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Streszczenie: W artykule przedstawiono praktyczne wykorzystanie dwoch narzedzi koncepcji World Class Manufacturing — WCM, tj. karty
S-Tag oraz arkusza Quick Kaizen do rozwigzanie problemu zwigzanego z bezpieczenstwem pracy — mozliwo$¢ urazu nogi operatora podczas
pracy na paletyzatorze. W pierwszej kolejnosci podjeto si¢ analizy zagadnienia zwigzanego z rozwigzywaniem probleméw — generalnie.
Nastepnie scharakteryzowano dwa narzedzia WCM-u, tj. karte S-Tag i arkusz Quick Kaizen pod wzgledem ich zastosowania, konstrukeji,
podano przyktad funkcjonujacych formularzy, ktore nastepnie zastosowano do analizy wybranego problemu zwigzanego z bezpieczenstwem
pracy. W wyniku zastosowania tych narzedzi WCM-u udalo si¢ zidentyfikowaé¢ problem zwigzany z bezpieczenstwem, zaproponowac jego
rozwigzanie, wdrozy¢ je oraz potwierdzi¢ skutecznos¢ jego funkcjonowania. Przedstawiony artykut potwierdza, ze te dwa wybrane narzedzia
WCM-u tj. karta S-Tag i arkusz Quick Kaizen moga by¢ skutecznie stosowane razem przy identyfikacji i rozwiazywaniu problemow
w obszarze BHP.

Abstract: The article presents the practical use of two World Class Manufacturing tools - WCM, ie S-Tag and Quick Kaizen sheet to solve
the problem related to work safety - the possibility of operator's leg injury while working on a palletiser. First of all, the analysis of the prob-
lem related to solving problems was made - generally. Then, two WCM tools, i.e. the S-Tag tab and the Quick Kaizen sheet were character-
ized in terms of their application, construction, an example of functioning forms were given, which were then used to analyze a selected
problem related to work safety. As a result of the use of WCM tools, it was possible to identify a safety problem, propose its solution, im-
plement it and confirm its effectiveness. The presented article confirms that the two selected WCM tools, i.e. S-Tag and Quick Kaizen, can
be effectively used together to identify and solve problems in the area of health and safety.
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1. Wprowadzenie czego i ich nastawienie jest jednym z kluczowych czynnikow
majacych wplyw na sukces w rozwigzaniu danego problemu. Jesli
Rozwigzywanie probleméw w kazdym obszarze dziatalno$ci pracownicy podejda do problemu z mysla Ze ,,na pewno si¢ nie
jest zadaniem wymagajacym duzej wiedzy i kompetencji od 0sob uda”, ,,nie umiemy tego rozwigzac¢” albo ,,cokolwiek zrobimy to
uczestniczacych w tym procesie, popartej do$wiadczeniem tak nic nie zmienimy” z duzym prawdopodobienstwem nalezy
w danym obszarze problemowym. Oprécz cech pracownika tzw. zalozy¢, ze nie rozwigzg danego problemu. MysSlenie pozytywne
Htwardych”, czyli specjalistycznej wiedzy i umiejetnosci [1], po- oraz traktowanie problemu jako wyzwania jest istotnie z punktu
trzebne w rozwigzywaniu problemoéw sa takze cechy ,,migkkie”. widzenia skutecznego jego rozwiazania. Bardzo wazna cecha jest
W szezegoblnodcei istotne sg takie cechy, jak: zaangazowanie, krea- takze umiejetnos$é podjecia decyzji — ciagte odwlekanie i przekta-
tywno$¢, inicjatywa, umiejetno$¢ pracy pod presja, komunikatyw- danie decyzji ,,na pdzniej” nie sa cechami pozadanymi — dotyczy to
no$¢. Osoba uczestniczgca w procesie rozwigzania problemu musi czlonkoéw grupy roboczej, a w szczegolnoéci osoby kierujacej taka
od poczatku wykaza¢ si¢ odpowiedniag motywacja i chg¢ciami do grupa.
pracy, nie moze by¢ to kto$, kto nastawiony jest do problemu Rozwigzywanie problemoéw polega na wlasciwej identyfika-
negatywnie, dlatego, Ze jego nastawienie moze ,,przenies$é si¢” na cji problemu, wybraniu odpowiedniej metody jego eliminacji

pozostatych czlonkow zespotu. Odpowiedni sktad zespolu robo-
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i weryfikacji, czy problem zostal usuniety [2]. Proces rozwiazywa-
nia problemu moze przebiega¢ wg nastgpujacych krokow:
Diagnoza problemu i jego szczegdtowy opis.

Okreslenie 0sob zaangazowanych w rozwigzanie.
Generowanie pomystow na rozwiazanie.

Wybér najlepszego pomystu.

Wdrozenie go w zycie.

Sprawdzenie efektow, ewentualna korekta.

Wybdr najlepszej metody rozwigzania problemu moze prze-
biega¢ poprzez burzg moézgéow, gdzie wszyscy w ramach zespotu
roboczego zastanawiaja si¢ nad sposobami rozwigzania problemu
oraz spisuja je na kartce papieru. W celu identyfikacji sposoboéw
mozna réwniez skorzysta¢ z ,benchmarkingu” [3], tzn. znalezé
sposob, ktory ktos kiedy$ z powodzeniem wykorzystal do rozwia-
zania podobnego problemu. Warto réwniez rozwazy¢ skutki zasto-
sowania danego rozwiazania (krotko i dlugoterminowe), zagroze-
nia i mozliwosci, dzialania, koszty, czas ktorych wymaga. Dzigki
temu latwiej bedzie wybraé najlepsza metodg rozwigzania proble-
mu.

A e

Rozwiazywanie problemow w obszarze bezpieczenstwa pra-
cy zawsze bedzie obarczone presja czasu, aby dany problem jak
najszybciej rozwiaza¢. Wynika to z faktu, ze kwestie bezpieczen-
stwa pracy w firmach traktowane sa zawsze priorytetowo (przy-
najmniej z zatozenia). Presja czasu nie powinna si¢ jednak odbié¢
kosztem wdrozenia rozwigzania potowicznego, doraznego, ,na
szybko”. Sposob rozwiazania danego problemu powinien by¢
zawsze przemyslany oraz w efekcie skuteczny.

2. S-Tag i Quick Kaizen jako narzedzia do identyfikacji
i rozwiazywania probleméw w obszarze BHP

Narzedzia typu S-Tag oraz Quick Kaizen sa narzedziami
koncepcji World Class Manifacturing (WCM). WCM to zintegro-
wany system zarzadzania oparty na dziesigciu filarach technicz-
nych [4], gdzie jednym z filarow jest bezpieczenstwo — Safety — S.
Filar ,,Safety” proponuje stalg poprawg bezpieczenstwa pracy oraz
eliminacje warunkoéw, mogacych powodowaé wypadki. Cele te
moga zostac osiagnigte tylko poprzez systematyczne podnoszenie
kultury bezpieczenstwa na wszystkich poziomach organizacyjnych.
Celem dlugofalowym tego filaru jest ,,0” wypadkow [5].

S-Tag, czyli tzw. ,.zielona karteczka” jest narzedziem filaru
S-Safety, stuzy do sygnalizacji zagrozen zwigzanych z bezpieczen-
stwem pracy zdiagnozowanych bezposrednio na stanowisku pracy
(maszynie, obszarze roboczym). Karta bezpieczenstwa jest gene-
rowana przez pracownikow bezposredniej produkcji, lidera lub
kierownika zmianowego. Karta zawiera dat¢ otwarcia i zakoncze-
nia interwencji oraz trzy punktowa skale wazno$ci problemu.
Wypisuje si¢ dwa egzemplarze, jeden zostaje na miejscu, gdzie
wystapita anomalia, drugi zostaje przekazany do kierownika. Przez
osobg upowazniong wprowadzana jest do systemu, np. systemu
SAP - zintegrowany system informatyczny i przekazywana do
jednostki dziatu utrzymania ruchu. Dyzurny dzialu na podstawie
otrzymanej informacji wysyta pracownika na miejsce, w ktorym
wystapito zagrozenie BHP, w celu usunigcia niezgodnos$ci. Dopie-
ro po zakonczonej interwencji pracownik moze wpisa¢ zakoncze-
nie S-Taga i zglosi¢ dyzurnemu w celu zamknigcia zgloszenia
w SAP-e [2].

Widok karty S-Tag wykorzystywanej w firmie Fiat Auto Po-
land w Tychach przedstawia rys. 1.

Oproécz karty S-Tag w WCM-ie funkcjonuje takze karta AM-
Tag (,,czerwona karteczka”, ,,niebieska karteczka”). Karty AM-Tag
stuzg do zglaszania usterek i anomalii na stanowiskach pracy (ma-
szynach, urzadzeniach) przez pracownikow bezposredniej produk-
cji (operatorow). Niebieska karta generowana jest wtedy, kiedy
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operator jest w stanie we wlasnym zakresie usuna¢ anomalig,
czerwona na ktorej zglaszane sa usterki lub awarie, gdzie niezbed-
ny jest wyspecjalizowany pracownik utrzymania ruch, poniewaz
operator nie jest w stanie we wlasnym zakresie usuna¢ usterki [6].

Narzgdzia typu S-Tag, AM-Tag sa narzgdziami zarzadzania
wizualnego [7], ich pojawienie si¢ oraz kolor wskazuje na rodzaj
problemu i jego krytycznos¢.

Narzgdzie Quick Kaizen jest narzgdziem filaru Ukierunko-
wana poprawa. Ogdlnie, Kaizen to filozofia, ktéra mowi, iz kazda
organizacja czy przedsigbiorstwo wymaga cigglego doskonalenia.
Natomiast ciggle doskonalenie wymaga dziatan czlowieka, ktore
prowadza matymi krokami do doskonatosci. Kaizen ma za zadanie
wlaczy¢ caty zaktad w procesy doskonalenia, a wszystkie czynno-
$ci powinny by¢ prowadzane caly czas. Wszyscy pracownicy
powinni angazowac si¢ w ciagla analiz¢ procesow i sposoboéw
pracy. Pomaga to zidentyfikowa¢ i wyeliminowac bledy w funk-
cjonowaniu przedsigbiorstwa. Metoda matych krokow powoduje,
iz rezultaty sa nie sg dostrzegane od razu, lecz po uptywie pewnego
czasu [8, 9].

Istnieje kilka kategorii Kaizen ze wzgledu na rodzaj proble-
mu oraz horyzont czasowy potrzebny na jego rozwiazanie.
W zaleznosci od wystapienia problemu wykorzystuje si¢ inny
Kaizen [10]. Do rozwigzania danego rodzaju problemu stosuje si¢
inne metody i narzedzia. Zmienia si¢ takze czas realizacji i doku-
mentacja. Jedng z kategorii Kaizen jest Quick Kaizen (tabela 1).
Quick Kaizen wykorzystuje si¢ do rozwigzania probleméw ztozo-
nych i sporadycznych. Wykonuje si¢ go w prosty sposob z krotki-
mi opisami i odrgcznymi schematami. Do realizacji wystarczy
niewielki zespot i krotki przedziat czasowy. Najczestszymi narzg-
dziami stosowanymi w Quick Kaizen sa karty anomalii i metoda
SWIH. Karta Quick Kaizen bazuje na cyklu PDCA [11]. Zaklada
ze, aby skutecznie rozwiazaé¢ problem nalezy przej$¢ kolejno przez
cztery kroki, czyli planowanie, wykonanie, sprawdzenie i dziata-
nie.

KARTA ANOMALII

BEZPIECZENSTWO

Maszyna

Potencjalny rodzaj urazu*
] 2] =] [e] (5]
[6] [2][o] [1o]
[1][22] [13] [1a] [as]
[1s]

]
Cad e [T

Dawotwarcia: [ ]
Nawiskoprac: [ ]

Karta Nr.

Data zamk.:

Priorytet**:
iewlasciwe narzedzia chrona osobista brak
yst./warunki bezpieczeristwa NOK

bezpiecz. wylaczona/usunigte p.o duzym ryzyku

ozone metody pracy
[CzgsC elektryczna uszkodzona

[CgsC elektryczna niezabezpieczona

HiBiIgisIgigIE
HIRFIEIRIE
HIEIEAIHHIE
HIElalHIIE
HIRIRIEEIE
HIRIAIEEIE
HIEIEE S
HIHIHIHIEE
HIGIBIHINIE
3 || o 1
SIEIRIEIRIG
7 2 g
B E =
E

9

2e8¢ ruchoma niezabezpieczona

|

rzestrzent

[o] [zoionemetodypray ]
[e] [CeaiCelekinanm waodons ]
[e] [Crescelektrycna iesabetpiectona |
[e]
[

EIRIEIEEEEE

Opis problemu

*Legendanadole
** A =Dokoficazmiany (1zm) B=Do korica tygodnia (1tydz.) C- Do korica miesiaca (1mies.)

LEGENDA
rzecigcie orazenie pradem
Otarcie tuczenie
otknigcie otracenie przez pojazd
Upadek [Wkrecenie

odlizgnigcie rzystrzagnigcie

&l
]
Gl
[l
[
[e] [skrecenie ochwycenie (robot, maszyna)
=] Uderzenie

EIEEIE R EE]E]

Rys. 1. Karta S-Tag - karta zgloszenia anomalii w zakresie BHP wykorzy-
stywana w firmie Fiat Auto Poland [2]
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Tabela 1. Quick Kaizen jako jeden 7 kategorii Kaizen w zaleznosci od

rodzaju problemu
Przykla-
) Rodzaj Czas Pokumentac;a ) dowe
Kaizen I i rozpowszechnia- | stosowa-
problemu | realizacji .
nie ne
narzedzia
s . karta
krotki przedziat | karta PDCA — .
R anomalii /
CZasowy, szybki Kaizen, interwen-
Quick zlozony, (niewielki Z prostymi opisa- cii
Kaizen |sporadyczny | zespot mi i odrgcznymi SJVz’ H1H
np. 2 pracow- | szkicami, schema- 3G ’
nikéw). tami. EWO

Widok karty Quick Kaizen wykorzystywanej w jednej z firm
z branzy motoryzacyjnej, ktora wdrozyta koncepcje WCM przed-
stawia rys. 2.

Nr. Karty
QUICK KAIZEN / PDCA Linia
Zaklad: (problemy zlozone, sporadycze) Stanowisko
Wydziak Urzadzenie
Temat: Pozycja
Kategoria | Podkategoria: kosztu

PLAN - Planowanie DO - Wykonanie

ACT — Dzialanie CHECK - Sprawdze nie

Autor
poprawy

Data Data

realizacji

Planova
ne zyski

Wykonujacy Planowane koszty Rezultaty Zyski Koszty | [Weryi

kacja

Rys. 2. Karta Quick Kaizen wykorzystywana w jednej z firm z braniy
motoryzacyjnej (Tier 1 supplier) ze wdroZonym systemem WCM

3. Przyklad wykorzystania narzedzi WCM do rozwiaza-
nia problemu zwigzanego z bezpieczenstwem pracy

Ponizej przedstawiono case-study z analizy i rozwiazania
problemu zwiazanego z bezpieczenstwem pracy w jednym z przed-
sigbiorstw z branzy spozywczej z wykorzystaniem narzedzi typu S-
Tag i Quick Kaizen.
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Badany problem zdiagnozowano w firmie to problem zwia-
zany z bezpieczenstwem podczas wykonywania pracy — obstugi
paletyzatora przez operatora. Problem w zakresie bezpieczenstwa
dotyczyt mozliwosci spadnigcia z podestu paletyzatora podczas
wktadania przektadek tekturowych oraz doznania w wyniku tego
urazu. Problem byt spowodowany zbyt malym podestem na ktérym
pracownik wykonywat swoje czynnosci podczas obstugi paletyza-
tora. Podstawa do identyfikacji problemu byla wypeiona karta S-
Tag przez pracownika obstugujacego paletyzator, ktory zglosit ten
problem (rys. 3).

Firma: ZPS "ABC" S-Tag
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Rys. 3. Wypelniona karta S-Tag przez pracownika — zgloszenie problemu
zagrazajgcemu bezpieczenstwu

Na podstawie wypelionej karty S-Tag nalezy stwierdzi¢, ze
problem moze mie¢ powazne konsekwencje zdrowotne dla opera-
tora, poniewaz w wyniku upadku z podestu pracownik moze do-
znaé urazu w postaci skrecenia, ztamania konczyny czy ogodlnego
sttuczenia. Operacja wykonywana na stanowisku jest operacja
o duzym ryzyku i wymaga podjgcia dzialan zmierzajacych do
wyeliminowania negatywnych jej skutkéw dla operatora. Jako
priorytet dla wprowadzenia dziatan zapobiegawczych wyznaczono
termin do konca miesigca.

Po zdiagnozowaniu problemu powotano grupg robocza do
rozwigzania problemu. W sklad grupy weszto pigé¢ osob: operato-
rzy urzadzenia (x3), lider dziatu utrzymania ruchu oraz kierownik
produkcji. Przeprowadzono analiz¢ SWI1H celem doktadnego
zdefiniowania problemu. W wyniku diagnozy problemu nalezy
stwierdzi¢, ze problem wystepuje ciagle i jest bardzo ucigzliwy,
wplywa nie tylko na zagrozenie bezpieczenstwa pracy ale takze ma
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wplyw na zmniejszong wydajnos¢ pracy. Efektem przeprowadzo-
nych dziatan i dokonanych analiz byla opracowana karta Quick
Kaizen, ktora zawierata rozwigzanie badanego problemu (rys. 4).
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Rys. 4. Wypelniona karta Quick Kaizen.

Jako rozwigzanie zaproponowano wykonanie podestu z kraty
metalowej szczelnie wypelniajacej przestrzen migdzy stotem od-
stawczym a pakowana paleta. Uniemozliwia on w efekcie spadnie-
cie i skaleczenie nodg przez operatora. Wykonanie rozbudowanego
podestu wyeliminowato catkowicie urazy ndg spowodowane spad-
nigciem lub zsunigciem si¢ nogi z podestu. Zaproponowane roz-
wigzanie zastosowano na liniach w ktorych wystepuje podobny
system pakowania. Wprowadzone udoskonalenie przyczynito si¢
do poprawy bezpieczenstwa pracy w badanym miejscu.

3. Podsumowanie i wnioski koncowe

W artykule przedstawiono praktyczny przyktad wykorzystania
narzedzi koncepcji WCM, tj. karty S-Tag oraz arkusza Quick
Kaizen do rozwiazania problemu zwigzanego z bezpieczenstwem
pracy — mozliwo$¢ urazu nogi podczas pracy na paletyzatorze.
Dzigki karcie S-Tag udato si¢ zdiagnozowaé problem, z kolei
arkusz QK pozwolit na doktadne zdefiniowanie problemu, zapro-
ponowanie rozwigzania tego problemu, wdrozenie go oraz spraw-
dzenie jego skutecznos$ci oraz rozpowszechnienie rozwiazania na
inne obszary w firmie. Dzigki zastosowaniu QK udato si¢ skutecz-
nie problem rozwiazac.

Sukces zwigzany z wykorzystaniem narzedzia QK potwier-
dza, ze jak rozwigzywal problemy, to tylko zgodnie z cyklem
PDCA. Zaplanyj to co chcesz wykonaé, zréb to co zaplanowales,
sprawdz czy to co wykonates, jest zgodne z tym co zaplanowates,
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rozpowszechnij na inne obszary jesli tylko jest taka mozliwos¢ — te
cztery etapy pozwalaja ukierunkowac dziatania doskonalace
i poprowadzi¢ je wlasciwym torem.

W celu poszukiwania rozwigzan problemu mozna korzystaé
z réznych metod i narzg¢dzi, mniej lub bardziej skomplikowanych,
czaso- i pracochtonnych. W rozwiazywaniu problemow wazne jest
zdroworozsadkowe podejscie do tematu, polaczone z wiedza
i doswiadczeniem oraz ,,pakietem” cech migkkich pracownikéw
zaangazowanych w jego rozwigzanie, co daje duza szansa na po-
wodzenie. Problem sam si¢ nie rozwiaze, pracownicy musza ak-
tywnie uczestniczy¢é w jego rozwigzaniu, nalezy monitorowaé
skuteczno$¢ wprowadzonych rozwigzan, w przypadku braku suk-
cesu na pewno nie nalezy si¢ poddawac, tylko dziata¢ do skutku.
Problem dobrze rozwiazany to taki, ktory w przysztosci juz wigcej
si¢ nie pojawit.

Bezpieczenstwo powinno by¢ zawsze na pierwszym miejscu
w kazdym zakladzie a problemy z nim zwigzane rozwigzywane jak
najszybciej to mozliwe. Bardziej skutecznym podejsciem jest
przewidywanie zagrozen bezpieczenstwa i wprowadzanie srodkow
zaradczych. W tym celu mozna wykorzystaé takie narzedzia
WCM-u jak S-Tag i Quick Kaizen, co dowiddt niniejszy artykut.

Autorzy zycza czytelnikom samych sukcesow na drodze
W rozwigzywaniu problemoéw generalnie. Zeby zmieni¢ nastawie-
nie do probleméw sugeruja, aby zmieni¢ stowo ,,problem” na
wyzwanie czy zadanie, co powinno zmieni¢ stan emocjonalny
pracownikow zaangazowanych w jego rozwiagzanie, zapewnic¢ ich
lepsze podejscie do takiego wyzwania.
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