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Wstep

Obecnie coraz wiegcej przedsiebiorstw produkcyjnych, ustugowych, a nawet instytucji
panstwowych przywiazuje wigksza wage do zarzadzania jako$cia. I chociaz towarzysza temu
rozne przestanki to zainteresowani uzytkownicy systemow jakosci siggaja po roznego rodzaju
narzgdzia, metody i koncepcje, ktére pozwalaja nie tylko na podnoszenie jakos$ci, ale rowniez
jej utrzymanie na zatlozonym poziomie wymagan wewnetrznych i zewngtrznych.

,»9-S” jest jednym z najwazniejszych elementéw wlasciwego zarzadzania. Dotyczy
dziatan na rzecz ulepszenia stanowisk pracy, zapewniajacych odpowiednia jako$¢ produktow,
nizsze koszty wytwarzania, wlasciwa dostawe oraz postgpowanie z wyrobami gotowymi, a
takze bezpieczenstwo. Korzeni samej koncepcji nalezy doszukiwaé si¢ w przemysle
japonskim. Stad tez nazwa 58S, czyli seiri, seiton, seiso, seketsu, shitsuke. W praktyce odnosi
si¢ do poprawy produktywnos$ci poprzez skrzgtne i systematyczne gospodarowanie zasobami
oraz dbato$¢ o porzadek w miejscu pracy. Mozna powiedzie¢, ze jest ona narzedziem, ktére
wspomaga analiz¢ procesow, jakie zachodza na stanowisku pracy. Szeroko stosowana
W procesach produkcji wyrobéw oraz w urzedach miast i gmin znajduje réwniez
zastosowanie w procesach ustugowych, np. porcie morskim.

1. Opis i zalozenia metody

Rozwiniecie nazwy metody oznacza odpowiednio™:

Seiri - (selekcja/sort) - sortowanie i wyselekcjonowanie rzeczy zbg¢dnych i pozbywanie si¢ ich
z danego miejsca pracy);

Seiton - (systematycznosé/systematize) - uktadanie dokumentow, narzedzi w zaplanowanym

I uzasadnionym porzadku);

Seiso - (sprzqtanie | shine) - czyszczenie oraz utrzymywanie stanowiska pracy w stanie, ktory
pozwala na szybka identyfikacje nienormalnych warunkéw mogacych mie¢ wptyw na
bezpieczenstwo 1 przebieg procesu pracy;

Seiketsu - (standaryzacja/ standarize) - utrzymanie w porzadku i schludnosci);

Shitsuke - (samodyscyplina/ selfdiscipline) - wypracowanie wsérdod pracownikéw nawyku

przestrzegania powyzszych zasad i wskazowek utrzymania stanowiska pracy).

Pierwsze trzy elementy metody maja na celu zaprowadzi¢ tad i porzadek, co$ w rodzaju
harmonii na stanowisku pracy. Pozostate dwa to juz sa wytyczne do dziatan zmierzajacych do
tego jak ten system utrzyma¢ i doskonali¢. Praktyczna interpretacja poszczegdlnych
elementéw 5S z uwzglednieniem cyklu PDCA zostata przedstawiona w tabeli 1.

Tab.1. Relacja zasad 58S i elementéw cyklu PDCA

Elementy PDCA Elementy 5S

Planowanie i przygotowanie dzialan zgodnie z zasadami 5S
Plan - zaplanuj e przygotowanie grupowe,
e wyznaczenie 0sOb wiodacych i oceniajacych .

Ustanowienie zasad wdrozenia
e ustalenie kryteriow dla podjetych dziatan usprawnianego gospodarowania,
Do - wykonaj e okreSlenie odpowiedzialnosci dla konkretnych grup pracowniczych za
wyznaczony obszar,
e przydzielenie konkretnych osdb do wyznaczonych prac w danym obszarze.

W. Kosieradzki: Sposéb wprowadzania praktyk 5-S, Problemy Jakosci nr3/1995, s. 38. W. Modlinski: 5S= Seiri, Seiton, Seiketsu,
Shitsuke, Problemy Jako$ci nr 4/1991.



cd Tab.1.

Elementy PDCA Elementy 5S
Wdrazanie:
e uaktywnienie kierownictwa w pracach wdrozeniowych.
Ocena:
Check — sprawdz e systematyczna ocena postgpow W stosowaniu zasad 5S,

e ustalenie kryteriow oceny.
Nagradzanie:
e ustalenie przyznawania nagrod z uwzglednieniem okresu oceny.

Ustanowienie nowych standardow w procesach pracy:
e na podstawie osiagnigtych wynikow i spostrzezen ustalenie i wypracowanie
standardow, ktore pozwola na kontynuowanie zatozen koncepcji 5S i
podnoszenie produktywnos$ci procesu pracy.

Action - zastosuj

Zrodto: opracowanie wiasne na podstawie K. Sato: Wprowadzenie do ruchu 5S, Problemy Jakosci nr 3/1995, s.
ar.

2. Praktyka 5S w porcie

Metoda 5S rozpoczyna kazdy program usprawnien. Jest narzgdziem wspomagajacym
analiz¢ procesow zachodzacych na stanowisku pracy. Jej rezultatem jest efektywna
organizacja miejsca pracy, uproszczenie $rodowiska pracy, eliminacja strat zwiazanych
z brakami i awariami, poprawa jakosci i bezpieczenstwa.

Zastosowanie 5S nie w kazdym przedsigbiorstwie wiaze si¢ z podobnymi problemami i
potrzebami. Roéznice pomiedzy stanowiskiem pracy urzednika, montera urzadzen
elektrycznych czy operatora wozka widtowego sa zauwazalne na pierwszy rzut oka, bez
wigkszych analiz. Stad réwniez wdrozenie zasad 5S czgsto nie jest zadaniem fatwym
i odbywa si¢ w roznym tempie i zakresie.

W porcie morskim, czyli przedsigbiorstwie ustugowym, w ktorym odbywa si¢
przemieszanie tadunkow, ze srodkow transportu ladowego/$rodladowego na $rodki transportu
morskiego i odwrotnie nie jest tatwo wprowadzi¢ zasady 5S. Zwykle na duzym obszarze
oprocz przetadunku, zatadunku, wyladunku i skltadowania prowadzona jest rdéwniez
dziatalnos¢ logistyczno-dystrybucyjna. Nie mozna wigec wprowadzi¢ 5S od razu, na
wszystkich stanowiskach pracy, gdyz czgs¢ z tych stanowisk jest rozlokowana na duzym
obszarze. Czg¢sto stanowiska te sa ,,ruchome”, np. plac sktadowy, magazyn.

Stuszne wydaje si¢ by¢ rozwiazanie etapowe. Praktyczne wdrozenie 5S w porcie trzeba
podzieli¢ na kilka etapow | wyodrebni¢ miejsca, ktore sa jak gdyby osobnymi i niezaleznymi
stanowiskami pracy, np. baza sprzg¢tu zmechanizowanego, magazyn materiatow i osprzgtu
sztauerskiego, magazyny, place sktadowe.

Najprostszym zadaniem jest wprowadzenie wytycznych 5S na bazie sprzgtu
zZmechanizowanego i magazynie materiatbw oraz osprzgtu sztauerskiego. Sa to stanowiska
pracy zlokalizowane w jednym miejscu i profil ich dziatalnosci jest staly i powtarzalny.
Inaczej jest w przypadku placéw sktadowych 1 magazynow.

W pierwszym przypadku z gory wiadomo co i gdzie ma si¢ znajdowaé. Jednak z drugiej
strony ilo$¢ narzedzi, przyrzadow, osprzgtu i roznego rodzaju materiatow jest tak duza, ze
trudno utrzymac to na swoim miejscu 1 w odpowiednim stanie. Natomiast, jezeli chodzi o
place skladowe i magazyny to jest zdecydowanie tatwiej. Wystarczy tylko, ze po skonczonej
pracy lub po zakonczeniu pewnego procesu pracy (wytadunek lub zatadunek statku, barki,
wagonu) brygada, ktora konczy, po prostu posprzata ten obszar (plac skladowy, magazyn)
traktujac go jak swoje stanowisko pracy lub jego element. Obecnie tempo prac
przetadunkowych jest do$¢ duze i1 nie zawsze jest czas na sprzatanie po kazdej zmianie, ale
juz po zakonczeniu catego procesu nalezy znalez¢ czas 1 ludzi aby posprzata¢, a tym samym
zrobi¢ miejsce 1 przygotowaé dany teren pod nastgpny towar. Dzialanie takie nie tylko
zwigksza bezpieczenstwo, ale rOwniez poprawia ptynnos¢ realizowanych w porcie dziatan.
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3. Etapy wdrazania 5S

Juz sama konstrukcja metody pozwala na zastosowanie jej w kilku etapach, najczgsciej
pigciu. Dziatanie takie sprzyja planowemu i racjonalnemu wdrazaniu zasad 5S.

3.1 Zastosowanie zasady 1S czyli wyrzu¢ co niepotrzebne

W realizacji pierwszego etapu pomocne okazac si¢ moga tzw. pytania kontrolne, np.2:
e (zy na stanowisku pracy znajduja si¢ rzeczy niepotrzebne stwarzajace batagan?
e Czy na stanowisku pracy lub na podtodze znajduja si¢ niepotrzebne resztki materiatlow
niedbale porzucone i bez nadzoru?
e (Czy wszystkie niezbgdne rzeczy sa posortowane, sklasyfikowane, opisane 1 posiadaja
wlasne miejsce?
e (Czy wszystkie narzgdzia np. pomiarowe lub stuzace do obrobki mechanicznej sa
wiasciwie sklasyfikowane i przechowywane?
Na podstawie odpowiedzi na powyzsze pytania mozliwa jest ocena stanowiska pracy pod
katem zasady 1S czyli ,,zasmiecania” stanowiska. Przyktady na rys. 2a,b oraz rys. 3a,b.

Rys.2a Nietad na placu sktadowym Rys.2b Niefad na placu sktadowym
Zrédlo: opracowanie wiasne. Zrédto: opracowanie wiasne.

2 .
W.R. Pawlak: Praktyki 5S w przedsigbiorstwach i instytucjach, czyli dbato$¢ o porzadek i skrzgtne gospodarowanie, Wydawnictwo
Informacji Zawodowej Weka, Warszawa 2000, s. 12-14.
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Rys. 3a Nietad na bazie sprzgtu zmechanizowanego. Rys. 3b Nietad na bazie sprzgtu zmechanizowanego
Zrodto: opracowanie wiasne. Zrodto: opracowanie wilasne.

Do przegladu wszystkich rzeczy znajdujacych si¢ na stanowisku pracy i pogrupowania
ich pomocna moze okaza¢ si¢ tab. 2 oraz tzw. Program Czerwonej Etykiety, tab.3.

Tab. 2. Selekcja na stanowisku

SELEKCJA NA STANOWISKU
wykonat: zatwierdzit:
data: data:
stanowisko: operator:
wrvwane uzywane do
POTRZEBNE | uzywane zawsze y - bardzo NIEPOTRZEBNE | .. ., .. | transfer
okazjonalnie likwidacji
rzadko
1. 1.
2. 2.
3 3

Zrodto: J. Czerska: Zasada 58S, skrypt internetowy, www.zie.pg,gda.pl/jcz/5s.pdf.(25.10.2007).

Selekcji dokonuje si¢ w celu uzyskania informacji o tym, co jest niezbgdne na
stanowisku pracy do wykonania okreslonych dziatan. Na jej podstawie dokonuje sig
eliminacji ze stanowiska pracy rzeczy, ktore znalazly si¢ w kolumnie ,, niepotrzebne”. Nie
tylko identyfikuje materiaty, narzedzia, sprzgt, dane i informacje konieczne do wykonania
zadan, ale réwniez przyczynia si¢ do eliminacji przyzwyczajen zwiazanych
Z przechowywaniem przedmiotow, ktore kiedys moga by¢ potrzebne. Ponadto dokonuje
podzialu na rzeczy niezbedne, ktore nalezy trzymac blisko, rzeczy rzadko uzywane dalej, a
rzeczy zbednych sugeruje pozby¢ sig. Eliminuje resztki surowca, zepsute narzgdzia, stgpione
przyrzady obrobkowe, zepsute uchwyty mocujace przedmiot, przedawnione i niepotrzebne
dane, a takze dokumenty i nieaktualne juz formularze. Sprawne i skuteczne przeprowadzenie
selekcji pomaga utrzymac czyste stanowisko pracy, polepsza skuteczno$¢ poszukiwania i
pobierania rzeczy, skraca czas operacji, przez co wzrasta rowniez produktywnos¢
przedsigbiorstwa.

Nadawanie czerwonej etykiety rzeczom oznacza, ze operator uznal je za zbedne
W obrebie swojego stanowiska pracy. Etykieta umozliwia nie tylko wyeliminowanie danej
rzeczy, ale poprzez swoja formule stwarza wigksze szanse na likwidacje przyczyn pojawiania
si¢ jej na stanowisku.



Tab.3. Czerwona etykieta

Materiaty
Zbegdna maszyna / wyposazenie
Zbedne narzedzie
Zbgdny osprzet
Zbegdne dokumenty
Papiery, pisaki itp.

Kategoria
wlasciwe zakresli¢

Nazwa

Numer zlecenia lub pozycji zapasu

Liczba

liczba jednostek

warto$¢ jednostki

Przyczyna eliminacji
wlasciwe zakresli¢

Niepotrzebne
2. Uszkodzone/wadliwe
3.  Przestarzale
4. Nadwyzka
5. Niewtasciwe przeznaczenie

Wystawca etykiety

stanowisko

operator

Lider zespolu

podpis akceptacja

Wytyczne postepowania

Zaniecha¢ dalszych dziatan
Zwrot
Przenies¢ do magazynu materiatlow z Czerwona Etykieta

Szef dzialu sprawdzit podpis

Data wystawienia

Zrodto: J. Czerska: Zasada 58S, skrypt internetowy, www.zie.pg.gda.pl/jcz/5s.pdf.(25.10.2007).

3.2 Zastosowanie zasady 2S - systematyka

Do 3oceny stanowiska pracy pod katem zasady 2S postuzy¢ moga nastgpujace pytania
kontrolne®:

Czy pozycja (umiejscowienie) gldownych przejs¢ 1 miejsc przechowywania jest jasno
oznaczona?

Czy narzedzia sa posegregowane na te do regularnego uzytkowania i na narzedzia
specjalistyczne?

Czy wszystkie palety transportowe sa sktadowane na wtasciwych wysokosciach?
Czy cokolwiek jest przechowywane w okolicach urzadzen przeciw pozarowych?
Czy podtoga ma jakikolwiek nierownosci, peknigcia lub czy stwarza inne
utrudnienia dla ruchu operatora?

Na tym etapie nalezy dokonac segregacji rzeczy i oznaczy¢ miejsca ich
przechowywania, rys. 3a, b. Rzeczy uzywane zawsze dzieli si¢ na te, ktére powinny by¢:

w bliskim dostgpie,
dostepne,

% W.R. Pawlak: Praktyki 5S w przedsigbiorstwach i instytucjach, czyli dbatos¢ o porzadek i skrzgtne gospodarowanie, Wydawnictwo
Informacji Zawodowej Weka, Warszawa 2000, s. 17-18.
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e w zasiggu reki.
Rzeczy uzywane rzadko lub nawet sporadycznie umieszcza si¢ w obrgbie stanowiska
pracy, ale poza bezposrednia strefa uzytkowania. Odleglo$¢ i umiejscowienie zalezy od
czgstotliwosci stosowania.

Rys.3a Plac sktadowy po zastosowaniu 2 S. Zrodlo: Rys.3.Regat na narzedzia w magazynie podrecznym.
opracowanie wilasne. Zrodto: opracowanie wiasne.

Miejsca przechowywania powinny zosta¢ oznakowane w sposob umozliwiajacy ich
szybka identyfikacj¢. Mozna tu zastosowa¢ kolorowe linie, znaki czy tablice narzgdziowe.
Wazne jest, aby raz okreslone miejsca i metody przechowywania nie byty zmieniane.

Systematyczne, racjonalne i ergonomiczne ulozenie rzeczy zwigksza efektywnosc
dzialania. Zgodnie z ta zasada nalezy zdefiniowa¢ najlepsze miejsce 1 sposob
magazynowania, rozmieszczenia, manipulowania, usuwania i uzupelniania materiatow,
narzedzi, sprzgtow, raportow 1 informacji. Dostgp do wszystkich elementoéw na stanowisku
pracy musi by¢ tatwy, szybki i oczywiscie bezpieczny.

W systematyce korzysta si¢ z zasad wizualizacji stanowiska pracy. Malowanie podtogi
pomaga zidentyfikowac brudne miejsca, obszary sktadowania poszczegolnych materiatéw lub
drogi transportowe. Obrysowywanie ksztaltow narzedzi umozliwia szybkie odtozenie ich na
stale miejsca, kolorowe etykiety pozwalaja identyfikowaé material, czeSci zapasowe, czy
dokumenty itd.

3.3 Zastosowanie zasady 3S - czystos¢

Podobnie jak w poprzednich przypadkach we wdrozeniu zasady 3S czyli czystosci

stanowiska pracy mozna postuzyé si¢ pytaniami kontrolnymi*:
e (Czy wokot stanowiska, maszyny, na podtodze znajduja si¢ plamy oleju, kurz czy

opitki metalu?
Czy maszyna jest oczyszczona?
Czy przewody, rury itp. sa czyste, czy nie wymagaja naprawy?
Czy ujscia olejow nie sa zatkane brudem?
Czy zrodta swiatla sa czyste?

Waznym zadaniem w ramach zasad 5S jest zachowanie porzadku na stanowisku pracy. A
doktadniej czysto$ci na tym stanowisku. O ile tatwiej jest utrzymaé porzadek na biurku i
wytrze¢ kurz niz zadbac¢ o czysta podtoge w warsztacie lub bazie sprzgtu w porcie, rys.4.

* Ibidem, 5. 20-22.



Rys. 4a. Zaolejona podloga w bazie sprzgtu Rys. 4a. Nielad na stanowisku roboczym w porcie.

w porcie. Zrodlo: opracowanie wiasne. Zrédto: opracowanie wiasne.

Dla realizacji tego celu niezbedne jest regularne sprzatanie, np. cotygodniowe. Pozwala
ono zidentyfikowa¢ i eliminowaé zrodta nieporzadku oraz utrzymywac czyste stanowiska
pracy, dostgpne i aktualizowane dane oraz informacje. Regularne sprzatanie jest rodzajem
inspekcji. Kontrolowane sa narzedzia i1 oprzyrzadowanie, bowiem drobne uszkodzenia
pozostawione bez naprawy moga by¢ zrodtem awarii sprzgtu i strat w produkcji. Sprawdzana
jest czystos¢ maszyny, stanowiska pracy i1 podlogi, szczelno$¢ urzadzen i zbiornikow,
czysto$¢ przewodow, rur, zrodet §wiatta, aktualno$¢ danych, czytelno$¢ 1 zrozumiatosé
przekazywanych informacji itp. Dla pozytywnego wizerunku stanowiska pracy niezbedne jest
réwniez zadbanie i utrzymanie osobistej schludno$ci pracownikéw. To nie tylko gwarantuje
wigksze bezpieczenstwo 1 efektywnos¢ pracy, ale rowniez pozytywnie wptywa na wizerunek
samego przedsigbiorstwa.

3.4 Zastosowanie zasady 4S — standaryzacja, schludnosé¢

Dziatania przeprowadzone zgodnie z trzema pierwszymi zasadami stanowia bardzo
wazna czgs$¢ realizacji metody 5S. Niemniej jednak nie moga one by¢ stosowane jednorazowo
lub w razie potrzeby. Dzialania te powinny charakteryzowa¢ sig¢ ciagloscia i
systematycznosci, co w konsekwencji uchroni pracownikow od powrotu do starych,
nickorzystnych przyzwyczajen. Konieczno$cia zatem, jak pisza Gajdzik i Kosieradzki, staje
si¢ opracowanie standardow i procedur, ktore jezeli beda przestrzegane to pozwola utrzymac
porzadek i systematyke na stanowiskach pracy. W ich opracowaniu i udoskonalaniu powinni
uczestniczy¢ pracownicy, poniewaz to oni najlepiej znaja specyfike swoich dziatan. Sam
proces tworzenia a potem wykonywania procedur daje im mozliwo$¢ zrozumienia istoty i
wigkszego poznania kazdego aspektu operacji.5

3.5 Zastosowanie zasady 5S - samodyscyplina

Z praktyki wiadomo, ze proces wdrozenia kazdego systemu jakosci nie jest latwy,
podobnie jest w przypadku metod 1 narz¢dzi. Bezdyskusyjnym jest jednak fakt, ze to co jest

5 .
B. Gajdzik: Zasady wdrazania techniki 5S w urzedach miast i gmin, Problemy Jakosci nr1/2008, s. 37-40.
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juz realizowane duzo wigcej wymaga wysitku w utrzymaniu niz w przypadku samego
wdrozenia. Pomocne sa wspomniane wczesniej opracowane przez samych pracownikow
standardy, ale zmian sposobu myslenia czy wypracowanie wlasciwych nawykow to wymaga
czasu i narzedzi.® Dlatego dla utatwienia w procesie samodyscypliny moze by¢ ustalony w
sposob formalny system prezentacji dokonan (np. zdjecia stanowiska przed wprowadzeniem
zasad 58 i zdjecia nastepujacych zmian, arkusze ocen stanowisk, wykresy osiagniec), tab.4. Z
jednej strony bedzie to unaoczniaé dziatania pracownikow z drugiej zacheci ich do
stosowania zasad 5S. Ustalona forma nagrody np. rocznej bedzie rdéwniez dobrym
przyczynkiem do zwigkszenia motywacji pracownikow do uczestniczenia W procesie
udoskonalen i ciaglej poprawy.

Systematyczne usuwanie przestarzatych elementéw, cze$ci zapasowych i materiatow
eksploatacyjnych chroni maszyny i urzadzenia przed uszkodzeniami i zniszczeniem. Nie jest
obojetne dla bezpieczenstwa i jakosci wykonywanej pracy.

J. Penc: Zarzqdzanie dla przysztosci. Tworcze kierowanie firmq. Wydawnictwo Profesjonalnej Szkoty Biznesu, Krakow 1998. M.
Urbaniak.: Zarzqdzanie jakosciq. Teoria i praktyka. Wydawnictwo Difin, Warszawa 2004.



Tab.4. Arkusz kontroli stosowania zasad 5S na stanowisku pracy

Arkusz kontrolny

Nazwa stanowiska:

Wypehiajacy:

zasad 5S Liczba punktow: Poprzednia liczba punktéw: Data:
5S Nr Obszar kontroli Zakres kontroli Liczba punktéw
1 Materialy, czeici Czy Wsrod zapaséw znajduja si¢ niepotrzebne
materiaty lub czgéci?
. Czy sa niepotrzebne maszyny lub inne
2 Maszyny, urzadzenia urzadzenia na stanowisku?
Czy na stanowisku znajduja si¢ niepotrzebne
3 Oprzyrzadowanie przyrzady obrobkowe, narzgdzia, matryce,
SELEKCJA dokumenty itp.?
4 Kontrola wizualna Czyw spos_ob jednoznaczny zostaty oznaczone
elementy niepotrzebne?
5 Standardy Czy na podstawie dotychczasowych dziatan
opracowano potrzebne standardy?
Suma czastkowa
Nr Obszar kontroli Zakres kontroli Liczba punktow
Czy miejscom magazynowania (np. potkom,
6 Wskazniki przeznaczenia | szufladom) jednoznacznie przydzielono rodzaj
magazynowanych elementow?
7 Wskazniki elementow CZ}/ niejsca magazynowania maja etykiety
opisujace ich zawarto§¢?
Czy okre$lone sa dopuszczalne (minimalne i
SYSTEMATYKA 8 Wskazniki ilo$ci maksymglne) ilo§ci magazynowanych
elementow?
9 Drogi przejscia i Czy sa oznaczone, np. kolorami, drogi przejscia i
powierzchnie magazynowe | powierzchnie magazynowania produkcji w toku?
Narzedzia i przyrzady Czy r}arzqdzla i przyrzacd),/ obrobl.«?wc_e _
10 ) rozmieszczone sa w sposoOb umozliwiajacy tatwe
obrobkowe . P . .
pobieranie ich i odktadanie na miejsce?
Suma czastkowa
5S Nr Obszar kontroli Zakres kontroli Liczba punktow
Czy podloga jest czysta i nie ma na niej
1 Podioga odpadow, wody, oleju itp.?
12 Maszyny Czy maszyny sa czyste i nie ma na nich wioréw,
oleju itp.?
SPRZATANIE 13 Konserwacja Czy czyszgzime sprzgtu jest pofaczone z
konserwacja?
14 Odpowiedzialnosé Czy jest Wyznaczona osoba nadzorujaca operacje
sprzatania?
15 Nawyk sprzatania Czy operatorzy maszyn, be_z przypominania,
sprzataja podloge, wycieraja sprzet itp.?
Suma czastkowa
58 Nr Obszar kontroli Zakres kontroli Liczba punktéw
16 Prezentacja udoskonalef Czy prezentowanie ulepszen odbywa sig
regularnie?
, Czy pojawiaja sig ciagle nowe pomysty
17 Idea udoskonalen poprawy?
Czy procedury sa zapisane, jasne i rzeczywiscie
STANDARYZACJA 18 Kluczowe procedury realizowane?
19 Plany udoskonalef Czy standg(dy opracowywane na przysztosé¢
uwzgledniaja plany ulepszen?
20 Pierwsze 3S Czy pierwsze 3s (_sortowame, selekcja,
sprzatanie) sa realizowane?
Suma czastkowa
58 Nr Obszar kontroli Zakres kontroli Liczba punktéw
21 Szkolenia Czy kazd,y p.racowmk jest szkolony w zakresie
standardéw i procedur?
22 Narzedzia i czg$ci Czy narzedzia i czgéci sa sortowane poprawnie?
- -
SAMODYSCYPLINA 23 Magazyny Czy stosowana jest kontrol'a magazynow?
Czy procedury sa regularnie przegladane i
24 Procedury .
uaktualniane?
25 Rezultaty Czy tablice z rezultatami stosowania zasad 5S

s regularnie ogladane i uaktualniane?

Suma czastkowa

Przyznawane punkty: O — bardzo zle; 1 — Zle; 2 — Srednio; 3 — dobrze; 4 — bardzo dobrze
Zrodlo: T. Lobodzinski: Zastosowanie metody 5S. Materiaty niepublikowane.
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Podsumowanie

W proces wdrazania zasad 5S musza by¢ zaangazowani wszyscy pracownicy, zaroOwno
zarzadzajacy, jak 1 pracownicy liniowi. Prowadzi to do wzrostu §wiadomosci personelu, a tym
samym zmniejszenia liczby niezgodnosci (wyroboéw i procesdw), usprawnienia komunikacji
wewngetrznej, a przez to do poprawy relacji migdzyludzkich. Etapowy charakter wdrazania
koncepcji 5S roéwniez ma swoje zalety. Systematycznie szkolony i uswiadamiany personel, a
takze narzedzia wspomagajace (pytania kontrolne, czerwona etykieta, karta selekcji czy
arkusz kontrolny) przyczyniaja si¢ do sukcesywnego eliminowania marnotrawstwa, zagrozen
bezpieczenstwa pracy, a czasem nawet zmniejszenia negatywnego oddzialywania na
srodowisko naturalne.

Dzigki poszukiwaniu najlepszego sposobu rozmieszczenia, magazynowania
i manipulowania tadunkami w porcie i stwarzane sa dobre warunki do unikania straty czasu
I koncentrowania si¢ na wykonywanej pracy. Efektem tego jest skrocenie cyklu ustugi,
poprawa wydajnosci i produktywnosci pracy.

Koszt wdrozenia metody 58S jest niewielki. Nie wymaga tworzenia struktury zespotu jak
w przypadku Six Sigma. Opiera si¢ na pracy zespotowej 1 ewentualnych Kot Jakosci, ale to
raczej w praktyce japonskich przedsigbiorstw. Obejmuje ewentualnie zakup narzgdzi do
sprzatania, kolorowych naklejek, farb, kolorowych tasm, tablic, pojemnikéw itp. Elementow
I materiatdbw , ktore pomoga rozpoczaé analiz¢ procesOw pracy i przyczynia si¢ do ich
wizualizacji. i dobrze zorganizowane stanowiska pracy.

Zastosowanie metody 5S w porcie znajduje swoje uzasadnienie w lepszej organizacji
czasu pracy, bezpieczenstwie pracy maszyn i urzadzen, zmmejszemu marnotrawstwa w
magazynach 1 placach sktadowych. Systematyczne dziatanie i rzeczywiste zaangazowanie
pracownikow poprawia zar6wno komunikacje w przedsigbiorstwie jak i umiejgtnosci oraz
zaangazowanie pracownikoéw. Zwigksza swiadomo$¢ na wszystkich stanowiskach o potrzebie
1 celowos$ci wprowadzania tego typu rozwigzan i1 koncepcji w drodze doskonalenia procesu,
rosnacych wymagan rynku i aktualnej sytuacji ekonomicznej w kraju i na $wiecie.
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