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Streszczenie: Zarzadzanie organizacja nie jest latwym procesem w XXI wieku.
Kierownictwo firm musi nalezycie kfas¢ nacisk na rozwdj pracownikéw, utrzymanie
wysokiej jako$ci wyrobow i ustug, utrzymanie wydajnych proceséw oraz sprawnego parku
maszynowego. Stad nalezy wykorzystywaé podejécie takich filozofii zarzadzania, jak:
Odchudzona Produkcja, Zarzadzanie Swiatowej Klasy czy Teoria Ograniczen. Niniejszy
artykul przedstawia praktyczne podejscie do fundamentow tychze filozofii, czyli pracy
zespotowej oraz narzedzia 5S.
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1. Wstep

Wspolczesne organizacje wymagaja perfekcji w zarzadzaniu, aby utrzymaé si¢ na
konkurencyjnym rynku. Wymagania Klientow sa tak wysokie, iz najwyzsze kierownictwo
nie moze popetni¢ zadnego bledu i musi by¢é przynajmniej krok do przodu od
konkurencyjnych organizacji [1, 8].

Czy istnieje ,,perfekcyjna” organizacja? Wiele osob zadaje sobie to pytanie. Zawsze
istnieje jakie$ ,,ale”, ktore jest dalekie od ideatu. Perfekcja (wedlug Stownika Jezyka
Polskiego) to ,,nickwestionowana sprawnosé, (...), najwyzsza doskonalos¢ w wykonaniu,
robieniu czegos$” [11]. Celem przedsicbiorstw jest zarabianie pieniedzy [3]. Najwyzsze
kierownictwo moze to osiagnag¢ przez dazenie do niekwestionowanej doskonatosci
W zarzadzaniu, jakoSci wyrobow czy ustug, atmosfery wsrdd pracownikow.

Aby to osiagna¢ nalezy wykona¢ bardzo ci¢zka prace. Jedna z propozycji sg narz¢dzia
koncepcji Lean Management, ktora jest oparta na rewolucji w $wiadomosci pracownikéw
oraz ich wspblpracy i zaangazowaniu. Oprécz tego, fundamentalnym narzedziem
zarzadczym jest 5S [6, 7, 9, 10].

Praktyczne zastosowanie 5S oraz pracy zespotowej przedstawiono ponize;.

2. Troche teorii

Narzedzie 5S (niestety) czesto jest kojarzone tylko ze sprzataniem, ale to tylko jeden
z krokow tej metody.

Wige czymze jest to ,,.58”? To nic innego jak czyste i dobrze zorganizowane miejsce
pracy. Tak zorganizowane miejsce pracy przeklada si¢ migdzy innymi na jako$¢ wyrobow
i ushug, bezpieczenstwo, atmosfer¢ w pracy, poprawia ergonomig, skraca czas transportu,
itp.

Ponizej przedstawiono poszczegdlne etapy wdrazania 5S [2, 5, 7]. Sa to:

1) Selekcja — wyselekcjonowanie rzeczy potrzebnych oraz zbednych na stanowisku

pracy;



2) Systematyka — uporzadkowanie potrzebnych rzeczy i znalezienie im wlasciwego

miejsca;

3) Sprzatanie — wyczyszczenie miejsca pracy i najblizszego otoczenia;

4) Standaryzacja — wypracowanie standardow;

5) Samodyscyplina — wypracowanie nawyku utrzymania poprzednich 4 krokow.

Metodologia ta powinna obja¢ cale przedsigbiorstwo, lacznie z biurami i angazowac
wszystkie dziaty, a nie tylko obszar produkcyjny. Wszyscy powinni by¢ tak samo
traktowani. Pracownicy od najnizszego szczebla po najwyzsze Kierownictwo muszg by¢
zaangazowani W utrzymywanie standardow 5S, aby osiggna¢ ich cel, czyli dobrze
zorganizowane stanowiska pracy.

Fundamentem wdrazania standarddw 5S jest zmiana w $wiadomosci pracownikdw
oraz praca w zespotach. Jest to bardzo trudne zadanie, poniewaz zmiana przyzwyczajen
ludzkich w do$¢ krotkim okresie czasu moze wplynaé na firme bardzo negatywnie.

Wazne, aby przy wdrazaniu kazdego nowego narzgdzia utrzymaé dyscypline, czyli
ciagle dazy¢ do osiagania celéw danego narzedzia, a w szczegdlnosci Kierownictwo musi
zaangazowac wszystkich pracownikdéw 1 wspieraé koordynujacy zespot.

3. Praktyka produkcyjna

Przedsigbiorstwo, na przyktadzie ktorego przedstawiono ponizej wspotczesne praktyki,
to firma produkujaca podzespoty systemow bezpieczenstwa dla samochoddw osobowych i
ciezarowych. Sama nazwa grupy wyrobow (systemy bezpieczenstwa) wskazuje, iz muszg
by¢ to wyroby wysokiej klasy, wysokiej jakosci, niezawodne, poniewaz od tego zalezy
zdrowie, a nawet zycie ludzi bedacych w pojazdach.

Organizacja ta od wielu lat praktykowata techniki z obszaru Lean Management, takie
jak 5S, TPM, Kaizen, Kanban, VSM, itp. Jednakze nie ktadziono odpowiedniego nacisku
na jako$¢ tychze metodologii. Wiele przedsi¢biorstw zmaga si¢ z tym samym problemem.
Czestym zjawiskiem w organizacjach jest tylko jednorazowa ,akcja”, co tylko zraza
pracownikow do kolejnych takich wydarzen. Dlatego wdrazanie jakiejkolwiek metodologii
w przedsiebiorstwach powinno by¢ odpowiednio zaplanowane i zorganizowane.

W omawianym przedsigbiorstwie najwyzsze kierownictwo dotozylo wszelkich staran,
aby wdrazanie narzg¢dzia 5S nie okazato si¢ kolejny raz przelotng moda. Zostat wyznaczony
koordynator 5S, ktory bedzie organizowat warsztaty 5S dla poszczegolnych obszarow. Jest
to osoba z wiedzg oraz praktycznym do$wiadczeniem, co pomoze wilasciwie koordynowaé
przebieg wdrazania narzedzia 5S.

Do wdrozenia narzgdzia 5S w pierwszej kolejnosci zostata wybrana linia produkcyjna,
na ktérej jest uruchamiany jest nowy projekt. Ma to na celu zwigkszenie satysfakcji klienta
oraz polepszenie miejsca pracy, jakim jest eksploatowana od kilku lat linia produkcyjna. W
pierwszym kroku koordynator 5S przeprowadzit audit weryfikujacy stan linii produkcyjne;.
Ponizej przedstawiono ,,Arkusz auditu 5S” (tabela 1).

Uzyskany wynik z auditu to 0,4, poniewaz 3 punkt nie zostat zrealizowany. Majac
obraz stanu linii produkcyjnej nalezy wyznaczy¢ zespdt, ktéry bedzie brat udzial w
warsztatach 5S.



Tab. 1. Arkusz audytu 5S

Arkusz audytu 5S —obszar .........................l.
Lp. 0 - DZIALANIA Z AUDYTU Ocena
0 | Czy dziatania z planu dziatan sg zrealizowane? 0
Lp. 0 - PODSTAWOWA WIEDZA O 5S Ocena
0 | Co to jest system 5S? 0
0 | Wymieni¢ kroki 5S i wythumaczy¢ ich znaczenie. 0
Lp. 1S - SELEKCJA Ocena
1 | Czy kazde opakowanie jest oznaczone? 0,2
2 | Czy nie ma na stanowisku przeterminowanej dokumentacji? 0,4
3 Czy na stanowiskach znajdujg si¢ tylko przeznaczone do 06
produkcji/przezbrojenia narzedzia? ’
4 Czy na linii produkcyjnej i wokot niej nie znajduja si¢ rzeczy 1
niewiadomego pochodzenia, stwarzajace batagan?
Lp. 2S - SYSTEMATYKA Ocena
7 Czy pola_odkladcze 53 zidentyfikowane 1 czy obrys jest 14
poprawnie/optymalnie dobrany do rozmiaréw elementu? ’
8 | Czy layout jest w dobrym stanie? 1,6
9 | Czy na linii nie ma nadmiaru ktérego$ z komponentow? 18
10 Czy ka'Z('ie z narz¢dzi ma wyznaczone swoje miejsce i znajduje si¢ w 5
tym miejscu?
Lp. 3S - SPRZATANIE Ocena
11 | Czy kacik czystosci jest kompletny? 2,2
Czy na linii produkcyjnej nie ma rozrzuconych $mieci,
12 . 24
komponentéw na podtodze?
13 | Czy stanowiska oraz ich otoczenie sg utrzymane w czystosci? 2,6
14 | Czy o$wietlenie jest w pelni sprawne i czyste? 2,8
15 | Czy oprawki na dokumentacje sg czyste, nieuszkodzone? 3
Lp. 4S - STANDARYZACJA Ocena
16 Cz_y pola odktadcze na komponenty przechowywane na posadzce sg 39
opisane? )
17 | Czy zjezdzalnia na komponenty jest poprawnie opisana? 3,4
18 | Czy regal ma standardowe opisy? 3,6
19 Czy obrysy po6l odktadczych, oznaczenia masterow, PY, 38
kalibratoréw sa zgodne ze standardem? ’
20 | Czy komponenty sa zasilane zgodnie z opisem? 4
Lp. 5S - SAMODYSCYPLINA Ocena
21 | Czy informacje na tablicy sa wlasciwie wypetione? 4,33
22 Czy operatorzy stosujg obuwie i odziez ochronna, czy jest czystai w 466
dobrym stanie? '
23 | Czy poprzedni audyt zostat wykonany? 5




Do udzialu w warsztatach zostaly zaproszone nastepujace osoby: specjalista jakosci,
inzynier procesu, specjalista utrzymania ruchu, lider linii produkcyjnej, pigciu operatorow,
specjalista Lean Management, kierownik inzynier6w procesu, dyrektor jakosci, pracownik
utrzymania ruchu (mechanik lub elektronik — w zaleznosci od dostepnosci). Roznorodnosé
0s6b z poszczegdlnych dzialdbw ma na celu zaangazowanie pracownikéw z wszystkich
szczebli organizacji.

Warsztaty zaczynaja si¢ od czesci teoretycznej — przedstawienie metodologii 5S
oraz nowych standardéw korporacyjnych.

Po czgéci teoretycznej wszyscy uczestnicy przystepuja do praktycznej czeSci
warsztatow, a mianowicie do realizacji pierwszych trzech krokdw (selekcja, systematyka,
sprzatanie).

Etap selekcji oraz systematyki dla poszczegdlnych stanowisk jest ustalany wspdlnie
przez wszystkich uczestnikéw. Na linii produkcyjnej znajduje si¢ 12 stanowisk pracy, stad
12 uczestnikéw, a trzynasty — pracownik utrzymania ruchu eliminuje (w miar¢ mozliwosci)
punkty, ktére zostaty mu zgloszone. Kazdy uczestnik jest odpowiedzialny za przypisane
mu stanowisko podczas kroku trzeciego, czyli sprzatania. Ze wzgledu na ograniczony czas
dostepnosci linii nie jest to fizycznie mozliwe, aby w petni zrealizowaé sprzatanie.

Podczas selekcji i systematyki wykorzystywane sa czerwone i zétte karteczki, ktdre
majag za zadanie odpowiednio oznaczyé miejsce niebezpieczne oraz miejsce
do udoskonalenia (rys. 1.).
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Rys. 1. Oznaczanie anomalii

Podczas tych warsztatdbw zanotowano 132 punkty do poprawy, w tym 15, ktore
zaadresowano jako dziatanie BHP. Wszystkie punkty zostaly wpisane do planu dziatan.
Kazde z dziatan zostato przypisane do jednej z kategorii:

— BHP (Bezpieczenstwo i Higiena Pracy) — dziatanie z zakresu bezpieczenstwa

uzytkownika danego stanowiska pracy i/lub jego otoczenia;

— L (Lider) — dziatanie moze zrealizowa¢ lider produkc;ji lub operator;

— UR (Utrzymanie Ruchu) — dziatanie przeznaczone dla pracownika utrzymania

ruchu;



— MOD (Modyfikacja) — dziatanie, do ktorego realizacji niezbg¢dne sa dodatkowe
dziatania.
Ponizej przedstawiono cze$¢ planu dziatan (rys. 2).

L D
&5 plan dziatan 212 o
g
& WS Akcjal Proyczyna Kategoria Typ E Termin Odpowisdziziny
1 =] Porzgde z ckablowaniem UR
2 5B Brak zaslepek na katownikach L
3 58 Brak srub L
4 =] Brak layoutu na clej cdpadowy L
Brak kratki w wannie / pudetka do
H 58 wytapywania silikonu - jak jest przyczyna®? BHF
Mozemy zmienic sposob smarowania??
) 58 niezameontowany profil od drukarki UR
i/ 58 za dlugi prefil UR
3 55 niguzywane gniszdic sudytows MoD
5 57 usuniecia blach spod skanera UR
10 57 popraws plexi BHP
11 56 naklejka do smarowsnia na tablicy L
12 5B ustawisnie zaslepki L
13 568.5 nadmiar kabli UR
14 54 zielona lampka MoD
15 54 wycieki smaru z rurki = tylu UR
16 58 profil do cderecenia L
17 568.5 uszhodzona plexa instrukcji L
13 58 zmiana umigjscowienia + schowsnie kabli UR
19 58 brak oslonek BHFP
20 58 malo stabilng pole odkladcze na preeladki L
= 58.5 nieprzyirecone mocowsnia od masterow L
2z S8 zamooowanie dopagsa UR
<] S8 usuniecie niepotrzebnego elementu L
24 59 zaslephs do otworu L
o 56 brak klapki gniszds audytowego UR
25 5B pulpit w niebezpiscznym misjscu BHF
Fid 56 stol do cdmalowania, poprawa oslon | opisow MoD

Rys. 2. Plan dziatan

Rys. 3 przedstawia wykres z ilo$cig dziatan nalezacych do poszczegdlnych kategorii.
Podziat tych dziatan na 4 wspomniane kategorie ma na celu lepsze zarzadzanie realizacja
dziataf. Zespot interdyscyplinarny moze si¢ podzieli¢ odpowiedzialno$cig za poszczeg6line
dziatania ze wzgledu na przynalezno$¢ do danego dziatu (wiedza iumiej¢tnosci maja
kluczowy wplyw na szybka realizacj¢ dziatan).

Podczas warsztatu 5S wyeliminowano 43 punkty, w tym 10 z grupy BHP.

Zatozono 12 tygodni na realizacj¢ dzialan zaobserwowanych podczas warsztatu 5S. Co
tydzien odbywaly si¢ przeglady dziatan po warsztacie z koordynatorem 5S oraz
najwyzszym kierownictwem. Pozwolito to na zdyscyplinowanie zespotu i realizacje
dziatan, co przedstawiono narys. 4.

Tygodnie, w ktorych nie z realizowano zadnych dziatan, byly zwigzane z oczekiwaniem
na czgéci i/lub brakiem dostepnosci linii. Jednak zatozony czasookres byl wiasciwy,
poniewaz zrealizowano tacznie wszystkie zdefiniowane dziatania.
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Rys. 4. Realizacja planu dziatan

Na ponizszych rysunkach przedstawiono przyklady usprawnien, ktore dzigki
warsztatom 5S zostaly wyeliminowane. Na rys. 5 wyeliminowane miejsce, gdzie
gromadzity si¢ widry oraz smar, a na rys. 6 zostaly wymienione sitowniki na innego typu w
celu oddalenia elementow ruchomych od kurtyny bezpieczenstwa. Natomiast rys. 7
przedstawia dotozenie ostony w celu odizolowania miejsc ruchomych.

W

Rys. 5. Stanowisko 313.6.5 — przed i po zmianie



dodanie ostony

Rys. 7. Stanowisko 313.6.5 — dodanie ostony

Cotygodniowe przeglady pozwolily takze ustali¢ standard 5S dla analizowanej linii
(krok 4). Ustalono harmonogram (rys. 8.) oraz krytyczne punkty, nad ktorymi nalezy
szczeg6Olnie pracowac, aby utrzymaé czysto$¢. Przez pierwsze dwa miesigce byly to
o$miogodzinne prace wykonywane co 3 tygodnie, a potem juz co 4 tygodnie. Nadzor nad
tymi dziataniami ma kierownik produkcji, ktdry zdaje raport do koordynatora 5S.

Po 12 tygodniach zorganizowano kolejne warsztaty na tej samej linii produkcyjnej w
celu podsumowania wszystkich wykonanych krokow 58S, zrealizowanych dzialan i
zamknigcia etapu warsztatowego.

Koncowym efekt auditu bylo osiggnigcie poziomu wdrozenia 5,0. Zesp6t postanowit
dodatkowo zmodyfikowa¢ ,arkusz auditu 5S” w celu uwzglednienia obszaréw bardziej
szczegdlowo.



[ harmonogram 55
| CW poniedzialek witorek sroda czwartek piatek
miana | 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 2 1 2 2

" th | 8 | th | 8 | th | 8 | th | 8 | th [ 8h | th | 8 | 1h | Bh | th [ 8 | th | 8 | 1h | Bh | 1h [ Bh | 1h | 2k
ostoju

cw 2 33

w3l 3

oS 13

ow 3

cw T a3

Wi 3

owd 3

cw 10 3

ow 11 3

ow 12 3

ow 13 13

cw 15 33

ow 16 3

ow 17 3

Rys. 8. Harmonogram 5S

4. Efekty wdrozenia 5S

Narzedzie 58S to nie tylko sprzatanie. Sprzatanie ma tylko pomoc w osiaganiu celu, czyli
czystego, bezpiecznego i wydajnego stanowiska pracy. Dzigki sprzataniu jesteSmy w stanie
zauwazy¢ wiele mankamentow, wyciekow, niebezpiecznych zachowan, uszkodzen, itp.

Aby przedstawi¢ jakie zyski przedsicbiorstwo moze osiagna¢ z wdrozenia narzedzia
jakim jest 5S wykorzystuje si¢ ,,arkusz auditu 5S”, ktory jest gtownym wyznacznikiem
postepu wdrazania S5S. Ponadto za pomoca ,arkusza OEE” mozna zauwazyé jak
zrealizowane dziatania majg wpltyw na wskaznik OEE (ang. Overall Equipment
Effectiveness). Rys. 9 przedstawia OEE przed i po wdrozeniu 58S.

Wskaznik OEE przed wdrozeniem 5S byt na poziomie 81%. Sredni czas przezbrojen
byt bardzo wysoki, bo az 84 minuty. Dzigki kilku wdrozonym usprawnieniom
zredukowano $redni czas przezbrojen do 24 minut. Usprawnienia te byly niewielkie,
polegaty na poprawie organizacji miejsc na elementy przezbrajane, opisaniu elementow
przezbrajanych, umieszczeniu tychze elementéw przy odpowiednim stanowisku. Ponadto
elementy te zostaty doktadnie sprawdzone przez pracownikdéw utrzymania ruchu. Dziatania
te znacznie zredukowaly czas przezbrojef, co przeniosto si¢ znaczaco na poprawe
wskaznika OEE, ktory osiagnat 94%. W celu utrzymania osiagnig¢tego poziomu czasu
przezbrojen wdrozono dodatkowo TPM poziomu 1 oraz TPM poziomu 2 dla elementow
przezbrajanych.

Poza analiza wskaznika OEE wykorzystywany jest takze ,formularz oceny
usprawnien”. Formularz ten pomaga okres§li¢ warto$¢ kosztowa zaproponowanego
usprawnienia (rys. 10). Formularz ten podzielono na 3 grupy, w obszarze ktorych moze
doj$¢ do poprawy: awarie, odrzuty i odpady, czas cyklu. Nie ujeto tutaj dziatan zwigzanych
z BHP, poniewaz zdrowie i zycie ludzkie jest bezcenne. Wszelakie dzialania BHP nalezy
jak najszybciej zrealizowaé, aby wyeliminowac potencjalng przyczyne uszkodzenia ciata
lub $mierci.

Formularz ten ma zastosowanie uniwersalne, mozna go zastosowac¢ do réznych typow
usprawnien. W niniejszym przypadku, znajac warto$¢ OEE po redukcji czasu przezbrojenia
mozna tez si¢ odnie$¢ do wysokosci oszczednosci.



OEE (Calkowita Efektywnos¢ Wyposazenia) PRZED PO
JEDN. | WARTOSC WARTOSC
DOSTEPNOSC
A Callcowita czas dostepnosci (480 minut na 1 zmiane) min 480 480
B. Planowane przestoje (TPM, przerwy, spotkania, itp) min 30 30
C. Czas pracy (A - B) min 450 450
D. Nieplanowane przestoje (a+b +c) min 84 24
a. awarie min 0 0
b. przezbrojenia min 84 24
c. mikroprzestoje min 0 0
E. Czas pracy netto (C - D) min 366 426
F. Dostepnos¢ (E / C x 100%) % 81% 95%
WYDAJINOSC
G. lloéé sztuk zrobionych (calkowita ilosé dobrych i zlych sztuk ilosé 499 582
H. Czas cykiu min./1szt. 0,73 0,73
I. Wydajnosé ([(Hx G)/E]x 100% ) % 100% 100%
JAKOSC
J. Calkkowita ilos¢ odrzutéw ilosé 0 0
K. Jakosé ( [(G - I}/ G)] = 100%) %Yo 100% 100%
OEE
L. Catkowita Efektywnos¢ Wyposazenia (Fx Ix K x 100%) % 81% 94%
Rys. 9. Formularz OEE
FORMULARZ OCENY USPRAWNIEN
. Obliczenia Obliczenia
Opis (formula) PRZED Jedn. PO
Parametry
A Sredni czas cyvklu (MCT) godz.
B Ilosé operatorow produkcvjnych
C Koszt koncowego produktu €
D | Koszt pracownika utrzymania ruchu €
E Koszt operatora produkcyjnego €
Awarie [ (zaznacz, jesli dotyczy)
F Czas awarii godz.
G Ilos¢ pracownikow utrzymania ruchu
H | Koszt czesci zamiennych €
I Koszt pracownikéw produkevinveh (B *E * F) €
J Koszt pracownikow utrzyvmania ruchu (D * G * F) €
K | Koszt koncowego produktu podczas awarii (F/ A * C) €
L Koszt awarii (H+ 1+ J+K) €
Odrzuty i odpady [ (zamacz, jedli dotyezy)
M | Tlos¢ odrzutow
N | Koszt operatora produkcyjnego (B *E * A) €
O | Koszt odpadu (zlomowania) €
P Koszt odrzutow (M * N) €
Q Koszt odrzutéw i odpadéw (O + P) €
Czas cyklu T (zaznacz jedli dotyezy)
R | Zalozony czas cyklu na zmiang godz.
S Koszt czasu cyklu (R /A) * C) €

Rys. 10. Formularz oceny usprawnien




FORMULARZ OCENY USPRAWNIEN
Obliczenia Obliczenia

Onpis (formuta) PRZED |Jedn. PO
Parametry
A [Sredni czas cykiu (MCT) 0,73 godz. 0,73
B |Hos¢ operatorow produkcyjnych
C |Koszt koficowego produktu 100 € 100
D |Koszt pracownika utrzymania ruchu €
E |Koszt operatora produkcyjnego €
Czas cyklu O (zaznacz, jesli dotyezy)
R |Zalozony czas cyklu na zmiane 6.1 godz. 7.1
5 |Koszt czasu cyklu (R / A) * C) 835,62 € 972,60

Rys. 11. Redukcja czasu przezbrojen w formularzu oceny usprawnien
5. Whnioski

Jak pokazano na przykladzie, kilka prostych dziatah moze przynies¢ duze efekty
oszczednosciowe oraz poprawi¢ wskazniki wydajno$ciowe stanowisk pracy.

Niektore ze zrealizowanych dziatan wigzaty si¢ z naktadami inwestycyjnymi, jednakze
poniesione koszty szybko si¢ zwrocity.

Przedstawiony przyklad pokazuje wzorcowe wdrozenie 5S i pracy zespotowej, ktdre
wymaga jednak ogromu pracy oraz zaangazowania pracownikow.

Ponizej zestawiono najwazniejsze korzysci z wdrozenia narzedzia 5S [4, 5, 6]:

— renowacja gemba (stanowisk pracy),

— poprawa $wiadomosci pracownikow,

— wskazywanie potencjalnych zagrozen dla zdrowia i/lub zycia pracownikow,

— eliminacja muda (strat),

— poprawa ergonomii,

— podniesienie efektywnosci pracy,

— obnizenie kosztow dzialan operacyjnych,

— redukcja awarii,

— uwidocznienie ewentualnych problemow z jakoscia,

— polepszenie identyfikacji oraz wizualizacji,

— itp.

5S nie moze by¢ tylko jednorazowa zachcianka kierownictwa, poniewaz zrazi do tego
pracownikow, ktorzy poswigcili mnostwo energii na poszczego6lne etapy 5S. Ciagly nadzor
nad postepem wdrazania narzedzia 5S jest bardzo wazny, aby wszyscy pracownicy czuli, iz
jest to podstawa do bycia konkurencyjnym na rynku.

Praca zespotowa jest podstawg do osiggniecia sukcesu przy wdrazaniu howych technik
zarzadzania. Wdrazanie 5S musi by¢ odpowiednio zarzadzane przez koordynatora 5S, ktéry
powinien dobra¢ sobie wiasciwy zespdt pracownikOw z rdznych dziatow. Wiedza
poszczegblnych os6b z roznych dziatdow (jakosci, wytwarzania, utrzymania ruchu,
lider/operator, kierownik, itp.) pozwala na szczegbtowa analiz¢ przyczyn zrodet problemow
organizacyjnych wystepujacych na stanowiskach pracy, z rdznego punktu widzenia.
Dziatania, ktore sa spisane w planie dziatan, powinny by¢ podzielone pomiedzy
poszczegblnych cztonkOw zespotu 5S. Ma to na celu dodatkowo rozpowszechnianie wsérod



pracownikéw wiedzy na temat 5S. Ponadto dziatania takie sa coraz szybciej i lepiej
realizowane.

Praca zespolowa i wlasciwe zarzadzanie przy wdrazaniu 5S pozwala na sprawne

eliminowanie przyczyn strat. Tego typu dziatania sa fundamentalne dla efektywnego
zarzadzania produkcja, a tym samym dla osiagnigcia zyskOw w przedsigbiorstwie.
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