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Streszczenie: Ponizszy artykul przedstawia etapy wdrozenia narzedzia 5S w przemysle
wydobywczych, jako fragment prac wykonanych w ramach projektu: ,,Adaptacja
i implementacja metodologii lean w kopalniach miedzi”. Wraz z projektem wykonania
wneki warsztatowej dla mechanikéw analizowanych maszyn kopalnianych powstat plan
wdrozenia praktyk 5S na obszarze pilotazowym. Dziatania te miaty na celu pokazaé, w jaki
sposob przeprowadzi¢ implementacje tego narzgdzia w warunkach odbiegajacych
od typowej produkcji seryjnej i wyrobi¢ wsrdod pracownikow odpowiednie nawyki, tym
samym ksztaltujac nowe $rodowisko pracy. Wdrozenie podzielono na pig¢ etapow
charakterystycznych dla tej metody: selekcja, systematyka, sprzatanie, standaryzacja,
samodyscyplina.

Stowa kluczowe: 58S, lean mining, przemyst wydobywczy.

1. Wprowadzenie

Gtownym celem projektu jest zaadaptowanie metodyki lean production do warunkow
przemystu wydobywczego. Analiza oraz weryfikacja przydatnoSci poszczegélnych metod
inarzgdzi lean zostala przeprowadzona w przedsigbiorstwie goérniczym. W efekcie
realizacji celu powstata zaadaptowana metodologia lean mining, ktéra znajdzie
zastosowanie w innych przedsigbiorstwach przemyslu wydobywczego. Dotychczas
glownym beneficjentem tego typu dziatan byt sektor produkcyjny, ktéry to rozwinat
i upowszechnit ,,szczupty” produkcje w skali globalnej. Te doswiadczenia z wdrozen
metodyki lean w innych galgziach przemystlu oraz studia przypadkow opisanych
w literaturze przedmiotu pozwalaja sadzié, ze jej adaptacja do warunkow przemystu
wydobywczego umozliwi opracowanie rozwigzan, ktére pozwolg goérnictwu stac si¢
bardziej efektywng branza oraz pozwoli na dotrzymanie kroku innym wysoko rozwinigtym
sektorom gospodarki. W efekcie prowadzonych dziatan mozna uzyska¢ jednoczes$nie
wzrost efektywnosci wydobycia przy zmniejszonych jego kosztach w $rodowisku pracy
na wyzszym poziomie organizacyjnym. Aby modc zrealizowaé powyzsze zatozenia,
stusznym wydaje si¢ poprawi¢ wydajno§¢ maszyn biorgcych bezposredni udziat
w realizacji procesu wydobywczego. W tym celu wprowadzona zostanie cala metodologia
Total Productive Maintenance (TPM) w ksztalcie dostosowanym do specyficznych realiow
przemystu wydobywczego, rozszerzona o narzedzie 5S, ktore zostalo obszerniej omowione
w niniejszym artykule.

Wiedza z zakresu TPM, w czym roéwniez zawiera si¢ 5S, jest szeroko znana i opisywana
na procesach produkcyjnych i logistycznych, jednak praktycznie brak tego typu opracowan
dla przemystu wydobywczego. Wyjatek stanowi publikacja zroku 2008 dotyczaca
implementacji lean management w przemysle wydobywczym jednej z brazylijskich kopalni
fluorytu i ametystu autorstwa A. F. Klippela, C. O. Pettera, J. A. V.Antunesa [1]. Jednak
autorzy skupili si¢ gldwnie na poszukiwaniach marnotrawstwa przy bezposredniej pracy
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g6rnikow 1 jego eliminacji. W ostatnim czasie pojawila si¢ rowniez publikacja bliska tej
tematyce: The Application of Lean Manufacturing in Mining Environment [2]. Jednak
literatura w tym temacie opisuje w okrojony sposob wyniki implementacji metodyki lean
do warunkow przemystu wydobywczego 1 przedstawia jedynie szczatkowy opis
wdrozonych rozwigzan. Dlatego prezentowana tematyka, jako czg¢$¢ sktadowa lean mining,
stanowi interesujacy obszar badawczy o duzym potencjale wdrozeniowym i jest pierwsza
tego typu probg w Polsce.

2. Opis narzedzia 5SS

Zasada 5S to metodologia tworzenia i utrzymywania dobrze zorganizowanego,
czystego, wysoko wydajnego i wysokiej jakosci stanowiska pracy. Jest warunkiem
wstepnym dla wdrozenia zmian w organizacji. Stanowi podstawe sterowania wizualnego
i szczuptej produkcji. Zasada ta okreSla pigé poziomow organizacji stanowiska pracy.
Poszczegdlne zasady ,,S”, noszace miano filarow, mozna w skrocie scharakteryzowaé
nastepujaco:

- Seiri: oddziel przedmioty potrzebne od niepotrzebnych (narzgdzia, czesci, materiaty,

dokumenty), a nastgpnie wyrzuc te niepotrzebne.

- Seiton: starannie zorganizuj to, co pozostato, w mysl zasady: ,,miejsce na wszystko

i wszystko na swoim miejscu”.

- Seiso: wszystkie przedmioty wyczy$¢ i umyj.

- Seiketsu: utrzymuj czysto$¢ w wyniku regularnego wykonywania pierwszych 3S.

- Shitsuke: dyscyplina w realizacji pierwszych czterech [3].

Gtownym celem wprowadzania praktyk 5S jest wzbudzenie zaangazowania
pracownikéw na rzecz czystych, uporzadkowanych i bezpiecznych stanowisk pracy,
a w dhuzszym okresie czasu — zaangazowania w prace w ogole. Nalezy jednak podkresli¢,
ze wdrazanie praktyk 5S trwa nierzadko ponad pottora roku, gdyz duzo czasu wymaga
wyrobienie w pracownikach nowych nawykow oraz poczucia odpowiedzialnosci za swoje
miejsce pracy, co nie zawsze jest samo w sobie takie oczywiste. Nawet po wdrozeniu pigtej
zasady S (samodyscyplina), przetozeni powinni pilnowaé, aby nie doszto do destabilizacji
wypracowanego systemu pracy. Diugofalowym celem wdrazania metody 5S jest
zbudowanie solidnych podstaw dla kompleksowych systeméw zarzadzania. Dopiero
na tych postawach mozna rozwija¢ dalszg koncepcje TPM (Rys.1).

Metoda S5S moze znalezé zastosowanie praktycznie w kazdym miejscu
przedsigbiorstwa, jak si¢ okazuje rowniez w kopalni, a w szczegdlnosci: w obszarach
biurowych, w magazynach, w gniazdach serwisowych, w komorach sprz¢towych,
na drogach transportowych. Jako obszar pilotazowy wybrano wngke dedykowang dla
mechanikow obshugujacych jeden typ maszyny. W wyniku analiz okazalo si¢ bowiem,
ze analizowany typ maszyn stanowig najbardziej awaryjng grupe, a ich praca przeklada si¢
bezposrednio na wielkos¢ wydobycia. Co wigcej, pochodzg one od jednego dostawcy
i sg najliczniejszym s$rodkiem pracy, dlatego skierowanie dzialan doskonalacych w obszar
ich funkcjonowania jest w petni uzasadnione.

Wdrozenie standardu 5S rozpoczg¢to od opracowania planu. W tym celu zostat
powotlany zespol do przeprowadzenia wdrozenia 5S na pilotazowym obszarze, ktérego
zadaniem bylo wypracowanie rozwigzan, mogacych podzniej zosta¢ przeszczepionych
doinnych miejsc kopalni. Plan ten zostal podzielony na zadania zwigzane
z poszczegbdlnymi filarami 58S, o ktorych szerzej mowa w kolejnych rozdziatach.
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Rys. 1. Cykl implementacji narzedzia 5S z zaznaczonymi kluczowymi zasadami na tle
koncepcji Total Productive Maintenance

2. 1. S czyli selekcja

Selekcja oznacza usunigcie z miejsca pracy wszystkich przedmiotow, ktore nie sg
potrzebne w biezacych dzialaniach produkcyjnych. Innymi stowy: ,tylko to, co jest
potrzebne, w potrzebnej ilosci i tylko wtedy kiedy jest potrzebne”. Selekcja polega przede
wszystkim na posortowaniu przedmiotow, znajdujacych si¢
w miejscu pracy na te, ktore sa niezbedne do wykonania biezacej pracy i te, ktore nie
uczestniczag w biezacych procesach bezposrednich czy posrednich. Podczas prowadzenia
selekcji nalezy kierowa¢ si¢ jedng zasada — jezeli obecno$¢ danego przedmiotu
na stanowisku pracy budzi jakiekolwiek watpliwo$ci, powinno si¢ go odseparowac [4].
Jedng z metod ulatwiajacych przeprowadzenie procesu sortowania jest metoda
czerwonych etykiet, dalej zwanych Programem Czerwonej Etykiety (PCE). Jest to metoda
utatwiajgca identyfikacje przedmiotéw, ktoére sa prawdopodobnie niepotrzebne
na stanowisku pracy. Podczas przeprowadzania selekcji z zastosowaniem czerwonych
etykiet nalezy zadac¢ trzy podstawowe pytania: ,,czy ten przedmiot jest potrzebny; jesli jest
potrzebny, to czy w takiej ilosci; jesli jest potrzebny, to czy powinien znajdowaé si¢ w tym
miejscu?” [4]. Przedmioty, ktore sa zbedne w procesie lub istnieje podejrzenie ich
nieprzydatnosci, znakuje si¢ wlasciwie przygotowanymi etykietami.
W ramach prowadzonych dziatan nalezato:
- zorganizowa¢ zespol przeprowadzajacy selekcje na danym obszarze pilotazowym
(wazne, aby cztonkowie znali realia procesoéw zachodzgcych na stanowisku),

- wyznaczy¢ tymczasowy obszar kwarantanny dla oznaczonych elementéw spornych
(z ang. Red-Tag Holding Areas), w ktorym pdzniej bedzie dochodzi¢
do rozstrzygnigcia odno$nie przeznaczenia wskazanego przedmiotu,

- okresli¢ cele i kryteria sortowania wraz z wykonaniem etykiet,

- przeprowadzi¢ proces znakowania, a po zakonczeniu procesu sortowania

podsumowac wyniki akcji oraz zaplanowac kolejna.
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W PCE niezwykle istotne jest ustalenie kryteriow oznaczenia i wykonanie adekwatnych
do rzeczywisto$ci etykiet. Etykieta ta umozliwia nie tylko wyeliminowanie danego
przedmiotu z obszaru, ale poprzez swojg formute umozliwia takze likwidacje przyczyn
pojawiania si¢ danego przedmiotu na stanowisku. Wykonana etykieta podzielona byta
na pig¢ czgsci. Czeg$¢ informacyjng okreSlajacg pracownika etykietujacego, nazwe
przedmiotu lub jego numer ewidencyjny, date pozwalajaca pdzniej stwierdzic¢ rzeczywisty
,»czas nieprzydatnosci” oraz liczbe sztuk (w uzasadnionych przypadkach wickszg niz
jeden). W drugiej czgsci wskazane byly kategorie, umozliwiajace klasyfikacje zawierajaca
0go6lng informacje o przedmiocie. Mozliwe kategorie to: element (np. sworzen), urzadzenia
(np. myjka ci$nieniowa), narzedzia (np. klucz oczkowy), odpady (np. ztom) oraz inne.
Cze$¢ trzecia to przyczyna, dla ktdérej postanowiono oznaczy¢ przedmiot czerwong
etykieta. Wyrdznione Kkategorie: zbgdne (niepotrzebne do biezgcej dzialalnosci),
uszkodzone (przedmioty zniszczone, przestarzate), niewlasciwe przeznaczenie (potrzebne
i dobre, lecz nie na tym obszarze), nadmiar (potrzebne, lecz nie w takiej iloéci) oraz inne.
W kolejnej czgéci okresli¢ nalezy sposob postgpowania z oznaczonym przedmiotem, czyli
anulowanie (przedmiot btgdnie oznaczony), wyrzucenie (usungé do wlasciwego kontenera),
naprawa (odda¢ do naprawy/regeneracji), odtozenic do OCE (przenies¢ do Obszaru
Czerwonych Etykiet) oraz inne. Ostatnia czg$¢ przeznaczona jest na podpis osoby
nadzorujacej akcjg oraz numer wersji sporzadzonej etykiety, bowiem moga one by¢ rdzne
w roznych obszarach. Wraz z przygotowaniem etykiet powstata instrukcja jej wypelnienia
(Rys. 2). Wykonanie etapu zwigzanego z selekcjg intuicyjnie kieruje do kolejnego
kluczowego dla wdrozenia filaru 5S, jakim jest systematyka.

Przez ten otwér przeciagnij zip tie lub
sznurek

DATA. Data wypeinienia
etykiety dd/mm/rr

UTWORZYL.  ©Osoba  wypelniajaca
czerwona  etykiete. Imie, Mazwisko,
Stanowiske, Podpis

IOSE. Wskazuje llosé
przedmiotow
eznaczanych czerwong
etykietg

KATEGORIA. Ogélna informacie o przedmiocie.
Moiliwe kategorie to Element (np. sworzer),
Urzgdzenia {np. karcher), Narzedzia {np. klucz

NAZWA. Nanwa opisansgo aredmions | oczkowy), Odpady {np. lom) oraz Inne

(lub] jego numer

Rys. 2. Standard stosowanych oznaczen pionowych i poziomych

2.2. 2 S czyli systematyka

Drugi filar 5S opiera si¢ na systematyce, bedacej podstawa standaryzacji. Przy
wprowadzaniu systematyki nalezy pamigtac, ze wszystko musi mie¢ swoje miejsce, oraz
wszystko musi si¢ znajdowa¢ na swoim miejscu. Wazne jest by oprzyrzadowanie byto
w pelni sprawne i przystosowane do warunkow pracy. W zaleznosci od czestotliwosci
stosowania, przedmioty najczesciej uzywane powinny znajdowac si¢ mozliwie najblizej
miejsca pracy, oprzyrzadowanie wykorzystywane razem powinno znajdowac si¢ razem,
jako komplet. W miar¢ mozliwos$ci stosowaé zasad¢ minimalizacji liczby narzedzi na rzecz
wzrostu ich funkcjonalnosci, a przede wszystkim nalezy zapewnié¢ jednoznaczna, czytelna
dla pracownikow identyfikacj¢ oraz tatwy dostep do narzedzi.

Po wybraniu poél odkladczych dla oprzyrzadowania i czeSci nalezy je oznakowacd.
Wystepuje kilka metod oznakowania lokalizacji przedmiotow:
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- metoda etykiet — etykiety opisujace potozenie (np. regal - potka — pole odktadcze lub
po prosty nazwa przedmiotu),

- metoda oznaczenia kolorami — za pomoca koloréw przedstawione sg sekwencje
wykorzystania narzedzi,

- metoda obrysow — wykonuje si¢ tablicg z obrysami narzedzi, dzigki czemu tatwo
mozna zlokalizowa¢ narzgdzia, ktore zostaty pobrane [4].

W oparciu o to przedstawiony zostal sposob przechowywania narzedzi, elementow
tacznych, czeSci zamiennych 1 wezy hydraulicznych, gwarantujacy prawidiows
eksploatacje maszyn. Wykonano wyliczenia $redniego zuzycia poszczegdlnych typow
elementow, ktore pozwolily na ustalenie pozioméw maksymalnych i minimalnych
zapasow. Zasady ustalania poziomdéw zapaséw oraz obieg informacji na temat czgsci
szybko 1 wolno rotujacych zaprezentowano w oddzielnym artykule pt. ,,Koncepcja
zastosowania elementow systemu ssgcego w przemysle wydobywczym” autorstwa
M. Rosienkiewicz. Na Rys. 3 przedstawiono regal sktadowania czeSci zamiennych dla
analizowanych maszyn z ich wizualng identyfikacja. Na samym regale przewidziano
miejsca na oznaczenia pol odktadczych pozwalajace na identyfikacje czgSci w systemie.
Z racji trudnosci w przechowywaniu osobng kwesti¢ stanowit sposob sktadowania wezy
hydraulicznych. Ich znaczenie dla zapewnienia bezawaryjnej pracy, liczba i réznorodnosé
w systemie sprawily, ze w projektowanej wnece nalezato zaproponowaé specjalny stojak
naich sktadowanie. Projekt ten ze sposobem rozmieszczenia wedlug przyjetej logiki
przedstawiono na Rys. 4.

Sworznie

Filtry

Rys. 3. Propozycja regatu wraz ze sposobem rozmieszczenia cz¢s$ci niezbgdnych
do prawidtowego funkcjonowania serwisu analizowanych maszyn z wymagana wizualng
identyfikacja
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Rys. 4. Propozycja regatu wraz ze sposobem rozmieszczenia wezy hydraulicznych
niezbgdnych do prawidtowego funkcjonowania serwisu analizowanych maszyn

W projektowanej wnece komory zapewnic¢ nalezato niezbgdne wyposazenie i $rodki
pracy, ktore wumozliwiaja realizacje zadan przez mechanikbw w  systemie
czterobrygadowym. Wyposazenie to zostato wpisane w dostepne wyrobisko, przedstawiono
wizualizacj¢ rozmieszczenia wyposazenia wngki, a takze sporzadzono kosztorys tego
przedsigwzigcia. Wazne bylo, zeby juz na etapie projektowania zorganizowa¢ miejsce
pracy zgodnie z regutami 58S, tak aby zachowanie regut byto same w sobie intuicyjne.

Jednym z etapéw implementacji drugiego filaru 5S bylo zastosowanie sygnatow
wizualnych (visual controls) do znakowania powierzchni pionowych i poziomych. Sygnaty
te to wszelakiego typu narzedzia stosowane w miegjscu pracy, o jednoznacznym przekazie,
pozwalajace w bezpieczny i ustalony sposdb zrealizowa¢ zadania. Pozwalajg réwniez
odznaczy¢ bezposrednig strefe robocza od pozostatej strefy operacyjnej, a takze wskazaé
miejsca potencjalnie niebezpieczne lub informowac¢ o punktach réznej uzytecznosci
(np. punkt apteczny) — tzw. Metoda Malowania. Do oznaczen stosowa¢ mozna farby lub
tasmy samoprzylepne pozwalajace na ewentualng zmiang ich konfiguracji. Przed samym
przystapieniem do znakowania nalezy przygotowaé wskazang powierzchnig, tj. oczyscic,
uzupetni¢ ubytki, wyréwnac. Szerokos$¢ przejécia i korytarzy oraz ich znakowanie powinny
spelnia¢ wymagania w zakresie zapewnienia bezpieczenstwa w czasie korzystania z drog
na terenie zaktadu pracy okreslone w:

- rozporzadzenie Ministra Pracy i Polityki Socjalnej z 26 wrzesnia 1997 r. w sprawie
ogo6lnych przepisdéw bezpieczenstwa i higieny pracy (Dz. U. z 2003 r. nr 169, poz.
1650;),

- Polskiej Normie PN-68/M-78010 Transport wewnetrzny. Drogi i otwory drzwiowe.
Wytyczne projektowania,

- technicznych wymaganiach dla drog ewakuacyjnych.
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Linie oddzielajace powinny mie¢ szeroko$¢ od 5 do 10 cm. Przyjeto pdzniej nastepujacy
standard oznaczen zamieszczony w Tabeli 1. We wnece i na obszarze przylegajacym
do niej zaprojektowano oznaczenia poziome, a dodatkowo wskazano do znakowania filary
i wszelkie punkty potencjalnie niebezpieczne wraz z wymaganymi znakami BHP.

Tabela 1. Standard stosowanych oznaczen pionowych i poziomych

Oznaczenie Opis

Linia ciggla niebieska dla powierzchni operacyjnych,
np. stanowisko serwisowe WO

Oznaczenia dla ciggéw ewakuacyjnych

Koperta z6lta — nie zastawiac

Linia ciagla/przerywana zolta/pomaranczowa dla
ciggdw komunikacyjnych, paséw oddzielajacych
(miejsce  sktadowania, kierunek ruchu, zasieg
i kierunek otwierania drzwi/bram, miejsc ustawiania
stolow roboczych, miejsc, ktéorych nie wolno
zastawiac).

Biale pasy dla oznaczenia przejs$¢ pieszych

Linia ciagta czerwona dla oznaczen miejsc PPOZ

Uktad naprzemiennych pasow zoéltych i1 czarnych
o pochyleniu 45° do znakowania krawedzi, poprzeczek,
filarow, obszarow chronionych.

Prace zwigzane z implementacja narzedzia 5S na obszarze pilotazowym, skupily si¢
glownie na pierwszych dwoch etapach, jako tych inicjujacych zmiany, kluczowych. Sam
poczatek procesu jest niezwykle istotny poniewaz jego sukces decyduje o powodzeniu
catego przedsigwzigcia i wspomaga kolejne etapy.

2.4. 3S czyli sprzatanie

Sprzatanie polega na usunig¢ciu brudu, kurzu i odpadéw z miejsca pracy. Sprzatanie
rozumiane jest wigc dostownie, jako utrzymanie porzadku. Przede wszystkim sprzgtanie
jest przeprowadzane po to, by obszar pracy byl czysty i schludny, bo dzigki temu latwiej
dostrzec odstepstwo od normy. Samo sprzatanie powinno by¢ prowadzone regularnie, aby
matym nakladem pracy utrzymaé czysto$¢. Nalezy pamigtaé, ze przy okazji sprzatania
mimowolnie prowadzi si¢ przeglad, co pozwala na wczesniejsze dostrzezenie odstgpstw.
Przy wdrazaniu sprzatania mozna wyrézni¢ pigé etapéw: wyznaczenie celow sprzatania,
wyznaczenie zadan zwigzanych ze sprzataniem, okreslenie metod sprzatania,
przygotowanie narzedzi i samo sprzatanie. Pracownicy powinni mie¢ $wiadomosc,
ze wszyscy odpowiadajg za czysto$¢ w miejscu pracy. [4].

Ze wzgledu na warunki srodowiskowe panujace pod ziemig, trudno zapewnié¢ wysoki
standard czystosci. Juz samo wydzielenie wneki mechanikow i oddzielenie jej od komory
pozwolilo na zmniejszenie zabrudzen — glowne prace serwisowe wcigz prowadzone
sa na komorze glownej. Dzigki zaprojektowaniu szaf narzedziowych (osobistych
i brygadowych) mozliwe jest przechowywanie narzgdzi w czystych warunkach. Rowniez
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racjonalna gospodarka materialowa czesci zamiennych pozwolita na skrocenie czasu
przebywania ich w agresywnym $rodowisku prac dotowych, a tym samym wydtuzenie ich
czasu funkcjonowania w maszynie. Zadbano, aby w obszarze pilotazowym znalazlo si¢
miejsce na potrzebne $rodki czystosci. Przypisano personalng odpowiedzialno$¢ za tad
na stanowisku pracy.

Cho¢ w realiach przemystu wydobywczego trudno sprosta¢ wymaganiom czystoSci
stawianym w produkcji, to jednak udato si¢ wprowadzi¢ ten element w proces
implementacji narzedzi 5S. Aby mozliwe bylo utrzymanie tego, jak i wczeéniej opisanych
filarow 5S, nalezy wypracowac standardy pracy, o czym traktuje nastepny rozdziat.

2.5. 4 S czyli standaryzacja

Standaryzacja jest to opracowanie jednego wiasciwego sposobu wykonywania kazdego
zadania 1 operacji. Standaryzacja pojawia si¢, kiedy pierwsze trzy filary — selekcja,
systematyka i sprzatanie — sg wlasciwie przestrzegane w zaktadzie. Standaryzacja pozwala
odpowiedzie¢ na pytania: czy pracownik stosuje poprzednie trzy zasady 5S i czy
na stanowisku znajdujg si¢ procedury dotyczace ww. zasad? Dlatego tez zadaniem
wprowadzenia standardu jest:

- zapewnienie utrzymania stanu uzyskanego przez pierwsze trzy filary 5S,

- wpojenie pracownikom czynnoséci zwigzanych z trzema filarami tak, by weszly

w codzienng rutyne wykonywanych obowigzkow,
- zagwarantowanie cigglego stosowania i przestrzegania trzech filarow. [4]

Oczywiscie standard jest na tyle dobry, na ile jest on przestrzegany, a przestrzegany
bedzie tylko, gdy zostanie on wypracowany przez samych uczestnikoéw procesu.
Najwigkszg silg standardu jest jego mozliwos¢ ciggltego doskonalenia.

Zadaniem powotanej grupy byto opracowanie standardu wykonania obstugi codziennej
maszyn (Rys. 5) oraz wybranej naprawy. Obsluga codzienna jest to zesp6t czynnosci, ktore
wykonuje operator kazdorazowo przed rozpoczeciem zmiany. Jest to istotny element
w procesie eksploatacji maszyn gorniczych, poniewaz kontrola pozwala jeszcze na etapie
oddania ich do prac eksploatacyjnych wykry¢ i wyeliminowac¢ usterki. To z kolei przektada
si¢ na pozniejsze podwyzszenie wspotczynnika czasu migdzy awariami, a takze poprawe
bezpieczenstwa S$rodowiska pracy. Ramy obstugi cozmianowej obejmuja czynnosci
od zapoznania si¢ z ksigzkg pracy maszyny, poprzez sprawdzenie stanu filtrow powietrza
czy poziomu oleju i plyndw eksploatacyjnych w podstawowych uktadach maszyny,
az po przekazanie maszyny do eksploatacji. Sama informacja z dokumentacji techniczno-
ruchowej maszyny sygnalizuje jedynie punkty kontrolne, bez wskazania sposobu. Dlatego
tak wazne bylo ustalenie standardu weryfikacji stanu maszyny wraz z opracowaniem listy
kontrolnej dla zachowania procedury. W tym celu postuzono si¢ analizg MTM (Methods-
Time Measurement), ktora dodatkowo pozwolita na ustalenie normy czasowej dla tych
czynnosci. Z kolei standard naprawy analizowanych maszyn wykonano na podstawie
bezposrednich obserwacji. Podczas nich ustalono prawidlowa procedure postgpowania
z okreSleniem ilosci pracownikéw wykonujacych napraweg, niezbednego osprzetu oraz
czgéci zamiennych. Szerzej temat przedstawiono w publikacji pt. ,,Standaryzacja
przeprowadzenia naprawy jako etap wdrozenia Total Productive Maintenance w przemysle
wydobywczym” autorstwa A. Helman.
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Pewne standardy ksztaltowaly si¢ juz na wczeSniejszych etapach wprowadzenia 5S,
niejako intuicyjnie, na przyktad te zwigzane z zapewnieniem systematyki czgsci
zamiennych. Inne wymagaty osobnej analizy. Niemniej jednak, zadaniem powotanej grupy
byto nie tylko opracowanie wymaganego standardu, ale, co istotniejsze, pokazanie
schematu postepowania i dyscypliny pracy z nim.
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Rys. 5. Przyktad standardu wykonania obstugi codziennej analizowanych maszyn przez
mechanika

2.5. Szkolenia pracownikow a samodyscyplina

Metoda 58S, jak juz wspomniano, jest podstawowym i najbardziej rozpowszechnionym
narzedziem wykorzystywanym przy wprowadzeniu zasad lean w organizacji. Pozwala
na organizacj¢ bezpiecznego, czystego, wydajnego i humanitarnego miejsca pracy.
Podobnie, jak procesy cigglego doskonalenia, metoda 5S przebiega na trzech poziomach —
5S indywidualne, 5S zespotowe i 5S menedzerskie (najmniej znane). Aby rozpocza¢ prace
przy wdrozeniu i utrzymaniu tego narzedzia niezbedne sg szkolenia obejmujace wszystkie
szczeble organizacji. Organizacja musi by¢ §wiadoma ,,z gory do dotu” i ,,z dotu do gory”.

Podczas prac wdrozeniowych przygotowano krotkie szkolenia dla wszystkich
pracownikéw dotowych pracujacych w obszarze pilotazowym. Czas szkolenia wynosit
ok. 15 min., zeby nie kolidowalo ono z biezacymi pracami. Najkorzystniejszym okresem
byl moment przejecia zmian, co pozwolito na pelna obsadg¢ zalogi podczas szkolenia.
Szkolenia odbywaty si¢ blisko stanowisk pracy — tak, jak jest to praktykowane przy
,Jednominutowych lekcjach”. Ze wzgledu na fakt, ze pod ziemia brakuje komfortowych
warunkow do przeprowadzenia szkolen, nalezalo zaadaptowac istniejace miejsce zbiorek.
Przygotowano krotki material, sktadajacy si¢ ze wstepu, w ktdrym pokazano miejsce i rolg,
jaka odgrywa metoda 5S w szczuplej organizacji, prezentacji metody z jej pigcioma
filarami oraz wykazu dobrych praktyk. Prezentacja w postaci arkuszy AQ przedstawiana
byla przez uczestnikow projektu, ktorzy nie nalezeli bezposrednio do struktur kopalni.
Oprocz tego kazdy pracownik kopalni otrzymat prezentacje w formie papierowej, aby mogt
jeszcze raz zapoznac si¢ z jej treScig. Podczas prezentacji przedstawiono dobre praktyki
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stasowane w branzach produkcyjnych oraz wskazano miejsca potencjalnych wdrozen
na kopalni, co stanowito gtéwny punkt dyskusji.

Oczywiscie same szkolenia nie gwarantujg zmian. Duzo wazniejsze jest wyrobienie
prawidtowych nawykow w miejscu pracy, ktore gwarantujg bezpieczenstwo i pewien
komfort. Tylko codzienne dziatania w pracy catego zespolu i przyktad przetozonych
potrafig wypracowac takie podejscie, a szkolenia mogg jedynie u§wiadomic¢ koniecznos$c
zmian i wage przestrzegania ustalonych regut.

3. Whnioski

Przedstawiony artykut nalezy traktowa¢ jako studium przypadku dla wdrozenia praktyk
lean 1 narzedzia 5S w przemysle wydobywczym. Narzedzie samo w sobie jest doskonale
opisane i rozpowszechnione, cho¢ do tej pory raczej nie kojarzone z tym sektorem.
W artykule tym pokazano poszczegoélne etapy implementacji oparte na pigciu filarach
zwigzanych z selekcja, systematyka, sprzataniem, standaryzacjg i samodyscypling oraz
probie dostosowania ich do realiow panujacych pod ziemig. Okazuje si¢ bowiem, ze zasady
postepowania zawarte w tym narzedziu sg na tyle uniwersalne, ze w potaczeniu z praktyka
dotowa przynosza wymierne rezultaty. Celem tych dzialan bylo wykonanie pierwszego
kroku inicjujacego zmiany w podejsciu do procesu wydobywczego (dlatego tez najwicksza
uwage skupiono na selekcji i systematyce) i stworzenie stabilnego gruntu dla dalszych
dziatan ,,uszczuplajacych”.

Literatura

1. A. F. Klippel, C. O. Petter, J. A. V. Antunes, Lean Management Implementation
in Mining Industries. Dyna Medellin, 2008.

2. K. Dunstan, B. Lavin, R. Sanford, The Application of Lean Manufacturing in Mining
Environment, International Mine Management Conference, Melbourne, 2006.

3. C. Marchwinski, J. Shook, A. Schroeder, Leksykon Lean. Ilustrowany stownik pojeé¢
z zakresu Lean Management, Wydawnictwo Lean Enterprise Institute Polska, Wroctaw
2010.

4. The Productivity Press Development Team, 5S dla operatoréow. 5 filarow wizualizacji
miejsca pracy, Wroctaw: ProdPublishing.com, 2012.

Mgr inz. Michat OLEJARCZYK

Wydzial Mechaniczny

Katedra Technologii Laserowych, Automatyzacji i Organizacji Produkcji
Politechnika Wroctawska

50-371 Wroctaw, ul. Lukasiewicza 5

tel./fax: (0-71) 320 42 09

e-mail: michal.olejarczyk@pwr.wroc.pl

Mgr inz. Maria ROSIENKIEWICZ

Wydzial Mechaniczny

Katedra Technologii Laserowych, Automatyzacji i Organizacji Produkcji
Politechnika Wroctawska

50-371 Wroctaw, ul. Lukasiewicza 5

tel./fax: (0-71) 320 43 84

e-mail: maria.rosienkiewicz@pwr.wroc.pl

623



