ZESZYTY NAUKOWE POLITECHNIKI EODZKIE]J

Nr 1064 Organizacja i Zarzadzanie, z. 45 2009

MICHAL GUNDLACH

Katedra Zarzadzania Produkcja
Politechniki L.édzkiej

PRAKTYKI 5S JAKO PIERWSZY KROK
DO WDROZENIA PRODUKCJI ODCHUDZONEJ
W PRZEDSIEBIORSTWIE PRODUKCYJNYM
ROZWINIECIE TEORII 6S

Opiniodawca: prof. dr hab. inz. Jozef Matuszek

W artykule przedstawiono etapy wdrozenia narzedzia 5S jako
pierwszy krok w budowaniu efektywnego i nowoczesnego procesu
produkcji. Przedstawiono definicje i cele wdrozZenia systemu produkcji
odchudzonej. Przytoczono rowniez rozwiniecie teorii 6S. Zaprezento-
wane w opracowaniu wyniki badan pokazujq przykiady korzysci oraz
mozliwosci pojawiajqce sie¢ w zwigzku z wdrozeniem systemu produkcji
odchudzonej.

1. Wprowadzenie do teorii produkcji odchudzonej

Termin system produkcji odchudzonej zaczagt by¢ szerzej znany w §wiecie za
sprawg opublikowanej w 1990 roku ksigzki pt. ,,The machine that changed the
Word: The Story of Lean Production™ [12] (polski tytut ,,Maszyna, ktéra zmienita
swiat”) autorstwa trzech naukowcow z amerykanskiego uniwersytetu Massachusetts
Institute of Technology, Jamesa Womacka, Daniela Jonesa i Daniela Rossa.
Publikacja wyczerpujaco pokazuje doglebng rewolucje proceséw produkcyjnych
zapoczatkowang przez koncern Toyota i przybliza sposob, dzigki ktéremu przed-
siebiorstwa mogg radykalnie poprawi¢ efektywno$¢ stosujgc te samg droge zmian.
Podstawowa zasada produkcji odchudzonej jest bardzo prosta: nalezy zidentyfikowaé
1 usung¢ wszystkie straty we wszystkich procesach w przedsigbiorstwie. Pierwszym
krokiem wigc powinno by¢ zidentyfikowanie strat. Wydaje si¢ to proste, lecz
w praktyce odkrycie tych problemow jest procesem ztozonym.

Produkcja odchudzona nie jest tylko zbiorem technik. To raczej sposob
myslenia, filozofia, zbior rozwigzan systemowych, ktore tworzg kulture, w ktorej
kazdy ciggle doskonali procesy i produkcje. Jest to system ludzi zorientowanych
na potrzeby klienta i tworzacych dla klienta. Produkcja odchudzona prowadzi do
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stworzenia systemu odchudzonego zarzadzania, co oznacza scalenie wizji, kultury
1 strategii, by najlepiej shuzy¢ klientowi najwyzsza jakoscia [Q], najnizszg ceng [C]
1 najkrétszym czasem dostawy [D]. Termin szczupta produkcja wynika z faktu
zuzywania mniejszej ilo$ci wszelkich czynnikow w procesie wytwarzania, niz ma
to miejsce w przypadku konwencjonalnej produkcji masowej: potowy wysitku
pracy ludzkiej, potowy przestrzeni produkcyjnej, polowy srodkow zainwestowanych
w oprzyrzadowanie i narzedzia, potowy czasu pracy inzynierow projektujacych
nowy wyrob, ktory wdrazany jest w o polowg krotszym czasie. Ponadto wymaga
ona utrzymywania o potowe mniejszych zapasow, a w rezultacie prowadzi do
zmnigjszenia o polowge liczby defektow oraz pozwala na zwigkszenie asortymentu
produkowanych wyrobow. Produkcja odchudzona nie polega na eliminowaniu sity
roboczej, ktora to odpowiedz wskazalo w przeprowadzonej ankiecie 57%
badanych osob, ktore wczesniej nie mialy styczno$ci z teorig ani praktyka
produkcji odchudzonej, ale na zwigkszaniu wydajno$ci poprzez redukowanie
kosztow i1 skracaniu czasu pomi¢dzy zamoéwieniem klienta 1 wysytka wymaganego
wyrobu gotowego.

Naukowcy z amerykanskiej uczelni Massachusetts Institute of Technology
przepowiadali, ze produkcja odchudzona stanie si¢ standardem w obszarze produkcii,
a takze innych dziatalno$ci tworzacych warto$¢ dodana, wiaczajac w to réwniez
shuzbe zdrowia, handel i dystrybucje. Japonskie przedsigbiorstwa, ktore wdrozyty
metody produkcji odchudzonej w ostatnich dekadach sg zazwyczaj liderami
w swoich gateziach przemystu.

Celem pracy jest analiza teoretycznego ujecia praktyk 5S oraz ocena ich
pilotazowego wdrozenia w przedsigbiorstwie produkcyjnym.

2. Geneza i rozwoj produkcji odchudzonej

Teoria i praktyka produkcji odchudzonej wywodzi si¢ z opracowanego przez
japonskie przedsigbiorstwo Toyota Motor Company systemu produkcji Toyota
Production System. Pomyst samego systemu mozna przypisa¢ w duzym stopniu
zapozyczeniom z amerykanskiego przemystu motoryzacyjnego z pierwszej
polowy dwudziestego wieku, jak choéby tasmie montazowej Henry’ego Forda,
jednakze zostal on w znacznym stopniu rozwinicty przez glownego inzyniera Toyoty
w latach pigc¢dziesiatych ubieglego wieku. Taiichi Ono okreslil, Ze system powstat
z potrzeby. Przedsigbiorstwo dziatalo w warunkach zwigkszajgcych si¢ wymagan
klientéw oraz zwigkszajacej si¢ konkurencji na rynku. Nowatorska teoria nie
zyskala jednakze wigkszej uwagi innych japonskich przedsi¢biorstw az do czasu
pierwszego kryzysu paliwowego na jesieni 1973 roku.

. Kryzys paliwowy otworzyl nasze oczy”'
Taiichi Ono

! Thumaczenie wiasne z Ohno Taiichi: Toyota Production System: Beyond Large-Scale Production.
Productivity Press, 1988, s. 1.



Praktyki 58 jako pierwszy krok do wdrozenia produkcji odchudzonej ... 21

Na jesieni 1973 roku kryzys olejowy poprzedzony recesja wplynat na instytucje
rzadowe, przedsigbiorstwa i spoteczenstwa na catym §wiecie. W przeciggu kilku
miesi¢cy japonska gospodarka upadia niemal catkowicie, wiele przedsigbiorstw
zbankrutowato. Toyota byla jedng z niewielu organizacji, ktore nie zmniejszyty
produkcji pomimo recesji. Firma miata niewielkie zapasy 1 elastycznos¢ pozwalajaca
na produkcje wielu réznych modeli na tych samych liniach produkcyjnych.
W kolejnych latach wiele podupadajacych przedsigbiorstw japonskich zaczeto
czerpa¢ wzorce z rozwigzan Toyoty 1 wprowadzaé¢ systemy produkcji odchudzone;.
Firmy amerykanskie zainteresowaly si¢ filozofig, sposobami realizacji oraz
metodyka wdrazania dopiero w drugiej potowie lat osiemdziesigtych dwudziestego
wieku. Sukcesy firm japonskich, stosujacych metodologi¢ produkcji odchudzone;j
na $wiatowych rynkach spowodowaty, ze praktyki upowszechnity si¢ w innych
rejonach $wiata stajgc si¢ standardem wielu wiodacych firm w Stanach Zjedno-
czonych, Azji i w krajach Unii Europejskie;j.

System produkcji odchudzonej zapoczatkowany przez Taiichi Ohno zostat rozwi-
nicty w kolejnych latach o kolejne moduly opisane przez japonskich naukowcow
1 praktykow:

e Hiroyuki Hirano — System 58S [1],

e Seiichi Nakajima — Calosciowe Zarzadzanie Utrzymaniem Ruchu (TPM -

Total Productive Maintenance) [5],

e Kenichi Sekine — ciagly przeptyw (continuous flow) [8],

Shigeo Shingo — jidoka (autonomation), czyli system powodujacy automa-
tyczne zatrzymanie maszyny w wypadku wyprodukowania wadliwego
produktu [7] oraz SMED (Single-Minute Exchange of Die), czyli Jedno-
minutowa Wymiana Formy [9].

3. Ustalenie standardow jako niezbedny element
wdrazania systemu produkcji odchudzonej

Standardem mozna okresli¢ kryterium, ktére opisuje okre§lone cechy w efe-
ktywny, jasny, przejrzysty i wzrokowy sposéb. Wprowadzenie standardow ma
kluczowe znaczenie w systemie produkcji odchudzonej, poniewaz pozwala natych-
miast zauwazy¢ sytuacj¢ odbiegajaca od normy i tym samym podjaé natychmiastowe
dziatania korygujace.

Wedlug teorii Toyota Production System niezbgdnym elementem wpro-
wadzenia systemu produkcji odchudzonej jest wypracowanie standardow w tzw.
4 M [13]:
man / woman (czynnik ludzki),
machines (maszyny),
materials ( materiaty),
methods (metody).
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Natomiast wszelkie dziatania wdrozeniowe powinny zostaé rozpoczgte od
zapewnienia porzadku i dyscypliny na stanowiskach pracy opartej na zasadzie 5S.

SS jest fundamentem wszelkich
dzialan doskonalacych w produkcji
odchudzonej!

doskonalenie

Przeplyw

an, TPM., praca standardow:

szybkie przezbrojenie, Poke-Yole,
lekcje jednopunitowe,
wizualne Srodowiske

5s

Rys. 1. Fundamenty produkcji odchudzone;j
Zrédio: Opracowanie wlasne na podstawie [1], [5], [7], [18].

58S jest systematyczng metodg angazowania catego zespotu w organizowanie,
czyszczenie, rozwijanie i podtrzymywanie bezpiecznego i produktywnego $rodo-
wiska pracy. Jest jednym z tatwiejszych do wdrozenia narzedzi systemu produkcji
odchudzonej 1 baza do pdzniejszego wprowadzenia pozostatych elementéw. Bez
wczesniejszego wprowadzenia tego narzedzia nie jest mozliwe wdrozenie miedzy
innymi SMED (Jednominutowa Wymiana Formy), TPM (Caltosciowe Zarzadzanie
Utrzymaniem Ruchu) ani pdzniejszych dziatan Kaizen Blitz.

Standaryzacja

Focused Improvement
Autonomous Maintenance
Planned Maintenance

Praca w Zespolach

Rewolucja w Swiadomosci

Rys. 2. Swigtynia TPM. Ilustracja sekwencji krokoéw przy wdrazaniu TPM
Zrédlo: [18].
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Proces wdrazania praktyk 5S jest pierwszym etapem, od ktérego przedsie-
biorstwo powinno zaczaé wdrozenie procesu cigglego doskonalenia firmy, czyli
stworzenia produktywnego, pro-jakosciowego i przyjaznego ludziom srodowiska
pracy. Pozwala zrozumie¢ pracownikom systemu podstawy produkcji odchudzone;j
1 przygotowac ich na kolejne zmiany. Jest rowniez dobrym sposobem na spraw-
dzenie zaangazowania pracownikow i kadry kierowniczej we wdrozenie produkcji
odchudzone;.

4. Definicja i cele 5S

Nazwa 58S jest akronimem pigciu japonskich stow, ktore opisujg dziatalnosé
wszystkich pracownikow firmy, ktérej celem jest osiggniecie w firmie stanu
wzorowego porzadku, harmonii, logiki oraz efektywnosci i doskonato$ci, zaréwno
w procesach pracy jak i w relacjach migdzy ludZzmi.

Tabela 1. Zasada 5S zapewnienia porzadku i dyscypliny na stanowiskach pracy —
terminologia japonska, angloamerykanska oraz polska (trzecia kolumna podaje rozne
thumaczenia nazw japonskich spotykane w polskiej literaturze oraz w materiatach
wewngtrznych polskich oddzialéw migdzynarodowych koncerndéw)

Nazwa japonska aygﬁ;’gia Nazwa polska
Seiri Sort . . S.el.ekCJ a . .
(stosowane jest rowniez thumaczenie Sortowanie)
ot . Set Systematyka
= m__ﬁ,_ Seiton (Storage) | (stosowane jest rowniez thumaczenie Porzadkowanie)
. . Sprzatanie
= . P : .
BIT Seiso Shine (stosowane jest rowniez ttumaczenie Polerowanie)
== Seiketsu | Standarize . ’Sta1.1d.aryzaq a .
= (stosowane jest rowniez ttumaczenie Schludnos¢)
% Shitsuke | Sustain . ’San.qo.d yscyplina . .
(stosowane jest rowniez thumaczenie Podtrzymanie)

Zrédlo: Opracowanie wlasne autora na podstawie [1], [14].
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e Pierwsze S — selekcja

Pierwszy krok 5S w literaturze czesto okreslany jest w dwoéch stowach:
,,Pozbadz si¢ bataganu!”. Dotyczy on praktyki sortowania wszystkich przedmiotow
(np. urzadzen, narzg¢dzi, materialow, czgsci), znajdujacych si¢ w miejscu pracy.
Przy stanowisku nalezy pozostawi¢ jedynie przedmioty niezb¢dne do wykonywania
pracy i pozby¢ si¢ wszelkich niepotrzebnych rzeczy.

e Drugie S — systematyka

,Miejsce dla wszystkiego 1 wszystko na swoim miejscu.”

Zgodnie z tym punktem nalezy zorganizowac, uporzadkowaé miejsce pracy
tak, aby urzadzenia, narz¢dzia, materialy byly tatwo dostgpne — okresli¢ odpo-
wiednie miejsce dla wszystkich przedmiotow oraz zorganizowa¢ stanowisko robocze
w taki sposdb, by wszystkie te obiekty wracaly na swoje odpowiednio wyznaczone
1 0znaczone miejsce.

e Trzecie S — sprzatanie

Migjsce pracy musi by¢ dokladnie wysprzatane i wyczyszczone, a nawet
wypolerowane. Dobrg praktyka jest szczegotowe sprzatanie stanowiska po kazde;j
zmianie, a takze w trakcie.

e (Czwarte S — standaryzacja

Nalezy wprowadzi¢ praktyki standardowej pracy, by utrzymac pierwsze trzy
kroki 5S.

e Pigte S — samodyscyplina

Nalezy podtrzymywacé korzys$ci z wdrozenia pierwszych czterech S poprzez
upowaznianie, zaangazowanie i dyscypling pracownikow.

5. Etapy wdrazania 5S w przedsi¢biorstwie produkcyjnym

Najwickszymi przeszkodami dla wdrozenia 5S sg autorytarny system zarza-
dzania, staba komunikacja oraz nieprzyjazne srodowisko pracy. Proby wdrazania
5S metodami nakazu i przymusu sg z gory skazane na porazke. Dlatego wdrazanie
praktyk 5S nalezy rozpocza¢ od warsztatow 5SS dla calej kadry kierowniczej,
Iacznie z zarzadem firmy. Celem takich spotkan jest zapoznanie z systemem produkcji
odchudzonej, teorig oraz narzedziami. Waznym elementem jest pokazanie pelne;j
drogi do osiggniccia celdow oraz korzysci z wdrozenia systemu. Niezbednym ele-
mentem do rozpoczecia dzialan jest uzyskanie pelnego wsparcia kadry kierowniczej
dla projektu oraz wylonienie zespotu sterujacego, opracowanie harmonogramu
wdrozenia oraz wybor miejsca dziatan pilotazowych.

Pierwszym krokiem w fazie wdrozenia jest wybranie obszaru pilotazowego,
jak gniazdo produkcyjne, linia lub wydziat, w ktérym zostang utworzone pierwsze
zespoly 1 rozpoczety program 5S. Sugerowana liczba 0sob objetych programem
w pierwszej kolejnosci zalezy od wielko$ci zaktadu i liczby wezedniej przeszkol-
onych trenerdéw, ale nie powinna by¢ wigksza niz kilkanascie oséb. Nastgpnie
zespoty pracownikow zaangazowanych w projekt przechodza proces szkoleniowy
obejmujacy przekazanie wiedzy oraz zajecia praktyczne na stanowiskach pracy
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oraz coaching ze strony przelozonych i instruktorow wdrozeniowych. Kolejnym

krokiem jest rozpoczecie sukcesywnego wdrazania 5S zgodnie z harmonogramenm.
Proces wdrazania 5S wymaga zachowania kolejnosci poszczegolnych krokow

wedhug nastepujacej sekwencji:

selekcja,

systematyka,

sprzatanie,

standaryzacja,

samodyscyplina.

Odstepstwo od regut i metodyki wdrazania uniemozliwia osiggnigcie sukcesu.

Stopniowo metodologia wdrozenia 5S powinna by¢ przenoszona na kolejne
zespoty pracownikow i obszary, az do pelnego wdrozenia w calym zaktadzie
produkcyjnym.

System 5S powinien réwniez poprzedza¢ wdrazanie nizej wymienionych
systemOw zarzadzania jako$ci, poniewaz znacznie usprawnia i skraca proces
wdrazania, a tym samym redukuje koszty jego uruchomienia:

e SO 9001:2000,

ISO 14001:2004,
PN-N-18001,

ISO/ TS 16949:2002,
HACCP,

ISO 27000,

ISO 22000,

AIB

P&G 19 QUAKE.

I. Selekcja — nalezy pozbyc¢ si¢ bataganu

Pierwszym krokiem jest zidentyfikowanie wszystkich przedmiotow znajdujacych
si¢ w obrebie miejsca pracy oraz zbadanie ich przydatnosci i czestoSci uzycia.
Nastepnie nalezy bezzwlocznie usungé wszystkie rzeczy, ktore nie sg potrzebne do
biezgcej operacji (nadmierne zapasy, przestarzate czesci, niepotrzebne narzgdzia,
dokumenty, biurka, szafy, potki itd.) i pozostawi¢ na stanowisku pracy jedynie
niezbe¢dny sprzet w odpowiednich ilo$ciach.

Zbedne przedmioty nalezy oznaczy¢ czerwonymi metkami, ktore powinny
zawiera¢ podstawowe informacje (np. nazwisko osoby, ktéra zatozyta metke, date,
pierwotng lokalizacj¢ przedmiotu, przyczyn¢ metkowania) i przenie$¢ je do
tymczasowe] strefy, gdzie pozostali pracownicy bedg mogli oceni¢ ich przydatnosé
w celu wydania ostatecznej oceny przydatnosci przedmiotow.
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Metoda postgpowania przy wdrazaniu pierwszego S
Krok 1
Nalezy ustanowi¢ kryteria oceny przydatnosci przedmiotow, zadajac trzy pytania:
e (Czy dany przedmiot jest potrzebny?
o Jesli jest potrzebny, to czy jest potrzebny w takiej ilosci?
e Jesli nie jest potrzebny, to czy powinien by¢ skltadowany w tym miejscu?

Krok 2

Nalezy zidentyfikowaé przedmioty potrzebne i niepotrzebne, upewniajac si¢,
ze wiadomo, co pracownicy potrzebuja do wykonywania swojej pracy. Wybrane
niepotrzebne przedmioty nalezy oznaczyC, zakladajac metke. Nastgpnie nalezy
poda¢ powod ometkowania, nazwisko osoby, ktora dokonala tej czynnosci i wpisaé
date. Ometkowane na czerwono przedmioty nalezy pozostawi¢ w miejscu pracy na
2 do 3 zmian, aby umozliwi¢ wspolpracownikom oceng przydatnosci przedmiotow.
Usuniecie przedmiotéw nalezy uzgodni¢ ze wszystkimi zainteresowanymi, wlaczajac
w to kierownikéw i management.

Nazwisko:

Data:
[ ]

Lokalizacja przedmiotu:

Przyczyna ometkowania:

Rys. 3. Przyktadowa czerwona metka 5S (ang. ,,Red tag”)

Zrédio: Opracowanie wlasne autora na podstawie [1].

Tabela 2. Przyktadowe kryteria oceny przedmiotow podczas analizy 5S

Sugerowane Kkryteria oceny przydatno$ci przedmiotéw i zwigzane z nimi czynnosci

Czestos¢ uzycia Sugerowana czynnos¢
Przestarzate/niepotrzebne Sprzedac, wyrzucié¢, odda¢ do recyclingu

Rzadko uzywane (raznarok)  Przechowywaé¢ w odleglym magazynie
Rzadziej niz raz w miesigcu Przechowywa¢ w magazynie, do ktorego jest tatwy dostep

Raz w tygodniu Przechowywa¢ w miejscu pracy

Zrodlo: Opracowanie wlasne autora.
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Krok 3

Nalezy przygotowaé miejsce tymczasowego magazynowania i przenie$¢ do
niego przedmioty oznaczone metkami. Ilos¢ usunietych przedmiotow nalezy zano-
towa¢, umieszczajgc jednoczesnie informacje o ilo$ci uzyskanego miejsca.

Nalezy ponadto upewnié si¢, ze przedsigbiorstwo posiada procedury likwidacji
srodkow trwatych, ktore beda mialy zastosowanie w przypadku, gdy wartos$¢
przedmiotow jest znaczgca oraz zbada¢ mozliwosé recyklingu obiektow.

Krok 4

Ometkowane przedmioty nalezy posortowac i pozby¢ si¢ tych, ktore nie
zostaly okre§lone poprzez wspotpracownikow jako potrzebne, upewniajac si¢, ze
wszyscy zainteresowani, kierownicy i managerowie wyrazili zgode.

Krok 5
Nalezy okresli¢ przedziaty czasowe dla kolejnych akcji sortowania. Najlepiej
stworzy¢ kalendarz akcji.

II. Systematyka

Kiedy sortowanie si¢ zakonczy, nalezy przystapi¢ do okreslenia sposobdéw na
udoskonalenie miejsca pracy tak, aby potrzebne przedmioty byly dostepne
W migjscu uzycia, by zminimalizowa¢ straty zwigzane z nadmiernym ruchem albo
szukaniem narzedzi. Nalezy przeanalizowaé proces, rysujagc mape obecnego stanu
miejsca pracy (tzw. mape 5S) i zaznaczy¢ kierunek ruchéw materialowych.
Nastepnie mozna przystapi¢ do analizy powstalego diagramu spaghetti, by okreslic,
gdzie wystgpujg muda (straty). Na podstawie tej analizy mozna zaplanowaé, jak
powinno wyglada¢ prawidlowe stanowisko pracy, wigczajac w to szczegoty, m.in.
gdzie jest najbardziej odpowiednie miejsce na narzedzia wedlug kryteriow
czestotliwoscei 1 kolejnosci uzycia w procesie.

Kolejnym krokiem jest zaplanowanie kodu koloréw na hali produkcyjne;j.
Nalezy oszacowaé potrzebe malowania, oznaczenia na podlodze stanowisk oraz
rozroznienia za pomocg kolorow narzedzi, czesci itp. Prawdziwe jest stwierdzenie,
ze kazdy zaklad ma problemy, natomiast istotna réznica miedzy dobrymi a stabymi
zakladami polega na tym, ze te pierwsze potrafig rozpozna¢ i rozwigza¢ natychmiast
problemy przez stworzenie wizualnego $rodowiska pracy. W tym celu nalezy
zastosowa¢ odpowiednie poziomy kontroli wizualnej, ktore pozwolg pracownikowi
natychmiast rozpozna¢ standard i odstepstwo od niego.

e Poziom 1: Wskaznik wizualny — tylko informuje, np. znaki drogowe.

e Poziom 2: Sygnat wizualny — przyciaga uwagg, np. sygnalizacja swietlna.

Poziomy 1 1 2 przekazujg wazne informacje, ale nie kontrolujg pracy ludzi
lub maszyn.

e Poziom 3: Kontrola wizualna — ogranicza zachowanie, np. pasy na parkingu,

e Poziom 4: Gwarancja — pozwala tylko na prawidlowg reakcje.
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Poziomy 3 i 4 przekazuja kluczowe informacje, czy czynnosci s3 wykonywane
zgodnie ze standardami.

III. Sprzatanie

Nalezy dokladnie wyczy$ci¢ miejsce pracy, gdyz czyste i pozbawione zaktocen
miegjsce pracy zmniejsza ryzyko zanieczyszczenia produktu oraz pozwala pracow-
nikom szybciej zauwazy¢ sytuacje odbiegajace od normy, na przyktad:
wycieki smardéw i oleju,
poziomy ptynéw,
niewlasciwe nastawy parametrow,
zanieczyszczenia,
problemy z jakoscia,
wibracje.

Dobrg praktyka jest stworzenie map odpowiedzialnosci 5S z zaznaczonym
obszarem oraz dokladnie okre§long imienng odpowiedzialno$cig pracownika.
Dobrg praktyka jest stworzenie na podstawie tej mapy harmonogramu 5S
okreslajacego zadania oraz czgstotliwosé ich wykonywania.

IV. Standaryzacja

Nalezy sformalizowa¢ najlepsze praktyki i eliminowa¢ réznorodnos¢ i ,,0sobiste
preferencje” pracownikéw. Oznacza to tworzenie procedur pracy standardowej
w celu zachowania usprawnien uzyskanych przez wdrozenie pierwszych trzech
krokéw 5S: sortowania, porzagdkowania i polerowania. Bez wprowadzenia standa-
ryzacji wszystkie usprawnienia uzyskane poprzez wdrozenie wyzej wymienionych
punktow znikng wraz z rotacjg pracownikow lub po uplywie czasu.

Wdrozenie standaryzacji nastgpuje poprzez wprowadzenie dwdch poziomow
standaryzacji: nawyku oraz zapobiegania.

e Poziom pierwszy — nalezy uczyni¢ 5S nawykiem.

Nalezy wprowadzi¢ dyscypling i kontrole wizualne, np. lekcje jednopunktowe,
tablice narzedziowe, by pierwsze trzy kroki 5S: sortowanie, porzadkowanie
i polerowanie staty si¢ nawykiem. Aby tego dokona¢ nalezy wykona¢ trzy kroki.

Krok 1

Nalezy uczyni¢ odpowiednich pracownikéw odpowiedzialnymi za pierwsze
trzy kroki 5S w skali tygodnia, miesigca uzywajgc mapy 5S oraz harmonogramow
albo wprowadzi¢ tablice rotacji zadan 5S z datami wykonania.

Krok 2
Nalezy zintegrowac¢ pierwsze trzy kroki 5S z regularng codzienng pracy.
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Tabela 3. Przyktadowy harmonogram 5S

Zadanie Odpowiedzialny Zmiana
1) Usuna¢ klej ze zbiornika Operator
2) Wyczysci¢ zbiornik kleju Operator A
3) Przeczyscic pistolety klejowe Operator A
4) Wytrze¢ noze Operator A
5) Oprozni¢ pojemnik odpadow Operator A

Zrodlo: Opracowanie wlasne autora.

Krok 3

Nalezy wprowadzi¢ przeglady miejsc pracy — audyty.

Dobrym narzedziem standaryzacji jest ustalenie standardowych Procedur
Operacyjnych (SOP — Standard Operating Procedures). Takie procedury dotycza
wszystkich operatoréw i pracownikdéw linii produkcyjnej i opisujg w doktadny
sposéb zadania, jakie powinni wykonywac. Standaryzacja pracy zwigksza wydajnosé¢
1 efektywnos$¢ wszystkich pracownikéw danej komorki produkcyjnej i pozwala
pracowaé ekonomicznie i bezpiecznie, spelniajgc jednoczeSnie wymagania pro-
dukcyjne 1 jakosciowe klienta. Wszelkie odstepstwa od procedury powinny by¢
omawiane przed ich planowanym wdrozeniem z szefem produkcji. Innym
narzedziem, ktore mozna wykorzysta¢ do komunikowania o standardach sg lekcje
jednopunktowe (OPL — One Point Lesson)

e Poziom drugi — zapobieganie
Nalezy wprowadzi¢ procedury, ktére zapewnig prawidlowe wykonywanie
czynnos$ci zgodnie z trzema nizej wymienionymi aspektami:

o profilaktyczne sortowanie — nalezy znalez¢ sposdb na zapobieganie
kumulowaniu si¢ przedmiotow,

o profilaktyczne porzadkowanie — nalezy zastosowac $rodki (np. shadow
boards — tablice cieni), aby niemozliwe stalo si¢ odkladanie rzeczy
w zlym miejscu,

o profilaktyczne polerowanie — nalezy eliminowa¢ problemy u Zrodia;
ustalajgc przyczyne zrodlowa mozna postuzy¢ si¢ nastepujacymi
metodami:

— narzedzie SWIH (When, Where, Who, What, Why & How) —
,Kiedy, Gdzie, Kto, Co i Dlaczego” w celu zapobiegania
zanieczyszczeniom w miejscu pracy,

— wizualne S$rodowisko pracy pokazujace operatorowi sytuacje
odbiegajace od normy, na przyktad umieszczenie dopuszczalnego
zakresu skali na zegarach.
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V. Samodyscyplina

Wprowadzenie pigtego filara 5S rozni si¢ od pierwszych czterech, poniewaz
jego wynik jest na pozor niewidoczny i niemierzalny. Jakkolwiek nalezy stworzy¢
warunki, ktore zachgcg do wdrozenia systemu podtrzymania, by usprawnienia
powstale w wyniku wdrozenia pierwszych krokdéw nie zaniknely z czasem.

Piaty krok 5S oznacza wprowadzenie systemu nadzoru, a takze zachety

w celu utrzymania usprawnien. Wigze si¢ z wprowadzeniem w miejscu pracy
Zwyczaju nieprzerwanego przestrzegania procedur. Ten punkt jest niezwykle
wazny, poniewaz bez jego wdrozenia z czasem zniknelyby wszystkie uspraw-
nienia pierwszych czterech filarow. 5S musi sta¢ si¢ czeScig kultury przedsie-
biorstwa oraz codziennym zwyczajem.

Aby podtrzymaé korzysSci uzyskane z wdrozenia trzech pierwszych krokéw
58S, nalezy polaczy¢ czwarty krok — standaryzacje z modelem STARS (Support,
Time, Awareness, Reward and recognition, Structure).

Standaryzacja + STARS = Podtrzymanie

e Suport - wsparcie — liderzy biorgcy udziat w przegladach miejsc pracy
powinni edukowac i motywowac¢ pracownikdéw do dziatan oraz dawac
potrzebne zasoby,

e Time - czas — na dziatania 5S nalezy zarezerwowac czas. Oczekiwania
mozna okresli¢ za pomocg harmonogramu 5S.

e Awareness - §wiadomos$¢ — dzialania i osiggnigcia 5S muszg by¢
komunikowane wszystkim pracownikom, na przyktad poprzez uzycie
slogandw, plakatow, wystaw zdje¢ przed i po wdrozeniu,

e Reward and recognition - nagrody i uznanie — osiggni¢cia pracownikow
wymagaja uznania (ten punkt taczy sie¢ ze wsparciem),

e Structure - struktura — nalezy okresla¢ jak i kiedy czynno$ci powinny by¢
wykonane.

,.Narzedzia produkcji odchudzonej sg wazne, ale sukces moze zostanie
osiggniety jedynie poprzez inwestowanie w nauke pracownikow.”

Norman Bodek®

Niezbednym elementem kultury firmy powinno by¢ ciggle doskonalenie
umiej¢tnosci 1 wiedzy pracownikow. Wedhig kultury Produkcji Odchudzonej
pracownicy sg najwyzszg wartoscig w firmie, poniewaz tworzg oni warto$¢ dodang.

? Thumaczenie wlasne na podstawie www.pcspress.com/TheSecretForSuccess.php
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Tabela 4. Przyktadowa lista kontrolna 5S

Lista kontrolna 5S - sprawdzenie miejsca pracy

Obszar audytowany: Problemy: Punktacja:
Data: jesli 0 to suma 4
Audytor: jesli 1 to suma 3
jesli 2-3 to suma 2
SUMA jesli 4-5 to suma 1
Wyn|k Z 80 jesli 5+ to suma 0
...... OA) 4 3 2 1 0

Selekcja

Rozréznianie migdzy tym co jest i nie jest potrzebne

Y

%

7

Niepotrzebne urzgdzenia, narzedzia, meble zostaty
usuniete

Na $cianach, tablicach ogtoszeniowych, itp. nie ma
zbednych rzeczy

Nie ma niepotrzebnych/nieuzywanych zasobdw, czgsci
lub materiatéw

Zagrozenia (woda, olej, chemikalia, maszyny) zostaty
wyeliminowane

Systematyka

Miejsce dla wszystkiego i wszystko na miejscu

Y

7

Odpowiednie miejsca dla rzeczy s oznaczone

Przejécia, miejsca pracy, umiejscowienie sprzetu sg
zaznaczone

Przedmioty sg odktadane zaraz po uzyciu na
wyznaczone miejsce

Limity wysokosci i iloéci sg oczywiste

Sprzatanie

Sprzatanie i szukanie sposobéw na utrzymywanie
miejsca pracy w czystosci i porzadku

7.

7.

7.

Podtogi, $ciany, schody i powierzchnie nie sg
ubrudzone olejem, smarem, etc

Urzgdzenia sg utrzymywane w czystosci

Materiaty czyszczgce sg tatwo dostepne

Linie, etykiety, znaki, etc sg czyste i w dobrym stanie

Standaryzacja

Przestrzegaj i monitoruj pierwsze cztery kategorie

7.

7.

7.

Niezbedne informacje sg widoczne

Standardy sg znane i widoczne

Istniejg listy kontrolne dla wszystkich prac
porzgdkowych i konserwacyjnyh

Niemal wszystkie przedmioty mogg by¢ zlokalizowanie
w ciggu 20s.

Samodyscyplina

Przestrzegaj zasad

7.

7

7.

%%

Wszyscy pracownicy przeszli szkolenie 5S

W ubiegtym tygodniu wypetniano codzienne zatozenia
5S

Rzeczy osobiste sg odpowiednio przechowywane

Wszystkie materialy i procedury sg dostepne i aktualne

Zrodlo: Opracowanie wlasne autora.
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W celu utrzymania pigtego kroku 5S nalezy wykorzysta¢ wybrane narzgdzia:

plakaty 58S,

wystawy zdje¢ 5S (przed i po wdrozeniu),

tablice graficzne,

podreczne instrukcje 58,

zdarzenia 5S (mozna je taczy¢ z wydarzeniami Kaizen).

6. Rozwinigcie 5S — szoste S

W ostatnich latach pojawity si¢ w literaturze rozwini¢cia metody 5S. Glowne
z nich, to:

)

2)

Niektore przedsigbiorstwa, glownie amerykanskie, dodaly szdéste S — an-
gielskie stowo safety, czyli bezpieczenstwo. Ten dodatkowy punkt oznacza,
7ze wdrazajac zasade 5S nalezy przede wszystkim przestrzegaé zasad
bezpieczenstwa.

Rozwiniecie teorii o japonskie stowo Shukan, ktére oznacza dobry nawyk.
Wedlug tej teorii dziatania 5S majg prowadzi¢ do wyrobienia dobrego
nawyku utrzymania:

bezpiecznego miejsca pracy,

jakosci pracy,

ochrony $rodowiska,

zmniejszenia kosztow dziatania organizacji,

zwickszenia wydajnosci,

uprzejmosci wérod pracownikow.

-‘1

5. SHITSUKE-
SAMODYSCY- 4. SEIKETSU -

PLINA STANDARYZACJA

SPRZATANIE

-
B
S

Rys. 4. Przyktad rozwinigcia systemu 5S

Zrodlo: Opracowanie wlasne autora.
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7. Przyklady wdrozen i korzysci z wdrozenia 5S
Japonskie firmy z branzy motoryzacyjnej, ktore wdrozyty produkcje odchu-
dzong, jak Toyota i Honda twierdza, ze okoto 30% problemow zauwazanych przez

klientéw jest zwigzana z wynikami 5S.

Tabela 5. Korzysci z wdrozenia 5S dla przedsigbiorstwa

Korzysc¢ 1. Szybkie przezbrojenia powodujg zroznicowanie produktow.
Korzysc¢ 2. Zero wad powoduje wyzsza jakoS¢.

Korzysc¢ 3. Zero strat powoduje nizsze koszty.

Korzysc¢ 4. Zero opdznien powoduje niezawodne dostawy.

Korzysc¢ 5. Zero wypadkow promuje bezpieczne miejsce pracy.
Korzysc¢ 6. Zero awarii powoduje lepsza dostepnos¢ sprzetu.

Korzysc¢ 7. Zero skarg powoduje wigksza pewno$¢ i zaufanie.

Korzysc¢ 8. Zero czerwonej farby powoduje rozwoj przedsigbiorstwa.

Zrédio: Thumaczenie wlasne na podstawie [1].

e, Zero changeovers” — szybkie zmiany powodujg zroéznicowanie
produktow

Toyota byto jednym z niewielu przedsigbiorstw, ktore nie zmniejszyly produkeji
w czasie wielkiego kryzysu w Japonii w latach siedemdziesigtych ubieglego wieku.
Zdolnosci produkcyjne cechowata elastyczno$é, ktora pozwalala produkowaé wiele
réznych modeli na tych samych liniach produkcyjnych i tym samym przedsigbiorstwo
moglo bardzo szybko reagowa¢ na potrzeby konsumentéw. W dzisiejszych czasach
przedsigbiorstwa muszg roéwniez przystosowaé si¢ do zmiany sygnalow z rynku.
W tym celu nalezy przystosowaé maszyny do produkcji réznych produktow,
zmniejszy¢ czas przezbrojenia do zera.
Wdrozenie 58S jest kluczowym czynnikiem dla p6zniejszego zaplanowania dziatan
SMED (Single Minute Exchange of Die) — szybkiego przezbrojenia. Jest to
zespotowy proces redukcji czasu przezbrojenia maszyny. W wyniku tych dzialan
zwigkszony jest czas przeznaczony na produkcje, co umozliwia zmniejszenie
wielko$ci partii produkcyjnych, ilosci zapasow wyrobu gotowego, zmniejszenie
Total Lead Time (catkowitego czasu od momentu ztozenia zlecenia do realizacji
dostawy) 1 w efekcie powodujacy obnizenie kosztow produkcii.
Waznym czynnikiem dla szybkiego przezbrojenia jest wlasciwe wdrozenie 5S.
Czyste i uporzagdkowane oraz, co najwazniejsze, wizualne $rodowisko pracy
redukuje czas potrzebny na uzyskanie wszystkich elementow potrzebnych do
przezbrojenia. W wigkszosci przypadkow odpowiednie wdrozenie 5S pozwala na
redukcje nawet do 40% czasu podczas przezbrojenia.

e Zero wad powoduje lepsza jakosé

Jest wiele przyczyn wad w procesie produkcyjnym. Niektore z nich wynikajg
z uzycia niewlasciwych narzedzi, komponentow, pdiproduktow i materiatow.
Wiasciwe wdrozenie 5S przeciwdziala takim btedom, znacznie zmniejsza ryzyko
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uzycia niewlasciwych czg¢éci na skutek biedu, na przyklad z poprzedniego
zlecenia. Co wigcej, bezsprzeczne jest stwierdzenie, ze czysta i uporzadkowana
fabryka produkuje mniej wadliwych produktow — wilasciwa dbato$é o maszyny,
urzadzenia 1 hale produkcyjng znacznie zmniejszajg ryzyko wystgpienia wad w
procesie produkcyjnym.

e Zero strat powoduje nizsze koszty
Czyste 1 uporzadkowane Srodowisko pracy z wdrozonym 5S dziata w subtelny
sposob, pozwalajgc lepiej dojrzeé¢ i wyeliminowaé siedem strat (jap. muda).
W literaturze amerykanskiej mozna spotka¢ klasyfikacje siedmiu strat, zaczynajgcg si¢
od siedmiu stéw tworzacych popularne w USA nazwisko Timwood: transport,
inventory, morion, waiting, overprocessing, overproduction, defects:
o transport - zbedne lub nadmierne przemieszczanie ludzi, materiatdow
1 czgscel,
o zapasy — produkcja w toku, nadmierna ilo$¢ materiatow lub czeSci,
o ruch — zbedne lub megczace ruchy (fadowanie/roztadowywanie, szukanie,
obrét, chodzenie, pochylanie, wspinanie itp.),
o czekanie na materiaty, czgsci, serwis lub decyzje,
o zbedne procesy — niepotrzebne kroki, operacje, zatwierdzenia,
o nadprodukcja — produkcja ponad potrzeby, na zapas albo bez planu
defekty/korekty/rozbidrka - przerabianie produktéw nie spetniajgcych
norm jakosciowych.

e Zero opdznien powoduje niezawodne dostawy

Fabryki, ktore nie majg wdrozonego 5S produkujg znacznie wigcej defektow.
Oznacza to, ze czg¢sto nie dotrzymujg terminéw dostaw, gdyz traca czas na
przerabianie wadliwych produktéow. Wdrozenie 5S zmniejsza ilo§¢ produko-
wanych wad i1 tym samym zwi¢ksza niezawodno$¢ dostaw.

e Zero wypadkow promuje bezpieczne migjsce pracy

Czyste 1 uporzadkowane miejsce pracy znacznie zmniejsza ryzyko wysta-
pienia wypadkdw, tym samym zwigkszajac kluczowy cel nowoczesnego przedsig-
biorstwa, jakim jest ochrona zdrowia i zycia pracownikow, podwykonawcow
1 gosci przebywajgcych na terenie fabryki. Wdrozenie 5S zmniejsza ryzyko wystg-
pienia wypadkéw stworzonych przez materialy lub czgSci pozostawione w nieozna-
czonym miejscu. Ponadto przeciwdziata wypadkom zwigzanym z pracg maszyn
1 urzadzen w ruchu poprzez wlasciwe zaplanowanie i oznaczenie miejsca pracy.

e Zero awarii powoduje lepsza dostepnos¢ sprzetu

Zapewnienie porzadku i dyscypliny na stanowiskach pracy oparte na zasadzie
Ss jest niezbednym elementem do dalszego wlaczenia wszystkich pracownikow
przedsigbiorstwa w dzialania usprawniajgce funkcjonowanie parku maszynowego
w celu statego doskonalenia efektywnosci pracy maszyn i urzadzen, czyli
wdrozenia Total Productive Maintenance, co oznacza w dostownym ttumaczeniu
Calosciowe Zarzgdzanie Utrzymaniem Ruchu.



Praktyki 58 jako pierwszy krok do wdrozenia produkcji odchudzonej ... 35

Czyste 1 dobrze utrzymane maszyny rzadko ulegajg awariom, a w razie
wystapienia nieoczekiwanej przerwy w pracy tatwiej jest zdiagnozowac i naprawic
sprzet. W $rodowisku pracy zaplanowanym zgodnie z 5S operator lub pracownik
Dziatu Utrzymania Ruchu szybciej zauwazy nieprawidtowe dzialanie maszyny,
ktérego objawami mogg by¢ nietypowe odglosy albo np. wyciek oleju.

e Zero skarg powoduje wigkszg pewnos$¢ i zaufanie

Fabryki, ktore wdrozyly 5S produkuja lepsze jakosciowo produkty zgodnie
z zaméOwieniami klienta, co w efekcie powoduje zwigkszenie zadowolenia odbior-
cOw 1 mniejszg ilos¢ reklamacji z rynku.

e Dobra opinia powoduje rozwdj przedsigbiorstwa

Niezbednym czynnikiem do rozwoju przedsigbiorstw jest zaufanie klientow.
Wszystkie dziatania 5S zostaly opracowane, by lepiej zaspokajac potrzeby klienta.
W wyniku tego przedsigbiorstwa, ktore wdrozylty 5S rozwijajg si¢ szybciej niz
konkurencja.

Poza wymienionymi korzy$ciami 5S wplywa na podane ponizej niemierzalne,

aczkolwiek wymierne dla przedsigbiorstwa, korzysci.

e Zmian¢ postaw. Zaangazowanie pracownikdw w procesy przemian
poprzez udziat we wdrazaniu nowych metod i rozwigzan ulatwiajacych
wykonywanie zadan, usuwajgcych utrudnienia i zagrozenia na stanowiskach
pracy, zmniejsza bariery i obawy przed zmianami.

e (Czyste i uporzadkowane miejsce pracy stanowi o osobistym stosunku do
produktow i proceséw w przedsigbiorstwie 1 zwigksza zadowolenie z pracy.

e Srodowisko pracy po wdrozeniu 5S pozwala stosowaé zarzadzanie wzrokowe
na hali produkcyjnej, zmniejszajac potrzebe korzystania z danych.

e Wdrozenie 5S ujawnia potencjat pracownikow. Uwidaczniajg si¢ aktywne
1 innowacyjne osoby, ktore mogg stac si¢ liderami projektowania i wdrazania
nowych rozwigzan i usprawnien oraz czltonkami zespotdow bedacych
fundamentem procesu ciggtego doskonalenia.

8. Analiza barier wdrozenia 5S

,.Niektorzy wyobrazaja sobie, ze Toyota zatozyla nowe eleganckie ubrania,
system kanban, wiec kupujg doktadnie taki sam zestaw i przymierzajg go. Szybko
odkrywaja, ze majg zbyt obfite ksztalty, aby go nosi¢. Musza wyeliminowaé
marnotrawstwo 1 wprowadzi¢ istotne udoskonalenia w swoim systemie produkcji
zanim techniki takie jak kanban beda przydatne.”

Shigeo Shingo’

* Shingo Shigeo A.: A Study of the Toyota Production System: from an Industrial Engineering
Viewpoint - Productivity Press, Portland, Oregon 1989, s. 64; ttumaczenie wlasne.
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Wiele firm, ktére zdecydowato si¢ wdrozy¢ 5S napotykato na znaczny opor
pracownikow. Pojawialy si¢ opinie, ze 5S to strata czasu. Ludzie z natury bojg si¢
zmian i nie chcg wprowadzenia procesdéw, ktore wymagaja nakladu pracy. Tym-
czasem poprzednie rozdzialy w wyczerpujacy sposob przedstawiajg dtugoterminowe
korzys$ci z wdrozenia 5S zaré6wno dla catego przedsiebiorstwa, jak i pojedynczych
pracownikow, by te wiedze przekaza¢ podczas szkolen i warsztatéw, by pokazaé
pracownikom, ze system ma za zadanie poprawi¢ bezpieczenstwo i warunki pracy.

Podstawowym wyzwaniem we wdrozeniu produkcji odchudzonej jest wlasnie
zmiana myslenia. Podczas gdy wiele firm dobrze sprawdza si¢ w ,,gaszeniu
pozaru” i ,reagowaniu na kryzys”, niewiele stara si¢ wprowadzi¢ podejscie
systemowe, by przeciwdziata¢ problemom i ciggle doskonali¢ procesy i produkty.

Wdrozenie pierwszego narzg¢dzia produkcji odchudzonej 5S daje przedsie-
biorstwu niewymierne efekty w postaci zbudowania pierwszej struktury produkcji
odchudzonej, np. liderow, koordynatorow, zespotow i grup wsparcia, w sktad ktorej
moga wchodzi¢ pracownicy réznych szczebli organizacji. Ci pracownicy nauczg
si¢ filozofii cigglego doskonalenia i bedg cztonkami grup wdrazajgcych kolejne
narzedzia produkcji odchudzone;.

9. Wyniki badan pilotazowego wdrozenia 5S
w przedsiebiorstwie produkcyjnym

Badane przedsigbiorstwo nalezy do mig¢dzynarodowego koncernu z branzy
opakowalniczej. Fabryka majaca lokalizacje w Polsce §wiadczy ustugi dla lidera
branzy FCMG. Firma rozpoczeta wdrazanie produkcji odchudzonej kilka miesigcy
od uruchomienia produkcji. Pierwszy pilotazowy Kaizen byt prowadzony przez
korporacyjnego eksperta ds. cigglego doskonalenia wraz z grupa przeszkolonych
pracownikéw. Warsztat dotyczyl wdrozenia 5S na jednej z rodziny pigciu iden-
tycznych maszyn.

Po wdrozeniu 5S przeprowadzono ankiet¢ majacg na celu zbadanie, jak postrze-
gane sg zmiany. Pytania zadano trzydziestu pracownikom produkcji trzech zmian:

— trzy osoby byly zatrudnione na stanowisku kierownika zmiany produkcyjne;j,

— sze$¢ osOb pracowato na stanowisku operatora maszyny,

— pozostali pracownicy zajmowali stanowisko pakowacza.

Badania pokazaly, ze 92% pracownikéw uwazato wdrozone zasady 5S za
przydatne i utatwiajace codzienng prace.
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Rys. 5. Ankieta satysfakcji pracownikow z wprowadzonych zmian

Zrédio: Opracowanie wlasne autora na podstawie wynikéw badar.

Do badania oceny wdrozenia 5S sporzadzono analize¢ kluczowego wskaznika
opisujacego efektywno$¢ zainstalowanego sprzetu w przedsigbiorstwic — OEE
(Overall Equipment Effectiveness), czyli Catkowitej Efektywnosci Maszyn i Urza-
dzen. Opisuje on w sposob kompleksowy trzy glowne obszary dziatalno$ci bizne-
sowej przedsigbiorstwa:

e dostepnose,

o cfektywno$¢ wykorzystania, czyli wydajnos¢,

e jakos$¢ produkowanych wyrobow.

Wszelkie postoje podzielone sg na trzy grupy wedtug ponizszych kryteriow.

1. Straty dostgpnosci:

o awarie,
o przezbrojenia,
o regulacje.
2. Straty wykorzystania:
o praca jatowa,
praca pétautomatyczna,
brak materiatu,
zatrzymanie,
uruchomienie.
traty jakosci:
braki,
zlom,
poprawki,
proby technologiczne.
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Wskaznik OEE jest nastgpnie uzywany do przeprowadzania badan efek-
tywnosci maszyn i urzadzen w celu zidentyfikowania glownych problemoéw, jakie
majg miejsce w procesach produkcyjnych w przedsigbiorstwie. Wyniki OEE stuzg
do $ledzenia kierunkéw prowadzonych dziatan naprawczych lub doskonalgcych
procesy produkcyjne oraz wdrazanych usprawnien. Jest on obliczany wedlug
nastepujgcego wzoru:

OEE = dostepnosci x wydajnos¢ x jakosc

W badanym przedsigbiorstwie dane z produkcji sg zapisywane przez elektro-
niczny sposOb zbierania danych, bazujacy na czasie pracy maszyny. Wskaznik
OEE jest obliczany przez informatyczny modut do raportowania produkcii,
potaczony z systemem klasy MRP II.

W badanym przedsigbiorstwie wskaznik OEE wzrést w okresie dwoch tygodni
od wprowadzenia zasad 5S o 7% w stosunku do analogicznego okresu sprzed
wdrozenia. W przypadku badanej maszyny oznaczalo to zwigkszenie S$redniej
produkcji o0 3280 opakowan na zmiane.

OEE

88%

OEE

86%
84%

8%
* 80% OE
78%
76%

m

74%

Przed wprowadzeniem 5S Miesigc po wprowadzeniu 5S

Rys. 6. Poréwnanie catkowitej efektywnosci linii produkcyjnej po wprowadzeniu 5S
mierzonej wskaznikiem OEE

Zrédio: Opracowanie wlasne autora na podstawie wynikéw badar.

W kolejnych miesigcach w przedsigbiorstwie wdrozono 5S w kolejnych
obszarach:
e stopniowo na wszystkich maszynach i obszarach produkcyjnych az do
pelnego wdrozenia na catej hali produkcyjne;,
e w pomieszczeniach Dzialu Utrzymania Ruchu,
W magazynie,
e w biurach.



Praktyki 58 jako pierwszy krok do wdrozenia produkcji odchudzonej ... 39

Sposrod uczestnikow pierwszych warsztatbw wybrano grupe pracownikow,
ktorzy nastepnie uczestniczyli w korporacyjnym szkoleniu w zakresie produkcji
odchudzonej. Nastepnie prowadzili Kazein, najpierw przy udziale korporacyjnego
eksperta, nastepnie samodzielnie. Po uzyskaniu odpowiednich oszczgdno$ci
1 podtrzymaniu wyniku przez okre§lony okres uzyskiwali stopien eksperta
ds. produkcji odchudzone;j. Ci pracownicy stanowig kadre przedsigbiorstwa potrzebng
do dalszego wdrazania kolejnych narzgdzi produkcji odchudzonej, jak Totalne
Zarzadzanie Utrzymaniem Ruchu, ciggly przeptyw oraz dziatania SMED oraz
szkolenia pozostatych pracownikow.

10. Podsumowanie

Podsumowujac mozna okresli¢, ze 5S jest niskokosztowym podejsciem do
stworzenia bezpiecznego i efektywnego miejsca pracy. Wdrozenie tego narzedzia
pozwala wyeliminowa¢ kluczowe przyczyny ztej jakoSci oraz niskiej
produktywnosci 1 jest niezb¢dnym fundamentem do dalszego wprowadzania
kolejnych narzedzi produkcji odchudzonej, jak TPM, JIT oraz skutecznego systemu
zapewnienia jako$ci. Pomimo prostoty rozwigzan niewiele firm potrafi skutecznie
wdrozy¢ 5S. Wigkszo$¢ z nich wdraza tylko pierwsze trzy kroki, co powoduje, ze
usprawnienia zanikajg wraz z rotacjg pracownikow i uptywem czasu. Kluczem do
prawidlowego wykorzystania tego narzedzia jest zrozumienie, ze produkcja
odchudzona nie jest zwyklym systemem, lecz wymaga zmiany sposobu mys$lenia
wszystkich pracownikow. Przedsigbiorstwa, ktére chcg osiggnaé¢ sukces musza
osiggng¢ pelne zaangazowanie pracownikOw poprzez wlasciwe pilotowanie
procesow wprowadzajacych. Musza rowniez potozy¢ nacisk na czwarty i pigty krok
wdrozen, poniewaz 5S jest cigglym procesem, ktéry nigdy sie nie konczy.

Praktyki 5S sg pierwszym krokiem do doskonato$ci, czyli pelnego wdrozenia
systemu produkcji odchudzonej w przedsigbiorstwie. Tworzg nowe standardy
postepowania personelu i fundamenty do wdrazania kolejnych narz¢dzi. Prowadza
do osiggnigcia dlugoterminowego celu, jakim jest wzrost efektywnosci, a tym
samym wzrost wartosci przedsigbiorstwa.
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5SS PRACTICES AS A FIRST STEP TO CREATE LEAN

CULTURE IN PRODUCTION ENTERPRISE
DEVELOPMENT OF THE THEORY OF 5S TO 6S

Summary

The article introduces definition and purpose of implementation of Lean

Production. Author presents methodology of implementation of 5S tool as a first
step to create value, modern and effective production process. Later development
of 58S theory to 6S is brought. A research work result shows practical examples of
benefits and possibilities appearing during implementation of Lean Production
system.



