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PRZYKEAD WYKORZYSTANIA NARZEDZI
ZARZADZANIA JAKOSCIA W DOSKONALENIU
PROCESOW UTRZYMANIA RUCHU

17.1  WSTEP

Procesy zwigzane z utrzymaniem w zdatno$ci $rodkéw technicznych
wykorzystywanych w produkcji sa jednymi z kluczowych elementéw wptywajacych
na efektywno$¢ proceséw wytwarzania, co z kolei ma bezposredni wpltyw na
konkurencyjno$¢ przedsiebiorstwa na rynku [11]. Dzieki sprawnie dziatajacemu
parkowi maszynowemu przedsiebiorstwo produkcyjne moze dostarcza¢ swoje
wyroby klientom w wymaganych ilosciach, o zadanej jakosci i w ustalonym czasie -
staje sie dla swoich klientéw partnerem wiarygodnym i godnym zaufania.

Na skutecznos$¢ i efektywnos$¢ dziatan zwigzanych z utrzymaniem ruchu ma
wptyw wiele czynnikow [5, 6]. Wazne jest zatem umiejetne sterowanie procesami
gtownymi i pomocniczymi zwigzanymi z tg3 dziatalno$cig przedsiebiorstwa w celu
efektywnego wykorzystania funduszu czasu pracy, materiatdw, maszyn i urzadzen
[3, 8]. W pracy stuzb utrzymania ruchu czesto nie ma SciSle okreSlonego planu
dziatania, a priorytety ustalane s3 na biezaco zazwyczaj przy niewystarczajacych
zasobach personalnych i technicznych, dlatego umiejetnos¢ zarzadzania czasem pracy
oraz jego efektywne wykorzystanie majg tutaj szczegblne znaczenie [6, 7].

Analiza czasu pracy pracownikéw utrzymania ruchu w celu poprawy jego
wykorzystania zostata wykonana w oparciu o metode 5 Why. Twoérca metody 5 Why
jest Sakichi Toyoda. Metoda 5 Why zostata szybko wdrozona i udoskonalona
wewnatrz korporacji Toyota. Opisywana jest ona jako metoda naukowego podejscia
Toyoty, ktora polega na wielokrotnym zadawaniu pytania , Dlaczego?”. Metoda 5 Why
jest bardzo popularna na catym Swiecie i wykorzystuje sie ja do dzi$ jako gtéwny
element Kaizen [10]. Generalnie 5 Why mozna okresli¢ jako analize przyczynowo-
skutkowa, poniewaz odpowiadajac na jedno pytanie automatycznie nasuwa nam sie
nastepne tworzac logiczng catos¢, az do znalezienia prawdziwej przyczyny powstania
wady lub nieprawidtowos$ci. Analiza 5 Why nie ogranicza sie do zadania 5 pytan -
moze sie skonczy¢ rowniez z dobrym skutkiem po 3 jak i po 7 pytaniach [2, 9]. Dzieki
zastosowaniu metody 5 Why tatwiejsze staje sie znalezienie Zrédtowej przyczyny
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problemu, co stanowi punkt wyjscia do sformutlowania skutecznych dziatan
doskonalgcych.

17.2 BADANIA I ANALIZA WYNIKOW

Badaniu poddano 3 losowo wybranych pracownikéw utrzymania ruchu.
Obserwacje prowadzono w okresie dziewieciu dni roboczych w okresie letnim, gdy
w przedsiebiorstwie wystepuje nasilenie produkcji. Kazdy z pracownikéw poddany
byt badaniom trzykrotnie w czasie pierwszej zmiany. Metodg badawcza byta jawna,
niekontrolowana, standaryzowana obserwacja pracownikéw [4]. Miata ona na celu
pomiar czasu jaki zajmuje pracownikom okres$lona czynno$¢, a otrzymane dane
zapisywane byly w chronologicznym porzadku. Kazdy pracownik byt uprzednio
poinformowany o majacych odby¢ sie badaniach.

W badaniach podzielono kazdy dzien roboczy na 4 elementy. Pierwszym z nich
byt czas efektywnej pracy, drugim - czas pomocniczy, trzecim - czas przerwy,
a czwartym - czas nieefektywny. Do czasu efektywnej pracy zaliczono m.in.:
konsultacje z pracownikami, zastanawianie sie, naprawe, kontrolowanie dziatania
maszyn i urzadzen po naprawie, przeglady, konserwacje itp. Czas pomocniczy
podzielono na: przemieszczanie sie pracownikéw, wypetnianie dokumentéw
zwigzanych z dziataniami naprawczymi, szukanie pracownikéw lub odpowiednich
cze$ci, przygotowanie i porzadkowanie stanowiska pracy. Oprécz tego wyrdézniono
czas przerw (zgodnych z regulaminem przedsiebiorstwa) oraz czas nieefektywny
czyli czas poswiecony na czynno$ci niezwigzane z wykonywanymi obowigzkami [1].

17.2.1 Pomiar czasu pracy

W wyniku obserwacji i pomiaré6w otrzymano usrednione wyniki, ktoére
prezentuje tabela 17.1. W tabeli czas zwigzany z dang czynnoScig podany jest jako
procent catego dnia pracy, tj. 8 godzin.

Tabela 17.1 Srednie czasy pracy badanych pracownikéw

Czynnos$¢ Sredni odsetek czasu [%]
Czas efektywny 48,3
Konsultacje z pracownikami 9,3
Zastanawianie sie 6,8
Naprawa 17,3
Kontrolowanie dziatania urzadzen po naprawie 5,3
Kontrolowanie urzadzen w ramach sprawdzenia ich nieprawidtowosci 9,5
Czas pomocniczy 30,8
Przemieszczenia 2,3
Przygotowanie i porzadkowanie stanowiska pracy 6,5
Prace administracyjne 18,3
Szukanie pracownikéw lub odpowiednich cze$ci 3,7
Czas przerwy 6,3
Przerwa 6,3
Czas nieefektywny 14,6
Rozmowy (nie dotyczace pracy) 14,6
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Z tabeli 17.1wynika, Ze najwiecej czasu pracy pracownicy poswiecaja na
efektywng prace - jest to 48% czasu catego dnia. Najwiecej czasu zajmuja czynnosSci
zwigzane z naprawg, konsultacjami z pracownikami oraz kontrolowaniem urzadzen.
30 procent czasu pracy to czynnosSci pomocnicze, na ktore skladaja sie przede
wszystkim: dzialania o charakterze administracyjnym oraz porzadkowanie
i przygotowanie stanowiska pracy. Czas nieefektywny to Srednio ponad 14% czasu
pracy i poSwiecany jest na rozmowy z innymi pracownikami nie zwigzane z praca.

17.2.2 Czas pracy w ciagu dnia

W kolejnej czeSci badan zajeto sie analizowaniem czasu efektywnego, czasu
pomocniczego, czasu przerwy i czasu nieefektywnego w poszczegdlnych godzinach
pracy pracownikéw. Kazdej z oSmiu godzin pracy przyporzadkowano odpowiednie
warto$ci. Wyniki umieszczono na wykresie kolumnowym (rys. 17.1).
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Rys. 17.1 Czas pracy w ciagu calego dnia

Z wykresu (rys. 17.1) mozna stwierdzi¢, Ze w peini wykorzystany czas pracy
zawiera sie w 2, 3, 6 i 7 godzinie pracy. Pracownicy pracujg wtedy najefektywniej,
a czas nieefektywny jest minimalny. Najmniej efektywng prace mozna zaobserwowac
na poczatku i koncu dnia (1. i 8. godzina) - czas efektywny jest krotki
w przeciwienstwie do czasu nieefektywnego. Czas pomocniczy w ciggu catego dnia
ma tendencje spadkowg, na poczatku dnia siega 25 minut, by w 8 godzinie pracy
spas$¢ do 11 minut. Czas poSwiecony na przerwe pracownicy wykorzystujg najczesciej
w drugiej potowie dnia.
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17.2.3 Doskonalenie procesu
Ostatni etap badan ma na celu identyfikacje przyczyn, dtugosci czasu

pomocniczego, ktory stanowi az 30 procent catego czasu pracy. Do analizy tego
problemu wykorzystano metode 5 Why. Za pomocg metody 5 Why przeanalizowano
przyczyny wystepowania czasu nieefektywnego, na ktory sktadaja sie:
e czynnoSci zwigzane z wypelnianiem dokumentacji i innymi dziataniami

administracyjnymi,
e porzadkowanie stanowiska pracy,
e przemieszczanie pracownikow,
e poszukiwanie czeSci oraz materiatéw eksploatacyjnych.

Udziat poszczegdlnych czynnosci ilustruje rysunek 17.2.

® Przemieszczenia

Przygotowanie i porzgdkowanie stanowiska pracy
® Prace administracyjne
® Szukanie pracownikéw lub odpowiednich czesci
Rys. 17.2 Skladowe czasu pomocniczego

Do analizy problemu metodg 5 WHY wykorzystano autorski arkusz, ktéry
przedstawia rysunek 17.3. Umieszczono na nim rowniez wyniki analizy.

Pierwsza cze$¢ arkusza stanowi analiza 5 Why, ktéra identyfikuje podstawowe
przyczyny zbyt dlugiego czasu pomocniczego. Druga cze$¢ arkusza to syntetyczne
ujecie zaproponowanych dziatan doskonalgcych. Po zidentyfikowaniu przyczyn
probleméw zespét odpowiedzialny za proces za pomocg metod heurystycznych
opracowuje dziatania doskonalace, ktore nastepnie zostaja ocenione w 2 kategoriach:
,koszt” oraz ,skuteczno$¢”. Rozwigzania z najwiekszg oceng sumaryczna (iloczyn
ocen kosztow i skutecznosci) jest rekomendowane przez zesp6t do wdrozenia.

W przypadku czasu pomocniczego gtéwnym problemem jest zbyt czasochtonna
biurokracja. Pracownicy duza cze$¢ czasu poswiecajg nad zastanawianiem sie i nad
obstuga komputera oraz zainstalowanego w nim programu wspomagajacego prace
utrzymania ruchu. W celu skrécenia czasu trwania tych czynnos$ci najprostszym
sposobem bytoby wprowadzenie szkolen dla pracownikéw z obstugi komputera, jak
réwniez bardziej staranna selekcja nowych pracownikéw podczas rekrutacji.
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Rys. 17.3 Analiza 5 Why

Kolejnym problemem wynikajgcym 2z pomiaru czasu pomocniczego s3
dtugotrwate przygotowania i porzadkowanie stanowiska pracy. Jest to spowodowane
sprzataniem warsztatu przez pracownikéw w sytuacji, gdy jest to juz konieczne. Nie
ma obowigzku sprzatania swojego stanowiska pracy na biezgco, nie ma takze osoby
wyznaczonej do tej czynnoSci ani za nig odpowiedzialng. W zwiazku z tym
w warsztatach jest wszechobecny batagan utrudniajacy znalezienie potrzebnych
czesci i narzedzi. W rozwigzaniu tego problemu poméc mogg m.in.:

— szkolenia dotyczace utrzymania warsztatu w czystosci,
personalna odpowiedzialno$¢ za czystos¢,
wprowadzenie zasad 5S.

Nastepnym problemem wynikajacym z czasu pomocniczego jest dtugi czas
potrzebny pracownikom na przemieszczanie sie pomiedzy warsztatem, magazynem,
a naprawianymi maszynami wedtug wyznaczonych w hali produkcyjnej drég
komunikacyjnych. W celu skrdcenia tego czasu zaproponowano wprowadzenie
matych, doraznych stanowisk roboczych z niezbednymi, najbardziej typowymi
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cze$ciami zamiennymi i narzedziami nazwanych ,gniazdami naprawczymi”. Zmiana
potozenia maszyn w hali produkcyjnej i wytyczenie nowych, optymalnych drég
przemieszczania sie, ze wzgledu na Kkoszty i problemy organizacyjne nie bytaby
mozliwa.

Ostatnim problemem jest zbyt dtugi czas poswiecany na szukanie czeSci przez
pracownikow. Magazyn cze$ci zamiennych jest zbyt maty, ze skapym oswietleniem.
Sprzyja to powstawaniu bataganu i utrudnia praktyczne rozmieszczenie i zauwazenie
czeSci zamiennych i narzedzi. Problem ten mozZzemy zminimalizowac¢ dzieki
wprowadzeniu:

— innego systemu magazynowania lub pomieszczen magazynowych,
— zasad 5S w tym zarzadzania wizualnego,

— zmian w o$Swietleniu pomieszczen magazyndw i warsztatow,

— osoby odpowiedzialnej za magazynowanie,

— szkolen dotyczacych zasad magazynowania.

17.3 PODSUMOWANIE
Z przeprowadzonej obserwacji i analizy wynikéw badan mozna stwierdzic, ze:

1. Sredni czas pomocniczy to 30% catodziennego czasu pracy (prawie 2,5 godziny).

2. Sredni czas nieefektywny dla wszystkich badanych pracownikéw stanowi ponad
14% (ok. 1 godzina).

3. Najwiecej czasu pomocniczego, pracownicy spedzaja nad wypetnianiem
dokumentacji formalnej (w tym obstugg komputera i systemu wspomagania
utrzymaniem ruchu) oraz porzadkowaniem stanowisk pracy.

4. Pracownicy najefektywniej pracuja w godzinach 2, 3, 6 i 7, a najbardziej
nieefektywnie - w godzinach 11 8.

5. Najwazniejsza czynnoS$cia sktadajaca sie na czas nieefektywny jest rozmowa
z innymi pracownikami na tematy niezwigzane z praca.

6. W oparciu o analize dokonang za pomocg metody 5-Why mozna sformutowac
nastepujace zalecenia podnoszace efektywnos$¢ pracy pracownikoéw utrzymania
ruchu:

e zmiana systemu oSwietlenia w magazynie,

e wyznaczenie osoby p/o magazyniera,

e wyznaczenie personalnej odpowiedzialnosci za porzadek,
e wprowadzenie gniazd naprawczych,

e zmiana zasad rekrutacji pracownikéow.
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PRZYKEAD WYKORZYSTANIA NARZEDZI ZARZADZANIA JAKOSCIA
W DOSKONALENIU PROCESOW UTRZYMANIA RUCHU

Streszczenie: Artykut prezentuje wyniki badan obserwacyjnych, jakie przeprowadzono
w jednym ze $laskich przedsiebiorstw produkcyjnych. Badania miaty na celu doskonalenie
procesu utrzymania ruchu, a skupity sie na analizie wykorzystania czasu pracy przez
pracownikéw. Pomiaréw dokonano dla trzech losowo wybranych oséb. Zidentyfikowano
najwazniejsze czynnosci wykonywane przez pracownikow oraz przyporzadkowano je do
czasu efektywnego - posSwiecanego na codzienne obowigzki zwigzane z utrzymywaniem
w sprawnosci Srodkéw technicznych, pomocniczego - polegajacego na czynnos$ciach
o charakterze przygotowawczym i administracyjnym oraz czasu nieefektywnego, w ramach
ktérego pracownicy wykonywali czynnosci nie majgce zwigzku z wykonywang praca. Wsréd
czynnosci nieefektywnych i pomocniczych wyodrebniono te, ktérych czas byt najdtuzszy.
W celu zmniejszenia ich trwania wykorzystano metode 5 Why. Dzieki niej rozpoznano
przyczyny odpowiedzialne za wystepowanie zbyt dtugich czaséw trwania czynnosci
pomocniczych. W wyniku przeprowadzonej analizy zaproponowano dziatania korygujace
majace na celu skrécenie czasu wykonywania tych czynnos$ci wraz z systemem ich oceny, co
w konsekwencji powinno przyczyni¢ sie do poprawy efektywno$ci pracy pracownikéw
utrzymania ruchu.

Stowa kluczowe: 5 Why, organizacja pracy, czas pracy, utrzymanie ruchu, zarzadzanie
jakoscia

EXAMPLE OF USE OF QUALITY TOOLS IN THE IMPROVEMENT
OF MAINTENANCE PROCESS

Abstract: The article presents the results of observational studies conducted in one of
Silesian production companies. The research was aimed at improving the maintenance
process and focused on the analysis of utilization of working time by the employees. The
measurements were taken for three randomly chosen persons. The most important actions
performed by the employees were identified and assigned to effective time - spent on
everyday duties connected with maintaining the functionality of technical equipment,
auxiliary time - dedicated to preparatory and administrative activities, and ineffective time,
during which the employees performed actions not connected with their work. Among the
ineffective and auxiliary actions those which took the longest were separated. In order to
reduce their duration, the 5-Why method was used. It allowed us to identify the causes
responsible for the overly long duration of auxiliary actions. As a result of the analysis
conducted, corrective measures were proposed aimed at reducing the duration of those
actions along with a system for their assessment, which should lead to an improvement in the
efficiency of maintenance department employees.

Key words: 5-Why, work organization, working time, maintenance, quality management
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