Edukacja logistyczna

Pawet Sienica
Szkota Gléwna Handlowa
Polimex-Mostostal SA

5S to wykaz pieciu krokéw do utrzy-
mywania fadu i porzadku (selekcja, sys-
tematyka, sprzgtanie, standaryzacja, sa-
modyscyplina) wykonywanych w celu
osiagniecia lepszej organizacji, efek-
tywnosci i dyscypliny w miejscu pracy.
Nazwa pochodzi od japonskich siow:
seiri, seiton, seiso, seiketsu oraz shitu-
ke i odnosi sie do angielskich odpo-
wiednikow: sort, straighten, scrub, sys-
tematize oraz standardize.

W niektorych firmach przetfumaczo-
no to na angielski jako 5C: clean out,
configure, clean & check, conform and
custom & practice!. W Japonii realizuje
sie ,programy pieciu S”, ktére obejmu-
ja serie dziatan zmierzajacych do elimi-
nacji marnotrawstwa, przyczyniajacego
sie do btedow, defektow i wypadkow
przy pracy. Oto te dzialania:
1.Sortowanie — przeglada¢ wszystko

i zachowywac¢ tylko to, co jest po-

trzebne, pozbywajac sie rzeczy nie-

potrzebnych;

2.Systematyczno$¢ — wszystko ma swo-
je miejsce i wszystko jest na swoim
miejscu;

3.Sprzatanie — sprzatanie czesto jest
praktyczng forma inspekgji; ujawnia
nieprawidfowosci i sytuacje mogace
zaszkodzi¢ jakosci lub doprowadzi¢
do awarii maszyny;

4.Standaryzowanie (formutowanie re-
gul) — opracowywanie systemoéow

i procedur utrzymywania i monitoro-

wania wynikéw trzech pierwszych

czynnosci;

5.Samodyscyplina — zachowanie tadu
na stanowisku pracy jest nieprzerwa-
nym procesem ciaglej poprawy?.

5S — pie¢ krokéw wiasciwego utrzy-
mywania stanowiska pracy, opracowa-
ne zostalo dzieki wzmozonym dziata-
niom w otoczeniu produkcyjnym, lecz
zastosowac je mozna rownie dobrze
w innym otoczeniu. Na przykiad przed-
siebiorstwa ustugowe moga je zastoso-

wac na swoich ,liniach produkcyjnych”
jako procesy dotyczace zapytan oferto-
wych, podania o ubezpieczenie, za-
mkniecia raportu finansowego itd.

Standaryzacja, 5S (wlasciwe utrzyma-
nie stanowiska pracy) i eliminacja muda
(muda — marnotrawstwo) sg trzema fila-
rami gemba kaizen, czyli podejscia
do zmian opartego na zdrowym rozsad-
ku i niskich kosztach. Kaizen w jakiejkol-
wiek firmie — czy to produkcyjnej, czy
to ustugowej — powinien zaczynac sie

Bez 5S w produkgji, na skale masowa
z uplywem czasu powieksza sie marno-
trawstwo (muda), ukrywajac tym samym
problemy i stajac sie akceptowalne. Ry-
sunek 1 ilustruje ciagly proces poprawy
srodowiska pracy. Poczawszy od sorto-
wania, gdzie przegladamy wszystkie
rzeczy znajdujgce sie w warsztacie czy
biurze, oddzielajac rzeczy codziennego
uzytku od tych rzadko uzywanych, badz
wcale nie uzywanych. Rzeczy rzadko
uzywane usuwamy poza roboczy ob-
szar, gdzie powinny znajdowac sie jedy-

Sumodyscyplina
Utrzymywanie dyscypliny
poprzez regularne przeglody
dokonywane przez
menedzerow

Standaryzowanie
Opracowanie regut gwarantujgeych
regularne wykonywanie
trzech pierwszych czynnosci

Sortowanie
Usuwanie rzadko uzywanych
pozydji (po wezesniejszym
oznaczeniu czerwonymi
efykietami)

Eliminowanie
marnotrawstwa

Systematycznosé
Przygotowanie i oznaczenie
statych miejsc
dla wszystkich pozydii

Sprzgtanie
Utrzymywanie
W czystosci
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od trzech dziatan: standaryzagji, 5S i eli-
minacji muda3. Powyzsze dzialania nie
wymagaja skomplikowanych strategii
zarzadzania oraz nowych technologii.
Nie pojawiaja sie w publikacjach doty-
czacych zarzadzania przez co nie pobu-
dzaja wyobrazni menedzeréw i czesto
sq po prostu pomijane przy podejmo-
waniu decyzji.

1 Imai M., Gemba Kaizen, MT Biznes, Warszawa 2006, s.25.
2 Liker J. K., Droga Toyoty, MT Biznes, Warszawa 2005, s.237.

3 Imai M., Gemba..., s.103.
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nie rzeczy codziennego uzytku. Nastep-
nie przechodzimy do systematyzacji,
gdzie wyznaczamy state miejsca dla po-
szczeg6lnych rzeczy, w zaleznodci
od ich znaczenia i czestotliwosci uzywa-
nia przez wtlasciciela. Po czym przecho-
dzimy do sprzatania, gdzie dbamy, by
wszystko bylo zawsze czyste. Standary-
zujemy, by regularnie przeprowadzac



wczesniejsze czynnosci. Samodyscypli-
na natomiast pozwala na osiaganie sta-
lych profitéw z programu ,pie¢ S”, wy-
twarzajac nawyk ciaglego stosowania
odpowiednich procedur.

Kaizen wywotuje u ludzi opér
przed zmianami, a pierwszym kro-
kiem jest przygotowanie pracowni-
kéw do zaakceptowania 5S. Jednak
przed wdrozeniem tego pierwszego
kroku trzeba omoéwic¢ zasady tych
dziatan oraz wskaza¢ korzysci wynika-
jace z nich:
® stworzenie czystego, higienicznego,

przyjemnego i bezpiecznego $rodo-

wiska pracy

® ozywienie gemba (miejsca pracy) oraz
znaczna poprawa morale i motywacji
pracownikow

® eliminacja réznego rodzaju muda

4 Na podstawie: Imai M., Gemba..., s.113.
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(marnotrawstwo) poprzez minimali-
zacje potrzeby szukania narzedzi,
ufatwienie pracy operatorow, reduk-
cje wytezonej pracy fizycznej i zwal-
nianie przestrzeni.

Kierownictwo musi zrozumie¢, jak
znaczace korzys$ci wynikaja ze stosowa-
nia 5S w miejscu pracy:

e pomaga pracownikom nauczyc sie sa-
modyscypliny

e zwraca uwage na ogrom rodzajow
muda w gemba; rozpoznanie proble-
mu to pierwszy krok ku eliminagji
strat

e eliminacja muda w gemba wzmacnia
proces 5S

o redukuje niepotrzebny ruch, na przy-
ktad chodzenie i niepotrzebna, wyte-
zong prace

e pozwala rozpoznac i rozwigza¢ pro-

blemy zwigzane z sortowaniem mate-
rialu, brakiem rownowagi w produk-
¢ji, awariami maszyn i op6znieniami
dostaw

e w prosty sposob reguluje nieprawi-
dlowosci w logistyce gemba

e sprawia, ze niedociagniecia w zakre-
sie jakoSci sg widoczne

e poprawia wydajnosc pracy i redukuje
koszty operacji

e zmniejsza ilo$¢ wypadkéw przy pra-
¢y, eliminujac Sliskie, zatluszczone
podiogi, brudne s$rodowisko pracy,
zaniedbane ubranie robocze czy nie-
bezpieczne operacje®.

Po dostarczeniu powyzszych korzy-
$ci oraz upewnieniu sie, ze pracowni-
cy je rozumieja, kierownictwo moze
przystapi¢ do wprowadzania projek-
tow kaizen.




