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PRAKTYCZNE ASPEKTY WDRAZANIA METODY 5-S
W PRZEDSIEBIORSTWIE BRANZY METALOWE]

Streszczenie: Artykul przedstawia metodologie tworzenia i utrzymania
dobrze zorganizowanego stanowiska pracy zgodnie z zasadami 5-S (selekcja,
systematyka, sprzatanie, schludnos$¢, samodyscyplina). Metoda 5-S jest jedna
z najlepszych praktyk organizacji miejsca pracy. Opiera si¢ na standaryzacji
i cigglej dbalosci o stanowisko robocze i stanowi podstawe efektywnego, zgod-
nego z koncepcja lean management, zarzadzania w przedsigbiorstwie. Celem
opracowania jest zaprezentowanie konkretnego i praktycznego rozwigzania
mozliwego do zastosowania na kazdym z etapéw wdrazania metody 5-S, ktore,
jako calos$¢, bezposrednio wptywaja na doskonalenie jakosci i bezpieczenstwa
na stanowisku pracy.

Slowa kluczowe: jako$¢, zarzadzanie jakoscig, przedsigbiorstwo, metoda 5-S,
organizacja pracy.

Wstep

Zapewnienie bezpiecznych warunkdow pracy to jedno z podstawowych zadan
pracodawcy, a jakos¢, czyli stopien, w jakim zbiér inherentnych wlasciwosci
spelnia wymagania®, oraz zdobycie zaufania klientéw. to gtéwne cele kazde-

! dr inz. Stanistaw Zajac, Zaklad Zarzadzania, Instytut Politechniczny, Panstwowa Wyzsza
Szkota Zawodowa im. Stanistawa Pigonia w Kro$nie.
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go przedsiebiorstwa. Wyprodukowanie wyrobu spelniajacego coraz wyzsze
wymagania klienta to proces czesto diugi i ztozony, w ktérym konieczne jest
spetnianie jednoczesnie szeregu wymagan prawnych. W trosce o coraz lepsza
pozycje konkurencyjng wdrazanesg systemy zarzadzania, jak réwniez rézne-
go rodzaju metody i narzedzia wspierajace dazenie do ciaglej poprawy wyni-
kow*. Jedna z nich jest metoda 5-S, polegajaca na wspomaganiu efektywno-
$ci pracy poprzez kontrole stanowiska pracy, eliminacje strat powstalych na
skutek awarii czy brakéw, oraz poprzez zwigkszenie bezpieczenstwa stanowi-
ska pracy’. Gwarantuje ona osiggniecie sprawnosci operacji. Zauwazono, ze
nieuporzadkowane stanowisko pracy negatywnie wplywa na jako$¢ produk-
tow 1 koszty, ale takze w znacznej mierze na terminowos¢ dostaw. Metoda
ta za pomoca pieciu podstawowych zasad (selekcja, systematyka, sprzatanie,
standaryzacja, samodoskonalenie) zapewnia: ergonomiczne zorganizowanie
stanowiska pracy, optymalizacj¢ wykorzystania powierzchni pracy, reduk-
cje czasu poswieconego na czynnosci nieprzynoszace wymiernych korzysci,
lepsze wykorzystanie wyposazenia produkcyjnego i biurowego, nizsze kosz-
ty wytwarzania, bezpieczenstwo, wysoka jako$¢ produktow, redukeje liczby
ukrytych odpaddéwe®.

Cel i zakres badan

Celem badan bylo opracowanie kierunkdéw zmian w zarzadzaniu jakoscig
w przedsigbiorstwie branzy metalowej poprzez wdrozenie metody 5-S. Wpro-
wadzenie udoskonalen w tym zakresie jest konieczne do zapewnienia przewagi
konkurencyjnej na rynku.

* A. Jedrzejak, A. Mazur, M. Piotrowska, Praktyczne aspekty wdrazania metody 5-S, Ze-
szyty Naukowe Politechniki Poznanskiej, Nr 62 Organizacja i Zarzadzanie 2014; S. Zajac,
B.Kudla, 2016. Ocena wdrozenia oraz wykorzystania metod, narzedzi i technik zarzgdza-
nia jakoscig w przedsigbiorstwach w wojewddztwie podkarpackim. [w:] P. Lenik (red.)
Zarzgdzanie w sektorach prywatnym oraz publicznym. Prace Naukowo-Dydaktyczne
PWSZ im. Stanistawa Pigonia w Krosnie, Krosno, z. 70, s. 359-383.
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Zakres pracy obejmuje:

1. Opracowanie propozycji zmian w zarzadzaniu jakoscig poprzez wdroze-
nie metody doskonalenia jakosci 5-S,

2. Zastosowania metody 5-S w przedsi¢biorstwie oraz dokonanie analiz
uzyskanych wynikow.

Materialy i metodyka badan

W celu opracowania kierunkéw zmian w zarzadzaniu jakos$cig w przedsiebior-
stwie branzy metalowej wprowadzono metode doskonalenia jakosci 5-S. Meto-
da ta stanowi zestaw technik, ktére maja na celu ustanowienie oraz utrzymanie
wysokiej jakosci stanowiska pracy. Odnosi si¢ bezposrednio do wlasciwej organi-
zacji srodowiska pracy i doskonalenia kultury organizacyjnej firmy. Ponadto po-
zwala na zwigkszenie stabilnosci proceséw. Stanowi pomoc tezz podczas trans-
formacji i utrwalenia pozadanych zachowan pracownikéw.

W pierwszym etapie, przy pomocy kwestionariusza wywiadu, pozyskano in-
formacje dotyczace przedsigbiorstwa, wdrozonych systemow jakosci, ich funk-
cjonowania oraz sposobow zarzadzania nimi.

Z uzyskanych informacji wynika, Zze w przedsigbiorstwie istnieje potrzeba
wprowadzenia zmian w zakresie poprawy i utrzymania wysokiej jakosci stanowi-
ska pracy. W zwigzku z tym w drugim etapie badan opracowano procedury oraz
dokumentacje dla wdrozenia w przedsiebiorstwie procesu doskonalenia jakosci
opartego na zasadach 5-S.

W celu stwierdzenia mozliwosci stosowania przeprowadzono w przedsie-
biorstwie wstepne jej zastosowanie.

Metoda 5-S jako narzedzie modelowania proceséw na stanowisku pracy

Metoda 5-S stosowana jest na gruncie TQM oraz i Six Sigma. Sktada si¢ na nig pie¢
krokéw, ktérych nazwy w jezyku polskim, angielskim i japoniskim rozpoczynaja
sie na litere ,,” Jest to bardzo dobry sposob na przygotowanie kazdego miejsca
pracy, a takze kazdego pracownika do samodyscypliny, utrzymania porzadku, sys-
tematycznego dzialania, racjonalnego myslenia oraz pracy nad jakoscig”. W sys-
temie 5-S mozna wyodrebnic pig¢ nastepujacych po sobie krokéw postepowania:

7 E. Konarzewska-Gubata, Zarzgdzanie przez jakosc. Koncepcje, metody, studia przypad-
kow, Wydawnictwo Akademii Ekonomicznej we Wroclawiu, Wroclaw 2006.
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sortowanie (seiri, sort), systematyka (seiton, set in order), sprzatanie (seiso, shine),
standaryzacja (seiketsu, standardize), samodyscyplina (shitsuke, sustain)®.

Metoda ta moze by¢ zastosowana dla stanowisk produkcyjnych, biurowych
i magazynowych, a takze odnosic¢ si¢ do obszaréw ustug’.

Sortowanie jest pierwszym z pigciu etapow metody 5-S. Ma na celu odsepa-
rowanie ze stanowiska pracy wszystkiego, co jest niepotrzebne do jej wykonywa-
nia. Takie dzialanie pozwala na identyfikacje nadmiaru materiatéw, niewykorzy-
stywanych narzedzi, a takze starych instrukeji pracy, niepotrzebnych danych i in-
formacji. W ten sposob mozna wyeliminowac czesci, ktore nie sg konieczne do
wykonywania danego zadania produkcyjnego, a ktore tylko zaktdcaja poprawny
przebieg pracy i przyczyniajg sie¢ do marnotrawstwa. Etap sortowania pozwala
utrzymac stanowisko pracy w czystosci oraz pomaga pozostawi¢ na nim tylko
niezbedne rzeczy. Wedtug metody 5-S wszystkie rzeczy zbedne do pracy w da-
nym momencie musza by¢ zabrane ze stanowiska, oznaczone tzw. czerwong ety-
kietg i przechowywane w wyznaczonym miejscu. Magazyn takich rzeczy spelnia
funkcje ,,poczekalni” dla przedmiotéw w danej chwili niepotrzebnych. Pozwala
to na lepsza organizacje niezbednego wyposazenia na konkretnym stanowisku.

Kolejny etap, systematyka, polega na organizacji i oznaczeniu wszystkich ele-
mentow stanowiska pracy w taki sposob, zeby byly tatwe do uzycia oraz odloze-
nia na swoje miejsce. Co wiecej, musi sie to odby¢ w taki sposdb, aby umozliwi¢
ich odnalezienie i identyfikacj¢ przez kazdego pracownika'. Podstawowym na-
rzedziem jest sterowanie wizualne, czyli wszystkie rozwigzania stosowane w $ro-
dowisku pracy, ktore majg na celu przedstawienie sposobu pracy, statusu wy-
konywanych dziatan i kontroli nad lokalizacja wyposazenia stanowisk. Wérod
technik sterowania wizualnego mozna wymienic:

1. okreslone obszary sktadowania m.in. tabliczki, linie, etykiety (rysunek 1),

2. oznaczanie kolorami i strzatkami,

3. oznaczenie pozioméw maksymalnych i minimalnych dla materiatéw do
produkeji, wyrobow gotowych i towardw,

4. tablice cieni.

8 A. Hamrol, Zarzgdzanie jakoscig z przyktadami, Wydawnictwo Naukowe PWN, Warsza-
wa 2007.

° H. Hirano, 5 Philarsod the Visual Workplace, Productivity Press, New York 1995.
' M. Rubin, 58 for operators, Productivity Press, New York 1996.
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Rysunek 1. Oznaczenie powierzchni hali produkcyjnej i tablica cieni na narzedzia

Zrédto: http://lean.org.pl/5s-na-produkgji-i-w-biurze/, 5-S na produkji i w biurze, czyli jak
systemowo wdrozy¢ tad i porzqdek w miejscu pracy, dostep: 2017-05-29.

Sprzatanie to trzeci etap metody 5-S, pozwala na okreslenie czestotliwosci
i sposobow sprzatania stanowiska pracy, a takze dokladne wyznaczenie standar-
du poprawnego sprzatania. Sprzatanie nalezy postrzega¢ na dwa sposoby: jako
fizyczne czyszczenie i konserwacje miejsca pracy oraz jako tzw. sprzatanie ,wizu-
alne”, czyli zapewnienie mozliwosci natychmiastowej identyfikacji awarii, proble-
mow i braku porzadku. Gléwne cele, jakie nalezy osiagna¢ podczas tego etapu, to:
1. utrzymanie poziomu wdrozenia 5-S przez wlasciwe czyszczenie stanowi-
ska i konserwacje,
2. identyfikacja zrédet i przyczyn powstawania m.in. zanieczyszczen i wycie-
kéw plyndw, a nastepnie ich eliminacje,
3. identyfikacja i okreslenie zakresu czynnosci przy czyszczeniu miejsca pra-
cy za pomocg instrukcji i harmonogramoéw czyszczenia,
4. ujawnienie materiatéw i dokumentéw o zblizajacym si¢ terminie przedto-
zenia klientowi.

Realizacja tego etapu powinna by¢ wiaczona w zakres codziennych obowigz-
kéw pracownika na danym stanowisku oraz winna by¢ przez niego wykonywana
osobiscie. Proces czyszczenia stanowiska i jego wyposazenia stwarza okazje do
identyfikacji anomalii i wykrycia potencjalnych probleméw. Codzienne spraw-
dzanie kluczowych elementéw maszyn przez operatora ponosi zdolnosci obser-
wagcji pracy maszyny i szybkiego wykrycia nawet niewielkich nieprawidlowosci.
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Czwarty etap 5-S to standaryzacja, polegajaca na okresleniu standardow re-
alizacji i przestrzegania wczesniejszych etapow. Standaryzacja okreglana jest row-
niez jako kluczowa technika do osiggniecia powtarzalnosci wdrozonych zmian
doskonalgcych stanowisko pracy.

Standaryzacja to zasada dzialania, ktéra polega na wprowadzaniu, komuni-
kowaniu i doskonaleniu standardéw. Uzaleznia ona od siebie wszystkie procesy
produkeyjne przebiegajace w danej firmie. Przeprowadzajac standaryzacje, na-
lezy pamieta¢ o konsekwentnym dziataniu z zastosowaniem jednolitych metod
i kryteriow!.

Realizacje tego etapu 5-S mozna osiggna¢ dzieki:

1. stworzeniu instrukcji wykonywania czynnosci w zakresie wcze$niejszych

trzech krokéw 5-S,
2. okresleniu zakresu czynnosci i odpowiedzialno$ci poszczegdlnych pra-
cownikoéw za dzialania 5-S,

3. podjeciu dzialan zmierzajacych do zabezpieczenia zmian poprawiajacych

stan stanowiska pracy przed powrotem do stanu wyjsciowego.

Gléwnym celem standaryzacji jest stworzenie fundamentu dla procesu cia-
glego doskonalenia. W sytuacji braku ustanowionych standardéw pracy, zadania
s3 wykonywane w rdzny sposéb przez poszczegdlnych pracownikow, co wywo-
tuje wrazenie przypadkowosci i niepowtarzalnosci'®. Standaryzacja ma na celu®:

1. utrzymanie stabilnosci procesu dzigki zapewnieniu powtarzalnosci czyn-

nosci i wykonywaniu ich w ustalonej sekwencji,

2. uproszczenie procedur poprzez stworzenie fatwych schematéow wykony-

wania danej czynnosci,

3. zatrzymanie w firmie wiedzy zgromadzonej w formie dokumentéw;

4. szkolenia pracownikow,

5. identyfikowanie i rozwigzywanie problemdw, ktdre sg ujawniane w trakcie

weryfikacji zgodnosci przebiegu procesu ze stanem faktycznym,

6. ciagle doskonalenie poprzez ulepszaniu procesow,

""" L. Kornicki, Sz. Kubik, Standaryzacja pracy na hali produkcyjnej, Wydawnictwo Prod-
Press.com, Wroctaw 2008.

2 A. Kosieradzka, A. Krupa, Wdrazanie standaryzacji pracy w przedsigbiorstwach produk-
cyjnych, ,,Zarzadzanie Przedsiebiorstwem” nr 1, 2009, s. 38.

1 P. Dennis, Lean Production Simplified, Productivity Press, New York 2002.
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7. obiektywne ocenianie wykonanej pracy,

8. wykonanie pracy w sposob efektywny i bezpieczny,

9. ulatwienie zrozumienia danego procesu,

10. wskazanie zwigzku miedzy przyczyna a efektem,

11. zapobieganie btedom i minimalizacje zmiennosci,

12. wspomaganie procesu dzieki kontrolowaniu planowania i obiektywne

rozliczenie procesu poprzez system standardow,

13. pomoc w usprawnieniu przeplywu materialéw na stanowisku oraz po-

rzagdkowanie wyposazenia stanowiska.

Standardy dotyczace rozmieszczenia i oznaczenia narzedzi, materiatéw
i wyposazenia stanowisk muszg by¢ ogélnie znane oraz wspolne dla calego
przedsiebiorstwa. Ponadto standardy musza by¢ proste, jasne i tatwe do zro-
zumienia. Z badan przeprowadzonych w przedsigbiorstwach produkcyjnych
wynika, Ze najczesciej stosuje sie Karte Standaryzacji Pracy jako dokument pra-
cy standardowej. Karta taka zawiera schemat pracy obowigzujacy na danym
stanowisku'“.

Ostatnim krokiem metody 5-S jest samodyscyplina, rozumiana jako zestaw
nakazéw dla pracownika. Ten etap ma na celu wyrobienie wsréd operatoréw sta-
nowisk pracy nawykéw koniecznych do przestrzegania wdrozonych rozwigzan,
a takze umiejetnosci pracy zgodnie z wprowadzonymi standardami. Wypraco-
wanie nowych przyzwyczajen jest procesem diugotrwatym, ktéry wymaga duze-
go zaangazowania. W zwiazku z tym samodyscyplina jest czgsto najtrudniejszym
do wdrozenia elementem w metodzie 5-S. Na tym etapie konieczne jest zaanga-
zowanie najwyzszego kierownictwa.

Prezentacja i analiza wynikow badan

W celu wprowadzenia zmian w przedsigbiorstwie opracowano procedury oraz
dokumentacj¢ dla wdrozenia procesu doskonalenia jakosci opartego na zasa-
dach 5-S. Koncepcja 5-S jest podstawowym elementem usprawnienia systemu
zarzadzania, a jej wdrozenie ma kluczowe znaczenie dla zapewnienia dtugookre-
sowych zyskéw firmy. System 5-S jest niezbedny do osiaggniecia oraz utrzyma-
nia bezpieczenstwa i sprawnosci pracy w zakladzie. Za wdrozenie metod 5-S

' A. Kowalczyk, B. Nogalski, Zarzgdzanie wiedzg. Koncepcje i narzedzia, Difin, Warszawa
2007.
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w przedsigbiorstwie odpowiedzialni beda kierownicy dziatéw. Prezentacja wy-
nikéw opracowania i wdrozenia 5-S zostanie przedstawiona na dwoch stanowi-
skach: operator maszyn sterowanych numerycznie CNC oraz §lusarz.

Szczegbdlowy wykaz usprawnienia pracy, jakiego dokonano na stanowisku
operatora maszyn sterowanych numerycznie CNC oraz na stanowisku $lusarza
zgodnie z koncepcja 5-S przedstawiono w tabeli 11 2.

Tabela 1. Przestanki, usprawnienie pracy i cel pieciu etapdw techniki 5-S na stano-

wisku operatora maszyn sterowanych numerycznie CNC

Etap 5-S Przestanie Usprawnienie pracy Cel
Imniejszenie zapasow; lepsze
Pozbywanie wykorzystanie powierzchni
. sie rzeczy roboczej; zapobieganie Redukgja kosztow i utatwienie
Sortowanie . o -y
niepotrzebnych zagubieniu przedmiotéw; pracy
zmiejscapracy | stworzenie miejsc pracy wolnych
od brudu i pytu
Uporzadkowanie | Poprawa bezpieczeristwa pracy;
Systematyka wszystkiego skrécenie czasu poszukiwania Poprawa jakosci
W miejscu pracy potrzebnych rzeczy
C . Utrzymanie i poprawa sprawnosi Imniejszenie ktopotu
zyszczenie ; y : o -~
. - maszyn i urzadzen; utrzymanie z maszynami i urzadzeniami,
Sprzatanie wszystkiego . . . -
e stanowiska czystego i tatwego do |  zachowanie komfortu miejsca
W miejscu pracy .
sprawdzenia pracy
Utrzymanie
porzadku Poprawa warunkéw materialnego Wyzszy poziom bezpieczeristwa
i schludnych . : o i higieny pracy, redukcja
. R srodowiska pracy; eliminacja ; f
Standaryzacja warunkow pracy . zanieczyszczen, poprawa
P przyczyn wypadkéw . iy
oraz schludnosc samopoczucia pracownikéw
pracownikéw
Imniejszenie ilosci pomytek
wynikajacych z nieuwagi;
Samodyscyplina | Dyscyplina w pracy postepowanie zgodne Polepszenie morale
z decyzjami; poprawa stosunkéw
miedzyludzkich

Zrédto: opracowanie wiasne.
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Tabela 2. Przestanki, usprawnienie pracy i cel pieciu etapéw techniki 5-S na stano-
wisku $lusarz

Etap 5-S Przestanie Usprawnienie pracy Cel
Eliminacja ze Imniejszenie zapaséw; lepsze

s . stanowiska pracy wykorzystanie powierzchni Redukcja kosztow, utatwienie

ortowanie . . . .

niepotrzebnych rzeczy roboczej; zapobieganie pracy
i narzedzi zaqubieniu przedmiotow
. Poprawa bezpieczeristwa pracy;

Systematyka Uporzadkowanie skrécenie czasu poszukiwania Poprawa jakosci

stanowiska pracy potrzebnych do pracy rzeczy

Utrzymanie i poprawa
Zachowanie porzadku | sprawnosci maszyn i urzadzen;

Imniejszenie ilosci probleméw

Sprzatanie X ; z maszynami, zachowanie
na stanowisku pracy utrzymanie czystego K L
. omfortu w miejscu pracy
stanowiska pracy
Utrzymanie porzadku Poprawa warunkéw Wyzszy poziom bezpieczeristwa
Standaryzacja orazschludnosci | materialnego Srodowiska pracy; i higieny pracy, poprawa
pracownikéw eliminacja przyczyn wypadkéw | samopoczucia pracownikow
Imniejszenie ilosci pomytek
Samodvscyplina Dyscyoling w prac wynikajacych z nieuwagi; Podniesienie morale
ysoyp yscyp pracy postepowanie zgodne pracownikéw

z decyzjami

Zrédto: opracowanie wiasne.

Aby w prawidlowy sposob wdrozy¢ wszystkie zalozenia systemu 5-S, koniecz-
na jest kontrola wykonywanych dziatan. Stan wdrazania poszczegdlnych etapow
systemu jest sprawdzany za pomoca aneksu oceny codziennej. Odpowiednimi
kolorami zaznacza si¢ stan wdrozenia systemu: poprawa, zasto6j, pogorszenie sie.

Oceng tygodniowa na danym stanowisku przeprowadza si¢ na podstawie ar-
kusza oceny tygodniowej wdrozenia.

W kazdym tygodniu ocenie podlega stan wdrozenia wszystkich pieciu kro-
kéw metody 5-S, przy czym najwyzsza liczba punkéw mozliwa do uzyskania
w danym tygodniu wynosi 40. Kazdy etap oceniany jest w skali od 0 do 8 punk-
tow. Sume uzyskanych punktéw w danym tygodniu zaznacza si¢ na osi punktacji.
W ten prosty, graficzny sposob uwidacznia si¢ postep, zastoj badz pogorszenie
w procesie wdrazania zalozen 5-S.

Miesieczna ocena postepow wdrozenia systemu 5-S dokonywana jest na pod-
stawie arkusza oceny miesigcznej. W tym przypadku ocena odbywa si¢ w opar-
ciu o przygotowany zestaw pytan dotyczacych stopnia wdrozenia i utrwalenia
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pieciu etapéw metody 5-S. Stosuje sie dwa rodzaje punktacji: liniowa i wazo-
n3. W punktacji liniowej bierze si¢ pod uwage liczbe wystepujacych na danym
stanowisku probleméw. W zaleznosci od liczby wykrytych probleméw wybiera
sie jedng z trzech opcji: znaleziono 2 lub wiecej niezgodnosci, znaleziono 1 nie-
zgodnos¢ lub brak zastrzezen. Kazdej z podanych opcji przyporzadkowane sg
punkty, odpowiednio: 0, 1 i 2. W kazdym z etapéw 5-S mozna uzyska¢ maksy-
malnie 8 punktéw, co daje w sumie maksymalng liczbe punktéw 40. Podobnie
jest w przypadku punktacji wazonej. W tym miejscu bierze si¢ pod uwage wyste-
powanie lub brak nieprawidlowosci.

Funkcjonowanie metody 5-S w przedsiebiorstwie — praktyczny aspekt za-
stosowania

W celu stwierdzenia mozliwosci zastosowania metody 5-S przeprowadzono
w przedsiebiorstwie wstepne jej zastosowanie. Wdrozenie przedstawiono na dwoch
stanowiskach: operator maszyn sterowanych numerycznie CNC oraz slusarz.

Na stanowisku operatora maszyn sterowanych numerycznie wykonuje sie
wszelkiego rodzaju obrébke skrawaniem za pomocg narzedzi skrawajacych.
Obrdbce podlegaja detale z roznych gatunkéw materiatéw, miedzy innymi: stal,
aluminium, chromonikiel oraz wiele innych. W obrebie stanowiska znajduja
sie pojemniki na odpady metalowe, tj. stalowe, aluminiowe i metali koloro-
wych, a takze specjalnie przystosowana poétka na narzedzia skrawajgce oraz stot
do pomiardéw i biurko na dokumentacj¢. Natomiast na stanowisku $lusarskim
podstawe stanowi stot do drobnych prac przy obrobionych wczesniej detalach,
takich jak: czyszczenie, zatgpianie ostrych krawedzi, konserwacji i pakowanie
gotowych wyrobow; sg tu tez pojemniki na czysciwo, metalowe i zaoliwione
odpady. Podstawowe narzedzia na tym stanowisku znajduja si¢ na tablicy na-
rzedziowej, sg to pilniki, zdzieraki.

Dla wspomnianych stanowisk codziennie wypelniano arkusz oceny (tabela
3-8), dokonano oceny tygodniowej (tabela 9-10) oraz miesigcznej (tabela 11-16).

Analiza uzyskanych wynikéw dla arkuszy codziennych wykazata, ze istnieja
wahania na wszystkich etapach metody 5-S (sortowanie, systematyka, sprzatanie,
standaryzacja, samodyscyplina) dotyczace jakosci stanowisk pracy.

Jak pokazujg badania, w poczatkowym okresie taka sytuacja jest zjawiskiem
normalnym, wynikajacym z dostosowania nowych zachowan pracownikoéw.
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W przypadku utrzymania sie takiej tendencji w kolejnych miesigcach niezbedne
bedg dodatkowe szkolenia.

Tabela 3. Arkusz codziennej oceny 5-S stanowiska operator maszyn sterowanych
numerycznie CNC w pazdzierniku

Codzienna ocena 5-S

Przedsigbiorstwo ..........ccoevenininininnn.

Wydziat: ....oooviiiiiniiiiniiiiniiiiniinn

Stanowisko: Operator maszyn sterowanych numerycznie CNC

Miesigc - pazdziernik

Dzier/
eta

Standary- | Samodyscy-

Sortowanie | Systematyka . .
zacja lina

Sprzatanie

Wi NS Uv | |W N =

- -
-

Legenda
Popraw | Zastoj

Zrédto: opracowanie wiasne.
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Tabela 4. Arkusz codziennej oceny 5-S stanowiska operator maszyn sterowanych

numerycznie CNC w listopadzie

Codzienna ocena 5-S

Przedsiebiorstwo

----------------------------

Wydziat: ...ooovviiininiiiiiiiiiniiininnn

Stanowisko: Operator maszyn sterowanych numerycznie CNC

Miesiac - listopad

Dzien/

etap Sortowanie | Systematyka | Sprzatanie Standaryzacja Samodyscyplina
1
2
3
] ]
5
6
7
8 ]
9

10

1

Legenda
Poprawa Zastoj Pogorszenie sie _

Zrédto: opracowanie wiasne.
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Tabela 5. Arkusz codziennej oceny 5-S stanowiska operator maszyn sterowanych
numerycznie CNC w grudniu

Codzienna ocena 5-S

Przedsiebiorstwo ...........cooeiiiiiiinnne

{37 F4E B oooa00000000000000000000000000000%

Stanowisko: Operator maszyn sterowanych numerycznie C(NC

Miesiac — grudzien

Dzieri/
etap
1

Sortowanie Systematyka Sprzatanie Standaryzacgja | Samodyscyplina

Wi | N |W|N

—_
o

—_
—_

Legenda
Poprawa Zastoj | Pogorszenie si¢ _

Zrédto: opracowanie wiasne.
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Tabela 6. Arkusz codziennej oceny 5-S stanowiska $lusarz w pazdzierniku

Codzienna ocena 5-S

Stanowisko: slusarz

Miesiac — pazdziernik

Dzlen/ Sortowanie Systematyka Sprzatanie Standaryzacja | Samodyscyplina

=
&

—_ =
—_ o

Legenda

Poprawa | | Tastsj

Zrédto: opracowanie wiasne.




Praktyczne aspekty wdrazania metody 5-S... 317

Tabela 7. Arkusz codziennej oceny 5-S stanowiska $lusarz w listopadzie

Codzienna ocena 5-S

Przedsigbiorstwo ..........ccoevenininininnn.

Wydziat: ....oooviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiininnn

Stanowisko: slusarz

Miesiac - listopad

Dzien/
etap
1

Sortowanie Systematyka Sprzatanie Standaryzacja | Samodyscyplina

| (N~ |w| N

Legenda

Poprawa Zastoj

Zrédto: opracowanie wiasne.
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Tabela 8. Arkusz codziennej oceny 5-S stanowiska $lusarz w grudniu

Codzienna ocena 5-S

Stanowisko: slusarz

Miesiac - grudzien

Dzien/

etap Sortowanie Systematyka Sprzatanie Standaryzacja | Samodyscyplina

Wi | Nt |lw N | —

Legenda

Poprawa | zasti

Zrédto: opracowanie wiasne.
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Analiza danych zawartych w arkuszach oceny tygodniowej (tabela 9 i 10) wy-
kazuje tendencje wzrostowa dla obu stanowisk. W przypadku stanowiska $lusarz
liczba otrzymanych punktéw z oceny w pierwszym analizowanym tygodniu wy-
niosta 14 i wzrosta do 31 punktéw w 13 tygodniu. W przypadku stanowiska ope-
rator maszyn numerycznych CNC nastgpit wzrost od 14 do 29 punktow.

W pierwszych tygodniach najwiecej problemoéw bylo z samodyscypling. Taka
sytuacja dotyczyla obu stanowisk, ulegta ona jednak poprawie wraz z kolejnymi
tygodniami.

Pomimo poprawy wynikéw ocen tygodniowych po zakonczeniu w grudniu
analiz dla stanowiska $lusarz uzyskano stan oceny stanowiska dobry, a dla stano-
wiska operator maszyn sterowanych numerycznie przecietny.

Taka sytuacja wymaga dalszych prac w celu doskonalenia stanowisk pracy
i uzyskania bardzo dobrego wyniku.
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Tabela 11. Arkusz oceny miesiecznej 5-S stanowiska pracy operator maszyn stero-
wanych numerycznie CNC w pazdzierniku

Miesigczna ocena 5-S stanowiska:
operator maszyn sterowanych numerycznie (NC — pazdziernik

Przedsigbiorstwo ..........ccooveniniiinininn

Punktacja liniowa
0 Inaleziono 2 lub wiecej niezgodnosci
1 Inaleziono 1 niezgodnos¢
2 Brak zastrzezen
Etap Punkt kontrolny pr(?lt; I?e)m punkty suma max
(zy obszarze stanowiska pracy brak jest
niepotrzebnych narzedzi, wozkéw lub innego 3 112
rodzaju elementéw pomocniczych?
o (zy przy stanowisku pracy brak jest zbednych
g zapaséw materiatow, potfabrykatow lub 1 0 2
§ wyrobow gotowych? 4 8
(zy nie ma umieszczonych niepotrzebnych 1 0 5
informacji na Scianach?
(zy rzeczy osobiste s3 sktadowane w szafkach 0 0l
pracowniczych lub miejscach dedykowanych?
(zy drogi i przejécia s wolne? 1 0 2
(zy materiaty, pétfabrykaty i wyroby
s gotowe w obszarze stanowiska znajdujq sie 0 01
.E wyznaczonych miejscach?
£ (zy narzedzia, przyrzady lub inne pomoce 5 8
2 warsztatowe w obszarze stanowiska pracy s3 1 0 2
@ oznaczone i identyfikowalne?
(zy nieuzywanew danym momencie narzedzia 1 0 5
i przyrzady znajduja sie na swoich miejscach?
(zy posadzka i $ciany w obrebie stanowiska s3 1 0 5
utrzymane w czystosci?
@ (zy urzadzenia i oprzyrzadowanie sktadowane
s w obrebie stanowiska utrzymane sa 1 0 2
g w azystoda? 5 8
& (zy etykiety, informacje, oznaczenia wizualne 1 0 5
s3 w dobrym stanie i czyste?
(zy ubrania pracownikdw sg jednolite i czyste? 0 0 | 1 -
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(zy na biezaco wypetniane sa karty 0 0l
identyfikacyjne wyrobu oraz raporty?
s (zy materiaty sq identyfikowalne (posiadaja 1 0 5
E karte identyfikacyjna z danymi )?
s (zy uktad rozmieszczenia stanowiska zgodny 1 0 5 6 8
E jestz layoutem?
o (zy stosowane oznaczenia poziome
i pionowe s3 widoczne i zgodne z ustalonymi 0 01
standardami?
(zy w audytowanym otoczeniu stanowiska
pracy zachowana jest czystos¢ (posadzka, brak 1 0 2
Smiedi, czyste regaty)?
£ (zy w audytowanym otoczeniu stanowiska
= pracy materiaty, pétfabrykaty, wyroby gotowe, 1 0 5
2 wozki, przyrzady znajduja sie na swoich 5 8
'é miejscach?
A (zy pracownicy i przetozeni zaangazowani s3
LA . 0 0|1
w audyt i monitorowanie 5-5?
(zy realizowane s3 zasady wynikajace z planu 1 0 5
poprawy?
Odpowiednia liczbe punktow oznaczy¢ X Sumaliniowa | 55 40

Zrédto: opracowanie wiasne.

Tabela 12. Arkusz oceny miesiecznej 5-S stanowiska pracy: operator maszyn stero-
wanych numerycznie CNC - listopad

Miesieczna ocena 5-S stanowiska:
operator maszyn sterowanych numerycznie CNC - listopad

Przedsiebiorstwo .......c..cccceveiiieiiincnnnens

Punktacja liniowa
0 Inaleziono 2 lub wiecej niezgodnosci
1 Inaleziono 1 niezgodnos¢
2 Brak zastrzezen
ile?
Ftap Punkt kontrolny problem (ile?) punkty suma max
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Selekcja

(zy obszarze stanowiska pracy brak
jest niepotrzebnych narzedzi, wézkéw
lub innego rodzaju elementéw
pomocniczych?

(zy przy stanowisku pracy brak
jest zbednych zapaséw materiatow,
pétfabrykatéw lub wyrobow gotowych?

(zy nie ma umieszczonych
niepotrzebnych informagji na $cianach?

(zy rzeczy osobiste s sktadowane
w szafkach pracowniczych lub miejscach
dedykowanych?

Systematyka

(zy drogi i przejscia sa wolne?

(zy materiaty, potfabrykaty i wyroby
gotowe w obszarze stanowiska znajduja
sie wyznaczonych miejscach?

(zy narzedzia, przyrzady lub inne
pomoce warsztatowe w obszarze
stanowiska pracy s oznaczone
i identyfikowalne?

(zy nieuzywane w danym momencie
narzedzia i przyrzady znajduja sie na
swoich miejscach?

Sprzatanie

(zy posadzka i $ciany w obrebie
stanowiska sa utrzymane w czystosci?

(zy urzadzenia i oprzyrzadowanie
sktadowane w obrebie stanowiska
utrzymane s w czystosci?

(zy etykiety, informacje, oznaczenia
wizualne s3 w dobrym stanie i czyste?

(zy ubrania pracownikéw sa jednolite
i czyste?

Standaryzacja

(zy na biezaco wypetniane sq karty
identyfikacyjne wyrobu oraz raporty?

(zy materiaty s identyfikowalne
(posiadaja karte identyfikacyjng
z danymi)?

(zy uktad rozmieszczenia stanowiska
zgodny jest z layoutem?

(zy stosowane oznaczenia poziome
i pionowe s3 widoczne i zgodne
z ustalonymi standardami?
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(zy w audytowanym otoczeniu
stanowiska pracy zachowana jest 0 0|1
zystosc (posadzka, brak $mieci, czyste
regaty)?
(zy w audytowanym otoczeniu
stanowiska pracy materiaty, pétfabrykaty, 1 0 )
wyroby gotowe, wozki, przyrzady 7 3
znajduija sie na swoich miejscach?
(zy pracownicy i przefozeni
zaangazowani sy w audyt 0 0|1
i monitorowanie 5—S?

(zy realizowane sq zasady wynikajace 0 0l
z planu poprawy?

Samodyscyplina

Suma liniowa ) 40

Odpowiednig liczbe punktéw oznaczy¢ X

Zrédto: opracowanie wiasne.

Tabela 13. Arkusz oceny miesiecznej 5-S stanowiska pracy operator maszyn stero-
wanych numerycznie CNC — grudzien

Miesieczna ocena 5-S stanowiska:
operator maszyn sterowanych numerycznie CNC - grudzien

Przedsiebiorstwo ........cccceeeereririennnnns

Punktacja liniowa

0 Inaleziono 2 lub wigcej niezgodnosci
1 Inaleziono 1 niezgodnos$¢
2 Brak zastrzezen

Etap Punkt kontrolny pr((i)ltélf)m punkty suma max

(zy obszarze stanowiska pracy brak jest
niepotrzebnych narzedzi, wozkéw lub innego 0 0|1
rodzaju elementéw pomocniczych?

(zy przy stanowisku pracy brak jest zbednych

§‘ zapasow materiatdw, pétfabrykatéw lub 0 0|1
- wyrobow gotowych? 8 8
v
(zy nie ma umieszczonych niepotrzebnych
. R 0 0|1
informacji na $cianach?
(zy rzeczy osobiste s3 sktadowane w szafkach 0 0|1

pracowniczych lub miejscach dedykowanych?
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(zy drogi i przejscia s wolne? 0 0
(zy materiaty, ptfabrykaty i wyroby
gotowe w obszarze stanowiska znajduja sie 1 0
ag wyznaczonych miejscach?
g (zy narzedzia, przyrzady lub inne pomoce
] warsztatowe w obszarze stanowiska pracy sa 2 3 8
& oznaczone i identyfikowalne?
(zy nieuzywane w danym momencie
narzedzia i przyrzady znajduja sie na swoich 3 112
miejscach?
(zy posadzka i $ciany w obrebie stanowiska 0 0|1
s utrzymane w czystosci?
° (zy urzadzenia i oprzyrzadowanie
= sktadowane w obrebie stanowiska 0 0|1
® utrzymane s w czystosci? 6 8
& | Czyetykiety, informacje, oznaczenia wizualne 1 0 5
s3 W dobrym stanie i czyste?
(zy ubrania pracownikdw sa jednolite 1 0 5
i czyste?
(zy na biezaco wypetniane sa karty 1 0 5
identyfikacyjne wyrobu oraz raporty?
8 (zy materiaty sq identyfikowalne (posiadaja 0 0|1
g karte identyfikacyjng z danymi)?
s (zy ukfad rozmieszczenia stanowiska zgodny 0 R 6 8
s jest z layoutem?
e (zy stosowane oznaczenia poziome
i pionowe s3 widoczne i zgodne z ustalonymi 1 0 2
standardami?
(zy w audytowanym otoczeniu stanowiska
pracy zachowana jest czysto$¢ (posadzka, 0 0|1
brak $miedi, czyste regaty)?
2 (zy w audytowanym otoczeniu stanowiska
= pracy materiaty, pétfabrykaty, wyroby 0 0|1
g gotowe, wézki, przyrzady znajduja sie na 6 8
'é swoich miejscach?
a (zy pracownicy i przetozeni zaangazowani s 1 0 )
w audyt i monitorowanie 5-57
(zy realizowane s3 zasady wynikajace 1 0 5
z planu poprawy?
Odpowiednig liczbe punktéw oznaczy¢ X Suma liniowa 29 40

Zrédto: opracowanie wiasne.
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Tabela 14. Arkusz oceny miesiecznej 5-S stanowiska pracy: slusarz — pazdziernik

Miesieczna ocena 5-S stanowiska:
$lusarz - pazdziernik
Przedsiebiorstwo .......c..ccceeveieiiieiinnnnnns
Punktacja liniowa
0 Inaleziono 2 lub wiecej niezgodnosci
1 Inaleziono 1 niezgodnos¢
2 Brak zastrzezen
Etap Punkt kontrolny problem (ile?) punkty suma max
(zy obszarze stanowiska pracy brak jest
niepotrzebnych narzedzi, wézkéw lub innego 3 112
rodzaju elementéw pomocniczych?
- (zy przy stanowisku pracy brak jest zbednych
g zapaséw materiatow, potfabrykatow lub 3 112
< wyrobow gotowych? 0 8
v
(Czy nie ma umieszczonych niepotrzebnych 3 112
informacji na Scianach?
(zy rzeczy osobiste s3 sktadowane w szafkach 5 112
pracowniczych lub miejscach dedykowanych?
(zy drogi i przejscia s wolne? 0 0|1
(zy materiaty, potfabrykaty i wyroby
gotowe w obszarze stanowiska znajduja sie 1 0 2
% wyznaczonych miejscach? |
E (zy narzedzia, przyrzady lub inne pomoce
2 warsztatowe w obszarze stanowiska pracy s3 2 112 3 8
& oznaczone i identyfikowalne?
(zy nieuzywane w danym momencie
narzedzia i przyrzady znajduja sie na swoich 2 112
miejscach?
(zy posadzka i $ciany w obrebie stanowiska s 1 0 5
utrzymane w czysto$ci?
° (zy urzadzenia i oprzyrzadowanie
= sktadowane w obrebie stanowiska utrzymane 1 0 2
& 3 W zystosci? 4 8
= (zy etykiety, informacje, oznaczenia wizualne 1 0 5
s w dobrym stanie i czyste?
(zy ubrania pracownikéw sg jednolite
) 1 0 2
i czyste?
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(zy na biezaco wypetniane sq karty
identyfikacyjne wyrobu oraz raporty?
(zy materiaty s identyfikowalne (posiadaja
karte identyfikacyjna z danymi)?

(zy uktad rozmieszczenia stanowiska zgodny 5 8

jestz layoutem?
(zy stosowane oznaczenia poziome
i pionowe sg widoczne i zgodne z ustalonymi 0 0|1
standardami?

Standaryzagja

(zy w audytowanym otoczeniu stanowiska
pracy zachowana jest czystos¢ (posadzka, 1 0 2
brak smiedi, czyste regaty)?

(zy w audytowanym otoczeniu stanowiska
pracy materiaty, pétfabrykaty, wyroby gotowe,
wozki, przyrzady znajduija sie na swoich 6 8

miejscach?
(zy pracownicy i przetozeni zaangazowani s3
w audyt i monitorowanie 5-5?

(zy realizowane sq zasady wynikajace z planu
poprawy?

Samodyscyplina

0 0|1

Odpowiednig liczbe punktow oznaczy¢ X Sumaliniowa | 19 40

Zrédto: opracowanie wiasne.
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Tabela 15. Arkusz oceny miesiecznej 5-S stanowiska pracy: $lusarz - listopad

Miesieczna ocena 5-S stanowiska:
Slusarz - listopad

Przedsiebiorstwo .........cccceeueuiennancnnens

Punktacja liniowa

0 Inaleziono 2 lub wiecej niezgodnosci
1 Inaleziono 1 niezgodnos¢
2 Brak zastrzezen
Etap Punkt kontrolny problem punkty suma max
(ile?)
(zy obszarze stanowiska pracy brak jest
niepotrzebnych narzedzi, wozkéw lub innego 0 0|1
rodzaju elementéw pomocniczych?
- (zy przy stanowisku pracy brak jest zbednych
g zapaséw materiatéw, potfabrykatow lub 0 01
< wyrobow gotowych? 6 8
(%]
(zy nie ma umieszczonych niepotrzebnych
. R 1 0 2
informacji na Scianach?
(zy rzeczy osobiste s3 sktadowane w szafkach 1 0 )
pracowniczych lub miejscach dedykowanych?
(zy drogi i przejscia sa wolne? 0 0|1
(zy materiaty, potfabrykaty i wyroby
gotowe w obszarze stanowiska znajduja sie 0 0|1
% wyznaczonych miejscach?
E (zy narzedzia, przyrzady lub inne pomoce
2 | warsztatowe w obszarze stanowiska pracy sa 1 0 2 6 8
& oznaczone i identyfikowalne?
(zy nieuzywane w danym momencie
narzedzia i przyrzady znajduja sie na swoich 1 0 2
miejscach?
(zy posadzka i $ciany w obrebie stanowiska 0 011
s utrzymane w czystosci?
° (zy urzadzenia i oprzyrzadowanie
= sktadowane w obrebie stanowiska 0 01
& utrzymane s3 w czystosci? 6 8
S | (zyetykiety, informacje, oznaczenia wizualne
v L 1 0 2
s W dobrym stanie i czyste?
(zy ubrania pracownikdw sa jednolite
. 0 2
i czyste? 1
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(zy na biezaco wypetniane sa karty
identyfikacyjne wyrobu oraz raporty?
(zy materiaty sq identyfikowalne (posiadaja
karte identyfikacyjna z danymi)?

(zy ukfad rozmieszczenia stanowiska zgodny 4 8

jestz layoutem? 1
(zy stosowane oznaczenia poziome

i pionowe s3 widoczne i zgodne z ustalonymi 0 0|1
standardami?

Standaryzagja

(zy w audytowanym otoczeniu stanowiska

pracy zachowana jest czysto$¢ (posadzka, 0 0|1
brak $mieci, czyste regaty)?

(zy w audytowanym otoczeniu stanowiska

pracy materiaty, pétfabrykaty, wyroby
gotowe, wozki, przyrzady znajduja sie na 7 8
swoich miejscach?

(zy pracownicy i przetozeni zaangazowani s3

w audyt i monitorowanie 5-57

(zy realizowane s3 zasady wynikajace
z planu poprawy?

Samodyscyplina

1 0 2

Odpowiednig liczbe punktéw oznaczy¢ X Suma liniowa 29 40

Zrédto: opracowanie wiasne.



Praktyczne aspekty wdrazania metody 5-S...

331

Tabela 16. Arkusz oceny miesiecznej 5-S stanowiska pracy: $lusarz — grudzien

Miesieczna ocena 5-S stanowiska:

Slusarz - grudzien

Przedsiebiorstwo ........cccceeucenienianennns

Punktacja liniowa

0 Inaleziono 2 lub wiecej niezgodnosci
1 Inaleziono 1 niezgodnos¢
2 Brak zastrzezen
Etap Punkt kontrolny pr((i)lbel 7e)m punkty suma max
(zy obszarze stanowiska pracy brak jest
niepotrzebnych narzedzi, wozkéw lub innego 0 0|1
rodzaju elementéw pomocniczych?
- (zy przy stanowisku pracy brak jest zbednych
g zapaséw materiatéw, potfabrykatow lub 0 0|1
< wyrobow gotowych? 8 8
(%]
(zy nie ma umieszczonych niepotrzebnych
. IR 0 01
informacji na Scianach?
(zy rzeczy osobiste sg sktadowane w szafkach 0 0|1
pracowniczych lub miejscach dedykowanych?
(zy drogi i przejscia sa wolne? 1 0 2
(zy materiaty, potfabrykaty i wyroby
gotowe w obszarze stanowiska znajduja sie 1 0 2
% wyznaczonych miejscach?
E (zy narzedzia, przyrzady lub inne pomoce
2 | warsztatowe w obszarze stanowiska pracy sa 1 0 2 5 8
& oznaczone i identyfikowalne?
(zy nieuzywane w danym momencie
narzedzia i przyrzady znajduja sie na swoich 0 0|1
miejscach?
(zy posadzka i $ciany w obrebie stanowiska 0 0|1
s utrzymane w czystosci?
° (zy urzadzenia i oprzyrzadowanie
= sktadowane w obrebie stanowiska 0 0|1
® utrzymane s3 w czystosci? 7 8
S | (zyetykiety, informacje, oznaczenia wizualne
] L 0 0|1
s W dobrym stanie i czyste?
(zy ubrania pracownikdw sa jednolite
; 1 0 2
i czyste?
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(zy na biezaco wypetniane sa karty 1 0 5
identyfikacyjne wyrobu oraz raporty?
s (zy materiaty sq identyfikowalne (posiadaja 1 0 5
& karte identyfikacyjna z danymi)?
s (zy uktad rozmieszczenia stanowiska zgodny 1 0 5 4 8
§ jestz layoutem?
v . N
(zy stosowane oznaczenia poziome
i pionowe s3 widoczne i zgodne z ustalonymi 1 0 2
standardami?
(zy w audytowanym otoczeniu stanowiska
pracy zachowana jest czysto$¢ (posadzka, 0 0|1
brak $miedi, czyste regaty)?
£ (zy w audytowanym otoczeniu stanowiska
= pracy materiaty, pétfabrykaty, wyroby 0 0|1
2 gotowe, wozki, przyrzady znajduja sie na 7 8
E swoich miejscach?
S (zy pracownicy i przetozeni zaangazowani s3
N . 0 0|1
w audyt i monitorowanie 5-57
(zy realizowane s3 zasady wynikajace 1 0 5
z planu poprawy?
Odpowiednia liczbe punktow oznaczy¢ X Suma liniowa 31 40

Zrédto: opracowanie wtasne.

Tabela 17. Punkty uzyskane w poszczegodlnych etapédw i miesigcach na stanowisku
operator maszyn sterowanych numerycznie CNC

etapy 5-S/miesigc pazdziernik listopad grudzien
selekcja 4 7 8
systematyka 5 5 3
sprzatanie 4 8 6
standaryzacja 6 5 6
samodyscyplina 5 7 6
suma punktow 24 32 29

Zrédto: opracowanie wiasne.
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Rysunek 2. Miesieczna ocena stanowiska operator maszyn sterowanych numerycznie CNC

35

30

punkty
%]
=3

pazdziernik listopad erudzien

Zrédto: opracowanie wiasne.

Tabela 18. Punkty uzyskane w poszczegdlnych etapéw i miesigcach na stanowisku

Slusarz

etapy 5-S/miesiac pazdziernik listopad grudzien
selekcja 0 6 8
systematyka 3 6 5
sprzatanie 4 6 7
standaryzacja 5 4 4
samodyscyplina 6 7 7
Suma punktow 19 29 31

Zrédto: opracowanie wiasne.
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Rysunek 3. Miesieczna ocena stanowiska $lusarz
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Zrédto: opracowanie wiasne.

Arkusze oceny miesigcznej 5-S stanowisk pracy pozwolily zbada¢, w ktérych
punktach kontrolnych oraz w jakich poszczegolnych etapach bylo najwiecej pro-
bleméw. Na stanowisku operator maszyn sterowanych numerycznie CNC naj-
wiecej probleméw pojawilo sie w pierwszym miesigcu wdrazania zmian. Srednio
odnotowano po jednym problemie w kazdym punkcie kontrolnym kolejnych
etapow 5-S (tabela 11). W nastepnych miesigcach sytuacja ulegta poprawie. Naj-
mniej bledéw odnotowano w etapie selekcja.

Na stanowisku $lusarz w pierwszym miesigcu przeprowadzonej kontroli, naj-
wiecej probleméw odnotowano w etapie selekcja i systematyka, srednio 2-3 ble-
dy w kazdym punkcie kontrolnym. W pozostalych etapach bylo ich mniej. W ko-
lejnych miesigcach w etapie selekcja nie wystapity zadne bledy, w pozostatych
etapach ocena réwniez ulegla poprawie.

Z przeprowadzonej analizy oceny stanowisk mozna zauwazy¢, ze nastepu-
je stopniowa poprawa we wszystkich punktach kontrolnych. Jednak utrzymanie
takiej tendencji wymaga jeszcze wiele pracy, kompleksowego wdrozenia metody
w calym przedsigbiorstwie, wigkszego zaangazowania kierownictwa, pracowni-
koéw oraz przeprowadzenia dodatkowych szkolen.
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Zgodnie z zatozeniem metody 5-S i arkusza oceny miesiecznej maksymalna
liczba punktéw z miesiecznej oceny wynosi 40. Dla stanowiska operator maszyn
sterowanych numerycznie CNC w miesigcach pazdziernik, listopad i grudzien wy-
niosta ona odpowiednio 24, 32, 29 (tabela 17, rysunek 2), a dla stanowiska $lusarz,
dla tego samego okresu 19, 29, 31 punktow (tabela 18, rysunek 3).

Tabela 19. Plan poprawy 5-S

Postep
Temat Dziatania Odpowiedzialny | Termin realizagji w realizagji
od 1do 10
selekcja Usunqg nlepotrzebpe Operator maszyny 12.11.2016 8
narzedzia na stanowisku
Oczysci¢ drogi i przejscia
systematyka z niepotrzebnych Mistrz wydziatowy 10.11.2016 7
przedmiotéw
sprzatanie Usunat wydiek oleju Mistrz wydziatowy 10.11.2016 4
Zmaszyny
Skompletowa¢
standaryzacja | dokumentacje materiatéw | Mistrz wydziatowy 11.11.2016 9
obrébczych
Przeprowadzic
samodyscyplina | dodatkowe szkoleniedla | Mistrz wydziatowy 14.11.2016 3
pracownikéw

Zrédto: opracowanie wiasne.

Poniewaz w czasie analizy wystgpily problemy dotyczace zalozen metody
5-S opracowano plan poprawy. Zawiera on dzialania, jakie powinny by¢ podjete
w poszczegdlnych etapach, wymienia osoby odpowiedzialne za ich wykonanie,
termin oraz ocene postepu pracy (tabela 22).

Podsumowanie i wnioski

Wprowadzenie metody 5-S w przedsiebiorstwie wplynelo na poprawe jakosci
stanowisk pracy, nie wymagalo dlugiego czasu, a dalo wiele korzysci. Przestrze-
ganie koncepcji 5-S w miejscu pracy spowodowalo wieksza produktywnosé,
wyzsza jakos¢, zmniejszenie kosztéw, zwiekszylo bezpieczenstwo pracy oraz
podniosto morale pracownikéw, a co najwazniejsze, dato niezbedne podstawy
do dalszego podnoszenia jakosci.
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Korzysci wynikajace z wdrozenia wszystkich etapow 5-S mozna podzieli¢ na

dwie grupy: korzysci dla pracownikéw oraz dla firmy.

Wiréd korzysci dla pracownikéw mozemy wyrdznic:

1.

AN U1 W

wzrost bezpieczenstwa pracy dzieki lepszej organizacji wyposazenia i eli-
minacji potencjalnych zagrozen,

. podniesienie standardéw jakosci pracy,

. wzrost wplywu na ksztaltowanie wlasnego srodowiska pracy,

. wyzsze poczucie $wiadomosci i identyfikacji z miejscem pracy,

. wyzsza satysfakcja i lepsza atmosfera pracy;,

. stabilnos¢ tempa pracy dzieki ograniczeniu zakldcen i wdrozenie standar-

dow.

Z kolei korzysci dla przedsigbiorstwa moga by¢ nastepujace:

1.
. polepszenie wizerunku przedsiebiorstwa,

g o W N

wyzsza jako$¢ produktow dzieki podniesieniu standardow,

. podniesienie stopnia satysfakeji klienta,
. obnizenie kosztéw produkeji poprzez wyeliminowanie marnotrawstwa,
. osiggniecie stabilnosci i wyzszego stopnia realizacji zlecenn produkcyj-

nych i administracyjnych,

. skrdcenie czaséw przestojow,
. lepsza kontrola nad przebiegiem procesu, dzigki wprowadzeniu narzedzi

kontroli wizualnej.

Metoda 5-S pozwala na stworzenie i utrzymanie prawidtowo zorganizowa-

nych stanowisk pracy, a takze zwiekszenie stabilnosci pracy wszystkich stanowi-

skach. Techniki 5-S umozliwiaja ponadto zaangazowanie pracownikéw w dzia-

tania firmy. Dzi¢ki aktywnemu wspieraniu reorganizacji wlasnych stanowisk

pracy majg oni mozliwos¢ wykorzystania umiejetnosci oraz udzial w procesach

ciaglego doskonalenia. Kolejng zaleta wdrozenia systemu 5-S sa niewielkie kosz-

ty realizacji zasad 5-S, co rowniez przyczynia si¢ do pozytywnych zmian kultury

organizacyjnej przedsiebiorstwa.

Widrazanie praktyk 5-S nie jest zadaniem fatwym i wymaga od zespotu wdro-

zeniowego oraz lideréw ogromnej pracy i zaangazowania. Najtrudniejszym za-

daniem jest przelamywanie stereotypow i nawykow pracownikow, zmiana oraz

budowa mentalnosci.
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PRACTICAL ASPECTS OF IMPLEMENTATION OF METHOD 5-S IN
A METAL INDUSTRY

Summary: The paper presents the methodology of creating and maintaining
well-organized workstation in accordance with the 5-S rules (sort, set in order,
shine, standardize, sustain). Method 5-S is one of the best workplace organiza-
tion practices. It is based on standardization and continuous care for the worksta-
tion. This method is the basis of an effective management in the enterprise in line
with lean management approach. The purpose of the work is to present a concre-
te and practical solution that can be applied to each stage of the implementation
of the 5-S method, which as a whole directly influence the improvement of qu-
ality and safety at the workplace.

Key words: quality, quality management, the company.

Translated by Stanistaw Zajac



