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Wykaz wazniejszych skrotow uzywanych w rozprawie

Q Jakos¢

C Koszty

D Dostawy

S Bezpieczenstwo

M Morale

PDCA Plan, Do, Check, Act (ang.) — schemat Deminga

Wwt Wskaznik wyposazenia technicznego

O.E.E. Overall Equipment Effectiveness (ang.) — catkowita efektywnos$¢ wyposazenia
SWOT Jedna z podstawowych metod analizy strategicznej przedsigbiorstwa

SPC Statistical Process Control (ang.) - statystyczne sterowanie procesem

DoE Design of experiment (ang.) — oddziatywanie czynnikow 1 wyrobow na siebie
ppm Parts per milion (ang.) — liczba czg¢$ci na milion

GLK Gorna linia krytyczna

DLK Dolna linia krytyczna

NOM Nominalna wartos¢

Cp Wskaznik zdolnos$ci potencjalnej procesu — oznacza precyzja procesu

Cpk Wskaznik zdolnos$ci rzeczywistej procesu — zwigzany z doktadnos$cig procesu
CAM Procesy wspomagane komputerowo

CIM Procesy zintegrowane komputerowo

Tcp Czas trwania cyklu produkcyjnego

QIT Quality Improvement Team (ang.) — zespoty usprawniajace
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1. Wprowadzenie

W miar¢ narastania cigglej konkurencyjnosci w otoczeniu organizacji, przedsigbiorstwa
produkcyjne poszukuja sposobdw ulepszania witasnych systeméw produkcyjnych. Czesto
oznacza to, ze oczekuje si¢ od ludzi, ktorzy niegdy$ pehili jedynie wasko okreslone role
niekierownicze, aby rozszerzali swoj zakres kreatywnosci 1 dziatalnosci wewnatrz organizacji
[3; 13; 14; 60; 151]. W dzisiejszym $wiecie transformacja rynkowa gospodarki spowodowata
zmian¢ zasad dziatania przedsigbiorstw. Koncentracja uwagi w procesie produkcji zostata
skupiona na tym aby usystematyzowac system organizacji produkcji w pelnym jego zakresie.
Obecnie produkcja rozszerzyta obszar swoich zainteresowan, obejmujac szeroki przeptyw
informacji dotyczacy jakosci wytwarzanych wyrobow, kosztow wytworzenia, dostaw oraz
bezpieczenstwa pracy [31; 49; 52; 88; 110; 187; 209]. Przedsiebiorstwa dostosowuja obecnie
swoje dzialania do indywidualnych wymagan klienta, ktory staje si¢ wspoltworeg produktu.
W praktyce zarzadzajacy roznych szczebli znajduja si¢ pod presja realizacji okreslonych
celow, przy na ogo6t niedostatecznych srodkach, w zlozonej organizacji 1 w zmieniajagcym si¢
burzliwie 1 nieprzewidywalnie otoczeniu [149, s.7]. Pelna analiza kosztow catkowitych
produkcji byta kolejnym etapem w rozwoju podejscia systemowego w calym procesie
produkcyjnym. W wyniku gwattownego rozwoju systeméw informatycznych stuzacych
racjonalizacji zaopatrzenia materialowego produkcji oraz dystrybucji poiproduktow
w kolejnych cyklach produkcyjnych mozliwym stalo si¢ kontrolowanie catego procesu
produkcyjnego w czasie rzeczywistym [6; 88; 95; 150], z potozeniem nacisku na kontrole
jakosci, kosztow wytworzenia, dostaw materialow 1 poOiproduktow, bezpieczenstwa
1 dyscypliny pracy oraz morale zatogi zakladu pracy w postaci analizy wskaznikowej znanej
w literaturze jako analiza Q, C, D, S, M [127; 164].
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1.1. Geneza pracy

Problem sprawnego 1 efektywnego zarzadzania przedsigbiorstwem stanowil od zawsze
wyzwanie dla kadry kierowniczej przedsigbiorstw produkcyjnych. Prowadzenie sprawnej
dziatalnosci produkcyjnej oraz prawidlowej realizacji zalozonego budzetu organizacji, jak
roOwniez optymalne wykorzystanie zasobow 1 Srodkow w oparciu o opracowane plany
strategiczne przy odpowiednim wykorzystaniu przygotowanych 1 monitorowanych
wskaznikow, prowadzi do przewagi nad konkurencja i1 sukcesu organizacji. W dobie
obecnych zmian przedsiebiorstwa produkcyjne stosuja wiele wskaznikdéw jakosciowych
1 illosciowych w celu poprawy jakosci 1 efektywnosci funkcjonowania. W wielu przypadkach
proces stosowania wskaznikow jest chaotyczny i nieuporzadkowany, co nie daje pozadanych
rezultatow w zarzadzaniu organizacja.

Stad tez wynika konieczno$¢ celowego usystematyzowania stosowanych wskaznikdéw
produkcyjnych celem usprawnienia systemu zarzadzania procesem  produkcji.
Usystematyzowany zestaw wskaznikow pozwoli nie tylko na usprawnienie przeplywow
w procesie produkcji, ale rOwniez przyczyni si¢ do wypehienia istniejacej luki literaturowe;.

Niniejsza praca niekoniecznie przyczyni si¢ do pokazania nowego podejscia do
problemu zarzadzania, lecz zostanie w niej podjeta proba zaprojektowania
usystematyzowanego modelu systemu zarzadzania poprzez zespot wskaznikdéw. Na podstawie
przeprowadzonych badan empirycznych przedsigbiorstw gospodarczych 1 zaprezentowanego
modelu, autor postara si¢ oceni¢ wpltyw poszczegdlnych wskaznikow na efektywne
zarzadzanie organizacja uwzgledniajagc dotychczasowe osiggnigcia w zakresie omawianej
tematyki.

Uzasadnienie tematu pracy w wymiarze empirycznym wigze si¢ z potencjalnymi
mozliwo$ciami zastosowania przedstawionych wskaznikow w strukturach przedsigbiorstw
produkcyjnych, ze  szczegéolowym  uwzglednieniem  strategicznych  czynnikow
przyczyniajacych si¢ do wzrostu efektywnosci usystematyzowanego zarzadzania podmiotami
gospodarczymi.

Opracowany w pracy model zarzadzania produkcjg poprzez system wskaznikéw moze
w istotnym stopniu przyczyni¢ si¢ do zwigkszenia efektywnosci zarzadzania organizacja.
Potwierdza on ogo6lne zalozenie, ktore jest zgodne z podejsciem do zagadnienia
przedstawionym w literaturze oraz z prowadzonymi badaniami 1 obserwacjami
w analizowanych przedsiebiorstwach produkcyjnych. Opracowanie modelu umozliwiajacego
analiz¢  badanych  przedsigbiorstw  produkcyjnych  poprzez system  zebranych
1 przedstawionych w pracy wskaznikow pozwoli na efektywne zarzadzanie produkcja.

Problem badawczy:

Problem badawczy zostatl okreslony 1 dotyczy zarzadzania przedsigbiorstwem poprzez
wskazniki Q, C, D, S, M, ktéry miesci si¢ w obszarze nauk inzynierii produkcji, w dziale —
systemy wspomagania decyzji i dotyczy zarzadzania wiedza produkcyjna.
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Problemy badawcze:

1. Czy istnieje mozliwo$¢ celowego usystematyzowania wskaznikoéw Q, C, D, S, M?

» Okreslenie kryteriow systematyzacji wskaznikéw Q, C, D, S, M.

» OkreSlenie zmiennych zaleznych 1 niezaleznych systematyzacji wskaznikéw
Q, C, D, S, M jako podstawy budowy modelu.

» Opracowanie narzgdzi badawczych do zbierania danych.

2. Czy istnieje mozliwos$¢ opracowania modelu matematycznego umozliwiajacego
systematyzacje wskaznikow Q, C, D, S, M?

3. Czy istnieje mozliwos¢ opracowania modelu obiektowego umozliwiajacego

systematyzacje wskaznikow Q, C, D, S, M?
4. Okreslenie reprezentatywnej grupy badawczej do weryfikacji projektowanych modeli.
5. Ustalenie sposobu weryfikacji wynikow.

1.2. Cel, przedmiot 1 zakres pracy

Przedmiotem badan w niniejszej rozprawie doktorskiej, byla ocena wplywu
wskaznikow jakosci, kosztéw, dostaw, bezpieczenstwa i1 morale pracownikOw na proces
produkcyjny. Ogét problemoéw dotyczacych zarzadzania procesami produkcyjnymi jest w
wielu przedsigbiorstwach rozwigzywany poprzez wprowadzenie 1 ciggle monitorowanie
wskaznikow. Wyznaczone wskazniki Q, C, D, S, M dotyczace jakos$ci, kosztéw, dostaw,
bezpieczenstwa 1 morale pracownikéw, s3g na biezaco badane, monitorowane i1 udoskonalane
lokalnie na poszczegdlnych stanowiskach linii produkcyjnej, co w koncowym efekcie daje
obraz calego procesu produkcyjnego, jako sprawnie dzialajagcego organizmu [18; 41; 148].
Dzigki uzyciu metod wskaznikowych Q, C, D, S, M mozna w sposob ciggly monitorowaé
proces produkcyjny przedsiebiorstwa.

Na bazie opracowanego modelu mozliwy byt podzial wskaznikow na dwie zasadnicze grupy.
Wskaznikow istotnych majacych glowny (zasadniczy) wpltyw na proces produkcyjny.
W tej grupie znalazly si¢ wskazniki: jakosci — Q, kosztow — C i dostaw — D oraz wskaznikow
dodatkowych: bezpieczenstwa — S 1 morale — M stanowigcych druga grupe, wplywajaca
W znacznie mniejszym stopniu na proces produkcji.

Zakres przedmiotowy prowadzonych badan obejmowal analize danych empirycznych
badanych przedsigbiorstw produkcyjnych w zakresie realizowanych przez nie procesow
produkcyjnych, jak rowniez stosowanych metod monitorowania produkcji.

Zakres podmiotowy dysertacji to grupa ponad 60 przedsigbiorstw produkcyjnych
prowadzacych dzialalno$¢ na terenie wojewddztwa opolskiego, slaskiego 1 dolnoslaskiego.
Ze wzgledu na duza réznorodno$é otrzymanych wynikéw' pogrupowano je wedlug rozmiaru
przedsigbiorstw oraz w uktadzie branzowym. Czterdziesci dwa sposrod badanych podmiotow

! Wérod badanych podmiotow znajdowaty sie przedsigbiorstwa mate, $rednie, duze co miato wpltyw na zakres
realizowanych proceséw produkcyjnych.
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stanowily przedsigbiorstwa $redniej wielkosci o liczbie pracownikow 100 — 250 oséb.
Z grupy 42 przedsigbiorstw wyloniono 14 przedsigbiorstw branzy automotive;
17 przedsigbiorstw branzy spozywczej oraz 11 przedsigbiorstw branzy meblarskiej. Dla
uzyskania przejrzystosci wywodu w dysertacji przedstawiono wyniki badan najbardziej
reprezentatywnych podmiotéw w utworzonych grupach. Podmiot A to przedsiebiorstwo
sredniej wielkosci prowadzace dzialalno$§¢ w branzy automotive na terenie wojewoOdztwa
slaskiego. Podmiot B to przedsigbiorstwo $redniej wielkosci prowadzace dziatalnos$¢
w branzy spozywczej na terenie wojewodztwa opolskiego. Podmiot C przedsigbiorstwo
sredniej wielkosci prowadzace dziatalnos¢ w branzy meblarskiej na terenie wojewddztwa
dolnoslaskiego.

Zakres czasowy badan zostal ograniczony przez ramy czasowe 1 obejmuje lata 2010 — 2017.

Celem glownym pracy bylo opracowanie modelu matematycznego bazujacego na
wskaznikach Q, C, D, S, M procesow produkcyjnych, ktéry umozliwit usystematyzowanie
wymienionych wskaznikdéw, przekladajac si¢ na usprawnienie przeptywoéw w procesach
produkcji, a tym samym na ptynno$¢ produkcji.

Na potrzeby realizacji niniejszej dysertacji zostaly rowniez sformutowane cele
czastkowe:

Zdefiniowanie 1 interpretacja wskaznikow Q, C, D, S, M;

Okreslenie udziatu poszczegdlnych wskaznikow Q, C, D, S, M w koncowej ocenie

przedsigbiorstw produkcyjnych;

Zdefiniowanie pojecia, istoty 1 determinant proceséw produkcyjnych;

Opracowanie zatozen modelu matematycznego wskaznikow Q, C, D, S, M procesow

produkcyjnych;

Opracowanie mechanizmu dzialania modelu 1 istota 1 harmonogram audytéw Q, C, D,

S, M, plan akcji — cele 1 zadania opisane wskaznikami Q, C, D, S, M, Cykl PDCA

(koto Deminga) w zarzadzaniu procesem produkcyjnym;

» Okreslenie narzedzi do rozwigzywania probleméw produkcyjnych w zakresie wad
jakosciowych w procesie produkcji — etapow postepowania oraz arkuszy
rozwigzywania problemow w procesie produkcji;

» Opracowanie planow dziatan korygujacych.

Y VV VYV
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1.3. Teza badawcza

Na potrzeby realizacji rozprawy doktorskiej postawiono teze, ze istnieje mozliwos¢
opracowania modelu matematycznego umozliwiajagcego systematyzacje wskaznikéw
Q, C, D, S, M, ktory w istotny sposob przyczyni si¢ do usprawnienia zarzadzania procesami
produkc;ji.

1.4. Metodyka badawcza

Badania prowadzono na potrzeby udowodnienia tezy rozprawy, osiaggni¢cia celow oraz
rozwigzania problemow badawczych 1 rozplanowano je na szes¢ etapow.

Etap pierwszy dotyczyl badania stanu wiedzy. Celem tego etapu bylo dokonanie
przegladu materiatow Zrodlowych oraz analiza stanu obecnego w zakresie istniejagcych
rozwigzan dotyczacych oceny 1 wptywu wskaznikow Q, C, D, S, M na zarzadzanie procesami
produkcyjnymi. Zaktadano nastepujace efekty realizacji pierwszego etapu badan.

1. Opracowanie struktur procesOw przedsigbiorstw produkcyjnych.

Opracowanie istoty kluczowych kategorii tkwigcych w temacie pracy oraz
powigzanych z realizowanym zakresem przedmiotowym pracy.

3. Opracowanie metod badawczych oraz zdefiniowanie miernikow przygotowania

1 przezbrojenia linii produkcyjne;j.

Etap drugi dotyczyt analizy potrzeb oraz celow modelowania. Celem tego etapu byto
dokonanie analizy wybranych dokumentéw, udostepnionych przez badane przedsigbiorstwa
produkcyjne. Przeprowadzono rowniez wywiady eksperckie wsrod kadry kierowniczej oraz
analizy obszarow produkcyjnych. Zaktadano nast¢pujace efekty realizacji drugiego etapu
badan.

1. Opracowanie aktualnych schematow procesow produkcyjnych.
Opracowanie klasyfikacji procesow produkcyjnych.

3. Opracowanie 1 przedstawienie metod umozliwiajagcych rozwigzywanie problemow

produkcyjnych.

Etap trzeci dotyczyt analizy strukturalnej funkcjonowania systemu zarzadzania poprzez
wskazniki Q, C, D, S, M. Celem tego etapu bylo dokonanie klasyfikacji 1 identyfikacji
procesoOw produkcyjnych, charakterystyka procesoOw 1 technik produkcyjnych oraz analiza
danych dotyczacych wskaznikow Q, C, D, S, M. Zakladano nastepujace efekty realizacji
trzeciego etapu badan.

1. Przeprowadzenie identyfikacji zaleznosci potaczen migdzy procesem produkcyjnym,
a oceng wynikajacg z systemu zarzgdzania wskaznikami Q, C, D, S, M.
2. Opracowanie audytow do zebrania danych ptynacych z procesu produkcyjnego.
3. Przeprowadzenie identyfikacji 1 zdefiniowanie zakresu stosowalnosci wszystkich
wskaznikow systemu Q, C, D, S, M.
Etap czwarty dotyczyl stworzenia modelu systemu wskaznikow Q, C, D, S, M. Celem
tego etapu bylo dokonanie opracowania modelu matematycznego i obiektowego systemu
wskaznikow Q, C, D, S, M. Zakfadano nastepujace efekty realizacji czwartego etapu badan.
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1. Przeprowadzenie identyfikacji zmiennych pozwalajacych na zbudowanie modelu.

2. Opracowanie modeli wspomagajacych.

3. Opracowanie kategorii ptynnosci produkcji.

Etap piaty dotyczyl analizy wielokryterialnej wszystkich wskaznikow Q, C, D, S, M
badanej proby przedsigbiorstw produkcyjnych. Celem tego etapu bylo dokonanie
opracowania zestawienia wszystkich danych systemu zarzadzania produkcja za pomoca
wskaznikow Q, C, D, S, M badanej proby. Zaktadano nast¢pujace efekty realizacji pigtego
etapu badan na podstawie opracowania klasyfikacji waznos$ci poszczegdlnych wskaznikow
Q,C,D, S, M.

Etap szosty dotyczyt weryfikacji 1 walidacji systemu wskaznikow Q, C, D, S, M. Celem
tego etapu bylo dokonanie weryfikacji 1 walidacji modelu na bazie wybranych
przedsigbiorstw produkcyjnych. Zaktadano nastgpujace efekty realizacji szdstego etapu badan
na podstawie klasyfikacji poszczegdlnych wskaznikow Q, C, D, S, M.

Zaprojektowany program badan schematycznie przedstawiono na rysunku 1.
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Etapy badan Cele Zaktadane
efekty/narzedzia
Przeglad materiatow Opracowanie struktur
Etap 1 zrédtowych oraz analiza stanu procesow przedsigbiorstw

Badanie stanu wiedzy

obecnego w zakresie

: istniejacych rozwigzan

dotyczacych oceny i wptywu
wskaznikow Q, C, D, S, M na
zarzadzanie procesami
produkcyjnymi.

produkeyjnych.
Opracowanie poje¢ dot.
istoty procesow
produkeyjnych.
Opracowanie metod i
zdefiniowanie miernikow

!

Etap 2
Analiza potrzeb oraz
celow modelowania

Etap 3
Analiza strukturalna i
funkcjonalna systemu
zarzadzania poprzez
wskazniki Q, C, D, S, M

Etap 4
modelowanie

41

Etap 5
analiza wielokryterialna
wszystkich wskaznikow
Q, C, D, S, M badanej
proby przedsigbiorstw

Jl

Etap 6
weryfikacja i walidacja

Przeprowadzenie analizy
wybranych dokumentow,
udostgpnionych przez badane
przedsigbiorstwa.

|:> Przeprowadzenie wywiadow

eksperckich wsrod kadry
zarzadzajacej przedsigbiorstw.
Przeprowadzenie analizy
obszaréw produkcyjnych przy
zastosowaniu metod
matematycznych,
szacunkowych oraz szeregu
testow rzeczywistych.

Opracowanie aktualnych
schematow procesow
produkeyjnych.
Opracowanie klasyfikacji
procesow produkcyjnych.
Opracowanie i
przedstawienie metod
umozliwiajacych
rozwigzywanie problemow
produkeyjnych (np.: plan 10
krokow, procesowe
rozwigzywanie problemow

Klasyfikacja i identyfikacja
procesow produkcyjnych
przedsigbiorstwa.
Charakterystyka procesow i
technik produkeyjnych

|:> przedsigbiorstwa
Analiza danych dotyczacych

wskaznikow Q, C, D, S, M.
Analiza i dobér odpowiednich
metod jakosciowych
(opisowych) do identyfikacji
gtownych sktadowych
wskaznikow.

Identyfikacja zaleznosci
potaczen pomigdzy procesem
produkcyjnym a ocena
wynikajaca z systemu
zarzadzania Q, C, D, S, M.
Opracowanie audytow (kart
kontrolnych) do zbierania
danych ptynacych z procesu
produkeyjnego.
Identyfikacja i zdefiniowanie
zakresu stosowalnosci
wszystkich wskaznikow
systemu Q, C, D, S, M.

)y Opracowanie modelu

matematyczne.
Opracowanie modelu
obiektowego

Zestawienie wszystkich
danych systemu zarzadzania

: produkcja Q, C, D, S, M

badanej proby.

Identyfikacja zmiennych
pozwalajacych na zbudowanie
modelu.

Opracowanie modeli
wspomagajacych.
Opracowanie kategorii
plynnosci produke;ji

Weryfikacja i walidacja modelu
na bazie wybranych

Y przedsigbiorstw produkcyjnych

Opracowanie klasyfikacji
waznosci poszczegolnych
wskaznikow Q, C, D, S, M

Rysunek 1. Metodyka badan

Zrodto: opracowanie whasne
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1.5. Ukfad pracy

Problematyka niniejszej pracy, zgodnie z zalozonymi celami i przedstawiong teza,
prezentowana jest w trzech czgsciach obejmujacych 6 rozdziatow.

Cze$¢ pierwsza ( rozdziaty 2 1 3) poswigcona jest elementom teorii procesOw
produkcyjnych oraz interpretacji wskaznikow Q, C, D, S, M, w =zakresie klasyfikacji
1 charakterystyki przedstawianych w pracy pojec.

Czeg$¢ druga (rozdzialy 4, 5) prezentuja model matematyczny 1 obiektowy badanego
zagadnienia, sposob wykorzystania tego modelu oraz przedstawiaja wyniki zgromadzonych
badan przedsiebiorstw produkcyjnych.

Cze$¢ trzecia (rozdziat 5, 6) przedstawia podsumowanie wynikOw oraz wnioski
z przeprowadzonych badan.

W rozdziale 1 omoéwiono teze pracy, geneze pracy, cele, zakres przedmiotowy
1 podmiotowy pracy, problemy badawcze oraz metodyke badawcza.

Rozdziat 2 opisuje podstawowe zagadnienia zwigzane z produkcjg 1 strukturg procesow
przedsigbiorstw produkcyjnych. Definiuje pojecia 1 determinanty procesow produkcyjnych
oraz przedstawia istot¢ kategorii ptynnosci produkcji. Dokonuje réwniez zdefiniowania
wskaznikow Q, C, D, S, M  jako systemu zarzadzania procesem produkcyjnym.
Wprowadzono w nim kategori¢ plynno$¢ produkcji, oraz jej powigzanie z omawianymi
wskaznikami.

Rozdzial 3 poswigcony jest istocie 1 znaczeniu wskaznikéow Q, C, D, S, M,
charakteryzuje on procesy i techniki produkcyjne przedsigbiorstwa. Dokonuje klasyfikacji
procesoOw 1 cyklow produkcyjnych, jak rowniez przedstawia monitoring pracy zespotu
produkcyjnego. Definiuje 1 okresla proces audytu oraz reakcje na problemy i plan akcji
naprawczych.

Rozdzial 4 prezentuje model matematyczny systematyzacji wskaznikéw Q, C, D, S, M,
jak réwniez okresla on gtowny model obiektowy 1 modele pomocnicze badanego systemu
wskaznikow. Ponadto przedstawia wptyw wskaznikow Q, C, D, S, M na kategori¢ ptynnos¢
produkc;ji.

Rozdzial 5 to szczegélowa analiza danych empirycznych badanych podmiotow
gospodarczych. Przedstawia wyniki badan wszystkich 5 wskaznikow systemu Q, C, D, S, M,
agregujac dane kazdego wskaznika w formie tabelarycznej. Kazdy podrozdziat ukazuje
podsumowanie kazdego wskaznika z osobna na tle analizowanych danych badanych
przedsigbiorstw produkcyjnych. Dane badanych przedsigbiorstw zostaly poddane analizie
wedhug zasad systemu Q, C, D, S, M, a oceny koncowe zostaly zebrane 1 przedstawione na
koniec kazdego podrozdzialu. Ponadto rozdziat piaty ukazuje rezultaty i wyniki badan
wskaznikow w odniesieniu do badanych podmiotéw gospodarczych. Przedstawiono w nim
ostateczne oceny roczne systemu Q, C, D, S, M dla kazdego przedsigbiorstwa, jak rowniez
oceny pracy zespotdw produkcyjnych badanych przedsigbiorstw.
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Rozdzial 6 bazujac na danych uzyskanych podczas przeprowadzonych badan przedstawia
podsumowanie i poréwnania ocen badanych przedsigbiorstw produkcyjnych. Przedstawiono
wnioski z warstwy teoretycznej oraz aplikacyjnej rozprawy wykazujac utylitarno$¢ modelu.

15



OCENA WPLYWU WSKAZNIKOW Q, C, D, S, M NA ZARZADZANIE PROCESAMI 2019
PRODUKCYJNYMI

2. Istota, znaczenie i struktura wskaznikow w procesach produkcyjnych

2.1. Struktura proceséw przedsiebiorstwa produkcyjnego

Celem kazdej firmy produkcyjnej jest produkowaé produkty, pdiprodukty i wyroby
gotowe o niepodwazalnej okreslonej jakosci, osiggajac przy tym najnizszy mozliwy poziom
kosztow potrzebnych do wykonania okre§lonej produkcji. Zapewniajac jednoczesnie
doskonatg obstuge logistyczng realizujgc caly proces produkcji w sposob bezpieczny
1 przyjazny dla srodowiska [2; 24; 32; 146; 192]. Waznym elementem jest uwzglednienie
spotecznej odpowiedzialnos$ci biznesu, czyli wptywu przedsigbiorstwa na interesy spoteczne
1 ochrong srodowiska. To samo pojecie jest pokazywane w literaturze z rdéznej perspektywy
1 z r6znym naciskiem na poszczegdlne elementy. Romuald Kolman definiuje krétko proces
produkciji.,,Proces produkcyjny - jako zbidér zorganizowanych dziatan ukierunkowanych
na przetwarzanie surowcoOw, materialdw lub podtwyrobow w wyroby gotowe”, [98,s.155]
ksztattowany jest wg réznych elementow wplywajacych na ten proces. Natomiast Maria
Romanowska ujmuje ,,proces produkcyjny jako uporzadkowany zespot czastkowych dziatan,
w wyniku ktérych koncepcje konstrukcyjne (i inne) oraz technologiczne produktow
(wyrobow) sa realizowane przez czlowieka w postaci produkcji. W wyniku procesu
produkcyjnego materialy wyjsciowe przetworzone zostaja za pomoca narzgdzi pracy
(maszyn, urzadzen, aparatow itp.) na produkty gotowe (...) Pojecie procesu biznesowego
poszerza powyzsza definicjg, bowiem nie odnosi si¢ tylko do procesu produkcyjnego, ale
obejmuje takze szerszy obszar oddziatywania, poniewaz wychodzi poza organizacje”
[165,s.228].

Edward Pajak natomiast o procesie produkcji mowi tak- ,,Proces produkcyjny mozna
podzieli¢ na dwie czg$ci: system, nad ktérym kontrole ma kierownictwo 1 ktory wynosi 85%
zmian w sferze jakos$ci, 1 pracownicy , ktoérzy sa pod swoja wlasng kontrolg 1 wnosza 15%
zmian w sferze jakosci. Usprawnienie jakosci bierze si¢ przede wszystkim z dziatania
kierownictwa zmierzajacego do poprawy systemu, a nie z dziatania pracownikéw w kierunku
poprawy ich wlasnej wydajnos$ci"[149,s.70].

Grzegorz Bartoszewicz w sposob bardziej globalny spoglada na proces produkciji,
ktory nieodlagczny jest z procesem gospodarczym i zadaniami decyzyjnymi: ,,Proces
gospodarczy jest strukturalnie wydzielong czgScia modelu przedsigbiorstwa, w ktorej
realizowane sg Scisle okreslone 1 powigzane ze sobg zadania produkcyjne lub decyzyjne.
Okresla sposoby, jakimi nalezy osigga¢ wyznaczone cele oraz realizowaé ustalone zadania,
poprzez zdefiniowanie uporzadkowanego zbioru niezbednych zdarzen 1 czynnos$ci. Od strony
modelowe] obejmuje zbiér metod 1 technik, stuzagcych do opisania zjawisk techniczno-
ekonomicznych, zachodzacych w przedsigbiorstwie” [6,s.137].

Jakby jednak nie definiowa¢ procesu produkcyjnego jest on definicja, ktora ewoluuje
przez lata. Proces produkcyjny staje si¢ strukturg bardzo rozbudowang i czg$ciej postlugujemy
si¢ pojeciem strukturg procesow produkcyjnych [127; 141; 147; 174; 187]. Ze wzgledu
na rodzaj przedsigbiorstwa, jego wielko$S¢ 1 rodzaj produkowanego dobra, a takze
na roznorodno$¢ produktéw 1 polityke przedsiebiorstwa, struktura procesoOw produkcyjnych
jest mniej lub bardziej rozbudowana. Zaleznos$ci wystepujace pomigdzy dziatami w firmie
produkcyjnej wptywaja na strukturg procesOw produkcyjnych. Ponadto waznym czynnikiem
s zmiany organizacyjne, ktore podporzadkowane sg podstawowym strategiom zarzadzania
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przedsigbiorstwem gospodarczym. Strategie przedstawiaja bowiem ro6znego rodzaju
przedsigwzigcia organizacyjne, ktére mogg przyjmowac forme¢ usprawnien stanu istniejgcego
lub nowych projektow bazowych[11; 13; 14; 41; 52; 88; 110; 170]. Pamigta¢ jednak nalezy
o tym, zeby kazdy nowy projekt organizacji wynikal ze strategii na poziomie
przedsigbiorstwa. Bardzo waznym aspektem jest rowniez ujednolicenie zasad
organizacyjnych, poprzez zapewnienie wlasciwego przeptywu informacji
w przedsigbiorstwie [2; 28; 29; 50]. Mozna zatem stwierdzi¢, ze realizacja lub zmiana
strategii przedsigbiorstwa wymaga odpowiednich rozwigzan i1 zmian w jego strukturze
organizacyjnej. Przede wszystkim nalezy okresli¢ jakie wymagania stawia strukturze
organizacyjnej strategia oraz jakie dzialania mogg te wymagania speti¢. Czynnikami sukcesu
strategicznego przedsiebiorstwa jest krytertum kosztu, jako$ci i czasu. Nowe rozwigzania
wprowadzane w organizacji powinny gwarantowa¢ obok efektywnosci rynkowej wysoka
efektywnos$¢ procesow 1 srodkow [14; 43; 48; 64; 70; 90; 96; 122; 173]. Zatem waznymi
elementami  wplywajacymi na proces produkcyjny jest strategia przedsigbiorstwa,
uwarunkowania rynkowe i prawne oraz strumienie 1 zasoby informacji. Odzwierciedlajg one
przeptyw 1 stan zasobow rzeczowych 1 jednocze$nie sg wykorzystywane w sterowaniu
procesami przeplywu. Informacje muszg by¢ pozyskiwane, odpowiednio klasyfikowane,
kodowane, gromadzone 1 wykorzystywane (udostgpniane, przesytane) w procesach
decyzyjnych [195,s.37].

Potrzeba oceny przebiegu procesOw produkcyjnych zwigzana jest z rozwojem
procesOw wytworczych oraz systemow produkcyjnych. W sytuacji gdy przedsiebiorstwo
w procesie produkcyjnym wykorzystuje kosztowne i bardzo zlozone systemy produkcyjne,
proste metody oceny technicznej przebiegu procesu staly si¢ niewystarczajace. Dlatego tez
obecna ocena przebiegu procesu wymaga nie tylko oceny technicznej, ale szerszego
spojrzenia na dostgpne kryteria oceny [24; 32; 41; 165].

INZYNIER FINANSE
PRODUKCJI

KLIENCI:

KIEROWNICY
ZESPOLOW

DOSTAWCY: MAGAZYN WYROBOW

MAGAZY GOTOWYCH.
MATERIALOW PRODUKCYJNYCH
KOMPONENTOW. NABYWCY PRODUKTOW

PRACOWNICY
LINII
PRODUKCYJNEJ

MARKETING I KONTROLING I

Rysunek 2. Zaleznos$ci wystepujace pomi¢edzy wybranymi dzialami w firmie produkcyjnej

Zrodlo: opracowanie wlasne na podstawie [32], [41], [149], [164]
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Zesp6t produkcyjny w firmie produkcyjnej jest odpowiedzialny za glowny proces
produkcyjny w zaktadzie, a mianowicie za proces realizacji zlecen produkcyjnych. W catym
procesie drogg kolejnych transformacji 1 przeksztalcen powstaje produkt gotowy, ktory
nastepnie sprzedawany jest klientom zewnetrznym. ,,Aby dzialania cztonkéw zespotu mogtly
prowadzi¢ do zatozonego celu, muszg oni mie¢ zapewniony doptyw odpowiednich informacji
dostosowanych do ich potrzeb. Bez sprawnego obiegu informacji na wszystkich szczeblach
organizacyjnych niemozliwe jest prawidlowe funkcjonowanie zespolu. Prawidlowo
przekazana informacja wigze si¢ z prawidlowym porzadkiem pracy zespotlu w organizacji.
Wiasciwa, aktualna, rzetelna i kompletna informacja ulatwia czlonkom zespotu identyfikacje
zmian zachodzacych w zachowaniu si¢ zespotu, w stanie tych obiektow na ktore oddziatuja,
a takze zmian w otoczeniu. Stwarza warunki do podejmowania trafnych decyzji.
Wyszukiwanie, zbieranie, przetwarzanie, przekazywanie 1 przechowywanie informacji
uwazane jest za istote zarzadzania. Podczas calego procesu nalezy jednak pamigtaé
o eliminacji informacji niepotrzebnych 1 zbednych, ktére utrudniajg przebieg calego procesu
pracy zespotu. Czynnos$ci te leza u podstaw realizacji glownych funkcji zarzadzania.
Bez sprawnego przeplywu informacji niemozliwe byloby formowanie i przekazywanie zadan.
Informacje s3 istotnym elementem kazdego systemu motywowania. Dzigki informacji
mozliwe jest podnoszenie kwalifikacji cztonkéw zespotu. Proces szkoleniowy to w istocie
przeptyw zgromadzonej informacji opartej na danych empirycznych, wiedzy i doswiadczeniu.
Bez przeptywu informacji trudno sobie wyobrazi¢ procesy kontrolne i procesy zwigzane
z ocenianiem pracownikéw. Przeplyw informacji w organizacji to swoisty jej krwioobieg.
Uksztattowanie wtasciwych warunkéw dla przeptywu informacji wymaga od kierujacego
zespotem znajomos$ci budowy sieci informacyjnej, znajomosci zasad budowy kanalow
przeptywu informacji, roli przeptywajacych w nich informacji” [90, s.925-926].

Przyktadowa mapa procesu produkcji
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Rysunek 3. Przykladowy schemat procesu produkcji w firmie produkcyjnej
Zréodto: opracowanie whasne na podstawie: [13], [14], [149], [164], [187]

Kolejnym etapem procesu produkcyjnego firmy jest podproces ofertowania
1 zaktadania zlecenia produkcyjnego. Specjalista dzialu handlowego na podstawie danych
uzyskanych od klienta wynikajacych z konfiguratora produktu oraz informacji
przekazywanych droga e-mail i telefoniczng przygotowuje ofert¢ handlowa w porozumieniu
z dzialem konstrukcyjnym firmy w celu wyeliminowania btedow [76; 90; 95; 101]. Nastgpnie
kompletna oferta handlowa jest akceptowana przez kierownika dzialu handlowego, ktory
sktada podpis na ofercie 1 przesyta do klienta w celu otrzymania akceptacji oferty przez
klienta. Po otrzymaniu potwierdzonej oferty, dziat handlowy przekazuje zlecenie
do wykonania do odpowiednich dziatéw produkcyjnych [9; 101; 180; 187; 200; 205].
Przyktad mapy podprocesu produkcyjnego zostal przedstawiony na rysunku numer 4.
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Rysunek 4. Mapa podprocesu produkcji: proces ofertowania i zakladania zlecenia produkcyjnego
) w dziale handlowym
Zrédlo: opracowanie wlasne na podstawie [24], [41], [162]

Na przedstawionym podprocesie produkcyjnym zobrazowano przygotowanie oferty
oraz etapy przebiegu zlecenia produkcyjnego, uwzgledniajac punkty kontrolne
1 odpowiedzialno$¢ kierownictwa przedsiebiorstwa za prawidlowy przebieg procesu.

Komorki organizacyjne wyodrebnia si¢ na podstawie kryterium mozliwie jednorodnych lub
podobnych czynnosci sktadajacych si¢ na realizacje okreslonej funkcji. Warto wiec wiedzie¢
o zakresie wszystkich komorek — ich zadan i czynno$ci z poszczegdlnych piondéw. Inaczej
moéwigc wiedza o strukturze procesoOw produkcyjnych dostarcza wiadomosci o danym
przedsigbiorstwie 1 pozwala na modyfikacj¢ komorek wymagajacych zmian. Ze strukturg
procesOw produkcyjnych wigzg si¢ liczne czynnos$ci i1 zadania, co z kolei wplywa
na specjalizacje stanowisk pracy i rozpigtosci kierowania, czyli odpowiedniej liczby 0sob
niezbednych do ich wykonania [11; 50; 93; 180]. Realizacja zadan, ktére ma do wykonania
przedsiebiorstwo wymaga odpowiedniego, zgodnego z zadaniami zarzadzania i kierowania
produkcja. Zarzadzanie polega na wykonywaniu nastepujacych zadan — funkcji — planowania,
organizowania, koordynowania, podejmowania decyzji, pobudzania do dziatania, do realizacji
podjetych decyzji i kontrolowania. Do czynnikow wptywajacych na wybor odpowiedniego
rodzaju struktury produkcyjnej nalezy zaliczy¢: charakter wytworzonych produktow,
technologi¢ ich wykonywania, specjalizacje komorki produkcyjnej oraz jej elementow,
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kooperacje 1 charakter powigzan tej komorki z innymi komoérkami, a takze rozmiary
produkcji, ktére wplywaja na stopien specjalizacji produkeji 1 liczbe komoérek produkcyjnych
[134; 138; 147, 180].

2.2. Zdefiniowanie pojecia, istoty 1 determinant proceséw produkcyjnych

Termin produkcja jest zazwyczaj uzywamy do okreslenia wytwarzanych przedmiotow
jednak patrzac z szerszego ekonomicznego pojecia, znaczenia — kazdg prace shuzaca
do zaspokojenia potrzeb ludzkich, za ktéra konsumenci chcg zaptaci¢ nazywamy praca
produkcyjng. Produkcja oznacza zatem dzialalno$¢ przedsigbiorstw zmierzajaca
do dostarczenia na rynek wyrobow, ustug i produktow.

WEJSCIE PROCESY WYJSCIE
WYTWORCZE
e surowce e wyroby
» o e  operacje )
e wyposazenie technologiczne e ustugi
e praca e  odpady produkcyjne
| 1
| /
\ s
\ yas
\ /
v\

>
ZARZADZANIE

Dostarczenie materialow, energii, informacji i zrodet finansowania
\ Decyzje zarzadzajacych

Informacje zwrotne

Rysunek 5. Model systemu produkcyjnego
Zrodlo: opracowanie whasne na podstawie [24], [32], [41], [146], [164]

»Proces produkcyjny (proces produkcji) to caloksztalt zjawisk 1 celowo podejmowanych
dziatan, ktore sprawiaja, ze w przedmiocie pracy poddanym ich oddzialywaniu stopniowo
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zachodzg pozadane zmiany. Kumulujac si¢, powoduja one sukcesywne nabieranie przez
przedmiot cech przyblizajacych go 1 upodabniajagcych do zamierzonego wyrobu. Koniec
procesu produkcyjnego wystepuje, kiedy wszystkie konieczne elementy zostaly osiggnigte”
[93; 101; 145;150]. Catly proces produkcyjny obejmuje zatem pobranie surowca ( materiatu )
z magazynu, wszystkie operacje technologiczne , transportowe, kontrolne i magazynowe,
a takze przekazanie produktu odbiorcy lub do magazynu uwzgledniajac podczas calego
procesu przeptyw informacji i dokumentacji.

Proces produkcyjny skfada si¢ z:

1. Procesu badania i rozwoju ( przygotowanie produkcji):
gromadzenie kapitatu 1 finansowanie przedsiewzig¢ projektowych;
zapewnienie bazy surowcowej;
przygotowanie czynnikow produkcji;
prognozowanie 1 planowanie;
projektowanie produktu;
poszukiwanie idei nowych produktow;
projektowanie procesu wytworczego;
szkolenie pracownikow.
2. Procesu wytworczego:
» proces wytworczy podstawowy (technologiczny) — wytwarzanie produktu;
» proces wytworczy pomocniczy (utrzymanie ruchu remontdéw, funkcjonowanie
infrastruktury, utylizacja odpadow);
» proces wytworczy obstugowy (bhp, ochrona obiektow, obstuga administracyjna,
utrzymanie czystosci).
3. Proces dystrybucji 1 obstugi klienta (obstuga klientow przed sprzedaza 1 w trakcie
sprzedazy produktu).

YVVVVVYYVYYVY

Operacje produkcyjne moga wystepowaé jako operacje bezposrednie 1 posrednie,
a o sposobie produkcji, metodach decyduje technologia. Wyznacza ona ilo$¢ 1 rodzaj zasobow
jak rowniez kompletne informacje konieczne do wyprodukowania danego produktu
[13; 17; 18; 24; 70; 126]. Na proces produkcji wplywaja rézne czynniki. Czynniki
wplywajace w sposob zasadniczy na proces produkcyjny nazywamy determinantami. Moga
one mie¢ charakter wewngtrzny i1 zewnetrzny.

Najogolniej czynniki produkcji wptywajace na proces produkcji dzielimy na trzy podstawowe
czynniki:

> zasoby naturalne;

> zasoby ludzkie;

> zasoby kapitatlowe [42; 53; 148; 189].

Zasoby naturalne (ziemia), czyli dobra pochodzenia naturalnego bedace w posiadaniu
ludzi, wszelkie dary natury (np. powietrze, gleba, surowce mineralne oraz bogactwo wod,
czyli jeziora, rzeki, morza) maja ograniczone zasoby, a ludzie nie majg na to wptywu. Dlatego
jesli czltowiek chce zwigkszy¢ podaz dobr konsumpcyjnych, to musi zdecydowaé si¢ na
zwigkszenie swojego wysitku lub na podaz dobr kapitalowych. Zasoby ludzkie (praca), to
kazde wykorzystanie ludzkiej energii w dazeniu do zamierzonego celu. Zasoby kapitalowe
(kapitat), trzeci z klasycznych czynnikoéw produkcji, czyli dobra wytworzone uprzednio,
zasoby trwate, ktore stuzag do rozpoczecia lub kontynuowania dzialalnosci gospodarcze;.
Ludzie moga wiec zwigkszy¢ swojg produkcije przez powigkszenie zasobow dostepnych dobr
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kapitalowych. Dzieki wykorzystaniu tych dobr powigksza si¢ produktywnos$¢ gospodarki.
Kapitat wiec dzieli si¢ na kapitat ludzki 1 rzeczowy. Kapital ludzki sg to zasoby wiedzy,
kreatywnos¢, umiejetnosci, zdrowie 1 energia zawarte w czlowieku. Wszelkie naklady
(pienigzne, rzeczowe, czasowe) jakie ponosi czlowiek w zwigzku z wyksztalceniem,
podnoszeniem kwalifikacji, zdobywaniem certyfikatow 1 umiej¢tnosci sg konieczne do
wykonywanej pracy. Kapital rzeczowy (tzw. kapitat fizyczny) to srodki produkcji - $srodki
pracy (maszyny, narzedzia) oraz przedmioty pracy(surowce, materiaty).

Do dodatkowych czynnikow produkcji mozemy zaliczy¢ takze:

> przedsigbiorczo$¢, czyli zdolno$¢ 1 umiejetnos¢ organizowania i wykorzystywania
ziemi, pracy oraz kapitalu do procesu produkcji. Zdolno$¢ do uruchomienia procesow
w produkcji oraz odpowiedzialne zarzadzanie czynnikami wytworczymi;

> technologia, czyli wiedza o procesie wytwarzania. Ilo$§¢ 1 rodzaj zasobow, ktore
sg konieczne do wytworzenia danego dobra lub ustugi. Od zasobu wiedzy zalezy
technologia produkcji. Kazde dzialanie czlowieka cechuje si¢ jakas wiedza
technologiczng. Czlowiek musi wiedzie¢ jak moze wykorzysta¢ dany przedmiot, aby
go uzy¢. Wiedza, ktora pomoze nam na temat tego jak mozemy przeksztatci¢ czynniki
materialne, aby wytworzy¢ dobro konsumpcyjne, jest niezbedna w procesie produkeji.
Szczegolnie istotng wiedzg jest know - how , termin okreslajacy konkretng wiedze
techniczng 1 jej pochodne z danej dziedziny oraz umiej¢tno$¢ wykonania lub
wyprodukowania czego$” [153; 154; 175].

Czynniki produkcji mozemy rowniez podzieli¢ na:

> stale czynniki produkcji - jest to czynnik ktorego naktad nie moze ulec zmianie;

» zmienne czynniki produkcji - jest to czynnik ktorego naklad moze ulec zmianie nawet
w krotkim okresie.

,Podziat na stale oraz zmienne czynniki produkcji jest zwigzany z uwzglednieniem czasu
w analizie procesu gospodarczego. Krotki okres to taki okres, w ktorym nie zmienia si¢
technologia procesu produkcji, a ulegajg tylko zmianie tzw. zmienne czynniki produkcji.
Dhugi okres czasu to taki okres czasu, gdzie nastepuje zmiana w technologii produkcji
wynikajaca z postgpu technicznego. Zaréwno w krotkim, jak 1 w dlugim okresie producent
dazy do maksymalizacji zysku”[8,s.235-273].

Determinanty  zewnetrzne  procesu  produkcji  to:  rézna  wielkos¢  wydatkow
na poszczegolne gatezie produkeji, zmiana wielkosci podatkow, wzrost inwestycji, wzrost cen
na rynku jak rowniez wzajemne zaleznosci popytu i podazy oraz regulacje prawne Unii
Europejskiej. Na rozbudowe zdolnosci produkcyjnej w poszczegdlnych sektorach wptywaja
takze nastepujace czynniki:

technologiczne;

strukturalne;

konkurencyjne;

informacyjne;

kierownicze;

rzadowe;

granice rozbudowy zdolnosci produkcyjne;j;

srodki finansowe [21; 50; 85; 148].

YVVVVVYYVYYVY
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»Na proces produkcji majg wpltyw kryteria rynkowe, ekonomiczne, spoteczne
czy ekologiczne. Mowiac o kryterium rynkowym mozna ocenia¢ proces pod katem
dostosowania jego produktow do indywidualnych potrzeb klienta, mozliwosci elastycznego
doboru produktu, cen dostarczanych produktéw oraz termindw i czasookreséw dostarczania
wyrobow, czyli mozna mowi¢ o ocenie procesu przez pryzmat efektu widzianego oczami
klienta. Kryterium ekonomiczne wigze si¢ z oceng poziomu kosztow produkcji zwigzanych
z analizowanym procesem oraz niezb¢dnych do jego realizacji kapitalowych naktadow
inwestycyjnych. Ocena spolteczna polega na zmierzeniu warunkow pracy, zwigzanych
z ergonomig na stanowisku pracy, okresleniu kwalifikacji wymaganych od pracownikéw oraz
zadowolenia 1 satysfakcji z wykonywanej pracy, poprzez na przyktad okreslenie absencii,
czy tez przeprowadzenie ankiety. Kryterium ekologiczne wigze si¢ ze sposobami ochrony
srodowiska naturalnego, utylizacji 1 segregacji odpadow, a takze zuzycia réznego rodzaju
mediow. Kryterium to wigze si¢ z pojeciem spotecznej odpowiedzialnosci przedsigbiorstw.
Konieczno$¢ oceny procesu pod katem roznych kryteriow spowodowata laczenie wielu
wskaznikow oceny tworzac wielokryterialne wskazniki oceny proceséw produkcyjnych.
Tworzenie tych wskaznikow jest ztozonym zadaniem, gdyz wymaga wiedzy pozwalajacej na
wilasciwy wybor kryteriow oraz przypisania do nich wag, ktore uwypukla mierniki
najwazniejsze z punktu widzenia dokonywanej oceny” [209,s.654-662].

Dzigki wilasciwej ocenie na podstawie okreslonych miernikow czasowych mozemy
zaobserwowa¢ w jaki sposob poszczegdlne determinanty wplywaja na proces produkcji.
Wiemy wowczas jakie podjac¢ decyzje aby wyeliminowac stabg cze$¢ procesu produkcyjnego.
Wymaga to olbrzymiego zaangazowania, wiedzy 1 pracy.

2.3. Zdefiniowanie wybranych miernikow 1 wskaznikow produkcji

Zdefiniowanie miernikOw czasowych przygotowania produkcji oraz przezbrojenia linii
produkcyjnej wymaga miernikow. Miernik to kryterium brane pod uwage przy wyborze,
hierarchizacji, ocenianiu, szacowaniu itp. dzialan opierajagcych si¢ na pewnych narzuconych
sprawcy lub przyjetych dowolnie przez sprawce zatozen.

,» W organizacji rozrozniamy kryteria:
1. Oceny struktury ogolnej 1 szczegdtowe mierniki sprawnosci.
2. Oceny szczegdtowe;.
3. Optymalnosci [24; 41; 53; 88; 209].
Miernik dziatalno$ci gospodarczej to kategoria ekonomiczna odzwierciedlajgca zdarzenia
1 fakty z zakresu gospodarowania w odpowiednich jednostkach miary” [209,s.13].
Miernik stosowany jest wowczas, gdy mamy do czynienia z liczbami mianowanymi (miarami
naturalnymi, techniczno-ekonomicznymi lub wartosciowymi) stuzagcymi do pomiaru zjawisk
1 zdarzen o iloSciowych oraz liczbami mianowanymi, odniesionymi do jakiej$ mianowanej
podstawy odniesienia 1 stuzacymi do oceny zjawisk losciowych.
,»Wskaznik w ekonomice definiowany jest jako:

1. Obserwowalna wielko$¢ zmienna niezbedna do uchwycenia innej zmiennej

bezposrednio nie obserwowalnej,
2. Liczba wyjasniajaca wzajemny stosunek dwoch wielkosci statystycznych,
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3. Wielkos¢ techniczno-ekonomiczna, dane charakteryzujace przedsigbiorstwo, wydziat
1 osiggane przez niego wyniki.
Wskaznik mozna stosowac tylko wtedy, gdy ma si¢ do czynienia z liczbami mianowanymi
stosunkowymi, stuzacymi do oceny zjawisk ilosciowych 1 jakosciowych zaréwno w ukladzie
statycznym, jak 1 w ukfadzie dynamicznym” [209,s.14].

Rola miernikdw w procesie zmian polega na:
1. Utatwieniu komunikacji w obszarze ustalonych celow.
2. Identyfikacji obszardw i1 procesOw wymagajacych zmian.
3. Zbieraniu informacji w celu zrozumienia istoty problemu 1 umozliwienia oceny
alternatywnych rozwigzan.
4. Sledzeniu postepu realizacji zalozonych celow.
5. Kwantyfikacji 1 kompleksowego $ledzenia wynikow wprowadzanych zmian”
[209,s.27].

Mierniki z reguty maja stuzy¢ jako podstawa w procesie podejmowania decyzji. Firmy
za$ dzigki miernikom powinny otrzymywa¢ odpowiednie zbiory danych i odpowiedzi,
ktorych potrzebuja do podejmowania wiasciwych dzialan 1 w ich efekcie zwigkszania swej
konkurencyjnosci na rynku.

Ocena dzialalnosci przedsigbiorstwa dotyczy roéznych odcinkdéw funkcjonowania
jednostki. W ramach oceny tej dziatalnosci podstawowej przeprowadza si¢ glownie:

» analize wielko$ci i dynamiki produkcji, ustug i sprzedazy towarow;
analiz¢ struktury asortymentowej produktow, ustug i towarow;
analiz¢ ekonomiczng przedsigbiorstwa;

analiz¢ zasobow marketingowych przedsi¢biorstwa;

analize makrootoczenia;

YV V V VYV V

analiz¢ jakosci produkcji 1 ustug [50; 85; 88; 148; 209].

Analiza wielkosci 1 dynamiki polega na ustaleniu stopnia wykonania zlozonych zadan,
okresleniu dynamiki tych wielkos$ci, na stwierdzeniu wystepujacych odchylen od przyjete;
podstawy porownania (plan, okresy ubiegle, itp.), ich kierunku i sity oraz na ustaleniu
wplywow czynnikdw na stwierdzone odchylenie. W ocenie wielkosci produkeji mozna si¢
postugiwa¢ miernikami naturalnymi (sztuka, kilogram, litr, itp.) w produkcji jednorodnej,
w produkcji r6znorodnej stosuje si¢ mierniki wartosciowe [88; 93; 99; 101]. Do badania
dynamiki produkcji wykorzystuje si¢ wskazniki tempa wzrostu oraz indeksy, czyli wskazniki
dynamiki. Istotnym elementem w tych badaniach jest okreslenie wpltywu czynnikow
oddzialujacych na odchylenia. Na wykonanie planu produkcji wpltyw majg takie czynniki
jak:

> znajdujace si¢ w dyspozycji maszyny i1 urzadzenia produkcyjne;

> liczba i kwalifikacje pracownikow;
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» posiadane surowce 1 materialy;
> organizacja produkcji [85; 53; 88].

Na ksztaltowanie si¢ odchylen w produkcji w wyrazeniu wartosciowym oddziatuja

zmiany w ilosci produkeji, zmiany cen, jakosci produktow i asortymentu. Wplyw tych zmian
mozna ustali¢ znang juz metoda podstawien fancuchowych.
Analiza struktury asortymentowej produkcji 1 sprzedazy towaréw pozwala ustali¢é czy
jednostka dostosowata swa dziatalno$¢ do zapotrzebowania rynku. Struktura asortymentowa
produkcji jest wyrazem mozliwosci technicznych 1 technologicznych, surowcowych oraz
kadrowych jednostki 1 kazda zmiana tej ustalonej struktury moze negatywnie wptynaé
na mozliwosci produkcyjne, wydajnos¢ pracy, koszty, itp. [11; 14; 24; 41; 60]. Podstawowym
wyznacznikiem zmiany struktury asortymentowej sg potrzeby rynku, popyt i sita nabywcza
do tych wartosci strukture nalezy dostosowa¢, mimo ze wspomniane wskazniki moga si¢
pogorszy¢. Strukture asortymentowa produkcji 1 sprzedazy towardw okresla si¢ zazwyczaj
podajac procentowe wskazniki struktury i poréwnujac w okresie badanym do planowanego
w okresach ubieglych. Miernikami dostosowania struktury asortymentowej produkcji lub
sprzedazy towarow do potrzeb rynku sg sprzedaz produktow i towardow oraz szybko$¢
sprzedazy mierzona najczesciej wskaznikiem zapaséw w dniach [24; 41; 63; 70].

»Analiza jakosci produkcji ma na celu ustalenie zmian w jako$ci produktow w
stosunku do przyjetej podstawy okreslenia jakosci, zbadanie przyczyn tych zmian oraz
okreslenie skutkow ekonomicznych pogorszenia lub poprawy jakos$ci. Analize jako$ci mozna
przeprowadzi¢ na podstawie réznych miernikow, w ktorych najczgsciej przyjmowanymi sa:

» struktura gatunkowosci produkcji ( to stopien odchylenia warto$ci uzytkowej produktu
od wyznaczonego wzorca);

> ocena brakow;

» badanie reklamacji i napraw gwarancyjnych” [40,s.142-146].

W ramach oceny wykorzystywania czynnikow 1 $rodkéw sthuzacych realizacji zadan
przedsigbiorstw przeprowadza si¢ glownie analizg:
» stanu maszyn 1 urzadzen, a w handlu réwniez sieci handlowej oraz ich

wykorzystywania;
» gospodarki materialowej;
» zatrudnienia i plac [24; 31; 59; 88].

W analizie stanu 1 wykorzystania maszyn 1 urzadzen stosuje si¢ roznego rodzaju mierniki,
charakteryzujace np. wyposazenie przedsigbiorstwa w maszyny 1 urzadzenia, stopien ich
zuzycia 1 wykorzystania. Chodzi tu o wskaznik wyposazenia technicznego.
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Wwt = warto$¢ brutto maszyn i urzadzen / liczbe wykwalifikowanych
robotnikéw bezpoSrednio produkcyjnych pracujacych na najliczniejszej zmianie. (1)

Wskaznik ten nabiera wlasciwego znaczenia przy badaniu jego wielkosci w okresie kilku lat,
gdyz mozna wtedy ustali¢ dynamike wyposazenia robotnika w maszyny i1 urzadzenia.
Wskaznik zuzycia maszyn 1 urzadzen — obliczany jako stosunek sumy ich umorzenia do ich
warto$ci brutto okresla stopien zuzycia tej grupy Srodkéw trwatych. Wzrost wskaznika
swiadczy o postepujacym zjawisku dekapitalizacji (o spadku wartosci) majatku trwatego.
Najprostszym wskaznikiem obrazujagcym ogoélnie wykorzystanie maszyn i1 urzadzen jest
wspotczynnik czasu pracy (obliczany jako stosunek liczby maszynogodzin faktycznie
przepracowanych — efektywnych do liczby maszynogodzin nominalnych) [33], [41], [187].

»Analiza gospodarki materialowej obejmuje np. problematyke materiatochtonnos$ci
produkcji, zuzycia materialow, zapasdOw materialowych oraz zaopatrzenia materialowego.
W badaniu zapaséw materiatlowych podstawowym miernikiem jest wskaznik rotacji zapasow
wyrazony w dniach. Szybkos$¢ rotacji zapasow jest miarg intensywnosci ich wykorzystania.
(im  szybsze krazenie zapasOw tym  korzystniejsza  sytuacja —  wskaznik
w dniach nizszy). Analiza zatrudnienia obejmuje badanie wielkosci 1 struktury zatrudnienia,
kwalifikacji zatrudnionych, wykorzystania czasu pracy oraz wydajnosci pracy. Analiza
wykorzystania czasu pracy obejmuje przede wszystkim ustalenie stopnia wykorzystania
nominalnego czasu pracy, badania przyczyn nieobecnosci  usprawiedliwionej
1 nieusprawiedliwionej oraz przestoje 1 straty czasu w okresie obecnosci pracownika w pracy.
Analiza struktury sumy wynagrodzen w danym okresie polega na badaniu udzialu jej
poszczegbdlnych czesci skladowych np. ptace zasadnicze, uzupehiajace, doplaty oraz badaniu
grup zatrudnionych” [21; 40; 64].

Wiele przedsiebiorstw coraz wigkszy nacisk kladzie na efektywnos¢ produkeji celem
mozliwie jak najlepszego wykorzystania parku maszynowego. Czgsto chodzi o pojedyncze
minuty, ktore w sumie decyduja o wyzszosci przedsiebiorstwa nad konkurencja. Jak jednak
okresli¢ efektywno$¢ pracy maszyn? Jak ja policzy¢, porowna¢ ? Jak okresli¢ czy dana
maszyna nie mogta by przypadkiem zrobi¢ wiecej 1 lepiej niz robi dotychczas? Odpowiedzig
jest wskaznik OEE - Wskaznik Wykorzystania Wyposazenia (Overall Equipment
Effectiveness). Jest on wskaznikiem okreslajagcym efektywno$¢ wykorzystania maszyn
1 urzadzen na podstawie prostej analizy czasOw postojow, przezbrajania, awarii 1 innych
czynnikdOw wplywajacych na efektywnos¢. Idea powstania wskaznika OEE byla che¢
posiadania jedno liczbowego wyznacznika efektywnosci produkcji [33; 58; 130]. Wskaznik
OEE mowi nam, 7e wykorzystaliSmy swoje moce produkcyjne
w tylu to a tylu procentach. Upraszczajac jeszcze bardziej: nasza maszyna czy linia
pracowala X% czasu, ktory pracowa¢ powinna. Wskaznik OEE jest wypadkowa trzech
innych wskaznikow:

» dostepnos¢ — stosunek czasu zaplanowanego na realizacj¢ zadania do czasu ktory
W rzeczywisto$ci mozemy na to zadanie poswigci¢. Dostepnos$¢ obnizana jest przez
awarie 1 zaleznie od przyjetej metody przez przezbrajanie i1 ustawianie maszyn;

» wykorzystanie — stosunek czasu dostgpnego do rzeczywistej pracy. Dostepnosc jest
zanizana przez straty predkosci wykonywania operacji. Inaczej méwigc — skoro
maszyna miala pewng pulg czasu na prace to powinna przez ten czas wyprodukowac
pewng ilo$¢ produktu — wskaznik wykorzystania pokazuje nam na ile to si¢ udato;
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» jako$¢ — stosunek ilosci dobrych i1 wadliwych produktéow [52; 57; 78; 148].

Czas przezbrojenia decyduje o elastycznoscisystemu produkcyjnego. Im krétszy, tym
mniejsze straty w oczekiwaniu na przezbrojenie 1 ustawienie maszyn, a wigc tym mniejsze
partie produktow mozna produkowac oplacalnie. SMED to zaro6wno nazwa metody szybkiego
przezbrajania, jak 1 metodologii osiggania czy tez wdrazania tej metody. SMED jest
elementem tzw. kompleksowych systemoéw zarzadzania (operacyjnego).

,Istota metody krotkiego przezbrojenia:

I.

Jak najwiecej czynnos$ci wykona¢ poza samg maszyng, w czasie gdy ona jeszcze
pracuje. Na przyklad jesli przezbrojenie polega na wymianie matrycy lub formy oraz
podgrzaniu jej, to wstgpne podgrzewanie nalezy urzadzi¢ przed wymiang. Jesli trzeba
wymieni¢ dysze na stelazu 1 wyregulowaé je, to nalezy zrobi¢ to na stelazu
zapasowym, zawczasu, aby mozna bylo zatrzyma¢ maszyne¢ tylko na krotki czas
wymiany calego uzbrojonego stelaza;

Gdzie tylko to mozliwe zastosowa¢ mocowanie "jednym ruchem". Na przyktad
zatrzaski zamiast $rub (do mocowania ostony itp.). Podobnie - uchwyt bagnetowy
z wykrojnikami czy innymi koncéwkami roboczymi [50; 60; 88; 183].

Istota metodologii osiggania krétkiego czasu przezbrojenia:

I.

2.

Przeprowadzi¢ bardzo doktadng obserwacje rzeczywistego procesu przezbrojenia, aby
zarejestrowaé wszystkie czynnosci;

Podzieli¢ czynnosci na te, ktore koniecznie trzeba wykona¢ na zatrzymanej maszynie,
oraz te, ktore mozna wykona¢ na zewnatrz, bez zatrzymywania maszyny;

Krok po kroku przeprojektowywac proces przezbrajania, wyprowadzajac na zewnatrz
kolejne fragmenty tego procesu,

Przeprojektowac elementy mocujace 1 regulacyjne itd., ktérymi trzeba operowaé przy
wylaczonej maszynie [18; 24; 64; 69; 88; 180; 196].

Catkowity czas produkcji (czas zamowiony)

planowane postoje
i czynnosci

Czas operacyjny

DOSTEPNOSC AWAR

WYKORZYSTANIE

Jakosé BRA R /

Rysunek 6. Calkowity czas produkcji

Zrédto: https://www.google.com/search?q=czas+produkcji&client=firefox-b&source=Inms&tbm=isch&sa,

05.05.2018, godz.22.12
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Do tego dodajemy caltkowity czas produkceji czyli czas zaplanowany tacznie z wszystkimi
planowanymi postojami i rzeczywisty czas produkcji czyli czas na produkcje po odjeciu czasu
tychze zaplanowanych, planowanych przerw.

O.E.E. = Dostepno$¢ x Wykorzystanie x Jako§¢ (2)

W praktyce na warto§¢ wskaznika OEE wplyw ma wiele czynnikow - przede
wszystkim podstawa czasu. Na ogoét OEE wylicza si¢ przyjmujgc za podstawe 8 godzin, czyli
typowa zmian¢ roboczg. Ni jak si¢ to ma do rzeczywistosci — w praktyce albo produkujemy
kilka serii na zmian¢ albo jedna seria produkowana jest przez kilka zmian. Nastepng wazng
sprawg jest interpretacja czasu pos§wigconego na przezbrajanie/ustawianie maszyn — czy jest
on strata czy nie. Jedni twierdza ze tak — Zze kazda minuta po$§wigcona na przestawienie
maszyny jest stratg. Nie powinno si¢ w ten sposob podchodzi¢ do zagadnienia — przeciez nie
mozna produkowaé innego asortymentu bez zmiany ustawien a ta musi trwaé. Idealnym
rozwigzaniem jest okreslenie czasu potrzebnego na przestawienie maszyny — jesli obstuga
zmiesci si¢ W tym czasie to nie jest on stratg, a jest planowanym postojem. Ze stratg mamy do
czynienia wtedy gdy pracownicy wyczerpig pulg czasu przeznaczonego na ustawienie, a go
nie skonczyli [58; 130; 192].

Nastepnym sktadnikiem jest DOSTEPNOSC czyli czas przez ktory maszyna byta
dostgpna 1 mozna bylo na niej cokolwiek wyprodukowac¢. Dostepno$¢ maszyny ograniczajg
dwa skladniki: awarie 1 przezbrajanie. Nalezy przyjac, ze przezbrajanie jest stratg ale tylko
1 wylacznie ten czas ktory niepotrzebnie przedtuzyt 6w proces. Innymi stowy okreslamy czas
optymalny dla przezbrojenia — np. 10 godzin i jesli si¢ w nim zmieScimy to nie jest
on stratg” [130].

Mierniki czasowe pozwalajg na zobrazowanie sytuacji procesu produkcyjnego 1 jego
mozliwosci. Mierniki okreslajace przygotowanie produkcji pomagaja lepiej przygotowac si¢
do tego procesu, okreslaja szanse i1 zagrozenia , dobre strony i zte strony danej produkcji —
taka swoista analiza SWOT . W czasie produkcji mierniki czasowe pozwalaja ptynnie
prowadzi¢ proces produkcji 1 likwidowac¢ powstate zagrozenia, szuka¢ lepszych mozliwosci
rozwoju. Podczas powstajacej ztej sytuacji w danym procesie produkcji to wlasnie te czasowe
mierniki pozwalaja na przezbrojenia produkcyjne w celu utrzymania si¢ na rynku . Mierniki
czasowe mimo, ze czesto niedoceniane 1 wykonywane z przymusu sg naprawde skarbnicg
informacji 1 pomocy decyzyjnej. Wykonywane systematycznie daja jasny obraz
przedsigbiorstwa i wskazuja dalsza droge rozwoju. To one maja wplyw na JAKOSC,
KOSZTY w przedsiebiorstwie, rodzaje DOSTAW, ksztattuja BEZPIECZENSTWO i dbaja
o MORALE.

2.4. Istota wskaznikéw Q, C, D, S, M - jako systemu zarzadzania procesem
produkcyjnym

System zarzadzania procesem produkcyjnym na podstawie wskaznikow Q, C, D, S, M
ma na celu doskonalenie procesu produkcyjnego. Podstawowym atrybutem kazdego produktu
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jest jakosc¢ 1 niezawodnos$¢. Jest to klucz do odniesienia sukcesu 1 zdobycia dobrej reputacji na
rynku.

Q — JAKOSC — powszechnie znana jako doskonalo$¢ wyrobu, poniewaz kazdy dazy
do posiadania 1 wytworzenia produktow o wysokiej jakosci. “Dazenie do jakosci,
doskonatosci postrzegane jest w zasadzie od zawsze , o czym mogg SwiadczyC starozytne
zabytki 1 zapiski w przepisach prawnych , np. w Kodeksie Hammurabiego™ [205,s.18].

Jakos¢ jest jednak bardzo subiektywnym odczuciem zwigzanym z indywidualnymi
potrzebami konsumenta. Jako$¢ jest wigc zaspokojeniem potrzeb konsumenta i tak tez
okreslana jest przez znawcow problemu:

» ,, nadawanie si¢ produktu do uzycia lub uzyskania celu” — Juran;

» calos¢ wlasciwosci 1 cech charakterystycznych wyrobu lub ustugi zdolnych do
zaspokojenia okreslonych lub wskazanych potrzeb — ISO 8402,1986;

» calo$¢ zlozonych cech charakterystycznych wyrobu lub ushigi w odniesieniu
do marketingu, konstrukcji, wytwarzania 1 pomocniczych procesOw produkcyjnych,
w ktorych wyniku wyrdb lub ustuga spetni oczekiwania konsumenta — Feigenbaum”
[138,s.117].

,Adekwatng wspdtczesnie definicjg jakosci wydaje si¢ ta zapisana w normie ISO 9000:2000,
okreslajaca jakos$¢ jako stopien, w jakim zestaw naturalnych wiasciwosci (fizycznych,
czasowych, ergonomicznych, funkcjonalnych) produktu spelia oczekiwania, ktore zostaly
ustalone, przyjete zwyczajowo lub sg obowigzkowe” [151;205]. Jako$¢ produktéw jest wazna
nie tylko dla konsumentow, lecz takze dla producentow, braki bowiem jakosciowe oznaczajg
dodatkowe koszty na kontrole, badania, zlomowanie, poprawianie, obstuge skarg 1 zazalen
oraz wywigzywanie si¢ z umoéw gwarancyjnych. Jako$¢ musi by¢ rozpatrywana we
wszystkich aspektach dziatalnosci przedsigbiorstwa, marketingu, projektowania, zaopatrzenia,
wytwarzania 1 dystrybucji. Musi by¢ nadzorowana, a wszystkie dziatlania planowane tak, aby
ich wykonanie zapewniato uzyskanie pozadanej jakosci, do czego niezbedny jest sprawny
system zarzadzania jakos$cig.

»System zarzadzania jakos$cig to podsystem zarzadzania organizacja. Do jego gtownych zadan
nalezy identyfikacja przyczyn niezgodnosci w procesach ( w tym niezgodnosci jakosciowych)
oraz zapobieganie zakloceniom 1 bledom w funkcjonowaniu poszczegdlnych dziedzin
dziatalno$ci” [151;205].

30



OCENA WPLYWU WSKAZNIKOW Q, C, D, S, M NA ZARZADZANIE PROCESAMI 2019
PRODUKCYJNYMI

Zadania
kierownictwa w

sprawie
JAKOSCI
Stworzy¢ system Nadzorowa¢ system
zarzgdzania jakoS$cig zarzgdzania jakoS$cig
w celu statego
Zidentyfikowac . .
1dentyl 0\ivac Prowadzi¢ szkolenia
potrzeby i
magania z zakresu poprawy
wymag jakosci
Oceni¢ mozliwosci Skoncentrowa¢ si¢ na
organizacji do zapobieganiu a nie
zaspokojenia potrzeb v wykrywaniu

Zapewni¢, ze
materialy i
wykonywane
dziatania prowadza
do uzyskania
zatozonych wymagan

Rysunek 7. Zadania kierownictwa w sprawie JAKOSCI
Zrédto: opracowanie whasne na podstawie [11], [24], [41], [162]

Aby ulatwi¢ przedsiebiorstwom spelnienie tych wszystkich wymogdéw zwigzanych
z jakoscig produktow opracowano wiele norm zarzadzania jako$cig. Zawarte w nich zasady
ulatwiajg przedsiebiorstwom nie tylko przygotowanie si¢ 1 wprowadzanie zasad zarzadzania
jakoscia, normalizujg je, pozwalaja na uzyskanie certyfikatow jakosci 1 prowadzenie audytéw
wewnetrznych 1 zewnetrznych. Na podstawie norm stworzony jest wskaznik Q — jakosci,
ktory w sposob pomiarowy okresla poziom jakosci i jej ewaluacjg.

C — KOSZT - to wskaznik produkcji okreslajacy udzial kosztow w produkcji.
Poréwnywanie tego wskaznika z kilku okresoéw daje rzeczywisty obraz gospodarnosci oraz
wykorzystania czynnikdw rzeczowych 1 sity roboczej w jednostce gospodarczej. Im nizszy
jest wskaznik poziomu kosztow, tym korzystniej mozna ocenia¢ efektywnos$¢ ekonomiczng
przedsigbiorstwa. Analiza kosztow daje poglad na efektywnos¢ gospodarowania we
wszystkich ogniwach. Zadaniem tej analizy jest dostarczenie informacji o ich ksztaltowaniu
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si¢ oraz o czynnikach oddzialujacych na ich poziom, dynamike i struktur¢. Pozwala to
ujawni¢ 1 zlokalizowa¢ niewykorzystane dotychczas mozliwosci poprawy gospodarowania
oraz wskaza¢ sposoby ich wykorzystania 1 obnizy¢ dane koszty.

Analiza kosztow wlasnych produkcji  polega na porownaniu faktycznych kosztow
z kosztami poniesionymi w okresie minionym lub przewidzianymi w planie, ustaleniu
wielkosci odchylenia miedzy faktycznie poniesionymi kosztami w okresie badanym, a
planem lub jego wykonaniem w poprzednich okresach oraz na zbadaniu przyczyn, ktoére
te odchylenia spowodowaly. Analiza struktury kosztow pozwala pozna¢ sklad wewnetrzny
kosztow 1 opiera si¢ zazwyczaj na stosunku procentowym poszczegolnych elementow
kosztow do calosci kosztow. Jednostka powinna zna¢ nie tylko calag sume poniesionych
kosztow w danym okresie, ale takze koszt jednostkowy wyrobu.

Na koszty produkcji mozna spojrze¢ z r6znych punktow :

» koszty rodzajowe;
» koszty produkcji wedtug uktadu funkcjonalnego;
» koszty bezposrednie i posrednie produkcji;

» koszty proste i koszty zlozone produkcji, koszty state i zmienne produkcji, koszty
rzeczowe 1 koszty osobowe produkcji, koszty zalezne i koszty niezalezne produkcji
wedhug spojrzenia analityczno — ekonomicznego [13; 14; 40].

Koszty produkcji — ich okreslenie, a w konsekwencji okreslenie kosztow produktu nie
jest zagadnieniem fatwym 1 jednoznacznym. O ile mozna opisa¢ podstawowe zagadnienia,
o tyle w przypadku kazdego przedsiebiorstwa wymaga to indywidualnego jednoznacznego
opracowania. Celem kalkulacji , oprocz ustalenia kosztu jednostki wyrobu, jest rowniez
stworzeniem podstawy do ustalenia ceny wyrobu, wysoko$ci zysku oraz umozliwienie
analizy kosztéw. Kalkulacj¢ mozna przeprowadzi¢ przed produkcja — to kalkulacja wstepna
lub po ukonczeniu produkcji — kalkulacja wynikowa. Kalkulacj¢ wstepng sporzadza si¢ na
podstawie norm 1 przewidywanych kosztow, a kalkulacja wynikowa obrazuje faktyczny
wlasny koszt w danym okresie. Omawiajac koszty produkcji 1 wskaznik, ktory w sposob
matematyczny przedstawia zalezno$ci wydatkowania nalezy wspomnie¢ , ze koszty s3
celowe, konieczne, zwrotne, niezb¢dne do wytworzenia wyrobu gotowego.

D- DOSTAWY - wskaznik procesu produkcji obrazujagcy przeptyw materiatdow
do procesu produkcji. ,,Typowa definicja lancucha dostaw przedstawia to pojecie jako
integracyjne ujecie zarzadzania calo§ciowym przeptywem w kanale dystrybucji od dostawcy
do ostatecznego uzytkownika. Pojecie kanatu dystrybucji obejmuje dostawcow, wytworcow,
dystrybutorow oraz klientdow uczestniczacych we wspolnym procesie. Uwzglednia ono
rowniez zbior powigzan wspierajacych, zwigzanych z transportem, taczno$cig oraz innymi
czynnikami utatwiajagcymi im wzajemny kontakt. Integracja ktadzie nacisk na koordynacje
sieci oddzielnych zadan zmierzajacych do osiagnigcia wspolnych celow w zakresie przeptywu
materiatow 1 wyrobow. Cele te obejmuja obstuge ostatecznego klienta oraz zapewnienie
skutecznos$ci operacji wchodzacych w sklad tancucha. Przepltyw wyrobow przekracza
zaroOwno  granice  funkcjonalne  (produkcja, skladowanie  zapaséw, transport),
jak 1 organizacyjne (producent, dystrybutor, dostawca)” [18; 137; 145].
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Caly proces przeptywu wyrobéw obejmuje cigg dziatan i czynnosci, ktore tworzg wartos¢
dodang 1 zmieniajg cechy przeptywu wyrobow. Sa to cegielki, z ktorych zbudowany jest caly
system. Dzialania wykonywane sg zarOwno przez jednostki organizacyjne wewnetrzne jak
1 zewnetrzne. Ich 1laczny =zakres obejmuje wszystkie zadania fancucha dostaw,
od zaprojektowania wyrobu do ostatecznego klienta, a nawet powrdt zuzytego wyrobu do
punktu wyjscia w postaci materiatu nadajgcego si¢ do recyklingu. Dziatania powinny by¢
powiazane ze soba oraz z celami lancucha dostaw jako systemu, muszg mie¢ znaczenie
ekonomiczne, tworzac wartos¢ dodang oraz pociggajac za sobg koszty, a jednocze$nie musza
mie¢ cechy ekonomiczne zachgcajace firmy do tego, by si¢ w nich wyspecjalizowac.
Organizacje staja si¢ zrédtem zasobow dla tancucha i sg odpowiedzialne za wykonywanie
dziatan. Rzeczywiste operacje skladajg si¢ z jednostkowych procesow, ktore kieruja
czynnosciami 1 taczg je ze soba, a takze stajg si¢ cze$cig wigkszych zestawow
skoordynowanych czynnosci.

,JLancuch dostaw obejmuje pie¢ procesdOw operacyjnych:

» Wyréb. Projekt wyrobu wyznacza procesy produkcyjne. Okresla on réwniez
wymagania logistyczne dotyczace transportu, zapasow 1 termindw dostaw.

» Produkcja. Produkcja i zwigzane z nig procesy tworza wartos¢ dodang w toku
przeptywu wyrobow. To w jaki sposob przebiega produkcja, rowniez oddziatuje na
zapasy, transport 1 terminy dostaw.

» Zaopatrzenie. Zaopatrzenie, czyli dokonywanie zakupow, faczy ze soba rozne etapy
produkcji. W efekcie dzialy zakupdw stajg si¢ menedzerami produkcji zewnetrzne;.

» Dystrybucja. Zapewnia zwigzek miedzy produkcjg a rynkiem. Oddzialuje na logistyke
poprzez wymagania rynku dotyczace obstugi 1 skutecznosci.

» Zarzadzanie popytem. Obejmuje ono kilka powigzanych ze sobg dziatan dotyczacych
rynku prognozowania, realizacji zamowien klientow, koordynacji rynku oraz dziatah
pomocniczych przy sprzedazy” [18; 26; 101].

Cele systemu wskaznikow logistycznych oceny funkcjonowania fancucha dostaw
nastawione sg na: rozwigzanie logistycznego konfliktu celow 1 jednoznaczne okreslenie celow
dla jego ogniw, optymalne funkcjonowanie, maksymalne korzysci dla uczestnikow, wczesne
rozpoznawanie odchylen, szans i1 ryzyka, systematyczne poszukiwanie stabych miejsc 1 ich
przyczyn, wyzwalanie potencjalu racjonalizacyjnego, czytelne mierzenie wynikow
osigganych przez uczestnikOw oraz ciggla pomoc przy spehlianiu logistycznych zadan
rutynowych. Istotne jest zatem ustalenie odpowiedniego pakietu wskaznikdw oceny
funkcjonowania catego tancucha dostaw 1 poszczegdlnych jego ogniw prowadzacego
do redukcji zapasdw, skracania cykli czasowych, zwigkszenia zakresu obstugi rynku.
,»Wydajnos¢ logistyczna okreslana jest przez :

» terminy dostaw: odstep czasowy miedzy zlozeniem zamoéwienia i jego wykonaniem;

» wiarygodnos$¢ dostaw: stosunek miedzy przyrzeczonym i rzeczywistym terminem
dostawy;

» zdolno$¢ dostawy: stosunek miedzy terminem dostawy zadanym przez klienta
a przyrzeczonym,

» jako$¢ dostawy: udziat nalezycie wykonanych zaméwien pod wzgledem ilo§ciowym
1 jakosciowym w porownaniu ze specyfikacja klienta;

» elastyczno$¢: mozliwos¢ dokonywania ilosciowych zmian w specyfikacji zamowienia
w czasie zblizania si¢ terminu dostawy;
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» informacje: jako$¢ obstugi informacyjnej we wszystkich stadiach trwania transakcji,

» koszty: koszty zwigzane z wykonaniem zamowienia.

mozliwos¢ wykorzystania elektronicznych

[21; 25; 95; 96];

Mierniki logistyczno — ekonomiczne zaopatrzenia.

A.

>
>
>

FVVVVVVVVVYVVYVY

°vvy Qvvvvyvyy

\4

Mierniki iloSciowe.

liczba zakupionych czesci;

wolumen zakupionych materiatow;

pozycje zamOwien na miesigc;

liczba dostawcow;

kwota umow ramowych;

struktura zamowien;

liczba pozycji dostaw na dowod dostawy;
liczba przychodzacych towarow na okres;
waga przychodzacych towarow;

liczba 1 waga dostaw;

udziat bez kodowych dokumentéw dostaw;
liczba zatrudnionych w realizacji zamowien;
liczba zatrudnionych w przyjmowaniu towaru;
zdolnosci srodkdw rzeczowych;

koszty zaopatrzenia;

koszty catkowite przyjecia towaru.
Mierniki jakoSciowe.

czas zatrzymania towaru przy przyjeciu;
kwota btednych dostaw;

kwota reklamacji;

kwota zwrotow;

kwota opdznionych dostaw;

czas ponownego zaopatrzenia (przecigtny).
Mierniki produktywnosci.

liczba zatatwionych przesytek na roboczogodzing;

czas przyjecia towaru na przyjeta przesyike;

stopien wykorzystania urzadzen wytadowczych;

Mierniki gospodarnosci

koszt przyjecia towaru na przyjeta przesytke.

systemoOw

Do podstawowych wskaznikow oceny poziomu dostaw zalicza si¢ :

>
>

czas dostawy;
niezawodno$¢ dostawy;

» jakos$¢ dostawy;

>

elastycznos¢ dostawy.

informacyjnych”

,Podsystem produkcji jest drugim obszarem w przeplywie materiatdw, gdzie szczegodlne
miejsce ma proces planowania potrzeb materialowych z uwzglednieniem zdolnosci
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produkcyjnych i1 sterowania. W ramach tych czynnosci okresla si¢ program produkcji 1 na
jego podstawie planuje si¢ potrzeby materiatowe z dokladnym okresleniem pozycji
1 wielkos$ci zapasu produkcyjnego. Istotng grupe posrod wskaznikéw dla podsystemu
produkcji zajmujg réwniez mierniki produktywnosci 1 gospodarnosci, sktadajace si¢ razem
na oceng efektywnosci produkcji. Zaliczamy do nich miedzy innymi :

Mierniki produktywnosci:

» $rednia liczba wptywajacych zaméwien na 1 pracownika,

» czas realizacji zamowienia na 1 zamdwienie,

» érednia liczba kont aktywow na 1 pracownika - S$rednia liczba procesow

dyspozycyjnych na 1 pracownika” [203,s.4-15].

Po wyborze odpowiedniego zestawu wskaznikow do analizy, bedzie wykonany pomiar
1 przedstawienie zebranych wynikow, jako punkt wyjscia dla podjecia decyzji odno$nie
przysztosci tancucha dostaw oraz podejmowanych dziatah w ramach poszczeg6lnych jego
obszarOw oraz zarzadzania nim jako caloscig. Dzialania majace na celu zwigkszenie
efektywnosci 1 ekonomiczno$ci tancucha musza zawsze by¢ zweryfikowane poprzez
podstawowy wskaznik satysfakcji koncowego odbiorcy, gdyz tancuch dostaw produktu jest
na tyle optymalny, na ile zaspokaja potrzeby klienta.

S — BEZPIECZENSTWO — jako wskaznik produkcji

Wskaznik bezpieczenstwa rejestruje czas od ostatniego wypadku, ktéry zdarzyt sie
w danym zespole produkcyjnym oraz sposob w jaki zesp6t dba o swoje bezpieczenstwo
podczas procesu produkcji. Zapewnienie bezpiecznych i higienicznych warunkéw pracy jest
podstawowym obowigzkiem kazdego pracodawcy. Prawo do bezpiecznych warunkow pracy
ma charakter bezwzgledny i jest prawem podmiotowym pracownika[42;50; 88].

Kodeks pracy naklada na pracodawce obowigzek konsultowania przez pracodawce
wszystkich dzialan zwigzanych z bezpieczenstwem 1 higieng pracy w szczego6Inosci:

1. Organizacji pracy 1 wyposazenia stanowiska pracy.

2. Oceny ryzyka zawodowego wystepujacego przy wykonaniu okre§lonych prac.

3. Tworzenia stuzby BHP.

4. Szkolenia pracownikow w zakresie BHP.
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M — MORALE - jako wskaznik produkc;ji.

M - Morale jako wska’nik
produkcji

Absencje chorobowe

Gospodarnosé

Zaangazowanie w realizacj¢ projektow

Zaangazowanie w rozwigzywanie problemow produkcyjnych

Nowe szkolenia pracownikow

LA

Materialy szkoleniowe dotyczace procesu produkcji

Harmonogram szkolen przypominajacy

T

'Rysunek 8. Morale jako wskaznik procesu produkcji
Zrédto: opracowanie wlasne na podstawie [11], [41], [164]
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Wskaznik rozumiany jest jako obserwowalna wielko$¢ zmienna, niezbedna
do uchwycenia innej zmiennej bezposrednio nicobserwowalnej. Potrzebny jest on wtedy, gdy
zjawisko, ktore nas interesuje jest trudne do obserwacji i pomiaru.

Cechy dobrego wskaznika to:

» adekwatno$¢ — wlasciwy obraz analizowanego fragmentu rzeczywistosci;

» aktualno$¢ — ocena winna by¢ potrzebna z biezacej dziatalnosci;

» doktadnos$¢ — powinna tworzy¢ przestanki do podjecia dobrych decyzji,

» rozleglo$¢ — winna obejmowac wiele réznych stanow badanej rzeczywistosci,

» kompletnos¢ — calosciowe ujmowanie i ocena badanego systemu;

» porownywalno$¢ — mozliwo$¢ oceny porownawczej w réznych aspektach;

» zrozumiato$¢ — konstrukcja wskaznika prosta i logicznie zrozumiata;

» kompatybilnos¢ — dostepnos¢ w systemie informatycznym przedsi¢gbiorstwa
[42; 53; 64; 148; 164].

Wskazniki Q, C, D, S, M to system zarzadzania procesem produkcji, ktory ma na celu
uchwycenie tych zmiennych w przedsigbiorstwie, ktore pozwalajg rozwija¢ proces produkcji
w dobrym kierunku, zwigkszajac jednocze$nie pozycje jednostki na rynku 1 osiggajac
zyskowno$¢. System ten wychwytuje tez te zmienne, ktore powinny by¢ eliminowane
w procesie produkcji, zmieniane, badz poprawiane w celu lepszego zarzadzania jednostka.

Rozwdj przemystu 1 umasowionej produkcji, jaki nastapit w XX wieku, spowodowat wiele
zmian w organizacji procesOw produkcyjnych oraz w samym zarzadzaniu przedsiebiorstwem.
Byly to przede wszystkim zmiany o wydzwieku pozytywnym, jednakze kadra zarzadzajaca
zaczela rowniez zwraca¢ wigckszg uwage na pewne uchybienia 1 nieprawidlowosci, jakie
wystepowaly podczas proceséw produkcji wyrobow. Chodzi tu zwlaszcza o duza liczbe
brakow, liczne przestoje produkcyjne, niska niezawodnos$¢ produktow, czy tez wysokie
koszty produkcji [50; 147]. Stad tez réwniez 1 jako$¢ zaczegto rozpatrywac i analizowacd
w szerszym konteks$cie niz to miato miejsce do tej pory — nie tylko jako wasko rozumiang
jakos¢ produktu finalnego, ale takze jako jako$¢ wszystkich procesow, ktorych dopiero
elektem koncowym jest produkt badz ushuga. Wigkszos¢ autorow zgodna jest co do faktu, iz
na uksztattowanie si¢ wspolczesnego dorobku wiedzy o zarzadzaniu jakos$cig, a takze jego
ciggly rozwdj, zarbwno w aspekcie teoretycznym, jak i praktycznym, najwigkszy wpltyw
mieli: W. E. Deming, J.M Juran, P. B. Crosby [41; 42; 44; 86].

Prekursorem nowych idei, nastawionych na zapewnienie jakos$ci, stal si¢ w latach
50-tych XX w. W. E. Deming, amerykanski statystyk, ktéry powszechnie uwazany jest za
lidera japonskiej rewolucji jakosciowe] oraz wspdltworce japonskiego stylu zarzadzania
jakoscig. Zwracal on przede wszystkim uwage na konieczno$¢ zmiany orientacji na rynkowa,
co wigzalo si¢ ze skupieniem na informacjach plyngcych z rynku przy jednoczesnym
zapobieganiu niskiej jakosci, a nie jak to mialo miejsce poprzednio - na wykrywaniu jej
(Deming okreslat to ponadto jako zmiang orientacji z ,,dzisiaj” na ,,jutro”), bo tylko w taki
sposOb mozna wg niego speiniac potrzeby 1 preferencje klientow oraz wygra¢ z konkurencja.
Natomiast niskg jako$¢ produktow oraz powstawanie roéznorodnych innych problemow
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jakosciowych,  upatrywal przede wszystkim w bledach w  projektowaniu,
nieprawidlowos$ciach w dostawach materialow, niewtasciwym stanie eksploatowanych
maszyn 1 urzadzen, bledach w naprawach, serwisie 1 konserwacjach oraz w blednie
zorganizowanych procesach pracy, czyli w sytuacjach, za ktore odpowiedzialna jest
w przedsiebiorstwie kadra kierownicza (jego zdaniem az 94 % wszystkich bledow
jakosciowych wynika 1 powstaje z winy kierownictwa odpowiedzialnego za system
zarzadzania jakos$cig, w ktorym pracuje zaloga). Twierdzit ponadto, iz sporadycznie niska
jakos¢ produktéw wynika¢ moze rowniez z innych przestanek; wskazywat tu zwlaszcza na
brak umiejetnosci 1 kwalifikacji czy tez nieuwage pracownikow. Jednakze za te sytuacje kadra
kierownicza odpowiedzialna jest w duzo mniejszym stopniu, w przeciwienstwie do samych
wykonawcow zadan [181,s.10-11].

W zwigzku z tym definiowat on jako$¢ jako ,,przewidywany stopien jednorodnosci
1 niezawodno$ci przy mozliwie niskich kosztach 1 dopasowaniu do wymagan rynku”
[41,s.1-2]. Takie podejscie do terminu jakosci wskazuje jednocze$nie mozliwe jej miary,
a mianowicie: jednorodno$¢ wykonania, niezawodnos$¢, koszty wykonania oraz szczegdlnie
akcentuje dopasowanie do potrzeb klientow. Dlatego tez Deming proponowal wilaczanie
w dzialalno$¢ przedsigbiorstw nowych rozwigzan majacych na celu zapewnienie jakosci -
zwigzte ksiggi jakosci, audyty jakosci, analize kosztow jakosci, czy tez rozwinigte kontrole
nad procesami - czyli wprowadzanie statystyki jako narzedzia (metody statystyczne do oceny
1 analizy jako$ci Deming zaczal propagowac juz od 1940 roku, natomiast w lalach 50. XX w.
zaproponowal réwniez proces statystycznej kontroli). Stad tez uwazany jest za tworce
definicji jakosci w konteks$cie zarzadzania przedsiebiorstwem.

Ponadto Deming jest szczegélnie znany z przedstawienia tzw. cyklu PDCA,
okreslanego rowniez jako cykl czy tez koto Deminga. Podstawa do jego opracowania stato si¢
zalozenie, ze zjawiska jakosciowe maja charakter dynamiczny, a jako$cig procesow
1 wyrobdw nalezy sterowa¢ w cyklu dziatan zarzadczych i wykonawczych [181,s.11].

Sprawdz czy cele zostaty Zaplanuj dziatania, ktore
osiagnigte. Jezeli nie to zaplanuj pozwola unikna¢ tego problemu
nowe dziatania w przysztosci

AllP

Sprawdz czy zadania \ Wykonaj te dziatania

zostaty wykonane

) Rysunek 9. PDCA - Kolo Deminga
Zrodto: opracowanie wlasne na podstawie [24], [41], [149], [164]
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P — zaplanowanie niezbednych dziatan, okreslenie odpowiedzialnosci za wykonanie dziatania
1 czasu do kiedy powinny by¢ wykonane, D — realizacja zaplanowanych dziatan, C — kontrola
wykonania zaplanowanych dziatan, A — sprawdzenie czy zaplanowane 1 wykonane dzialania
przyniosty zamierzony skutek. Jezeli nie, to cykl PDCA powinien by¢ powtdrzony.

Kolejnym rozwigzaniem jakim zastynagl byla propozycja tzw. programu ciaglego
doskonalenia jakos$ci, zawierajacego 14 zasad stosowanych w pracy kierownictwa
przedsigbiorstwa. Program ten wuznawany jest za przestanie Deminga, adresowane
do kierownikéw, bedace syntetycznym ujeciem jego filozofii jakosciowe;.

Nieco inaczej do tego problemu podchodzi J.M. Juran. Uwazany za jednego z tzw. guru
jakosci byt kontynuatorem mys$li Deminga. Zwraca on bowiem uwage na wystgpowanie az
os$miu znaczen pojecia jakosc.

» stopien zaspokojenia przez konkretny wyrdb zadan specyficznego odbiorcy, czyli
jakos¢ rynkowa;

» stopien, w jakim dany produkt moze potencjalnie zadowoli¢ finalnego uzytkownika;

» stopien, w jakim wyrob zgodny jest z modelem wzorca lub z przyjetymi wymogami,
czyli jako$¢ zgodnosci,

» stopien preferowania przez uzytkownika okreslonego produktu na tle innych
wyrobow, ustalony w wyniku prowadzenia badan poroéwnawczych (lub inaczej
stopien, w jakim okreslony wyréb znajduje u danego konsumenta pierwszenstwo
przed innym wyrobem na skutek poréwnania, przeprowadzenia badan
poréwnawczych), czyli jako$¢ preferencji - ujecie ekonomiczne (przyjmuje ono
bowiem, ze istotg jakosci produktu sg kryteria ekonomiczne);

» wyodrebniona cecha lub zespdl cech charakteryzujacych dany produkt, (a wiec
wyglad, konsystencja, smak, zapach, sposéb wykonania, trwalo$¢, niezawodnos$¢,
odporno$¢ na zuzycie, itp.), zwana charakterystyka jakosci - ujecie techniczne
(uwzglednia ono bowiem glownie techniczne elementy towaru lub ustugi);

» og6lny wyraz doskonalosci, nie pozwalajacy na dokonanie szczegdlowych
klasyfikacji;

» okreslenie funkcji malejacej ma na celu osiggniecie dobrej jakosci;
» nazwa okreslonego dziatu przedsigbiorstwa [86,s.3-41].

Pojecie jakos$ci Juran utozsamia wigc z przydatnoscig uzytkowa, co w konsekwencji
powoduje umieszczenie klienta w centrum procesu ksztaltowania jako$ci. Z uwagi na to,
1z Juran oznacza jakos$¢ jako zdolnos$ci uzytkowania (,,jakos$¢ to stopien, w jakim okreslony
wyrob zaspokaja potrzeby okreslonego nabywcy - jako$¢ rynkowa"),[86] w literaturze
przedmiotu mozna spotka¢ si¢ z okresleniem definicji tego pojecia mianem definicji
uzytkowania. Juran, podobnie jak Deming, zwracal szczegdlng uwage na kierownictwo 1 jego
role w ksztaltowaniu jakosci w przedsigbiorstwie. Z jego badan wynikato bowiem, ze u zrédet
80% wszystkich usterek, brakow i1 problemow z jakoscia, powstajacych w przedsiebiorstwie,
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lezy zachowanie 1 dzialania podejmowane przez menedzeréw zrzadzajacych. Stad tez
proponowal rowniez akcentowanie zarzadzania personelem poprzez pozytywne motywowanie
1 aktywne rozwigzywanie probleméw. Wszelkie swoje analizy 1 teorie dotyczace zarzadzania
jakoscig, zawarl w postaci planu 10 krokéw: od uswiadomienia sobie przez kadre
zarzadzajacg potrzeb ksztaltowania 1 doskonalenia jakosci, poprzez wyznaczenie celow
takiego doskonalenia, az do realizacji projektow skupionych na jakosci [181, s.12]. Takiego
typu postepowanie znajduje obecnie zastosowanie we wielu przedsigbiorstwach.

2.4.1. System Q, C, D, S, M - plan 10 krokéw eliminacji 1 problemu w procesie
produkcji

Procesy dzialan =zapobiegawczych, korygujacych, naprawczych oraz usprawnien
w procesach produkcyjnych przedsiebiorstw sg czgsto realizowane przy uzyciu narzedzia
jakim jest ,PLAN 10-u KROKOW". Przyjmuje si¢, ze dobre poznanie i zrozumienie tej
metody moze pomdc w rozwigzaniu zauwazonych probleméw 1 prowadzeniu prawidtowych
projektow. Nalezy zaznaczy¢ jednak, iz ,Plan 10-u krokéw" jest najbardziej przydatny
w rozwigzywaniu probleméw, ktorych rozwigzanie nie jest jeszcze znane. Oznacza to, iz po
otrzymaniu danych wyjsciowych, z niektorych wskaznikow analizowanego systemu
postepujac wg ,,Planu 10-u krokéw" mozna wykry¢ przyczyny wystepujacych problemow
1 szybko je wyeliminowa¢ uzywajac ogolnie znanych narzedzi. W zakladach produkcyjnych
duzy nacisk kladzie si¢ na prace zespolowa w celu rozwigzania problemu jak najszybciej 1 jak
najlepiej, dlatego przed przystgpieniem do usprawniania procesu nalezy zastanowic si¢ kto
bedzie niezbedny do rozwigzania danego problemu i z takich osob stworzy¢ zespol.
Preferowana ilo$¢ osob w zespole to 3-8 osob. Kazdy zespotl powinien posiadaé lidera,
ktorego rolg jest koordynowanie pracg zespotu, pilnowanie terminéw realizacji zadan, a takze
organizowanie niezb¢dnej pomocy. Ponadto kazdy zespdt moze korzysta¢ z pomocy opiekuna
lub doradcy, ktory zobowigzany jest udzieli¢ pomocy jezeli zespot z taka potrzeba si¢ do
niego zglosi. Obszary pomocy dla zespotow przedstawiono ponizej:

» wsparcie w uzyciu technik analizy (SPC, DOE, Pareto), motywacja, zasady pracy
zespotowej 1 inne;

» struktura zespotdw ds. usprawnien, zasady powolywania, rejestracja, monitoring,
koordynacja;

» organizacja pracy ludzi, efektywno$¢ maszyn, rozmieszczenie linii, wskazniki,
przeplyw materiatow itd.;

» modernizacje, usprawnienia elektryczne, mechaniczne i inne, [43; 47; 55; 97].

Dziesig¢ krokdéw rozwigzywania problemu produkcji:

1. Definicja problemu.

2. Zbieranie danych.
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Zapisywanie danych.

Analiza danych.

Poszukiwanie przyczyn problemu.
Poszukiwanie rozwigzan problemu.
Zaplanowanie dziatan.

Wdrozenie usprawnien.

A S A

Zachowanie usprawnien.

10. Raport koncowy i zakonczenie projektu.

KROK 1. Definicja problemu

Problem ktory zostat zauwazony nalezy opisa¢ mozliwie szczegétowo, co oznacza, 1z
nawet osoba nie znajgca specyfiki danego procesu bedzie w stanie zrozumie¢ na czym
problem polega. W celu dobrego i precyzyjnego zdefiniowania problemu mozna poshigiwaé

si¢ przykladowym wzorem odpowiadajac sobie na postawione pytania np.:
» Co jest problemem — ktéry z wymogow nie jest spetniony?
» Gdzie zauwazono problem?
» Komu ten problem przeszkadza?

» Jak czesto (od kiedy)dany problem wystepuje?

» Jak duzy jest to problem? (w sztukach, %, lub innych jednostkach)

[64; 93; 99; 103; 149].

Przykiad definicji problemu nr 1.

Definicja problemu:

» Na maszynie nr 3 linii produkcyjnej nr 2 na nocnej zmianie wystgpito pogorszenie si¢

jakosci powleczonego materialu w stosunku do zmiany dziennej i popotudniowe;.

» Zauwazono w glownej mierze wystegpowanic wady — brud mechaniczny

w powleczeniu.

» Zuzycie calkowite na zmianie nocnej wynosi $rednio 2,7% gdzie na zmianie dziennej

zuzycie jest na poziomie 1,7%.

» Zwigkszone zuzycie znaczaco wplywa na wyniki wydajnosciowe calej zatogi.
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Przykiad definicji problemu nr 2.

Definicja problemu:

» Na liniach produkcyjnych nr 1 i 3 odnotowano w pierwszym kwartale roku
zwigkszong ilos¢ zapowietrzonych uktadow (produktow) z powodu dwoch
dysz w ukfadzie maszyny.

» Poziom jakosci produktu wzrdst nawet do 2000 ppm co odbito si¢ na ocenie
brygady za jakos¢.

Ponadto w grudniu z powodu niesprawnosci uktadu dysz w maszynie nr 4 w serii

produkowanych uktadow wystapita wada krytyczna.
KROK 2. Zbieranie danych

Przystepujac do kroku drugiego zesp6t musi zastanowi€ si¢ jakich danych bedzie potrzebowat
do wykonania analizy problemu. Nalezy ustali¢ czy beda to dane z raportéw juz istniejacych,
czy tez nalezy wprowadzi¢ na czas realizacji projektu dodatkowy sposob zbierania danych.
Moze wystapi¢ potrzeba wykonania bardziej specjalistycznych badan w laboratorium lub
testow nawet poza zakladem. Przyklady niezbednych danych ustalonych przez zespotly
[25; 85; 88; 148].

Tabela 1. Dane ustalone przez zespoly w planie 10 krokow

Problem Zrédlo danych OKkres
System Quard, Raporty
Czasy postojow awaryjnych produkcji 01-03-2017-31-05-2017
System MP4, Karty magazynowe
Koszty napraw czesci zamiennych 01-03-2017-31-05-2017
System MP4, Normatywy
Pracochlonno$¢ cZasowe napraw 01-03-2017-31-05-2017

Zrodto: opracowanie wlasne na podstawie [24], [41], [164], [192]

Dane ustalone przez zespoty produkcyjne przedstawia tabela 1.

KROK 3. Zapisanie danych
Znajac dane jakie beda niezbedne do przeprowadzenia analizy nalezy ustali¢ w jakiej formie

dane bedg zapisywane. Mozna do tego celu uzy¢ istniejacych kart kontrolnych lub zatozy¢ na
potrzeby projektu dodatkowg karte¢ w postaci arkusza kontrolnego, grafu, dziennika itp.
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Przyktadowy arkusz kontrolny.
Tabela 2. Dane ustalone przez zespoly w planie 10 krokow - wada na stanowisku kontroli
Wada na stanowisku kontroli produktu
Ilos¢
Rodzaje wad Zmiana 1 |Zmiana2 |Zmiana3 |Razem
Pekniecie obudowy 2 4 3 9
Wada powleczenia 6 11 5 22
krzywy trzonek sterujacy 2 7 4 13
Wada stempla 4 10 4 18
Btedy pakowania 4 3 1 8
Razem 18 35 17 70
Zrédlo: opracowanie whasne
Wade na stanowisku kontroli produktu przedstawia tabela 2.
Przyktadowy rysunek kontrolny
10
o - 8
9
€ 6
= 4 ® GLK
=
2 ENOM
0 DLK
" B Wartosci
13 15
17 19 21 53
Godziny pomiarow

Rysunek 10. Dobowy przebieg zmiennoS$ci procesu
Zrédto: opracowanie wihasne

Dobowy przebieg zmiennos$ci procesu przedstawia rysunek 8.
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Tabela 3 Dane dotyczace dobowego przebiegu zmiennosci procesu

GLK 9191919191 91919/919]919 919191919191 91919919]9
NOM S| 5| 5] 55|55/ 55555 5[5/ 55555/ 5/5/5]5]5
DLK 31313/ 3[3/3/3[3/3/3[3/3]3[3/3/3/3/3/3/3/3/3/3|3
Wartosci | 5| 6| 4| 4] 4| 8] 7] 3] 9| 6| 4| 3|10 4] 56| 7|3|4]3]4]5/9|3

Zrodto: opracowanie wlasne

Dobowy przebieg zmiennosci procesu dane przedstawia tabela 3.

GLK — Goérna linia Krytyczna,
DLK — Dolna linia Krytyczna,
NOM — Nominalna wartos¢.

Przyktad karty kontrolnej wprowadzonej na potrzeby projektu do zliczania odpadu na linii
produkcyjne;j.

Tabela 4. Analiza 100% odpadu na stanowisku pakowania

Analiza 100% odpadu na stanowisku pakowania
Odpad w sztukach Razem
Data Zmiana 1 Zmiana 2 Zmiana3 [Szt.]
01.02.2014 104 105 102 311
02.02.2014 100 99 102 301
03.02.2014 101 102 104 307
04.02.2014 95 88 105 288
05.02.2014 95 96 102 293
06.02.2014 95 95 102 292
07.02.2014 97 95 104 296
08.02.2014 100 101 107 308
itd.

Zrodto: opracowanie wlasne na podstawie [24], [41], [164]

Analiza 100% odpadu na stanowisku pakowania przedstawia tabela 4.
KROK 4. Analiza Danych

Zebrane w kroku trzecim dane nalezy poddac analizie. Do tego celu mozna wykorzystac kilka
znanych narzegdzi jakos$ci, ktore w przejrzysty sposob przedstawig charakterystyke problemu.
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Do narzedzi tych mozna zaliczy¢:

Analize¢ Pareto;
Histogram;
Zdolno$¢ procesu;
Test statystyczny.

PN

Analiza Pareto

Odpad w %

! T 7

- -
Mon GiL W1 W2 Aut LS
H Seriel 6,03 2,83 0,96 0,71 0,38 0,31

Rysunek 11. Zuzycie materiatu na linii produkcyjnej
Zrédto: opracowanie wlasne

Zuzycie materiatu na linii produkcyjnej przedstawia rysunek 11.

Mon — Montazownica; GiL — Gilotyna; W1 — Wiertarka nr 1; W2 — Wiertarka nr 2; Aut —
Automat; LS — Laser.

Analiza Pareto - jest to technika rozwigzywania problemow stworzona przez wloskiego
ekonomiste. Jest sposobem na izolowanie kilku waznych elementéw od wielu trywialnych.
Metoda ta jest takze nazywana zasada 80/20 i mozna jg zastosowac¢ w wielu sytuacjach:

» 80% obrotow pochodzi od 20 % klientow;
» 80% sprzedazy pochodzi z 20% asortymentu;
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» 80% odpadu powoduje 20% wad.

Odnalezienie zasady Pareto w projekcie moze pomoc wilasciwie przydzieli¢ priorytety
1 zasoby tam gdzie majg najwickszy wplyw.

Histogram

Histogram - przedstawia $rodek, rozrzut i ksztalt procesu. Stuzy do streszczenia danych
o procesie uzyskanych na przestrzeni czasu, oraz graficznego przedstawienia rozktadu
czestotliwosci za pomoca wykresu stupkowego.

Przyktad Histogramu: Prezentacji danych z procesu pompowania ukfadu — rysunek 12.

> 60
61-70

51-60

Cisnienie | 41-50

31-40

21-30

<20

35% 30% 25% 20% 15% 10% 5% 0%

= Warto$¢ % ilo$ci pompowanych uktadow

Rysunek 12. Prezentacja danych — proces pompowania ukladu
Zrodto: opracowanie whasne

Zdolnos$¢ procesu

Jest to pomiar dostosowania si¢ do wymagan klienta. Stuzy do ustalenia czy proces ,
biorgc pod uwage jego naturalne wahania, jest w stanie wyj$¢ naprzeciw wymaganiom lub
parametrom klienta. Pomaga odpowiedzie¢ zespotowi na pytanie czy dany proces jest zdolny
realizowa¢ swoje zadanie. Pomaga ustali¢, czy zaszta zmiana w procesie. Pomaga ustali¢
procent, w jakim produkt czy ustugi nie spelniaja wymagan klientow. Zdolnos¢ procesu
okreslajg dwa parametry Cp i Cpk. Im wyzszy jest wskaznik Cp tym wigksze jest zaufanie do
procesu, jest on stabilniejszy i wigksze prawdopodobienstwo, ze proces bedzie spetniat
stawiane przed nim wymagania. Wspoiczynnik Cpk okresla potozenie wynikow w stosunku
do granic tolerancji - przesuni¢cie procesu w kierunku dolnych lub gornych wartosci.
Im nizszy wskaznik Cpk tym wigksze przesunigcie procesu. Azeby proces mozna bylo
nazwaé zdolnym jako$ciowo wskazniki Cp i Cpk powinny by¢ wyzsze od 1,33.

46



OCENA WPLYWU WSKAZNIKOW Q, C, D, S, M NA ZARZADZANIE PROCESAMI 2019
PRODUKCYJNYMI

Zdolnos$¢ Procesu

Rysunek 13. Przykladowa prezentacja danych — zalezno$¢ Cp i Cpk
Zrodto: opracowanie wlasne na podstawie [24], [41], [164], [192]

Zaleznos¢ Cp 1 Cpk przedstawia rysunek 13.

Zaleznos¢ Cp 1 Cpk w stosunku od potozenia sredniej procesu wzgledem nominalnej wartos$ci
oraz granic tolerancji DLK 1 GLK.

KROK S. Poszukiwanie przyczyn problemu

W tym kroku zesp6t powinien skupi¢ si¢ na znalezieniu wszystkich mozliwych
przyczyn danego problemu, a nast¢gpnie wybra¢ te¢, ktora ma zdaniem zespotu najwigckszy
wplyw na problem. Do poszukiwania przyczyn problemu zespdt gromadzi si¢ na tzw. ,,burzy
mozgow", gdzie kazdy wyraza swojg opini¢ o problemie 1 podaje jego przyczyne.

Burza mo6zgow nazywamy technike grupows, majaca na celu maksymalizacje tworczego
mys$lenia uczestnikow. Wszystkie pomysly podawane przez uczestnikéw w trakcie burzy
mézgow powinny by¢ zapisywane na tablicy tak, aby jedne pobudzaly inne.
Tempo powinno by¢ dos$¢ szybkie, poniewaz stwarza to zywsza atmosfer¢. Nie nalezy
pozwala¢ na zbyt dlugie zastanawianie si¢ nad wypowiedziami, zbytnig dbato$¢ o sposob
wystawiania si¢ itp. Gdy proces wymyka si¢ spod kontroli lub ulega spowolnieniu, mozna
temu zaradzi¢ dajac dodatkowe bodzce tj.:

» podzieli¢ problem na mniejsze cze¢sci,
» sprobowac unaoczni¢ problem, np. rozdajac wigcej materialdw i dostarczajac wiecej

informac;ji;
47



OCENA WPLYWU WSKAZNIKOW Q, C, D, S, M NA ZARZADZANIE PROCESAMI 2019
PRODUKCYJNYMI

» stworzy¢ warunki ekstremalne np.: zadajac pytania: co statoby si¢ w roku 20197,

» odwr6ci¢ problem o 180 stopni;

» zapytaC, czy patrzac na juz zapisane pomysty, mozemy: co$ do nich doda¢, polaczy¢
kilka z nich, podzieli¢ jeden pomyst na kilka.

Dopiero, gdy zrodio pomystow juz naprawde wyschlo, mozna zacza¢ dzieli¢ je na kategorie
1 szeregowac¢ wedlug waznosci. Sposrod najbardziej obiecujgcych wybrac te, ktoére wiekszos¢
uwaza za najlepsze, 1 ktore maja szans¢ na realizacje. Wszystkie przyczyny (pomysty)
powinny by¢ zapisywane i1 nastepnie pogrupowane wedtug czterech kategorii, ktére maja
wplyw na powstanie problemu:

» Czlowiek;

» Material;
» Metoda;
» Maszyna.
Do tego celu najlepiej uzy¢ diagramu Ishikawy - rys. 14.

Przyvklad diagramu Ishikawy.

Materiat Czlowiek

Stabe
wyszkolenie
Krzywe
elementy od
dostawcow

> Problem

Dlugie
Dlugotrwal ieni
DrzeZbrOIenla
proces

Metoda Maszyna

Czgste awarie

) Rysunek 14. Przyklad diagramu Ishikawy
Zrodto: opracowanie wlasne na podstawie [11], [41], [162], [164], [191]

Sposrod wypisanych potencjalnych przyczyn nalezy wybraé te, ktora ma najwickszy wplyw
na problem. Moze si¢ to odby¢ poprzez glosowanie lub przydziat punktow cztonkom zespotu.
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» przydzieli¢ kazdemu czlonkowi zespolu okoto 5 punktow-kropek (razem nie wiecej
niz 30);

» kazdy z czlonkow zespotu umieszcza kropki przy najwazniejszych (jego zdaniem)
przyczynach problemu (mozna przydzieli¢ wigcej niz jedng kropke na przyczyne);

» podsumowac¢ liczbe kropek dla kazdej przyczyny. Ustali¢ kolejno$¢ pod wzgledem

waznosci (mozna uzy¢ wykresu Pareto).
KROK 6. Poszukiwanie rozwigzan problemu

Podobnie jak w kroku pigtym nalezy zastanowi¢ si¢ wspolnie (,,burza méozgow") jak
rozwigza¢ problem skupiajac si¢ na tych przyczynach, ktére uznano za najwazniejsze.
Nastepnie nalezy oceni¢ korzysci jakie przyniesie wybrane rozwigzanie, np. jakie Srodki
trzeba przeznaczy¢ na wdrozenie, ile srodkow bedzie mozna zaoszczedzic 1 czy bedg korzysci
dodatkowe np. poprawa bezpieczenstwa pracy. Przyktad poszukiwania mozliwych rozwigzan
1 wybor najlepszego.

Poszukiwanie rozwiazan — przykladu:

» zobligowa¢ dostawce materialu do zapewnienia jednakowych parametréw
dostarczanego towaru;
» zorganizowa¢ pomieszczenie do magazynowania towaru o temp. zblizonej
do temperatury panujacej na maszynach linii produkcyjne;;
» zastosowa¢ szybkie podgrzewanie materialu poddawanego w  zbiornikach
urzadzen w celu szybkiego osiggnigcia wymaganych parametrow;
» zastosowac ptynng regulacje¢ czasu dozowania materiatu.
Przy wyborze najlepszego rozwigzania pomocne moze okaza¢ si¢ narzedzie zwane ,,Analizg
Pola Sil". Analiza ta polega na =zestawieniu po jednej stronie pozytywnych,

a po drugiej negatywnych aspektow danego rozwigzania, tak, iz mozna je tatwo porownac
1 ocenié. Przyklad: Zmiana mocowania sitownika na maszynie linii produkcyjne;.
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Pozytywne aspekty Negatywne aspekty
Wdrozenie na innych liniach tego rozwigzania Utrudniony dost¢p do konsultantow
i<
Natychmiastowe osiagnig¢cie oczekiwanego efektu Trudnosci ze zbieraniem i kompletowaniem danych
Zaangazowanie catego zespotu Trudnoéci z wprowadzeniem zmian w dokumentacji

Krotki czas realizacji projektu

Tani koszt wykonania (okoto 350 PLN)

»ld
L il

) Rysunek 15. Analiza Pola sil
Zrédto: opracowanie whasne na podstawie [11], [24], [164]

W tym przypadku jest przewaga aspektow pozytywnych nad negatywnymi dlatego mozna
przypuszczac, iz to rozwigzanie wptynie korzystnie na proces.

KROK 7. Zaplanowanie dziatan

Nalezy zaplanowa¢ wszystkie dziatania jakie sg niezbedne do wdrozenia projektu, nastepnie
ustali¢ osoby odpowiedzialne za poszczegdlne zadania oraz czas do kiedy nalezy je
zrealizowaé. Realizacj¢ zadan nalezy przeglada¢ rowniez w ustalonych odstepach czasu.

Tabela 5. Zaplanowanie dzialan

L. Drzialania Odpowiedzialny | Wakainik | Cel Data Preeglad
Start Koniec 15, mar | 23.maj| 20.lip
Przaprowadzic tasty produltu= %o odpaduna
1. | cieiszympretan mocujacym Pracovwnik A automacis 1,30%%| Tvdzien 10 | Tyd=ien 14 | OK. OE. OE.
Przaprowadzic testv produktiuz %o odpaduna
1. | cienszympratem meocujacym Pracownik B automacia 1,30%| Tvdzien 14 | Tydzien23 OE. OFE.

Wprowadzenie nowweh elementéw do
svstamuido produkcji Pracownik C Yowdrozenia 100 | Twdzien23 | Twdzien 23 OK.

[¥e]

4, Zvrolnisniz produki Pracownik D %o wdrozenia 100 | Twdzien23 | Twdzien 28 OE.

Zrédlo: opracowanie wlasne

Nastepnie projekt jest prezentowany przed zespotem zarzadzajagcym zaktadu w celu uzyskania
akceptacji na realizacje zaplanowanych dziatan 1 uzyskanie odpowiednich pienigedzy jezeli
takowe sg potrzebne. Aby zespdt zarzadzajacy mogt zatwierdzi¢ prezentowany projekt nalezy
przedstawi¢ analiz¢ problemu, proponowane rozwigzanie 1 plan jego wdrozenia,
a takze korzysci 1 zagrozenia wynikajace z wdrozenia projektu. W celu obliczenia korzysci
finansowych zespdt moze zwréci¢ si¢ o pomoc do kontrolera finansowego.
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KROK 8. Wdrozenie usprawnien

Po zaakceptowaniu przez zespdt zarzadzajacy projektu mozna skupi¢ si¢ na realizacji planu
dzialan. Na realizacj¢ zadan zwigzanych z wdrozeniem usprawnien zespot moze wykorzystaé
dwie godziny tygodniowo na czlonka zespolu. W zaleznoSci od stopnia trudnosci
proponowanego rozwigzania, wdrozeniem projektu moze zajac si¢ sam zespot lub
zaangazowa¢ managera technicznego i1 mechanikow. Mozna tez w przypadku bardziej
skomplikowanego rozwigzania wnioskowa¢ podczas prezentacji o zlecenie prac firmie
zewngetrzne;.

KROK 9. Zachowanie usprawnien

Po zrealizowaniu wszystkich zaplanowanych dziatah zespol musi zastanowi¢ sie
w jaki sposob utrwali¢ wprowadzone usprawnienie aby dzialania nie poszly w zapomnienie.
Nalezy wigc pomysle¢ nad instrukcja opisujacg nowe rozwigzanie wraz z dokladnymi
rysunkami technicznymi. Nalezy jednak zaznaczy¢, iz zesp6t nie ma obowigzku sam pisacé
instrukcji czy tez tworzy¢ rysunkow technicznych. Musi jednak dokona¢ dokiadnego opisu
lub szkicu w celu zamieszczenia go do dokumentacji technicznej przez osobe, ktora taka
procedurg wyda.

KROK 10. Raport koncowy i zakonczenie projektu

Gdy z sukcesem uda si¢ dotrwa¢ do koncowego momentu pozostaje tylko podsumowac prace
zespohu. Najlepiej zaprezentowaé efekty w postaci raportu koncowego gdzie znalaztyby sie¢
nastepujace informacje:

» w jaki sposéb pracowal zespdt(czy sie regularnie spotykat, czy wszyscy cztonkowie
zespotu brali czynny udziat w pracy zespohu);

czy osiagnigto zalozone cele;
jakie byly przeszkody w pracy zespotu;

czego czlonkowie zespotu si¢ nauczyli podczas realizacji projektu;

YV V V V

jakie sg oszczednosci z realizacji projektu i jakie poniesiono koszty, w jaki sposob
zostato utrwalone usprawnienie.

Przyktadowa kalkulacja efektow ekonomicznych projektu wykonawczego:

1. Koszt czgsci 1 robocizny przed usprawnieniem — 230 PLN.
2. Koszt po zastosowaniu projektu usprawniajacego — 42 PLN.

3. Uzyskane oszczednosci dotyczace naprawy tulei chwytaka w 1 szt. Wyniosto 188 zt.
Do wrzesnia br. naprawionych zostalo 60 szt. Co daje zysk w wysokosci
11280 PLN.
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Przyktadowy raport koncowy zakonczenia projektu.

Projekt : Usprawnienia w obrebie automatu.

Cel: Ograniczenie zuzycia elementoOw oraz zmniejszenie ilosci postojow transportera.

Opis projektu: Projekt polegal na wykonaniu kilku drobnych usprawnien majacych obnizy¢
zuzycie poOlproduktow produkcyjnych w obrebie automatu. W ramach usprawnienia
wykonano elementy uniemozliwiajace wypadanie z transportera podajacego. Zainstalowano
dwa elementy: jeden w gornej czesci transportera 1 drugi przy wejsciu na transporter.

Korzysci: Wdrozone usprawnienia pozwolity na wyeliminowanie odpadu potproduktow
migdzy montazownicg, a automatem oraz spowodowaly zmniejszenie odpadu na automacie
do ok. 0,7%. Dzigki usprawnieniom wyeliminowano mozliwo$¢ zablokowania napedu
transportera co prowadzito do postoju linii 1 dlugotrwatej awarii.

Utrwalenie rozwigzan: Elementy konstrukcyjne, ktére zostaly wykonane wdrozono
do dokumentacji technicznej automatu w formie rysunkoéw technicznych. Rozwigzania
zostaly zastosowane na innych liniach produkcyjnych.

Mocne strony:

1. tani koszt wdrozenia;

2. bardzo proste, a skuteczne rozwigzanie nie ingerujace w konstrukcje maszyny;
3. zaangazowanie calego zespotu;

4. wykorzystanie nowych form zbierania danych 1 analizy;

Stabe strony:

5. raczej trudne do udowodnienia korzysci finansowe z tytutu awarii transportera.

Przedstawiony schemat realizacji 10 krokéw pozwala na rozwigzanie problemow
powstajacych w trakcie produkcji. Do tej pory jednak nie analizowano potrzeby
usystematyzowania wskaznikow Q, C, D, S, M 1 nie okre$lono ich rangi i znaczenia
w zarzadzaniu przeplywem produkcji. Badania literaturowe wykazaty rowniez, Ze nie podjeto
si¢ dotychczas ustalenia istoty pojecia ptynnos$¢ produkc;ji.
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2.5. Proba ustalenia istoty kategorii ptynno$¢ produkeji

Produkcja powoduje zamrozenie cz¢$ci kapitalu z mozliwoscig obnizenia operacyjnej,
a nawet taktycznej czy strategicznej dziatalnosci przedsigbiorstwa, a tym samym wptywa na
rentowno$¢ przedsigbiorstwa 1 zyskownos$¢ sprzedazy.

Zachowanie plynnosci produkcji w realiach opisywanych przeptywéw na liniach
produkcyjnych uzaleznione jest od zrealizowanej wielkosci produkcji w stosunku do
wielkos$ci planowanej, co mozna zapisac jako zalezno$¢ (1).

pp =2F 3)
PWP

PP — Ptynno$¢ produkcji
ZWP — Zrealizowana wielko$¢ produkcji
PWP — planowana wielko$¢ produkcji

Prawidlowy przedziat ptynnosci produkcji.
e

Rysunek 16. Przedzial ptynnosci produkcji
Zrédlo: opracowanie wlasne

Prawidiowa

wartos¢

Plynno$¢ produkcji to zdolno$¢ organizacji (przedsigbiorstwa produkcyjnego)
do krotko 1 dlugoterminowego wywigzywania si¢ z realizacji zlecef produkcyjnych.

Zarzadzanie plynnosciag ma na celu utrzymywanie wymagane] wielkosci produke;ji
w okreslonych jednostkach czasu. Zbyt niska ptynno$¢ produkcyjna powoduje opdznienia
W wywigzywaniu si¢ z zobowigzan wobec kontrahentow, ktore moze skutkowac ich utrata.
Zbyt wysoka plynno$¢ produkcji powoduje zamrozenie cze$ci kapitatu z mozliwoscig
obnizenia operacyjnej (a nawet taktycznej, czy strategicznej) dziatalnosci przedsigbiorstwa,
a tym samym wptyw na rentownos$¢ przedsigbiorstwa 1 zyskownos$¢ sprzedazy.
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2.5.1. Wplyw wskaznikoéw Q, C, D, S, M na ptynnos¢ produkcji (PP)

Zestawienie przedstawiajagce powigzania ptynnos$ci produkcji PP 1 wskaznikow Q, C, D, S, M.
przedstawia rysunek 17.

Plynnos¢ Produkcji PP

Jest Scisle zalezna od wskaznikow Q, C, D, S, M

11

11

1L

1L

11

JAKOSC KOSZTY DOSTAWY BEZPIECZENSTWO
Kontrola procesu Koszty zwigzane z Monitoring Monitoring
(parametry wyprodukowaniem dostaw bezpieczefistwa pracy
procesu) produktu codziennych zespotdw produkcyjnych
(zamowieniem produkcji (uwzgledniajac $rodki
Monitoring

odpadu (reakcja
na zwigkszony
odpad, regulacje
maszyn).

Akcje naprawcze
(wykonywanie
akcji
naprawczych na
biezaco,
wykonywanie
dziatan
zapobiegawczych

materiatu, procesu
przygotowania
produkcji, proces
produkcji gtownej,
proces zwigzany z
przekazaniem
wyrobu do
magazynu
glownego

(uwzgledniajac
czasy przestoju:
zatrzymane partie
produkcji i awarie

ochrony zbiorowej,
srodki ochrony
indywidualnej,
znajomos¢ oznaczen i
miejsc przechowywania
mat. chemicznych i
narz¢dzi.

MORALE

Monitoring
morale
pracownikow

absencje
chorobowe,

Zrodto: opracowanie whasne

Rysunek 17. Wplyw wskaznikow Q, C, D, S, M na plynno$¢ produkcji

Housekeeping
(usuwanie
zbg¢dnych
przedmiotow,
porzadek
stanowiska pracy,
utrzymanie
porzadku w
procesie,

Rozwigzywanie
problemow
produkcji

Projekty QIT

Nowe szkolenia

Opracowanie
materiatow
szkoleniowych i
szkolenia
przypominajace
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Wskazniki Q, C, D, S, M maja istotny wptyw na ptynnos$¢ produkcji. Jakos¢ pozwala na
ciggle monitorowanie procesu produkcyjnego w zakresie stanu linii produkcyjnej,
materiatow, technologii, kwalifikacji pracownikow. Zapewnienie jakos$ci determinantu
procesu produkcyjnego ma bezposredni wpltyw na osiggnigcie planowane] wielkosci
produkcji (PWP). Wskaznik kosztow (C) poprzez zapewnienie finansowania materialow,
utrzymania linii produkcyjnej, wyposazenia dla pracownikéw ma rowniez bezposredni wplyw
na planowang wielkos¢ produkcji (PWP). Wskaznik jakosci (Q) oraz kosztow (C)
bezposrednio przekladajg si¢ rowniez na poziom wskaznika dostaw (D) . Wskaznik dostaw
(D) dodatkowo koryguje poziom planowanej wielkosci produkcji (PWP) uwzgledniajac
przestoje linii produkcyjnej 1 awarie tak, aby PWP ksztaltowalo si¢ na realnym dla
przedsiebiorstwa poziomie.

JAKOSC KOSZT

DOSTAWY |«

1L

PLANOWANA WIELKOSC
PRODUKCIJI (PWP)

l il

BEZPIECZENSTWO MORALE

Rysunek 18. Wplyw wskaznikow Q, C, D, S, M na planowana wielko$¢ produkcji (PWP)
Zrodto: opracowanie whasne

Planowana Wielkos$¢ Produkcji to roéwniez zmienna zalezna od wskaznikow bezpieczenstwa
(S) oraz morale (M). Schematycznie zalezno$ci migdzy planowang wielkoscig produkcji
(PWP) a wskaznikami Q, C, D, S, M przedstawiono na rysunku 18.

2.6. Podsumowanie

Podsumowujac rozdzial drugi, bedacy proba analizy procesow produkcyjnych zachodzacych
w przedsigbiorstwie nalezy zauwazy¢, ze waznym elementem kazdego procesu
produkcyjnego s3 komorki organizacyjne. Komorki te wyodrgbnione na podstawie mozliwie
jednorodnych kryteriow lub podobnych czynnos$ci sktadaja si¢ na realizacje okreslonych
funkcji. Wiedza o strukturze procesOw produkcyjnych dostarcza zatem wiadomosci o danym
przedsiebiorstwie 1 pozwala na modyfikacj¢ komérek wymagajacych zmian. Ze strukturg
procesdOw produkcyjnych wigza si¢ takze liczne czynnosci 1 zadania, co z kolei wptywa na
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specjalizacje stanowisk pracy, czyli dobrania odpowiedniej liczby osob niezbednych do
wykonania zadan. Innymi stowy do czynnikéw wptywajacych na wybdér odpowiedniego
rodzaju struktury produkcyjnej nalezy wiec zaliczy¢ charakter wytworzonych produktow
1 technologi¢ ich wykonywania, specjalizacje komorki produkcyjnej 1 jej elementow oraz
kooperacje 1 charakter powigzan tej komorki z innymi komoérkami, a takze rozmiary
produkcji, ktére wplywajg na stopien specjalizacji produkcji 1 liczbe komorek produkcyjnych
w catym procesie. Oznacza to, ze caly proces produkcyjny obejmuje zatem pobranie surowca
z magazynu, wszystkie operacje technologiczne, transportowe, kontrolne i magazynowe,
a takze przekazanie produktu odbiorcy lub do magazynu uwzglgdniajac podczas calego
procesu przeplyw informacji 1 dokumentacji. W rozdziale wykazano, ze stosowane na dzieh
dzisiejszy systemy zarzadzania procesami produkcji sa poprawne, jednakze istnieja
mozliwosci ich udoskonalen. Przeprowadzona analiza pozwolita na ustalenie, iz nie opisano
dotychczas istoty kategorii plynno$¢ produkcji. W rozdziale opisano ja jako: zdolnos¢
organizacji (przedsiebiorstwa produkcyjnego) do krotko i dlugoterminowego wywigzywania
si¢ z realizacji zlecen produkcyjnych. Ponadto wykazano bezposrednig zalezno$¢ migdzy
kategorig ptynno$¢ produkcji a system wskaznikow Q, C, D, S, M.
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3. Znaczenie wskaznikow Q, C, D, S, M w systemie zarzadzania
procesami produkcyjnymi

3.1. Charakterystyka proceséw i technik produkcyjnych przedsigbiorstwa

3.1.1. Klasyfikacja proceséw produkcyjnych

Praca kazdego systemu produkcyjnego badz uslugowego niezaleznie od obszaréw jego
dziatania odbywa si¢ wedlug tego samego schematu. Aby system produkcyjny mogt
rozpocza¢ dziatanie, nalezy go zasili¢. Jest to wejScie do systemu produkcyjnego. Stanowi je
w ogolnym ujeciu: zasilenie materialowe, zasilenie energetyczne i zasilenie informacyjne,
gdyz bez materialow energii 1 informacji system nie mogt by dziata¢. Rozwijajac zagadnienia
zasilania systemu produkcyjnego i1 dokonujac jego uszczegdlowienia, mozna stwierdzil,
ze wejSciem do systemu produkcyjnego sa jego zasoby. Zasobami systemu produkcyjnego sa:
techniczne srodki produkeji (np.: obrabiarki, linie produkcyjne, magazyny), przedmioty pracy
(np.: material, narzedzia), czynniki energetyczne (np.: paliwo, energia elektryczna),
informacyjne glownie zwigzane z tym, co 1 jak ma wykona¢ system produkcyjny
(np.: dokumentacja konstrukcyjna, technologiczna), personel i $rodki finansowe. Zasoby
te warunkuja rozpoczgcie dzialania procesu produkcyjnego. Wnetrze systemu produkcyjnego
to procesy, a rezultatem wykonania tych procesow jest wyréb (w przypadku systemu
produkcyjnego) lub ustuga ( w przypadku systemu ustugowego). Wyréb badz ustuga jest
podstawowym wyjsciem z systemu produkcyjnego, a gldownym weryfikatorem jego dzialania
- zawsze klient [148,s.192-254]. Dlatego mozemy powiedzie¢, ze proces to system dziatan,
w ktoérym zasoby sa uzywane do transformacji (przeksztalcenia) stanu wejsciowego (wejscia
w stan wyjsciowy (wyjscie). Zatem podejscie procesowe to analiza zjawisk, ktoéra zwigzana
jest z procesami 1 wzajemnie z nimi powigzana. Inacze] méwigc proces to szereg
nastepujacych po sobie kolejno zdarzen w czasie. Wobec tego mozemy dokonaé najbardziej
ogolnego podziatu procesdéw na:

» procesy glowne, ktére umozliwiajg realizacj¢ produktu badz ustugi;

» procesy zarzadzania, ktére umozliwiaja ustalenie celdow  strategicznych
przedsigbiorstwa oraz sposobu realizacji tych celow jak rowniez zapewniajg ciggte
doskonalenie procesow glownych;

» procesy zwigzane z klientem, ktére zapewniaja szybka wymiane informacji pomiedzy
klientem, a przedsigbiorstwem;

» procesy zakupowe, ktore zapewniaja wlasciwa jakos$¢ i ilo§¢ dostarczanych surowcow
do produkcji;

» procesy logistyczne, ktore obejmujg zestaw dzialan zwigzanych z przygotowaniem
infrastruktury zwigzanej z procesem glownym oraz procesem zarzadzania jak rowniez
tworzeniem  systemOw  transportowych, informacyjnych 1 magazynowych
[4; 11; 60; 70].
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Mozemy zatem powiedzie¢, ze ogdét podejmowanych przez przedsiebiorstwo decyzji
zwigzanych z gospodarowaniem bedziemy nazywac procesem gospodarczym, ktory aby
osiggna¢ wyznaczone cele takie jak: dotarcie do nowych klientéw, zdobycie nowych rynkow,
zwigkszenie produkcji, znalezienie lepszych sposobow sprzedazy musi podejmowac tego typu
decyzje, dzigki ktorym uczestniczy czynnie w procesie gospodarczym. Jezeli chcielibySmy
uszczegdtowi¢ podziat procesow produkcyjnych ze wzgledu na r6znorodnos¢ produktow
1 stosowanych technologii to procesy produkcyjne klasyfikuje si¢ zazwyczaj] wedhg
nastepujacych czterech kryteriow:

» ciaglosci i przebiegu w czasie;

» rodzajow stosowanych technologii;

» cech organizacyjnych;

» zastosowanych srodkéw pracy [15; 42; 53; 64].

Zgodnie z kryterium ciggtosci 1 przebiegu w czasie procesy produkcyjne dzielg si¢ na dwie
grupy:

» procesy dyskretne — ich specyficzng cecha jest to, ze czlowiek ingeruje w proces
bezposrednio lub za pomoca zautomatyzowanego systemu logistycznego
wspomaganego technika komputerowg ( typowe dla przemystu samochodowego,
elektromaszynowego, poligraficznego i innych);

» procesy ciagle — zazwyczaj aparaturowe, przebiegajace bez przerw w catodobowym
cyklu pracy ( przemyst chemiczny, energetyczny, cieptowniczy, petrochemiczny)
[50; 78; 97].

Ze wzgledu na rodzaj stosowanych technologii procesy produkcyjne dzieli si¢ na:

» wydobywcze — typowe dla pozyskania surowcow;

» przetworcze — to procesy powodujace zmiang wiasciwosci fizykochemicznych
obrabianych materialow, np.: przemyst chemiczny, hutnictwo, przetworstwo rolne;

» obrobkowe — powodujace zmiang ksztaltu i cech lub struktury wewngtrznej wyrobu
np.: przemyst elektrotechniczny, maszynowy, odziezowy, spozywczy;

» montazowe i demontazowe — to procesy, ktorych celem jest zlozenie (montaz) wyrobu
z kilku cze$ci sktadowych np. budownictwo, meblarstwo lub roztozenie produktu na
czesci sktadowe (demontaz) np.: wszelkiego rodzaju remonty i1 naprawy;

» procesy naturalne i biotechnologiczne — to procesy w wyniku ktérych dokonuje sie
zmiana struktury powierzchniowej 1 wewnetrznej wyrobu, charakterystyczne dla
przemystu spirytusowego (fermentacja), drozdzowego, a takze te w ktérych
wykorzystuje si¢ zywe organizmy lub komorki czynne biologicznie, albo tez procesy
utylizacyjne [24; 60; 63; 88; 93].
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W kryterium podziatu procesow produkcyjnych wedlug cech organizacyjnych procesy mozna
rozpatrywac w trzech plaszczyznach:

» w ujeciu komorki produkcyjnej — rozpatruje si¢ wszystkie czastkowe procesy

produkcyjne wszystkich wyrobow wytwarzanych w tej komorce wraz z przyjetym
zakresem powigzan kooperacji z innymi komorkami produkcyjnymi;

w ujeciu produkowanego wyrobu - rozpatruje si¢ wszystkie operacje 1 procesy
niezbedne do wykonania tego wyrobu (jego elementow), niezaleznie od tego w jakich
komorkach produkcyjnych jest on wytwarzany 1 jaki jest zakres powigzan
kooperacyjnych z innymi komoérkami produkcyjnymi uczestniczacymi w jego wy-
tworzeniu;

w ujeciu technologii grupowej rozpatrywany jest jeden zlozony proces przystosowany
do obrobki calej rodziny elementow lub wyroboéw podobnych pod wzgledem
np.: ksztaltdow geometrycznych, operacji technologicznych. Kazdy z nich moze by¢
procesem prostym lub zlozonym. Procesy organizowane wedlug zasad technologii
grupowej z reguly naleza do zlozonych. Procesem wytworczym prostym jest proces
produkcyjny, ktory wykonywany jest w zakresie tej samej technologii, czyli tej same;j
fazy technologicznej, a wiec tych samych operacji technologicznych. Proces
wytworczy ztozony to proces produkcyjny wykonywany w zakresie dwoch lub wigcej
rodzajow technologii, czyli dwoch lub wiecej faz technologicznych [24; 63; 88; 93;
126; 189].

W zaleznos$ci od zastosowanych srodkow pracy wyrdznia si¢ procesy:

>

reczne — procesy — operacje wykonywane sg z wykorzystaniem recznych narzedzi
1 przyrzadow;

maszynowe — procesy — operacje wykonywane sg z wykorzystaniem maszyn 1 urzg-
dzen mechanicznych napedzanych okreslonymi Zzrodlami energii;

aparaturowe — procesy — operacje majace charakter fizykochemiczny sg wykonywane
w specjalnie przystosowanych do tych procesow aparatach, pracujgcych w systemie
cigglym lub dyskretnym;

zautomatyzowane w ukladach sztywnych 1 elastycznych (FMS);
wspomagane komputerowo (CAM);
zintegrowane komputerowo (CIM) [96; 122; 162].

W odniesieniu do przedstawionej klasyfikacji procesow produkcyjnych mozemy

zauwazyC, ze pierwsza 1najwazniejsza fazg procesu gospodarowania jest produkcja.
,Defintujac produkcje mozemy zalozy¢, ze jest to Swiadoma, celowa 1zorganizowana
dzialalnos$¢ ludzi, polegajaca na wytwarzaniu dobr materialnych i$wiadczeniu ustug dla
zaspokojenia ich potrzeb. Podstawowym warunkiem prowadzenia produkcji jest polaczenie
w jednym miejscu iczasie trzech czynnikow. Kapitalu, pracy oraz ziemi, jak rowniez
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technologii wykonania 1 przedsiebiorczosci”[18; 59]. Wielko§¢ prowadzonej produkcji
uzalezniona jest od nakladéw produkcji oraz mozliwosci powigkszania ich w czasie jak
roOwniez substytucji jednych czynnikOdw przez inne. Mozemy zauwazy¢, ze blizsze otoczenie
systemu produkcyjnego stanowig takie elementy jak: marketing, handel, organizacja firmy,
kapitat, wyposazenie techniczne, badania i rozwdj 1 przepisy prawne, ktore sg przypisane dla
przedsigbiorstw w danym sektorze. System produkcyjny w kazde; firmie pozostaje
w okreslonych relacjach ze swoim otoczeniem wewnetrznym. Jednak istnieje rowniez
otoczenie dalsze systemu produkcyjnego, ktore stanowig takie elementy jak: sytuacja
rynkowa, konkurencja, Srodowisko, ochrona $rodowiska, kwalifikacje kadry, regulacje
migdzynarodowe 1 panstwowe, dostepno$¢ materialdw, energii oraz aktualna sytuacja na
rynku pracy. System produkcyjny w kazdej firmie pozostaje w okreslonych relacjach ze
swoim otoczeniem zewnetrznym jak 1 wewnetrznym, ktore oddziatywuja na niego.
Schemat procesu produkcyjnego przedstawiono na rysunku 19.

WEJSCIE PROCES PRODUKCYINY WYJSCIE
PERSONEL PERSONEL
KAPITAL N KAPITAL
INFORMACIJE BADANIA PROCES SPRZEDAZ INFORMACJE
RYNEK WYTWORCZY RYNEK

1 (A || | O (N

PROCESY PROCESY KONTROLI PROCESY PROCESY
TECHNOLOGICZNE TRANSPORTOWE MAGAZYNOWANIA

Rysunek 19. Proces produkcyjny
Zrodto: opracowanie whasne

Efektem finalnym kazdego procesu produkcyjnego przedsiebiorstwa jest produkt,
ktorego znaczenie wigze si¢ nie tylko zjego posiadaniem, lecz takze, z mozliwosciag
korzystania z ustug, wynikajacych z jego posiadania.

Zgodnie z ogbélno przyjetym podzialem produkcji mozemy dokonaé klasyfikacji
produkcji na:

» produkcja materialochtonna to produkcja charakteryzujaca si¢ zuzyciem duzej iloSci
materialow;

» produkcja pracochtonna to produkcja, w ktorej przewazaja naktady pracy ludzkiej;

» produkcja kapitatochtonna to produkcja wymagajaca duzych nakladéow rzeczowych
sktadnikow majatkowych;

» produkcja jednorodna to produkcja, ktéora wystepuje przy wytwarzaniu jednego
rodzaju wyrobu np.: w cukrownti;
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» produkcja réznorodna to produkcja w przedsigbiorstwach wykonujacych rézne
wyroby [24; 42; 62; 63;148; 175].

Konkludujac mozna krotko stwierdzi¢, ze proces produkcyjny okresla sume wszystkich
dziatah wykonywanych w celu stworzenia w danym zakladzie produkcyjnym okreslonego
gotowego produktu, ktory spelnia wymagania jakosciowe klientow 1 jest wytworzony
z materiatow, potfabrykatow, czgsci lub zespolow. Proces ten skupia procesy technologiczne
oraz wszelkie dziatania pomocnicze takie jak: transport migdzyoperacyjny, magazynowanie,
serwis, itp. Tak wiec zdajac sobie sprawe z pewnych zachodzacych zaleznosci wystepujacych
w procesie produkcyjnym, mozemy w dalszej czgsci pracy dokonaé klasyfikacji zasad
organizacji proceséw produkcyjnych:

» Zasada rownoleglosci, ktora przedstawia jednoczesne réwnolegle wykonanie
oddzielnych procesow, ktore daja w efekcie skrocenie procesu produkcyjnego.

» Zasade liniowosci, w ktorej kolejno$¢ ustawienia komorek produkcyjnych powinna
odpowiada¢ kolejnosci w jakiej odbywaja si¢ poszczegdlne etapy procesu.

» Zasade rownomiernosci, ktora stwierdza takie prowadzenie procesu produkcji aby
mozna bylo uzyskiwa¢ w jednakowych przedziatach czasowych jednakowe rozmiary
produkc;ji.

» Zasade proporcjonalnosci, ktorg wyraza si¢ w jednakowej przepustowosci komorek
produkcyjnych biorgcych udzial w realizacji produkcji. Wszystkie komorki powinny
realizowa¢ swoja produkcje w takim rodzaju, terminie 1 iloSci aby zapewnié
bezpieczny splyw gotowej produkcji zgodnie z przyjetymi zaméwieniami.

» Zasade rytmicznosci, ktora okresla organizacje procesu produkcyjnego, zeby mozna
byto uzyskiwa¢ poziom (rozmiar) produkcji zgodne z wcze$niej ustalonymi.

» Zasade specjalizacji, ktora polega na statym przydziale czynnosci technologicznych
sciSle okreslonym komorkom produkcyjnym lub wykonawczym. Zwigzana jest
z podziatem pracy. Zawezenie catej specjalizacji pozwala na tatwiejsze poznanie
odpowiedniego  aspektu. Specjalizacja  sprzyja  zastosowaniu  wysoko
zaawansowanych, wydajnych maszyn oraz Kkorzystniejszemu wykorzystaniu
zdobytych doswiadczen. Uwarunkowania: rozwigzanie probleméw technologicznych,
unifikacja, klasyfikacja czg$ci sprzyjajaca realizacji procesOw w sposob grupowy.
Wszystkie te elementy majg bardzo istotny wplyw na funkcjonowanie procesu
produkcyjnego.
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3.1.2. Cykl produkcyjny, przebieg produkcji, typy produkcji

Zmiany, modyfikacje 1 reorganizacje procesow produkcyjnych wymuszaja na osobach
przeprowadzajacych spojrzenie na caty proces wieloaspektowo, uwzgledniajac istotny
element jakim jest cykl produkcyjny. ,,Cyklem produkcyjnym nazywa si¢ odcinek czasu
miedzy przyjeciem do realizacji materialu lub surowca do produkcji, a przekazaniem wyrobu
do magazynu wyrobow gotowych”. Czas trwania cyklu jest r6zny w zalezno$ci od rodzaju
prowadzonej produkcji. Dhugos$¢ cyklu produkcyjnego jak 1 wytworczego zalezy od czasu
trwania poszczegdlnych operacji procesdOw, czasu przerw w procesie jak rowniez cyklu
realizacji zadan (operacji) w procesie. Z tego punktu widzenia wyr6zni¢ mozna nastgpujace
cykle realizacji zadan: szeregowy, rownolegty 1 szeregowo - rownolegly przebieg produkcji —
rysunek 20 [149,s.157].

Przebieg Produkcji
Szeregowy Réwnolegly Szeregowo - Rownolegly

) Rysunek 20. Podzial przebiegow produkcji
Zrodto: opracowanie wlasne na podstawie [24], [41], [64], [188]

Przebieg szeregowy — jest przebiegiem, ktory polega na tym, ze kazda nast¢pna operacja
zaczyna si¢ dopiero po zakonczeniu poprzedniej w stosunku do catej partii wyrobow
1 nastepnie dana partia w calo$ci zostaje przekazywana na kolejne stanowisko robocze
[149; 177].

Przebieg rownolegly — jest przebiegiem, ktéry charakteryzuje si¢ tym, ze kazda nastgpna
operacja zaczyna si¢ po wykonaniu poprzedniej na jednym wyrobie 1 na dalsze stanowiska
robocze elementy przekazywane sg w sposob pojedynczy [149; 177; 199].

Przebieg szeregowo — rownolegly — jest przebiegiem, ktory polega na podzieleniu catej
partii na mniejsze grupy. Wykonywanie operacji na danym stanowisku roboczym odnosi si¢
tylko do tej grupy 1 przestaniu przedmiotow produkcji ze stanowiska na stanowisko
pojedynczo lub grupami [149; 177; 193].

Wz6br na czas trwania cyklu produkcyjnego.
TCP = ts Xp (4)

Tcp— czas trwania cyklu produkcyjnego,
ts - suma czasu trwania operacji na poszczegdlnych stanowiskach pracy,
p — liczba produktow w serii.
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Trzy podstawowe typy produkcji przedstawia rysunek 21.

Typy produkeji
Produkcja jednostkowa Produkcja seryjna Produkcja masowa

] Rysunek 21. Trzy podstawowe typy produkcji
Zrodto: opracowanie wlasne na podstawie [24], [41], [64], [188]

Produkcja jednostkowa — jest to produkcja, ktorag  charakteryzuje  wytwarzanie
pojedynczych wyrobow lub kilku wyrobow tego samego rodzaju np. egzemplarze maszyn,
statkow, wiaduktow [149]. Oznacza ona duzg pracochlonno$¢, asortyment produkcji jest
bardzo szeroki, koszt wyrobu jednostkowego jest bardzo wysoki.

Produkcja seryjna — jest to produkcja, ktéra jest stosowana w wytwarzaniu wyrobow
w kolejnych partiach skfadajacych si¢ z wigkszej ilosci [149]. W zaleznosci od liczby
wyrobow skladajacych sie na jedng seri¢ dzielimy j3 na:

» maloseryjna,
» $rednioseryjna,
» wielkoseryjna [97; 149].

Produkcja masowa — jest to produkcja, ktora oznacza wytwarzanie duzej liczby
jednorodnych wyrobdéw w nieprzerwanym ciggu. Koszty takiej produkcji sg stosunkowo
niskie [149]. O sposobie powigzania stanowisk roboczych decyduje forma organizacji
procesu produkcyjnego. Rozr6zniamy dwie formy organizacji produkcji :

» produkcje niepotokowa,
» produkcje potokowg [149].

Produkcja niepotokowa charakteryzuje si¢ tym, ze kierunek przebiegu przedmiotu produkcji
migdzy stanowiskami jest zmienny. Takg forme¢ stosuje si¢ najcze¢sciej w produkcji
jednostkowej 1 matoseryjnej. Produkcja niepotokowa charakteryzuje si¢ $cisle okreslonym
powigzaniem stanowisk pracy, a przebieg przedmiotu produkcji ma wyraznie okreslong trase
1 ustalony kierunek [149]. Stanowiska pracy rozmieszczone s3 w kolejnosci przebiegu
procesu produkcyjnego a przedmiot produkcji przechodzi z jednego stanowiska na drugie
sciSle okreslone. Produkcja potokowa znajduje zastosowanie w produkcji masowe]
1 wielkoseryjne;.

Natomiast w produkcji potokowej wazne jest by przebieg przedmiotu produkcji z jednego
stanowiska pracy na drugie odbywat si¢ rownomiernie. Uwzgledniajac ten warunek dzieli si¢
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linie potokowe na synchroniczne i asynchroniczne [149]. Synchroniczne - czyli czasy
wykonania poszczegdlnych operacji sa réwne lub stanowig wzajemne wielokrotnosci.
Asynchroniczne - czas trwania pojedynczych operacji nie jest rowny 1 nie stanowi
wielokrotnosci tych operacji [149].

3.2.  Monitoring pracy zespotu produkcyjnego

3.2.1. Q — Jako$¢ jako wskaznik procesu produkcji

Jako$¢ monitorowana jest na kartach Q - QUALITY, na ktérych przeprowadza si¢
rejestrowanie nastepujacych wielkosci:

» wszystkie odkryte w procesie produkcji i kontroli koncowej wady obliczane
w ppm-ach 1 odnotowywane tygodniowo dla danego rodzaju produktu,

» wpisywana jest ocena za punkty uzyskane podczas audytu dyscypliny procesu
przeprowadzanej raz w miesigcu w kazdej zatodze przez wyznaczone osoby wedtug
planu audytow systemu Q, C, D, S, M.

» ocena za ilo$¢ reklamacji klientéw zewngtrznych na dany typ produktu jest liczona
od poczatku roku.

Audyt wewnetrzny na liniach produkcyjnych oceniany jest na podstawie nastepujacych
kryteriow dyscypliny procesu:

1. Kontrola procesu przebiega wedtug nastepujacych pytan:

» Czy wszystkie karty sg systematycznie wypetniane?
» Czy wykonywane s3 korekty w przypadku odchylen?

» Czy na stanowiskach kontrolnych utrzymywany jest porzadek?

2. Monitoring odpadu przebiega wedtug nastepujacych pytan:

» Czy wszystkie karty s3 systematycznie wypetniane?

» Czy jest reakcja na zwigkszenie ilosci odpadu?

» Czy prowadzone regulacje sg odnotowywane w karcie odpadu?
3. Wskazniki Q, C. D, S, M przebiegaja wedtug nastepujacych pytan:

» Czy biezace wyniki sg rejestrowane na tablicach lub w systemie?
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» Czy na tablicach lub w systemie sg wszystkie wymagane karty?

4. Akcje naprawcze przebiegaja wedlug nastgpujacych pytan:

» Czy akcje sg rejestrowane na biezaco?
» Czy akcje sg prowadzone zgodnie z przyjeta procedurg?

» Czy wykonywane sg zaplanowane dziatania?

5. Szkolenie 1 ocenianie pracownikdéw przebiega wedtug nastepujacych pytan:
» Czy szkolenia stanowiskowe 1 procesowe odbywaja sie¢ w sposob ciagly
1 systematyczny?

» Czy oceny pracownikow wykonywane s3a na czas zgodnie z zasadami
obowigzujacymi w przedsigbiorstwie.

Poziom wadliwo$ci w produkcji oceniany jest na podstawie prob sprawdzanych przez
inspektora jakosci 1 kontrolerow jakosci wedlug odpowiednich instrukcji. Jako$¢ mierzona

jest w ppm (ilo$¢ wad w milionie wyprodukowanych produktow).

Poziom ppm obliczany jest w nastepujacy sposob:

ilos¢ wadliwych produktow

ppm => x 1000000 (%)

ilos¢ skontrolowanych produktow

Przyktadowo w roku 2012 poziom wadliwosci produktow na poszczegdlnych liniach
produkcyjnych uznany jako zgodny z zalozeniami firmy wynosit:

» Linia I - 350 ppm
» Linia 2 - 450 ppm
» Linia 3 - 250 ppm
» Linia 4 — 600 ppm

W zalezno$ci od poziomu ppm dla danego rodzaju produktu kazda zaloga produkujaca te
produkty otrzymuje ocen¢ wedtug podanej na karcie ocen lub w systemie komputerowym
wedhlug podanej ponizej skali.

Ocena 6 : 0 - 200 ppm; 5 : 200 — 300 ppm; 4 : 300 — 400 ppm; 3 : 400 — 450 ppm;
2 : >450 ppm
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Rysunek 22. Zaprojektowana karta - Rejestr jako$ci prowadzenia procesu jakosci na linii
Zrodto: opracowanie wlasne na podstawie [24], [41], [164], [188]

Zaprojektowana karta rejestru jakosci prowadzenia procesu produkcji na linii produkcyjnej —
rysunek 22.7 Otrzymana miesieczna ocena za QUALITY jest czastkowa koficowej, rocznej
oceny zalogi. W przypadku gdy audyt miesigczny nie zostal przeprowadzony, brygada
otrzymuje za dyscypling procesu ocene 4. Za zarzadzanie jakos$cig "Q" wedtug niniejszych
zasad 1 wedtug karty "Q" jest odpowiedzialny lider procesu danego zespotu realizacji zlecen
(brygady). Kazda brygada otrzymuje karte ,,Rejestr jakosci prowadzenia procesu produkcji
produktu na linii...”. Za zmiany w systemie zarzadzania wskaznikiem Q odpowiedzialny jest
inzynier procesu [2; 11; 53; 164; 180]. Ocena catkowita wskaznika Q jest sumg ocen
czastkowych dotyczacych: audytu procesu, wadliwosci produktu, reklamacji zewnetrznych.
Kazda z ocen jest przemnozona przez odpowiedni wspdlczynnik wartosci. Wartosci
wspotczynnikow dotyczace wskaznika jakosci przedstawiajg si¢ nastepujaco: (ocena z audytu
procesu — 0,5; ocena za wadliwo$¢ produktu — 0,25; ocena za reklamacje zewnetrzne — 0,25).
Calkowita roczna ocena za wskaznik Q jest jedng ze sktadowych ocen systemu Q, C, D, S, M.

? Szczegoty dotyczace karty — Rejestr jako$ci prowadzenia procesu jakoci na linii przedstawia zatacznik 1.
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Dane do analizy wskaznika Q mozna zebra¢ z wykorzystaniem zaprojektowanej karty audytu
— zalacznik numer 1.

3.2.2. C —Koszt jako wskaznik procesu produkcji

Wskaznik ten okresla, jakim kosztem zostata wykonana dana produkcja. Mierzy si¢ tutaj
los¢ materialu (gtowny skladnik kosztu produktu) zuzytego na wyprodukowanie 100 sztuk
gotowych produktow. Zaprojektowana karta analizy zuzycia materiatu na linii produkcyjnej —
rysunek 23.

Zuzycie materiatu na linii

Brygada................... MIESIEC. .. ....veoveeeeeeeeerrreean Razem:

Wejscie
[tys.] [tys.]
Produkcja

108,0

107,5

107,0

0, 106,5
[%] >105,0
106,0 niedostatecznie

105.5|

105.

104.

104.

103.5

dobrze

103,

102.

102. <102,0

101.5

Srednie
Zuzycie zuzycie
[%] miesigczne:

’I23456789’IO’I’I1213141516171819202122232425262728293031:
dni

miesieczne wejscie na linie gtéwng
miesieczna wykonana produkcja Ocena:

Jak liczy¢ $rednie zuzycie EEp

>105,0-2 ;104,0-105,0-3; 103,0-104,0-4; 102,0-103,0-5; <102,0- 6 ‘

Rysunek 23. Zaprojektowana karta - Zuzycie materiatu na linii produkcyjnej
Zrédio: [24], [41], [64], [164]

Koszt "C" monitorowany jest na zaprojektowanych kartach zuzycia materiatu, gdzie
codziennie jest rejestrowane wejscie materiatu na lini¢ gtéwng, wykonana produkcja oraz
zuzycie. Koszt oceniany jest na podstawie miesigcznego zuzycia materiatu , ktére obliczane
jest wedlug wzoru:
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Miesieczne wejscie materiatu na linie gtéwna

Miesieczne zuzycie = x100 (6)

Miesieczna produkcja przekazana do magazynu

Osiagnigte oceny sg zaleznie od wynikOw miesigcznego zuzycia 1 sg podane w dolnej
czesci na kartach zuzycia. Otrzymana miesi¢czna ocena za zuzycie jest czastkowa koncowej,
miesi¢czne] oceny brygady. Za zarzadzanie kosztem "C" wedlug niniejszych zasad oraz
wedhug karty "C" odpowiedzialny jest lider procesu danego zespolu realizacji zlecen,
natomiast za zmiany w systemie zarzadzania wskaznikiem C odpowiedzialny jest inzynier
procesu [53; 55; 164; 178; 180].

3.2.3. D — Dostawy jako wskaznik procesu produkcji

W tym wskazniku jest monitorowana i1 oceniana calkowita efektywnos¢ O.E.E. procesu
prowadzonego przez dany zespot realizacji zlecen.

Zaprojektowana karta wielkosci wydajnosci linii produkcyjnej — rysunek 24.
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brygada........cccoceeverenrnnns Wielkos$¢ produkcji na linii nr 1 MIESIGC ... erveeevereee e
9700|
9600
9500
9400|
9300|
9200|
9100|
9000|
Produkcja
8900) o
Produkcja
s.
Itys.] Itys.]
1. 2. 3. 4. 5. 6. 7. 8. 9. 10. 11. 12. 13. 14. 15. 16. 17. 18. 19. 20. 21. 22. 23. 24. 25. 26. 27. 28. 29. 30. 31.
dni
Ogoélna wydajnos¢ linii nr 1 - O.E.E. fydajnosé
[%] ‘
96,5%)
96,0%|
95,5%| > 94,5% celujaco
95,0%
94,5%|
94,0%|
' b. dob
93,5%) s
83,0% dobrze
92,5%)
92,0%|
91,5%)
91,0%)
90,5%) <91,0%
90,0%|
Dostepny Dostepny
czas [min.] miesigczny czas:
1. 2. 3. 4. 5. 6. 7. 8. 9. 10. 11. 12. 13. 14. 15. 16. 17. 18. 19. 20. 21. 22. 23. 24. 25. 26. 27. 28. 29. 30. 31. kmin]
Prod. x 60 x 100% 455 x ilo$¢ stotéw prac.
Jak liczyé O.E.E. # tost = 91,0% - 2; 91,0% - 92,5% - 3; 92,6% - 93,5% - 4; 93,6% - 94,5% - 5; > 94,5% -
1385 X tost 4

postéj partii zatrzymanych [godz.]

| | | | taczny czas zatrzymanych partii [godz]
dostepny czas produkcii [aodz.1 Ocena koncowa|

[_0-0,1-ocena bez zmian; 0,11 - 0,2 - ocena o pot stopnia nizsza; 0,21 - 0,3 - ocena o stopien nizsza; powyzej 0,3 - ocena o 1,5 stopnia nizsza

Rysunek 24. Zaprojektowana Karta wielkoSci i wydajnosci linii produkcyjnej - monitoring
efektywnosci O.E.E.
Zréodto: [41], [64], [164], [188]

Na karcie D-Dostawy/O.E.E. monitorowana jest codzienna produkcja (zdana do
magazynu), wydajnos$¢ 1 dostgpny czas produkceji na danej zmianie. Brygada oceniana jest na
podstawie osiggniete] miesiecznej wydajnosci wg wzoru (dotyczy O.E.E.):

szt.
]

miesiac x100 (7)

Miesieczny dostepny czas|h] x takty linii

Miesieczne produkcja |

Miesieczna efektywnos$¢ O.E.E.=

Osiagnigte oceny sg zalezne od wyniku dla kazdej brygady 1 sg podane w dolnej czgsci
na kartach wydajnosci. Istotnym parametrem jest roOwniez czas postoju partii zatrzymanych.
Metoda analizy 1 postepowania z partiami zatrzymanymi opisana jest w osobnej procedurze
firmy produkcyjnej. Srednia otrzymanej miesiecznej oceny za wydajno$é oraz oceny za partie
zatrzymane jest czastkowa koncowej, miesigczne] oceny brygady. Za zarzadzanie
efektywnoscig procesu prowadzonego przez dany zespot realizacji zlecen zgodnie
z niniejszymi zasadami oraz wedlug karty ,D” odpowiedzialny jest wyznaczony lider.
Za zmiany w systemie zarzadzania wskaznikiem ,,D” odpowiedzialny inzynier techniczny
[21; 33; 53; 164; 180].
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3.2.4. S — Bezpieczenstwo jako wskaznik procesu produkcji

W wskazniku tym jest rejestrowany czas od ostatniego wypadku, ktory zdarzyt sig

w danej brygadzie oraz sposob w jaki brygada dba o swoje bezpieczenstwo. Ocena
bezpieczenstwa zalezy od tego kiedy w danej brygadzie zdarzyl si¢ wypadek — jest to
wyj$ciowa ocena bezpieczenstwa pracy.
Ocena : 2 — wypadek w ostatnich 3 miesigcach

3 — wypadek 3 — 6 miesigcy

4 —wypadek 6 — 9 miesiecy

4,5 — wypadek 9 — 12 miesigcy

5 — wypadek zdarzyt si¢ co najmniej 12 miesigcy temu.

Zaprojektowana karta bezpieczenstwa pracy na linii produkcyjnej — rysunek 25.
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BEZPIECZENSTWO PRACY NA LINII
Linia ... Brygada ... Miesigc ...
Jo—— Tabrygada pracuje bez wypadku od:
Data ostatniego CZAS 0 - 3 miesigce 3 - 6 miesigcy 6 - 9 miesigcy 9 - 12 miesfgcy ocena
wypadku wyjsciowa
data auditu
Kryteria oceny bezp. pracy auditu wewnetrznego UZASADNIENIE OCENY I PROPOZYCJE IIZ’:Z{"“_Z‘V'CEW
na liniach produkcyjnych nazwisko auditora POPRAWY danej kategori
Czy wymagane $rodki (bariery,oslony,stopy) 10 5 0
1 SRODKIOCHRONY | 53 odpow. przygotowane i stosowane? 10
ZBIOROWEJ Czy pracownicy wiedzq gdzic znajduja si¢ [ ;o 5 0 1
podstaw. §rodki ochr. p-poz.? 0
Czy uzywana jest wymagana odziez
SRODKIOCHRONY ochronna? 10715 0 10
2 INDYWIDUAL. Czy uzwane sa: okulary,stopery,rekawice 10 5 0
oraz inne wymagane $rodki ochrony? 10
Czy pracownicy znaja oznaczenia srodkow
OZNACZENIA chem. i niebezp.? 8 4 0 8
3 | MATERIALOW CHEML | €7 stos-sa Vﬂzzzf:ln;:‘l)c:l’)el) materiatow [ 3 0 6
INIEBEZPIECZ. Cazy stos. s3 wymagane ctykicty materiatow | ¢ 3 0 6
niebezpiecznych?
PRZECHOWYWANIE | C#y materialy i $rodki na Iin.iiB]:;ichow. sl 10 5 0 10
4| ammow 1 e
NARZEDZI procchow. w miejseach wyznacz.? nfs|o 10
Czy pracownicy wiedza jakie zagrozenia
5 REJESTR wystepuja na ich stanowiskach pracy? 10 5 0 10
ZAGROZEN Czy pracownicy znaja tok postgpowania w
przypadku awarii lub wypadku na ich linii? 10 5 0 10
PROSZE OZNACZYC "W KOLKU" PRZYZNANE PUNKTY W 0- 30pkt -2 .
POSZCZEGOLNYCH KATEGORIACH 31- 50pkt. -3 JCENA MIESIECZNA _
51- 74pkt -3,5
75- 84pkt. -4
LACZNAILOSC PKT. Z KONTROLI 85- 94pkt. -4,5
95-100 pkt. -5

Rysunek 25. Zaprojektowana karta - Bezpieczenstwo pracy na liniach produkcyjnych
Zrodto: [24], [164], [188]

Srednia oceny wyjéciowej uzaleznionej od daty wystapienia ostatniego wypadku oraz
oceny z przeprowadzonego audytu jest czastkowa miesigcznej oceny za bezpieczenstwo. Jesli
w brygadzie wydarzyl si¢ wypadek to oceng koncowa w trzech kolejnych miesigcach jest 2,
a przez kolejne trzy miesigce ocena wynosi¢ bedzie 3. Brygada w ktorej wypadek zdarzyt si¢
10 miesiecy temu otrzymuje wyjSciowg oceng 5.

Przyktad:

Dana brygada otrzymala 76 punktéw z przeprowadzonej kontroli bezpieczenstwa
pracy. Oceng miesieczng tej brygady za bezpieczenstwo jest wiec 4,5.

W przypadku gdy kontrola miesi¢gczna nie odbyla si¢ to brygada otrzymuje za BHP oceng 4.

Za zmiany w systemie zarzadzania wskaznikiem S jest odpowiedzialny inzynier techniczny
[11; 148; 164; 175; 180].
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3.2.5. M — Morale jako wskaznik procesu produkcji.

W zarzadzaniu zespolami realizacji zlecen produkcyjnych stosuje si¢ siedem
podstawowych kryteriow Morale:

>

YV V VY V

A\

absencje chorobowe — procentowa ilo$¢ zalogi przebywajacych na zwolnieniach
chorobowych,

housekeeping (gospodarnos¢) - rejestrowana na osobnej karcie,
zaangazowanie w rozwigzywanie probleméw produkcyjnych (akcje naprawcze),
projekty QIT - zaangazowanie obsady w realizacj¢ projektow samoistnych,

nowe szkolenia pracownikow — ilo$¢ odbytych nowych szkolen w danej brygadzie
1 miesigcu,

opracowanie materialow szkoleniowych z wyodrgbnionej czesci procesu.

szkolenia  przypominajagce - realizacja rocznego harmonogramu szkolen
przypominajacych .

Za zmiany w systemie zarzagdzania wskaznikiem M odpowiedzialny jest inzynier ds.
produkc;ji.

A — Absencje chorobowe

W zaleznosci ile 0sob bylo na zwolnieniu chorobowym dokonujemy oceny wskaznika ,,A”
w danym miesigcu. Wskaznik ten jest liczony dla kazdej brygady.

ilo$¢ dni nieobecnosci w miesiacu

Absencje = x100 % (8)

ilo$¢ dni pracujacych w miesiacu

Wskaznik "A" - absencja chorobowa - sluzy do wystawienia oceny czastkowej wedlug skali
od 2 do 6. Zaprojektowana karta Morale na linii produkcyjnej — rysunek 26.
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MORALE LINA/BRYG.
ABSENCJECHOROBOWE PROJEKTY QIT Imjar v vvifviajvig x| X | XI|Xu

Zaangazowanic w projekty
[% obsady]

ocenal

20%

5 30% zaangazowaniaobsady w proj. - dobry; 50% zaangazowania - b.dobry ; >50% zaangazowania- celujacy
15% OCENY ZA PROJEKTY WPISUJEMY NARASTAJACO
np. marzec - 30%, jesli nie bytoprojektu w kwietniuto % zaangazowania w maju pozostaje bez zmian

10%

ROZWIAZYWANIE
FRNE 1|o|m|v] v|vi|vovm] x| x | xi|xn
5% Tos¢ akeji naprawczych
wmicsiacy
Tos¢ probleméw
rozwiazanveh

0%

Suma ocen za wszystkie
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 akcie
poszczegoIne miesigce roku OCENA

Skala ocen : <4%-6;4%-4,9%-5:5%-5,9%-4;6%-69%-3;7%-2

SZKOLENIANOWE | T | II [T | IV| V | vI|vI|vII]] IX| X | XI | XII

OPRACOWANEMAT. Realizacja nowych szkolef
SZKOLENIOWE stanowiskowych
1 v VI X OCENA
SZKOLENIA
I v vl XI PRZYPOMINAJACE
Realizacja harmonogramu
11 Vi IX X1 szkolen przypomin. [%}
1KW 2 KW IKW 4KW OCENA
KATEGORIA WSKAZNIK waga oceny 1 1 11 v \4 VI | VII | VIIT| IX X XI | XII [|srednia
ABSENCJECHOROBOWE ocena 10%
HO USEKEEPING ocena 10%
RO ZWIAZY WANIE PROBLEMO W ocena 20%
PROJEKTY QIT ocena 20%
SZKOLENIA NOWE ocena 10%
OPRACOW ANIE MATERIALO W ocena 20%
SZKOLENIA PRZYPOMINAJACE ocena 10%
100%

Rysunek 26. Zaprojektowana karta Morale — wskaznik procesu produkcyjnego
Zrédio: [11], [41], [164], [188]

Przyklad obliczeniowy absencji chorobowej.

[lo$¢ 0s6b w brygadzie : 14; [lo$¢ dni roboczych w miesigcu : 25 ;Ilo$¢ dni nieobecnosci : 24
(np. 20soby po 3 dni, 4 osoby po 1 dniu, 1 osoba po 10 dni, 1 osoba po 4 dni).

[lo$¢ dni pracujacych brygady : 14 x 25 =350
Absencje = 24 x 100 =6,8 %
350

Ocena koncowa za absencje : 3

H — Housekeeping (gospodarnos¢).

Housekeeping, czyli gospodarnos¢ to sposob w jaki dana brygada jest w stanie zorganizowac
sobie miejsce pracy i1 utrzyma¢ na tym miejscu nienaganny porzadek. Karta analizy —
rysunek 27.

73



OCENA WPLYWU WSKAZNIKOW Q, C, D, S, M NA ZARZADZANIE PROCESAMI 2019
PRODUKCYJNYMI

Linia / Brygada HOUSEKEEPING

Miesiac ( GOSPODARNOSC )
[Gata aude
"5 S" - KRYTERIA HOUSEKEEPINGU AUDITU UZASADNIENIE OCENY | PROPOZYCJE ymi
K. w dan
ETRZNEGO NA L PRODUKCYJNYCH udior POPRAWY Pnegori
USUWANIE oy stk acy oo pcais st i | 1 |5 | ) 10
1 ZBEDNYCH — - —
PRZEDM'OTOW Czy w miejs¢ “iu:::"):w:‘:f;::y‘gv?am sa M’:‘;:el;l'y'l;dmwv ktére ] 0 5 0 10
oy sty it puare w darei 050 10
URZADZANIE
2| STANOWISKA 51210 5
PRACY
512100 5
5| CZYSZCZENE 10/5]0 10
MYCIE Cay podioga wokol maszyny jest czysta (zamieciona, umyta)? 10| 5 0 10
UTRZYMANIE Cay pray realizowanym obacni io znajdua sietylko takie
4| PORZADKUW | preecmioty,ktoro musza byt w (isbezpieczestwouyeia | 20 | 10 | 0 20
PROCESIE nmyeh P il
WDRAZANIE y zasady wymisnione w pkt. 14 5 iestosowane? [ 10| § | 0 10
5 ZASAD
HOU! u y przelozony grupy sprawuie piecze nad ich iem? | 10| § 0 10
PROSZE OZN. ACZY € "W KOLKU" PRZY ZNANE PUNKTY W POSZCZEGOLNYCH
KATEGORIACH Inz. ds. prod. jednorazowo moze przyzna¢ -5 pkt.
Inztech, Inz.proc., auditor spoza NP. moga przyzna¢ - 10 pkt.
LACZNAILOSC PKT. ZKONTROLI Kierownik zakladu moze przyznac -20 pit.
PUNKTY PRZYZNANE ZA WLASNA INICJATYWE Q

WSZYSTKIE QCENA

PUNKTY LACZNIE
I 0-30pkt. -2; 31-50pkt. -3;  51-74pkt. -3,5;  75-84pkt. -4;
85-94pkt. -4,5; 95-100pkt. -5; 101-120pkt. -5,5; 121 lub wiccej - 6

) Rysunek 27. Zaprojektowana karta Housekeeping
Zrédlo: opracowanie wlasne na podstawie [78], [158], [164], [176]

W kategorii Housekeeping ocenianych jest pie¢ kategorii:

1) usuwanie zbednych przedmiotow
2) urzadzenie stanowiska pracy

3) czyszczenie, mycie

4) utrzymanie porzadku w procesie

5) wdrazanie zasad housekeeping’u.

W karcie monitorowania housekeeping’u odnotowywane s3 wyniki z audytu
przeprowadzanego raz w miesigcu. Audyt polega na sprawdzeniu jak stosowanych jest
5 wyzej wymienionych zasad Housekeeping oraz przydzielaniu  odpowiedniej ilosci
punktow. Za otrzymang ilo$¢ punktow brygada otrzymuje ocen¢ wg tabeli na karcie. Ocena
brygady moze by¢ podwyzszona jezeli brygada wykazuje si¢ wlasng inicjatywa majaca
polepszy¢ organizacje stanowisk w procesie. Za wlasng inicjatywe audytor przyznaje punkty
dodatkowe w zaleznos$ci od oceny wiasnej 1 przydzielonego zakresu punktow — skala ocen w
lewym dolnym rogu na karcie. W przypadku gdy audyt miesigczny nie zostal
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przeprowadzony brygada otrzymuje za HOUSEKEEPING ocene 4 (przyznaje ja inz. ds.
produkcji) [11; 17; 18; 53; 164; 175].

Rozwigzywanie problemow

W tej kategorii oceniana jest reakcja na problemy w produkcji 1 sposob ich usuwania
czyli przeprowadzanie tak zwanych akcji naprawczych. Odnotowywane sg wszystkie akcje
naprawcze w danym miesigcu, kazda akcja jest oceniana w skali 2-6. Ocena faczna jest
srednig z ocen za wszystkie akcje naprawcze wedtug "Kryteridow oceny dziatan naprawczych"
- kryteria podane w dalszej czeSci pracy. W przypadku braku akcji w danym miesigcu
(proces ustabilizowany) oceng jest 4. W przypadku braku reakcji ze strony brygady na
wystepujacy problem (brak wypisanego i1 zarejestrowanego arkusza) - ocena 2.

Przyktad: W styczniu przeprowadzono 5 akcji naprawczych i wyceniono je w nast¢pujacy
sposob: 2, 3,4, 5, 6. Srednia z ocen (miesi¢czna ocena za rozwigzywanie problemow ) = 4.

Projekty QIT

W tej kategorii monitorowane jest zaangazowanie brygady w realizacje projektow
samoistnych. Jesli 30% obsady zaangazowane bylo w projektach (zakonczonych!) to oceng
jest 4. Jesli 50% obsady zaangazowane bylo w projektach (zakonczonych!) to oceng jest 5.
Jesli >50% obsady zaangazowane bylo w projektach(zakonczonych!) to oceng jest 6.
Oceny za projekty QIT wpisujemy w karty narastajaco.

Przyktad:

W styczniu nie zrealizowano zadnego projektu - ocena 2,w lutym rozpoczeto projekt ale go
nie zakonczono - ocena 2. W marcu wskaznik zaangazowania w projekty wyniost 30%,wigc
ocena za marzec to 4. W kwietniu nie realizowano zadnego projektu, wigc ocena pozostaje
bez zmian — 4.

Nowe szkolenia stanowiskowe i procesowe oraz szkolenia BHP podstawowe.
Kazdy lider procesu, inzynier techniczny, inzynier produkcji - zobowigzany jest

przeprowadza¢ nowe szkolenia stanowiskowe dla swojej grupy pracownikéw (wedlug
matrycy umiejetnosci).

W brygadach produkcyjnych w ktorych pracuja tokarze i spawacze celem jest wyszkoli¢ min.
2 tokarzy 14 spawaczy. Dla brygad linii montazowych celem jest wyszkolenie 6 monterow.
Na karcie odnotowuje si¢ informacje o realizacji tych szkolen. Monitoring prowadzony jest
narastajaco.

W przypadku nie przeszkolenia zadnej osoby ocena 2.
Jesli wyszkolono 50% zatozonej grupy osob - ocena 3

Jesli wyszkolono 90% zatozonej grupy o0sob - ocena 4
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Jesli wyszkolono 100% zalozonej grupy osob - ocena 5

Szkolenie uznaje si¢ za zaliczone jesli zostalo zakonczone pozytywna oceng z egzaminu.
Nadzor nad szkoleniami stanowiskowymi, procesowymi i1 BHP sprawuje wyznaczony
inz. ds. produkeji [21; 33; 50; 164; 175].

Opracowanie materialow szkoleniowych (programow, materialéw pomocniczych,
metod zaliczen i egzaminow)

W tym kryterium monitorowany jest stan realizacji opracowan materialow
szkoleniowych. Materialy te zlecane sg do opracowania przez trenera procesow, ktory
przydziela obszar do opracowania, wyodrgbniong cze$¢ procesu oraz monitoruje realizacje
opracowania materiatow szkoleniowych. Celem jest opracowanie materiatdow szkoleniowych,
ktore stosowane bedg podczas szkolen wewnetrznych w zakladzie. Materialy szkoleniowe
muszg by¢ zaakceptowane przez kierownika zaktadu. Monitoring realizacji prowadzony jest
narastajaco - za wykonane ocenianie tak jak dla projektow QIT. Dla poszczeg6Inych miesiecy
zalozono stopien realizacji materialow w celu dotrzymania cigglosci jego monitorowania:

» styczen - 8 %, luty - 18%,

> marzec - 25%, kwiecien - 35%,

» maj - 42%, czerwiec - 50%,

» lipiec - 58%, sierpien - 66%,

» wrzesien - 74%, pazdziernik - 82%,
» listopad - 90%, grudzien - 100%

Gdy wskaznik miesi¢czny jest wykonany - ocena 5, jesli nie jest wykonany - ocena 2.

Przyklad

Brygada w styczniu 1 w lutym nie zrealizowata wskaznika - oceny niedostateczne. W okresie
od marca do sierpnia wskaznik byl zrealizowany - oceny bardzo dobre. We wrzesniu
ponownie nie wykonano wskaznika - ocena niedostateczna. W pazdzierniku wykonano
wskaznik 1 gotowe opracowanie zostalo zaakceptowane przez kierownika zakladu -
od pazdziernika do grudnia ocena bardzo dobra i roczna ocena z tego kryterium réwniez
bardzo dobra. Jesli wskazniki na kartach sg realizowane terminowo dla poszczegdlnych
miesiecy ale opracowanie nie bedzie wykonane do kofica roku to oceng za to kryterium jest 2.
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Szkolenia przypominajace (stanowiskowe i BHP okresowe).

Kazdy lider procesu, inzynier techniczny, inzynier ds. produkcji) zobowigzany jest
systematycznie realizowa¢ zaplanowane szkolenia stanowiskowe, procesowe 1 techniczne
oraz przypominajgce w swoich brygadach.

Na karcie MORALE rejestrowany jest % realizacji harmonogramu szkolen.

Za 100% realizacji harmonogramu oceng jest 4,

Za 60% realizacji harmonogramu oceng jest 3,

Ponizej 60% realizacji harmonogramu oceng jest 2.

Koncowa ocena brygady za MORALE jest liczona w nastepujacy sposob, przyznajac
kazdemu z kryteridw odpowiednig wagg:

Absencje chorobowe : 0,10 (10% catkowitej oceny miesigcznej MORALE)
Housekeeping : 0,10 (10% catkowitej oceny miesigcznej MORALE)
Rozwigzywanie problemow: 0,20 (20% calkowitej oceny miesiecznej MORALE)
Projekty QIT : 0,20 (20% catkowitej oceny miesigcznej MORALE)
Szkolenia nowe : 0,10 (10% catkowitej oceny miesigcznej MORALE)
Opracowanie materiatow : 0,20 (20% calkowitej oceny miesigczne) MORALE)
Szkolenia przypominajace : 0,10 (10% catkowitej oceny miesigczne] MORALE)

Przyklad

Oceny za:

» Absencje chorobowe - 5,
Housekeeping — 4,
Rozwigzywanie problemow — 4,
Projekty QIT — 3,

Szkolenia nowe — 3,

YV V VY VY V¥V

Opracowanie materialow — 3,
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2019

» Szkolenia przypominajace — 4.

Obliczanie oceny:

M = (0,1 x 5)+ (0,1 x4) + (0,2 x 4) + (0,2 x 3) + (0,1 x 3) + (0,2 x 3) + (0,1 x 4) =3,6.

Otrzymana miesi¢czna ocena za morale jest czastkowg koncowej, miesigcznej oceny brygady.
Za morale "M" brygady odpowiedzialny jest wyznaczony lider produkcji lub brygadzista
[11;50; 53; 164].

3.2.6. Q, C, D, S, M ocena zbiorcza

Koncowa ocena roczna brygady jest srednig ze wszystkich ocen uzyskanych z Q, C, D, S, M
w roku. Kazda brygada uzywa do monitorowania swoich miesiecznych wynikow karty
,BBSC”, na ktorej zestawione sg wszystkie wyniki Q, C, D, S, M z uwzgl¢dnieniem targetow
(celéw do osiagnigcia) — rysunek 28 [50; 53].

LINIA: BRYGADA: LIDER PRODUKCJI: INZ. PRODUKCJI:
KRYT. STYCZEN LUTY MARZEC KWIECIEN MAJ CZERWIEC LIPIEC SIERPIEN WRZESIEN |PAZDZIERNIK| LISTOPAD | GRUDZIEN §
T w T w T w T w T w T w T w T w T w T w T w T w REDNIO
wady
[ppm]
realiz jakosc.
Q akeji napraw.
[%]
ilo$¢ uwag
dot
dy sc.proc
Sred. llos¢
postojow
[%]
sred. llos¢
przestawier
[%]
C Srednie
2uzy cie
[%]
realiz.akcji
naprawczy ch
[%]
$rednia
wy dajn
[%]
D Tealiz akcji

naprawczy ch
[%]

ilo$¢ uwag
dot. BHP

ilos¢
S wy padkow

realiz akcji
zapob.[%]

pkt. zkontroli

housekeepingu|

udzial obsadyw
realiz projeit. %]

pro

absencie [%]

OCENY]

ZESPOLU:

Rysunek 28. Zaprojektowana Karta BBSC — monitorowanie miesi¢ecznych wynikow QCDSM

T-target W- wykonanie

Zrédlo: opracowanie whasne na podstawie [41], [164]
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Koncowa ocena roczna grupy trzech lideréw (lidera produkcji, procesu i technicznego)
zarzadzajacych przydzielonymi zespotami realizacji zlecen jest $rednig z ocen zarzadzanych
brygad [11; 42; 53; 64; 164; 148].

3.3.  Audyt proceséw produkcyjnych na potrzeby analizy wskaznikow
Q) C) D) S’ M

Audyt dyscypliny procesu

Podczas audytu sprawdzanych jest 5 zagadnien wymienionych w karcie. Jezeli
audytor stwierdzi odejscie od zasad dyscypliny procesu obniza mozliwg do uzyskania ilo§¢
punktow. Uzyskang ilo§¢ punktow oraz w konsekwencji oceng za dyscypling procesu
odnotowuje si¢ na karcie monitorowania jakosci. Kazdy audytor zobowigzany jest uzasadni¢
SWo0ja oceng
1 zaleci¢ kierunki poprawy. Karta pozostaje na tablicy lub w systemie komputerowym do
nastepnego audytu w celu sprawdzenia czy uwagi 1 zalecenia poprawy zostaly wykonane.
Za realizacj¢ zanotowanych przez audytora uwag 1 propozycji poprawy odpowiedzialny jest
lider procesu.

Audyt bezpieczenstwa pracy

Podczas audytu sprawdzanych jest 5 zagadnien wymienionych w karcie. Audytor
ocenia przestrzeganie zasad bezpieczenstwa pracy i przydziela, uzasadniajac to pisemnie na
karcie lub w systemie odpowiednia wedlug tabeli "Bezpieczenstwo pracy na linii
produkcyjnej” ilo$¢ punktow. Karte z iloscig punktow umieszcza na tablicy brygady lub w
systemie komputerowym. Karta pozostaje na tablicy do nastgpnego audytu w celu
sprawdzenia czy uwagi 1 zalecenia poprawy zostaly wykonane. Za poprawe bezpieczenstwa
pracy 1 realizacj¢ zadan 1 planéw poprawy odpowiedzialny jest odpowiedni lider techniczny.
Zadania te 1 plany wynika¢ powinny z oceny BHP po audytach [11;101 ;164; 175].

Audyt Housekeepingu (Gospodarnosci)

Podczas audytu sprawdzanych jest 5 zagadnien wymienionych w karcie. Audytor
ocenia stopien zastosowania zasad housekeepingu (gospodarnos¢) i przydziela odpowiednig
wedhug tabeli "Housekeeping-u (gospodarnosci)" ilo§¢ punktow. Uzyskang ilo§¢ punktow
oraz zauwazone uwagi audytora odnotowuje na karcie lub w systemie komputerowym. Karte
z ilo$cig punktéw 1 propozycjami poprawy audytor umieszcza na tablicy brygady lub zapisuje
w systemie komputerowym. Karta pozostaje na tablicy lub w systemie do nastepnego audytu
w celu sprawdzenia czy uwagi i1 zalecenia poprawy zostaly wykonane. Za otrzymang ilo$¢
punktow brygada otrzymuje odpowiednia ocen¢ za housekeeping (gospodarnosc).
Za usunigcie uwag 1 realizacje zanotowanych przez audytora propozycji poprawy
odpowiedzialny jest lider produkcji[11; 21; 148; 164; 175].
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Harmonogram audytow

Audyty Q, C, D, S, M w zakladzie odbywaja si¢ wedlug okreslonego planu (harmonogramu)
1 przez wyznaczone do tego osoby. Zaprojektowany harmonogram audytu w firmie X —
rysunek 29.

Linia Linia 1 Linia 2 Linia 3 Linia 4 Linia 5 Linia 6 Linia 7
Brygada Sl&lalslclblalBlclplalelclolalelcloblalalcio|alelc|oals |c o
1. Audytor1 | 2 | A ||
2| Audytor2 1B ||
3. Audytor 3 1]C
Audytor 4 1|D
4. Audytor 1 1 1A
5. |  Audytor2 1B ||
6.| Audytor3 | 2 | C |
7. Audytora | 2 | D || ||
8. Audytor 1 1 1A
9. | Audytor2 1B ||
10.| Audytora | 1 | C ||
11.| Audytors | 1 | D ||
12| Audytor1 | 1 | A [
13| Audytorz | 1 | A B
14. Audytor 3 1 B
15. Audytor 4 11|B
16.| Audytor1 | 1 | A [
17. Audytor2 1B
18] Audytrs | 1 [C |
19| Audytor4 | 1 | A ||
20.| Audytor 1 18 R
21| Audytor2 1]c ||
22. Audytor 3 1|1D
23. Audytor 4 1A H

Rysunek 29. Zaprojektowana karta Harmonogramu audytow
Zrédlo: opracowanie whasne na podstawie [97], [164], [176]

Uwagi dotyczace audytow:

1. Karty z uwagami dotyczacymi audytéw muszg znajdowac si¢ na tablicy brygady do
nastepnego audytu lub w systemie komputerowym zapisane bez mozliwosci edycji dla
osob trzecich. Dostep do danych moze mie¢ tylko administrator systemu poprzez login
1 hasto systemowe.

2. Zwro6ci€ szczegdlng uwage na sposob postgpowania z partiami zatrzymanymi ( zotte
karty kontroli), jak rowniez wypehianie kart odchylen od procesu ( 5 x dlaczego).

3. Uwagi po przeprowadzonej kontroli sa niezwykle wazne, nalezy je umieszcza¢ na
tablicach Q, C, D, S, M lub w systemie komputerowym firmy.
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3.4. Plan Akcji wyznaczony system wskaznikow Q, C, D, S, M

Aby zrealizowa¢ cele 1 zadania opisane wskaznikami Q, C, D, S, M zespdt powinien miec
specjalny plan dzialania na caty rok, w ktorym powinny uczestniczy¢ rowniez osoby z poza
zespotu.

Przyktad:

1. Zlecenie wykonania projektu / Numer projektu 136.
2. Obszar dzialania: produkcja produktu na liniach firmy X.

3. Nazwa projektu: Wyprodukowaé produkt zgodnie z zaleceniami produkcyjnymi oraz
wymaganiami jako$ciowymi.

4. Cel (wskaznik):
> O.E.E. > 90 %.
» Poziom wad istotnych — Q <300 ppm.
» Zuzycie — C < 103 %.
» Cp, Cpk > 1,33.
» Morale M > ocena 4.

» Bezpieczenstwo — S > ocena 4.

5. Opis: Wyprodukowa¢ produkt osiggajac najnizszy mozliwy poziom kosztow,
zapewniajac przy tym doskonalg obstuge logistyczng oraz dostarczy¢ produkt
o niepowtarzalnej jakos$ci spetniajacy oraz przekraczajagcy wymagania klienta.
6. Termin wykonania: 31.12.2017 roku.
7. Wiasciciel procesu: kierownik produkcji.
8. Zespot:
» inzynier produkcji;
> lider produkcji danej linii produkcyjnej;
» lider procesu danej linii produkcyjne;j;

» lider techniczny danej linii produkcyjne;j;
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YV V YV V VYV V V

logistyk;

mechanik;

elektryk;

elektronik;
inspektor jakoSci;
asystent techniczny;

inzynier procesu.

9. Plan Akcji

» Nazwa Akcji:

» produkowaé produkt z efektywnoscig 90 % nie przekraczajaca zuzycia 103%.
(wyznaczenie osoby odpowiedzialnej i1 terminu realizacji),

» monitorowac poziom wad krytycznych istotnych dla procesu produkcyjnego oraz
koordynowa¢ podejmowane przez obsluge linii dziatania korygujace
(wyznaczenie osoby odpowiedzialnej i1 terminu realizacji),

» utrzymac¢ Cp i Cpk > 1,33 na wszystkich punktach kontroli procesu (wyznaczenie
osoby odpowiedzialnej 1 terminu realizacji),

» zapewni¢ zdolno$¢ techniczng maszyn (wyznaczenie osoby odpowiedzialnej
1 terminu realizacji),

» zapewni¢ dokumentacje technologiczng oraz wprowadza¢ konieczne zmiany
w instrukcjach 1 procedurach. (wyznaczenie osoby odpowiedzialnej 1 terminu
realizacji),

» realizowa¢ program szkolen pod potrzeby wyznaczonych zadan (wyznaczenie
osoby odpowiedzialnej 1 terminu realizacji).

10. Dokona¢ oceny rezultatow, korzysci organizacyjnych i finansowych ( np.: wykonanie
budzetu w danym roku).

11. Uwagi dotyczace projektu.
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Calo$¢ projektu przekazana do realizacji jest w formie papierowej lub elektronicznej
w systemie komputerowym firmy. Kolejnym krokiem w doskonaleniu procesu jest
zastosowanie cyklu PDCA w analizowanym procesie.

Cykl ,.PDCA” — Kolo Deminga.

Cykl PDCA jest uzywany w tym wypadku do podejmowania dzialan majacych zapobiec
wystgpieniu  danego problemu w przyszlosci oraz przy wprowadzaniu zmian
w procesie produkcyjnym.

Przyktadowy cykl PDCA przedstawia rysunek 30.

| ‘Zablan;l; )

s prawdz

_ Rysunek 30. Cykl PDCA — Kolo Deminga
Zrbdto: opracowanie na podstawie [97], [164], [176]

Wyznaczenie listy facilitatoréw (doradcéw) w firmie.

Facilitator to osoba specjalnie przygotowana do tego, aby pomaga¢ wszelkim zespolom
w rozwigzywaniu ich problemoéw poprzez uzywanie specjalnych narzedzi np. diagram
Ishikawy, koto Deminga, DoE itp.

Mozemy wyznaczy¢ 4 grupy wsparcia zespohu:

» wsparcie przy uzyciu technik analizy problemu (narzedzia: SPC, DOE, Pareto),
motywacja, zasady pracy zespotowej;
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» struktura zespolu ds. usprawnien systemu — zasady powolywania, rejestracja,
monitoring, koordynacja;

» organizacja pracy ludzi, efektywnos$ci maszyn, rozmieszczenia linii, wskazniki
przeptywu materiatow itd.;

» modernizacja, usprawnienie elektroniczne, elektryczne i mechaniczne oraz inne.

3.5. Reakcja na problemy — procesowe rozwigzywanie problemow
produkcyjnych

Kazdy zespot jest zobowigzany do podejmowania skutecznych akcji naprawczych,
jezeli w procesie produkcji, ktéry realizuje wystapia zachwiania przekraczajace dopuszczalne
granice, a ktore uniemozliwiaja osiagniecie zadan dziennych i zagrazaja celowi rocznemu
przypisanemu zespotowi. W firmach funkcjonujg systemy raportowania produkcji, w ktorych
odpowiedzialni pracownicy wpisuja produkcje, wydajnos¢, zuzycie 1 wszelkie postoje.
Nadzéor nad  monitorowaniem  wynikow  dziennych pracy brygad sprawuja
inzynierowie ds. produkcji [11; 42; 64; 88; 164; 175].

Zaprojektowana karta oceny brygady — rysunek 31.
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Karta oceny pracy brygady
Dni miesigca ocenal

£5E1.]2 |3 |4.]5]6.|7|8.]9|10]11.[12]13.|14.|15.|16.{17.[18.|19.] 20.| 21.[ 22.|23.| 24.| 25.| 26.{ 27.] 28.| 29.] 30.| 31.| mc

Linia......... Brygada..... Miesiac...........c.........

Lp. Kategoria Miara| Target

11 |Wadyza 50 pkt. szt. Owad
2 |Punkyzaudiu okt | min. 75 ok

Q m ”:nm . 100%POCAWG P[o|P[o [Ap [Ap|Fp [P [Ao [Ap [Fo [Ap [Ap o |Fo |Fo Ao [Ao [Ap [Fo [Ap Ao [ [Fo [Ap Ao [Ao [Ap [Fo [Ao Ao [Fo [Ap
13 |'Age! mapraweze | SEUS | (o 2o Alc]AC[AC [ACAC A [AC [AC [AC AT [AC [AC [AIC AC [AC [AC [AC [AC A [AC [AC [AIC [AC [AC [AC AT [AC [AC [AIC [AC [AC
14 |Ocena "akgji" 4
21 e % | i

i pror e e e e e e e e e e e e e e
23 |Ocena"agi" 4
30 [OTW /czas dost. % 202%
3.1 |Zatrzymene partie % Crz“::?z

D |32 |Wydainose % | wgbudzetu
i e | ] e O e e el e e e e
34 |Ocenaagi" 4
4.1 |Ocena wyjsciowa va':_:k' 0
4.2 |Punkty z kontroli pkt. | min. 75 pkt.

S 100% PDCA wg P[o|P[o [Ap [Ap|rp [P [Ao [Ap [Fo [Ap [Ap |Fo|Fo | Ao [Ao [Ap [Fo [Ap Ao [ [Fo [Ap Ao [Ao [Ap [Fo [Ao Ao [Fo [Ap

43 [Akde"naprancze | stalus | qygeny zar AC|ACAC[AC jc AC|AC [Ac [AC [AC [AC [AC[AC [Ac [AC [AC |AC [AC [AC [AC [AC]AC [AC [AC [AC AT [AC [AC jc ACAC

4.4 |Ocena "akgji" 4

5.1 |Punkty z auditu "H" pkt. | min. 75 pkt.

52 |Absencia"Ch" % | max5%

5.3 |Srednia za akcje ocena| min.4

. o do )
M|54 | QT zakaczone | M 25%
55 |Szkdenia godziny | - godzizm

56 |"Ae status| "% PcAve FIo[FD [AD [AD[Fo [Fp [AD [AD [FD [Ap [AD [Fp [P[D [P[o b [Ap [AD [AD [AD [Po [Fo [Fp [AD [AD [FAb [Ap [AD [AD [F[D [P0 [FD
G repravcze | S1AMUS] eymamu zae [ clalc[AcAc|ac[ac [Ac [Ac [Ac[Ac [Ac [Ac|ac|acAcAc AcAc [Ac [Ac]Ac]Ac[Ac[Ac[Ac[Ac|Ac |Ac|acac Ac

57 |Ocenaakdii' H 4

Kontrola prawidtowosci wpisow

Podpis mistrza
- Wypetniac: tylko w przypacku tergetu, kiedy jest wszystko OK. kratka pozostaie pusta
** - Obgjmuje czas pos na { ia w jakich iczyi icy danej brygady

***. na odwrocie jest tabela podzielona na dni, do wpisania szczegélowych uwag

Rysunek 31. Zaprojektowana miesi¢czna karta oceny brygady
Zrodto: opracowanie wlasne na podstawie [24], [41], [164], [188]

Opis komorek tabeli:

Wszystkie komorki i karty powinny by¢ wypetnione w nastgpujacy sposob:
Quality

Ad 1.1. wpisa¢ natychmiast po otrzymaniu informacji o wystgpieniu wady (rowniez za dzieh
poprzedni);

Ad 1.2. wpisa¢ ilos¢ punktow przyznanych podczas miesigcznego audytu z ,dyscypliny
procesu’;

Ad 1.3. zakresli¢ pole ( status w jakim znajduje si¢ aktualnie akcja naprawcza ) wedlug zasad
P,D, C, A;

Ad 1.4. wpisa¢ oceng.
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Cost

Ad 2.1. wpisa¢ osiggni¢te zuzycie z danej zmiany ( target zuzycia wg aktualnego budzetu);

Ad 2.2. zakresli¢ pole ( status w jakim znajduje si¢ aktualnie akcja naprawcza ) wedlug zasad
P, D, C, A;

Ad 2.3. wpisa¢ oceng.

Delivery

Ad 3.1. wpisa¢ w danym dniu godziny postoju zatrzymanej partii ( na koniec miesigca
obliczy¢ % w stosunku do czasu jaki dana brygada przepracowata w miesigcu);

Ad 3.2. wpisa¢ osiagnigta wydajno$¢ za dang zmiane ( target zuzycia wedtug aktualnego
budzetu);

Ad 3.3. zakresli¢ pole ( status w jakim znajduje si¢ aktualnie akcja naprawcza ) wedlug zasad
P, D, C, A;

Ad 3.4. wpisa¢ oceng.
Safety

Ad 4.1. na poczatku miesigca wpisa¢ oceng wyjsciowg z wypadkowosci ( wedtug kryteriow
zawartych w systemie zarzadzania procesami) targetem jest ocena 6;

Ad 4.2. wpisa¢ punkty z audytu ,, bezpieczenstwa 1 higiena pracy’;

Ad 4.3. zakresli¢ pole ( status w jakim znajduje si¢ aktualnie akcja naprawcza ) wedlug zasad
P, D, C, A;

Ad 4.4 . wpisa¢ oceng.

Morale

Ad 5.1. wpisa¢ punkty z audytu ,, housekeeping”;

Ad 5.2. wpisa¢ aktualny procent absencji na zakonczenie miesigca w stosunku do godzin
pracy linii w peinej obsadzie;

Ad 5.3. wpisa¢ na zakonczenie miesigca Srednig ocen z wszystkich akcji podjetych w danym
miesigcu;
Ad 5.4. wpisa¢ % udziatu pracownikow w stosunku do zakonczonych projektéw w brygadzie;

Ad 5.5. wpisa¢ godziny w czasie ktorych pracownicy danej brygady brali udziat
w szkoleniach ( wszystkich szkoleniach).

Ad 5.6. zakresli¢ pole ( status w jakim znajduje si¢ aktualnie akcja naprawcza ) wedlug zasad
P,D,C, A
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Ad 5.7. wpisa¢ oceng.

W rubryke ,wyniki za ubiegly miesigc” wpisa¢ osiggnigcia w postaci oceny, punktow
zdobytych, lub ppm w przypadku wad [2; 11; 164; 175]. Kazdy proces ma wyznaczone
granice, po przekroczeniu ktorych obstuga powinna podja¢ dziatania naprawcze. Za podjecie
dziatan odpowiedzialny jest inz. ds. produkcji.

Przyktadowa tabela podejmowania dziatan naprawczych — zatagcznik numer 20.

W  przypadku awarii lub probleméw z systemami komputerowymi oraz
w uzasadnionych innych przypadkach, lider produkcji jest zobowigzany do zapisania
wynikow produkcyjnych w karcie papierowej. Kazda firma posiada wlasne druki kart
okreslone odpowiednimi instrukcjami.

W chwili destabilizacji procesu produkcji lider zespotu sprawdza czy problem
przekroczyt dopuszczalne granice, jezeli tak nalezy zainicjowaé akcje naprawcza poprzez
wypisanie 1 zarejestrowanie u inz. zarzadzania ds. produkcji "Arkusza rozwigzywania
probleméw w procesie produkcji" — rysunek 33. Inzynier ds. produkcji podczas
przekazywania zmiany przez lidera produkcji sprawdza, czy na wszystkie problemy zostaty
podjete akcje naprawcze. Druki sg rejestrowane u inzyniera ds. produkcji w specjalnym
rejestrze, nadawane kolejne numery oraz rejestrowane w rejestrze danego procesu/brygady 1
przechowywane w jej segregatorze. Zarowno inzynier ds. produkcji, jak 1 lider produkcji sg
zobowigzani do tego aby dana akcja zostala zakonczona. Rozwigzywanie trudnych
probleméw moze odbywac si¢ na naradach technicznych i jakosciowych z udzialem innych
brygadzistow, mechanikdéw, asystentdéw technicznych, inzynierow ds. produkcji i inzynierow
procesu. Podczas usuwania problemow wykorzystujemy w/w "Arkusz rozwigzywania
probleméw w procesie produkcji". Przyktadowa tabela podejmowania dziatan naprawczych —
zalacznik numer 20 [21; 88; 164]. Wszystkie akcje s3 rejestrowane w rejestrach akcji
podjetych w zaleznos$ci od procesu oraz rodzaju zachwiania w procesie [11; 21; 88; 164] —
rysunek 32. Natomiast arkusz rozwigzywania problemu przedstawia rysunek 33.
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REJESTR AKCIIPODJETYCH W WYNIKU WY STAFIENIA NIEPRAWIDLOWOSCIW PROCESIE

WADA JAEOSCIOW A

Lo | | Frakei Tristatzi Zoiaea [ Lina | Zarjcatraral | Wrlosamea tan  Pramaer | Bal

Do ODHHHDOD O

Rysunek 32. Rejestr akcji podjetych w wyniku wystapienia nieprawidlowosci w procesie
Zrédlo: opracowanie wlasne na podstawie [24], [164], [189]
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Arkusz rozwigzywania problemoéw w procesie produkcji
W ADA JAKOSCIOWA / AWARIA / ZACHW IANIE PROCESU *

1
Nr.rejestr. ..o Data «.ooovvniiniieiiiie i Linia/zmiana ...................... StanoWiSKO ..oovvvvevneiiniiiiiiiiininn,
g Godzina zgtoszenia: Godzina rozp. usuwania: Godzina zakonczenia: Czas postoju linii:
w
@
. X - - - >
8 Komu zgloszono * Zauwazone nieprawidiowosci/Co si¢ stato ?
o
o Imlelplalifc][T]uW
% zglaszajacy Czego dotyczy problem (kiedy i gdzie wystepuje?na czym polega?)
przyjat
zgloszenie
2 DORAZNE DZIALANIA NAPRAWCZE PRZEPROWADZONE W CELU PRZYWROCENIA ZDOLNOSCI PROCESU
1.
w 2.
E 3.
% 4.
5.
[a)
< 6.
<Z( 7.
8.
N
3 <
N
[a)

Co uznaliSmy za problem ?

DEFINICJA PROBLEMU :

POSZUKIWANIE NAJBARDZIEJ PRAWDOPODOBNYCH PRZYCZYN

Dlaczego
problem wystgpit ?

dlaczego?

dlaczego?

dlaczego?

dlaczego?

CZLOWIEK

MASZYNA

PROBLEM / SKUTEK

POSZUKIWANIE PRZYCZYN PROBLEMU Z ZASTOSOWANIEM NARZEDZI JAKOSCI

MATERIAL

METODA

M- mechanicy, E — Dziat elektryczny i elektroniczny, P — prewencja, A- asystent techniczny,
I—inzynier procesu, C — Mistrz dzialu chemicznego, T — technolog, 1J — inspektor jakosci.

Rysunek 33. Arkusz rozwiazywania probleméw w procesie produkcji — strona 1
Zrédio: [11], [164], [189]
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2019

- PLAN DZIALAN KORYGUJACYCH
<
N LP
’%(‘ ZAPLANOWANE DZIALANIA KORYGUJACE | | ﬁzrﬁom:;)ﬁe;%\; | RE‘I’ES;/I:\::JI
[a}
T 1
o 2
=5 |3
< >
20 | 4
o35
Z 3 5
39 |l s
L x
<3 7
NE
< 8
3 9
N 10
-
<
w
4
KONTROLA WYKONANIA DZIALAN KORYGUJACYCH
T
%’: g LP Czy dziatania zostaty wykonane ? Jakie sg rezultaty ? Nazwjsko sprawdzajgcego podpis
< O [ad.1
e} 3 ad.
X o ad.3
§ % fad.4
< g ad.5
8\2 ad.6
[ fj ad.7
& X [ad8
XN [ado
ad.10
Czy przeprowadzone dziatania przyniosty oczekiwany skutek - wyeliminowaty problem ?
(TAK NIE) *
< Czy podjeto dodatkowe akcje w celu wyeliminowania problemu w przysztosci ? Jesli tak to jakie ?
<Z( o) Jakie ? Kto je realizuje ?
=8
(SR
Z N
=9
o
g o
>3
w =
g
= o
w g
o
<
<
% OCENA REALIZACJI DZIALAN NAPRAWCZYCH
O
o niedostateczna dostateczna dobra bardzo dobra celujaca
2
=
)

* _WEASCIWE ZAKRESLIC

Rysunek 34. Arkusz rozwigzywania problemow w procesie produkcji — strona 2

Zrodto: [11], [164], [189]
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3.6. Ocena procesu rozwigzywania problemow

Zakonczone akcje naprawcze sg oceniane wedhlug kryteriow przedstawionych w niniejszym
podrozdziale 1 stanowig one podstawe do wystawienia oceny czastkowej - "Rozwigzywanie
probleméw". Wypetione, zarejestrowane arkusze rozwigzywania problemow sa oceniane
wedhug ustalonych obszarow odpowiedzialnosci :

» jakosciowe (za podjecie akcji odp. lider procesu) - ocenia inzynier procesu (Q +C);

» awarie 1 problemy techniczne (za podjecie akcji odp. lider techniczny) - ocenia
asystent techniczny (D +S);

» zachwiania w procesie dostaw materiatow, produktow, organizacji i przebiegu procesu
przestawien linii (za podjecie akcji odp. lider produkcji) — ocenia inzynier
ds. produkcji (M).

Srednia czastkowych ocen za wszystkie akcje z arkuszy jest odnotowywana w odpowiedniej
rubryce karty MORALE (rozwigzywanie problemow).

Kryteria oceny dziatan naprawczych.

1. Ocena niedostateczna:

» dokonano opisu problemu;
» wypisano dziatania dorazne.

2. Ocena dostateczna:

» znaleziono najbardziej prawdopodobng przyczyng problemu wykorzystujac do tego

narzedzia jakos$ci ( 5 x dlaczego, diagram Ishikawy);

» zaplanowano i rozpoczgto dziatania korygujace.

3. Ocena dobra:
» zakonczono dziatania korygujace i sprawdzono ich wynik.
4. Ocena bardzo dobra:

» przeprowadzone dziatania przyniosty oczekiwany skutek;

» problem zostal wyeliminowany, a wymagania procesu produkcji zostaly spetnione.
5. Ocena celujaca:
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» podjeto akcje w celu wyeliminowania problemu w przysztosci.

W przypadku gdy w miesigcu nie zanotowano problemoéw (proces ustabilizowany)
oceng jest 4. W przypadku braku reakcji ze strony brygady na wystepujacy problem (brak
wypisanego 1  zarejestrowanego arkusza) oceng jest 2 [101; 164; 148].
Algorytm rozwigzywania probleméw wyglada nastepujaco:

A. Pytania:

Co? Kto? Gdzie? Kiedy? Dlaczego? Jak? Ile? - opisuje wszystkie podstawowe dane
okreslajace gdzie i1 kiedy dany problem wystapit, kto go zauwazyl, jak usunagt, komu zglosit.

B. 5 x Dlaczego?

DIACZEGO?Y ...t et e et et et ae e eabe e aaeeeeanes
DIACZEGO?Y ... e ettt et et et e eabe e e naae e e ennees
DIACZEGO?Y ... e ettt ettt ae e eabe e e aae e e eanes
DIACZEGO?Y ...t et ettt et e e abe e e aae e e nanees
DIACZEGO?Y ... et ettt et et ae e eabe e e aaeeeennees

Narzedzie to jest bardzo skuteczne 1 poprzez zadawanie 5 razy pytania ,,Dlaczego?” pozwala
doj$¢ do prawdopodobnej przyczyny problemu.

C. Diagram przyczynowo — skutkowy (wvkres Ishikawy).

Wypisujac wszystkie mozliwe przyczyny danego problemu mozna znalez¢ te, ktore maja
najwigkszy wplyw na jego powstawanie — rysunek 35.
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Mozliwe przyczyny problemu
MASZYNA
-
—— Problem/skutek:
-,

Rysunek 35. Przyczyny rozwiazywania probleméw w procesie produkcji
Zrédlo: [27], [41], [164], [170]

D. SSM.A.R.T. - "madre'" zapisywanie dzialan poprawy:

» S — zadanie powinno by¢ SPECYFICZNE;

» M - zadanie powinno by¢ MIERZALNE;

» A - zadanie powinno by¢ AMBITNE;

» R - zadanie powinno by¢ REALNE DO WYKONANIA;

» T - zadanie powinno by¢ OKRESLONE DO KIEDY MA BYC WYKONANE.

3.7. Komunikacja — spotkania kierownictwa — pracownicy

W zakladach produkcyjnych istniejg rdézne systemy regularnych spotkan pracy, aby
wspolnie rozwaza¢ problemy 1 znalez¢ drogi ich rozwigzania. Ponizej w pracy zostanie
przedstawiony przyktadowy system spotkan komunikacyjnych.

A. Spotkanie miesieczne zespolu procesowego — lider produkcji (brygadzista)
organizuje spotkanie ze swoimi zespolami raz na miesiagc w celu omowienia
dotychczasowych wynikow pracy zespotu (lider produkcji/brygadzista moze
delegowac obowiazek przeprowadzenia spotkania na pozostatych lideréw).

Gloéwne tematy omawiane na takim spotkaniu:

93



OCENA WPLYWU WSKAZNIKOW Q, C, D, S, M NA ZARZADZANIE PROCESAMI 2019
PRODUKCYJNYMI

» rozliczenie zadan poprawy (S.M.A.R.T.) z poprzedniego miesigca;
» rezultaty / osiggnigcia Q, C, D, S, M;

» silne strony (sukcesy) pracy zespotu;

» stabe strony (porazki) pracy zespotu;

» omoéwienie postepéw w zakresie realizacji projektow;

» podsumowanie =+  zamierzenia i1  konkretne  dziatania  (S.M.A.R.T.)
do zrealizowania w brygadzie na nastgpny miesiac;

» inne pytania i wnioski.

Ze spotkania sporzadzana jest notatka (odpowiedzialny lider/brygadzista).

Spotkania codzienne liderow zespotdéw z przelozonym (przetozonym liderow jest inzynier
ds. zarzadzania produkcja). Przetozony codziennie w trakcie zmiany organizuje spotkania
z liderami zespolow w celu omowienia probleméw 1 zadan z poprzedniej zmiany
1 przydzielenia nowych zadan zwigzanych z organizacja pracy i dotyczacymi realizowanych
procesOw. Inzynier ds. zarzadzania produkcjg prowadzi "Raport przekazywania zmiany",
a brygadzi$ci (liderzy) prowadza odpowiednio 3 raporty dla 3 procesow:

» lider produkcji/brygadzista - "Raport produkcji";
» lider procesu/brygadzista - "Raport procesu";
» lider techniczny/brygadzista - "Raport techniczny".

Z kazdej zmiany sporzadzany jest raport przekazania zmiany.

Przyktadowy raport przekazania zmiany przedstawia rysunek 36.
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Podjete zadania z poprzedniej zmiany:

Status realizacji:

Realizacja podijetych zadan:

Rysunek 36. Zaprojektowany - Raport przekazania zmiany
Zrodto: opracowanie whasne na podstawie [24], [41], [64], [164]

Spotkania zespolu poprawy O.E.E. — Dzial techniczny w skfad ktorego wchodzg m.in.
liderzy techniczni, mechanicy, inzynier procesu, inzynier ds. zarzadzania produkcji organizuje
raz w tygodniu spotkanie poprawy O.E.E w celu omodwienia problemow
tzw. 6 glownych strat zwigzanych z realizacja produkcji na liniach produkcyjnych oraz
glownych problemow technicznych dotyczacych maszyn.

Glowne tematy omawiane na spotkaniu technicznym:

wyniki produkcyjne oraz 6 gtdéwnych strat / ustalenie akcji poprawy;
przeglad akcji (D + S) zarejestrowanych oraz ich ocena;
przeglad ustalen z poprzednich spotkan;

rejestracja biezacych problemow technicznych;

YV V. V V V

omowienie postepdw w zakresie projektow usprawniajacych;

95



OCENA WPLYWU WSKAZNIKOW Q, C, D, S, M NA ZARZADZANIE PROCESAMI 2019
PRODUKCYJNYMI

» prezentacja i dyskusja nowinek technicznych wlasnych oraz z innych zakladow

produkcyjnych.

Spotkania zespolu poprawy jako$ci — Dziat zarzadzania procesem, ktorego liderem jest
inzynier procesu organizuje raz w tygodniu spotkanie dotyczace poprawy jakosci i kosztow
zuzycia materiatdw. Spotkanie jakosciowe organizowane jest z liderami procesu, inzZynierami
zarzadzania produkcja (C 1 Q) 1 inspektorem kontroli jakosci w celu omoéwienia wszelkich
probleméw jakosciowych zauwazonych w poprzednim tygodniu.

Glowne tematy omawiane na spotkaniu:

» wyniki jako$ciowe z minionego tygodnia (p.p.m., reklamacje dostaw, poziom
odpadu);

» problemy jakosciowe na liniach produkcyjnych (przeglad akcji naprawczych Q+C);

» wyniki dotyczace reklamacji oraz Cp i Cpk;

» omowienie postepow w zakresie realizacji projektow usprawniajacych;

» szkolenia Q (plany, realizacja);

» omowienie ewentualnych partii zatrzymanych.

» ocena wykonania akcji "Q" oraz "C" [164; 175].

Spotkania zespolu poprawy czasu realizacji zlecen — Inzynier ds. zarzadzania produkcjg —
jest réwniez liderem zespotu poprawy czasu realizacji zlecen produkcyjnych 1 kosztoéw strat
czasu bezposredniego. Organizator produkcji organizuje raz w tygodniu spotkanie z liderami
produkcji 1 logistykami w celu omowienia wszelkich problemoéw zwigzanych z realizacja
zlecen.

Glowne tematy omawiane na spotkaniu:
» ustalenia po naradzie logistycznej - partie zatrzymane;
» stany osobowe (zatrudnienie) / produktywnos¢ / straty produkcyjne;
» potrzeby szkoleniowe (realizacja szkolen);
» wyniki Q, C, D, S, M (oceny brygad, oceny grupy liderow) / MORALE — wyniki;
» ustalenie zadan na nastepny tydzien.

Spotkania zespolow realizacji zlecen produkcyjnych:

Kazdy inzynier ds. zarzadzania produkcjg 1 inzynier zarzadzania procesami organizuje
miesigczne spotkania ze swoim zespotem liderow odpowiedzialnych za zarzadzanie
podlegtymi brygadami.

Glowne tematy agendy spotkania:

» wyniki Q, C, D, S, M poszczegolnej zmiany (A, B, C);
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» wyniki grup procesow i grup lideréw;

» zadania poprawy (S.M.A.R.T.) na nastepny miesiac;
» rozliczenie zadan poprawy;

» inne.

Spotkania dotyczace projektow usprawniajacych

Na wniosek lidera zespotu odbywa si¢ spotkanie w sktadzie lider + czlonkowie zespotu
usprawniajgcego + opiekun zespotu. Celem spotkania jest zgoda wiasciciela procesu na
zajecie si¢ danym problemem 1 zainicjowanie pracy zespotowej nad problemem. Czlonkowie
omawiaja poszczegolne projekty na spotkaniach ze swoimi zespolami poczawszy od
kierownika produkcji poprzez inzynierow brygadzistow.

Spotkanie inzyniera ds. zarzadzania produkcja z liderami.

Kazdy inzynier ds. zarzadzania produkcja na swojej zmianie organizuje spotkania z liderami
produkcji, procesu i liderami technicznymi.

Tematy omawiane na spotkaniu:

» kontrola zlecen i raportoéw,

» omowienie biezacych wynikow,

» omoéwienie wpisdw z poprzednich zmian,
» analiza zadan biezacych,

» analiza zadan dlugoterminowych.

Sprawy omawiane na spotkaniu s3 odnotowane w raporcie przekazywania zmiany
[88; 101;164;175].

3.8. Podsumowanie

Podsumowujac rozdzial trzeci mozna stwierdzi¢, ze o0got podejmowanych przez
przedsiebiorstwo decyzji zwigzanych z gospodarowaniem, bedziemy nazywac procesem
gospodarczym, ktory aby osiggna¢ wyznaczone cele takie jak: dotarcie do nowych klientow,
zdobycie nowych rynkow, zwigkszenie produkcji, znalezienie lepszych sposobow sprzedazy
jest zmuszone podejmowac kluczowe decyzje, dzigki ktérym uczestniczy czynnie w procesie
gospodarczym. Jezeli chcielibySmy uszczegdélowi¢ podziat procesow produkcyjnych
ze wzgledu na réznorodnos$¢ produktow i stosowanych technologii to procesy produkcyjne
mozemy sklasyfikowa¢ wedtug nastepujacych kryteriow: cigglosci 1 przebiegu w czasie,
rodzajow stosowanych technologii, cech organizacyjnych oraz zastosowanych srodkéw pracy.
Mowigc inaczej podejscie procesowe do procesu produkcji to analiza zjawisk, ktora zwigzana
jest z procesami 1 wzajemnie z nimi powigzana. Wskutek tego proces to szereg nastepujacych
po sobie kolejno zdarzen w czasie, gdzie efektem finalnym kazdego procesu produkcyjnego
przedsigbiorstwa jest produkt. W konsekwencji caly proces produkcyjny zarzadzany przez
opisywany system wskaznikow Q, C, D, S, M sprowadza si¢ do analizy danych empirycznych
ptynacych z procesu. W efekcie ustalonych kryteriow dla poszczegdlnych wskaznikow
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uzyska¢ mozna skuteczny i efektywny system zarzadzania procesem produkcyjnym poprzez
wskaznik jako$ci, wskaznik kosztu, wskaznik dostaw, wskaznik bezpieczenstwa oraz
wskaznik dotyczacy morale pracownikéw.

Analiza ta uwidacznia jeszcze doglebniej potrzebe systematyzacji systemu wskaznikow
Q, C, D, S, M. Zaprojektowane narzedzia do zbierania danych w postaci ( Karta audytu
dotyczaca wskaznika Q, karta analizy zuzycia materialu na linii produkcyjnej, karta wielko$ci
wydajnosci linii produkcyjnej, karta bezpieczenstwa pracy na linii produkcyjnej, karta Morale
na linii produkcyjnej, karta Housekeeping, karta BBSC — monitorowanie miesi¢cznych
wynikow QCDSM, karta harmonogramu audytéw, karta oceny brygady, karta - rejestr akcji
podjetych w wyniku wystapienia nieprawidlowosci w procesie, arkusz rozwigzywania
probleméw w procesie produkcji, raport przekazania zmiany) umozliwig okreslenia podstaw
modelu.
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4. Model systemu wskaznikow produkcji Q, C, D, S, M

4.1. Model matematyczny systemu wskaznikéw produkcji Q, C, D, S, M

Model matematyczny zarzadzania produkcja z wykorzystaniem systemu wskaznikow
Q, C, D, S, M opisuje gltdéwne parametry zbioru wszystkich opisujacych je determinant.
Celem modelowania jest usystematyzowanie systemu wskaznikow Q, C, D, S, M.
Przedstawione metody obliczeniowe s3 wynikiem badan przeprowadzonych w zespotach
produkcyjnych badanych przedsigbiorstw.

Wskaznik O — Jakos$¢ (Quality)

W ocenie wskaznika Q rejestrowane sg nast¢pujace parametry:

» Wszystkie odkryte w procesie produkcji i jakosciowej kontroli koncowej wady
obliczane w ppm-ach.

» Ocena za punkty uzyskane podczas audytu dyscypliny procesu wedhig ustalonego
harmonogramu audytow.

» Ocena za ilo$¢ reklamacji klientow zewnetrznych.

PPM =2 x 1000000 9)
XIsp

PPM - (ang. parts per million) — liczba cz¢s$ci na milion, oznaczenie stosowane jako liczba
wad na milion mozliwosci ich zaistnienia.

Iwp — Ilo$¢ wadliwych produktow.

Isp — Ilo$¢ skontrolowanych produktow.

Q=0,5xY 0AP +0,25x Y OWP +0,25x ¥ ORZ (10)

Q - Jakosc¢

OAP — Ocena audytu procesu.

OWP — Ocena wadliwos$ci produktu.
ORZ — Ocena za reklamacje zewngtrzne.
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Wskaznik C — Koszt (Cost)

Wskaznik ten okresla jakim kosztem zostala wykonana produkcja. Wskaznik
monitoruje zuzycie sktadnika glownego gdzie rejestruje miesigczne wejscie produktu na linig
gltdéwna do miesigcznej produkcji przekazanej do magazynu.

__ X Mplg 0
Z = > Mpnm x100 % (11)

Z — Zuzycie.
Mplg — Miesigczna ilo$¢ wejscia produktu na lini¢ gtdowna.
Mpnm — Miesigczna ilos¢ produkcji na magazyn.

Wskaznik D — Dostawy ( Delivery)

Wskaznik D - dostawy monitoruje catkowita efektywnos¢ O.E.E procesu prowadzonego
przez dany zespot produkcyjny.

— 0
0.E.E =22l x100 % (12)

O.E.E. —Miesigczna efektywnosc.

Mp — Miesigczna produkcja [szt./m-c].

Mt — Miesigczny dostepny czas w godzinach.
TI — Takty linii produkcyjne;.

Wskaznik S — Bezpieczenstwo (Safety)

Wskaznik S to monitoring $redniej oceny wyjsciowej uzaleznionej od daty wystgpienia
ostatniego wypadku oraz oceny z przeprowadzonego audytu.
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__ oww+0A4
o 2

B (13)

B — Bezpieczenstwo
OWw — Ocena wedtug skali za okres wystgpienia ostatniego wypadku w zespole

produkcyjnym.
OA — Ocena z audytu bezpieczenstwa pracy na linii produkcyjne;.

Wskaznik M — Morale

Wskaznik M - w tym wskazniku znajduje zastosowanie 7 podstawowych kryteriow:

>

YV V. V V V V

absencje chorobowe,

housekeeping (gospodarnos¢),

zaangazowanie w rozwigzywanie problemow produkcyjnych (akcje naprawcze),
realizacja projektow samoistnych QIT,

nowe szkolenia stanowiskowe i procesowe oraz BHP pracownikow,
opracowywanie materialow szkoleniowych,

szkolenia przypominajace.

Absencje chorobowe

__ IDNM

A=
IDPM

x 100 % (14)

A — Absencja chorobowa.

IDNM - Ilo$¢ dni nieobecno$ci w miesigcu.

IDPM — Ilo$¢ dni pracujacych w miesigcu.

Ocena Housekeeping ( Gospodarnosc)

H=Y IPAH + Y IPWI (15)

IPAH — Ilo$¢ punktow audytu Housekeeping.
IPWI — Ilo$¢ punktéw dot. wlasnej inicjatywy.
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AKkcje Naprawcze

W tej kategorii oceniana jest reakcja zespotu produkcyjnego na problemy powstajace podczas
procesu oraz ich sposdb usuwania czyli przeprowadzania akcji naprawczych. Laczna ocena
jest srednig ocen za wszystkie przeprowadzone akcje naprawcze.

AN = al+a2+---+an (16)

n

AN — $rednia ocena za akcje naprawcze
a — ocena za akcje naprawcza
n — ilo$¢ ocen akcji naprawczych

Projekty OIT

W tej kategorii monitorowane jest zaangazowanie brygady w realizacje samoistnych
projektow usprawniajacych. Oceny sg przydzielane wedlug nastepujace;j skali:

» Ocena 4 — za 30 % zakonczonych projektow,
» Ocena 5 — za 50 % zakonczonych projektow,

» Ocena 6 — powyzej 50 % zakonczonych projektow.

Nowe szkolenia stanowiskowe i procesowe oraz BHP pracownikow

W tej kategorii oceniana jest ilo§¢ wyszkolenia nowych pracownikéw. Oceny zostajg
przyznawane wedtug nastepujace;j skali:

» w przypadku nie przeszkolenia zadnej osoby ocena 2,

» jesli wyszkolono 50% zalozonej grupy 0sob - ocena 3,
» jesli wyszkolono 90% zalozonej grupy 0sob - ocena 4,
» jesli wyszkolono 100% zalozonej grupy osob - ocena 5.

Opracowywanie materialow szkoleniowych.

W tym kryterium monitorowany jest stan realizacji opracowan materialdow szkoleniowych.
Celem jest opracowanie materialow szkoleniowych, ktore stosowane beda podczas szkolen
wewnetrznych. Monitoring realizacji prowadzony jest narastajaco. Oceny sg przydzielane
wedhug identycznej skali jak dla projektow QIT.
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Szkolenia przypominajace.

W tym kryterium kazdy brygadzista zobowigzany jest systematycznie realizowaé
zaplanowane szkolenia stanowiskowe, procesowe 1 techniczne oraz  przypominajace
w swoich brygadach. Skala ocen przydzielana jest nast¢pujaco:

» Za 100% realizacji harmonogramu oceng jest 4

» Za 60% realizacji harmonogramu oceng jest 3

» Ponizej 60% realizacji harmonogramu oceng jest 2

Koncowa ocena brygady za MORALE jest liczona w nastepujacy sposob:

M = (0,1 x OA) + (0,1 x OH) + (0,2 x ORP) + (0,2 x OPQ) +
(0,1 x OSN) + (0,2 x OM) + (0,1 x SP) 17)

OA — Ocena z absencji chorobowych, OH — Ocena z Housekeeping, ORP — Ocena
z rozwigzywania probleméw, OPQ — Ocena z projektow QIT, OSN — Ocena za nowe
szkolenia, OM — Ocena za opracowanie materiatdw szkoleniowych, OSP — Ocena za
szkolenia przypominajace.

Reasumujac przytoczone formuly matematyczne mozna ustali¢ nastgpujaca relacje miedzy

zmiennymi wchodzacymi w sktad poszczegdlnych formut matematycznych. Opis zaleznosci
wskaznikoOw przedstawiony na rysunku 37 oraz rysunku 38.
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Q

Ocena audytu produkcji
Ocena wadliwos$ci produkcji
Ocena reklamacji zewnetrznych

C

Miesigczna ilos¢ wejsé gtdéwnego produktu na lini¢ gldwna
Miesigczna ilos¢ produkcji na magazyn

D

Takty linii produkcyjne;j

»| Miesieczna produkcja sztuki/miesigc <
Miesigczny dostepny czas w godzinach

\ I V

PWP Planowana Wielko$¢ Produkcji
PP Ptynno$¢ Produkcji

S

Ocena wypadkoéw w zespole produkcyjnym
Audyt bezpieczenstwa linii produkcyjnej

M

Absencje
Gospodarnosé
Akcje naprawcze

Szkolenia

Rysunek 37. Opis relacji wskaznikow Q, C, D, S, M i planowanej wielko$ci produkeji

Zrédto: opracowanie

wlasne na podstawie [24], [41], [164]
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B = OwWw + 04 M = (0,1 x OA) + (0,1 x OH) + (0,2 x ORP) + (0,2 x
- 2 OPQ) + (0,1 x OSN) + (0,2 x OM) + (0,1 x SP)

Rysunek 38. Schemat relacji wskaznikow Q, C, D, S, M i planowanej wielkosci produkcji
Zrodto: opracowanie wlasne na podstawie [24], [41], [164]

4.2.  Model obiektowy systemu wskaznikow produkcji Q, C, D, S, M

4.2.1. Model zarzadzania systemem wskaznikow produkcji Q, C, D, S, M

Ogoblny opis struktury modelu matematycznego, obejmuje klasyfikacj¢ problemu dotyczacego
skutecznego 1 efektywnego zarzadzania poprzez zespot wskaznikow Q, C, D, S, M. Natomiast
model obiektowy jest nastgpstwem, rozwinigciem opracowanego modelu matematycznego
oraz obliczen poszczegdlnych parametrow wskaznikow Q, C, D, S, M wedlig metod
obliczeniowych 1 zalozonych kryteriow. Przedstawiony model obiektowy odnosi si¢ do
funkcjonowania instalacji w skali rocznej. Podstawg przeprowadzonych badan sg bazy
danych informacji ujete w zestawieniu rocznym dla ktorych oblicza si¢ efektywnos$¢ i
skuteczno$¢ dzialania systemu wskaznikow w okresie rocznym. Na gldwnym modelu
obiektowym przedstawiono przebieg procesu zarzadzania z uwzglednieniem zarzadu
przedsigbiorstwa, ograniczen wynikajacych $ciSle z charakteru produkcji i postawionych
celow biznesowych. Usystematyzowana analiza zespotu wskaznikow Q, C, D, S, M implikuje
oceng ptynnosci produkeji (PP) oraz oceng zespotéw produkcyjnych.
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Ograniczenia i
zalezno$ci wynikajace
z charakteru produkcji

Przedsigbiorstwa

Zarzadzanie Produkcja

Cele Biznesowe

-

%

%

%

Zarzadzanie Produkcja System Q, C, D, S, M Weryfikacja danych

Q- JAKOSC C- KOSZTY D - DOSTAWY S- BEZPIECZE. M-MORALE
v Oceny Zespolow
Ocena Plynnosci Produkcyjnych
Produkcji < > Przedsigbiorstwa
Akceptacja Nie
Legenda Kierownictwa i
Zarzadu
Decyzja
Operacja procesu Przekazanie danych w celu
okre$lenia nagrod zgodnie z
Przej$cie do kolejnego kroku uzyskanymi wynikami z systemu
Odchylenia Brak
Przeglad odchylen
Weryfikacja systemu co rok Utrzymanie

Rysunek 39. Model obiektowy zarzadzania systemem wskaznikow produkeji Q, C, D, S, M

w przedsi¢biorstwie produkcyjnym

Zrédto: [24], [41], [164], [188]
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Glowny model obiektowy systemu wskaznikow produkcyjnych Q, C, D, S, M przedstawia
rysunek 39.

4.2.2. Podmodel procesu rozwigzywania problemow w produkcji systemu
Q) C) D’ S’ M

Kluczowe problemy, na ktére model rozwigzywania problemow systemu wskaznikow
produkcji Q, C, D, S, M znajduje odpowiedz to: co robi¢ ? jak robi¢ ? i kto jest za dane
dziatanie lub proces odpowiedzialny. Proces oceny rozpoczyna si¢ od oceny wskaznikow

. QC DS M. ,,. . ., . .
wykonania T jesli decydent ocenia zgodno$¢ wskaznikow z wyznaczonymi targetami

na dany rok plan produkcji realizowany jest bez zmian. Jesli jednak wartosci wskaznikéw
odbiegaja od wyznaczonych poziomé6w nalezy rozpocza¢ akcje naprawcza. Akcje naprawczg
rozpoczyna brygadzista opisujac problem w arkuszu rozwigzywania problemow 1 rejestruje
w systemie. Kolejnym krokiem algorytmu jest przeprowadzenie dziatan doraznych w celu
przywrocenia zdolnosci pracy linii produkcyjnej. Operacje ta wykonuje brygadzista,
dodatkowo opisuje on wszystkie wykonane dzialania dorazne, ktére miaty wplyw na
przywrocenie procesu produkcji linii. Kolejnym etapem jest przeprowadzenie akcji
naprawczych 1 zapobiegawczych. Nad tym etapem nadzor sprawujg liderzy produkcii,
procesu 1 techniczni. Przeprowadzajac akcje naprawcze zespoly produkcyjne wykorzystuja
narzedzia 1 metody typu: analiza 5x dlaczego, analiza Ishikawy itp. Ostatnim krokiem jest
przeprowadzenie oceny wykonania akcji naprawczej 1 jej skuteczno$ci. Ocena zostaje
zatwierdzona na spotkaniu grupy poprawy produkcji wedlug zasad PDCA. Ocena akcji
naprawczej zostaje przeprowadzona przez inzyniera produkcji, procesu 1 inZynierow
technicznych. Podmodel procesu rozwigzywania probleméw w produkcji systemu Q, C, D, S,
M przedstawiono na rysunku 40.
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Co robié? Jak robi¢? odpowiedzialny?
Oceni¢ wskaznik Poréwna¢ do Brygadzista
wykonania odpowiednie;j tabeli
QC DS M .Kryteria podejmowania
Fa Ta ; akcji naprawczych
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NIE
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Q+C — Lider procesu/inz. Procesu
D+S — Lider techniczny/inz. Techniczny
M — Lider produkcji/inz. produkcji

zarzadzania
produkcja

Opisa¢ problem w :
arkuszu rozwigzywania Brygadzista

naprawcza

Przeprowadzié
dziatania dorazne w

problemow ,
zarejestrowac

Opisac tok dziatan

procesie

Przeprowadzié
dziatania naprawcze

przywracajacych Brygadzista
zdolno$¢ linii do
produkc;ji

Analiza 5x Dlaczego;
analiza Ishikawy;

i zapobiegawcze

Ocenic ,,sztuke”
przeprowadzenia

Lider produkcji
Lider procesu
Lider techniczny

wybor akcji poprawy;
wykona¢ akcje;
sprawdzi¢ wykonanie

akcjiijej
skutecznosé

Rysunek 40. Podmodel rozwiazywania problemow systemu wskaznikow produkcji Q, C, D, S, M

»
)

KON]EC\

Wedtug zasad PDCA na — -
spotkaniu grupy Inzym(:r produkeji
poprawy produkcyjne;j. InZynier procesu

Inzynier techniczny

w przedsiebiorstwie

Zrodho: opracowanie whasne na podstawie [24], [41], [164], [177]
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Podmodel rozwigzywania problemow systemu wskaznikow produkcji Q, C, D, S, M obrazuje
rozwigzywanie probleméw w produkcji oraz stanowi analize¢ wskaznikow 1 pordwnanie
z obowigzujagcymi targetami przeprowadzonych dzialan doraznych w procesie akcji
naprawczych i1 zapobiegawczych uzywajac ponadto dostepnych metod 1 narzgdzi.

4.2.3. Podmodel procesu audytu systemu wskaznikow produkciji Q, C, D, S, M

Podmodel procesu audytu systemu wskaznikéw produkcji Q, C, D, S, M realizowany
jest w oparciu o plany sporzadzone przez kierownictwo wedtug ustalonego harmonogramu.
Jesli wyniki audytu odbiegaja od przyjetych norm wprowadza si¢ dzialania naprawcze.
Kierownik audytowanej jednostki opracowuje plan dziatah naprawczych. Po
przeprowadzonej procedurze raport wysytany jest do kierownictwa.
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Plan audytow < llzlrzr)lfg(;to(;)vizle [ Kierownictwo ]
u audytow

v

P .
Raport z audytu < rzeprowardzeme Audytor
audytow
NIE
Czy podja¢
dzialania
naprawcze?
> [ Audytowany ]
Plan dziatan P Przygotowanie
korygujacych [ planu dziatan
Realizacja Planu
Legenda )
Q Decyzja Czy plan \
zostal
zrealizowany
I:I Operacja procesu ?
E— Przejscie do kolejnego kroku
Raport > [ Kierownictwo ]
Raport do Przekazanie
kierownictwa informacji do
kierownictwa

Rysunek 41. Podmodel procesu audytu systemu wskaznikow produkcji Q, C, D, S, M
Zrodto: opracowanie wlasne na podstawie [24], [41], [164]

W tym podmodelu przedstawiono przygotowanie, przebieg i raportowanie calego procesu
audytu. Podmodel procesu audytu przedstawiono na rysunku 41.
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4.2.4. Podmodel dziatan zapobiegawczych systemu wskaznikéw produkcji
Q) C) D’ S’ M

Za realizacj¢ podmodelu dzialan zapobiegawczych systemu wskaznikow produkcji
Q, C, D, S, M odpowiedzialny jest dyrektor konkretnego dziatlu. W tym przypadku dyrektor
dzialu produkcji.

Dzialanie podmodelu wymaga stalego monitorowania wszelkich niezgodnosci
w przebiegu procesu produkcji. Jesli takowe wystapig dyrektor wydaje polecenie
wprowadzenia dzialan naprawczych. Odpowiednio powotany zespdt opracowuje wdrozenie
dzialan naprawczych powstalej niezgodnosci. W kolejnym kroku zesp6t pod kierownictwem
lidera ocenia podjete dziatania 1 sprawdza czy niezgodno$¢ zlikwidowano. Opracowuje
rowniez plan dzialan zapobiegawczych danej niezgodnosci w przysztosci. Zgromadzone dane
przekazuje do dziatu szkolen.

Podmodel obiektowy procesu dzialan zapobiegawczych systemu wskaznikow
produkcji Q, C, D, S, M jest podmodelem modelu gléwnego. W tym podmodelu
przedstawiono przygotowanie, przebieg 1 ocenianie oraz wdrozenie dzialan zapobiegawczych
w celu likwidacji niezgodno$ci. Podmodel procesu dziatan zapobiegawczych przedstawiono
na rysunku 42.
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E— Przejscie do kolejnego kroku

Rysunek 42. Podmodel dzialan zapobiegawczych systemu wskaznikow produkcji Q, C, D, S, M
Zrédlo: opracowanie wlasne na podstawie [164], [188]
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4.2.5. Podmodel dziatan korygujacych systemu wskaznikéw produkcji
Q) C) D’ S’ M

Podmodel dzialan korygujacych systemu wskaznikéw produkecji Q, C, D, S, M
wykorzystywany jest w przypadku wystgpienia reklamacji w wynikach audytu. Tak jak
w przypadku podmodelu opisanego w podrozdziale 2.5.4 osoba odpowiedzialng jest dyrektor
dziatu produkcji. W przypadku potwierdzenia, ze istnieje niezgodno$¢ wprowadza si¢ plan

dziatan korygujacych.

Prowadzenie dziatan
korygujacych

Wynik audytéw dot.
reklamacji ————>

> [ Dyrektor ]

Czy jest
niezgodnos$¢
?

J
Ustalenie i
Plan dziatan P .podjgcie Osoba odpowiedzialna za
korygujacych N niezbgdnych realizacj¢ zadan
dziatan
¢ TAK
Legenda NIE

Czy
niezgodnos$¢
zlikwidowano
?

[ Dyrektor ]

Q Decyzja
I:I Operacja procesu

E— Przejscie do kolejnego kroku

_Rysunek 43. Model dzialan korygujacych systemu Q, C, D, S, M
Zrodto: opracowanie whasne na podstawie [24], [41], [164],[177], [188]

Podmodel obiektowy procesu dziatan korygujacych systemu wskaznikow produkcji
Q, C, D, S, M jest podmodelem modelu gtownego systemu. W tym podmodelu przedstawiono
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przygotowanie, przebieg dzialan korygujacych w celu likwidacji niezgodnosci. Podmodel
procesu dziatan korygujacych przedstawiono na rysunku 43.

4.3. Podsumowanie

W rozdziale czwartym zostal zaprezentowany model matematyczny zarzadzania procesem
produkcji z wykorzystaniem systemu wskaznikow Q, C, D, S, M, ktory sklada si¢ ze zbioru
parametrow oraz formul umozliwiajacych zebranie informacji 1 rozwigzanie problemu
badawczego. Przedstawione w rozdziale metody obliczeniowe s3a nastepstwem przyjetego
algorytmu postepowania w systemie zarzadzania wskaznikami Q, C, D, S, M. Ogolny opis
struktury modelu matematycznego, obejmuje klasyfikacj¢ problemu dotyczacego skutecznego
1 efektywnego =zarzadzania poprzez zespot wskaznikow. Zespol parametrow modelu
matematycznego, wedtug przyjetych zatozen, odnosi si¢ do funkcjonowania przedsigbiorstwa
produkcyjnego w skali rocznej. Podstawa sg bazy danych wytypowanych przedsigbiorstw
produkcyjnych. Model obiektowy jest nastgpstwem opracowanego modelu matematycznego
1 obliczen poszczegdlnych parametréw wskaznikow wedlug metod obliczeniowych
1 zalozonych kryteriow. Modelowi obiektowemu odpowiadaja cztery podmodele
uszczegotawiajace jego funkcjonowanie.
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S.

w badaniach empirycznych

5.1.

Zastosowanie modelu systemu wskaznikow produkceji Q, C, D, S, M

Analiza wskaznika jakosci Q jako sktadowej modelu

Analiza wskaznika jakosci Q jako skladowej modelu systemu wskaznikow produkcji
Q, C, D, S, M prowadzona byta w zakresie pozyskania danych odnosnie:

>
>
>
>
>

kontroli procesu,

realizacji akcji naprawczych,

monitoringu odpadu 1 rejent line,

rejestracji kart Q, C, D, S, M,

szkolenia 1 oceny pracownikow na liniach produkcyjnych.

Rejestr determinant wskaznika jakos$ci Q realizacji procesu produkcji w postaci
zaprojektowanej karty audytowej — zalacznik 1.

5.1.1. Analiza wskaznika jakosci Q - kontrola procesu

Kontrola procesu produkcyjnego jest operacja powtarzalng, zwigzang $cisle
z wykonaniem okreslonych procedur, instrukcji czy technologii — tabela 6.
Tabela 6. Kontrola procesu — trzy podmioty gospodarcze
KONTROLA PROCESU
Firma1l |Firma 2 |Firma 3 [Firmal |Firma 2 |Firma 3 |Firmal |Firma2 ([Firma3
Czy wszystkie dane sg Czy wykonywane sg korekty w Czy na stanowiskach .
Kryteria wypetniane systematycznie przypadkach odchylen. kontrolnych utrzymlyiwanyjest
Wartos¢ max 8 - Kryterium 1 | Wartos$¢ max 6 - Kryterium 2 porzadek. Wa.rtosc max 6-
Kryterium 3

Styczen 6 4 8 1 1 4 4 2 4
Luty 3 3 5 5 3 4 5 1 5
Marzec 4 1 3 6 4 5 2 3 5
Kwiecien 2 2 5 3 5 6 1 5 5
Maj 6 6 5 6 2 4 4 3 6
Czerwiec 4 8 6 3 5 5 5 6 4
Lipiec 1 5 2 2 1 5 6 2 5
Sierpien 8 2 4 1 3 5 3 3 5
Wrzesien 5 6 4 5 6 6 2 1 5
Pazdziernik 2 5 6 5 3 6 4 5 5
Listopad 1 7 6 6 2 5 6 6 5
Grudzien 4 8 6 3 6 5 5 3 6
Srednia Roczna 3,8 4,8 5,0 3,8 3,4 5,0 3,9 3,3 5,0

Zrodto: opracowanie wlasne
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Wyniki kontroli procesu badanych przedsigbiorstw 1, 2, 3 w 2017 roku przedstawia tabela 6.
Rezultatem jest uzyskanie $redniej oceny rocznej dotyczacej kontroli procesu trzech badanych
przedsiebiorstw wedlug zatozonych kryteriow okreslonych w tabeli. Warto$¢ srednia roczna
dla poszczegolnych przedsigbiorstw przedstawia  skladowa oceny rocznej wskaznika
Q —jakos¢.

Odnoscie kryterium systematycznosci wypetniania kart audytu warto$¢ maksymalna powinna
wynosi¢ 8. W Firmie 1 warto$¢ ta ksztattowala si¢ na poziomie 3,8. W Firmie 2 wartos¢
wyniosta 4,8. W Firmie 3 warto$¢ byta najwyzsza i wyniosta 5,0.

Odnoscie kryterium wykonywania korekt w przypadkach odchylen warto§¢ maksymalna
powinna wynosi¢ 6. W Firmie 1 warto$¢ wyniosta 3,8. W Firmie 2 warto$¢ byta najnizsza
1 wyniosta 3,4. W Firmie 3 warto$¢ byta najwyzsza 1 wyniosta 5,0.

Odnoscie kryterium utrzymywania porzadku na stanowiskach kontrolnych — wartos¢
maksymalna powinna wynosi¢ 6. W Firmie 1 wartos¢ wyniosta 3,9. W Firmie 2 wartos¢
wyniosta 3,3 natomiast w Firmie 3 warto$¢ wyniosta 5,0.

5.1.2. Analiza wskaznika Q — monitoring odpadu i reject line

Obszar wynikéw badan dotyczacy monitorowania odpadu podczas procesu
produkcyjnego zostal zgromadzony 1 przedstawiony w ponizszych zestawieniach
tabelarycznych. Otrzymane warto$ci $rednie dla przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 1 dla
poszczegbdlnych kryteridow przedstawiajg si¢ nastepujaco:

> Kryterium: Czy wszystkie dane (karty) sa systematycznie wypelniane? Srednia
roczna wykorzystywana do dalszych analiz — 5,75;

> Kryterium: Czy jest reakcja na zwiekszenie ilosci odpadu? Srednia roczna
wykorzystywana do dalszych analiz — 4,67,

> Kryterium: Czy prowadzone regulacje sa odnotowywane w karcie odpadu? Srednia

roczna wykorzystywana do dalszych analiz — 3,25.
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Tabela 7. Monitoring odpadu - Przedsi¢biorstwo produkcyjne 1

Przedsiebiorstwo produkcyjne numer 1
Czy wszystkie dane (karty) s Czy jest reakcja na Czy prowadzone regulacje sg
Kryterium systematycznie wypetniane - | zwiekszenie ilosci odpadu - odnotowywane w karcie
Max 8 punktow Max 6 punktow odpadu - Max 6 punktow
Styczen 6 2 1
Luty 5 3 1
Marzec 5 5 1
Kwiecien 4 5 3
Maj 5 5 3
Czerwiec 3 4 3
Lipiec 4 5 2
Sierpien 6 5 5
Wrzesien 7 6 5
Pazdziernik 8 5 4
Listopad 8 5 5
Grudzien 8 6 6
Srednia Roczna 5,75 4,67 3,25

Zrédlo: opracowanie wlasne

Wyniki badan dotyczace monitorowania odpadu w przedsigbiorstwie produkcyjnym numer 1
w 2016 roku przedstawia tabela 7.

Otrzymane wartosci

srednie dla

poszczegbdlnych kryteridow przedstawiajg si¢ nastepujaco:

przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 2

dla

> Kryterium: Czy wszystkie dane (karty) sa systematycznie wypelniane? Srednia

roczna wykorzystywana do dalszych analiz — 6,75;

» Kryterium:

Czy jest reakcja na zwickszenie ilosci odpadu? Srednia roczna

wykorzystywana do dalszych analiz — 5,00;

> Kryterium: Czy prowadzone regulacje sa odnotowywane w karcie odpadu? Srednia

roczna wykorzystywana do dalszych analiz — 3,67.
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Tabela 8. Monitoring odpadu - Przedsi¢biorstwo produkcyjne 2

Przedsiebiorstwo produkcyjne numer 2
Czy wszystkie dane (karty) s Czy jest reakcja na Czy prowadzone regulacje sg
Kryterium systematycznie wypetniane - zwiekszenie ilosci odpadu - odnotowywane w karcie
Max 8 punktow Max 6 punktow odpadu - Max 6 punktow

Styczen 7 5 2
Luty 7 5 2
Marzec 7 4 2
Kwiecien 6 4 3
Maj 8 5 3
Czerwiec 8 5 3
Lipiec 5 5 5
Sierpieni 5 6 4
Wrzesien 7 6 4
Pazdziernik 7 5 5
Listopad 6 5 5
Grudzien 8 5 6
Srednia
Roczna 6,75 5,00 3,67

Zrodto: opracowanie whasne

Wyniki badan dotyczace monitorowania odpadu w przedsigbiorstwie produkcyjnym numer 2
w 2016 roku przedstawia tabela 8.

Otrzymane wartosci

srednie dla

poszczegbdlnych kryteridw przedstawiajg si¢ nastepujaco:

przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 3

dla

> Kryterium: Czy wszystkie dane (karty) sa systematycznie wypelniane? Srednia

roczna wykorzystywana do dalszych analiz — 6,30;

» Kryterium:

wykorzystywana do dalszych analiz — 5,00;

Czy jest reakcja na zwickszenie ilosci odpadu? Srednia roczna

> Kryterium: Czy prowadzone regulacje sa odnotowywane w karcie odpadu? Srednia

roczna wykorzystywana do dalszych analiz — 4,90.
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Tabela 9. Monitoring odpadu - Przedsiebiorstwo produkcyjne 3

Firmanr 3
Czy wszystkie dane (karty) s Czy jest reakcja na Czy prowadzone regulacje sg
Kryterium systematycznie wypetniane - Max | zwigkszenie ilosci odpadu - odnotowywane w karcie
8 punktow Max 6 punktow odpadu - Max 6 punktow
Styczen 5 5 5
Luty 5 5 5
Marzec 6 5 5
Kwiecieri 6 5 4
Maj 5 6 5
Czerwiec 5 4 6
Lipiec 6 5 4
Sierpien 7 6 2
Wrzesien 8 4 5
Pazdziernik 8 5 6
Listopad 7 5 6
Grudzien 8 5 6
Srednia roczna 6,3 5,0 4,9

Zrodto: opracowanie whasne

Wyniki badan dotyczace monitorowania odpadu w przedsigbiorstwie produkcyjnym numer 3
w 2016 roku przedstawia tabela 9.

Przedstawione kryteria dla poszczegdlnych przedsigbiorstw ukazuja skladowa oceny rocznej
wskaznika Q — jakos¢.

Dokonujac poréwnania kryteriow pomiedzy trzema badanymi przedsigbiorstwami wyniki
kryteriow ksztattuja si¢ nastgpujaco:
» W kryterium pierwszym najwyzszg wartos¢ uzyskato przedsigbiorstwo numer 2
z wynikiem 6,75;
» W kryterium drugim najwyzsza warto$¢ uzyskaty przedsigbiorstwa 2 i 3 z wynikiem
5,0;
» W kryterium trzecim najwyzsza warto$¢ przypadla w udziale przedsigbiorstwu

numer 3 z wynikiem 4.,9.

119



OCENA WPLYWU WSKAZNIKOW Q, C, D, S, M NA ZARZADZANIE PROCESAMI 2019
PRODUKCYJNYMI

5.1.3. Analiza wskaznika jakosci Q — rejestracja kart Q, C, D, S, M

Z badan przeprowadzonych wsrod pracujacych zespotoéw produkcyjnych dotyczacych
terminowosci systemu zostaty zanalizowane kryteria dotyczace:

» Rejestracji danych w systemie;
» Posiadania wszystkich formularzy przez badany zesp6t produkcyjny.

Roczne wyniki dotyczace terminowos$ci dla przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 1
przedstawiajg si¢ nastepujaco:

» Kryterium: Czy biezace wyniki s3 rejestrowane na tablicach ( lub w systemie ) —
roczna $rednia wykorzystywana do dalszych analiz 7,67;
» Kryterium: Czy na tablicach (lub w systemie) sa wszystkie wymagane karty

(formularze) — roczna $rednia wykorzystywana do dalszych analiz 7,50.

Tabela 10. Terminowos$¢ rejestracji kart Q, C, D, S, M - Przedsi¢ebiorstwo produkcyjne numer 1

Przedsiebiorstwo produkcyjne numer 1
Cav biezace wyniki s Czy na tablicach (lub w
Kryterium X Y ace wy . 3 systemie) s wszystkie
rejestrowane na tablicach (lub
. . wymagane karty - Max 10
w systemie) - Max 10 punktow )
punktow

Styczen 6 6

Luty 8 9

Marzec 8 6

Kwiecien 9 6

Maj 8 6

Czerwiec 7 8

Lipiec 6 7

Sierpien 8 7

Wrzesien 8 7
Pazdziernik 7 9

Listopad 8 9

Grudzien 9 10

Srednia Roczna 7,67 7,50

Zrodto: opracowanie wlasne

Wyniki badan dotyczace terminowos$ci rejestracji kart systemu Q, C, D, S, M
w przedsigbiorstwie produkcyjnym numer 1 w 2017 roku przedstawia tabela 10.
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Roczne wyniki dotyczace terminowosci dla przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 2
przedstawiajg si¢ nastepujaco:

» Kryterium: Czy biezace wyniki sg rejestrowane na tablicach ( lub w systemie ) —
roczna $rednia wykorzystywana do dalszych analiz 8,75;
» Kryterium: Czy na tablicach (lub w systemie) sa wszystkie wymagane karty

(formularze) — roczna $rednia wykorzystywana do dalszych analiz 7,00.

Tabela 11. Terminowo$¢ rejestracji kart Q, C, D, S, M - Przedsiebiorstwo produkcyjne numer 2

Przedsiebiorstwo produkcyjne numer 2
Czy biezace wyniki s3 rejestrowane Czy na tablicach (lub w systemie) sg
Kryterium na tablicach (lub w systemie) - Max | wszystkie wymagane karty - Max 10
10 punktow punktow

Styczen 6
Luty 9 8
Marzec 8 8
Kwiecien 8 8
Maj 8 9
Czerwiec 9 4
Lipiec 9 5
Sierpien 9 5
Wrzesien 10 6
Pazdziernik 10 7
Listopad 8
(?rudzieﬁ 8 10
Srednia
Roczna 8,75 7,00

Zrodto: opracowanie whasne

Wyniki badan dotyczace terminowosci wykonywania odczytow systemu Q, C, D, S, M
w przedsigbiorstwie produkcyjnym numer 2 w 2017 roku przedstawia tabela 11.

Roczne wyniki dotyczace terminowosci dla przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 3
przedstawiajg si¢ nastepujaco:

» Kryterium: Czy biezace wyniki s3 rejestrowane na tablicach ( lub w systemie ) —
roczna $rednia wykorzystywana do dalszych analiz 9,2;
» Kryterium: Czy na tablicach (lub w systemie) sg wszystkie wymagane karty

(formularze) — roczna srednia wykorzystywana do dalszych analiz 9,2.

121



OCENA WPLYWU WSKAZNIKOW Q, C, D, S, M NA ZARZADZANIE PROCESAMI 2019
PRODUKCYJNYMI

Tabela 12. Terminowo$¢ rejestracji kart Q, C, D, S, M - Przedsiebiorstwo produkcyjne numer 3

Firmanr3
Czy biezagce wyniki sg rejestrowane | Czy na tablicach (lub w systemie) sg
Kryterium na tablicach (lub w systemie) - Max |wszystkie wymagane karty - Max 10
10 punktéw punktéw
Styczen 9 10
Luty 9 9
Marzec 8 7
Kwiecier 10 10
Maj 9 10
Czerwiec 9 10
Lipiec 9 9
Sierpien 9 8
Wrzesier 8 9
Pazdziernik 10 10
Listopad 10 10
Grudzien 10 8
Srednia roczna 9,2 9,2

Zrodto: opracowanie whasne

Wyniki badan dotyczace terminowosci wykonywania odczytow systemu Q, C, D, S, M
w przedsigbiorstwie produkcyjnym numer 3 w 2017 roku przedstawia tabela 12.

Dokonujac pordwnania kryteriow badanych przedsiebiorstw:

» Czy biezace wyniki sg rejestrowane na tablicach?
» (Czy na tablicach sa wszystkie wymagane karty?

Stwierdzono, ze najwyzsza oceng¢ w tym kryterium uzyskalo przedsigbiorstwo numer 3,
a najnizej zostato sklasyfikowane przedsigbiorstwo numer 1.

5.1.4. Analiza wskaznika jako$ci Q — realizacja akcji naprawczych

Obszar metodyki oraz wyniki otrzymanych badan dotyczace monitorowania
przeprowadzonych akcji naprawczych zostal zgromadzony i przedstawiony w ponizszych
zestawieniach tabelarycznych. Otrzymane wartosci $rednie dla przedsiebiorstwa
produkcyjnego numer 1 dla poszczegdlnych kryteriow przedstawiajg si¢ nastepujaco:

> Kryterium: Czy Akcje sa rejestrowane na biezaco? Srednia roczna wykorzystywana
do dalszych analiz — 5,17,
> Kryterium: Czy Akcje sa prowadzone zgodnie z przyjetymi procedurami? Srednia

roczna wykorzystywana do dalszych analiz — 5,00;
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> Kryterium: Czy wykonane s3 zaplanowane dzialania? Srednia roczna

wykorzystywana do dalszych analiz — 3,67.

Tabela 13. Analiza wynikow akcji naprawczych - Przedsi¢biorstwo produkcyjne nr 1

Przedsiebiorstwo produkcyjne numer 1
) ) Czy Akqfe L] prO\.Nadzo.ne Czy wykonane s3
Czy Akcje s3 rejestrowane na zgodnie z przyjetymi . .
. . . zaplanowane dziatania - Max
biezaco - Max 8 punktéow procedurami - Max 6 p
.. ) 6 punktow

Miesigce punktow

Styczen 5 3 2

Luty 4 3 2
Marzec 3 6 1
Kwiecieri 4 5 3

Maj 5 5 3
Czerwiec 3 5 5

Lipiec 4 6 4
Sierpien 6 5 4
Wrzesien 7 6 5
Pazdziernik 6 5 4
Listopad 7 6 5
Grudzien 8 5 6
Srednia Roczna 5,17 5,00 3,67

Zrodto: opracowanie whasne

Wyniki badan dotyczace wykonywania akcji naprawczych systemu Q, C, D, S, M
w przedsigbiorstwie produkcyjnym numer 1 w 2017 roku przedstawia tabela 13.

Otrzymane wartosci Srednie dla przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 2 dla
poszczegbdlnych kryteridow przedstawiajg si¢ nastepujaco:

> Kryterium: Czy Akcje sa rejestrowane na biezaco? Srednia roczna wykorzystywana
do dalszych analiz — 6,58;

> Kryterium: Czy Akcje sa prowadzone zgodnie z przyjetymi procedurami? Srednia
roczna wykorzystywana do dalszych analiz — 5,50;

> Kryterium: Czy wykonane s3 zaplanowane dzialania? Srednia roczna

wykorzystywana do dalszych analiz — 4,92.
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Tabela 14. Analiza wynikow akcji naprawczych - Przedsi¢biorstwo produkcyjne nr 2

Przedsiebiorstwo produkcyjne numer 2
Czy Akcje s prowadzone
Czy Akcje s3 rejestrowane na zgodnie z przyjetymi Czy wykonane sg zaplanowane
biezgco - Max 8 punktéow procedurami - Max 6 dziatania - Max 6 punktow

Miesigce punktow

Styczen 6 6 5

Luty 5 6 6

Marzec 6 5 5

Kwiecien 7 5 6

Maj 7 6 5

Czerwiec 8 6 4

Lipiec 5 5 4

Sierpien 6 6 4

Wrzesien 7 6 4

Pazdziernik 7 5 5

Listopad 7 5 5

Grudzien 8 5 6

Srednia Roczna 6,58 5,50 4,92

Zrodto: opracowanie wlasne

Wyniki badan dotyczace wykonywania akcji naprawczych systemu Q, C, D, S, M
w przedsigbiorstwie produkcyjnym numer 2 w 2017 roku przedstawia tabela 14.

Otrzymane warto$ci Srednie dla przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 3
poszczegbdlnych kryteridow przedstawiajg si¢ nastepujaco:

dla

> Kryterium: Czy Akcje sa rejestrowane na biezaco? Srednia roczna wykorzystywana

do dalszych analiz — 7,50;

> Kryterium: Czy Akcje sa prowadzone zgodnie z przyjetymi procedurami? Srednia

roczna wykorzystywana do dalszych analiz — 5,50;

> Kryterium: Czy wykonane s3 zaplanowane dzialania? Srednia roczna

wykorzystywana do dalszych analiz — 5,50.
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Tabela 15. Analiza wynikow akcji naprawczych - Przedsi¢biorstwo produkcyjne nr 3

Firmanr3
Czy Akcje sg prowadzone
Kryterium Czy.A.kcje s3 rejestrowan’e na zgodnie z pr.zyjetymi Czy \.Nyko.nane s3 zaplanO\flane
biezaco - Max 8 punktéw procedurami - Max 6 dziatania - Max 6 punktéw
punktow
Styczen 7 6 6
Luty 7 6 6
Marzec 8 5 5
Kwiecier 8 5 5
Maj 8 5 4
Czerwiec 8 6 6
Lipiec 6 5 5
Sierpien 7 5 6
Wrzesien 8 5 5
Pazdziernik 8 6 6
Listopad 7 6 6
Grudzien 8 6 6
Srednia Roczna 7,5 5,5 5,5

Zrodto: opracowanie wlasne

Stwierdzono, ze najwyzsza oceng¢ w tym kryterium uzyskalo przedsigbiorstwo numer 3,
kolejnym bylo przedsigbiorstwo numer 2 natomiast najnizej zostalo sklasyfikowane
przedsigbiorstwo numer 1. Wyniki badan dotyczace wykonywania akcji naprawczych
systemu Q, C, D, S, M w przedsiebiorstwie produkcyjnym numer 3 w 2017 roku przedstawia
tabela 15.

5.1.5. Analiza wskaznika jakosci Q — szkolenia 1 ocena pracownikoéw na liniach
produkcyjnych

Z analizy przeprowadzonych badan wsrod pracujacych zespotdéw produkcyjnych
dotyczacych terminowos$ci 1 zakresu szkolen procesowych 1 stanowiskowych systemu.
Otrzymane wartosci Srednie dla przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 1 dla
poszczegbdlnych kryteridow przedstawiajg si¢ nastepujaco:

» Kryterium: Czy szkolenia stanowiskowe i1 procesowe odbywaja si¢ w sposob ciagly
i systematyczny? Srednia roczna wykorzystywana do dalszych analiz 7,58.
» Kryterium: Czy oceny pracownikow wykonywane s3 na czas zgodnie z zasadami

obowiazujacymi w firmie? Srednia roczna wykorzystywana do dalszych analiz 7,08.
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Tabela 16. Szkolenia stanowiskowe i procesowe przedsi¢biorstwo produkcyjne numer 1

Dane Przedsiebiorstwa produkcyjnego numer 1
Czy szkolenie stanowiskowe i Czy oceny pracownikow
procesowe odbywajq sie w wykonywane s3 na czas zgodnie z
sposob ciaggly i systematyczny - | zasadami obowigzujacymi w firmie -

Miesigce Max 10 punktéw Max 10 punktéw
Styczen 6 5
Luty 7 6
Marzec 7 6
Kwiecien 8 6
Maj 6 7
Czerwiec 9 9
Lipiec 10 8
Sierpien 9 10
Wrzesien 8 10
Pazdziernik 7 5
Listopad 5 5
Grudzien 9 8
Srednia roczna 7,58 7,08

Zrodto: opracowanie whasne

Wyniki badan dotyczace szkolen stanowiskowych i1 procesowych w przedsigbiorstwie
produkcyjnym numer 1 w 2017 roku przedstawia tabela 16.

Otrzymane wartosci Srednie dla przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 2 dla
poszczegbdlnych kryteridow przedstawiajg si¢ nastepujaco:

» Kryterium: Czy szkolenia stanowiskowe i1 procesowe odbywaja si¢ w sposob ciagly
i systematyczny? Srednia roczna wykorzystywana do dalszych analiz 8,17.
» Kryterium: Czy oceny pracownikow wykonywane s3 na czas zgodnie z zasadami

obowiazujacymi w firmie? Srednia roczna wykorzystywana do dalszych analiz 7,83.
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Tabela 17. Szkolenia stanowiskowe i procesowe firma numer 2

Dane Przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 2
Czy szkolenie stanowiskowe i Czy oceny pracownikéw wykonywane
procesowe odbywaja sie w sposéb s3 na czas zgodnie z zasadami
ciagly i systematyczny - Max 10 obowiagzujacymi w firmie - Max 10

Miesigce punktow punktow
Styczen 8 8
Luty 7 8
Marzec 8 7
Kwiecien 8 7
Maj 7 8
Czerwiec 9 8
Lipiec 10 9
Sierpien 10 10
Wrzesien 10 8
Pazdziernik 9 9
Listopad 7 6
Grudzien 5 6
Srednia roczna 8,17 7,83

Zrodto: opracowanie whasne

Wyniki badan dotyczace szkolen stanowiskowych 1 procesowych w przedsiebiorstwie
produkcyjnym numer 2 w 2017 roku przedstawia tabela 17.

Otrzymane warto$ci Srednie dla przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 3 dla
poszczegbdlnych kryteridow przedstawiajg si¢ nastepujaco:

» Kryterium: Czy szkolenia stanowiskowe i1 procesowe odbywaja si¢ w sposob ciagly
i systematyczny? Srednia roczna wykorzystywana do dalszych analiz 9,42.
» Kryterium: Czy oceny pracownikow wykonywane s3 na czas zgodnie z zasadami

obowiazujacymi w firmie? Srednia roczna wykorzystywana do dalszych analiz 9,67.
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Tabela 18. Szkolenia stanowiskowe i procesowe firma numer 3

Dane Przedsiebiorstwo produkcyjne numer 3
Czy szkolenie stanowiskowe i Czy oceny pracownikéw wykonywane
Kryterium pr(‘)cesoyve odbywaja sie w sposéb s3 rja cz.as zgc‘)dnie‘ z z‘asadami
ciagly i systematyczny - Max 10 obowigzujagcymi w firmie - Max 10
punktéw punktéw
Styczeh 10 10
Luty 10 10
Marzec 9 8
Kwiecier 10 10
Maj 10 10
Czerwiec 10 10
Lipiec 9 9
Sierpien 9 10
Wrzesien 9 10
Pazdziernik 8 9
Listopad 10 10
Grudzien 9 10
Srednia roczna 9,42 9,67

Zrodto: opracowanie whasne

Wyniki badan dotyczace szkolen stanowiskowych i1 procesowych w przedsiebiorstwie
produkcyjnym numer 3 w 2017 roku przedstawia tabela 18.

Zestawienie wszystkich wynikéw dotyczacych kryterium Q — jako$¢ przedstawia tabela
numer 19.

128



OCENA WPLYWU WSKAZNIKOW Q, C, D, S, M NA ZARZADZANIE PROCESAMI

PRODUKCYJNYMI

2019

Tabela 19. Wyniki poszczegolnych kryteriow oceny wskaznika jakosci Q w trzech reprezentatywnych

podmiotach badan

Tabela Zbiorcza Punktow z Audytu Q-Jakos¢

Lp | Pytania dotyczace zakresu badan | Firmal | Firma2 | Firma3
Czy wszystkie dane (karty) sa
1|systematycznie wypetniane - Max 8 punktéw 3,8 4,8 5
Czy jest reakcja na zwieksenie ilosci odpadu -
2 Max 6 punktéw 3,8 3,4 5
Czy prowadzone regulacje s3 odnotowywane
3 w karcie odpadu - Max 6 punktéw 3,9 3,3 5
Czy wszystkie dane (karty) sa
4|systematycznie wypetniane - Max 8 punktéw 5,75 6,75 6,3
Czy jest reakcja na zwiekszenie ilosci odpadu
5 - Max 6 punktéw 4,67 5 5
Czy prowadzone regulacje s odnotowywane
6|w karcie odpadu - Max 6 punktéw 3,25 3,67 4,9
Czy biezace wyniki s3 rejestrowane na
7 |tablicach (lub w systemie) - Max 10 punktéw 7,67 8,75 9,2
Czy na tablicach (lub w systemie) sg
wszystkie wymagane karty - Max 10
8 punktéw 7,5 7 9,2
Czy Akcje s3 rejestrowane na biezaco - Max
9 8 punktéw 5,17 6,58 7,5
Czy Akcje s3 prowadzone zgodnie z
10| przyjetymi procedurami - Max 6 punktéw 5 5,5 5,5
Czy wykonane s3 zaplanowane dziatania -
11 Max 6 punktéw 3,67 4,92 5,5
Czy szkolenie stanowiskowe i procesowe
odbywaja sie w sposéb ciggly i
12 systematyczny - Max 10 punktéw 7,58 8,17 9,4
Czy oceny pracownikéw wykonywane s na
czas zgodnie z zasadami obowigzujacymi w
13 firmie - Max 10 punktéw 7,08 7,83 9,6
14|SUMA UZYSKANYCH PUNKTOW - AUDYT 69 76 87

Zrodto: opracowanie whasne
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Zebrane za pomocg karty audytu dane (zalacznik 1) pozwolily na przeprowadzenie analizy
z wykorzystaniem zaprojektowanego modelu.

W wyniku przeprowadzone] analizy danych zbiorcza ilo$¢ zebranych punktow przez
przedstawicieli przedsiebiorstw produkcyjnych przedstawia si¢ nastepujaco:

» Przedsigbiorstwo produkcyjne numer 1 — 68 punktow;
» Przedsigbiorstwo produkcyjne numer 2 — 76 punktow;
» Przedsiebiorstwo produkcyjne numer 3 — 87 punktow

0 20 40 60 80 100
Rysunek 44. Zbiorcze zestawienie punktéw z audytu Q- Jako$¢ badanych firm

Zrodto: opracowanie whasne

Wyniki badan dotyczace ilosci zdobytych punktéw przez badane przedsigbiorstwa z audytu
jakosci przedstawia rysunek 44.

Tabela 20. Ocena uzyskana z audytu Q- Jakos$¢

Ocena Roczna badanych przedsiebiorstw z audytu
Firma - ilos¢ punktow Ocena
Firma 1 68 3,5
Firma 2 76 4
Firma 3 87 5

Zrédlo: opracowanie wlasne

Posrednie oceny dotyczace audytu jakosci przedstawia tabela 20.
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Obliczenie dotyczace wadliwosci produkciji w [ppm].

Poziom wadliwosci w produkcji zgodnie z zalozeniami oceniany jest na podstawie
prob sprawdzanych przez inspektora jakosci 1 kontrolerow. Jako$¢ mierzona jest w ppm (ilos¢
wad w milionie wyprodukowanych produktow).

W analizowanych przypadkach we wszystkich trzech przedsigbiorstwach produkcja
jest taka sama pod wzgledem ilosciowym dlatego warto$ci ppm sa ustalone na takim samym
poziomie dla wszystkich trzech przedsigbiorstw.

Tabela 21. Wysokosci progéw ppm ustalone dla linii produkcyjnych.

Ocena 6 5 4 3 2
Wartosci powyzej
ppm 500 500 - 800 | 800- 1300 | 1300- 2000 | 2000

Zrodto: opracowanie whasne

Zestawienie wysokosci progow liczone w ppm ustalone dla linii produkcyjnych przedstawia

tabela 21.

Firma numer 1.

Ilo$¢ wadliwych produktow

=> 10000000
ppm Ilo$¢ skontrolowanych produktéw x

x 10000000

PP™ => 100000

ppm => 1210

Wedlug tabeli 21 przypisana ocena wynosi 4.

Firma numer 2.

Ilo$¢ wadliwych produktow

=> 10000000
ppm Ilo$¢ skontrolowanych produktéw x

x 10000000

4
PP™ => 100000

ppm => 840
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Wedlug tabeli 21 przypisana ocena wynosi 4.

Firma numer 3.

Ilo$¢ wadliwych produktow
x 10000000

=>
ppm Ilo$¢ skontrolowanych produktéw

58
= _— 1
ppm => 100000x 0000000

ppm => 580

Wedlug tabeli 21 przypisana ocena wynosi 5.

Obliczanie reklamaciji zewnetrznych — (reklamacji klienta).

Z zalozonej metodyki analizy wskaznika Q — jakosci oraz z przeprowadzonych badan wsrod
pracujacych zespolow produkcyjnych okreslono wptyw reklamacji klientéw zewnetrznych na
oceng brygad produkcyjnych.

Tabela 22. Przyporzadkowanie ocen dotyczace iloSci reklamacji klientow

Ocenaza
reklamacje klienta 6 5 4 3 2
w ostatnich 12 m-c
0 1 2 3 >4

Ilo$¢ Reklamacji

Zrodto: opracowanie wlasne

Zestawienie wplywu reklamacji klientow zewngtrznych na oceng zespolow produkcyjnych
przedstawia tabela 22.

Z przeprowadzonych badan ws$rdd pracujacych zespotow produkcyjnych dotyczacych
reklamacji klientéw zewnetrznych otrzymano wartosci, ktore pozwolity na wykonanie
zestawienia ilosci reklamacji oraz ocen dla poszczegdlnych zespotdw produkcyjnych
w badanych przedsigbiorstwach.
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Tabela 23. Ocena dotyczgca reklamacji w badanych firmach.

Firma Firma1l | Firma2 | Firma3

llos¢ reklamac;i

4 5 5

Ocena

Zrodto: opracowanie whasne

Zestawienie rzeczywistych ocen za reklamacje klientéw zewnetrznych na ocen¢ zespolow
produkcyjnych przedstawia tabela 23.

Wzor do obliczenia oceny calkowitej wskaznika Q — Jakosc.

0,5x A1+0,25x A2 + 0,25 x A3 = Ocena calkowita (18)

Al — Ocena z audytu procesu;
A2 — Ocena za wadliwos$¢ produktu;
A3 — Ocena za reklamacje zewnetrzne.

Obliczenia wskaznika Q — dotyczace trzech badanych firm.

Przedsiebiorstwo numer 1.

0,5x3,5+0,25x4+0,25x4=3,75

Przedsiebiorstwo numer 2.

0,5x4+025x4+0,25x5=4,25

Przedsiebiorstwo numer 3.

0,5x5+025x5+025x5=9

Z otrzymanych danych zbiorczych dotyczacych wszystkich kryteriow wskaznika Q — jakos¢,
wyznaczone zostaly oceny catkowite wedlug zalozonej metodyki postgpowania dla
przypadku badanych przedsigbiorstw produkcyjnych.
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Tabela 24. Zbiorcze roczne oceny wskaznika Q — jako$é badanych firm

Przedsiebiorstwo | Przedsiebiorstwo | Przedsiebiorstwo

Przedsigbiorstwo 1 2 3

Catkowita Ocena
Q.- Jakoge 3,75 4,25 5

Zrbdto: opracowanie wlasne

Zestawienie catkowitej oceny zespoldw produkcyjnych dotyczace wskaznika Q - jako$c
przedstawia tabela 24.

Ocena
N
(9]

Firma 1 Firma 2 Firma 3

3,75 4,25 5

B Calkowita Ocena Q -
Jakos¢

Rysunek 45. Wskaznik jako$ci Q — oceny badanych firm
Zrédto: opracowanie wlasne

Przedstawienie graficzne catkowitych ocen zespotéw produkcyjnych dotyczace wskaznika
Q - jako$¢ przedstawia rysunek 45. Przedsigbiorstwo numer 1 ocena 3,75; Przedsigbiorstwo
numer 2 ocena 4,25; Przedsigbiorstwo numer 3 ocena 5. Stwierdzono, ze w tym Kkryterium

najwyzsza ocene¢ — 5 otrzymalo przedsigbiorstwo numer 3 wyprzedzajac przedsigbiorstwa
2il.

5.2. Analiza wskaznika kosztow C jako sktadowej modelu

Analiza wskaznika kosztéw C jako sktadowej modelu systemu wskaznikow produkcji
Q, C, D, S, M prowadzona byla w zakresie pozyskania danych odnosnie ilosci skladnika
gldwnego zuzytego na wyprodukowanie 100 sztuk gotowego produktu.
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Karta analizy kosztow C zuzycia materialow na linii produkcyjnej - zalacznik 2.

5.2.1. Analiza wskaznika kosztow C — kontrola procesu zuzycia materiatow na
linii gldwne;j

Wskaznik C- koszt okre$la nam poziom kosztu wykonania produkcji. Zostaje wykonany
pomiar ilosci sktadnika glownego zuzytego na wyprodukowanie 100 sztuk gotowego
produktu.

Miesieczne wejscie sktadnika gtbwnego na linie gtéwn:
€ ] g g €eg ! 1 00 ( 1 9)

Miesieczne zuzycie =
& y Miesieczna produkcja przekazana do magazynu gtéwnego

Skala oceny za zuzycie materialu na linii glownej oraz skala oceny za catkowite zuzycie —
tabela 25.

Tabela 25. Skala ocen — zuzycie materialu

Ocena za zuzycie na linii gt.: :

> 104,0-2;1040-1030-3;1022-102,4-4;102,3-1020-5; <1020 -6

Ocena za zuzycie catkowite: :

> 104, 5-2 ;104 5-103,6-3 ;103 5-1030-4 ;1029 -1025-5;<102.5-6

Zrédlo: opracowanie whasne na podstawie [41], [164], [177]

Miesieczne zuzycie materialu Przedsiebiorstwa numer 1.

Dzienna produkcja: 22000 sztuk
[lo$¢ dni pracy w miesigcu: 22 dni
Miesigczne wejscie na lini¢ gtownag: 22000 szt. x 22 dni = 484000 szt.

Miesigczna produkcja przekazana do magazynu ustalona na podstawie danych firmy:
465200 szt.

Miesieczne zuzycie = (484000/465200) x 100 = 104,0

Ocena -3
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Miesieczne zuzycie materialu Przedsiebiorstwa numer 2.

Dzienna produkcja: 23000 sztuk
[lo$¢ dni pracy w miesigcu: 22 dni
Miesigczne wejscie na lini¢ glowna: 23000 szt. x 22 dni = 506000 szt.

Miesigczna produkcja przekazana do magazynu ustalona na podstawie danych firmy:
490320 szt.

Miesieczne zuzycie = (506000/490320) x 100 = 103,1

Ocena - 4

Miesieczne zuzycie materialu Przedsiebiorstwa numer 3.

Dzienna produkcja: 24000 sztuk
[lo$¢ dni pracy w miesigcu: 22 dni
Miesigczne wejscie na linie glownag: 24000 szt. x 22 dni = 528000 szt.

Miesigczna produkcja przekazana do magazynu ustalona na podstawie danych firmy:
490320 szt.

Miesieczne zuzycie = (528000/515010) x 100 = 102,5
Ocena -5

Z przeprowadzonych analiz badan dotyczacych zuzycia materialu wsrdd pracujacych
zespotow produkcyjnych otrzymano wartosci, ktore pozwolily na wykonanie zestawienia
zuzycia dla poszczegdlnych zespotow produkcyjnych w badanych przedsigbiorstwach.
Ponadto zgodnie z zatozong metodyka postepowania oraz procedurami firm produkcyjnych
dokonano oceny dotyczacej wskaznika C — koszty.

Tabela 26. Miesi¢czne zuzycie materialu w analizowanych firmach wskaznik C- Koszt.

Firma Miesieczne zuzycie | Ocena
Firma numer 1 104 3
Firma numer 2 103,1 4
Firma numer 3 102,5 5

Zrodto: opracowanie whasne
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Zestawienie catkowitej oceny i1 zuzycia materiatu przez zespoly produkcyjne dotyczace
wskaznika C - koszt przedstawia tabela 26.

104
= 103,5
=
b
- 103
=
D
5] 102,5
=
3
N 102
101,5
Firma Firma Firma
numer 1 numer 2 numer 3
Vo .
Mlesu;czng zuzycie 104 103.1 102,5
materialu

Rysunek 46. Miesi¢czne zuzycie materialu w analizowanych firmach
Zrodto: opracowanie whasne

Przedstawienie  graficzne  miesigcznego  zuzycia  materialdbw w  analizowanych
przedsigbiorstwach przedstawia rysunek 46.

Dokonujagc pordéwnania zuzycia materialbw w badanych przedsigbiorstwach
stwierdzono, ze najwyzsze zuzycie materialu na linii produkcyjnej zarejestrowano w
przedsiebiorstwie numer 1 co oznacza, ze proces w tym przedsiebiorstwie nie jest nalezycie
kontrolowany, a straty materialdw sg znaczne. Najnizsze zuzycie materialu zaobserwowano
w przedsigbiorstwie numer 3 co oznacza, ze proces W tym przedsigbiorstwie jest najlepiej
kontrolowany, a straty dotyczace materialdw najmniejsze.

5.3.  Analiza wskaznika dostaw D jako skladowej modelu

Wskaznik D — monitorujemy tutaj catkowitg efektywno$¢ O.E.E procesu prowadzonego przez
dany zespol produkcyjny (brygade produkcyjng). Na kartach dostaw lub w systemie
komputerowym firmy za pomocg dostepnych aplikacji monitorujemy codzienng produkcje
zdang do magazynu gldwnego oraz wydajnosc¢ i dostepny czas produkcji na danej zmianie.

5.3.1. Analiza wskaznika dostaw D — calkowita efektywnos¢ O.E.E

Zespol produkcyjny oceniany jest na podstawie osiggnigtej miesiecznej wydajnosci.
Mapa procesow produkeji — zatacznik 3.
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Wzdbr do obliczania Miesiecznej efektywnosci O.E.E.

sztuki ]
miesiac
Miesieczny dostep czasu [h]x takty linii

Miesieczna produkcja |

Miesieczna efektywno$¢ O.E.E. = x100 (20)

Wzdbr do obliczania taktéw linii produkcyijnej

(Czas catej zmiany)—(przerwy pracownikoéw)—(konserwacje i przestoje maszyn)

1)

Czas Taktu liniiT/T =

Ilos¢ zamoéwienia klienta na jedna zmiane

Przedsiebiorstwo produkcyjne numer 1.

Miesigczna produkcja zdana do magazynu — 465200 szt.,
Miesigczny dostepny czas [h] — 160 godzin,
Obliczenia O.E.E.

Miesi it 0 EE = 465200 sztuki/miesiac 100
iesieczna efektywnos¢ 0.E.E.= 160 godzin x 3051 taktyx

Miesieczna efektywno$¢ 0.E.E.= 87%

Przedsiebiorstwo produkcyjne numer 2.

Miesigczna produkcja zdana do magazynu — 490320 szt.,
Miesigczny dostepny czas [h] — 160 godzin,
Obliczenia O.E.E.

Miesi it 0 EE = 490320 sztuki/miesiac 100
iesieczna efektywnos¢ 0.E.E.= 160 godzin x 3285 takty X

Miesieczna efektywno$¢ 0. E.E.= 93%
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Przedsiebiorstwo produkcyjne numer 3.

Miesigczna produkcja zdana do magazynu — 490320 szt.,
Miesigczny dostepny czas [h] — 160 godzin,

Obliczenia O.E.E.

515010 sztuki/miesiac

Miesi SCO0.E.E.= 1
iesieczna efektywnos$¢ O 160 godzin x 3533 takty x 100

Miesieczna efektywno$¢ 0.E.E.= 91%

Z przeprowadzonych analiz badan dotyczacych wyznaczenia efektywnosci O.E.E. wsrdd
badanych zespotdw produkcyjnych otrzymano wartosci, ktéore pozwolity na wykonanie
zestawienia efektywnosci dla poszczegdlnych zespotow produkcyjnych w badanych
przedsiebiorstwach.

Tabela 27. Wskaznik D - Zestawienie efektywnosci O.E.E. badanych firm.

Badane firmy Efektywnosé O.E.E. w [%]
Firma 1 87
Firma 2 93
Firma 3 91

Zrodto: opracowanie whasne
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Zestawienie catkowitej efektywnosci O.E.E. zespotow produkcyjnych dotyczacej wskaznika
D - dostawy przedstawia tabela 27.

93
92
91
90
89
88
87
86
85
84

Efektywnos$¢ O.E.E.

Firma 1 Firma 2 Firma 3

m Efektywnos¢ O.E.E. w

(%] 87

93 91

Rysunek 47. Wyniki efektywnosci O.E.E. badanych przedsi¢biorstw produkcyjnych
Zrbdto: opracowanie wlasne

Przedstawienie graficzne miesiecznej efektywnosci O.E.E. badanych przedsiebiorstw
przedstawia rysunek 47.

Ponadto zgodnie z zalozong metodyka postgpowania oraz procedurami i instrukcjami
badanych przedsi¢biorstw produkcyjnych dokonano oceny dotyczacej wskaznika D — koszty.

Tabela 28. Skala ocen — efektywno$é O.E.E.

Efektywnos$¢ O.E.E w [%] <85 85-88 88-91 91-93 >93

Ocena 2 3 4 5 6

Zrédto: opracowanie wlasne

Przedstawienie zakresow efektywnosci O.E.E. zespolow produkcyjnych oraz ocen dotyczacej
wskaznika D - dostawy przedstawia tabela 28.

Tabela 29. Efektywno$é O.E.E trzech badanych firm

Przedsiebiorstwo | Przedsiebiorstwo | Przedsiebiorstwo
Przedsiebiorstwo 1 2 3
Efektywnosé O.E.Ew [%] 87 93 o1
4 5 5
Ocena

Zrédto: opracowanie wlasne
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Zestawienie catkowitej oceny dotyczacej efektywnosci O.E.E. pracy zespotow produkcyjnych
dotyczacej wskaznika D - dostawy przedstawia tabela 29.

Dokonujac  poréwnania efektywnosci w badanych przedsigbiorstwach stwierdzono,
ze przedsigbiorstwa 2 1 3 otrzymuja ocen¢ 5 za uzyskang efektywnos¢ wedlug ustalonej
1 przedstawionej skali. Natomiast przedsigbiorstwo numer 1 uzyskuje ocen¢ 4 za uzyskang
efektywnos¢. Oznacza to, ze prowadzony proces w przedsigbiorstwach 2 1 3 jest lepiej
prowadzony niz w przedsigbiorstwie numer 1.

5.4. Analiza wskaznika bezpieczenstwa S — jako sktadowej modelu

Analiza wskaznika bezpieczenstwa S jako skfadowej modelu systemu wskaznikow
produkcji Q, C, D, S, M prowadzona byta w zakresie pozyskania danych odno$nie srodkow.
Analiza ta polega na tym aby rejestrowaé czas jaki uptyng od ostatniego wypadku, ktory
zdarzyl si¢ w konkretnej brygadzie na danej linii produkcyjnej, jak rowniez sposdb
w jaki zespot produkcyjny dba o swoje bezpieczenstwo.

Badaniu poddajemy:

1. Srodki ochrony zbiorowej,

2. Srodki ochronny indywidualne;j,

3. Oznaczenie materialow chemicznych i niebezpiecznych,
4. Przechowywanie materialdw i narzedzi,

5. Rejestr zagrozen.

Ocena bezpieczenstwa tak jak juz pisano zalezy od tego kiedy w danym zespole zdarzyt si¢
wypadek — jest to wyjsciowa ocena dotyczaca bezpieczenstwa pracy.
Ocena : 2 — wypadek w ostatnich 3 miesigcach

3 — wypadek 3 — 6 miesigcy
4 —wypadek 6 — 9 miesiecy
5 —wypadek 9 — 12 miesigcy
6 — wypadek zdarzyt si¢ co najmniej 12 miesigcy temu.

Karta analizy bezpieczenstwa na linii produkcyjnej — zatacznik 4.
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5.4.1. Analiza wskaznika bezpieczenstwa S - analiza $rodkéw ochrony
zbiorowej badanych podmiotéw

Obszar wyniku badan dotyczacy analizy 1 monitorowania srodko6w ochrony zbiorowe;j
zostat zgromadzony 1 przedstawiony w ponizszych zestawieniach tabelarycznych. Otrzymane
warto$ci Srednie dla przedsiebiorstwa produkcyjnego numer 1 dla poszczegdlnych kryteriow
przedstawiajg si¢ nastepujaco:

» Kryterium: Czy wymagane $rodki (bariery, oslony, stopy) sa odpowiednio
przygotowane i stosowane? Srednia roczna wykorzystywana do dalszych analiz —
7,92;

» Kryterium: Czy pracownicy wiedzg gdzie znajduja si¢ podstawowe Srodki ochrony

p — poz? Srednia roczna wykorzystywana do dalszych analiz — 8,75;

Tabela 30. Przedsiebiorstwo produkcyjne 1 — Srodki ochrony zbiorowej 2017 rok.

Przedsiebiorstwo produkcyjne nr 1
Czy pracownicy wiedzg
Czy wymagane s$rodki (bariery, gdzie znajduje sie
Kryterium ostony, stopy) sa odpowiednio podstawowe Srodki
przygotowane i stosowane? ochrony p-poz? Skala
Skala punktéw: 0-5-10 punktéw: 0-5-10
Styczen 5 10
Luty 10 10
Marzec 10 10
Kwiecien 10 5
Maj 5 10
Czerwiec 10 10
Lipiec 5 10
Sierpien 10 10
Wrzesien 5 10
Pazdziernik 10 5
Listopad 10 5
Grudzien 5 10
Roczna wartoéé $rednia 7,92 8,75

Zrodto: opracowanie whasne

Wyniki badan dotyczace s$rodkow ochrony zbiorowej systemu Q, C, D, S, M
w przedsigbiorstwie produkcyjnym numer 1 w 2017 roku przedstawia tabela 30.

Otrzymane wartosci Srednie dla przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 2 dla
poszczegbdlnych kryteridw przedstawig si¢ nastgpujaco:
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» Kryterium: Czy wymagane $rodki (bariery, oslony, stopy) sa odpowiednio
przygotowane i stosowane? Srednia roczna wykorzystywana do dalszych analiz —
7,92;

» Kryterium: Czy pracownicy wiedzg gdzie znajduja si¢ podstawowe $rodki ochrony

p-poz? Srednia roczna wykorzystywana do dalszych analiz — 8,75;

Tabela 31. Przedsiebiorstwo produkcyjne 2 — Srodki ochrony zbiorowej 2017 rok.

Przedsiebiorstwo produkcyjne nr 2
Czy pracownicy wiedzg
Czy wymagane $rodki (bariery, gdzie znajduje sie
Kryterium ostony, stopy) sa odpowiednio podstawowe Srodki
przygotowane i stosowane? ochrony p-poz? Skala
Skala punktéw: 0-5-10 punktéw: 0-5-10
Styczen 5 5
Luty 10 10
Marzec 10 10
Kwiecien 10 5
Maj 5 10
Czerwiec 10 5
Lipiec 5 10
Sierpien 10 10
Wrzesien 5 10
Pazdziernik 10 10
Listopad 10 10
Grudzien 5 10
Roczna wartos¢ érednia 7,92 8,75

Zrodto: opracowanie whasne

Wyniki badan dotyczace s$rodkow ochrony zbiorowej systemu Q, C, D, S, M
w przedsigbiorstwie produkcyjnym numer 2 w 2017 roku przedstawia tabela 31.

Otrzymane warto$ci Srednie dla przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 3 dla
poszczegbdlnych kryteridw przedstawig si¢ nastgpujaco:

» Kryterium: Czy wymagane $rodki (bariery, oslony, stopy) sa odpowiednio

przygotowane i stosowane? Srednia roczna wykorzystywana do dalszych analiz —

9,58;

143



OCENA WPLYWU WSKAZNIKOW Q, C, D, S, M NA ZARZADZANIE PROCESAMI 2019
PRODUKCYJNYMI

» Kryterium: Czy pracownicy wiedzg gdzie znajduja si¢ podstawowe Srodki ochrony

p-poz? Srednia roczna wykorzystywana do dalszych analiz — 10.

Tabela 32. Przedsiebiorstwo produkcyjne 3 — Srodki ochrony zbiorowej 2017 rok

Przedsiebiorstwo produkcyjne nr 3
Czy pracownicy wiedzg
Czy wymagane $rodki (bariery, gdzie znajduje sie
Kryterium ostony, stopy) sa odpowiednio podstawowe Srodki
przygotowane i stosowane? ochrony p-poz? Skala
Skala punktéw: 0-5-10 punktéw: 0-5-10
Styczen 5 10
Luty 10 10
Marzec 10 10
Kwiecien 10 10
Maj 10 10
Czerwiec 10 10
Lipiec 10 10
Sierpien 10 10
Wrzesien 10 10
Pazdziernik 10 10
Listopad 10 10
Grudzien 10 10
Roczna wartos¢ érednia 9,58 10,00

Zrodto: opracowanie whasne

Wyniki badan dotyczace s$rodkow ochrony zbiorowej systemu Q, C, D, S, M
w przedsigbiorstwie produkcyjnym numer 3 w 2017 roku przedstawia tabela 32.

5.4.2. Analiza wskaznika bezpieczenstwa S — analiza Srodkow ochrony
indywidualnej badanych podmiotow gospodarczych

Obszar wyniku badan dotyczacy analizy 1 monitorowania $srodkéw ochrony indywidualne;j
zostat zgromadzony 1 przedstawiony w ponizszych zestawieniach tabelarycznych. Otrzymane
warto$ci Srednie dla przedsiebiorstwa produkcyjnego numer 1 dla poszczegolnych kryteriow
przedstawig si¢ nastgpujaco:

> Kryterium: Czy uzywana jest wymagana odziez ochronna? Srednia  roczna

wykorzystywana do dalszych analiz — 8,33;
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» Kryterium: Czy uzywane sa: okulary, stopery, rekawice oraz inne wymagane $rodki

ochrony? Srednia roczna wykorzystywana do dalszych analiz — 7,08;

Tabela 33. Przedsiebiorstwo produkcyjne 1 — Srodki ochrony indywidualnej 2017 rok

Przedsiebiorstwo produkcyjne nr 1
Czy uzywana JQTSt. Czy uzywane s3g: okulary, stopery,
. wymagana odziez R . . .
Kryterium , rekawice oraz inne wymagane $rodki
ochronna? Skala punktéw: J
ochrony? Skala punktéw: 0-5-10
0-5-10
Styczen 5 5
Luty 10 10
Marzec 10 0
Kwiecien 10 5
Maj 5 10
Czerwiec 5 10
Lipiec 10 5
Sierpien 10 10
Wrzesien 10 5
Pazdziernik 5 10
Listopad 10 10
Grudzien 10 5
Roczna wartos¢
érednia 8,33 7,08

Zrodto: opracowanie whasne

Wyniki badan dotyczace $rodkéw ochrony indywidualnej systemu Q, C, D, S, M
w przedsigbiorstwie produkcyjnym numer 1 w 2017 roku przedstawia tabela 33.

Otrzymane wartosci
poszczegbdlnych kryteridw przedstawig si¢ nastgpujaco:

>

Kryterium: Czy uzywana jest wymagana odziez ochronna? Srednia

wykorzystywana do dalszych analiz — 7,08;

srednie dla

przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 2

dla

roczna

Kryterium: Czy uzywane s3: okulary, stopery, rgkawice oraz inne wymagane $rodki

ochrony? Srednia roczna wykorzystywana do dalszych analiz — 7,50;
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Tabela 34. Przedsiebiorstwo produkcyjne 2 — Srodki ochrony indywidualnej 2017 rok

Przedsiebiorstwo produkcyjne nr 2
Czy uzywana JQTSt. Czy uzywane s3g: okulary, stopery,
. wymagana odziez R . . .
Kryterium , rekawice oraz inne wymagane $rodki
ochronna? Skala punktéw: J
ochrony? Skala punktéw: 0-5-10
0-5-10
Styczen 5 5
Luty 10 10
Marzec 5 10
Kwiecier 10 5
Maj 10 10
Czerwiec 5 5
Lipiec 5 5
Sierpien 10 10
Wrzesien 5 10
Pazdziernik 5 10
Listopad 5 5
Grudzien 10 5
Roczna wartos¢
$rednia 7,08 7,50

Zrodto: opracowanie whasne

Wyniki badan dotyczace $rodkéw ochrony indywidualnej systemu Q, C, D, S, M
w przedsigbiorstwie produkcyjnym numer 2 w 2017 roku przedstawia tabela 34.

Otrzymane wartosci
poszczegbdlnych kryteridw przedstawig si¢ nastgpujaco:

>

Kryterium: Czy uzywana jest wymagana odziez ochronna? Srednia

wykorzystywana do dalszych analiz — 9,17;

srednie dla

przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 3

dla

roczna

Kryterium: Czy uzywane s3: okulary, stopery, r¢kawice oraz inne wymagane $rodki

ochrony? Srednia roczna wykorzystywana do dalszych analiz — 9,17;
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Tabela 35. Przedsiebiorstwo produkcyjne 3 — Srodki ochrony indywidualnej 2017 rok

Przedsiebiorstwo produkcyjne nr 3
Czy uzywana JQTSt. Czy uzywane s3: okulary, stopery,
. wymagana odziez R . . .
Kryterium , rekawice oraz inne wymagane $rodki
ochronna? Skala punktéw: J
ochrony? Skala punktéw: 0-5-10
0-5-10
Styczen 5 5
Luty 10 10
Marzec 10 10
Kwiecier 10 5
Maj 10 10
Czerwiec 10 10
Lipiec 10 10
Sierpien 10 10
Wrzesien 5 10
Pazdziernik 10 10
Listopad 10 10
Grudzien 10 10
Roczna wartos¢
$rednia 9,17 9,17

Zrodto: opracowanie whasne

Wyniki badan dotyczace $rodkéw ochrony indywidualnej systemu Q, C, D, S, M
w przedsigbiorstwie produkcyjnym numer 3 w 2017 roku przedstawia tabela 35.

5.4.3. Analiza wskaznika bezpieczenstwa S - analiza oznaczen materiatow
chemicznych 1 niebezpiecznych

Obszar wyniku badan dotyczacy analizy 1 monitorowania materialdw chemicznych
1 niebezpiecznych zostat zgromadzony 1 przedstawiony w ponizszych zestawieniach
tabelarycznych. Otrzymane wartosci srednie dla przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 1 dla
poszczegbdlnych kryteridow przedstawiajg si¢ nastepujaco:

» Kryterium: Czy pracownicy znaja oznaczenia $rodkow  chemicznych
i niebezpiecznych? Srednia roczna wykorzystywana do dalszych analiz — 6,00;

> Kryterium: Czy stosowane sa wymagane etykiety materialéow chemicznych? Srednia
roczna wykorzystywana do dalszych analiz — 4,75;

» Kryterium: Czy stosowane sg wymagane etykiety materialow niebezpiecznych?

Srednia roczna wykorzystywana do dalszych analiz — 4,50;

147



OCENA WPLYWU WSKAZNIKOW Q, C, D, S, M NA ZARZADZANIE PROCESAMI

PRODUKCYJNYMI

2019

Tabela 36. Przedsiebiorstwo produkcyjne 1 — Srodki chemiczne i niebezpiecznych 2017 rok

Przedsiebiorstwo produkcyjne nr 1

Czy p’racou{nlcy znaj.q oznac.zema Czy stosowane s wymagane Czy stoso.wane s3 v«.lyn,\agane
. srodkéw chemicznych i . s ; etykiety materiatéw
Kryterium . . etykiety materiatéw chemicznych . X
niebezpiecznych? Skala 2 Skala punktowa: 0-3-6 niebezpiecznych? Skala
punktowa: 0-4-8. : P ' : punktowa: 0-3-6
Styczen 4 3 3
Luty 4 6 3
Marzec 4 6 3
Kwiecien 4 6 6
Maj 8 6 6
Czerwiec 8 3 3
Lipiec 8 6 6
Sierpien 4 6 6
Wrzesien 4 6 6
Pazdziernik 8 3 3
Listopad 8 3 6
Grudzien 8 3 3
R tosc¢
moczna wartose 6,00 4,75 4,50
srednia

Zrédto: Opracowanie wlasne

Wyniki badan dotyczace $rodkéw chemicznych i niebezpiecznych systemu Q, C, D, S, M
w przedsigbiorstwie produkcyjnym numer 1 w 2017 roku przedstawia tabela 36.

Otrzymane wartosci

srednie dla

poszczegbdlnych kryteridw przedstawiajg si¢ nastepujaco:

» Kryterium:

Czy

pracownicy

Znajg  oznaczenia

przedsigbiorstwa produkcyjnego numer

srodkow

2 dla

chemicznych

i niebezpiecznych? Srednia roczna wykorzystywana do dalszych analiz — 6,00;

> Kryterium: Czy stosowane sa wymagane etykiety materialéow chemicznych? Srednia

roczna wykorzystywana do dalszych analiz — 4,00;

» Kryterium: Czy stosowane sg wymagane etykiety materialdow niebezpiecznych?

Srednia roczna wykorzystywana do dalszych analiz — 4,25;
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Tabela 37. Przedsiebiorstwo produkcyjne 2 — Srodki chemiczne i niebezpiecznych 2017 rok.

Przedsiebiorstwo produkcyjne nr 2

Czy p’racou{nlcy znaj.q oznac.zenla Czy stosowane s wymagane Czy stoso.wane s3 v«.lyn,\agane
. srodkéw chemicznych i . s ; etykiety materiatéw
Kryterium . . etykiety materiatéw chemicznych . X
niebezpiecznych? Skala 2 Skala punktowa: 0-3-6 niebezpiecznych? Skala
punktowa: 0-4-8. : P ’ ' punktowa: 0-3-6
Styczen 4 0 3
Luty 4 3 3
Marzec 4 3 3
Kwiecien 4 6 6
Maj 4 6 6
Czerwiec 4 3 3
Lipiec 8 6 6
Sierpien 8 3 3
Wrzesien 8 6 6
Pazdziernik 8 3 3
Listopad 8 6 6
Grudzien 8 3 3
Roczna wartos¢
. . 6,00 4,00 4,25
srednia

Zrodto: opracowanie whasne

Wyniki badan dotyczace $rodkéw chemicznych i niebezpiecznych systemu Q, C, D, S, M
w przedsigbiorstwie produkcyjnym numer 2 w 2017 roku przedstawia tabela 37.

Otrzymane wartosci

srednie dla

poszczegbdlnych kryteridow przedstawiajg si¢ nastepujaco:

» Kryterium:

Czy

pracownicy

Znajg  oznaczenia

przedsigbiorstwa produkcyjnego numer

srodkow

3 dla

chemicznych

i niebezpiecznych? Srednia roczna wykorzystywana do dalszych analiz — 7,67;

> Kryterium: Czy stosowane sa wymagane etykiety materialéow chemicznych? Srednia

roczna wykorzystywana do dalszych analiz — 5,57;

» Kryterium: Czy stosowane s3 wymagane etykiety materialdow niebezpiecznych?

Srednia roczna wykorzystywana do dalszych analiz — 5,57;
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Tabela 38. Przedsiebiorstwo produkcyjne 3 — Srodki chemiczne i niebezpiecznych 2017 rok.

Przedsiebiorstwo produkcyjne nr 3

Kryterium

Czy pracownicy

srodkéw chemicznych i
niebezpiecznych? Skala
punktowa: 0-4-8.

Znajg oznaczenia
Czy stosowane s3 wymagane

etykiety materiatéw chemicznych
? Skala punktowa: 0-3-6.

Czy stosowane s3 wymagane
etykiety materiatow
niebezpiecznych? Skala
punktowa: 0-3-6

Styczen

Luty

Marzec

Kwiecien

Maj

Czerwiec

Lipiec

Sierpien

Wrzesien

Pazdziernik

Listopad

(o) RN NN NN NN NN M) el Ne) N Ne) I NS

Grudzien

00 (00O |00 |00 |00 (0O |H|CO|0OO |00 |00 (0O

(o))

[N RN NN NN NN NN N iNe) N Ne) N Ne) NN e) N NS

Roczna wartos¢
srednia

N
[e)]
~

5,75

w
~
(8]

Zrodto: opracowanie whasne

Wyniki badan dotyczace $rodkéw chemicznych i niebezpiecznych systemu Q, C, D, S, M
w przedsigbiorstwie produkcyjnym numer 3 w 2017 roku przedstawia tabela 38.

5.4.4. Analiza wskaznika bezpieczenstwa S - analiza przechowywania

materiatdéw 1 narzedzi

Obszar wyniku badan dotyczacy analizy i monitorowania przechowywania materiatow
1 narzedzi zostat zgromadzony 1 przedstawiony w ponizszych zestawieniach tabelarycznych.

Otrzymane wartosci

srednie dla

poszczegbdlnych kryteridw przedstawiajg si¢ nastepujaco:

przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 1 dla

» Kryterium: Czy materialy i $rodki na linii przechowywane sg zgodnie z przepisami

BHP? Srednia roczna wykorzystywana do dalszych analiz — 7,08;

» Kryterium: Czy narzgdzia i przyrzady pomiarowe sg przechowywane w miejscach

wyznaczonych? Srednia roczna wykorzystywana do dalszych analiz — 7,92;
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Tabela 39. Przedsiebiorstwo produkcyjne 1 — Przechowywania materialéw i narzedzi 2017 rok

Przedsiebiorstwo produkcyjne nr 1
Czy narzedzia i przyrzady
. Czy materiaty i sSrodki na pomiarowe s3
Kryterium linii przechowywane sa | przechowywane w miejscach
zgodnie z przepisami BHP? wyznaczonych? Skala
Skala punktéw: 0-5-10 punktéw: 0-5-10

Styczen 5 5

Luty 5 10

Marzec 10 10

Kwiecier 5 5

Maj 10 10

Czerwiec 5 10

Lipiec 10 10

Sierpien 10 5

Wrzesien 5 10
Pazdziernik 10 10

Listopad 5 5

Grudzien 5 5

Roczna wartos¢

$rednia 7,08 7,92

Zrédlo: opracowanie wlasne

Wyniki badan dotyczace przechowywania materialdw 1 narzedzi systemu Q, C, D, S, M
w przedsigbiorstwie produkcyjnym numer 1 w 2017 roku przedstawia tabela 39.

Otrzymane wartosci Srednie dla przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 2 dla

poszczegolnych kryteriow przedstawiajg si¢ nastepujaco:
» Kryterium: Czy materialy i $rodki na linii przechowywane sg zgodnie z przepisami
BHP? Srednia roczna wykorzystywana do dalszych analiz — 7,50;
» Kryterium: Czy narzg¢dzia i przyrzady pomiarowe sg przechowywane w miejscach

wyznaczonych? Srednia roczna wykorzystywana do dalszych analiz — 8,33;
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Tabela 40. Przedsiebiorstwo produkcyjne 2 — Przechowywania materialéw i narzedzi 2017 rok

Przedsiebiorstwo produkcyjne nr 2
Czy narzedzia i przyrzady
. Czy materiaty i sSrodki na pomiarowe s3
Kryterium linii przechowywane sa | przechowywane w miejscach
zgodnie z przepisami BHP? wyznaczonych? Skala
Skala punktéw: 0-5-10 punktéw: 0-5-10

Styczen 10 5
Luty 5 10
Marzec 10 10
Kwiecier 5 5
Maj 10 10
Czerwiec 5 10
Lipiec 5 10
Sierpien 10 10
Wrzesien 10 5
Pazdziernik 10 10
Listopad 5 10
Grudzien 5 5
Roczna wartos¢
érednia 7,50 8,33

Zrédto: Opracowanie wlasne

Wyniki badan dotyczace przechowywania materiatéw 1 narzedzi systemu Q, C, D, S, M
w przedsigbiorstwie produkcyjnym numer 2 w 2017 roku przedstawia tabela 40.

Otrzymane wartosci Srednie dla przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 2 dla

poszczegolnych kryteriow przedstawiajg si¢ nastepujaco:
» Kryterium: Czy materialy i $rodki na linii przechowywane sg zgodnie z przepisami
BHP? Srednia roczna wykorzystywana do dalszych analiz — 9,58;
» Kryterium: Czy narzg¢dzia i przyrzady pomiarowe sg przechowywane w miejscach

wyznaczonych? Srednia roczna wykorzystywana do dalszych analiz — 9,58;
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Tabela 41. Przedsi¢ebiorstwo produkcyjne 3 — Przechowywania materialow i narzedzi 2017 rok

Przedsiebiorstwo produkcyjne nr 3
Czy narzedzia i przyrzady
. Czy materiaty i sSrodki na pomiarowe s3
Kryterium linii przechowywane s3 | przechowywane w miejscach
zgodnie z przepisami BHP? wyznaczonych? Skala
Skala punktéw: 0-5-10 punktéw: 0-5-10

Styczen 10 10
Luty 10 10
Marzec 10 10
Kwiecier 10 10
Maj 10 10
Czerwiec 10 10
Lipiec 10 10
Sierpien 10 10
Wrzesien 10 10
Pazdziernik 10 10
Listopad 10 10
Grudzien 5 5
Roczna wartos¢
érednia 9,58 9,58

Zrodto: opracowanie whasne

5.4.5. Analiza wskaznika bezpieczenstwa S — analiza dotyczaca zagrozen —

rejestr zagrozen

Obszar wyniku badan dotyczacy analizy

Wyniki badan dotyczace przechowywania materiatéw 1 narzedzi systemu Q, C, D, S, M
w przedsigbiorstwie produkcyjnym numer 3 w 2017 roku przedstawia tabela 41.

1 monitorowania zagrozen zostat

zgromadzony 1 przedstawiony w ponizszych zestawieniach tabelarycznych. Otrzymane
warto$ci Srednie dla przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 1 dla poszczegdlnych kryteriow
przedstawiajg si¢ nastepujaco:

» Kryterium: Czy pracownicy wiedza jakie zagrozenia wystepuja na ich stanowiskach

pracy? Srednia roczna wykorzystywana do dalszych analiz — 7,08;

» Kryterium:

wypadku na ich linii? Srednia roczna wykorzystywana do dalszych analiz — 8,33;

Czy pracownicy znaja tok postgpowania w przypadku awarii lub
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Tabela 42. Przedsiebiorstwo produkcyjne 1 — Zagrozenia w przedsiebiorstwie 2017 rok

Przedsiebiorstwo produkcyjne nr 1

Czy pracownicy wiedzg jakie Czy pracownicy znaja tok

Kryterium zagrozenia wystepujg na ich | postepowania w przypadku

stanowiskach pracy? Skala awarii lub wypadku na ich

punktéw 0-5-10 linii? Skala punktéw 0-5-10
Styczen 10 5
Luty 5 10
Marzec 10 10
Kwiecien 5 10
Maj 10 10
Czerwiec 5 10
Lipiec 10 10
Sierpien 5 5
Wrzesien 5 10
Pazdziernik 10 5
Listopad 5 10
Grudzien 5 5

Roczna wartos¢

érednia 7,08 8,33

Zrédlo: opracowanie wlasne

Wyniki badan dotyczace zagrozen na linii produkcyjnej systemu Q, C, D, S, M
w przedsigbiorstwie produkcyjnym numer 1 w 2017 roku przedstawia tabela 42.

Otrzymane wartosci Srednie dla przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 2 dla

poszczegbdlnych kryteridw przedstawiajg si¢ nastepujaco:
» Kryterium: Czy pracownicy wiedza jakie zagrozenia wystepuja na ich stanowiskach
pracy? Srednia roczna wykorzystywana do dalszych analiz — 7,92;
» Kryterium: Czy pracownicy znaja tok postgpowania w przypadku awarii lub

wypadku na ich linii? Srednia roczna wykorzystywana do dalszych analiz — 8,33;

154



OCENA WPLYWU WSKAZNIKOW Q, C, D, S, M NA ZARZADZANIE PROCESAMI

PRODUKCYJNYMI

2019

Tabela 43. Przedsiebiorstwo produkcyjne 2 — Zagrozenia w przedsiebiorstwie 2017 rok

Przedsiebiorstwo produkcyjne nr 2

Czy pracownicy wiedzg jakie Czy pracownicy znaja tok

Kryterium zagrozenia wystepujg na ich | postepowania w przypadku

stanowiskach pracy? Skala awarii lub wypadku na ich

punktéw 0-5-10 linii? Skala punktéw 0-5-10
Styczen 10 5
Luty 5 10
Marzec 10 5
Kwiecier 5 10
Maj 10 10
Czerwiec 5 10
Lipiec 10 10
Sierpien 10 5
Wrzesien 10 10
Pazdziernik 10 5
Listopad 5 10
Grudzien 5 10

Roczna wartos¢

$rednia 7,92 8,33

Zrodto: opracowanie whasne

Wyniki badan dotyczace zagrozen na linii produkcyjnej systemu Q, C, D, S, M
w przedsigbiorstwie produkcyjnym numer 2 w 2017 roku przedstawia tabela 43.

Otrzymane warto$ci Srednie dla przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 3 dla

poszczegbdlnych kryteridw przedstawiajg si¢ nastepujaco:
» Kryterium: Czy pracownicy wiedza jakie zagrozenia wystepuja na ich stanowiskach
pracy? Srednia roczna wykorzystywana do dalszych analiz — 9,58;
» Kryterium: Czy pracownicy znaja tok postgpowania w przypadku awarii lub

wypadku na ich linii? Srednia roczna wykorzystywana do dalszych analiz — 9,58;
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Tabela 44. Przedsiebiorstwo produkcyjne 3 — Zagrozenia w przedsiebiorstwie 2017 rok

Przedsiebiorstwo produkcyjne nr 3

Czy pracownicy wiedzg jakie Czy pracownicy znaja tok

Kryterium zagrozenia wystepujg na ich | postepowania w przypadku

stanowiskach pracy? Skala awarii lub wypadku na ich

punktéw 0-5-10 linii? Skala punktéw 0-5-10
Styczen 10 10
Luty 10 10
Marzec 10 10
Kwiecien 10 5
Maj 5 10
Czerwiec 10 10
Lipiec 10 10
Sierpien 10 10
Wrzesien 10 10
Pazdziernik 10 10
Listopad 10 10
Grudzien 10 10

Roczna wartos¢

érednia 9,58 9,58

Zrodto: opracowanie whasne

Wyniki badan dotyczace zagrozen na linii produkcyjnej systemu Q, C, D, S, M

w przedsigbiorstwie produkcyjnym numer 3 w 2017 roku przedstawia tabela 44.

5.4.6. Podsumowanie dotyczace wskaznika S-bezpieczenstwo badanych
podmiotdéw gospodarczych za 2017 rok

Wskaznik S — bezpieczenstwo zgodnie z zalozeniami oceniany jest na podstawie
przeprowadzonego audytu bezpieczenstwa oraz terminu wystgpienia wypadku na linii
produkcyjne;.
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Tabela 45. Oceny zespolow produkcyjnych z audytu S-bezpieczenstwo 2017 rok

Punkty Ocena

0-30 2
31-50 3
51-74 3,5
75-84 4
85-94 4,5
95-100 5

Zrodto: opracowanie whasne na podstawie [24], [164], [177]

Dane dotyczace przydzialow punktowych oraz ocen za audyt bezpieczenstwa na linii
produkcyjnej systemu Q, C, D, S, M w przedsigbiorstwie produkcyjnym przedstawia tabela
45.

Tabela 46. Kryteria oceny dotyczace wypadkow na linii produkcyjnej

Wystgpienie wypadku Ocena
W ostatnich 3 miesigcach 2
3 - 6 miesiecy 3
6 - 9 miesiecy 4
9 - 12 miesiecy 4,5
Powyzej 12 miesiecy

Zrodho: opracowanie whasne na podstawie: [11], [24], [164], [189]

Dane dotyczace kryteriow przydzielania ocen zespotom produkcyjnym za (wystgpienie lub
brak  wystgpienia wypadku) na linii produkcyjnej zgodnie z zaloZzeniami systemu
Q, C, D, S, M w przedsigbiorstwie produkcyjnym przedstawia tabela 46.
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Tabela 47. Wskaznik S — Bezpieczenstwo - oceny roczne badanych przedsiebiorstw audyt

Tabela Zbiorcza S-BEZPIECZENSTWO OCENA

Lp | Pytania dotyczace zakresu badan | Firmal | Firma2 | Firma3

Czy wymagane s$rodki (bariery, ostony,
stopy) s3 odpowiednio przygotowane i
1|stosowane? Skala punktéw: 0-5-10 7,92 7,92 9,58

Czy pracownicy wiedzg gdzie znajduje sie
podstawowe $rodki ochrony p-poz.? Skala
2| punktéw: 0-5-10 8,75 8,75 10

Czy uzywana jest wymagana odziez
3|ochronna? Skala punktéw: 0-5-10 8,33 7,08 9,17

Czy uzywane s3: okulary, stopery, rekawice
oraz inne wymagane $rodki ochrony? Skala
4| punktéw: 0-5-10 7,08 7,5 9,17

Czy pracownicy znajg oznaczenia srodkéw
chemicznych i niebezpiecznych? Skala
5| punktowa: 0-4-8. 6 6 7,67

Czy stosowane s3 wymagane etykiety
materiatéow chemicznych ? Skala punktowa:
6/0-3-6. 4,75 4 5,75
Czy stosowane s3 wymagane etykiety
materiatow niebezpiecznych? Skala

7| punktowa: 0-3-6 4,5 4,25 5,75
Czy materiaty i $rodki na linii
przechowywane s zgodnie z przepisami
8|BHP? Skala punktéw: 0-5-10 7,08 7,5 9,58

Czy narzedzia i przyrzagdy pomiarowe s3
przechowywane w miejscach
9|wyznaczonych.? Skala punktéw: 0-5-10 7,92 8,33 9,58

Czy pracownicy wiedzg jakie zagrozenia
wystepujg na ich stanowiskach pracy? Skala
10| punktéw 0-5-10 7,08 7,92 9,58

Czy pracownicy znaj3 tok postepowania w
przypadku awarii lub wypadku na ich linii?

11|skala punktéw 0-5-10 8,33 8,33 9,58

12|$rednia Roczna 77,74 77,58 95,41
Ocena Roczna badanych

13|przedsiebiorstw 4 4 5

Zrodto: opracowanie whasne
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Zestawione dane dotyczace audytu bezpieczenstwa badanych przedsiebiorstw na linii
produkcyjnej zgodnie z zalozeniami systemu Q, C, D, S, M przedstawia tabela 47.

Ocena zbiorcza za wskaznik S — bezpieczefstwa jest oceng $rednig z przeprowadzonych
audytow 1 oceng zalezng od daty wystgpienia ostatniego wypadku na linii produkcyjne;.

W przypadku badanych firm wypadki w trzech przypadkach miaty miejsce migdzy 9 a 12
miesigcem co daje oceng 5.

Tabela 48. Oceny za wskaznik S — bezpieczenstwo na liniach produkcyjnych

Firma Firma1l | Firma2 | Firma3

Catkowita Ocena
45 | 4,5 5

S - Bezpieczenistwo
Zrodto: opracowanie whasne

Zestawienie ocen dotyczacych wskaznika S zgodnie z zalozeniami systemu Q, C, D, S, M
przedstawia tabela 48.

Dokonujac catkowitej analizy wskaznika bezpieczenstwa S badanych przedsigbiorstw
produkcyjnych mozna stwierdzi¢, ze bezpieczenstwo w badanych podmiotach gospodarczych
utrzymuje si¢ na wlasciwym poziomie uwzgledniajac przyjeta 1 przedstawiong w pracy skale
ocen. Otrzymana ocena przez przedsigbiorstwo numer 1 na poziomie 4,5 méwi
o prawidlowym zachowaniu bezpieczenstwa w tym przedsigbiorstwie. Przedsigbiorstwa 2 1 3,
ktore otrzymaly najwyzsza ocene — 5 osiggnety poziom zaktadanego ideatu.

5.5. Analiza wskaznika morale M jako skladowej modelu

Do kryteriow analizy wskaznika morale M przyjeto:

1. Absencje chorobowe — procentowa ilo§¢ zalogi przebywajacych na zwolnieniach
chorobowych;

. Housekeeping (gospodarnos¢) - rejestrowana na osobnej karcie kontroli;

. Zaangazowanie w rozwigzywanie problemow produkcyjnych (akcje naprawcze);

. Projekty QIT - zaangazowanie obsady w realizacj¢ projektow samoistnych;

W

. Nowe szkolenia pracownikow — ilos¢ odbytych nowych szkoleh w danej brygadzie
1 miesigcu;

6. Opracowanie materialow szkoleniowych z wyodrgbnionej czesci procesu;
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7. Szkolenia przypominajagce - realizacja rocznego harmonogramu szkolen

przypominajacych.

5.5.1. Analiza wskaznika morale M — absencje chorobowe

Obszar 1 wynik badan dotyczacy monitorowania absencji chorobowych podczas
procesu produkcyjnego zostal zgromadzony 1 przedstawiony w ponizszych zestawieniach
tabelarycznych. W zalezno$ci od ilosci osob przebywajacych na zwolnieniu chorobowym
kierownictwo przedsiebiorstwa produkcyjnego dokonuje oceny absencji chorobowe;j
w danym miesigcu.

Obliczanie wskaznika absenciji chorobowych przedstawia ponizszy wzoOr.

ilo$¢ dninieobecnosci w miesiacu

Absencje = x100 (22)

ilosci dni pracujacych w miesiacu

Wskaznik ,,Absencji” (absencja chorobowa) - shuizy do wystawienia oceny czastkowe;]
wedhug skali od 2 do 6. Skalg ocen absencji przedstawia ponizsza tabela.

Tabela 49. Absencja chorobowa — skala ocen

Absencje chorobowe skala ocen
Wystgpienie wypadku Ocena
<4% 6
4% - 4,9% 5
5% - 5,9% 4
6% - 6,9% 2
7% 2

Zrodlo: opracowanie wlasne na podstawie:[164], [177], [189]

Zestawienie skali ocen dotyczacych absencji chorobowej zgodnie z zalozeniami systemu
Q, C, D, S, M przedstawia tabela 49.

Przyklad obliczen w miesigcu styczniu 2017 roku.
[lo$¢ 0s6b w brygadzie : 25
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[lo$¢ dni roboczych w miesigcu : 19
[lo$¢ dni nieobecnosci : 21

[lo$¢ dni pracujacych :25x 19 =475

21
Absencje = 275X 100 = 4,42 %

Absencja chorobowa w miesigcu styczniu wyniosta 4,42 %.

Tabela 50. Absencja chorobowa przedsi¢biorstwo produkcyjne nr 1 —2017 rok

/P Miesiac llosé . Dni ’ Procen.t_ Ocena
roboczo-dni | absencji | absencji

1 Styczen 475 21 4,42% 5
2 Luty 525 22 4,19% 5
3 Marzec 550 23 4,18% 5
4 Kwiecien 525 25 4,76% 5
5 Maj 500 22 4,40% 5
6 Czerwiec 550 24 4,36% 5
7 Lipiec 525 25 4,76% 5
8 Sierpien 550 24 4,36% 5
9 Wrzesien 550 23 4,18% 5
10 Pazdziern 525 22 4,19% 5
11 Listopad 500 22 4,40% 5
12 Grudzien 525 23 4,38% 5
Razem 6300 276 4,38% X

Zrodto: opracowanie whasne

Zestawienie ocen dotyczacych absencji chorobowej za rok 2017 zgodnie z zalozeniami
systemu Q, C, D, S, M dla przedsigbiorstwa produkcyjnego nr 1 przedstawia tabela 50.
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Rysunek 48. Przedsi¢biorstwo produkcyjne 1 — absencja chorobowa 2017 rok

Zrbdto: opracowanie wlasne

Wrzesieh

Pazdziernik

—
S

Listopad

Grudzien

—
[\

Przedstawienie graficzne absencji chorobowej przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 1

przedstawia rysunek 48.

Przedsiebiorstwo produkcyjne numer 2 obliczanie absenciji chorobowej w 2017 roku.

Przyklad obliczen w miesigcu styczniu 2017 roku.
Ilo$¢ 0s6b w brygadzie : 15

Ilo$¢ dni roboczych w miesigcu : 19

Ilo$¢ dni nieobecnosci : 12

Ilo$¢ dni pracujacych : 15x 19 =285

Absencje —ﬁx 100 = 4 21 %

Absencja chorobowa w miesigcu styczniu wyniosta 4,21 %.
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Tabela 51. Absencja chorobowa przedsi¢biorstwo produkcyjne nr 2 — 2017 rok

. llose Dni Procent
L/P Miesiac roboc_zo- absencji | absencji Ocena
dni
1 Styczen 285 12 4,21% 5
2 Luty 315 13 4,13% 5
3 Marzec 330 14 4,24% 5
4 Kwiecien 315 15 4,76% 5
5 Maj 300 12 4,00% 5
6 Czerwiec 330 14 4,24% 5
7 Lipiec 315 13 4,13% 5
8 Sierpien 330 16 4,85% 5
9 Wrzesien 330 15 4,55% 5
10 Pazdziernik| 315 13 4,13% 5
11 Listopad 300 13 4,33% 5
12 Grudzien 315 14 4,44% 5
Razem| 3780 164 4,34% X

Zrodto: opracowanie whasne

Szczegdlowe zestawienie ocen dotyczacych absencji chorobowej za rok 2017 zgodnie
z zatozeniami systemu Q, C, D, S, M dla przedsi¢gbiorstwa produkcyjnego nr 2 przedstawia
tabela 51.
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Rysunek 49. Przedsi¢biorstwo produkcyjne 2 — absencja chorobowa 2017 rok
Zrbdto: opracowanie wlasne

Przedstawienie graficzne absencji chorobowej przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 2
przedstawia rysunek 49.

Przedsiebiorstwo produkcyjne numer 3 obliczanie absenciji chorobowej w 2017 roku.

Przyklad obliczen w miesigcu styczniu 2017 roku.
Ilo$¢ 0s6b w brygadzie : 19

Ilo$¢ dni roboczych w miesigcu : 19

Ilo$¢ dni nieobecnosci : 17

Ilo$¢ dni pracujacych : 19 x 19 =361

17
Absencje = 7—x 100 = 4,71 %
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Tabela 52. Absencja chorobowa firma numer 3 — 2017 rok

llos¢
L/P Miesigc roboc.zo- absD:ri\cji :gg;e‘gjti Ocena
dni
1 Styczen 361 17 4,71% 5
2 Luty 399 17 4,26% 5
3 Marzec 418 17 4,07% 5
4 Kwiecien| 399 19 4,76% 5
5 Maj 380 17 4,47% 5
6 Czerwiec 418 19 4,55% 5
7 Lipiec 399 18 4,51% 5
8 Sierpien 418 18 4,31% 5
9 Wrzesien| 418 18 4,31% 5
10 Pazdziern] 399 19 4,76% 5
11 Listopad 380 18 4,74% 5
12 |Grudzien 399 18 4,51% 5
Razem| 4788 215 4,49% X

Zrédto: Opracowanie wlasne

Szczegdlowe zestawienie ocen dotyczacych absencji chorobowej za rok 2017 zgodnie
z zatozeniami systemu Q, C, D, S, M dla przedsi¢biorstwa produkcyjnego nr 3 przedstawia

tabela 52.
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Rysunek 50. Przedsi¢biorstwo produkcyjne 3 — absencja chorobowa 2017 rok
Zrédto: Opracowanie wlasne

Przedstawienie graficzne absencji chorobowej przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 3
przedstawia rysunek 50.

Z analizy przeprowadzonych badan wsrdd pracujacych zespotéw produkeyjnych dotyczacych
absencji chorobowych zgodnie z zalozeniami systemu Q, C, D, S, M procedurami
i instrukcjami badanych przedsigbiorstw zbiorcze oceny dotyczace absencji chorobowe;]
za rok 2016 przedstawiaja si¢ nastepujaco:

» Przedsiebiorstwo produkcyjne numer 1 — ocena 5;
» Przedsigbiorstwo produkcyjne numer 2 — ocena 5;

» Przedsiebiorstwo produkcyjne numer 3 — ocena 5;

5.5.2. Analiza wskaznika morale M — housekeeping (gospodarnos¢)

Opracowana metodyka zgodna z zalozeniami systemu Q, C, D, S, M, procedurami
1 instrukcjami analizowanych przedsigbiorstw oraz analiza przeprowadzonych badan wsrdd
zespotow produkcyjnych dotyczacych zasad housekeepingu systemu pozwolila na ustalenie
skali ocen.
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Tabela 53. Skala ocen dotyczaca HOUSEKEEPING

llosé s .
uzyskanych | 0-30Pkt. | 31-50pkt | 51-74pkt | 75-84pkt | 85-94pkt | 95-100pkt | 101-120pkt | powyzej121
punktow

Ocena 2 3 3,5 4 4,5 5 5,5 6

Zrodto: Opracowanie whasne na podstawie: [24], [164], [177]
Szczegdlowe zestawienie skali ocen dotyczacych zasad housekeepingu zgodnie

z zalozeniami systemu Q, C, D, S, M przedstawia tabela 53.

Otrzymane wartosci sumy punktow dla
poszczegbdlnych kryteridow wartosci rozkladaja si¢ nastgpujaco:

przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 1 dla

» Kryterium: Czy na stanowisku pracy i w jego poblizu znajduja si¢ tylko niezbedne

w danej chwili przedmioty? Roczna suma punktow wykorzystywana do dalszych

analiz wynosi 85;

» Kryterium: Czy w miejscu przechowywania trzymane sg tylko te przedmioty, ktore sg

niezbedne do obstugi procesu, maszyny? Roczna suma punktow wykorzystywana do

dalszych analiz wynosi 70.

Calkowita suma punktéw dla tego kryterium wyniosta 155.
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Tabela 54. Housekeeping — Usuwanie zbednych przedmiotéw — Przedsiebiorstwo nr 1, 2017 rok

Przedsiebiorstwo Produkcyjne nr 1
Czy na stanowisku pracy i w jego | Czy w miejscu przechowywania
poblizu znajduja sie tylko trzymane s3 tylko te przedmioty,
. . . g g . . Suma
Kryterium niezbedne w danej chwili ktdre sg niezbedne do obstugi Punktéw
przedmioty? Skala punktéw 0-5- procesu, maszyny? Skala
10 punktéw 0-5-10

Styczen 5 10 15
Luty 10 5 15
Marzec 5 10 15
Kwiecier 5 5 10
Maj 10 5 15
Czerwiec 5 5 10
Lipiec 5 5 10
Sierpien 10 5 15
Wrzesien 5 10 15
Pazdziernik 10 5 15
Listopad 5 0 5

Grudzien 10 5 15
Suma Punktéw 85 70 155

Zrodto: opracowanie whasne

Wyniki badan dotyczace usuwania zbednych przedmiotéw wedhig zatozen systemu Q, C, D,
S, M w przedsigbiorstwie produkcyjnym numer 1 w 2017 roku przedstawia tabela 54.

Otrzymane wartosci sumy punktow dla

poszczegbdlnych kryteridw wartosci rozkladaja si¢ nastepujaco:

przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 2 dla

» Kryterium: Czy na stanowisku pracy i w jego poblizu znajduja si¢ tylko niezbedne

w danej chwili przedmioty? Roczna suma punktow wykorzystywana do dalszych

analiz wynosi 55;

» Kryterium: Czy w miejscu przechowywania trzymane sg tylko te przedmioty, ktore sg

niezbedne do obstugi procesu, maszyny? Roczna suma punktow wykorzystywana do

dalszych analiz wynosi 65.

Calkowita suma punktéw dla tego kryterium wyniosta 120.
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Tabela 55. Housekeeping — Usuwanie zbednych przedmiotéow — Przedsiebiorstwo nr 2, 2017 rok

Przedsiebiorstwo Produkcyjne nr 2
Czy na stanowisku pracy i w jego | Czy w miejscu przechowywania
poblizu znajduja sie tylko trzymane s3 tylko te przedmioty,
. . . g g . . Suma
Kryterium niezbedne w danej chwili ktdre sg niezbedne do obstugi Punktéw
przedmioty? Skala punktéw 0-5- procesu, maszyny? Skala
10 punktéw 0-5-10
Styczen 5 5 10
Luty 0 10 10
Marzec 5 5 10
Kwiecier 5 5 10
Maj 0 5 5
Czerwiec 5 5 10
Lipiec 5 5 10
Sierpien 5 5 10
Wrzesien 5 0 5
Pazdziernik 10 5 15
Listopad 5 5 10
Grudzien 5 10 15
Suma Punktéw 55 65 120

Zrodto: opracowanie whasne

Wyniki badan dotyczace usuwania zbednych przedmiotéw wedlig zatozen systemu Q, C, D,
S, M w przedsigbiorstwie produkcyjnym numer 2 w 2017 roku przedstawia tabela 55.

Otrzymane wartosci sumy punktow dla przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 3 dla
poszczegbdlnych kryteridw wartosci rozkladaja si¢ nastepujaco:

» Kryterium: Czy na stanowisku pracy i w jego poblizu znajduja si¢ tylko niezbedne
w danej chwili przedmioty? Roczna suma punktow wykorzystywana do dalszych
analiz wynosi 55;

» Kryterium: Czy w miejscu przechowywania trzymane sa tylko te przedmioty, ktore
sg niezbedne do obstugi procesu, maszyny? Roczna suma punktow wykorzystywana
do dalszych analiz wynosi 70.

Calkowita suma punktéw dla tego kryterium wyniosta 125.
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Tabela 56. Housekeeping — Usuwanie zbednych przedmiotéw — firma nr 3, 2017 rok

Przedsiebiorstwo Produkcyjne nr 3
Czy na stanowisku pracy i w jego | Czy w miejscu przechowywania
poblizu znajduja sie tylko trzymane s3 tylko te przedmioty,
. . . g g . . Suma
Kryterium niezbedne w danej chwili ktdre sg niezbedne do obstugi Punktéw
przedmioty? Skala punktéw 0-5- procesu, maszyny? Skala
10 punktéw 0-5-10
Styczen 5 5 10
Luty 0 5 5
Marzec 5 10 15
Kwiecier 10 5 15
Maj 0 5 5
Czerwiec 10 5 15
Lipiec 5 10 15
Sierpien 5 0 5
Wrzesien 5 0 5
Pazdziernik 5 10 15
Listopad 0 5 5
Grudzien 5 10 15
Suma Punktéw 55 70 125

Zrodto: opracowanie whasne

Wyniki badan dotyczace usuwania zbednych przedmiotéw wedlig zatozen systemu Q, C, D,
S, M w przedsigbiorstwie produkcyjnym numer 3 w 2017 roku przedstawia tabela 56.

Obszar metodyki oraz wyniki otrzymanych badan dotyczace monitorowania
przeprowadzonych zasad housekeepingu (urzadzanie stanowiska pracy) przedstawiono
w ponizszych zestawieniach tabelarycznych. Otrzymane sumy punktow dla przedsigbiorstwa
produkcyjnego numer 1 dla poszczegdlnych kryteriow przedstawiajg si¢ nastepujaco:

» Kryterium: Czy przedmioty nieuzywane w danej chwili znajduja si¢ w miejscach

przechowywania? Roczna suma punktoéw wykorzystywana do dalszych analiz wynosi

45;
» Kryterium: Czy miejsca przechowywania przedmiotow sa odpowiednio
zorganizowane (opisane, oznaczone liniami,)? Roczna suma  punktow

wykorzystywana do dalszych analiz wynosi 19.
» Kryterium: Czy przedmioty uzywane w procesie s3 oznaczone i tatwe do
zidentyfikowania (zdatny - zielony, zatrzymany - zOlty, niezdatny - czerwony)?

Roczna suma punktow wykorzystywana do dalszych analiz wynosi 22.
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Calkowita suma punktéw dla tego kryterium wyniosta 86.

Tabela 57. Housekeeping — Urzadzenie stanowiska pracy — Przedsiebiorstwo nr 1, 2017 rok

Przedsiebiorstwo produkcyjne nr 1
Czy przedmioty nieuzywane w Czy miejsca przechowywania Cay przedm.loty uzywar.1e w prf) cesie fa
. . S s . L. oznaczone i fatwe do zidentyfikowania
. danej chwili znajduja sie w przedmiotéw s3a odpowiednio A ., Suma
Miesigce L. . . " (zdatny - zielony, zatrzymany - 26ity, )
miejscach przechowywania?  |zorganizowane (opisane, oznaczone niezdatny - czerwony)? Skala punktowa punktéw
Skala punktowa 0-5-10 liniami,)? Skala punktowa 0-5-2 v 0 ZyS J
Styczen 0 2 2 4
Luty 5 2 0 7
Marzec 0 2 0 2
Kwiecien 5 0 2 7
Maj 5 2 2 9
Czerwiec 5 5 5 15
Lipiec 0 2 2 4
Sierpien 10 2 2 14
Wrzesier 0 0 0 0
Pazdziernik 5 0 0 5
Listopad 5 0 2 7
Grudzien 5 2 5 12
Suma punktéw 45 19 22 86

Zrodto: opracowanie whasne

Wyniki badan dotyczace urzadzania stanowiska pracy wedtug zatozen systemu Q, C, D, S, M
w przedsigbiorstwie produkcyjnym numer 1 w 2017 roku przedstawia tabela 57.

Otrzymane sumy punktow dla przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 2 dla poszczegdlnych
kryteriow przedstawiajg si¢ nast¢pujaco:

>

Kryterium: Czy przedmioty nieuzywane w danej chwili znajduja si¢ w miejscach
przechowywania? Roczna suma punktéw wykorzystywana do dalszych analiz wynosi
46;

Kryterium: Czy miejsca przechowywania przedmiotow s3 odpowiednio
zorganizowane (opisane, oznaczone liniami,)? Roczna suma  punktow
wykorzystywana do dalszych analiz wynosi 29.

Kryterium: Czy przedmioty uzywane w procesie s3 oznaczone 1 latwe
do zidentyfikowania (zdatny - zielony, zatrzymany - zotty, niezdatny - czerwony)?

Roczna suma punktow wykorzystywana do dalszych analiz wynosi 42.

Calkowita suma punktoéw dla tego kryterium wyniosta 117.

171



OCENA WPLYWU WSKAZNIKOW Q, C, D, S, M NA ZARZADZANIE PROCESAMI 2019

PRODUKCYJNYMI

Tabela 58. Housekeeping — Urzadzenie stanowiska pracy — Przedsiebiorstwo nr 2, 2017 rok

Przedsiebiorstwo produkcyjne nr 2
Czy przedmioty nieuzywane w Czy miejsca przechowywania ey przedm.loty uzywar.1e w prf) cesie fq
. . L. s . s oznaczone i fatwe do zidentyfikowania
. danej chwili znajduja sie w przedmiotéw s3a odpowiednio . ., Suma
Miesigce L. . N " (zdatny - zielony, zatrzymany - 26ity, )
miejscach przechowywania?  |zorganizowane (opisane, oznaczone niezdatny - czerwony)? Skala punktowa punktow
Skala punktowa 0-5-10 liniami,)? Skala punktowa 0-5-2 v 0 ZyS B
Styczen 5 5 3 13
Luty 5 2 0 7
Marzec 5 2 3 10
Kwiecien 0 0 6 6
Maj 2 5 6 13
Czerwiec 2 0 3 5
Lipiec 5 2 3 10
Sierpien 5 2 3 10
Wrzesier 2 5 6 13
Pazdziernik 5 2 3 10
Listopad 5 2 3 10
Grudzien 5 2 3 10
Suma punktéw 46 29 42 117

Zrodto: opracowanie whasne

Wyniki badan dotyczace urzadzania stanowiska pracy wedtug zatozen systemu Q, C, D, S, M
w przedsigbiorstwie produkcyjnym numer 2 w 2017 roku przedstawia tabela 58.

Otrzymane sumy punktow dla przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 3 dla poszczegdlnych
kryteriow przedstawiajg si¢ nast¢pujaco:

>

Kryterium: Czy przedmioty nieuzywane w danej chwili znajduja si¢ w miejscach
przechowywania? Roczna suma punktéw wykorzystywana do dalszych analiz wynosi
60;

Kryterium: Czy miejsca przechowywania przedmiotow s3 odpowiednio
zorganizowane (opisane, oznaczone liniami,)? Roczna suma  punktow
wykorzystywana do dalszych analiz wynosi 56.

Kryterium: Czy przedmioty uzywane w procesie s3 oznaczone 1 tatwe
do zidentyfikowania (zdatny - zielony, zatrzymany - zotty, niezdatny - czerwony)?

Roczna suma punktow wykorzystywana do dalszych analiz wynosi 51.

Calkowita suma punktéw dla tego kryterium wyniosta 167.
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Tabela 59. Housekeeping — Urzadzenie stanowiska pracy — Przedsiebiorstwo nr 3, 2017 rok

Przedsiebiorstwo produkcyjne nr3
Czy przedmioty nieuzywane w Czy miejsca przechowywania ey przedm.loty uzywar.1e w pr.o cesie ?a
. A L L. oznaczone i fatwe do zidentyfikowania
. danej chwili znajduja sie w przedmiotéw s3a odpowiednio A ., Suma
Miesigce L. . . " (zdatny - zielony, zatrzymany - 26ity, )
miejscach przechowywania?  |zorganizowane (opisane, oznaczone niezdatny - czerwony)? Skala punktowa punktow
Skala punktowa 0-5-10 liniami,)? Skala punktowa 0-5-2 v 0 ZyS B
Styczen 5 5 15
Luty 5 2 5 12
Marzec 5 2 5 12
Kwiecien 5 2 2 9
Maj 5 5 2 12
Czerwiec 0 5 2 7
Lipiec 10 5 5 20
Sierpien 10 5 5 20
Wrzesier 5 10 5 20
Pazdziernik 0 5 5 10
Listopad 5 5 5 15
Grudzien 5 5 5 15
Suma punktéw 60 56 51 167

Zrodto: opracowanie whasne

Wyniki badan dotyczace urzadzania stanowiska pracy wedtug zatozen systemu Q, C, D, S, M
w przedsigbiorstwie produkcyjnym numer 3 w 2017 roku przedstawia tabela 59.

Obszar metodyki oraz wyniki otrzymanych badan dotyczace monitorowania
przeprowadzonych zasad housekeepingu (czyszczenie 1 mycie stanowiska pracy)
przedstawiono w ponizszych zestawieniach tabelarycznych. Otrzymane sumy punktéw dla
przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 1 dla poszczegdlnych kryteriow przedstawiajg sie¢
nastepujaco:

» Kryterium: Czy maszyna jest czysta (odpady usunicte, wytarta ze smaréw
1 zabrudzen, itp.)? Roczna suma punktéw wykorzystywana do dalszych analiz wynosi
55;

» Kryterium: Czy podloga wokot maszyny jest czysta (zamieciona, umyta)? Roczna
suma punktow wykorzystywana do dalszych analiz wynosi 50.

Calkowita suma punktéw dla tego kryterium wyniosta 105.
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Tabela 60. Housekeeping — Czyszczenie stanowiska pracy — Przedsiebiorstwo nr 1, 2017 rok

Przedsiebiorstwo nr 1
woige | (i e waiaze | OGNS | sy
sm:;;:;zit:gjlzgr_‘é_';g')? umyta)? Skala punktéw 0-5-10 AL G

Styczen 0 0 0
Luty 5 5 10
Marzec 0 0 0
Kwiecien 5 5 10
Maj 5 5 10
Czerwiec 5 5 10
Lipiec 5 10 15
Sierpien 0 5 5
Wrzesien 10 10 20
Pazdziernik 10 0 10
Listopad 5 0 5
Grudzien 5 5 10
Suma punktéw 55 50 105

Zrodto: opracowanie whasne

Wyniki badan dotyczace czyszczenia 1 mycia stanowiska pracy wedlug zatozen systemu Q,
C, D, S, M w przedsigbiorstwie produkcyjnym numer 1 w 2017 roku przedstawia tabela 60.

Otrzymane sumy punktow dla przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 2 dla poszczegdlnych
kryteriow przedstawiajg si¢ nast¢pujaco:

» Kryterium: Czy maszyna jest czysta (odpady usunicte, wytarta ze smaréw
1 zabrudzen, itp.)? Roczna suma punktéw wykorzystywana do dalszych analiz wynosi
65;

» Kryterium: Czy podloga wokot maszyny jest czysta (zamieciona, umyta)? Roczna
suma punktow wykorzystywana do dalszych analiz wynosi 75.

Calkowita suma punktéw dla tego kryterium wyniosta 140.
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Tabela 61 Housekeeping — Czyszczenie stanowiska pracy — Przedsiebiorstwo nr 2, 2017 rok
Przedsiebiorstwo nr 2
oizce | ooty i yraze | CEOAB Y | sy
smarow i zabrtfdzen, itp.)? umyta)? Skala punktow 0-5-10 Punktow
Skala punktéw 0-5-10

Styczen 5 5 10
Luty 5 10 15
Marzec 5 5 10
Kwiecien 10 5 15
Maj 5 10 15
Czerwiec 5 5 10
Lipiec 0 10 10
Sierpien 5 5 10
Wrzesien 5 0 5

Pazdziernik 10 5 15
Listopad 5 5 10
Grudzien 5 10 15
Suma punktéw 65 75 140

Zrédto: Opracowanie wlasne

Wyniki badan dotyczace czyszczenia 1 mycia stanowiska pracy wedlug zatozen systemu Q,
C, D, S, M w przedsigbiorstwie produkcyjnym numer 2 w 2017 roku przedstawia tabela 61.

Otrzymane sumy punktow dla przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 3 dla poszczegdlnych
kryteriow przedstawiajg si¢ nast¢pujaco:

» Kryterium: Czy maszyna jest czysta (odpady usunicte, wytarta ze smaréw

1 zabrudzen, itp.)? Roczna suma punktéw wykorzystywana do dalszych analiz wynosi

80;

» Kryterium: Czy podloga wokot maszyny jest czysta (zamieciona, umyta)? Roczna

suma punktow wykorzystywana do dalszych analiz wynosi 90.

Calkowita suma punktéw dla tego kryterium wyniosta 170.
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Tabela 62. Housekeeping — Czyszczenie stanowiska pracy — Przedsiebiorstwo nr 3, 2017 rok

Przedsiebiorstwo nr 3
e | iead vt s | CLEORENAATII | s
smarow i zabrtfdzen, itp.)? umyta)? Skala punktow 0-5-10 Punktow
Skala punktéw 0-5-10

Styczen 10 10 20
Luty 10 5 15
Marzec 5 10 15
Kwiecien 10 5 15
Maj 0 5 5
Czerwiec 10 5 15
Lipiec 5 10 15
Sierpien 5 5 10
Wrzesien 5 10 15
Pazdziernik 5 10 15
Listopad 10 5 15
Grudzien 5 10 15
Suma punktéw 80 a0 170

Zrodto: opracowanie whasne

Wyniki badan dotyczace czyszczenia 1 mycia stanowiska pracy wedlug zatozen systemu Q,
C, D, S, M w przedsigbiorstwie produkcyjnym numer 3 w 2017 roku przedstawia tabela 62.

Obszar metodyki oraz wyniki otrzymanych badan dotyczace monitorowania
przeprowadzonych zasad housekeepingu (utrzymanie porzadku w procesie) przedstawiono
w ponizszych zestawieniach tabelarycznych. Otrzymane sumy punktéw dla przedsigbiorstw
produkcyjnych numer 1,2 13 dla tego samego kryterium przedstawiajg si¢ nast¢pujaco:

» Kryterium: Czy przy realizowanym obecnie procesie znajduja si¢ tylko takie
przedmioty, ktore muszag by¢ w nim uzyte (niebezpieczenstwo uzycia innych
przedmiotow)? Roczna suma punktéw wykorzystywana do dalszych analiz wynosi
100 dla przedsigbiorstwa numer 1;

» Kryterium: Czy przy realizowanym obecnie procesie znajduja si¢ tylko takie
przedmioty, ktore muszag by¢ w nim uzyte (niebezpieczenstwo uzycia innych
przedmiotow)? Roczna suma punktéw wykorzystywana do dalszych analiz wynosi
120 dla przedsigbiorstwa numer 2;

» Czy przy realizowanym obecnie procesie znajduja si¢ tylko takie przedmioty, ktore

muszg by¢ w nim uzyte (niebezpieczenstwo uzycia innych przedmiotéw)? Roczna
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suma punktow wykorzystywana do dalszych analiz wynosi 160 dla przedsigbiorstwa

numer 3;

Tabela 63. Housekeeping — Utrzymywanie porzgdku w procesie — dane Przedsiebiorstw, 2017 rok

Przedsiebiorstwo nr 1

Przedsiebiorstwo nr 2

Przedsiebiorstwo nr 3

Czy przy realizowanym obecnie
procesie znajduja sie tylko
takie przedmioty, ktére musza

Czy przy realizowanym obecnie
procesie znajduja sie tylko takie
przedmioty, ktére musza by¢ w

Czy przy realizowanym obecnie
procesie znajduja sie tylko takie
przedmioty, ktére musza by¢ w

Kryterium (niebzzsi::::;r:s:vifiiycia nim uzyte (niebezpieczeristwo | nim uzyte (niebezpieczenstwo
i e e Selk uzycia innych pfzedmiotéw)? uzycia innych pfzedmiotéw)?
punktéw 0-10-20 Skala punktéw 0-10-20 Skala punktéw 0-10-20

Styczen 20 10 20
Luty 10 10 20
Marzec 10 10 20
Kwiecien 0 10 10
Maj 10 0 10
Czerwiec 0 10 10
Lipiec 10 10 10
Sierpien 0 0 20
Wrzesien 10 10 10
Pazdziernik 10 10 10
Listopad 10 20 10
Grudzien 10 20 10
Suma punktéw 100 120 160

Wyniki badan dotyczace czyszczenia i mycia stanowiska pracy wedtug zalozen

Zrodto: opracowanie whasne

systemu

Q,C,D, S, M dla przedsigbiorstw produkcyjnych numer 1, 2 1 3 w 2017 roku przedstawia

tabela 63.

Obszar metodyki oraz wyniki otrzymanych badan dotyczace monitorowania zasad
housekeepingu (wdrazanie zasad housekeepingu) przedstawiono w ponizszych zestawieniach
tabelarycznych. Otrzymane sumy punktéw dla przedsiebiorstwa produkcyjnego numer 1 dla
poszczegbdlnych kryteridow przedstawiajg si¢ nastepujaco:

» Kryterium: Czy zasady wymienione w pkt. 1-4 sg systematycznie stosowane?

Roczna suma punktow wykorzystywana do dalszych analiz wynosi 60;

» Kryterium: Czy przelozony grupy sprawuje piecze nad ich przestrzeganiem? Roczna

suma punktow wykorzystywana do dalszych analiz wynosi 60.
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Tabela 64. Firma 1 — Wdrazanie zasad Housekeeping, 2017 rok

Przedsiebiorstwo numer 1
Czy zasady wymienione w pkt. Cay przetozony grupy sprawuje
.. 1-4 s3 systematycznie . . . Suma
Miesigce ) piecze nad ich przestrzeganiem? .
stosowane? Skala punktéw 0- )} Punktow
Skala punktéw 0-5-10
5-10
Styczen 5 5 10
Luty 5 5 10
Marzec 5 5 10
Kwiecier 5 5 10
Maj 5 5 10
Czerwiec 5 5 10
Lipiec 5 10 15
Sierpien 5 5 10
Wrzesien 5 10 15
Pazdziernik 5 0 5
Listopad 5 0 5
Grudzien 5 5 10
Suma punktéw 60 60 120

Zrodto: opracowanie whasne

Wyniki badan dotyczace czyszczenia 1 mycia stanowiska pracy wedlug zatozen systemu Q,
C, D, S, M w przedsiebiorstwie produkcyjnym numer 1 w 2017 roku przedstawia tabela 64.

Otrzymane sumy punktow dla przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 2 dla poszczegdlnych
kryteriow przedstawiajg si¢ nast¢pujaco:

» Kryterium: Czy zasady wymienione w pkt. 1-4 sg systematycznie stosowane?
Roczna suma punktow wykorzystywana do dalszych analiz wynosi 75;
» Kryterium: Czy przelozony grupy sprawuje piecze nad ich przestrzeganiem? Roczna

suma punktow wykorzystywana do dalszych analiz wynosi 75.
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Tabela 65. Firma 2 — Wdrazanie zasad Housekeeping, 2017 rok
Przedsiebiorstwo numer 2
s | s | YT | s
stosowane? il_(:(l)a punktow 0- Skala punktéw 0-5-10 Punktow

Styczen 5 5 10
Luty 5 10 15
Marzec 5 5 10
Kwiecien 10 5 15
Maj 5 10 15
Czerwiec 10 5 15
Lipiec 5 10 15
Sierpien 5 0 5
Wrzesien 0 5 5
Pazdziernik 10 5 15
Listopad 5 5 10
Grudzien 10 10 20
Suma punktéw 75 75 150

Zrodto: opracowanie whasne

Wyniki badan dotyczace czyszczenia 1 mycia stanowiska pracy wedlug zatozen systemu Q,
C, D, S, M w przedsiebiorstwie produkcyjnym numer 2 w 2017 roku przedstawia tabela 65.

Otrzymane sumy punktow dla przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 3 dla poszczegdlnych
kryteriow przedstawiajg si¢ nast¢pujaco:

» Kryterium: Czy zasady wymienione w pkt. 1-4 sg systematycznie stosowane?
Roczna suma punktow wykorzystywana do dalszych analiz wynosi 75;
» Kryterium: Czy przelozony grupy sprawuje piecze nad ich przestrzeganiem? Roczna

suma punktow wykorzystywana do dalszych analiz wynosi 90.
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Tabela 66. Firma 3 — Wdrazanie zasad Housekeeping, 2017 rok

Przedsiebiorstwo numer 3
potiom | A mamtyana. | ST e | cum
stosowane? il_(:(l)a punktow 0- Skala punktéw 0-5-10 Punktow

Styczen 5 10 15
Luty 10 5 15
Marzec 5 10 15
Kwiecien 10 5 15
Maj 0 5 5
Czerwiec 5 5 10
Lipiec 5 10 15
Sierpien 5 5 10
Wrzesien 10 10 20
Pazdziernik 5 10 15
Listopad 10 5 15
Grudzien 5 10 15
Suma punktéw 75 a0 165

Zrodto: opracowanie whasne

Wyniki badan dotyczace czyszczenia 1 mycia stanowiska pracy wedtug zatozen systemu Q,
C, D, S, M w przedsigbiorstwie produkcyjnym numer 3 w 2017 roku przedstawia tabela 66.

Dzigki wielokryterialnej ocenie przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 1 $rednia ocena
roczna dla tego przedsigbiorstwa z audytu morale wyniosta 4,3. Ponizej w formie
tabelarycznej przedstawiono podsumowanie wszystkich kryteriow wskaznika morale.
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Tabela 67. Firma 1 - Housekeeping dane — 2017 rok

Firmal
Punkty za
Miesigce Kryterium 1 Kryterium 2 Kryterium 3 Kryterium 4 Kryterium 5 inicjatywe Suma Ocena
Styczen 15 4 19 20 39 5 102 5,5
Luty 15 7 22 10 32 10 96 5
Marzec 15 2 17 10 27 0 71 3,5
Kwiecien 10 7 17 0 17 10 61 3,5
Maj 15 9 24 10 34 0 92 4,5
Czerwiec 10 15 25 0 25 0 75 4
Lipiec 10 4 14 10 24 0 62 3,5
Sierpien 15 14 29 0 29 10 97 5
Wrzesien 15 0 15 10 25 10 75 4
Pazdziernik 15 5 20 10 30 0 80 4
Listopad 5 7 12 10 22 0 56 3,5
Grudzien 15 12 27 10 37 0 101 5,5

Zrodto: opracowanie whasne

Wyniki badan dotyczgce podsumowania zasad housekeepingu wedlug zatozen systemu Q,
C, D, S, M w przedsiebiorstwie produkcyjnym numer 1 w 2017 roku przedstawia tabela 67.

Dzigki wielokryterialnej ocenie przedsigbiorstwa produkcyjnego numer 2 Srednia ocena
roczna dla tego przedsigbiorstwa z audytu morale wyniosta 4,1. Ponizej w formie
tabelarycznej przedstawiono podsumowanie wszystkich kryteriow wskaznika morale.

Tabela 68. Firma 2 - Housekeeping dane — 2017 rok

Firma 2
Punkty za
Miesigce Kryterium 1 | Kryterium 2 | Kryterium 3 | Kryterium 4 | Kryterium 5 inicjatywe Suma | Ocena
Styczen 10 13 23 10 33 5 94 | 4,5
Luty 10 7 17 10 27 5 76 | 4
Marzec 10 10 20 10 30 0 80 | 4
Kwiecien 10 6 16 10 26 5 73 | 3,5
Maj 5 13 18 0 18 10 64 | 3,5
Czerwiec 10 5 15 10 25 0 65 | 3,5
Lipiec 10 10 20 10 30 0 80 | 4
Sierpien 10 10 20 0 20 10 70 | 3,5
Worzesien 5 13 18 10 28 0 74 | 3,5
Pazdziernik 15 10 25 10 35 0 95 5
Listopad 10 10 20 20 40 0 100| 5
Grudzien 15 10 25 20 45 0 115| 5,5

Zrodto: opracowanie whasne

Wyniki badan dotyczace podsumowania zasad housekeepingu wedtug zatozen systemu Q,
C, D, S, M w przedsigbiorstwie produkcyjnym numer 2 w 2017 roku przedstawia tabela 68.
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Firma nr 3 — ocena Srednia roczna 4.0

Tabela 69. Firma 3 - Housekeeping dane — 2017 rok

Firma 3
Punkty za
Miesigce Kryterium 1 | Kryterium 2 | Kryterium 3 | Kryterium 4 | Kryterium 5 inicjatywe Suma | Ocena
Styczen 10 15 25 20 15 0 85 | 4,5
Luty 5 12 17 20 15 10 69 | 3,5
Marzec 15 12 27 20 15 0 89 | 4,5
Kwiecien 15 9 24 10 15 5 73 | 3,5
Maj 5 12 17 10 5 10 49 3
Czerwiec 15 7 22 10 10 10 64 | 3,5
Lipiec 15 20 35 10 15 0 95 5
Sierpien 5 20 25 20 10 0 80 | 4
Worzesien 5 20 25 10 20 0 80 | 4
Pazdziernik 15 10 25 10 15 0 75| 4
Listopad 5 15 20 10 15 10 65 | 3,5
Grudzien 15 15 30 10 15 0 85 | 4,5

Zrodto: opracowanie whasne

Wyniki badan dotyczace podsumowania zasad housekeepingu wedtug zatozen systemu Q

2

C, D, S, M w przedsiebiorstwie produkcyjnym numer 3 w 2017 roku przedstawia tabela 69.

Tabela 70. Housekeeping — Roczne zbiorcze zestawienie ocen dla trzech badanych firm

HOUSEKEEPING Firmal Firma 2 Firma 3

Ocena 4,3 4,1 4
Zrodto: opracowanie whasne

Oceny dotyczace podsumowania zasad housekeepingu wedlug zatozen systemu Q, C, D, S,

M w przedsigbiorstwach produkcyjnych numer 1, 2 13 w 2017 roku przedstawia tabela 70.
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43
4,25
4,2
4,15
4,1
4,05
4
3,95
3,9
3,85

Ocena

Firma 1 Firma 2 Firma 3
® Ocena 43 4,1 4

Rysunek 51. Roczne zestawienie ocen trzech badanych firm - ocena roczna Housekeeping
Zrbdto: opracowanie wlasne

Przedstawienie graficzne $rednich ocen za utrzymywanie zasad housekeepingu przedstawia
rysunek 51.

5.5.3. Analiza wskaznika morale M — rozwigzywanie probleméw, akcje
naprawcze

W  kolejnej kategorii jak juz wczesniej przedstawiono zostaly ocenione problemy
w produkcji oraz sposob ich usuwania czyli przeprowadzanie akcji naprawczych. W procesie
odnotowywane sa wszystkie akcje naprawcze w danym miesigcu, kazda akcja jest oceniana
w skali 2-6. W przypadku braku akcji naprawczej w danym miesigcu (proces ustabilizowany)
ocena jest rowna 4. W przypadku braku reakcji ze strony brygady na wystepujacy problem
(brak wypisanego i zarejestrowanego arkusza) - ocena 2.

Obszar metodyki oraz wyniki otrzymanych badan dotyczace monitorowania wskaznika
morale (akcje naprawcze) przedstawiono w ponizszych zestawieniach tabelarycznych.

Przyklad dotyczacy miesiaca stycznia 2017 roku — przedsiebiorstwo produkcyjne nr 1.

W styczniu przeprowadzono 7 akcji naprawczych i wyceniono je w nastepujacy sposob: 3, 5,
5,5,6,5,5.

Srednia z ocen (miesi¢czna ocena za rozwigzywanie problemow ) = 4,9
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Tabela 71. Przedsiebiorstwo produkcyjne 1 — Akcje naprawcze —Srednia ocena miesi¢czna 2017

Przedsiebiorstwo produkcyjne nr 1
Miesigce Ocena - Akcje naprawcze Srednia Ocena
Styczen 3(5|/5|5|6|5|5|X]|X]|X 4,9
Luty 5{5/4|5|5|X|X|X|X|X 4,8
Marzec 5(5]/6|6|3|X|X|X]|X]|X 5,0
Kwiecien 5{5|/5{5|2|3|5|5|5|5 4,5
Maj 5{5|3[4|X|X|X|X|X[|X 4,3
Czerwiec 5({5|/5|6 5|54 |X]|X]|X 5,0
Lipiec 5444|445 |X|X|X 4,3
Sierpien 5({5|514|5|X|X|X]|X]|X 4,8
Wrzesien 513|5|5|5|5(4(3|5]|6 4,6
Pazdziernik 6(5|/5|14|5]|6|X|X]|X]|X 5,2
Listopad 5(5]/6|6|5|X|X|X]|X]|X 5,4
Grudzien 5({5/4|5|4|5|5|5|X|X 4,8

Zrodto: opracowanie whasne

Dane dotyczace akcji naprawczych wedlug zalozen systemu Q, C, D, S, M
w przedsigbiorstwie produkcyjnych numer 1 w 2017 roku przedstawia tabela 71.

Tabela 72. Firma 1 — Srednia roczna ocena — akcje naprawcze - 2017

Miesiac Styczen Luty Marzec Kwiecien Maj Czerwiec Lipiec Sierpien Wrzesien  |Pazdziernik [Listopad Grudzien Srednia Roczna

Srednia
ocena 4,9 4,8 5 4,5 4,3 5 4,3 4,8 4,6 5,2 5,4 4,8 4,8

miesigczna

Zrodto: opracowanie whasne

Dane dotyczace akcji naprawczych oceny sredniej rocznej wedtug zalozen systemu Q, C, D,
S, M w przedsigbiorstwie produkcyjnych numer 1w 2017 roku przedstawia tabela 72.

Przykiad dotyczacy miesiaca stycznia 2017 roku — przedsiebiorstwo produkcyine nr 2.

W styczniu przeprowadzono 7 akcji naprawczych 1 wyceniono je w nastgpujacy sposob: 4, 6,
5,5,5,6.

Srednia z ocen (miesi¢eczna ocena za rozwigzywanie problemow ) = 5,2
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Tabela 73. Firma 2 — Akcje naprawcze —Srednia ocena miesieczna 2017

Firma nr2
Miesigce Ocena - Akcje naprawcze S(;i::ia
Styczen 4 6 5 5 5 6 X X X X 5,2
Luty 6 5 4 X X X X X X X 5,0
Marzec 5 5 5 6 5 X X X X X 5,2
Kwiecien 5 5 5 5 5 5 5 5 6 X 51
Maj 5 6 6 5 5 5 4 X X X 51
Czerwiec 5 5 6 6 5 6 5 X X X 5,4
Lipiec 5 6 6 4 4 4 6 X X X 5,0
Sierpien 5 5 6 5 5 6 5 6 X X 5,4
Wrzesien 5 6 5 5 5 5 5 5 5 6 5,2
Pazdziernik 2 5 5 4 5 6 X X X X 4,5
Listopad 5 5 4 5 6 4 5 4 X X 4,8
Grudzien 5 5 6 4 6 5 4 5 X X 5,0

Zrodto: opracowanie whasne

Dane dotyczace akcji naprawczych wedlug zalozen systemu Q, C, D, S, M
w przedsigbiorstwie produkcyjnych numer 2 w 2017 roku przedstawia tabela 73.

Tabela 74. Firma 2 — Srednia roczna ocena — akcje naprawcze 2017

Miesiac Styczen Luty Marzec Kwiecien Maj Czerwiec Lipiec Sierpien Wrzesien  |Pazdziernik [Listopad Grudzien Srednia Roczna

Srednia
ocena 5,2 5 52 51 51 54 5 54 52 4,5 4,8 5 5’1

miesigczna

Zrodto: opracowanie whasne

Dane dotyczace akcji naprawczych wedlug zalozen systemu Q, C, D, S, M
w przedsigbiorstwie produkcyjnych numer 2 w 2017 roku przedstawia tabela 74.

Przykiad dotyczacy miesiaca stycznia 2017 roku — przedsiebiorstwo produkcyine nr 2.

W styczniu przeprowadzono 7 akcji naprawczych 1 wyceniono je w nastgpujacy sposob: 5, 5,
5,5,4,4,3,5,5.

Srednia z ocen (miesi¢eczna ocena za rozwigzywanie problemow ) = 4,6
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Tabela 75. Firma 3 - Akcje naprawcze —Srednia ocena miesieczna 2017

Firma nr 2
Miesigce Ocena - Akcje naprawcze Srednia Ocena
Styczen 5/5|/5|5|5]/6|6|5|5]|X 5,2
Luty 5156 |56 X|X|X|[X]|X 5,4
Marzec 5({5|5|5|5[X|X|X]|X[X 5,0
Kwiecien 5/{5(4|6|6[6|5|X]|X]|X 5,3
Maj 5/6|6|5|5|/6|4|6|5]|6 5,4
Czerwiec 5166|6564 |X]|X]|X 5,4
Lipiec 5166|4456 |X|[X]|X 51
Sierpien 515/6|4|5]/6|5|6|X]|X 53
Wrzesien 4 15|66 |5|5[5|X|X]|X 5,1
Pazdziernik 4 16|6[(4]|5|6[5|5|X|X 51
Listopad 5166|4144 |5|4|X|X 4,8
Grudzien 4|/5/6|6|6|514|5|5|4 5,0

Zrodto: opracowanie whasne

Dane dotyczace akcji naprawczych wedlug zalozen systemu Q, C, D, S, M
w przedsigbiorstwie produkcyjnych numer 3 w 2017 roku przedstawia tabela 75.

Tabela 76. Firma 3 — Srednia roczna ocena — akcje naprawcze 2017

Miesiac Styczen Luty Marzec Kwiecien Maj Czerwiec Lipiec Sierpien Wrzesien  |Pazdziernik [Listopad Grudzien Srednia Roczna
Srednia
ocena 5,2 5,4 5 53 5,4 54 51 53 5,1 5,1 4,8 5 5,2

miesigczna

Zrodto: opracowanie whasne

Dane dotyczace akcji naprawczych wedlug zalozen systemu Q, C, D, S, M
w przedsigbiorstwie produkcyjnych numer 3 w 2017 roku przedstawia tabela 76.

Tabela 77. Rozwigzywanie probleméw — zestawienie Srednich ocen rocznych 2017.

Firma Firma1l | Firma 2 | Firma3

Srednia
ocena 4,8 5,1 5,2

roczna

Zrodto: opracowanie whasne

Dane dotyczace zbiorczego przedstawienia ocen dotyczacych akcji naprawczych wedtug
zalozen systemu Q, C, D, S, M w przedsigbiorstwie produkcyjnych numer 1, 2 1 3w 2017
roku przedstawia tabela 77.
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5,2

5,1

4,9

Ocena

4,8

4,7

4,6
Firma 1 Firma 2 Firma 3
® Srednia ocena roczna 4.8 5,1 5,2

Rysunek 52. Rozwiazywanie probleméw — $rednia ocena roczna badanych trzech firm 2017
Zrbdto: opracowanie wlasne

Przedstawienie graficzne $rednich ocen za akcje naprawcze w systemie przedstawia
rysunek 52.

5.5.4. Analiza wskaznika morale M — zespoty usprawniajace — QIT

QIT - Quality Improvement Team

Ta kategoria monitoruje, przedstawia zaangazowanie zespohu produkcyjnego w realizacje
projektoéw usprawniajacych (samoistnych) procesow produkcyjnych.

Zasady oceniania przedstawiono ponizej:
Jesli 30% obsady zaangazowane bylo w projektach (zakonczonych!) to oceng jest 4
Jesli 50% obsady zaangazowane bylo w projektach (zakonczonych!) to oceng jest 5

Jesli >50% obsady zaangazowane bylo w projektach(zakonczonych!) to oceng jest 6
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Tabela 78. Oceny roczne za kategori¢ QIT trzech badanych przedsi¢biorstw 2017

Przedsiebiorstwa | Przedsiebiorstwo 1 | Przedsiebiorstwo 2 | Przedsiebiorstwo 3

Miesigce Projekt - QIT Projekt - QIT Projekt - QIT

Styczen
Luty

Marzec

Kwiecien
Maj
Czerwiec
Lipiec
Sierpien
Wrzesien

Pazdziernik
Listopad
Grudzien

oo uib B IDINININ
oo b ININININ
ajunju v ININININ

o
o

Ocena roczna QIT 5;0 5;0

Zrodto: opracowanie whasne

Dane dotyczace zespoldow usprawniajacych QIT oraz oceny $rednie roczne wedhuig zatozen
systemu Q, C, D, S, M w przedsigbiorstwach produkcyjnych numerl, 2 1 3w 2017 roku
przedstawia tabela 78.

5.5.5. Analiza wskaznika morale M — nowe szkolenia stanowiskowe, procesowe
i BHP

Pigta analizowana kategoria wskaznika MORALE s3 nowe szkolenia stanowiskowe
1 procesowe oraz BHP (wstepne podstawowe). Kazdy lider zespolu produkcyjnego
zobowigzany jest do przeprowadzenia nowych szkolen stanowiskowych dla swojej grupy
pracownikow (wedlug "Matrycy umiejetnosci").
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Tabela 79. Przykladowa matryca umieje¢tnosci — szkolen

Linia NR1 Umiejetnosci - szkolenia
y 0 N V- (VR N I - I s 518 |o |e <| 2

Nazwisko i Imie %\Elc; % i éﬂs 52 HH é gs § % ik EREN : § g
1. |Pracownik 1 st | X X | X | X[ X [X[X X XXX [|X[X|X[X[X|X
2. [Pracownik 2 Pif;::’,;, X X X | X X X [X[X X | X
3. |Pracownik 3 NS:Z:;:L, X X X X X X X X

4. |Pracownik 4 Ustaniacz X X (X X (X [|X X [X[X[X

5. |Pracownik 5 oiawace X X XX [X|X[X

6. |Pracownik 6 poperator X X X X XXX

7. |Pracownik 7 operalor X | X X X

8. |Pracownik 8 p:f,,eer:;?;, X X X X X

o. [Pracownik 9 Qperater X [ X [X X X (X X
10.|Pracownik 10 Operater X (X [X[|X X X
11.]Pracownik 11 P:i:‘r,z:,ra X X X X X X
12| Pracownik 12 perator X X X
13.|Pracownik 13 Dperator X |X X X
14.[Pracownik 14 ?:Z::;r X X X X X X X
15.| Pracownik 15 Operator X | X |X X (X X

16.

17.

[] "esolnera [X] preeszolonyna L]« o romponssuin soktena

stanowisku stanowisku . y - data zakonczenia szkolenia

Zrédto: [11], [24], [41], [164], [189]

Przyktadowe dane dotyczace szkolen — matryca umiejetnosci wedtug zalozen systemu
Q, C, D, S, M w przedsigbiorstwach produkcyjnych numer 1, 2 1 3 w 2017 roku przedstawia
tabela 79.

Monitoring prowadzony jest narastajgco, a zasady oceniania przedstawiono ponizej:
w przypadku nie przeszkolenia Zadnej osoby ocena 2.

Jesli wyszkolono 50% zalozonej grupy osob - ocena 3

Jesli wyszkolono 90% zatozonej grupy o0sob - ocena 4

Jesli wyszkolono 100% zalozonej grupy osob - ocena 5

Szkolenie uznaje si¢ za zaliczone jesli zostalo zakonczone pozytywna oceng z egzaminu.

Zestawienie ocen rocznych dotyczacych szkolen stanowiskowych, procesowych i BHP.
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Tabela 80. Zestawienie Srednich ocen szkolen stanowiskowych, procesowych i BHP 2017

Przedsiebiorstwa

Przedsiebiorstwo 1

Przedsiebiorstwo 2

Przedsiebiorstwo 3

Miesigce

Ocena szkolenia
stanowiskowe, procesowe i
BHP

Ocena szkolenia stanowiskowe,
procesowe i BHP

Ocena szkolenia stanowiskowe,
procesowe i BHP

Styczen

Luty

Marzec

Kwiecien

Maj

Czerwiec

Lipiec

Sierpien

Wrzesien

Pazdziernik

Listopad

A |IPIWWIWIWININIIN
uuibibidid|IA|A|IARWININ
v oum i il lWWN

Grudzien

e
o

5,0

e
o

Ocena Roczna

Zrodto: opracowanie whasne

Dane dotyczace szkolen stanowiskowych, procesowych i1 BHP oraz oceny $rednie roczne
wedhug zalozen systemu Q, C, D, S, M w przedsiebiorstwach produkcyjnych numer 1, 2 13
w 2017 roku przedstawia tabela 80.

5.5.6. Analiza wskaznika morale M — opracowanie materiatdéw szkoleniowych

W kolejnym kryterium przedstawiony zostal monitorowany stan realizacji opracowan
materiatow szkoleniowych. Materiaty te zlecane sag do opracowania przez trenera procesow,
ktory przydziela obszar do opracowania wytypowanym pracownikom. Wyodrgbniong czg$¢
procesu oraz monitoruje on realizacj¢ opracowania materialdw szkoleniowych. Celem jest
opracowanie materialdw szkoleniowych, ktore stosowane beda podczas szkolen
wewnetrznych zakladu. Ocena monitoringu realizacji prowadzona jest narastajaco. Dla
poszczegdlnych miesigcy zalozono stopien realizacji materialdw szkoleniowych w celu
dotrzymania cigglo$ci monitorowania.

190



OCENA WPLYWU WSKAZNIKOW Q, C, D, S, M NA ZARZADZANIE PROCESAMI 2019
PRODUKCYJNYMI

Tabela 81. Procentowe stopnie realizacji skladnika wskaznika MORALE

Miesigce Stopien Realizacji
Styczen 9%
Luty 17%
Marzec 25%
Kwiecieri 33%
Maj 42%
Czerwiec 50%
Lipiec 58%
Sierpien 66%
Wrzesien 74%
Pazdziernik 82%
Listopad 90%
Grudzien 100%

Zrodto: opracowanie wlasne

Dane dotyczace przygotowania materialow szkoleniowych — skala wykonania wskaznika
wedlug zalozen systemu Q, C, D, S, M w przedsigbiorstwach produkcyjnych numer 1, 2 1 3
w 2017 roku przedstawia tabela 81.

Zasady oceny zostaly przedstawione ponizej:

Gdy wskaznik miesigczny jest wykonany - ocena 5,
Jezeli wskaznik nie jest wykonany - ocena 2.

191



OCENA WPLYWU WSKAZNIKOW Q, C, D, S, M NA ZARZADZANIE PROCESAMI 2019
PRODUKCYJNYMI

Tabela 82. Srednie roczne oceny- opracowanie materialéw szkoleniowych wskaznika skladnika morale
trzech badanych firm 2017 rok

Przedsiebiorstwa Przedsiebiorstwo 1 Przedsiebiorstwo 2 Przedsiebiorstwo 3
G Opracowanie. materiatow Opracowanie. materiatow Opracowanie. materiatow
szkoleniowych szkoleniowych szkoleniowych

Styczen - 9% 2 5 5

Luty - 17% 5 5 5

Marzec - 25% 5 2 5

Kwiecien - 33% 5 5 5

Maj - 42% 5 5 5

Czerwiec - 50% 5 5 2

Lipiec - 58 % 5 5 5

Sierpien - 66% 5 5 5

Wrzesien - 74% 5 5 5
Pazdziernik - 82% 5 5 5

Listopad - 90% 5 5 5

Grudzien - 100% 5 5 5

Ocena srednia roczna 4,8 4,8 4,8

Zrodto: opracowanie whasne

Dane dotyczace przygotowania materialow szkoleniowych wedlig zatozen systemu Q, C, D,
S, M w przedsigbiorstwach produkcyjnych numer 1, 213 w 2017 roku przedstawia tabela 82.

5.5.7. Analiza wskaznika morale M — szkolenia przypominajace

Kazdy lider/brygadzista zespotu produkcyjnego zobowigzany jest systematycznie realizowac
zaplanowane szkolenia stanowiskowe, procesowe 1 techniczne oraz  przypominajace
w swoich brygadach/zespotach produkcyjnych. W systemie lub na karcie morale rejestrowany
jest % realizacji harmonogramu szkolen przypominajacych.

Zasady oceny zostaty przedstawione ponize;j:

Za 100% realizacji harmonogramu oceng jest 4
Za 60% realizacji harmonogramu oceng jest 3

Ponizej 60% realizacji harmonogramu oceng jest 2
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Tabela 83 Szkolenia przypominajace wskaznik skladnika Morale — ocena roczna

Przedsiebiorstwa Przedsiebiorstwo 1

Przedsiebiorstwo 2

Przedsiebiorstwo 3

Ocena szkolenia

Miesigce -
przypominajace

Ocena szkolenia
przypominajace

Ocena szkolenia
przypominajace

Styczen

Luty

Marzec

Kwiecien

Maj

Czerwiec

Lipiec

Sierpien

Wrzesien

Pazdziernik

Listopad

P P R N R

Grudzien

P P P R R LY

A |PlW|N

»
o

Ocena $rednia roczna

3,8

o
o

Zrodto: opracowanie whasne

Dane dotyczace szkolen przypominajacych wedlig zalozen

systemu Q, C, D, S, M

w przedsigbiorstwach produkcyjnych numer 1, 2 13 w 2017 roku przedstawia tabela 83.

5.5.8. Podsumowanie wynikdéw analizy wskaznika morale M

Tabela 84. Morale wartosci procentowe wplywu skladnikéw na ocene¢ koncowgq wskaznika

MORALE
Sktadowe kategorie Morale Wartosé [%]
Absencje chorobowe 10%
Housekeeping 10%
Rozwigzywanie probleméw 20%
Projekty QIT 20%
Szkolenia Nowe 10%
Opracowanie materiatéw 20%
Szkolenia przypominajace 10%

Zrodto: opracowanie whasne
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Dane dotyczace wptywu skladnikow na ocen¢ koncowa wskaznika wedtug zalozen systemu
Q, C, D, S, M w przedsigbiorstwach produkcyjnych numer 1, 2 1 3 w 2017 roku przedstawia
tabela 84.

10% = 10%

Rysunek 53. MORALE — udzialu procentowego skladnikow na ocen¢ koncowa wskaznika
Zrodto: opracowanie whasne na podstawie: [11], [41], [164], [177]

Przedstawienie graficzne rozkladow procentowych wplywu wskaznikow przedstawia
rysunek 53.

Wzor do obliczania wskaznika MORALE

M = (0,1 x Ocena Absencje chorobowe) + (0,1 x Ocena Housekeeping) + (0,2 x
Ocena Rozwigzywanie problemow) + (0,2 x Ocena Projekty QIT) + (0,1 x Ocena
Nowe szkolenia) + (0,2 x Ocena Opracowywanie materialow) + (0,1 x Ocena
Szkolenia przypominajace) (18)

Obliczanie oceny wskaznika MORALE — Firma numer 1.
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Tabela 85. Przedsiebiorstwo 1 Ocena roczna wskaznika Morale 2017

Przedsiebiorstwo numer 1 - MORALE - Ocena roczna

Skiadowe kategorie Morale Ocena Udziat sktadnika [%] | Wartosci sktadowe
Absencje chorobowe 5,0 10% 0,5
Housekeeping 4,3 10% 0,43
Rozwigzywanie probleméw 4,8 20% 0,96
Projekty QIT 5,0 20% 1
Szkolenia Nowe 5,0 10% 0,5
Opracowanie materiatéw 4,8 20% 0,96
Szkolenia przypominajace 4,0 10% 0,4
Ocena za MORALE 4;75

Zrodto: opracowanie wlasne

Dane dotyczace sredniej oceny koncowej wskaznika morale wedlug zatozen
Q, C, D, S, M w przedsigbiorstwie produkcyjnych numer 1 w 2017 roku przedstawia tabela

85.

Obliczanie oceny wskaznika MORALE — Firma numer 2.

Tabela 86. Przedsi¢biorstwo 2 Ocena roczna wskaznika Morale 2017

systemu

Przedsiebiorstwo numer 2 - MORALE - Ocena roczna

Sktadowe kategorie Morale Ocena Udziat skfadnika [%] | Wartosci sktadowe
Absencje chorobowe 5,0 10% 0,5
Housekeeping 4,1 10% 0,41
Rozwigzywanie probleméw 5,1 20% 1,02
Projekty QIT 5,0 20% 1
Szkolenia Nowe 5,0 10% 0,5
Opracowanie materiatéw 4,8 20% 0,96
Szkolenia przypominajace 3,8 10% 0,38
Ocena za MORALE 4,8

Zrodto: opracowanie whasne

Dane dotyczace sredniej oceny koncowej wskaznika morale wedtug zalozen systemu Q, C,
D, S, M w przedsigbiorstwie produkcyjnych numer 2 w 2017 roku przedstawia tabela 86.

Obliczanie oceny wskaznika MORALE — Firma numer 3.
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Tabela 87. Przedsiebiorstwo 3 Ocena roczna wskaznika Morale 2017

Przedsiebiorstwo numer 3 - MORALE - Ocena roczna

Sktadowe kategorie Morale Ocena Udziat sktadnika [%] | Wartosci sktadowe
Absencje chorobowe 5,0 10% 0,5
Housekeeping 4,0 10% 0,4
Rozwigzywanie probleméw 5,2 20% 1,04
Projekty QIT 6,0 20% 1,2
Szkolenia Nowe 5,0 10% 0,5
Opracowanie materiatéw 4,8 20% 0,96
Szkolenia przypominajace 3,8 10% 0,38
Ocena za MORALE 4;9

Zrbdto: opracowanie wlasne

Dane dotyczace $redniej oceny koncowej wskaznika morale wedlug zalozen systemu Q, C,
D, S, M w przedsigbiorstwie produkcyjnych numer 3 w 2017 roku przedstawia tabela 87.

5
4,95
4,9
4,85
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4,65

Ocena

4,6

Firma 1

Firma 2

Firma 3

® Ocena roczna

4,75

4,8

4,98

Przedstawienie

rysunek 54.

Rysunek 54. Ocena roczna MORALE trzech badanych firm

graficzne

Zrbdto: opracowanie wlasne

ocen

rocznych  wskaznika

M -

morale

przedstawia
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Tabela 88. Ocena roczna z systemu Q, C, D, S, M badanych podmiotéw gospodarczych 2017

OcenarocznaQ, C, D, 5, M
WSKAZNIKI Przedsiehiorstwo 1 Przedsichiorstwo 2 Przedsiehiorstwa 3
WSKAZNIK Q.- JAKOSE 3.75 4,25 5
WSKAZNIK C- KOSZT 3 5
WSKAZNIK D - DOSTAWY 4 5
WSKAZNIK § - BEZPIECZENSTWO 4,5 5
WSKAZNIK M - MORALE 4,75 4.8 5
Srednia Ocena Roczna 4 4,61 5

Zrédto: opracowanie wlasne

Dane dotyczace ocen koncowych systemu Q, C, D, S, M w przedsigbiorstwach
produkcyjnych numer 1, 21 3 w 2017 roku przedstawia tabela 88.

B Przedsicbiorstwo 2~ ® Przedsigbiorstwo 3

B Przedsigbiorstwo 1

47548 2

WSKAZNIK M -
MORALE

WSKAZNIK S -
BEZPIECZENSTWO

WSKAZNIK D -
DOSTAWY

WSKAZNIK C -
KOSZT

WSKAZNIK Q -
JAKOSC

Rysunek 55. Oceny roczne wszystkich wskaznikéw Q, C, D, S, M badanych przedsi¢biorstw 2017
Zrédto: opracowanie wlasne

Przedstawienie graficzne ocen rocznych wszystkich badanych przedsigbiorstw w rozktadzie
na poszczegolne wskazniki przedstawia rysunek 55.
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Firma 1 Firma 2 Firma 3

Rysunek 56. Oceny roczne systemu Q, C, D, S, M badanych przedsi¢biorstw 2017
Zrodto: opracowanie whasne

Przedstawienie graficzne ocen rocznych wszystkich badanych przedsigbiorstw przedstawia
rysunek 56.

5.6. Podsumowanie

W rozdziale pigtym zgromadzono materiat badawczy z trzech reprezentatywnych
podmiotow. Zaprezentowano wyniki badan z wykorzystaniem autorskich narzedzi
badawczych jak kwestionariusz ankietowy rejestru jakosci prowadzenia procesu produkcji na
liniach produkcyjnych podrozdziat 3.2.1. — zalacznik 1. Narzedzie wykorzystane zostalo do
zebrania danych do modelu matematycznego systemu wskaznikéow Q, C, D, S, M w zakresie
wskaznika Q. Dane do analizy wskaznika koszt C zgromadzono za pomoca autorskiego
narzedzia w postaci karty zuzycia materialu na linii produkcyjnej podrozdziat 3.2.2. —
zalacznik 2.

W zakresie wskaznika dostawy D dane we wszystkich 60 badanych podmiotach zbierano
analizujagc schematy procesu produkcji podrozdzial 3.2.3. — przyktadowy zamieszczono
w zalaczniku 3.

Analiza wskaznika bezpieczenstwa S wymagata opracowania autorskiego narzedzia w postaci
karty bezpieczenstwa pracy na linii produkcyjnej, oméwionego w podrozdziale 3.2.4.

Natomiast dane do analizy wskaznika morale M wymagaly opracowania kilku kart, aby
mozliwe bylo zebranie informacji odnos$nie absencji chorobowych, gospodarnosci,
realizowanych akcji naprawczych, projektow QIT oraz szkolen, oméwiono je w podrozdziale
3.2.5.

Zebrany material umozliwit przeprowadzenie badan z wykorzystaniem opracowanego modelu
matematycznego systemu wskaznikow produkciji Q, C, D, S, M oraz weryfikacje poprawnos$ci
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jego dzialania. Wyniki uzyskane po przeprowadzonej analizie modelem matematycznym
systemu wskaznikow produkcji Q, C, D, S, M zestawiono w tabeli 88 (s.216) oraz na
rysunku 53.

Jak opisano to w podrozdziale 1.2 przedsigbiorstwo 1 to podmiot z grupy przedsigbiorstw
srednich dziatajacych w branzy automotive, przedsigbiorstwo 2 to podmiot z grupy
przedsigbiorstw $rednich branzy spozywczej, przedsigbiorstwo 3 to przedsigbiorstwo $rednie
dziatajace w branzy meblarskiej. Warto$¢ wskaznika Q w przedsigbiorstwie 1 wyniosta 3,75
co bylo najczesSciej wystepujaca wartoscig w grupie przedsigbiorstw S$rednich branzy
automotive. Warto$¢ wskaznika wahata si¢ w granicach 3,6 — 4,1 co oznacza, ze proces
dotyczacy jakos$ci nie jest nalezycie realizowany 1 nalezy wdrozy¢ dziatania naprawcze w celu
jego poprawy. Warto$¢ wskaznika C w przedsigbiorstwie 1 wyniosta 3 co sugeruje zbyt duze
zuzycie materialu na liniach produkcyjnych. Ten wskaZznik rowniez nalezy poprawié
wprowadzajac odpowiednie dziatania naprawcze. Warto$¢ wskaznika D w przedsigbiorstwie
produkcyjnym 1 wyniosta 4 co wskazuje na konieczno$¢ wdrozenia dziatan korygujacych w
celu zwiekszenia efektywnosci O.E.E. Wartos¢ wskaznika S w badanym przedsiebiorstwie
numer 1 ksztaltuje si¢ na poziomie 4,5 natomiast warto§¢ wskaznika M wynosi 4,75. Wartosci
tych wskaznikow moga by¢ akceptowalne przez kierownictwo przedsigbiorstwa, nalezy
jednak informowac zespoty produkcyjne o koniecznosci poprawy tych wynikow.

Wartos¢ wskaznika Q w przedsigbiorstwie 2 wyniosta 4,25 co oznacza, ze uzyskany wynik
dotyczacy jako$ci w przedsigbiorstwie 2 jest znacznie lepszy niz w przedsigbiorstwie numer
1. Podsumowujac jednak wyniki audytu jakosci stwierdzono, ze nie wszystkie kryteria sg
spelnione na satysfakcjonujagcym poziomie co w rezultacie przetozyto si¢ na wartos¢ koncowsg
4,25 dlatego nalezy wdrozy¢ dziatania naprawcze w wybranych obszarach aby wynik
wskaznika poprawi¢. Warto$¢ wskaznika C w przedsigbiorstwie 2 wyniosta 4 co sugeruje
zbyt duze zuzycie materiatu na liniach produkcyjnych dlatego i w tym obszarze nalezy
wdrozy¢ dzialania naprawcze w celu zmniejszenia zuzycia materialdw na liniach
produkcyjnych. Wartosci wskaznikow D, S 1 M klasyfikuja si¢ na poziomie 5 1 na obecnym
etapie sa satysfakcjonujace dla kierownictwa przedsigbiorstwa. Nalezy na biezaco
monitorowac powyzsze wskazniki tak aby warto$ci nie ulegly pogorszeniu.

Wartos¢ wszystkich wskaznikow systemu Q, C, D, S, M w przedsi¢biorstwie 3 wyniosta 5 co
oznacza, ze wartosci z poszczegdlnych audytow wskaznikbw 1 monitoringu zuzycia
materiatow oraz obliczen efektywnosci miescily si¢ w zaktadanych przez przedsigbiorstwo
warto$ciach. Taki stan jest satysfakcjonujacy dla zarzadu 1 kierownictwa przedsigbiorstwa.
W kolejnym roku kontrolnym nalezy podwyzszy¢ kryteria poszczegdlnych wskaznikow aby
polepszy¢ jeszcze bardziej zyskownos¢ przedsigbiorstwa.

Kolejnym efektem prowadzonych badan byta mozliwos¢ systematyzacji systemu wskaznikow
Q, C, D, S, M. Po przeanalizowaniu danych z wykorzystaniem opracowanego modelu
matematycznego wynika, ze najistotniejszy wplyw wedlug kryterium ekonomicznego na
plynnos$¢ produkeji ma wskaznik C koszt, nastepnie jakos¢ Q, dostawy D, bezpieczenstwo S
1 morale M. Potwierdzaja to dane liczbowe zgromadzone i przedstawione w rozdziale 6.2 oraz
na rysunku 55. Takg systematyzacje potwierdzaja rowniez badania uzupetiajace wsrdd kadry
managerskiej przy pomocy kwestionariusza ankiety. Wsrod badanej grupy znalezli sie¢
managerowie, kierownicy dziatdéw, brygadzisci na liniach produkcyjnych. Z badan wynika, ze
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w analizowanych przedsigbiorstwach produkcyjnych priorytet wplywu poszczegdlnych
wskaznikow na koncowag oceng zespotdw produkcyjnych przedsigbiorstw rozklada sie
nastepujaco: Q — jakos¢ 24% wpltywu, C — koszt 41% wptywu, D — dostawy 18 % wptywu, S
— bezpieczenstwo 12 % wptywu, M — morale 5 % wptywu.

Drugim przyjetym kryterium systematyzacji bylo kryterium subiektywnego oddziatywania
analizowane na podstawie (kwestionariuszy ankietowych przeprowadzonych wsrod
pracownikow linii produkcyjnych) prowadzonych na rocznych spotkaniach produkcyjnych.
Dla pracownikow linii produkcyjnych wskazniki te systematyzowane powinny by¢
w kolejnosci C, Q, M, S, D. Badanie przeprowadzone na grupie ponad 60 przedsigbiorstw
pozwolito wyciggna¢ wnioski o utylitarnosci modelu.
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6. Zakonczenie

Teza niniejszej rozprawy bylo zalozenie, Ze istnieje mozliwo$¢ opracowania modelu
matematycznego umozliwiajacego systematyzacje wskaznikow Q, C, D, S, M, ktéry w istotny
sposOb przyczyni si¢ do usprawnienia zarzadzania procesami produkcji wplywajac na jej
plynno$¢. Teza ta znalazta potwierdzenie w przeprowadzonych badaniach teoretycznych
1 empirycznych. Jako cel gtowny wskazano opracowanie modelu matematycznego bazujacego
na wskaznikach Q, C, D, S, M proceséw produkcyjnych, ktory umozliwit usystematyzowanie
wymienionych wskaznikdéw, przekladajac si¢ na usprawnienie przeplywow w procesach
produkcji. Do celow czastkowych nalezaty:

1. Zdefiniowanie i interpretacja wskaznikéw Q, C, D, S, M.

2. Okreslenie udzialu poszczegdlnych wskaznikow Q, C, D, S, M w koncowej ocenie
przedsigbiorstw produkcyjnych.

3. Zdefiniowanie pojgcia, istoty 1 determinant proceséw produkcyjnych.

4. Opracowanie zatozen modelu matematycznego wskaznikow Q, C, D, S, M procesow
produkcyjnych.

5. Opracowanie mechanizmu dziatania modelu, istota 1 harmonogram audytow Q, C, D,
S, M, plan akcji — cele 1 zadania opisane wskaznikami Q, C, D, S, M, Cykl PDCA
(koto Deminga) w zarzadzaniu procesem produkcyjnym.

6. Okreslenie narzedzi do rozwigzywania problemdéw produkcyjnych w zakresie wad
jakosciowych w procesie produkcji — etapow postepowania oraz arkuszy
rozwigzywania problemow w procesie produkcji.

7. Opracowanie planow dziatan korygujacych.

Pierwszym celem czastkowym pracy bylo zdefiniowanie 1 interpretacja wskaznikow
Q, C, D, S, M, ten cel zostat przedstawiony 1 zrealizowany w rozdziale trzecim niniejszej

pracy.

Wykazano w nim, mi¢dzy innymi, ze ogot podejmowanych przez przedsigbiorstwo decyzji
zwigzanych z gospodarowaniem, bg¢dziemy nazywac procesem gospodarczym, ktory aby
osiggna¢ wyznaczone cele takie jak: dotarcie do nowych klientow, zdobycie nowych rynkow,
zwigkszenie produkcji, znalezienie lepszych sposobdéw sprzedazy jest zmuszone podejmowac
kluczowe decyzje, dzieki ktérym uczestniczy czynnie w procesie gospodarczym. Jezeli
chcieliby$my uszczegotowi¢ podziat procesOw produkcyjnych ze wzgledu na ré6znorodnosé
produktéw 1 stosowanych technologii to procesy produkcyjne mozemy sklasyfikowa¢ wedtug
nastepujacych kryteriow: cigglosci 1 przebiegu w czasie, rodzajow stosowanych technologii,
cech organizacyjnych oraz zastosowanych s$rodkow pracy. Mowigc inaczej podejscie
procesowe do procesu produkcji to analiza zjawisk, ktora zwigzana jest z procesami
1 wzajemnie z nimi powigzana. Wskutek tego proces to szereg nastgpujacych po sobie kolejno
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zdarzen w czasie, gdzie efektem finalnym kazdego procesu produkcyjnego przedsigbiorstwa
jest produkt. W konsekwencji caty proces produkcyjny zarzadzany przez opisywany system
wskaznikow Q, C, D, S, M sprowadza si¢ do analizy danych empirycznych ptynacych
z procesu. W efekcie ustalonych kryteriow dla poszczegdlnych wskaznikéw uzyska¢ mozna
skuteczny 1 efektywny system zarzadzania procesem produkcyjnym poprzez wskaznik
jakosci, wskaznik kosztu, wskaznik dostaw, wskaznik bezpieczenstwa oraz wskaznik
dotyczacy morale pracownikow.

Analiza ta uwidocznita jeszcze doglebniej potrzebe systematyzacji systemu wskaznikow Q,
C, D, S, M. Zaprojektowane narzgdzia do zbierania danych w postaci ( Karta audytu
dotyczaca wskaznika Q, karta analizy zuzycia materiatu na linii produkcyjnej, karta wielkosci
wydajnosci linii produkcyjnej, karta bezpieczenstwa pracy na linii produkcyjnej, karta Morale
na linii produkcyjnej, karta Housekeeping, karta BBSC — monitorowanie miesi¢cznych
wynikow QCDSM, karta harmonogramu audytow, karta oceny brygady, karta - rejestr akcji
podjetych w wyniku wystgpienia nieprawidlowosci w procesie, arkusz rozwigzywania
problemow w procesie produkcji, raport przekazania zmiany) stanowig autorskie rozwigzania.
Dowodzg rowniez koniecznos$ci wprowadzenia standaryzacji w tym zakresie.

Drugim celem szczegdétowym byto okreslenie udziatu poszczegolnych wskaznikow Q, C, D,
S, M w koncowej ocenie przedsigbiorstw produkcyjnych. Ten cel pracy zrealizowano
w rozdziale pigtym, a wyniki zostaly przedstawione w tabeli 88 oraz na rysunku 55. Jak
opisano to w podrozdziale 1.2 przedsigbiorstwo 1 to podmiot z grupy przedsigbiorstw
srednich dziatajacych w branzy automotive, przedsigbiorstwo 2 to podmiot z grupy
przedsigbiorstw $rednich branzy spozywczej, przedsiebiorstwo 3 to przedsigbiorstwo Srednie
dziatajace w branzy meblarskiej. Wartos¢ wskaznika Q w przedsigbiorstwie 1 wyniosta 3,75
co bylo najczesSciej wystepujaca wartoscig w grupie przedsigbiorstw S$rednich branzy
automotive. Warto$¢ wskaznika wahata si¢ w granicach 3,6 — 4,1 co oznacza, ze proces
dotyczacy jakos$ci nie jest nalezycie realizowany 1 nalezy wdrozy¢ dziatania naprawcze w celu
jego poprawy. Warto$¢ wskaznika C w przedsigbiorstwie 1 wyniosta 3 co sugeruje zbyt duze
zuzycie materialu na liniach produkcyjnych. Ten wskaZznik rowniez nalezy poprawié
wprowadzajac odpowiednie dziatania naprawcze. Warto$¢ wskaznika D w przedsigbiorstwie
produkcyjnym 1 wyniosta 4 co wskazuje na konieczno$¢ wdrozenia dziatan korygujacych w
celu zwiekszenia efektywnosci O.E.E. Warto$¢ wskaznika S w badanym przedsiebiorstwie
numer 1 ksztaltuje si¢ na poziomie 4,5 natomiast warto§¢ wskaznika M wynosi 4,75. Wartosci
tych wskaznikow moga by¢ akceptowalne przez kierownictwo przedsigbiorstwa, nalezy
jednak informowac zespoty produkcyjne o koniecznosci poprawy tych wynikow.

Wartos¢ wskaznika Q w przedsigbiorstwie 2 wyniosta 4,25 co oznacza, ze uzyskany wynik
dotyczacy jako$ci w przedsigbiorstwie 2 jest znacznie lepszy niz w przedsigbiorstwie numer
1. Podsumowujac jednak wyniki audytu jakosci stwierdzono, ze nie wszystkie kryteria sg
spelnione na satysfakcjonujagcym poziomie co w rezultacie przetozyto si¢ na wartos¢ koncowsg
4,25 dlatego nalezy wdrozy¢ dziatania naprawcze w wybranych obszarach aby wynik
wskaznika poprawi¢. Warto$¢ wskaznika C w przedsigbiorstwie 2 wyniosta 4 co sugeruje
zbyt duze zuzycie materiatu na liniach produkcyjnych dlatego i w tym obszarze nalezy
wdrozy¢ dzialania naprawcze w celu zmniejszenia zuzycia materialdbw na liniach
produkcyjnych. Wartosci wskaznikow D, S 1 M klasyfikuja si¢ na poziomie 5 1 na obecnym
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etapie sg satysfakcjonujace dla kierownictwa przedsigbiorstwa. Nalezy na biezaco
monitorowac¢ powyzsze wskazniki tak aby warto$ci nie ulegly pogorszeniu.

Wartos¢ wszystkich wskaznikow systemu Q, C, D, S, M w przedsi¢biorstwie 3 wyniosta 5 co
oznacza, ze wartosci z poszczegdlnych audytow wskaznikéw 1 monitoringu zuzycia
materiatow oraz obliczen efektywnosci miescily si¢ w zaktadanych przez przedsigbiorstwo
warto$ciach. Taki stan jest satysfakcjonujacy dla zarzadu 1 kierownictwa przedsigbiorstwa.
W kolejnym roku kontrolnym nalezy podwyzszy¢ kryteria poszczegdlnych wskaznikow aby
polepszy¢ jeszcze bardziej zyskownos¢ przedsigbiorstwa.

Kolejnym celem szczegdlowym pracy bylo zdefiniowanie pojecia, istoty determinant
procesdOw produkcyjnych, ktory zostat zrealizowany i przedstawiony szczegdlowo w rozdziale
drugim niniejszej rozprawy. Rozdziat ten byl proba analizy procesow produkcyjnych
zachodzacych w przedsigbiorstwie. Nalezy zauwazy¢, ze waznym elementem kazdego
procesu produkcyjnego sga komorki organizacyjne. Komorki te wyodrebnione na podstawie
mozliwie jednorodnych kryteriow lub podobnych czynno$ci sktadaja si¢ na realizacje
okreslonych funkcji. Wiedza o strukturze procesoOw produkcyjnych dostarcza zatem
wiadomosci o danym przedsigbiorstwie 1 pozwala na modyfikacje komorek wymagajacych
zmian. Ze strukturg procesow produkcyjnych wigzg si¢ takze liczne czynnosci 1 zadania, co
z kolei wptywa na specjalizacje stanowisk pracy, czyli dobrania odpowiedniej liczby osob
niezbednych do wykonania zadan. Innymi stowy do czynnikow wplywajacych na wybor
odpowiedniego rodzaju struktury produkcyjnej nalezy wiec zaliczy¢ charakter wytworzonych
produktow 1 technologi¢ ich wykonywania, specjalizacje komorki produkcyjnej 1 jej
elementow oraz kooperacje 1 charakter powigzan tej komorki z innymi komorkami, a takze
rozmiary produkcji, ktore wpltywaja na stopien specjalizacji produkeji 1 liczbe komorek
produkcyjnych w calym procesie. Oznacza to, ze caty proces produkcyjny obejmuje zatem
pobranie surowca z magazynu, wszystkie operacje technologiczne, transportowe, kontrolne
1 magazynowe, a takze przekazanie produktu odbiorcy lub do magazynu uwzgledniajac
podczas catego procesu przeptyw informacji i dokumentacji. W rozdziale wykazano, ze
stosowane na dzien dzisiejszy systemy zarzadzania procesami produkcji sg poprawne,
jednakze istniejg mozliwosci ich udoskonalen. Przeprowadzona analiza pozwolita na
ustalenie, 1z nie opisano dotychczas istoty kategorii ptynnos¢ produkcji. W rozdziale opisano
ja jako: zdolno$§¢ organizacji  (przedsigbiorstwa  produkcyjnego) do  krotko
1 dlugoterminowego wywigzywania si¢ z realizacji zlecen produkcyjnych. Ponadto wykazano
bezposrednig zalezno$¢ migdzy kategorig ptynnos¢ produkcji a system wskaznikow Q, C, D,
S, M.

Czwartym celem szczegétowym bylo opracowanie modelu matematycznego wskaznikow
Q, C, D, S, M procesow produkcyjnych. Ten cel szczegdtowy pracy zostal przedstawiony
1 zrealizowany w rozdziale czwartym. Zaprezentowany model matematyczny zarzadzania
procesem produkcji z wykorzystaniem systemu wskaznikéw Q, C, D, S, M, ktory sklada si¢
ze zbioru parametréw oraz formul umozliwiajacych zebranie informacji 1 rozwigzanie
problemu badawczego. Przedstawione w rozdziale metody obliczeniowe s3 nastepstwem
przyjetego algorytmu postgpowania w systemie zarzadzania wskaznikami Q, C, D, S, M.
Ogo6lny opis struktury modelu matematycznego, obejmuje klasyfikacj¢ problemu dotyczacego
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skutecznego 1 efektywnego zarzadzania poprzez zespot wskaznikow. Zespot parametrow
modelu matematycznego, wedlug przyjetych zalozen, odnosi si¢ do funkcjonowania
przedsigbiorstwa produkcyjnego w skali rocznej. Podstawg sa bazy danych wytypowanych
przedsigbiorstw produkcyjnych. Model obiektowy jest nastepstwem opracowanego modelu
matematycznego 1 obliczen poszczegdlnych parametrow wskaznikow wedlug metod
obliczeniowych 1 zalozonych kryteriow. Modelowi obiektowemu odpowiadaja cztery
podmodele uszczegotawiajace jego funkcjonowanie.

Pigty cel pracy dotyczyl opracowania mechanizméw dzialania modelu w zarzadzaniu
procesem produkcyjnym. Ten cel pracy zostal zrealizowany w rozdziatach czwartym i pigtym
niniejszego opracowania.

Szczegolowy cel szoOsty dotyczacy okreslenia narzedzi do rozwigzywania problemoéw
produkcyjnych w zakresie wad jakosciowych w procesie produkcji 1 etapdw postgpowania
oraz arkuszy rozwigzywania problemoéw w procesie produkcji oraz siddmy dotyczacy
opracowania planow dzialan korygujacych zostalty zrealizowane w rozdziatach drugim,
trzecim 1 pigtym niniejszego opracowania.

Realizacja celu glownego pracy jak 1 celow szczegélowych zrealizowanych badaniami
naukowymi 1 empirycznymi potwierdzila istotny wptyw systemu wskaznikow Q, C, D, S, M
na plynno$¢ procesu produkcji. Probe ustalenia istoty kategorii ptynnos¢ produkcji podjeto
w rozdziale drugim 1 okreSlono ja jako zdolno$¢ organizacji (przedsigbiorstwa
produkcyjnego) do krétko 1 dlugoterminowego wywigzywania si¢ z realizacji zlecen
produkcyjnych. Zarzadzanie ptynnoscia ma na celu utrzymywanie wymaganej wielkosci
produkcji w okreslonych jednostkach czasu. Zbyt niska plynnos$¢ produkcyjna powoduje
opOznienia w wywigzywaniu si¢ z zobowigzan wobec kontrahentow, ktore moze skutkowac
ich utratg. Zbyt wysoka plynno$¢ produkcji powoduje zamrozenie czegs$ci kapitatu
z mozliwoscig obnizenia operacyjnej (a nawet taktycznej, czy strategicznej) dzialalnosci
przedsigbiorstwa, a tym samym wplyw na rentownos$¢ przedsiebiorstwa 1 zyskownosé
sprzedazy.

6.1. Wnioski z badan warstwy teoretycznej

Przeprowadzone na potrzebe rozprawy doktorskiej badania literaturowe, jak rowniez
wyniki wiasnych badan empirycznych pozwolity na osiggnigcie stawianych celow rozprawy
oraz potwierdzity trafno$¢ postawionych tez naukowych. Konsekwencja przeprowadzonych
studiow przypadkow sa liczne wnioski o charakterze teoretycznym 1 praktycznym. W celu
przedstawienia sformutowanych wniosk6w w niniejszym podsumowaniu rozprawy
doktorskiej, zaprezentowano uzyskane rezultaty badan zwigzane z problemem badawczym
oraz osiggnieciem celow pracy 1 potwierdzeniem stawianych tez, jak rowniez wykazano
wklad wiasny autora w dotychczasowy stan wiedzy w obszarze dyscypliny naukowej
inzynierii produkcji. Zakres prowadzonych analiz koncentrowat si¢ przede wszystkim na
wyznaczeniu warto$ci  poszczeg6lnych wskaznikow w analizowanych zespotach
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produkcyjnych w celu okreslenia wskaznikéw priorytetowych majacych kluczowy wptyw na
oceng koncowg badanego przedsigbiorstwa produkcyjnego.

Problem badawczy, ktory zostat podjety w rozprawie doktorskiej dotyczy zarzadzania
przedsigbiorstwem produkcyjnym poprzez zestaw wskaznikow Q, C, D, S, M jako
usystematyzowanego systemu wspomagania decyzji.

Rozwazania teoretyczne w ramach pracy doktorskiej, a takze opracowanie 1 zastosowanie
modelu wspomagajacego oraz wyznaczenie prawidlowych wartosci badanych wskaznikow
Q, C, D, S, M umozliwito uzyskanie odpowiedzi na postawione pytania badawcze:

1. Czy istnieje mozliwo$¢ celowego usystematyzowania wskaznikéw Q, C, D, S, M?
» Okreslenie kryteriow systematyzacji wskaznikéw Q, C, D, S, M.
» Okre$lenie zmiennych zaleznych 1 niezaleznych systematyzacji wskaznikow
Q, C, D, S, M jako podstawy budowy modelu.
» Opracowanie narzgdzi badawczych do zbierania danych.
2. Czy istnieje mozliwo$¢ opracowania modelu matematycznego umozliwiajacego
systematyzacje wskaznikow Q, C, D, S, M?
3. Czy istnieje mozliwos¢ opracowania modelu obiektowego umozliwiajacego
systematyzacje wskaznikow Q, C, D, S, M?
4. Okreslenie reprezentatywnej grupy badawczej do weryfikacji projektowanych modeli.
5. Ustalenie sposobu weryfikacji wynikow.

W celu rozwigzania problemu poddano analizie przedstawicieli grupy ponad 60
przedsigbiorstw produkcyjnych prowadzacych dzialalno$¢ na terenie wojewddztwa
opolskiego, $laskiego 1 dolnoslaskiego. Ze wzgledu na duza réznorodnos$¢ otrzymanych
wynikdw pogrupowano je wedlug rozmiaru przedsigbiorstw oraz w ukladzie branzowym.
Czterdziesci dwa sposrdd badanych podmiotow stanowity przedsigbiorstwa sredniej wielkosci
o liczbie pracownikow 100 — 250 osob. Wsrdéd badanych podmiotow znajdowaly sig
przedsigbiorstwa mate, srednie, duze co miato wptyw na rozmiary, zakres realizacji procesow
produkcyjnych. Z grupy 42 przedsigbiorstw wyloniono 14 przedsigbiorstw branzy
automotive; 17 przedsigbiorstw branzy spozywczej oraz 11 przedsigbiorstw branzy
meblarskiej. Dla uzyskania przejrzystosci wywodu w dysertacji przedstawiono wyniki badan
najbardziej reprezentatywnych podmiotow w utworzonych grupach. Do badah podmiotow
gospodarczych wykorzystano: wywiady eksperckie przeprowadzone wsrdéd kadry
kierownicze] badanych podmiotéw, analizy dokumentow produkcyjnych jednostek
gospodarczych oraz metody matematyczne 1 testy rzeczywiste dotyczace systemu
wskaznikow Q, C, D, S, M zarzadzania procesem produkcyjnym.

Pierwsze pytanie badawcze dotyczylo mozliwos$¢ celowego usystematyzowania wskaznikow
Q, C, D, S, M. W celu odpowiedzi na to pytanie badawcze dokonano wielokrotnej analizy
przedsiebiorstw produkcyjnych co pozwolito na wyciggniecie wniosku, Ze istnieje mozliwos¢

celowego usystematyzowania wskaznikow Q, C, D, S, M w celu poprawienia efektywnosci
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1 skutecznos$ci zarzadzania przedsigbiorstwem produkcyjnym. Aby dojs¢ do takiego wniosku
dokonano okreslenia kryteriow systematyzacji wskaznikow Q, C, D, S, M. Wszystkie kryteria
szczegbtowo zostaly zdefiniowane w rozdziale trzecim. Ponadto dokonano okreslenia
zmiennych zaleznych i niezaleznych systemu wskaznikow Q, C, D, S, M jako podstawy
budowy modelu matematycznego, na ktorym oparto badania przeprowadzone w pracy.
Dokonujac oceny przedsigbiorstw produkcyjnych dokonano zaprojektowania 11 kart
eksperckich jako narzedzi w celu zbierania danych empirycznych badanych przedsigbiorstw.

Z kolei w celu odpowiedzi na drugie pytanie badawcze: Czy istnieje mozliwos¢ opracowania
modelu matematycznego umozliwiajgcego systematyzacje wskaznikow Q, C, D, S, M? Dzigki
przeprowadzonym badaniom empirycznym 1 literaturowym udalo si¢ opracowaé¢ model
matematyczny, ktory wiernie odzwierciedla stan rzeczywisty badanych przedsigbiorstw
produkcyjnych oraz umozliwia systematyzacje wskaznikow.

Odpowiedz na trzecie pytanie badawcze dotyczace: Czy istnieje mozliwos¢ opracowania
modelu obiektowego umozliwiajgcego systematyzacje wskaznikow Q, C, D, S, M? W wyniku
przeprowadzonej analizy dokumentéw badanych przedsigbiorstw oraz doglgbnym badaniom
literaturowym udalo si¢ dokona¢ opracowania gldwnego modelu obiektowego systemu
wskaznikow Q, C, D, S, M oraz podmodeli wspomagajacych model glowny. Szczegdtowe
informacje przedstawiono w rozdziale czwartym niniejszej pracy.

W celu wyznaczenia reprezentatywnej grupy badawczej do weryfikacji modeli dokonano
pogrupowania badanych przedsigbiorstw ze wzgledu na wielko$¢ 1 branze. Taki podziat
przedsigbiorstw  produkcyjnych umozliwit prawidlowa weryfikacj¢ poréwnawczg
otrzymanych wynikow.

Przeglad zagadnien literaturowych precyzuje temat pracy oraz stanowi podstawe czesci
aplikacyjnej, dostarczajac niezbednych informacji 1 narzedzi na temat stosowania
wskaznikow Q, C, D, S, M w strukturach organizacyjnych podmiotow gospodarczych.
Omawiany zakres tematyczny przyczynia si¢ do identyfikacji i kwalifikacji wptywu ocen
zespolow produkcyjnych na wzrost efektywnosci funkcjonowania przedsigbiorstw
produkcyjnych.

6.2. Wnioski z badan empirycznych

Przeprowadzone  badania  empiryczne  dotyczace  zarzadzania  procesami
produkcyjnymi za pomocg systemu wskaznikow Q, C, D, S, M pozwolily na sformutowanie
nastepujacych wnioskow:

1. Opracowanie zalozonej analizy systemu wskaznikow wedlug zalozonych kryteriow
doprowadzilo do wyznaczenia wskaznikéw priorytetowych majacych kluczowy wplyw
na efektywne zarzadzanie procesem produkcyjnym oraz koncowg oceng zespolow
produkcyjnych. W badanych przedsigbiorstwach produkcyjnych wptyw procentowy
poszczegbdlnych wskaznikdw na efektywnos$¢ planowania 1 zarzadzania oraz koncowa
ocene wskaznikow przedstawiat si¢ nastepujaco:
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C — wskaznik kosztu — 40 %;
Q — wskaznik jakosci — 25 %;
D — wskaznik dostaw — 20 %;

S — wskaznik bezpieczenstwa — 10 %;

YV V. V VYV V

M — wskaznik morale — 5 %.

5%

B WSKAZNIK Q - JAKOSC

B WSKAZNIK C - KOSZT
WSKAZNIK D - DOSTAWY

B WSKAZNIK S -

BEZPIECZENSTWO
= WSKAZNIK M - MORALE

Rysunek 57. Wplyw poszczegolnych wskaznikow na roczna oceng zespolow produkcyjnych
Zrodto: opracowanie whasne

Przedstawienie graficzne rozktadow procentowych wptywu wskaznikow na ocene koncowa
badanych przedsigbiorstw przedstawia rysunek 57.

2. Opracowana autorska metoda analizy poszczegdlnych wskaznikow pozwolita na
dokonanie analizy wskaznika Q — jakosci badanych podmiotéw gospodarczych, w ktérym
wykazano wystgpienie wad produkcyjnych obliczanych w ppm. Dla poszczegolnych
przedstawicieli przedsigbiorstw produkcyjnych wartosci wad produkcyjnych zostaty
okreslone na nastepujacych poziomach:

» Przedsigbiorstwo nr 1 — 1210 ppm;

» Przedsigbiorstwo nr 2 — 840 ppm;
» Przedsigbiorstwo nr 3 — 580 ppm.

Przeprowadzono ponadto audyt z dyscypliny procesu wedtug zatozonego harmonogramu
audytow systemu Q, C, D, S, M gdzie poza kryteriami audytu uwzgledniono reklamacjg
klientow zewngtrznych dotyczace produkowanego produktu. Na podstawie uzyskanych
wynikdw managerowie przedsigbiorstw mogli dokona¢ odpowiedniej oceny wskaznika
jakosci, ktory ksztattowat si¢ nastepujaco: przedsigbiorstwo numer 1 — ocena 3,75;
przedsiebiorstwo numer 2 — ocena 4,25; przedsigbiorstwo numer 3 — 5.
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3. Przeprowadzono w ujeciu systemowym analizy wskaznika C — koszty. Opracowana
metodyka postgpowania umozliwila wyliczenie miesigcznego zuzycia materiatu dla
badanych podmiotow gospodarczych, ktore dla  poszczegdlnych przedsigbiorstw
ksztattowaty si¢ na nastepujagcym poziomie:

» Przedsigbiorstwo nr 1 — zuzycie 104 — ocena 3

» Przedsigbiorstwo nr 2 — zuzycie 103,1 — ocena 4
» Przedsigbiorstwo nr 3 — zuzycie 102,5 — ocena 5

Szczegdlowy opis dotyczacy obliczen zuzycia zostal zawarty w rozdziale numer 2.

4. Przeprowadzono analiz¢ wskaznika D — dostawy, w ktorym dzigki opracowanej metodyce
postepowania oceniono catkowitg efektywnos¢ O.E.E. prowadzonego procesu
produkcyjnego. Wedlug zastosowanego modelu postgpowania dokonano wyliczenia
efektywnosci dla badanych podmiotoéw gospodarczych. Wyniki badanego wskaznika D —
dostaw ksztaltuja si¢ na nastepujacych poziomach:

» Przedsigbiorstwo nr 1 — O.E.E. — 87% - ocena 4

» Przedsigbiorstwo nr 2 — O.E.E. — 93% - ocena 5
» Przedsigbiorstwo nr 3 — O.E.E. — 91% - ocena 5

5. Dokonano analizy wskaznika S — bezpieczenstwo. W tym wskazniku zgodnie z zalozong
metodyka postepowania okre§lono $rednig ocenge wyjsciows, ktoéra zalezy od daty
wystapienia ostatniego wypadku na linii produkcyjnej. Dodatkowym kryterium oceny jest
audyt z bezpieczenstwa. Oceng za wskaznik S — bezpieczenstwo przedstawia ponizsza
tabela. Oceny za wskaznik bezpieczenstwa badanych podmiotow gospodarczych
przedstawiajg si¢ nastepujaco:

» Przedsigbiorstwo nr 1 - ocena 4,5

» Przedsigbiorstwo nr 2 - ocena 5
» Przedsigbiorstwo nr 3 - ocena 5

6. Zgodnie z zalozeniami przeprowadzono analize wskaznika M — morale. Dokonano
przedstawienia zarzadzania zespotami zlecen produkcyjnych, w ktérych zdefiniowano
siedem podstawowych kryteriow wskaznika M - morale. Analizowane kryteria w tym
wskazniku to:

» absencje chorobowe okreslane jako procentowa ilo$¢ zalogi przebywajacych na

zwolnieniach chorobowych,

» housekeeping (gospodarnos¢) - rejestrowana na osobnej karcie lub w systemie
komputerowym obrazujaca zaangazowanie zespoldow w rozwigzywanie
probleméw produkcyjnych (akcje naprawcze),

» projekty QIT czyli zaangazowanie obsady w realizacj¢ projektow samoistnych,

» nowe szkolenia pracownikow

» ilo$¢ odbytych nowych szkolen w danej brygadzie i w okreslonym miesigcu,
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» opracowanie materialdw szkoleniowych z wyodrebnionej czesci procesu,

» szkolenia przypominajace.
Oceny za wskaznik morale badanych podmiotow gospodarczych przedstawiajg si¢
nastepujaco:

» Przedsigbiorstwo nr 1 - ocena 4,75

» Przedsigbiorstwo nr 2 - ocena 4,8

» Przedsigbiorstwo nr 3 - ocena 5

7. Ponadto z analiz wynikow wszystkich danych wskaznikow Q, C, D, S, M w badanych
przedsigbiorstwach  produkcyjnych wyznaczono oceny koncowe dla kazdego
przedsigbiorstwa  (przedsigbiorstwo produkcyjne w rozumieniu wytypowanego
przedstawiciela grupy przedsigbiorstw) osobno. Zgodnie z opracowang metodyka oceny
koncowe przedstawiajg nie nast¢pujaco:

» Przedsigbiorstwo nr 1 — Ocena 4

» Przedsiebiorstwo nr 2 — Ocena 4,61
» Przedsigbiorstwo nr 5 — Ocena 5

8. Zastosowanie wywiadow eksperckich przeprowadzonej w grupach kierownictwa
sredniego 1 wyzszego szczebla potwierdzito wystepowanie wskaznikdéw priorytetowych,
czyli wskaznikoéw majacych kluczowy wplyw na zarzadzanie przedsiebiorstwem poprzez
zespot wskaznikow. Otrzymane wyniki potwierdzajg dane, ktore zostaly wyznaczone
empirycznie w analizowanych przedsigbiorstwach. Wyniki dotyczace udzialow
procentowych poszczegdlnych wskaznikow ksztaltujg si¢ nastepujaco:

» Wskaznik Q — jako$¢ — 24 %;

» Wskaznik C — koszty — 41 %;

» Wskaznik D — dostawy — 18 %;

» Wskaznik S — bezpieczenstwo — 12 %;
» Wskaznik M — morale — 5 %;

9. Dzigki blokowej budowie metodyki systemu wskaznikow Q, C, D, S, M nie jest
konieczne wdrazanie catego systemu w firmie. Manager lub kierownik przedsigbiorstwa
sam dobiera potrzebne mu wskazniki, ktére moga postuzy¢ do efektywnego zarzadzania
jednostka gospodarcza. Podejmujac kluczowe decyzje 1 dobierajac potrzebne wskazniki
dokonuje usystematyzowania indywidualnego systemu wskaznikow. Dokonuje on w ten
sposob systematyzacji wskaznikow pod konkretng produkcje.
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6.3. Kierunki dalszych badan

Prowadzone na potrzeby rozprawy doktorskiej rozwazania nie tylko przyczynity si¢ do
wypehienia pewnej luki w naukach z zakresu inzynierii produkcji, ale pozwolily na
wytyczenie kierunkow przysztych badan:

» Kompleksowego lub wybiorczego zastosowania systemu wskaznikow Q, C, D, S, M
do zarzadzania systemem magazynowym.

» Doskonalenia metod i $rodkdw pozyskiwania i przetwarzania wiedzy projektowe]
dotyczacej rozbudowy systemu wskaznikow Q, C, D, S, M o dodatkowe wskazniki.

» Opracowanie autorskich programéw komputerowych.
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Zalacznik nr 1. Q — Jakos¢ — Rejestr jakosci prowadzenia procesu produkcji na linii

REJESTR JAKOSCI PROWADZENIA PROCESU PRODUKCJI NA LINII ...

Brygada Miesige .oovvvrrerneennns
wppm Wskaznik wadliwosSci dla
45 W
2 s
35 -
30
25
20 . ‘%
15 ifo
10 |
50
o 1'2'3'45 %6 7 '8 1910"'11'12"13"14'15'16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 2829 30 31 32 33 3435363738 3940 41 42434445464748'49
Ocena za wadliwos¢: 0 -100ppm -6 100 - 200 ppm -5 201 -250 ppm -4 251 -300 ppm -3 >300 ppm -
KRYTERIA OCENY DYSC.PROC. data Maksymalna
AUDITOR UEOLLED
AUDIT WEWNETRZNY NA LINIACH PRODUKCYJNYCH UZASADNIENIE OCENY I PROPOZY CIE POPRAWY | T w aansi
ategorii
Czy wszystkie karty s3 systematycznie wypelniane? 8
1 KONTROLA Czy wykonyw. sa korekty parametréw w przyp.
PROCESU odchylen? 6
Czy na stanow. kontrolnych utrzymywany jest
porzadek ? 6
Czy wszystkie Karty sa systematycznie wypelniane?
MONITORING 8
2| ODPADU I REJECT | Czyjest reakcja na zwigkszenie ilosci odpadu 2 6
LINE Czy prowadzone regulacje s3 odnotow. w karcie
odpadu? 6
Czy biezace wyniki s rejestrowane na tablicach? 10
3 Q,C,D,S,M
Czy na tablicach sa wszystkie wymagane karty ? 10
Czy akeje sg rejestrowane na biezaco ?
4 AKCJE 8
NAPRAWCZE Czy sa prowadzone zgodnie z przyjeta procedurs ? 6
Czy wykonywane sa zaplanowane dzialania ? 6
Czy szkolenia stanow. i procesowe odbywaja si¢ w
SZKOLENIE I sposéb ciagly i systemat.? 10
5 OCENIANIE
5 Czy oceny pracownikéw wyk. Sa na czas zgodnie z
PRACOWNIKOW zasadami obow. w dziale NP. 2 10
OCENA PRACOWNIKOW KONTROLOWANYCH tacznie l 00
iloé¢  ocena Ocena z dyscypliny procesu: 0- 30pkt. -2 31- 50pkt. -3 51- 74pkt. -3,5 75- 84 pkt. -4 85- 94 pkt. -4,5 95
Ocena za Ocena z auditu Ocena za Ocenaza Calkowita
reklamacje 0o - 6 procesu wadliwos¢ reklamacije
zewnetrznef CWIL.
L s 0,5 x + 0,25 +0.25x p—
Y
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Zalacznik nr 2. C — Koszt — Zuzycie materiatu na linii produkcyjnej

Zuzycie materiatu na linii

Brygada................... MIESIEC. .. ....veovoeeveeeeeerireaean Razem:

Wejscie
[tys.] [tys.]
Produkcja

108,0

107,5

107,0

[%] 106,5
106,0

>105,0

105.5|

105.0

104.5

104.0

103.5

dobrze

103,0|

102.5

102.0 <102,0
101.5 )
Srednie
Zuzycie zuzycie
[%] miesigczne:

’I23456789’IU’I’I1213141516171819202122232425262728293031:
dni

miesieczne wejscie na linie gtéwng
miesieczna wykonana produkcja Ocena:

Jak liczy¢ érednie zuzycie EmEp

>105,0-2 ;104,0-105,0-3; 103,0-104,0-4; 102,0-103,0-5; <102,0- 6 ‘
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Zalacznik nr 3. Mapa procesu produkcji — Schemat procesu produkcyjnego
Uproszczony schemat procesu produkcyjnego
et = Etap 3
j 7
Kontrola Jakoici | | Kontrola Jakoici | Kontrola Jakoici | Kontrola Jakosci |
{ 3 Kontrola
Zlecenia l:::‘ Zlecenia Zlecenia |:> Zlecenia Jakoscii
Produkcyjne Produkcyjne Produkcyjne Produkcyjne przekazanie Klient
pojazdu
klie ntowi

Przygotowanie
produkcji

Magazyn Giowny
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Zalacznik nr 4. S — Bezpieczenstwo na linii produkcyjnej

BEZPIECZENSTWO PRACY NA LINII
PRODUKCYJNEJ

Linia ...

Brygada ...

Miesigc ...

JT— Tabrygada pracuje bez wypadku od:

Data ostatniego CZAS 0 - 3 miesiace 3 - 6 miesigcy 6 - 9 miesigcy 9 - 12 miesjgcy ocena
wypadku wyjsciowa
data auditu
Kryteria oceny bezp. pracy auditu wewnetrznego UZASADNIENIE OCENY I PROPOZYCJE ”g:é"z‘m_z‘v"jw
na liniach produkcyjnych nazwisko auditora POPRAWY danej kategorii
Czy wymagane §rodki (bariery,oslony,stopy) 10 5 0 10
1 SRODKIOCHRONY 53 odpow. przygotowane i stosowane?
ZBIOROWEJ Czy pracownicy wicdza gdzie znajduja sie | 1o 5 0 10
podstaw. §rodki ochr. p-poi.?
Czy uzywana jest wymagana odziez
2 $RODKIOCHRONY ochronna? w)psjo 10
INDYWIDUAL. Cay uzwane sy: okularystopery,rekawice | 10| & 0 10
oraz inne wymagane $rodki ochrony?
Czy pracownicy zna‘jq‘oznaczfnia srodkow | g 4 0 8
OZNACZENIA chem. i nichezp.?
5 Czy stos. sa wymagane etykiety materialow
3 | MATERIALOW CHEM. chemicrnyeh? 6 3 0 6
INIEBEZPIECZ. Cay stos. s3 wymagane etykiety materialow | 3 0 6
niebezpiecznych?
PRZECHOW YWANIE | C#y materialy i $rodki na linii przechow. sa 10 5 Iy 10
. zgodnie z przepisami BHP?
4| MATERIALOW 1 C dzia i przyrzady pom. sa
"2y narzedz ryrzady pom.
NARZEDZI przechow. w miejscach wyznacz.? 10 5 0 10
Czy pracownicy wiedza jakie zagrozenia
REJESTR wystepuja na ich stanowiskach pracy? 10 5 0 10
5 ZAGROZEN Czy pracownicy znaja tok postgpowaniaw |
przypadku awarii lub wypadku na ich linii? 0 5 0 10
PROSZE OZNACZYC "W KOLKU" PRZYZNANE PUNKTY W 0- 30pkt -2
POSZCZEGOLNYCH KATEGORIACH 31- 50pkt. -3
51- T4pkt -3,5
75- 84pkt. -4
LACZNA ILOSC PKT. Z KONTROLI 85- 94pkt. -4,5
95-100 pkt.-5
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Zalacznik nr 5. M — Morale —

Morale na linii produkcyjnej

TNV ORALE LINIA/BRYG.

ABSENCJECHOROBOWE | || PROJEKTVOIT | T | I [T V|V [ VI|VIIVINJIX | X | XI X0
Zaangazowanic w projekty
[% obsady]
20%
ocena|
30% zaangazowania obsady w proj. - dobry ; 50% zaangazowania - b.dobry ; >50% zaangazowania- celujacy
15% OCENY ZA PROJEKTY WPISUJEMY NARASTAJACO
np. marzec -30%, jesli nie byloprojektu w kwietniuto % zaangazowania w maju pozostaje bez zmian
10%
ROZWIAZYWANIE
PROBLEMOW I ||| v| vivi|viaivi IX| X | XI| xu
5% Tlo$¢é akcji naprawezych
wmiesiacy
Tlo$¢ probleméw
rozwiazanveh
0% Suma ocen za wszystkie
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 akcie
poszczegoIne miesiace roku OCENA
Skala ocen : <4% - 6 ;4% - 4,9%-5:5%-5,9%-4:6%-6,9%-3; 7%- 2
SZKOLENIANOWE | T | II |HOI| IV] V| vi|vI|vI| IX| X | XI|XII
OPRACOWANEMAT. Realizacja nowych szkolef
SZKOLENIOWE stanowiskowych
1 v VI X OCENA
SZKOLENIA
I \ vl X1 PRZYPOMINAJACE
Realizacja harmonogramu
11 VI IX X1 szkolen przypomin. [%}
1KW 2 KW IKW 4KW OCENA
KATEGORIA WSKAZNIK wagaoceny | | O{mjiv| v{vijviojvim| x| X | XI| XII |srednia
ABSENCJECHOROBOWE ocena 10%
HO USEKEEPING ocena 10%
RO ZWIAZY W ANIE PRO BLEMO W ocena 20%
PROJEKTY QIT ocena 20%
SZKOLENIA NOWE ocena 10%
OPRACOWANIE MATERIALOW ocena 20%
SZKOLENIA PRZYPOMINAJACE ocena 10%
100%
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Zalacznik nr 6. Housekeeping — Gospodarnos$¢

Linia/ Brygada

HOUSEKEEPING

-5 pkt.
Inz tech, Inz proc., auditor spoza NP. moga przyznaé - 10 pkt.

Miesiac ... (GOSPODARNOSE )
data auditu
"5 8" - KRYTERIA HOUSEKEEPINGU AUDITU UZASADNIENIE OCENY | PROPOZYCJE \':W"“il'v%
pt. w dancj
WEWNETRZNEGO NA LINIACH PRODUKCYJNYCH aucitor POPRAWY e
Gzy na stanowisku pracy i w jego poblizu znajduja si¢ tylko niezbedne w
USUWANIE danej chwill przedmioty? 10| 5 0 10
1 ZBEDNYCH
5 Gay w miej h ia tr tylkote przedmioty, kto
PRZEDMIOT OW | B e ine do absugiprocesu, masamyz | 10| 5 | 0 10
pem———; P —————
preimioy neutyuane w danelchwllznaida sipw mifseact [ ) | g 0 10
URZADZANIE — - 5120 .
2 STANOWISKA zorganizowane (opisane, oznaczone liniami, kolorami)?
PRACY Czy przedmioty uzywane w procesie 3 oznaczone ifatwe do
zidentyfikowania (zdatny - zielony, zatrzymany - zolty, niezdatny - 5 2 0 5
czerwony)?
Gzy maszyna jest czysta (odpady usuniete, wytarta ze smaréw i
CZYSZCZENIE zabrudzen, itp)? 10| 5 0 10
3 MYCIE
c Czy podioga wokét maszyny jest czysta (zamieciona, umyta)? 10 5 0 10
UTRZYMANIE Gay przy realizowanym obecnie procesie znajduja sie tylko takie
4 PORZADKU W przedmioty, ktére musza by¢ w nim uzyte (niebezpieczefistwouzycia | 2() | 10 0 20
PROCESIE innych przedmiotéw)?
WDRAZANIE Cay zasady wymienione w pkt. 14 53 10| 5 10
5 ZASAD
HOUSEKEEPINGU |  Cayprzeiozony grupy sprawuie pieczg nad ich przestizeganiem? | 1) | & 10
PROSZE OZNACZY C "W KOLKU" PRZYZNANE PUNKTY W POSZCZEGOLNYCH
KATEGORIACH Inz. ds. prod. jednorazowo moze przyznac

LACZNA ILOSC PKT. Z KONTROLI: Kierownik zakladu moze przyznac pkt.
PUNKTY PRZYZNANE ZA WLASNA INICJATYWE @
WSZYSTKIE OCENA
PUNKTY LACZNIE

0-30pkt. -2; 31-50pkt. -3;
85-94pkt. -4,5; 95-100pkt. -5; 101-120pkt. -5,5; 121 lub wigeej - 6

S51-74pkt. -3,5;  75-84pkt. -4; ‘
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Zalacznik nr 7. Koncowa roczna ocena brygady Q, C, D, S, M

LINIA:

BRYGADA:

LIDER PRODUKCJI:

INZ. PRODUKCJI:

KRYT.

STYCZEN

LUTY

MARZEC KWIECIEN

MAJ

CZERWIEC

LIPIEC

SIERPIEN

WRZESIEN

PAZDZIERNIK

LISTOPAD

GRUDZIEN

T w

T w

T w T w

T

w

T w

T w

T

w

T w

T w

T

w

T

w

SREDNIO

wady
[ppm]

Tealiz jakosc

Q akeji napraw.
[%]

ilo$¢ uwag
dot
dy sc.proc

Sred. llos¢
postojow
[%]

Sred. 11056
przestawien

[%]
C Srednie

2uzycie
[%]

Tealiz akcji
naprawczy ch
[%]

Srednia
wydajn

[%]
D Tealiz akcji

naprawczy ch
[%]

ilo$¢ uwag
dot. BHP

ilos¢
S wy padkow

realiz akcji
zapob.[%]

pkt. zkontroli

housekeepingu

udzial obsadyw
realiz projeit. %]

ilos¢ szkolen
proc. ew

progrszkol

absencie [%]

OCENY]
ZESPOLU:

T-target W- wykonanie
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Zalacznik nr 8. Rejestr akcji naprawczych podjetych w wyniku wystapienia
nieprawidlowosSci w procesie

REJESTR AKCJIPODJETYCH W WYNIKU WYSTAPIENIA NIEPRAWIDELOWOSCIW PROCESIE
WADA JAKOSCIOWA

Nr akeji
nr/linia/W /mies.

Planowany Data Stopien Ocena
. ! ;

Tytul akecji Zmiana | Linia | Zarejestrowal | Wykonawca Start komiec realizacji ci

°
-
El
=

a3

(b b B DD B
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Zalacznik nr 9. Arkusz rozwigzywania problemow w procesie produkcji

Arkusz rozwigzywania probleméw w procesie produkciji
WADA JAKOSCIOWA / AWARIA / ZACHW IANIE PROCESU *

Nr.rejestr. ......c.....c........ Data «.oooovvniniiiiiei i Linia/zmiana ...................... StanoWiSKO ..oooovvnevnniiiiiaiiiannn,
g Godzina zgtoszenia: Godzina rozp. usuwania: Godzina zakonczenia: Czas postoju linii:
w
@
. X - P - >
8 Komu zgloszono * Zauwazone nieprawidiowosci/Co sie stato ?
o
o IM[ElP[A]i]c]T]UW
% zgtaszajacy Czego dotyczy problem (kiedy i gdzie wystepuje?na czym polega?)
przyjat
zgloszenie
2 DORAZNE DZIALANIA NAPRAWCZE PRZEPROWADZONE W CELU PRZYWROCENIA ZDOLNOSCIPROCESU
1.
w 2.
E 3.
% 4.
5.
[a)
< 6.
<ZE 7.
8.
~
3 <
N
[a)

POSZUKIWANIE PRZYCZYN PROBLEMU Z ZASTOSOWANIEM NARZEDZI JAKOSCI

Co uznaliSmy za problem ?

DEFINICJA PROBLEMU :

POSZUKIWANIE NAJBARDZIEJ PRAWDOPODOBNYCH PRZYCZYN

Dlaczego
problem wystapit ?

dlaczego?

dlaczego?

dlaczego?

dlaczego?

CZLOWIEK

MASZYNA

PROBLEM / SKUTEK

MATERIAL

METODA
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REALIZACJA ZAPLANOWANYCH DZIAtAN
KORYGUJACYCH

PLAN DZIALAN KORYGUJACYCH

'_
o

ZAPLANOWANE DZIALANIA KORYGUJACE

ODPOWIEDZIALNY
(IMIE | NAZWISKO)

TERMIN
REALIZACJI

©CoO~NOOAWN-=

N
o

KONTROLA WYKONANIA
DZIALAN KORYGUJACYCH

KONTROLA WYKONANIA DZIALAN KORYGUJACYCH

LP

Czy dziatania zostaly wykonane ? Jakie sg rezultaty ? Nazw|sko sprawdzajgcego

podpis

ad.1

ad.2

ad.3

ad.4

ad.5

ad.6

ad.7

ad.8

ad.9

ad.10

Czy przeprowadzone dziatania przyniosty oczekiwany skutek - wyeliminowaty problem ?

(TAK NIE) *

AKCJE W CELU WYELIMINOWANIA
PROBLEMU W PRZYSZLOSCI

Czy podjeto dodatkowe akcje w celu wyeliminowania problemu w przysztos$ci ? Jesli tak to jakie ?

Jakie ?

Kto je realizuje ?

OCENA

OCENA REALIZACJI DZIALAN NAPRAWCZYCH

niedostateczna

dostateczna dobra bardzo dobra celujgca

UWAGI

* _WtASCIWE ZAKRESLIC
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ia zmiany.

Zalacznik nr 10. Raport przekazan

Razem

17.

auuj

Linia10

16.

emjolumolaly elp ibemn

Linia9

22

15.

yoefoye
yoA13lpod o efoewoju|

14.

yoejerajew
yoAuewAznez o ibemn

Linia7

17

13.

Iley eu yazpkzin
Aoeid aoezoAjop 16EMN

12.

Yol eU YasB)SN
yoAujoysi efoesysafey

Linia5

15

auemiazid
- sluEMOSUBMEEZ
ua0eZ EfoeZIERY

Status realizacji:

INZ.DS. ZARZ. PROD.

Linia4

10.

Auewz
‘JSEU Bjp MojeLIBjew
aluemojobAzig

Linia3

13

(auaimeysazid
- pk|bazid) loezAsejuamur
MOMUAM ElOUOY|

Linia2

10

mopedpo
eluemobaibas ejonuoy

7.

yoAujefoos
uazozsalwod ejonuoy|

[zZMIANA

LINIA
Obsada norm.

Stan obecnych
Po rozdysponow aniu

Urlop

Zwolnienia lek.

dHg nuejs ejonuoy

5.

DiZeISY + 90)qe)
- mosidm aluazpmeids

MOMNIUAM
yoAokzalq ejosuoy|

DATA

Stan zatrudnienia

Azoeime)seu
yohkzsmiald emeldpQ

mopodelr
1U909)Z EjoAUOY

1.

fueywz fewpazidod
2 mosidm auemoinyspezig

Podjete zadania z poprzedniej zmiany:

Zadania po odprawie z liderami:

Realizacja podijetych zadan:

Polecenia dla nastepnych zmian:
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Zalacznik nr 11. Arkusz oceny miesi¢cznej

ARKUSZ OCENY MIESIECZNEJ PRACOWNIKA

Data . .
- | przetozon Nr. ewid.
............................................. zatrudnienia  |..........ccccoen s Y

Nazwisko i imig

Stanowisko Stanowisko Linia Rok oceny

OCENA WYJSCIOWA z PROCESU

L/p Obszary Miesigce | W mjNv] Vv ]VvEpvIpvinf IxX| x| X|Xi Wazniejsze osiggniecia w roku

Q - Jakosé
Przestrzeganie dyscypliny procesu
Wiedza i umiejetnosci
Realizacja akcji naprawczych

C - Koszt Istotne zastrzezenia DATA

4 Gospodarka materiatami / zuzycie | | | | | | | | | | |
D - Dostawy
5| Wydajnos¢ w pracy
6| Dotrzymywanie terminéw
7|Wykonywanie zadari
S i H - Bezpit istwo i h keeping Przewidywana kariera
Bezwypadkowa praca
9|Dziatania na rzecz poprawy BHP
10| /- -//- /- -//- housekeepingu
M - Morale Planowane szkolenia

N

w

L. Procesu

L. Techniczny
(o)

11|{Udziat w szk oleniach
12|Udziat w QIT'ach

13| Orientacja na klienta
Umiejetno$¢ zarzgdzania

L. Produkgcji

=

Srednia ocena miesigczna
( bezposredni przefozony)

Zakoriczone szkolenia w roku

Podpis pracownika

Podpis oceniajacego
(bezposredni przetozony)

Zatwierdzit :
(przetozony nastepnego szczebla)

242



OCENA WPLYWU WSKAZNIKOW Q, C, D, S, M NA ZARZADZANIE PROCESAMI

PRODUKCYJNYMI

2019

Zalacznik nr 12. Raport dzienny lidera procesu

RAPORT DZIENNY LIDERA PROCESU

ZESPOL: ...
1 DATA
2 ZMIANA
3 NAZWISKO
4 ODPAD NA LINII
-------------------------------------------------- [szt]
wejscie na linig - produkcja wykonana
5 ZUZYCIE RUR NA
LINII
" (wejscie nalinie/produkcja wykonana)
X100 szt/100
KONTROLA
6 DYSCYPLINY
PROCESU
odchylenia
7 SZKOLENIA
PROCESOWE
ilo$¢, rodzaj, czas
8 WADY [szt]
T asopd rode |
9 | AKCJE NAPRAWCZE
o [nr]
wada jako$ciowa
10 UWAGI
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Zalacznik nr 13. Raport inzyniera produkcji
DATA i ZMIANA . INZ. PRODUKGCUL oo
LINIA Linia1 | Linia2 | Linia3 | Linia4 | Linia5 | Linia6 | Linia7 | Linia8 | Linia9 |Linia10|Razem
Obsada norm. 10 10 13 6 16 19,5 | 15,6 12 28 7
Stan Stan obecnych
zatrudnienia Po
Urlop
Zwolnienia lek.
1. 2. 3 4. 5. 6. 7. 8. 9. 10. 11. 12. 13. 14. 15. 16. 17.
iele |2 ls 3]s |8 8 P b, |Bs|BglE [T |
HAINNIHEIR HITHIHY £
MM H R RN I I IR
PleB(Cg|se|8d| s |E8|P2REsss Ssl88(nelad| e | &
HiMimE RN IN LA IR LI NN
: 3 53 EOlE FTTEY (2R S g |

Podjete zadania z poprzedniej zmiany:
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Zalacznik nr 14. Miesieczny raport z przeprowadzonych szkolen

Miesieczny raport z przeprowadzonych szkolen
QUALITY / TECHNICZNE-TPM | STANOWISKOWE *
Temat szkolenia: MIESIAC |
Nazwisko i imie Nazwa szkolenia wg.procedury szll(/:::r?ila Data . I:_)ata’ - IIOé{:

Lp. wg.syst.rej. szkolenia | waznosci | godzin
1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

taczna ilosé godzin 0
*. Niepotrzebne skresli¢
Czytelny podpis :
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Zalacznik nr 15. Zespol usprawniajacy — Plan 10 krokow
+
[Paktad / Dziat Wiasciciel procesu ZESPOL USPRAWNIALT ACY - KARTA PROJEKTU Nr projektu Rozpoczecie | Zzkofczenie
Zespol: |IMIE NAZWISKO Podpis: | 1. Definicja problemu 2 - 4, Rezultaty analizy 5. Przyczyny i Zrodla problemu
Lider:1.
2
3.
4.
g
T
8.
Q.
10.

PLAN %10 KROKOW*

Lp. Dzialania Odpowiedzialny Wiskaznik Cel Data Przeglad
Start Koniec
1.
2
3.
Iy
Opinia wiasciciela procesu: Zrealizowano zaplanowane dziatania: Data:
Podpis wladciciela procesu:
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Akceptacja projektu:

Przewidywany budzet:

Akeeptacja projektu przez:

>

8. Wprowadzone usprawnienia:

9. Przedsiewziecia dla utrwalema usprawnien:

{—

Nagroda:

Pieniezna:

Inne:

10. Raport koncowy:

Osiagniete efekty:

Uwagi:

Ocena rezultatéw

Podpisy -

Data:
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Zalacznik nr 16. Druk procesu przetwarzania produktu

PROCES POZYCTANER ..eceeeees

WEJSCIE (wymagania) | PROCES / PRZETWARZANIE | I WYJSCIE (wymagania)

MASZYNA 1 MASZYNA

= 2 =
MATERTAL 3 MATERIAL
4.
——
METODA / PROCES - METODA / PROCES
CZLOWIEK CZLOWIEK
SRODOWISKO SRODOWISKO

SYSTEM POMIAROWY SYSTEM POMIAROWY
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EFEKT REGULACIE:
1)

2)

2)

3) —

4)
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Zalacznik nr 17. Linia produkcyjna — karta odpadu

Linia nr 1 C -
| Odpad w %
Zmizna [
Zmizna [T
( Automat ITT Zmizna IT1
Odpad w % Hwagi:
Fmiana [
Zmizna [T
Fmizna 11
Uwagi:
Automat IT
Odpad w %o
Zrizna [
Fmizna [T
( Auntomat I -
Odpad w % Zroizng [l]
Zmizna [
Zmizna [T
Zmizna 11
Uwagi:
Zatapiarka
Odpad w %
Zmizna [
[ Montazowka Il Zrmanz . :EI
Odpad w % Uwagi:
Zmizna [
Zmizna [T
Zmizna 11
Uwigi:
Montazownica I
[ Powlekarka _ Odpad w %
. Odpad w % Frizna I
meal Zmizna [T
Zmizna [T Frizna I11
Zmizna II1 Uwasgi:
Uweaga:
Odpad calkowity | _ o B . Podpis inz.
DATA . w %% Numer podjgtej akeji | Podpislidera| "p i
Imianal
Imiana [T
Zmiana 10T
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Zalacznik nr 18. Przykladowa tabela komponentéw do produkcji

przy linii

produkcyjnej
Minimalny zapas Zapas
. materiatow prz materiatow w
L.p. | Nazwa materiafu Nr 12 NC . a_t_‘e alow przy aterialo .
linii na 4h pracy | opakowaniac
linii w szt. hna4h
R- TL20WF 322717302021
R- TL25WF 322717302521
L R- TL4OWF 322717304021 14400 szt. 16 Palet
R- TL65F 322717306521
Elektrody 1 opakowanie
2. 322228401815 47040 szt.
T40W 50000 szt.
Skretka
SL20 W 322200000559
SL25W 322200000656
4, SL 40 W 322200007011 23520 szt. 25000 szt.
SL 65 W 322200006742
SL 40 W RS 322200001077
5. Tasma stalowa 322204444077 1 rolka 1 rolka
Drut
Fe Np IF- Steel 0,700 S 012228001018 .
6. | Ni99% LC&SI 0.2 mm. 022219501023 3 rolki
Kapsutka .
= 9 MG Kap. Szklana 322201910801 11760 szt 2 opakowania
: 8 MG Kap. Szklana 322201909881 ’ 20000 szt.
Rurka 322220176122 23520 szt 8 kartonow
8. : 26536 szt.
9, Klej 322202222102 72 ke 4 wiadra
Trzonki
13/11x35 322207702102
1015 11x35 322207815101 23520 szt. 1 paleta
Pasy papierowe .
32 rolki
4 palety
Bufory styropianowe
12. | 190x190x12 mm 322261200031 700 szt 1 paleta
* | 200x200x12 mm 322260960739 ’ 2400 szt.
Talerze 322720253581
13. 75341291 30000 szt. 1 paleta
. 1 paleta
14, | Wykroje 342720256582 470 szt.
600 szt.
Brak 12 NC
15. |Palety 11 palet 11 palet
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Zalacznik nr 19. Przykladowa matryca umiejetnosci — szkolen

Linia NR1 Umiejetnosci - szkolenia
Stano- | ¥ |58 |28 |88 |sa |z |88 |5 e I AL 2 e - g g8 g

1. |Pracownik 1 et | X XXX X[ X[X|X[|X]|X]|X X[ XX | X|X[X|X[|X[|X]|X
2. [Pracownik 2 Pif;::’,;, X X X | X X X X [X[X X | X
3. |Pracownik 3 hg:gZ:LI X X X X X X X X
4. [Pracownik 4 UZS::TC_Z X X X X X X X X X X
5. |Pracownik 5 L:'::vr::fj X X X X X X X
6. |Pracownik 6 P:i:;z::a X X X X X X X
7. |Pracownik 7 pgzeerf;:; X X X X
8. |Pracownik 8 p(:ze:::;l X X X X X
9. |Pracownik 9 SZZZ‘,E X X X X X X X
10.]Pracownik 10 ?(Zenri:r X X X X X X
11.|Pracownik 11 P:i:‘r,z:,ra X X X X X X
12.|Pracownik 12 (oberavor, X X X
13.]Pracownik 13 P:i:;z::a X X X X
14.|Pracownik 14 Operator X X X [ X |X X |X
15.|Pracownik 15 ?:Zeer:,t;r X X X X X X
16.
17.

[] "eolriora [X] pressoionna ] e

stanowisku stanowisku . y - data zakonczenia szkolenia
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Zalacznik nr 20. Przykladowa tabela podejmowania dzialan naprawczych

Parametr Dopuszczalna ilosé Ilo$¢ krytyczna Akcja UWAGI
Arkusz rozwigzywania
JAKOSC 0 wad za 50 pkt. 1 wada za 50 pkt. | problemow w procesie Druk wypetnia brygadzista

[ilos¢ wad]

9 wad za 10 pkt.

10 wad za 10 pkt.

prod.
Dyskusja z brygada

lub nastawiacz stanowiska,
na ktorym powstata wada.

C ZUZYCIE

[ilos¢ / 100szt.]

¥ zmiany < 103,8

¥ zmiany > 103,8

Arkusz rozwigzywania
problemoéw w procesie
prod.

Dyskusja z brygada

Druk wypetnia brygadzista

A Arkusz rozwigzywania
Wydajnos$¢ >91% Wydajnos¢ <91% | problemoéw w procesie Druk wypelnia brygadzista
D AWARYJINOSC prod.
Dyskusja z brygada
WYDAINO
e . .
P Arkusz rozwigzywania
problemoéw w procesie Druk wypetnia brygadzista
CZAS <90 minut >90 minut prod.
PRZESTAWIEN Dyskusja z brygada
S
Opis wypadku Arkusz
BEZPIECZENSTWO rozwigzywania
% yW . Wypadek opisuje brygadzista
. . , . problemoéw w procesie
[ilos¢ wypadkow] 0 wypadkow Kazdy wypadek prod
Dyskusja z brygada
. . Inf j iomi
Informacja dla mistrza :b:::;ﬁfypgﬁ;z:
ABSENCJE <59% 59,
M [w miesigcu]
MORALE
ZAANGAZOW >25% akgji opoznionych w <25% akcji op6znionych .
R R Przeprowadza mistrz
ANIE realizacji w realizacji i i
Dyskusja z brygadzistg
H
Arkusz rozwigzywania
HOUSEKEEPING 2 ocena 4 < ocena 4 probleméw w procesie Druk wypetnia brygadzista
prod.
[ilo§¢ uwag] Dyskusja z brygada
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Zalacznik nr 21. Mapa procesu produkcji: proces przygotowania produkcji

Kontrola otrzymanej
dokumentacji

Kontrola otrzymanego materiatu

Kontrola wykonania
elementow. Dziat kontroli
Jakosci — Karta kontroli

Kontrola przekazania

elementow — l l

START

Z

J

Otrzymanie
Zlecenia

|:'|>U

Pobranie materiatu do
produkcji

|:'|>U

Wykonanie podzespotow

zgodnie z dokumentacja

1

Punkt kontrolny
wykonania elementow

! il

Przekazanie elementéw na
kolejne etapy produkcji

Dyrektor Produkeji
Kierownik
przygotowania
produkcji

<
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