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Streszczenie: Metoda 5S pozwala na ustalenie statego porzadku na stanowiskach pracy, co poprawia efektywno$¢ pracy oraz bezpieczen-
stwo pracownika. Celem artykutu jest wykorzystanie metody 5S do usprawnienia stanowisk operator6w w wybranym przedsigbiorstwie
produkcyjnym. Badania przeprowadzono w przedsigbiorstwie, ktore zajmuje si¢ wytwarzaniem elementéw z tworzyw sztucznych wykorzy-
stujac technologi¢ wtrysku. Metoda 5S byta wdrozona na stanowiskach operatoréw wtryskarek, montazu oraz ich najblizszego otoczenia.
Wedlug przyjetych wytycznych sytuacja przed wprowadzeniem nowych rozwigzan dla zachowania porzadku na miejscu pracy byto w ztym
stanie. Natomiast wprowadzenie doskonalenia 5S pozwolito na uzyskanie doskonatego poziomu zachowania czysto$ci stanowiska. Potencjat
do doskonalenia w znacznym stopniu zostat wykorzystany, jednak mozliwe jest wprowadzenie dodatkowych zastosowan, ktore jednak nie
wplyna znaczaco na efektywno$¢ pracy operatorow.

Abstract: The 5S method allows to establish permanent order in the workplace, which improves efficiency of work and worker safety
of employees. The purpose of this paper is to use the 5S method to improve the operators work stands in chosen manufacturing enterprise.
The research was conducted in the enterprise, which deals with the production of plastic parts with use of the injection technology. 5S
method was implemented in the work stands of injection moulding, assembly and their close environment. According to the adopted guide-
lines the situation before the introduction of new solutions for the preservation of order in the work place it was rather bad. In contrast, the
introduction of the 5S improvement resulted in an excellent level of cleanliness position. The potential for improvement has largely been
used, but it is possible to introduce additional applications, which, however, will not significantly affect the efficiency of the operators.

Stowa kluczowe: 58S, stanowisko pracy, usprawnianie, pojemniki medyczne
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1. Wstep e  materialne srodowisko pracy: mikroklimat, o$wietlenie itp.
W systemie i filozofii wdrazania 5S wazna jest kolejnos¢ po-

Metoda 5S rozpoczyna kazdy program usprawnien. Jest pod- szczegblnych S. Stanowi to o zwarto$ci 1 spdjnosci systemu, bo
stawowym narze¢dziem wspomagajacym analiz¢ procesow zacho- kazde S spetnia okreslong rolg. Dlatego trzeba zaczynaé¢ od selek-
dzacych na stanowisku pracy, wykorzystujac podstawowe zasady ¢ji, przechodzac przez systematyke, sprzatanie (i jeszcze raz po-
ergonomii [1]. Metoda 5S powinna dotyczy¢ kazdego pracownika, wtorzy¢ te kolejno$¢ dla sprawdzenia), by nastgpnie przejs¢ do
jak 1 calej organizacji. Czyste, schludne i stymulujace warunki to standaryzacji i samodyscypliny, ciagle nadzorujac wszystkie ele-
podstawowe wymagania dotyczace dobrego zarzadzania, wlasci- menty systemu.
wej pracy, odpowiedniej atmosfery i satysfakcji, ktore powinny Gléwnymi elementami metody 5S sa [4-5]: selekcja, syste-
doprowadzi¢ do dobrych wynikéw pracownikow i sukcesow catej matyka, sprzatanie, standaryzacja, samodyscyplina.
organizacji. Przy stosowaniu 5S nalezy zwrdci¢ uwage na nastgpu- Celem artykutu jest wykorzystanie metody 5S do usprawnie-
jace elementy [2-3]: nia stanowisk operatorow w wybranym przedsigbiorstwie produk-
e czlowiek: kwalifikacje, do§wiadczenie, motywacja, obcigze- cyjnym. Metoda ta pozwoli takze na zwickszenie bezpieczenstwa

nie psychiczne i fizyczne itp., pracy na usprawnianym stanowisku.
e  powierzchnia — miejsce pracy,

urzadzenia: maszyny, $rodki transportu, komputery itp., 2. Charakterystyka przedsi¢biorstwa

wyposazenie: narz¢dzia, przyrzady obrobkowe, palety, szafy,

poiki, drabiny, krzesta, stoly, tablice itp., Przedsigbiorstwo X powstalo w 2001 r. Celem przedsi¢bior-
e dokumenty: ksigzki, dokumentacja maszyn, raporty, arkusze stwa jest wytwarzanie elementéw z tworzyw sztucznych wykorzy-

danych, zlecenia itp. stujac technologi¢ wtrysku. Dodatkowo firma $wiadczy ustugi na

wtryskarkach, bazujace na wytwarzaniu elementéw z zleconych

e  materialy: surowce, produkcja w toku, czesci zapasowe, mate- - Hadl
przez zainteresowane firmy odpowiednie formy wtryskowe.

rialy eksploatacyjne, $rodki czystosci, srodki ochrony (kaski,
okulary ochronne) itp.,
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Poprzez flot¢ wlasnych samochodéw dostawczych przedsig-
biorstwo X ma mozliwo$¢ szybkiego dotransportowania wytwa-
rzanych produktéw bezposrednio i osobiscie do klientow.

Przedsigbiorstwo X produkuje wyroby z tworzyw sztucznych
takie jak: pojemniki na odpady medyczne o réznych pojemno-
sciach (0,21,0,71,11,21,3,51, 51, 10 1, 20 1). Produkty te posia-
daja atest Panstwowego Zaktadu Higieny - PZH, artykuty gospo-
darstwa domowego: pojemniki, wiadra, miski.

3. Usprawnienie stanowisk pracy operatorow

Stosowanie metody 5S dla stanowisk pracy pozwala na dtu-
gookresowe utrzymanie porzadku na miejscu pracy poprzez wdro-
zenie standardow maksymalizujacych efektywnos$¢ oraz swobode
wykonywanych operacji. W przedsigbiorstwie X zdecydowano si¢
na zastosowanie praktyk dazacych do utrzymania czysto$ci na
stanowiskach operatorow wtryskarek, montazu oraz ich najblizsze-
g0 otoczenia.

Wykonana standaryzacja bedzie w celu usprawnienia funk-
cjonowania ,,waskiego gardla” procesu. Dla przeprowadzanego
procesu wytworczego pojemnikoéw z tworzyw sztucznych funkcje
ta petni stanowiska operatora wtryskiwania pojemnikow. W tabeli
1 przedstawiono sporzadzony wstepny audyt dla badanego miejsca
pracy, ktory wskazal duzy potencjal do wprowadzenia doskonale-
nia w ramach 5S. Umieszczony znak ,,X” w zalezno$ci od stopnia
oceny oznacza brak uwag, — 1, jedna lub dwie uwagi — 2 lub trzy
1 wigcej — 3.

Analizujac wyniki wstgpnego audytu przedstawionego w ta-
blicy 20 mozna zauwazy¢ wiele obszaréw wymagajacych natych-
miastowej interwencji. Trzeba zaktualizowa¢ informacje na stano-
wiskach, posegregowaé narzgdzia i dokumenty, wyznaczy¢
specjalne miejsca na nie oraz porzadnie posprzata¢ i usprawnic
miejsca pracy operatorow.

Pierwszego etapem wdrozenia ,,praktyk 5S” jest dokonanie
sortowania przedmiotéw znajdujacych si¢ na stanowisku pracy. W
tabelach 2 1 3 przedstawiono rezultat dzialan selekcji na stanowi-
skach operatora wtryskarki oraz montazu.

Przygladajac si¢ tabeli 2 mozna zauwazy¢, ze operator zaw-
sze korzysta tylko z nastgpujacych rzeczy:

e wtryskarki, czyli maszyny na ktorej pracuje,

e  krzesetka na ktérym siedzi,

e noza, ktérym przycina drobne nadlewki,

e  Big-Baga, do ktérego wrzuca wszystkie wadliwe wyroby.

Tabela 1. Wyniki wstepnego audytu w przedsiebiorstwie Plaspol [opraco-
wanie wlasne na podstawie danych z firmy]
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Nr Audytu: 1

Pozyga

Data: 04.03.2016

Dostrzeganie roznic pomiedzy tvm co poirzebne a co nie

1. Czv wszystkie zbedne rzeczy usunieto ze stanowiska?
2. Czy dokumenty przestarzale lub nie uzywane zostaly usuniete? X
3 Czy tablice informacyjne nie zawieraja przeterminowanych informacji? X
4. Czy wszystlkie niezbedne rzeczy sa wmiejscu tatwo i wygodnie dostepnym?
5. Czy przejécia i obszary robocze sg jasno omakowane? X
6. Czy rzeczy uzywane rzadko sa przechowywane wiasciwie? X
7. Czy pracownicy realizuja procedure selekeji? X
Miejsce dla wszystkiego i wszystke na swoim miejscu
1. Czy migjsca przechowywania sa whaschwie omaczone? X
2. Czy latwo sie zorientowac co gdzie jest?
3. Czy produkcja w toku, narzedzia 1 materialy znajduja sie na wyznaczonych 1
omaczonych miejscach?
4. Czy kazda z rzeczy jest odkladana na miejsce po jej uzycin? X]
3. Czy narzedzia, przyrzady 1 osprzet sa starannie ulozone? X]
6. Czy narzedzia, przyrzady, szablony i osprzet sa zabezpieczone przed
uszkodzeniem podcezas skiadowania?
i Czy przejicia sa wolne od materialéw i przeszkod? X]
8 Czy srodli ochrony indywidualnej sa w wyzmaczonych miejscach i fatwo
dostepne? n
9. Czy srodkd gasnicze i ekwipunek ratowniczy nie sa zatarasowane i dostepnie o
zlokalizewane?
10. Czy na stanowisku nie majduje sie zbedna lub przeterminowana
dolkumentacja? =
11. Czy dokumentacja jest jasno omaczona w zakresie jej zawartosci oraz tego. kto -
jest odpowiedzialny za jej kontrole 1 korekte?
Czyszczenie 1 poszukiwanie sposobdw na utrzymanie czystosci
1. Czy obszar roboczy jest czysty?
2, Czy maszyny. urzadzenia, wozki sa pomalowane i utrzymywane w czystosei
rutynowo, przynajmniej raz dziennie? =
3: Czy sciany sa czyste? X]
4. Czy akcesoria do czyszezenia sa latwo dostepne? X]
5. Czy czyszezenie stanowiska wykonywane jest rutynowo, przynajmniej raz
dziennie?
6. Czy linie granicmme sa czystei nienaruszone, nieuszkodzone? X
¥ Czy sprzatanie jest wykorzystywane jako element kontreli stanowiska? X
Standardy sa ocbowiazkowe 1 stale stosowane
1. Czy wszystkie informacje sa widoczne? X
2 Czy wszystkie standardy opisu miejsc skladowania sa rnane i zrozumiate? X
3: Czy zabezpieczenia BHP sa stosowane? X]
4. Czy dolumentacja jest starannie ulozona i przechowywana? X]
5 Czy przyciskd stopu i hamulce sa ozmaczone dla tatwej lokalizacji? X

Tabela 2. Sortowanie przedmiotow na stanowisku operatora wtryskarki

[opracowanie wlasne na podstawie danych z firmy]
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SELEKCJA NA STANOWISKU
Wykonat: Pala Adam Zarwierdzit
Data 04.03.2016 Data:
Stanowisko: Wiryskiwanie Operator:
© 2 =
o s E | o T 2
R g d g § =
POTRZEENE E g £ 5 5 - |NIEPOTRZEBNE | &
= 5 g - &
] =l
1. Wiryskarka X 1. Nozyczki X
2. Krzesto X 2. Plakat X
3. Rekawice 3. Kalendarz
X X
ochronne
4. Gogle ochronne X 4. Stretch X
5. Kosz na ¢mieci X 5. Paleciak X
6. Gasnica X 6. Papierosnica X
7. Apteczka X
8. Noz X
9. Big-Bag na
X
odpady

Operator tylko czasem korzysta z ochronnych gogli i r¢ka-
wic, co jest niedozwolone na jego stanowisku pracy, gdyz taki
ekwipunek musi by¢ stale zalozony dla bezpieczefistwa oczu i rak.
Kosz na $mieci stuzy do wyrzucania wszystkich $mieci jakie pra-
cownik zostawil po swojej zmianie. Przy stanowisku w wyznaczo-
nym miejscu znajduje si¢ apteczka pierwszej pomocy oraz gasnica,
lecz sa uzywane tylko w naglych wypadkach. Z miejsca pracy
trzeba usuna¢ rzeczy niepotrzebne takie jak: nozyczki, plakat,
kalendarz oraz papiero$nice. Nalezy roéwniez przenie$¢ na inne
stanowisko, najlepiej montazu: stretch oraz paleciak.

Tabela 3. Sortowanie przedmiotow na stanowisku montazu [opracowanie
wlasne na podstawie danych z firmy]

SELEKCJA NA STANOWISKU
Wykonal: Pala Adam Zatwierdzit:
Data 04.03.2016 Data
stanowisko: Montaz operator:
E 2 =
o s B s o )
E s |82 |8 ¢ 5 &
POTRZEBNE | & ¢ B 5 C NIEPOTRZEENE B =
g8l 5|83 = | E
s 5 g E = e
= =
1. Paleta X 1. Kosz na smieci X
2. Stretch X 2. Nozyezld X
3. Néz X 3. Kalendarz X
4. Paleciak X 4. Zegar nascienny X
3. Apteczia X 5. Szufella 1 zmiotka X
6. Gasnica X 6. Papierosnica X

W tabeli 3 mozna zauwazy¢, ze pracownik montazu zawsze
na stanowisku pracy korzysta z palety oraz stretchu. Czasami
skorzysta z paleciaka i noza, natomiast z apteczki i ga$nicy korzy-
sta si¢ tylko w nagtych wypadkach. Ze stanowiska montazu nalezy
usuna¢ kosz na $§mieci, papiero$nice, kalendarz i zegar nascienny,
natomiast dla nozyczek, zmiotki i szufelki trzeba wygospodarowac
i oznaczy¢ odregbne miejsce dostepne dla kilku stanowisk robo-
czych.

Druga faza jest systematyka dazaca do realizacji standardow
zachowania czysto$ci. Przedmioty zdefiniowane podczas sortowa-
nia jako potrzebne w celu usprawnienia prac powinny zosta¢ wta-
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$ciwie rozlokowane. Konieczno$¢ wprowadzenia korekt w upo-

rzadkowaniu przedmiotow z tabel 2 i 22 byta powodem do wysto-

sowania propozycji zmian:

e  Zamontowanie tablicy na narzedzia 120 x 80 cm — na tej
tablicy zamontowane zostang wraz z obrysem: r¢kawice
ochronne, gogle ochronne, néz, apteczka oraz ga$nica.
Przedmioty nie beda znajdowac si¢ w przypadkowych miej-
scach, co pozwoli na latwa i szybka ich lokalizacj¢ oraz
zmniejszenie zagrozenia wynikajacego z niechlujnie poroz-
rzucanych narzedzi.

e  Narysowanie odpowiednich kolorowych linii informacyjnych
— obrysowanie z6ita taSma wtryskarki w celu wyznaczenia
stref bezpiecznych i niebezpiecznych podczas jej pracy. Zottg
tadmg wyznaczy¢ drogg¢ przemieszczania si¢ wozkow widto-
wych, paleciakéw oraz oznaczy¢ dla nich wyznaczone miej-
sca. Niebieska tasma oznaczy¢ optymalnie najlepsze miejsce
dla krzesta operatora, $ciezki poruszania si¢ pracownikow po
hali produkcyjnej oraz miejsca wyznaczone dla kosza i Big-
Baga.

e  Zakup nowych krzesetek — stare krzeselka zostaty juz wystar-
czajaco wyeksploatowane, co sprawia, ze operatorzy pracuja
na niewygodnych i zniszczonych siedziskach. Nowe, obroto-
we, regulowane i na kolkach krzeselek pozwoli na zwigksze-
nie wygody, a zarazem wydajno$ci pracownikow na stanowi-
skach roboczych.

Efektem zaproponowanych zmian jest uporzadkowanie miej-
sca pracy operatora wtryskarki i stanowiska montazu zwigkszajac
bezpieczenstwo i wolna powierzchnig¢. Zastosowanie tablic na-
$ciennych doktadnym rozlokowaniem poszczegdlnych przedmio-
tow ulatwi do nich dostgp. Nowe krzesetka zwigksza komfort
pracy, co przelozy si¢ na wygodg pracownikow.

W oparciu o warunki panujace na stanowisku stwierdzono
potrzebg wprowadzenia usprawnien utrzymania porzadku poprzez
sprzatanie begdace trzecim etapem wdrozenia ,,praktyk 5S”. Zasu-
gerowano wprowadzenie zmian:

e  Dodanie stojaka na worki typu Big-Bag — zawieszenie worka
w odpowiednim i wyznaczonym miejscu spowoduje doktad-
niejsza segregacje odpadow produkcyjnych mozliwych do
ponownego przetworzenia. Pracownik nie bedzie wyrzucat
$cinkow do kosza na $mieci, jezeli w tej samej odleglosci
znajdzie si¢ Big-Bag na taki cel przeznaczony.

e Dodanie do kazdego stanowiska zestawu do sprzatania —
zakupienie dla stanowiska wyposazenia wlasnego zestawu
sprzatajacego sktadajacego si¢ z szczotki do zamiatania pod-
16g, szczotki z krotka raczka oraz zmiotki ma zapewnié
utrzymanie czysto$ci i porzadku na miejscu pracy. W takim
zestawie skltadajacym si¢ ze szczotki do podidg oraz zmiotki
dodany zostanie pojemnik z sorbentem jako pomoc w usuwa-
niu plam oleistych i ttustych, drugi zestaw narzgdzi ma stuzy¢
do standardowego utrzymania czystosci na stanowisku pracy.

e  Regularna konserwacja i czyszczenie wtryskarki — dotychczas
oczyszczanie wiryskarki odbywalo si¢ nieregularnie. Czgsto
prowadzito to do wymieszania pozostato$ci z pojemnikow po-
zostatymi resztkami, co powodowato zatykanie wtryskarki.
Ustalenie stalych mozliwie najkrotszych okresow czasowych
mi¢dzy nastgpnymi czyszczeniami zminimalizuje ryzyko awa-
rii wtryskarki. Docelowo rutynowe czyszczenie przeprowa-
dzane bedzie raz w tygodniu.

Wdrozenie nowych technik przygotowania miejsca pracy
w polaczeniu z dotychczas wykorzystywanymi rozwigzaniami np.
natychmiastowym usuwaniu gotowych wyrobow zminimalizuje
ryzyko wystapienia nieplanowanych postojow, a takze wypadkow.
Jednoczes$nie prawidlowe wprowadzenie sugestii poprawi pracg
operatorow na danych stanowiskach.
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Kolejnym etapem zmierzania do stalego utrzymania czysto-
$ci powickszajacego efektywnos$¢ pracy jest wprowadzenie no-
wych oraz stosowanych juz wczeéniej rozwigzan jako standardéw
dziatania ,,praktyk 5S”. Na etapie tym, oprocz wprowadzenia

Pozycja

Ocena

1
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standardow, istotne jest przekonanie pracownikéw do przestrzega- .. Beywsaysliis Fhedue caeey UEuaiklo 26 lanawiska =
nia opracowanych zapiséw dotyczacej nowej organizacji pracy na 2. Coydokimenty przestrzafe N Meiywaneanstalylisinigle? | X
stanowisku rob()czyn], 3. Czytablice informacyjne nie zawierajq przeterminowanych
W tabeli 4 przedstawiono wygenerowana karte standardow informacii? X
qlg stggowiska operqtor_a wtryskarki w ramach utrzymania czysto- 4. Czy wezysikic niezbedne rzeczy sq W micjscu latwo 1 wygodnie
$ci miejsca pracy z uzyciem 5S. O — -
Tabela 4. Karta standardow 5S dla stanowiska operatora wtryskarki 5. Czyprzejécia i obszary robocze sq jasno oznakowane? X
[opracowanie wlasne na podstawie danych z firmy] 6.  Czy1zeczy uzywane rzadko sg przechowywane wiasciwie? X
B 7. Czy pracownicy realizuja procedurg selekcji? X
ZASADY ZAPEWNIAJACE UTRZYMANIE PORZADKU W MIEJSCU PRACY
Miejsce dla wszystkiego i wszystko na swoim miejscu
1. | Unzymuj nalezyty porzadek na miejscu pracy zawsze 1.  Czymiejsca przechowywania sg wtasciwie oznaczone? X
2. | Rzeczy , ktorych uzywasz odkladaj na swoje miejsce. zawsze 2. Czy tatwo sig zorientowaé co gdzie jest? X
Dokumentagje, instukcje obshug . o — 3. Czyprodukcja w toku, narzgdzia i materiaty znajduja sig¢ na
3. RS E AR es A6 Sekiw R codziennie wyznaczonych i oznaczonych miejscach? X
Wszystkie odpady produkcyjne wrzucaj do 4. Czykazda z rzeczy jest odktadana na miejsce po jej uzyciu? X
A wyznaczonych do tego migjsc. sz 5. Czynarzedzia, przyrzady i osprzet s starannie ulozone? X
S Po zakoficzeniu pracy sprawdzaj porzadek na swoim —— 6.  Czynarzedzia, przyrzady, szablony i osprzet sq zabezpieczone
" | migjscu pracy. przed uszkodzeniem podczas sktadowania? X
6. | Dbaj o czystos¢ swojego miejsca pracy codziennie 7. Czy pizejscia sq wolne od materialow i przeszk6d? X
8. Czy érodki ochrony indywidualnej s3 w wyznaczonych miejscach i
Pamietaj o przestrzeganiu powyviszvch zasad! ;. x
Standaryzacj¢ zakresu obowiazkow zwiazanych z utrzyma- 9. Czy $rodki gasnicze i ekwipunek ratowniczy nie sa zatarasowane i
niem porzadku indywidualnie dla analizowanego stanowiska robo- dostepnie zlokalizowane? X
_czego biorac pod u“,/ag(% jego _umiejscowienie, rOZStaWieI_lie maszyn 10. Czy na stanowisku nie znajduje si¢ zbgdna lub przeterminowana
i urzadzen, warunki mikroklimatu oraz przyzwyczajenia operato- Sl 5
réw z zachowaniem przepisOw bezpieczefistwa oraz zachowania
j akosci wyrobu. 11. Czy dokumentacja jest jasno oznaczona w zakresie jej zawartoSci
oraz tego, kto jest odpowiedzialny za jej kontrole i korekte? X

Koncowym etapem doskonalenia z uzyciem ,,praktyk 5S”
jest samodyscyplina polegajaca na utrzymaniu standardow przyje-
tych we wcezesniejszych fazach wdrazania. Operatorzy pracujacy
na stanowisku mieszadta zobowiazani sa do przestrzegania przyje-
tego zestawu zadan, jednak praktyka czgsto ogranicza si¢ do tym-
czasowego przestrzegania regulaminu. Po pewnym okresie czasu
zauwazalna jest rutyna oraz coraz czgstsze przypadki lamania
opracowanych zasad. By unikna¢ powrotu do dawnych nawykow,
zdecydowano si¢ na umieszczenie karty standardéw na pozostatej
wolnej powierzchni tablicy korkowej oraz przeprowadzenie audytu
kontrolnego. Umieszczona litera ,,X” w zalezno$ci od stopnia
oceny oznacz brak uwag, — I, jedna lub dwie uwagi — II lub trzy i
wigcej — III. Formularz audytowy dla przeprowadzonej kontroli
zaprezentowano w tabeli 5.

Tabela 5. Wyniki audytu po wprowadzeniu praktyk 5S [opracowanie
wlasne na podstawie danych z firmy]
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Crzyszczenie i poszukiwanie sposobéw na utrzymanie czystosci

1.  Czy obszar roboczy jest czysty? X
2. Czymaszyny, urzadzenia, wozki sa pomalowane i utrzymywane w

czysto$ci rutynowo, przynajmniej raz dziennie? X
3. CzyS$ciany sa czyste? X
4. Czy akcesoria do czyszczenia sa fatwo dostepne? X

5. Czy czyszczenie stanowiska wykonywane jest rutynowo,

przynajmniej raz dziennie? X

6.  Czy linie graniczne sg czyste i nienaruszone, nieuszkodzone? X

7. Czy sprzatanie jest wykorzystywane jako element kontroli

stanowiska? X

Standardy sa obowiazkowe i stale stosowane

1.  Czywszystkie informacje sq widoczne? X

2. Czywszystkie standardy opisu miejsc sktadowania sa znane i

zrozumiate? X

3. Czy zabezpieczenia BHP sa stosowane? X

4. Czy dokumentacja jest starannie ulozona i przechowywana? X

5. Czy przyciski stopu i hamulce sg oznaczone dla latwej lokalizacji? | X

6.  Czy kazde stanowisko ma swojg list¢ kontrolng 55? X
Zasady sq ustalone, wszyscy postepuja zgodnie z nimi i wprowadzaja usprawnienia
1.  Czy wszyscy stosujg si¢ do standardow 587 X

2. Czy stosowana jest procedura Czerwonej Etykiety? X
3. Czyrzeczy osobiste sa przechowywane starannie? X

4. Czy program 58 jest administrowany przez osoby odpowiedzialne? | X

5. Czy nieprawidlowosci z poprzedniego audytu zostaly usunigte? X

6.  Czy wprowadzono jakiekolwiek rozwigzania dotyczace poprawy

ergonomii pracy? X

7. Czy prowadzono jakiekolwiek rozwigzania dotyczace

bezpieczefistwa pracy? X

Po przeprowadzeniu analizy formularza stwierdzono poje-
dyncze przypadki niestosowania si¢ do stosowania procedury
Czerwonej etykiety oraz rozwiagzan dotyczacych poprawy ergono-
mii pracy. Efektem wystapienia sporadycznych przypadkéw od-
biegania od procedur jest stwierdzenie czg$ciowego niestosowania
si¢ do przyjetych standardow 5S. Catkowite wyniki badan dla
audytow przeprowadzonych przed i po wdrozeniu ,,praktyk 5S” dla
analizowanego stanowiska zamieszczono w tabeli 6.

Tabeli 6 . Catkowite wyniki przeprowadzonych audytéw [opracowanie
wlasne na podstawie danych z firmy]

Nr audytu | Wynik | PUKY | 45 | 25 | 35 | 45 | 58
z audytu
31,5 21 3 [ 3] 6 | o
2 99 66 15|15 |15 ] 12

Rezultat pierwszego audytu przeprowadzonego przed wpro-
wadzeniem zmian w ramach 5S wyniost 21 punktoéw, natomiast
kontrola odbyta po wdrozeniu zmian wykazata ocen¢ na poziomie
99 punktu przy ocenie maksymalnej rowniej 100 punktow. Dla
przyjetej punktacji rezultatow wyniku audytu przyj¢to nastgpujaca
skalg oceny efektywnosci utrzymania czystosci:

e  0- 19 pkt. — niedostatecznie;
e 20-39pkt. —Zle;

-49-

40 - 59 pkt. — dostatecznie;
60 - 74 pkt. — dobrze;

75 - 89 pkt. — bardzo dobrze;
90 - 100 pkt. — wy$mienicie.

Taka skala punktowa pozwolila na ustalenie stopni utrzyma-
nia porzadku. Wedlug przyjetych wytycznych sytuacja przed
wprowadzeniem nowych rozwigzan dla zachowania porzadku
stanowisko funkcjonowato w sposéb zty, natomiast wprowadzenie
doskonalenia 5S pozwolilo na uzyskanie wy$mienitego poziomu
zachowania czystosci stanowiska.

Audyt wykonany w pewnym okresie czasowym od wdroze-
nia nowych zasad utrzymania porzadku wskazal na poprawe orga-
nizacji pracy na stanowisku. Dla obszaréw 1S, 2S oraz 3S odnoto-
wano maksymalng ilo§¢ punktow. Obszar dotyczacy standaryzacji
na miejscu pracy otrzymat 12 punktow, natomiast obszar postgpo-
wania wedlug ustalonych usprawnien otrzymat tylko 9 punktow.
Potencjal do doskonalenia w znacznym stopniu zostat wykorzysta-
ny, jednak mozliwe jest wprowadzenie dodatkowych zastosowan,
ktére jednak nie wplyna znaczaco na efektywno$¢ pracy operato-
row. W przypadku badanego stanowiska konieczne jest utrzymanie
stanu obecnego oraz poprawe realizacji zapisu odnoszacego si¢ do
odktadania narzg¢dzi po ich uzyciu na wlasciwe miejsca.

4. Podsumowanie

Metoda 5S pozwala na ustalenie stalego porzadku na stano-
wiskach pracy. Wedlug przyjetych wytycznych sytuacja przed
wprowadzeniem nowych rozwiazan dla zachowania porzadku na
miejscu pracy byto w ztym stanie. Natomiast wprowadzenie do-
skonalenia 5S pozwolilo na uzyskanie doskonatego poziomu za-
chowania czysto$ci stanowiska. Potencjal do doskonalenia
w znacznym stopniu zostal wykorzystany, jednak mozliwe jest
wprowadzenie dodatkowych zastosowan, ktore jednak nie wptyna
znaczaco na efektywno$¢ pracy operatorow. W przypadku badane-
go stanowiska konieczne jest utrzymanie stanu obecnego oraz
poprawe odkladania narzedzi po ich uzyciu na wtasciwe miejsca.
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