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5S z ycia wzi te – czyli jak wdro y 5S w domu

Wst p

Nie bez powodu Lean Management definiowany jest jako filozofia zarz dza
nia, zgodnie z któr przedsi biorstwo d y do optymalnego wykorzystania za
sobów. Nieustanne eliminowanie marnotrawstwa to priorytet w dzia aniu. Jed
nym z kluczowych narz dzi koncepcji Lean Management jest 5S, praktykowany
w przemy le od kilkudziesi ciu lat. Ponadto 5S znajduje zastosowanie tak e
w us ugach, administracji, IT (Information Technology) czy s u bie zdrowia. Maj c
na uwadze mnogo zastosowa 5S w obszarze gospodarczym, stwierdzono, e
nie ma przeszkód, by wykorzysta go równie w rodowisku domowym, co za
prezentowano w artykule.

1. Lean Production

Japonia po II wojnie wiatowej by a krajem biednym i zniszczonym.
W porównaniu do pa stw Zachodu, w Japonii wielko produkcji by a wielo
krotnie ni sza. Sytuacja, która nie pozwoli a ani na zmian wyposa enia nowego
modelu samochodu, ani na utrzymanie du ych zapasów materia ów, wymusi a
innowacyjne rozwi zania w zakresie organizacji produkcji i zarz dzania. Japo
czycy, pracuj c nad redukcj kosztów produkcji przez dodanie w asnych metod
do dost pnej wiedzy teoretycznej, ukszta towali TPS (Toyota Production System),
który czy w sobie elementy just in time (Just in Time) i pó niejszego TQM (Total
Quality Management). Pod koniec lat osiemdziesi tych Amerykanie nazwali go
systemem Lean Manufacturing. Koncepcja Lean jest starsza ni jej nazwa i si ga lat
pi dziesi tych XX wieku. Wtedy Taiichi Ohno zatrudniony przez Eijie Toyoda
wprowadzi w przemy le motoryzacyjnym system, który jest znany dzisiaj jako
Just in Time.

Lean management, czyli zarz dzanie wyszczuplaj ce, jest metodyk zarz dza
nia k ad c nacisk na eliminacj wszelkiego marnotrawstwa. Kreuje tak kultur
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pracy, która sprawia, e wszyscy uczestnicy s zainteresowani obni eniem kosz
tów, podnoszeniem poziomu jako ci i skracaniem cyklu dostawy, a wszystko po
to, by spe ni oczekiwania klientów i prosperowa oraz dostosowywa si atwo
do warunków otoczenia1. Lean pos uguje si takimi narz dziami jak: kaizen, 5S,
SMED (Single Minute Exchange of Die), standaryzacja pracy, kompleksowe utrzy
manie ruchu, kanban, heijunka, judoka, pokayoke.

2. Etapy wdra ania medoty 5S

Metoda 5S zosta a stworzona przez czo owe japo skie firmy wwyniku wielu
lat praktyk i bada . Celem tej metody jest utrzymanie dyscypliny i porz dku na
miejscu pracy, które spe nia wymagania kontroli wizualnej i szczup ego zarz
dzania2. G ównym obszarem jej zastosowania jest hala produkcyjna, ale mo na j
stosowa równie wmagazynie, biurach jak i podczas wiadczenia us ug3, po
niewa dobra organizacja miejsca pracy ma du y wp yw na produktywno ,
stabilno procesów oraz wyeliminowanie marnotrawstwa – mudy.4 Nazwa 5S
pochodzi od pierwszych liter pi ciu japo skich s ów: seri, seition, seiso, seiketsu,
shitsuke.5

Etap I – selekcja

Seri oznacza selekcj . Nast puje tu wyra ne oddzielenie przedmiotów po
trzebnych, niepotrzebnych oraz mo liwie kiedy potrzebnych.6 Dzi ki temu mo
emy zidentyfikowa nadmierne materia y, nieu ywane narz dzia i przyrz dy,
stare instrukcje pracy, niepotrzebne dane i inne informacje, które s zb dne przy
wykonywaniu danego zadania produkcyjnego b d us ugowego i przyczyniaj
si do powstawania marnotrawstwa7. Selekcja pozwala stworzy takie rodowi
sko pracy, w którym przestrze , czas, pieni dze, energia i inne zasoby b dzie
mo na wykorzysta w najbardziej efektywny sposób. Podczas selekcji pracowni
cy s wyposa eni w czerwone kartki i przyklejaj je na ka dy przedmiot, który

1 E. Paw owski, K. Paw owski, S. Trzcieli ski, Metody i narz dzia Lean Manufacturing, Wydawnictwo
Politechniki Pozna skiej, Pozna 2010, s. 6–13.

2 M. Gimza, Narz dzia zarz dzania jako ci [w:] Funkcjonowanie i doskonalenie systemów zarz dzania
jako ci , red. T. Sikora, Wydawnictwo UEK, Kraków 2011, s. 192–193.

3 Strona internetowa Nowoczesnej Firmy, www.nf.pl [dost p: 25.10.2016].
4 M. Imai, Gembakaizen. Zdroworozs dkowe, niskokosztowe podej cie do zarz dzania, Wydawnictwo MT

Biznes, Warszawa 2006, s. 113.
5 R. Kraszewski,Nowoczesne koncepcje zarz dzania jako ci , TNOiKDomOrganizatora, Toru 2006, s. 27.
6 L. Kornicki, S. Kubik, 5S dla operatorów, 5 filarów wizualizacji miejsca pracy, Wydawnictwo ProdPu

blishing, Wroc aw 2008, s. 13.
7 Strona internetowa Lean EnterpiseInstitute Polska, www.lean.org.pl [dost p: 25.10.2016].
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wed ug ich opinii nie powinien znajdowa si na danym stanowisku pracy8.
Wszystkie przedmioty oznaczone czerwon etykiet mog by przechowywane
wwyznaczonym miejscu, nazwanym magazynem czerwonych etykiet, który
spe nia funkcj „poczekalni” dla przedmiotów aktualnie niepotrzebnych. Czer
wona etykieta umo liwia okre lenie m.in. powodu usuni cia, daty, ilo ci (rys. 1) 6.

CZERWONA ETYKIETA

Przedmiot: Data wype nienia
karty:

Data usuni cia
przedmiotu:

Kategoria (zaznaczy w a ciwe)

– dokumenty, papiery – wyposa enie/sprz t

– procedury – przybory biurowe

– inne……………………………………………………………………………………….……

Decyzja (zaznaczy w a ciwe)

sprzeda Kto? – wyznaczy
odpowiednie
miejsce

Kto?

wyrzuci Kto?

– inne……………………………………………………………………………………………

Podpis czytelny:

Uwaga: Decyzj odno nie do przedmiotu nale y podj w ci gu dwóch tygodni
od daty wype nienia etykiety!

Rysunek 1. Czerwona etykieta
ród o: Strona internetowa Lean Enterprise Institute Polska, www.lean.org.pl [dost p: 25.10.2016].

Przedmioty, co do których nie ma w tpliwo ci, e s niepotrzebne, powinny
zosta od razu usuni te9.

Etap II – systematyka

Seiton oznacza systematyk i polega na wyznaczeniu miejsc do przechowy
wania przedmiotów uznanych za niezb dne. Nale y tutaj zwróci uwag
m.in. na zasady ergonomii oraz cz stotliwo korzystania. Na stanowisku pracy
powinno si dobrze pracowa , utrzymywanie porz dku powinno by naturalne8,

8 Strona internetowa Lean Center, www.leancenter.pl [dost p: 25.10.2016].
9 A. Grycuk,Metoda 5S w praktyce Lean Management, „Zarz dzanie Jako ci ” 2012 , nr 2/28, s. 74–79.
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a u o enie i oznaczenie przedmiotów powinno pozwoli na atwe znalezienie
i od o enie na miejsce.

Pierwszym etapem w procesie wdra ania systematyki jest wybór w a ciwych
lokalizacji. Dzi ki wprowadzeniu systematyki mo na unikn takich problemów
jak np.:

marnotrawstwo zwi zane z ruchem – osoba wys ana na poszukiwanie wóz
ka, nie mog a go znale ;
marnotrawstwo zwi zane z poszukiwaniem – nikt nie móg znale klucza
do szafki, w której przechowywane s narz dzia;
marnotrawstwo nadmiernych zapasów – szuflady biurek pe ne s o ówków,
markerów i innych artyku ów papierniczych5.
Dla oznaczenia lokalizacji przedmiotów stosuje si m.in. podpisy, etykiety,

kolorowe linie, tablice cieni, mapy 5S oraz wizualizacje10.

Etap III – sprz tanie

Sesio (sprz tanie) oznacza utrzymanie stanowiska pracy w czysto ci11. Polega
na usuni ciu brudu, kurzu i odpadów z miejsca pracy, poniewa wa ne jest, aby
wszystko by o gotowe do u ycia w ka dej chwili. Sprz tanie sk ada si z pi ciu
etapów:

wyznaczenie celów sprz tania,
wyznaczenie zada zwi zanych z sprz taniem,
okre lenie metod sprz tania,
przygotowanie narz dzi,
sprz tanie.

Z wykonaniem tego etapu wi si korzy ci, takie jak:
zmniejszenie awaryjno ci maszyn,
poczucie odpowiedzialno ci pracownika za utrzymanie systemu,
pe ne przygotowanie narz dzi do u ycia.

Etap IV – standaryzacja

Seiketsu to standaryzacja. Oznacza ona opracowanie atwych do zrozumienia
i przestrzegania standardów obs ugi stanowiska i stosowanej technologii11. Na
st puje po trzech poprzednich filarach – Selekcji, Systematyce i Sprz taniu – i jest
w a ciwie przestrzegana w zak adzie. Standaryzacja ma spe nia trzy podstawo
we cele:

utrzyma stan wypracowany dzi ki wdro eniu trzech pierwszych filarów;

10 M. Imai, Gembakaizen. Zdroworozs dkowe…, s. 109.
11 E. Paw owski, K. Paw owski, S. Trzcieli ski,Metody i narz dzia..., s. 29–31.
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sprawi , by czynno ci zwi zane z nimi sta y si codziennymi zwyczajami
pracowników;
zapewni ci g e i ca kowite przestrzeganie trzech filarów12.
Na stanowisku najlepiej jest zawiesi wizualne informacje na temat sposobu

pracy, u o enia pó produktów i narz dzi. Powinny by to atwe do zrozumienia
i skontrolowania instrukcje w postaci zdj .

Etap V – samodyscyplina

Shitsuke oznacza samodyscyplin i ma na celu utrzymanie wprowadzonych
usprawnie na stanowiskach pracy13. Bez wzgl du na to, jak dobrze wdro ymy
pierwsze cztery filary, to system 5S nie b dzie funkcjonowa d ugo bez zaanga
owania w jego utrzymanie14. Wypracowanie nowych nawyków jest procesem
d ugotrwa ym i wymagaj cym sporego wysi ku, poniewa wi e si on z ko
nieczno ci sposobu my lenia oraz zmian dotychczasowych praktyk i przyzwy
czaje . W ród najistotniejszych narz dzi wspomagaj cych realizacje pi tego kro
ku s audyty stanowisk pracy, które maj na celu przede wszystkim identyfikacj
odst pstw w funkcjonowaniu stanowisk pracy od za o onych standardów oraz,
w przypadku stwierdzenia niezgodno ci, okre lenie dzia a koryguj cych.

3. Zastosowanie praktyczne 5S w lodówce

Metoda 5S powinna by wdra ana w obszarach, gdzie wspó dzia a wiele
osób, a jednocze nie wykonuje si w nich wiele operacji o du ej cz stotliwo ci
wyst powania. Ponadto, istotnym czynnikiem wyboru powinien by stopie
marnotrawstwa obci aj cy dany obszar. Bior c pod uwag powy sze aspekty,
stwierdzono, e w domu obszarem spe niaj cym powy sze kryteria mo e by
lodówka. Korzystaj z niej wszyscy domownicy, jest wiele razy w ci gu dnia
otwierana i zamykana, dostarczamy produkty na pó ki, pobieramy, przesuwamy,
jak równie wyrzucamy produkty po terminie wa no ci, które cz sto nie s zau
wa ane. W rezultacie wyst puj straty, a to powoduje nadmierne koszty
w domowym bud ecie.

W celu zapobiegania tego typu sytuacjom proponuje si wdro y 5S! Cz sto
zaraz po zakupach lodówka jest zape niona tak, e ledwo mo na j zamkn
(rys. 2). Poni ej opisano praktyczne wdro enie systemu 5S w tym urz dzeniu.

12 L. Kornicki, S. Kubik, 5S dla operatorów…, s. 83–92.
13 C. Fiore, Lean Execution. The Basic Implementation Guide for Maximizing process Performance. Boca
Raton, CRC Press, 2016, s. 68.

14 L. Kornicki, S. Kubik, 5S dla operatorów…, s. 103–116.
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Rysunek 2. Lodówka przed wdro eniem 5S
ród o: Opracowanie w asne.

3.1. Selekcja

W pierwszym etapie nale y dokona selekcji produktów przechowywanych
w lodówce. Trzeba przygotowa obszar przeprowadzenia selekcji, a nast pnie
opró ni lodówk ze wszystkich produktów, umieszczaj c je w obszarze sorto
wania (rys. 3).

Ka dy produkt wymaga weryfikacji i klasyfikacji na jedn z trzech grup:
Grupa 1 – produkty przeterminowane, które nale y bezwzgl dnie wyrzuci ;
Grupa 2 – produkty niepotrzebne, które nie powinny by przechowywane
w lodówce (np. pomidory, ogórki, cebula itp.);
Grupa 3 – produkty, które powinny by przechowywane w lodówce. Produkty
nale ce do tej grupy nale y nast pnie zaszeregowa do jednej z wyró nionych
kategorii, np.:
Kat. 1: Warzywa i owoce;
Kat. 2: Produkty o krótkim terminie przydatno ci;
Kat. 3: Produkty o d ugim terminie przydatno ci;
Kat. 4: Mleko i soki.
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Rysu nek 3. Selekcja produktów
ród o: Opracowanie w asne.

3.2. Systematyka

Po zidentyfikowaniu produktów, które wymagaj przechowywania w
lodówce, i ich odpowiednim skategoryzowaniu, w drugim kroku metody 5S
nale y zaprojektowa miejsce na ka dy typ ywno ci (rys. 4). Na ten etap naj
lepiej po wi ci du o czasu i dok adnie przemy le obieg produktów, po
niewa taki schemat b dzie determinowa sposób u ytkowania lodówki oraz
czas przydatno ci do spo ycia.

Rysunek 4. Rozmieszczenie produktów w lodówce
ród o: Opracowanie w asne.
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Rozmieszczaj c je w lodówce, nale y pami ta , e jest kilka zasad warunku
j cych prawid owe miejsca dla poszczególnych rzeczy, np.:

warzywa i owoce powinno przechowywa si w dolnych, zamykanych szu
fladach, gdzie temperatura wynosi oko o 10 stopni Celsjusza;
na rodkowych pó kach panuje optymalna temperatura, gdzie najlepiej prze
chowywa produkty o krótkiej przydatno ci, takie jak sery, jogurty, mi so;
górne pó ki to zazwyczaj cieplejsze miejsca, które s przeznaczone dla pro
duktów o d u szym terminie przydatno ci, czyli d emy, powid a;
nie nale y przechowywa otwartego mleka na drzwiach lodówki, poniewa
jest tam nara one na cz st zmian temperatury.
Po odpowiednim zorganizowaniu przestrzeni w lodówce, nale y przej

do kolejnego kroku wmetodzie 5S.

3.3. Sprz tanie

W etapie trzecim metody konieczne jest sporz dzenie harmonogramu syste
matycznego sprz tania oraz opracowanie instrukcji post powania. Wprowadze
nie wymogu sprz tania jest gwarancj utrzymania lodówki w czysto ci, co zapo
biega awariom urz dzenia oraz stratom ywno ci (w skutek niew a ciwego
przechowywania czy dzia ania lodówki). Proponuje si , by czynno ci zwi zane
z tym etapem wspomaga z zastosowaniem listy kontrolnej cotygodniowego
sprz tania urz dzenia (tab. 1). Lista powinna by zawieszona na drzwiach oraz
wype niana pod koniec tygodnia przez osob przewidzian do sprz tania
w danym tygodniu i potwierdzona przez innego domownika. Celem jest identy
fikacja potencjalnych usterek zanim przerodz si w awari . Przyk adowy har
monogram z instrukcj :

Tabela 1. Cotygodniowe sprz tanie lodówki

1. Wyci gnij wszystkie produkty z lodówki (nie pomieszaj grup ywno ciowych)

2. Wyczy lodówk , u ywaj c r kawic ochronnych, g bki oraz rodka czyszcz cego (pryskaj
bezpo rednio na g bk )

3. Sprawd , czy wszystkie produkty s wie e

4. Przyporz dkuj odpowiednie produkty do grup, zachowaj zasad FIFO podczas uk adania

5. Zaznacz informacj o posprz taniu na planie

ród o: Opracowanie w asne.
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3.4. Standaryzacja

Kolejnym etapem wmetodzie jest standaryzacja, w czasie której tworzone s
ró ne rozwi zania wspomagaj ce utrzymanie porz dku i u atwiaj ce korzystanie
z lodówki. W tym kroku wprowadzamy w ycie zaprojektowane wcze niej pla
ny. Proponuje si wprowadzenie nast puj cych pomys ów w zakresie standary
zacji:

etykiety z dat wa no ci dla otwartych produktów oraz okre lenie kierunku
przep ywu materia ów (rys. 5). W momencie otwarcia produktu naklejamy
na produkt etykiet z dat , która opisuje koniec bezpiecznego u ytkowania;

Rysunek 5. Przyk adowa etykieta z dat wa no ci
ród o: Opracowanie w asne.

dwupojemnikowy system Kanban na jajka (rys. 6). Pobieramy z zielonego
pola, gdy jajka b d tylko przy czerwonym pasku „KUP” to znak, e nale y
uzupe ni poziom;
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Rysunek 6. Dwupojemnikowy system Kanban
ród o: Opracowanie w asne.

system Kanban do zarz dzania zapasem kartonów z mlekiem (rys. 7). Za o
eniem jest znajdowanie si maksymalnie dwóch kartonów, w tym jeden jest
otwarty (pole zielone), a drugi zamkni ty (pole czerwone).

Rysunek 7. System kanban do zarz dzania zapasem kartonów z mlekiem
ród o: Opracowanie w asne.

Po wypiciu mleka pusty karton wyrzucany jest do mieci, wówczas mo na
otworzy karton z pola czerwonego, ale nast pnie trzeba przesun go na pole
zielone. Puste pole czerwone informuje, e nale y uzupe ni zapas.
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3.5. Samodyscyplina

W ostatnim etapie metody kluczowa jest samodyscyplina, zale na w znacz
nym stopniu od u ytkowników lodówki. Na tym etapie nale y zaprojektowa
system audytów porz dku w lodówce. Trzeba pami ta , e audyt to nie kontrola,
tylko szansa na doskonalenie, która ma wskaza miejsca wymagaj ce poprawy.
Powinny istnie pewne zasady, a domownicy winni zosta przeszkoleni w tym
zakresie. Proponowane regu y dotycz :

przestrzegania instrukcji sprz tania lodówki,
przestrzegania zasady FIFO,
odk adania rzeczy zawsze na wyznaczone miejsca,
przyklejania dodatkowej etykiety wa no ci na produkty, których data wa
no ci uzale niona jest od d ugotrwa o ci otwarcia opakowania,
sprz tania lodówki – natychmiast po wyst pieniu i zidentyfikowaniu zabru
dzenia.

Podsumowanie

Wprowadzenie praktyk 5S w domu nie wymaga du ych nak adów, ponie
wa jest on systemem prostym i atwym do zrozumienia (tab. 2). W przedstawio
nym przyk adzie wykorzystania jednego z narz dzi Lean w lodówce nie chodzi
jedynie o posprz tanie stanowiska pracy. G ównym celem zastosowania tej me
tody jest doprowadzenie do sytuacji, w której ba agan na stanowisku pracy nigdy
nie nast pi. Przeci tna rodzina traci 600 PLN, wyrzucaj c przeterminowane je
dzenie, które zalega w g bi lodówki. Wykorzystanie metody 5S pozwala unik
n takich sytuacji.

Tabela 2. Podsumowanie metody 5S w lodówce

Etap Korzy ci:

Selekcja Wyeliminowanie niepotrzebnych zapasów, utworzenie nowej wolnej prze
strzeni do zagospodarowania, usuni cie przeterminowanych produktów,
które mog mie negatywny wp yw na inne produkty

Systematyka Eliminacja marnotrawstwa czasu (na szukanie produktów), pobieranie
z lodówki w pierwszej kolejno ci produktów o krótszym okresie wa no ci

Sprz tanie Zachowanie higieny i bezpiecze stwa zdrowia, poczucie odpowiedzialno ci
domowników za utrzymanie czysto ci

Standaryzacja Utrzymanie porz dku, u atwienie korzystania z lodówki, otrzymanie
natychmiastowej informacji o konieczno ci odnowienia zapasu

Samodyscyplina Poczucie sprawiedliwo ci przy jasno okre lonych zasadach, szansa na do
skonalenie funkcjonowania procesu

ród o: Opracowanie w asne.
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Ograniczenia implementacyjne metody to przede wszystkim brak zaanga o
wania cz onków rodziny w jego utrzymanie. Je li chcemy eby metoda by a sku
teczna, strefa ta musi by tak zorganizowana, aby wszyscy chcieli z niej korzysta
na nowych zasadach, dlatego warto je wdra a w ród domowników.
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Streszczenie

Lean manufacturing definiuje si jako filozofi zarz dzania, zgodnie z któr przedsi bior
stwo d y do optymalnego wykorzystania zasobów pracy. Obecnie istnieje wiele specy
ficznych metod i narz dzi zarz dzania, które maj na celu popraw operacji logistycz
nych i produkcyjnych. Jedn z nich niew tpliwie jest metoda 5S. Wdro enie zasad 5S
w przedsi biorstwie nie wymaga du ych nak adów. Jest to prosty i zrozumia y system,
który w krótkim czasie mo e przynie wymierne korzy ci. 5S obejmuje: usprawnienie
procesów, poprawienie p ynno pracy, zwi kszenie terminowo ci, redukcj niepo
trzebnych zapasów, poprawienie przep ywu informacji i komunikacji oraz zmniejszenie
liczby wypadków. Artyku prezentuje praktyczny aspekt zastosowania narz dzia 5S
w domu – na przyk adzie lodówki. Celem opracowania jest przedstawienie przyk adu
organizacji lodówki za pomoc wykorzystania metody 5S. Autorki przedstawi y 5 eta
pów metody 5S wdra anych w tym urz dzeniu. Dzi ki dok adnemu opisowi podj tych
dzia a , autorki stara y si przedstawi prostot wdro enia metody oraz korzy ci, które
p yn w zwi zku z implementacj . Metoda ta zosta a przedstawiona jako narz dzie
s u ce oszcz dno ci czasu i pieni dzy.

S owa kluczowe: lean management, 5S, kanban, marnotrawstwo
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5S IN EVERYDAY LIFE – HOW TO USE IT IN YOUR HOUSE
Summary
Lean manufacturing is defined as management philosophy according to which a compa
ny strives to use its labor and machinery resources in the optimal way. Nowadays, there
are many specific methods and tools of quality management to improve both logistics
and production operations. One of them is indubitably the concept of 5S. The implemen
tation of its principles in the enterprise does not require large expenditure. This is a
simple and understandable system, which can bring tangible benefits within a short
amount of time. The 5S principles include: processes streamlining, improving job liquidi
ty, increasing the timelines, reducing unnecessary interventions, improving communica
tion, reducing the number of defects and accidents. The article presents the practical
aspect of 5S method’s implementation at home on the basis of the fridge. The goal of the
article is to show an example of the fridge organization with the use of 5S method. This
particular method is presented as money and time saving tool.


