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Wdrazanie koncepcji szczuptej produkcji w przedsiebiorstwach wymaga praktykowania elementarnych
instrumentow Lean Manufacturing, do ktorych zaliczana jest metoda 5S. Na prosbe przedsigbiorstwa,
ktore podjeto decyzje co do koniecznosci wdrozenia zasad 58 na poszczegolnych stanowiskach pracy,
dokonano analizy stanu utrzymania szafy na narzedzia przy stanowisku frezarskim. Problemem byt
diugi czas realizacji poszczegolnych operacji, jak i brak standardow pracy, ktore utrudnialy prace
operatorom. Celem bylo przeanalizowanie sposobu uzytkowania przez operatorow szafy na narzedzia
frezarskie i zaproponowanie, a kolejno wdrozenie wybranych dziatan doskonalgcych zgodnych z 58.
W czesci teoretycznej przeanalizowano praktyke wdrozenia metody 5S i korzysci z niej plyngcych.
Czes¢ praktyczna to analiza sposobu uzytkowania przez operatorow szafy na narzedzia frezarskie oraz
analiza propozycji i wdrozonych dziatania doskonalgcych. Przeprowadzona analiza i zaproponowane
dziatania doskonalgce mogq zosta¢ zastosowane na innych stanowiskach roboczych w
przedsigbiorstwie, ktorego dotyczyl problem ziej organizacji miejsca roboczego, jak i w innych
organizacjach, ktore chcqg doskonalic swoje procesy, usprawni¢ funkcjonowanie catego
przedsigbiorstwa, a takze planujg wdrazacé kolejne instrumenty szczuptej produkcji.

SLOWA KLUCZOWE: metoda 5S, Lean Manufacturing, szczupta produkcja

ABSTRACT

The implementation the conception of lean manufacturing in the companies requires form them to
practice elementary instruments like the 5S method.The company which made the decision that the
implementation of 5S method is necessary on the chosen workplaces, has commissioned to analyze the
condition of living the wardrobe for milling's tools. The problem was too long time of realization each
operations and non-standards of work, which was difficulty the operators working.The aim was
analyzed how the operators use the wardrobe for milling tools and proposing and implementing the
selected improvement actions according to 35S method.In the theoretical part the 5S method was
analyzed. In the practical part was analyzed how the workers using the wardrobe for milling’s tools
and was analyzed the proposed and implemented improvement actions. This analyze and improvement
actions could be implemented on the others workplaces in the company who had the problem of the
bad organization the workplace and in the others companies, which will to want to improvement own
processes, improvement organization whole company and which are planning to implement others the
Lean Manufacturing instruments.

KEY WORDS: 5S method, Lean Manufacturing, lean production
WPROWADZENIE

Len Manufacturing, czyli inaczej =zarzadzanie produkcja odchudzong to jeden
z najczesciej praktykowanych sposobow, dzigki ktérym mozliwe jest zorganizowanie calego
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przedsigbiorstwa. Stosowanie zasad szczuptej produkcji moze ulatwi¢ dostosowanie si¢
przedsigbiorstw do wymagan i potrzeb klientow, a takze eliminowaé przyczyny powstawania
marnotrawstwa. Praktykowanie zasad szczuplej produkcji wigze si¢ z konieczno$cig dokonywania
nieustannych analiz ~ poszczegdlnych  procesow, czy  pracy  pracownikow,  jak
i podejmowania dzialan doskonalgcych, dzicki ktorym identyfikuje si¢, a nastgpnie eliminuje
dzialania, czynno$ci lub rzeczy, ktére nie wytwarzajg wartosci dodatniej. Poprawna analiza
i podjecie wiasciwych dziatan doskonalgcych oraz wdrazanie elementarnej metody 5S przynosi wiele
korzysci przedsigbiorstwu i pozwala na jego ciagly rozwo;.

CHARAKTER WYKORZYSTANIA METODY 5SS

Jedna z podstawowych metod, ktore uznaje si¢ za warunek wdrazania szczuptej produkciji w
przedsigbiorstwie jest metoda 5S. Metod¢ t¢ opracowal Hirano w1995  roku,
a sama nazwa 5S pochodzi od pierwszych liter etapow 5S, ktore sg filarami tej metody, tj.:

e Seiri — sortowanie;

Seiton — systematyka,

Seiso — sprzatanie,

Seiketsu — standaryzacja,
Shitsuke — samodyscyplina. [4]

Wdrozenie metody S5S traktowane jest jako jeden z pierwszych etapow dalszych usprawnien.
Zadaniem 5S jest doskonalenie stanowiska pracy wraz z jednoczesnym wykorzystaniu zasad
odnoszacych si¢ do ergonomii, wigc metoda ta powinna dotyczy¢ calego przedsigbiorstwa, jak i
wszystkich pracownikow [5].

Pierwszy etap 5S to selekcja (rys. 1). W etapie tym nalezy oddzieli¢ narzedzia potrzebne od
niepotrzebnych, jak i tych, ktore mogg by¢ przydatne na innym stanowisku pracy. Narzedzia, ktore sg
niepotrzebne nalezy usung¢ z przedsi¢gbiorstwa, by nie byly niepotrzebnie magazynowane, co rowniez
jest jednym z rodzajow marnotrawstwa. [8, 10]

Rys. 1. Uproszczony schemat etapow metody 5S. Opracowanie wiasne na podstawie [3].
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Drugim etapem 5S jest systematyka, gdzie nalezy oznaczy¢ narzedzia, czesci i inne rzeczy, na
przyktad za pomoca etykiet, a kolejno umiescic je w przeznaczonych do tego miejscach. Dzigki temu,
mozliwe jest zapewnienie pracownikowi lepiej zorganizowanego miejsca pracy, a narzedzia, ktore sg
wykorzystywane najczeséciej powinny by¢ dobrze widoczne i umieszczone jak najblizej zasiegu reki,
tak by utatwi¢ mu do nich dostep. [7]

Nastgpnym etapem jest sprzatanie, ktory jak nazwa wskazuje polega na wysprzataniu
i usunigciu wszelkich zanieczyszczen, jak i na odlozeniu narzedzi w przeznaczonych dla nich
miejscach. [1, 2]

Przedostatnim etapem wdrozenia metody S5S jest standaryzacja, ktory polega na przestrzeganiu
zasady, by utrzymywa¢ pierwsze trzy etapy 5S, czyli seclekcje,  systematyke
i sprzatanie. Celem standaryzacji jest utrzymanie jak najlepszych warunkow pracy. [4]

Ostatni etap, czyli samodyscyplina jest najwazniejszy 1 bez jego utrzymywania pierwsze etapy 5S
nie majg sensu i nie beda poprawnie stosowane. Istotne jest by pracownicy wyrobili w sobie nawyk
przestrzegania zasad ,,5S”. [8] Aby caly proces wdrazania i utrzymywania 5S byt efektowny nalezy
utrzymywac¢ odpowiednio zorganizowane miejsce pracy, poprzez wykonywanie przez pracownikow
wszelkich czynno$ci systematycznie, a dzigki temu caly proces utrzymywania miejsca pracy bedzie
nieustannie udoskonalany. [11]

Gléwnym celem metody 5S jest utatwienie wykorzystania obszaru roboczego, usprawnienie go
jak i przygotowanie w taki sposob, aby stanowito bezpieczne miejsce pracy dla pracownika. 5S to nie
tylko sprzatanie, to proces, ktory powinien zmieni¢ kulture organizacji, a ktérego filarami jest
wizualizacja, standaryzacja oraz praca zespotowa. [9]

Metoda 5S podnosi jako$¢ 1 wydajnos¢ pracy, a te elementy sa czgsto problemem
w przedsigbiorstwach. Praktykowanie 5S jest kojarzone z dbalo$cia o porzadek, a takze
z zaradng organizacja miejsc pracy. [12]

Do zalet metody 5S zalicza si¢ przyktadowo:
e usprawnienie miejsca pracy,
e uzyskanie znacznie lepszych wynikdéw dotyczgcych jakosci wyrobow i ustug,
e ponoszenie mniegjszych strat finansowych przez przedsigbiorstwa praktykujace 58S,
e 58S to bardzo dobra wizytdwka catej organizacji. [11]

Oczekiwania przedsigbiorstw co do wdrozenia metody 5S to przyktadowo:
e climinacja przyczyn powstawania wad wyrobow,

usprawnienie procesu produkcyjnego,

skrocenie czasu poszukiwania narzedzi,

poprawa jakosci produktow i ustug,

zapewnienie bezpieczenstwa pracy pracownikow,

zorganizowanie w sposOb ergonomiczny miejsca pracy,

uzyskanie lepszego wizerunku przedsigbiorstwa. [6]

Jednym ze sposobow sprawdzenia efektow po wdrozeniu metody 5S jest przeprowadzanie
okresowych auditow na danym stanowisku pracy. Audity powinny by¢ przeprowadzane regularnie,
najlepiej przez osobg¢ z zewnatrz firmy (kompetentnego auditora). Poprzez czeste audity mozliwe jest
prowadzenie nadzoru nad stanem przestrzegania przez pracownikow poszczegdlnych czynnosci w
ramach 58S, jak i dostrzezenie co stanowi problem, a kolejno zastosowanie odpowiednich dziatan
doskonalacych.

ANALIZA STANOWISKA PRACY I WDORZONE DZIALANIA DOSKONALACE

Na prosbe kierownictwa przedsigbiorstwa produkujacego meble dokonano analizy stanu
utrzymania szafki na narzedzia przy stanowisku frezarskim. Problemem byla zta organizacja miejsca
pracy, m. in. brak stojaka na wiertla, segregatory ze zniszczonymi instrukcjami, czy uszkodzony stojak
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na frezy (rys. 2). Narzedzia byly pomieszane, na poltkach lezaty puste opakowania po narzedziach,
zbedne cze$ci maszyn oraz bezuzyteczne kartki. Nieporzadek utrudnial prace operatorom, ktorzy
podczas wykonywania operacji frezarskich poswigcali duzo czasu na szukanie narz¢dzi. Oprocz tego,
nieuporzadkowane narz¢dzia niszczyly si¢, co generowalo dodatkowe koszty ponoszone przez
przedsi¢biorstwo.
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Rys. 2. Zdjecia regatow szafy przed usprawnieniami: a) instrukcje, c) wiertta, d) frezy,
e) narzedzia ustawcze, f) inne narzedzia.

W pierwszym etapie analizy obserwowano prac¢ operatorow i sposob pobierania narzedzi z szafy z
frezami. Kolejno zapytano operatoréw frezarki, jakich funkcji nie spetnia szafa oraz jak wedtug nich
powinna by¢ zaprojektowana, aby ulatwi¢ im pracg. Zaobserwowane podczas analizy pracy
operatoroOw problemy byty jednoznaczne z ich sugestiami i nawigzywaly do nast¢pujacych
problemow:

e trudnos$¢ odczytywania stron instrukcji,
dtugi czas poszukiwania wiertet,
brak stojaka na wiertla,
nieporzadek,
pomieszane nowe narzedzia z wyeksploatowanymi narz¢dziami,
niestabilny stojak na frezy,
niemozliwo$¢ przechowywania wszystkich frezow ze wzgledu na brak odpowiedniej liczby i
wielko$ci otworow w stojaku na frezy.

112



Manazérstvo Zivotného prostredia ¢ Management of Environment 2019

Manatirstvo tivotného prostredia a& Recenzovany zbornik z XIX. medzinarodnej vedeckej konferencie, 2. - 3. maj 2019, Bratislava

Proceedings of the 19‘*vI International Conference, Bratislava, May 2 - 3, 2019
Zilina: Strix et SSZP, Edition ESE-47, ISBN 978-80-89753-36-9

W przypadku segregatorow z instrukcjami, wywnioskowano, ze s3 one zbyt duzej wielkosci,
przez co powodujg marnotrawstwo miejsca na pélce. Niektdére z nich nie byly opisane, dlatego
operator musiat sprawdzac jego zawartos¢ przed pobraniem, co wydluzato czas jego pracy. Niektore
instrukcje byty zniszczone i obklejone widrami co powodowato trudnosci ich odczytu, a tym samym
prawdopodobienistwo wystgpienia btedu podczas wytwarzania. W celu poprawy uzytkowania
segregatoréw z instrukcjami jak i lepszej organizacji szafy zaproponowano:

e zastgpienie starych segregatorow teczkami, ktore sa mniejsze i 1zejsze;
e oznaczenie kazdej teczki etykieta z nazwa odpowiadajgca danej instrukcji;
e poprawe btedow w instrukcji oraz ich ponowne wydrukowanie.

Kolejnym problemem, ktéry utrudnial pracg operatorom, jak i narazal przedsi¢biorstwo na
dodatkowe koszty byl brak stojaka na wiertla. Na potkach znajdowaty si¢ puste opakowania po
narzgdziach oraz opakowania z wyeksploatowanymi narzedziami, w skutek czego pracownicy
poswiecali duzo czasu na pobranie odpowiedniego narzgdzia. Brak etykiet i listy kontrolnej narzedzi
sprawial, ze pracownicy zapominali, jakie typy wiertet sa dostgpne na stanowisku pracy. Oprocz tego,
narzg¢dzia byty narazone na uszkodzenia, co rowniez generowato koszty. Zaproponowano:

e zaprojektowanie i wyprodukowanie drewnianego stojaka na wiertla;
e zaprojektowanie i naklejenie etykiet z nazwami wiertet;
e sporzadzenie listy kontrolnej narzedzi i przywieszeniu jej na drzwiach szafy.

Nastgpnym problemem, ktory zidentyfikowano to zepsuty stojak na frezy oraz brak wystarczajacej
liczby otworow na frezy roznej wielkosci. Dodatkowo rodzaje frezow nie byly opisane. Aby
wyeliminowa¢ dostrzezone problemy zaproponowano:

e zaprojektowanie i wyprodukowanie drewnianego stojaka na frezy;
e zaprojektowanie i naklejenie etykiet z nazwami frezow;
e sporzadzenie listy kontrolnej narze¢dzi i przywieszeniu jej na drzwiach szafy.

Po zidentyfikowaniu probleméw, zaproponowaniu dziatan doskonalgcych kierownictwu
przedsigbiorstwa 1 otrzymaniu akceptacji na mozliwo$¢ ich wdrozenia rozpoczegto wdrazanie 5S. W
pierwszym etapie wdrazania 5S (tj. selekcja) posegregowano narzg¢dzia na potrzebne, niepotrzebne i
przydatne na innym stanowisku pracy. Za pomocg czerwonych kartek oznaczono elementy
niepotrzebne. W drugim etapie wdrazania 5S (tj. systematyka) ulozono potrzebne elementy w szafie,
tak by na czas produkcji nowego regatu operatorzy mogli korzysta¢ z niezbednych narzedzi.
Narzedzia bezuzyteczne i niepotrzebne na innych stanowiskach pracy odlozono do osobnego
pojemnika (rys. 3). Wykorzystanie czerwonych kartek do oznaczenia elementéw niepotrzebnych
moglo w sposdb wizualny uswiadomi¢ operatorom przyczyny zidentyfikowanych problemow.
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Rys. 3. Regal na narzedzia: a) po oznaczeniu narzedzi niepotrzebnych czerwonymi kartkami, b) po
wstepnym usunigciu narzedzi niepotrzebnych, c) elementy bezuzyteczne.

Ze wzgledu na problem zniszczonego stojaka na frezy oraz braku stojaka na wiertla
zaprojektowano w programie Inventor rysunki techniczne dla tych dwoch stojakow (rys. 4). Stojaki
zaprojektowano zgodnie z wczesniej pobranymi wymiarami §rednicowymi frezéw i wiertel, takze
zapytano operatorow jakie sg ich wymagania i jak wedtug nich powinien wyglada¢ praktyczny stojak
na wiertla i frezy.
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Rys. 4. Przyklad sporzgdzonychrysunkow technicznych w programie Inventor: a) stojak na frezy, b)
stojak na wiertla.

Mozliwosé¢ produkcji stojakow w przedsigbiorstwie wynikata z dziatalnosci przedsigbiorstwa,
ktére produkowato meble, dlatego tez po sporzadzeniu rysunkéw technicznych dla stojaka na frezy i
wiertla zlecono pracownikom wyznaczonym przez kierownictwo ich produkcj¢. Oprocz projektow na
stojaki, sporzadzono projekt nowej szafki, ktoérg roéwniez po zaakceptowaniu kierownictwa
wyprodukowali wyznaczeni do tego pracownicy. Wszystkie niezbedne narzedzia przeniesiono ze
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starej szafy 1 je odpowiednio rozmieszczono na regatach nowo powstatej szafy na narzedzia frezarskie
(rys. 5).

Rys. 5. Reorganizacja miejsca sktadowania narzedzi frezarskich: a) zdjecie nowo powstatej szafy, b)
wydrukowany zbidr frezow, c) opisane stojaki na frezy i wiertla, d) tablica cieni dla suwmiarki i
klucza. Opracowanie wlasne.

Uzupetliono i ponownie wydrukowano instrukcje dla pracownikoéw, ktore wlozono
w specjalnie do tego przygotowane (opisane etykietami) teczki. Frezy i wiertta umieszczono w
przygotowanych stojakach, ktore rowniez opisano etykietami z nazwg narzgdzi. Opisano za pomoca
etykiet regaty i pozostate opakowania z narz¢dziami. Sporzadzono ,,cienie” dla suwmiarki i klucza,
ktore naklejono w widocznym dla pracownikoéw miejscu szafy. Sporzadzono list¢ narzgdzi
frezarskich, ktorg wywieszono na drzwiach szafy (rys. 6).
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Rys. 6. Szafa na narzedzia frezarskie: a), b) przed wdrozeniem 58, ¢), d) po wdrozeniu 5S.

W ostatnim etapie zapoznano pracownikow z wprowadzonymi zmianami oraz ich
przeszkolono ze sposobu poprawnego utrzymywania porzadku w szafie.

Przeprowadzone zostaly audity przed dzialaniami usprawniajacymi oraz po wprowadzonych
dziataniach usprawniajacych. Sporzadzono kwestionariusz 5S, ktory sktadat si¢ z 5 kategorii —
selekcja, systematyka, sprzatanie, standaryzacja i samodyscyplina (tab. 1). Do kazdej z kategorii
przygotowano zestaw sktadajacy si¢ z 4 pytan. Wprowadzono skale zerojedynkowa, gdzie 1 — pozycja
zostala spemiona, 0 — pozycja nie zostata spetniona. Dodatkowo umieszczono w kwestionariuszu
kolumng z nazwg ,niezgodno$¢”, w ktorej zostaly zapisane informacje o przyznaniu zera danej

pozycji.
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Tab. 1. Przyktadowy kwestionariusz 5S — przed i po dzialaniach usprawniajgcych. Opracowanie
wlasne na podstawie [9, 12]

KAT. | POZYCJA [ 1 ] 0 [ NIEZGODNOSC

PRZED DZIALANIAMI USPRAWNIAJACYMI - STANOWISKO FREZARSKIE

Czy s3 zbe¢dne narzgdzia na stanowisku pracy? 0 kartki, opakowania
1 % < Czy na przej$ciach nie ma przeszkod? 0 zlozony materiat
?} O | Czy brak zagrozenia jak woda, olej? 1
Czy na stanowisku zachowana jest czysto§¢? 0 nie
e B Czy narzgdzia znajdujg si¢ na swoim miejscu? 0 porozrzucane
2 ? g é Czy miejsca oznaczone s w prawidlowy sposob? 0 brak etykiet
% @ »| Czy stanowiska i narzedzia sg wlasciwie oznaczone? 0 brak etykiet
Czy narzgdzia odktadane sa na swoje miejsce zaraz po ich uzyciu? 0 nie
<“m Czy na podtodze i $cianach widnieja zanieczyszczenia? 0 pyt
3 § Z Czy na urzadzeniach i maszynach widnieja zanieczyszczenia? 0 pyt
a g Czy $rodki czystosci maja swoje miejsce na stanowisku pracy oraz czy sa tatwo 0 brak staleeo micisca
“ dostepne? g J
Czy linie oraz oznaczenia sg zniszczone, badz ich nie ma? 0 brak
<< Czy na stanowisku sg dostgpne wszystkie informacje? 0 nie
A G | Czy obowigzujgce standardy s wiadome? 0 brak opisu
4 <Zt § Czy jest lista odno$nie posprzatania stanowiska? 0 brak
el
“ e Czy narzedzia i inne, sg dostgpne w czasie pracy w ciagu 30 sekund? 0 czas > 30s
oy Czy pracownicy zostali przeszkoleni z 5S? 0 nie
a5 Czy 58 jest wypeliane codziennie? 0 brak opisu
5 % £ <¢|_Czy na stanowisku znajdujg si¢ rzeczy osobiste? 0 butelka wody
< O
e Czy na stanowisku sg dostgpne wszelkie $rodki pracy? 0 brak narzedzi
PO DZIALANIACH USPRAWNIAJACYCH - STANOWISKO FREZARSKIE
Czy s3 zbe¢dne narzgdzia na stanowisku pracy? 1
1 % < | Czy na przejsciach nie ma przeszk6d? 1
;} 3 Czy brak zagrozenia jak woda, olej? 1
Czy na stanowisku zachowana jest czysto§¢? 1
B Czy narzgdzia znajdujg si¢ na swoim miejscu? 1
2 ? g é Czy miejsca oznaczone s w prawidlowy sposob? 1
% & »| Czy stanowiska i narzedzia sa wlasciwie oznaczone? 1
Czy narzgdzia odktadane sa na swoje miejsce zaraz po ich uzyciu? 1
<m Czy na podltodze i Scianach widnieja zanieczyszczenia? 0 pyt
3 § Z Czy na urzadzeniach i maszynach widnieja zanieczyszczenia? 0 pyt
a < | Czy srodki czystosci maja swoje miejsce na stanowisku pracy oraz czy sa fatwo
n = 0 brak
dostepne?
Czy linie oraz oznaczenia sg zniszczone, badz ich nie ma? 0 brak
<< Czy na stanowisku sa dostepne wszystkie informacje? 1
A G | Czy obowigzujgce standardy sg wiadome? 1
4 <ZC [f] Czy jest lista odno$nie posprzatania stanowiska? 0 brak
= =
M Czy narzgdzia i inne, sg dostgpne w czasie pracy w ciagu 30 sekund? 1
» Czy pracownicy zostali przeszkoleni z 5S? 1 0 nie
> 2 Czy 58 jest wypetniane codziennie? 0 brak opisu
5 ;:, - Czy na stanowisku znajduja si¢ rzeczy osobiste? 1
>
é O | Czy na stanowisku sa dostgpne wszelkie $rodki pracy? 1
o PRZED DZIALANIAMI USPRAWNIAJACYMI 1
SUMA PUNKTOW
PO DZIALANIACH USPRAWNIAJACYCH 14

Audity wykazaly, ze przed dziataniami usprawniajgcymi brak bylo jakichkolwiek zasad i
standardow pracy. W szafie na narzedzia frezarskie bylo wiele narzgdzi zbednych, pracownik nie
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utrzymywat porzadku na stanowisku pracy jak i nie segregowal narz¢dzi. Wprowadzenie 5S na
stanowisku frezarskim pozwolito osiggnaé poprawnie zorganizowanie miejsce pracy, a tym samym
usprawnito prace operatorOw. Audit po wdrozonych dziataniach doskonalgcych, ktory
przeprowadzono po trzech tygodniach od wprowadzonych zmian wykazal, Ze miejsce pracy spehia
zatozone wymagania 5S w 70% (tj. 14 z 20 punktéw auditowych).

PODSUMOWANIE

Przeprowadzona analiza dla stanowiska roboczego przy stanowisku frezarskim
i dokonane audity 5S wykazaly, Zze w przedsigbiorstwic nie utrzymywano porzadku
oraz standardow pracy. W szafie panowal nieporzadek, narzgdzia byty wymieszane, uszkodzone i
nieopisane. Brakowatlo stojakow na narzedzia — frezy i wiertla, przez co narzedzia te niszczyty sig, a
znalezienie odpowiedniego narzedzia podczas pracy przez operatora bylo klopotliwe i zajmowato
duzo czasu. Wszystkie te czynniki utrudnialy prace, wydtuzaty czas realizacji poszczeg6lnych operacji
oraz generowaly koszty ponoszone przez przedsigbiorstwo. Po analizie przebiegu pracy operatora
podczas jego pracy na stanowisku frezarskim i sposobu uzytkowania szafy na narzedzia frezarskie, a
takze po rozmowach z operatorami pracujgcymi na tym stanowisku pracy mozliwe bylo
zaproponowanie dziatan doskonalacych, mi.n.:
e zaprojektowano i wyprodukowano nowa szafe na narze¢dzia frezarskie (produkcja realizowana
byta w przedsiebiorstwie przez wyznaczonych przez kierownictwo do tego pracownikow),
e zaprojektowano i wyprodukowano stojak na wiertla i frezy (produkcja realizowana byla w
przedsigbiorstwie przez wyznaczonych przez kierownictwo do tego pracownikow),
e wprowadzono elementy wizualizacyjne: etykiety na regaty, etykiety na narzedzia, etykiety na
stojaki oraz cienie na suwmiarke i klucz,
e poprawiono i ponownie wydrukowano instrukcje, ktore wlozono w nowe teczki, na ktore
réowniez naklejono odpowiednie etykiety z nazwami instrukcji,
e sporzadzono wykaz (lista i rysunki) narzedzi wykorzystywanych na tym stanowisku pracy i
przywieszono go na drzwiach szafy na narzedzia,
e posprzatano stanowisko i przeszkolono pracownikow.

Zrealizowane dzialania przyniosty korzysci dla przedsigbiorstwa — zorganizowano poprawnie
miejsce pracy, skrocono czas wykonywanych czynno$ci przez pracownika (tj. pobranie narzedzi i
odczytanie instrukcji) i zmniejszono koszty ponoszone ze wzgledu na zniszczone narzg¢dzia.
Przeprowadzony audit po dziataniach doskonalacych wykazat 70% skutecznos¢ wprowadzonych
Zmian.

Przeprowadzona analiza i zaproponowane dzialania doskonalgce moga zostaé zastosowane na
innych stanowiskach roboczych w przedsigbiorstwie, ktorego dotyczyl problem zlej organizacji
miejsca roboczego, jak 1 w innych organizacjach, ktore chca doskonali¢ swoje procesy, usprawnic¢
funkcjonowanie catego przedsigbiorstwa, a takze planujg wdraza¢ kolejne instrumenty szczuplej
produkc;ji.
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