KONCEPCJA REORGANIZACJI STANOWISKA PRACY BARISTY
POD WZGLEDEM REDUKCJI MARNOTRAWSTWA CZASU
PRZY PARZENIU KAW METODAMI ALTERNATYWNYMI

Stawomir RZEPIELA

Streszczenie: W artykule zaprezentowano sposob identyfikacji przyczyn marnotrawstwa
czasu oraz propozycje jego redukcji w przedsigbiorstwie ustlugowym branzy
gastronomicznej. Marnotrawstwo (jap. muda), obok nieregularno$ci (jap. mura)
inadmiernego obcigzenia praca (jap. muri), stanowi podstawowg barier¢ we wdrozeniu
w organizacjach koncepcji szczuplego zarzadzania. W ramach artykulu zostaje
przedstawiona propozycja reorganizacji baru, oparta o obserwacje powstale w wyniku
przeprowadzenia badan czasu pracy, oraz wdrozenia elementéw metody 5S. Dziatania te
majg na celu zmniejszenie strat czasu na stanowisku przygotowywania kaw metodami
alternatywnymi — bezposrednio w procesie przygotowania napoju, a przez to calego
procesu obstugi klienta.

Stowa Kkluczowe: marnotrawstwo, 5S, metody badania czasu pracy, obserwacja
migawkowa, fotografia dnia roboczego.

1. Wprowadzenie

W czasie gdy Taiichi Ohno (twdrca Toyota Production System) okreslit siedem typow
marnotrawstwa, nikt nie przewidywat rangi i globalnego wptywu tego odkrycia na sektor
przemystowy i ustugowy wielu branz. Podejscie powstate w oparciu o koncepcje szczuptej
produkcji staje si¢ coraz powszechniejsze rowniez w polskich przedsigbiorstwach niosac ze
sobg spore oszczgdnoSci. Do niedawna branza ustlugowa i biura w niewielkim stopniu
widzialy mozliwo$¢ zastosowania Lean w obszarze swojej dziatalnosci [1].

Celem niniejszego przyktadu jest przedstawienie propozycji reorganizacji cz¢sci baru,
w obrebie ktorego odbywa si¢ parzenie kaw metodami alternatywnymi w kawiarni, pod
wzgledem redukcji marnotrawstwa czasu. Wtiasciciele jej nie wyrazili zgody na
umieszczenie w niniejszym artykule nazwy lokalu w ktorym zostaly przeprowadzone
badania, w zwigzku z czym w dalszej jego czeSci nazywana bedzie kawiarnia XYZ.
Powstata ona w 2009 roku w miescie, ktéorego populacja liczy ponizej 120tys.
mieszkancow. Poczatkowo kawiarnia byta ukierunkowana na kawy przygotowywane za
pomocg ekspresu cisnieniowego oraz w przypadku kaw biatych z wykorzystaniem techniki
latte art — free pouring. Od 2010 roku stopniowo wprowadzano alternatywne metody
parzenia czarnej kawy:

—  aeropress,

—  chemex,

—  drip,

—  Kkalita,

—  syphon.
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Ostateczna organizacja stanowiska parzenia kaw metodami zostata zaprojektowana
i wprowadzona w potowie 2014 roku.

XYZ wspolpracuje z licznymi europejskimi przedsigbiorstwami branzy kawowej
(palarnie kawy, dostawcy sprzetu i akcesoriow baristycznch, dostawcy produktow
spozywczych). Ponadto czynnie bierze udzial w targach branzowych oraz Krajowych
i Swiatowych Mistrzostwach Baristow. W momencie powstawania artykutu zatrudnionych
w niej bylo siedmioro pracownikow.

Potencjalne marnotrawstwo czasu zostalo zbadane za pomocg zastosowania metod
badania czasu pracy (potgczenia techniki obserwacji migawkowej i fotografii dnia
roboczego). Natomiast praktyki 5S zostaly zastosowane zar6wno w przypadku identyfikacji
marnotrawstwa, jak i przy projektowaniu dziatan korygujacych.

2. Marnotrawstwo

Tematyka marnotrawstwa w literaturze jest zazwyczaj poruszana w aspekcie
przedsigbiorstw produkcyjnych i biur. Trudnym jest znalezienie kompendium wiedzy
pozwalajace wdrozy¢ koncepcje Lean w ustugach, tym bardziej w przypadku malych
przedsigbiorstw branzy gastronomicznej. Dlatego tez ze wzglgdu na specyfike
realizowanego tematu, badania zostaly przeprowadzone w sposdb nieszablonowy
i dostosowany do potrzeb podmiotu jakim byta kawiarnia XYZ.

Marnotrawstwo (jap. muda) to zbedne, nie dodajace wartosSci dziatania, zuzywajace
zasoby, lub powodujace ich niepetne wykorzystanie [2]. Obok nieregularnosci (jap. mura)
inadmiernego obcigzenia praca (jap. muri), stanowi podstawowaq barier¢ we wdrozeniu
koncepcji szczuptego zarzadzania, a przez to uzyskania sporych oszczednoscei.

Taiichi Ohno w oparciu o do§wiadczenia koncernu Toyota w ramach TPS opracowat
model siedmiu rodzajoéw dziatan bedacych marnotrawstwem. Sg one powigzane [2]:

—  znadprodukcja,

—  z oczekiwaniem (czas w ktorym warto$¢ wyrobu/ustugi nie ulega zwigkszeniu),

—  znieodpowiednim przygotowaniem produkcji,

—  znieodpowiednim przygotowaniem warsztatu produkcji,

—  zniezgodno$ciami dotyczacymi wymagan jakosciowych,

—  ze zb¢dnym transportem,

—  znieodpowiednim przygotowaniem produkcji.

Wspomniany model z powodzeniem znalazt réwniez zastosowanie w sektorach
ustugowych. Oprocz owych siedmiu wymienionych rodzajow dziatan nie dodajacych
warto$ci wyrdznia si¢ jeszcze jeden — niewykorzystany potencjat pracownikoéw. W zwigzku
z tym wspodtczesnie w lean management wyrdznia si¢ osiem typow mudy [1].

2.1. Identyfikacja marnotrawstwa

Wedtug Shook J. i Rother M. [3] podstawowym narzedziem do identyfikowania mudy
jest mapowanie strumienia warto$ci (ang. Value Stream Mapping). Shuzy odwzorowaniu
przeptywéw materialowych i informacyjnych w systemie produkcyjnym przedsigbiorstwa.
Jest zapisem kolejnych krokéw, ktore sa wykonywane w procesie produkcji wyrobu (od
surowca do wyrobu gotowego). Metoda wywodzi si¢ z koncernu Toyota, gdzie znana jest
pod nazwag ,mapowanie przeplywow materiatbw 1 informacji”. Jej zadaniem jest
przedstawienie stanu biezgcego systemu produkcyjnego i1 projektowanie tak zwanych
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przysztych ,jidealnych” stanow, tworzonych w celu wdrozenia odchudzonego systemu
produkcyjnego.

Przedstawione w artykule badania, sa jednie czeScig badan, ktore objety swym
zakresem calg kawiarni¢, oraz wszystkie odbywajace si¢ w niej procesy. Zatem nie
zastosowano mapowania strumienia wartosci, gdyz nie byto potrzeby identyfikacji miejsca
wystepowania mudy, lecz jej przyczyn. W zwigzku z tym skorzystano z metod badania
czasu pracy, by je zidentyfikowac.

Techniki badania czasu mozna zaliczy¢ do najstarszych stosowanych technik
organizatorskich. Poczatkowo czas na wykonanie poszczegdlnych zadan ustalano
woparciu o szacunki doswiadczalne szefa dla calej operacji lub procesu bez
wczesniejszego przeanalizowania metod pracy. Dopiero F. W. Taylor opracowat zalozenia
metodyki pomiaru czasu przede wszystkim sprowadzajacej si¢ do podziatu catego procesu
pracy na elementy sktadowe oraz zastosowania chronometru (zegarka, stopera) do pomiaru
czasu (stad polska nazwa jednej z metod — chronometraz) [4]. Do badania czasu roboczego
wg Taylora mozna przystapi¢ dopiero po uprzednim racjonalnym ustaleniu metody pracy.
Zatem badanie czasu roboczego jest podstawowym narzedziem wykrywania, zmniejszania
i eliminowania czasu nieuzytecznego, czyli czasu traconego przez pracownika zaréwno
w przypadku przyczyn obiektywnych (niezawinionych) jak i subiektywnych (zawinionych)
[5]-

Fotografia dnia roboczego polega na ciaglej obserwacji i wykonywaniu pomiaroéw czasu
zuzywanego na stanowisku, uwzgledniajac przy tym czasy pracy i przerw. Czas
przewidziany na wykonanie jednej fotografii zazwyczaj jest rowny czasowi trwania jednej
zmiany roboczej. Wyniki fotografii dnia pracy sluza migdzy innymi do usprawniania
organizacji produkcji (organizacji stanowisk roboczych i pracy). W odroznieniu od
fotografii dnia roboczego obserwacja migawkowa zast¢puje ciggla obserwacj¢ i pomiar
czasu czynnosci, rejestrowaniem co pewien okreSlony czas spostrzezen, oraz uzyciem
rachunku prawdopodobienstwa do okreslenia wymaganej liczby obserwacji. [6]

Metody badania czasu pracy maja za zadanie wspomagac¢ ustalenie stopnia
wykorzystania czasu oraz norm pracy. Moga jednak rowniez stanowi¢ dobry punkt wyjscia
przy standaryzacji procesow, a takze wspomagaja identyfikacje marnotrawstwa.
W przypadku wykonanych pomiaréw potgczone zostaty ze sobg fotografia dnia roboczego
i obserwacja migawkowa, co opisane zostanie w punkcie 3.1.

2.2. Praktyki 5S i unikanie marnotrawstwa

Z koncepcji Kaizen (silnie akcentujacej angazowanie si¢ pracownikéw w ciagle
ulepszanie 1 sterowanie procesami) wywodzg si¢ zbiory wskazowek dotyczacych
organizowania stanowisk pracy oraz unikania marnotrawstwa [7].

Metoda 5S jest jednym z glownych narzgdzi lean management i sklada si¢ z pigciu
krokow. Nazwy ich w jezyku polskim, angielskim i japonskim rozpoczynaja si¢ od litery
.S, a brzmig one nastepujaco [7, 8, 9]:

1. Selekcja/sortowanie (ang. sort, jap. seiri) — eliminacja ze stanowiska pracy oraz

otoczenia rzeczy nieprzydatnych oraz nieuzywanych.

2. Systematyczno$¢ (ang. systematise, jap. seiton) — rozmieszczenie rzeczy

przydatnych w sposob uporzadkowany i systematyczny, w taki sposob by mozna
byto od razu zauwazy¢, braku ktorej$ z nich.
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3. Sprzatanie (ang. sweep, jap. seiso) — utrzymanie porzadku w obrebie stanowiska
pracy, pozwalajace na zwigkszenie bezpieczenstwa pracy, kontroli dzialania
urzadzen oraz odpowiedzialno$ci za powierzone pracownikowi $rodki produkcji.

4. Standaryzacja (ang. standarize, jap. seiketsu) — ustalenie i wprowadzenie dobrych
praktyk i uczynienie z nich standardow.

5. Samodyscyplina (ang. self-discipline, jap. shitsuke) — utrzymanie samodyscypliny
przez ciagle stosowanie si¢ do wszystkich obowigzujacych wytycznych, zasad
i regulaminow, oraz dazenie do ich doskonalenia.

Niewatpliwg zaleta wprowadzenia zasad funkcjonowania organizacji opartych na 5S
jest to, iz nie proces ten nie wymaga dlugiego czasu, a daje duze korzysSci. Przestrzeganie
5S gwarantuje wysoka jako$¢, wysokg produktywnos¢, terminowo$¢ dostaw,
bezpieczenstwo pracy, wysokie morale zatrudnionych i zwigkszenie zysku poprzez
powstale oszczgdnosci [9].

3. Koncepcja reorganizacji stanowiska parzenia kaw metodami alternatywnymi
z wykorzystaniem elementéw SS

Badania oraz koncept reorganizacji stanowiska przedstawione ponizej, stanowig jedynie
fragment calosci, obejmujacej swym zakresem caty lokal — wszystkie procesy odbywajace
si¢ na barze, sprzatanie lokalu po zamknigciu, tworzenie raportow kasowych, czy
uzupetnianie zapaséw na poczatku dnia. Do niniejszego artykutu wybrano proces parzenia
kaw metodami alternatywnymi, ze wzgledu na niewielka §wiadomos¢ klientow tyczacej si¢
tych metod parzenia kawy, a takze tendencj¢ powstawania coraz wigkszej liczby kawiarni
specjalizujacych si¢ w metodach alternatywnych oraz wdrazaniu ich w juz istniejacych
lokalach. Proces parzenia kaw metodg alternatywna, stanowi sktadowa procesu obstugi
klienta, ktory z kolei obejmuje: przyjecie zamdwienia wraz z optata za ushuge, zaparzenie
kawy, oraz odpowiednie jej podanie.

3.1. Opis pomiarow technika badan czasu pracy

Badania miaty charakter wyrywkowy. Przeprowadzone zostaly na reprezentatywnej
probce dobranych momentéw obserwacji, poniewaz tyczyly si¢ one jedynie stanowiska
parzenia kaw metodami alternatywnymi. Ponadto pomiary ograniczono do dwoch
najczesciej zamawianych typow kaw (sposrod 5) — drip i chemex. Wspomniana
wyrywkowo$¢ jest cechag charakterystyczng obserwacji migawkowej. Natomiast arkusz
pomiardéw (tab. 1) i sposob ich przeprowadzenia zostal zaczerpnigty z techniki fotografii
dnia roboczego.

Pomiary miaty miejsce w okresie 10-31.10.2014 przy barze kawiarni XYZ, ktorego
organizacj¢ w sposob uproszczony przedstawia rys. 1. Sposréd siedmiorga baristow do
badan zostata wybrana trojka z najwickszym doswiadczeniem (K — 5 lat, B — 7 miesigcy,
K. J. — 6 miesi¢cy). Pomiar dla kazdej metody zostal powtdrzony 60 razy (po 20 razy na
kazdego z trojga wybranych wczesniej pracownikdéw). Do obliczenia srednich czaséw dla
poszczegolnych czynnos$ci zostata zastosowana $rednia ucinana, w zwigzku z czym pod
uwage wzigto jedynie 16 z 20 pomiardw przypadajagcych na bariste realizujacego
zamowienie na napdj wykonany dang metods. Jednakze wartoSci ekstremalne dla
obserwacji, a dokladniej przyczyny ich powstania zostaly uwzglednione przy analizie
zrédel marnotrawstwa czasu z perspektywy stanowiska parzenia kaw metodami
alternatywnymi (nr 9 na rys. 1).
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Tab. 1. Fragment arkusza rejestracyjnego pomiaru

Pracownik: B Przygotowanie kawy: Nr karty: 4
Data obserwacji: 14.10.2014 chemex / drip
Godzina rozpoczgcia obserwacji: 10:24
Czas biezacy Elementy zuzycia czasu Czas trwania Uwagi
min sek.
00 19 Wazenie ziaren 00:19
00 30 Sktadanie filtra 00:11
00 43 Nalewanie wody 00:13
00 53 Zwilzenie filtra 00:10
01 01 Wylanie wody 00:08
01 17 Mielenie ziaren 00:16
01 35 Nalewanie wody 00:18
01 45 Polewanie 1 00:10
02 15 Przerwa 00:30
04 37 Polewanie 5 00:19
08 55 Przerwa 04:18 Obsluga klientow
09 00 Wyrzucenie filtra 00:05
10 25 Przerwa 01:25 Zaniesienie innego
zamOwienia
10 47 Przelanie kawy do filizanki 00:22
Czas stycznosci kawy z wodg 07:20 04:00-05:00
zrodto: [opracowanie wlasne]
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Rys. 1. Organizacja baru kawiarni XYZ, gdzie: 1. Blender, 2. Komora zlewu, 3. Pojemnik
na $mieci, 4. Ekspres cisnieniowy, 5. Mlynek do kaw parzonych ekspresem cisnieniowym,
6. Mtynek do kaw parzonych metodami alternatywnymi, 7. Warnik, 8. Ociekacz
z wbudowanym optukiwaczem, 9. Obszar parzenia kaw alternatywnych, 10. Obszar
przyjmowania zamoéwien i sprzedazy, 11. Witryna chodzaca.
zrodto: [opracowanie wlasne]
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Przed przystgpieniem do pomiaréw dokonanych za pomocg stopera, dany pracownik
byt obserwowany w celu ustalenia metodologii parzenia kawy stosowanej przez niego.
Zostata ona przedstawiona na wykresach na rys. 2 i rys. 3, przedstawiajacych $redni czas
wykonywania poszczegdlnych czynnosci dla kawy ,,chemex” 1 ,,drip”.

Juz przy pobieznym zapoznaniu si¢ z wspomnianymi wykresami, mozna spostrzec brak
standaryzacji procesu. Pomingwszy rozbieznosci czasowe w poszczegdlnych czynnosciach
powstate w wyniku przyczyn wywodzacych si¢ z:

—  natury procesu (wplyw gatunku kawy na predko$¢ przesaczania si¢ wody, czy

wielkos¢ strumienia wody, ktorym polewana jest kawa),

—  czynnikdw zewnetrznych (umiejetnosci i dos§wiadczenie baristy, temperatura,

wilgotnos$¢ i cisnienie panujgce w otoczeniu);
mozna zauwazy¢, iz metody stosowane przez kazdego z basistow, roznig si¢ migdzy soba
pod wzgledem ilosci czynnosci (liczba polan kawy, lub przenoszenie drippera z filtrem do
komory zlewu).
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Rys. 2. Sredni czas wykonywania poszczegolnych czynnosci przy przygotowywaniu
chemexa’, gdzie K, B i K.J. oznaczajg poszczegdlnych baristow
zrodto: [opracowanie whasne]

Pojecie ,przerwa” pojawiajagce si¢ na wykresach okreSla czas wymuszony przez
charakter procesu, gdy barista musi poczekac, az dana partia wody przesaczy si¢ przez filtr
z kawg. Dhuzsze ,przerwy” znajdujace odzwierciedlenie w przerwie po ,,polewaniu 47, czy
,polewaniu 5” wynikaja z wykorzystania jej przez pracownika do wykonania innej
czynnosci zwigzanej z innym zamowieniem, co zostato odnotowane w kolumnie ,,uwagi”
w arkuszu rejestracyjnym pomiaru.
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Drip
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Rys. 3. Sredni czas wykonywania poszczegdlnych czynnosci przy przygotowywaniu
,dripa”, gdzie K, B i K.J. oznaczaja poszczegolnych baristow
zrédlo: [opracowanie wilasne]

Ponadto, mozna zauwazyc¢, ze wyniki w przypadku ,,dripa” sa bardziej zrownowazone
w stosunku do ,,chemexa”. Spowodowane jest to, ze parzenie ,,chemexa” charakteryzuje si¢
wyzszym poziomem trudnosci w stosunku do ,,dripa”, ze wzglgdu na grubszy filtr majacy
istotny wptyw na predko$¢ przesaczania si¢ wody, co mozna zauwazy¢ na wykresie
znajdujgcym si¢ na rys. 6.

chemex

Rys. 6. Najczesciej wystepujace przyczyny wydtuzania si¢ ,,przerw”. Gdzie:1 — obstuga
klientow, 2 — réwnolegla realizacja innego zamowienia, 3 — nie przygotowanie naczynia,
4 — trudnosci z doborem odpowiedniej tyzeczki, 5 — niewtasciwy dobor talerzyka do
filizanki, 6 — problemy ze znalezieniem odpowiedniego kubka na wynos, 7 — czopowanie
si¢ filtru kawa
zrodlo: [opracowanie wilasne]
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W przypadku ,,chemexa” najwigkszym problemem (wystepujacym dziesigciokrotnie
w trakcie pomiarow) jest wspomniane juz ,.czopowanie si¢ filtru kawa”, co ma miejsce
najczgsciej pod koniec procesu parzenia. Zarowno filizanki jak i kubki na wynos znajduja
si¢ na ekspresie ci$nieniowym do kawy (nr 4 — rys. 1). Jednak w przypadku wyczerpania
si¢ znajdujacej si¢ tam partii kubkoéw papierowych, zapasy tychze mozna znalez¢ w szafce
pod zlewem (nr 2 —rys. 1), w ktdrej panuje nietad — co z kolei op6znia przelanie kawy do
pojemnika i1 czgsto wydtluza ,,przerwe” po ostatnim polaniu. Trzecig najistotniejsza
przyczyna (wystgpujaca raz na 10 przypadkow) jest niewtasciwe dopasowanie tyzeczki do
filizanki. Powodem tego stanu rzeczy, s wymieszane sztuéce, gdyz w organizerze znajduja
si¢ jedynie trzy kieszenie. W pierwszej umieszczone sg przybory takie jak nozyczki,
otwieracz do butelek, korkociag itp., w drugiej znajduja si¢ noze, widelce i widelczyki do
ciasta, natomiast w ostatniej trzy rodzaje tyzeczek (dtugie do late, mate do espresso, oraz
srednie do pozostatych kaw). Bledy tego typu najczg$ciej majg miejsce w godzinach
najwickszego obtozenia lokalu, gdy kolejka zamowien jest bardzo duza.

Przy parzeniu ,,dripa” najczgsciej wystgpujacym problemem jest rowniez niewlasciwe
dopasowanie tyzeczki do podawanego napoju, na rowni z rownolegla obstuga klientow
(wystepujace po 5 razy). Drugi czynnik by¢ moze stanowi wiekszy problem przy parzeniu
,dripa” niz ,,chemexa” ze wzgledu na szybszy przeplyw wody, a co za tym idzie krotsze
przerwy” 1 wigkszg czestotliwosé polewania kawy. Uniemozliwia to poprawne zaparzenie
kawy i rownoczesnie nalezyta obstuge klienta przy kasie. Innym waznym problemem,
w przypadku ,,dripa” okazal si¢ btedny dobor talerzyka do filizanki. Przeznaczone do tego
rodzaju kawy talerzyki znajduja si¢ na polce pod ladg w drugim rzedzie na wysokosci
miegdzy obszarem sprzedazy, a obszarem parzenia kaw metodg alternatywna. Siegajac po
nie pracownicy najczeséciej wyjmowali talerz znajdujacy si¢ w pierwszym rzedzie.

By kawy zaparzone tymi metodami mogly by¢ okreslone mianem ,,dobrze
przygotowanych”, proces parzenia musi spetlniaé szereg wymagan. Z perspektywy
czasochtonnosci procesu najistotniejszym czynnikiem jest czas w jakim kawa ma stycznosé
wodg. Na rys. 4 i 5 przedstawione zostaly wykresy obrazujacy proces czasochtonnosci
parzenia kawy omawianymi metodami. W obrebie kazdego wykresu zostal uwzgledniony
czas przygotowawczy obejmujacy takie czynnosci jak wazenie i mielenie kawy,
przygotowanie filtra i jego zalewanie, a takze wyrzucanie filtra i przelewanie napoju do
naczynia, w ktorym ma zosta¢ podany. Pozostale zawieraja si¢ w ,,czasie stycznosci kawy
z woda”. Linie przerywane obrazujg przedzial czasowy w jakim musi zawiera¢ si¢ dobrze
zaparzona kawa dang metodg — dla ,,chemexa” pomi¢dzy 4 1 5 minutg, natomiast dla dripa
pomiedzy 3 i 4 minuta.

Przygotowanie odpowiednich naczyn odbywa si¢ w czasie przerw pomigdzy
poszczegolnymi polaniami i dlatego nie zostalo uwzglednione w pomiarach. Jednakze
w kolumnie ,,uwagi” zapisane zostaty przypadki, gdy zta organizacja porcelany i sztu¢cow
miata wptyw na wydhuzenie badanego procesu. Na obu wykresach (rys. 4 i 5) mozna
zauwazy¢, ze wszyscy pracownicy w przypadku obu metod mieszczg si¢ w wyznaczonych
przedziatach czasowych. Trzeba jednak pamigtaé, ze kawa ,,idealna” nie charakteryzuje si¢
jedynie odpowiednim czasem parzenia, ale rowniez odpowiednig ilo$cig rozpuszczonych
czasteczek zmielonej kawy w wodzie. By zbada¢ tg zalezno$¢ kawiarnia XYZ powinna
zainwestowaé w rzadko jeszcze spotykany w Polsce refraktometr VST LAB.
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czas przygotowania kawy czas stycznosci zmielonej czynnosci przygotowawcze
kawy z wodg

Rys. 4. Wykres czasochtonnos$ci procesu parzenia kawy metoda chemex
zrodlo: [opracowanie wilasne]

05:31
05:16
05:02
04:48
04:33
04:19
04:04
03:50
03:36
03:21
03:07
02:52
02:38
02:24
02:09
01:55
01:40
01:26
01:12
00:57
00:43
00:28
00:14
00:00

czas przygotowania kawy czas stycznosci zmielonej czynnosciprzygotowawcze
kawy z woda

Rys. 5. Wykres czasochtonnos$ci procesu parzenia kawy metoda drip
zrodlo: [opracowanie wilasne]

3.2. Zastosowanie metody SS przy tworzeniu koncepcji reorganizacji stanowiska
pracy

Zmiany w organizacji stanowiska opisane ponizej, majg charakter czysto hipotetyczny.

Spowodowane jest to tym, iz wiasciciele nie posiadali w danym momencie odpowiednich
funduszy by wdrozy¢ zaproponowane zmiany. Prawdopodobnym jest, iz zalecenia zostana
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zastosowane w lipcu 2015 roku, w czasie gruntownego remontu kawiarni, majacego na celu
stworzenie lokalu modelowego dla wprowadzenia franczyzy.

W ramach pierwszego ,,S” — selekcji, pracownicy otrzymali czerwone, zielone
i pomaranczowe kartki samoprzylepne ktorymi mieli oznaczy¢ wszystkie elementy
znajdujace w si¢ w obszarze stanowiska parzenia metodami alternatywnymi. Zastosowane
kolory nalezy rozumie¢ nastepujaco:

—  zielony — przedmiot jest potrzebny do pracy na stanowisku,

—  pomaranczowy — przedmiot jest potrzeby do pracy na stanowisku, lecz znajduje

si¢ w niewlasciwym miejscu,

—  czerwony — przedmiot jest zbedny na danym stanowisku.

W dalszej czgsci artykutu, znajduja si¢ odniesienia do elementéw znajdujacych si¢ na
rys. 1 (nr 1 itp.).

Obszar objety znakowaniem, obejmowal powierzchni¢ blatu, oraz potki pod nim
w nastepujacych miejscach:

—  otoczenie mtynkéw do kawy, warnika i ociekacza —nr: 5, 6, 7, 8,

—  obszar parzenia kaw metodami alternatywnymi —nr 9,

—  obszar przyjmowania zamowien i obstugi klienta — nr 10.

W zwiagzku z tym dziataniem nastgpujacymi kolorami oznaczono:

—  czerwony:

—  kosz z zeszytami rozliczen, na potce pod blatem —nr 10,

—  pomaranczowy:

— naczynia wykorzystywane do napojow sezonowych (np. cold brew),
wykorzystywane raz do roku, znajdujace si¢ na dolnej potce pod blatem —
nr9,

— talerzyki pod filizanki znajdujace si¢ na poélce pod blatem pomiedzy
obszaremnr 91 10,

—  kubki do wazenia kawy znajdujace si¢ pomigdzy ekspresem cisnieniowym —
nr 4, a mlynkiem —nr 5,

—  zielony:

—  pozostale przedmioty na stanowisku.

W  przypadku kosza z dokumentami oznaczonego czerwong kartka, zostato
zaproponowane przeniesienie go, do czgéci biurowej, znajdujacej si¢ na zapleczu drugiego
lokalu wiascicieli, oddalonego ok. 150m od omawianej kawiarni.

W obrebie drugiego ,,S” — systematycznosci, czyli uporzadkowaniu rzeczy przydatnych
na stanowisku zasugerowano nastgpujace zmiany. Pierwsze z nich tycza si¢ rzeczy
oznaczonych pomaranczowymi kartkami w czasie selekcji. Kubki do wazenia kawy
powinny zostaé przeniesione w okolice mitynka stuzacego do mielenia ziaren
przeznaczonych do kaw alternatywnych. Naczynia uzytkowane sezonowo mozna przenies¢
w miejsce kosza z dokumentami, lub na p6iki na zapleczu.

Ponadto na podstawie probleméw zaznaczonych w kolumnie ,uwagi” podczas
pomiaréw metodg badania czasu pracy, opracowane zostaly ponizsze rozwigzania:

—  talerzyki ustawi¢ liniowo wzdtuz krawedzi potki (znajdujacej si¢ pod obszarem
nr9) zamiast w dwoch rzedach, co zdecydowanie zmniejszy czestotliwosé
(zaobserwowanych w czasie pomiar6w) pomytek przy szybkim doborze talerzy do
filizanek;

—  zakupi¢ nowy, wigkszy organizer na sztuéce z co najmniej pigcioma
,Kieszeniami”, ktérych dna powinny zosta¢ pomalowane na rézne kolory (na wzor
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tablic i szuflad cieni) — przypisane odpowiednim rodzajom sztuccow (np.
czerwone dno, tyzeczki do espresso, zotte — tyzki dlugie do duzego latte, zielone —
tyzeczki do pozostatych kaw, niebieskie — widelczyki do ciasta, pomaranczowe —
inne, rzadko uzywane sztucce i akcesoria);

—  w przypadku szafki zawierajacej zapasy kubkow na wynos, znajdujacej si¢ pod
zlewozmywakiem (nr 2), zaleca si¢ stworzenie przegrodek pionowych
wykonanych ze zwyklej plyty widrowej okleinowanej o szerokosci lcm.
Zdecydowanie ulatwi to poszukiwanie odpowiedniego kubka, gdy zabraknie ich
na ekspresie ci§nieniowym.

W obrebie kroku trzeciego — sprzatanie — szczegdlng uwagg zwrdcilo przenoszenie
zuzytego filtra ze stanowiska parzenia kaw metodg alternatywna do pojemnika na $mieci
zlokalizowanego po przeciwleglej stronie baru (nr 3), co powodowato zachlapywanie
podlogi resztkami napoju ktéry nie ulegt przesgczeniu. Dlatego tez proponuje si¢
zamontowanie niewielkiego pojemnika przeznaczonego specjalnie na wykorzystane filtry,
wbudowanego w bar, w miejscu zwolnionym przez naczynia wykorzystywane sezonowo.
Drugim aspektem jest odptyw ociekacza (nr 8), ktory nie jest podiaczony do sieci
kanalizacyjnej. Woda sptywa gumowym wezem do pigciolitrowego plastikowego kanistra.
Czesto zdarzalo sig, ze pracownicy nie oprozniali go na czas, co po przepetieniu kanistra
skutkowalo wylewaniem si¢ nieczystosci na potkg, czgsto brudzac sasiadujacy z nim
organizer na sztuéce. Pierwszym mozliwym rozwigzaniem byloby podiaczenie odptywu
ociekacza do sieci. Najblizsze ociekaczowi mozliwe do wykonania przytacze znajduje si¢
pod ekspresem ci$nieniowym (nr 4), co wigzalby si¢ z gruntownym remontem baru. Inng
opcja — mniej kosztochlonna, jest wprowadzenie norm, majacych na celu wymoc na
pracownikach regularne sprawdzanie poziomu zebranych w zbiorniku pltynéw, oraz jego
oproéznianie. Jesli chodzi o poziom utrzymania czysto$ci na stanowisku, mozna oceni¢ go
bardzo wysoko ze wzglgdu na biezgce sprzatanie powierzchni baru i znajdujacych si¢ na
nim urzadzen i naczyn w kazdej chwili wolnej od realizacji zamowien.

Weczesdniej zostato wspomniane, iz kazdy pracownik posiada swoja metode parzenia
kawy, ktora uwzglednia ogoélnie przyjete standardy. Z perspektywy czwartego ,,S” —
standaryzacji — nalezaloby ustali¢ najlepszg pod wzglgdem czasu wykonania metode
w oparciu o wyniki wykonanych badan czasu pracy. Na podstawie wykreséw znajdujacych
si¢ na rys. 4 i 5 mozna zauwazy¢, iz pod wzgledem kryterium czasu najlepsza metode
prezentuje pracownik oznaczony ,,K”. Na wynik ten najprawdopodobniej wptywa fakt, ze
jest to pracownik o najwigkszej wprawie przy wykonywaniu czynnosci, co powodowane
jest z kolei najdtuzszym okresem gromadzenia doswiadczenia. Wbrew pozorom jest to
istotny czynnik wyboru optymalnej metody, gdyz najbardziej do$wiadczony barista
wykona kawe o najlepszych parametrach (liczbie rozpuszczonych czasteczek kawy
w wodzie). Pomiarow tej zmiennej mozna dokona¢ za pomocg refraktometru VST LAB,
w ktory kawiarnia powinna si¢ zaopatrzy¢, by faktycznie oferowaé produkty o najwyzszej
jakosci, do czego oficjalnie dazy. Pracownicy poddani badaniu, w czerwcu 2014 roku
przeszli szkolenie z parzenia kaw metodami alternatywnymi w Krakowie, gdzie
sprawdzano ich napoje za pomoca wspomnianego refraktometru. Jedynie pracownik ,,K”
miescil si¢ za kazdym razem w normie, przewidzianej dla metod alternatywnych. Bardzo
czgsto mozna spotkac si¢ z postawa, ze pracy biurowej, czy tez ustug (m.in. takich jakie
swiadczy kawiarnia) nie da si¢, lub nie powinno si¢ standaryzowaé. Glownym
przytaczanym argumentem jest kreatywny charakter procesu i obawa o jego zatracenie,
a wzwigzku z tym obnizenie jakosci oferowanych ustug. Jednakze, tak jak potrawy, tak
kazda metoda parzenia kawy posiada swoj przepis, wytyczne i standardy, by mozna ja
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okresli¢c mianem dobrze przygotowanej kawy. Sa one przekazywane w ramach szkolen,
warsztatow 1 targdéw branzowych, stanowigc swoiste ,.know-how” kawiarni, ktore oferuja
,,metody alternatywne”. Oprdcz tego, sposob polewania kawy, dozy wody, liczba polan
zmielonej kawy i wiele innych zmiennych maja istotny wptyw na smak oferowanej kawy.
W zwigzku z tym wdrozenie standaryzacji w przypadku kaw alternatywnych jest wskazane,
gdyz umozliwia zwickszenie stopnia powtarzalno$ci oferowanych napojéw parzonych dang
metoda przez wszystkich basistow.

W ramach samodyscypliny (pigte ,,S”), sposrod proponowanych rozwigzan mozna

wyréznic:

—  tablice w formie algorytmu kolejnosci wykonywanych czynno$ci przy parzeniu
kaw metodami chemex i drip, rozmieszczone w miejscach niedostrzegalnych przez
klienta np. na Scianach zaplecza, ktore rowniez petni funkcj¢ szatni;

—  szkolenia z parzenia kaw metodami alternatywnymi przez wykwalifikowanych
i/lub utytutowanych baristow w ramach oficjalnych mistrzostw basistow Polski,
Iub nieoficjalnych mistrzostw basistow ,,Proinfuzja”;

— organizacja zebran pracownikow przynajmniej raz w miesigcu w celu
monitorowania stanu wiedzy i umiejg¢tnosci pracownikow, wymiany do§wiadczen,
oraz pobudzenia przeplywu pomystow od pracownikow do menagerow
i whascicieli w celu doskonalenia ustalonych normatywow.

By sprawdzié, czy opisana reorganizacja stanowiskowa przyniosta pozadany skutek,

nalezaloby dokonaé ponownych pomiarow, po jej wdrozeniu.

Trzeba zwroci¢é uwage, ze opisana koncepcja nie ma charakteru kompleksowego,

poniewaz jest dedykowana jedynie dla jednego wyodrebnionego stanowiska i jest jedynie
czgsceig konceptu wdrozenia 5S dla catego lokalu.

4. Whnioski

Analizujagc  koncepcje wdrozenia 5S dla stanowiska parzenia kawy metodami
alternatywnymi, zaproponowang dla kawiarni XYZ, mozna z calg pewnoscig stwierdzic, ze
wdrozenie jej, mogtoby przynies¢ korzysci w znacznym stopniu przewyzszajgce poniesione
koszty, oraz znacznie zredukowa¢ marnotrawstwo czasu zwigzane z brakiem standaryzacji
procesu na omawianym stanowisku. Potencjalnie poniesione w wyniku wdrozenia systemu
wydatki (od przebudowy baru zwigzanej z podiaczeniem odptywu ociekacza do sieci
kanalizacyjnej, po zakup nowego organizera na sztucce), w stosunku do odniesionych
korzysci zwigzanych z poprawa funkcjonowania stanowiska (normalizacja), oraz
zwigkszeniem szeroko rozumianej jakosci oferowanego produktu (otrzymywanie
powtarzalnej kawy zwigzanej z normalizacjg, oraz skrdocenie czasu oczekiwania na napoj
przez klienta), przestaly stanowi¢ istotny czynnik dla wiascicieli lokalu, po nakresleniu
koncepcji  reorganizacji  stanowiska popartej badaniami. Dlatego tez bardzo
prawdopodobnym jest, iz pomysty i sugestie tyczace si¢ opisanego w artykule stanowiska,
jak i calego lokalu zostang wdrozone w lipcu 2015 roku. Sposrod przysztych potencjalnych
korzy$ci mozna wyrdznié nastgpujace z nich:

—  redukcja marnotrawstwa czasu,

—  standaryzacja pracy, a co za tym idzie i poprawa jakosci oferowanych produktow,

—  wzrost satysfakcji klientow, spetnienie ich wymagan oraz poprawa postrzegania

przez nich jakosci wyrobow,

—  skrécenie czasu realizacji zamowienia,

—  poprawa warunkow pracy na stanowisku,
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—  zmniejszenie liczby popelnianych bledow, a takze kosztow ztej jakosci
(przepatrzona, lub niedoparzona kawa trafiata do zlewu) i dodatkowo ujawnienie
zrodet ich powstawania (m. in. zbyt duza, nie dopasowana pod wzgledem czasu
realizacji liczba zadan wykonywanych jednoczesnie),

—  wzrost efektywnosci i produktywnosci,

—  poprawa renomy kawiarni,

—  obnizenie kosztow ,,produkcji”.

Podsumowujac, potaczenie zastosowania metod badania czasu pracy oraz ptynacych
znich wnioskdow, z wdrozeniem narzgdzia Lean Management jakim jest system 5S,
pozwala na skuteczng identyfikacje¢ zrédel marnotrawstwa czasu, jak rowniez innych jego
typéw. Ponadto umozliwia zastosowanie odpowiednich krokéw korygujacych. Nalezy
pamigta¢ jednak, ze wdrazanie systemu S5S nie jest dziataniem skonczonym
o ograniczonych ramach czasowych, lecz obejmuje roéwniez ciggle doskonalenie
determinujace charakter nieskonczonego procesu poprawy jakosci.

Literatura

1. Locher D.: Lean w biurze i ustugach, Wydawnictwo MT Biznes, Warszawa 2012.

2. Zymonik Z. Hamrol A., Grudowski P.: Zarzadzanie jakoScig i bezpieczenstwem,
Polskie Wydawnictwo Ekonomiczne, Warszawa 2013.

3. Shook J., Rother M.: Naucz si¢ widzie¢. Eliminacja marntrastwa poprzez mapowanie
strumienia warto$ci. Wydawnictwo Lean Enterprise Institute, Wroctaw 2009.

4. Mikotajczyk Z.: Techniki organizatorskie w rozwigzywaniu probleméw zarzadzania,
Wydawnictwo Naukowe PWN, Warszawa 2002.

5. Bieniok H.: Metody sprawnego zarzadzania, Agencja Wydawnicza Placet, Warszawa
2004.

6. Cieslak R., Ciszak O., Suszynski M., Zurek J.: Dobor metod badania czasu pracy
w procesie montazu, Technologia i automatyzacja montazu, nr 2-3/ 2007, str. 30-35.

7. Hamrol A.. Zarzadzanie jakoscia z przyktadami, Wydawnictwo Naukowe PWN,
Warszawa 2012.

8. Blikle A. J.: Doktryna jakosci. Rzecz o skutecznym zarzadzaniu, Wydawnictwo
Helion, Gliwice 2014.

9. Karaszewski R.: Nowoczesne koncepcje zarzgdzania jakoscig, Wydawnictwo Dom
Organizatora, Torun 2006.

Inz. Stawomir RZEPIELA

Studenckie Koto Naukowe EXPERT
Wydzial Inzynierii Produkcji i Logistyki
Politechnika Opolska

e-mail: rzepiela.slawomir@interia.pl

300



