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PRAKTYCZNE ASPEKTY WDRAZANIA METODY 5-S

W artykule zaprezentowano praktyczne aspekty wdrazania metody 5-S, bezposrednio
zwigzanej z problematyka doskonalenia jakosci i bezpieczenstwa pracy. Metoda ta stanowi
podstawe efektywnego, zgodnego z koncepcja lean management, zarzadzania w przedsie-
biorstwie. Przyblizono pie¢ kolejnych etapéw metody, stanowigcych proste dziatania za-
pewniajace przedsiebiorstwom realne korzysci. Celem opracowania jest zaprezentowanie
konkretnego i praktycznego rozwigzania mozliwego do zastosowania na kazdym z etapow
wdrazania metody 5S, ktore jako cato$¢ bezposrednio wptywaja na doskonalenie jakoSci
i bezpieczenstwa na stanowisku pracy.

Stowa kluczowe: metoda 5-S, jakos$¢, bezpieczenstwo pracy

1. WPROWADZENIE

Zapewnienie bezpiecznych warunkéw pracy to jedno z podstawowych zadan pra-
codawcy, a jako$¢, czyli stopien, w jakim zbior inherentnych whasciwosci spetnia
wymagania [7], oraz zdobycie zaufania klientow to gtowne cele kazdego przedsie-
biorstwa. Wyprodukowanie wyrobu spetniajgcego coraz wyzsze wymagania klienta
to proces czesto diugi i ztozony, w ktorym konieczne jest spetnianie jednoczes$nie
szeregu wymagan prawnych. W trosce o coraz lepsza pozycje konkurencyjna wdra-
zane s systemy zarzadzania, jak réwniez roéznego rodzaju metody i narzedzia
wspierajgce dazenie do ciaglej poprawy wynikéw. Do poprawy efektywnosci zarza-
dzania stuza strategie oparte m.in. na filozofii lean manufacturing (,,szczupte produ-
kowanie”). Jedna z takich metod jest 5-S. Nazwa 5-S pochodzi od pierwszych liter
pieciu japonskich stow zaczynajacych si¢ na litere ,,s”, czyli: seri, seiton, seiso,
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seiketsu, shitsuke [2]. Metoda ta jest oparta na pieciu filarach, ktorymi sa selekcja,
systematyka, sprzatanie, standaryzacja i samodyscyplina [6]. Selekcja dotyczy pro-
dukcji w toku i polega na eliminacji niepotrzebnych narzedzi, nieuzywanych ma-
szyn, uszkodzonych produktow, papierow i dokumentéw. Systematyka dotyczy
utrzymania w porzadku i gotowosci do wykorzystania wszystkich rzeczy potrzeb-
nych podczas procesu produkcyjnego. Sprzgtanie ma na celu utrzymanie stanowi-
ska pracy w czystosci, Standaryzacja polega na tym, Ze staje si¢ to zwyczajem,
a samodyscyplina ma si¢ wyraza¢ w stosowaniu procedur [2].
Przedsigbiorstwa decydujace si¢ na wdrozenie metody bedg oczekiwaé [1, 3]:
— wyeliminowania wad w celu uzyskania jak najwyzszej jakosci,
— wyeliminowania marnotrawstwa, by obnizy¢ koszty,
— wyeliminowania wypadkow i dzigki temu poprawy bezpieczenstwa W przedsie-
biorstwie,
— zwigkszenia rytmu pracy,
— ograniczenia liczby zwrotow towaru (reklamacji), co zwiekszy zaufanie klienta,
— wyeliminowania awarii spowalniajacych produkgcje,
— zmobilizowania pracownikow,
— polepszenia wizerunku firmy.

Metoda 5-S jest zatem procesem reorganizacji calego przedsiebiorstwa w celu
poprawy réznych aspektow jego dziatalnosci, ale przede wszystkim bezpieczenstwa
i jakosci.

Celem opracowania jest zaprezentowanie konkretnego przyktadu etapéw wdraza-
nia metody 5-S, co ostatecznie przyczynia si¢ do doskonalenia jakosci i bezpieczen-
stwa pracy na stanowisku pracy.

2. ETAPY WDRAZANIA METODY 5-S

Wdrazanie metody 5-S sktada si¢ z pieciu odrebnych etapow. Aby uzyskac
wszystkie mozliwe korzysSci, dziatania w ramach kazdego etapu musza by¢ nie
tylko poprawnie wykonane, ale rowniez utrzymywane i doskonalone [5].

2.1. Etap | - SELEKCJA

Praca na brudnym, zattoczonym i niezorganizowanym stanowisku nie wptywa
pozytywnie na jako$¢, bezpieczenstwo i wydajno$¢ pracy. Aby dokonaé selekciji,
nalezy okresli¢ tylko to, co jest potrzebne i niezbedne do wykonania zadanh na wy-
branym stanowisku pracy. Gromadzenie niepotrzebnych rzeczy powoduje tworze-
nie zapasow, co prowadzi do marnotrawstwa [4]. W celu wyeliminowania bezwar-
tosciowych rzeczy ze stanowiska pracy mozna np. przeprowadzi¢ akcje czerwo-
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nych Kkartek, ktora polega na rozpoznaniu i zidentyfikowaniu wylacznie potrzeb-
nych narzgdzi 1 przyrzaddw, a nastgpnie oznaczeniu czerwong kartka przedmiotow
zbg¢dnych. Proponowane czerwone kartki mozna uzupetni¢ numerkami wprowa-
dzonymi do osobnej kartoteki. Dzieki temu 0znaczenia stosowane w ramach akcji
w zaden sposob nie beda wplywaé na wygode wykonywanych czynno$ci. Przebieg
akcji czerwonych kartek moze by¢ zgodny z zaproponowanym schematem.

——> Wyznaczenie strefy wdrozenia metody 5-S

$

Przygotowanie listy rzeczy Przygotowanie czerwonych
oznaczonych czerwong kartka numerkow na kartkach

$ 4

Sfotografowanie miejsca przed wdrozeniem metody 5-S

-

Przeprowadzenie akcji oznaczania czerwonymi kartkami

-

Wypehienie listy rzeczy oznaczonych czerwonym numerkiem

-

Postgpowanie zgodnie z listg rzeczy oznaczonych czerwonym
numerkiem

2

Rys. 1. Przebieg akcji czerwonych kartek. Oprac. wtasne

Propozycje postepowania z narzedziami i przyrzadami oznaczonymi czerwong
kartka zaprezentowano w tabeli 1.
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Tabela 1. Arkusz rzeczy oznaczonych czerwong kartka. Oprac. wlasne
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Selekcja zapewnia bardzo widoczne korzysci:
— wyeliminowanie niepotrzebnych zapasow,
— utworzenie wolnej przestrzeni, ktora mozna zagospodarowac,
— wyeliminowanie zuzytych lub uszkodzonych narzedzi mogacych mie¢ nega-
tywny wplyw na jako$¢ produktu i bezpieczenstwo pracy,
— zwigkszenie przestrzeni i zapewnienie pracownikowi swobody ruchu.
Na rysunkach 2 i 3 zaprezentowano regat roboczy przed wdrozeniem etapu se-
lekcji 1 po jego zakonczeniu.

Rys. 2. Regal roboczy przed wdroze- Rys. 3. Regal roboczy po wdrozeniu
niem metody. Oprac. wiasne metody. Oprac. wlasne
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W ramach tego etapu moga wystapi¢ m. in. nastepujace problemy:

— brak zrozumienia ze strony pracownikoéw istoty metody 5-S i koniecznosci jej
wprowadzenia,

— trudnosci z okresleniem i oznaczeniem rzeczy potrzebnych i niepotrzebnych,

— negatywne nastawienie pracownikow.

2.2. Etap Il - SYSTEMATYKA

Organizacja i opracowanie rozmieszczenia sprzgtu na uporzadkowanym juz sta-
nowisku pracy to drugi etap metody 5-S. Istotne na tym etapie jest takie zorgani-
zowanie przestrzeni pracy, aby zadania byly wykonywane z mozliwo$cig swobod-
nego poboru narzedzi oraz bez zbednych ruchow roboczych. Istotne na tym etapie
jest maksymalne dopasowanie stanowiska do czynnosci zwigzanych z pracg. Blat
roboczy i szafki robocze powinny by¢ podzielone na strefy (réznokolorowe), ktore
ulatwig pracownikowi wizualne zapamietanie stanowiska pracy, np.: strefa mate-
riatow czekajacych na obrobke, strefa pomiarowa, strefa robocza itp. Na tak wy-
dzielonej przestrzeni bardzo wazng role bedzie odgrywac utozenie narzedzi w za-
siegu reki 1 zgodnie z czgstotliwos$cig ich uzywania. Kolejnym utatwieniem w pro-
jektowaniu stanowiska sa oznaczenia. Niezaleznie od tego, czy narzedzia sa tatwo
widoczne, czy przechowywane w opakowaniach, powinny by¢ opisane. Ta sama
zasada dotyczy wysuwanych szuflad szafek roboczych. Dodatkowym atutem bedzie
sporzadzenie schematu wyposazenia szuflad zgodnie z oznaczeniami i umieszczenie
tak sporzadzonej mapy narzedzi na tablicy informacyjnej przy stanowisku pracy.
W poczatkowej fazie bedzie to dla operatora utatwienie w poruszaniu si¢ na nowo
zorganizowanym stanowisku, ale rowniez wskazowka, gdzie musi odktadac¢ pobra-
ne wczesniej narzgdzia. Wazne na tym etapie jest stworzenie kacika czystosci, ktory
utatwi pracownikowi natychmiastowa reakcj¢, np. w przypadku wycieku z maszyny,
dzieki czemu bedzie mogt na biezaco eliminowac¢ mozliwos¢ poslizgnigeia. Bedzie
mogt takze przygotowa¢ stanowisko do rozpoczgcia kolejnej zmiany roboczej, nie
tracgc czasu na pobor przyrzadow do sprzatania z innej czgéci zaktadu. Miejsce takie
mozna urzadzié¢, wykonujac tablicg cieni. Utatwi to pracownikowi odkladanie przy-
rzadow na odpowiednie miejsce po ich wykorzystaniu oraz pozwoli mu szybko oce-
ni¢ np. ich uszkodzenie badz brak. Na rysunkach 4 i 5 zaprezentowano kacik czysto-
$ci przed wdrozeniem oraz po wdrozeniu metody.

Korzysci wynikajgce z tego etapu to m.in.:

— eliminacja marnotrawstwa czasu (czas poboru narzgdzi wynosi Kilka sekund);
pracownik moze pewnie siegac po przyrzady, a te z kolei sg zawsze przygoto-
wane do uzytku;

— ograniczenie ruchow tutowia do minimum; pracownik wykonuje tylko potrzeb-
ne ruchy, moze swobodnie sigga¢ po przyrzady bez koniecznosci np. pochyla-
nia sig;
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Rys. 4. Niezorganizowana przestrzen wy- Rys. 5. Kacik czystosci z zastosowaniem

magajaca wdrozenia metody 5-S. oznaczenia wyposazenia zamiast tablicy
Oprac. wlasne cieni. Oprac. wlasne

— rytm pracy jest rowny i staty; pracownik, ktéry ma przystosowane stanowisko
z odpowiednio zorganizowanym i wlasciwym wyposazeniem pracuje chetniej,
swobodniej i wydajniej.

Problemy, ktore moga wystapi¢ podczas tego etapu, to np. ograniczone srodki
finansowe na organizacj¢ stanowiska, lub ograniczona przestrzen robocza.

2.3. Etap 111 - SPRZATANIE

Przystosowane i uporzagdkowane stanowisko powinno by¢ ciggle w peni goto-
we do uzycia. Jego gotowos¢ jest zapewniona m.in. przez stan czystosci. Brudne
narzedzie nie spetnia podstawowych funkcji, a jednocze$nie stwarza niebezpie-
czenstwo i wptywa negatywnie na jako$¢ pracy i produktu. W trakcie wdrazania
metody etap ten moze by¢ polaczony z etapem II. Wowczas podczas organizowa-
nia przestrzeni uzywa si¢ wczesniej wyczyszczonych narzedzi. Wprowadzenie
wymogu sprzatania podczas funkcjonowania systemu jest gwarancja utrzymania
stanowiska w pelnej gotowosci. Czynnosci zwigzane z tym etapem mozna wspO-
magac z zastosowaniem listy kontrolnej (check list). Odpowiednio sporzadzona,
moze si¢ znajdowaé obok tablicy informacyjnej przy stanowisku pracy. Powinna
by¢ wypeliana pod koniec kazdej zmiany roboczej i potwierdzona przez innego
pracownika.

Po doktadnym wykonaniu etapu Il przedsigbiorstwo uzyska m.in. nastgpujace
korzysci:
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— zmniejszenie awaryjnosci maszyn,
— pozytywne nastawienie pracownika,
— poczucie odpowiedzialnosci pracownika za utrzymanie systemu,
— pelne przygotowanie narzedzi do uzycia.
Problemy zwigzane z tym etapem to czasochtonno$¢ czyszczenia wszystkich
narzedzi, szafek i regatdéw oraz utrzymanie uzyskanego poziomu.

2.4. Etap IV - STANDARYZACJA

Stale utrzymanie zmian wprowadzonych w pierwszych trzech etapach to cel
etapu V. Nalezy ustali¢, ktory pracownik bedzie odpowiedzialny za utrzymywanie
sktadowych systemu. Wazne jest, by czas pracy byl tak zorganizowany, aby czyn-
nosci zwigzane z przygotowaniem stanowiska, np. na poczatku lub na koncu kaz-
dej zmiany, byly nalezycie wykonane.

Sporzadzone harmonogramy, wyrazne instrukcje oraz listy kontrolne powinny
by¢ czgscia rozliczen i potwierdzenia wywigzania si¢ pracownikéw z powierzo-
nych im zadan. Arkusz listy kontrolnej moze zawiera¢ pytania, czy pracownik
wykonat dang czynnos¢, i jak czesto ma ja wykonywac. Pytania takie mogg doty-
czy¢:

— dr6g komunikacyjnych w przedsigbiorstwie,

— czystosci podiog,

— przegladu i konserwacji maszyn,

— wykonania czynno$ci zwiazanych z procesem sprzatania (utrzymanie czystosci
swietlikow, strefy roboczej i narzedzi lub zamiatanie).

W wyniku etapu IV uzyskuje si¢ nastepujace korzysci:

— gwarancja utrzymania wdrozonego systemu,

— poczucie odpowiedzialnosci pracownika za wykonywane czynnosci,

— czynnos$ci przed zmiang robocza, w jej trakcie oraz po jej zakonczeniu sg jasno
sprecyzowane i proste do wykonania.

Konsekwencje wynikajace z nieprzestrzegania zasad tego etapu to:

— powrdt do starych nawykow,

— ponowne zagracenie przestrzeni roboczej,
— nieodpowiednie zarzadzanie czasem,

— frustracja pracownikow,

— zaniedbanie stanowiska pracy.

2.5. EtapV - ZACHOWANIE SAMODYSCYPLINY

Na ostatnim etapie metody najwazniejsza jest samodyscyplina, zalezna w znacz-
nym stopniu od pracownika. Dzigki samodyscyplinie wprowadzony system bedzie
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stale utrzymywany i doskonalony. W celu utrzymywania checi pracownikéw na
wysokim poziomie mozna prowadzi¢ okresowe promocje metody oraz przedstawiac
jej wptyw na funkcjonowanie przedsigbiorstwa.

3. PODSUMOWANIE

Dzigki wdrozeniu metody 5-S przestrzen przedsigbiorstwa zmienia nie tylko
wizualnie; zyskuje si¢ tez wigksze zaangazowanie pracownikéw i dodatkowo
zmienia si¢ wizerunek firmy w oczach klienta. Koszt zmian jest niewielki w sto-
sunku do korzysci. Sukces ten stanowi wynik dziatan szeregowych pracownikow
i najwyzszego kierownictwa. Dla pracodawcy decydujacego si¢ na takie zmiany
najwazniejsza jest poprawa jakosci, bezpieczenstwa i rentownosci.

Oproécz procesu wdrazania i utrzymywania metody 5-S wazna jest rowniez jej
promocja i uswiadomienie pracownikom korzy$ci wynikajacych z jej wdrozenia.
W tym celu w zaktadach powinny by¢ prowadzone szkolenia i demonstracje, nale-
zy wydawaé gazetki i broszury oraz publikowa¢ rezultaty wdrazania 5-S i nie tyl-
ko.

Najdoktadniej dostosowane stanowiska i wszystkie procesy shuzace utrzymaniu
systemu sprzyjaja poprawie wielu aspektow dziatania firmy. Najwazniejsze korzy-
sci z wprowadzenia metody 5-S to zdecydowana poprawa bezpieczenstwa pracy
oraz efektywno$¢ procesu produkcji odzwierciedlajaca si¢ rowniez we wzrastajg-
cym poziomie jakosci produkowanych wyrobow i czeéci. Odpowiednio przecho-
wywane narzedzia dtuzej zachowuja wlasciwosci uzytkowe, co wptywa pozytyw-
nie na pdzniejszg jako$¢ produktu. Czyste narzgdzia sa pewnie chwytane przez
operatora, dzigki czemu nie wyslizguja si¢ z jego dloni. Pracownik nie moze potra-
ci¢ przypadkowo pozostawionego przedmiotu w trakcie procesu, poniewaz zgodnie
z zasadami wszystko ma swoje miejsce, a po uzyciu jest tam odktadane. Przestrzen
pracy zapewnia pracownikowi swobod¢ ruchu dzigki wyeliminowaniu zb¢dnych
rzeczy. Regularne kontrole z uzyciem list kontrolnych pozwalaja wychwyci¢ np.
usterki maszyn, ktére mogg negatywnie wptywaé na jako$¢ produktu albo mogg
by¢ przyczyna zatrzymania procesu produkcji. Eliminacja marnotrawstwa czasu
zapewnia pracownikowi staly rytm i kontrolg przebiegu pracy oraz mozliwos¢
maksymalnego skoncentrowania si¢ na zadaniu, co przeklada si¢ na doktadne wy-
konywanie czynno$ci i wzmozong uwagg zapewniajaca bezpieczenstwo pracy.

Zaprezentowane rozwazania na temat wdrazania metody 5-S jednoznacznie
wskazujg na korzysci wynikajace ze stosowania tego podejscia. Metoda ta jest
pierwszym krokiem do zrozumienia i wprowadzenia w zycie szeroko pojetej filo-
zofii lean management, a jednocze$nie moze stanowi¢ solidng podstawe do wdra-
zania kolejnych systemow zarzadzania, sprzyjajacych poprawie bezpieczenstwa,
jakos$ci oraz oddzialywania na srodowisko.
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PRACTICAL ASPECTS OF THE IMPLEMENTATION OF THE 5-S METHOD

Summary

The article presents practical aspects of the implementation of the 5-S method directly
related to improving the quality and safety of work. This method is the basis for effective,
consistent with the concept of lean management, enterprise management. The article
brought closer five consecutive steps of the method, which are simple measures to ensure
benefits for businesses. The aim of this paper is to present a concrete and practical solution
possible to apply at each stage of the implementation of the 5S method, which as an en-
tirety has a direct impact on improving the quality and safety in the workplace.






