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WYKORZYSTANIE METODY 55 DO DOSKONALENIA
PROCESOW LOGISTYCZNYCH

W opracowaniu przedstawiono podstawowe dziatania zwigzane z wdrozeniem praktyk
5S w wydziale produkcyjnym w przedsiebiorstwie przemystowym w wojewddztwie pod-
karpackim. Metoda 58 jest jednym z narzedzi Lean Production, ktdrej celem jest wytwarza-
nie wickszej liczby wyrobow lub ustug przy mniejszym zuzyciu zasobow, niz czyni to kon-
kurencja. Zuzywa si¢ wiec mniej energii, materialow, czasu i sity roboczej. Pozwala to z ko-
lei na obnizenie naktadow na wyprodukowanie wyrobow gotowych, czyli obnizenie kosz-
tow, co daje przewage nad konkurencja.

Celem metody 5S jest uproszczenie, usprawnienie i stworzenie bezpiecznych warunkéw
pracy. Jej zastosowanie zmniejsza straty czasu, wizualnie organizuje miejsce pracy, stwarza
przyjemne i bezpieczne §rodowisko pracy. Nazwa metody pochodzi od pigciu japonskich
stow: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke, lub angielskich: Sort — eliminuj to, co jest nie-
potrzebne, Straighten — pouktadaj to, co pozostato, Shine — utrzymuj w czysto$ci miejsce
pracy, Standardize — utrzymuj w prostocie, standaryzuj, Sustain — podtrzymuj; 5S ma sta-
nowi¢ kulturg pracy.

Stosowanie metody 5S polega na usuwaniu nieprzydatnych przedmiotéw z miejsca pra-
cy, umieszczaniu rzeczy potrzebnych na swoim wyznaczonym miejscu oraz utrzymaniu
wydziatu produkcyjnego oraz catego zaktadu pracy w nienagannej czystosci. Systematyczne
wykonywanie tych czynnosci i ciagte usprawnianie metod pracy sprzyjaja tworzeniu trwate-
go systemu zapewniajacego tad i porzadek. Nie jest to tylko sprzatanie, ale proces glebokich
przemian w kulturze przedsigbiorstwa, oparty na wizualizacji zarzadzania, standaryzacji
procesdw i pracy w zespole. Wyciagnigte z przeprowadzonego, pilotazowego wdrozenia
wnioski mogg postuzy¢ do doskonalenia zarzadzania praca nie tylko w innych obszarach tej
firmy, ale i w innych organizacjach.

Stowa kluczowe: metoda 5S, przedsi¢biorstwo przemystowe, procesy logistyczne

1. WPROWADZENIE

Wspolczesne przedsigbiorstwa funkcjonuja w warunkach nasilajacej si¢ zmiennosci
otoczenia. Dlatego dynamika i rozwdj wspotczesnych firm wymagaja ciagltego doskona-
lenia i dostosowywania si¢ do zmieniajacych si¢ warunkoéw. Sg one ksztaltowane szcze-
golnie przez rynek klientéw i konkurencje.
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Obecnie konkurencja wérdd firm jest bardzo duza, wobec tego doskonata logistyka
w przedsigbiorstwie oraz zarzadzanie logistyczne odgrywa rolg rozstrzygajacego czynnika
we wspolzawodnictwie na rynkach zaré6wno krajowych, jak i miedzynarodowych. Aby
utrzymac si¢ na tak wymagajacym rynku, niezbedne jest zastosowanie dostepnych metod,
technik oraz narzgdzi, jakie oferuje nauka o zarzadzaniu. Istnieje wiele metod zarzadzania
i organizacji pracy, ktére moga pomoc w rozwoju przedsigbiorstwa.

Jedna z metod nastawiong na ciagle doskonalenie jest metoda 5S. T¢ metode stosuje
si¢ gtownie do doskonalenia stanowisk pracy w procesach produkcyjnych. Istota metody
nie wyklucza jednak jej zastosowania w procesie logistycznym. Jej wykorzystanie wydaje
sie mozliwe i rozsagdne. Jednak w praktyce poprawne wdrozenie pigciu podstawowych
zasad tej metody: Selekcja, Systematyka, Sprzatanie, Standaryzacja, Samodyscyplina —
moze by¢ skomplikowane. Stad tez celowe wydaje si¢ przesledzenie i zbadanie pilotazo-
wego wdrozenia metody 5S do doskonalenia proceséw logistycznych w wybranym pod-
karpackim przedsigbiorstwie. Analiza wdrozenia moze zainspirowa¢ do metodycznego
doskonalenia proces6w logistycznych oraz nakresli¢ gtéwny kierunek dziatan w obszarze
logistyki.

2. METODA 5S

System 58S jest efektem wieloletnich praktyk i do§wiadczen wiodacych firm japon-
skich. Jest to metoda podnoszenia jakos$ci, wydajno$ci, usprawnienia pracy i zarzadzania,
ktéra moze byé rozwigzaniem wielu probleméw organizacji pracy*. W praktyce 5S oznacza
,»dbato$¢ o porzadek, skrzetne gospodarowanie”. Pracownicy zazwyczaj interpretuja to jako
czyszczenie. Jednakze 5S jest jednym z najwazniejszych sktadnikow dobrego zarzadza-
nia. Metoda ta wplywa na ulepszenie pracy, zapewnienie odpowiedniej jakosci produk-
tow, nizsze koszty wytwarzania, bezpieczenstwo oraz wlasciwa dostawe wyrobow final-
nych. Co wiecej, czyste i schludne miejsca pracy daja przedsiebiorstwu dobra reputacje®.

Metoda 5S to zbior prostych regulacji prowadzacych do skutecznych zachowan. Jako
skuteczne zachowania nalezy rozumie¢ wypracowanie przez personel przedsigbiorstwa
dobrych nawykow i przyzwyczajen, ktdre pozwalaja na utrzymanie firmy w czysto$ci
i porzadku, a co za tym idzie — przyczyniaja si¢ do podnoszenia jej wydajnosci
i efektywnosci.

W metodzie 5S nalezy zwroci¢ szczegdlng uwage, by kazdy pracownik zorganizowal
swoje miejsce pracy w taki sposob, aby uzyskaé poprawe wlasnego komfortu pracy oraz
produktywnosci w logistyce poprzez wyeliminowanie marnotrawstwa®. Praktyka ta jest
roéwniez zbiorem regud, ktOre opracowano w celu wprowadzenia podstawowej dyscypliny
oraz uzyskania i podtrzymywania porzadku w miejscu pracy.

Metoda 5S jest jedna z podstaw srodowiska pracy, ktora sprzyja dzialaniom
logistycznym na rzecz jakosci, w tym: cigglym doskonaleniu wilasnego otoczenia,
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doskonaleniu stosunkéw interpersonalnych, co w wyniku daje wigkszg efektywnosé
organizacji’. Na rysunku 1 przedstawiono niezbedne filary metody 5S.

Rys. 1. Pig¢ filaréw metody 5S
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Zrédto: opracowanie wiasne na podstawie L. Kornicki, S. Kubik, 5S dla Operatoréw. 5 fila-
réw wizualizacji miejsca pracy, PodPress.com, Wroctaw 2008, s. 14.

Praktyka 5S jest opracowana z zamiarem wprowadzenia dyscypliny wsrod pracowni-
kow i nauczenia ich dbatosci o swoje miejsce pracy. W ramach programu porzadkuja oni
miejsce, w ktorym pracuja. Zasada 5S zwicksza efektywnos¢ pracy poprzez poszerzenie
umiejetnosci i wiedzy pracownikow, a takze ich odpowiedzialno$ci. Pracownicy staja si¢
bardziej zaangazowani w swoja prace, potrafig wlasciwie interpretowaé sytuacje i podej-
mowa¢ wlasciwe decyzje®.

3. ANALIZA PILOTAZOWEGO WDROZENIA 58

Gléwnym celem dziatalno$ci analizowanego przedsiebiorstwa jest pelne zaspokojenie
potrzeb klientdw na okre$lone meble. Mimo ogdlnodostepnych i doktadnie opisanych
procedur dochodzi jednak do licznych odstepstw od sposobow postepowania. Sg one
widoczne na hali produkcyjnej przy zarzadzaniu i organizacji pracy, a takze przy sktado-
waniu materiatdéw i wyrobow gotowych. Organizowane spotkania oraz przeprowadzane
audyty dwa razy w roku nie przynosity oczekiwanych korzysci. Jak ustalono w trakcie
spotkan z pracownikami przedsigbiorstwa, wystgpujace problemy z prawidlowym prze-
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biegiem procesow logistycznych wynikaty przede wszystkim z niewystarczajacej lub ztej
organizacji stanowisk pracy. Dla przyktadu okreslono, ze proces sktadania zamOwien na
potrzebne narzedzia czy ilo$ci potrzebnych materiatéw nie odzwierciedlaty rzeczywistego
zapotrzebowania.

Nie najlepiej przedstawiaty si¢ rowniez kwestie organizacji sktadowania palet, potfa-
brykatow, a nawet wyrobdéw gotowych. Proces transportu wewnetrznego spowalniat caty
cykl produkeyjny. Przyczynmi tego byty: brak wyznaczonych drog transportowych, stabo
widoczne linie, brak wyznaczonych miejsc na $rodki transportu wewnetrznego (wozki
platformowe, wozki reczne widtowe). Podjecie wiasciwych decyzji doskonalgcych logi-
styke nie byto trudnym zadaniem. Nietatwe mogto by¢ utrzymanie wyznaczonych stan-
dardéw. Dlatego pojawil sic pomyst wykorzystania metody 5S. Przy zastosowaniu tej
metody wazne bylo to, ze nie wymagata ona duzego wysitku oraz wktadu finansowego.

Jedna z pierwszych czynnosci zwigzang z wdrozeniem metody 5S byto przeprowadze-
nie szkolenia pracownikdw przedsigbiorstwa, ktdre miato na celu przekonanie ich do
stuszno$ci i konieczno$ci wprowadzenia tej metody w firmie. Byta to bardzo istotna kwe-
stia w catym procesie implementacji 5S, poniewaz w rdwnej mierze o skutecznosci tej me-
tody decyduja zarowno pracownicy produkcyjni, jak rowniez kierownicy oraz wiasciciele.

W celu prawidlowego wprowadzenia zasady 5S zobowigzano kierownikow wydziatu
do pelnienia funkcji liderow w nadzorowaniu, wyrazaniu opinii i czuwaniu nad podejmo-
wanymi dziataniami. Kolejnym etapem bylo praktyczne wprowadzenie 5S na wyznaczo-
nych stanowiskach roboczych. Zaczeto od Selekcji. W ramach pierwszego S wykorzysta-
no Strategie Czerwonych Etykiet. Przedmioty na danych stanowiskach podzielono na
potrzebne i niepotrzebne (z czerwonymi etykietami) przy wykonaniu danej operacji
w danej chwili. Ze stanowisk usunigto przedmioty niepotrzebne. Na rysunku 2 przedsta-
wiono wzor czerwonej etykiety, ktora zastosowano.

Rys. 2. Czerwona etykieta zastosowana w firmie
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Nastepnym krokiem przy implementacji 5S byta Systematyka. Dzigki Systematyce
znajdujace si¢ na hali maszyny ze wzgledu na duze gabaryty i znaczny ci¢zar oraz ogrom-
ne koszty ich wyeliminowania zostaty wlasciwie oznaczone. Opracowano specjalny sys-
tem oznakowania maszyn, ktéry wprowadzono. Na hali produkcyjnej usystematyzowano
potrzebne przedmioty wystepujace na stanowiskach roboczych. Przyktadowo narzgdzia
i przyrzady pogrupowano po to, aby szybciej mozna bylo je zlokalizowacé.

Innym sposobem wykorzystywanym w ramach Systematyki jest metoda malowania.
Stuzy ona do wyznaczania lokalizacji na podtogach oraz w przejéciach, a takze wyzna-
czania niezbe¢dnych obszaréw na hali produkcyjnej. W analizowanym przedsigbiorstwie
W celu wyznaczenia linii zostata uzyta réznokolorowa tasma samoprzylepna, ale mozna
rowniez zamiennie uzy¢ farb (w firmie uzyto farb wylacznie do oznaczenia drég transpor-
towych). Wyznaczone linie sg bardzo widoczne. Dzigki nim nastapila znaczna poprawa
organizacji pracy.

Drogi transportowe i przej$cia zostaty oznaczone kolorem zéttym. Powinny by¢ zaw-
sze pozbawione wszelkich barier i przeszkdd. Linie o szeroko$ci 9 cm sg bardzo widoczne
dla pracownikéw. Na rysunku 3a przedstawiono drogg transportowg zastawiong zbedny-
mi, pustymi paletami (stan przed wdrozeniem 5S), natomiast rysunek 3b przedstawia
prawidtowo wygladajaca droge transportowa po wdrozeniu 58.

Rys. 3. Droga transportowa: a ) przed wdrozeniem 58S, b) po wdrozeniu 5S

Dzigki metodzie wyznaczenia linii rgczne wozki widlowe, ktore staty
W nieodpowiednich miejscach oraz byly czesto niedostgpne w potrzebnym czasie, s3
ustawiane w specjalnie dla nich przygotowanych miejscach po kazdorazowym uzyciu.

Na hali produkcyjnej dotychczas znajdowaty si¢ plastikowe pojemniki, gdzie mozna
byto wyrzuca¢ odpady. Jednak byly one nicoznakowane i rozproszone po calej hali.
W trakcie systematyki zostaly odpowiednio oznakowane i wyznaczono dla nich specjalne
miejsce, tak aby utatwi¢ pracownikom segregacje odpaddw.

Kolejnym krokiem przy wprowadzaniu metody 5S byto Sprzatanie. Etap ten wydawat
si¢ prostym etapem, jednak wprowadzenie go jako codziennego obowigzku byto kwestig
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bardzo trudng. Nalezato zwota¢ zebranie dotyczace sprzatania jako codziennego nawyku.
Firma dzigki wcze$niej wytypowanym liderom czuwala nad przestrzeganiem porzadku.
Powinnoscia kazdego z pracownikdéw bylo pos§wigcenie pigtnastu minut przed zakoncze-
niem zmiany na uporzadkowanie stanowiska pracy i jego otoczenia.

Czwartym etapem byla Standaryzacja. W wypadku omawianej hali po dluzszym cza-
sie zauwazono niesystematyczno$¢ pracownikéw w dziataniach zwigzanych z pierwszymi
trzema zasadami S, co powodowato szybki powr6t do stanu poczatkowego. Coraz czgsciej
mozna bylo zauwazy¢ puste palety, wozki widlowe pozostawione w nieodpowiednich
miejscach. Brak dziatan zmierzajacych do wdrozenia standaryzacji moglby wiec znisz-
czy¢ wszystkie efekty, ktore udato si¢ uzyskac do tej pory.

Dlatego tez zorganizowano specjalne spotkanie dla pracownikéw, na ktorym wyttu-
maczono stuszno$¢ utrzymywania pierwszych filarow (1S, 2S, 3S). Na spotkaniu tym
szczegdlowo opisano wszelkie przeprowadzone wczesniej dziatania. Mialo to na celu
uswiadomienie kazdemu pracownikowi istoty wprowadzanej metody 5S.

W ramach dziatan Standaryzacji wykorzystano wczesniej zakupione tablice, ktore do
tej pory nie byly uzywane. Na tablicach zostaly przedstawione niezb¢dne dokumenty,
informacje stuzace przypominaniu pracownikom o ustalonych wczeséniej zasadach, hasta
i plakaty dotyczace tematyki 5S. Umieszczenie tablicy pomogto w lepszym zrozumieniu
zasady 5S przez wszystkich pracownikéw.

Przyspieszenie przeptywu czesci sktadowych wytwarzanych mebli nastgpito po po-
dzieleniu procesu technologicznego na operacje, ktérych dokumentacje sg dostgpne na
kazdym stanowisku. Dzieki temu pracownik nie marnuje czasu na ich poszukiwanie.
W celu stworzenia miejsca na dane dokumenty (rysunki techniczne, karty operacyjne)
niedaleko kazdej maszyny utworzono specjalne kieszenie. W widocznym miejscu powie-
szono réwniez plan produkcji oraz informacje w postaci zdj¢¢, dotyczace sposobu wyko-
nywania operacji na danym stanowisku.

Piatym etapem podczas wdrazania metody 5S jest Samodyscyplina. Wdrozenie Samo-
dyscypliny nie wymagato zastosowania okreslonych metod czy technik. Jest to taki etap,
w ktérym nie da si¢ zmierzy¢ efektow. Nalezy jednak stworzy¢ odpowiednie warunki, aby
mozna byto o nig dba¢ w tatwy i przyjazny sposob. Pracownikom, ktorzy wykazali naj-
wieksze zaangazowanie we wdrazaniu Metody 5S, przyznano dodatek motywacyjny
W postaci premii pieni¢zne;.

Po wdrozeniu wszystkich etapow Metody 5S dla hali produkcyjnej w celu podtrzyma-
nia ustalonych wczeéniej udoskonalen opracowano Arkusz kontrolny 5S, ktory zawiera
takie informacje jak:
miejsce, zmiana produkcyjna i data kontroli,
imi¢ 1 nazwisko, podpis kontrolujacego oraz zatwierdzajacego dang kontrolg,
opis elementu kontroli,
kryteria przyznawania punktacji,
punktacja 0-6 pkt.

4. WNIOSKI

Przy wdrazaniu Metody 5S zauwazano pewne kwestie, na ktore nalezato zwrdcié
wigksza uwagge. Wydaje si¢ to bardzo pomocne przy wprowadzaniu tej metody na innych
wydziatach firmy lub innych przedsigbiorstwach. Do najwazniejszych mozna zaliczy¢
nastepujace kwestie:
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selekcja powinna by¢ przeprowadzona bardzo doktadnie. Przydatna staje si¢ tutaj
zasada, ze lepiej wyrzuci¢ rzecz prawdopodobnie niepotrzebna, niz zostawic
zbedna,

stworzenie obszaru czerwonych etykiet okazato si¢ waznym dziataniem, ponie-
waz zebranie wszystkich niepotrzebnych rzeczy w jednym miejscu, wywoluje
odpowiednie reakcje wsrdd zatrudnionych,

rozmieszczenie i utozenie przedmiotow w ramach Systematyki przyniosto duzo
korzy$ci w postaci zmniejszenia marnowanego czasu na szukanie potrzebnych
narzedzi,

etap czwarty, czyli Standaryzacja, ukazat, ze brak odpowiedniego wyposazenia
stanowiska roboczego moze spowodowaé samoistne zachowanie pracownikéw
W celu jego stworzenia. Nalezy jednak tutaj pamieta¢ o wzgledach bezpieczen-
stwa, gdyz nie zawsze stworzone ulatwienia przez samych pracownikdéw sa bez-
pieczne,

bardzo wazna jest §wiadomo$¢ dotyczaca celu przeprowadzonych dziatan, orga-
nizowanych spotkan, poniewaz tylko w taki sposéb mozna zacheci¢ pracowni-

kéw do wprowadzania coraz to nowszych sposobdw organizacji pracy.

Pozytywne ukoniczenie piatego filaru moze by¢ poczatkiem wdrazania kolejnych udo-

skonalen. Metoda 5S wedlug wiascicieli i kierownictwa okazala si¢ skuteczna, nie po-
chtoneta wiele $rodkow finansowych, co stato sie jej zaletg i zachecito do wdrazania
w innych wydziatach w firmie. Wdrozenie Metody 5S wymagato zaledwie poswigcenia
odpowiedniej ilosci czasu i zaangazowania pracownikow.
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USE OF THE 5S METHOD FOR IMPROVEMENT OF THE LOGISTICS
PROCESSES

The paper presents the basic activities related to the implementation of 5S practices in

the production department in industrial enterprise in the province of Podkarpacie. 5S method
is one of Lean Production tools, whose goal is to produce more products or generate more
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services using less resources than competitors. Therefore, less energy, materials, time and
workforce is consumed. In turn, it allows to reduce the outlays, which gives the advantage
over the competitors.

The purpose of the 5S method is simplification, improvement and creation of secure condi-
tions of work. It allows to reduce the waste of time, visually organise the workplace, create
friendly and safe environment. The name of the method comes from these five Japanese
words: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke, or in English: Sort — eliminate redundant
things, Straighten — organise the rest, Shine — keep the workplace clean, Standardise — keep
simple, standardise, Sustain — keep using the tool, 5S should be the culture of work.

The use of the 5S method consists in removing things that are not necessary in the work-
place, putting all needed things in their place and keeping the production department and the
all other premises clean. Doing this systematically and continuous improvement of the meth-
ods of work is favourable for creating a stable system which guarantees tidiness and order. It
is not only about cleaning, it is a process of far-reaching changes in the corporate culture,
based on visualisation of management, standardising processes and teamwork. Lessons from
conducted a pilot implementation of the applications can be used to improve management of
work in other areas of the business, but also in other organizations.
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