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Streszczenie: W pracy szczegdtowo opisano metode Instruowania Pracownikow nalezaca
do amerykanskiego programu Training Within Industry. Zaprezentowano jakie korzysci
przedsigbiorstwo moze odnie$¢ stosujac tg metode do szkolenia operatorow bezposrednio
produkcyjnych. Przedstawiono ponadto w jaki sposéb mozna zarzadza¢ systemem szkolen
w firmie z wykorzystaniem macierzy kompetencji. W ostatniej czeSci pracy
zaprezentowano autorski wzor na szacunkowe obliczania czasu instruktazu prowadzonego
zgodnie z metoda Instruowania Pracownikéw. Wzor opisano w oparciu o badania w
przemysle krajowym.

Stowa kluczowe: Training Within Industry, TWI, Instruowanie Pracownikéw, Lean
Manufacturing

1. Program Training Within Industry — skuteczna recepta na problem wynikajace z
rotacji pracownikow

W obecnych czasach przedsigbiorstwa maja coraz wigksze problemy ze znalezieniem
wykwalifikowanej kadry pracowniczej, jak réwniez pracownikow bezposrednio
produkcyjnych. Otwarcie rynku pracy w Unii Europejskiej spowodowato wyjazd wielu
ludzi poza granice kraju. Efektem tego, kadra pracownicza stala si¢ zasobem rzadkim, o
ktory trzeba zabiegac, i o ktorego trzeba konkurowaé. Ponadto zmiana modelu stosunku
pracy w Polsce, jaki przed rokiem 1989 przejawial si¢ wieloletnig pracg gtéwnie w jednym
przedsigbiorstwie, a obecnie cechuje go migracja pracownikow pomigdzy firmami,
spowodowal, ze pracodawcy staneli przed jeszcze jednym problemem, jakim jest rotacja
pracownikow.

Naprzeciw tym problemom, ktore wynikajg z ciaglej rotacji i zatrudniania nowych
i niedo§wiadczonych pracownikoéw, staje program Training Within Industry (z ang.
szkolenia w przemysle, TWI). Geneza programu TWI sigga wczesnych lat 40., kiedy po
inwazji wojsk hitlerowskich na Francj¢ w czerwcu 1940, w USA zdano sobie sprawe, ze
Wojna Swiatowa jest nieunikniona. Duzym zagrozeniem dla USA bylo to, ze
zaangazowanie si¢ wojsk amerykanski w wojne oznaczalo pobor do armii wigkszosci
amerykanskich mezczyzn w wieku produkcyjnym, ktoérzy dotad pracowali gldwnie w
przemysle. Programu TWI miat na celu wlaczyé do pracy w przemysle osoby, ktore nigdy
dotad w obszarze produkcyjnym nie pracowaty. Byli to gtownie kobiety, mezczyzni w
wieku niepoborowym oraz pracownicy administracyjni [1]. Program TWI kierowany byt
gtownie do przelozonych, ktoérzy odpowiadali za prace pracownikow bezposrednio
produkcyjnych. Celem programu TWI bylo wycéwiczenie w nich umiejetnosci instruowania
pracownikow, doskonalenia obecnych metod pracy oraz utrzymywanie dobrych relacji z
pracownikami. Wdrozenie programu TWI w przemysle amerykanskim przyniosto
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olbrzymie korzysci. Wedtug raportu sporzadzanego w 1945 roku, w ktorym przedstawiono
wyniki wdrozenia programu TWI w 600 firmach, okazalo sie, ze [1]:

—  100% uczestniczacych firm skrocito czas szkolenia nowych pracownikow o 25%

lub wiccej,

-  86% firm zwigkszyto wydajnos¢ o 25% lub wigcej,

—  88% firm zredukowalo pracochtonnos¢ na produkt o 25% lub wiecej,

- 55% firm zredukowato braki o ponad 25%,

—  100% firm zredukowato reklamacje o ponad 25%.

Sukces tego programu opierat si¢ na tym, ze kazda z jego metod zbudowania byta w
oparciu o cykl Plan-Do-Check-Act (z ang. zaplanuj — wykonaj — sprawdz - nadzoruj,
PDCA), ktory zostat opracowany krotko przed powstaniem programu TWI przez Williama
Edwardsa Deminga [2]. Mimo tak wielkiego sukcesu program TWI zarzucono w USA.
Byto to gtdéwnie spowodowane przez to, ze program TWI byt programem militarnym. Po 11
Wojnie Swiatowej przekazano program TWI do Japonii w ramach planu Dog'a oraz do
Europy w ramach planu Marshalla. Japonskie firmy takie jak Toyota, czy Sanyo
wykorzystaly TWI jako fundamenty do rozwijania swoich efektywnych metod produkcji,
okreslanych dzi§ wiasnie jako Lean Manufacturing. Obecnie program TWI utozsamiany
jest z filozofia Lean Manufacturing [3]. Wiele narzedzi i metod nalezacych do filozofii
Lean Manufacturing (z ang. szczupte wytwarzanie) powstalo na podstawie programu TWI
dlatego nalezy traktowa¢ Lean Manufacturing i program TWI jako jedna, w pelni
uzupeliajaca si¢ filozofie zorientowana na poprawe efektywnosci procesow
produkcyjnych. Bez programu TWI nie byloby systemu Toyota Production System (z ang.
system produkcyjny Toyoty, TPS), a tym samym filozofii Lean Manufacturing. Program
TWI zostal zaimplementowany przez Toyotg i stat si¢ integralng czescig systemu TPS [1].
Program TWI byt podstawa przy tworzeniu kultury zarzadzania w Toyocie, ktora opierata
si¢ na cigglym doskonaleniu oraz nieustannemu procesowi nauczania [4].

1.1. Metoda TWI Instruowanie Pracownikéw jako kluczowe narzedzie do
efektywnego przekazywania wiedzy na hali produkcyjnej

Metoda TWI Instruowania Pracownikéw (ang. TWI Job Instruction, TWI IP) to spos6b
efektywnego szkolenia pracownikow z tego, jak powinni prawidlowo i bez bledoéw
wykonywa¢ swoje zadania produkcyjne [1]. Wykorzystujac ta metode przetozeni sg w
stanie krocej, a przy tym skuteczniej instruowaé pracownikow, co przektada si¢ na redukcije
btedow w pracy i wzrost wydajnosci. Wptyw poprawnego procesu instruktazu na osigganie
wynikéw produkcyjnych podkreslaja Hayes i Clark, ktorzy zaznaczaja, ze przedsigbiorstwo
moze osiggaé swoje cele tylko wtedy, kiedy menadzerowie ktada duzy nacisk na proces
szkolen stanowiskowych [5]. Autorzy podkreslaja, ze efektywny instruktaz przektada si¢ na
poprawe produktywnosci pracownikow w dluzszym czasie, dlatego wartosciowe] jest
poswigci¢ czas na szkolenie, aby w przyszto$ci osiggac¢ wigksze korzysci.

Poprowadzenie prawidtowego instruktazu mozliwe jest tylko wtedy, kiedy szkolacy
postepuje metodycznie wedhug 4-krokowej metody TWI IP (Tabela 1). Metoda ta obejmuje
swoim zakresem nie tylko sam czas prowadzenia szkolenia stanowiskowego, ale rowniez
fazg przygotowania pracownika do instruktarzu oraz nadzorowania go, kiedy zostaje
pozostawiony samodzielnie na stanowisku pracy. W dalszej czgséci artykutu uzyto stowa
,instruktor” dla okreslenia brygadzisty (badZz dos§wiadczonego pracownika), ktory prowadzi
szkolenie oraz stowa ,,uczen” dla okre§lenia nowego pracownika, ktory uczy si¢ pracy.
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Tab. 1. Cztery kroki metody TWI IP.
Zrodlo: opracowanie wlasne na podstawie [1]

Krok metody TWI IP Elementy do wykonania przez instruktora

1. PRZYGOTUJ UCZNIA — stworz swobodng atmosfere,

— okresl prace,

— dowiedz si¢ co uczen potrafi,

— zainteresuj ucznia tym, czego bedziesz go uczyl,
— ustaw ucznia w odpowiedniej pozycji.

2.ZAPREZENTUJ PRACE — prezentacja 1, wyraznie oddziel kazdy gtéwny krok,
— prezentacja 2, podkresl kazdg wskazowke,
— prezentacja 3, objasnij przyczyny wystepowania

wskazowek.
3. SPRAWDZ UCZNIA — uczen wykonuje prace - popraw btedy,
— uczen wykonuje prace - podkresla kazdy glowny
krok,
— uczen wykonuje prace - podkresla wskazowki,
— uczen wykonuje pracg - wyjasnia przyczyny

wystepowania wskazowek.

4. NADZORUJ UCZNIA — pozostaw ucznia samego

— wskaz do kogo ma si¢ uda¢ po pomoc
— sprawdzaj go czgsto

— zachecaj by zadawal pytania

— stopniowo zmniejszaj nadzor

Ponizej opisano jak instruktor wykonuje poszczegodlne kroki szkolenia stanowiskowego,
zgodnie z metodg TWI IP.

1.1.1. Przygotowanie ucznia — krok 1. metody TWI IP

Pierwszym krokiem szkolenia stanowiskowego jest odpowiednie przygotowanie ucznia,
tak aby skutecznie przyjmowal wiedz¢ od instruktora. Najczgéciej podczas instruktazu
uczen jest niepewny i zestresowany niezaleznie czy jest nowoprzyjetym, czy tez
doswiadczonym pracownikiem. Istotne jest zatem stworzenie swobodnej atmosfery na
samym poczatku szkolenia [1]. Zapytanie o hobby, zainteresowania albo zycie rodzinne
ucznia moze nie tylko rozluzni¢ atmosfer¢ i roztadowaé napigcie, ale takze stac sie¢
przyczynkiem pod budowanie dobrych relacji z pracownikiem. Kolejnym etapem
przygotowania ucznia jest wyjasnienie mu, na czym jego praca bedzie polegaé oraz
rozpoznanie umiejetnosci szkolonego. Dzigki temu instruktor wie, na ile szczegdtowo
prezentowaé operacje produkcyjne [6]. Wazne jest takze zainteresowanie ucznia
wykonywang pracg. Ten etap szkolenia jest bardzo czgsto pomijany i lekcewazony przez
instruktoréw. W przedsigbiorstwie produkujagcym narzgdzia chirurgiczne wspomnienie
podczas szkolenia o tym, ze narzedzia takie ratujg zycie ludzkie, moze wydawac si¢ btahe,
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ale w gruncie rzeczy nadaje ono sens wykonywanej pracy. Podobnie w firmie zajmujgcej
si¢ produkcjg mebli, wspomnienie o tym, Ze tutaj wytwarzane meble sprzedawane sg na
catym $wiecie, moze w oczach szkolonego podnie$¢ range pracy. Przed rozpoczeciem
szkolenia nalezy odpowiednio ustawi¢ ucznia tak, aby dobrze widziat wykonywang prace z
tej samej pozycji co instruktor.

1.1.2. Zaprezentowanie pracy przez Instruktora — krok 2. metody TWI IP

Gtownym celem tego kroku jest przekazywanie informacji o pracy uczniowi w matych
porcjach, ktore jest on w stanie skutecznie zapamigta¢. Pozwala to wyeliminowac czesty
blad instruktorow jakim jest przekazywania zbyt wielu informacji uczniowi na raz.
Instruktor w kroku 2. metody TWI IP prezentuje prace uczniowi trzykrotnie. Kazda kolejna
prezentacja jest coraz bardziej szczegdlowa. Za pierwszym razem instruktor prezentuje calg
pracg informujac ucznia wylacznie o glownych krokach. Gléwnym krokiem jest istotny
fragment pracy, ktory powoduje jej postep [1]. Za drugim razem instruktor prezentuje prace
ponownie, powtarzajac gtowne kroki oraz dodajagc do kazdego kroku wskazowki.
Wskazowka w gtdéwnym kroku jest wszystko to, co moze spowodowac prawidtowe lub nie
prawidtowe wykonanie kroku, uraz pracownika albo znaczaco utatwia prace [6]. O ile
gtowny krok odpowiada na pytanie co nalezy wykonac, o tyle wskazowka wskazuje jak to
powinno zosta¢ wykonane. Ostatnia prezentacja trenera powinna zosta¢ wzbogacona o
wyjasnienie przyczyn wystepowania wskazowek w pracy. Przyczyna odpowiada na pytanie
dlaczego dana wskazowka jest taka wazna. Innymi slowy informuje takze o
konsekwencjach nie stosowania si¢ do wskazowek. Jest to bardzo wazny etap prezentacji,
poniewaz buduje on u szkolonego §wiadomos$¢, dlaczego praca powinna by¢ wykonywana
w taki, a nie inny sposob.

1.1.3. Pozwdl uczniowi sprébowa¢ — krok 3. metody TWI IP

W tym kroku instruktor musi sprawdzié¢, czy pracownik potrafi wykonaé prace
samodzielniec 1 wyeliminowa¢ ewentualne bledy. Uczen powinien wykonaé prace
przynajmniej czterokrotnie. Pierwsze wykonanie pozwala instruktorowi stwierdzi¢, w
jakim stopniu uczen zrozumial pracg. Jest to ten moment, kiedy nalezy ,,wychwyci¢” i
poprawi¢ wszystkie bledy oraz zte nawyki, ktore moga wkras¢ si¢ w wykonywang prace.
Po pierwszej prezentacji uczen powinien zaprezentowac pracg raz jeszcze, tym razem
omawiajgc gtéwne kroki. W trzeciej prezentacji uczen przypomina gtowne kroki i podaje
do kazdego z nich wskazowki. Uczen nie musi uzywaé doktadnie takich samych
sformutowan jak instruktor, ale istotne jest, aby pokazal, ze wie jaka jest sekwencja i
sposob wykonania pracy. Czwarta prezentacja ucznia powinna zawieraé omowienie
gtownych krokow, wskazowek i1 przyczyn, dla kazdej wskazowki. Poprawne omowienie
przez ucznia przyczyn wystgpowania wskazowek da instruktorowi pewno$é¢, ze uczen
wykonuje prace $wiadomie. Jezeli po czterech prezentacjach ucznia instruktor nie jest
pewny, czy moze pozostawi¢ go samodzielnie na stanowisku pracy, to powinien poprosic¢ o
kolejng prezentacj¢. Bardzo wazne w metodzie TWI IP jest wymaganie od ucznia nie tylko
wykonania pracy, ale rowniez opowiedzenia z jakich gtownych krokow oraz wskazowek
dana praca si¢ sktada, a takze dlaczego wskazowki sg takie wazne. Taki sposob
prowadzenia kroku 3. metody TWI IP zwigzany jest z tym, ze ludzie przyswajaja najwigcej
informacji, kiedy przeéwicza dang czynno$¢ i powtorza na glos jej zawartos¢ (Rysunek 1).
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Rys. 1. Procentowa ilo$¢ zapamigtanych informacji w zalezno$ci od rodzaju przekazu
Opracowanie wlasne na podstawie [7]

Bardzo czesto instruktaz na stanowisku produkcyjnym moze sprowadzac si¢ wylgcznie
do omoéwienia i pokazania pracy, a nastgpnie pozostawienie ucznia samego. Bazujac na
badaniach zestawiony na Rysunku 1 jest to nieskuteczny sposob instruktazu, ktéory moze
prowadzi¢ do pojawiania si¢ brakow, btedow oraz wypadkoéw na stanowisku pracy.

1.1.4. Nadzoruj ucznia krok 4. metody TWI IP

Motto przewodnie metody TWI IP brzmi: ,,Jezeli pracownik si¢ nie nauczyt, to oznacza,
ze nauczyciel go nie nauczyl” [6]. W interesie instruktora jest zdobycie pewnosci, ze uczen
moze samodzielnie wykonywaé pracg poniewaz to instruktor odpowiada za potencjalne
btedy ucznia. W tym celu instruktor musi realizowa¢ czwarty krok metody TWI IP, ktory
zwigzany jest z nadzorowaniem pracy ucznia. Ten krok jest czesto pomijany przy
szkoleniach pracownikéw. Najcze$ciej samo szkolenie konczy si¢ w momencie
pozostawienia ucznia samodzielnie na stanowisku pracy. Instruktor powinien sprawdzaé
pracownika na poczatku bardzo cze¢sto 1 stopniowo zmniejsza¢ nadzor. Od razu nalezy
wskazaé osobe, do ktoérej pracownik moze si¢ udaé po pomoc. Wazng jest zachecanie
ucznia do zadawania pytan. Ludzie, w szczegdlnosci kiedy znajdujg si¢ w nowym miejscu,
sg niesmiali 1 bojg si¢ pytaé. Niestety czasem prowadzi to do sytuacji, w ktorej pracownik
zamiast zapytaé o to, czego nie rozumie, zaczyna pracg wykonywac btednie.

1.2. Korzysci plynace z poprawnego stosowania metody TWI IP

Metoda TWI IP to efektywne narzedzie, ktore przeklada si¢ na osigganie przewagi
konkurencyjnej przez przedsigbiorstwa. Potwierdzaja to badania literaturowe. Dzigki
zastosowaniu metody TWI IP w firmie Aesculap Chifa udato si¢ osiagna¢ [8]:

—  redukcj¢ czasu szkolenia pracownikow o 30%, co przy rocznych kosztach szkolen

pracownikow na poziomie 1,2 min zt przetozyto si¢ na 360 tys. zt oszczednosci,
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— ujednolicenie zawartosci wiedzy przekazywanej szkolonym przez szkolacych w
procesie szkolenia za pomocg APP,

—  redukcje zmienno$ci podczas wykonywania operacji produkcyjnej przez
operatoréw, co przetozyto si¢ na redukcje liczby brakow, eliminacj¢ poprawek, a
tym samym na wzrost produktywnosci,

—  zwigkszenie elastycznosci sity roboczej, co przetozylo si¢ na skrocenie czaséw
realizacji zlecen produkcyjnych oraz redukcje zapaséw magazynowych i poziomu
robot w toku.

Poprawne stosowanie metody TWI IP wymaga kompleksowego planu zarzadzania
system szkolen stanowiskowych w przedsigbiorstwie. W Rozdziale 2 przedstawione
zostanie narzedzie, ktorego stosowanie ulatwia efektywne wdrazania metody TWI IP w
przedsigbiorstwie.

2. Zarzadzanie systemem szkolen stanowiskowych w przedsiebiorstwach poprzez
macierz kompetencji

Podczas projektowania systemu szkolen w przedsigbiorstwie wazne jest opracowanie
macierzy kompetencji [6]. W Tabeli 2 przedstawiono uproszczong wersje macierzy
kompetencji. Macierz taka powinna zawiera¢ zbidér wszystkich operacji w procesie oraz
wykaz operatorow, ktorzy dane operacje moga wykonywac. Za opracowywanie i
przestrzeganie macierzy kompetencji odpowiedzialny jest bezposrednio przetozony.

Tab. 2. Macierz kompetencji pracownikow
Zrodto: Opracowanie wlasne na podstawie [6]

Nazwisko brygadzisty: APP nr:

Wydziat: Operacja:

.................................... Czas cyklu operacji (C/T)

Data: Czas instruktazu (I/T)

. Ina li iké

Lp. Nazwisko Optymalna liczba pracownikow

| N A N\j
NP/RNE

~

NN Y,

Pod .
O nadzorem o Samodzielny

pracownik

w trakm.e Trener TWI
szkolenia
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Dla kazdej operacji zawartej w macierzy kompetencji powinien zostaé opracowany
arkusz, na ktorym wyszczegdlnione sg glowne kroki, wskazowki 1 przyczyny
wystepowania wskazowek. Taki podzial jest istotny, aby mozna bylo poprowadzic¢
szkolenie zgodnie z metodg TWI IP. Kazdy z pracownikoéw powinien zosta¢ oceniony
przez swojego bezposredniego przetozonego z tego, na jakim poziomie potrafi wykonywac
dang operacja. Taka ocena jest niezbedna przy planowaniu szkolen. Jest to proces
zarzadzania szkoleniami przez bezposrednich przetozonych. Ponadto na macierzy
kompetencji nalezy okresli¢ optymalng liczbe operatordéw, ktora potrafi wykonywacé dang
operacje i porownac ja z rzeczywistg liczbg operatorow, ktorzy moga samodzielnie przy tej
operacji pracowa¢ [6]. Bazujac na legendzie opisanej na macierzy kompetencji
przedstawionej w Tabeli 2, pracownik nie jest w stanie samodzielnie wykonywaé pracy
kiedy:

—  nie przeszedt szkolenia w ogole,

—  jest w trakcie szkolenia (ma oznaczone 25% umiejetnosci),

— ma 50% umieje¢tnosci, co oznacza, ze pracuje na stanowisku, ale caly czas pod
kontrola przelozonego. Z tego tez powodu instruktaz nadal trwa, a pracownik nie
jest catkowicie samodzielny.

Natomiast jako pelnoprawnego pracownika do wykonania pracy uznaje si¢ operatora,
ktory:

—  ma 75% umiejetnosei, co oznacza, ze przeszedl szkolenie i samodzielnie moze
pracowaé na stanowisku pracy,

—  moze szkoli¢ (100% umiejetnosci), co oznacza, ze poza wykonywaniem pracy,
operator moze szkoli¢ innych operatoréw (posiada wiedzg jak to robic).

Macierz kompetencji przyjmuje dla przetozonego role narzedzia do zarzadzania
zasobami ludzkimi. Dzi¢ki niej przetozony jest w stanie sprawdzi¢ obsad¢ pracownikow,
zweryfikowa¢ braki personalne w zalezno$ci od operacji, wskazaé osoby, ktore powinny
zosta¢ przeszkolenie oraz wyznaczy¢ termin szkolenia. Istotnym problemem w macierzach
kompetencji, ktore wystepuja w literaturze, jest brak zapisu na temat dlugosci instruktazu,
ktory prowadzony jest zgodnie z metoda TWI IP. W przeanalizowanej literaturze nie
znaleziono wzoru, ktory umozliwilby oszacowanie czasu szkolenia poprowadzonego
zgodnie z metodg TWI IP. Znajagc taka warto$¢ przelozony bylby w stanie, poza
wyznaczeniem trenera i ucznia, okresli¢ ile czasu powinien zajaé instruktaz, co jest
niezbgdnym elementem zarzadzania pracg w swoim obszarze. Wazne wobec tego jest
opracowanie wzoru, ktory umozliwilby wyznaczenie szacowanego czasu trwania
instruktazu zgodnie z metoda TWI IP.

3.Szacowanie czasu instruktazu prowadzonego zgodnie z metoda TWI IP

Czas instruktazu stanowiskowego prowadzonego zgodnie z metodg TWI IP jest zalezny
od dhugosci czasu cyklu (ang. Cycle Time, C/T) poszczegdlnej operacji. C/T przedstawia,
jak czesto gotowa sztuka wychodzi na koncu gniazda produkcyjnego [9]. Jest on wobec
tego mierzony, a nie obliczany. W celu opracowania wzoru szacujgcego czas instruktazu
prowadzonego zgodnie z metodg TWI IP przeprowadzono badania w krajowym przemysle,
podczas ktoérych zmierzono czas instruktazu stanowiskowego prowadzonego przez 107
pracownikéw produkcyjnych (gltéwnie brygadzistow i doswiadczonych operatorow).
Badania przeprowadzono w 11 przedsigbiorstwach produkcyjnych, ktorych fabryki
zlokalizowane sg na terenie Polski. Badane firmy nalezaly do réznych branz
produkcyjnych, o roznych procesach wytworczych (Rysunek 2).
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Rys. 2. Liczba przebadanych przedsigbiorstw produkcyjnych w zaleznosci od branzy
) produkcyjne;j.
Zrodto: Opracowanie wlasne

Przy wykonywaniu badan zdefiniowano nastepujace zatozenia:

— wzigto pod uwage wylgcznie czasy instruktazy, ktore zostaly przeprowadzone
zgodnie z metodag TWI IP.

—  czas realizacji kroku 2. oraz kroku 3. podczas instruktazu zgodnie z metodg TWI
IP uzalezniono i przedstawiono wzgledem zadanego czasu cyklu operacji. Krok 1.
oraz krok 4. metody TWI IP jest zazwyczaj niezalezny od dlugosci czasu cyklu
dlatego w obliczenia podano ich warto$ci wyrazone w minutach,

—  przeanalizowano tylko instruktaze z takich operacji, w ktérych czas cyklu nie
przekraczat 10 minut.

Analiza statystyczna dla przedstawionych pomiaréw rozpoczyna si¢ od okreSlenia

sredniej arytmetycznej oraz odchylenia standardowego, ktore niezbedne sa do wyznaczenia
ufnosci wraz z okreSleniem jej przedzialow. W celu oszacowania wartosci rzeczywistej na
podstawie $redniej arytmetycznej z pomiaréw niezbedne jest okreSlenie przedzialow, w
ktorych znajduje si¢ warto$¢ rzeczywista z zatozonym z gory prawdopodobienstwem.
Prawdopodobienstwo zalozone, ze warto$¢ rzeczywista znajduje si¢ w przedziale ufnosci
okresla si¢ mianem poziomu ufnosci [10]. Na potrzeby tej analizy poziom ufnosci ustalono
na poziomie 95%, co oznacza, ze na 100 wynikéw pomiarowych 95 mieSci si¢ w
wyznaczonym przedziale ufnosci. Przedstawione obliczenia zawarto w Tabeli 3.
Zgodnie z zatozeniami do obliczen, krok 1. oraz krok 4. wyrazony zostal w minutach, a
krok 2. oraz krok 3. wyrazono w wartosci wzglgdem zmierzonego czasu cyklu operacji. W
Tabeli 4 zaprezentowano sumaryczng warto$¢ Sredniej arytmetycznej oraz okre§lono
przedziat ufnosci dla poszczegdlnych grup krokéw metody TWI IP.
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Tab. 3. Obliczenia czasu instruktazu na bazie przeprowadzonych pomiaréw w zaleznosci

od kroku metody TWI IP. Zrédlo: Opracowanie wlasne

o 23 o Eh
w4 B = C o
22355 835|280 |2mol| =3
ZBIORY 28332 |2g2| 285 |28 s &
Eég%g_ &E'g G828 F |c8Fk g8
=] o © X
Krok 1. metody TWI IP ) ) . .
(min) 05:18 | 00-44 | 00:09 05:09 05:26 | 05:09-05:26
Prezentacja
Krok 2. nr2.1 1,283 | 0,120 | 0,023 1,260 1,306 | 1,260-1,306
rﬁiﬁﬁg Prezentacja
nr2.2 3,037 | 0,170 | 0,033 3,005 3,070 | 3,005-3,070
(wzgledem
za(éa/r%c;go Prezentacja
nr 2.3 6,099 | 0,154 | 0,030 6,069 6,128 | 6,069-6,128
Prezentacja
nr 3.1 1,555 | 0,121 | 0,023 1,531 1,578 |1,531-1,578
Krok 3. | Prezentacja
metody nr 3.2 1,375 | 0,120 | 0,023 1,351 1,398 | 1,351-1,398
TWIIP
(wzgledem | Prezentacja
zadanego nr 3.3 2,859 | 0,163 | 0,031 2,828 2,891 |2,828-2,891
C/T)
Prezentacja
nr 3.4 5,597 | 0,165 | 0,032 5,565 5,628 | 5,565-5,628
Krok 4. metody TWI IP . .
(min) 04:37 | 00:44 | 00:08 04:29 04:45 04:29-04:45

Tab. 4. Sumaryczna wartosci wynikow dla poszczegolnych grup krokéw metody TWI IP.
Zrodto: Opracowanie wlasne

. Dolna Gorna
Wartos¢ . . . L.
. . granica granica Przedziat ufnosci
Srednia L. L
ufnosci ufnosci
Krok 1.+Krok 4. 09:55 09:38 10:12 9:38-10:12
Krok 2.+Krok 3. | 21,804 C/T 22/6,110 21,999 C/T 21,610 C/T-21,999 C/T
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Na podstawie wynikow zaprezentowanych w Tabeli 4 zalozono, ze szacunkowy czas
szkolenia (ang. Instruction Time, I/T) poprowadzonego zgodnego z metoda TWI IP przy
zawartych zalozeniach wynosi:

UT = 10 min + 21,80 C/T (1)

Warto$¢ wskaznika I/T jest szacunkowa. Ma ona na celu wskazywa¢ prawdopodobny czas
szkolenia, a nie precyzyjnie podawac jego dtugosc. Poznanie wartosci szacunkowej czasu
szkolenia jest niezbgdne przy efektywnym zarzadzaniem procesem szkolen w firmie.
Analizujac wyniki pomiaréw i obliczen nalezy wyj$¢ z wnioskiem, ze krok 1. podczas
prowadzonego instruktazu wedtug metody TWI IP jest niezalezny od czasu cyklu operacji.
Na jego dlugos¢ wplyw majg predyspozycje trenera, ktory moze poswigci¢é wigcej lub
mniej czasu na przygotowanie ucznia do wlasciwego instruktazu. Jednakze metoda TWI IP
wymaga w tym kroku przekazania pewnego minimum informacji, ktére to przekazanie
zajmuje Srednio 5:18 minut. Pierwsza prezentacja trenera podczas kroku 2. instruktazu
zgodnego z metodg TWI IP jest bliska czasowi cyklu operacji niezaleznie od procesu
produkcyjnego, przy ktorym instruktaz si¢ odbywat. Czas tej prezentacji wynosi $rednio
1,28 dlugosci czasu cyklu. Jest to rezultatem tego, ze w na tym etapie trener praktycznie
pracuje zgodnie z tempem produkcji omawiajac stownie wylacznie glowne kroki w pracy.
Znacznie, bo az o $rednio ponad 3 krotnie wzgledem czasu cyklu, wzrasta czas drugiej
prezentacji trenera, w ktorej poza glownymi krokami omawiane sa wskazowki. Taki wzrost
jest wynikiem tego, Ze trener omawiajgc wskazowki zaprzestaje wykonywaé prace
skupiajac si¢ na opisie stownym. Ostatnia prezentacja trenera jest dtuzsza o $rednio 6,1 razy
od czasu cyklu gtéwnie ze wzgledu na to, ze dominuje w niej przekaz stowny, poniewaz
trener poza gtéwnymi krokami oraz wskazowkami szczegblowo omawia przyczyny
wystepowania wskazowek. Jest to najdluzsza prezentacja trenera, ale zarazem
najwazniejsza, bo poprzez przyczyny trener wzbudza w uczniu $wiadomos¢ istoty
wystepowania wskazoéwek w pracy. Krok 3. instruktazu prowadzonego zgodnie z metoda
TWI IP zaczyna si¢ od wykonania jednego cyklu produkcyjnego przez ucznia w ciszy, bez
stownego omawiania zadnych elementéw w pracy. Prezentacja ta jest $rednio 1,56 razy
dhuzsza od czasu cyklu. Zazwyczaj jest to rezultatem braku wprawy ucznia. To w tej
prezentacji uczen po raz pierwszy fizycznie wykonuje cykl produkcyjny. Jak wykazuje
analiza, czas wykonania drugiej prezentacji ucznia w korku 3. instruktazu prowadzonego
zgodnie z metodg TWI IP jest krotszy od czasu wykonania pierwszej prezentacji ucznia
pomimo tego, ze w drugiej prezentacji uczen poza wykonywaniem pracy musi réwniez
omawia¢ gtowne kroki. Jest to zwigzane z tym, ze uczen wykonujac prace po raz drugi
zaczyna zdobywaé do$wiadczenie praktyczne, a wypowiadanie gldéwnych krokoéw nie
wplywa znaczaco na wydluzenie tej prezentacji. Trzecia prezentacja ucznia, w ktorej to
uczen omawia gtdwne kroki i wskazoéwki w pracy jest o srednio 6% krotsza od tozsamej
prezentacji trenera w kroku 2. instruktazu zgodnie z metodg TWI IP. Jest to spowodowane
tym, ze uczen zazwyczaj krocej omawia glowne kroki i wskazowki, anizeli robit to trener.
Podobna sytuacja nastepuje w czwartej prezentacji ucznia, ktéra to jest o $rednio 8%
krétsza od tozsamej prezentacji trenera w kroku 2. instruktazu. Czas przeprowadzenia
kroku 4. instruktazu wedlug metody TWI IP, podobnie jak w kroku 1., niezalezny jest
czasu cyklu operacji i wynosi $rednio 4:37 minuty.
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4. Whnioski

Metoda TWI IP jest jedng z najczg¢Sciej stosowanych metod instruktazu w firmach
produkcyjnych. Jest bardzo efektywnym narzedziem instruktazu stanowiskowego glownie
dzigki temu, ze opiera si¢ na cyklu PDCA oraz na przekazywaniu wiedzy w matych
porcjach, ktore uczen jest w stanie zapamigtac i powtorzyc. Jej efektywne uzytkowanie jest
mozliwe wytacznie wtedy, kiedy opracowano w wybranym przedsicbiorstwie macierz
kompetencji, ktora stuzy skutecznemu zarzadzaniu systemem szkolen stanowiskowych. Jest
ona podstawg pod zarzadzanie procesem szkolen w przedsigbiorstwie oraz jest niezbedna
przy rozdysponowywaniu pracy pomiedzy operatorow przez bezposrednich przetozonych.
Efektywne zarzadzanie systemem szkolen stanowiskowych wymaga planowania czasu
zarowno instruktorom, jak i operatorom. Opracowany w niniejszej pracy wzOr na
szacunkowe obliczanie czasu instruktazu stanowiskowego z wykorzystaniem metody TWI
IP jest wobec tego niezbednym elementem planowania systemu szkolen w
przedsigbiorstwie i staje si¢ uzupetnieniem standardowej macierzy kompetencji.
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