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W artykule opisano praktyczne aspekty jakosci. Metoda ta jest czgécig dobrego zarza-
dzania i ma zastosowanie na stanowiskach pracy w wielu firmach produkcyjnych. Jej na-
zwa pochodzi od pierwszych liter pieciu japonskich stow, ktére mozna przettumaczy¢ jako
selekcja, systematyka, sprzatanie, schludno$¢ i samodyscyplina oraz dodanej szostej skta-
dowej — bezpieczenstwo — safety. Celem artykuhu jest zaprezentowanie, na podstawie wy-
nikoéw badan, ograniczen i barier wystepujacych w trakcie wdrazania koncepcji 6S, aby
doskonali¢ procesy i poprawi¢ bezpieczenstwo na stanowiskach pracy.

Stowa kluczowe: metoda 6S, jako$¢, zarzadzanie

1. WPROWADZENIE

We wspotczesnym swiecie przedsigbiorstwa nieustannie konkuruja ze soba, aby
pozyskac jak najwicksza liczbe klientow. W tym celu musza zapewni¢ najwyzsza
jako$¢ produktéw i uslug oraz ciagle doskonali¢ swoje procesy. Moga to zrobic,
stosujac rozne metody, techniki oraz narzedzia wykorzystywane w zarzadzaniu
jakoscia. Jedng z takich metod jest 6S, ktora znacznie usprawnia prac¢ oraz popra-
wia bezpieczenstwo i sprawnos¢ operacji.

Glownym celem artykutu jest przedstawienie problemu kompleksowego wdro-
zenia metody 6S w przedsigbiorstwie produkcyjnym oraz wskazanie pojawiajacych
si¢ przy tym barier i ograniczen. Pomocniczym celem jest okreslenie korzysci,
jakie ptyna z wdrozenia opisanej metody.
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2. METODA 6S ORAZ BARIERY I OGRANICZENIA W UJECIU
TEORETYCZNYM

58S jest japonska metoda ksztattowania proceséw produkcyjnych, ktorej celem
jest zaprowadzenie i utrzymanie czysto$ci na stanowisku pracy w celu uzyskania
najbardziej optymalnych warunkoéw oraz zapewnienia bezpieczenstwa pracy. Me-
todologia 6S jest uzupetnieniem metody 5S i kladzie si¢ w niej duzy nacisk na
bezpieczenstwo i1 ergonomig pracy (Jaca et al., 2013, Veres et al., 2018). 6S wywo-
dzi si¢ z kompletu zasad opracowanych przez przemyst motoryzacyjny w celu
poprawy 1 eliminacji zagrozen, ciggtego doskonalenia i wzmocnienia uprawnien
pracownikéw. Model ten jest stosowany gldwnie w przedsigbiorstwach przemy-
stowych, jednak w ostatnim czasie jest pomyS$lnie wdrazany rowniez w szpitalach,
szkotach 1 innych organizacjach. Wdrozenie metodologii 6S to proste podejscie,
ktore eliminuje nieefektywno§¢ w miejscu pracy, ze szczegdlnym uwzglednieniem
bezpieczenstwa (Nazarali et al., 2017).

Proces wdrazania metody 6S jest dlugoterminowy i wymaga ciagtego doskona-
lenia stosowanych metod. Wigze si¢ z koniecznoscig przeprowadzenia szeregu
szkolef oraz wypracowania u pracownikow nawyku stosowania si¢ do zasad meto-
dy 6S. Co wiecej, umozliwia ciagle doskonalenie systeméw produkeji i jest pod-
stawg do dalszych dziatan poprawy produktywnosci przedsigbiorstwa (Kuczynska-
Chatada, 2017). Metodologia 6S jako narzedzie poprawy jakoSci prowadzi do
zwigkszenia nie tylko produktywnosci czy lepszego §rodowiska pracy dla pracow-
nikow, a przede wszystkim bezpieczenstwa w miejscu pracy. Pozwala na sensowne
1 praktyczne podejscie do zwigkszenia efektywnosci i eliminacji niezgodnosci,
ktore moze by¢ zastosowane w przedsigbiorstwach z roéznych branz (Sukdeo,
2017). Technika ta jest wykorzystywana do ciaglej poprawy i doskonalenia jako$ci
procesoéw, a jej gtdéwnym celem jest stworzenie wydajnego, czystego, bezpiecznego
1 ergonomicznego $rodowiska pracy, ktore zapewni wymagang jakos¢ produktow
przy zminimalizowaniu ponoszonych nakladow (Jedrzejczak et al., 2014).

Metoda 6S to ciggly proces poprawy srodowiska pracy. Traktowany jest row-
niez jako narzgdzie pomagajace ujawnic¢ problemy, a jesli jest skutecznie realizo-
wany, moze sta¢ si¢ elementem procesu wizualnej kontroli szczuptej produkcji
(Liker, 2005). Stosowanie zasad 6S pomaga dobrze przygotowac stanowisko pracy
do realizacji procesu produkcyjnego w sposob wydajny i efektywny, aby zminima-
lizowa¢ marnotrawstwo czasu zwigzane z wykonywaniem niepotrzebnych czynno-
$ci (Omogbai, 2017).

Wdrazana metoda sktada si¢ z nastgpujacych etapow, ktore powinny by¢ po-
prawnie wykonane, ale rOwniez utrzymywane oraz ciggle doskonalone:

— Selekcja (Seiri) — pierwszym krokiem jest podzielenie wszystkich przedmiotow
na stanowisku pracy na potrzebne oraz niepotrzebne i wyeliminowanie tych
zbednych. Przedmioty zbedne oznaczane sg na tym etapie czerwonymi etykie-
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tami 1 usuwane ze stanowiska pracy, a te, wobec ktorych pojawiaja si¢ watpli-
wosci, przenoszone sg do oddzielnej strefy.

Systematyka (Seiton) — celem tego etapu jest przygotowywanie niezbednych
artykutow w sposob uporzadkowany i systematyczny, aby mozna bylo je tatwo
zabra¢ i odlozy¢ w konkretnym miejscu. Krok ten skupia si¢ na okresleniu wta-
sciwych warunkow przechowywania maszyn, narzedzi i przyrzadow. Miejsca
na narzedzia, sprzety, materialy wyznaczane sa zgodnie z czgstotliwo$cig uzy-
wania oraz przy uwzglednieniu bezpieczenstwa i ergonomii. Wyraznie wyzna-
czane sg obszary hali produkcyjnej, a stanowisko pracy jest porzadkowane. Tak
tworzone jest miejsce, ktore wspomaga dtugoterminowa produktywno$¢ i jakosc.
Sprzatanie (Seiso) — nastepnym krokiem jest ustalenie metody oraz czgstotliwo-
§ci procesu sprzatania na stanowisku pracy. Do sprawnej realizacji zadan nie-
zbedne jest zorganizowane srodowisko pracy. Wszelkie zabrudzenia i odpady
sa zrodtem nieporzadku i swiadcza o braku dyscypliny, nieefektywnej, wadli-
wej pracy oraz moga doprowadzi¢ do wypadkéw. Pozbycie si¢ przyczyn nie-
czystosci pozwoli na natychmiastowe wykrycie odstepstw od norm, defektow,
przez ktére powstaja awarie oraz niebezpieczenstwa. Z czasem systematyczne
sprzatanie pozwoli réwniez wyeliminowa¢ marnotrawstwo czasu spowodowane
szukaniem konkretnych narzg¢dzi czy awariami.

Standaryzacja (Seiketsu) — celem tego etapu jest dokumentacja i standaryzacja
z zastosowaniem procedur. Standardy powinny by¢ jasne, czytelne i zrozumia-
te. Dokumenty, opracowane przy zaangazowaniu wszystkich uczestnikow pro-
cesu, powinny by¢ jasne, zrozumiale oraz umiejscowione w tatwo dostepnych,
widocznych i statych lokalizacjach. Ustalenie standardéw pomaga pracowni-
kom w zachowaniu porzadku i regularnosci wykonywania poszczegoélnych
czynnosci.

Samodyscyplina (Shitsuke) — na tym etapie wprowadzony system powinien by¢
utrzymywany i doskonalony. Samodyscyplina jest najtrudniejszym krokiem do
wykonania i realizacji. Oprocz porzadku, czysto$ci i bezpieczenstwa, istotna
jest gotowo$¢ do podejmowania niezbednych krokéw, gwarantujacych utrzy-
manie i doskonalenie obecnego stanu oraz motywacja do realizacji zalozonych
celow. Wazne sa rutynowe kontrole, szkolenia zwigkszajace $wiadomos¢ pra-
cownikoéw, prowadzona z mysla o ciggtym doskonaleniu i jakosci.

Safety (bezpieczenstwo) — bezpieczenstwo 1 higiena pracy sg elementami
wszystkich podstawowych pigciu krokow, jednak zanim kroki 5S nie zostang
spetnione, nie mozna poprawic¢ bezpieczenstwa. Nalezy stworzy¢ $wiadomosé
znaczenia bezpieczenstwa, aby zminimalizowaé liczbe wypadkéw, urazéw lub
innych zdarzen. Kazdy pracownik odgrywa wazna role i ma odpowiedzialno$¢
w zakresie bezpieczenstwa i wiedzie¢, jak zapobiega¢ wypadkom, obserwowaé
i korygowac, jesli istniejg zachowania pozostatych pracownikow, ktorzy igno-
ruja bezpieczenstwo (Banach, Plinta, 2017; Eaton, 2013; Grycuk, 2012; Michal-
ska, Szewieczek, 2007).
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Pojawita si¢ rowniez koncepcja szdstego kroku metody 6S jako shinboh, ktéra
oznacza wytrwa¢ w zamiarze, kontynuowac cierpliwie w poszukiwaniu najlep-
szych rozwiazan. Niemniej jednak na $wiecie bardziej rozpowszechnilo si¢ podej-
$cie dotyczace bezpieczenstwa, ktore stato si¢ dopelieniem metody 5S. Zwraca
szczegOlng uwage na aspekty bezpieczenstwa, higieny pracy oraz ergonomii.

Tabela 1. Praktyczna interpretacja elementow 6S

Ss Cel Usprawnienia Realizacja
1S Usprawnienie Zmniejszanie zapasow, Posortowanie rzeczy na
SEIRI procesu, Lepsze wykorzystanie potrzebne i niepotrzebne,

Redukcja kosztow, powierzchni roboczej, Usunigcie rzeczy niepotrzeb-

Wzrost bezpieczen- | Zapobieganie gubieniu nych,
stwa przedmiotow Uwolnienie stanowiska od

rzeczy przeszkadzajacych
i zagrazajacych bezpie-
czenstwu
28 Usprawnienie Skrocenie czasu szukania Wiasciwe utozenie wszyst-
SEITON procesu (wzrost rzeczy potrzebnych, kich rzeczy potrzebnych
skutecznosci, Poprawa ergonomii i bezpie- do szybkiego uzytku,
efektywnosci czenstwa Skrécenie czasu przygotowa-
i bezpieczenstwa) nia stanowiska
3S Wzrost sprawnos$ci | Utrzymanie i poprawa sprawno- | Utrzymanie czystos$ci
SEISO maszyn, $ci maszyn, maszyn,

Wzrost bezpieczen- | Utrzymanie stanowiska pracy Utrzymanie schludnych
stwa, Utrzyma- czystego, tatwego do spraw- i bezpiecznych warunkoéw
nie czystosci dzania i1 bezpiecznego
urzadzen Szybkie informowanie o uszko-

dzeniach
4S Wzrost bezpieczen- | Opracowanie procedur okreslaja- | Przestrzeganie wszystkich
SEIKETSU stwa i redukcja cych przebieg procesow zgod- zasad (procedur, instruk-
zanieczyszczen nie z wymaganiami i zacho- cji, zarzadzen, polecen)
przemystowych waniem bezpieczenstwa
5S Wzrost $wiadomo- | Zmniejszenie ilosci pomytek Samokontrola,
SHITSUKE $ci i morale wynikajacych z nieuwagi, Wspotpraca w zespotowym
Postgpowanie zgodnie rozwigzywaniu proble-
z decyzjami, mow,
Usprawnienia procesow komuni- | Postgpowanie zgodnie
kacji wewnetrznej, z decyzjami
Poprawa relacji migdzyludzkich
6S Ukierunkowanie Poprawa $rodowiska pracy, Monitoring bezwypadko-
SAFETY pracownikow Eliminacja przyczyn wypadkow, woscl,
na ciagly proces | Dzialania poprawiajace bezpie- | Analizy zdarzen niepozada-
poprawy warun- | czenstwo i ergonomig pracy nych i podejmowanie
kow pracy przy dziatan zapobiegawczych
jednoczesnym
wzroscie efek-
tywnosci

Zrodo: na podstawie M. Urbaniak, 2004.
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Zatem korzystanie z metody 6S polega na usuwaniu zbgdnych przedmiotow
z miejsca pracy (1S), dalej na wizualnym umieszczaniu wszystkich potrzebnych
rzeczy we wlasciwym miejscu (2S) oraz na utrzymaniu zaktadu pracy w nalezytej
czystosci (3S). Dzieki standaryzacji wypelniania tych czynnos$ci (4S), dyscyplinie
oraz cigglym udoskonalaniu metod pracy (5S), tworzony jest trwaly system, ktory
zapewnia tad i porzadek. Ostatnim krokiem (6S) jest szczegolna dbatos¢ o bezpie-
czenstwo. Niektore zrodla zwracaja jednak uwage na to, ze w ujeciu 68, ,,safety”
powinno znalez¢ si¢ na poczatku.

Nalezy zwroci¢ uwagg na to, ze nie jest to tylko sprzatanie, ale proces glgbokich
przemian w kulturze przedsigbiorstwa, oparty na zarzadzaniu, standaryzacji proce-
sow 1 pracy zespotowej (Lopatowska, 2002). Pomigdzy metoda 6S, a mozliwymi
usprawnieniami w pracy tworza si¢ powigzania. Mozna je pogrupowac¢ w sposob
przedstawiony w tabeli 1.

Wdrozenie metody 6S posiada niewatpliwie wiele korzysci, takich jak zapew-
nienie najlepszej jakosci produktéw i ustug, bardziej ergonomiczne i bezpieczne
warunki pracy, skrocenie czasu wytwarzania, eliminacja niepotrzebnych czynnosci,
wykorzystanie powierzchni czy redukcja odpadéw (Pacana, 2010).

Niestety podczas wdrazania metody 6S mogg pojawi¢ si¢ bariery i ograniczenia.
Szczegoblnie czgsto wystepuja one wsrdd pracownikow produkcyjnych, podczas
odgdrnego narzucania zalecen ze strony kierownictwa oraz lekcewazenia praktycz-
nych elementéw wiedzy na temat procesu produkcji. Wyzwaniem jest zmiana my-
$lenia pracownikéw oraz wprowadzenie podejScia systemowego, aby ciagle do-
skonali¢ procesy i produkty oraz zwalcza¢ pojawiajace si¢ problemy (Gundlach,
2009).

Podczas wdrazania metody 6S w przedsigbiorstwie mogg wystapi¢ bariery oraz
ograniczenia utrudniajgce implementacje. Mozna zaliczy¢ do nich:

— brak wsparcia ze strony kadry zarzadzajacej,

— wysoka rotacja personelu na poziomie zarzadzania,

— brak odpowiedniej komunikacji w organizacji,

— brak ciaglej poprawy, wdrozenie bez doskonalenia,

— op6r czynnika ludzkiego przed zmianami,

— oczekiwania szybkich efektow,

— przekonania, ze jakos$¢ powstaje jedynie w produkcji / realizacji ustugi,
— brak konsekwencji we wdrazaniu metody,

— brak przekonania o stusznosci dziatania,

— brak szkolen,

— niestosowanie odpowiednich narzedzi i technik,

— brak podejscia systemowego,

— brak czasu na wdrazanie,

— nieporozumienia mi¢dzy pracownikami,

— brak motywacji ze strony pracownikow,

— wysokie koszty wdrozenia,

— brak ustalonych celow strategicznych i operacyjnych,
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— przyporzadkowania odpowiedzialnosci za jako$¢ jednej komorce organizacyjnej
(czesto jednej osobie),

— brak systemu oceny i kontroli prac dla podtrzymania dziatan,

— niezrozumienia, ze jako$¢ oznacza zero defektow (Gotebiowski, Janasz, Prozo-

rowicz, 1999, Grudowski, 2003, s. 20-21, Podobinski, 2015).

3. WDROZENIE METODY 6S W PRZEDSIEBIORSTWIE X

Badane przedsi¢biorstwo produkcyjne znajduje si¢ w Wielkopolsce i zatrudnia
ok. 100 pracownikow. Jego gtownym profilem dziatalno$ci jest produkcja mebli
1 urzadzen ze stali nierdzewne;j. Przedsiebiorstwo X zajmuje si¢ nie tylko produkcja
katalogowych mebli i urzadzen, ale w szczeg6lnosci ukierunkowane jest na indy-
widualne i nietypowe zamdwienia klientoéw. Funkcjonuje tu System Zarzgdzania
Jakoscig ISO 9001:2008, ktory gwarantuje najwyzsza jakos¢ na kazdym etapie
produkcji. Kompleksowe wdrozenie metody 6S w przedsigbiorstwie produkcyjnym
nastgpito w calym dziale produkcyjnym i trwato ponad dwa miesiace.

Przed rozpoczeciem wdrazania metody 6S w przedsiebiorstwie opracowany zo-
stat plan zadan wraz z czasem trwania, ktory znajduje si¢ ponizej w tabeli 2. Proces
wdrazania odby? si¢ w nastepujacych etapach.

Tabela 2. Plan zadan do wdrozenia 6S

Lp. Zadanie Czas (dzien)
1 Przeprowadzenie ankiet dot. informacji na temat 6S wsrod pra- 12
' cownikow + analiza
2. | Przeprowadzenie rozmow z pracownikami 2
3. | Szkolenia dla pracownikoéw z 6S 10
4. | Audyt stanowisk pracy na hali produkcyjnej 6
5. | Okreslenie zespotu do wdrozenia 6S 1
6. | Stworzenie planu kosztoéw wdrozenia 5
7. | Segregacja przedmiotow na stanowiskach 7
8. | Systematyka 2
9. | Sprzatanie 12
10. | Utworzenie kart kontroli 4
11. | Opracowanie spisu zasad systemu 6S 8
12. | Przygotowanie tablic informacyjnych 2
13. | Doktadna analiza stanowisk pod katem ergonomii i BHP 3
14. | Przygotowanie formularzy audytu 6S 6
15. | Zaplanowanie audytow 6S 5

Zrodlo: opracowanie wlasne.
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Wdrozenie metody 6S w badanym przedsiebiorstwie zostalo poprzedzone
ankietyzacjg pracownikow. Ankieta skierowana byla zarowno do pracownikow
produkcyjnych, kierownikow, jak i pozostatych osob zarzadzajacych przedsiebior-
stwem.

Realizacja praktycznej czesci wdrozenia zaczela si¢ od serii szkolen stanowig-
cych podstawe dla dalszych zadan. W czasie trwania szkolen przekazano niezbed-
ng wiedze teoretyczng i praktyczng wszystkim osobom, ktére pracowaty nad wdro-
zeniem 65 1 jego utrzymaniem. Pozniej odbyt si¢ audyt stanowisk pracy na hali
produkcyjnej, ktory wskazal stanowiska wymagajace najwigkszych zmian. Nastgp-
nie okre$lono zespo6l odpowiedzialny za praktyczne wdrozenie 6S, ktéry rowniez
oszacowal plan kosztow wdrozenia. Po tych ustaleniach rozpoczeto segregacje
przedmiotow na poszczegdlnych stanowiskach. Zbedne rzeczy odktadane byly do
oznaczonych koszy. Za pomoca czerwonych kartek pracownicy poszczegdlnych
obszaré6w oznaczali miejsca, w ktorych pojawiat si¢ problem dotyczacy wlasciwe-
go porzadku na stanowisku pracy lub tez wymagajacy interwencji innych dziatow
lub decyzji przetozonych. Pozostawiono jedynie przedmioty niezbgdne do wyko-
nywania pracy. W kolejnym kroku planu wdrozenia 6S okreslono sposob i odpo-
wiednie miejsca sktadowania wszystkiego, co potrzebne jest w danej jednostce do
pracy oraz na wprowadzeniu przyjetych standardéw oznaczen. Utworzone zostaty
karty kontroli i zasady systemu 6S ze szczegdlnym uwzglednieniem bezpieczen-
stwa w kazdym kroku. Ponizej znajdujg si¢ wytyczne systemu 6S dla:

— Pol odktadczych:

a) palety, regaly i wozki powinny znajdowaé si¢ w obrebie bezpiecznych pol
odkladczych, ustawione rownolegle do ich krawedzi z uwzglednieniem mak-
symalnego wykorzystania powierzchni;

b) drogi transportowe powinny by¢ jasno wytyczone, niczym nie zastawione,
bezpieczne dla transportu wewnetrznego, zewngtrznego i poruszajacych sie
pracownikow.

— Tablic cieni:

a) powinny znajdowaé si¢ w miejscu dostepnym dla pracownikéw, nie moga
by¢ zamkniete ani zastoniete, stabilne i solidnie wykonane;

b) ilos¢ cieni na tablicach powinna by¢ zgodna z ilo$cig narzedzi;

¢) po skonczonej pracy wszystkie narzedzia powinny by¢ odwieszane na tablice;

d) zaréwno tablice, jak i cienie musza by¢ czyste, a ich stan nie moze budzi¢
watpliwosci jakosciowych.

— Stanowisk roboczych:

a) blat stotu roboczego nie moze by¢ uszkodzony, nie moze zagrazac¢ bezpie-
czenstwu na stanowisku, konieczno$¢ renowacji lub wymiany nalezy nie-
zwlocznie zglaszaé kierownictwu produkcji;

b) na stanowisku roboczym i w jego najblizszej okolicy nie moga si¢ znajdo-
wacé rzeczy prywatne.
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— Regalow, szaf, pojemnikéw warsztatowych:

a) naregatach i w szafach nie moga znajdowac si¢ rzeczy prywatne;

b) na poszczegodlnych obszarach moga znajdowac si¢ tylko czyste i nieuszko-
dzone pojemniki warsztatowe w kolorze danej linii.

— Narzedzi i przyrzadow:

a) wszystkie narzedzia i przyrzady powinny by¢ czyste, a ich stan techniczny

nie moze budzi¢ watpliwosci.
— Maszyn:

a) wszystkie maszyny znajdujace si¢ na obszarze powinny by¢ czyste, a ich
stan techniczny nie moze budzi¢ watpliwosci (elementy BHP — ostony, ru-
chome elementy, wycieki).

Dziatania usprawniajace prowadzone przez pracownikow i ich rezultaty prezen-
towane sg na tablicach informacyjnych, a spetnianie standardéw oraz pracowanie
nad ich ulepszaniem bedzie premiowane wérdd pracownikoéw organizacji.

Wprowadzenie metody 6S jest procesem dlugotrwatym odbywajacym si¢ we-
dhug zasady ciaglego doskonalenia. Ocena roznych aspektow oraz mocnych i sta-
bych stron organizacji pomoze wskaza¢ elementy, ktore dzialaja poprawnie oraz te,
ktore nalezy udoskonali¢. Po wprowadzeniu 6S nalezy systematycznie przeprowa-
dza¢ audyty, ktorych celem jest sprawdzenie, czy wszystkie postanowienia syste-
mu 6S sg realizowane w poprawny sposob. Audytorzy wewnetrzni beda profesjo-
nalnie przygotowani do wdrozenia i nadzorowania metody 6S w przedsigbiorstwie
oraz beda pozytywnie wplywac na zaangazowanie innych pracownikow.

Aby audyty byly skuteczne, nalezy najpierw ustali¢ standardy, a nastepnie za-
pozna¢ z nimi wszystkich pracownikéw firmy. Konieczne jest opracowanie formu-
larza audytu, ktory pomoze w monitorowaniu rozwoju systemu 6S. Audyty sa
przeprowadzane na réznych poziomach organizacji, te wykonywane przez operato-
row maszyn (audyty codzienne) moga by¢ wykonywane bez uzycia formularza, do
ich zakresu nalezg:

— sprawdzanie czysto$ci maszyn, narzedzi oraz przyrzadow,
— usuwanie zbednych przedmiotéw na stanowisku pracy,

— poprawno$¢ oznakowania asortymentu,

— poprawnos¢ przechowywania materiatow,

— ogolna czysto$¢ na stanowisku pracy,

— uzywanie niezbednego sprzetu i przestrzeganie zasad BHP.

Audyty wykonywane przez koordynatorow, audytorow systemu 6S sg audytami
cotygodniowymi, natomiast te przeprowadzone przez kierownictwo — kwartalnymi.
Po przeprowadzeniu audytu bardzo wazne jest przekazanie wynikow wszystkim
pracownikom w organizacji, poprzez omawianie ich na spotkaniach z kadrg zarza-
dzajaca lub wywieszanie na tablicy informacyjnej. Jest to niezbedne dziatanie, aby
utrzymac system 6S w organizacji oraz nieustannie go rozwijac.
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4. ANALIZA BARIER I OGRANICZEN WDRAZANIA METODY 6S

W trakcie wdrazania metody 6S w przedsigbiorstwie produkcyjnym zidentyfi-
kowane zostaty r6zne bariery i ograniczenia.

Pierwszg bariera byt opor ze strony pracownikow, ktory wystapit juz podczas
ankietyzacji, w ktorej wzieto udziat tacznie 55 osob. Ankiety pracownikow pro-
dukcyjnych analizowane byty oddzielnie, tak aby uzyska¢ bardziej szczegdtowe
dane. Wyniki ankiet pracownikéw produkcji pokazaty, ze blisko 60% zna metodg
6S, 80% uwaza, ze nieporzadek jest przeszkodg i utrudnia poprawne wykonywanie
czynnosci na stanowisku pracy, natomiast tylko 30% wyrazito ch¢¢ udziatu w pla-
nowanych szkoleniach 6S. Dane z ankiet kadry kierowniczej oscylowaly w grani-
cach 90-100%. Nastepnie przeprowadzono rozmowy z pracownikami, co w pota-
czeniu z wynikami ankiet pokazato, ze pracownicy produkcyjni nie wykazuja chegci
zmian i wdrozenia 6S. Z tego powodu niezbedne byto przeprowadzanie szkolen,
podczas ktorych wyjasniono caty proces wdrozenia metody, odpowiednie procedu-
ry oraz znaczenie ich stosowania.

W trakcie dalszego wdrazania metody 6S przedsigbiorstwo napotykato na sze-
reg innych trudno$ci. Kolejng bariera byly wysokie koszty wdrozenia zwigzane ze
szkoleniami, zakupem tablic, regatéw, pudetek, tasm, workow itd. Przedsigbior-
stwo nie dysponowalo wystarczajaca suma, ktora pozwolitaby na szkolenia dla
wszystkich pracownikow, co stanowito trzecig juz barier¢ na wejsciu. Z czasem
jednak zrealizowano szkolenia dla reszty pracownikow, ktére mialy istotny wptyw
nie tylko na przebieg procesu budowy systemu 6S, ale takze na jego po6zniejsze
funkcjonowanie i doskonalenie.

Nastegpna, rowniez istotng barierg we wdrozeniu metody 6S w przedsigbiorstwie
produkcyjnym byt brak wsparcia i zaangazowana ze strony kierownictwa. Pomimo
przeprowadzonych szkolen dla pracownikéw produkcyjnych, wyzsze kierownic-
two nie widziato potrzeby organizowania ich dla kadry zarzadzajacej. Nie byli oni
swiadomi, ze rowniez ich dzialania maja istotny wptyw na funkcjonowanie organi-
zacji 1 poprawe warunkéw na stanowisku pracy. Pracownicy produkcyjni nie wi-
dzac przyktadu ze strony swoich przetozonych rowniez nie czuli potrzeby stoso-
wania si¢ do nowych zasad zwigzanych z wdrozeniem metody 6S. Niektdrzy pra-
cownicy nie byli zaangazowani w proces projektowania oraz wdrazania metody,
dlatego tez mogli poczu¢ si¢ pominigci i traktowaé nowe zasady jako narzucone
z gbry bez poznania ich opinii. Wdrazanie metody 6S powinno odbywaé si¢
W porozumieniu z pracownikami produkcyjnymi, poniewaz to wtasnie oni sg naj-
bardziej zaangazowani w proces produkcyjny.

Podczas wdrazania metody pojawily si¢ rowniez ograniczenia, do ktorych nale-
zy brak doskonalenia i cigglej poprawy. Przyczyna byl brak odpowiedniej kontroli,
pracownicy zapominali o utrzymywaniu porzadku i gromadzili zb¢dne rzeczy na
stanowiskach bez oznaczen. Bez ciaglej poprawy nawet najlepszy plan moze za-
wies$¢. Skutkiem tych ograniczen sg przede wszystkim mniejsze bezpieczenstwo,
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zanikanie przestrzegania zasad 6S i1 gorsza jako$¢. Drugie ograniczenie dotyczylo
nieporozumien mi¢dzy pracownikami i spowodowane bylo stabym zarzadzaniem
oraz kiepskim doborem zespolu do wdrozenia metody 6S. Ostatnim z ograniczen,
jakie wystapity w badaniach byto oczekiwanie szybkich efektow. Stad wyniknely
nadmierne oczekiwania w stosunku do wynikow wdrozenia takie jak np. gwaltow-
ne polepszenie jakosci wyrobow czy rozwigzanie probleméw organizacyjnych.

W tabelach 3 i 4 ukazano bariery i ograniczenia mogace pojawi¢ si¢ podczas
wdrazania metody 6S oraz ich mozliwe przyczyny i efekty.

Tabela 3. Bariery oraz ich przyczyny i efekty przy wdrazaniu metody 6S

Przyczyna Bariera Efekt
Potrzeba odpowiedniego Wysokie koszty wdrozenia | Rezygnacja z istotnych aspektow
przygotowania merytorycz- wdrozenia metody, np. wigkszej
nego, przygotowania infra- ilo$ci szkolen dla pracownikow
struktury i wyposazenia sta- i kadry zarzadzajacej; zakup
nowisk w niezbgdne elementy wyposazenia watpliwej jakosci
6S (tablice, pojemniki...)
Brak motywacji pracownikéow | Opor ze strony pracowni- Brak zaangazowania w proces
do rozwoju i zmian, brak kow zmian oraz brak przekonania co
zrozumienia metody 6S, do zalet metody 6S

szczegollnie gdy brak przy-
ktadu ze strony kadry zarza-

dzajacej

Blednie oszacowany czas na Brak czasu na wdrazanie Termin wdrozenia metody 6S

wdrozenie (za krotki), zle i przemiany organizacji wydhuza

opracowany plan si¢ w czasie

Brak odpowiednich przeszko- | Brak wsparcia i zaangazo- Kierownictwo nie rozumie, na

len kierownictwa wania ze strony kierownic- | czym polega metoda 6S, albo
twa im na tym nie zalezy

Kierownictwo Brak odpowiedniej komu- Atmosfera nieufnosci, sytuacje

nie dzieli si¢ szczegdtowo nikacji w organizacji konfliktowe, brak mozliwosci

wszystkimi waznymi infor- prawidtowo wdrozonej

macjami z pracownikami metody 6S

Ograniczenie kosztow Brak szkolen Brak zrozumienia idei

wdrozenia metody 6S |metody 6S

Zrodto: opracowanie wlasne

Metoda 6S powinna by¢ stosowana w przedsigbiorstwie jako narzedzie poma-
gajace w lepszej organizacji miejsca pracy, a pracownicy powinni czu¢, ze dyscy-
plina oraz stosowanie przyjetych zasad poprawia warunki i bezpieczenstwo ich
pracy. Kierownictwo powinno stwarza¢ w przedsigbiorstwie swobodng atmosfere,
aby pracownicy czuli, ze moga dyskutowaé¢ o metodzie 6S oraz proponowaé nowe
pomysty i rozwigzania w celu usprawnienia procesu.
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Tabela 4. Ograniczenia oraz ich przyczyny i efekty przy wdrazaniu metody 6S

Ograniczenie

Przyczyna

Efekt

Brak ciaglej poprawy,
wdrozenie bez doskona-
lenia

Brak odpowiedniego kiero-
wania pracownikami

Zanikanie przestrzegania zasad 6S,
gorsza jako$¢, mniejsze bezpieczen-
stwo

Duza rotacja personelu
na poziomie zarzadzania

Poczucie bycia niedocenia-
nym, brak organizacji

Koszty zwiazane z odej$ciem pra-
cownikow i szkoleniem nowych,
obnizona efektywno$¢ pracy

w zespole

Oczekiwanie szybkich
efektow

Bledne rozumienie istoty
ciggtego doskonalenia i
zasad dziatania metody 6S,
odczuwanie presji wykaza-
nia redukcji kosztow

Nieodpowiednie wdrozenie metody
6S, brak oczekiwanych rezultatow

Brak konsekwencji we
wdrazaniu metody

Brak odpowiednich
szkolen

Brak ciaglego doskonalenia, zanika-
nie przestrzegania zasad 6S

Brak przekonania o stusz-
nosci dziatania

Brak zaangazowania pra-
cownikow produkcyjnych w
proces zmian

Nieche¢ do stosowania zasad 6S

Niestosowanie odpowied-
nich narzedzi i technik

Brak odpowiedniego szkole-
nia dotyczacego wybranych
narzedzi lean

Trudnosci we wdrazaniu metody 6S

Nieporozumienia migdzy
pracownikami

Bledne zrozumienie istoty
wdrozenia i1 dziatania 6S,
brak komunikacji

Z%a atmosfera w miejscu pracy, zbyt
duza kontrola, zwolnienia pracowni-
kow

Brak ustalonych celow
strategicznych i operacyj-
nych

Rotacja personelu na pozio-
mie zarzadzania

Chaos w organizacji, brak cigglego
doskonalenia, trudnos$ci we wdraza-
niu 6S

Zrédlo: opracowanie wilasne.
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Weczesne zidentyfikowanie ograniczen i barier oraz ich eliminacja pozwolg na
sprawny przebieg wdrozenia metody 6S w organizacji bez negatywnych skutkow.
Informacje zawarte w tabelach 3 i 4 pomoga w rozpoznaniu mozliwych przeszkod,
aby jak najwczes$niej ich uniknag.

5. PODSUMOWANIE I WNIOSKI

W artykule dokonano analizy odnoszacej si¢ do przyktadowego wprowadzenia
metody 6S w przedsigbiorstwie produkcyjnym X. Opracowane zostaty plan wdra-
zania oraz zasady funkcjonowania systemu. Podczas wdrozenia pojawily si¢ barie-
ry 1 ograniczenia majace duzy wplyw na poprawne funkcjonowanie metody 6S.
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Z wdrozenia metody 6S plynie wiele usprawnien i korzy$ci, najwazniejsze

z nich to:

— zwiekszenie wydajnosci pracy,

— poprawa §rodowiska pracy,

— zmniejszenie awaryjnosci maszyn,

— polepszenie jakosci produktow,

— zwiekszenie bezpieczenstwa i ergonomii na stanowiskach pracy,

— obnizenie kosztéw produkc;ji,

— odzyskanie znacznej czgéci powierzchni produkcyjnej, ktora zostanie wykorzy-
stana pod inne przedsigwzi¢cia,

— wazrost satysfakcji pracownikow,

— podniesienie kwalifikacji zatogi.

Wiedza na temat mozliwych do wystapienia barier i ograniczen pozwala decy-
dentom na przygotowanie do wdrozenia, pewng przewidywalno$¢ zdarzen i zasto-
sowanie $rodkow zapobiegawczych, ktore usprawnig przebieg tego przedsiewzig-
cia. Wnioski wyciagnigte z przeprowadzonego wdrozenia metody 6S mogg postu-
zy¢ do poprawy zarzadzania praca nie tylko w obszarach badanego przedsigbior-
stwa, ale i w innych organizacjach.
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BARRIERS AND LIMITATIONS AT THE IMPLEMENTATION
OF THE 6S METHOD: A CASE STUDY

Summary

The article contains practical elements of the implementation of the 6S method in a pro-
duction enterprise as an element of quality improvement. This method is one of the ele-
ments of good management and is applicable at workplaces in many production companies.
Its name comes from the first letters of five Japanese words, which can be translated as
selection, systematics, cleaning, neatness and self-discipline, and added sixth component —
safety. The aim of the article is to present, on the basis of research results, limitations and
barriers occurring during the implementation of the 6S concept, to improve processes and
safety at workplaces.

Keywords: 6S method, quality, management






