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Streszczenie: Koncepcja lean manufacturing zwiazana jest z ciagtym doskonaleniem proceséw
i eliminacja marnotrawstw. Stanowi skuteczny i sprawdzony zestaw zasad i narzedzi umoz-
liwiajacych przedsigbiorstwu uzyskanie wysokiej jako$ci wyrobow, co jest obecnie jednym
z glownych elementow budowy przewagi konkurencyjnej. Celem rozdziatu jest pokazanie
praktycznego wykorzystania podstawowych zasad lean na przyktadzie wdrozenia standaryzacji
i zarzadzania wizualnego z wykorzystaniem metody 5S. Przedstawione studium przypadku
ukazuje mozliwosci doskonalenia mikroprzedsigbiorstwa z branzy zywnosciowe;.

Stowa kluczowe: lean manufacturing, standaryzacja, metoda 5S

1. Wprowadzenie

Wiele funkcjonujacych wspotczesnie przedsigbiorstw, dazac do realizacji celow i usa-
tysfakcjonowania klientow, zmaga si¢ z wieloma trudnosciami i barierami dotycza-
cymi efektywnego zarzadzania organizacja. Rozwijajaca si¢ konkurencja, rosnace
wymagania klientéw co do jakosci produktow sprawiaja, ze firmy produkcyjne musza
przyktada¢ wigksza wage do procesow ich wytwarzania. Przedsigbiorstwa, ktore chca
pozosta¢ na rynku, muszg poprawia¢ skutecznos¢ i efektywnos¢ swoich procesow, aby
ich produkty charakteryzowaly si¢ odpowiednia jako$cia przy konkurencyjnej cenie.
Dzieje si¢ tak dlatego, ze konsumenci stale poszukuja coraz to lepszych produktow,
patrzac przez pryzmat stosunku ich jakosci do ceny. Na dynamicznie rozwijajacych si¢
rynkach istotne jest, aby dostarcza¢ produkty szybciej, lepiej i taniej. Kluczowa role
w osiagnigciu tych celow odgrywa koncepcja lean manufacturing opierajaca si¢ na
eliminacji wszelkiego rodzaju marnotrawstwa oraz doskonalosci operacyjnej i dazaca
do ciaglego doskonalenia.
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Koncepcja ta ma charakter praktyczny, zatem celowe wydaje si¢ jej omowienie
i przedstawienie jej wykorzystania na konkretnych przyktadach. Ukazane w niniej-
szym rozdziale wyniki wdrozen moga stanowi¢ wklad w badania dalszego rozwoju
tej koncepcji i stanowié przydatny przeglad poréwnawczy dla praktykow, ktorzy chea
zastosowac te koncepcje w swoim przedsiebiorstwie.

Metodyka badan oparta zostata na analizie przypadku popartej krytycznym prze-
gladem literatury przedmiotu. Przedstawione studium przypadku ukazuje mozliwosci
doskonalenia mikroprzedsigbiorstwa z branzy zZywnos$ciowe]j zajmujacego si¢ prze-
tworstwem mleka i wyrobem serow, ktore w ramach doskonalenia swej dziatalnosci
zastosowato elementy koncepcji lean manufacturing. Po ocenie uwarunkowan i spe-
cyfiki mikroprzedsig¢biorstwa dokonano doboru odpowiednich narzedzi lean i ukazano
ich praktyczne wykorzystanie na przyktadzie wdrozenia standaryzacji i zarzadzania
wizualnego z wykorzystaniem metody 5S.

2. Lean management — geneza

Koncepcja lean manufacturing zostata opracowana w latach 50. XX wieku w przed-
sigbiorstwie Toyota, a za jej tworcoOw uznaje si¢ Eiji Toyode i Taiichi Ohno. Od tego
okresu byta ona ciagle rozwijana i stanowilta podstawy TPS (Toyota Production
System). Zostata spopularyzowana w roku 1990 przez naukowcdéw z uniwersy-
tetu MIT — Massachusetts Institute of Technology (James Womack, Daniel Jones
i Daniel Ross), po opublikowaniu przez nich pracy The Machine That Changed the
World: The Story of Lean Production (Womack i in. 2007) zawierajacej przekrojowe
badania benchmarkingowe na temat ro6znic jakosci i produktywnosci zaktadow z prze-
myshu motoryzacyjnego na $wiecie. Jako ze koncepcja lean manufacturing byta skon-
centrowana na efektywnos$ci procesow produkcyjnych, powstaty kolejne terminy, takie
jak lean thinking czy tez lean management — koncepcje skupiajace si¢ na efektywnosci
organizacji jako catosci, czyli zar6wno na istniejacych procesach produkcyjnych, jak
i procesach ustugowych (Solinski 2019).

W literaturze przedmiotu istnieja dowody na to, ze wdrozenie koncepcji lean
wiaze si¢ z poprawa wynikéw biznesowych (Fullerton i in. 2003). Badania empiryczne
wskazuja, ze praktyki lean sg stosowane w roznorodnych organizacjach (Soriano-Meier
i Forrester 2002; Taj i Berro 2006; Kollberga i Dahlgaarda 2007), jednak naukowcy
zauwazyli rowniez potrzebe przeprowadzania dodatkowych badan, aby w pelni zro-
zumie¢ wpltyw lean manufacturing na wydajno$¢ organizacji (Sakakibara i in. 1997;
Cuaiin. 2001; White i Prybutok 2001).

Koncepcja lean skupia si¢ na ciggltym eliminowaniu marnotrawstwa. Marno-
trawstwo oznacza wszelka dziatalnosc¢, ktéra wykorzystujac zasoby, nie prowadzi do
wytworzenia zadnej warto$ci dodanej. Takie czynnosci okreslane sa japonskim stowem
muda. Wskazuje ono na siedem rodzajow strat, ktore zostaly wyrdéznione przez Taiichi
Ohno. Jego najwazniejsze typy to: marnotrawstwo nadprodukcji, marnotrawstwo czasu
(oczekiwanie), marnotrawstwo transportu, marnotrawstwo wynikajace ze zbednego
przetwarzania, marnotrawstwo sktadowania (zapasy), marnotrawstwo ruchu, marno-
trawstwo z powodu produkowania wadliwych produktow (Ohno 2008, s. 220).



Doskonalenie systemu produkcyjnego mikroprzedsigbiorstwa... 67

Koncepcja lean polega m.in. na upraszczaniu dzialania procesu, na usunigciu
z niego zbednych operacji, przyspieszeniu jego przeptywu, maksymalnym ogranicze-
niu kosztow dziatalno$ci oraz wykorzystywanych zasobow z jedng wazna uwaga, ze
dziatania te nie powinny wyklucza¢ mozliwosci dostarczenia klientowi produktu czy
tez ushugi o najwyzszej jako$ci. Juz od wielu lat zyskuje ona na popularnosci, uzysku-
jac ogdlnoswiatowy zasieg (Solinski 2019).

3. Podstawowe zalozenia lean manufacturing

Koncepcja lean manufacturing oparta jest na systemie produkcyjnym Toyoty — TPS,
ktory jest zestawieniem réznorodnych zasad, metod i narzedzi szczuptego zarzadzania.
Podstawe koncepcji lean tworzy pig¢ zasad (Womack i in. 2007):
— jasne okreslanie, ktore procesy i operacje przynosza wartos¢ z punktu widzenia
klienta,
— identyfikacja i klasyfikacja wszystkich czynnos$ci niezb¢dnych w procesie wy-
twarzania oraz tych bedacych marnotrawstwem,
— modyfikacja przeplywu wartosci w celu eliminacji zaktocen,
— podazanie za wymogami klienta,
— dazenie do perfekeji i ciaglej minimalizacji marnotrawstwa.

Firma Toyota, widzac powszechnos$¢ i uniwersalno$¢ swojej koncepcji, opra-
cowala prosty model w postaci ,,domu Toyoty” ukazujacy w sposéb symboliczny jej
zasady (rys. 1). Na t¢ koncepcje, tak jak w przypadku domu, sktadajg si¢ fundamenty,
filary, dach oraz punkt centralny, tzw. serce domu. Dom jest trwaly tylko wtedy, gdy
jego elementy i wszystkie sktadowe sa mocne i stabilne, a jego struktura koncentruje
si¢ na zachowaniu rownowagi oraz ciaggtosci dziatalnosci.

,,Dom Toyoty” to model, ktory moga wykorzystywaé przedsigbiorstwa, aby po-
prawic¢ swoja dziatalnos¢. W literaturze przedmiotu dostgpne sa odmienne jego wersje,
natomiast kazda z nich nawiazuje do tej samej filozofii. Popularne schematy przedsta-
wiajace ,,dom Toyoty” zaprezentowane zostaty przez Ingaldi i Klimecka-Tatar ( 2015),
jednak najbardziej znany model zostat opisany przez Likera (2016) i przedstawiony
na rysunku 1.

Fundamenty domu Toyoty opierajg si¢ na idei dostarczenia warto$ci dla klienta
oraz pozbyciu si¢ marnotrawstw. Stabilne podstawy systemu podtrzymuja catg kon-
strukcje domu i nalezg do nich zréwnowazona produkcja (heijunka), standaryzacja pro-
cesOw i zarzadzanie wizualne. Na fundamentach stoja dwa filary, ktére wzajemnie si¢
uzupetniajg i zapewniaja stabilizacje. Pierwszy z nich oznacza produkcje ,,doktadnie na
czas” (just in time), a drugi odpowiada za wbudowang jako$¢ w stanowiska pracy (ji-
doka). Kolejng kondygnacja jest dach, ktory okresla zasadnicze cele: najwyzsza jakosc,
najnizsze koszty, najkrotszy czas realizacji, najwigksze bezpieczenstwo, najwyzsze
morale. Jego zadaniem jest ochrona nizszych pozioméw i utrzymywanie aktualnego
stanu. Sercem domu jest koncepcja kaizen, czyli ciagte doskonalenie. Drobne, ale
czeste poprawki sprawiaja, ze cata struktura bedzie si¢ rozwijata i reagowata na niespo-
dziewane przeszkody. W centrum znajduja si¢ rowniez ludzie i ich praca zespotowa.
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To oni tworzg kulture pracy i dbaja o funkcjonowanie wszystkich proceséw majacych
miejsce w organizacji. Ich czynny udziat w tym systemie, catkowite zaangazowanie,
doswiadczenie oraz pomysty dodaja ducha i sity do pracy. Kazda cze$¢ konstrukcji
jest bardzo istotna, aby utrzymac caty dom w nienaruszonym stanie.

Najwyzsza jako$¢
Najnizsze koszty
Najkrétszy czas realizacji
Najwi¢ksze bezpieczenstwo
Najwyzsze morale

dzigki skracaniu strumienia produkcji przez eliminacje strat

Just in time Ludzie i praca zespolowa Jidoka

(Doktadnie na czas) (Jakos¢ wbudowana

Selekcja w stanowisko pracy)
L 01 1
Odpowiednia czgs§é¢ Wspolne cele

Konsensus

Odpowiednia ilog¢ Uwidocznienie problemow

Szkolenia krzyzowe

Odpowiedni czas

e Automatyczne
przerywanie pracy
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fundamentalnych
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e Wyczulenie na strat
e 5 Why

e Rozwigzywanie

problemow

Wyréwnana produkeja (heijunka)

Stabilne i zestandaryzowane procesy

Zarzadzanie wizualne

Rys. 1. Dom Toyoty

Zrodto: opracowanie wiasne na podstawie (Liker 2016)
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Poprawne wdrozenie koncepcji lean manufacturing w dziatalno$¢ przedsigbior-
stwa wymaga zastosowania zestawu zasad i zwigzanych z nimi systemoéw, metod
i narzegdzi, ktore maja na celu usprawnienie funkcjonowania przedsi¢biorstwa zgod-
nie z zasadami /ean. Same zasady sg stale i niezmienne, jednak wybor konkretnych
narzgdzi zalezy od branzy i specyfiki danego przedsigbiorstwa.

4. Standaryzacja i metoda S5S

Fundamentami koncepcji lean — jak przedstawiono na rysunku 1 — sg standaryzacja
i zarzadzanie wizualne. Standaryzacja jest wigc fundamentem szczuptego zarzadzania,
a wprowadzona wraz z elementami zarzadzania wizualnego moze by¢ efektywniej
wykorzystywana przez pracownikow.

Praca standardowa jest najlepsza znang metoda wykonywania danego dziatania
w sposob skuteczny i efektywny. Jak pisze Locher (2012), definiuje ona pozadana se-
kwencje czynnosci, czas niezbedny do wykonania danej czynno$ci oraz inne parametry
gwarantujgce spdjne, powtarzalne wykonywanie danego dziatania.

Jedna z metod umozliwiajaca wdrozenie standaryzacji i zarzgdzania wizualnego
bezposrednio w obszar operacyjny jest 5S. Metoda ta zostata przedstawiona w wielu
publikacjach, z ktérych najwazniejsza wydaje si¢ 5S for Operators: 5 Pillars of the
Visual Workplace (Hirano 1996).

Metoda 58S jest jednym z najczg$ciej stosowanych narzedzi lean, zwlaszcza
w pierwszych etapach wdrazania tej koncepcji. Pozwala na odpowiednie gospoda-
rowanie zasobami w indywidualnym miejscu pracy, a takze w miejscach ogdlnego
dostepu, takich jak hale produkcyjne, magazyny i pomieszczenia socjalne. Metoda ta
sktada si¢ z pieciu etapdw, z ktorych kazdy nazwany jest japonskim stowem rozpo-
czynajacym sie na litere ,,S™:

1. Seiri — selekcja — pozbycie si¢ z miejsca pracy, a takze jego obszaru rzeczy

zbednych.

2. Seiton — systematyka — posegregowanie uzywanych rzeczy wedtug zasady

.wlasciwa rzecz, we wlasciwym miejscu i we wlasciwym czasie”.

3. Seiso — sprzatanie — dbanie o czystosc¢ i sprzatanie miejsca pracy, a takze jego

obszaru.

4. Seiketsu — standaryzacja — wdrozenie klarownych i tatwych do przyswojenia

procedur i instrukcji.

5. Shitsuke — samodyscyplina — stosowanie si¢ do obowiazujacych zasad, wy-

tycznych, regulaminéw, zarzadzen, instrukcji, procedur i ciagte ich uspraw-
nianie.

Stosowanie si¢ do tych zasad pozwala zapewnié pracownikowi bezpieczng
i ergonomiczng organizacj¢ stanowiska pracy. Standaryzacja ulokowania narzg¢dzi,
materiatow 1 informacji ogranicza czas na ich szukanie, a czyste stanowisko uta-
twia identyfikowanie usterek. Zastosowanie tych zasad przyczynia si¢ do tatwiej-
szego identyfikowania marnotrawstw i problemow powstajacych podczas realizacji
procesu.



70 B. Solinski, E. Omyta

5. Wykorzystanie metody 5SS
w wybranych obszarach mikroprzedsi¢biorstwa —
studium przypadku

Analiza wdrozenia elementéw koncepcji lean z wykorzystaniem metody 5S zostata
przeprowadzona na podstawie przedsi¢biorstwa zajmujacego si¢ przetworstwem mleka
oraz wyrobem ser6w. Misja przedsigbiorstwa jest ch¢¢ kultywowania tradycji w spo-
fecznos$ciach lokalnych i promowania regionalnych smakéw. Gtéwnym produktem jest
ser podpuszczkowy typu bundz, przyrzadzany na bazie $wiezego mleka 4% z dodat-
kiem podpuszczki oraz odpowiednich kultur bakterii.

W mikroprzedsigbiorstwie pracuje dziewie¢ osob, dlatego tak wazne jest, aby
wszyscy cztonkowie organizacji znali koncepcje lean manufacturing i kierowali si¢
filozofig kaizen, ktéra skupia si¢ na ciaglym poszukiwaniu udoskonalen i rozwiazy-
waniu probleméw. Wdrozenie koncepcji lean rozpoczeto od szkolenia pracownikow,
aby osiagneli odpowiedni poziom §wiadomosci i pozyskali niezbedng wiedze i umie-
jetnosci w omawianym zakresie. Nastgpnie opracowano szczegdlowy harmonogram
wdrozenia odpowiednich dziatan w zakresie lean.

W pierwszym etapie dziatania skupiono si¢ na procesie produkcyjnym. Doktadnie
zmapowano sposob wykonywania czynnosci przez pracownikow, oceniono kazde
czynno$ci pod wzglgdem ergonomii, bezpieczenstwa oraz komfortu pracy, i przysta-
piono do identyfikacji marnotrawstw i zaistniatych problemow. Stosujac technike ma-
tych krokéw kaizen, starano si¢ usprawnié¢ proces z niewielkim naktadem finansowym,
czego dwa przyktady przedstawiono ponizej:

Pracownicy produkcyjni wytwarzali wigcej produktow, niz wymagato to zapotrze-
bowanie, co przyczyniato si¢ do gromadzenia nadmiernych zapaséw. W nastgpstwie
dochodzito do sytuacji, w ktdrej towar nie byt zdatny do spozycia przez konsumenta
i wymagal utylizacji. W tym przypadku podj¢to dziatania zwigzane z dostosowaniem
planu produkcyjnego do rzeczywistego zapotrzebowania i okreslaniem minimalnych
poziomow zapasow, aby nie dopuszczac¢ do opisywanych powyzej sytuacji.

Pracownicy byli nadmiernie obcigzeni fizycznie w wyniku koniecznosci pod-
noszenia cigzkich 20-litrowych baniek z mlekiem. Duza powtarzalno$¢ tego rodzaju
ruchu skutkuje obcigzeniem uktadu migsniowo-szkieletowego. Wydatek energetyczny
pracownika w trakcie pracy obu ramion negatywnie wptywa na efektywno$¢ wykony-
wanych czynnosci. Gléwnym celem byto wigc ograniczenie podnoszenia i przenosze-
nia baniek z mlekiem przez pracownikéw. Skupiono si¢ na dostosowaniu wysokosci
plaszczyzny pracy do wzrostu pracownikow. Jednym z zaproponowanych rozwigzan
bylo wykorzystanie stotka ze schodkami, ktéry umozliwi pracownikowi zmniejszenie
obcigzenia pracy ramion. Dodatkowo schtadzalnik posiadat regulowane ndzki, wigc
istniata mozliwo$¢ dostosowania odpowiedniej wysokosci do pracownika.

W kolejnych etapach analizie poddano magazyn chtodniczy (magazyn wyrobow
gotowych) oraz strefepakowania i kompletacji zamowienia oraz obszar sanitarno-
-socjalny. W tych obszarach gldéwnym rozwigzaniem bylo wprowadzenie me-
tody 5S. Wdrozono cztery etapy tej metody, ktore przedstawiono ponizej dla kazdego
7 obszarow.
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5.1. Magazyn wyrobow gotowych

W pierwszej kolejnosci dokonano analizy warunkéw panujacych w magazynie, spo-
rzadzono layout oraz zinwentaryzowano wszystkie urzadzenia znajdujace si¢ w tym
obszarze.

Magazyn chlodniczy zajmuje najwigksza powierzchni¢ z istniejacych magazynow
i jest kluczowym miejscem w przedsigbiorstwie. W magazynie mieszczg si¢ cztery
dwudrzwiowe lodowki, kazda o wymiarach okoto 90 cm x 70 cm x 200 cm. Lodowki
stuzg do przechowywania i utrzymywania w odpowiednich warunkach wszystkich
wyrobow gotowych dostgpnych w ofercie sprzedazowej przedsigbiorstwa.

Podczas obserwacji procesu magazynowania towaru zauwazono, ze produkty sg
umieszczane losowo w zaleznosci od tego, czy w lodéwce jest miejsce na dany rodzaj
wyrobu. W magazynie nie stosowano konkretnego harmonogramu sktadowania pro-
duktéw. Panujacy nieporzadek skutkowat nadmiernym gromadzeniem zapasow oraz
utylizacjg przeterminowanych wyrobow. Powodowato to zbe¢dng i nadprogramowa
produkcje¢ serow. Kazde z tych dziatan generowalo dodatkowe koszty wytwarzania oraz
magazynowania, a pracownicy marnowali czas na szukanie konkretnych produktow.

Wdrozenie metody 5S i jej efekty przedstawiono w tabeli 1. Na rysunkach 2—4
zaprezentowano sytuacje przed wdrozeniem 5S i po wdrozeniu metody, ukazujac za-
istniate zmiany na przyktadzie trzech lodowek z wyrobami gotowymi.

Tabela 1

Dziatania w ramach wdrazania metody 5S w obszarze magazynu wyrobow gotowych

Etap Dzialania
1. Sortowanie Zidentyfikowano wszystkie przedmioty znajdujace si¢ w magazynie.
Dokonano ich selekcji na potrzebne i zbedne wedtug kryterium
uzytecznosci.

Dokonano selekcji wszystkich produktéw znajdujacych si¢
w szafach chlodniczych, tj. lodowkach. Nieprzydatne przedmioty
i przeterminowane wyroby zostaly przeznaczone do utylizacji lub
wyrzucenia, zgodnie z zasadami gospodarowania odpadami

2. Systematyka Wyznaczano konkretne miejsce sktadowania wyrobow.
Przygotowano schemat podziatu lodowek wedtug okreslonych
kategorii i mozliwos$ci rozmieszczenia w nich danych produktow.
Lodowki zostaty ponumerowane i opisane w zaleznosci od
usytuowania w magazynie zgodnie z przyjetym schematem.

W lodéwece nr 1 przechowywany jest jeden rodzaj produkowanego
wyrobu.

Lodowka nr 2 zostata przeznaczona do przechowywania produktow
otrzymanych z dostawy oraz podzielona na dwie kategorie wyrobow.
Na najwyzszych potkach znajduja si¢ produkty, ktorych otrzymuje si¢
najwiecej podczas dostawy. Na samym dole lodowki umieszczone sa
produkty, po ktore pracownik nie sigga tak czgsto
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Tabela 1 cd.

Etap Dzialania

W lodéwce nr 3 przechowywane sa produkty, ktore sg najczgsciej
wykorzystywane do kompletowania zamowien dla klientow oraz
gotowe zamowienia przeznaczone do wysytki.

Lodowka nr 4 stuzy wytacznie do sktadowania wyrobow, ktorych czas
gotowosci do sprzedazy wynosi 24 godziny. W lodowce tej produkty
s sktadowane w konkretne miejsce w zalezno$ci od daty produkcji.
Wewnatrz lodéwki nowsze wyroby odktadane sg po lewej stronie,

a starsze — po prawej.

Do usystematyzowania wybranych miejsc lokalizacji produktow

w lodoéwkach wykorzystano technikg¢ oznakowania za pomoca
specjalnych etykiet. Na wybranych regatach w lodowkach zostaty
umieszczone zalaminowane tresci, ktore informuja pracownikow

o konkretnym miejscu sktadowania danych produktéw. W rezultacie
kazdy produkt ma przypisane miejsce lokalizacji w konkretnej lodowce

3. Sprzatanie Wyczyszczono 1 posprzatano miejsca przechowywania wyrobow
gotowych — pomieszczenie i lodowki.

Sporzadzono plan sprzatania, ktory zostal umieszczony w magazynie
w widocznym i dostgpnym dla kazdego pracownika miejscu. Obejmuje
on obiekty w magazynie oraz cz¢stotliwo$¢ sprzatania. Pracownicy

po skonczonej pracy zobowigzani sa do posprzatania pomieszczenia.
Potwierdzenie wykonania czynnosci stanowi podpis pracownika na
liscie kontrolnej

4. Standaryzacja | Opracowano standardy i wymagane instrukcje.

Zapoznano wszystkich pracownikéw z nowymi standardami i zasadami
dotyczacymi rozmieszczenia i sktadowania okre§lonych wyrobow,
produktéw czy przedmiotow.

Uaktualniono zakresy obowiazkow

5. Samodyscyplina | Etap planowany

Lodoéwka nr 1

Po

Rys. 2. Lodowka nr 1 przed wdrozeniem i po wdrozeniu 5S
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Lodowka nr 2

Rys. 3. Lodowka nr 2 przed wdrozeniem i po wdrozeniu 5S

Lodowka nr 3

Przed

Rys. 4. Lodowka nr 3 przed wdrozeniem i po wdrozeniu 5S

5.2. Obszar pakowania

Na stanowisku do pakowania zamdwien pracownik w trakcie przygotowywania za-
moéwienia dla klienta czesto siggat po takie przedmioty, jak przyprawy, woreczki czy
reczniki papierowe. Zmuszony byt takze do wykonywania niepotrzebnych ruchow,
takich jak np. przejscie do innego pomieszczenia, w ktorym znajdowaty si¢ etykiety
z logo firmy stuzace do oznakowania konkretnej przesytki. Wdrozenie metody 5S
umozliwito wyeliminowanie zaobserwowanych marnotrawstw. Efekty przedstawiono
w tabeli 2. Na rysunkach 5-6 zaprezentowano sytuacje przed wdrozeniem zasad 5S
i po ich wdrozeniu, ukazujac zaistniale zmiany.
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Tabela 2

Dziatania w ramach wdrazania metody 5S w pomieszczeniu do pakowania zamowien

Etap Dzialania

1. Sortowanie | Zidentyfikowano wszystkie przedmioty znajdujace si¢ w pomieszczeniu
pakowania zamowien.

Posegregowano przedmioty na potrzebne i zbedne wedtug kryterium
uzytecznosci.

Uporzadkowano biezace etykiety oraz przygotowano nowe etykiety danych
produktéw z logiem firmy stuzace do oznakowania konkretnych wyroboéw
przeznaczonych do sprzedazy.

Wyrzucono uszkodzone etykiety oraz te dotyczace nieaktualnych produktow

2. Syste- Za pomocg specjalnych kart/tabliczek informacyjnych wyznaczono obszary
matyka sktadowania przedmiotoéw, produktow, wyposazenia oraz pozostatych
obiektow.

Etykiety danych produktow z logiem firmy umieszczono w specjalnie
oznaczonych pojemnikach.

Kazda szufladka zostala przypisana do danego rodzaju wyrobu z oferty
dostepnych produktow przedsigbiorstwa.

Organizery z etykietami ulokowano na regale bezposrednio przy stanowisku
do pakowania zamowien.

Na wysokos$ci wzroku pracownika umieszczono pojemniki z etykietami
produktow, ktore stanowig znaczny udziat w ogdlnej sprzedazy wyrobow.
Oznaczono rowniez miejsce sktadowania pudetek termicznych potrzebnych
do wysytki zamowien.

Dodatkowo wydzielono miejsce do sktadowania towaru przeznaczonego do
zwrotu, ktore uprzednio znajdowato si¢ w szatni.

Kartony zostaty posegregowane oraz opisane karteczkami, ktére informowaty
o liczbie sztuk znajdujacych si¢ w $rodku oraz o rodzaju zwracanego towaru

3. Sprzatanie | Posprzatano cale pomieszczenie do przygotowywania zamowienia oraz
regaly (regat zostat przyniesiony z szatni, w ktorej byt zbedny).

Pracownicy po skofczonej pracy zobowigzani s do posprzatania
pomieszczenia.

Odktadanie etykiet za kazdym razem po skonczonym pakowaniu zaméwien
do wyznaczonych szufladek zapewnia fad i porzadek w pomieszczeniu
pakowania zamowien.

Potwierdzenie wykonania czynnosci stanowi podpis pracownika na liScie

kontrolnej
4. Standa- Opracowano standardy sprzatania i postgpowania.
ryzacja Zapoznano wszystkich pracownikow z nowymi standardami i zasadami

dotyczacymi rozmieszczenia etykiet i pudetek termicznych.

Uaktualniono zakresy obowigzkow.

Kontrolowanie i monitorowanie dziatan prowadzonych w ramach kolejnych
krokow metody 5S nalezy do kierownictwa

5. Samodys- | Etap planowany do realizacji
cyplina
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Etykiety do zamowien
Przed Po

Rys. 5. Regat z etykietami oraz miejsce sktadowania pudetek
przed wdrozeniem i po wdrozeniu 5S

Dodatkowo zagospodarowano wolng przestrzen w pomieszczeniu pakowania
zamowien i wydzielono miejsce sktadowania towaru przeznaczonego do zwrotu, ktory
uprzednio znajdowat si¢ w szatni. Kartony zostaty posegregowane oraz opisane kar-
teczkami, ktore informowaty o liczbie sztuk znajdujacych si¢ w $rodku oraz o rodzaju
zwracanego towaru.

Towar do zwrotu
Przed Po

Rys. 6. Miejsce sktadowania towaru do zwrotu przed wdrozeniem i po wdrozeniu 5S
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5.3. Pomieszczenie sanitarno-socjalne

W sktad pomieszczen sanitarno-socjalnych wchodzg szatnie, jadalnie, tazienki oraz
toalety. W wymienionych obszarach czgsto znajdowaty si¢ niepotrzebne przedmioty,
panowat batagan i dezorganizacja.

Jednym z obszarow, w ktorym panowal najwigkszy nieporzadek, byta szatnia.
W szatni zalegaly miedzy innymi kartony, opakowania, palety, worki ze $mieciami,
wozek transportowy czy rower jednego z pracownikow. Utrudniato to sprawne i szyb-
kie przemieszczanie si¢ po tym pomieszczeniu. Na $cianie w szatni widniat grafik
przedstawiajacy informacje o czestotliwosci sprzatania danego obszaru. Jednak pra-
cownicy nie przestrzegali wymienionego harmonogramu oraz nie ponosili w zwigzku
z tym zadnych konsekwencji, poniewaz nie byli nadzorowani ani rozliczani z wy-
konywania obowigzku sprzatania przez kierownictwo. Dodatkowo przedmioty nie
byly posegregowane w zaleznosci od tego, czy sa potrzebne, czy nie. W rezultacie
nie bylo wyznaczonego docelowego miejsca odktadania rzeczy przez pracownikow.
Wdrozenie metody 5S w danym obszarze i jego efekty przedstawiono w tabeli 3 i ry-
sunkach 7-8.

Tabela 3

Dziatania w ramach wdrazania metody 5S w pomieszczeniach socjalno-sanitarnych

Etap Dzialanie

1. Sortowanie Zidentyfikowano wszystkie przedmioty znajdujace si¢ w szatni.
Niepotrzebne przedmioty, takie jak kartony, opakowania, palety, worki
ze $mieciami, wozek transportowy czy rower jednego z pracownikow
zostaly wyrzucone i odpowiednio zagospodarowane.

Przydatne rzeczy posegregowano i uporzadkowano.

Towar do zwrotu zostal wyniesiony i utozony w pomieszczeniu
pakowania zamowien

2. Systematyka Wyznaczono miejsca sktadowania przyrzadéw i srodkoéw do
sprzatania.

Wykorzystano zalaminowane etykiety informujace o okreslonym
miejscu odktadania przedmiotow w szatni

3. Sprzatanie Posprzatano wszystkie pomieszczenia, regaty, szafki i potki.
Sporzadzono plan sprzatania i umieszczono go w szatni w widocznym
i dostepnym miejscu dla kazdego pracownika.

Plan obejmuje obiekty oraz czgstotliwos¢ sprzatania.

Pracownicy po skonczonej pracy zobowigzani sa do posprzatania
pomieszczenia. Potwierdzenie wykonania czynnosci stanowi podpis
pracownika na liScie kontrolnej
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Tabela 3 cd.

4. Standaryzacja Opracowano standardy sprzatania i postgpowania w ramach 5S.
Zapoznano wszystkich pracownikoéw z nowymi standardami

i zasadami dotyczacymi rozmieszczenia etykiet i pudelek termicznych.
Uaktualniono zakresy obowigzkow.

Wdrozenie w zycie przez wszystkich pracownikow standardow

i ogoélnych zasad dotyczacych rozmieszczenia i sktadowania
okreslonych przedmiotow.

Kontrolowanie i monitorowanie dziatan prowadzonych w ramach
kolejnych krokéw metody 5SS nalezy do kierownictwa. Zdefiniowano
dni, w ktorych ta kontrola ma si¢ odbywac i przez kogo ma by¢
wykonywana

5. Samodyscyplina | Etap planowany do realizacji

Pomieszczenie sanitarno-socjalne
Przed Po

Rys. 7. Pomieszczenie sanitarno-socjalne przed wdrozeniem i po wdrozeniu 5S

Pomieszczenie sanitarno-socjalne

Po

ZLEW
TECHNICZNY

Rys. 8. Umywalka i zlew w pomieszczeniu sanitarno-socjalnym
przed wdrozeniem i po wdrozeniu 5S
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5.4. Zalecenia dla etapu 5 — samodyscyplina

Jak przedstawiono na powyzszych przyktadach, przedsigbiorstwo przeszto pozytywnie
przez pierwsze cztery etapy metody 5S. Jednak aby te zasady sprawnie funkcjonowaty
w przysztosci, niezbedna jest implementacja pigtego etapu, czyli samodyscypliny.
Niejako scala on wezesniejsze etapy. Dzieje si¢ tak dlatego, ze wytworzenie nawykow
stosowania kazdego etapu metody 5S moze by¢ trudne. Nalezy u§wiadamia¢ pracow-
nikow, aby stosowali 5S kazdego dnia. Kolejne etapy metody 5S powinny stac si¢
wreez nawykiem, czynnoscig rutynowa, podejmowang codziennie przez wszystkich
pracownikow przedsigbiorstwa.

W ramach etapu samodyscypliny przedsigbiorstwo powinno zaplanowaé dalsze
szkolenia dla catej kadry i nieustanie motywowac pracownikow do ciagltego doskona-
lenia. Waznym elementem tego etapu jest ocena uzyskanych rezultatow, w czym moze
pomoc audyt 5S. Nalezy stworzy¢ arkusz audytu zawierajacy odpowiednie pytania do
kazdego etapu, przygotowac¢ harmonogram jego przeprowadzenia i jasno komuniko-
wac pracownikom uzyskiwane wyniki w poszczegolnych obszarach przedsigbiorstwa.

6. Podsumowanie

Koncepcja lean manufacturing moze shuzy¢ do doskonalenia systemu produkcyjnego
tylko w przypadku, gdy zasady, metody i narzedzia tej koncepcji zostang umiejgtnie
i rozsgdnie zastosowane w przedsiebiorstwie. Kluczowa kwestig jest zmiana sposobu
myslenia i nastawienie organizacji na ciggte doskonalenie oraz na eliminacj¢ marno-
trawstw, ktore w dtuzszym czasie przynosza wymierne efekty.

Podjete dziatania miaty na celu udoskonalenie systemu produkcyjnego mi-
kroprzedsigbiorstwa. Doktadne przeanalizowanie systemu produkcyjnego pozwolito
na zidentyfikowanie i wyeliminowanie wielu zrédet marnotrawstwa. Wdrozenie kon-
cepcji lean manufacturing zostato pozytywnie odebrane przez pracownikow przed-
sigbiorstwa, ktorzy byli zadowoleni z wprowadzonych zmian. Warunki oraz komfort
pracy ulegly poprawie. Dodatkowo wszystkie przeprowadzone dziatania usprawnity
komunikacje pomiedzy okreslonymi dziatami przedsigbiorstwa.

Dokonujac porownania poczatkowego systemu wytwarzania z przeksztatconym
i usprawnionym systemem, nalezy wymieni¢ gtowne roznice:

— zwigkszenie efektywnosci, wydajnosci i produktywnosci wykonywanych dzia-

tan przez pracownikow,

— zmniejszenie zapasow,

— lepsza organizacja stanowisk pracy,

— wyeliminowanie zbednych ruchoéw pracownikow,

— panujacy tad i porzadek.

Na podstawie wymienionych réznic mozna wywnioskowac, ze cel dziatan zostat
osiggniety. Efekty wprowadzonych czynno$ci sa wyraznie widoczne. Ponadto pra-
cownicy zmienili swoje podejscie do organizacji stanowiska pracy oraz przestrzegania
planéw, zasad oraz ustalonych harmonogramow.
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Utrzymanie wypracowanych efektow bedzie wymagato od pracownikéw duzego
zaangazowania. W tym celu konieczne jest podjecie wiasciwych dziatan przez przed-
sigbiorstwo w ramach piatego etapu metody 5S, czyli samodyscypliny. Samodyscyplina
jest bardzo waznym krokiem w trakcie wdrazania metody 5S. Oznacza ciaggle, systema-
tyczne wykonywanie czynno$ci wedtug ustalonych standardéw. Bez samodyscypliny
powrdci nieporzadek, niezorganizowanie oraz chaos. Dlatego monitorowanie, kontro-
lowanie proces6w i obszarow w przedsiebiorstwie nalezy przeprowadza¢ regularnie
oraz profesjonalnie. Kierownictwo powinno monitorowa¢ funkcjonowanie, przepro-
wadzajac audyty 5S, a ich wyniki powinny by¢ jasno komunikowane. Wazna rola
kierownictwa jest tez zachgcanie i motywowanie pracownikow do szukania nowych
rozwigzan oraz tworzenie odpowiedniej atmosfery i kultury pracy

Zaprezentowane studium przypadku ukazuje, ze koncepcja lean manufacturing
moze by¢ wdrazana w przedsiebiorstwie niezaleznie od jego wielkos$ci oraz rodzaju
dziatalnosci. Kluczowym elementem dziatan jest zaangazowanie calego zespotu i ka-
dry kierowniczej oraz wspdlna motywacja do wprowadzenia udoskonalen w przed-
sigbiorstwie. Nieustanny rozwdj oraz zapewnienie najwyzszej jakosci wyrobow to
kluczowe zasady i reguly tej koncepcji. Uniwersalny oraz wszechstronny charakter
zasad, metod i narzedzi pozwala na usprawnienie pracy pracownikdw oraz wszystkich
proceséw w firmie.
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IMPROVING THE PRODUCTION SYSTEM OF
A MICRO ENTERPRISE WITH LEAN MANUFACTURING CONCEPT

Summary: The concept of lean manufacturing is related to continuous process improvement
and waste elimination. It is an effective and proven set of principles and tools enabling an en-
terprise to obtain high quality products, which is currently one of the main elements of building
a competitive advantage.

The aim of the chapter is to show the practical application of the basic lean principles on the
example of the implementation of standardization and visual management using the 5S method.
The presented case study shows the possibilities of improvement of a micro enterprise from
the food industry.

Keywords: lean manufacturing, standardization, 5S method
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