WYKORZYSTANIE KOMPUTEROWEGO WSPOMAGANIA
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Radostaw WOLNIAK, Bozena SKOTNICKA-ZASADZIE N

Streszczenie: W publikacji przedstawiono przyktad wykorzystanmetody 5 Why
w przedsgbiorstwie przemystowym. Zaprezentowano w niej ptagk zastosowania
komputerowego oprogramowania wykonanego w arkusdkukacyjnym Excel do analizy
5-Why. Na przykitadzie konstrukcji spawanych, wykieogrzy pomocy programu analiz
5-Why i zaproponowano dziatania korygeg i zapobiegawcze.

Stowa kluczowe:5-Why, komputerowe wspomaganie, produkcja, dziat&aarygupce i
zapobiegawcze.

1. Wprowadzenie

Obecnie kada firma dziatgica na rynkumusi by konkurencyjna nie tylko pod
wzgledem cen, lecz przede wszystkim pod wdeim jakdci oferowanych ustug czy
produktéw. Firmy musg caty czas dostosowywasie do potrzeb rynku poprzezagite
doskonalenia wszystkich obszaréw swojej dziakhoDoskonalenie zwizane jest z
wykorzystywaniem odpowiednich metod czy r@z. Wybdér odpowiedniego nadzia
zwiazana jest z potrzebami danej organizacji gradkami, jakie mée na nie przeznaczy
W matych isrednich przedsbiorstwach zastosowane nedzie powinno cechowasie
mozliwoscia jego wycia w szerokim zakresie, a koszt jego wenmaia powinien by
niewielki.

Metoda 5-Why jest jednym z nadzi wspomagajcych analiz FEMA. Wykorzystuje
sie ja czsto zwlaszcza w przedbiorstwach przemystowych. Jest to namizie
pozwalajce na okrélenie przyczyn badanego problemu, ktére ¢@mse g wpisywane do
arkusza FMEA i analizowane zgodnie z metodeldgMEA. Tradycyjnie metoda FMEA
byta przeprowadzanaaeznie, jednak mma réwnie analiz przeprowadzakomputerowo.

W niniejszej publikacji, na przykladzie przegsorstwa przemystowego,
przedstawiono zastosowanie, opracowanego w Exeelyramu (wecej informacji na jego
temat mana znale¢ w: [9] do komputerowego wspomagania metody FMEAnMWiejszej
publikacji skoncentrowano gina module sliacym do komputerowego wspomagania
metody 5-Why.

2. Metoda 5-Why

Twérca metody 5 Why jest Sakichi Toyoda. W trakcie rozawoinetodologii
przemystowej metoda 5W zostata szybko udoskonalomdrozona wewntrz korporacji
motoryzacyjnej Toyota. Jest to jeden z podstawowstttadnikdw decydacy o
umiejtnosci radzenia sobie w trudnych sytuacjach. Taiichin@h twérca Toyota
Production System, opisuje 5W jako metathukowego podégia Toyoty polegajca na
kilkakrotnym zadawaniu pytania ,Dlaczego?” ¢kiiczemu natura problemu, jak réwnie
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jego rozwizanie, staje 8i bardziej oczywiste. Metoda 5W zyskata na populschoa
calymswiecie i jest wykorzystywana do dzako element Kaizen [8].

Metoda 5xWhy pozwala na znalezienie przyczyn danggiblemu. Jest to metoda,
ktora porusza dwa aspekty. Pierwszy dotyczy prayqayblemu — dlaczego dany problem
powstat? Drugi aspekt dotyczy wykrywakoo problemu — dlaczego nasz obecny system
/metody kontroli / nadzoru procesu nie wykryty pledhu kiedy sie ja pojawit.

Diagram 5 Why, zwany réwntediagramem dlaczego-dlaczego zalicza &d metod
stuzacych do sprawdzania i kontroli procesu produkcymegpiera si on na zaleeniu, ze
kazde kolejne stwierdzenie jest oklene poprzez zadanie pytania ,dlaczego?”. Ndrie
jest bardzo podobne do diagramu przyczynowo-skugigmw Jest pomocne w przypadku
oceny sieci probleméw oraz zwkéw miedzy tymi przyczynami. Dzki zastosowaniu
diagramu meéna opracowakrétko- i dlugoterminowe rozwrania [4].

Przebieg metody mma podziek na trzy etapy. W pierwszym etapie zbierame s
informacje o danym problemie. Na tym etapie angdizit nasgpujace aspekty [1]:

- Co wixciwie sie stalo?

- Kiedy?

— Jaka jest skala problemu, ile mamy problemoéw, %ktéfv itp.?

— Jakie zagrgenie ten problem stwarza dla klientaytkownika, firmy?

W literaturze przedmiotu przedstawiae shastpujaca sekwengj postpowania w
metodzie [4]:

—  okreslenie tego, jaki gtéwny problem wysgtuje,

- zapytanie ,dlaczego?” problem wyptije,

- kazde stwierdzenie — przyczyna problemu gtdwnego, estag nastpnym

poziomem do zadania pytania :dlaczego?”,

- kontynuowanie zadawania pytanigfprazy,

— mozna dokon& ponownej analizy wynikbw w celu olglenia, ktére przyczyny

problemu gtéwnegoasnajwazniejsze.

Kiedy juz zebralsmy wystarczajco duwo informacji o problemie, to niemy poszuké
odpowiednich os6b, ktére mogty by nam pomoc w estial przyczyny. Cztonkami grupy
roboczej powinny by te osoby, ktdére wiedznajwiccej 0 miejscu w naszym procesie, gdzie
powstat problem - czyli pracownicy produkciji [1].

Zebranie danych pozwala pr&ejdo drugiego etapu, czyli powdtaespot projektowy,
ktéry bedzie analizowat przyczyny problemu. Po zebraniu pgruoboczej, naley
dokfadnie i precyzyjnie opiggoroblem. Ostatnim etapem jest przeprowadzenigznigk]
sprawdzenie. Analiza w metodzie 5xWhy polega natgwisniu problemu i nagbnie
poprzez logiczny ag pytar zaczynajcych s¢ od stowa dlaczego znalezienie prawdziwej
przyczyny problemu. Ii& pytan powinna by nie mniejsza i pigé.

Analiza pozwala unikgt podejmowania pochopnych wnioskéw oraz jednoczesne
zaangaowanie wekszej grupy ludzi, ktora wykorzystg swop wiedz i obiektywizm
pozwala na szybkie i trafne znalezieniédta problemu. Przy problemach zémych, oraz
gdy znalezienie prawdziwej przyczyny wygienia problemu jest wae z punktu widzenia
zagraenia dla funkcjonaln@i wyrobu z powodzeniem powinnoesstosowd analiz
5 Why [10]. Przyklad wykorzystania metody 5 Why tabsprzedstawiony w tablicy 1.
Pokazano w niej kolejne pytania i odpowiedzi dlalgpemu braku otworu w wyrobie.
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Tab. 1. Przykladowy arkusz 5-Why dla problemu ,rakworu w wyrobie”

: Pytama : Brak otworu w wyrobie
i odpowiedzi
Pytanie 1: Dlaczego brakuje otworu?
Odpowied 1: Pomin¢to operaci - detal nie byt poddany obrobce (wierceniu)
Pytanie 2: Dlaczego pomigid operaci?
Odpowied 2: Detale przed i po wiercenig mieszczone razem
Pytanie 3: Dlaczego detale przed i po wierceniuraieszczone obok siebie?
Odpowied 3: Nie ma okréonego miejsca przy maszynie na skiadowanie dlalidet
przed i po wierceniu otworu
Pytanie 4: Dlaczego nie ma oki@nego miejsca przy maszynie na skladowanie

dla detali przed i po wierceniu otworu?

Odpowied 4: Technolog tego obszaru produkcyjnego nie dstatiad identyfikacji
detali przed i po wierceniu

Pytanie 5: Dlaczego technolog tego obszaru prodokgyp nie ustalit zasad
identyfikacji detali przed i po wierceniu?

Odpowied 5: Brak jest jasnych zasad (wytycznych) do oznakwa wyrobow
przed i po danej czyndoi w catym zaktadzie obrébki skrawaniem

Zrodto: [1]
3. Oprogramowanie do analizy 5-Why

Organizacje, ktére potrzehujnarzdzia informatycznego do realizacji oklenego
zadania musg podp¢ decyzg czy kupt gotowy program i dostosowasie do jego
funkcjonowania, stworzy od podstaw program, ktoryetizie w pelni odpowiada
organizacji lub wykorzystadostpne zasoby takie jak np. pakiet Microsoft Officexzéle
rozwigzanie niesie ze sa@bpewne ograniczenia i zalety. W zaiesci od zadania i
wielkosci organizacji wybieraneagézne rozwazania [3].

W wielu przypadkach, gdy chcemy wspomadg@mputerowo jedynie drobny aspekt
funkcjonowania organizacji, np. jesirmetod zarzdzania jakécia wygodnie jest, w
miejsce zakupu gotowego, esto drogiego programowania wykorzystadostpne
narzdzia — np. arkusze kalkulacyjne i w ich napipaoste oprogramowanie pozwajeg w
ograniczonym zakresie zastos@i@mputerowe wspomaganie po znacznisszej cenie.

W realiach malych isrednich przedsbiorstw produkcyjnych chgych stosowa
metod; Dy zarzdzania jakécia optymalnym i wystarczagym rozwihzaniem jest agto
dostosowanie aplikacji Excel zawartej w pakieciecidsoft Office do realizacji zada
zwiazanych z metod Jest to madiwe w wyniku jej duej elastycznéci jak i niskiego
kosztu zakupu, ktéry zazwyczaj jest joponiesiony.

Excel jest elastycznym namdziem, ktére umdiwia uzytkownikowi automatyzowa
rutynowe i powtarzage s¢ czynngci, gromadzt i analizowg duza ilos¢ informaciji oraz
tworzy¢ wykresy. Dodatkowo elastyczéio programu Excel zostat zekiszona dzki
zaimplementowaniu w Microsoft Office obstugizijka programowania Visual Basic for
Applications (VBA). VBA jest to oparty na Visual Bau (VB) jezyk programowania
zaimplementowany w aplikacjach pakietu Microsoftfi€f oraz kilku innych, jak na
przyktad AutoCAD i WordPerfect. Ta uproszczona \&r¥isual Basica sty przede
wszystkim do automatyzacji pracy z dokumentamiprzyktad poprzez makropolecenia.
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W niniejszej publikacji przedstawiono fragment amaanego w ten sposob
oprogramowania dotygzy analizy 5-Why, do ktérego stworzeniazyto arkusz
kalkulacyjny Excel. Nargzie wykorzystuje funkcje programu Excel oraz makjazyk
VBA, dzigki czemu wigkszas¢ czynndci podczas analizy mogta zoétaautomatyzowana.
Ostateczna wersja nadzia zostata zapisane w postaci skoroszytu dla jw@7s2003,
dzieki temu mae by wykorzystane na kalej wersji Excela.

W opracowanym programie arkusz ,5-why” pozwaigtiyownikowi na dalsg analiz
danej wady po zastosowaniu metody Ishikawy. W okmieblem okréla se wack a
nastpnie poprzez seyipytan i odpowiedzi na nie poszukujezsizeczywistej przyczyntej
wady. Jéli uzytkownik zakaiczy analiz danej wady mze wygenerowa kolejny
formularz poprzez nagiiecie przycisku ,Nasfpny problem”. Generowanie formularze do
analizy 5-why jest realizowane ngstijaco:

Range("A13:D47").Select
Selection.Insert Shift:=xIDown, CopyOrigin:=xIFormatFromLeftOrAbove

Analize 5-why mana przeprowadzidla kadego albo tylko dla najwaiejszy wad.
Arkusz ,5-why” jak i ,Przyczyny” mae stanowé dla organizacji dolrbaz wiedzy na
podstawie, ktérej] m@ poszukiwa innych wad w analizowanym obszarze. Przykladowe
okno 5-Why wykonane zostato przedstawione na rysuhknatomiast funkcja w Visual
Basic wstawiajca kolejny formularz do metody 5-Why zostata pokezaa rysunku 2.

Mastepny prablem |

Problem

Pytanie 1: [ |

Odpowiedi: | |

Pytanie 2: |

Odpowiedz: |

Pytanie 3: |

Pytanie 4: |

Odpowiedi: |

Pytanie 5: |

|
Odpowiedz: | |
]
]

Odpowiedi: |

Rys. 1. Okno ,5-why” programu do analizy FMEA
Zrodto: Opracowanie wiasne
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Funkcja wstawia kolejny formularz do metody 5xXWHY
Private Sub CommandButton1_Click()

Range("A13:D47").Select

Selection.InsertShift:=xIDown, CopyOrigin:=xIForrkadmLeftOrAbove
Range("Vv8:X38").Select

Selection.Copy

Range("B13:D43").Select

ActiveSheet.Paste

End Sub

Private Sub CommandButton2_Click()

Worksheets("Dziatania").Visible = True
Worksheets("Dziatania").Activate

End Sub
Rys. 2. Funkcja w Visual Basic wstawjea kolejny arkusz 5-Why
Zrodio: [5]

4. Analiza 5-Why dla konstrukcji spawanych

Obszarem analizy, przedstawionym w niniejszej [xalgli, jest proces zwkany z
kontrolh i badaniem elementéw konstrukcji spawanych, kténgkonywane s przez
kooperantéw. Podczas odbioru pracownik dziatu §ekmusi stwierdzi, czy dany element
przyja¢ czy reklamowé u dostawcy. Analizowany problem dotyczy identy@kaprzez
pracownika niezgodroi wyskpujacych w  przyjmowanych  konstrukcjach i
podejmowanych decyzji na podstawie uzyskanych mémji. Analiza problemu zostata
przeprowadzona na podstawie dokumentacji Systemuaadzania Jakéria, obserwacji
pracownikbw oraz wywiadu z petnomocnikiem Systemarzzzania Jakécia i
pracownikiem nadzoragym sprzt pomiarowy.

Analiza na tym etapie polegata na poszukiwaniu vnyéh obszarach przyczyn
wystepowania danej wady. Analiza byta realizowana za@mndiagramu Ishikawy. Kaly
Z pieciu problemoéw byt analizowany w osobnym diagramie odpowiednich dla danego
problemu kategoriach. Kategoriami, ktére vaypilty w kazdej analizie i definiowano dla
nich najwecej przyczyn to: czlowiek, metody, zadzanie. W analizie diagram Ishikawy
stuzyt, jako narzdzie do zebrania informacji o movych przyczynach wyspowania
danej wady (baza wiedzy dla firmy). Ngstym krokiem analizy po spam@dzeniu
diagramu byto rozpatrywanie poszczegoinych przyczaypomog metody 5-why.

W wyniku wstpnej analizy (wykonanej przy wykorzystaniu metodghikawy)
dokonano identyfikacji przyczyn wygtujacych probleméw. Nagpnym krokiem analizy
byto wybranie jednej, najwaiejszej lub najcgciej wystpujacej przyczyny danej wady i
jej rozpatrywanie za pomaanetody 5-why. Dziki metodzie 5-why dla kalej wybranej
przyczyny danej wady okéno podstawowezrédio ich wysgpowania. Seria pyta
.dlaczego?” zmuszata uczestnikbw sesji do poszukiavgrzyczyny wady w zupetnie
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innych obszarach hispodziewano giznaleg¢ a sam przebieg analizy nasuwat gotowe
rozwigzanie danego problemu.

W wyniku przeprowadzenia metody Ishikawy wyealiono pg¢ probleméw do
analizy:

— niesprawny sprg do bada,

—  blad oceny wady spawalniczej,

- zZlainterpretacja wynikow bada

— zla ocena stanu uszkodzenia,

— nieprzestrzeganie technologii naprawy.

Dla kazdego z wyselekcjonowanych, najistotniejszych protdle wybrano jedas
przyczyre, ktéra podlegata dalszym analizom. Dladej z przyczyn zastosowano analiz
5-Why.

4.1. Niesprawny sprzt do badan

Przyczynm, do analizy dla tej wady, ktérwybrano, aby przeprowadzimetod; 5-Why
jest: ,przetrzymywanie pobranego sgxz pomiarowego i jego aywanie”. Jest to
najczstsza przyczynazywania przez pracownikOw niesprawnego sfrzpomiarowego.
Pracownik pobiera z nagdziowni jaki& urzadzenie pomiarowe, a po dokonaniu pomiaru
zostawia je na swoim stanowisku roboczym.

Problem

Przetrzymywanie pobranego sprzetu i jego uzywanie

Pytanie 1
Dlaczego pracownik nie oddat po uzyciu sprzetu pomiarowego?

Odpowiedz:
Trudno wyegzekwowac tego typu zachowanie

Pytanie 2

Dlaczego trudno zmusi¢ pracownikéw do oddawania sprzetu ?

Odpowiedz:
Pracownik nie ponosi konsekwencji takiego postepowania

Pytanie 3

Dlaczego pracownik za notoryczne naruszanie tej procedury
nie ponosi konsekwencji ?

Odpowiedz:

Nie oddawanie sprzetu jest traktowana jako mate przewinienie
Pytanie 4

Dlaczego nie oddawanie i uzywanie sprzetu pomiarowego
traktowane jest jako mate przewinienie ?

Odpowiedz:
Nikt nie okreslit jakie sg konsekwencje takiego postepowania

Pytanie 5

Dlaczego nikt nie okreslit konsekwencji nie oddawania i
uzywania sprzetu pomiarowego ?

Odpowiedz:

Nikt do tej pory nie interesowat sie tg kwestia

Rys. 3. Przebieg metody 5-why dla wady niespravpmges do bada
Zrédio: [5]
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Z przeprowadzonej analizy (Rys. 3) wynikgee w przedsibiorstwie nie zwraca si
uwagi na tego typu zachowanie pracownikdw. Niezrjesgskala problemu, poniewaikt
nie przeprowadzit badania jak ¢to podczas pomiaru pracownikywa niesprawnego
sprztu oraz jak cgsto sprzt pomiarowy jest nieoddawany.

4.2. Bhd oceny wady spawalniczej (metoda wizualna)

Przyczyr do analizy dla tej wady, ktérwybrano, aby przeprowadzmetod 5-Why
jest: ,brak déwiadczenia pracownik, ktéry oceniackenia spawane”. Wybrany problem
do analizy bardzo rzadko wygbwat do tej pory w przeddiiorstwie, gdy zawsze byt
jakis daswiadczony pracownik, ktory mégt dokohaceny wady spawalniczej. Wybor tego
problemu do analizy byt podyktowany znacygmi konsekwencjami jego wystienia.

Z przeprowadzonej analizy (Rys. 4) wynikae gtébwna przyczym braku
doswiadczonych pracownikéw jest nieuwzgdhienie w programie szkalena dany rok
szkoler w zakresie oceny wad spawalniczych.

Problem

Brak doswiadczenia pracownika, ktdry ocenia tgczenia spawane

Pytanie 1

Dlaczego pracownik oceniajacy taczenia nie ma doswiadczenia?
Odpowiedz: |
Pracownik z doswiadczeniem nie zawsze jest dostepny
Pytanie 2

Dlaczego pracownik z do$wiadczeniem nie zawsze jest
dostepny ?

Odpowiedz:

W zaktadzie jest tylko kilku pracownikéw z doswiadczeniem
Pytanie 3

Dlaczego nie szkoli sie¢ nowych pracownikow w tym zakresie ?
Odpowiedz:

W programie szkolen nie uwzgledniono takich potrzeb
Pytanie 4

Dlaczego w programie szkolen nie uwzgledniono takich
potrzeb ?

Odpowiedz:

Pracownicy oraz kierownicy nie zgtaszali takich potrzeb

Pytanie 5

Dlaczego pracownicy i kierownicy nie zgtaszali takich potrzeb ?

Odpowiedz:Do tej pory rzadko zdarzata sie sytuacja braku
doswiadczonego pracownika

Rys. 4. Przebieg metody 5-why dla wadydbceny wady spawalniczej (metoda wizualna)
Zrodio: [5]
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4.3. Zta interpretacja wynikow badai wynikaj aca ze ztej komunikaciji

Przyczyn, do analizy dla tej wady, ktérwybrano, aby przeprowadzimetod; 5-Why
jest: ,brak wystarczarych informacji podczas podejmowania decyzji o pyaiyi danej
dostawy”. Kierownik dziatu Kontroli Jakei odpowiedzialny za przygie danej dostawy
otrzymuje komplet dokumentacji wraz z kwestionazami kontroli i bada wykonanych
przez podlegtych pracownikéw. Otrzymane dokumemana@wi podstaw przyjecia mdz
reklamowania danej dostawy.

Z przeprowadzonej analizy (Rys. 5) wynikze pracownik, ktdry ma wipliwosci
podczas wypetnia kwestionariusz kontroli i badaie konsultuje si z przetazonym.
Przyczyr takiego stanu jest faktze pracownicy maj brak zaufania do swojego
przetazonego.

Problem

Podczas podejmowania decyzji o przyjeciu dostawy
pracownik ma niewystarczajace informacje

Pytanie 1
Dlaczego pracownik nie posiada petnych informacji ?

Odpowiedz:

Kwestionariusze z badan sq Zle wypetnione lub niekompletne
Pytanie 2

Dlaczego kwestionariusze sg niekompletne lub zle wypetnione ?
Odpowiedz:

Jesli pracownik ma watpliwosci to nie konsultuje sig z przetozonym
Pytanie 3

Dlaczego pracownik nie konsultuje sie z przelozonym ?
Odpowiedz:

W firmie nie ma takiego zwyczaju i moze byé negatywnie odebrane
Pytanie 4

Dlaczego kierownik nie dba o dobre relacje z pracownikami i o
ich rozwoj ?

Odpowiedz:

Nikt jeszcze nie starat sie o zmiany w tym obszarze

Pytanie 5

Dlaczego nikt nie starat sie o zmiany w tym obszarze ?

Odpowiedz:
Nie bylo osoby odpowiedzialnej za takie zmiany

Rys. 5. Przebieg metody 5-why dla wady zta intagmja wynikow bada
Zrodio: [5]

4.4. Zta ocena stanu uszkodzenia
Przyczyn do analizy dla tej wady, ktgérwybrano, aby przeprowadzimetod; 5-Why

jest: ,brak bazy wiedzy”. Kierownicy, ktorzy podejja dosy kosztowne decyzje
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dotyczice przyjcia danej dostawy z zidentyfikowanymi wadami mugaleg& jedynie na
wiasnym déwiadczeniu i nie swspomagani w tym obszarze przeary baz danych.

Z przeprowadzonej analizy (Rys. 6) wynikage w przedsibiorstwie jest brak
swiadomdci gromadzenia i wykorzystywania wiedzy. Brak jestinteresowania w tym
obszarze, gdypracownicy i kierownicy uwaaja obecny stan za dostatecznie dobry.

Problem

Brak bazy wiedzy, ktdra utatwita by podejmowanie decyzji
dotyczacych oceny stanu uszkodzenia danego elementu

Pytanie 1

Dlaczego nie tworzy sie bazy wiedzy?

Odpowiedz:

Nie byto takich instrukcji

Pytanie 2

Dlaczego nie stworzono instrukcji dotyczacych bazy wiedzy?
|Odpowiedz:

Nie byto zainteresowania tym tematem

Pytanie 3

Dlaczego nie bylo zainteresowania ?
|Odpowiedz:

Organizacja dobrze radzita sobie bez takich instrukcji

Pytanie 4

Dlaczego nie ujeto tego tematu podczas przegladu zarzadzania ?
Odpowiedz:

W firmie nie ma informacji na ten temat

Pytanie 5

Dlaczego nie wykorzystano zewnetrznego konsultanta ?
'Odpowiedi:

Brak danych

Rys. 6. Przebieg metody 5-why dla wady zta oceaaustiszkodzenia
Zrodio: [5]

4.5. Uzycie ztych materiatow podczas naprawy elementu

Przyczyr do analizy dla tej wady, ktérwybrano, aby przeprowadzmetoad 5-Why
jest: ,uzycie ztych materiatéw podczas naprawy elementuacBwnicy odpowiedzialni za
naprav danego elementu otrzymupd kierownika wydziatu remontu stownnstrukcg
naprawy. Natomiast kierownik otrzymuje zlecenie naayy z wydzialu montau badz
kontroli jakaci.
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Z przeprowadzonej analizy (Rys. 7) wynike&e w przedsbiorstwie w niektérych
obszarach wysgpuje problem z komunikagj pomicdzy kierownikiem i podlegtymi
pracownikami. Przyczyntego mae by brak szkolé dla pracownikéw w tym zakresie.

Problem

Uzycie ztych materiatéw podczas naprawy elementu

Pytanie 1

Dlaczego uzyto zlych materiatow podczas naprawy?
Odpowiedz:

Pracownicy dokonujacy naprawy nie mieli informacji o materiatach
Pytanie 2

Dlaczego pracownicy nie mieli informacji o rodzaju materiatu?
|Odpowiedz:

Nie okreslono w zleceniu naprawy

Pytanie 3

Dlaczego nie okreslono w zleceniu naprawy rodzaju materiatu ?
|Odpowiedz:

Okreslono ale kierownik zmiany nie przekazat dostatecznych informaciji
Pytanie 4

Dlaczego kierownik zmiany nie przekazat dostatecznych informacji ?
Odpowiedz:

Nie mozna stwierdzi¢ czy przekazat informacije

Pytanie 5

Dlaczego wystepuja kiopoty z komunikacjg ?

'Odpowiedi:
Brak szkolen w tym zakresie dla kierownikéw

Rys. 7. Przebieg metody 5-why dla wady nieprzegame technologii naprawy
Zrodio: [5]

5. Zastosowane dziatania zapobiegawcze i koryguge

Na podstawie przeprowadzonej analizy 5-Why w kglejretapie dokonano propozycji
w zakresie dziala zapobiegawczych i korygagych majcych wyeliminowa zrodta
pojawiapacych st problemow.

Niesprawny sprg do badé. Gtowm przyczyn tej wady jest przetrzymywanie przez
pracownikéw sprgtu pomiarowego. W celu zminimalizowania przyczyngj twady
zaproponowano wdeenie systemu kontroli pobranych ngdtzi. Kazdemu pracownikowi
uzywajacemu sprgt pomiarowy zostan przydzielone dwie plastikowe plakietki z
napisanym nazwiskiem i wydzialem. W celu wypczenia nargdzia pracownik musi da
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plakietke, tak wicc maksymalnie mee wywa¢ dwa nargdzia. Osoba odpowiedzialna za
wydawanie nargzi musi odnotowé pracownika, ktéry po zakezeniu zmiany nie oddat
narzdzia i przetay¢ jego plakietk do odpowiedniej przegrodki.

Btad oceny wady spawalniczej (metoda wizualna). Pipyczej wady mae by brak
doswiadczonych pracownikéw w tym obszarze. Pomimo tegdaka sytuacja w zaktadzie
jeszcze nie wyspita nalery zapobiega mazliwemu jej wystpieniu. Naley przeszkok
kilku pracownikéw poprzez unibwienie im uczestnictwa podczas odbioru elementu w
obecndci doswiadczonych pracownikow.

Zta interpretacja wynikow badawynikajaca ze ztej komunikacji. Gtéwnprzyczyrn,
wystepowania tej wady jest brak komunikacji paoy pracownikiem dokonagym
pomiaru a kierownikiem, ktory podejmuje deaypj przygciu danej dostawy na podstawie
przeprowadzonych pomiaréw. Przycaytakiego stanu jest brak dobrych relacji pedaiy
kierownikiem a pracownikami. W celu zminimalizowaniprzyczyny tej wady
zaproponowano szkolenie dla kierownikow z zakresuiejgtnosci interpersonalnych i
kierowania zespotem.

Zta ocena stanu uszkodzenia. Przyezwyskpowania tej wady jest brak nadzia,
ktére umaliwitoby pracownikom gromadzi i wykorzystywa& wiedz. Zaproponowano
konsultacje z firm doradcz zajmupca sie tworzeniem baz wiedzy i pagdjie proby
wdrozenia takiego rozwzania w przedsgbiorstwie.

Uzycie ztych materiatéw podczas naprawy elementuy@mag wysiepowania tej wady
sa btedy w komunikacji pomidzy pracownikami dziatu remontu a kierownikiem tego
dziatu. W celu zminimalizowania przyczyny tej wadwaproponowano szkolenie dla
kierownikow z zakresu komunikaciji.

6. Whnioski

1. Opisane w publikacji analiza pozwala stwietgdze wykorzystanie Excela ne by w
przypadku metody 5-Why tani wygodr alternatyva dla programéw komercyjnych.
2. W wyniku przeprowadzonych analiz wyselekcjonowano gwnych przyczyn
wystepujacych wad:
— niesprawny sprz do bada,
-  blad oceny wady spawalniczej (metoda wizualna),
- zZlainterpretacja wynikow badavynikajaca ze zlej komunikacji,
— zia ocena stanu uszkodzenia,
— uzycie zlych materiatdw podczas naprawy elementu.
3. Po przeprowadzeniu metody 5-Why wprowadzono rigzb dziatania koryguage i
zapobiegawcze.
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