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Streszczenie: W artykule przedstawiono proces wdrozenia metody 5S w przedsigbiorstwie
produkcyjnym. System pracy 5S daje podstawy do uksztaltowania optymalnej kultury
organizacyjnej, a przede wszystkim jest fundamentem do wdrazania i utrzymywania narzedzi
Lean Manufacturing. Przygotowujac si¢ do organizowania produkcji nalezy uwzglednic trzy
najwazniejsze czynniki produkcji: przedmioty pracy, $rodki pracy i prace ludzka, ktore
muszg by¢ tak dobrane, aby wyroby byly wytwarzane w jak najszybszym czasie i jak
najbardziej efektywnie. Wdrozenie systemu 5S jest najlepsza metoda na wprowadzenie
regularnych porzadkéw i pozytywnych nawykoéw wspolpracy w zakresie budowania
praktycznych i bezpiecznych stanowisk pracy.
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1. Lean Manufacturing

Stowo Lean (z ang.) oznacza odchudzenie produkcji w odniesieniu do produkcji w toku,
potrzebnych zasob6w materialnych, wyrobow gotowych i przestrzeni wykorzystywanej na
halach produkcyjnych. Lean Manufacturing (LM) jest terminem opisujacym znaczne
wyszczuplenie systemow produkcji w stosunku do funkcjonujacych rozwigzan w zaktadach
przemystowych [1]. Tablica 1 pokazuje rdéznici¢ pomiedzy tradycyjnym zarzadzaniem
procesem produkcyjnym i z wykorzystaniem koncepcji LM.

Tab. 1. Zarzadzanie procesem produkcyjnym tradycyjnie i z wykorzystaniem koncepcji LM.

Nowoczesny sposob myslenia wedlug
koncepcji LM

Tradycyjny sposob myslenia

Plan produkcyjny i dziatania sa ustalane ze
wszystkimi pracownikami

Planowe zadania oraz pozadana wydajnos¢
ustalane sg z gory

Redukcja kosztow nastepuje dzigki
wzrostowi produktywnos$ci pracownikow

Obnizenie kosztow osiaga si¢ poprzez
inwestycje i automatyzacje

Postep jest mozliwy dzieki duzej liczbie
prostych rozwigzan

Postep mozna osiagna¢ tylko dzieki
kompleksowym rozwigzaniom

Wadliwe materiaty uzywane do produkcji
sg eliminowane

Materialy stosowane w produkcji,
w ktorych ujawniono wady, sa naprawiane
w okre§lonym czasie

Bledy sa usuwane od razu, eliminowana
jest rozrzutnosé

Rozrzutnos¢ i bledy sg w kazdym systemie

Pracownik poczuwa si¢ do
odpowiedzialno$ci za koszty

Pracownik czgsto nie poczuwa si¢ do
odpowiedzialno$ci za koszty

Zrédto: Opracowanie whasne na podstawie [2].




System LM ukierunkowany jest na wyeliminowanie marnotrawstwa i polega na
stworzeniu mapy czynnosci, ktore zwickszaja warto$¢ produktu oraz usuwaniu tych
czynnosci, ktore nie prowadza do jej powiekszenia. Jest metoda doskonalenia dziatania
przedsigbiorstwa, nieustannie ograniczajac straty. Optymalizuje tworzenie i przepltyw
wszystkich wartosci w catym procesie produkcyjnym [2].

Lean Manufacturing opiera si¢ na pigciu podstawowych zadaniach:

Zadanie 1 - Okreslenie wartosci dla klienta.

Zadanie 2 — Zidentyfikowanie strumienia warto$ci.
Zadanie 3- Stworzenie ptynacego strumienia warto$ci.
Zadanie 4- Zastosowanie systemu ssgcego.

Zadanie 5 - Dazenie do doskonatosci.

Przedsigbiorstwa produkcyjne, ktore wdrazaja LM osiagaja nastgpujace korzysci W:
zmniejszonej ilo$¢ brakow, krotszym czasie realizacji zamowien, Krotszym terminie
realizowanych dostaw, zmniejszeniem zapasow, poprawie produktywnosci [3].

Do glownych metod i narzedzi LM nalezg: Kaizen, Kanban, Just — in — Time, 5S oraz
Total Productive Maintenace (TPM) [2].

Kaizen oznacza nieustanne doskonalenie, doskonalenie, ktore obejmuje kazdego —
zaréwno Kkierownictwo, jak i pracownikéw — i skutkuje relatywnie niskimi kosztami.
W metodzie tej przyjmuje si¢, ze sposob postepowania — bez wzgledu na to czy chodzi
0 prace czy zycie prywatne, jest nastawiony na ciagle doskonalenie. Proces ten odbywa si¢
niewielkimi krokami ale przynosi pozytywne wyniki w dluzszej perspektywie czasowe;.
W kaizen istotne jest myslenie zorientowane procesowo, poniewaz kluczowym zalozeniem
jest, ze nalezy usprawni¢ proces, by poprawily si¢ wyniki. Niepowodzenie w otrzymaniu
zaplanowanych wynikow oznacza niepowodzenie w procesie. [4]. Do gtéwnych koncepcji
Kaizen nalezy: jako$c na pierwszym miejscu, proces a wynik, przestrzeganie PDCA, ciagle
operowanie danymi, proces nastawiony na klienta.

Kanban jest narzgdziem operacyjnego sterowania produkcja. Metoda ta polega przede
wszystkim na sterowaniu produkcja poprzez zdarzenia zachodzace bezposrednio na
produkcji. Metoda ta jest ukierunkowana na zapewnienie krotkiego czasu przetwarzania,
niskich zapaséw przy jednoczesnej terminowosci realizacji, a co za tym idzie otrzymanie
wielkos$ci produkcji dopasowanej do liczby zamowien oraz kontroli jako$ci na wszystkich
etapach procesu. Zastosowanie takiej metody pozwala rOwniez na prawie catkowity
eliminacj¢ magazynéw, poniewaz dostawy materiatdéw przychodza doktadnie na czas. Dzigki
posiadanym przez przedsigbiorstwo rezerwom zdolno$ci produkeyjnych, wielofunkcyjnych
maszyn i urzgdzen ktére mozna bez problemu przezbrajaé znika problem zapaséw
migdzyoperacyjnych. Zlecenia produkcyjne sg mocno zsynchronizowane z zamoéwieniami
klienta, co pozwala wyeliminowa¢ magazyn produktow gotowych. W przypadku
zastosowania kanban zlecenie produkcyjne nie trafia na poczatek linii, lecz na jej koniec.
Ostatnie stanowisko odbiera harmonogram dostaw wyrob6ow gotowych do odbiorcow [5].

Just-in-time (JiT) oznacza sterowanie produkcja doktadnie na czas. Metoda ta zaliczana
jest do metod zarzgdzania procesami technologicznymi, z punktu widzenia operacyjnego
istotg just-in-time jest bazowanie na systemie bezpo$redniego zamowienia (order-point
generation), co oznacza, Ze cigg operacji, ktore tworzg proces realizowania zamdowienia jest
rozpoczynany przez bezposredni sygnat rynkowy. Istnieje wigc silna zalezno$¢ pomiedzy
produkcja, marketingiem, zaopatrzeniem a sprzedaza. U podstaw tej metody lezy filozofia
cigglej eliminacji marnotrawstwa, a co za tym idzie ograniczenia kosztow. W koncepcja JiT
acznie rozpatruje sie czas, ilo$¢, asortyment, miejsce (right time, right place, right quantity,
right assortyment) [6].



5S jest metoda, ktora odnosi si¢ do pigciu japonskich stow, ktore opisuja podejscie do
organizacji i1 zarzadzania miejscem pracy oraz procesem pracy, zmierzajacym do
podwyzszenia wydajnosci przez wyeliminowanie strat, usprawnienie procesow i redukcje
procesoOw zbednych. Buduje poczucie odpowiedzialno$ci pracownika za wszystkie
czynnosci, procesy i rzeczy zwigzane z jego miejscem pracy. Prawidlowe zdefiniowanie
standardow w pierwszych trzech krokach 5S pozwali zidentyfikowaé wicele, dotychczas
niezauwazalnych i ukrytych probleméw w firmie. W wezszym ujeciu 5S opisuje standardy
utrzymywania porzgdku w miejscu pracy [7].

Total Productive Maintenace (TPM) — z perspektywy czlowieka TPM oznacza
zwigkszenie efektywnosci pracownikow poprzez zwigkszenie ich umieje¢tnosci i wiedzy —
a co za tym idzie — odpowiedzialnosci. Pracownicy staja si¢ bardziej zaangazowani w swoj3
pracg, potrafig wlasciwie interpretowaé zaistnialg sytuacj¢ i podejmowac wlasciwe decyzje.
Czgé¢ zadan wykonywanych przez utrzymanie ruchu, a wiazacych si¢ z prostymi
czynnosciami inspekcji lub regulacji, wykonuja operatorzy maszyn, dzigki czemu
pracownicy stuzb Utrzymania Ruchu mniej czasu poswigcaja na ,, gaszenie pozarow”,
a wiecej na planowang dziatalnos¢. Z perspektywy maszyny zadaniem TPM jest poprawienie
aktualnego stanu maszyn i urzadzen oraz zwigkszenie efektywnosci calego parku
maszynowego. Poprzez dobre poznanie maszyny operatorzy wraz z pracownikami
Utrzymania Ruchu i technologami w celu utatwienia konserwacji lub usprawnienia maszyny
opracowuja projekty kaizen . Stuzby Utrzymania Ruchu przechodza z reakcyjnej na
predykcyjna obstuge maszyn, dzigki czemu ros$nie dostgpnos¢ maszyn i ich niezawodnos¢

[8].
2. Metoda 5S

Metoda 5S to ciagty proces poprawy $rodowiska pracy. Traktowany jest rowniez jako
narzedzie pomagajace ujawnic¢ problemy, a jesli jest skutecznie realizowany, moze stac si¢
elementem procesu wizualnej kontroli szczuptej produke;ji [9].

W ramach prawidlowego zrozumienia zasad 5S w tablicy 2 sformulowano definicje
systemu 5S oraz sugestie usprawnien pracy kazdej ze sktadowych.

Zadaniem wdrozonego systemu 5S jest zmniejszenie strat przedsicbiorstwa, ktore
powstaja zazwyczaj na skutek ogolnie pojetego marnotrawstwa. Wynikami dziatan
w kazdym procesie produkcyjnym powinny by¢ wartosci dodane, czyli wszystkie czynnosci
wytwarzajace wyrdb, w przeciwnym razie przedsigbiorstwo bedzie mialo do czynienia
z ,Mudg” czyli ze stratg dla przedsigbiorstwa oraz ze wzrostem kosztow. Wyrdznia si¢
siedem nastepujacych strat tzw. ,,7 Muda” [10]:

— nadprodukcja: produkowanie asortymentu, na ktory nie ma zamowien. Prowadzi do
takich strat jak: nadmierna obsada, powigkszajace si¢ zapasy, a zatem wzrost kosztow
magazynowania i transportu;

— czekanie: pracownicy musza czekaé¢ na kolejny etap produkcji m.in. na narzedzia lub
material. Z tego powodu nie wykonuja czynno$ci np. z powodu wystapienia
opOznienia W przetwarzaniu, przestoju maszyny lub tzw. waskiego gardta w
wydajnosci produkcji;

— zbedny tramsport. przemieszczane pOtproduktow, surowcow miedzy kolejnymi
etapami produkcji, niewydajne §rodki transportu;

— nadmierne lub niewlasciwe przetwarzanie: podejmowanie zbgdnych czynnosci w
procesie przetwarzania, nicodpowiedni projekt narzedzia lub produktu, co prowadzi



do zbgdnych ruchéw i defektow produkcji. Strata powstaje rowniez wtedy gdy
zapewnia si¢ jako$¢ wyzsza niz konieczna;

Tab. 2. Metoda 5S - charakterystyka.

5S Definicja Usprawnienie Cel (zadanie)
pracy
SELEKCJA Selekcja rzeczy Lepsze Usprawnienie
(z jap. seiri) znajdujacych sie wykorzystanie pracy, redukcja
na stanowisku powierzchni kosztéw
pracy, usuniecie roboczej
niepotrzebnych stanowisk,
i utrudniajacych stanowiska czyste
prace i sprawne w
obshudze
SYSTEMATYKA Nadanie Utatwienie dostgpu | Redukcja
(z jap. seiton) wlasciwego do narze¢dzi na kosztéw, poprawa
uktadu rzeczom stanowisku pracy, | jakoSci
dostepnym na zwigkszenie
stanowisku pracy | bezpieczenstwa
SPRZATANIE Usunigcie Utrzymanie Zmniejszenie
(z jap. seiso) wszelkich czystego i ktopotow
zanieczyszczen ze | bezpiecznego Z maszynami,
stanowiska pracy | stanowiska pracy, | zwickszenie
utrzymanie bezpieczenstwa
i poprawa
sprawnosci
maszyn
STANDARYZACJA | Utrzymanie Ulepszenie Zwigkszenie
(z jap. seketsu) schludnych srodowiska pracy, | bezpieczefistwa
warunkdéw pracy eliminacja i higieny pracy
przyczyn
wypadkow
SAMODYSCYPLINA | Przestrzeganie Zmniejszenie W?zrost morale
(z jap. shitsuke) wszelkich zasad liczby bledow
pracy ludzkich, poprawa
relacji
miedzyludzkich

Zrédto: [10].

nadmierny stan zapasow: nadwyzka surowcoéw, produkcji w toku, wyrobow
gotowych. Powoduje to wzrost kosztow magazynowania, starzenie si¢ produktow;
zbedne ruchy: szukanie cze$ci, narzedzi, sigganie po nie lub ich przektadanie,
chodzenie przy stanowisku pracy;
defekty: produkcja wadliwych czeSci lub ich poprawienie. Naprawy, przerobki
oznaczaja marnotrawstwo obshugi, czasu, wysitku.
Czesto do tych siedmiu kategorii dolicza si¢ jeszcze jedna — niewykorzystang
kreatywno$¢ pracownikow [9].



3. Wdrozenie metody 5S w przdsiebiorstwie produkcyjnym

Glownym profilem dziatalnoéci badanego przedsigbiorstwa produkcyjnego
zlokalizowanego na terenie woj. S$laskiego jest produkcja uszczelek, wytlumien
przemystowych z tworzyw sztucznych, wtoknin oraz obrobka metali i naktadanie powtok na
metale. Obecnie glownymi odbiorcami wyttumien produkowanych przez przedsiebiorstwo
sg firmy takie jak: Electrolux, Fiat czy Indesit. Przedsiebiorstwo zatrudnia 70 pracownikdw.

Wdrozenie metody 5S w badanym przedsigbiorstwie zostato poprzedzone ankietyzacja
pracownikéw. Opor przed zmiang dotychczasowych nawykéw w pracy jest najwieksza
przeszkoda przy wprowadzaniu metody 5S. Aby sprawdzi¢ jak kadra odnosi si¢ do
organizacji stanowisk pracy oraz utrzymywania porzadku na hali produkcyjnej
przeprowadzono dwie ankiety. Pierwsza ankieta skierowano do pracownikéw zatrudnionych
przy produkcji wytlumien przemystowych, natomiast druga skierowana zostala do
kierownikow oraz pozostatych osob zarzadzajacych przedsigbiorstwem. Wyniki pierwszej
ankiety w ktorej brato udziat 45 pracownikow produkcyjnych byty nastepujace:

— 79% ankietowanych odpowiedzialo, ze batagan utrudnia wykonywanie czynnosci i
przeszkadza w pracy, 18% pracownikow odpowiedziato, ze nieporzadek nie stanowi
zadnej przeszkody w pracy,

—  69% pracownikow odpowiedziato, ze kierownictwo wymaga utrzymywania porzadku
po zakonczonej pracy. Mozna wigc wywnioskowaé, ze polecenia nie s3
egzekwowane, a pracownicy jako gtowny powdd nie sprzatania stanowisk pracy
podaja zmeczenie i jest to kwestia przyzwyczajenia,

— 73% pracownikéw odpowiedziato, Ze nie wie na czym polega metoda 5S i nigdy nic
nie styszato na jej temat, a 27% ankietowanych udzielito odpowiedzi potwierdzajacej
znajomos¢ metody 58,

— 79% pracownikow odpowiedziatlo, ze sa gotowi na zmiany, nieporzadek na
stanowisku pracy i na hali im przeszkadza, nie chca dtuzej pracowaé w takich
warunkach.

Wyniki drugiej ankiety skierowanej do kadry kierowniczej (zadeklarowato 10 oséb) byty
nastgpujace:

— napierwsze pytanie 80% ankietowanych udzielito odpowiedz, ze wie na czym polega
metoda 5S, a 20 % grupy odpowiedziata, ze nie wie o co chodzi w tej metodzie
W zwiazku z czym musiataby réwniez odby¢ szkolenie ze znajomosci dzialania
metody,

— na kolejne pytanie 100 % ankietowanych odpowiedzialo, ze istnieje mozliwos¢
przeprowadzenia  szkolenia. Gdyby kierownictwo nie wyrazito checi
przeprowadzenia szkolenia, wdrozenie metody 5S bytoby niemozliwe przy tak
niewielkiej znajomosci tematu przez pracownikow,

— ostatnie pytanie w ankiecie zadano, aby upewnic¢ si¢, ze na stanowiskach wyzszego
szczebla réwniez nie ma oporéw przed wprowadzaniem zmian. Na ostatnie pytanie
100% ankietowanych odpowiedziato ,,tak”, co oznacza gotowos¢ kadry kierowniczej
do przeprowadzenia zmian na hali produkcyjnej odnosnie organizacji i utrzymania
porzadku.

Z przeprowadzonych ankiet i rozméw wywnioskowano, Ze najslabszym punktem
przedsigbiorstwa jest nieporzadek na stanowiskach pracy oraz hali produkcyjnej. Wsrod
zatrudnionych o0sob jest bardzo duza ch¢é zmiany, ale konieczne jest przeprowadzenie
szkolen.



W podejsciu projektowo — procesowym do wdrozenia 5S w badanym przedsigbiorstwie
zalozono szczegdlowe zaplanowanie tego przedsigwziecia poprzez ustalenie zadan
i termindw (tablica 3).

Tab. 3. Czas trwania poszczegolnych zadan w ramach wdrozenia 5S w badanym

rzedsigbiorstwie.

Zadanie Liczba dni
Szkolenie - metoda 5S 14
Przeglad wszystkich stanowisk pracy 7
Wybdr cztonkow zespotu wdrozeniowego 5S

Sporzadzenie planu wydatkow 9
Usuniecie odpadow poprodukcyjnych z magazynu 21
WYybdr stanowisk pracy do wdrozenia 5S 4
Przygotowanie materialéow wizualizujacych stanowisko 10
Segregacja przedmiotdw na stanowiskach 7
Sprzatanie 14

Przygotowanie kart kontrolnych
Przygotowanie tablicy informacyjnej

Przygotowanie formularzy 14
Zrodto: Opracowanie wlhasne.

Szkolenie to pierwszy etap we wdrozeniu metody 5S w przedsiebiorstwie. W szkoleniu
wzieto udziat 30 0s6b i omdéwiono nastepujace kwestie: istota, dziatanie i cel metody 58S,
korzysci wynikajagce z systemu, przekonanie pracownikéw do shusznosci metody,
zaprezentowanie praktycznych rozwigzan i zastosowan S5S, przedstawienie wstepnej
koncepcji jak metoda bedzie funkcjonowata w catym przedsigbiorstwie, omowienie, w jaki
sposob beda przeprowadzone i realizowane warsztaty 5S na produkgji.

Po przeprowadzeniu szkolenia skupiono si¢ na obserwacji pracownikow w trakcie pracy
na hali. Stwierdzono, ze poza Kilkoma pracownikami nikt wiecej nie dba o porzadek,
kierownicy w ciggu zmiany tylko dwa razy przychodza kontrolowaé prace. Narzgdzia nie
mialy wyznaczonych miejsc sktadowania, na srodku hali w kartonach sktadowany byt klej
wykorzystywany przy produkcji  wytlumien Uporzadkowanie magazynu bylo
najwazniejszym krokiem podjetym w ramach przygotowan do wdrozenia metody 5S.
Jednym z powazniejszych problemow przedsi¢biorstwa byta bardzo duza liczba odpadow
poprodukcyjnych. Nikt nie dbat o to, aby regularnie byty wynoszone odpady poprodukcyjne.
Wyniesienie tych odpaddw z hali produkcyjnej pozwolito uzyskaé przestrzen potrzebng do
realizacji dalszych dziatan zwigzanych z rozpocze¢ciem wdrozenia metody 5S.

W celu identyfikacji narzedzi i eliminacji przedmiotow niepotrzebnych stworzono
czerwong etykiete. Zgodnie z przeznaczeniem czerwonej etykiety, na stanowiskach pracy
oznaczono przedmioty potrzebne, niepotrzebne, o niewlasciwym przeznaczeniu,
przestarzate, nieprawidtowo naprawione oraz wystepujace w zbyt duzej ilosci. Zmiany te
obejmowaly m.in. wyznaczenie linii poruszania si¢ oraz miejsc postojowych dla wozkow
widlowych, wprowadzenie metody cieni dla narzgdzi oraz wyposazenia pracownikow,



wskazanie miejsc na odpady i $rodki czystoSci oraz wyznaczenie miejsc sktadowania
potwyrobdw. Zwigkszono przestrzeh na hali produkcyjnej poprawiajac komfort pracy
pracownikow oraz ich bezpieczefistwo poprzez zdjecie niezabezpieczonych zwojoéw
z duzych wysokosci. Stworzono instrukcje postepowania dla kazdej czynnosci podczas
dziatan 5S i udostepniono je na tablicy informacyjnej tak, aby kazdy z pracownikow w kazdej
chwili miat do nich dostep.

4, Whnioski

Wdrazanie metod i narzgdzi Lean Manufacturing stanowi dodatkowy atut
przedsigbiorstwa w walce o klientow. Prawidlowe dziatanie tych metod pozwala firmie
miedzy innymi na zminimalizowanie kosztow produkcji. Za podstawe funkcjonowania Lean
Manufacturnig uwaza si¢ metode 5S. To systematyczne podejscie oparte na angazowaniu
wszystkich zatrudnionych do utrzymywania czystych, uporzadkowanych, perfekcyjnie
przygotowanych oraz bezpiecznych stanowisk w miejscu pracy [11-12].

Zadaniem wdrozonego systemu 5S jest zmniejszenie strat przedsigbiorstwa, ktdre
powstajg zazwyczaj na skutek ogdlnie pojetego marnotrawstwa. Z przeprowadzonych ankiet
i rozméw w badanym przedsi¢biorstwie wywnioskowano, ze nieporzadek na stanowiskach
pracy oraz hali produkcyjnej utrudnia znacznie prace pracownikom. Waznym elementem jest
to, ze osoby zatrudnione wykazuja che¢ do zmian. Podczas wdrazania metody 5S konieczne
bylo przeprowadzanie szkolen zaréwno dla pracownikéw jak i dla kadry kierowniczej.
Szkolenia miaty na celu uswiadomienie catej kadrze przedsicbiorstwa w jaki sposob metoda
ma by¢ utrzymana oraz jak duza rol¢ odgrywa w sprawnym funkcjonowaniu
przedsigbiorstwa. Uporzadkowanie przedmiotéw i usunigcie narzedzi niepotrzebnych na
stanowiskach pozwolito skrdci¢ czas poszukiwania narzedzi niezb¢dnych do procesu, co w
efekcie przyczynilo si¢ do wyeliminowania marnotrawstwa czasu. W celu identyfikacji
narzedzi i1 eliminacji przedmiotdéw niepotrzebnych stworzono czerwong etykiete.
Wyczyszczenie maszyn przyczynito si¢ do wzrostu bezpieczenstwa pracownikow, gdyz
zwigkszyl sie stopien widocznosci ostrych elementow.
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