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INNOWACYJNE ROZWI�ZANIA I METODY 
UDOSKONALANIA SYSTEMÓW BEZPIECZE�STWA

W PRZEDSI�BIORSTWIE 

W niniejszej pracy omówiono pi�	 rozwi�za� pozwalaj�cych na udosk

u bezpiecze�stwa w przedsi�biorstwie. W celu ograniczenia czasu prz

swajania informacji, poprawiaj�c tym samym zrozumiało�	 przedstawianych tre

zaproponowano zastosowanie wizualnych instrukcji. Z kolei do ograniczenia wypa

ków zaproponowano narz�dzie 5S, które umo�liwia okre�lenie zasad ładu i porz

pnie przedstawiono system udoskonale� na podstawie metody Kaizen 

system bezpiecze�stwa, Kaizen, Poka Yoke, 5S, instrukcje wizualne, 

ług bada� przeprowadzonych przez Pa�stwow� Inspekcj

zakładach prowadz�cych działalno�	 okre�lon� jako przetwórstwo przemy

słowe, udział poszczególnych kategorii przyczyn wypadków przy pracy jest 

przyczyny techniczne – 12%, 

rganizacyjne – 38% 

przyczyny ludzkie – 50% [1]. 

Inspektorzy Pracy badaj�cy przyczyny wypadków �miertelnych 

e główne obszary nieprawidłowo�ci prowadz�ce do tragicznych w skutkach 

ciwa ogólna organizacja pracy – 29,3%, 

łowe zachowanie si� pracownika – 24,7%, 

ciwe samowolne zachowanie si� przez pracownika – 11,1% 

�stochowie 

2013, t. I 
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Wyniki te pokazuj�, jak wa�na jest odpowiednia organizacja pracy, oraz 

u�wiadomienie pracownikom, �e s� odpowiedzialni nie tylko za swoje zdrowie 

i �ycie, ale tak�e za swoich współpracowników. S� oni najwa�niejszym ogni-

wem, kształtuj�cym poprzez swoje zachowania oraz �wiadomo�	, bezpieczne 

�rodowisko pracy. 

Wydatki polskich pracodawców na bezpiecze�stwo i higien� pracy wci�� 

nale�� do najni�szych w Europie. Według danych GUS, ulegaj� one nawet dal-

szemu zmniejszeniu. Dlatego te�, wa�ne jest aby pracodawcy poznali metody 

zwi�kszania bezpiecze�stwa pracy, które nie wi��� si� ze zbyt du�ymi koszta-

mi, dzi�ki czemu b�d� łatwiejsze do wprowadzenia. 

Celem ka�dego systemu jest zapewnienie bezpiecze�stwa na stanowi-

skach pracy. Zrealizowanie zaproponowanych zało�e� poprawi �wiadomo�	 

bezpiecze�stwa i funkcjonowania w zakresie przede wszystkim spełnienia naj-

wy�szych standardów, w celu unikni�cia nara�ania ludzi na czynniki niebez-

pieczne. Techniki i metody s� pomocne w prowadzeniu ochrony zdrowia, 

wpływaj�c tym samym na kultur� i zachowania anga�uj�c ka�dego 

w zarz�dzaniu bezpiecze�stwem w miejscu pracy. 

Zobowi�zanie wszystkich pracowników do przestrzegania ustawowych 

przepisów i zakładowych celów bezpiecze�stwa pracy, do ochrony swojego 

zdrowia i zdrowia innych współpracowników cz�sto nie wystarcza. Wa�na jest 

ustawiczna informacja i szkolenie wszystkich pracowników na temat zagadnie� 

zdrowia i bezpiecze�stwa pracy. Pozwala to na realizacj� wymogu ci�głego 

i �wiadomego rozwoju systemu bezpiecze�stwa pracy. Nie jest tajemnic�, �e 

minimalizowanie zdarze� gro��cych wypadkiem, niebezpiecznych warunków 

i działa�, powoduje redukcj� prawdopodobie�stwa wyst�pienia powa�niejszych 

wypadków.  

Kultura, nawyk bezpiecznego zachowania oraz zaanga�owanie załogi ma 

olbrzymi wpływ na zarz�dzanie bezpiecze�stwem w miejscu pracy. Działania 

prewencyjne umo�liwiaj� eliminowanie wypadków zanim si� pojawi�. 

Likwidacja tej grupy przyczyn, cho	 nie wymaga du�ych nakładów, 

wbrew pozorom nie jest łatwa. Wymaga, bowiem: 

− zwi�kszenia funkcji kontrolnych, 

− organizowania stanowisk pracy oraz prowadzenia prac z uwzgl�dnieniem 

wymogów w zakresie bhp, 

− zapewnienia wła�ciwej organizacji pracy, szkolenia i nadzoru, 

− wł�czenia pracowników do działa� w zakresie usprawniania własnego sta-

nowiska pracy, 

− zapewnienia odpowiednich zasobów i �rodków.  

Jednak – aby stworzy	 �rodowisko pracy, w którym wszyscy pracownicy b�d� 

czuli si� nie tylko bezpiecznie, ale i komfortowo – warto podj�	 takie działania. 
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Rozwi�zania pozwalaj�ce na osi�gni�cie absolutnego przekonania i pew-

no�ci, �e bezpiecze�stwo i zdrowie człowieka stanowi� podstawow� warto�	. 

Osi�gni�cie sukcesu, ci�gły post�p i rozwój jest całkowicie mo�liwy przy wy-

korzystaniu głównie technik organizatorskich. 

Korzy�ci płyn�ce z zastosowania metod wizualnych, 5S, Kaizen czy Poka 

Yoke ze zmniejszenia stopnia ryzyka zawodowego s� nie tylko widoczne na 

papierze, ale znacznie przekładaj� si� na zadowolenie pracowników oraz efek-

tywno�	 pracy. Z kolei efektywno�	 wpływa na zyski zwi�zane z wydajno�ci�, 

co skutkuje dodatkowymi �rodkami finansowymi. 

Mniejsza wypadkowo�	, czy zapadalno�	 na choroby zawodowe ma swo-

je odzwierciedlenie tak�e w zyskach jakie niesie ze sob� obni�enie stawek na 

ubezpieczenie zdrowotne. Mo�e równie� zmniejszy	 si� absencja z tytułu tzw. 

chorobowego, co spowoduje, �e rozwi��e si� problem z przyporz�dkowaniem 

maszyn poszczególnymi pracownikami. 

Rozwi�zania doskonal�ce system bezpiecze�stwa 

OPL 

Bardzo przydatnym, prostym, ale skutecznym narz�dziem jest OPL (One 

Point Lesson) – czyli lekcja jednopunktowa, której zadaniem jest przeciwdzia-

łanie bł�dom ludzkim. Jest to jednostronicowa instrukcja zawieraj�ca tylko 

jeden punkt/temat, u�ywaj�ca wi�cej zdj�	 ni� słów, opisuj�ca sytuacj� tak pro-

sto, jak to tylko mo�liwe. 

Narz�dzie to nazwano lekcj�, bowiem – tak jak podczas ró�nych zaj�	 

edukacyjnych – dzi�ki niemu mo�na poszerzy	 swoj� wiedz�, ugruntowa	 j�, 

przekaza	 innym, czy te� zrozumie	 istot� wyst�puj�cych w �rodowisku pracy 

problemów. Ponadto opisuje podej�cie i kluczowe działania w danym stadium 

doskonalenia systemu bezpiecze�stwa, uczy, jak zapobiega	 nawrotom niebez-

piecznych zachowa� czy sytuacji. Celem takich lekcji jest te� przypominanie 

o konieczno�ci bezpiecznej, ale i efektywnej pracy. Mo�na j� stosowa	 w kilku 

przypadkach: 

− do analizy zaistniałej usterki, wypadku, aby zapobiec ponownemu jego wy-

st�pieniu w przyszło�ci, 

− do rozpowszechniania informacji o usprawnieniach zaproponowanych przez 

pracowników, 

− do utrwalania wiedzy o prawidłowym wykonywaniu codziennych czynno�ci. 

Opieraj�ca si� na instrukcji wizualnej, technika OPL mo�e obejmowa	 

wiele obszarów: działania zwi�zane z utrzymaniem ruchu i metody małych 



360 I. Ławniczak, P. Mazurek, A. Iwanowicz, B. Mrugalska  

napraw, ustawienia parametrów maszyn, wiedz� o tym jak nie dopu�ci	 do po-

wstawania wad, wyja�nienie udoskonale� wprowadzonych na linii. 

Przykładowo - firmy zajmuj�ce si� produkcj� w bran�y przemysłu 

drzewnego zastosowały rozwi�zanie OPL z uwagi na zagro�enia wyst�puj�ce 

na stanowiskach zwi�zanych z obsług� maszyn. Zobrazowano sposób bezpiecz-

nego obrabiania materiału oraz prawidłowej obsługi maszyny. Ponadto, na sta-

nowiskach pracy wymagaj�cych stosowania �rodków ochrony indywidualnej 

umieszczono przypominaj�ce o tym wizualizacje. Kierownictwo jednego z wy-

działów stwierdziło, �e skuteczno�	 OPL jest du�a, gdy� rzucaj�cy si� w oczy 

obraz przypomina o zobowi�zaniu do przestrzegania instrukcji, które dodatko-

wo ka�dy pracownik potwierdził podpisem. Ponadto zaobserwowano, �e in-

strukcje przekazywane za pomoc� wizualizacji s� zapami�tywane na dłu�ej ni� 

instrukcje słowne. Ponadto, ka�de dobrze wykonane zdj�cie mo�e ukaza	 

szczegóły wykonywania czynno�ci, o których zapomina si� podczas omawiania 

ich z pracownikami. Równie� pracownicy obj�ci OPL pozytywnie odnie�li si� 

do wprowadzonych zmian. Potwierdzili, �e obraz jest bardziej zrozumiały 

i dokładniejszy w przekazie.  

Funkcj� OPL jest nie tylko rozwijanie wiedzy i umiej�tno�ci operatorów, 

ale przede wszystkim ostrzeganie i przypominanie, aby koncentrowa	 uwag� na 

pokazanym punkcie. OPL jest zwykle tworzony dla operatorów, ale mo�e by	 

tak�e u�ywany na wszystkich etapach produkcji i szczeblach przedsi�biorstwa. 

Bardzo wa�nym elementem jest szkolenie przed wprowadzeniem OPL, 

w efekcie którego wszyscy jego uczestnicy powinni umie	 korzysta	 z OPL  

oraz we współpracy z koordynatorem tworzy	 podobne instrukcje, które zwi�k-

szałyby bezpiecze�stwo. Szkol�cym jest osoba, która stworzyła lub sprawdziła 

OPL – jest to zwykle in�ynier, kierownik, szef zakładu lub specjalista. Najwa�-

niejsze jest jednak, aby była to osoba, która zna problematyk� przedsi�biorstwa, 

potrafi na konkretnym przykładzie przedstawi	 zasady działania, opracowywa-

nia OPL (umieszczania, znakowania oraz zwi�złego opisywania) oraz b�dzie 

profesjonalnie rozpatrywała uwagi zgłoszone przez pracowników. Jej rol� jest 

te� koordynowanie poczynionych działa�, sprawdzanie przestrzegania instrukcji 

oraz ich rozumienia w�ród pracowników. 

Zgłaszanie propozycji przez pracowników mo�e odbywa	 si� poprzez 

stosowanie japo�skiej filozofii zarz�dzania Kaizen. Informacja o konieczno�ci 

zgłaszania niepokoj�cych czynników, które nale�ałoby przedstawi	 w kolej-

nych OPL, ale i o mo�liwo�ci aktywnego udziału w propagowaniu polityki bez-

piecze�stwa (poprzez sugerowanie własnych pomysłów usprawniaj�cych pro-

ces pracy) powinna (w miar� mo�liwo�ci) znale(	 si� wła�nie w instrukcji wi-

zualnej. Zatem kierownik musi aktywnie dzieli	 si� pozyskiwanymi informa-

cjami ze szkol�cym. W porozumieniu z nim na ka�dym stopniu tworzone s� 

nowe metody kształtowania kultury bezpiecze�stwa. Dodatkowo wraz z koor-

dynatorem, musi on nadzorowa	 prac� pracowników i analizowa	 sposób i �ro-
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dowisko pracy. Za najlepsze wnioski powinny by	 przewidziane nagrody rze-

czowe i premie kwartalne. 

Za pomoc� arkusza mo�na szybko przekaza	 tre�	 lub wskaza	 nieprawi-

dłow� sytuacj� i rozwi�zanie do jej poprawy. Narz�dzie to sprawdza si� dosko-

nale na stanowisku operatorów maszyn, wózków itp. Wizualizacja zagro�e�, 

niepo��danych sytuacji pomaga w szybkiej i skutecznej komunikacji, daj�c tym 

samym szans� na popraw� bezpiecze�stwa. 

Atutem OPL jest te� szybko�	 wdro�enia rozwi�zania na ka�dym etapie 

rozwoju firmy. Arkusz mo�na dostosowa	 do indywidualnych wymaga�, jedy-

n� trudno�ci� jest przekonanie pracowników do zgłaszania swoich propozycji 

tematów i przestrzegania instrukcji. Najcz��ciej wystarcza jeden cykl szkole� 

dla pracowników, w trakcie którego zostaj� oni zapoznani z działaniem lekcji. 

Pomysły wszystkich pracowników mog� by	 zgłaszane od razu na arku-

szach, je�li szkol�cy uzna, �e zespół gotowy jest do takiej pracy. Wraz ze wzro-

stem poziomu kultury bezpiecznej pracy w�ród pracowników oraz z wykształ-

ceniem w nich nawyków stosowania OPL, czas po�wi�cony tym zadaniom 

skraca si�. 

Liczba OPL nie mo�e by	 nadmierna, aby nie obci��a	 pracowników 

zbyt wieloma informacjami. Dobr� praktyk� jest stosowanie jej maksymalnie 

raz na dwa tygodnie dla danego stanowiska chyba, �e warunki wymagaj� na-

tychmiastowej poprawy. W przedsi�biorstwach najcz��ciej s� one uzupełnie-

niem dla ogólnodost�pnych instrukcji zwi�zanych z tematami �rodków ochrony 

indywidualnych, obsługi maszyny, post�powania z obrabianym towarem. Po-

nadto w mi�dzyczasie pojawiaj� si� tzw. OPL usprawniaj�ce, których celem 

jest wskazanie rozwi�za�, które korzystnie wpłyn� na jako�	 i wydajno�	 pro-

dukcji. Ich temat mo�e dotyczy	 m.in. prawidłowego post�powania w przypad-

ku awarii maszyny, wła�ciwego pobierania materiału i umieszczania go w ma-

szynie, poprawnego montowania cz��ci, czy te� prawidłowych zachowa� – 

bezpiecznego schodzenia z wózka widłowego, zajmowania stanowisk pracy. 

Ka�dy temat budz�cy w�tpliwo�ci odno�nie wła�ciwego przestrzegania zasad 

bhp mo�e znale(	 si� w wizualnej instrukcji. 

SOP 

Standardowe procedury operacyjne (SOP - Standard Operating Procedu-

re), s� dokumentem, którego rol� jest ustawienie standardu pracy (operacyjne), 

metody i zastosowanie go w praktyce. 

SOP jest podstawowym narz�dziem stworzonym dla operatorów, które 

daje im instrukcje, jak wykonywa	 prac� w sposób wła�ciwy i bezpieczny. Ob-

szary na jakie wpływa SOP zostały przedstawione na rysunku 1. 
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Rys. 1. Obszary wpływu SOP
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Rys. 3. Przykładowy arkusz dla SOP  
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Wymagania procedury SOP:   

− musi by	 czytelna, łatwa w zrozumieniu – napisana w j�zyku operatora 

(wskazane jest napisanie jej przez samych operatorów o ile to jest mo�liwe), 

− powinna zawiera	 rysunki lub zdj�cia na ka�dym etapie procedury, 

− wszelkie nieporozumienia nie powinny mie	 miejsca, 

− nie nale�y pomija	 istotnych informacji, 

− powinna by	 jednym arkuszem dokumentu, 

− musi by	 umieszczona w widocznym miejscu w hali,  

− operatorzy musz� zosta	 przeszkoleni z zakresu jej korzystania, 

− jej prawidłowo�	 działania musi by	 sprawdzona i potwierdzona. 

5S 

Narz�dzie 5S odnosi si� do pi�ciu japo�skich słów, które charakteryzuj� 

podej�cie do organizacji i zarz�dzania miejscem pracy oraz procesem pracy, 

zmierzaj�cym do podniesienia wydajno�ci przez wyeliminowanie strat, uspraw-

nienie procesów i redukcj� zb�dnych działa�: 

− „1S czyli sortowanie – zadajemy sobie pytanie gdzie s� odpady, 

− 2S systematyzacja – okre�lamy gdzie w danym miejscu mógłby znale(	 si� 

dany artykuł, 

− 3S dopracowywanie nazywane te� jako sprz�tanie – dokonujemy weryfikacji 

wyposa�enia, 

− 4S standaryzacja, w której prym wiedzie poprawianie nawyków oraz dobra 

praktyka, 

− 5S samodyscyplina - przede wszystkim szacunek dla zasad oraz dosko-

nalenie dobrych praktyk” [2]. 

Trzy pierwsze działania, czyli sortowanie, systematyzacja i dopracowy-

wanie, wynikaj� z zachowa�, które wchodz� w skład standaryzacji oraz samo-

dyscypliny. Aby móc zabra	 si� za podj�cie działa�, nale�y przeprowadzi	 

szkolenie dla wszystkich pracowników niezale�nie od stanowiska. S� oni bo-

wiem najwa�niejszym ogniwem, bo to od ich zachowa� i �wiadomo�ci zale�y 

sukces programu. Oczywi�cie, za niedotrzymanie zasad przeło�ony ma prawo 

upomnie	 pracownika lub nało�y	 kar�. 

Mo�na opracowa	 list� kontroln� podobn� do zamieszczonej na rysun-

ku 4, która pozwoli kierownikowi zmianowemu monitorowa	 sytuacj� wyryw-

kow� kontrol� nie rzadziej ni� raz w miesi�cu. Kierownik zmianowy staje si� 

tym samym osob� nadzoruj�c� system. 
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Rys. 4. Przykładowy arkusz do auditu 5S 

  

                    WYDANIE 1                                                                       REWIZJA 0

WYDZIAŁ/ OBSZAR__________________________   DATA_____________  OSOBA______________

 SELEKCJA:  rozróznia� potrzebne od niepotrzebnego

0,0 Nie stwierdzono �adnej działalno�ci, lub znajduje si� w obszarze pracy  wiecej ni� 12 zb�dnych rzeczy.

0,2
Kryteria odrózniaj�ce rzeczy zb�dne od niezb�dnych s� okreslone.Potrzebne rzeczy na stanowiskach pracy zidentyfikowane, 

nie wystepuje wi�cej ni� 12 zb�dnych rzeczy.

0,4 Zainicjowano praktyki czerwonych kartek i zb�dne rzeczy zostan� usuni�te.Nie wyst�puje wi�cej ni� 9 zb�dnych rzeczy.

0,6
Rzeczy , które otrzymały czerwon� kartk� s� oddzielone i zamkni�te na kłódk�. Na miejscu pracy nie wyst�puje wi�cej ni� 6 

zb�dnych rzeczy.

0,8
Akcje czerwonych kartek przeprowadzane s� w okre�lonych odst�pach czasowych. Rzeczy , które otrzymały czerwon� kartk� 

s� oddzielone i zamkni�te na kłódk� równie� oceniane co do przydatno�ci w okre�lonych odst�pach czasowych.Na miejscu 

pracy nie ma wi�cej ni� 3 zb�dnych rzeczy. 

1,0 Jedynie niezb�dne rzeczy znajduj� si� na miejscach pracy.Nie stwierdza si� zadnych zb�dnych rzeczy.

 SYSTEMATYKA:Organizacja własciweej rzeczy na wła�ciwym miejscu

0,0 Nie stwierdzono �adnej działalno�ci, lub stwierdza si� wi�cej ni� 12 odst�pstw

0,2
Wszystkie u�ywane rzeczy s� widoczne i nie sprawiaj� trudno�ci w okre�leniu do czego słu��.Stwierdza si� nie wi�cej ni� 12 

odst�pstw.

0,4
Jest oczywiste gdzie znajduj� si� i prznalerz� poszczególne rzeczy właczaj�c w to narz�dzia, procedury itp.Nie stwierdza si� 

wi�cej ni� 9 odst�pstw.

0,6
Cały obszar roboczy jest własciwie oznaczony( przej�cia i drogi, stanowiska pracy, miejsca magazynowania). Nie stwierdza si� 

wi�cej ni� 6 odst�pstw.

0,8
Rzeczy s� natychmiast odkładane po u�yciu.Łatwo jest okre�li� jakie rzeczy s� w u�yciu.Nie stwierdza si� wi�cej ni� 3 

odst�pstw.

1,0 Limity wysoko�ci i ilo�ci ( np. magazynowania) s� oczywiste ( wizualnie ).Nie stwierdza si� zadnego odst�pstwa.
 

SCHLUDNO��:  Własciwe sprz�tanie.

0,0 Nie stwierdzono �adnej działalno�ci, lub stwierdza si� wi�cej ni� 12 odst�pstw zwi�zanych z czysto�ci�.

0,2 Obszary sprz�tane s� przypadkowo.Stwierdza si� nie wi�cej ni� 12 odst�pstw.

0,4 Sprz�tanie jest zainicjowane.Maszyny i urz�dzenia b�d� czyszczone.Nie stwierdzono wi�cej ni� 9 odst�pstw.

0,6
Odpowiedzialno�ci za utrzymanie czysto�ci s� dokumentowane codziennie.�rodki do sprz�tania s� łatwodost�pne.Nie 

stwierdza si� wi�cej ni� 6 odst�pstw.

0,8
Sprz�tanie postrzegane jest jako narz�dzie dla zapobiegawczego utrzymania ruchu.Problemy zwi�zane z czysto�ci� s� 

identyfikowane i podejmowane s� działania zapobigawcze.Maszyny s� malowane.Nie stwierdza si� wi�cej ni� 3 odst�pstwa.

1,0
Cały obszar jest nieskazitelny.Operacje powinny by� wyra�ne i widoczne na obszarach.nie stwierdza si� �adnych odst�pstw.

 STANDARYZACJA:  Wdrozenie pierwszych 3 S

0,0 Nie stwierdza si� �adnej działalno�ci.Wyst�puje wi�cej ni� 12 odst�pstw od standartów wymaganych przez LM

0,2
Standardy dla pierwszych trzech 5S s� ustalone.Ka�de z trzech pierwszych S jest ocenione na 0,2 lub wy�ej. Wyst�puje nie  

wi�cej ni� 12 odst�pstw od standartów wymaganych przez LM

0,4
Standardy 5S s� dokumentowane, umieszczane i u�ywane  na stanowiskach pracy przy pomocy ró�nych metod 

wizualizacji.Ka�de z pierwszych trzech S jest oceniane na 0,4 lub wy�ej.Wyst�puje nie wi�cej ni� 9 odst�pstw od standartów 

wymaganych przez LM

0,6
Rzeczy potrzebne przy standaryzacji pracy dla 5S i wizualizacji s� na miejscu pracy.Ka�de z pierwszych S jest oceniane na 0,6 

lub wy�ej.Wyst�puje nie wi�cej ni� 6 odst�pstw od standartów wymaganych przez LM.

0,8
5S jest mierzone i umieszczane na stanowiskach pracy. Ka�de z pierwszych trzech  S jest oceniane na 0,8lub wy�ej.Wyst�puj� 

nie wi�cej ni� 3 odst�pstwa od standartów wymaganych przez LM.

1,0
Dokumentacja 5S jest rutynowo aktualizowana i oceniana( właczaj�c sposoby wizualizacji).Ka�de z pierwszych trzech S jest 

oceniane na 1,0 .  Nie ma odst�pstw od standartów wymaganych przez LM.

Samodyscyplina (utrzymanie):  Okre�lona dyscyplina w utrzymaniu 5S

0,0 Nie stwierdza si� �adnej działalno�ci. Wyst�puje wi�cej ni� 12 problemów z utrzymaniem istniej�cego stanu.

0,2
25 % pracowników na stanowiskach pracy ( z ka�dej zmiany) zostało przeszkolonych z metody 5S.Ka�de z pierwszych czterech 

S jest oceniane na 0,2 lub wy�ej.Wyst�puje nie wi�cej ni� 12 odst�pstw w utrzymaniu istniej�cego stanu.

0,4
50 % pracowników na stanowiskach pracy ( z ka�dej zmiany) zostało przeszkolonych z metody 5S.Ka�de z pierwszych czterech 

S jest oceniane na 0,4 lub wy�ej.Wyst�puje nie wi�cej ni� 9 odst�pstw w utrzymaniu istniej�cego stanu.

0,6
Wszyscy pracownicy na stanowiskach pracy ( z ka�dej zmiany) zostali przeszkoleni z metody 5S.Ka�de z pierwszych czterech 

S jest oceniane na 0,6 lub wy�ej.Wyst�puje nie wi�cej ni� 6 odst�pstw w utrzymaniu istniej�cego stanu.

0,8
Pracownicy na co dzie	 pokazuj� na miejscu pracy  działalno�� zwi�zan� z 5S jako ich standardow� prac�..Ka�de z 

pierwszych czterech S jest oceniane na 0,8 lub wy�ej.Wyst�puje nie wi�cej ni� 3 odst�pstwa w utrzymaniu istniej�cego stanu.

1,0
Pracownicy z obszarów pomagaj� stworzy� kart� planowania dla utrzymania standardów 5S oraz przewodnik 5S.. Działania 5S 

s� dokumentowane w kazdej stadardowej instrukcji roboczej.  Kazde z pierwszych czterech S jest oceniane na 1,0. Nie ma 

�adnych problemów z utrzymaniem istniej�cego stanu.

5-S Razem:

WYNIK

 

  

                    KWESTIONARIUSZ   AUDITU WEWN�TRZNEGO �RODOWISKA PRACY 5S
FOR VIII_03/05
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Kaizen 

Kaizen jest koncepcj� ci�głego doskonalenia, usprawniania. Kierow-

nictwo podejmuje zdecydowane działania, by zaanga�owa	 pracowników 

w Kaizen dzi�ki systemowi sugestii. W ten sposób system sugestii jest integral-

n� cz��ci� systemu zarz�dzania, a ilo�	 sugestii zgłaszanych przez pracowników 

jest uwa�ana za wa�ne kryterium oceny jako�ci pracy osób bezpo�rednio ich 

nadzoruj�cych. Z kolei od przeło�onych wy�szego szczebla oczekuje si� takie-

go wsparcia osób bezpo�rednio nadzoruj�cych pracowników, aby mogły one im 

pomaga	 w kreowaniu wi�kszej liczby sugestii. Pracownicy powinni nie tylko 

zgłasza	 niepokoj�ce ich czynniki, ale aktywnie bra	 udział w propagowaniu 

polityki bezpiecze�stwa poprzez zgłaszanie swych pomysłów usprawniaj�cych 

(Quick Kaizen) [3]. Kierownik za� musi aktywnie dzieli	 si� pozyskiwanymi 

informacjami z organem doradczym, którym jest inspektor BHP. Przy porozu-

mieniu z nim tworzone s� nowe metody kształtowania kultury bezpiecze�stwa 

na ka�dym stopniu. Dodatkowo, musi on nadzorowa	 prac� pracowników 

i analizowa	 sposób i �rodowisko pracy. Za najlepsze wnioski przewidziane s� 

nagrody rzeczowe i premie kwartalne. 

Przykładowy arkusz dla prowadzenia metody Kaizen w przedsi�biorstwie 

przedstawiono na rysunku 5. 

Metoda Kaizen opiera si� na 10 zasadach: 

1. „Zapomnij o jakichkolwiek uprzedzeniach na produkcji 

2. Pomy�l raczej jak to zrobi	, ni� tłumacz, dlaczego tego nie da si� zrobi	! 

3. Nie szukaj wymówek! Zacznij od poddania w w�tpliwo�	 istniej�cych 

praktyk 

4. Nie szukaj ideału! Rozwi�zania wdra�aj natychmiast, nawet je�li osi�-

gniesz cel tylko w 50%. 

5. Natychmiast poprawiaj zauwa�one bł�dy. 

6. Spraw, aby problemy stały si� dla Ciebie wyzwaniem! 

7. Dochod( do prawdziwych przyczyn problemów; stosuj zasad� „5 Dlacze-

go” i wtedy poszukaj wła�ciwego rozwi�zania. 

8. Bardziej polegaj na m�dro�ci dziesi�ciu osób ni� na wiedzy jednej osoby.  

9. Najpierw wypróbuj i sprawd(, potem zatwierdzaj i wdra�aj. 

10. Pami�taj, �e mo�liwo�ci Kaizen s� niesko�czone!” [4] 
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Nr QK: Wydział: Linia: Strefa:

Plan / Planowanie Do / Wykonanie
Jak mo�na ulepszy�?

Jak mo�na rozwi�za� dany problem?

Jakie korzy�ci przyniesie wdro�enie danego usprawnienia? Prosz� naszkicuj sposób rozwi�zania / ulepszenia:

Prosz� naszkicuj obraz sytuacji / problemu:

Co nale�y jeszcze zrobi�, aby pracownicy stosowali rozwi�zanie? Czy dane wdro�enie przyniosło rezultaty? 

Czy jest jeszcze inne miejsce na terenie firmy gdzie mo�emy wdro�y� to rozwi�zanie? Jakie s� to rezultaty? 

Act / Działania Check / Weryfikacja

Dlaczego tak si� dzieje? 

Zysk/Koszt - B/C

Nieprzyj�ty

                             Quick Kaizen                         Nr etykiety (je�eli QK jest powi�zany):

Odpowiedzialny: Data rozpocz�cia: Koszty Przyniosło po��dane skutki? (Tak/Nie)

Nr wniosku usprawniaj�cego (je�eli QK jest powi�zany):

Co mo�na ulepszy�? - SZYBKIE ZLOKALIZOWANIE PRACOWNIKA W SUSZARNI

Stworzone przez: 

Przyj�ty Zatwierdził:

Jakiego rodzaju problem wyst�puje?  

Zyski

D

CA

P

D

CA

P
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Poka-Yoke 

Metoda Poka-Yoke ma swój pocz�tek w 1961 roku w Japonii. Metoda ta 

polega na zapobieganiu dalszych (mo�liwe, �e powtarzaj�cych si�) bł�dów wy-

nikaj�cych z pomyłek. Jest ona sposobem my�lenia i oceny powstałych efektów 

bł�dów. Polega na zmianie systemu pracy, eliminuj�c karanie  pracownika za 

nieprzestrzeganie przyj�tych zasad. Zgodnie z zało�eniem Poka Yoke, bł�dy s� 

najwi�ksz� słabo�ci� systemu, a człowiek nie jest odpowiedzialny za powstanie 

pomyłki. Ponadto pracownik, który nie jest obwiniany za powstałe bł�dy mo�e 

bardziej po�wi�ci	 si� i zaanga�owa	 w prace ani�eli podejmowa	 próby obro-

ny przed ukaraniem go. Zastosowanie metody Poka Yoke ukierunkowuje my-

�lenie pracownika na wykonywanie okre�lonych zada�, nie za� na unikanie 

bł�du oraz towarzysz�cemu kary. System powinien tak funkcjonowa	 by odci�-

�a	 pracownika od ci�głego my�lenia, poprzez wykonywanie prostych czynno-

�ci. Jedyne, co pracownik powinien mie	 na uwadze, to samokontrola wykony-

wanej pracy. 

Poka Yoke stosuje si� na podstawie zrozumienia w jaki sposób lub dla-

czego wyst�pił dany bł�d.  Z zebranych danych wiemy gdzie nale�y dokona	 

zmian. Je�li na przykład pracownicy nie odkładaj� narz�dzi w wyznaczone 

miejsce a tylko w jego pobli�u np. na stół – rozwi�zaniem mo�e by	 ozna-

kowanie prawidłowego miejsca, lub te� bliskie miejsce rozlokowania przedmio-

tów np. w szufladach.  

Jak zauwa�ył Dr Jeffrey K. Liker „ludzie nie tylko w pracy, ale równie� 

na co dzie� zachowuj� si� jak pr�d elektryczny – zawsze szukaj� drogi naj-

mniejszego oporu” [5]. Dlatego te� wa�ne jest ci�głe u�wiadamianie pracow-

ników, �e to od ich zachowania zale�� efekty. Niestety, takie rozwi�zanie 

(u�wiadamiania) jest zazwyczaj krótkotrwałe, nale�y wi�c stosowa	 inne roz-

wi�zania: informacyjne, organizacyjne lub techniczne (np. narzucaj�ce pracow-

nikom mo�liwo�	 tylko jednego wyboru). 

Chc�c uzyska	 wysok� jako�	 wytwarzanych produktów powinni�my 

zleci	 pracownikom podczas produkcji, aby kontrolowali najbardziej istotne 

punkty pracy innych oraz prowadzili samokontrol� w wykonywanej pracy. 

A im wi�cej ustalimy punktów kontroli, tym mniejsze b�dzie prawdopodobie�-

stwo wytworzenia bł�du, co przekłada si� na mniejsze koszty . 

Według W. Ostasiewicza praktykowanie filozofii Poka Yoke odbywa si� 

według siedmiu nast�puj�cych kroków: 

1. „Opisanie wady, 

2. Zidentyfikowanie miejsca wykrycia i powstania wady, 

3. Wypunktowanie aktualnego wzorca działania, przy którym powstała wada, 

4. Okre�lenie wszelkich bł�dów lub odchyle� od wzorca w miejscu powstania 

wady 
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5. Okre�lenie stanu zagro�enia w miejscu powstania wady i ujawnienie prze-

bieg ka�dego bł�du, 

6. Ustalenie narz�dzi niezb�dnych dla przeciwdziałania bł�dom lub wadom, 

7. Spopularyzowanie narz�dzia i przetestowanie wyników.” [6] 
Poka-Yoke jest metod�, któr� mo�na zastosowa	 do ka�dego odst�pstwa 

od zało�onych działa� lub te� bł�du spowodowanego odst�pieniem od standar-

du. Poka Yoke d��y do zapewniania stabilno�ci i jako�ci produkcji. 

Zastosowanie metoda Poka Yoke pozwala na znacz�c� popraw� jako�ci 

procesów produkcyjnych i eliminacj� bł�dów. Wa�ne jest, aby podczas projek-

towania uwzgl�dni	 opinie pracowników na linii produkcyjnej, poniewa� to oni 

cz�sto znaj� wiele problemów wyst�puj�cych podczas produkcji, oraz cz�sto 

maj� proste pomysły, które sprawdzaj� si� w danej sytuacji. Wa�ne jest równie� 

to, aby stara	 si� tak zaprojektowa	 proces, aby działania poprawne były wyko-

nywane łatwo a działania bł�dne były trudniejsze [7]. 

Podsumowanie 

Stworzenie systemu bezpiecze�stwa w oparciu o wskazane rozwi�zania 

i metody mo�e spowodowa	, �e przedsi�biorstwo b�dzie postrzegane jako or-

ganizacja, w której ka�dy wierzy, �e wszystkie wypadki s� mo�liwe do unikni�-

cia. Dzi�ki wzajemnemu wsparciu i ochronie mo�liwe jest osi�gni�cie �wiato-

wej klasy bezpiecze�stwa, które posłu�y do realizacji zamierzonych zada�.  

Kultura, wpajanie nawyków bezpiecznego zachowania oraz zaanga�owa-

nie ka�dego ma olbrzymi wpływ na zarz�dzanie bezpiecze�stwem w miejscu 

pracy. Poprzez raportowanie oraz rozwi�zywanie problemów zanim pojawi si� 

wypadek wymaga likwidacji jego przyczyn. Mo�na to osi�gn�	 poprzez: 

− zwi�kszenie funkcji kontrolnych, 

− organizowanie stanowisk pracy oraz prowadzenie prac z uwzgl�dnieniem 

wymogów w zakresie bhp, 

− zapewnienie wła�ciwej organizacji pracy, szkolenia i nadzoru, 

− wł�czenie pracowników do działa� w zakresie usprawniania własnego sta-

nowiska pracy, 

− zapewnienie odpowiednich zasobów i �rodków. 

Jednak warto podj�	 działania, aby stworzy	 �rodowisko pracy, gdzie wszyscy 

pracownicy b�d� czuli si� nie tylko bezpiecznie, ale i komfortowo. 
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Politechnika Pozna�ska 

INNOVATE SOLUTIONS AND METHODS IMPROVING 

SAFETY SYSTEMS IN ENTERPRISE 

Abstract 

In the paper five solutions, which allow to improve safety system in the enterprise, were 

presented. In order to revise information time, thereby improving understanding of the 

presented contents, visual instructions were suggested. Next, to reduce accidents it was 

advised to apply 5S which helps to define the rules of law and order in work place. 

Furthermore, a continuous improvement system based on Kaizen and Poka Yoke meth-

od was discussed. 
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