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PRIMENA 58S ALATA U ODRZIVOM RAZVOJU PREDUZECA SA
MALOSERIJSKOM TIPOM PROIZVODNJE

THE IMPEMENTATION OF 5S TOOLS IN SUSTAINABLE DEVELOPMENT
ENTERPRISES WIHT SMALL-SCALE PRODUCTION

UDC:330.3;62
Milo§ Vorkapic 1, Danijela Zivojinovic 2, Predrag Poljak 3

1 Univerzitet u Beogradu, IHTM-CMT, 11000 Beograd, Njegoseva 12, Republika Srbija;
worcky@nanosys.ihtm.bg.ac.rs
2 Visoka tehnicka Skola strukovnih studija Beograd, 11000 Beograd, 11070 Novi Beograd,
Bulevar Zorana Pindica 152a, Republika Srbija;
danijela.zivojinovic@yahoo.com
3 Univerzitet u Beogradu, IHTM-CMT, 11000 Beograd, Njegoseva 12, Republika Srbija;
predrag.poljak@nanosys.ihtm.bg.ac.rs
Rad primljen: 27.01.2017.; Rad prihvacen: 30.01.2017.

Rezime: U ovom radu analiziran je Lean alat u analizi odrzivog razvoja preduzeca sa maloserijskim tipom
proizvodnje. Kao polazna osnova upotrebljen je 58 model. Koriséen je primer u procesu finalizacije gotovog
transmitera proizvodnje IHMT-CMT-a. Takode, alalizirani su elementi unapredenja kvaliteta procesa i primene
Kaizen filozofije. Znacaj rada je samokontrola/samodisciplina zaposlenih na radnom mestu. Na taj nacin se proces
finalizacije proizvoda odvija pravovrmeno, bez otpada i gubitaka, a zaposleni stalno odrzavaju radno mesto uredno,
cisto i funkcionalno.

Kljuéne reci: Lean koncept, 58, Kaizen, odrzivi razvoj.

Abstract: In this paper we analyzed the Lean tool in the analysis of sustainable development of enterprises from small-
scale production. 5S model was used as a primary model. It was used for example in the process of finalizing the final
transmitter IHMT-CMT production. Also, elements of quality improvement process and implementation of Kaizen
philosophy were analyzed. The significance of this work is self-control/self-discipline of employees in the workplace.
In this way, the finalization process of the product takes place promptly, without waste and losses, and employees
continuously maintain workplace neat, clean and functional.

Key Words: Lean concept, 5S, Kaizen, Sustainable Development.

1. UVOD

Ideja vodilja ovog rada je da se ukaze na znac¢aj
odrzivog razvoja malih preduzeca kroz primenu Lean
proizvodnje. Danas, primena 5S alata u okviru Lean
koncepta, smatra se polaznom osnovom u redizajnu
poslovnih procesa. S tim u vezi, Kaizen filozofija se
nadovezuje na pomenuti koncept i dobija sve vise na
znacaju. Sustina primene 5S alata u odrzivom razvoju
preduzeca podrazumeva da se promene sprovode vise
na intelektualnom a manje na mehani¢kom nivou.

Lean koncept (LK) istovremeno predstavlja
proizvodnu filozofiju i poslovnu strategiju u razvoju
preduzeca. Kao poslovna strategija LK je bazirana na
zadovoljstvu kupca uslugama ili proizvodom. Pri tome
Lean eliminise sve izvore rasipanja u proizvodnom
procesu [1].

Lean, zbog svoje funkcionalnosti, primenjuje se na
kompletni proizvodni proces, odnosno na sve segmente
organizacije preduzeca. LK predstavlja proboj u analizi
procesa proizvodnje, radi unapredivanja proizvodnje i
prostora u kome nastaju proizvodi [2]. Sama primena i
implementacija LK u proizvodnom procesu odvija se
planski i postepeno. LK definise sedam tipova rasipanja
u proizvodnji [3]:

Prekomerna proizvodnja,

Transport,

Prekomerna obrada,

Nepotrebne zalihe,

Nepotrebni pokreti,
Nedovoljno isporis¢enje potencijala zaposlenih,
. Izrada defektnih delova (Skart).

Zvorc [4] isti¢e tri grupe osnovnih elemenata Lean

koncepta:

1. Lean nacin razmiSljanja;

2. Upravljanje i menjanje poslovnih procesa i

3. Kontinuitet u uvodenju poboljsanja.

NoardwdhE

2. 5S ALAT

Opsti koncept 5S alata je namenjen za uklanjanje
otpada [5]. U praksi se relativno lako sprovodi i zahteva
minimalne dodatne resurse. Ideja je da se smanji broj
prekida i gubitak radnog vremena. Sa druge strane, 5S
se moze predstaviti kao sistem koji omogucava da se
stvore neophodni uslovi za pocetak implementacije
novih tehnickih resenja.

5S sistem u malom preduzecu podrazumeva
sistematski pristup, tj. podrazumeva timski rad uz
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ucesce svih zaposlenih. Fokus je na potpunoj primeni

organizacije rada i osposobljavanja radnog prostora.
Generalno, 5S alat se primenjuje na mikro nivou,

odnosno na nivou radnog prostora [6]. Implementacija
ovog alata podsti¢e radnike da pobolj$aju njihove
uslove za rad i pomaze im u smanjenju: otpada,

neplaniranih zastoja i nepotrebnog inventara [7].
Chapman [8] ukazuje da je 5S alat veoma bitan za

proizvodni  sistem i upravljanje  proizvodnim

operacijama, a to zahteva manji ljudski napor, prostor,
kapital i vreme da se proizvodi sa manje gresaka.
5S je izvedeno iz pocetnih slova japanskih reci:

Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu i Shitskue.

1. Seiri (Sort - sortiranje) oznacava da se elimini$u
nepotrebne stavke na radnom mestu. Predmeti koji
su potpuno nepotrebni odlazu se na drugo mesto [9].
Uloga sortiranja je da se prvenstveno otkloni otpad,
zastarele maSine 1 alati, a takode i odstrani
polomljen alat [10].

2. Seiton (Straighten - staviti sve na svoje mesto).
Seiton se moze prevesti kao ,urednost”.
Podrazumeva da sve stvari budu na pravilno
postavljenim mestima, odnosno da budu lako
dostupni za kori$¢enje, Cime se eliminise potreba za
pretragom. Ovde se stavlja akcenat na efikasno
skladiStenje i aktivnosti koje bi trebalo obavljati
duzi vremenski period [9]. To podrazumeva
savetovanje i obuku zaposlenih, ali i uspostavljanje
discipline na radnom mestu.

3. Seiso (Shine - ¢isc¢enje). Seiso stavlja naglasak na
¢iSc¢enje, odnosno da su stvari uvek Ciste. Sa druge
strane, ¢iS¢enje predstavlja oblik inspekcije kojim
se identifikuju neocekivana stanja koja bi mogla da
ugroze kvalitet ili da uzrokuju kvar masine. Takode,
¢iS¢enjem se eliminise otpad [5].

4. Seiketsu  (Standardize -  standardizovati).
Predhodno tri pomenuta elementa predstavljaju
rutinu, dok standardizacija stavlja akcenat na
vizuelno upravljanje nad predhodno tri pomenuta S,
tj. ovde je vazan aspekt da se postignu i odrze
standardizovani  uslovi koji ¢e  omoguditi
pojedincima da uvek brzo deluju na svojim radnim
mestima [5]. Standardizacija govori o procedurama
i postupcima koji su nuzni da bi radno mesto ostalo
uredno i Cisto, da bi alati i sirovine bili na dohvat
ruke zaposlenima, odnosno da bi vrlo jednostavno
uocili sve predmete koji su nepotrebni.

5. Shitsuke (Sustain - OdZzivost, Disciplina) Sustain
ukazuje na mogucénost da se izgradi radno mesto sa
dobrim radnim navikama i disciplinom. Ovaj
poslednji element ima slede¢e karakteristike:
omogucéava permanentnu obuku i disciplinu na
radnom mestu; promoviSe radne navike u vezi sa
definisanim pravilima i procedurama, sprovodi
redovne revizije na radnom mestu; stvara zdravu
atmosferu 1 dobro radno mesto; omogucava timski
rad.

3. KAIZEN

Kaizen predstavlja termin koji oznacava ,,promenu
na bolje” ili ,,poboljsanje [11]. Kaizen i Lean su sli¢ni

pojmovi koji oznaCavaju neprestano poboljSanje.
Kaizen je kontinualno unapredenje  procesa
proizvodnje (ili nekog drugog procesa) u cilju
eliminisanja gubitaka u preduzecu.

Kaizen podrazumeva da se neki oznaceni proces
rastavi na pojedinacne aktivnosti, a zatim se te
aktivnosti unaprede. Na kraju se sastavljaju aktivnosti i
time se dobija proces koji je u mnogome bolji,
pouzdaniji i lak$i za radnike. Ova filozofija naglasava
vaznost uklju€ivanja zaposlenih na svim nivoima
organizacije.

Kaizen ima za cilj da se svakodnevne aktivnosti
integriSu u aktivnosti sa fokusom na eliminaciju otpada,
stvaranje standarda, tj. da zaposleni imaju kvalitetnu i
dobru organizaciju na radnom mestu [12]. Unapredenja
koja se prave putem Kaizen-a su uglavnom mala i
specifi¢na, ali zato njihovi rezultati su tokom vremena
veliki i dugotrajni [13].

4. PRIMENA 5S ALATA

Kao primer realizacije i primene 5S alata u ovom
radu bi¢e analiziran jedan deo procesa pri finalizaciji i
montazi transmitera pritiska i temperature. Na osnovu
ovog primera, Zeleli smo da prikazemo da li ovaj alat
ispunjava ulazne preduslove pre primene Kaizena, sa
aspekta otklanjanja svih otpada koji se ne bi kasnije
razmatrali.

e 5

Slika 1. Prikaz neadekvatnog radnog prostora za
spajanje mehanickih i elektronskih sklopova

Na slici 1, dat je deo radnog prostora koji sluzi za
finalizaciju spajanja mehahni¢kih i elektronskih
sklopova u jednu celinu, odnosno formiranje
transmitera. Kao $to se moze primetiti, evidentni su
elemeti koji ne pripadaju ovom procesu, dok
samokontrola i samodisciplina na radnom mestu ne
postoji. Zone oivi¢ene crvenim okvirom su pokazatelji
lose prakse i postojanja velikog otpada kako od ranijih
rezervi tako i od gomilanja nepotrebnog alata i pribora.
Zelene zone sa crvenim oznakama ukazuju da postojedi
elementi treba da se nalaze na istom mestu, s tim da ih
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treba prekomponovati. Dakle, princip primene 5S alata
je takode isti, s tim da ¢emo razmatrati samo nivo

znacajnosti, videti tabelu 1.

Tabela 1. Primene 5S alata pri sklapanju gotovog

transmitera

5S

Nivo znacajnosti

Sort

Na slici 1 svi suvi$ni elementi i detalji su obelezeni
rednim brojevima od 1 do 5 i uokvireni su crvenom
bojom. Nepotrebni predmeti su uklonjeni/odlozeni,
jer veéina njih nisu viSe potrebni za naredne
proizvodne operacije, kako zbog promene
tehnoloskih operacija, tako i zbog izmene u
proizvodnom programu (neki od proizvoda su
tehnoloski zastareli i ne proizvode se vise).
Crvena zona: 1. i 5. Uklonjeni su svi elementi sa
radne ploce, odnosno zateCeni su transmiteri koji su
na servisiranju van garantnog roka kao i novi
transmiteri; 2. i 3. Uklonjene su li¢ne stvari
zaposlenog i dodatne nepotrebne stvari; tj. ovo
takode moze predstavljati novinu u domenu
otklanjanja otpada. Radi se o loSoj organizacionoj
kulturi; 4. Namotaj zice je bitan element u
finalizaciji transmitera, i mora se postaviti na svoje
mesto. Takode zateCeni razni nepotrebni predmeti,
pomoé¢ni materijali i havarisani elementi su
odstranjeni.

Zelena zona: A.) Mesto sa elementi za spajanje
mehanickih i elektricnih delova postoji 1 ostaju na
svom mestu. B.) Mesto za odlaganje kablova postoji
i ostaje na svom mestu.

Set in order

Na osnovu slike 5 moze se konstatovati:

Zelena zona: A.) Sortirani su svi mehanicki vijacni
elementi i kalemovi Zica koji su u upotrebi pri
finalizaciji proizvoda; B.) Sortirani su kalemovi
zica za montazu i vezu sklopova i podsklopova; C.)
Sortirani su u poseban klaser svi elektri¢ni elementi
sa dodacima kako bi se povezali na mehanicki deo
transmitera  (otpornici,  Stampane  plocice,
odstojnici, zaStitne maske, integralna kola); D.)
Sortirani su svi uredaji koji se koriste za ispitivanje
novog transmitera nakon sastavljanja. Ranije ovi
instrumenti se nisu nalazili na ovom mestu; E.)
Dodatni materijal (pasta za lemljenje, sprej za
plastificiranje Stampanih ploca, silikoski gel,
univerzalni lepak) i propratna dokumentacija
(pozajmljena od TQM-a) pravilno su sortirani, i
nalaze se na pristupatnom mestu. Time se ne remeti
tehnoloski postupak lemljenja, lepljenja, spajanja.

Shine

Ovako sredeno stanje treba svakodnevno da se
odrzava cisto i uredno. Merna oprema, alat i pribor
postavljeni su na svoje mesto, videti sliku 2.

Standardize

IntegriSe sva tri pomenuta elementa u jednu celinu.
Na ovom nivou, razmatraju se postojeci elemnti po
TQM-u i standardizuju se procedure po pitanju
eksploatacije i odrzavanja opreme.

Sustain

Na osnovu slike 1 (zateCenog stanja) i slike 2
(sredenog stanja), kod zaposlenih treba izgraditi
naviku da pravilno odrzavaju radno mesto i da
prema  definisanim  procedurama  realizuju
postavljene zadatke. Takode, na ovom nivou je
veoma bitna samodisciplina.

Standardizovati radno mesto je pokazatelj da se
odredene procedure i dokumenti moraju provuci kroz
pomenuti model. Dakle, veoma je bitna procedura o

mernoj

skladistenju.
samokontrolu

opremi i procedura o prijemu, nabavci i
Zaposleni svojim delovanjem kroz
radnih aktivnosti analiziraju sve

elemente poslovanja preduzeca, ali na mikro nivou.
Na slici 2, dat je prikaz sredenog radnog prostora
gde se vrsi finalno sklapanje transmitera.

Slika 2. Prikaz sredenog radnog prostora u
finalizaciji transmitera

Kaizen kao proces postojane i postepene promene
stanja moze se primeniti u svakom malom preduzecu,
jer nije uslovljen velikim finansijskim ulaganjima.

U tabeli 2 dato je preispitivanje 5S alata sa aspekta
primene Kaizen-a.

Tabela 2. Kaizen proces u preispitivanje 5S
elemenata

Ocena:

1- jako lote: 2 - bose: 3 - doba;
4 - vrlo dobro: § - odlicm

STANJE
Pre primenc 55 | Nakon primene 55
(ratetena stanje) {sredeno stanje) | tw jo__|

55

PROCES 112 f3]afslof2]3fafsiaj2[3]ja]s5

Sort

Postaje li nepotrehii predmets na
raalmom mesi’?

Postoje 1 nepoirebn prednwti u
sklndiftu?

Nepotrebai predimeti badeni?
Moguéinost  |skog  pronalafenja
rarvrsanih predumety?

Set in order

Svaki predmet se malan o
propisane definisanom mest.
Svaki predmet je vidljive § jaiso
ormaden.|

Predmeti se lako pronakize.
Postojp priveemeno  sloditac za
uputrehljene prodmete.

Shine

Sunje nu radnom mesiu?

Stonje v skindita?
Provera fistoe na mdiom mesin,

Provera tstoce u skladiin,
Provera  Gaode  clemenata o
skladifia,

Dostupnost materijala za fiséenje.

Standardize

Radmo mesto se redov dist
Skladstte se redovno Cistl.
smalafenjs u skladidi,

Podinju se postavijene oenake i
signalizacija.
Podju se pravila o Kilmoj @
adravstvemn] zatil i

Upatrebljeni elementi se veatéam
na svoje mesto.

Zaposleni v upudeni na 55

Odrkavanje sastamaka.

Podsticanje radnika i ivinje)
OdrEavanje postojeiel stjt.

Moguénost kontinulanog

unapredenja postajeceg stanja.
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Kao §to se vidi iz tabele 2, zaposleni u malim
preduzec¢ima imaju odgovornost da osmisljavanju nove
ideje za unapredenje onih procesa u kojima neposredno
ucestvuju. Potrebno je da zaposleni menjaju ustaljeni
nadin rada i razmisljanja, a to se ostvaruje putem
edukacije i treninga. Kontinualno pracenje rezultata
podrazumeva i dobijanje povratnih informacija od
neposrednih izvr$ilaca (zaposlenih) koji su ukljuceni u
konkretan dogadaj ili operaciju. Posle trideset dana,
izraCunavaju se i analiziraju ostvareni pomaci/ustede u
odnosu na predhodno stanje.

5. ZAKLJUCAK

Primena LK ukazuje da se ponasanje i miSljenje
zaposlenih pozitivno menja u procesima rada. Time se
stvara ambijent u kome se rad usmerava na: proces
rada, eliminaciju gubitaka u procesu rada, permanentno
obucavanje zaposlenih na svim nivoima, a sve sa ciljem
da se bi se udovoljilo zeljama kupaca. Takode, paznja
je usmerena na kvalitet i tokove koji dovode do
smanjenja troSkova u lancu nabavke i prodaje.

Primenom 5S alata dobijaju se velike prednosti u
kvalitetu, performansama opreme, produktivnosti i
sigurnosti u preduzecu. S tim u vezi, prednosti primene
5S alata u preduzecu se pre svega odnose na:

. Kvalitet - Vr3i se stalna vizuelena kontrola, tako da
se javljaju i manje greske u radu.

. Performanse opreme - Vrsi se rutinsko ¢iScenje
masina i alata, takode sprovode se inspekcijske
aktivnosti u sprecavanju iznenednih i neplaniranih
kvarova.

. Produktivnost - Smanjuje se otpad i poStuju se
procedure definisane za radno mesto.

. Sigurnost - Smanjuje se opasnost i izlaganje riziku
na radnom mestu.

Prema Klarin i dr. [14], snabdevanje radnog mesta
sa odgovaraju¢im poslom i njegovo otpremanje sa
radnog mesta, treba da se vrsi potpuno i na vreme. Na
radnom mestu treba da se obezbedi odgovarajuci kadar,
ali i da postoje: masine, uredaji, instalacije, alat i pribor,
potros$ni materijal, voda i energija i sredstva zastite na
radu.

Samokontrola na radnom mestu mora da bude
integrisana u tok procesa proizvodnje i nju sprovodi
radnik li¢no. Radnik ukoliko utvrdi greSke mora odmah
i brzo da preduzme mere, kako bi se izbegao zastoj u
proizvodnji. Samokontrola je sastavni deo u toku
procesa izrade i nju vrSe zaposleni u proizvodnji: kroz
kontrolu delova i sklopova do zavrsne kontrole gotovog
proizvoda.

Kada preduzecée primeni LK, taj proces neprekidno
traje i ne moze se da se u jednom odredenom trenutku
prekine ili zavr$i. Generalno, ne postoji odredeni
trenutak ili zakonitost za uvodenje Lean-a. Polazna
osnova za uvodenje Lean-a je snimanje i analiza
gubitaka koji se javljaju tokom procesa proizvodnie.
Nakon toga se primenjuju alati.

Danas sva mala preduzeéa koja ne primenjuju
nijedan od pomenutih na¢ina promene stanja (Lean,
Kaizen) predstavljaju preduzeca bez perspektive. lako

Kaizen moze predstavljati i proces u kojem dolazi do
smanjenja obima proizvodnje, ipak on predstavlja
efikasnu platformu za podrsku ciljevima odrzivog
razvoja preduzeca.
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