METODYKA DOSKONALENIA ORGANIZACJI PRACY NA
STANOWISKACH WYTWORCZYCH W PRZEDSIEBIORSTWIE
PRODUKCYJNYM

Celina BARTNICKA

Streszczenie: W dzisiejszych czasach skuteczna realizacja dziatan zmierzajacych do
redukcji kosztow jest duzym wyzwaniem dla wielu przedsigbiorstw, jednak jest to
niezbedne, aby utrzyma¢ si¢ na rynku w stale zmieniajacym si¢ otoczeniu. W celu
uzyskania wysokich wynikow nalezy w sposob ciagly optymalizowac procesy i doskonalié
organizacj¢ pracy na stanowiskach wytworczych. Przedsigbiorstwa poszukuja
sprawdzonych metod, ktore zapewnig im efektywnos$¢, ale zarazem nie bgdg mocno
kapitatochtonne. Artykul prezentuje metodyke doskonalenia organizacji pracy na
stanowiskach wytworczych, ktéra pozwoli na usprawnienie realizowanych procesow.
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1. Wstep

Jedng z gltownych cech kazdego przedsigbiorstwa jest spelnienie zasady
samofinansowania [12], co oznacza potrzebe zapewnienia nadwyzki finansowej w
perspektywie strategicznej. Zamierzenia te mozna osiggnagé¢ m.in. przez maksymalizacje
zyskow, utrzymujac przy tym pozycj¢ konkurencyjng w stale zmieniajgcym si¢ otoczeniu
[2]. Waznym jest osiaggnigcie i utrzymywanie przewagi komparatywnej, ale przede
wszystkim elastyczne dostosowywanie si¢ do warunkdéw otoczenia zewngtrznego.

Turbulencje otoczenia przedsigbiorstwa wymuszaja konieczno$¢ przeprowadzania
zmian m.in. w zakresie technik wytwarzania i organizacji. Niekiedy maja one charakter
cigglej restrukturyzacji [1], innym razem sg to jedynie zmiany korygujaco-usprawniajace.

Jednym z pozadanych rezultatow optymalizacji powinna by¢ redukcja kosztow. Jest to
o tyle istotne, ze koszty sa jednym z gltéownych obszaréw zainteresowania zarzadow
przedsigbiorstw, niezaleznie od stosowanej strategii funkcjonowania i1 fazy cyklu
koniunkturalnego. W celu uzyskania racjonalizacji kosztow, organizacje powinny by¢
ukierunkowane na efektywne zarzadzanie realizowanymi procesami, wprowadzanie
innowacji produktowych, organizacyjnych oraz przeprojektowywanie procesow, aby byty
bardziej wydajne. Fundamentem optymalizacji kosztow moze by¢ skupienie si¢ na
czynnikach kosztotworczych, a nie tylko na samych kosztach. Ma to na celu wskazanie
potencjalnych waskich gardel ograniczajacych produktywnos¢ a tym samym obszaréw
wymagajacych usprawnienia [5]. Nie nalezy réwniez zapominac¢ o ciagglym podnoszeniu
jakosci swoich wyrobow lub ushug, co prowadzi do wzrostu zadowolenia klientow. W
dzisiejszych czasach specjaliSci dazg do wdrozenia metod, ktore beda podnosié
efektywnos$¢ pracy, ale zarazem nie bgdg nadmiernie kapitatochtonne. Czg¢sto dziatania
majace na celu usprawnienie organizacji pracy stanowisk wytworczych sg skomplikowane i
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wymagaja odpowiednich analiz, zaangazowania personelu produkcyjnego, ale przede
wszystkim przemyslanego podejscia metodycznego.

Gtownym celem opracowania jest przedstawienie algorytmu metodyki doskonalenia
organizacji pracy na stanowiskach wytworczych. Przez pojecie doskonalenia organizacji
pracy rozumie si¢ wykonanie dziatan usprawniajacych (o charakterze organizacyjnym,
technicznym itp.) prowadzacych do wzrostu racjonalno$ci przedmiotowej realizowanych
przez stanowisko pracy funkcji, co powinno prowadzi¢ do wzrostu efektywnosci
ekonomicznej [3]. Przedstawione w pracy rozwigzanie nalezy traktowaé jako metodyczna
propozycj¢ projektowania zmiany procesowo-organizacyjnej. Algorytm powstal w wyniku
zastosowania metod heurystycznych. Taki sposdb postgpowania rdézni si¢ nieco od
dominujgcego w literaturze przedmiotu nurtu, ktory ukierunkowuje dzialania na
maksymalizacje lub minimalizacj¢ spelniania przez stanowisko pracy analizowanych
funkcji, polegajace na zaprojektowaniu zmian na podstawie wynikow badan z
wykorzystaniem metod matematycznych, np. algorytméw optymalizacyjnych [8]. Nalezy
jednak podkresli¢, ze zastosowanie metod heurystycznych umozliwia unikniecie wielu
btedow, ktére wystepuja przy wykorzystaniu metod iloSciowych opartych na filozofii
maksymalizacji / minimalizacji [9].

Aby zrealizowa¢ cel pracy wykorzystano nastepujace metody badawcze: obserwacje
uczestniczagca (wykorzystano do§wiadczenie i wiedz¢ zdobyte podczas czteroletniej pracy
w przedsigbiorstwie produkcyjnym na stanowisku inzyniera przemystowego), analize
materialow zrodlowych (materiatow z wybranych przedsigbiorstw wytworczych), analize
literatury przedmiotu, w tym raportow branzowych oraz projektowanie konceptualne.

2. Doskonalenie organizacji pracy na stanowiskach wytwérczych

Uproszczony model przedsigbiorstwa produkcyjnego mozna sprowadzi¢ do zbioru
stanowisk pracy. Wedlug normy Systemy Zarzadzania Bezpieczenstwem i Higieng Pracy
stanowisko pracy to przestrzen pracy, wraz z wyposazeniem w $rodki i przedmioty pracy,
w ktorej pracownik lub zespdt pracownikow wykonuje prace [10]. Wysokie wskazniki
efektywnosci przedsiebiorstwa wynikaja ze stopnia harmonizacji i synchronizacji migdzy
poszczegodlnymi operacjami wykonywanymi na stanowiskach pracy. W celu dokonania
reorganizacji procesu, dajacej wymierne korzysci, nalezy przeanalizowa¢ catoksztalt
dziatan dokonywanych w zakresie realizacji procesu produkcyjnego. Pojecie stanowiska
pracy odnosi si¢ do pracownika, maszyn, uzywanych narzedzi, przestrzeni i srodowiska, w
jakim praca jest wykonywana. Stanowiska pracy moga by¢ zarowno wytworcze, jak i
wspierajace ich funkcjonowanie, na przyklad utrzymanie ruchu. Wytworcze stanowiska
pracy stanowig jadro organizacji, gdyz to wilasnie one sa odpowiedzialne za proces
wytwarzania. Jednak jedne i drugie nalezy poddawaé analizie oraz powinno si¢
organizowa¢ pracg wykonywang przez pracownikéw stanowiska, aby uzyskaé wicksza
produktywno$¢ czy tez poprawg bezpieczenstwa. Schemat wytworczego stanowiska pracy
przedstawiono na rysunku 1.
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Rys. 1. Schemat wytwodrczego stanowiska pracy [opracowanie wiasne]

NARZEDZIA

Wykorzystujac okreslone zasoby, na stanowiskach pracy wykonywane sg operacje,
poprzez ktore produkty, materiaty i informacje ulegaja transformacjom. Operacje sa
zintegrowane w ujeciu globalnym, wigc uzupetniajg si¢ nawzajem i sg uzaleznione od
siebie. Wytwarzany produkt na kazdym etapie produkcji nabiera dodatkowej wartosci,
ktorg nazywa si¢ wartoscig dodang. W pozniejszych etapach wytwarzania staje si¢ on
wigcej wart niz tylko material, z ktérego powstaje. W zwigzku z tym, gotowy produkt
posiada znacznie wyzsza warto$¢ niz ten w toku produkciji [16]. Wszystko, co nie wnosi
warto$ci do produktu, staje si¢ w istocie niepotrzebne, a wigc jest potencjalng
niezgodnoscig do wyeliminowania.

Do pozyskiwania danych, ktore stuzg osiggnieciu wysokiego poziomu organizacji pracy
i zarzadzania, bezpieczenstwu pracy, ekonomice pracy oraz ergonomii shuzy analiza
stanowiska. Analiz¢ stanowiska pracy wykorzystuja specjalisci, ktorzy zajmuja si¢ praca
ludzka. Potrzeba analizy stanowisk pracy w przedsigbiorstwie jest uzasadniona warunkami
spoteczno-etycznymi oraz ekonomicznymi. Argumenty te zwigzane sa przede wszystkim z
pozyskiwaniem danych do ustalania stawek ptacowych, poprawa efektywnosci pracy oraz
obnizeniem kosztow wytwarzania produktow lub $wiadczenia ustug. Przedmiotem analizy
jest funkcjonowanie pracownikéw na stanowisku, w danym $rodowisku, zakres
wykonywanych operacji, zgodnie z obowigzujacym systemem technologicznym,
informatycznym i organizacyjnym. Pracownik na danym stanowisku powinien
funkcjonowac inteligentnie, czyli w sposob efektywny powinien realizowaé zadania i cele,
przy mozliwie najmniejszym wydatkowaniu energii fizycznej i psychicznej [11]. Celem
analizy stanowisk jest uzyskanie danych stuzacych do udoskonalenia organizacji pracy (rys.
2).
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Rys. 2. Usprawnienia wynikajace z analizy stanowisk pracy [opracowanie wiasne]

Ulepszenie warunkow
bezpieczenstwa
na stanowiskach pracy

Dzialania usprawniajgce mozna sprowadzi¢ do maksymalnego wykorzystania zdolnosci
produkcyjnych poprzez zastosowanie tradycyjnych metod i technik inzynierii produkc;ji.
Dzigki temu uzyskuje si¢ obnizke kosztow wytwarzania [17].

3. Metodyka doskonalenia organizacji pracy

Metodyka jest definiowana jako zbior wytycznych dotyczacych —sposobow
postepowania, ktére nalezy stosowaé przy wykonywaniu okre§lonej pracy lub dla
osiggnigcia okreslonego celu [7]. Z jednej strony przedstawia postepowanie zwigzane ze
stawianiem problemow, a z drugiej zawiera opis ich rozwigzania.

Pojecie metodyki i jej ogoélne znaczenie w wykonywaniu roznorodnych projektow
mozna scharakteryzowac¢ jako sposob:

- formalnego i szczegdtowego opisu dziatan wykonywanych w procesie wdrozenia z

podziatem na poszczegolne etapy i czynnosci;

- obejmujacy wszelkie dziatania zaczynajac od etapu przygotowania, az po faze

eksploatacyjng wdrozonego rozwigzania;

- planowania dziatan, na podstawie ktorego przebiegaja prace wdrozeniowe;

- uporzadkowania oraz usystematyzowania prac zwigzanych z wdrozeniem systemu;

- zebrania zasad, ktore pomagaja kierowa¢ projektem [14].

Systemowa metodyka rozwigzywania problemoéw jest procesem wielokrotnym, ktory
sktada si¢ z dziatan:

- okreslenia celu i modelowania sytuacji problemu;

- analizowania przebiegajacych zadan;

- ujecia i interpretacji mozliwych zmian w istniejacej sytuacji;

- ustalenia mozliwoSci kierowania;

- planowania strategii i srodkow;

- wdrozenia rozwigzania problemu w praktyce [17].
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Powszechna metodyka usprawniania organizacji pracy wskazuje potrzebe
modelowania, diagnozy i projektowania, przedstawienia zestawu koncepcji metodycznych
oraz pokazuje rozwigzania i nakresla zakres badan poréwnawczych réznych metod
ogo6lnych i szczegotowych [15].

Doskonalenie organizacji pracy w przedsigbiorstwie mozna podzieli¢ generalnie na trzy
fazy, zgodnie z cyklem Zycia projektu: przygotowanie, zaprojektowanie, wdrozenie zmiany
[13]. Faza pierwsza skupia si¢ na stworzeniu wiasciwego klimatu umozliwiajacego
usprawnienie pracy. Przedsiewzigcie musi mie¢ mocne wsparcie w kierownictwie, inaczej
nie przyniesie zamierzonych rezultatow. Dziatania w tej fazie polegaja na przeszkoleniu
grupy roboczej oraz przekazaniu informacji dla pracownikow stanowisk wytworczych o
prowadzonych dziataniach. Pracownicy muszg uswiadomi¢ sobie, ze ich praca i wydajnosc
maszyn wplywa na pozycj¢ oraz konkurencyjnos$¢ przedsigbiorstwa, w ktorym pracuja [6].
Kazdy pracownik powinien wiedzie¢, jaka jest jego rola w calym systemie i w jaki sposob
on moze przyczynic¢ si¢ do poprawy funkcjonowania firmy.

Natomiast faza druga i trzecia koncentrujg si¢ na zaprojektowaniu dziatan i wdrozeniu
metodyki doskonalenia organizacji pracy przy stworzeniu systemu opartego na aktywnosci
zespolowej oraz na rozpoczeciu dziatan ukierunkowanych na przyniesienie zyskow.

W opracowaniu przyjeto, ze dzialania majg mie¢ charakter wewnetrzny, czyli beda
wykonywane przez wysoko wykwalifikowanych pracownikoéw przedsigbiorstwa. Przyjecie
takiego zalozenia wynika z podejscia systemowego, redukowania oporu pracownikow
stanowisk wytworczych przed zmiang oraz skracania czasu zdobycia specjalistycznej
wiedzy na temat organizacji i realizowanych w niej procesow. Inzynier przemystowy,
inzynier produkcji czy zastepca kierownika produkcji to jedynie przyktady stanowisk, ktore
w swojej charakterystyce odpowiadaja za ulepszanie procesow produkcyjnych. Do ich
gtownych obowigzkow naleza: identyfikowanie i analizowanie problemdw, proponowanie
oraz wdrazanie rozwigzan z zakresu inzynierii produkcji.

4. Algorytm metodyki doskonalenia organizacji pracy

Algorytm metodyki doskonalenia organizacji pracy przedstawiono na rysunku 3.
Obejmuje on nastgpujace etapy:

- opracowanie zatozen;

- zebranie informacji na temat stanowiska pracy;

- analizg zebranych danych i zdefiniowanie gldéwnych problemow;

- zdefiniowanie dziatan naprawczych i ich wdrozenie;

- kontrole wynikow i oceng rezultatow.

Efektem zastosowania przedstawionej metodyki jest m.in.: wzrost wydajnosci pracy,
skrdocenie czasu przeptywu produktéw, zmniejszenie liczby odpaddéw, poprawa warunkow
ergonomicznych. Oprocz wymiernych zyskow, korzysci dla firmy to roéwniez wzrost
zaangazowania pracownikow, nabywanie przez nich nowych umiejetnosci i wyzwalanie
potencjatu tworczego.

Do pozostatych korzysci stosowania metodyki mozna zaliczy¢ jej uniwersalno$é
zastosowania, tatwe dzielenie si¢ wiedza, gwarancje doktadnego pogtebienia problemu bez
pominigcia istotnych aspektow oraz uzyskanie maksymalnej skutecznosci dziatan.
Sprecyzowanie procedury doskonalenia organizacji pracy pozwala na rozpowszechnienie
dobrych praktyk na calg organizacj¢ oraz wykorzystywanie wypracowanych rozwigzan.
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Opracowanie zaloZzen
(wybor obszaru do udoslkonalenia organizacji pracy, cele i spodziewane korzyici,
zasadnosc rozpoczecia dziatan, ograniczenia, harmonogram pracy, potrzebne zasoby)

¥

Zebranie informacji na temat stanowiska pracy oraz stanowisk wspélpracujacych
(preferowane metody i techniki na tym etapie to: analiza SWOT, obsenwacie
migawkowe, wywiady)

¥

Analiza zebranych danych i zdefiniowanie glownych problemdw
(preferowane metody i techniki na tym etapie to: 5 Why, diagram Ishikawy, analiza
przephywy jedne) sztuki, fotografia dnia pracy, chronometraz, MOST)

+

Zdefiniowanie dzialan naprawczych i ich wdroZenie
(preferowane metody i techniki na tym etapie to: burza mozgdéw, benchmarking. 55,
ELCOMORE, SMED)

¥

Kontrola wynikéw i ocena rezultatéw
(preferowane metody 1 techniki na tym etapie to: Visual Management, systemy
informatyczne, audyt, kalkulacja efeldtywnodct)

Rys. 3. Algorytm metodyki doskonalenia organizacji pracy [opracowanie wlasne]
4.1. Faza I - opracowanie zalozen

Zalozenia to informacje, ktore nalezy uwzgledni¢ podczas opracowywania realizacji
prac. Maja one wplyw na ukierunkowanie dziatan i zdefiniowanie oczekiwanego efektu
koncowego. W zatozeniach powinny si¢ znalez¢ takie elementy jak:

- mnazwa i opis obszaru, w ktorym begda przeprowadzane dzialania doskonalgce

organizacj¢ pracy;

- cele i spodziewane korzysci z zaplanowanych do wdrozenia usprawnien;

- zasadno$¢ rozpoczgcia dziatan;

- ograniczenia;

- harmonogram pracy;

- zdefiniowane zasoby.

4.2. Faza Il - zebranie informacji na temat stanowiska pracy

Informacje, ktore zostang zebrane majg na celu okreslenie sytuacji poczatkowej
funkcjonowania stanowiska. Wiadomosci muszg by¢ obiektywne i1 pochodzi¢ z
wiarygodnych Zrodet. Moga by¢ to dane w formie opisoéw, tabel, schematow, wykresow,
rysunkow. Przykladem sa obowigzujace procedury, wymagania, instrukcje lub
rozpowszechnione wyniki i zestawienia. Powinno si¢ poswigci¢ czas na obserwacje
funkcjonowania stanowiska, na wymiang¢ informacji z pracownikami pracujagcymi na
stanowisku 1 w jego obrebie (stanowiska zasilajace, wspierajace, na wyjsciu). Oprocz
wywiadow zaleca si¢ zastosowanie narzedzi uzupetniajacych, takich jak: analiza SWOT
czy obserwacje migawkowe.
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Celem tego etapu jest wyciagnigcie wnioskOw na temat wykonywanej pracy,
produkowanych wyrobow, wykorzystywanych maszyn, instrukcji, poziomie osigganej
wydajnosci itp. Znajomos$¢ stanowiska umozliwi zdefiniowanie glownych problemow
wystepujacych w procesie produkcji. Ponadto taki zbiér informacji o sytuacji poczatkowe;j
umozliwi ocen¢ postepu wygenerowang na koniec ostatniego etapu. Zebrane informacje
mozna sklasyfikowaé wedtug kryteriow podanych na rysunku 4.
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Rys. 4. Kryteria informacji na temat stanowiska pracy[opracowanie wlasne]
4.3. Faza III - analiza zebranych danych i zdefiniowanie gléwnych problemow

Znajac doglebnie charakterystyke stanowiska mozna zdefiniowa¢ gléwne problemy,
generujgce zbedne koszty, straty w produkcji i jakosci. Szczegdlowa analiza i rzetelne
przygotowanie wynikow uwiarygodnia wnioski. Na tym etapie nalezy uporzadkowaé w
odpowiedniej kolejnosci: przyczyne problemu, problem i skutek problemu.

Analiza opiera si¢ na porownaniu dziatan na stanowisku z jego zoptymalizowanym
funkcjonowaniem. Dotyczy ona wszelkich zachowan wyst¢pujacych w badanym obszarze.
Mozliwe jest dokonanie kalkulacji, jakie inwestycje wigza si¢ z wdrozeniem usprawnien.
Trzeba stwierdzi¢, czy warto zajmowac si¢ wszystkimi napotkanymi dysfunkcjami, czy
wybra¢ tylko te najwazniejsze, powodujace najdluzsze przestoje w produkcji lub
generujgce najwigksze straty. Powinno si¢ skupi¢ na analizie wykonywanych czynnosci,
ich niezbednosci w procesie, wykorzystaniu czasu pracy przez operatorow i maszyny,
elastyczno$ci wykonywania zmiany asortymentu, rozmieszczeniu itp. Diagnostyka musi si¢
opiera¢ na faktach. Istnieje ryzyko zaistnienia sytuacji, w ktorej nasunie si¢ wniosek z
przeprowadzonej analizy, ze stanowisko funkcjonuje poprawnie i efektywnie. Wowczas,
zaleca si¢ zaprzesta¢ dalszych dziatan, uznajac wybor stanowiska jako nietrafny.

Etap analizy zebranych danych i zdefiniowania gtéwnych probleméw zmierza do oceny
krytycznej sytuacji poczatkowej. Ogodlne kategorie diagnostyki mozna sprowadzi¢ do:

- analizy stosowanych metod pracy przez pracownikow - przestrzeganie

542



obowigzujacych instrukcji 1 procedur, posiadanie wymaganych kwalifikacji,
porzadek i czysto$¢ na stanowisku, funkcjonalno§¢ wyposazenia, powtarzalnosé
czynnosci, wykorzystanie czasu pracy, organizacja pracy, wielozawodowos¢, praca
na wielu maszynach w tym samym czasie;

- analizy pracy maszyn - zastosowane technologie, wyposazenie maszyn, czas
przezbrojenia, braki osiggow, postoje maszyn, dzialania prewencyjne, awaryjnosc,
cykle technologiczne, poréwnanie maszyn tego samego typu;

- analizy przeptywu produktow - rdéznorodnos¢ produktow, kontrola jakosci,
oczekiwanie migdzy stanowiskami, zapasy, kolejnos¢ wykonywanych czynnosci,
okres realizacji;

- analizy obcigzenia pod wzgledem ergonomii - obcigzenie fizyczne i psychiczne
pracownika, bezpieczenstwo pracy, monotonno$é¢, wydatek energetyczny, warunki
otoczenia.

Dziatania te uwidaczniajg nieprawidlowosci, ktore nalezy wyeliminowa¢ lub
zredukowac. Zebrane dane porzadkuje si¢ stosujac zasade generalizacji. Podczas analizy
danej sytuacji istnieje konieczno$¢ upewnienia si¢ czy zdarzenie wystapito pierwszy raz
czy wystepuje czesto lub regularnie i jest obecnie panujagcym standardem. W ten sposob
zaprezentowane informacje stanowig punkt wyj$ciowy do kolejnego kroku usprawnienia.
Takie podejscie do sprawy pozwoli skupi¢ si¢ na prawdziwych i najbardziej istotnych
problemach.

Efektywnymi narzedziami na etapie analizy zebranych danych i zdefiniowania
gtéwnych problemow bedzie: metoda 5 Why, diagram Ishikawy, analiza przeptyw jednej
sztuki, fotografie dnia pracy lub wspomniane wczeéniej obserwacje migawkowe.

4.4. Faza IV - zdefiniowanie dzialan naprawczych i ich wdrozenie

W wyniku wczesniejszych faz wyrdznione sg przyczyny dysfunkcji. Natomiast ten etap
to czas na zastanowienie si¢ nad dzialaniami naprawczymi, ktére nalezy podjaé, aby
osiggna¢ wyznaczone cele. Opracowanie rozwigzan bedzie si¢ wigzalo z
przeprowadzeniem testow 1 symulacji w celu wybrania najbardziej efektywnego
rozwigzania. Istnieje ryzyko napotkania przy tym duzej ilosci problemoéw, trudnosci
technicznych i oporu pracownikéw. Wazna jest wigc wspotpraca w gronie specjalistow
oraz wsparcie kierownictwa. Po zdefiniowaniu dziatan naprawczych i ich wdrozeniu
nastgpi etap pordwnania efektow w stosunku do sytuacji poczatkowej.

Wdrozenie rozwigzan ma na celu zapewnienie zmniejszenia kosztow, poprawienie
jakosci, skrocenie czasu realizacji dostawy produktéow do klienta. Usprawnienia powinny
by¢ tak opracowane, aby mozna je bylo regularnie stosowac i uznaé jako nowy standard.
Poczatkowo mozna wykona¢ wdrozenie pilotazowe tylko w jednym wyodrebnionym
obszarze stanowiska i stopniowo je poszerza¢. Docelowo personel pracujgcy na stanowisku
powinien by¢ wykwalifikowany i przeszkolony, efektywnie wykorzystywaé swodj czas
pracy. Maszyny i oprzyrzagdowanie majg by¢ w dobrym stanie, w adekwatnej ilosci do
potrzeb. Na stanowisku nie powinny wystepowac przestoje lub zaklocenia, zbedne
czynnosci. Metody pracy majg zagwarantowaé bezpieczenstwo i dobrg organizacje. Nalezy
wyzby¢ si¢ wszelkiego marnotrawstwa 1 wyeliminowaé niepotrzebne wydatki generowane
przez stanowisko. Wowczas wszystkie te aspekty ztozg si¢ na podwyzszenie jakosci, ktora
si¢ przetozy na satysfakcje klienta.

Do zdefiniowania dzialan naprawczych warto zaangazowac pracownikéw z danego
stanowiska wytworczego. To oni sg czesto zrodlem najlepszych pomystow. W tym celu
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mozna zorganizowaé tzw. burze moézgdw, ktdra pozwoli na wygenerowanie duzej ilodci
pomystow w bardzo krotkim czasie, wykorzysta¢ metode benchmarkingu czy wdrozy¢ 5S
[szerzej na ten temat: Jedrzejak A., Mazur A., Piotrowska M.,2014] lub ELCOMORE.

ELCOMORE oznacza:

- EL - (eliminate) wyeliminowac;

- CO - (combine) potaczyc;

- MO - (modify) zmodyfikowac;

- RE - (reduce) zredukowac.

Technika zaklada, ze trzeba wyeliminowa¢, zmodyfikowaé¢ lub zredukowaé operacje
bez wartosci dodanej, na przyklad transport, nadmierng kontrole czy magazynowanie
wyrobow. Redukcji poddaje si¢ czasy operacji, zbedne ruchy. Czesto istnieje mozliwos¢
usprawnienia organizacji pracy na stanowisku poprzez kombinacj¢. Przyktadem jest
maszyna jednocze$nie przemieszczajaca oraz obracajgca przedmiot. Laczenie w
ELCOMORE oznacza réwniez zespolenie odpowiedzialnosci i kompetencji pracownikow.
Zamiast zatrudnienia dwoch pracownikow do dwoch maszyn z dlugimi cyklami
technologicznymi, 1taczy si¢ ich obowigzki, woéwczas uzyskuje si¢ jednego
wykwalifikowanego pracownika, ktory w pelni wykorzystuje swoj czas pracy, redukujac
przy tym monotonnos¢ i koszty produkcji.

Czesto spotykanym problemem wystgpujacym na stanowisku wytworczym w
przedsigbiorstwie produkcyjnym jest strata czasu w wyniku przezbrojenia na inny
asortyment. Skrocenie czasOw przezbrajania maszyn, urzadzen i procesow produkcyjnych
umozliwia metoda SMED (z ang. Single Minute Exchange of Die). Gloéwnym zatozeniem
tej metody jest przeprowadzenie zmiany asortymentu teoretycznie w jednostkowej liczbie
minut. Wynikiem jest uproszczony proces przezbrojenia, wykonywany z uzyciem matlej
iloéci narzedzi. Na stanowisku pracy, szybka i efektywna zmiana asortymentu jest
szczegoblnie istotna, gtownie w przypadku wytwarzania matych partii produkcyjnych. W
rezultacie zastosowania SMED uzyskuje si¢ elastycznos¢ i redukuje ilo$¢ zapasow.

4.5. Faza V - kontrola wynikow i ocena rezultatow

Po wdrozeniu dziatan naprawczych, ktére usprawniajg prace na danym stanowisku,
konieczne jest osiggnigcie etapu stabilizacji. Oznacza on powtarzalno$¢ zdefiniowanej
metody pracy, przeszkolony personel i osiggnigcie optymalnego poziomu wydajnosci,
zgodnego z minimum 80% poziomu postawionych celow oraz kontrolg nad wynikami. Nie
tylko w trakcie stosowania metody, ale rowniez po zakonczeniu dziatan konieczne jest
wprowadzenie kontroli i monitoringu wynikéw. Do zwizualizowania wynikéw w celu
lepszego zarzadzania informacjami shuzy koncepcja Visual Management. Koncepcja Visual
Management uwidoczni kazde odchylenie od normy, dzigki czemu tatwo uda si¢ wykry¢
nieprawidtowosci 1 na nie szybko zareagowaé. Visual Management zawiera zobrazowane
wskazniki wydajnosci i jakosci, ktore umieszcza si¢ na $Scianach lub tablicach, a nie trzyma
wylacznie w komputerach lub ukrywa w stercie dokumentacji w szufladach biurka.
Wskazniki dajg odpowiedZ na jakim poziomie jest realizowany proces produkcyjny i czy
czego$ nie brakuje, aby efektywnie przebiegat.

Kontrole mogg zapewni¢ odpowiednio dobrane systemy informatyczne. Szereg firm
oferuje szeroka game¢ programéw do gromadzenia, analizy oraz tworzenia raportow w
oparciu o dane produkcyjne bezposrednio z maszyn 1 komputerow. Aplikacje tego rodzaju
pozwalaja $ledzi¢, nadzorowaé, analizowa¢ i optymalizowaé produkcje, czesto bez
ingerencji i obcigzania dodatkowymi czynno$ciami pracownika. Taki system umozliwia
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catkowity wglad w proces produkcyjny oraz wykorzystanie zarejestrowanych informacji w
celach kontroli 1 utrzymywania poziomu wskaznikow efektywnosci na okreslonym
poziomie.

Do utrzymania, a nawet wzrostu osiagnietych rezultatow przyczyniaja si¢ audyty i tzw.
obchody menadzerow. Zakladajac, ze po przeprowadzonej optymalizacji nie bedzie
kontynuowany monitoring wynikdéw, wowczas osiggniety poziom ulegnie pogorszeniu.
Dobra praktyka jest wykonywanie codziennych obchodow przez menadzera, ktory ma
zapewnic ciaglo$¢ produkcji. Audyty sa wykonywane rzadziej. Podczas audytu weryfikuje
si¢ stosowanie metod pracy, procedur jakosciowych, funkcjonalno$¢ i efektywnosé
wykonywanych operacji, wydajnos$¢, organizacj¢ pracy, porzadek i czysto$¢. Zapewnia to
utrzymanie osiggnigtego poziomu wydajnosci oraz pokazuje, gdzie istniejg braki
wymagajace poprawy. Audyt zawsze konczy si¢ podaniem informacji zwrotnej na temat
osiggnictego wyniku. Po audycie definiuje si¢ akcje pozwalajace na powrot do okreslonego
standardu.

Rezultaty doskonalenia organizacji pracy stanowiska sg widoczne poprzez osiagnicta
wydajnos¢, redukcje kosztéw, poziom jakosci, stan maszyn, aktualne procedury i
dokumentacje, bezpieczenstwo, porzadek i czysto§é. Ocena rezultatdw ma na celu
sprawdzenie skutecznosci wdrozonych dziatan. Jest to czas poréwnania parametrow
procesu z sytuacji poczatkowej w stosunku do sytuacji ustabilizowanej po zakonczeniu
prac. Oceng wykonuje si¢ na zasadzie zestawienia dobranych wskaznikdéw. Istotne jest
poréwnanie zdefiniowanych wstgpnie zatozen dotyczacych uzyskanych korzysci i
terminowosci prac. Minimum uznawane jako sukces to uzyskanie zwrotu z poniesionych
inwestycji.

5. Podsumowanie

Racjonalno$¢ w dziataniach prowadzi w efekcie do optymalizacji kosztow
przedsigbiorstwa, tj. ich redukcji do poziomu satysfakcjonujacego ze wzgledu na wyniki
ekonomiczne organizacji i poziom jakoSci wyrobow. Zaprezentowana metodyka
doskonalenia organizacji pracy na stanowisku wytworczym pozwala na szczegdtowag
analiz¢ probleméw i wygenerowanie dzialan naprawczych, prowadzi do
usystematyzowania i stworzenia struktury wykonywania dziatan usprawniajacych dla
zapewnienia prawidlowego dokonywania przemian w przedsigbiorstwie. W rezultacie
otrzymuje si¢ skuteczne rozwigzania oraz uzyskuje si¢ maksymalng efektywnos¢
funkcjonowania. Ryzyko nicosiggni¢cia postawionych celow redukuje si¢ do minimum.

Metodyka doskonalenia organizacji pracy jest formalnym i szczegdétowym opisem
dziatan wykonywanych podczas wdrozenia z podzialem na etapy. Pozwala na
rozpowszechnienie dobrych praktyk w calym przedsigbiorstwie oraz powiclanie
wypracowanych wczesniej rozwigzan. Wymierne efekty z tytulu jej zastosowania widac
najczgsciej juz po kilku miesigcach.

Efektem wdrozenia przedstawionej metodyki doskonalenia organizacji pracy moze by¢
na przyktad:

- wzrost wydajnosci personelu;

- skrocenie czasu przeptywu produktow;

- efektywne wykorzystanie maszyn i zasobéw materiatowych;

- zmniejszenie liczby odpadow;

- wzrost zaangazowania pracownikow, nabywanie przez nich nowych kompetencji i

wyzwalanie potencjatu tworczego.

Zaprezentowana metodyka uporzadkowuje przebieg prowadzonych dziatan
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pozwalajacych na usprawnienie realizowanych zadan w przedsigbiorstwie produkcyjnym
oraz zawiera propozycje przydatnych metod, technik i narzedzi, ktére przyczynia si¢ do
zwigkszenia wydajno$ci wytworczych stanowisk pracy oraz do uzyskania optymalizacji
kosztow. Uzyskane efekty na stanowisku przektadajg si¢ na zwigkszenie wydajnosci catego
procesu oraz dtugofalowa redukcje kosztow wystgpujacych w przedsigbiorstwie.
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