optimizacijo delovnega toka. Tako
lahko podjetja dosezejo vecjo proizvodnjo z enakimi ali manjSimi viri, kar povecuje
donosnost njihovih nalozb.

IzboljSana kakovost — vitka proizvodnja se osredotoCa na identifikacijo in
odpravljanje osnovnih vzrokov napak, kar poveCuje kakovost izdelkov. Slednje
prinasa manj napak, manj potrebnih predelav in vec€je zadovoljstvo strank.

HitrejSa dostava — vitke prakse omogocajo optimizacijo procesov, kar vodi do krajSih
preto¢nih €asov. Z u€inkovitim obvladovanjem proizvodnje in dobave lahko podjetja
bolje zadostijo potrebam strank, kar jim omogoc€a, da pridobijo konkuren&no prednost,
saj to omogoca hitro odzivanje na spremembe v povprasevanju.

Povecana zavzetost zaposlenih — nacela tega pristopa spodbujajo aktivho
reSevanje problemov in opolnomocenje zaposlenih. Zavzeti zaposleni so bolj
motivirani, kar ustvarja pozitivno delovno okolje in spodbuja nenehne izboljSave v
organizaciji. Slednje prispeva k vedji produktivnosti in zadovoljstvu na delovhem mest
(Inartifex, b. I.).

2.4 Slabosti vitke proizvodnje

Seveda se je potrebno zavedati, da ima vitka proizvodnja tudi nekatere slabosti, med
katere sodijo naslednje:

Tezave zaradi nezadovoljstva strank — ucinkovitost dobaviteljev je klju¢na za
proizvodnjo. Zamude pri dobavi lahko povzrocCijo tezave, dolgotrajne zamude pri
trzenju in nezadovoljstvo strank. Zanesljivi dobavitelji in dobro obvladovanje dobavne
verige so zato kljucni.

Stroski produktivnosti — za doseganje visje produktivnosti je nujna velika zaletna
nalozba v standardizacijo obdelovalnih procesov. To lahko predstavlja tezavo, saj
morebitne pomanjkljivosti med izvajanjem vplivajo na u€inkovitost in produktivnost.
Pravilno nacrtovanje in usposabljanje sta bistvenega pomena za reSevanje teh
izzivov.
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Pomanjkanje sprejemanja s strani zaposlenih — postopki vitke proizvodnje
zahtevajo popolno prenovo proizvodnje sistemov, ki lahko povzrocijo stres in
zavrnitev pri zaposlenih. Vitka proizvodnja zahteva stalno sodelovanje zaposlenih pri
nadzoru kakovosti, nekateri zaposleni pa se lahko pocutijo nepripravljene ali
neusposobljene za to. Prav tako se lahko pojavijo tezave pri iskanju menedzerjev z
dovolj vodstvenimi sposobnostmi in sposobnostmi prepriCevanja, da bi slednje
premagali.

Tezave z dobavo — ker se majhna koli€ina izdelkov hrani na zalogi, je vitka
proizvodnja mo¢no odvisna od dobaviteljev. Tezave, kot so stavke zaposlenih,
zamude pri prevozu in napake v kakovosti s strani dobaviteljev, lahko povzrocijo
zastoje v proizvodniji, ki lahko postanejo usodne (Inartifex, b. 1.).

2.5 Orodja vitke proizvodnje

Orodja vitke proizvodnje so izjemno uCinkovita pri odpravljanju potrat in izgub v
razlicnih procesih. Njihova uporaba je strog in discipliniran pristop k ohranjevanju
procesov, ki kupcem nudijo popolno vrednost, hkrati pa zmanjSujejo stroske z
eliminacijo nepotrebnih korakov. Slednje ugodno vpliva na donosnost podjetja. V
vsakem procesu se lahko pojavijo potrate in izgube, vendar lahko z rabo vitkih orodij
in naCel te pomanijkljivosti sistemati€no odstranimo, kar vodi k vecji u€inkovitosti in
izboljSanju poslovnih rezultatov. Slika 1 prikazuje klju¢na nacela vitke proizvodnje.

Lean
.— Manufacturing |—

tools
= amy &

Slika 1: Kljuéna nacela in faze uvajanja vitke proizvodnje
(Vir: Inartifex, b. I.)

Kaizen je japonski izraz, sestavljen iz dveh znakov — "kai" ki pomeni "sprememba" in
"zen", ki pomeni "dobro", kar skupaj pomeni "izboljSanje". Moto pojma kaizen je:
"Vedno obstaja boljSi nacin dela". Proces izboljSevanja se za¢ne s popravljanjem
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napacnega nacina, da bi popravili ali izpolnili standarde. Nato se pravilen nacin
nenehno izboljSuje s kaizen, kar pomeni, da se postavljajo in dosegajo vedno visji
standardi, zato se proces ne ustavi. Kaizen lahko podjetju omogo¢i doseganje vedno
vi§jih standardov produktivnosti, kakovost in storitev, kar ne zahteva velikih in dragih
izboljSav (Demetra Lean Way, b. I.).

Pomembno nacelo Kaizen, ki ga je razlozil Taiichi Ono iz Toyote, eden od pionirjev
TPS, je: "Uporabi glavo, ne denarja". S pametnejSim delom se lahko naredijo
ucinkovite izboljSave brez nalozb. V kolikor se proces poenostavi z uporabo nacela
kaizen, se lahko odpravijo nepotrebni koraki, zdruzi povezane korake ali spremeni
zaporedje korakov. Z uporabo teh treh preprostih nacel se proces lahko pospesi,
hkrati pa se zmanj$ajo stroki brez dodatnih virov, kot so oprema in delovna sila. Pri
tem orodju se uporablja Se pristop procesnega razmisljanja. Pri tem pristopu se
upostevata izhod in vhod ter poiS€e ucinkovite procese za preoblikovanje vhodnih
podatkov.

Poka — Yoke je eno najbolj pomembnih gradnikov vitke proizvodnje. S tem orodjem
se lahko doseze stanje brez napak. Slednje so cenovno ugodne naprave ali
spremembe procesa in opreme, ki proces zaustavijo, ko zaznajo, da bo priSlo do
napake ali da se bo izvedla napaCna naloga. S tem pristopom se podjetja
osredotoCajo na prepreCevanje pomanjkljivosti ze v zacetni fazi, kar zmanjSuje
potrebe po dragi obdelavi in predelavi. Vklju€evanje enostavnih, a u€inkovitih resitev,
pomaga zmanjsati napake in s tem tudi stroSke, saj se tezave identificirajo in odpravijo
Ze med samim procesom. Pomembno je, da podjetja razvijejo kulturo kakovosti, kjer
so zaposleni aktivno vkljuceni v iskanje in odpravljanje napak.

Poka — Yoke prina3a Stevilne prednosti med katerimi so naslednje:

e Zasnova sistema, ki prepreCuje nastanek napak, zmanjSuje moznost napak v
proizvodniji.

¢ Manj napak pomeni manj strodkov za popravila, vracila in izgubo strank.

¢ Dosledno zmanj$anje napak povecuje sploSno kakovost izdelkov.

e ZmanjSanje potrebe po dodatni obdelavi ali preverjanju povecuje
produktivnost.

¢ Vi§ja kakovost in zanesljivost izdelkov vodita do ve&jega zadovoljstva kupcev.

¢ Enostavna implementacija.

e Zaposlene spodbuja k aktivnemu iskanju reSitev za prepreevanje napak
(Lean Enterprise Institute, b. I.).
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58 je vitka metoda za optimizacijo delovnega prostora in eden od temeljev Kaizen.
Sestavljena je iz petih zaporednih korakov, s katerimi lahko vsaka ekipa organizira
svoje delovno mesto za najvecjo ucinkovitost procesov (5S Today, b. I.).

5S pomeni naslednje:

e Razvrsti (Seiri) — lociti potrebna orodja, materiale in navodila od tistih, ki jih ne
potrebujete. Z delovnega obmodja odstraniti vse, kar ni potrebno.

o Urejeno (Seiton) — razporeditev in ureditev vseh orodij, opreme, datotek,
podatkov, materiala in virov za hitro, enostavno iskanje in uporabo

o QOcistiti (Seiso) — standard za CistoCo. Odstranitev vseh smeti, mascobe in
umazanije. Cistoda zagotavlja varno delovno mesto in omogoda, da so
morebitne tezave opazne.

e Standardizacija (Seiketsu) — zaposlene vklju€uje v sistemati¢no vsakodnevno
izvajanje zgornjih korakov, da ohranijo delovno mesto v brezhibnem stanju kot
standardni postopek.

e Vzdrzevanje (Shitsuke) — vzpostavitev organizacijske zavezanosti, da 5S
postane ena od organizacijski vrednot tako, da vsem zaposlenim postane
navada (Demetra Lean Way, b. I.).

Metodologija Kanban je v povezavi s sistemom pull sredstvo za izvajanje JIT. Slednje
je sistem za nacrtovanje dela, ki povecuje produktivnost ekipe z zmanjSanjem Casa
mirovanja. Cas mirovanja se lahko pojavi znotraj vsakega procesa, delovnega toka
ali postopka in ga je obi€ajno mogoce izslediti. Kanban se osredotoCa na zmanjSanje
koli¢ine odpadkov v vseh informacijah, prekomerno proizvodnjo, nepotrebno gibanje,
napake, preveliko obdelavo in ¢akanje (Demetra Lean Way, b. I).

Nacela sistema Kanbana so naslednja:
e vizualizacija dela,
e omejitev delo v procesu,
e osredotoCenost na pretoka,
e nenehno izboljSevanje.

Z uporabo kartic za signalizacijo gibanja materiala lahko podjetje izboljSa u€inkovitost
proizvodnje in zmanjsa koli¢ino zalog. Ko izdelki skozi proces napredujejo, te kartice
posredujejo podatke o trenutnem stanju in potrebah po materialu (Polajnar idr., 2002).

Ustanovitev obmodja z majhno zalogo omogo€a, da se signal poslje takoj, ko se
izdelki blizajo porabi, kar zagotavlja pravo¢asno dopolnitev in prepreCuje zastoje.
Omenjen pristop povecCuje pretocnost in ucinkovitost ter zmanjSuje stroSke
skladis€enja. Eden klju¢nih delov orodja Kanbana je Kanban tabla. Sestavljena je iz
stolpcev, ki oznacujejo posamezne naloge. S tem pristopom se olajSa prepoznavanje
ovir in izboljSuje u€inkovitost delovnih tokov (Polajnar idr., 2002).
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Sistem pravocasnih zalog — Just in Time (JIT) je strategija upravljanja, ki narocila
surovin pri dobaviteljih usklajuje neposredno s proizvodnimi nacrti. S to strategijo se
povecuje ucinkovitost in zmanjsa koli¢ina odpadkov, saj prejemajo blago le takrat, ko
ga potrebujejo za proizvodni proces, s tem pa zmanjSujejo stroSke zalog. Ta metoda
od proizvajalcev zahteva natanéno napovedovanje povpradevanja. Sistem JIT nudi
Stevilne prednosti v primerjavi s tradicionalnimi modeli. Proizvodne serije so krajse,
kar proizvajalcem omogoca hitro prilagajanje na razli¢ne izdelke. Pristop zmanjSuje
stroSke, saj zmanj$a potrebe po skladis¢ih in poveluje uclinkovitost. Poleg tega
podjetja porabijo manj denarja za surovine, ker kupijo le toliko materiala, kolikor je
potrebno za izpolnitev narocil, kar prepreCuje presezke in zmanjSuje stroske
skladis¢enja (Banton, 2024).

Slabosti sistema JIT vklju€ujejo ranljivost motnje v dobavni verigi. Ce dobavitelj
surovin dozivi teZzave in ne more pravoCasno dostaviti materialov, lahko to ustavi
celotno proizvodnjo. Prav tako lahko nenadna ali nepri¢akovana narocila povzrocijo
zamude pri dobavi konc¢nih izdelkov strankam, kar lahko negativno vpliva na
zadovoljstvo strank in ugled podjetja (Banton, 2024).

Jidoka je metoda vitkega poslovanja, ki se pogosto uporablja v proizvodnji in pri
razvoju izdelkov. Znana je tudi kot avtonomija in je preprost nacin zascite podjetja
pred tem, da bi strankam dostavljali izdelke slabe kakovosti ali z napakami.

Jidoka temelji na Stirih preprostih nacelih, ki zagotavljajo, da bo podjetje dobavljalo
izdelke brez napak:

e odkritje nepravilnosti,

e zaustavitev postopka,

¢ takojSnje odpravljanje tezav,

e preucitev in odpravljanje osnovnega vzroka (Learn Enterprise Institute, b. I.).

Ti Stirje koraki so trdna podlaga za doseganje nenehnih izboljSav procesa.

Takt time je kljuen koncept vitke proizvodnje, ki ponazarja sistematic¢en pristop k
zmanjSevanju odpadkov in izboljSanju u€inkovitosti proizvodnih procesov. Takt time
je hitrost, s katero je izdelek ali storitev potrebno dokoncati, da se zadovolji
povpradevanje strank. Z usklajevanjem hitrosti proizvodnje s povprasevanjem strank
se lahko organizacije izognejo prekomerni proizvodnji, zmanjSajo stroSke zalog in
izboljSajo splosno ucinkovitost (Banton, 2024).

Slabosti tega orodja vitke proizvodnje so lahko:

e Nizke zaloge materiala: povecCujejo tveganje za zamude dobaviteljev ali
neustrezen material, kar lahko ustavi proizvodnjo. Slednje vodi do pogodbenih
kazni in e se teZave ponavljajo, hkrati do izgube strank ter negativnega vpliva
na ugled podjetja.
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e NaroCanje manjSih koli€in poveCuje Stevilo dobav, kar zahteva, da
management skrbno izraCuna in simulira stroSke transporta. Pomembno je,
da ti stroski ne presegajo prihrankov, ki jih prinasa JIT planiranje.

e Pogoste prevoze, kar jih zahteva JIT sistem in premike razlicnih vrst blaga,
lahko negativno vplivajo na okolje.

Heijunka je vitka metoda za zmanjSevanje neenakomernosti v proizvodnem procesu
in zmanjSevanje moznosti nastanka prekomernih obremenitev. Izraz Heijunka izvira
iz japonscine in pomeni dobesedno izravnavanje. S tem pristopom se lahko
zmanjSajo potrebe po velikih serijah, kar privede do nizjih stroSkov zalog. Manj$a
koliCina blaga v rezervi zmanjSuje tveganje za zastarel material in povecCuje
fleksibilnost pri prilagajanju naro€il. S tem lahko podjetja bolje zadostijo potrebam
strank in optimizirajo proizvodne procese. To orodje omogoca, da podjetje proizvaja
in zagotavlja vrednost svojim strankam z enakomerno hitrostjo. Na nihanja
povpradevanj se odzove bolj uginkovito, saj temelji na povpreénih potrebah, kar
izboljSuje fleksibilnost in stabilnost proizvodnje. V ta namen ima metoda dva nacina
izravnave proizvodnje — izravnavo po obsegu in izravnavo po vrsti (Banton, 2024;
Lean Enterprise Institute, b. 1.).
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3 METODA 5S

Bistvo sistema 5S je odstranitev procesov, ki ne ustvarjajo dodane vrednosti, z
razvojem standardnih metod za opravljanje potrebnega dela. U&inkovit program 5S
tako izboljSa ucinkovitost, kakovost, potek dela in varnost zaposlenih. Vsi koraki 5S
se zacnejo z japonsko besedo , S zato je ime 5S (5S Today, b. I.).

58S je kratica naslednijih japonskih izrazov (LinkedIn, b. L.):
e Seiri (sortiranje in odstranjevanje)
e Seiton (organiziranje)
e Seiso (CiSCenje)
e Seiketsu (standardizacija)
e Shitsuke (vzdrzevanje, samodisciplina)

Slika 2 prikazuje elemente 5S metode.

SEIKETSU | <::[ SEISO
STANDARDIZIRATI ' fisTm

Slika 2: Metoda 5S in proces stalnega izboljSevanja
(Vir: Demetra Lean Way, b. |.)
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3.1 81 - Seiri (sortirati in lo€evati)

Seiri je prvi korak metode 5S in pomeni razvrd¢ati ali organizirati. Seiri ima dva glavna
cilja:

e odstranjevanje nepotrebnih predmetov in

e zmanjSanje koli¢ine odpadkov.

Pri tem koraku se natanéno pregledajo vsi predmeti, orodja in materiali na delovnem
mestu. V prostoru morajo ostati le tisti predmeti, ki so nujni ali koristni za delo, vse
ostalo je potrebno odstraniti. Slednje zmanjSuje nered, povecuje ucinkovitost ter
ustvarja bolj organizirano delovno okolje. Najbolj primerni ljudje za doloCanje
vrednosti predmetov so tisti, ki dejansko delajo v doloéenem prostoru. Njihovo znanje
in izkuSnje jim omogocajo, da najbolje ocenijo, kateri predmeti so nujni za delo. Ti
zaposleni lahko odgovorijo na klju¢na vprasanja in prispevajo k uéinkovitemu procesu
razvré€anja. Ko se najde predmet, ki ga ni mogocCe razvrstiti ali je lastniStvo nejasno,
se mu dodeli rde¢a oznaka. Ta oznaka vsebuje informacije o kraju in datumu najdbe.
Vsi rde€i oznaceni predmeti so nato zdruzeni na enem mestu, imenovanem
»izgubljeno in najdeno«, kjer se hranijo orodja, materiali in oprema (5S Today, b. I.).
Na sliki 3 lahko vidimo rde€o oznako, ki se uporablja za oznaCevanje neuporabnih
predmetov.

Slika 3: Rdeée oznake
(Vir: 5S Today, b. 1.)

Ce na delovnem mestu primanjkuje klju&no orodje, je potrebno ugotoviti ali je bilo
najdeno drugje. Nadzorniki morajo redno preverjati obmocja za rdee oznacCene
predmete, da vidijo, ali je orodje tam. Vse, kar spada na delovho mesto, je potrebno
vrniti tja, od koder izhaja. V skladu s standardnimi postopki lahko predmeti z rde¢o
oznako ostanejo v prostoru 30 dni. Po tem ¢asu ima vsak nadrejeni moznost zahtevati
predmet za svoje delovno podrogje. Ce ga v enem tednu nihe ne prevzame, se
predmet lahko trajno odstrani iz objekta. Slika 4 prikazuje primer obmocja za
shranjevanje rdeCe oznacenih predmetov.

stran 12 od 36



B&B — Visja strokovna $Sola

Slika 4: Obmocje rdece oznacenih predmetov
(Vir: Wikimedia Commons, 2007)

Prednosti Seiri koraka vklju€ujejo naslednje:

e |zboljSano organizacijo: odstranitev nepotrebnih predmetov povecuje
preglednost delovnega okolja.

e Povecano produktivnhost: zmanj$a €as iskanja orodij in materialov ter omogoca
hitrejSe delo.

¢ ManjSo zmedo: jasno definirana delovna mesta zmanjSujejo nered iDn
izboljSujejo fokus.

o Povecano varnost: odstranjevanje odvecCnih predmetov zmanjSuje nevarnost
poskodb.

¢ BoljSi nadzor nad zalogami: lazje upravljanje s tistim, kar je resni¢no potrebno.

e Spodbujanje kulture izboljav: udeleZenci se naucijo vrednosti rednega
preverjanja in organizacije (Demetra Lean Way, b. ).

3.2 S2 - Seiton (organiziranje)

Drugi korak 5S je "Set in Order", ki izhaja iz japonskega izraza Seiton. Cilj tega koraka
je organizirati delovno okolje. Vsak predmet mora biti enostavno dostopen, uporaben
in vracljiv. Smiselno je, da se orodja in oprema hranijo blizu mesta uporabe. Tako se
poveca ucinkovitost in zmanj$a izguba €asa. Centralizirano shranjevanje za redkejSo
opremo omogoca deljenje med ekipami, kar se je izkazalo kot zelo prakti¢no. Prav
tako je kljuéno, da so predmeti, ki se pogosto uporabljajo skupaj, shranjeni v bliZini,
da se olajSa dostopnost. Organizacija shranjevanja je lahko zapletena, zato je
koristno imeti sistem, ki omogoc¢a enostavno sledenje in dostop. Uporaba “sen¢ne
ploS¢e” za shranjevanje orodja je odli€na praksa, saj zagotavlja hitro in enostavno
vraanje orodij na pravilna mesta. Nalepke, ki ustrezajo obliki in velikosti orodij,
omogocajo hitro identifikacijo in preglednost. Slednje zmanjSuje potrebo po iskanju v
predalih in zabojnikih ter izboljSuje ucinkovitost dela. Poleg tega pomaga ohranjati red
in organizacijo, kar zmanjSuje moznost za izgubo orodij. TakSen pristop lahko mo¢no
poveca produktivnost in zadovoljstvo delavcev (Polajnar idr., 2002; 5S Today, b. 1.).
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Oznaclevanje tal z oznaCevalnim trakom je odli€na strategija za izboljSanje
organizacije v delovhem okolju. Tako se jasno opredelijo delovha obmocja, poti in
skladi$Ca, kar prispeva k vedji varnosti in ucinkovitosti. Delavci hitro prepoznajo, kje
se lahko gibljejo in kje najdejo zaloge ter konéne izdelke (Polajnar idr., 2002). Na sliki
5 je prikazano neurejeno orodje, na sliki 6 pa orodje, organizirano po velikosti.

Slika 5: Neorganizirano orodje
(Vir: 5S Today, b. 1.)

En' -p l;.- ‘i.,

Slika 6: Organizirano orodje
(Vir: 5S Today, b. 1.)

3.3 S3 - Seiso (Cis€enje)

Tretji korak metodologije 5S — Seiso resni¢no poudarja pomen ohranjanja CistoCe na

delovnem mestu. Ta korak vkljuCuje temeljito ¢iSCenje prostora in opreme, da se
odstranijo umazanija in ostanki, ki se lahko nakopicijo med delom. Poleg tega Seiso
spodbuja oblikovanje navad, ki preprec€ujejo ponoven nastanek umazanije, kar vodi
do vedje ucinkovitosti in varnosti. Pomembno je, da se vsi zaposleni zavedajo svoje
vloge pri vzdrzevanju Cistega okolja, kar prispeva k bolji delovni kulturi. Pravilno in

Vv v

redno CiS¢enje vseh delov delovnega obmodja je kljuéno za uspeh koraka Seiso. Z

Vv v

vsakodnevnimi sprotnimi in tedenskimi temeljitimi Cis€enji se zagotavlja, da ostane
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prostor urejen in varen. Ta pristop ne le povecuje ucinkovitost, ampak tudi krepi
obcutek lastniStva in odgovornosti med zaposlenimi (5S Today, b. I.).

Tretji korak prinasa Stevilne prednosti:

e Hitro odkrivanje tezav: delavci, ki so seznanjeni s svojim okoljem, lahko hitro
opazijo morebitne teZave in nepravilnosti.

e Razumevanje nevarnosti: s tem, ko so zaposleni aktivno vkljuceni v
vzdrzevanije CistoCe, bolje prepoznajo in obravnavajo morebitne nevarnosti.

o Urejeno delovno okolje: z rednim €iS&enjem lahko hitro opazijo predmete, ki
niso na svojem mestu ali manjkajo, kar pripomore k bolj organiziranemu
prostoru.

o Kultura &is€enja: delavci bodo med vsakodnevnim delom naravno poskrbeli
za CistoCo, kar vodi do trajnejSega urejenega delovnega okolja (6S Today, b.

).

Slika 7 prikazuje primer organiziranega prostora za shranjevanje pripomockov za
CiSCenje.

Slika 7: Prostor za organizirano shranjevanje pripomockov za ¢is¢enje
(Vir: Wikimedia Commons, b. |.)

Da bi ta proces prinesel najboljSe rezultate, mora vsak delavec prevzeti osebno
odgovornost za svoj delovni prostor. Ce se teZzav ne opazi in odpravi, lahko pride do
okvare opreme, ogrozanja varnosti zaposlenih in izgube produktivnosti. S stalnim
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CisCenjem in pregledi, ki se uporabljajo v tem koraku v okviru nacel 5S, se lahko
sistem vklju€i v program preventivnega vzdrzevanja. Na ta nacin lahko 5S podaljSa
zZivljenjsko dobo opreme in pripomore k zmanjSanju izrednih izpadov.

3.4 S4 - Seiketsu (standardizacija)

Prvi trije koraki 5S resni¢no postavljajo temelje za uginkovito delovno okolje. Cetrti
korak, Siketsu — standardizacija, omogoc€a, da se novi standardi in prakse vkljucijo v
vsakodnevne delovne postopke. Seznami opravil poimenujejo naloge, opisujejo
postopke, imenujejo odgovorno osebo ali osebe ter Cas, v katerem je potrebno nalogo
opraviti. Seznami opravil so ustvarjeni za razmeroma preproste naloge, ki jih je
potrebno opraviti vsak dan. Seznami se ustvarijo tudi za bolj zahtevne tedenske in
mesecne preglede. Tako kot imajo pri Seiri (razvr§€anije) in Seiton (organiziranje) vsa
orodja in materiali svoje pravo mesto, so pri Seiketsu 5S naloge razporejene ob
pravem Casu in vklju€ene v druge delovne dejavnosti. 5S ni nekaj, kar bi bilo dodano
delovnim mestom, temve€ je sestavni in nujni del dela vsakega posameznika
(LinkedlIn, b. 1.).

Barvno oznaclevanje, €rte s trakovi in drugi vizualni znaki omogocajo enostavno
razlikovanje predmetov. Barve so povezane s kategorijami tako, da lahko predmete
takoj prepoznamo tudi od dale¢. Manj ¢asa porabimo za iskanje predmetov, saj jih je
zaradi barv enostavno najti. Zaposleni najprej dolocijo, katere kategorije bodo te
standardizirane barve opisovale. Nato je potrebno pripraviti legendo
standardiziranega sistema barvnega oznalevanja in jo razobesiti po delovnem
obmodju (Polajnar idr., 2002).

Vsi zaposleni morajo redno spremljati razmere na svojih delovnih in v sosednjih
obmogjih. Ce je mogo&e, naj se naloge izmenjujejo med vsemi zaposlenimi na
delovnem obmocju tako, da so vsi seznanjeni tako z izvajanjem naloge kot z
ocenjevanjem njene ucinkovitosti.

To vodi k naslednjim izboljSavam::
o Konsistentnosti: vsi zaposleni sledijo enakim postopkom, kar zmanj$a zmedo
in napake.
¢ OlajSanju usposabljanja: novi zaposleni se lahko hitreje prilagodijo, saj so
standardi jasno dokumentirani.
o Dolgoro¢nim izboljavam: uveljavljanje standardov pripomore k trajni kulturi
izboljSav in vzdrZzevanje CistoCe ter urejenosti.

Standardizacija tako igra klju¢no vlogo pri zagotavljanju, da se dosezeni napredki ne
izgubijo in da se nadaljuje z razvojem delovnih praks (5S Today, b. I.).
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3.5 58 - Shitsuke (vzdrzevanje, samodisciplina)

Peti korak 5S, imenovan »shitsuke« ali disciplina, na delovhem mestu pomeni redno
izvajanje procesov, ki so bili doloeni s prvimi dejavnostmi 5S (razvr$€anjem,
organiziranjem, CiS€enjem in standardiziranjem) in ne le takrat, ko stvari za¢nejo
uhajati izpod nadzora. Slednje organizacije dosezejo z nacrtovanjem, kontrolnimi
seznami in ocenjevanjem. Nacrtovanje zagotavlja, da se naloge izvajajo redno.
Kontrolni seznami, ki podrobno opisujejo zahtevane naloge, so objavljeni in vsakic
aktivno preverjeni. Naloge so dodeliene posameznikom, vendar so vsi skupaj
odgovorni za to, da so vse naloge opravljene. Poleg tega nadzorniki redno ocenjujejo
napredek. Namen je konstantno prakticiranje dobrih navad in odpravljanje slabih
(Demetra Lean Way, b. |.).

Za uspesnost programa so pomembni nekateri skupni elementi, kot npr.:
e Podpora vodstva
e Ogledi oddelkov
o Posodobljeno usposabljanje
e Revizije napredka
e Ocenjevanje uspednosti

Podpora vodstva — procesi 5S ne morejo trajati brez aktivhe podpore vodstva. Vodje
in nadzorniki morajo sodelovati pri pregledovanju delovnih procesov ter redno iskati
povratne informacije od zaposlenih. Kljuéno je, da delavcem nudijo ustrezna orodja,
usposabljanje in dovolj ¢asa za u€inkovito opravljanje nalog.

Ogledi oddelkov — obiski ekip med oddelki zaposlenim omogoc¢ajo boljSe
razumevanje procesov in spodbujajo delitev dobrih praks, kar navdihuje nove ideje
za izboljSanje 5S.

Posodobljeno usposabljanje — sCasoma se na delovhem mestu pojavijo
spremembe, kot so nova oprema, izdelki ali pravila dela. V tak3nih primerih je
potrebno prilagoditi delovne standarde 5S in zagotoviti usposabljanje za nove
standarde.

Revizije napredka — standardi, ki so oblikovani v programu, morajo zagotavljati
specificne in merljive cilje. Preverjanje teh cilijev z ob&asno revizijo napredka 5S lahko
zagotovi pomembne informacije in smernice.

Ocenjevanje uspesnosti — razumni cilji so kljuéni za uspe$no ocenjevanje
zaposlenih. Proslavljanje dosezkov in objava skupnih rezultatov krepi timski duh in
spodbuja sodelovanje (Demetra Lean Way, b. 1.).
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3.6

Prednosti

Namen metode 5S je zmanjSati koli¢ino odpadkov in hkrati optimizirati produktivnost
z vzdrzevanjem urejenega delovnega mesta in uporabo vizualnih znakov za
doseganje bolj doslednih rezultatov delovanja.

Definirali smo pet koristi rabe metode 5S:

Optimizirana organizacija: pet stebrov organizacije delovhega mesta do neke
mere zmanjSuje potencialno izgubo €asa za iskanje, doloCanje nacina
uporabe in vraanje predmetov. V okviru filozofije 5S so deli in orodja
namesceni tako, da so lahko dostopni in enostavni za uporabo.

Ucinkovitost: sistem 5S podjetja spodbuja k izboljSanju prizadevanj za
odpravo odpadkov v proizvodnem procesu in sploSno izboljSanje rezultatov
podjetja. Slednje se doseZe z izboljSanjem izdelkov in storitev ter s tem
pripomore k zniZzanju strosSkov.

Veclja gostota shranjevanja: sistem vklju€uje odstranjevanje nepotrebnih
predmetov iz proizvodnih prostorov, s &imer se sprosti prostor, ki ga je mogoce
uporabiti bolj ucinkovito.

Povecanje varnosti: ,odpadki®, ki jih je potrebno odpraviti, so opredeljeni Siroko
in vklju€ujejo vse od odvecne zaloge do odpadkov v nevarnih razmerah.
PoveCanje morale na delovhem mestu: eden od glavnih ciljev sistema je
rutinsko izvajanje ustreznih postopkov in discipline, da bi se izognili
nazadovanju. S to prakso se izboljSajo moznosti, da se podjetja izognejo
temnim, umazanim in neurejenim delovnim mestom, ki lahko spodbujajo nizjo
moralo med zaposlenimi (Duralabel, 2023; Demetra Lean Way, b. I.).
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4 VRSTE IZGUBE UCINKOVITOSTI

Odstranjevanje izgub je kljuéno za povec€anje donosnosti podjetja, saj optimizira
procese in zmanjSuje stroSke. Postopki se delijo na tiste z dodano vrednostjo, ki
prinasajo korist kupcu in tiste brez dodane vrednosti, ki le povecujejo stroske. Glavni
cilj podjetij pri upravljanju izgub je njihovo udinkovito odstranjevanje, kar vodi do
povecanja ucinkovitosti in zmanjSanja stroskov. Sedem izgub pomeni tiste korake, ki
ne prinasajo dodane vrednosti, ovirajo pretok, dodajajo stroske k izdelku, zmanj3ujejo
kakovost in upoCasnjujejo tok dostavam strankam (Mohammed, 2020). Na sliki 8 je
ponazorjena razdelitev izgub v procesu.

POTRATE V PROCESU
DODANA
VREDNOST
5%
TRANSF ORT V
ODVECNO GIBANJE
ZALOGE /
EaKANIE
I1ZMET
PREKOMERNA

PREVEL PROIZVODN.IA
PROCESIRANJA

Slika 8: Primer izgub v procesu
(Vir: Tapping idr., 2002)

Sedem izgub opredeljuje tista dela, ki so brez dodane vrednosti v smislu prevoza,
zaloge, gibanja, Cakanja, pretirane obdelave, pretirane produktivnosti in napak. Osma
izguba je premajhna izkoriSCenost CloveSkih zmoznosti ali neizkoris€en Cloveski
potencial (Tapping idr., 2002).

41 Transport

Prevozi v proizvodnji se nanasajo na ravnanje z materialom in vklju€ujejo vse premike
materialov od dobaviteljev do kupcev. Kljuéne izgube v proizvodnji izvirajo iz
premescCanja materiala med razli€nimi procesi in proizvodnimi linijami, kar vodi do
povecCanih stroskov izdelkov in morebitnih zamud pri dostavi naroCil zunanjim
strankam. Vecina prevoznih teZzav v obratih je povezana z razporeditvijo prevoznih
prostorov (Polajnar idr., 2002).
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Slednje vklju€uje ve¢ dejavnikov, kot so:

Razdalje med procesi: daljSe razdalje med posameznimi procesi povecujejo
Cas in stroSke transporta.

Razdalje med procesnimi stopnjami: optimalna razporeditev stopen;j
proizvodnje je klju¢na za zmanjSanje nepotrebnih premikov.

Razdalja med stroji: uCinkovitost delovnega mesta je odvisna od tega, kako
blizu so stroji drug drugemu in orodjem.

Lokacija skladid¢: razdalja med skladiS¢i in proizvodnih obratov lahko vpliva
na hitrost oskrbe materiala.

Dostop do storitvenih oddelkov: oddaljenost vzdrzevalnih delavnic od
proizvodnih linij lahko podaljSa ¢ase odziva pri vzdrzevanju opreme (Polajnar
idr., 2002).

Z optimizacijo razdalj in izboljSanjem razporeditve lahko podjetja znatno zmanjsajo
stroSke in povecCajo operativho ucinkovitost. To vodi do hitrejSe proizvodnje, kar
izboljSuje zadovoljstvo strank ter zmanjSuje zamude pri dostavi. UcCinkovita
organizacija prostora in procesov omogoca boljSe usklajevanje ter hitrejSe odzive na
spremembe v povprasevanju (Businessmap, b. I.).

4.2

Zaloge

Izgube zaradi zalog predstavljajo velik izziv za industrijska podjetja in vklju€ujejo vec
klju€nih vidikov:

Finan&ne izgube: prekomerne zaloge zasedajo kapital, ki bi ga lahko investirali
v druge projekte, kar zmanjSuje likvidnost in povecuje stroske skladiS¢enja.
Zastaranje: izdelki lahko postanejo zastareli zaradi hitrih sprememb na trgu,
kar vodi do odpisov in zmanjSanja vrednosti.

Operativne tezave: slabo upravljanje zalog lahko upo€asni proizvodnjo in
zmanjSa prilagodljivost podjetja za spremembe v povprasevaniju.

Napake pri napovedovanju: nepravilne napovedi povprasevanja vodijo do
prekomernih ali pomanjkljivin zalog, kar vpliva na sposobnost zadovoljevanja
potreb strank.

Slaba nabavna strategija: odvisnost od nefleksibilnih dobaviteljev in visoki
stroSki naroCanja dodatno obremenijo podjetje.

Kakovost: dolgotrajne zaloge lahko poslabsajo kakovost materialov, kar
poveduje tveganje za napake in reklamacije (Businessmap, b. I.).
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Podjetja lahko u€inkovito zmanjSajo izgube zaradi zalog s pravilnimi proti ukrepi:
o Optimizacija upravljanja — uvedba JIT.
¢ Sodelovanije s fleksibilnimi dobavitelji in kombiniranje narogil.
e Uporaba sistema za opravljanje skladiS€a in spremljanje zalog.
¢ Ucinkovito ravnanje s kakovostjo.

e Optimizacija prostora za enostaven dostop in zmanj$anje zalog (Polajnar idr.,
2002).

4.3 Gibanje

Izgube zaradi gibanja so povezane z ergonomijo in u€inkovitostjo delovnega procesa.
Orodja in materiali morajo biti na dosegu roke, kar zmanjSa potrebo po nepotrebnem
gibanju. Z njihovim pravilnim usklajevanjem in organizacijo se prepreCuje zmeda,
hkrati se zmanj8a Cas iskanja. Ustrezna postavitev delovnih postaj in opreme
omogoCa optimalno gibanje in zmanjSuje fizilne obremenitve. l|zobrazevanje
zaposlenih o najboljSih praksah in pravilni rabi orodij poveCuje ucinkovitost in
zmanjSuje napake.

S temi pristopi lahko podjetja zmanjSajo izgube zaradi gibanja in izbolj$ajo
produktivnost ter dobro pocutje zaposlenih (Polajnar idr., 2002).

4.4 Cakanje

Izgube Casa v proizvodnji se pojavljajo zaradi ve¢ dejavnikov, vkljuéno z naslednjimi:
e Zakasnitev zaradi pomanjkanja potrebnih materialov.
o Upocasnitev dela, ko manjkajo potrebni deli za popravila.
e Cas, ki ga zaposleni prezZivijo v &akanju za odobritev kakovosti.
e Zakasnitev zaradi potrebnih kontrolnih postopkov.
e Cakanje na vzdrzevalne storitve.

Te izgube vplivajo na €as in povpradevanje strank ter povzro€ajo nenacrtovan
podaljSan Cas, ki zmanjSuje ucinkovitost (Polajnar idr., 2002).

Da bi izboljsali delovni ¢as in povecali razpolozljivost, je pomembno:
e Uvesti sistem, ki zagotavlja pravo€asno dostavo materialov.
o Povecati sodelovanje med oddelki, da se zmanjS$ajo ¢akanja.
o Redno vzdrzevanje opreme, da se prepreci zastoj (Polajnar idr., 2002).
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4.5 Prekomerna proizvodnja

Prevelika produktivnost in teZave z zalogami sta tesno povezani in lahko povzrocita
Stevilne tezave v proizvodnji in poslovanju. Ko se proizvaja ve¢ izdelkov kot jih trg
dejansko potrebuje, pride do:

¢ Financ¢nih izgub: stroSki proizvodnje, shranjevanja in morebitna unienja
neprodanih zalog se kopicijo, kar vodi do vedjih izgub.

e ZmanjSanje donosnosti: tudi Ce se izdelki na koncu prodajo, lahko visoki
stroski proizvodnje in skladis€enja zmanjSajo dobicek ter negativno vplivajo
na donosnost nalozb.

¢ Motene proizvodne linije: prevelike zaloge lahko povzroCijo zastoje in
neucinkovitost v proizvodnji, saj se podjetja trudijo obvladovati presezene
zaloge.

¢ Svetovno tekmovanje: na trgu , kjer se osredotoCa na optimizacijo stroskov in
ucinkovitosti, lahko prekomerna proizvodnja privede do slabSe konkurenéne
pozicije (Polajnar idr., 2002).

Za uc€inkovito upravljanje je klju¢no, da podjetja natanéno analizirajo povprasevanije,
optimizirajo proizvodne procese ter uvedejo sistemati¢no upravljanje zalog.

4.6 Prekomerna obdelava

Prekomerna obdelava se nanasa na izvajanje veC korakov, kot je nujno potrebno ali
pa vkljuCuje nepotrebne postopke. Pri nacrtovanju procesa je kljuéno zastaviti
vprasanja, kot so: »Zakaj izvajamo ta korak?«, »Je ta korak res potreben?«, »Zakaj
zdaj?«, »Ali obstaja bolj enostaven nacin?«, »Kako bi ga lahko izbolj$ali?«, »Ali lahko
korake zdruzimo?«

Pogost vzrok za prekomerno obdelavo je pomanjkanje standardizacije, kar lahko
povzroCi izgube. Standardizacija je ucinkovita reSitev za zmanjSanje prekomerne
obdelave, napak in pomanijkljivosti ter je kljuéna za nenehne izboljSave (Polajnar idr.,
2002).

4.7 Napake

Kakovost je kljuénega pomena za stranke, saj pomeni temelj, na katerem temelji
delovanje vsake organizacije. Pomanjkljivosti se lahko pojavijo ne le v proizvodniji,
temvel tudi v drugih procesih, kot je vzdrzevanje. Na primer, ¢e se napaka po
opravljenem vzdrzevalnem popravilu ponovno pojavi, slednje nakazuje na
pomanijkljivosti v postopku popravila (Polajnar idr., 2002).

Standardizacija delovnih postopkov je ucinkovit pristop za zmanjSanje verjetnosti
napak in izboljSanje kakovosti. Postopke je mogoce dokumentirati, morebitne tezave
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s kakovostjo pa se lahko vizualizirajo v diagramih. Ob pojavu tezav s kakovostjo se
standardni postopki pregledajo in ustrezno posodobijo, kar omogoca prepreCevanje
ponovnih napak.

Stroski kakovosti presegajo stroSke pravilne izdelave izdelka v prvem poskusu za vec
kot dvakrat. Vsi viri in stro8ki, povezani z napakami, so izgubljeni in jih je potrebno
ponovno uporabiti za odpravo teh napak. Poleg tega se pojavljajo dodatni stroski, Ki
vklju€ujejo izvajanje sprememb, iskanje temeljnih vzrokov in odpravljanje napak v
procesu izboljSanja. Tako se lahko stroski kakovosti opredelijo kot vsota stroSkov
napak, ponovnega dela in drugih klju¢nih sprememb ter drugih klju&nih sprememb ali
zahtev (Polajnar idr., 2002).

4.8 Neizkoriscen ¢loveski potencial

Izguba CloveSke ustvarjalnosti se pojavlja v podjetjih, ki ne prepoznajo vrednosti
svojih zaposlenih in ne vlagajo dovolj truda v njihovo usposabljanje in razvoj. Toyota
ponazarja odli¢en primer podjetja, ki ceni svoje zaposlene. Ko Toyota investira v svoje
voditelje, od njih pri¢akuje, da bodo ti pridoblijeno znanje in spretnost prenasali na
druge voditelje v okviru programa samoizboljSanja. Klju¢na naloga vodij je razviti ¢im
veC voditeljev, namesto da bi zgolj ustvarjali sledilce (Coleman in Vaghefi, 1994).

Raba visokokvalificiranih delavcev za opravljanje manj zahtevnih nalog vodi do
poveCanja stroSkov dela. NeizkoriS€anje njihovih znanj, spretnosti in idej za
izboljSanje procesov ter zana$anje na zunanje izvajalce za te naloge pomeni izgubo.
Slednje zmanjSuje ucinkovitost, omejuje potencial za inovacije in napredek
organizacije (Polajnar idr., 2002).
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5 IMPLEMENTACIJA METODE 5S V PODJETJU X

Zgodba podjetja se je zaCela na severu gorenjske regije, znane po svoji tradiciji
izdelave ur. Danes, skoraj 70 let kasneje, je podjetje prepoznan ponudnik
mehatroni¢nih reSitev za stranke po vsem svetu. Podjetje je bilo ustanovljeno leta
1956 s sedezem v Kranju. V tistem Casu se je ukvarjalo s proizvodnjo telefonskih
Stevcev, StevilCnikov za elektricne Stevce, relejev in ur. Kasneje je podjetje
nadaljevalo s proizvodnjo Stevilénikov in telefonskih Stevcev, obstoje€emu programu
pa so zaceli dodajati lastne izdelke. Med njimi so bili urni in pulzni Stevci, registri ter
razlicni mehanizmi. Ti izdelki so se razvijali predvsem v sodelovanju z uglednimi
evropskimi podjetji, kot so Siemens, Legrand in Hechinger.

Spremembe na trgu v zgodnjih 90. letih so zahtevale Siritev proizvodnega programa.
Takrat se je podjetje reorganiziralo v delniSko druzbo, ki obsega tri poslovne enote. V
tem obdobju je vzpostavilo uspesna partnerstva z druzbama Philips in Bosch. Danes
podjetje sodeluje s strankami v segmentih avtomobilske industrije, zdravstva,
pametnih domov in industrijskih reSitev. Trudijo se za profesionalne in zaupanja
vredne odnose ter dosledno izpolnjujejo dogovore. Zanesljivo delovanje na vseh
podrogjih je kljuéno za uspesno nacrtovanje in dosego odli¢nih rezultatov. Cilj podjetja
je nuditi reSitve za izzive svojih strank. Produktivnost povecCujejo z razvojem in
izvajanjem inovativnih procesov, ki strankam prinaSajo pomembne prednosti: vecjo
ucinkovitost, kakovost in konkurenénost na trgu. Prevzemajo pobude in odgovornost
za njihovo uresnicitev, njihova prilagodljivost v komunikaciji pa jim omogoca hitro
prilagajanje novim situacijam.

5.1 lzbor pilotne linije

V podjetju smo za implementacijo in vzdrzevanje metodologije 5S izbrali dolo¢eno
linijo. Uvedbo smo izvedli postopoma in testirali u€inkovitost 5S, preden ga bomo
razSirili na SirSo proizvodnjo. S tem smo lahko ocenili delovanje, identificirali
morebitne tezave in optimizirali proces. Hkrati smo zagotovili usklajenost in
uCinkovitost vseh komponent. Vodji montaze in izmenovodje na izbrani liniji smo
najprej ponazorili metodo 5S, pri Cemer smo ju seznanili z nameni vsakega koraka ter
s prednostmi, ki jih ta metoda prinada. Tudi delavci, ki delajo na tej liniji, so bili
vklju€eni v postopek. Predstavitev je obsegala tako teoreti¢ne kot prakti¢ne vidike. Da
bi udeleZencem olaj3ali razumevanje vseh petih to¢k metode, smo izvedli igro Stevilk.
Ta metoda nam je omogocila, da s pravilnim pristopom in upo&tevanjem vseh korakov
poenostavimo delo ter ga prilagodimo svojim potrebam.

V prvem delu aktivnosti so zaposleni prejeli liste s pomeSanimi Stevilkami razli¢nih
barv. Njihova naloga je bila, da v najkrajSem mogoCem ¢asu ugotovijo, katere Stevilke
od ena do 45 manjkajo na seznamu. Po prvi nalogi je bilo jasno, da je bil postopek
precej zapleten. Zaradi zmanj$evanja Stevilk hitro pozabi$, katere si Ze prepoznal in
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katerih ne. Poleg tega so Stevilke razli€ne velikosti in barv ter ¢rke, ki sistemu ne
pripadajo, Se dodatno otezevale situacijo. Slika 9 prikazuje primer pomesanih Stevilk.

= S¥

Slika 9: Primer slike s Stevilkami
(Lastni vir)

Pri drugi nalogi so zaposleni morali iz seznama Stevilk izlociti vse tiste, ki presegajo
vrednost 45. Slednje pomeni, da je bilo potrebno pregledati vsako Stevilko in odstraniti
tiste, ki so vecCje od 45. Na takSen nacin se je ustvaril filtriran seznam, ki ustreza
zahtevam naloge. Na sliki 10 lahko vidimo primer seznama s Stevilkami, pri katerem
je bilo potrebno izloCiti omenjene Stevilke.

: 2 3 4 5 6 7 8 5

10 11 13 14 15 16 17 18

19 20 21 2 23 | 24 x 26 | 27

28 ) 30 31 33 34 | 35 s
38 39 w0

Slika 10: Primer seznama Stevilk
(Lastni vir)

Tretja naloga je zahtevala, da zaposleni s papirja odstranijo vse necistoCe oz. da
oCistijo ostanke €rnila, ki so prekrivali Stevilke. Slednje pomeni, da je bilo potrebno
skrbno odstraniti vse madeze in sledi ¢rnila, da bi Stevilke postale jasno vidne. Na sliki
11 je prikazan primer seznama Stevilk z ostanki ¢rnila.
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10 11

19 20 27

28 29 36

37 38 39 40

Slika 11: Papir s Stevilkami, kjer so prisotni ostanki ¢rnila
(Lastni vir)

Pri Cetrti nalogi je bil najvedji izziv medsebojno sodelovanje in resnost zaposlenih.
Ugotovili smo, da ima vsak svoj pogled na standardizacijo, zato je bilo klju¢no, da vsi
aktivno sodelujejo in delijo svoje predloge. Le tako lahko hitro doseZzemo konéni
rezultat, ki bo povecal zadovoljstvo med zaposlenimi. Slika 12 prikazuje zgoraj
omenjen primer naloge.
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Slika 12: Primer naloge, ki zahteva medsebojno sodelovanje
(Lastni vir)

Peta naloga v igri vzdrZzevanja je imela teoretini znacaj. Vsi so se strinjali, da e eden
Clen v verigi ne izpolnjuje svojih nalog, proces ne bo deloval, kot je naCrtovano. Zato
je pomembno, da jasno dolo¢imo to¢ko standardizacije.

Predstavitev in igra sta zagotovili osnovo za znanje, ki ga je bilo potrebno prenesti v
prakso. Slika 13 prikazuje primer manjkajo¢ega ¢lena v procesu.
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Slika 13: Primer manjkajo¢ega ¢lena
(Lastni vir)

5.2 lzvajanje prvega koraka S1 — sortiranje in odstranjevanje.

Pri izvajanju prvega koraka S1, ki se osredoto€a na sortiranje in odstranjevanje, smo
se naprej zbrali kot ekipa, da bi pregledali vse elemente v naSem okolju. Postavili smo
jasen cilj: identificirati in loCiti potrebne od nepotrebnih predmetov.

Za zaCetek smo vsakega Clana ekipe opremili z rde€imi oznakami. Te oznake so
sluzile kot vizualno orodje za oznacdevanje predmetov, ki jih ne potrebujemo. Ko smo
zacCeli pregledovati prostor, smo skrbno ocenili vsak element — od delovnih
pripomockov, orodij in dokumentov ter se odlocili, ¢e je kljuéen za nase delo ali ne.
Vsak nepotreben predmet smo oznacili z rde€o oznako, kar je takoj pritegnilo
pozornost in omogocdilo hitro prepoznavanije tistega, kar je potrebno odstraniti. Ta
postopek je bil zelo pomemben za nas kot tim, ker smo sodelovali in razpravljali o
posameznih predmetih, da bi se prepri¢ali, da se kakrSen koli predmet ne izgubi.

Ko smo koncali s pregledom in oznaCevanjem, smo presli na naslednji korak —
odstranjevanje. Vse predmete z rde€imi oznakami smo skrbno odstranili iz nadega
okolja, kar je pripomoglo k vecji preglednosti in organizaciji. Na koncu smo si ogledali,
kako je prostor videti po odstranitvi: veliko bolj urejen in pripravljen za nadaljnje
korake. Ta proces nam je pomagal ne le pri fiziinem razporejanju, temvec tudi pri
izboljSanju nase ucinkovitosti in sodelovanje kot ekipe. Na sliki 14 je prikazana oznaka
za predmete, ki v procesu niso potrebni.
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Slika 14: Primer rdece oznake
(Lastni vir)

5.3 lzvajanje drugega koraka S2 — organiziranje

Po izvedbi prvega koraka smo definirali postopek razvrs€anja ter pojasnili, da je cilj
tega koraka organizacija delovnega okolja. Da bi zmanj$ali potrebo po iskanju orodij
v predalih, smo uporabili senéne plos€e za shranjevanje, kar omogoca enostavno
vra€anje orodij po sami uporabi. Najbolj nujne delovne pripomocke za nemoteno delo
na liniji smo postavili v zaboje in oznacili z nalepkami. Poleg tega smo prav tako
ustrezno oznacili omare in police za shranjevanje. Z oznacevalnim trakom smo
doloéili obomogja in jasno opredelili mesta za vhodni material ter konne izdelke. Ker
smo hkrati reSevali prioritete na drugih linijah, nismo uspeli natanéno izmeriti Casa, ki
smo ga porabili za iskanje orodij, odlaganje materialov ter kon¢nih izdelkov in delovnih
pripomockov, kljub ve¢ poskusom. Po enem mesecu smo opazili, da se je delovna
uspesnost na liniji povecala za 3 %. V pogovoru z zaposlenimi se je izkazalo, da je
po reorganizaciji delovnega mesta €as iskanja orodij in materialov bistveno zmanjsan.
Na sliki 15 je prikazan graf delovne uspesnosti v podjetju X po mesecih.
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Delovna uspeSnost - Linija X
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Slika 15: Prikaz izbolj$anja delovne uspesnosti v podjetjiu X
(Vir: podjetje X)

5.4 lzvajanje tretjega koraka S3 — ¢iS€enje

Delavce smo seznanili s tretjim korakom, ki poudarja pomembnost vzdrzevanja
Cisto€e na delovnem mestu. Kljub temu, da gre za Cisto proizvodnjo, smo se odlo€ili,
kaj vse je potrebno ocistiti in kako pogosto. Dolocili smo mesto za Cistilni otok, ki smo
ga opremili z vsemi potrebnimi Cistilnimi pripomocki. Zaposlene smo zadolzili, da na
koncu izmene opravijo dnevno CiS¢enje in pregled svojega delovhega mesta. Vsak
delavec naj bi porabil pet minut za ciSCenje svoje delovne povrSine ter vseh
uporabljenih orodij in opreme. Izmenovodja je bil odgovoren za nadzor &iS€enja po
zaklju€ku dela. Prav tako smo organizirali smo tedensko &iS&enje ob koncu delovnega
tedna, pri Cemer so delavci temeljito odistili celotno delovno obmogje. V sodelovanju
z oddelkom za vzdrzevanje smo uvedli program preventivnega vzdrzevanja strojev
na tedenski ravni. Ta pristop omogoCa podaljSanje zivljenjske dobe opreme in
zmanjsanje Stevila izmetnih kosov. Slika 16 ponazarja primer vpisnega lista urejanja

delovnih povrsin.
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Vpisni list urejanja delovnih povrsin

Naziv linijs:

St navodila:

St pbrazea:

KT

Por

Akdvnort

M_1 Orodja, pripomocki za delo urejeni in na oznaéenem mestu

N_2 Okolico delovnega mesta Cista

M_3 Strojiin oprema Cisti

N_4 Delavne poti in DM jasno definirane in brez ovir

M_5 Zaboji, zalogowvniki, voziéki in material hranjeni na jasno znacenih mest

N_1 Orodija, pripomocki za delo urejeni in na oznaéenem mestu

N_2 Okolico delovnega mesta Cista

N_3 Stroji in oprema Gisti

N_4 Delavne poti in DM jasno definirane in brez ovir

N_5 Zaboji, zalogovniki, voziéki in material hranjeni na jasno znacenih mest

N_1 Orodija, pripomocki za delo urejeni in na oznaéenem mestu

N_2 Okolico delovnega mesta Cista

N_3 Stroji in oprema gisti

N_4 Delavne poti in DM jasno definirane in brez ovir

N_5 Zaboji, zalogovniki, voziéki in material hranjeni na jasno znacenih mest

N_1 Orodja, pripomoéki za delo urejeni in na oznaéenem mestu

N_2 Okolico delovnega mesta Cista

N_3 Stroji in oprema Gisti

N_4 Delavne potiin DM jazno definirane in brez ovir

N_5 Zaboji, zalogovniki, voziéki in material hranjeni na jasno znacenih mest

N_1 Orodja, pripomocki za delo urejeni in na oznaéenem mestu

N_2 Okolico delovnega mesta Cista

N_3 Stroji in oprema gisti

N_4 Delavne potiin DM jasno definirane in brez ovir

Vpisn

z
1
z
1
1
5
1
z
1
1
5
1
2
1
1
5
1
z
1
F
5
1
2
1
1
5

N_5 Zaboji, zalogovniki, voziéki in material hranjeni na jasno znacenih me:&

7
;4
_
%
_
_
%
_
_
_
_
%
_
_
_
_
_

.
7

A
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5.5 lzvajanje €etrtega koraka S4 — standardiziranje

i prmes
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fo |4 o o

Slika 16: Vpisni list urejanja delovnih povr$in

(Vir: podjetje X)

V Cetrtem koraku smo razvili postopke za vkljucitev novih standardov in praks v
vsakodnevne delovne procese. Naloge smo razdelili ob pravem €asu in jih vklju€ili v
druge delovne aktivnosti, saj je slednje postalo sestavni in obvezen del vsakega
posameznika. Pripravili smo tablo s problemi in reSitvami. Zaposlene smo spodbudili,
da redno prijavljajo tezave in izzive, s katerimi se sre€ujejo v delovnem procesu. Na
tabli smo navedli predlagane reSitve in nacine, kako jih implementirati. S tem smo
vklju€ili odgovornost za izvajanje teh tezav. Tako je imel vsak posameznik pregled
nad tezavami, ki so bile odpravljene in tistimi, ki na resSitev $e ¢akajo. Na sestanku
smo ob koncu izmene zaposlene obvestili o oceni ucinkovitosti ter morebitnih

potrebnih aktivnostih. Na sliki 17 je prikazana zgoraj omenjena tabla.
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Slika 17: Tabla z navedenimi problemi in potencialnimi reSitvami
(Lastni vir)
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5.6 lzvajanje petega koraka S5 — vzdrzevanje, samodisciplina

Vzdrzevanije je eden izmed klju¢nih stebrov 5S, saj zagotavlja dolgoro€no ucinkovitost
metode in optimizira proizvodne procese na daljSi rok. Poleg rednih jutranjih
sestankov smo uvedli kratek sestanek z vodji proizvodnje, tehnologije, vzdrzevanja in
montaze. Na tem sestanku smo porocali o rezultatih ocenjevanja na izmenski ravni.
Izmenovodje so bili odgovorni za oceno avdita na koncu izmene. Poleg kazalnikov, ki
so prikazovali vidne izboljSave, smo delavcem predstavili Se slike pred zaetkom in
po uvedbi metode 5S, da bi jih dodatno motivirali. Slika 18 prikazuje poro€ilo o
izboljSavah en mesec po uvedbi 5S izmene 1.

Lokscjs Linja X
XY W
55 porocilo -
|zvajald Izmenovodia ¥ - izmena 1
Ocenjevalni kriterij: 0 = ni relevantno, 1 ="slabo” 5 = "dobro”

55 Eiem, Toike: | Dcenjevains skals
_ [ <0 nepotrebne stvari odstranjene iz DM [os , dodatna orodja, krpe, ipd.|? > 50%
E
= |Afijenz DM hranjena le potrebna in posodob! dokumentacia?
E s ssposent uporabisopr 7
g Al 50 na DM/ policahy’ e stvari za trenutni ident?

A je varmnostna opremsa (stil )

4l z0 orodjz, pripomodki za delo ureje ?

Ali s0 oznatena mesta onos a pogostost uporabe?
£ | i so zabeji, zalogowniki, voziEki in materiali hranjeni na jasno oznadenih mesth?
2 77,1425571a
5 -

Ali se delo zvaja ergenomsko [obremenitey,

Ali je razsvetijava na DM zadostna, svetiobna Rezultati po S-ih
— = 120
£ s res ?
e . st {nejurejeni -
o
= . . _ ; 100
- 80
£ |45 o barvne oznake v siimdu = standard podjetia in preostain delavnic?
& | o bifi zaposieni usposal =
2 |ans dila za d & = bi? %2 60
E o0 j& j2Ena inv uparshi? &
3 |arsew rajoin redno uresnituieio?
5| ali s prvi 3-5 (odstraniti, urediti, ofistt) izvajgio? a0
= |#iie konwroni st na voioinse uporabiza?
= = T em planu [plsn presg), vkljulenost vodstua)? 20
@ |= sodobije E 100
E‘ i 55 Eave zak] o

Usposoblienost: Al lahko operater obraziofi koristi 557 ODSTANITI UREDITI ohismm STANDARDIZIRATI  VZDRZEVATI

Slika 18: Rezultati izmene 1 en mesec po implementaciji 5S metode
(Vir: podjetje X)

Odlogili smo se, da izmena, ki ima najboljSe rezultate po uvedbi 5S metode, prejme
javno pohvalo na internem portalu podjetja in priloZnost za dodatna izobraZevanja ter
usposabljanja. S tem pristopom lahko izboljSamo motivacijo in zadovoljstvo vpletenih
v implementacijo 5S metode, ne da bi pri tem morali povecati stroSke.
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Slika 19 ponazarja rezultate izboljSav dva meseca po implementaciji 5S metode, prav

tako na izmeni 1.

| oxy

5S poracilo

Ocenjevalni kriterij: 0 = ni relevantno, 1 ="slaba” |

.5="dobro”

Lokaci

Linja x

Datum:

300001000

Izvajaic

Izmenovodia X -izmena 1

&

Element presoie

| Tofke: |

‘Al 50 nepatrebne stvar odstranjene iz DM [ozebne stvar, dodatna orodje, krpe, ipd.)?
Al je i3 DM hranjena le potrebna in posodobijena dokumentacia?

Al zaposieni uporabljzjo predpisano varovaino oprema?

&l 50 ma DM/ poficahy/stojaihyvozitkihyv omarah e bistvene stvari za trenutni ident?
Ali e varnostna oprema (stikals, senzod, gumbi) delujola?

OO TRANITI

afi 50 0roda, pripomodki 72 delo urejeniin na oznadenem mestu?
ripomeockov dolofena glede na pogostost uporabe?
ki in mzterial hranjeni na jasno oznadenth mesth?

Aliso oznatena mests orodi)

Al 50 zabaj, zakogovnik, v
Al sta stro in pripadajofe DM pravilno oznadena ?

UREDITI

Al 50 delovne potiin DM jasno definirane in brez ovir?
Al se dedo izvaja ergonomeko {obremenitev, zasuk|?
Al Je razsvet{ava na DI 2adostns, svetiobna teless 5o delujofa in Esta?

94,26571428

Cistota wl: Al = tia Eista, brez odpadkav, umazanie in tekodin?

CistoZa strojev: Al so stroji in oprema Eisti?

vzd. Strojev/opreme: PuiZanje tekofine iz stroja, {nejurejeni ol kabii fviseE, na tieh)?
50 predvi 3 preg) i fevanje stanja?

Al operateri redno Eistilo naprave, opreme in DIVI? [plan &ifenis

i 50 barvne oznake v skiadu s standardi podjetia in preastaiih defavric?
Al 50 bil zaposien usposobijeni 7a 55

i so navodiia za dnevno &iZenje jasna in v uporati?
A e ideje 7a izbolfave generirajo in redno uresnitujeio?
Alize prvi 3-8 @'En'f urediti, ofistit]) 'lva_'lii_c’

Al Je kontroini izt na volioin se uporabfiz?

ise prescie izvajajo po predvidenem planu [pizn preso], vkludenost vodstva]?
55 tabia- Ali e posodoblien in redno pregledovana®

i 50 prediazane zbojave zakijufene v roku?

Uspasobljenost: Al lahko aperater obrazlof koristi 55

| VZDRZEVATI | STANDARD @IRATI OCsTIT

60% - 79%

‘Ocenjevalna skala

96

Srednje

2

75

Rezultati po 5-ih

JHH

OLISTM STANDARDIZRATI  VIDREEVATI

QDSTANITI UREDITI

Slika 19: Rezultati izmene 1 dva meseca po implementaciji 5S metode
(Vir: podjetje X)
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6 PREDVIDENI REZULTATI PO IMPLEMENTACIJI 5S

Po enem mesecu izvajanja sprejetih ukrepov se je pokazalo znatno izboljSanje v
proizvodnem procesu na liniji, ki je zdaj bolj pregleden in u€inkovit. Opazili smo, da
se je raven zadovoljstva in organiziranosti zaposlenih na liniji precej izboljsala. Po
pogovoru z zaposlenimi smo ugotovili, da se je najbolj opazno skraj$al ¢as iskanja
orodij in delovnih pripomockov. Hkrati se zaposleni bolj zavedajo svojih odgovornosti
in nalog, povezanih z metodo 5S.

Rezultati so pokazali naslednje izboljSave:
e |zboljSano organizacijo delovnega prostora
e Delovno uspesnost
e |zboljSanje CistoCe
e Manj napak
e IzboljSanje morale zaposlenih

Organizacija delovnega mesta se je bistveno izboljSala z odstranjevanjem
nepotrebnih predmetov in orodij. Uveden sistem shranjevanja in oznacevanja je
zaposlenim omogocil enostavno in pregledno delo, kar so hitro usvogjili in se tega
dosledno drzijo.

Delovna uspesSnost na liniji se je izboljSala ze po enem mesecu, saj se je Stevilo
izdelanih kon&nih kosov povecalo za 3 %. Rezultati analize kaZejo, da se je v tretjiem
mesecu delovna uspesnost dvignila kar za 11 % v primerjavi s stanjem pred uvedbo
metode 5S.

Kljub temu, da gre za d&isto proizvodnjo, je bilo veliko pozornosti namenjene
prepreCevanju umazanije. V praksi se je izkazalo, da sta dodelitev posebnega
prostora za distilni otok, opremljenega z vsemi potrebnimi Cistilnimi pripomocki ter
nadzor nad njegovo rabo s strani izmenovodij uCinkovito prispevala k ohranjanju
CistoCe

BoljSa organizacija delovnih mest je prispevala k vegji koncentraciji zaposlenih, kar
vodi k zmanjSanju napak pri delu in izboljSanju kakovosti izdelkov.

Zadovoljstvo zaposlenih je ena od kljuénih izbolj8av, ki so se zagotovo pojavile kot
posledica motivacijskih strategij vodstva za spodbujanje uvajanja metode 5S. Vecina
zaposlenih je pri teh aktivnostih s€asoma razvila samoiniciativnost, kar je postalo ze
rutina. Med zaposlenimi je bilo opazno mo&no medsebojno opozarjanje na napake,
kar kaZe, da so bili ukrepi dobro sprejeti.
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7 ZAKLJUCEK

V diplomskem delu smo najprej raziskali metode vitke proizvodnje, ki so zasnovane
za optimizacijo procesov in zmanjSanje odpadkov v proizvodnji. Vitka proizvodnja se
osredoto€a na izboljSanje ucCinkovitosti z eliminacijo vsega, kar ne dodaja vrednosti
konénemu izdelku. Proucili smo klju¢na nacela vitke proizvodnje. Uvajanje tega ni
enkraten dogodek, temvec trajen proces, ki se nikoli ne kon¢a. TakSno razmisljanje
nas vodi k spoznavanju, da vedno obstajajo alternativne poti do reSitev. S€asoma
postane jasno, da je iskanje novih pristopov kljucno za doseganje izboljSav.
Poglobljeno smo preucili implementacijo metodologije 5S ter njeno prakti¢no izvedbo.
Analizirali smo korake, potrebne za uspesno uvedbo in ocenjevali njihove ucinke na
organizacijo delovnega prostora ter povecanje ucinkovitosti. Implementacija je
pozitivno vplivala na splodno zadovoljstvo zaposlenih, Se posebej zaradi pove€ane
motivacije, ki izhaja iz nagrajevanja za uspesno vzdrzevanje standardov 5S. Slednje
je pripomoglo k boljSi angaziranosti in predanosti zaposlenih.

Izbira optimizacijskih strategij, kot je 5S, temelji na analizi ugotovitev, obravnavanih v
diplomskem delu, kar ponazarja ucinkovit pristop k izboljSanju produktivnosti in
konkurenénosti na trgu. Slednji omogoca sistemati¢no prepoznavanje in odpravljanje
virov odpadkov, kar poveCuje splosno ucinkovitost procesov ter izboljSuje kakovost
izdelkov. S tem se organizacija lahko bolje prilagaja trznim razmeram in povecuje
svojo konkurenéno prednost. Na podlagi teh pozitivnih rezultatov in uspesno
premaganih izzivov nameravamo postopoma razSiriti to metodo na celotno
organizacijo. Obravnavana reSitev bo omogocila dosledno uveljavitev standardov in
praks vitke proizvodnje v vseh oddelkih.
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